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١ــ٢ــ برش 
عمل برش در بخش های مختلف، پس از چاپ و عمليات 
تکميلی، صورت می گيرد. اصلی ترين قسمت هايی که در آن ها از 

برش استفاده می شود، عبارت اند از: 
برش  هم چنين  و  کاغذ  برش  عمليات  کاغذ:  برش   
به  و  می شود  اجرا  صحافی  مرحله ی  در  شده،  چاپ  دسته های 

منظور تقسيم اندازه ی اوليه ی ورق انواعی دارد. 

فصل دوم 

فرايند برش و دايکات (تيغ و خط زنی)  
هدف های رفتاری: پس از پايان اين فصل از هنرجو انتظار می رود بتواند: 

١ــ فرايند برش رول ها و ورق ها را توضيح دهد. 
٢ــ عمل دايکات را تشريح کند. 

٣ــ کاربرد قالب های آهن ربايی را توضيح دهد. 
٤ــ کارهای عملی مربوط به فرايند برش را اجرا کند. 

است (غلبه ی فشار تيغه ی برش بر نيروی مقاومت دسته ورق ها). 
را  چاپی  محصولات  تکميل  منظور  به  برش  فرايند  ١ــ٢  شکل 
برش  به وسيله ی  اصولاً  مقواها  و  رول ها  اوراق،  می دهد.  نشان 
قيچی شکل توسط سيلندرها يا تيغه های دوّار جداسازی و بريده 
می شوند. از سوی ديگر، برای برش دسته های اوراق و بلوک ها 

از يک تيغ برش تخت به صورت گيوتين استفاده می شود. 

 برش رول ها: کاغذهای رول در ماشين های 
چاپ رول، پس از چاپ برش می خورند. هم چنين 
تبديل  برای  رول بازکن  ماشين های  در  عمليات  اين 
متفاوت  عرض  با  رول های  به  اوليه  عريض  رول 

باريک تر يا به ورق صورت می گيرد. 
 برش سه طرف: به برش سه طرف بلوک 
کتاب و بروشورها، پس از صحافی بلوک ها، برش 

نهايی می گويند. 
 برش جلد: مقوای سبک (شميز)، مقوای 
توليد  منظور  به  رول)  يا  ورقی  صورت  (به  ضخيم 
جلد و لفاف جلد در ابعاد موردنظر با عمليات برش 

جلد تهيه می شوند. 
به  تکميلی،  عمليات  فرايند  در  برش،  عمل 
معنای جداسازی مکانيکی ورق ها به وسيله ی فشار 

شکل ١ــ٢  

فرايند مقدماتی 
(جداسازی)

فرايند  گروه 
تقسيم کردن

عمليات برش

روش برش

برش گيوتينیبرش قيچیبرش شکافی

ورق (کاغذ)    

رول (کاغذ)    

 (مقوا) ورق ها     

پالت ها و بلوک ها

تيغه ی سيلندری     

تيغه ی دوار     

تيغه ی تخت

حرکت دوّار                              حرکت انتقالی      

مواد (قطعه برای فرايند)                                       ابزار (وسيله ی کار) 

همزمان کار کردن
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فرايند برش به سه روش انجام می شود و به شرح زيرند: 
الف) روش تيغه ی گيوتينی: تيغه ی برش در مقابل يک 
سطح صاف، که نيروی برش را حمايت می کند، عمل می کند (شکل 

٢ــ٢). 

در  بالايی  تيغه ی  شکل:  قيچی  برش  تيغه ی  روش  ب) 
بريده  و  قيچی  برش،  تحت  مواد  و  می کند  کار  پايينی  تيغه ی  مقابل 

می شوند (شکل ٣ــ٢). 

١ــ١ــ٢ــ فرايند برش رول ها و ورق ها: در اين مرحله 
(دسته  پالت  يا  جداگانه  صورت  به  شده  چاپ  رول های  و  ورق ها 
بعدی  مراحل  به  تا  می شوند  بريده  موردنظر  اندازه های  در  ورق ها) 
٢ــ٢  و  ١ــ٢  جدول های  شوند.  تبديل  نهايی  اندازه ی  به  يا  منتقل 

نمايی از مواد و محصولات و مراحل توليد آن را نشان می دهند. 

جدول ١ــ٢ 

فرايند آماده سازی مواد يا محصولات نيمه تمام 

ل ها 
رو

رول های چاپ شده و چاپ نشده ی کاغذ 
رول های چاپ نشده ی مقوا 

رول های چاپ نشده  از کارخانه درآمده 

ق ها
 ور

ها /
قوا

م

ورق های آماده نشده 
ورق های چاپ شده با قطع های يک نواخت و کارهای مختلف 

مقواهای چاپ شده و چاپ نشده 
مقواها 

ورق های روی جلد چاپ شده و نشده 
روکش های پارچه ای جلدها

هيچ  بدون  برش  تيغه ی  شکاف دهنده:  تيغه ی  روش  پ) 
تحت  مواد  که  گيره ها،  کشش  نيروی  می کند.  عمل  متقابلی  ابزار 
برش را نگه داشته اند، نيروی برش را تأمين می کنند (شکل ٤ــ٢). 
اجزای  برش،  روش های  برش،  فرايند  ويژگی های  ادامه  در 
اصلی برش گيوتينی، مراحل مورد نياز برای عمليات برش کاری و 

سيستم های برش را به اختصار توضيح می دهيم. 
تيغه

محصول تحت برش

ميز برش
شکل ٢ــ٢ ــ روش تيغه ی گيوتينی

شکل ٣ــ٢ ــ روش تيغه ی برش قيچی شکل

تيغه ی بالايی

محصول تحت برش

تيغه ی پايينی

تيغه 

شکل ٤ــ٢ ــ تيغه ی شکاف دهنده

تنگ

محصول تحت برش



١٣

اساس  گيوتينی:  برش های  با  برش کاری  ٢ــ١ــ٢ــ 
طراحی برش های گيوتينی (روش برش گيوتينی، تيغ تخت با حرکت 
خطی) در شکل ٥ــ٢ نمايش داده شده است. در زمان برش، تيغه 

بايد بر مقاومت مواد تحت برش غلبه کند. 
عوامل اصلی تأثيرگذار بر مقاومت مواد تحت برش به قرار 

زيرند: 
 مشخصات مواد تحت برش (نوع کاغذ، جهت راه کاغذ، 

رطوبت) 
 شرايط دسته ی اوراق (ارتفاع دسته، طول برش) 

 ساختار و وضعيت تيغه (زاويه برش کاری، درجه ی سايش) 
 مسير تيغه در طول فرايند برش کاری 

جدول ٢ــ٢

محصولات نهايیمحصولات نيمه تمام 
ورق های صحافی کتاب 

ورق های چاپ شده برای تکميل در ماشين های ورق تاکنی 
مواد جلد کتاب 

روکش چاپ شده يا نشده برای تکميل در ماشين های جلدساز 
ليبل های دايکات شده 

ليبل ها برای تکميل مراحل گوشه بری يا دايکات 
جلدهای مقوايی 

برای تکميل در ماشين جلدساز و توليد پرونده و پوشه 
برش کارتن 

به منظور پوشش برای بروشورهای يک لايه يا چندلايه 
برش هايی برای کاغذهای عمومی 

فرايندهای تبديلی 

کاغذهای چاپ نشده برای مصارف در ادارات مدارس و خانه ها 
پوستر و پلاکارد (اعلان ديوارکوب و اعلان) 

کاغذهای اداری و کارت ويزيت 
کارت پستال ها 

ليبل برش خورده 
اسکناس و موارد امنيتی 

٣ــ١ــ٢ــ اجزای اصلی برش گيوتينی: اجزای اصلی 
دستگاه های برش گيوتينی در شکل ٦ــ٢ نشان داده شده و به شرح 

زيرند: 
 قاب بسته و هدايت گر تيغ 

 ميز برش برای قرار گرفتن دسته کاغذ 
 تيغ برش و نگه دارنده ی تيغ و محرکه 

تجهيزات  و  برش  هنگام  کاغذ،  دسته  نگه دارنده ی  تنگ   
مربوط به آن 

 صفحه ی کنترل 

شکل ٥ــ٢ــ طراحی برش گيوتينی (پولار) 

نگه دارنده ی تيغ

ميز برش

گونيای پشت

فيبر زير تيغ

عامل فشار (تنگ)

تيغ
محصول تحت برش

شکل ٦ــ٢ــ برش گيوتينی سرعت بالا / واحد اصلی  

تيغ و تنگ فشارپانل کنترلچشم محافظ

قاب

چشم محافظ

ميز کناری با ديواره 
گونيا کننده

دکمه های برش

در  کاغذ  دسته  ی 
موقعيت برش پدال

گردونه دستی 
برای تنظيم دقيق 

ابعاد  
 ميز برش مجهز

 به صفحه ی باد  
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 تجهيزات ايمنی (چشم برش) که توسط نور کنترل می شود. 
 تجهيزات متوقف کننده ی تيغ در حال برش، شامل محرکه 
برش، فيوز و  متوقف کننده (بازوی  تجهيزات جانبی  و هدايت گر و 

ديگر تجهيزات آن). 
٤ــ١ــ٢ــ مراحل موردنياز برای عمليات برش کاری:

الف) بارگذاری: برداشتن قسمتی از دسته اوراق چاپی (به 
ارتفاع ٨٠ تا ١٥٠ ميلی متر) از پالت و قراردادن کاغذهای برداشته 

شده در دسته کن ماشينی کاغذ 
ب) دسته کردن 

ــ بُرزدن و هوا راندن ميان دسته کاغذها برای کاهش اصطکاک 
بين اوراق 

ــ رديف و گونيا کردن اوراق نسبت به دو ضلع اوراق 
ــ خارج کردن هوا از ميان دسته ی کاغذ 

پ) جابه جايی و حمل و نقل 
ــ جابه جايی و انتقال دسته ی ورق ها به داخل دستگاه برش 

گيوتينی 

ت) برش کاری 
ــ تنظيم ابعاد برش در دستگاه برش گيوتينی

ــ تنظيم و گونيا کردن اوراق در دستگاه برش گيوتينی
ــ برش کاری 

ــ خارج کردن ضايعات برش کاری از ميزبرش 
ــ آماده سازی دسته بعدی ورق ها برای برش 

ث) تخليه کردن 
ــ انتقال بخشی از دسته کاغذ برش خورده به محل تحويل 

ــ قرار دادن دسته های برش خورده روی تخته پالت 
ــ جابه جايی پالت ها به محل تحويل 

٥  ــ١ــ٢ــ سيستم های برش: به منظور دست يابی به بازده 
مناسب  و با کيفيت دستگاه برش گيوتينی، از مجموعه ی تجهيزات مکانيزه 
در قالب يک سيستم برش استفاده می شود. سيستم برش به صورت يک 
خط توليد برش عمل می نمايد و باعث صرفه جويی قابل توجهی در زمان، 
مراحل آماده سازی و انتقال و هم چنين افزايش بهره وری می شود. شکل 

٧ــ٢، يک نمونه از سيستم برش را نشان می دهد. 

٦  ــ١ــ٢ــ آماده سازی کار برای برش: اگر برش کاغذ 
برای تنظيم اندازه ی کاغذ چاپ شده به اندازه ی ورق صحافی کتاب 
محصولاتی  برای  است.  کم  نسبتاً  ورق  هر  در  برش ها  تعداد  باشد، 
چون ليبل ها، پوستر و کارت پستال ها برش کاری يک فرايند مرکزی 
است. تعداد برش ها در هر ورق معمولاً زياد است و تنظيم برش در آن 
پيچيده است. برنامه ريزی برش (براساس تعداد برش مورد نياز برروی 
ورق تحت برش) و چرخه ی آن کاری است که بايد از آن تبعيت کرد. 

ــ ورق برش کاری (Cutting sheet): ورق برش کاری 
ورقی چاپی است که در آن علامت های برش کاری از پيش در پليت 
کدام  می کندکه  مشخص  علائم  اين  است.  شده  مشخص  چاپی 
قسمت بايد بريده شود. صحت و درستی اين علامت ها بايد بررسی 
و کنترل شود. طرح خطوط برش در واقع راهنمای برش کار است 

و رعايت دقيق آن خطاها را به حداقل می رساند. 
مشخص  برش  ترتيب  برنامه ی  برش:  ترتيب  برنامه ی 

 شکل ٧ــ٢ــ خط توليد برش، ورق های چاپ شده برای صحافی کتاب در اندازه ی متوسط (پولار)     

بالابرنده ی دسته (پالت) کاغذ      دسته کن کاغذ      

برش گيوتين            واحد تخليه
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می کند که برش در کدام قسمت و با چه ابعادی صورت گيرد. برای 
تا  شود  پيوست  سفارش  به  بايد  که  دارد  وجود  قوانينی  کار   اين 

احتمال خطا کاهش يابد و کار به درستی اجرا شود. 
 برای دو برش اوليه ی لبه هايی که در ماشين چاپ سنجاق 
از  استفاده  با  و  گيوتينی  برش  دستگاه  کمک  به  شده اند،  نشان  و 
و  می شوند  گونيا  لبه ها  برش،  گونيای  و  برش  پشت  ميز  ديواره ی 

تعيين موقعيت می گردند. 
 اگر هر چهار طرف کار برش نهايی بخورد و اصلاح شود 
(دُوربری)، ساير خطوط به سرعت و به سادگی يکی بعد از ديگری 

برش می خورند. 
 بايد برش را از قطع های بزرگ به کوچک انجام داد. برش به 

دفعات با حرکت گونيای پيشرفته ی ميز پشت امکان پذير می شود. 
 در حدّ امکان بايد دسته ی کاغذ را با کمترين چرخش داشته 
اشغال  خورده  برش  کاغذهای  با  را  خود  دسترسی  فضای  و  باشيم 

نکنيم. 
که  هنگامی  برش:  ترتيب  ضروری  نکات  ٧ــ١ــ٢ــ 

ترتيب برش برنامه ريزی می شود، مسائل زير بايد رعايت شود: 
 اندازه ی گونيای ميز پشت برش مشخص شود. 

 جهت و مسير چرخش دسته ی ورق ها مشخص گردد. 
حرکت  (با  شود  برنامه ريزی  خورده  برش  دسته ی  خروج   

روبه جلوی گونيای پشت). 
برش کار  وظيفه ی   برش،  برنامه ريزی  و  نکات  اين  رعايت 
حافظه ی  به  و  می کند  مشخص  را  برش  ترتيب  که  است  برنامه  ريز 
عمل  برنامه  طبق  بايد  ساده  برش کار  و  می دهد  انتقال  برش  دستگاه 
برنامه ريزی  کافی  دانش  و  مهارت  برش کار  که  صورتی  در  کند. 

داشته باشد شخصاً می تواند عمليات برش را برنامه ريزی کند. 
٨   ــ١ــ٢ــ کنترل تيغه: برش کار بايد وضعيت تيغه را از 
لحاظ برندگی و تيزی و وضعيت حائل تيغ را از نظر صافی سطح 

بررسی کند. 
اين موارد بايد به هنگام شروع کار جديد مورد بررسی قرار 
گيرد و در صورتی که در حالت مطلوب قرار نداشته باشند، ارتفاع 
حائل تيغ بايد کاهش يابد. اين بررسی ها بايد هرچند وقت يک بار به 

روی ماشين برش اعمال شود. 

مواردی  مهمّ ترين  برش:  کيفيت  در  اثرگذار  عوامل  ــ 
که در کيفيت برش اثرگذارند عبارت اند از: 
 انحراف از لبه ی برش تعيين شده 

 انحراف ابعادی در مسير برش کاری 
 دقت در برش لبه ها (منحرف نشدن از خط صاف) 

 صاف و هموار بودن سطح برش کاری 
به  ورق ها  لبه ی  (نچسبيدن  برش  از  بعد  اوراق  شدن  جدا   

يکديگر). 
برای  خورده:  برش  محصولات  کيفيت  ٩ــ١ــ٢ــ 
دست يابی به ورق های صحافی، در آغاز فرايند توليد کتاب و بروشور، 
ورق های چاپ شده دور بُری می شوند. تغيير ابعادی که در اين مرحله، 
خارج از تنظيمات به وجود آيد، امکان بروز خطا در زنجيره ی عمليات 
کاغذ  برش  مراحل  طول  در  حتی  می دهد.  افزايش  را  چاپ  از  پس 
انحرافات کوچک و جزيی از ابعاد موردنظر ممکن است به کاهش 
کيفيت محصول نهايی منجر شود. دقت برش در محصولاتی از قبيل 
ليبل ها و چاپ امنيتی بسيار حائز اهميت است و اختلاف برش بايد از 
٠/١ ميلی متر کم تر باشد تا ماشين ليبل زنی و ماشين های پول شمار و 

پرداخت نقدی (ATM) اسکناس ها بدون اشتباه کار کنند. 
ويژه ای  اهميت  برش  دقت  نهايی،  محصول  به  رسيدن  برای 
دارد. اين امر به خصوصيات جنس محصول بستگی دارد. برای 
بايد  زير  موارد  درست)  تنظيمات  وجود  (با  برش  انحراف  جبران 

مورد توجه قرار گيرد: 
 تغيير زاويه ی تيغ (تعويض تيغ) 
 تغيير فشار تماس (فشار تنگ) 

 نصب اجزای اضافی برای اعمال فشار بالاتر 
 تغيير شيب گونيای ميزپشت (با استفاده از گونيای ميزپشت 

با قابليت تغيير زاويه ی عمودی و جانبی) 
برش کاری:  ابزار  به  وابسته  کيفيت  حفظ  قواعد  ــ 
کيفيت در عمليات برش کاری تا حدّ قابل توجهی به انحراف نداشتن 
و  شرايط  حفظ  و  دارد  بستگی  آن ها  جنس  و  برش کاری  ابزار 
مطلوب  محدوده ی  در  برش  تجهيزات  و  ابزار  مطلوب  ويژگی های 

بسيار مهم است، از جمله: 
  عمر تيغه: زاويه ی تيغ کوچک تر، عمر سرويس دهی تيغه 



١٦

را کوتاه می کند، چرا که اين مسئله باعث می شود تا تيزی و برندگی 
تيغه به سرعت کاهش يابد. 

شيب  به  توجه  با  نرم،  محصولات  برای  تيغ:  زاويه ی    
برای  و  کرد  استفاده  کوچک تر  زاويه ی  از  می توان  برش  تيغ  لبه ی 

مواد سخت زاويه ی تيغ برش بايد بزرگ تر باشد. 
  نيروی فشار: به منظور استفاده ی بهينه از فشار تيغ، بايد 
نيروی زياد برای مواد نرم و نيروی کم برای مواد سخت تعيين شود. 
  تيزی تيغ: از طريق موارد زير می توان به کندی تيغ پی   برد.

ــ به هم  ديگر چسبيدن لبه ی ورق های برش خورده 
ــ ديدن حالت سوختگی در لبه ی برش 

در  دسته ی  ورق های  آخرين  برش  خوردن  لطمه  و  ضربه  ــ 
حالت برش 

٢ــ٢ــ دايکات (تيغ و خط زنی) 
برای تبديل محصولاتی از قبيل کاغذ و مقوا به پوشه، جعبه 
با  روش  اين  در  کرد،  استفاده  برش  از  ويژه ای  نوع  از  بايد  ليبل  و 
استفاده از «برش قالبی» بخش های موردنظر را از ورق اصلی جدا 
می سازند. به اين روش «دايکات» گفته می شود. در برخی از موارد، 
قالب های دايکات مجموعه ای از تيغه های برش و خط تا را تشکيل 
می دهند که به منظور تهيه ی جعبه ی گسترده به کار گرفته می شوند. 
دايکات  نوع  از  دايکات  ماشين های  از  نمونه ای  توضيح  به  زير  در 

تخت عمودی می پردازيم: 
١ــ٢ــ٢ــ دايکات تخت عمودی: بسياری از محصولات 
چاپی و محصولات نيمه تمام چاپی با اين روش برش کامل می شوند. 
عمليات  جمله  از  ليبل ها  و  مقوايی  جعبه های  توليد  تکميلی  عمليات 

مهمّی است که توسط دايکات تخت عمودی به انجام می رسد. 
ورق ها را، با استفاده از واحد تغذيه ی دستگاه دايکات، از 
زنجير  پنجه ی  يک  از  استفاده  با  و  می کنند  جدا  ورق ها  پالت  روی 
اين  در  ورق ها  می نمايند.  هدايت  پرس  ايستگاه  به  تيغ  و  خط  برای 
مرحله، يک به يک و جداگانه، زير قالب تخت خط و تيغ زنی قرار 
می گيرند و با استفاده حرکت عمودی قالب و تحت فشار، برش قالبی 
و  می شود  جدا  ورق  ضايعات  بعدی  ايستگاه  در  سپس  می خورند. 
مرحله ی پوشال گيری، با حذف ضايعات به انجام می رسد. مرحله ی 
قطعات  به  شده  پوشال گيری  ورق  که  است  اين  ايستگاه  در  بعدی 
کاملاً جدای جعبه های گسترده (مونتاژ شده روی ورق چاپی) تبديل 
می شود. به اين مرحله، که شامل حذف پل های کوچک ميان قطعات 
دايکات شده است، «سوسه گيری» می گويند. سوسه ها اتصال قطعات 
چيدمان شده را حفظ می کنند و اين در شرايطی است که کناره ها و 
قطعات زايد ميان جعبه های گسترده کاملاً گرفته شده است. پس از 
تخته  روی  منظم  کاملاً  به طور  مجزا  قطعات  سوسه گيری،  مرحله ی 
می شوند  آماده  تحويل  واحد  از  خروج  برای  و  دسته سازی  پالت 

(شکل ٨   ــ٢). 

شکل ٨   ــ٢

پنجه ی زنجير  جداسازی سوسهايستگاه پوشال گيریبرش دايکات تختتغذيه

تحويل

لب پنجه (ضايعات) جعبه های گسترده جداشده ورق با جعبه های 
گسترده (پوشال گيری 
شده) با ضايعات

ورق با جعبه های 
گسترده

رديف ورق ها  
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٢ــ٢ــ٢ــ قالب سازی: به مجموعه فرايندهايی که توسط 
ساخته  (سوسه گيری)  جعبه کنی  و  پوشال برداری  تيغ،  قالب های  آن 
دقيقی  و  پيچيده  بسيار  کار  که  می گويند  «قالب سازی»  می  شوند، 

است. 
ــ ابزار قالب سازی: در روش تيغ زنیِ تخت، قالب تيغ از 
يک صفحه، که معمولاً از جنس تخته سه لايی است، ساخته می شود. 
کاربردهای  که  می شوند  نصب  وسايلی  نياز  بنابر  صفحه  اين  روی 
تازنی،  خطِ  خط زنی،  هم چون  مختلفی  احتياجات  و  دارند  متفاوتی 

تيغ زنی، پرفراژزنی و برجسته کاری را برآورده می سازند. 
ممکن  قالب  اصلی  بدنه ی  اصلی:  قالب  ساخت  ــ 
و  رزينی  قالب های  تخته سه لا،  شود.  توليد  مختلفی  مواد  از  است 
قالب های چندلايه، نمونه های مختلفی از انواع اين قالب ها محسوب 

می شوند. 
برش زدن بدنه ی اصلی به يکی از سه روش زير انجام می شود: 

ــ توسط اره   مويی 
ــ برش ليزری 

ــ واترجت 
ــ ساخت قالب تيغ: در تهيه ی قالبِ تيغ به دو بخش اصلی 

بايد توجه کرد: 
الف) ساخت قالب اصلی 

ب) برش، شکل دادن و جازدن تيغه ها 
قالب  در  که  فلزی  تيغه های  قالب:  تيغ های  ٣ــ٢ــ٢ــ 
تيغ استفاده می شوند وظايف مختلفی را برعهده دارند. در ساخت 
استفاده  تيغ  از  مختلفی  انواع  از  می توان  کار،  نوع  به  بسته  قالب، 
و  خط تازنی  برای  لب گرد  تيغ زنی،  برای  لب تيز  تيغه های  کرد. 

لب دندانه دار تيز برای پرفراژزنی کاربرد دارند. 
با  که  است  ساده ای  فرايند  تيغ ها  بريدن  تيغ ها:  برش   
استفاده از دو تيغه که شبيه قيچی عمل می کنند انجام می شود. اين 
ساده  دستگاه  يک  يا  پيچيده  دستگاه های  توسط  است  ممکن  کار 
دستی  برش  دستگاه  و  ليزری  برش  دستگاه های  گيرد.  صورت 

نمونه  هايی از اين دستگاه ها هستند. 
 خم کردن تيغ ها: خم کردن تيغ به اَشکال مختلف يکی از 
ميزان  به  آن  ارتقای  پيشرفت و  است و  قالب سازی  بزرگ  عمليات 

دانش فردی، مهارت و تجربه ی قالب ساز برمی گردد. دستگاه های 
برعهده  را  وظيفه  اين  هيدروليک  دستی،  پدالی،  انواع  در  خم کن 

دارند. 
 جازدن تيغ ها: هر نوع قالبی که ساخته می شود در نهايت 
قالب  درون  شکل های  با  متناسب  بايد  تيغ ها  شود.  تيغ گذاری  بايد 
برای  است  ممکن  دارند  خاصی  شکل های  که  تيغ هايی  شوند.  خم 

جازدن در قالب به پرداخت کردن بيش تری نياز داشته باشند. 
٤ــ٢ــ٢ــ پل گذاری: هدف از گذاشتن پل روی تيغ اين 
ساخت.  يک پارچه  سه لای  تخته  يک  از  را  قالب  بتوان  که  است 
نقش  در  که  هستند  بخش هايی  نخورده،  برش  کوچک  بخش های 
پل هايی  می کنند.  عمل  قسمت  هر  بين  پل های  يا  اتصال  واحدهای 
که روی تيغ ها زده می شوند بايد با پل های روی تخته سه لا متناسب 

باشند. 
که  قسمت هايی  سوسه (يا  ايجاد  سوسه زنی:  ٥  ــ٢ــ٢ــ 
روی لبه ی تيغ شکسته شده اند) در لبه ی يک تيغ ممتد، کار رايجی 

است که توسط ابزار تيزی مانند مُغار صورت می گيرد. 
٦ــ٢ــ٢ــ لاستيک جداساز: در اطراف همه ی تيغ هايی 
که روی قالب تعبيه شده اند لاستيک های قابل ارتجاعی کار گذاشته 
می شود. اين لاستيک ها، هنگامی که تحت فشار قرار می گيرند پهن 
می شوند. بازگشت به حالت اوليه ی اين لاستيک ها، قطعات مقوای 

تيغ خورده را از قالب جدا می کند و در قالب باقی نمی مانند. 

٣ــ٢ــ قالب های آهن ربايی 
تيغه های  به  مجهز  چوبی  قالب های  جای گزين  قالب ها  اين 
نواری شده اند. اين نوع قالب ها، به ويژه برای ضخامت های کم تر از 
٠/٣ ميلی متر، کاربرد دارند. برای اين منظور، دايکات تخت بايد به 
سکوی مغناطيسی مجهز باشد. تيغه های دايکات آهن ربايی معمولاً 
خاص  کاربردهای  در  و  دارند  ضخامت  ميلی متر   ٠/٤٤ حدود 

می توان از تيغه های با ضخامت بيش تر استفاده کرد. 
عملياتی  ميکروپرفراژ:  و  تيغ زنی  و  خط  ١ــ٣ــ٢ــ 
از قبيل برش مقطعی، خط تا، تيغ  زنی و ميکروپرفراژ را نيز می توان 
آماده سازی  در  رساند.  انجام  به  آهن ربايی  قالب های  از  استفاده  با 
روش  از  قالب  پايه ی  فلز  لايه برداری  برای  آهن ربايی  قالب های 
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اسيدزنی استفاده می شود. اين روش همانند روشی است که از آن 
برای آماده سازی سيلندر گراور استفاده می شود. در مرحله ی بعد، 
تيغه ها با استفاده از ماشين های تراش کامپيوتری، تراش می خورند 

تا مسير دقيق برش ايجاد گردد. 
هم چنين، برای افزايش عمر سرويس دهی لبه ی تيغه ها می توان 
منحصر  خصوصيات  جمله  از  کرد.  مقاوم  ليزر  فناوری  با  را  آن ها 
به فرد دايکات مغناطيسی، می توان به دقت و قابليت تيراژ بالا و زمان 

آماده سازی کوتاه آن اشاره کرد. 

٤ــ٢ــ کار عملی فرايند برش 
به منظور اجرای برش کاغذ و اندازه های مورد نياز، ضرورت 
تمرين  را  کاغذها  شمارش  و  کردن  دسته  بُرزدن،  عمليات  دارد، 

کنيم. 
دسته  کردن  برای  کاغذ:  کردن  دسته  تمرين  ١ــ٤ــ٢ــ 
کاغذها بايد به گونه ای عمل شود که هوا مابين اوراق جريان پيدا کند 

تا کار به آسانی انجام گيرد (شکل ٩ــ٢). 
به روشی که در شکل نشان داده شده است، عمل دسته کردن 

را چندين بار تمرين کنيد. 

دسته  را  کاغذ  طرف  همان  از  و  است  طرف  کدام  سنجاق،  و  نشان 
کنيم. تمرين را به صورت زير انجام دهيد. 

ميز  روی  خود،  روبه روی  را  کاغذها  و  بايستيد  ميز  جلوی 
با  سپس  و  کنيد  خم  بالا  طرف  به  را  کاغذها  لب  دهيد.  قرار  کار 
حرکت به طرفين، کاغذها را هوادهی کنيد. در اين حالت، هوا در 

لای اوراق جريان می يابد و در نتيجه کاغذها بهتر بُر می خورند. 
تا  بزنيد  ميز  سطح  به  گونيا  طرف  از  را  کاغذ  دسته ی  سپس 
دسته  را  بزرگ  کاغذهای  اگر  بگيرند.  قرار  راستا  يک  در  کاغذها 
می کنيم و برمی زنيم، می توانيم از چانه و قسمت جلوی بدن استفاده 
کنيم. هنرجو بايد بتواند با دو يا سه بار بُرزدن، کاغذها را به خوبی 

دسته کند. 
هنرجويان بايد واقف باشند که کارهای فوق از کارهای اصلی 
و ابتدايی بخش چاپ و صحافی محسوب می گردد. لذا دانستن آن 
برای کارهای ديگر، مانند ترتيب، دوخت، سرچسب و … ضروری 

است. 
برای به دست آوردن مهارت نسبی، دو يا سه روز نياز است 

تا نتيجه ی کار به شکل دل خواه و مطلوب درآيد. 
نيز،  شمارش  برای  کاغذ:  شمردن  تمرين  ٣ــ٤ــ٢ــ 
کاغذها بايد به خوبی بُرزده شود و سپس به صورت سه يا پنج برگی 
شمارش شود. برزدن خوب و مطلوب باعث می شود که شمارش، 
به ترتيبی که در شکل نشان داده شده است، سريع و صحيح انجام 

گيرد (شکل ١١ــ٢). 
تمرين  کردن)  دسته  برزدن و  از  بايد (پس  نيز  کاغذ  شمارش 
ايجاد  فاصله  به خوبی  کاغذ  لبه های  بين  اگر  شمارش،  برای  شود. 

شود، مراحل کار، راحت تر و دقيق تر خواهد بود. 
تجربه  و  تمرين  بهترين  کاغذ:  برش  تمرين  ٤ــ٤ــ٢ــ 
چاپ  ماشين  نياز  مورد  ابعاد  به  کاغذ  بند  برش  مرحله،  اين  برای 
طرف  «چهار  شکل  به  خورده  برش  کاغذهای  که  به طوری  است، 
صاف» باشد و نيز به اندازه ی دقيق و مناسب (طول و عرض) برش 

بخورد. 
يک بسته کاغذ A4 برداريد و پس از بُر زدن و دسته کردن، 
که  کنيد  دقت  بچسبانيد.  برش  دستگاه  عقب  گونيای  به  را  آن  طول 
شود.  داده  قرار  برش  صفحه ی  وسط  قسمت  در  کاغذ  دسته ی 

دسته های  برزدن  برای  کاغذ:  بُرزدن  تمرين  ٢ــ٤ــ٢ــ 
کاغذ، حدود ٢٠٠ تا ٥٠٠ برگ از آن را برداريد. بهتر است ابتدا 
 A4 از اندازه های کوچک تر استفاده کنيد. مثلاً کاغذ با ابعاد کاغذ
برای شروع تمرين مناسب است. اگر دسته ی کاغذ شامل فرم های 
سمت  يا  کار  شده ی  گونيا  گوشه ی  که  بدانيم  بايد  باشد  شده  چاپ 

شکل٩ــ٢
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کاغذ  لبه ی  از  ميلی متر   ٢ حدود  که  کنيد  تنظيم  طوری  را  دستگاه 
برش بخورد. سپس با پدال، تنگ را پايين بياوريد و کار را کنترل 

کنيد و برش کاغذ  را انجام دهيد. 
کاغذها را بيرون بياوريد و آن ها را از نظر تعداد نصف کنيد 
تا دو دسته کاغذ داشته باشيد. دسته ی اول را در سمت راست و 
در  که  طوری  دهيد،  قرار  دستگاه  چپ  سمت  در  را  دوم  دسته ی 
راست  و  چپ  سمت  گونيای  به  خورده  برش  طرف  دسته،  دو  هر 
ميلی متر   ٢ کاغذها  لب  که  کنيد  ميزان  طوری  را  دستگاه  بچسبد. 
به  ضلع  دو  هر  که  کنيد  کنترل  قبل،  مرحله ی  همانند  بخورد.  برش 
گونياهای بغل و عقب دستگاه چسبيده باشند؛ سپس دسته های کاغذ 
را برش بزنيد. اکنون دسته های کاغذ را بچرخانيد و جای آن ها را 
عوض کنيد. به اين ترتيب، دو ضلعی که برش خورده اند به گونياها 

می چسبند. ضلع سوم را نيز به اندازه ی ٢ ميلی متر برش بزنيد. 

بُرزده  کاغذهای  است،  آمده  ١٣ــ٢  شکل  در  که  ترتيبی  به 
و دسته شده را کاملاً مرتب کنيد و در ماشين برش قرار دهيد و با 
دفعات  به  را  کار  اين  بزنيد.  برش  را  کاغذها  خود  هنرآموز  نظارت 

تمرين کنيد. 

شکل ١٣ــ٢ شکل ١١ــ٢

شکل ١٠ــ٢

شکل ١٢ــ٢ــ قراردادن صحيح و مناسب کاغذ 

سطح ميز دستگاه

ناصحيح

صحيح 



٢٠

٥ــ٤ــ٢ــ تمرين برش مقوا: برای تمرين برش مقوا با 
استفاده  کوچک  ابعاد  با  مقوا  کناره ی  از  می توان  مقوابر  دستگاه 
صاف تری  لبه ی  که  را  ضلعی  و  برداريد  شميز  يا  مقوا  يک  کرد. 
بچسبانيد.  ثابت  گونيای  به  را  مزبور  ضلع  کنيد.  انتخاب  دارد 
سانتی متر   ١٣×٩ بخورد  برش  بايد  راکه  مقوايی  نهايی  اندازه ی 
يا   ١٣/٥ روی  را  گونيا  متحرک  بازوی  اندازه ی  می گيريم.  درنظر 
ثابت  بازوی  تنظيم می کنيم و ضلع دوم (ضلع اول به  سانتی متر   ١٤
گونيا چسبيده است) را برش می زنيم. اکنون دو ضلع صاف و گونيا 
داريم. مقوا را می توان به دو نوع به چرخش درآورد، به طوری که 
طول دوم يا عرض دوم درمنطقه ی برش قرار بگيرد. در هر صورت 
بايد دوضلعی که با هم گونيا هستند با بازوی ثابت و متحرک دستگاه 

مماس شوند (شکل ١٤ــ٢). 

روی  بايد  متحرک  گونيای  چهارم،  و  سوم  برش  برای 
اندازه ی نهايی تنظيم گردد، به طوری که برای طول مقوا، روی ١٣ 
و برای عرض، روی ٩ سانتی متر ميزان شود. به اين ترتيب، مقوايی 
با اندازه ی ١٣×٩ سانتی متر خواهيد داشت که هر ٤ ضلع نسبت به 

هم گونيا و صاف هستند. 
مکانيزم  با  است  دستگاهی  مقوابر  مقوابر:  دستگاه  ــ 
به کار  محدود  تعداد  به  مقوا  و  شميز  کاغذ،  برش  برای  که  ساده، 
می رود. اجزای دستگاه عبارت اند از کارد برش، صفحه ی برش، 

تنگ و گونيا (شکل ١٥ــ٢). 

استفاده  مورد  ثابت  گونيای  نقش  در  برش  صفحه ی  لبه ی 
با  دارد.  وجود  مدرّج  خط کش  لبه،  همين  روی  و  می گيرد  قرار 
حرکت دادن گونيای متحرک به طرف چپ و راست، اندازه ی برش 

تعيين می گردد (شکل ١٦ــ٢). 
مقوا روی صفحه ی برش قرار می گيرد، به طوری که لبه های 
آن با گونياهای دستگاه مماس شده باشد. آن گاه تنگ به وسيله ی پدال 
پايين می آيد و مقوا را محکم نگه      می دارد و با پايين آوردن کارد، عمل 

برش صورت می گيرد. 
در اين دستگاه نيز، لبه ی کارد به موازات و مماس با تنگ 

حرکت می کند. 

شکل ١٤ــ٢

شکل ١٥ــ٢

شکل ١٦ــ٢

صفحه ی برش

گونيای
 ثابت

گونيای متحرکخط برش



٢١

آزمون پايانی (2) 

١ــ درکدام روش، تيغه ی برش در مقابل يک سطح صاف،که حمايت کننده ی نيروی برش است، عمل می کند. 
ب) تيغه ی برش قيچی شکل  الف) تيغه ی گيوتينی  

ت) تيغه ی دوّار  پ) تيغه ی شکاف دهنده  
٢ــ در کدام روش، تيغه ی بالايی در مقابل تيغه ی پايينی کار می کند و مواد تحت برش بريده می شوند؟ 

ب) تيغه ی گيوتينی  الف) تيغه ی دوّار  
ت) تيغه ی شکاف دهنده  پ) تيغه ی برش قيچی شکل  

٣ــ در کدام روش، تيغه ی برش بدون هيچ ابزار متقابلی عمل می کند و نيروی کشش گيره ها نيروی برش را تأمين 
می کنند؟ 

ب) تيغه ی دوّار  الف) تيغه ی شکاف دهنده  
ت) تيغه ی برش قيچی شکل  پ) تيغه ی گيوتينی  

٤ــ کدام يک از اجزای اصلی برش گيوتينی است؟ 
ب) گيره ی نگه دارنده  الف) تنگ نگه دارنده  

ت) قيچی برنده  پ) قرقره ی برنده  
٥  ــ کدام يک از اجزا وظيفه نگه داری ورق های تحت برش را به عهده دارند؟ 

ب) تنگ  الف) بازوی برش  
ت) هدايت گر تيغ  پ) گونيای پشت   

٦ــ برزدن و هوا راندن ميان دسته کاغذ به عهده چه دستگاهی است؟ 
ب) دسته کن کاغذ  الف) بالابرنده ی پالت  

ت) سيستم تخليه ی برش  پ) سيستم تغذيه ی برش  
٧ــ برای تبديل محصولات کاغذ و مقوا به پوشه ها و جعبه ها از چه روش برش استفاده می شود؟ 

ب) برش قيچی شکل  الف) برش گيوتينی  
ت) برش تيغه ی شکاف دهنده  پ) برش قالبی  

٨   ــ به مجموعه فرايندهايی که توسط آن قالب های تيغ و پوشال برداری ساخته می شود، چه می گويند؟ 
ب) پل گذاری  الف) تيغ سازی  

ت) قالب گذاری  پ) قالب سازی  
٩ــ کدام يک از مراحل به ساخت قالب اصلی تيغ زنی مربوط می شود؟ 

ب) خم کردن تيغ ها  الف) برش تيغ ها  
ت) پل گذاری  پ) برش تخته سه لا  

١٠ــ کدام قسمت از برش گيوتينی، تيغ در حال برش را در مواقع اضطراری نگه می دارد؟ 
ب) بازوی برش  الف) تنگ  

ت) گونيای ميز پشت  پ) چشم برش  


