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سخنی با هنرآموزان گرامی

در راستاي تحقق  اهداف سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ایران و 
نیازهاي متغیر دنیاي کار و مشاغل، برنامه درسي رشته چاپ طراحي و براساس آن محتواي آموزشي نیز تألیف 
گردید. کتاب حاضر از مجموعه کتاب هاي کارگاهي مي باشد که براي سال دهم تدوین و تألیف گردیده است این 
کتاب داراي 5 پودمان است که هر پودمان از یک یا چند واحد یادگیري تشکیل شده است. همچنین ارزشیابي 
مبتني بر شایستگي از ویژگي هاي این کتاب مي باشد که در پایان هر پودمان شیوه ارزشیابي آورده شده است. 
هنرآموزان گرامي مي بایست براي هر پودمان یک نمره در سامانه ثبت نمرات براي هر هنرجو ثبت کنند.  نمره 
قبولي در هر پودمان حداقل 12 مي باشد و نمره هر پودمان از دو بخش تشگیل مي گردد که شامل ارزشیابي پایاني 
در هر پودمان و ارزشیابي مستمر براي هریک از پودمان ها است. از ویژگي هاي دیگر این کتاب طراحي فعالیت هاي 
و  حرفه اي  اخلاق  منابع،  مدیریت  جمله  از  غیرفني  و  فني  شایستگي هاي  با  ارتباط  در  یافته  ساخت  یادگیري 
بحث هاي زیست محیطي است. این کتاب جزئي از بسته آموزشي تدارک دیده شده براي هنرجویان است که لازم 
است از سایر اجزاء بستۀ آموزشي مانند کتاب همراه هنرجو و نرم افزار و فیلم آموزشي در فرایند یادگیري استفاده 

شود. کتاب همراه هنرجو در هنگام یادگیري، ارزشیابي و انجام کار واقعي مورد استفاده قرار مي گیرد.
کتاب شامل پودمان هاي زیر است:

پودمان اول: با عنوان » ساخت شابلون رایانه ای اسکرینCTS « که در ابتدا به فرآیند کارهای آماده سازی و 
سپس چگونگی تهیه شابلون اسکرین رایانه ای پرداخته می شود.

های چاپ  مرکب  اساسی  های  ویژگی  به  ابتدا  که  توری«  مرکب چاپ  کردن  »ترکیب  باعنوان  پودمان دوم: 
پرداخته می شود.   آنها  به  شیوه کاربری  بالشتکی سپس  و  اسکرین 

پودمان سوم: با عنوان » تغذیه و تحویل چاپ توری و بالشتکی« که به چگونگی تغذیه و تحویل سطوح چاپی 
در ماشین های چاپ اسکرین و بالشتکی پرداخته می شود. 

پودمان چهارم: با عنوان » بستن شابلون چاپ توری و بالشتکی« به چگونگی بستن فرم چاپ در روشهای چاپ 
اسکرین و بالشتکی پرداخته می شود. 

پودمان پنجم: با عنوان »نمونه گیری چاپ توری و بالشتکی« ضمن آشنایی با روشهای آماده سازی سطوح 
چاپی به چگونگی نمونه گیری از تولیدات چاپی  به روش های چاپ اسکرین و بالشتکی پرداخته می شود.

امید است که با تلاش و کوشش شما همکاران گرامي اهداف پیش بیني شده براي این درس محقق شود.

 دفتر تألیف کتاب هاي درسي فني و حرفه اي و کاردانش
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

شرایط در حال تغییر دنیاي کار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري ها و تحقق توسعه پایدار، ما را بر آن داشت تا 
برنامه هاي درسي و محتواي کتاب هاي درسي را در ادامه تغییرات پایه هاي قبلي براساس نیاز کشور و مطابق با رویکرد 
سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ایران در نظام جدید آموزشي بازطراحي 
و تألیف کنیم. مهم ترین تغییر در کتاب ها، آموزش و ارزشیابي مبتني بر شایستگي است. شایستگي، توانایي انجام کار 
واقعي به طور استاندارد و درست تعریف شده است. توانایي شامل دانش، مهارت و نگرش مي شود. در رشته تحصیلي ـ 

حرفه اي شما، چهار دسته شایستگي در نظر گرفته شده است:
1ـ شایستگي هاي فني براي جذب در بازار کار مانند توانایي ساخت شابلون رایانه ای اسکرین.

2ـ شایستگي هاي غیر فني براي پیشرفت و موفقیت در آینده مانند نوآوري و مصرف بهینه.
3ـ شایستگي هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند کار با نرم افزارها.

4ـ شایستگي هاي مربوط به یادگیري مادام العمر مانند کسب اطلاعات از منابع دیگر.
مشارکت  با  و  بالادستي  اسناد  بر  مبتني  کاردانش  و  حرفه اي  و  فني  درسي  کتاب هاي  تألیف  دفتر  اساس  این  بر 
متخصصان برنامه ریزي درسي فني  و حرفه اي و خبرگان دنیاي کار مجموعه اسناد برنامه درسي رشته هاي شاخه فني و 

حرفه اي را تدوین نموده اند که مرجع اصلي و راهنماي تألیف کتاب هاي درسي هر رشته است. 
این کتاب دومین کتاب کارگاهي است که ویژه رشته چاپ تألیف شده است و شما در طول دو سال تحصیلي پیش رو 
چهار کتاب کارگاهي و با شایستگي هاي متفاوت را آموزش خواهید دید. کسب شایستگي هاي این کتاب براي موفقیت 
در شغل و حرفه براي آینده بسیار ضروري است. هنرجویان عزیز سعي نمایید؛ تمام شایستگي هاي آموزش داده شده 

دراین کتاب را کسب و در فرآیند ارزشیابي  به اثبات رسانید.
کتاب درسي تولید به روش چاپ توری و بالشتکی شامل پنج پودمان است و هر پودمان داراي یک یا چند واحد یادگیري 
است و هر واحد یادگیري از چند مرحله کاري تشکیل شده است. شما هنرجویان عزیز پس از یادگیري هر پودمان مي توانید 
 شایستگي هاي مربوط به آن را کسب نمایید. هنرآموز محترم شما براي هر پودمان یک نمره در سامانه ثبت نمرات منظور مي نماید

و نمره قبولي در هر پودمان حداقل 12 مي باشد.
همچنین علاوه بر کتاب درسي امکان استفاده از سایر اجزاء بسته آموزشي که براي شما طراحي و تالیف شده است، 
وجود دارد. یکي از این اجزاي بسته آموزشي کتاب همراه هنرجو مي باشد که براي انجام فعالیت هاي موجود در کتاب 
درسي باید استفاده نمایید. کتاب همراه خود را مي توانید هنگام آزمون و فرایند ارزشیابي نیز همراه داشته باشید. سایر 
اجزاي بسته آموزشي دیگري نیز براي شمـا در نظر گرفتـه شـده است که با مراجعـه به وبگاه رشته خود با نشاني 

www.tvoccd.medu.ir مي توانید از عناوین آن مطلع شوید.
فعالیت هاي یادگیري در ارتباط با شایستگي هاي غیرفني از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه اي، حفاظت از محیط 
و  با شایستگي هاي فني طراحي  ارتباطات همراه  و  فناوري اطلاعات  و  مادام العمر  یادگیري  زیست و شایستگي هاي 
این شایستگي ها را در کنار  ارائه شده است. شما هنرجویان عزیز کوشش نمایید  در کتاب درسي و بسته آموزشي 

شایستگي هاي فني آموزش ببینید، تجربه کنید و آنها را در انجام فعالیت هاي یادگیري به کار گیرید.
رعایت نکات ایمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام کار است لذا توصیه هاي هنرآموز محترمتان در خصوص رعایت 

مواردي که در کتاب آمده است، در انجام کارها جدي بگیرید.
امیدواریم با تلاش و کوشش شما هنرجویان عزیز و هدایت هنرآموزان گرامي، گام هاي مؤثري در جهت سربلندي و 
استقلال کشور و پیشرفت اجتماعي و اقتصادي و تربیت مؤثر و شایسته جوانان برومند میهن اسلامي برداشته شود.

دفتر تألیف کتاب هاي درسي فني و حرفه اي و کاردانش

سخنی با هنرجویان عزیز
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 در سال های اخیر، چاپ اسکرین نسبت به آنچه که در فرایند آماده سازی شابلون اسکرین سنتی انجام می شود،
شابلون  به  رایانه اي طرح  انتقال  فناوري هاي  نام  با  تحولات  این  است.  بوده  مهمی  تکنولوژیک  تحولات  شاهد 
اسکرین )Computer To Screen/CTS (  معرفی شده اند. در این پودمان با فرایندهاي کاري آماده سازي 

و تهیه شابلون اسکرین با استفاده از انواع فناوري هاي رایانه اي آشنا خواهیم شد.

پودمان 1
ساخت شابلون رایانه ای چاپ توری 
)CTS/Computer To Screen(
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واحد یادگیری1 

شایستگی ساخت شابلون رایانه اي اسکرین

 آیا می شود مراحل انجام کار در روش سنتی آماده سازی شابلون اسکرین را کم کرد؟
 آیا می توان با راهکارهای نوین، هزینه های تولید شابلون را پایین آورد؟

 آیا می توان کیفیت شابلون های مورد استفاده را ارتقا داد؟
 نقش فناوری در بهسازی مواد مصرفی چگونه خواهد بود؟

 در تهیه شابلون ها، چه زمینه های فنآوری می توانند کمک کننده باشند؟ 
 آیا فناوری های نوین، همیشه می توانند جایگزین روش های سنتی باشند؟
 آیا راهکارهای جایگزین، فقط شامل کاربرد فناوری در دستگاه ها می شود؟

 آیا برای انجام تمام یا بخشی از مراحل آماده سازی شابلون اسکرین، راهکارهای دیجیتال وجود دارد؟

آیا می دانید 

  هدف از این شایستگی، فراگیری چگونگی ساخت شابلون رایانه اي اسکرین است.

استاندارد عملکرد: ساخت شابلون چاپ اسکرین با استفاده از سیستم دیجیتال CTS با رعایت موارد 
ایمني و در زمان مناسب.
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

در فرایند ساخت شابلون هاي سنتي، مرحله لاک کشي به صورت دستي انجام مي شود. روش دستي با وجود 
مزایایي که دارد، محدودیت هایي را نیز ایجاد مي کند. به ویژه اگر به سطح بالایي از ثبات و یکنواختي در 
ضخامت قشر حساس و خشک شوندگي کامل آن نیاز باشد، نواقص عملکردي لاک کشي دستی توري نمایان 
خواهند شد. شکل 1-1 شمایي از دستگاه لاک کشي اتوماتیک با ابعاد 100cm×120cm و پانل کنترل آن 

را نشان مي دهد.

شکل 1-1 شماي دستگاه لاك کشي خودکار 

1ـ1ـ لاك کشي شابلون با دستگاه 

 چرا دقت عمل در لاک کشي مهم است؟
 رابطه کیفیت لاک کشي با میزان نوردهي چیست؟

 چگونه مي توان یک لاک کشي دقیق انجام داد؟
 لاک کشي دقیق به چه معني است؟

 شرایط مناسب و لازم براي لاک کشي شابلون چیست؟
 دستگاه لاک کشي چگونه عمل مي کند؟

 اجزاي دستگاه لاک کشي کدامند؟

آیا می دانید 
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 1-1-1-عوامل اثرگذار بر کیفیت لاك کشي با دستگاه :یکی از شاخص های مهم برای یک لاک کشی 
یکنواختی قشر  اهمیت  است.  توری  بر روی  ماده حساس  )قشر(  بیشتر در ضخامت لایه  یکنواختی  خوب، 
امولسیون بر سطح توری از آنجایی ایجاد می شود که این عامل می تواند در زمان سنجی و کیفیت خشک 
شدن آن بر سطح توری اثرگذار باشد. البته این تنها جنبه از اهمیت یکنواختی ماده حساس بر سطح توری 
نیست، موارد مهم دیگری که بیشتر به مرحله چاپ مربوط می شوند نیز وجود دارند. چهار عامل بر نتیجه و 

کیفیت نهایی لاک کشی اثر گذارند که عبارتند از :
)Emulsion( نوع امولسیون 

 زاویه لاک کشی )شکلهای 2-1- الف و ب (
 سرعت لاک کشی

 میزان فشار لاک کش بر توری
 خشک کردن درست لاک

با استفاده از آموخته های عملی و دانش خود، در گروه های کلاسی پیرامون آثار غیریکنواختی ضخامت بحث کلاسی
قشر حساس بر روی توری بحث کرده و نتایج را با گروه های دیگر مقایسه کنید. نوشته هاي خود را به 

هنرآموز ارائه دهید.

شکل 2-1 - الف-  زاویه لاك کش دستیشکل 2-1 - ب-  زاویه لاك کش اتوماتیک

زاویه درست
لاك کشی

زاویه نادرست
لاك کشی

در گروه کلاسي خود بررسي کنید که مزایا و محدودیت هاي لاک کشي دستي کدامند؟ سپس موارد را  
به طور جداگانه برشمرده و بنویسید. نتیجه کار را به ترتیب از مهمترین مواردي که به نظرتان مي رسد، 

در یک برگه لیست کرده و تحویل هنرآموز دهید.

فعالیت
کلاسی
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

با عوض شدن امولسیون مصرفی، احتمال بسیار زیادی وجود دارد که ضخامت قشر شکل گرفته بر روی 
توری نیز تغییر کند. بنابراین بایستی امولسیون جدید را بر روی توری آزمایش کرد تا بتوان فشار و سرعت 

مناسب برای دست یابی به ضخامت مناسب امولسیون را به دست آورد. به فرمول ساده زیر توجه کنید :

نکته

فشار و سرعت بیشتر لاك کشی  ضخامت کمتر و حتی عدم وجود امولسیون روی توری

ـ اهمیت لاك کشي براي دستگاه هاي CTS : از آنجا که در این بخش قرار است شابلون )استنسیل( را 
برای نگاشت در دستگاه  های دیجیتال آماده کنیم، دو موضع زیر بسیار با اهمیت هستند:

 ضخامت مناسب امولسیون
 یکنواختی قشر امولسیون بر سطح توری 

ــ شکلهاي )3-1- الف و 3-1- ب(  لاک کشي با قشر مناسب و قشر نامناسب و اثري که در چاپ ایجاد مي کنند 
را نشان مي دهند. 

ــ )شکل 4-1( وضعیت ناهمواری مناسب و نامناسب قشر امولسیون بر سطح توری را نشان مي دهد. 

شکل 3ـ1 الف قشر مناسب 

شانه تیز قشر امولسیون
قشر مناسب امولسیون

قشر امولسیون
)10درصد روی توری(

اندازه اصلی تصویر

تصویر چاپ شده
از کنار

تصویر چاپ شده
با زاویه

قشر  نامناسب امولسیون
قشر  نامناسب امولسیون

شانه ضعیف و لبه
 نا مناسب امولسیون

رنجه شدن
اندازه اصلی تصویرلبه تصویر چاپ شده

تصویر چاپ شده
از کنار

تصویر چاپ شده
با زاویه

شکل 3ـ1  ب قشر نامناسب

سمت چاپ سمت چاپ سطح هموار )RZ پایین(سطح ناهموار ) RZ بالا(

شکل 4ـ1  

سمت اسکوئیجی سمت اسکوئیجی
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از طرفی متوجه شده ایم که در انجام کار لاک کشی به روش سنتی )دستی( دست یابی به این دو ویژگی کار 
ساده ای نیست و همواره احتمال ایجاد مشکل وجود دارد. برای رفع این چالشها، دستگاه ویژه لاک کشی که 
 بتواند این دو نیازمندی را برطرف کند ساخته شده و در بازار وجود دارد. )شکل 5-1 و 6-1 ( انواع لاک کشهای

خودکار را نشان می دهند.

 الف ـ روش سنتی: روش سنتی )دستی( لاک کشی به دلایل زیر نمی تواند کیفیت مطلوب لاک کشی را 
به گونه ای که نیاز دستگاه های CTS است ایجاد کند :

 نوسان در زاویه لاک کش بر روی توری در جریان لاک کشی
 نوسان در میزان فشار لاک کش بر توری در جریان لاک کشی

 نوسان در سرعت حرکت لاک کش از پایین تا بالای توری

 ب ـ روش اتومات: اما لاک کشهای اتومات می توانند سه ماموریت بالا را به طور بسیار خوبی انجام دهند. 
این دستگاهها دارای قابلیت برنامه دهی هستند. این برنامه ها بر اساس تعداد دفعات لاک کشی به هر طرف 
توری، زاویه لاک کشي و سرعت لاک کشی تنظیم می شوند. به عنوان مثال برای یک توری با شماره مش 
120 ممکن است از برنامه لاک کشی 1/2 و لاک کش با لبه تیز استفاده شود؛ در حالی که برای یک توری با 
شماره مش 24 ممکن است لاک کشی با سرعت کندتر با برنامه 2/3 و لبه دوبل استفاده شود تا نتیجه لازم 

در ضخامت قشر امولسیون به دست آید. )شکل 1-7  (

شکل 6ـ1 شکل 5ـ1 

- تفاوتهای لاك کش دستی و اتومات:
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

شکل 7ـ1  لاك کش دو طرفه اتوماتیک

مراحل کلي کار با دستگاه لاك کشی خودکار عبارت اند از :
 انجام تنظیمات )برنامه دهی( دستگاه لاک کش شامل :

o تنظیم سرعت لاک کشی
o تنظیم دفعات لاک کشی هر طرف
o تنظیم فشار لاک کشی
o  )1-8 تنظیم دمای خشک کن )در برخی دستگاه ها(  )شکل
o                            ذخیره کردن تنظیمات

 آماده سازي و تنظیم گیره هاي نگهدارنده شابلون )شکل 1-9(
 قراردادن شابلون آماده در دستگاه)شکل 1-10(

 بستن شابلون با استفاده از گیره های دستگاه )شکل های 11-1 - الف وب(
 ریختن لاک در لاک کش )شکل1-12(

 دستور لاک کشي به دستگاه
 باز کردن گیره هاي شابلون

 تمیز کردن قسمت هاي مختلف لاک کش )شکلهای 13-1- الف و ب(
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شکل 9ـ1  شکل 10ـ1 

شکل 12ـ1 

شکل 8ـ1 

شکل 11ـ1 الفشکل 11ـ1 ب

شکل 13ـ 1 الف شکل 13ـ 1 ب

در گروه بحث کنید که آیا استفاده از مکانیزم خشک کن روي دستگاه هاي لاک کش اتومات، مي تواند 
فوایدي بیشتر از خشک کن هاي جداگانه داشته باشد؟ ممکن است کاستي هایي هم به ذهن شما متبادر 
شود، در جدول زیر براي هر حالت، نمونه هایي بیان شده است، پس از بحث بر سر هر موضوع، موارد توافق 

شده در گروه را در جدول نوشته و به هنرآموز ارائه دهید. 

فعالیت
کلاسی

کاستي هافواید

پیچیده شدن دستگاهصرفه جویي در زمان
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

1-2-1- آماده سازی فایل جهت نگاشت شابلون در دستگاه CTS :سالهاست که در مرحله پیش از 
چاپ تمام فرآیندهاي چاپ، کارهاي طراحي، آماده سازي و انتقال فایل الکترونیکي براي پیشبرد کار چاپ، یک 
 الزام است. در ساخت شابلون رایانه اي هم همانطور که از نام آن بر مي آید ابتدا بایستي مراحل مربوط به ساخت

 )طراحي( فایل مورد نظر و آماده سازي آن انجام شود؛ آنگاه براي انتقال محتواي مورد نظر بر سطح شابلون 
اسکرین، فایل را به سخت افزار و نرم افزار اختصاصي دستگاه رایانه اي نگاشت شابلون اسکرین منتقل کرد. 
در ادامه، کلیات کارهایي که در مرحله آماده سازي فایل جهت نگاشت توري انجام مي شوند را به اختصار 

بیان مي کنیم :
2-2-1-مراحل آماده سازي فایل : مراحل آماده سازي فایل براي نگاشت توري در دستگاه CTS به شرح 

زیر هستند :
  انتخاب فایل مورد نظر از مسیر نرم افزار دستگاه

  بازکردن فایل
 کنترل نهایي محتواي فایل

  انجام تنظیمات اندازه کار در نرم افزار
  انجام تنظیمات رنگي نرم افزار دستگاه

  ارسال فایل به نرم افزار ریپ دستگاه

موارد گفته شده، کلي بوده و در هر کدام از تنظیمات، جزئیات لازم بایستي انجام شوند. نکته

: CTS 2ـ1ـ تنظیمات دستگاه

 تنظیمات دستگاه CTS شامل چه مواردي مي شود؟
 آیا مي توان تنظیمات را به دو بخش نرم و سخت افزاري تقسیم بندي کرد؟

 فرمت نرم افزاري مناسب براي کار در دستگاه CTS کدام است؟
 آیا مراحل تنظیمات دستگاه دیجیتال، براي انتقال طرح، نسبت به روش سنتي مزیتی ایجاد مي کنند؟

 پیچیدگي و گستردگي تنظیمات CTS نسبت به روش سنتي چگونه است؟

آیا می دانید 

در تنظیمات دستگاه CTS مراحل مختلفی وجود دارند. از جمله تنظیمات بخشهای مختلف عملکردی که 
در صفحه نمایشگر دستگاه و در فضاي نرم افزاري آن انجام می شوند و همچنین سایر اقداماتی که لازم است 

به طور فیزیکی و عملی بر روی دستگاه انجام شوند.
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  چند روش برای انتقال طرح به شابلون می شناسید؟
  آیا می شود فیلم را از دنیای پیش از چاپ اسکرین حذف کرد؟

  آیا غیر از فیلم، مرحله حساس کردن را هم می توان حذف کرد؟
  کیفیت کدام روش بهتر خواهد بود؟ )روش با فیلم یا بدون فیلم؟(

  سرعت کدام روش بیشتر خواهد بود؟ )روش با فیلم یا بدون فیلم؟(
  هزینه کدام روش کمتر خواهد بود؟ )روش با فیلم یا بدون فیلم؟(

  آیا فنآوری در زمینه انتقال طرح به شابلون ممکن است مشکلاتی به همراه داشته باشد؟ 

آیا می دانید 

: CTS 3ـ1ـ انتقال طرح به شابلون با دستگاه

فرقی نمی کند که با چه روشی و ابزاری کار می کنیم، کار مشترک در روشهای مختلف تهیه شابلون چاپ 
اسکرین عبارت است از انتقال طرح بر روی توری. در روشهای سنتی این کار با استفاده از فیلم های لیتوگرافی 
یا در سطح مبتدی تر آن با استفاده از کاغذ کالک و ... انجام می شود اما در دستگاههای CTS که ابزار مخصوص 
انجام این کار هستند، از فناوری های گوناگونی برای انتقال طرح استفاده می شود. به منظور درک بهتر و 
 تشخیص صرفه اقتصادی و تناسب به کارگیری آنها با نوع کار، روش عملکرد و فناوری های بکار رفته در آنها را

به طور دقیقتری، تشریح می کنیم.

 CTS از دستگاه های  استفاده  مزایای  بزرگترین  از جمله   :  CTS از دستگاه  1-3-1- مزایاي استفاده 
امکان صرفه جویی و کاهش مصرف فیلم است. همچنین مسایل و محدودیتهاي مربوط به این مرحله )تهیه 

فیلم( نیز از بین می روند که برآیند حذف این مراحل، کاهش هزینه های تهیه شابلون است.
سیستم های CTS همچنین دقت عمل بالا و قابلیت تکرار نگاشت با دقت بالا را دارند. بخاطر این که طرح 
مورد نظر به طور مستقیم به توری )شابلون( حساس شده منتقل می شود. در این سیستم، به مکانیزم وکیوم 
که در فرایند شابلون سازی سنتی وجود دارد، نیازی نیست وقتی که فیلمی در کار نباشد زمان نوردهی کاسته 
می شود و مشکلات مربوط به پراکنش نور، فاصله زیر استنیل، غبار گرفتن فیلم، صدمه دیدن قشر حساس و 

پایه فیلم، هیچکدام وجود نخواهد داشت. 

2-3-1- فناوري نگاشت طرح : در دستگاه های CTS چهار نوع فناوري مختلف تصویرنگاری وجود دارد 
دیجیتال  نوري  فرآوری  فناوری   )thermal( فناوری حرارتی   )Inkjet( اینک جت  :فناوری  از  عبارتند  که 

)laser( فنآوری لیزر )Digital light Processing(
هر کدام از این تکنولوژی ها، دارای مزایا و معایبی هستند. اما شکی نیست که این صنعت به طور کلی به 
تا جایی که بیشتر روشهاي فعلي که مورد استفاده عموم  CTS پیش می رود  شدت به سمت سیستم های 
دست اندرکاران این روش چاپي هستند، در آینده نه چندان دور، راهکارهاي پیش پا افتاده و با بهره وری پایین 
به حساب می آیند. به گونه ای که بیشتر شرکت ها برای کاهش هزینه ها و افزایش حاشیه سودشان، ناگزیرند 

به این راهکارهای فناورانه روی بیاورند. در ادامه به فرایند عملکردي هر یک از این فناوریها مي پردازیم.



19

تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

الف- فناوري نگاشت اینک جت )Ink jet( : این فناوري، از جوهرهای مرسوم پایه آب یا واکس جامد 
)نوعي ماده پوششي که مانع از عبور نور UV مي شود( استفاده می کند که به طور مستقیم بر روی یک توری 
حساس شده پاشیده می شود و سپس همراه با توري نور داده می شود. )شکلهاي 14-1- الف   و 14-1- ب  

به طور بسیار ساده اي روش کار دستگاه هاي اینک جت را نشان مي دهند.(

شکل 14ـ1 ـ الف ـ نگاشت طرح روی قشر 
امولسیون

شکل 14ـ1 ـ ب ـ  نوردهی پس از نگاشت

ـ مکانیزم جوهر پایه آب :  دستگاه هایی که جوهرهای سنتی را بکار می برند، معمولاً از هدهای چاپگرهای 
خاصي استفاده می کنند و می توانند به ریزنگاری )Resolution( 1440 نقطه در اینچ مربع )DPI( برسند. 
این دستگاه ها جایگزین های مناسبی برای سیستم هایی هستند که واکس جامد مصرف می کنند که تا حدودی 

هزینه بیشتری را ایجاد می کنند. 
از آنجا که  جوهر مصرفی از نوع سنتی پایه آب است، شرایط محیط کار، نقش بسیار جدی بر آن دارد. بطوری 
که نوسانات روزانه در رطوبت محیط، می تواند قابلیت تکرار پذیری نگاشت توسط این جوهرها را با اختلال 
مواجه کند. اما نکته مثبت در استفاده از جوهرهاي پایه آب )water base( ارزان بودن نسبی هد چاپگر آنها 

در مقایسه با هد چاپگر واکس جامد است. 

از قرص های  و  دارند   dpi1300 ریزنگاری واکس جامد، حداکثر  دستگاه هاي   : ـ مکانیزم واکس جامد 
واکس قابل حل در آب استفاده می کنند که در دستگاه CTS گرم می شوند. آنگاه واکس ذوب شده بر روی 
توری حساس شده پاشیده )jet( می شود و آنجا دوباره به صورت جامد در می آید. سرعت تصویرنگاری بستگی 
به سطح ریزنگاری انتخاب شده و تعداد نازل ها )هدهاي( چاپگر دارد؛ اما معمولا چاپ جوهر )نگاشت( روي 

توري یک مترمربع، در چند دقیقه انجام می شود. 

یکی از بزرگترین معایب استفاده از سیستم واکس جامد، هزینه هد چاپگر آن است. البته هزینه تهیه خود 
واکس پوشش دهنده براي تزریق به هد چاپگر نیز نسبت به جوهر هاي پایه آب به طور قابل توجهي بیشتر 

است.
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استفاده شده  ایمیج سترهای حرارتی،  فناوری  همان  از  فناوري،  این  در   : نگاشت حرارتی  فناوري  ب- 
است. این دستگاه، تصویر را با استفاده از فناوري انتقال حرارتی بر سطح یک توری معمولی پوشش داده شده 
)حساس شده( منتقل می کند. فناوری انتقال به این صورت عمل می کند که یک نوار روکش شده با مواد 
پوشاننده، از روی هد حرارتی عبور داده می شود )چیزي شبیه نوارهاي طلاکوب( وقتی که المنت های حرارتی 
بکار رفته در هد چاپگر، فعال می شوند، مواد پوشاننده که پایه آب هستند از روی نوار جدا شده و به سطح 

توری حساس شده منتقل می شوند )مي چسبند(. 
قدرت تصویرسازی این هد dpi 1200 است. یک هد مناسب در این دستگاه می تواند توري را با سرعت 38 

خط در سانتی متر )lpc 38( در یک دقیقه نگاشت کند.
حداکثر ابعاد تصویری که می توان به این دستگاه داد cm×76 cm 45 است. اما حداکثر ابعاد تصویرسازی اولیه 
91 cm× 137 cm 63/5 است که در توسعه فناوري این دستگاه، حداکثر ابعاد تصویرسازی به cm×91 cm آن 

می رسد. و در آینده نیز ابعاد نگاشت آن مبتنی بر خواست مشتری، می تواند توسعه یابد. )شکل1-15  (

شکل 15ـ1 

در بررسي هایي که در طول کلاسها انجام داده اید و در ادامه نیز بیشتر مي بینید، خواهید آموخت که 
فرآیند نگاشت طرح مورد نظر روي توري با استفاده از دستگاه هاي CTS ممکن است در دو حالت افقي 
یا عمودي انجام شود. این موضوع را در ارتباط با دو سیستم جوهر افشان پایه آب و واکس جامد در قالب 

فعالیت پژوهشي انجام دهید. 
با هماهنگي هنرآموز، دو فعالیت زیر را میان افراد گروه تقسیم کار کنید. پس از انجام کار، هر دو زیر 
گروه، نتایج پژوهش هاي خود را در گروه بیاورید و مورد بحث نهایي قرار دهید. حاصل کار گروه را به طور 

مکتوب و منظم به هنرآموز ارائه دهید.
 الف- بررسي کنید در هر سیستم جوهر پایه آب و واکس جامد، نگاشت به صورت افقي انجام مي شود یا عمودی؟

ب- دلیل )دلایل( افقي یا عمودي بودن حالت شابلون براي نگاشت در هر دو سیستم را بیابید.

فعالیت
پژوهشی
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

شکل 16ـ1 

پ- فناوري نگاشت با نوردهی مستقیم دیجیتال : از آنجا که چاپ اسکرین همواره مورد تهدید سایر 
روش های چاپی )مانند افست، دیجیتال اینک جت و ...( بوده است، شرکت های سازنده دستگاه های این حوزه 
تا  بالاسری و مواد مصرفی خود هستند  برای کاهش هزینه های  به دنبال پیدا کردن راهکارهایي  به شدت 
بتوانند در جریان رقابت با سایر شرکتها باقي بمانند. سیستم های نوردهی مستقیم دیجیتال مي توانند پاسخ 
مناسبی به این نیاز باشند. این فناوري  ها هزینه موادی مانند فیلم، جوهر یا داروهای شیمیایی مورد نیاز ظهور 

و ثبوت را نداشته و بر اساس مکانیزم نوردهي مستقیم به توري حساس شده کار مي کنند. )شکل 1-16 (

دستگاه هاي)Digital light processing/ DLP( بر پایه تراشه های نیمه هادی نوری، که ابزار بازتابشی 
میکرونی) Digital Micro mirror Device/ DMD( نامیده می شوند عمل می کنند. این تکنولوژي 

در سال 1987 در امریکا توسعه یافت.

ـ ساختار تراشه DMD :تراشه DMD توسط حدود یک میلیون آینه بسیار ریز )که به طور بسیار خاصي 
به یکدیگر لولا شده اند( پوشانده شده است که می تواند با سرعت بالایی به سمت سطح توری جابجا شده و 
نور را به امولسیون )ماده حساس( بازتابش دهد. تراشه، نور خارج شده از یک لامپ UV را منعکس می کند 

تا با این کار تصویر را روی سطح توری حساس شده شکل دهد. 

ـ عملکرد تراشه DMD :عملکرد این بازتابش نوري به این صورت است که نور UV منعکس شده، پس 
از برخورد با ماده حساس، باعث ایجاد پایداري در نواحي بدون چاپ استنسیل خام شده و آن را در برابر آب 

پایدار مي کند. اما نواحي نور ندیده، در برابر آب و شستشو ناپایدار بوده و از روي توري شسته خواهند شد.
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ب- روش پیمایشي : فناوري حرکت )پیمایش( تصویر، اطلاعات را با جابجایی هد دستگاه هماهنگ می کند 
و تصویر را برای هد دستگاه )هنگامی که سطح توری را می پیماید( حرکت می دهد. )بالا و پایین یا چپ و 
راست( در این فناوري، نگاشت توري توسط نور UV بر حسب ناحیه انتخابي از روي شکل انجام مي شود. 

این سیستم به طور هوشمند عمل کرده و فقط روي نواحي بدون چاپ، پیمایش و تابش را انجام مي دهد.

ـ ضعف فناوري DLP : فناوري DLP معایب قابل توجهی نیز دارد. دستگاه های DMD سطح اسنسیل 
را به طور منفی نگاشت می کنند، اما در سایر سیستم ها، تصویر به طور مثبت بر روی توری یا فیلم نگاشت 
می شود. مشکل ناشي از این که دستگاه قسمت های منفی تصویر را نگاشت می کند این ممکن است که زمان 

نگاشت بیشتری نیاز است. 

ـ مکانیزم کنترل ضخامت امولسیون :  اطمینان از خشک شدن کامل و یکنواخت امولسیون، بسیار با 
اهمیت است. در این باره، فاصله منبع نوری تا سطح استنسیل هم فاکتور مهم دیگر است. حتی توری های 
با دقت کشیده شده، سطح کاملاً  صاف و یکنواختی ندارند، این موضوع می تواند باعث غیریکنواختی فاصله تا 
منبع نور در حین نوردهی )نگاشت( شود. برخی از دستگاه ها دارای یک مکانیزم کنترل کننده فاصله هستند 
که فاصله هد تا سطح چشمه های توری را تنظیم می کند. این مکانیزم، در جریان پیمایش و نگاشت توري، 

بنابراین، توری توسط نور منعکس شده از روی تراشه، به طور مستقیم نوردهی می شود بدون آن که از مواد 
پوشاننده ای مانند واکس، جوهر و فیلم استفاده شود. این سیستم ها در ارتباط با امولسیون )ماده حساس( 
زیرا  می گذارند.  ما  روی  پیش  را  بیشتری  بسیار  عمل  آزادی  لیزری،  به سیستم های  نسبت  استفاده،  مورد 
سیستم های لیزری در نوع امولسیون مورد استفاده، نیازمند ویژگی های بسیار خاصي هستند. به عبارت دیگر 

استفاده از امولسیون استاندارد در فناوري نوری دیجیتال، بسیار راحت تر از فناوري لیزری است.
یکی از CTS هاي با مکانیزم نوری دیجیتال که در کشور آلمان ساخته می شود، دارای دامنه رزولوشن 720 

تا 2540 نقطه بر اینچ مربع است. 

ـ مکانیزم هاي انتقال طرح در فناوري DMD :در دستگاههاي DMD دو روش برای کنترل انتقال طرح 
به توری وجود دارد که عبارتند از :

الف - روش نگاشت مرحله اي : این تکنیک از یک نوع روش مرحله ای که هر بار یک بخش کوچک از کل 
طرح را روی توری منتقل می کند، استفاده می کند. گزارش های منتشر شده از تولیدکنندگان این دستگاه ها 
نشان می دهند که دقت تکرار نگاشت این سیستم 2+- میکرون است که این مقدار عدم انطباق، بسیار ناچیز 
و قابل چشم پوشي است و از نظر توان نگاشـت )قدرت تکرار طرح بر سطـح توري(سطـح بالایي را نشـان 

مي دهد.
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

شکل 17ـ1 

پ- فناوري نگاشت لیزری : در آخرین فناوري دستگاه هاي CTS برای نگاشت امولسیون، از یک یا چند 
لیزر که بسیار دقیق تنظیم شده اند استفاده می کند. در این فناوري، دیودهایی با توان لیزر سطح 3 که نور 
را در طول موج حداکثر nm 405 و با قدرت mw 120 منتشر می کنند، بکار می روند. آنها می توانند 30 
تصویر در ابعاد in( 12/7 cm ×28 cm 11 تا in 15( را در هر ساعت بر روی توری بازسازی کنند. کیفیت 
ریزنگاری این سیستم در محدوده 850 تا 2400 نقطه در اینچ مربع است. این لیزرها می توانند حدود 7000 
ساعت کار می کنند. این دستگاهها برای استفاده در شرکت هایی که شابلون های با ابعاد کوچک بکار می برند 
مانند کارخانه های تولید CD/DVD، لیبل، تیوپ ها، بطری ها و سایر محصولات سه بعدی، طراحی و به بازار 

عرضه شدند.)شکل 1-18(

به طور بسیار دقیقي، فاصله مناسب و استاندارد را محاسبه و ایجاد مي کند تا میان ماده حساس و منبع نور، 
همواره فاصله یکسان و ثابت را ایجاد کند. این فرآیند به خشک شدن بسیار دقیقتر امولسیون بر روي توري 

کمک زیادي مي کند. )شکل 1-17(

شکل 18ـ1 
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شکل 19-1 ب شکل 19-1 الف 

شکل 19-1 پ 

ـ مزایاي فناوري نگاشت لیزري : مزایای سیستم لیزر عبارتند از کاهش هزینه های ناشی از تهیه فیلم و 
مراحل مربوط به نگهداری و ذخیره سازی آنها. هر چند محدودیت هایی در نوع امولسیون مورد نیاز برای این 
فناوري وجود دارد، با این حال، این فناوري برای شرکت هایی که معمولاً روی سطوح چاپ شونده مشابه، با 

استفاده از مرکب های مشابه، چاپ می کنند جذاب است.
نتیجه گیری :

هنگام انتخاب یک سیستم برای تهیه فیلم یا نگاشت توری اسکرین، نکات مهم متعددی وجود دارند که بایستی 
مورد توجه قرار گیرند. در این میان هزینه های مواد مصرفی و هزینه های اولیه راه اندازي، از اهمیت بالاتری 
 برخوردارند. هر چند صرفه جویی در زمان و نیروی کار، که هر فناوري به همراه دارد نیز موارد مهمی هستند.

کنترل وضعیت ظهور شابلون نیز از کارهایي است که جدا از روش تهیه شابلون اعم از سنتي یا دیجیتال، 
بایستي با دقت لازم و منطبق بر طرح اولیه )ارژینال( انجام شود. بنابراین بایستي گفت، تمام مراحل و اقداماتي 
که در کنترل ظهور شابلون پس از انجام مرحله انتقال طرح، انجام مي شده، در روش نگاشت دیجیتال نیز انجام 
 خواهد شد. شکل هاي زیر، تجهیزات شستشو و ظهور شابلون را نشان مي دهند.شکلهای 19-1 الف وب و پ 

انواع مختلفی از دستگاه های ظهور و شست و شوی شابلون را نشان می دهند.

4ـ1ـ ظهور )شستشوي( شابلون :

  در ظهور شابلون چه اتفاقي مي افتد؟
  چه ابزاري براي این کار وجود دارد؟

  آیا فرایند ظهور شابلون هاي حاصل از نگاشت )انتقال طرح( دیجیتال با شابلونهاي سنتي تفاوتي دارد؟

آیا می دانید 
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

شکل 1-20 

 در مرحله انتقال طرح به روش دیجیتال، چه مواردي ممکن است کار تهیه شابلون را دچار اختلال کنند؟
 آیا ابزار خاصي براي کنترل شابلون تهیه شده نیاز است؟

 آیا تمام شابلونها، نیاز به کنترل دارند؟

آیا می دانید 

الزامات و  کار بررسی و کنترل طرح نگاشت شده یا تصویر و محتوای ظاهر شده بر روی توری، همواره از 
مراحل همیشگی فرآیند آماده سازی شابلون اسکرین است. البته این کار در تمام روشهای چاپی بر روی فرم 
چاپ آماده شده انجام می شود تا پیش از آغاز فرآیند چاپ، از کامل بودن فرم و بی نقص بودن آن اطمینان 

حاصل کنیم.) شکل 1-20(

5ـ1ـ کنترل انتقال طرح و شابلون : 

مواردي که نبایستي باشندموارد ي که بایستي باشندردیف

ایراد در پایداری توری روی شابلونپایداری توری روی شابلون1

2
3
4
5

در گروه کلاسي خود، این موضوع را مورد واکاوي قرار دهید که در نگاشت با جوهر هاي پایه آب، با توجه 
به قابل حل بودن این جوهرها در آب، در مرحله ظهور شابلون چه اتفاقي مي افتد که فرآیند ظهور بدون 

اختلال انجام مي شود؟ نتیجه را به هنرآموز خود ارائه دهید.

فعالیت
کلاسی

در گروه خود درباره مواردي که به خاطر اطمینان از وجود یا عدم وجود آنها بر روی شابلون، پیش از 
فرستادن به کارگاه جهت آغاز فرآیند چاپ، لازم است آنها را کنترل کنیم با یکدیگر گفتگو کنید. لیست 

زیر را کامل کنید و به هنرآموز نشان دهید :

فعالیت
کلاسی
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برای کامل کردن جدول 1-1 )مقایسه تولید شابلون به روش سنتي و روش سی تی اس(، ابتدا در گروهتان 
بحث و همفکری و آنگاه آنرا کامل کرده و به هنرآموز ارائه دهید :

فعالیت
کلاسی

روش 
CTS

روش 
سنتي

کار مرحله

* * طراحي فایل طرح
آماده سازی فایل

تفکیک رنگ

آماده کردن ایمیج ستر

فیلم
تهیه فیلم

- * ظهور و ثبوت فیلم

خشک کردن فیلم

* * کشیدن توري توري کشي

شستشوي توري

لاک کشی و نگاشت شابلون

خشک کردن توري

لاک کشي

خشک کردن لاک

- * نصب فیلم روی شابلون

نوردهی شابلون

* - نگاشت دیجیتال شابلون

ظهور شابلون ظهور شابلون

توجهات 
زیست 

محیطی  
 از مصرف حلالها و مواد استانداردي که کمترین زیان برای محیط زیست را دارند استفاده شود.

 از ریختن پس آب های شیمیایی به سیستم فاضلاب شهری خودداری شود.
 دستگاه را در مدتهای طولانی در حالت روشن یا آماده بکار قرار ندهید، تجهیزات الکترونیک در این 

حالتها به انتشار گازهای گلخانه ای کمک می کنند
 محافظ های لامپهای UV را به طور مرتب کنترل کنید.

  در زمان کار با دستگاه لاک کشی، روشهای درست نشستن و برخاستن را رعایت کنید.نکات ایمنی
  هنگام حرکت لاک کش روی توری، از ایجاد مانع بر سر راه آن خودداری کنید.

  از قرار گرفتن در معرض نور UV خودداری کنید.
  در هنگام شستسوی لاک کش یا شابلون از دستکش استفاده کنید.

  از لباس کار استفاده شود.

جدول 1ـ1 
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نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، زمان 
،مکان و...(

مراحل کار ردیف

3

لاک کش اتومات
شابلون،

لاک حساس
لاك کشي شابلون با دستگاه 12

بارگذاري شابلون در دستگاه – ریختن لاک در 
لاک کش – دستور لاک کشي به دستگاه – خارج 

کردن درست شابلون از دستگاه 

فعالیت درست انجام 
شده

1 انجام ندادن هر یک از موارد  فعالیت درست انجام 
نشده

3

رایانه
CTS دستگاه CTS تنظیمات دستگاه 2

2 روشن کردن دستگاه - انجام تنظیمات دستگاه  کنترل صحیح فایل

1 انجام ندادن هر کدام از موارد کنترل نادرست فایل

3

رایانه
CTS دستگاه

شابلون حساس شده
CTS انتقال طرح با دستگاه 32

بارگذاري شابلون در دستگاه – دستور نگارش 
طرح به دستگاه – خارج کردن شابلون از دستگاه دستگاه تنظیم شده

1 انجام نشدن یکي از موارد دستگاه تنظیم نشده

3

ابزار شستشوي شابلون ظهو )شستشوی( شابلون 42
گذاشتن شابلون در محل شستشو با زاویه مناسب 

– شستشوي روي شابلون به روش مناسب – 
شستشوي پشت شابلون به روش مناسب

طرح منتقل شده

1 عدم انجام موارد فوق طرح منتقل نشده

3

لوپ ، شابلون آماده شده ، میز 
کنترل کنترل انتقال طرح و شابلون 52

توری به طور کامل به قاب چسبیده است ، لاک 
قسمت های بدون چاپ کامل است ، لاک قسمت 

های چاپ دهنده به طور کامل باز شده

کنترل انجام شده 

1 عدم انجام موارد فوق کنترل انجام نشده

2 رعایت یا عدم رعایت بندهاي 1-5
 N15L2  -1  تفکر خلاق

 2- استفاده از لباس کار - ماسک
 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 

 4- پایبندی به اصول کار

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی 
1و نگرش رعایت بندهای 1 تا5

بلی ارزشیابی شایستگی انجام کار
خیر

 معیار شایستگی انجام کار
 کسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و2و3و4 و5  

 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
 کسب حدا قل نمره 2 از بخش شایستگی های  غیر فنی، ایمنی ،بهداشت،توجهات زیست محیطی ونگرش

ارزشیابی تکوینی
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ارزشیابی شایستگی ساخت شابلون رایانه ای چاپ توری

شرح کار:
1-  بررسی فایل  2- تنظیمات دستگاه CTS 3- لاک کشي شابلون 4- انتقال طرح 5- کنترل صحت انتقال و 

روتوش
  

استاندارد عملکرد: 
ساخت شابلون چاپ اسکرین با استفاده از سیستم دیجیتال CTS با رعایت موارد ایمني و در زمان مناسب 

شاخص ها:
1- بررسی فایل به لحاظ رنگهای اثبات و پردازش 2- بررسی اندازه و زوایای ترام و همپوشانی رنگها 3- بررسی 

میزان کشش شابلون 4- بررسی طرح منتقل شده توسط دستگاه CTS و نواحی ویرایش شده

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

شرایط: - محیط پیش از چاپ -  نور یکنواخت- 6000درجه کلوین- تهویه استانداردکنوا

خت- 6000درجه کلوین- تهویه استاندارد

ابزار و تجهیزات: دستگاه CTS به همراه ریپ مورد نیاز - ماده حساس جهت دستگاه CTS و روتوش دستی- شابلون 

معیار شایستگی: 

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره 
هنرجو

2لاك کشي شابلون با دستگاه1
2CTS 1تنظیمات دستگاه
3 CTS 1انتقال طرح به شابلون با دستگاه
2ظهور) شست و شوی ( شابلون4
2کنترل انطباق طرح و شابلون5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
2

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.



  یکی از ویژگی های این روش چاپی نسبت به سایر روش ها تنوع در رنگ آن است که باید همخوانی لازم را با 
جنس مورد نظر داشته باشد . مرکب چاپ اسکرین و بالشتکي باید روی یک زمینه خاص بنشینند ، جذب شود و 
 پایداری لازم را با حفظ کیفیت یک چاپ خوب  داشته باشند . در این پودمان ابتدا ویژگي هاي اساسی مرکب های
چاپ اسکرین و بالشتکي را آموخته و سپس کاربري مرکب های مناسب جهت سطوح مختلف چاپی را در چاپ 

اسکرین و بالشتکي فرا مي گیریم.

پودمان 2

ترکیب کردن مرکب چاپ توری و بالشتکی 
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واحد یادگیری 2-1 

شایستگی ترکیب مرکب اسکرین

آیا تا کنون: 
  به تفاوت های ساختاری مرکب های پرچم با مرکب های برجسته تی شرت ها فکر کرده اید؟

  آیا به تفاوت رنگ های تابلوهای راهنمایی و رانندگی با رنگ های چاپ شده بر روی سطوح چینی فکر 
کرده اید؟

  آیا به نظر شما مرکب های چاپی براي اشیاء ذکر شده یکسان هستند؟ 

آیا می دانید 

  هدف از این شایستگی فراگیری و شناخت انواع مرکب های چاپ اسکرین، ویژگي هاي مرکب های چاپ 
اسکرین، سطوح مختلف ورابطه آنها با مرکب های مختلف چاپ اسکرین می باشد. مرکب چاپ اسکرین دارای 

انواع مختلفی می باشد که هرکدام کاربردهای مخصوص به خود را دارا می باشد.

استاندارد عملکرد: رعایت اصول استاندارد بین المللی رنگ های ترکیبی، کاهش و افزایش و نیز انجام 
ترکیب رنگ و درست کردن رنگ مورد نیاز بر حسب سفارش کار. 
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  آیا تا به حال آدامسی چسبیده به فرش را از آن جدا کرده اید؟
  در زمان جداکردن آدامس به میزان چسبندگی آن توجه کرده اید؟

  چرا جداشدن آدامس در بعضی نقاط آسان تر است؟

آیا می دانید 

1ـ2ـ ویژگی های مرکب چاپ اسکرین 

1-1-2- چسبندگی:  جهت چسبیدن دو ماده به یکدیگر باید بین آنها تماس سطحی کافی وجود داشته 
باشد . هر میزان بر مواد جامد مرکب افزوده شود و سیالیت آن کمتر شود . میزان تماس سطحی آنها کاهش 
و در نتیجه چسبندگی آنها کم می شود. به عنوان مثال مرکب های خیلی پوشش دار با رنگ سفید کمترین 
خاصیت چسبندگی را دارند . این نوع چسبندگی مرکب را چسبندگی مکانیکی مرکب می نامند )شکل 2-1(. 

درجه ی چسبندگی مرکب را به وسیله ی دستگاهی به نام تک اسکوپ تعیین می کنند . ) شکل 2-2(

                          شکل 1-2 چسبندگی مکانیکی                                         شکل 2-2 دستگاه تک اسکوپ 

2-1-2- میزان جذب: همه ی مواد در سطوح خود دارای حفره ها و فرورفتگی هایی می باشند که توسط 
گازهای محیط پر می شوند . هر نوع ماده ای که خاصیت خیس کنندگی داشته باشد می تواند جایگزین این 
گازها شود .)شکل3-2( مرکب هم به عنوان یک ماده ی چسبنده و مرطوب کننده جایگزین گازهای محبوس 
در حفره های مواد می شود . اما این موضوع در مورد پوشش دادن سطوح صیقلی که دارای کمترین خلل و 

فرج در سطح خود می باشند مشکل است . )شکل 2-4(

 در مورد میزان چسبندگی مرکب های چاپ اسکرین به سطوح مختلف بحث کرده نتیجه را به صورت بحث کلاسی
مکتوب به هنر آموز خود ارائه دهید.
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                                 شکل 3-2 سطح کارتن                                             شکل 4-2 سطح بزرگنمایی شده شیشه        

 با توجه به شکل های بالا در مورد میزان جذب سطوح مختلف بحث کرده نتیجه را به صورت مکتوب به بحث کلاسی
هنر آموز خود ارائه دهید.

در مورد میزان جذب سطوح مختلف چاپی تحقیق کرده و در گروه بحث کرده نتیجه را به صورت مکتوب 
به هنر آموز خود ارائه دهید.

تحقیق کنید

   میزان جذب هر سطح به ساختار مولکولی آن سطح بستگی دارد .نکته

ـ کشش سطحی: میزان پوشش سطح هر زمینه بستگی به رابطه بین قدرت کشش سطحی زمینه مورد 
چاپ وقدرت کشش سطحی مرکب دارد.

در این رابطه باید قدرت کشش سطحی مرکب پایین تراز قدرت کششی زمینه مورد چاپ باشد تا پوشش دهی 
 وجذب به صورت مطلوب اتفاق بیفتد . با استفاده از شکننده های سطحی مناسب در ساخت مرکب  می توان 
به کشش سطحی مطلوب دست یافت . چنانچه کشش سطحی یک مرکب خیلی پایین باشد مرکب در روی 
زمینه پخش می شود .اگر کشش سطحی مرکب بالا باشد از استحکام لازم بر روی زمینه برخوردار نخواهد 

بود .
 جهت تعیین کشش سطحی مرکب زاویه لبه مرکب را از سطح زمینه ی چاپ اندازه گیری می کنیم . )شکل 2-5(

Medium زاویه ی متوسط 

Low زاویه ی کوچک

High زاویه ی بزرگ

شکل 5-2 اندازه گیری کشش سطحی
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 اثر کشش سطحی زمینه های مورد چاپ در کدام روش چاپی بیشتر است ؟سؤال

3-1-2-  درجه سیالیت:) Viscosity/flo(معمولا مرکب های چاپ اسکرین با ویسکوزیته ی بیش تر از حد نیاز تهیه 
 می شوند.)شکل 6-2 ( و مرکب سازها ) اپراتورها ( حلال را با توجه به نوع طرح و سطح زیر چاپ اضافه می کنند .) شکل 2-7 (
 اگر مرکب اسکرین بیش از اندازه سیالیت داشته باشد بعد از چاپ مرکب گرایش به پف کردن پیدا کرده و 
در نهایت بر روی زمینه چاپی پوسته کرده ) طبله ( و چاپ موج دار ارائه می دهد . چنانچه سطح زیر چاپ 
کاغذی باشد به پشت کاغذ نفوذ کرده و باعث چسبندگی آن به میز کار می شود . چنانچه درجه سیالیت 
مرکب خیلی کم باشد باعث می شود که مرکب از منافذ توری عبور نکرده و کاردک به جای آنکه آن را پخش 

کند آن را پاک کند . 
 مرکب های چاپ اسکرین سیالیت پیچیده ای دارند. این مرکب ها با توجه به سرعت حرکت اسکوئیجی، 
زاویه لبه اسکوئیجی ، میزان فشار نیروی وارد شده بر روی توری، شرایط محیطی و فاصله جدایش در درجات 

مختلف سیالیت عمل می کنند .

شکل 6-2 مرکب با سیالیت مناسب چاپ                                        شکل 7-2 ساخت مرکب با سیالیت پایین              

 در مورد عوامل مؤثر بر میزان سیالیت مرکب و نقش آنها در کاهش یا افزایش سیالیت، در گروه بحث کرده بحث کلاسی
نتیجه را به صورت مکتوب به هنر آموز خود ارائه دهید..

با توجه به مطالب بیان شده می توان چنین نتیجه گرفت سیالیت مشخصی که برای همه ی حالت ها و سطوح 
چاپی مناسب باشد وجود ندارد .

 میزان درجه ویسکوزیته ی مرکب های چاپ اسکرین با توجه به نوع سطح چاپی و شرایط انجام کار بین 21 – 15
سانتی پوآزمتغیر است .

4-1-2- برگشت پذیری به حالت اولیه : Thixotropy زمان و سرعت انجام کار در چاپ اسکرین بر 
روی چگونگی عملکرد مرکب بسیار مؤثر است . سرعت زیاد و زمان کم سیکل چاپ باعث پایین نگه داشتن 
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به نظر شما مهمترین عامل مؤثر در تکسوتراپی مرکب چاپ اسکرین چیست؟سؤال

غلظت مرکب می شود . و برعکس سرعت پایین و زمان زیاد سیکل چاپ باعث افزایش غلظت مرکب می شود.  
 این خاصیت در مرکب های پلاستیکی نسبت به سایر مرکب های چاپ اسکرین بیشتر خود نمایی می کند.
به مدت زمانی که طول می کشد تا مرکب از غلظت پایین هنگام چاپ به غلظت بالای اولیه بازگشت کند 

تکسوتراپی گفته می شود . )اشکال 8-2 و 2-9(

شکل 8-2 مرکب باز گشت کرده به غلظت اولیه                       شکل 9-2 مرکب با غلظت کم در زمان چاپ

در مورد موادی که ماند مرکب دچار تکسوتراپی می شوند بحث کرده نتیجه را به صورت مکتوب به هنرآموز بحث کلاسی
خود ارائه دهید..

5-1-2- کش آمدن )اتساع( مرکب: این خاصیت در مرکب های سفید به خصوص مرکب اورینت و چاپ 
با مش های ریز بیشتر به وجود می آید . )شکل 10-2( در اثر سرعت بالای اسکوئیجی و وجود مواد جامد زیاد 
در مرکب امکان جریان یافتن مرکب در چشمه های توری و انتقال به سطح چاپی از مرکب گرفته می شود. 

در اثر به وجود آمدن این خاصیت تمام یا بخشی از طرح چاپی چاپ نمی شود. )شکل 2-11(

 شکل 10-2 کش آمدن مرکب                                           شکل 11-2 طرح ناقص چاپ می شود



35

تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

 در مورد راه های حذف خاصیت اتساع مرکب اسکرین در گروه بحث کرده نتیجه را به صورت مکتوب به بحث کلاسی
هنرآموز خود ارائه دهید..

6-1-2 پوشش دهی مرکب : پوشش دهی مرکب های اسکرین با توجه به سطح مختلف چاپی ) الیاف ، 
فلز ، چوب ، شیشه و ... ( از اهمیت بالایی برخوردار است . یکی از عوامل مؤثر در میزان پوشش دهی مرکب 
ساختمان سلولی آن مرکب می باشد که باعث پخش نور می شود . به عنوان مثال  ساختارکرم ریش تراش 
پوشش دهنده نیست ولی ساختمان سلولی کف مانند آن باعث تغییر جهت مسیر نور و مات به نظر رسیدن 
آن می شود . قدرت پوشانندگی مرکب عبارت است از نسبت بین قدرت تجزیه و انکسار مواد رنگی موجود 

درآن مرکب . 
این موضوع درست است که اگر میزان پیگمنت ها در مرکب افزایش یابد قدرت پوشش دهی آن بیشتر می شود 
ولی باید در نظر داشت که نوع پیگمنت ، نحوه ی توزیع ، اندازه ی ذرات ، میزان مرغوبیت در قدرت پوشش 
دهی مرکب مؤثر است . از طرف دیگر افزایش میزان پیگمنت ها تا جایی که خصوصیات دیگر مرکب را تحت 
تأثیر قرار ندهد در پوشش دهی مؤثر است. در غیر این صورت نتیجه ی عکس می دهد . عامل مؤثر دیگر در 
میزان پوشش دهی مرکب سطح زیر چاپ است . سطوح نرم و صاف در تقویت پوشش مؤثر می باشند. به هر 
میزان قشر مرکب چاپ شده صاف تر و نرم تر باشد حالت پوشش دهی آن بیشتر خواهد بود و روشنی تصویر 

هم بهتر می شود . )شکل 2-12(

  شکل 12-2 مقایسه تصویر چاپ شده  بر روی سطوح نرم وصاف باسطوح زبر وناصاف
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شکل 13-2 تطابق نداشتن سطح زیر چاپ با 
خاصیت پلاستیک کنندگی  

شکل 14-2 تطابق سطح زیر چاپ با خاصیت 
پلاستیک کنندگی مرکب

دارای  اسکرین  استفاده در چاپ  از سطوح چاپی مورد  بسیاری   : 7-1-2- خاصیت پلاستیک کنندگی 
جنسی نرم و قابل انعطاف می باشند. جهت چاپ بر روی این سطوح لازم است که قشر مرکب دارای خاصیت 

ارتجاعی باشد . به این معنی که قشر مرکب بعد از خشک شدن خاصیت پلاستیکی شده داشته باشد .
خاصیت پلاستیک کنندگی مرکب مربوط به مواد مایع آن است . پلاستیک کننده ها در مرکب باعث می شوند 
تا مواد جامد مرکب به نحوی پخش شوند که مولکول های آنها به راحتی بر روی یکدیگر بلغزند . تناسب و 
هماهنگی بین خاصیت پلاستیک کنندگی مرکب و میزان انعطاف پذیری سطح زیر چاپ به منظور حفظ حالت 

نرمی مواد چاپ شده بسیار ضروری می باشد . )شکل13ـ2 و 14ـ2(                                        

 آیا تا کنون چوبی را خم کرده و شکسته اید؟
 آیا در نقطه ای که چوب می شکند انعطاف پذیری آن تمام شده است؟

 اگر یک لایه مرکب بر روی چوب باشد ابتدا کدام یک می شکند؟
 چه عاملی باعث می شود که مرکب ها بر روی سطوح منعطف شکسته نشوند؟ 

آیا می دانید 

به نظر شما چه رابطه ای بین خاصیت پلاستیک کنندگی و میزان چسبندگی مرکب وجود دارد؟سئوال
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با توجه به شکل 15-2 در مورد علت جدا شدن مرکب به صورت ورقه های نازک بحث کرده نتیجه را به بحث کلاسی
صورت مکتوب به هنر آموز خود ارائه دهید.

شکل 15-2 ورقه های نازك مرکب از روی سطح چاپ جدا شده است 

چاپ متن زیر با مشخصات ذکر شده  بر روی فولدر های پلی اتیلن و پلاستیک به منظور بررسی خاصیت کار عملی
چسبندگی و پلاستیک کنندگی مرکب
آری به اتفاق جهان می توان ساخت .

اندازه فونت : 72              تیراژ : هر نفر 10 عدد 
نوع قلم : نستعلیق            اندازه ی سطح زیر چاپ : 29/7 × 21 سانتی متر 

PVC : مرکب
چاپ : به صورت دستی

شرح فعالیت :
- طراحی طرح

- ساخت شابلون
- بستن شابلون به گیره

- تنظیم طرح بر روی سطح چاپی
- قرار گذاشتن و گونیا کردن میز کار

- ساخت مرکب PVC ) ترکیب مرکب با ریتارد( 
- گرفتن نمونه چاپ 

- بررسی میزان چسبندگی 
- بررسی میزان خاصیت پلاستیک کنندگی مرکب
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ابزار مورد نیاز :
توضیحات تعداد کاربرد ابزار

با ابعاد 40×30 سانتی متر هر نفر یک عدد ساخت فرم چاپی شابلون

یک کیلو گرم یک قوطی جهت ترکیب و چاپ مرکب پلی اتیلن

4 لیتری یک گالن
حلال جهت تنظیم 

غلظت مرکب
ریتاردر

به ازای هر نفر 10 عدد سطح زیر چاپ فولدرهای پلی اتیلن

- یک دستگاه
تعیین میزان چسبندگی 

مرکب
تک اسکوپ

به ازای هر نفر یک عدد 6 جهت چاپ طرح اسکویجی

به ازای هر 10 نفر 3 جهت چاپ طرح میز کار و گیره چاپ

هنگام ترکیب مرکب با ریتاردر مواظب دستان خود باشید که به ریتاردر آغشته نشده و بخصوص ریتاردر نکات ایمنی
در اثر هم زدن مرکب وارد چشمان شما نشود .

با توجه به خاصیت فرار بودن بیش از حد ریتاردر حتماً درب ظرف آن را کاملا بسته و در محیطی امن 
نگه داری کنید .

توجهات 
زیست 

محیطی  
یکی از موارد بسیار مهم برای جلوگیری از آلودگی آب و خاک به کارگیری و استفاده از مواد طبیعی به 
جای مواد مصنوعی و یا حداقل به کارگیری لازم از مواد مصنوعی است در ترکیب مرکب های چاپ اسکرین 
نیز استفاده از رنگدانه هایی که به چرخه ی طبیعت باز می گردند و یا بکار گرفتن حلال هایی که کمترین 
خسارت را به محیط زیست و سلامتی انسان ها وارد می سازد، جهت حفظ محیط زیست بسیار اهمیت 

دارد . 

برای کاهش خسارت های زیست محیطی ناشی از بکارگیری حلال ها و مواد شیمیایی مرکب راهکارهایی بحث کلاسی
را که به ذهنتان می رسد پیشنهاد دهید و نتیجه را به صورت مکتوب به هنر آموز خود ارائه دهید.
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نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، 
زمان ،مکان و...(

مراحل کار ردیف

3
انواع مرکب) پودری - 

مایع(
زمان 15 دقیقه- مکان 

کارگاه اسکرین

انتخاب نوع مرکب متناسب با سطح 
چاپی)پودری یا مایع(

12
مرکب با کاربرد آن مطابقت دارد

مرکب با سطح چاپ شونده مطابقت 
دارد

انتخاب نوع مرکب 
درست است

1
ناهمخوانی یکی از موارد انتخاب نوع مرکب 

درست نیست

3

زمان 15 دقیقه برداشت حجم مرکب باتوجه به تعداد 
نمونه وسطح چاپی 22

تعیین میزان مرکب مورد نیاز درست 
است-برداشت مرکب درست انجام 

شده

حجم مرکب مناسب 
است

1
تعیین میزان مرکب مورد نیاز درست 

نیست
حجم مرکب مناسب 

نیست

3

انواع مکمل- قیف - گالن 
مخصوص - زمان 10  

دقیقه
انتخاب واستفاده ازمکمل های مرکب 32

نوع مکمل مناسب است –حجم مکمل 
مناسب است

مکمل درست 
انتخاب شده است .

1
اشتباه در یکی از موارد انتخاب مکمل 

صحیح نمی باشد .

3

همزن - ظرف رنگ  انواع 
رنگ و مکمل های آن- 

کاردک
ترکیب )ساخت ( مرکب 42

حجم مرکب ساخته شده مناسب 
است – رنگ مرکب ساخته شده 

درست است – موارد کیفی 
)گرانروی،چسبندگی،غلظت(رنگ 

ساخته شده رعایت شده

فعالیت درست انجام 
شده

1
عدم رعایت یکی از موارد فعالیت درست انجام 

نشده

3

تک اسکوپ  بررسی میزان خاصیت چسبندگی 
وپلاستیک کنندگی مرکب 52

1

2
رعایت یاعدم رعایت 

بندهای 1تا5
 N15L2  -1  تفکر خلاق

 2- استفاده از لباس کار - ماسک
 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 

 4- پایبندی به اصول کار

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی و 
1نگرش

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر
 معیار شایستگی انجام کار

 کسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و2و3و4 و5  
 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

 کسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های  غیر فنی، ایمنی ،بهداشت،توجهات زیست محیطی ونگرش

ارزشیابی تکوینی
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تناسب بین مرکب چاپی و سطح چاپ شونده در چاپ اسکرین از اهمیت بالایی برخورداراست . چنانچه این 
نسبت به علت تغییر جنس سطح چاپی و یا خصوصیات مرکب از بین برود کار چاپ  را با مشکل اساسی روبرو 
کرده و در بسیاری از موارد غیر ممکن می سازد . در ادامه کاربرد انواع مرکب های چاپی جهت سطوح مختلف 

به اختصار توضیح داده می شود ) اشکال16-2 تا 19- 2(

2ـ2ـ کاربرد مرکب نسبت به سطح چاپی 

19-2 سطح سرامیکی 18-2 سطح فلزی 17-2 سطح شیشه ای  16-2 سطح کاغذی

 در چاپ اسکرین : جهت چاپ کاغذ باید از چه مرکبی استفاده کرد؟
 در چاپ اسکرین : استفاده از مرکب های سلولزی جهت چاپ کاغذ چه معایبی دارد؟
 در چاپ اسکرین : مرکب مناسب جهت چاپ کاغذ بردهای الکترونیکی چه نام دارد؟

 مرکب تابلوهای چراغ دار راهنمایی رانندگی باید چه خصوصیاتی داشته باشد؟
 در چاپ اسکرین مرکب فویـل های پلاستیـکی را با توجه به چه خصوصیاتی باید انتخاب کرد؟

 نمی توان برای سطوح مختلف، مرکب های یکسانی انتخاب کرد؟ 

آیا می دانید 

1- 2- 2- مرکب سطوح کاغذي و مقوایي : قدیمی ترین مرکب هایی که جهت چاپ بر روی کاغذ مورد 
استفاده قرار گرفتند مرکب های پایه روغنی بودند . این مرکب ها با تبخیر حلال خشک می شدند. در زمان 
خشک شدن اکسیداسیون روغن نیز اتفاق می افتاد . از مهم ترین معایب این مرکب ها خنثی بودن آنها به 
.این مرکب ها  باشد  به سایش می  آنها  ، دیر خشک شدن و مقاومت کم  فراوان  افزودنی  علت وجود مواد 
سال ها جهت چاپ سطوح کاغذی مورد استفاده قرار گرفتند اما به دلایل گفته شده با مرکب های سلولزی 

جایگزین شدند .
مرکب های سلولزی بر پایه ی نیترو و سلولز ساخته شدند و اولین مرکب هایی بودند که خشک شدن آنها 
به طور کامل توسط تبخیر انجام می گرفت. عیب مهم این مرکب ها بوی نامطبوع آنها و قیمت بالای حلال 

آنها می باشد .
) EHEC (بیشترین گسترش و تولید مرکب چاپ صفحات کاغذی با معرفی ایتل هیدروکسی ایتل سلولز 
اتفاق افتاد. مرکب های  با پایه ایتل هیدروکسی ایتل سلولز برای تمامی استنسیل ها مناسب بوده و حلال 
پاک کننده ی آنها به نسبت حلال مرکب های سلولزی ارزانتر می باشد . در مقایسه با مرکب های پایه روغنی 
مرکب های EHEC مزایایی از جمله مقاوم در برابر سایش ، ضخامت بیشتر و خشک شدن سریع تر مرکب 
را دارا می باشند . این نوع مرکب جهت چاپ بر روی بیشتر کاغذ و مقواها مناسب بوده و کاربرد آن بیشتر 

جهت چاپ پوستر ها می باشد . )اشکال 2-20(
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شکل 20-2  سطوح کاغذی چاپ شده با مرکب های  اسکرین

2-2-2- مرکب سطوح چاپی فوق نازك ) فویل ها (:  در صنعت چاپ به سطوح چاپی که ضخامت آنها 
بسیار کم و میکرونی می باشد سطوح چاپی فوق نازک یا فویل گفته می شود . از معروفترین این سطوح 

می توان سلفون ها را نام برد .)شکل2-21(

شکل 21-2 انواع فویل

با رشد فناوري چاپ اسکرین و استفاده از ماشین های تمام اتوماتیک چاپ صفحات نیاز به مرکب هایی با 
قابلیت خشک شوندگی سریعتر به وجود آمد . این نیاز سبب تولید و گسترش مرکب های چاپ صفحات فوق 

نازک گردید .)شکل2-22(
استفاده از ماشین های چاپ با سرعت زیاد امکان استفاده ی بیشتر از حلا ل های فرار را در تولید مرکب بدون 
مشکل خشک شدن در چشمه های توری را داد . این امر موجب ترکیب محلول هایی با ذرات جامد کمتر و 
حلال هایی با قدرت تبخیر بالا و در نتیجه پیدایش مرکب های صفحات فوق نازک با قدرت خشک شوندگی 

بالا شد.
به غیر از قدرت خشک شوندگی بالا مرکب های فوق نازک مزایایی از جمله مقاومت به سایش بالا ، ضخامت 

در مورد کاربردهای مرکب های کاغذی چاپ اسکرین بحث کرده نتیجه را به صورت مکتوب به هنر آموز بحث کلاسی
خود ارائه دهید.
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بیشتر و به علت دارا بودن استاندارد بالاتری از پراکندگی ذرات در حلال و استفاده ی کمتر از افزودنی ها 
دارای درجه ی پرداخت بیشتری از رنگ می باشند . همچنین این مرکب ها گرایش بیشتری به نفوذ، در 

صفحات جاذب وجود دارد .

شکل 22-2 ماشین تمام اتوماتیک اسکرین با سرعت بالا

3-2-2- مرکب سطوح فلزی:  از مهم ترین سطوح فلزی می توان تابلوهای ترافیکی ، مخزنهای نگهداری 
مایعات ،تابلوهای اسم ، علائم و مشخصات دستگاه های  صنعتی ،انواع قطعات فلزی صنعتی را نام برد . 

با توجه به عمر طولانی هر کدام از سطوح مذکور باید مرکب اسکرین مورد استفاده از دوام بالایی برخوردار 
باشد. این موضوع به مقاومت مرکب در برابر نور ،آب و هوا ومیزان چسبندگی آن به سطوح بستگی دارد. 

)اشکال 23-2 تا 2-26(

    23-2  تابلوهاي اسم         

  24-2 سطوح فلزي

   26-2 قطعات فلزی صنعت     25-2 تابلوهای ترافیکی  
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 استفاده از روغن های آلکیدی به عنوان پایه جهت مرکب های اسکرین به منظور چاپ سطوح فلزی مناسب 
بوده و موجب افزایش دوام مرکب در محیط های بیرونی مي شوند. مرکب های آلکیدی قابلیت خشک شدن 
توسط هوا و یا کوره را دارند و معمولا بر روی سطوح لعاب دار کوره ای چاپ می شوند و مقاومت لازم در 

برابر آب و هوا را دارند .
چاپ یک سطح فلزی زمانی از کیفیت مطلوب برخوردار است که چسبندگی مناسب بین چهار لایه ی زیر به 
اندازه ی کافی وجود داشته باشد. این لایه ها از بالا به پایین عبارتند از: لایه جلادهنده، لایه چاپ، لعاب دار 

کوره ای، سطح فلزی 

4-2-2- مرکب های سطوح پلاستیکی : چاپ ورق های پلاستیکی بخش وسیعی از صنعت چاپ اسکرین 
است . وجود زیر لایه های متفاوت ورق های پلاستیکی مشکلاتی را در زمان چاپ ایجاد می کند. به همین 

علت این زیر لایه ها به توجه خاصی  نیاز دارند .) شکل 2-27( 
امکان اینکه یک مرکب اسکرین برای تمام زیر لایه های سطوح پلاستیکی مناسب باشد غیر ممکن است . 

بهترین مرکب اسکرین جهت سطوح پلاستیکی مرکب بر پایه رزین های اکریلیکی یا ونیلی است .
سطوح  که  دیگر  مواد  باشند  می  کلراید  وینیل  پلی  جنس  از  چاپ  جهت  پلاستیکی  های  ورق  بیشترین 
پلاستیکی از آنها ساخته می شود عبارتند از آکریلیک، پلی کربنات، پلی استر، پلی استایرن، سلولز استات، 

پلی پروپلین موج دار و پلی اولفین چرخشی . 
 معمولا ورق های PVC برای تابلوهای نمایشی به کار می روند. مرکبی که برای چاپ تابلوهای چراغ دار 

استفاده می شود باید شفاف باشد زیرا در غیر این صورت در شب قابل رؤیت نخواهد بود .
تا هشت  )Wool Scale( هفت  نوری  مقاومت  با  رنگدانه هایی  از  اسکرین شفاف  مرکب های  تولید  جهت 

استفاده می شود .

ـ مرکب های پوفی: این نوع مرکب در سال 1980 به عنوان مرکب پایه آب ساخته شد. کارکرد این مرکب ها 
به گونه ای است که پس از چاپ بر روی سطح مورد نظر با استفاده از حرارت وگرما پف کرده وبصورت برجسته 
در می آید. از معروف ترین این  مرکب ها مرکب پلاستی سول می باشد که چندسال بعد از اختراع مرکب های 

باید نکته شود  استفاده  جلادهنده  یا  و  پوششی  ی  ماده  از  شده  چاپ  فلزی  سطوح  روی  بر  که  صورتی  در 
مرکب های خشک شده مقاومت لازم را در برابر حلال های درون ماده ی جلادهنده داشته باشند .

شکل  27-2 تصویر سطوح پلاستیکی
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ـ مرکب یووی: مرکب یووی درسال 1974 در آمریکا ساخته شد ، بیشترین کاربرد مرکبهای یووی در دهه 
1980  چاپ بر روی سی دی بود که در چاپ اسکرین بکار گرفته شده واسکرین در این مورد جای چاپ 
بالشتکی را گرفت. در ابتدای استفاده از مرکب های یووی این مرکب ها در محیط نیتروژنی  ودر دستگاهی 
که سرد کار می کرد خشک مي شدند. این شیوه خشک شدن برای زمینه های پلی کربنات، پلی استر و سطوح 
حساس به حرارت ایده آل بود. اما در ادامه مشخص شد که چنانچه این دستگاه تنها متکی به نیتروژن باشد 
با هوای محیط کار می کند  امروزی که  یووی  بود ودستگاههای خشک کن  ادامه  حیات نخواهد  به  قادر 

به وجود آمد. )شکل2-29(

UV شکل 29-2 خشک کن مرکب

شکل 28-2 تصاویر چاپ شده با مرکب پلاستی سول

پوفی به وجود آمد و هنوز هم مورد استفاده قرارمی گیرد. )شکل2-28(
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ترکیب مرکب پوفیکار عملی
- مرکب پلاستی سول را با حلال آن ترکیب کرده و مرکب آماده ی چاپ بسازید .

- یک سطح فلزی یا شیشه ای انتخاب نموده و آرم هنرستان خود را با مرکب آماده شده پلاستی سول 
چاپ کنید .

- با استفاده از سشوارصنعتی و خشک کن و یا کوره ، مرکب چاپ شده را به میزان لازم حرارت دهید .
- میزان برجستگی مرکب را در جاهای مختلف کنترل کنید .

وسایل و ابزار مورد نیاز :

توضیحات تعداد کاربرد ابزار

به مقدار لازم جهت چاپ مرکب پلاستی سول

5 عدد سطح زیر چاپ سطح فلزی – شیشه ای

یک عدد  جهت چاپ شابلون آماده آرم هنرستان

یک عدد جهت حرارت دادن به مرکب 
چاپ شده 

سشوار صنعتی

یک عدد جهت خشک شدن مرکب خشک کن
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نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، 
زمان ،مکان و...(

مراحل کار ردیف

3
انتخاب مرکب پلاستی 

سول
زمان 15 دقیقه- مکان 

کارگاه اسکرین
انتخاب مرکب پوفی 12

مرکب با کاربرد آن مطابقت دارد
مرکب با سطح چاپ شونده مطابقت 

دارد
انتخاب نوع مرکب 

درست است

1 ناهمخوانی یکی از موارد انتخاب نوع مرکب 
درست نیست

3

زمان 15 دقیقه برداشت حجم مرکب باتوجه به تعداد 
نمونه وسطح چاپی 22

تعیین میزان مرکب مورد نیاز درست 
است-برداشت مرکب درست انجام 

شده
حجم مرکب مناسب 

است

1 تعیین میزان مرکب مورد نیاز درست 
نیست

حجم مرکب مناسب 
نیست

3

انواع مکمل- قیف - گالن 
مخصوص - زمان 10  

دقیقه
انتخاب واستفاده ازمکمل های مرکب 32 نوع مکمل مناسب است –  حجم 

مکمل مناسب است
مکمل درست 

انتخاب شده است

1 اشتباه در یکی از موارد انتخاب مکمل 
صحیح نمی باشد

3

همزن - ظرف رنگ  انواع 
رنگ و مکمل های آن- 

کاردک
ترکیب )ساخت ( مرکب 42

حجم مرکب ساخته شده مناسب 
است – رنگ مرکب ساخته شده 

درست است – موارد کیفی 
)گرانروی،چسبندگ،غلظت(رنگ 

ساخته شده رعایت شده

فعالیت درست انجام 
شده

1 عدم رعایت یکی از موارد فعالیت درست انجام 
نشده

3
اندازه گیری ضخامت 
مرکب با استفاده از 

ضخامت سنج
بررسی میزان خاصیت برجستگی مرکب 52 ضخامت مرکب چاپ شده پس از 

حرارت دیدن مناسب است
فعالیت درست انجام 

شده

1 ضخامت مرکب مناسب نیست فعالیت درست انجام 
نشده

2 رعایت یاعدم رعایت 
بندهای 1تا5

 N15L2  -1  تفکر خلاق
 2- استفاده از لباس کار - ماسک

 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 
 4- پایبندی به اصول کار

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی و 
1نگرش

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر

 معیار شایستگی انجام کار
 کسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و2و3و4 و5  

 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
 کسب حدا قل نمره 2 از بخش شایستگی های  غیر فنی، ایمنی ،بهداشت،توجهات زیست محیطی ونگرش

ارزشیابی تکوینی
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5ـ2ـ2ـ مرکب سطوح الیافی ) پارچه ای (:  شناخت الیاف مورد استفاده در چاپ پارچه و میزان مصرف 
فیزیکی  و  نظر خواص شیمیایی  از  استفاده  مورد  الیاف  بیشتر  زیرا  دارد.  بالایی  اهمیت  پارچه  آنها در یک 
الیاف سلولزی  مثال  به طور   . دارد  تفاوت  یکدیگر  با  آنها جهت چاپ  آماده سازی  های  و روش  متفاوت اند 
که شامل تعدادی لیف طبیعی ) مانند پنبه ، کتان ، کنف و...( و تعدادی لیف مصنوعی ) مانند ویسکوز ، 
پلی نوزیک و ... ( هستند عملیات آماده سازی آنها شامل آهارگیری ، شست و شو ، سفید گری1 پخت به منظور 
چربی زدایی و مرسریزاسیون2 می باشد . اما مراحل آماده سازی الیاف پشمی علاوه بر شست و شو و سفیدگری 
شامل کلرینه کردن پشم به منظور افزایش جذب رنگ و کاهش آب رفتگی پارچه می باشد . از طرف دیگر 

پارچه های ابریشمی در مراحل آماده سازی خود عملیات صمغ گیری را به منظور حذف سریسین3 دارند .
در ادامه انواع مرکب های چاپ پارچه را بررسی می کنیم .

الف ـ مرکب پیگمنت : از متداول ترین روش های چاپ الیاف در دنیا چاپ با مرکب پیگمنت است . پیگمنت ها 
بر خلاف سایر مرکب های چاپ الیاف هیچ تمایلی به نفوذ در الیاف از خود نشان نمی دهند و معمولاً در آب 
 نیز حل نمی شوند ، بلکه توسط یک ماده ی چسبنده به روی کالا چسبیده و در لابه لای زنجیره های ماده ی
چسبنده محبوس می شوند . به همین علت می توان آنها را روی اکثر منسوجات بدون توجه به جنس الیاف 

به کاربرد. 
مزیت دیگر مرکب های پیگمنت این است که نیاز به شست و شو ندارند زیرا مرکب پیگمنت به طور کامل 
) تمام اجزا ( توسط ماده ی چسبنده به پارچه منتقل می شود . جهت ثابت کردن ماده ی چسبنده بر روی 

پارچه اگر از مواد تثبیت کننده  استفاده شود دیگر نیازی به استفاده از حرارت نمی باشد . 
مزایای مذکور باعث شده است که مرکب پیگمنت در مقیاس وسیعی در کارگاهها و کارخانه های ایران و جهان 

مورد استفاده قرار گیرد.
ـ معایب مرکب پیگمنت: از معایب استفاده از مرکب های پیگمنت می توان ایجاد زیردست نامطلوب4 ، از 
بین رفتن لطافت پارچه و پایین بودن ثبات سایشی که در اثر قرار گرفتن مرکب در سطح الیاف به وجود 

می آید را نام برد.
جهت کاهش ثبات سایشی می توان از غلظت دهنده های امولسیون که از آب و حلال آلی تشکیل شده و هردو 
پس از چاپ تبخیر می شوند ، و اثری از آنها بر روی پارچه باقی نمی ماند استفاده کرد . به منظور نرمی سطح 

پارچه و کاهش زیر دست نامطلوب می توان در مرکب پیگمنت از نرم کن ها استفاده کرد.

1- با استفاده از سفید کننده هایی مانند پراکسید هیدروژن ، هیپوکلریت سدیم و سفیدکننده های نوری الیاف را سفید می کنند .

 2- با قراردادن الیاف سلولزی در محلول سود با غلظت بالا الیاف را متورم و جذب رنگ آنها را افزایش می دهند .

3- یک ماده ی چسب مانند در الیاف ابریشمی که حجم زیادی از ناخالصی های الیاف را شامل می شود .

4- خشن بودن سطح پارچه 

 در صورتی که امروز از پیگمنت های پایه ی نانو استفاده شود معایب مذکور از بین رفته و یا به حداقل نکته
می رسند .
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 ـ مواد چسباننده ی مرکب پیگمنت )Binder(: بیندرها مخلوطی از منومرهای مختلف مانند آکریلیک 
اسید و بوتادیین می باشد . این مواد با پلیمریزاسیون به صورت حلقه های زنجیری در آمده و پیگمنت و سایر 

مواد موجود در مرکب چاپ را در درون خود محبوس می کنند .
پلی مریزاسیون بیندرها به دو روش انجام می گیرد : استفاده از حرارت خشک، با استفاده از کاتالیست های 

اسیدی

ـ روش اول: در روش اول نیاز به استفاده از دستگاه های حرارت خشک می باشد که در کارگاه های بزرگ 
چاپ مورد استفاده قرار می گیرد . )شکل 2-30(

بیندرهای متفاوت در زمان و دمای ثابتی تثبیت نمی شوند. اما این اصل که هر چقدر دما بالاتر رود زمان 
تثبیت کاهش می یابد در مورد آنها صحیح است . بعضی از بیندرها در دمای 100 درجه ی سانتی گراد تثبیت 
می شود جهت تثبیت این نوع بیندرها به جای حرارت خشک می توان از بخار نیز استفاده کرد. اکثریت 
بیندرها در دمای بالای 150 درجه ی سانتی گراد به مدت 5 دقیقه تثبیت می شوند. به ازای هر ده درجه 
افزایش دما زمان تثبیت یک دقیقه کاهش می یابد. به طوری که در دمای 190 درجه ی سانتی گراد یک 

دقیقه زمان جهت تثبیت کافی است.

شکل30-2 دستگاه حرارت خشک جهت تثبیت بیندرهای مرکب پیگمنت

ـ روش دوم: اما در کارگاه های کوچک از اسیدی کردن مرکب های پیگمنت با استفاده از کاتالیست های 
اسیدی که به مرور زمان تولید اسید می کنند استفاده می شود. زیرا در صورتی که به طور مستقیم از اسید 
استفاده شود باعث پلی مریزاسیون زود رس مرکب و خشک شدن آن در چشمه های توری شابلون می شود.

کاتالیست های اسیدی معمولاً ترکیبات آمونیوم مانند نیترات آمونیوم ، سولفات آمونیوم و فسفات دی آمونیوم 
و ...می باشند که به تدریج تولید اسید می کند.
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مواد مورد استفاده جهت ساخت مرکب پیگمنت به منظور چاپ بر روی الیاف سلولزی در جدول )1-2( ارائه 
شده است .

جدول )2-1(

میزان به گرم نام ماده

125 – 275 پیگمنت                               

500 غلظت دهنده ی امولسیون                   
100 غلظت دهنده ی تیلوز ) 5 درصد (        

50 – 200 چسباننده ) بیندر (                  
15 فسفات دی آمونیوم ) 2 : 1 (               
50 اوره
20 نرم کن                  

به مقدار لازم آب

جمع مواد جدول جهت نسخه چاپ باید 1000 گرم باشد و مقدار آب و غلظت دهنده را باید به گونه ای 
بالانس کنیم تا غلظت مناسب به دست آید.

با کمی تغییر در مواد مصرفی مرکب پیگمنت می توان ابتکارهای جالبی در چاپ ایجاد کرد که نمونه ی آن 
استفاده از نوع خاصی بیندر می باشد که در اثر حرارت حالت پفکی پیدا می کند و عموما برای لباس کودکان 

مورد استفاده قرار می گیرد. )شکل2-31(

شکل 31-2 نمونه چاپ پیگمنت
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ب- مرکب دیسپرس : چاپ پارچه های مصنوعی به علت آب گریزی آنها بسیار مشکل تر از پارچه های 
طبیعی است . ازمیان پارچه های مصنوعی پلی استر کم ترین جذب رطوبت ) حدود 4  درصد ( را دارد . به 
همین علت جهت چاپ از مرکب دیسپرس بر روی پلی استر استفاده می شود . رنگدانه های مرکب دیسپرس 
در آب حل نشده بلکه به صورت پخش و پراکنده ) معلق ( در می آیند . در این نوع مرکب جهت معلق نگه 
داشتن بیشتر رنگدانه ها آنها را با مواد ثابت نگه دارنده ی، تعلیق کننده ) دیسپرس کننده ( مخلوط می کنند 
. عمل مخلوط کردن معمولا در کارخانه های سازنده اتفاق می افتد . روش های متداول استفاده از مرکب 

چاپ دیسپرس بر روی پلی استر عبارت است از :

- تثبیت با بخار تحت فشار: با استفاده از بخار تحت فشار درصد بیشتری از رنگدانه های مرکب دیسپرس 
جذب پارچه ی پلی استر می گردند . میزان فشار معمولا 3 – 1/5 اتمسفر و زمان آن حدود 20 – 5 دقیقه 
می باشد . در این روش امکان چاپ تصاویر با سایه های مختلف و تن های پر رنگ کاملا امکان پذیر است . 

به علت وجود زیر دست مناسب پارچه ی پلی استر تغییر نمی کند .

- تثبیت با حرارت خشک: به این روش که ترموزول نامیده می شود. برای تثبیت مرکب دیسپرس بر روی 
پارچه ی پلی استر از دمای 210 – 180 درجه ی سانتی گراد به مدت 40 تا 60 ثانیه استفاده می شود . این 
روش برای الیاف حجیم شده مناسب نبوده زیرا در دمای بالا از حجم نخ به مقدار قابل ملاحظه ای کاسته 

می شود .

پ- مرکب اسیدی )Asid ink( : این مرکب را به علت این که هنگام چاپ نیاز به ماده ی اسیدی داشت 
مرکب اسیدی نامیده اند . مرکب های اسیدی که دارای شفافیت بالایی می باشند. جهت چاپ بر روی الیاف 
نایلونی ،  پشمی و ابریشمی مورد استفاده قرار می گیرد. پایداری آنها در مقابل نور مناسب می باشد . به دو 

روش آنها را اسیدی می کنند :
 الف: با استفاده از سولفات آمونیوم جهت اسیدی کردن محیط مرکب و در صورتی که مرکب یکنواخت نباشد 

با افزودن سولفات سدیم آن را یکنواخت می کنند .
ب : با استفاده از کاتالیست های اسیدی

ت- مرکب بازی )Badi ink( : قدرت رنگی این مرکب ها 2 تا 5 برابر مرکب های اسیدی می باشد . بنابراین 
با میزان مصرف رنگ برابر می توان سطوح بیشتری از الیاف را نسبت به مرکب های اسیدی چاپ کرد . این 
مرکب جهت چاپ الیاف ابریشمی ، پشمی و بویژه اکریلیک بسیار مناسب می باشد . رنگدانه ی این مرکب 
در آب خوب حل نمی شود ولی در محلول اسید استیک به خوبی حل می شود . سرعت جذب آن در الیاف 
اکریلیک بسیار بالا می باشد . برای جلوگیری از ایجاد تجمع رنگدانه ها در نقطه ای خاص باید درجه حرارت 

را به طور دقیق کنترل و با استفاده از حلال ریتارد یکنواختی رنگدانه ها در سطح چاپ را ایجاد کرد .

از روش بخار اشباع و بکارگرفتن کریر در مرکب دیسپرس به علت مشکلات زیست محیطی و نکته استفاده 
خطراتی که برای سلامتی انسان به وجود می اورد تقریبا منسوخ گردیده است.
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کار عملی
ساخت مرکب پیگمنت

شرح فعالیت
- بر اساس جدول شماره 1-2 مرکب پیگمنت بسازید .

- با مرکب پیگمنت ساخته شده رشته چاپ را بر روی لباس کار چاپ کنید .
- پس از خشک شدن مرکب پیگمنت شرایط زیر دست آن را بررسی کنید .

وسایل و ابزار مورد نیاز :

توضیحات تعداد کاربرد ابزار

مقدار لازم ساخت مرکب ماده ی پیگمنت

مقدار لازم ساخت مرکب بیندر

مقدار لازم ساخت مرکب فسفات دی آمونیوم

مقدار لازم ساخت مرکب غلظت دهنده

- سطح زیر چاپ لباس کار

- نمونه گیري
شابلون با طرح رشته 

چاپ

2 نمونه گیري اسکوئیجی

در زمان ساخت مرکب حتما از ماسک استفاده کنید .نکات ایمنی
در صورتی که از سیستم غلطکی جهت ساخت مرکب استفاده می کنید در زمان ریختن مواد روی سیستم 

مواظب انگشتان خود باشید .

توجهات 
زیست 

محیطی  
 یکی از راه های جلوگیری از آلودگی خاک و آب دفع پسماندهای ناشی از شست و شوی الیاف چاپی می باشد .

بایستی این مواد را طبق قوانین زیست محیطی تصفیه و پسماندهای آنها را به شکل صحیح دفن کرد .

الیاف چاپی چه بحث کلاسی و شوی  از شست  ناشی  زیست محیطی  از خسارت های  و جلوگیری  برای کاهش  شما 
راهکارهایی را پیشنهاد می دهید؟ پیشنهاد خود رابه صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید.
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نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، 
زمان ،مکان و...(

مراحل کار ردیف

3
انتخاب مواد اولیه شامل 

پودر،وارنیش
زمان 15 دقیقه- مکان 

کارگاه اسکرین
انتخاب مواد اولیه مرکب پیگمنت 12

مرکب با کاربرد آن مطابقت دارد
مرکب با سطح چاپ شونده مطابقت 

دارد
انتخاب نوع مرکب 

درست است

1
ناهمخوانی یکی از موارد انتخاب نوع مرکب 

درست نیست

3

زمان 15 دقیقه برداشت حجم مرکب باتوجه به تعداد 
نمونه وسطح چاپی 22

تعیین میزان مرکب مورد نیاز درست 
است-برداشت مرکب درست انجام 

شده

حجم مرکب مناسب 
است

1
تعیین میزان مرکب مورد نیاز درست 

نیست
حجم مرکب مناسب 

نیست

3

انواع مکمل- قیف - گالن 
مخصوص - زمان 10  

دقیقه
انتخاب واستفاده ازمکمل های مرکب 32

نوع مکمل مناسب است –حجم مکمل 
مناسب است

مکمل درست 
انتخاب شده است .

1
اشتباه در یکی از موارد انتخاب مکمل 

صحیح نمی باشد .

3

همزن - ظرف رنگ  انواع 
رنگ و مکمل های آن- 
کاردک-دستگاه ساخت 

مرکب
ترکیب )ساخت ( مرکب 42

حجم مرکب ساخته شده مناسب است 
– رنگ مرکب ساخته شده درست 
است – از ویندر مناسب استفاده 

شده است

فعالیت درست انجام 
شده

1
عدم رعایت یکی از موارد فعالیت درست انجام 

نشده

3
اندازه گیری میزان زبری 
سطح چاپ شده با زبری 

سنج
بررسی میزان خاصیت  زیردست مرکب 52 ضخامت مرکب چاپ شده مناسب 

است 
فعالیت درست انجام 

شده

1 ضخامت مرکب مناسب نیست فعالیت درست انجام 
نشده

2
رعایت یاعدم رعایت 

بندهای 1تا5
 N15L2  -1  تفکر خلاق

 2- استفاده از لباس کار - ماسک
 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 

 4- پایبندی به اصول کار

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی و 
1نگرش

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر
 معیار شایستگی انجام کار

 کسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و2و3و4 و5  
 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

 کسب حدا قل نمره 2 از بخش شایستگی های  غیر فنی، ایمنی ،بهداشت،توجهات زیست محیطی ونگرش

ارزشیابی تکوینی
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ارزشیابی شایستگی ترکیب مرکب چاپ توری

شرح کار:
1- انتخاب نوع مرکب با توجه به سطح چاپی )پودری یا مایع( 2- برداشت حجم مرکب با توجه به تیراژ و سطح 

چاپی 3- انتخاب و استفاده مکمل های مرکب 4- ترکیب )ساخت( مرکب  

استاندارد عملکرد: 
ترکیب مرکبها و درست کردن رنگ مورد نظر بر حسب سفارش کار با کمترین دور ریز و در زمان مناسب   

شاخص ها:
ISO 1- خاصیت رنگ حاصل شده 2- میزان رنگ حاصل شده 3-درجه پوشش دهی 4- استاندارد گروه

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

شرایط: 1- در محیط کارگاه 2- محیط تمیز و فاقد گرد و خاک باشد. 3- نور یکنواخت با شدت400لوکس 4- تهویه استاندارد 
و دمای ْ C ±3° 20  5- زمان 60 دقیقه

 محیط پیش از چاپ – نور یکنواخت- 6000درجه کلوین- تهویه استاندارد

ابزار و تجهیزات: سنگ رنگ سازی 2- کاردک 3- انواع رنگ 4- انواع حلال 5- دستکش 6- نمونه ارژینال

معیار شایستگی: 

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره 
هنرجو

2انتخاب نوع مرکب با توجه به سطح چاپی )پودری یا مایع(1
2برداشت حجم مرکب با توجه به تیراژ و سطح چاپی2
2انتخاب و استفاده مکمل های مرکب3
1ترکیب )ساخت( مرکب4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
2

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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 مرکب های چاپ پد چه ویژگی هایی دارند؟
 رابطه مرکب با سطوح چاپی گوناگون چگونه باید باشد؟

 نحوه ترکیب مرکب چاپ بالشتکی چگونه انجام می شود؟

آیا می دانید 

واحد یادگیری 2-2 

شایستگی ترکیب کردن مرکب چاپ بالشتکی 

  هدف از این  شایستگی  شناخت ویژگی های مرکب چاپ بالشتکی، ترکیب مرکب ، رابطه مرکب با سطوح 
چاپی مختلف ، ترکیبات رنگها ، وکشش سطحی می باشد.

اســتاندارد عملکــرد: ترکیــب مرکــب و آمــاده کــردن رنــگ مــورد نظــر برحســب ســفارش کار بــرای 
انجــام چــاپ مطلــوب، اســتفاده از الگوهــای رنگــی مناســب و اســتاندارد، اســتفاده از حلال هــای مناســب 

را فــرا گیــرد.
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یکــی از نــکات مهــم و اساســی در چــاپ پــد شــناخت ویژگی هــای رنــگ و ســطوح چاپــی اســت . ســؤال 
اساســی ایــن اســت کــه آیــا پــس از چــاپ ، مرکــب بــا توجــه بــه رنــگ  قطعــه ، بــه همــان شــکل مــورد 
ــگ هــای روشــن  ــه عنــوان مثــال رن ــد.؟ ب ــگ به وجــود مــی آی ــی در رن ــا تغییرات نظــر ظاهــر می شــود ی
ماننــد ســفید ، نارنجــی ، زرد و یــا صورتــی پــس از چــاپ روی ســطوح تیــره بــه رنــگ مــورد نظــر و دلخــواه 
دیــده مــی شــوند یــا خیــر . مرکــب هــای شــفاف پــس از چــاپ بــا رنــگ زیــری خــود ترکیــب مــی شــوند 
ــک  ــدا روی ســطوح ی ــد ابت ــگ بای ــر رن ــری از تغیی ــرای  جلوگی ــد . ب ــی کن ــر م ــگ تغیی ــه رن و در نتیج
رنــگ ســفید چــاپ شــود و ســپس رنــگ مــورد نظــر را روی آن چــاپ کــرد ایــن کار ســبب مــی شــود تــا 
تغییــری در رنــگ ایجــاد نشــود . ایــن نکتــه در مــورد چــاپ چنــد رنــگ اهمیــت بیشــتری پیــدا می کنــد. 
در چــاپ چهــار رنــگ بــا رنــگ هــای )cmyk ( بایــد یــک زمینــه ســفید روی ســطح مــورد نظــر چــاپ شــود 
و ســپس چــاپ چهــار رنــگ را  روی ســطوح  مــورد نظــر انجــام داد. در ادامــه بــه ویژگــی هــای مرکــب 

چــاپ بالشــتکی مــی پردازیــم.

3ـ 2 ـ ویژگی های مرکب چاپ بالشتکی 

 مهمترین ویژگی مرکب های چاپ پدپرینتر چیست؟
 چگونه می توان از چسبندگی مرکب روی سطوح چاپی اطلاع حاصل کرد؟

 غلظت مناسب برای مرکب چقدر باشد؟

آیا می دانید 

1-3-2- ویسکوزیته یا گرانروی: ویسکوزیته به سفتی یا شلی مرکب ها اطلاق می شود. مرکب های ویژه 
چاپ بالشتکی براساس تبخیر سریع حلال فرموله شده اند غلظت مرکب، مهمترین عامل متغیر است که باید آن 
را کنترل کرد  . این مرکب ها معمولاً داخل قوطی فلزی، غلیظ تر از حد مورد نیاز می باشند و باید حتماً رقیق 
شوند . ولی برای مخلوط کردن مرکب با حلال ، هرگز حلال را به طور ناگهانی نباید داخل مرکب ریخت بلکه 
قطره قطره آن را اضافه کرد و درهمان حال دائم مرکب را به هم زد زیرا رقیق کردن بیش از حد سبب مشکلات 
 فراونی درحین انجام چاپ می شود . برای کنترل گرانروی مرکب از دستگاه ویسکوزیته متر استفاده می شود . اما

در صورت در دسترس نبودن آن ، می توان از روش  تجربی ویسکوزیته مرکب را سنجید. 

  روش کاربردی سنجش ویسکوزیته مرکب: بعد از مخلوط کردن مرکب با حلال و به هم زدن با میله 
شیشه ای ، هم زن را از مرکب  خارج کرده وصبر می کنیم تا مرکب از اطراف آن به  داخل ظرف بریزد . سپس 

میله را  مجدداً داخل مرکب قرار می دهیم. عواملی که بر غلظت مرکب تأثیر دارند عبارت اند از :
الف ( دما . غلظت مرکب با دما تغییر می کند ، هرچه دما افزایش یابد غلظت کاهش می یابد.

ب ( هم زدن ، هم زدن ، باعث کاهش غلظت مرکب می شود.
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2-3- 2 - چسبندگی:چسبندگی )Tack( در مرکب های چاپ عبارت است از خاصیت پیوستگی بین 
ذرات مرکب، نیروی کشش یا نیروی جدا شدن مرکب از سطح. بنابر این وقتی مرکب از یک سطح به سطح 
دیگر منتقل می شود، ضخامت لایه مرکب به دو نیم تقسیم می شود، مرکب برای تقسیم شدن به این صورت 

دارای مقاومت ویژه ای است، این مقاومت را چسبندگی )Tack( می نامند. 
در بیشتر مواقع مهمترین ویژگی مرکب ، چسبندگی است . اگر مرکب نتواند روی محصول باقی بماند ، مواردی 

همچون رنگ ، مقاومت شیمیایی و زمان خشک شدن چه اهمیتی خواهند داشت ؟
معمولا تمام تولید کنندگان مرکب اطلاعات فنی ای ارائه می کنند که نشان دهند، این مرکب به چه سطوحی 
خواهد چسبید . البته توزیع کنندگان و تولید کنندگان مرکب تجهیزات و  آزمایشگاه های کاربردی دارند که 
با چاپ آزمایشی ،روی قطعات مشخص می کنند چه مرکبی برای کاربرد مورد نظر مناسب تر است یا به شما 
توصیه می کنند که از چه مرکب هایی نمونه تهیه کنید تا خودتان به آزمایش آن بپردازید. نتیجه آزمایش ها 
باید شامل اطلاعاتی راجع به تمام افزودنی ها به مرکب ) یعنی سخت کننده ، تینر ، اصلاح کننده چسبندگی 

و ...( درصد دقیق اضافه نمودن آنها ، و ملزومات آماده سازی باشد .

3- 3 – 2 - مقاومت در برابر هوا ، مواد شیمیایی و ساییدگی:مقاومت در برابر سایش، مواد شیمیایی و 
هوا از ویژگی های دیگر مرکب چاپ بالشتکی است که هنگام انتخاب مرکب ، برای بیشتر کاربردها باید مد 
نظر قرار گیرد . تقریبا در همه موارد نیاز به کمی مقاومت در برابر سایش وجود دارد . برخی مرکب ها وقتی 
به صورت سیستم یک جزئی استفاده شوند ، مقاومت زیادی در برابر هوا، مواد شیمیایی و سایش دارند در 

حالیکه برخی مرکب های دیگر برای رسیدن به این مقاومت ، نیاز به اضافه  نمودن  کاتالیست دارند .

ـ ویژگی کاتالیست ها:کاتالیست ها نه تنها با سفت کردن مرکب باعث افزایش مقاومت آن می شوند بلکه 
می توانند شفافیت و چسبندگی اش را نیز افزایش دهند. برخی مرکب ها دارای کاتالیست های " مقاوم در 
برابر یووی " هستند که با فرمول بندی خـاص ، مقاومـت در برابرکم رنگ شـدن را برای اشیایی که در معرض 
هـوای آزاد قـرار می گیرند ، افزایش می دهد . بعضی دیگر ، بسته به نحوه آماده سازی شان ) مثلا با جریان 

هوا یا خشک شدن در کوره، ... ( ممکن است کاتالیست های جداگانه ای  داشته باشند .
در اطلاعات فنی باید نسبت ترکیب کردن مرکب با کاتالیست ذکر شده باشد .برخی  مرکب ها نسبت های 
... ( دارند که باید دقیقا مراعات شوند ولی برخی دیگر دارای دامنه معینی  خاصی مانند ) 1:4 یا 1:10 و 

هستند که بسته به کاربرد خاص می توانید میزان کاتالیست را کمتر یا بیشتر کنید .

ـ وزن رنگها: از آنجا که وزن رنگ ها یکسان نیست بیشتر تولید کنندگان مرکب ، نسبت یا درصد را بر 
حسب وزن مشخص می کنند نه حجم ، بنابر این به یک ترازو هم نیاز دارید . در صورت امکان از ترازویی 
استفاده کنید که بتواند حداقل بادقت یک دهم گرم اندازه گیری کند . استفاده از یک ترازوی دیجیتال بسیار 

سریع تر و ساده تر از یک ترازوی معمولی است .

4 – 3- 2 – غیرسمی بودن:مرکب های مورد استفاده برای چاپ باید غیر سمی باشد . همچنین حلال های 
مورد مصرف نیاید خیلی فرار باشند . چنانچه حلال مصرفی بیش از اندازه فرار باشد می تواند هم محیط را 
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آلوده کند و هم حلال زیادی مصرف شود. برخی از این محصولات عبارتند از اسباب بازی های کودکان ، ابزار 
 و ملزومات پزشکی ، و نگهدارنده های غذا . بسیاری از تولید کنندگان مرکب دارای فرمولاسیون مرکب های

غیر سمی هستند و بر این مبنا مرکب تولید می کنند. عبارت " غیر سمی " معمولاً اشاره به لایه خشک شده 
مرکب داشته و حلال های مورد استفاده را در بر نمی گیرند.

 ممکن است کشور ها در مورد برخی  مرکب ها ، به خاطر محتویات و انتشار V.O.C ) ترکیب های ارگانیک 
اوراق ایمنی مواد را به همراه مرکب ها ، تینرها ، و افزودنی ها  فرار(، مقرارت خاصی را وضع کنند . حتماً 

دریافت نموده و آنها را تا زمان لازم نگه دارید. 

تحقیق کنید که مرکب در این دو سیستم از لحاظ تبخیر، غلظت، ویسکوزیته و حلال ها چه ویژگی هایی 
دارد؟ نتایج خود را به صورت مکتوب به  هنرآموز خود ارائه دهید.

تحقیق کنید

سیستم مرکب دهی 
بسته در چاپ پد

امکان استفاده از 
کلیشه های پلیمری و استیلی

سیستم مرکب دهی باز
در چاپ پد
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4ـ2ـ  رابطه مرکب با سطوح چاپ شونده 

 چه نکاتی را برای چاپ کردن روی سطوح مختلف باید در نظر گرفت؟
 نحوه خشک شدن و چسبیدن مرکب به سطوح چگونه سنجیده می شود؟

آیا می دانید 

1 – 4 – 2 - سطح چاپی: قبل از چاپ کردن باید بدانید که روی چه چیزی چاپ می کنید . اگر روی پلاستیک 
 چاپ می کنید ، نام شیمیایی یا نام تجاری آن را بدست آورید . اگر روی سطوح رنگ شده چاپ می کنید

جستجو کنید که از چه نوع رنگی استفاده شده است . هر چه درباره سطوح چاپی اطلاعات بیشتری داشته 
باشید چاپ بهتر و مطلوب تری خواهید داشت .

2- 4 -2- ضرورت آماده سازی :جهت افزایش تمایل سطوح به جذب مرکب و بهبود ماندگاری مرکب بر 
روی سطوح چاپی ، بخش عمده ای از سطوح غیر جذبی به صورت آماده سازی شده عرضه می شوند . آماده 
سازی در واقع واسطه ای بین سطح پلاستیکی و مرکب  است که باعث بهبود چسبندگی مرکب می شود و 

آن را آماده سازی یا )TOP COAT ) TC می نامند .
سطوح چاپ شونده ی آماده سازی شده ، از کیفیت و چاپ پذیری بسیار بالایی برخوردارند . آماده سازی 
سطوح غیر جذبی امری اجتناب ناپذیر است و به روشهای گوناگونی صورت می گیرد . این کار برای بهبود 
چسبندگی مرکب به سطح چاپی است . اما آن چه در ابتدا باعث چسبندگی مرکب به سطح چاپی می شود، 
نشست مرکب روی سطح چاپی و پهن شدن یک قطره مرکب روی سطح است . در علم شیمی و فیزیک به 
این حالت ، ترشدن یا )Wetting ( می گویند . برای تحقق این امر ، کشش سطحی مرکب باید کمتر از 
کشش سطحی سطح باشد.سطح غیر جذبی ، سطحی غیر قطبی و آب گریز است . کشش سطحی این سطوح 
کمتر از 30 نیوتن بر متر است درحالی که بیشتر مرکب های استاندارد کشش سطحی معادل 38 نیوتن 
بر متر و حتی بالاتر دارند. به همین دلیل مرکب های چاپ به خوبی روی این سطوح نمی نشینند و سطح 
 را نمی پوشانند.  وبر عکس، به صورت قطراتی پراکنده روی سطح پخش می شوند به طوری که می توان

آنها را به راحتی جمع آوری کرد. بدیهی است که  حتی پس از خشک شدن مرکب روی این سطوح باز هم 
چسبندگی رضایت بخشی ندارند . 

ـ وظیفه آماده سازی: وظیفه آماده سازی و هریک از روش های موجود ، افزایش کشش سطحی است به 
گونه ای که چسبندگی مطلوبی بین سطح چاپی و مرکب حاصل شود . با این کار حداکثر تماس بین مرکب 
و سطح چاپی به دست می آید که در نتیجه آن چسبندگی مورد نظر ایجاد خواهد شد.  به عنوان نمونه ، پلی 
 ABS ، پلی استایرن ، )PP( پلی پروپیلن ، )PVC( با چگالی کم و زیاد ، کلرید پلی وینیل )PE( اتیلن
و SAN ، معمولاً در حالت طبیعی شان دارای کشش سطحی حدود 30 تا 41 دین در سانتی متر هستند. 
برای اینکه مرکب ها بتوانند به این مواد بچسبند ، باید خیس پذیری سطح را به 40 تا 44 دین در سانتی 
مترافزایش داد. عدم اطلاع از کشش سطحی می تواند منجر به چسبندگی ضعیف مرکب شود و یا اپراتور 
دستگاه چاپ پد  با تصور این که در فرمولاسیون مرکب اشکالی وجود دارد مرکب های مختلفی را آزمایش 

می کند.
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3- 4-2 - کشش سطحی: به دلیل چاپ پذیری متفاوت سطوح رویی صفحات پلاستیکی ، توجه به این 
امر، بسیار مهم تلّقی می شود. لازم به ذکر است که درصورت عدم رعایت استفاده از سطح  چاپ پذیر ، مرکب 
چاپ شده ، نشست قابل توجهی نداشته و بعد از چاپ ، مقاومت کمتری نسبت به خراش و ساییدگی از خود 
نشان می دهد و بر اثر کمترین تماس ها ، خراش پیدا می کند . جهت کنترل کشش سطحی در چاپ پد دو 

روش پیشنهاد می شود :
الف ( استفاده از ماژیک :برای اینکه کشش سطحی با واحد دین در سانتیمتر مشخص شود ، لازم است 
از ماژیک های مختلف با کشش سطحی مشخص استفاده کرد. میزان کشش سطحی هر ماژیک بر روی آن 
مشخص شده است . جهت کنترل کشش سطحی بستر چاپی ، تنها کافی است ماژیکی را انتخاب و با آن خط 
ممتدی را بر روی سطح چاپی بکشید . چنانچه  خط به صورت یک نوار پهن کامل بماند و توسط سطح چاپی 
پس زده نشود از چاپ پذیری خوبی برخوردار است . به عبارت دیگر مقدار پیوستگی خط رسم شده بر روی 
سطح چاپی مشخص کننده میزان کشش سطحی سطح چاپ شونده در واحد دین است هر چه پیوستگی خط 
رسم  شده بیشتر باشد و تفرق قطرات جوهر بر روی آن کم تر باشد ، سطح مزبور از چاپ پذیری مطلوب تری 

برخوردار است و بالعکس.  )اشکال32- 2 و 33 – 2 ( 

شکل 32  -2                                                      

شکل 33 -2
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ب ( استفاده از قطرات آب: در این روش چند قطره آب را بر روی سطح بپاشید عکس العمل قطرات بر روی 
بستر چاپی ، بیانگر میزان کشش سطحی است . در صورتی که قطرات از یکدیگر متفرق شدند و به صورت 
 قطرات بسیار ریز و دور از یکدیگر بر روی بستر چاپی قرار گرفتند ، میزان کشش سطحی کم بوده و بالعکس .

این آزمایش را بر روی هر دوطرف بستر چاپی انجام داده و نتایج بدست آمده را با یکدیگر مقایسه کنید.
ساختار این عمل ، دقیقا مشابه نشست آب و قطرات آب بر روی سطح پلیت در چاپ افست مرطوب می باشد 
با این  تفاوت که در چاپ افست مرطوب در تلاشیم تا با استفاده از مواد افزودنی ، آب  را به قطرات ریز تری 
تبدیل کنیم و در واقع کشش سطحی پلیت را کاهش دهیم تا با ریز شدن قطرات ، قطرات نفوذ بیشتری در 
میان نقطه  های ترام پیدا کنند ولی در سطوح چاپی ، در پی افزایش کشش سطحی هستیم تا مرکب حداکثر 

سطح تماس را با صفحه های پلاستیکی پیدا کند و در نهایت نشست مرکب بر روی کار بیشتر شود

جدول) 2-2 ( نیروی کشش سطح چند پلاستیک پر مصرف برای چاپ را نشان می دهد.

جدول) 2-2 ( کشش سطحی انواع مختلف پلاستیک ها

39 دین در سانتی مترpvcپلی وینیل کلراید

38 دین در سانتی مترPSپلی استایرن

31-30 دین در سانتی مترpeپلی اتیلن 

43 دین در سانتی مترpeptپلی اتیلن ترفتالات

31-29 دین در سانتی مترppپلی پروپیلن 

41 دین در سانتی مترpaپلی آمید

بعضی از مواقع به نظر می رسد که یک سطح چاپ شونده نیاز به آماده سازی دارد ولی در واقع فقط به نکته مهم
تمیز کردن با الکل اتیلن یا الکل ایزوپروپیل دارد روغن و چربی ناشی از دست افراد می تواند باعث این کار 

شود لذا قبل از کنترل  کشش سطحی با ماژیک اطمینان حاصل کنید که قطعات تمیز باشند.
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5 ـ 2 ـ ا صول ساخت رنگ 

 چه نکاتی در هنگام ساخت رنگ مهم است؟
 رنگ های اصلی کدامند؟

 رنگ های فرعی و رنگ های مکمل کدامند؟
 رنگ های شفاف به چه رنگ های گفته می شود؟

 رنگ های پشت پوش چه ویژگی دارند؟

آیا می دانید 

در ارتباطات غیر کلامی ، رنگ یکی از سریعترین روش های انتقال پیام ها و معانی است . برای اندازه گیری 
تأثیر رنگ ، هیچ مکانی بهتر از بازار نیست . بازار جایی است که در آن رنگ ، حکم کلیدی را در برقراری 
ارتباط ایفا می کند. اغلب از رنگ به عنوان " فروشنده خاموش " یاد می شود که باید در نگاه اول مشتری را 

به خود جذب کند .

الف- رنگ های اصلی: رنگ های اصلی عبارتند از قرمز ، زرد ، آبی ، که رنگ هایی هستند که نمی توان آنها 
را از ترکیب رنگ های دیگر به دست آورد.

1-5-2-دسته بندی رنگ ها: به منظور سهولت در ترکیب رنگ های چاپ )مرکب ها( ضرورت دارد که 
بتوانیم آنها را دسته بندی کنیم تا امر ترکیب بتواند به راحتی انجام شود. در ادامه هر دسته از رنگ های مورد 

استفاده را به اختصار شرح می دهیم.

ب- رنگ های فرعی : رنگ های فرعی، رنگ هایی هستند که از ترکیب رنگ های اصلی به دست می آیند و 
عبارتند: از نارنجی ، بنفش و سبز.

نحوه به دست آوردن رنگ های فرعی از رنگ های اصلی بصورت زیر است:
زرد+ آبی  سبز

قرمز + زرد  نارنجی
قرمز + آبی  بنفش

برای درست کردن این رنگ ها به نسبت مساوی از هر رنگ استفاده شود. بعنوان نمونه 5 واحد رنگ زرد + 
5 واحد رنگ آبی  سبز

پ-  رنگ های مکمل : رنگ های مکمل رنگ هایی هستند که سه رنگ اصلی را در خود داشته باشند. مانند :
قرمز و سبز ) زرد + آبی( ــ آبی و نارنجی ) زرد + قرمز(  ــ زرد و بنفش ) قرمز + آبی(

 دقت شود برای ترکیب مرکب ها باید بدانیم نوع مرکب بر اساس پوشش از کدام یک از دسته های زیر می باشد.
 در صورت عدم توجه به نوع مرکب ، ترکیبات مرکب ها می تواند فرق زیادی داشته باشد. بر این اساس قبل 



62

 2-5-2-ترکیب رنگ ها: در ترکیب کردن رنگهای چاپ به مهم ترین نکاتی که بایستی توجه کرد عبارتند از:
 تمیز بودن قوطی رنگ، سنگ یا شیشه مخصوص رنگ سازی وکاردک.

 برای ترکیب رنگ از ترازوی دقیق و همچنین از کتاب رنگ استفاده شود.
 برای ساخت حجم زیاد رنگ بهتراست ابتدا به  صورت آزمایشی مقدار کمی از آن را درست کنیم . پس از 

نتیجه گیری صحیح به ساخت آن در حجم زیاد اقدام کنیم .
 برای  مقایسه رنگ ساخته شده با رنگ مورد نظر ، مقدارکمی  از آن را با انگشت بر داشته وبآرامی روی سطح مورد 
 نظر می زنیم تا رنگ دلخواه بدست آید. در ادامه چگونگی ترکیب رنگ ها در جدول 3-2 تا 6-2 ارائه می شود.

 رنگ های شفاف )TRANS PARENT ( که یک لایه شفاف بوجود می آورند وسطح زیرین آنها کاملا 
دیده می شود.

 رنگ های نیمه شفاف )SEMI- TRANS PARENT (  که یک لایه نیمه شفاف بوجود آورده و سطح 
زیرین آنها بخوبی دیده نمی شوند.و در حقیقت بین مرکب های شفاف و پشت پوش قرار دارند.

  رنگ های پشت پوش وتیره )OPAQUE( که یک لایه تیره وپشت پوش ایجاد می کند و سطح زیرین 
آنها دیده نمی شود .

قرمز + زرد  نارنجي
آبي + قرمز  بنفش

 آبي+ زرد  سبز
سبز + مشکي    سبز لجني

آبي  + سفید      آبي آسماني
قرمز + مشکي    زرشکي

قرمز+ صورتي سیر زرشکي
زرد)کم( + آبي +سفید  فیروزه اي

نارنجي +قهوه اي  حنائي
سبز + آبي    فیروزه اي پر رنگ
آبي + کمي مشکي   سورمه اي
سیاه + سفید  انواع خاکستري

قرمز + سفید  صورتي

مشکي + قرمز +زرد  قهوه اي روشن
صورتي + زرد  کرم 

سیاه + زرد  قهوه اي مایل به سبز
قهوهاي + قرمز  گلبه اي
نارنجي + زرد  خردلي
سیاه+ نارنجي  قهوه اي

سفید+ آبي تیره آبي روشن
قرمز+ بنفش بنفش مایل به صورتي

 زرد+ سفید لیمویي
صورتي + زرد  کرمي

آسماني + سیاه  طوسي
قهوه اي + زرد + سفید  اکر

زرد + سفید + قهوه اي + اکر  طلایي

آبي + زرد + سفید  ارغواني
سبز + قرمز  بلوطي ) شکلاتي (
زرد + سیاه کم + سفید  سیر
سیاه کم + زرد + آبي  یشمي

زرد + آبي کم + قرمز کم  رنگ گونه
زرد + سفید + آبي  ارغواني

آبي + زرد + سفید  سبز روشن
آبي + زرد  سبز روشن خنثي

سفید + قرمز + زرد + قهوه ای  رنگ 
معمولی صورت

جدول 3-2-ترکیب رنگ ها با یکدیگر

از ترکیب به نوع مرکب از لحاظ شفاف بودن ، نیمه شفاف بودن وپشت پوش بودن آن توجه کنید. به عنوان 
مثال اگر رنگ های شفاف مثل زرد با آبی را ترکیب کنیم نتیجه رنگ سبز می شود ولی اگر رنگهای پشت 
پوش یا پوششی آبی با زرد را با هم ترکیب کنیم نتیجه سبز نمی شود . مرکب های چاپ بر اساس پوشش 

سطح زیرین خود به سه دسته تقسیم می شوند.
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فعالیت 
با توجه به مطالب ارائه شده، هنرجویان به صورت گروه های 4 نفری هر کدام 10 رنگ را ساخته و به کارگاهی

هنرآموز خود ارائه دهید.

قرمز کم + آبي   نیلي
قرمز زیاد + آبي  سرخابي

قرمز + سفید  صورتي
قرمز + سیاه  جگري

قرمز زیاد + زرد + آبي  خرمایي
قرمز کم + زرد + آبي  قهوه اي

جدول 4-2-ترکیب قرمز با رنگ هاي دیگر

آبي + زرد  سبز
آبي + قرمز  بنفش

آبي+ سیاه  سرمه اي
آبي + سفید  آسماني

آبي + سیاه +سفید  طوسي

جدول 5-2-ترکیب آبي با رنگ هاي دیگر

زرد+قرمز نارنجي
سبز زرد+آبي

زرد+ سفید  نخودي
زردکم + آبي + سفید  فیروزه اي
زرد +  آبي کم + سفید  لیمویي

زرد زیاد  + آبي + سفید کم  مغز پسته اي

جدول 6-2-ترکیب زرد با رنگ هاي دیگر

کار عملی
ساخت رنگ های فرعی

شرح فعالیت : ساخت رنگ و تأثیر زیر کار )سطح چاپ شونده (
از ترکیب رنگ های اصلی باهم، رنگ های فرعی ) نارنجی – بنفش – سبز ( را مطابق شکل زیر بسازید.

برای این آزمایش از  دو سطح کاغذ تحریر و کاغذ گلاسه استفاده کنید و رنگ ها را روی آن درست کنید.  
دو جنس کاغذ تحریر 80 گرمی و کاغذ گلاسه 200 گرمی را پهلوی هم قرار داده و تفاوتهای این دو 

سطح را با دقت مشاهده کنید و نتایج  آن را به هنرآموز خود ارائه دهید.
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 ترکیب مرکب های مختلفکار عملی
شرح فعالیت :ابتدا هر کدام از رنگ های خواسته شده را بر مبنای جدول 7-2 و به میزان ارائه شده در 
جدول ) مثال: برای ساخت رنگ زرشکی  رنگ سایان صفر گرم + رنگ مژنتا صد گرم+رنگ زرد صد گرم+ 
رنگ مشکی ده گرم ( برداشته و در ظرف مخصوص ترکیب رنگ ریخته و با همزن به هم می زنیم تا کاملًا 

ترکیب شود.
رنگ ساخته شده را توسط انگشت  یا غلتک مخصوص بر روی مقوا انتقال داده و فام رنگ ساخته شده را 
با رنگ مبنا مقایسه می کنیم. اضافه کردن رنگ ها و مقایسه را تا جایی ادامه می دهیم که نمونه رنگ 

داده شده  ساخته شود.

وسایل و ابزار مورد نیاز :

توضیحات تعداد / مقدار کاربرد ابزار

مرکب های بالشتکی 
مخصوص کارهای رنگی

100گرم ساخت رنگ
مرکب چهار رنگ بالشتکی   

 cmyk

 به تعداد
هنرجویان

نمایش دادن ترکیب 
رنگها

مقوا ی ماکت یا گلاسه – 
سطوح مختلف

به ازای هر 4 نفر 
یک عدد

ترکیب رنگ ظرف مخصوص ساخت رنگ

جدول 7- 2

درصدهای  رنگ به گرمتصویر رنگ              نام رنگ
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بطور کلی مواد افزدونی برای بالا بردن کیفیت انعطاف پذیری مرکب ، ثبات رنگدانه ها  و پخش مرکب استفاده 
می شود این افزودنی ها برای عملکرد مناسب مرکب ها لازم و ضروری می باشند و بدون آنها مرکب دچار 
مشکلاتی نظیر قدرت ضعیف قشر مرکب ، جداشدن رنگد انه ها از سطح کار ، پخش نشدن درست مرکب 

روی کار می شود. بعضی از مواد افزودنی که در مرکب پد استفاده می شود عبارتند از :

فعالیت 
آزمایش شفافیت و پشت پوشی مرکب های چاپکارگاهی

شرح فعالیت : دو نوع از مرکب های چاپ)شفاف و پشت پوش( با فام های مختلف مانند زرد و آبی را 
بصورت جداگانه روی زمینه چاپ کرده و پس از خشک شدن روی هریک رنگ دیگر را چاپ نمایید. با 
این آزمایش در صورت شفاف بودن مرکب  هر دو به رنگ سبز دیده می شود. در صورت پشت پوش بودن 
مرکب فقط رنگ رویی دیده می شود. نتایج این آزمایش را به صورت مکتوب به مدرس خود نشان دهید.

وسایل و ابزار مورد نیاز : برای آزمایش شفافیت وپشت پوشی مرکب های چاپ

توضیحات تعداد کاربرد ابزار

مرکب شفاف پد پرینتربرای 
چاپ روی قطعات یک کیلو چاپ مرکب شفاف – جوهر رنگ 

آبی وزرد

یک کیلو چاپ کردن مرکب نیمه شفاف– جوهر 
رنگ آبی وزرد

مرکب های پوششی یک کیلو چاپ کردن مرکب پشت پوش– جوهر 
رنگ آبی وزرد

 برای ساخت مرکب ها از دستکش استفاده کنید.نکات ایمنی
 در موقع کار از تهویه مناسب  و ماسک مخصوص استفاده شود.

2 ـ مواد مکمل و افزودنی های مرکب  6 ـ

 چه نیازی به مواد مکمل و افزودنی در مرکب می باشد؟
 مواد افزودنی و مکمل ها چه تأثیری در مرکب ها دارند؟

آیا می دانید 
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 2-6-2- ریتاردر:  ریتاردر به مرکب اضافه می شود تا  خشک شدن آنرا کندتر کنند . ریتاردرها در واقع 
تینرهایی هستند که با آهستگی زیادی تبخیر می شوند .

 بیشتر مرکب ها ، بیش از یک حلال برای تنظیم " سرعت خشک شدن " دارند . حلال هایی برای سرعت های " آهسته " ،
 "متوسط " و " سریع "  وجود دارد . سرعت حلال بستگی به نوع تبخیرآن دارد . هرچه حلال سریع تر تبخیر 

شود ، مرکب سریع تر خشک می شود .
در اطلاعات فنی تولید کنند گان معمولاً فهرست حلال های سریع ، متوسط و آهسته ، به علاوه یک توصیه 
درباره میزان اضافه کردن آن) مثلًا 10 تا 20 درصد ( قید شده است . برای بیشترکاربردها می توانید از یک 
حلال استفاده نمایید ، فقط کافیست درصد آن را بسته به شرایط محیطی و زمان های سیکل تغییر دهید 
.برای این کار اپراتور باید ابتدا سرعت ماشین را تنظیم کند  تا به زمان سیکل مطلوب برسد .  سپس با اضافه 
کردن حلال ) معمولاً حلال سرعت متوسط ( با درصدی حدود رقم وسط دامنه )مثلًا 15 درصد ( شروع به 
آزمایش کند بعد از به کار انداختن ماشین و انجام چند چاپ بر روی یک تکه کاغذ ، پد را تمیز نموده و چاپ 

را روی سطح چاپی امتحان کند.

افزایش چسبندگی مرکب به سطوح  : تعدیل کننده ها باعث  3-6-2- تعدیل کننده های چسبندگی 
چاپی می شود.

می شوند  مرکب  در  الکتریسیته ساکن  کاهش  باعث  که  موادی هستند   : استاتیک  آنتی  ـ عوامل ضد 
وکشش سطحی مرکب را تغییر می دهند. عامل جریان پذیری مرکب )سیلان ( باعث می شود تا در مواردی 

که چاپ در رطوبت بالا انجام می شود مرکب بتواند جریان یا سیلان مناسب را حفظ نماید.

1-6-2-کاتالیست : گاهی اوقات کاتالیست به مرکب اضافه می شود تا مقاومت مرکب در برابر سایش ، 
نور ، مواد شیمیایی و چسبندگی آن را افزایش دهد . واکنش شیمیایی بین کاتالیست ها و رزین ها باعث 
پلیمریزاسیون لایه مرکب می شود همچنین سخت کننده ها هم می توانند سطح شفافیت مرکب را افزایش 

دهند .

با کمک هنر آموز خود به بازدید از یک چاپخانه که دارای چاپ بالشتکی  باشد، بروید و در آنجا روند کار 
و ترکیب  رنگ را از نزدیک مشاهده کنید . در باره کلیشه های مختلف، ترکیب رنگ ها، تیراژ ،نوع چاپ، 
مسائل مربوط به مواد وکلیشه سازی عکس ، فیلم و گزارش تهیه کنید و درباره آن با یکدیگر در کارگاه 

بحث و تبادل نظر کنید و نظر هنرآموز خود را جویا شوید.

پژوهش کنید
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فعالیت 
کار عملی : چاپ 4رنگ روی CD با چاپ بالشتکی با سیستم مرکبدهی باز یا بسته.  کارگاهی

شرح فعالیت : یک  طرح 4 رنگ را  با نظارت هنرآموز خود انتخاب کنید و روی CD   چاپ کنید .نحوه 
 شروع کار را  از ابتدا تا انتها بصورت گزارش و فیلم آماده کرده و نتایج آنرا به هنرآموز خود ارائه دهید .

جدول  زیر را تکمیل نمائید . 

نوع طرح
جنس نوع فیلمنوع مرکبترام داریا تفکیکی

کلیشه

نوع سیستم 
مرکبدهی/ باز

جنس پد و نوع حلالیا بسته
ترتیب رنگهاسختی آن

نکات ایمنی
 برای مصرف مرکب های پایه روغن از دستورات کارخانه سازنده مرکب استفاده شود.

 پس از استفاده از  مرکب و تمامی حلال ها درب آنها باید محکم بسته شود.
 هنگام مخلوط کردن مرکب یا افزودن حلالها باید از تهویه مناسب استفاده شود.

 هنگام مصرف مرکب های PVC به علت استفاده از رقیق کننده ریتاردر باید از ماسک های تنفسی 
مخصوص استفاده شود .

  استفاده از ماسک های تنفسی و تهویه مناسب در محیط کارگاه چاپ الزامی می باشد.

توجهات 
زیست 

محیطی  
 رقیق کننده PVC بوی بسیار تندی دارد . بخارات ریتاردر برای محیط زیست خطرناک می باشد .
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نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، زمان 
،مکان و...(

مراحل کار ردیف

3

انواع رنگ )پودری یا مایع( 
زمان 10 دقیقه

انتخاب رنگ با توجه به سطح 
چاپی )جنس، حرارت پذیری، 

کاربرد(
12

مرکب با کاربرد آن مطابقت دارد -
مرکب با سطح چاپ شونده مطالقت دارد انتخاب نوع مرکب 

درست است

1 ناهمخواني یکي از موارد
انتخاب نوع مرکب 

درست نیست

3

کاردک- صفحه سنگ
 زمان 51 دقیقه

برداشت حجم رنگ با توجه به 
تیراژ- سطح چاپی و سیستم 

چاپ )باز - بسته(
2

2
تعیین میزان مرکب مورد نیاز درست 

است - برداشت مرکب درست انجام شده
حجم مرکب مناسب 

است

1
تعیین میزان مرکب مورد نیاز درست 

نیست
حجم مرکب مناسب 

نیست

3

انواع مکمل
 قیف گالن مخصوص 

 زمان 10 دقیقه
انتخاب مکمل های رنگ 

و برداشت آن 32
حلال مناسب انتخاب شده - سایر 

مکمل ها مناسب است - حجم مکمل 
مناسب است 

مکمل ها درست 
انتخاب شده است.

1
اشتباه در یکي از موارد انتخاب مکمل ها 

صحیح نمی باشد.

3
ترکیب و ساخت هر رنگ را به طور دقیق 

انجام مي دهد

همزن- صفحه ی سنگ- نمونه 
ارژینال- صفحه ی تست- زمان 

10 دقیقه
ترکیب )ساخت( نمونه رنگ 42

میزان حلال مناسب است - حجم مرکب 
ساخته شده مناسب است - رنگ مرکب 

ساخته شده درست است 
فعالیت درست انجام 

شده

1
عدم رعایت یکي از موارد فعالیت درست انجام 

نشده

2 رعایت بند 1 تا4
 N15L2  -1  تفکر خلاق

 2- استفاده از لباس کار - ماسک
 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 

 4- جلوگیري از هدر رفت مواد و مرکب

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی 
1و نگرش عدم رعایت هر مورد

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر
معیار شایستگی انجام کار  :

 کسب حداقل نمره 2 از مراحل  ....1.. و ..2.....و .....3... و 4
 کسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش 

 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

ارزشیابی تکوینی
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ارزشیابی شایستگی ترکیب کردن مرکب چاپ بالشتکی

شرح کار:
1- انتخاب رنگ با توجه به سطح چاپی )جنس، حرارت پذیری، کاربرد(2- برداشت حجم رنگ با توجه به تیراژ- 
سطح چاپی و سیستم چاپ )باز- بسته( 3- انتخاب مکمل های رنگ و برداشت آن 4- ترکیب )ساخت( نمونه رنگ

استاندارد عملکرد: 
ترکیب مرکب و آماده کردن رنگ مورد نظر بر حسب سفارش کار براي انجام چاپ مطلوب  - استفاده از الگوهاي 

رنگي مناسب و استاندارد – استفاده از حلالهاي مناسب و به مقدار مناسب 
شاخص ها:

ISO 1-خصوصیات رنگ حاصل شده 2- میزان رنگ حاصل شده 3- درجه پوشش دهی 4- استاندارد گروه

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

شرایط: 1-در محیط کارگاه 2-محیط تمیز و فاقد گرد و خاک باشد 3-نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 4-تهویه استاندارد و 
دمایْ  C ± 3° 20  5- زمان 40 دقیق

 محیط پیش از چاپ – نور یکنواخت- 6000درجه کلوین- تهویه استاندارد

ابزار و تجهیزات: 1- میز رنگ سازی 2- کاردک 3- انواع رنگ 4- انواع حلال  5- دستکش  6- نمونه ارژینال

معیار شایستگی: 

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره 
هنرجو

2انتخاب رنگ با توجه به سطح چاپی )جنس، حرارت پذیری، کاربرد(1
2برداشت حجم رنگ با توجه به تیراژ- سطح چاپی و سیستم چاپ )باز – بسته(2
2انتخاب مکمل های رنگ و برداشت آن3
1ترکیب )ساخت( نمونه رنگ4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
2

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.





   بیشتر وســایلي کــه بــه طــور روزمــره از آنهــا اســتفاده مــي کنیــم بــا اســتفاده از روش چــاپ بالشــتکی 
ــر، خــودکار، لیــوان، ظــروف  ــا تــوری )اســکرین( چــاپ مــي شــوند، ماننــد تلفــن، کامپیوت )پــد پرینتــر( و ی
غــذا، دکمــه هــا و نشــانگرهاي وســایل خانگــي، ماشــین آلات و خودروهــا ..... . در فرآیندهــای چــاپ تــوری 
)اســکرین( و بالشــتکی، بخــش تغذیــه و تحویــل ســطح چاپــی بــا ویژگــی هــا و تنــوع خــاص ایــن دو روش 
وجــود دارد. در ایــن پودمــان روش هــای تغذیــه و تحویــل ســطوح چاپــی در ماشــین هــای چــاپ اســکرین و 

ــم. ــرا می گیری ــتکی را ف بالش

پودمان 3

تغذیه و تحویل چاپ توری و بالشتکی
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 انتظار و درک شما از چاپ اسکرین چیست ؟
  اساسا مفهوم واژه سیلک اسکرین را می دانید؟ 

 چرا این روش چاپی ایجاد شده است؟ 
 چه سطوحی را می توان با این روش چاپ کرد؟

 آیا کار تغذیه و تحویل سطوح چاپ شونده در چاپ اسکرین از ویژگی های خاصی برخوردار است؟
 چه کارهایی باید در این مراحل )تغذیه و تحویل( انجام شود؟

آیا می دانید 

واحد یادگیری 3-1 

شایستگی تغذیه و تحویل چاپ توری

انواع  روی  بر  چاپ  برای  اسکرین  چاپ  دستگاههای  در  تحویل  و  تغذیه  انجام  شایستگی  هدف:کسب    
سطوحی که می توان در این روش چاپ کرد.

ــه  ــه مرحل ــوی ک ــه نح ــکرین ب ــاپ اس ــای چ ــتگاه ه ــل در دس ــه و تحوی ــام تغذی ــتاندارد عملکرد:انج اس
ــرد. ــوب انجــام پذی ــه شــکل مطل ــا قطعــه چــاپ شــده ب ــل محصــول ب ــه و تحوی تغذی
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 چند ابزار مختلف برای استفاده داخل کارگاه را نام برده و لیست کنید.
 برای آماده سازی استفاده از همه آنها یک فرآیند را طی می کنید؟
 چند سطح چاپ شونده که می شناسید را نام ببرید و لیست کنید.

 منطقی است که برای تغذیه سطوح چاپی در دستگاه چاپ، همواره یک روش مشابه وجود داشته باشد؟

آیا می دانید 

فعالیت 
تشریح کنید که بدون توجه به یک روش چاپ خاص :کلاسی

  چه ایده ای درباره آماده کردن سطوح چاپی جهت تغذیه آنها به دستگاه چاپ دارید؟
  آیا همه سطوح چاپ شونده نیاز به آماده سازي دارند؟

1ـ1ـ3ـ آماده سازی سطح چاپ شونده: آماده سازی سطوح چاپی برای این است که سطح چاپ شونده 
به گونه ای آماده سازی و در بخش تغذیه دستگاه چاپ قرار گیرد که سطح چاپ شونده، هر نوع مرکب و 

حلالی را در فرآیند چاپ به خوبی بپذیرد تا چاپ کامل و رضایت بخشی داشته باشیم. )شکل 3-1(

از آنجا که بخش بسیار متنوعی از قطعات صنعتی، بهداشتی، الکترونیکي و ... با این روش چاپ می شوند، نکته
ضروری است که موارد ایمنی و آماده سازی در فرآیندهای پیش از چاپ، چاپ و حتی پس از چاپ درباره 

آنها با دقت رعایت شود.)شکل3-2(

شکل 1- 3

شکل 2- 3

1ـ3ـ آماده کردن سطوح چاپی جهت تغذیه 
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فعالیت 
تحقیق کنید که براي چاپ سرنگ هاي تزریق، چگونه بایستي عوامل محیط چاپ را ایمن سازي کرد.کلاسی

نتیجه را به هنرآموز خود به صورت کتبی ارائه دهید.

فعالیت 
جدول 1-3 پیرامون ایمن سازی است، آن را کامل کنید.کلاسی

2-1-3- چگونگی آماده سازی سطح چاپ شونده: مراحل کلی آماده سازی سطح چاپ شونده برای 
قراردادن در فرایند چاپ، عبارتند از :

ــ ایمن سازی سطح چاپي و محیط کار)برای سطوح حساس(
ــ تمیزکردن و چاپ پذیر کردن سطوح چاپ شونده

ــ چیدن و مرتب کردن سطوح چاپ شونده 

در برخی موارد، ایمن سازی شامل همه عوامل مرتبط با چاپ )اپراتور، تجهیزات/دستگاه، سطح چاپ شونده( نکته
می شود؛ مثلًا در تولید مدارهاي چاپي که به روش اسکرین چاپ مي شوند، با توجه به حساسیت هاي بسیار 

بالایي که وجود دارد، ایمن سازي بایستي در ارتباط با همه بخش ها صورت پذیرد.

سطح چاپ شونده
مؤلفه های ایمن سازی

شرح ایمن سازی
سطح چاپیتجهیزاتاپراتور

؟؟سرنگ آمپول
×

استریل و بهداشتی کردن فرایند چاپ که شامل 
هر سه مؤلفه می شود

؟؟؟
؟؟؟بشکه 220 لیتری روغن

جدول 3-1
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در جدول 2-3 روشهای آماده سازی سطوح چاپی گوناگون ارائه شده است.

جدول 3-2

روش آماده سازیموانع چاپسطح چاپ شونده

– وجود پرز – چروک – پارگی - پوسیدگیانواع پارچه چروکها  کردن  صاف   – باد  از  استفاده 
جایگزینی با سطح جدید

گرد و غبار – چربی– تیزی لبه ها – حباب روی سطح سطوح شیشه ای
– شکستگی و ترک

– مواد پاک کننده  – دستمال  باد  از  استفاده 
)الکل و تینر و ...( – 

ابزار چربی – گرد و غبار – پلیسه – تیزی در لبه هاسطوح فلزی  – کننده  پاک  مواد   – دستمال   – باد 
صاف کننده پلیسه - جایگزینی 

گرد و غبار – ناهمواری سطح – پلیسه – شکستگی و سطوح چوبی
ترک

ابزار   – کننده  پاک  مواد   – دستمال   – باد 
صاف کننده پلیسه – جایگزینی

گرد و غبار – چربی – ناهمواری سطح – شکستگی و کاشی و سرامیک
ترک

ابزار   – کننده  پاک  مواد   – دستمال   – باد 
صاف کننده پلیسه – جایگزینی 

– سطوح پلاستیکی ترک  و  – شکستگی  – چربی  غبار  و  گرد   – پلیسه 
ناهمواری در سطح

ابزار   – کننده  پاک  مواد   – دستمال   – باد 
صاف کننده پلیسه – جایگزینی

سطوح از جنس پلی 
اتیلن

 – –چربی  پلیسه   – غبار  و  گرد   - پذیری  چاپ  عدم 
شکستگی و ترک – ناهمواری در سطح

مواد   – دستمال   – باد   - پذیری  ایجاد چاپ 
 – پلیسه  صاف کننده  ابزار   – پاک کننده 

جایگزینی 

فعالیت
با هماهنگی هنرآموز، چند قطعه مختلف مانند شیشه، آهن و ... که در کارگاه موجود است را برداشته و  عملی

در همان حالتی که دارد، سعی کنید با خودکار روی آنها بنویسید.

تمام مشاهدات خود برای هر مورد را به صورت علت و معلولی که در ذهنتان شکل می گیرد، در جداول3-3 
و4-3 تشرح کنید.

جنسنام قطعهردیف
نتیجه ماندگارینتیجه نوشتن

+-+-

شیشهشیشه میز1

آهندرب کارگاه2

3

جدول 3-3



76

نتیجه گیری از هر مورد :

1- در حالت معمولی، نتوانستم روی شیشه بنویسم. غبار و چربی موجود روی شیشه هم به ننوشتن کمک می کنند. 

-2

-3

کارهای مربوط به چاپ پذیری، بیشتر در ارتباط با سطوح از جنس پلی اتیلن انجام می شود و همچنین سایر 
سطوحی که امکان دارد حالت چرب داشته باشند. در ادامه به تشریح فرایندهای آماده سازی سطوح چاپی 

می پردازیم. 

3-1-3- مؤلفه های اصلی آماده سازی : مؤلفه هاي اصلي آماده سازي سطوح چاپي عبارتند از :
ــ استفاده از باد
ــ چربی گیری

ــ کنترل شکستگی، تیزی لبه ها و ناهمواری و حباب درسطح
ــ زدودن گرد و غبار

ــ ایجاد چاپ پذیری روی سطوح )به ویژه سطوح از جنس پلی اتیلن( 

 چربی گیری شامل چاپ پارچه نمی شود. پارچه بایستی شسته شود.نکات مهم
 وجود حباب در سطح مهم است نه در داخل قطعه

 قطعات دارای شکستگی باید از فرایند چاپ خارج شوند.
 قطعات دارای لبه تیز معمولاً از فرایند چاپ خارج می شوند مگر در مواردی که قطعه دارای ارزش بالایی 

باشد که در این حالت بایستی لبه تیزرا با ابزار مناسب )مانند انواع سوهان و سمباده و ...( از بین برد.
 در مواردی که وجود لبه های تیز و برنده در سطح چاپی، جزئی از ویژگی آن باشد. به منظور جلوگیری 

از پارگی توری، لازم است به روش مناسب، مانند استفاده از نوار چسب، آن قسمت ها را پوشاند.

فعالیت 
 درباره انواع جنسهای مختلفی که از مواد آلی )مشتقات نفتی( ساخته می شوند و در محیط زندگی ما، کلاسی

مورد استفاده قرار می گیرند، در کلاس بحث کنید. نام های مختلفی که در ذهن دارید را مطرح کرده 
و ویژگی ها و تفاوتهای آنها را نوشته و به هنرآموز خود ارائه دهید. پر کردن جدول 5-3 به شما کمک 

خواهد کرد

جدول 3-4
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جدول 3-5

علامت اختصاریمورد مصرفنام جنس

پلی وینیل کلراید
بیلبوردهای تبلیغاتی و نمایشگاهی - علایم راهنمایی 

و رانندگی

تسمه های بسته بندی - کلاه ایمنی -                    -                    
-

PA

پلی اتیلن پرفتالات
بطری آب -                      -                         -                      

-
PET

                   -                          -                          	 پلی تترافلوراتیلن

4-1-3- ایجاد چاپ پذیری در سطوح پلی اتیلني :به منظور فراهم آوردن امکان انجام چاپ با کیفیت 
بر روی سطوح از جنس پلی اتیلن، با توجه به این که این جنس توان پایینی در دریافت و نگه داشت مرکب 

بر سطح خود را دارد، نیاز است تا با روش مناسب، این توانمندی در آن ایجاد شود. 
ـ مکانیزم حرارتی: مطلوب ترین راهکار برای این منظور، استفاده از مکانیزم حرارتی است )این فرایند با 
عنوان چربی گیری،  در میان چاپکاران حوزه چاپ روی قطعات شناخته می شود(.در ادامه، به تشریح جزئیات 

این سیستم می پردازیم.
 ــ چاپ پذیر کردن )چربی گیری( پلی اتیلن: برای ایجاد شرایط مناسب جهت انجام چاپ روی سطوح 

و قطعات، معمولاً لازم است قطعات را چربی گیری )چاپ پذیر( کرد.
آنچه که در چربی گیری از سطوح با جنس پلی اتیلن صورت می پذیرد، عملًا برداشت لایه یا ذرات چربی از 

سطح پلی اتیلن نیست، بلکه نوعی چاپ پذیر کردن این سطوح است.
از جمله ویژگی های پلی اتیلن، عدم پذیرش و نگهداشت مرکب هاست. این اتفاق نه تنها برای روش های 
چاپ اسکرین و پد وجود دارد بلکه در سایر روشهای چاپی نیز رایج است و علت آن هم ربطی به تکنیک چاپ 
ندارد، بلکه ناشی از ویژگی ذاتی این جنس است که سطحی صاف و غیر جاذب دارد که نمی تواند مرکبهای 
چاپ شده را به درستی و به طور پایدار روی خود نگه دارد. به بیان دیگر نمی تواند با مرکب پیوند ایجاد کند.

از  انجام شوند، لازم است  این جنس  بایستی بر روی  ناگزیر  نیازهای چاپی،  از  از آنجا که بخش مهمی  اما 
روشهای مناسب برای چاپ پذیر کردن آن استفاده شود.
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در مجموعه روشهای چاپی، چند روش برای انجام این کار وجود دارد که یکی از این روشها، به طور عمده در 
فرآیندهای چاپ اسکرین و پد مورد استفاده است و آن عبور دادن قطعه یا سطح پلی اتیلنی از مقابل شعله 

مستقیم است. )شکل3-3(

برای انجام چربی گیری )چاپ پذیر کردن( سطح قطعات، دستگاه خاصی با همین نام وجود دارد که دارای 
مکانیزمی ساده اما با جزئیات مهم است که در ادامه، اجزاء و روش عملکرد آن را به اختصار بیان مي کنیم. 

5-1-3- دستگاه چربی گیری )چاپ پذیر کردن( : عملکرد نوع رایج دستگاه چربی گیر به طور ساده به 
این صورت است که قطعات مورد نظر به ترتیب روی نوار نقاله قرار داده می شوند و نقاله نیز با حرکت خود 
آنها را از مقابل شعله مستقیم عبور می دهد تا فرآیند چربی گیری )چاپ پذیری( بر سطح قطعه انجام شود. 

)شکل 3-4(

فعالیت 
 بررسی کنید که اثر شعله بر سطح پلی اتیلن چیست که می تواند آنرا چاپ پذیر کند؟ یا به تعریف عملی تر،کلاسی

می تواند سطح را جاذب مرکب کند؟ توجه داشته باشید که این عمل پیش از آغاز فرآیند چاپ صورت 
می پذیرد. توضیح درست نهایی را یادداشت و به هنرآموز خود ارائه دهید.

شکل 3- 3

شکل 4- 3
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شکل 5- 3

لازم به ذکر است که حالتهای قرار گیری شعله در دستگاه ها به یکی از دو صورت زیر است :
الف- شعله از یک طرف  : مدت زمان در معرض شعله قرار گرفتن قطعه، توسط سرعت حرکت نقاله تنظیم 
می شود. یعنی اگر نیاز باشد قطعه چاپ شونده، بیشتر در معرض شعله قرار گیرد، بایستی سرعت حرکت 

نقاله را کم کرد. و بلعکس.
ب- شعله از طرفین  : برای چاپ روی سطوح  دوار، شعله بایستی به صورت جانبی )از طرفین( در مسیر 
حرکت قطعه قرار گیرد، برای چربی گیری دور تا دور قطعه، نیاز است شدت شعله به صورتی که حرارت آن 

به دور قطعه نیز برسد، افزایش یابد.
نوعی از مکانیزم حرکتی نقاله و شعله نیز وجود دارد که غالبا برای چاپ پذیر کردن )چربی گیری( سطوح 
دوار بزرگ استفاده می شود؛ مکانیزم آن به این صورت است که سطح دوار مورد نظر، با حرکت چرخشی حول 

خودش در برابر شعله قرار داده می شود. )شکل3-5(

 در مواردی که شدت شعله افزایش می یابد، متناسب با چگونگی اعمال شعله روی قطعه دوار، سرعت نکات مهم
حرکت نقاله بایستي متناسب با جنس قطعه، پایداری آن در برابر شعله تنظیم شود، به گونه ای که چاپ 

پذیری روی سطح آن انجام شود.
 معمولا در سطوح بزرگتر و پایدارتر، نیاز است سرعت حرکت نقاله کم شود. اما در سطوح کوچکتر یا اثر 
 پذیر از شدت شعله، سرعت نقاله بایستی بیشتر شود. )البته با لحاظ انجام چربی گیری مناسب از سطح(

 لازم است طی فرآیند چاپ پذیر کردن، به صورت تصادفی )رندم( برخی از قطعات، به منظور بررسی 
نتیجه کار چربی گیری و اطمینان از پایداری شان در برابر شعله )تغییر حالت ندادن( کنترل شوند.
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گاهی ممکن است به یک یا چند مورد از دلایل زیر، شدت شعله دچار نوسان شود : 
 فشار گاز کپسول )ناشی از دمای هوا یا تمام شدن گاز(

 فشار هوا )ناشی از افت فشار باد(
 رطوبت ناشی از کمپرسور

 گرفتگی در اتصالات )رگولاتور یا هد شعله( )شکل - 3-6(  

6-1-3- ابزار اصلی مورد نیاز برای چاپ پذیر کردن : به طور کلی برای راه اندازی دستگاه چربی گیر، 
سه بخش جداگانه بایستی تهیه و آماده شوند که عبارتند از: دستگاه حرارت دهی شعله ای و کپسول گاز مایع 
کمپرسور باد. برای تولید باد مورد نیاز، می توان از خروجی همان کمپرسور باد اصلی کارگاه چاپ استفاده 
کرد یا اینکه کمپرسور جداگانه ای برای دستگاه چربی گیر تهیه کرد. در ادامه هر یک از سه ابزار ذکر شده 

را به اختصار شرح می دهیم.

نکته
در صورتی که کاربر )اپراتور( تشخیص دهد که چربی گیری به طور کامل انجام نشده یا قطعه در اثر برخورد 

شعله دچار تغییر حالت شده است، بایستی آنرا از ادامه مسیر و ورود به فرآیند چاپ خارج کند.

شکل 6- 3

الف- دستگاه حرارت دهی شعله ای: دستگاه حرارت دهي شعله اي )چاپ پذیر کننده( دارای اجزای 
مختلفی جهت انجام تنظیمات لازم و کنترل عملکرد دستگاه است که عبارتند از:

 موتور محرک نقاله
 نوار )تسمه( نقاله

 هدهای شعله
 شیر تنظیم باد

 شیر تنظیم گاز 
 پیچ )ولوم( تنظیم سرعت نقاله

 مکانیزم ریگلاژ تسمه نقاله
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ـ مراحل کار در دستگاه چربی گیری : مراحل تنظیم دستگاه چربی گیر به صورت زیر است:
 قطعه مورد نظر را زیر هد شعله قرار داده و بین 3 تا 5 سانتی متر از هر طرف فاصله می دهیم. 

 تنظیم فاصله میان قطعه و کلگی شعله.

فاصله مورد بحث، به فشار گاز و حساسیت قطعه بستگی دارد.نکته

 سر شعله ها را روشن می کنیم. )شکل3-7(
 سرعت حرکت نقاله را با کمک اینورتور تنظیم می کنیم.

 دقت در تنظیم فاصله قطعه از شعله و شدت آن.
  از اهمیت بالایی برخوردار است. در صورت نادرست بودن تنظیمات، مشاهده شده است که گاهی اوقات 
قطعه، آتش گرفته و این می تواند باعث وقوع حوادث و صدمات به تجهیزات و حتی نیروی انسانی و کارگاه 

شود.
  قطعه عبور داده شده را بررسی و نتیجه را ارزیابی می کنیم تا در صورت نیاز به انجام تنظیمات بیشتر، 

آنرا انجام دهیم.
 بهتر است برای اطمینان از درستی تنظیمات و اثر گذاری مناسب شعله، چند قطعه را در معرض آزمایش 

قرار دهیم.

 برای تنظیم شعله ابتدا بایستی قدری شیر باد را باز کرده و پس از آن به آرامی شیر گاز را هم کمی باز نکات ایمنی
می کنیم و همزمان شعله کبریت یا ... را به کلگی شعله نزدیک می کنیم تا شعله روشن شود.

 در روشن کردن شعله و میزان باز کردن شیرها به خصوص شیرگاز، دقت لازم به عمل آید و مسایل 
ایمنی به خصوص مراقبت از دست ها، صورت و لباسهای اپراتور رعایت شود. )به پایان این فصل در بحث 

بهداشت و ایمني مراجعه شود(

شکل 7- 3
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ب- کپسول گاز مایع : علت استفاده از گاز مایع این است که در فرآیند چاپ پذیری کردن، اساسا نیاز به 
شدت شعله وجود دارد که این مهم با استفاده از کپسول گاز مایع و فشار متراکم آن به دست می آید و گاز 

شهری نمی تواند این نیاز را برآورده سازد.
پ- کمپرسور باد : از آنجا که یکی از ابزارهای بسیار پرکاربرد، هم در فرآیند چاپ و هم برای آماده سازی 
سطوح چاپ شونده کمپرسورهای تولید کننده باد هستند، لازم است به برخی نکات پیرامون آنها توجه شود، 

از جمله این که :
 در صورت استفاده از باد حاصل از کمپرسورها، بایستی توجه کرد که همراه با باد، همواره درصدی از رطوبت 
و چربی بر سطح چاپ شونده، منتقل می شود که می تواند برخلاف انتظار ما، باعث از بین رفتن آمادگی چاپ 

پذیری مطلوب سطح چاپ شونده شود.
 برای رفع این مشکل بایستی از یک رگولاتور مخصوص که از خروج رطوبت و چربی جلوگیری می کند 

استفاده شود. )شکل3-8(

فعالیت
با هماهنگی و برنامه ریزی هنرآموز، روشهای احتمالی رخداد آتش گرفتن قطعه را مورد بررسی قرار داده عملی

و با شناسایی و آماده سازی خاموش کننده های مناسب، ایمن سازی محیط، مهار کردن و خاموش کردن 
آتش را در محیط کارگاه )بدون ایجاد شعله( شبیه سازی کنید. 

آنگاه با بیان سه الگوی رفتاری برای هر موضوع، جدول 6-3 را تکمیل کنید :

فعالیتهای خاموش کردن آتشفعالیتهای مهار کردن آتشفعالیتهای ایمن سازی محیطردیف

دقت در زمان روشن کردن 1
استفاده از سیستم اطفای حریقدور کردن مواد آتش زاشعله

بستن شیر گاز2

3

شکل 8- 3

جدول 6- 3
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فعالیت
با هماهنگی هنرآموز و در گروه های 4 نفره، یک برگ مقوای سفید یا دستمال با رنگ روشن را برای مدت  عملی

2 دقیقه، از فاصله نزدیک، یک بار در معرض باد حاصل از کمپرسور بدون رگولاتور چربی گیر و یکبار هم 
با رگولاتور قرار دهید.

آیا مشاهدات شما در خارج شدن یا نشدن چربی و رطوبت از کمپرسور،تایید کننده تفاوت میان این دو 
حالت هست یا خیر؟ نتیجه مشاهدات خود را نوشته و به هنرآموز خود ارائه دهید. اکنون نتایج را با دیگر 

هنرجویان به اشتراک بگذارید.

فعالیت 
در گروه های 5 نفره روی سوالات زیر تفکر کرده و اطلاعات یا تجربه خود را در میان بگذارید. سپس کلاسی

نتیجه را به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید.
 کمپرسور باد را می شناسید؟ 

 انتظار شما از عملکرد این دستگاه چیست؟
 اگر قصد مهیا کردن یک سطح عاری از هرنوع آلاینده اعم از رطوبت یا چربی داشته باشید، آیا فشار 

باد و کمپرسور باد گزینه مناسبی هست ؟ 

2ـ3ـ تغذیه سطح چاپی 

 چه روشهایي براي تغذیه سطح چاپ شونده به دستگاه چاپ پد وجود دارد؟
 آیا این روشها با یکدیگر تفاوت اساسي دارند؟

 آیا روشهاي تغذیه خودکار در دستگاه هاي چاپ پد همیشه مناسبند؟
 آیا منطقي است براي تغذیه همه سطوح چاپ شونده در دستگاه هاي چاپ پد، از یک روش استفاده شود؟

آیا می دانید 

معنای  به  است  ممکن  آنها  کیفیت  به  توجه  با  بازار  در  موجود  معمولی  رگولاتورهای  از  استفاده  البته   
جلوگیری صددرصد از نشت رطوبت و چربی از کمپرسور بر سطح چاپی نباشد. به این معنی که به طور معمول 
قدری از رطوبت و چربی تولید شده در اثر عملکرد دستگاه کمپرسور، به سطح چاپ شونده منتقل شده و بر 

روی آن می نشیند.

به منظور انجام عمل چاپ، ضرورت دارد بعد از عملیات آماده سازی سطح چاپ شونده، مسایل مربوط به 
تغذیه کردن سطوح چاپی به دستگاه چاپ را مورد توجه قرار داد. 

مانند سایر روشهای چاپ، تغذیه سطح چاپ شونده می تواند به صورت دستی یا خودکار انجام شود. البته 
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1-2-3- نکات قابل توجه در تغذیه سطح چاپی: نکات قابل توجه هنگام تغذیه سطح چاپی عبارتند از:
 سطوح /قطعات چاپ شونده داراي بسته بندي، از بسته بندي خارج شوند. 

 سطوح چاپ شونده، به طور مرتب و قابل دسترس آماده شوند.
 فاصله مناسب سطوح چاپ شونده از دستگاه رعایت شود.

 سرعت حرکت دستگاه با تغذیه )دستی( تنظیم شود.
 موقعیت قرار گرفتن اپراتور نسبت به دستگاه مناسب باشد )شکل 3-9(

 روش درست جابجایی )بلند کردن و قطعه گذاری( رعایت شود.
 فاصله مناسب سطوح چاپ شونده از دستگاه در جریان چاپ، حفظ شود.

شکل 9- 3

حالت خودکار بودن تغذیه سطح چاپ شونده به دستگاه، ارتباط مستقیم با تیراژ و وضعیت فیزیکی آن دارد، 
اگر تیراژ چاپ و ساده بودن شکل سطح چاپ شونده و همچنین اندازه آن، امکان تغذیه ماشینی را فراهم آورد، 
از این حالت استفاده می شود. مثلا برای چاپ روی ابزار یا قطعات سنگین و حجیم یا تجهیزات و دستگاههای 
بزرگ، به کار بردن اتوماسیون برای تغذیه متوالی، تقریبا غیر ممکن خواهد بود. از جمله مهمترین مولفه های 

قابل توجه در تغذیه سطح چاپی مربوط به سرعت عملیات کاری است.
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2-2-3- استفاده از فیکسچر: غالبا در فرآیندهای چاپی که در آنها از فیکسچرهای تخت )به فصل نمونه 
گیری چاپ پد مراجعه شود( استفاده می شود، سرعت چاپ نسبت به فیکسچرهای V شکل و ... بالاتر خواهد 
بالا برای رجیستر شدن در قطعه گذاری، باعث  نیاز به دقت عمل  بود زیرا راحتی کار تغذیه به ویژه عدم 

افزایش سرعت عمل اپراتور در انجام کار می شود.
متناسب با انواع فیکسچر و ناحیه چاپ بر روی سطح چاپ شونده، روش قراردادن سطح چاپ شونده )قطعه( 

می تواند با اعمال دقت یا بدون نیاز به دقت در قطعه گذاری انجام شود.
برای انجام تغذیه در فیکسچرهای رجیستردار، به ویژه برای چاپ روی سطوح دارای انحناء، دقت عمل در 
گذاشتن قطعه موضوع مهمی است، زیرا چاپ بایستی در ناحیه خاصی که مورد نظر و خواست سفارش دهنده 

است انجام شود. )شکل3-10(

3ـ3ـ خارج کردن سطح چاپ شده از بخش تحویل دستگاه 

شکل 10- 3

 چه مکانیزم هایي براي خارج کردن سطح چاپ شده از دستگاه هاي چاپ پد وجود دارد؟
 این مکانیزم ها با یکدیگر تفاوت اساسي دارند؟

 روشهاي خودکار )آن لاین( خارج کردن سطح چاپ شده از دستگاه، براي چاپ پد همیشه مناسبند؟
 منطقي است براي خــارج کردن همه سطوح چاپ شونده، از یک روش استفاده کرد؟

آیا می دانید 

مانند هر روش چاپی دیگری، پس از اتمام مرحله چاپ )به عنوان یک ایستگاه کاری( لازم است سطح چاپ 
شده به روش مناسب و با رعایت نکاتی از دستگاه خارج شود. به این منظور و برای حفظ کیفیت مرکب چاپ 
شده تا پیش از زمان یا عملیات خشک شدن، لازم است از هر گونه تماس سطح چاپ شده با ابزار یا مواد 
ایجاد تماس )اصطکاک( سطح چاپ شــده  موجود در محیـط کار جلوگیری شود. چهار حالت ممکن در 

عبارتند از :
 تماس با دست یا بدن اپراتور

 تماس با فیکسچر
 تماس با شابلون یا دستگاه چاپ

 رها شدن یا افتادن ناخواسته 
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حالت  از  برخورداری  بر  علاوه  مکانیزم،  این  در   : تونل حرارتی  و تحویل در  تغذیه  1-3-3- مکانیزم 
خودکار، در انجام فرآیند، از خلاقیت جالبی نیز استفاده شده است.

این مکانیزم که در انتهای مسیر چاپ تعبیه می شود عملا، هر دو کار تغذیه و تحویل را در یک عبور انجام 
می دهد و آن عبارت است از سیستم خشک کن بزرگ دستگاههای چاپ اسکرین. این دستگاهها که غالبا در 
دستگاههاي چاپ اسکرین معروف به عکس برگردان بکار می روند. در ادامه، مراحل مختلف تحویل کار چاپ 

شده به اختصار ارائه مي شود.
ـ مراحل خارج شدن سطوح چاپ شده از دستگاه چاپ و تونل حرارتي :

علاوه بر تنظیمات حرکتی در فرآیند چاپ و در مرحله خروج از دستگاه چاپ و ... در برخی قطعات، با توجه به 
شکل هندسی آنها که دارای نوعی عدم تعادل و ناپایداری حرکتی هستند،  ممکن است حالت افتادن یا غلت 
خوردن رخ می دهد )مانند قطعات لوله ای شکل یا بدون سطح صاف( در این موارد برای بیرون گذاشتن از 
 دستگاه یا ورود دادن به مرحله خشک کن، نیاز است پایه های مخصوص و متناسب با حالت قطعه )شکل3-11(

با در نظر گرفتن دو نکته، طراحی و ساخته شوند :
 عدم تماس پایه نگهدارنده با بخشهای چاپ شده

  عدم ممانعت پایه از خشک شدن چاپ روی قطعه

 صفحات چاپ شده توسط شابلون، به طور اتوماتیک و توسط مکانیزم هدایتگر )تسمه هاي نقاله( به ورودی 
تونل حرارتی منتقل می شوند. )شکل3-12(

شکل 11- 3

شکل 12- 3
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  شبکه صفحات توری با تعداد بسیار زیاد، به ترتیب با حرکت رفت و برگشتی، از پایین زیر صفحات قرار 
می گیرند. )شکل3-13(

 حرکت نقاله گون شبکه ها با پیوستگی و فاصله نزدیک به هم به سمت کوره ادامه می یابد.
 شبکه های حامل صفحات چاپ شده )بسته به سرعت حرکت( مدتی را در تونل حرارتی که با انرژی گاز 

کار می کند تحت دمش هوای گرم قرار می گیرند.
 شبکه ها از سوی دیگر تونل خارج شده و صفحات از داخل شبکه خارج و بر روی میز خروجی قرار می گیرند.

الف- رعایت اصول ایمني کار با دستگاه کمپرسور باد :نکات ایمنی
 کنترل و انجام سرویسهاي منظم براي دستگاه هاي کمپرسور باد، امري حیاتي به شمار مي رود. موارد 
زیادي مشاهده شده است که بي توجهي به فشار باد تولیدي یا زمان کارکرد پیوسته کمپرسور، منجر به 

وقوع حوادث بسیار خطرناکي مانند انفجار مخزن آن شده است.
 توجه داشته باشید که مکانیزم کنترل فشار باد و زمان پیوسته کار کمپرسور را در قالب یک برنامه 

منظم، همواره اجرا کنید.
ب- دقت در نگهداري و استفاده از کپسول /گاز مصرفي در کارگاه :

 از آنجا که براي ایجاد شدت لازم در شعله گاز دستگاه چربي گیر، کپسولهاي گاز، مناسبتر از گاز شهري 
هستند؛ به این منظور گاهي لازم است تا چند مخزن را نگهداري کرد، بنابراین در نحوه انبارش و کنترل 

استانداردهاي محل نگهداري این کپسولها دقت لازم را داشته باشید.
 کنترل و دقت عمل در محلهاي اتصال شیلنگها و رگولاتورها نیز بدون هیچ گونه اغماض و عجله بایستي 
انجام شود. طول مناسب و ایمن شیلنگها، فاصله داشتن شیلنگ از شعله پخش کن نیز بسیار مهم است. 

پ- دقت در کار با دستگاه چربي گیري :
 قبل از روشن کردن عامل روشن کننده مانند کبریت یا فندک، از عدم انباشت احتمالي گاز در محیط 

و نزدیک شعله مطمئن شوید.
 هنگام روشن کردن شعله، دقت کنید که شیر گاز به آرامي و با شدت کم باز شود.

 هنگام روشن کردن یا روشن بودن شعله، از نزدیک کردن دست، سر و صورت به آن خودداري کنید.
 هنگام عدم نیاز به حرارت، حتما شیر گاز را کاملا ببنید.

شکل 13- 3
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 در بحث ایمني، جنبه هاي دیگري از محیط کار، مانند دارایي هاي فیزیکي نیز وجود دارند که اهمیت آنها 
از دیدگاه تولیدي و اقتصادي، بسیار قابل توجه است و توجه به حفاظت و ایمني آنها اجتناب ناپذیر است. 

این بخشها عبارتند از :
ـ ساختمان و ابنیه

ـ ماشین آلات تولیدي
ـ تجهیزات جانبي و غیر تولیدي

ـ ابزار کار

 دقت کنید که پس از خاموش کردن، شعله پخش کن تا مدتي داغ است، از تماس با آن خودداري شود. 
 ت- دقت در بکارگیري، حمل وجابجایي سطوح چاپ شونده داراي محدودیت هاي ایمني یا ظرافت هاي خاص :

از آنجا که در میان سفارشهاي چاپ، انواع تجهیزات و ابزار و ... به کارگاه وارد مي شوند که برخي از آنها 
ممکن است داراي ویژگي، ظرافت یا موارد ایمني خاصي باشند، از این رو در جریان حمل و نقل و در 
جریان چاپ، بایستي دقت عمل لازم صورت پذیرد. این الزامات نه تنها درباره نیروي انساني و تجهیزات 
ظروف  مانند  دارند.  وجود  نیز  شونده  چاپ  خود سطح  درباره  اوقات  بسیاري  بلکه  دارند،  وجود  کارگاه 

بهداشتي ، سطوح استریل ازجمله سرنگ آمپول، سطوح شیشه اي و حساس به ضربه و فشار و ...

توجهات 
زیست 

محیطی  
 تنظیمات شعله دستگاه چربي گیر درست انجام شود تا شعله آبي و بدون سوختن ناقص باشد.

 از ریختن پس آبها و پس ماندهاي شیمیایي در فاضلاب شهري خودداري کنید.
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، 
زمان ،مکان و...(

مراحل کار ردیف

3 سطح چاپ شونده – 
زمان 10 دقیقه

آماده سازي به طور درست 
انجام شده

آماده سازي به طور درست 
انجام نشده

آماده کردن سطوح چاپی جهت تغذیه 12 مرتب کردن سطوح چاپ شونده - تنظیم فاصله تا دستگاه 
چاپ

1
دسترسي نامناسب براي چاپ

3
خط کش- کولیس- 

زمان 30 دقیقه
انجام کامل فعالیت
انجام ناقص فعالیت

تنظیم کردن واحد تغذیه و تحویل 22
تنظیم بودن محل قرارگیري سطح چاپ شونده – تنظیم 

بودن بخش تحویل

1
انجام ندادن یکي از موارد 

3
دستگاه چاپ سیلک – 

سطوح چاپ شونده
10 دقیقه

فعالیت درست انجام شده
فعالیت درست انجام نشده

گذاشتن و برداشتن سطح چاپ شونده 32
سرعت گذاشتن و برداشتن سطح چاپ شونده مناسب 
است – دقت در گذاشتن و برداشتن سطح چاپ شونده 

مناسب است

1
انجام ندادن هر کدام از موارد

2 رعایت بندهای 1 تا3 رعایت یاعدم رعایت
N 41 1- انتخاب فناوری های مناسب

2- تمیز کردن وسایل و محیط کار
3- استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی و 
1نگرش

بلی
خیرارزشیابي کار )شایستگی انجام کار(

 معیار شایستگی انجام کار
 کسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و2و3 
 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

 کسب حدا قل نمره 2 از بخش شایستگی های  غیر فنی، ایمنی ،بهداشت،توجهات زیست محیطی ونگرش

ارزشیابی تکوینی
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ارزشیابی شایستگی تغذیه و تحویل چاپ توری

شرح کار:
1ـ آماده کردن سطوح چاپی جهت تغذیه            2ـ تنظیم کردن واحد تغذیه و تحویل

3ـ گذاشتن و برداشتن سطح چاپ شونده 
  

استاندارد عملکرد: 
انجام تغذیه و تحویل دستگاه هاي چاپ اسکرین به نحوی که مرحله تغذیه و تحویل محصول یا قطعه چاپ شده 

به شکل مطلوب انجام پذیرد.
شاخص ها:

1ـ بررسی فایل به لحاظ رنگهای اصلی و ساختگی 2ـ بررسی اندازه و زوایای ترام و همپوشانی رنگها 3ـ بررسی 
میزان کشش شابلون 4ـ بررسی طرح منتقل شده توسط دستگاه CTS و نواحی ویرایش شده

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

شرایط: 1ـ در محیط کارگاه  2ـ محیط تمیز و فاقد گرد و خاک باشد 3ـ نور یکنواخت با شدت 400لوکس  4ـ تهویه استاندارد 
و دماْ C  ±3° 25  5  ـ رطوبت مناسب 6  ـ ابزار آلات و تجهیزات استاندارد آماده به کار 7ـ زمان 40دقیقهیکنواخت- 6000درجه 

کلوین- تهویه استاندارد

ابزار و تجهیزات: سطح چاپی ـ میز کار ـ آچار آلن ـ خط کش ـ دستگاه چاپ اسکرین ـ صندلی استاندارد دستگاه - دستکش 
نسوز

 
معیار شایستگی: 

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره 
هنرجو

2آماده کردن سطوح چاپی جهت تغذیه1
1تنظیم کردن واحد تغذیه و تحویل2
2گذاشتن و برداشتن سطح چاپ شونده3

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
2

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

 با کدام روش چاپی، حروف الفبا و اعداد روی دگمه های صفحه کلید رایانه را چاپ می کنند؟
 چگونه می توان روی قطعاتی که سطح تخت و صاف ندارند طرح یا نوشته ای را چاپ کرد؟

آیا می دانید 

واحد یادگیری 3-2 

شایستگی تغذیه و تحویل چاپ بالشتکی

  شکل نشان دهنده قسمتهای مختلف داخل یک خودرو است که با روش چاپ بالشتکی چاپ شده اند

 اســتاندارد عملکــرد: پــس از اتمــام این واحــد یادگیــری هنرجویــان موفق به کســب شایســتگی های
تغذیه و تحویل در ماشین های چاپ بالشتکی خواهند شد.
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)Pad Printing( 4ـ3ـ چاپ بالشتکي

 چــاپ بالشــتکی: یــک روش چاپــي گــود و غیر مســتقیم اســت کــه براي چــاپ روي اجســام صــاف و نا صاف
 )مثــل تــوپ گلــف( بــا شــکلهای هندســي و غیــر هندســي اســتفاده مــي شــود. در ایــن روش چــاپ مناطق 
چــاپ  روي فــرم یــا لــوح چــاپ، بــه صــورت گــود هســتند. مرکــب داخــل گــودي هــا )مناطــق چاپــي( 
 بــه وســیله ي یــک بالشــتک یــا پــد ســیلیکوني انعطــاف پذیــر بــر روي ســطوح چاپــي منتقــل مــي شــود.

به همین دلیل این روش چاپي به صورت غیر مستقیم است. 
چــاپ بالشــتکي نســبت بــه ســایر روش هــاي چاپــي 
مثــل برجســته، روتوگــراور، اســکرین و افســت، یــک 
ــن روش در  ــت. ای ــر اس ــر و جدیدت ــوان ت روش ج
ــتفاده  ــازي اس ــاعت س ــي و س ــروف چین ــع ظ صنای

مــي شــد. 
ــتکی:در  ــاپ بالش ــری چ ــکل گی 1-4-3- ش
واقــع ایــن روش بــه ســاعت ســازان سویســي 
نســبت داده مــي شــود چــرا کــه آنــان بــراي چــاپ 
صفحــه هــاي ســه بعــدي ســاعت هــا نیــاز بــه روش 
کارآمدتــري نســبت بــه روش هــاي موجــود چاپــي 
ــم  ــا تصمی ــد آنه ــب ش ــاله موج ــن مس ــتند. ای داش
بگیرنــد کــه تکــه ای از پوســت حیوانــات کــه 
ــراي  ــتک ب ــوان بالش ــه عن ــرده ب ــي ک ــاد م آن را ب
ــاپ  ــه روش چ ــن گون ــد . بدی ــتفاده کنن ــاپ اس چ
ــورت  ــه ص ــا ب ــت. روش آنه ــکل گرف ــتکي ش بالش
ــده  ــان دهن ــکل 14-3 نش ــود. ش ــتي ب ــلا دس کام
یــک دســتگاه اولیــه و دســتی چــاپ بالشــتکی 
اســت. بعدهــا بــا پیشــرفت هــاي علمــي و صنعتــي 
ــرده  ــاد ک ــت ب ــن پوس ــیلیکوني جایگزی ــاي س پده
حیوانــات شــد و دســتگاه هــا از حالــت دســتي بــه 
ــواي  ــتفاده از ه ــي )اس ــي، پنوماتیک ــکل مکانیک ش
فشــرده در کارکــرد قســمت هــا و اجــزاي دســتگاه( 
و الکترونیکــي و موتورهــاي اســتپر تغییــر پیــدا 

ــد. کردن

شکل 3-14
دستگاه چاپ بالشتکی اولیه )دستی(

 روش چاپ بالشتکی چرا و چگونه ابداع شد؟
 چرا به این روش چاپی، چاپ بالشتکی گفته می شود؟

آیا می دانید 
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

2-4-3-مزایای چاپ بالشتکی: برخی از مزایای چاپ بالشتکی به شرح زیر  می باشد.
 چاپ بر روي اجسام مقعر، محدب و سطوح نا صاف

 امکان چاپ با دقت و کیفیت بالا
 سرعت انجام کار بالا

 مصرف کم مرکب
 امکان روي هم خوردن دقیق رنگها در چاپ چند رنگ

 کاربري و اپراتوري آسان
 عدم نیاز به فضاهاي بزرگ تولیدی

3 ـ روش هاي تولید چاپ بالشتکي 5 ـ

شکل3-15
روش مرکبدان باز

شکل3-16
روش مرکبدان بسته

 مرکب دان یا سینی مرکب

فعالیت 
فهرستی از وسایلی که فکر می کنید با این روش چاپ می شوند، را تهیه کنید و در مورد نحوه چاپ کلاسی

آنها در گروه 4 نفری با هم تبادل نظر کنید و نتیجه را به هنرآموز خود ارائه دهید.

 تولیــد محصــولات چاپــی بــا سیســتم چــاپ بالشــتکی بــه دو روش تولید بــه روش مرکبــدان باز شــکل3-15
 و تولیــد بــه روش مرکبــدان بســته )مخــزن یــا کاپ مرکــب( شــکل16-3 صــورت مــی گیردکــه در ادامــه 

بــه توضیــح بیشــتر آن مــی پردازیــم.

 چاپ بالشتکی چند روش دارد؟
 هر روش آن چه مزایایی نسبت به دیگری دارد؟

آیا می دانید 
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شکل )17-3( مسیر حرکت بالشتک یا پد برای چاپ کردن قطعه یا همان سطح چاپی را نشان میدهد.

شکل 17-3: مسیر حرکت بالشتک

1-5-3- مراحــل تولیــد بــه روش مرکبــدان بــاز: در چــاپ بالشــتکی بــه روش مرکبــدان بــاز مراحــل 
تولیــد بــه روش زیــر اســت:

الف- نقطه شروع، در این موقعیت دستگاه آماده حرکت برای چاپ است.  )شکل 3-18(

شکل 18-3 نقطه شروع

فعالیت 
هنرجویان گرامی با همفکری همدیگر دستگاه چاپ بالشتکی را بررسی کنید و روش چاپ آن را کلاسی

مشخص کنید سپس نتایج خود را به هنرآموز محترمتان ارایه دهید.
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

ــا انتهــای ســطح کلیشــه حرکــت کــرده و  ــه: داکتــر بلیــد از ابتــدا ت ــب اضاف ــردن مرک ــاك ک پ- پ
ــا تبخیــر  ــد. ب مرکــب اضافــی ســطح آن را پــاک و فقــط در مناطــق گــود کلیشــه مرکــب باقــي مــي مان
ــد. شــکل 3-20  ــش مــی یاب ــه بالشــتک افزای حــلال مرکــب از ســطح کلیشــه قابلیــت چســبندگی آن ب

)حرکــت افقــی(

شکل 19-3 انتقال مرکب به کلیشه

شکل 20-3 پاك کردن کلیشه

ب- انتقــال مرکــب بــر روی کلیشــه: غلتــک مرکــب پخــش کــن، مرکــب را از مرکبــدان برداشــته و 
ســطح کلیشــه را بــه مرکــب آغشــته مــی کنــد. شــکل 19-3 )حرکــت افقــی(
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ت- ضربــه بــه کلیشــه: بالشــتک بــه ســمت پاییــن حرکــت کــرده و بــر روی کلیشــه ضربــه میزنــد. ایــن 
 کار باعــث فشــرده شــدن آن روی گودیهــای کلیشــه )مناطــق چاپــی( شــده و مرکــب داخــل ایــن گــودی ها

به بالشتک می چسبد. شکل 21-3 )حرکت عمودی(

ــالا حرکــت کــرده و مرکــب را از روی  ــه طــرف ب ــه: بالشــتک ب ــب از روی کلیش ــتن مرک ث- برداش
کلیشــه جــدا مــی کنــد،  در ایــن حالــت هــم بــر اثــر تبخیــر حــلال مرکــب، گرانــروي )ویســکوزیته( آن 
افزایــش یافتــه و در نتیجــه مرکــب چســبناک تــر مــي شــود و مقــدار کمــی از آن داخــل گــودی هــا باقــی 

مــی مانــد. شــکل 22-3 )حرکــت عمــودی(

شکل 21-3 ضربه پد بر کلیشه

شکل 22-3 برداشتن مرکب
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

ج- حرکــت بــرای چــاپ: بالشــتک و غلتــک رنــگ پخــش کــن بــه ســمت جلــو حرکــت کــرده )حرکــت 
افقــی( در نتیجــه غلتــک مرکــب پخــش کــن ســطح کلیشــه را بــه مرکــب آغشــته مــی کنــد. هــم زمــان 

لایــه مرکــب روی بالشــتک آمــاده انتقــال روی ســطح چاپــی اســت. شــکل 23-3 )حرکــت افقــی(

ح- چــاپ ســطح چاپــی: بالشــتک بــر ســطح جســم چــاپ شــونده فشــار آورده و مرکــب را بــه قطعــه 
چاپــی منتقــل مــی کنــد. برجســتگی ســطح بالشــتک بــه گونــه ای طراحــی شــده کــه هنــگام فشــار بــر 
روی ســطح چاپــی هیچگونــه زاویــه تمــاس صفــر درجــه ای بــا آن ایجــاد نکنــد تــا هــوا بیــن آنهــا قــرار 

نگیــرد و باعــث انتقــال ناقــص طــرح چاپــی نشــود. شــکل 24-3 )حرکــت عمــودی(

شکل 23-3 حرکت چاپ

شکل 24-3 چاپ قطعه
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خ- جــدا شــدن بالشــتک: پــس از انتقــال مرکــب بــه قطعــه چاپــی، بالشــتک از ســطح چاپــی جــدا 
شــده و  بــه ســمت بــالا برمــی گــردد. شــکل 25-3 )حرکــت عمــودی(

شکل 25-3 جدا شدن بالشتک از قطعه

د- برگشــت بــه مرحلــه شــروع: بالشــتک،  غلتــک مرکــب پخــش کــن و داکتــر بلیــد بــه ســمت عقــب 
حرکــت کــرده )نقطــه شــروع( و دســتگاه آمــاده ی چــاپ بعــدی مــی شــود. شــکل 26-3 )حرکــت افقــی(

شکل 26-3 برگشت به مرحله شروع
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

2-5-3 مراحــل تولیــد بــه روش مرکبــدان بســته )مخــزن یــا کاپ مرکــب(: در چــاپ بالشــتکی 
بــه روش مرکبــدان بســته، مراحــل تولیــد بــه روش زیــر اســت:

ــه  ــب ســطح کلیشــه را ب ــروع(: مخــزن مرک ــه ش ــه )نقط ــر روی کلیش ــب ب ــال مرک ــف- انتق ال
ــکل 3-27 ــد. ش ــته میکن ــب آغش مرک

شکل 27-3 انتقال مرکب به کلیشه

ب- پــاك کــردن مرکــب اضافــه: مخــزن مرکــب و بالشــتک بــه ســمت عقــب حرکــت کــرده و مرکــب 
اضافــی توســط رینــگ یــا لبــه ی مخــزن از روی کلیشــه پــاک مــی شــود. مرکــب فقــط داخــل گــودی هــا 

بــه صــورت خیــس باقــی مــی مانــد. شــکل 3-28

 شکل 28-3 پاك کردن کلیشه
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پ- ضربــه بــه کلیشــه: بالشــتک بــه ســمت پاییــن حرکــت کــرده و بــر روی کلیشــه ضربــه مــی زنــد. 
کــه ایــن کار باعــث فشــرده شــدن آن بــر روی گودیهــای کلیشــه )مناطــق چاپــی( شــده و مرکــب داخــل 

ایــن گــودی هــا بــه بالشــتک مــی چســبد. شــکل 29-3 )حرکــت عمــودی(

ــالا حرکــت کــرده و مرکــب را از روی  ــه طــرف ب ــه: بالشــتک ب ــب از روی کلیش ــتن مرک ت- برداش
کلیشــه جــدا مــی کنــد. در ایــن حالــت هــم بــر اثــر تبخیــر حــلال، گرانــروي )ویســکوزیته( مرکــب افزایــش 
یافتــه و در نتیجــه مرکــب چســبناک تــر میشــود و مقــدار کمــی از آن داخــل گــودی هــا باقــی مــی مانــد. 

شــکل 30-3 )حرکــت عمــودی(

شکل 29-3 ضربه پد بر کلیشه 

 شکل 30-3 برداشت مرکب
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

ث- حرکــت بــرای چــاپ: بالشــتک و مخــزن مرکــب بــه ســمت جلــو حرکــت کــرده )حرکــت افقــی( 
در نتیجــه مخــزن مرکــب ســطح کلیشــه را بــه مرکــب آغشــته مــی کنــد. هــم زمــان لایــه مرکــب روی 

بالشــتک، آمــاده انتقــال روی ســطح چاپــی اســت. شــکل 31-3 )حرکــت افقــی(

ج- چــاپ ســطح چاپــی: بالشــتک بــر ســطح قطعــه چــاپ شــونده فشــار آورده و مرکــب را بــه آن منتقل 
مــی کنــد. برجســتگی ســطح بالشــتک بــه گونــه ای طراحــی شــده کــه هنــگام فشــار بــر روی ســطح چاپــی 
ــه و باعــث  ــرار نگرفت ــا ق ــا هــوا بیــن آنه ــد ت ــا آن ایجــاد نکن ــه تمــاس صفــر درجــه ای ب ــه زاوی هیچگون

انتقــال ناقــص طــرح چاپــی نشــود. شــکل 32-3 )حرکــت عمــودی(

شکل 31-3 حرکت برای چاپ

شکل 32-3 چاپ قطعه 
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 شکل 33-3 جدا شدن بالشتک 

چ- جــدا شــدن بالشــتک: پــس از انتقــال مرکــب بــه قطعــه چاپــی، بالشــتک از ســطح چاپــی جــدا 
ــالا برمــی گــردد )نقطــه شــروع(. شــکل 33-3 )حرکــت عمــودی( شــده و  بــه ســمت ب

ح- برگشــت بــه مرحلــه شــروع: بالشــتک و مخــزن مرکــب بــه ســمت عقــب برگشــته )نقطــه شــروع( 
و دســتگاه آمــاده ی چــاپ بعــدی مــی شــود. شــکل 34-3 )حرکــت افقــی(

شکل 34-3 برگشت به مرحله شروع 
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

1ـ6   ـ3 ـ ســطوح چاپــی مــورد اســتفاده در چاپ بالشــتکی: در چــاپ بالشــتکی تعدادی از ســطوح 
ــد. ــی معرفــی شــده ان ــواع ســطوح چاپ ــد. در ادامــه تعــدادی از ان ــرار مــی گیرن ــی مــورد اســتفاده ق  چاپ

)CVP( پلی وینیل کلراید  
)MOP( پلی استال  

)CP( پلی کربنات  
)AMMP( پلی متیل متاکریلات  

)TBP( پلی بوتیلن ترفتالات  
)UP( پلی یورتان  

)AVE( پلی اتیلن وینیل استات  
)PP( پلي پروپیلن  

EPDL پلی اتیلن سبک ،EPDH پلی اتیلن سنگین ،EP پلی اتیلن  
پلی استایرن، )ای بی اس(  )SBA( اکریلونیتریل بوتادین استایرن  

)TEP( پلی اتیلن ترفتالات  
)AP( پلی آمید  

  فلزات
  شیشه
  پارچه

3 ـ سطوح چاپي مورد استفاده در چاپ بالشتکی 6 ـ

فعالیت 
دســتگاه چــاپ بالشــتکی را هنــگام چــاپ بررســی کنیــد و مراحــل چــاپ را بــه صــورت عملی مشــاهده کلاسی

کــرده و نتیجــه را در گــروه هــای 4 نفــره بــه هنرآمــوز خــود گــزارش دهیــد.

 چند نوع سطح چاپی که با روش بالشتکی چاپ می شوند چیست؟
 ظروفي که جنس آنها پي وي سي است با روش بالشتکی چاپ می شوند؟

آیا می دانید 



104

شکل 35-3 سطوح چاپی شکل 36-3 سطوح چاپی 

شکل 37-3 چاپ یک دستکش کار به روش بالشتکی

)شــکل 37-3( چــاپ یــک دســتکش کار پارچــه ای را نشــان می دهــد، چــرا ایــن دســتکش را بــه جــای 
چــاپ بالشــتکی بــا روش چاپــی دیگــری چــاپ نمی کننــد؟

پرسش

بــه نظــر شــما ســطوح چاپــی مختلــف )از نظــر جنــس( را مــی تــوان مســتقیم چــاپ کــرد یــا ســطح 
ــد؟ ــه آماده ســازی دارن ــاز ب ــا نی آنه

آیا روش های آماده سازی سطوح چاپی را می شناسید؟ آنها را نام ببرید.

پرسش

)شکل های 35ـ3 و 36ـ3 ( انواع سطوح مختلف چاپ را نشان می دهند.
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2-6-3 - چــاپ پذیــری )قابلیــت خیســی یــا تــر شــوندگی Wettablity(: بــرای چــاپ برخــی از محصــولات 
ــن کار باعــث بهبــود خاصیــت خیســی ســطح آنهــا و افزایــش  ــد ســطح آنهــا آماده ســازی شــود. ای و قطعــات بای
خاصیــت چســبندگی شــده، در نتیجــه مرکــب چــاپ بــه خوبــی بــر ســطح قطعــه می نشــیند و در برابــر ســایش 
ــای  ــی و فیلم ه ــی وی س ــتایرین، پ ــی اس ــر، پل ــتیک ها نظی ــی از پلاس ــت. برخ ــد داش ــی خواه ــت خوب مقاوم
ســلولزی از نظــر چــاپ مســئله ای ندارنــد، بــرای ایــن نــوع مــواد می تــوان مســتقیم بــا مرکــب اســتفاده کــرد. ولــی 
برخــی دیگــر ماننــد پلــی اتیلــن ســطوح آنهــا از نظــر شــیمیایی خنثــی هســتند و تمایــل بــه چســبندگی فیزیکــی ـ 
شــیمیایی بــا مولکول هــای مرکــب نــدارد، در نتیجــه نیــاز بــه اصلاحــات روی ســطح دارنــد تــا باعــث چســبندگی 

مرکــب بــه ســطح شــود. 
ـ آمــاده ســازی ســطح: آماده ســازی ســطح موجــب می شــود انــواع گوناگونــی از مرکب هــا بتواننــد بــر ســطح 
ــل  ــالا در مقاب ــت ب ــده دارای مقاوم ــاپ ش ــول چ ــه محص ــوند. در نتیج ــاپ ش ــی چ ــه خوب ــا ب ــات و بطری ه قطع

ســایش، مالــش و کشــش در هنــگام اســتفاده خواهــد بــود.  
بــرای چــاپ برخــی از ســطوح و قطعــات کــه غیــر قطبــی بــوده و دارای کشــش ســطحی یــا انــرژی ســطحی کمتــر 
از 38 دایــن بــر ســانتی متــرDyne /cm( 1( هســتند، دچــار مشــکل خواهیــم شــد چــرا کــه مرکــب توانایــی چســبیدن 
روی آنهــا را نخواهــد داشــت.  بنابرایــن بــرای یــک چــاپ خــوب بایــد کشــش ســطحی بیــش از 44 دایــن بــر ســانتی 

متــر باشــد.  جــدول 7ـ3 کشــش ســطحی تعــدادی مــواد را نشــان می دهــد. 

Dyne /cm -1 واحد کشش سطحی مواد )داین بر سانتی متر یا دین بر سانتی متر( 

کشش سطحی بر حسب داین بر سانتی مترنام مواد

20-19تفلون
24سیلیکون

31-29پلی پروپیلن
31-30پلی اتیلن
36پلی متیل
46-26پلی آمید

ABS - 38پلی استیرن
44-41پلی استر

72آب

جدول 3-7
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انرژی سطحی زیاد
چاپ پذیری خوب

انرژی سطحی کم
چاپ پذیری ضعیف

مرکب

ــه آن  ــاس و در نتیج ــه تم ــی، زاوی ــبندگی فیزیک ــی، چس ــث سطح شناس ــطح: در بح ــناخت س ـ ش
ــند،  ــاس باش ــم در تم ــا ه ــع( ب ــد و مای ــد جام ــاز )مانن ــه دو ف ــد. هنگامی ک ــن می کن ترشــوندگی را تعیی
ــود.  ــر و ترشــوندگی بیشــتر خواهــد ب ــه تمــاس کمت ــن آن دو بیشــتر باشــد، زاوی هرچــه چســبندگی بی
ــود، از  ــد ب ــا خــود خواه ــه تمــاس بیشــتر ب ــل ب ــاده تمای برعکــس، هرچــه همدوســتی بیشــتر باشــد، م
ایــن رو چســبندگی و ترشــوندگی کمتــر و زاویــه تمــاس بیشــتر می شــود. ســازوکار چســبندگی فیزیکــی  
بــر پایــه وجــود قطبــی شــدن اتم هــا و مولکول هــا اســت کــه در آنهــا قطب هــای مثبــت و منفــی بوجــود 
 مــی آورد و ایــن قطب هــا بــا ربایــش یکدیگــر، پیونــد واندروالســی می ســازند. )شــکل 38ـ3 و شــکل 39ـ3(

شکل 38-3 کشش سطحی در چسبندگی در مواد خیس پذیر و خیس ناپذیر

شکل 39-3 چسبندگی مناسب در سمت راست و چسبندگی نامناسب در سمت چپ

در سـمت راسـت )شـکل40 - 3(، انـرژی سـطحی زیـاد و زاویـه تمـاس کم و در سـمت چپ انرژی سـطحی 
کـم و زاویـه تمـاس زیـاد  را مشـاهده می کنید.

 شکل 40-3 رابطه انرژی سطحی و زاویه تماس

زاویه تماس

سطح چاپی
سطح چاپی

مرکب
مرکب

زاویه تماس
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3ـ6   ـ3 ـ روش هــای تشــخیص میــزان انــرژی ســطحی یــا چاپ پذیــری: روش هــای تشــخیص 
میــزان انــرژی ســطحی عبارتنــد از:  روش تســت نــوار چســب ـ روش اســتفاده از محلــول ـ روش اســتفاده 

از ماژیــک  . در ادامــه بــه شــرح مختصــر هــر یــک از روش هــای  ارائــه شــده می پردازیــم.

الــف ـ روش تســت نــوار چســب: در این روش روی ســطح چــاپ شــونده خطوط افقــی و عمــودی ایجاد 
ــوار چســب را روی آن  می چســبانیم ــم(، ســپس ن ــراش می دهی ــی را خ ــع ســطح چاپ ــم )در واق  می کنی

ــه  ــه ســطح مشــخص می شــود. اگــر مرکــب ب ــوار میــزان چســبندگی مرکــب ب ــن ن ــا جــدا کــردن ای و ب
نــوار چســب منتقــل شــود نشــان دهنده چســبندگی نا مناســب مرکــب و ســطح چاپــی اســت و در صــورت 
باقــی نمانــدن مرکــب روی نــوار چســب نمایانگــر چســبندگی خــوب مرکــب بــر ســطح مــورد نظــر اســت. 

)شکل41ـ3(

ب ـ روش اســتفاده از محلــول: در ایــن روش محلــول نشــانگر را روی ســطح چاپــی آغشــته می کنیــم، 
ــطحی  ــرژی س ــانه ان ــطح، نش ــت روی س ــورت یکدس ــه ص ــول ب ــدن محل ــش ش ــه پخ ــد ثانی ــس از چن پ
ــه صــورت قطــرات کوچــک پخــش شــود نشــانه انــرژی ســطحی کــم خواهــد  مناســب اســت. چنانچــه ب

بــود. 

 شکل 41-3 روش تست نوار چسب 

 نوار چسب 

 خراش های متقاطع  مرکب چاپ شده

 قطعه چاپی
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پ- روش تســت ماژیــک: در ایــن روش بــا اســتفاده از ماژیــک مخصــوص بــه میــزان انــرژی ســطحی 
مناســب بــرای چــاپ پــی مــی بریــم، بدیــن ترتیــب کــه ماژیــک را روی ســطح مــورد نظــر کشــیده و رفتــار 
جوهــر ماژیــک روی ســطح، نشــان دهنــده انــرژی ســطحی مناســب یــا نامناســب خواهــد بــود.  اگــر جوهــر 
بــه صــورت یکدســت پخــش شــد، نشــانه انــرژی ســطحی مناســب و در غیــر ایــن نشــانه انــرژی ســطحی 

کــم خواهــد بــود. شــکل 3-43

 شکل 42-3 روش استفاده از محلول

 شکل 43-3 روش استفاده از ماژیک تستر 

ــنجش  ــه در س ــد ک ــود دارن ــف وج ــای مختل ــج ه ــش ســطحی در رن ــنجش کش ــرای س ــا ب ــن محلوله ای
ــود. شــکل 3-42 ــه ش ــن مســئله توج ــه ای ــد ب کشــش ســطحی بای
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ابزار و وسایل مورد نیاز:

فعالیت
ــا عملی ــرژی ســطحی ی ــزان ان ــرده و می ــان انتخــاب ک ــوز محترمت ــا نظــر هنرآم ــف را ب ــد ســطح مختل چن

چســبندگی مرکــب آنهــا را بســنجید و نتیجــه را بــه صــورت کتبــی بــه هنرآمــوز خــود ارائــه دهیــد.

تصویرکاربردتعریفنوع وسیله یا مواد

سطح آزمایشقطعه چاپیبطری پلاستیکی

در دو نوع 30 44 داین بر ماژیک تستر
سنجش انرژی سطحیسانتی متر
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4-6-3- روش هــاي آمــاده ســازي بــراي چــاپ پذیــري ســطوح چاپــي: روشــهای آمــاده ســازی 
ســطوح چاپــی عباتنــد از: - شــعله زنــی Flame Treatment ، پلاســما Plasma Treatment،کرونــا 
Applying a Liquid Primer آماده ســازی به روش شــیمیایی ،Corona Discharge Treatment

در ادامه به شرح مختصر هر یک ازروشهای  ارائه شده می پردازیم.

ــی )Flaming(: در ایــن روش، جهــت فعــال ســازی ســطح، یــک جریــان شــعله از گاز  الــف- شــعله زن
طبیعــی یــا پروپــان بــر روی ســطح قطعــه پلاســتیکی در مــدت زمانــی کوتــاه اعمــال مــی شــود. ایــن مــورد 
باعــث ایجــاد یــک واکنــش اکسیداســیون مــی شــود، ایــن روش موجــب ایجــاد قطبیــت کافــی بــر روی 
قطعــه شــده و چســبندگی عالــی رنــگ را بــه دنبــال دارد.بهتــر اســت ایــن فرآینــد در یــک کابیــن بســته 
کــه مجهــز بــه سیســتم تهویــه و تخلیــه هــوای آلــوده بــه گاز احتــراق مــی باشــد، انجــام شــود. ایــن روش 
 – PP – PET – EUA – EPDM – PVC – HDPE – LDPE :بــراي ســطوح مقــاوم بــه حــرارت مســتقیم ماننــد

شیشــه – فلــزات مناســب اســت. شــکل هــای44-3 و 3-45

شکل های44-3 روش شعله زنی شکل های 45-3 روش شعله زنی

ــودن  ــاوت هســتند؟ در صــورت مثبــت ب ــا روش بالشــتکی باهــم متف ــف ب ــی مختل چــاپ ســطوح چاپ
ــام ببریــد؟ ــا مــی توانیــد تفــاوت هــا را ن جــواب آی

پرسش
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ــه  ــود ک ــی ش ــه م ــده ای گفت ــزه ش ــه گاز یونی ــما ب ــما PlasmaTreating Equipment: پلاس ب- گاز پلاس
همــه یــا بخــش قابــل توجهــی از آن یــک یــا چنــد الکتــرون خــود را از دســت بدهنــد و بــه یونهــای مثبــت 

تبدیــل شــده و موجــب تشــکیل پلاســما مــی شــود. 
اســاس ایــن روش بــر پایــه بمبــاران ســطح مــورد نظــر توســط الکترونهــا اســت. الکترونهــا بــا مولکول هــای 
ــا ســطح  مــی شــود. در نتیجــه  ــه هــوا و واکنــش ب ــور و تجزی ــه تولیــد ن هــوا برخــورد کــرده و منجــر ب

انــرژی ســطحی آن ســطح افزایــش مــی یابــد. شــکل هــای 46-3 و 3-47
ــد  ــی توان ــه پلاســما م ــد شــده در منطق ــا وUV تولی ــکال ه ــا، رادی ــون ه ــای آزاد، ی ــرون ه ــع الکت در واق
موجــب تشــکیل ســطح بــا انــرژی مناســب شــوند کــه گــروه هــای مولکولــی موجــود در ســطح قطعــه را 
مــی شــکند. ایــن اثــر موجــب تشــکیل رادیــکال هــای آزاد در ســطح پلیمــر شــده و گروه هــای قطبــی در 

ســطح قطعــه بــه وجــود مــی آورنــد.  

مولکول های گاز مخصوص
گاز مخصوص )اکسیژن، نیتروژن، هلیم، آرگون/هیدروژن، هوا یا آمونیاک(

شکل 46-3 روش گاز پلاسما

شکل 47-3 اثر روش گاز پلاسما بر روی سطح

واکنش مولکول های گاز

مسیر حرکت سطح چاپی

مولکول های سبک سایر موادذرات یونی
)ذرات پلیمری ، گازهای جاذب،آب(
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مزایای روش پلاسما: مزایای روش پلاسما به شرح زیر است:

دارد.  ارجحیت  بر جا گذاشتن هیچ گونه تخریبی،  بدون  فرآیند شعله گیری،  مقابل  فرآیند پلاسما در    
همچنین می تواند به صورت یکنواخت بدون تولید بخارات سمی بر روی پلاستیک اعمال شود. 

  شکاف ها و حفره ها روی سطح، با این روش به خوبی آماده سازی می شوند. 
  حجم گاز استفاده شده، حداقل است. 

  فرآیند پلاسما با فشار پایین در مقایسه با خیلی از روش های جایگزین، ارزان تر است. 

پ- روش الکتریکــی کرونــا )Corona Discharge Treatment(: در فرآینــد کرونــا ســطح قطعــه 
در معــرض یــک منبــع بــا ولتــاژ الکتریکــی بــالا قــرار مــی گیــرد تــا ســطح آن فعــال شــود. در واقــع اســاس 
ایــن روش بــر پایــه بمبــاران الکترونــی ســطح چاپــی اســت )شــکل 48-3(. الکترونهــا بــا مولکولهــای هــوا 
برخــورد کــرده و منجــر بــه تولیــد نــور و تجزیــه هــوا و واکنــش بــر ســطح مــی شــوند. در نتیجــه باعــث 
ــر روش  ــده اث ــی خواهــد شــد.  شــکل 49-3 نشــان دهن ــا ســطح چاپ ــرژی ســطحی پلیمــر ی افزایــش ان

کرونــا بــر ســطح اســت.

شکل 48-3 روش کرونا شکل 49-3 اثر روش کرونا بر روی سطح

هنگام استفاده از کرونا موارد زیر بایستی در نظر گرفته شود : نکات ایمنی
  جلوگیری از شوک الکتریکی به دلیل اعمال ولتاژ بیش از حد 

 VU عدم خیره شدن به فرآیند کرونا به دلیل نشر نور  
  تجهیز محفظه فرآیند کرونا با سیستم تهویه به دلیل تولید گاز سمی ازُُن 

  تغییر مکان سر الکترود، تنظیم ولتاژ و زمان اعمال آن در کنج و زاویه و نقاط تیز پلاستیک و مناطقی 
که به دلیل وجود فلز، هادی جریان برق هستند. 
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ت- آمــاده ســازی بــه روش شــیمیایی )Applying a Liquid Primer(: در ایــن روش ســطح 
ــا آب  ــر ی ــا ســطح آن خیــس پذی ــرده ت ــع( آغشــته ک ــول شــیمیایی )پرایمــر مای ــک محل ــا ی ــه را ب قطع
دوســت شــود. ایــن روش بــه علــت خطــر آتــش ســوزی و مســمومیت از راه تنفــس و جــذب پوســت کمتــر 

مــورد اســتفاده قــرار مــی گیــرد.  شــکل 3-50

شکل 50-3 روش شیمیایی

توجهات 
زیست 

محیطی  
یکــی از آلودگــی هــای زیســت محیطــی، رهــا کــردن اشــیاء تجزیــه نشــونده ماننــد ســطوح پلاســتیکی 
اســت، بنابرایــن جمــع آوری ضایعــات فراینــد آمــاده ســازی ســطوح بــرای ارائــه بــه مراکــز بازیافــت بایــد 

انجــام شــود.
ــا  بعضــی از روش هــای تولیــد انــرژی باعــث آلودگــی زیســت محیطــی مــی شــوند ماننــد نیروگاه هــا ب
ســوخت فســیلی، بنابرایــن جلوگیــری از مصــرف بــی مــورد انــرژی وظیفــه شــرعی و ملــی هــر شــخصی 

اســت.

فعالیت 
 چند سطح مختلف را با نظر هنرآموز محترمتان انتخاب کرده و میزان کشش سطحی یا چسبندگی کلاسی

مرکب آنها را با روش های گفته شده در بالا بسنجید و نتیجه را به هنرآموز خود ارائه دهید.
 چند سطح مختلف را با نظر هنرآموز محترمتان انتخاب کرده و روش های آماده سازی آنها را مشخص 

و یک یا دو مورد را انجام دهید.
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ابزار و وسایل مورد نیاز:

فعالیت
چنــد ســطح مختلــف را بــا نظــر هنرآمــوز محترمتــان انتخــاب کــرده و روشــهای آمــاده ســازی آنهــا را عملی

مشــخص و یــک یــا دو مــورد را انجــام دهیــد نتیجــه را بــه هنــر آمــوز خــود ارائــه دهیــد.

تصویرکاربردتعریفنوع وسیله یا مواد

سطح آزمایشقطعه چاپیبطری شیشه ای

PVC سطح آزمایشقطعه چاپیبطری

سطح آزمایشقطعه چاپیقوطی فلزی 

سطح آزمایشقطعه چاپییک تکه پارچه

سطح آزمایشقطعه چاپیلیوان چینی
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

7ـ3  ـ ثابت کننده یا فیکسچر

ــوم،  ــوب، MDF، آلومینی ــس چ ــچرها از جن ــی فیکسچرها:فیکس ــس و ویژگ ــکل و جن 1-7-3- ش
پلاســتیک پلــی اتیلــن HDPE، مــوم، بتونــه و بــا ابعــاد و شــکلهای گوناگــون هندســی و یــا غیــر هندســی 
بــا توجــه بــه شــکل قطعــه چاپــی و مســاحت چــاپ ســاخته میشــوند. بعضــی از فیکســچرها معــروف بــه 
 آشــیانه ای )Nesting Fixture( هســتند و بــرای ســاخت آنهــا از گل خــاک رس و یــا بتونه اســتفاده می شــود،
  قطعــه مــورد نظــر را در آن فشــار داده و پــس از ســفت شــدن خمیــر آمــاده مــی شــوند. شــکل 3-53.
 همچنیــن در بعضــی مــوارد یــک فیکســچر بایــد بــه گونــه ای ســاخته شــود کــه امــکان چرخــش 180 
درجــه و یــا 360 درجــه را بــه قطعــه چاپــی بدهــد ، ماننــد چــاپ یــک تــوپ )شــکل 54-3(. هنگام ســاخت 
ــا بتــوان آن را روی میــز کار نصــب کــرد.   ــن و مهــره T شــکل در آن تعبیــه مــی شــود ت  جــای پیــچ  آل

 3D شکل 52-3 ساخت با روش پرینتر

شکل 54-3 فیکسچر با امکان چرخش

شکل 51-3 ساخت با روش تجربی

شکل 3-53

در تولیــد بــه روش بالشــتکی، بــرای چــاپ قطعــات بــا توجــه بــه شــکل، ســاختار و نرمــی و ســفتی آنهــا، در 
هنــگام چــاپ و فشــار، بالشــتک نبایــد آســیب ببینــد همچنیــن بــدون حرکــت و ثابــت باشــد. بــرای ایــن 
منظــور نیــاز بــه ثابــت کننــده یــا فیکســچر داریــم. فکســچرها نســبت بــه جنــس و ســاختار قطعــه چاپــی، 
انــواع مختلفــی دارنــد کــه بــه صــورت تجربــی )شــکل 51-3( و یــا بــا اســتفاده از نــرم افزارهایــی ماننــد 

3D CAD Drawing طراحــی و بــا پرینترهــای ســه بعــدی تهیــه مــی شــوند )شــکل 3-52(.

 فیکسچر چیست؟
 برای چاپ هر قطعه نیاز به فیکسچر مخصوص آن قطعه داریم.

آیا می دانید 
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شکل 55-3 یک خودکار با فیکسچر مربوطه در دستگاه چاپ

شکل 56-3 یک خودکار با فیکسچر آن

کار
بــا نظــر و کمــک هنرآمــوز محترمتــان انتخــاب کــرده یــک قطعــه را بــرای چــاپ انتخــاب کــرده )ماننــد عملی

یــک خــودکار )شــکل 55-3 و 56-3( و فیکســچر آن را  ســاخته و بــه هنــر آمــوز خــود ارائــه دهیــد.

 رعایت اصول ایمنی و سلامتی فردی و صدمه ندیدن انگشتان دستنکات ایمنی
 تهویه مطبوع مناسب

 جلوگیری از آتش سوزی
 طراحی و ساخت مناسب فیکسچر به منظور عدم آسیب به قطعه در حین چاپ
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

ابزار و وسایل مورد نیاز:

تصویرکاربردتعریفنوع وسیله یا مواد

در ابعاد 20در 5 در4 تخته چوبی
بعنوان فیکسچرسانتی متر

دریل سبکدریل و مته
سوراخ کاری مته های 4، 6، 10

اندازه گیریخط کش 30 سانتی متریخط کش فلزی 

کنده کاریقاشقیمغار

گرد یا نیم گرد مخصوص سوهان
پرداخت کاریچوب

پرداخت کاریدرجه 120کاغذ سمباده

ضربه برمغار100گرمی دسته چوبیچکش
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3 ـ میز کار 8 ـ

شکل 58-3 میزکار روتاری و نمای شماتیک آن

شکل 57-3 میزکار ثابت

بــرای چــاپ قطعــه، بایــد فیکســچر آن را بــر روی میــز کار دســتگاه چــاپ نصــب کــرد. میزهــای کار انــواع 
مختلفــی دارنــد کــه عبارتنــد از:  میــز کار ثابــت شــکل 57-3 و میــز کار روتــاری شــکل 3-58

 میزکار فیکسچر چیست؟ 
 میزکار فیکسچر انواع مختلف دارد؟ 

آیا می دانید 
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

9ـ3 ـ تغذیه سطوح چاپی 

شکل 59-3 تغذیه دستی

یــک قطعــه کار را بــا نظــر هنرآمــوز محترمتــان انتخــاب کــرده و روشــهای تغذیــه و قــرار دادن قطعــه کار کلاسی
بــر روی فیکســچر را تمریــن کنیــد. نتیجــه را بــه صــورت مکتــوب بــه هنــر آمــوز خــود ارائــه دهیــد.

 رعایت اصول ایمنی و سلامتی فردی و صدمه ندیدن دست در روش تغذیه و تحویل دستی نکات ایمنی
 حداقل دور ریز و قرار دادن قطعه چاپی بدون آسیب زدن به آن

 جلوگیری از مصرف انرژی بی مورد
 استفاده از سیستم تهویه مطبوع مناسب 

 جلوگیری از آتش سوزی

تغذیــه بــه ســه روش؛ دســتی، نیمــه خــودکار و تمــام خــودکار )تســمه نقالــه یــا کانوایــر( مــی باشــد. در 
ادامــه بــه شــرح مختصــر هــر یــک از آنهــا مــی پردازیــم.

الــف- روش تغذیــه دســتی: در ایــن روش کاربــر قطعــه چاپــی را بــر فیکســچر نصــب شــده روی میــز 
کار دســتگاه، قــرار مــی دهــد، تــا چــاپ انجــام شــود. شــکل  3-59

 برای تغذیه یا بارگذاری قطعات چاپی چه باید کرد؟ 
 چه روش های مختلفی برای بارگذاری قطعات چاپی وجود دارد؟

آیا می دانید 
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ب- روش نیمــه خــودکار: در ایــن روش کاربــر قطعــه چاپــی را روی فیکســچر کانوایــر )Conveyor( )نــوار 
نقالــه خطــی یــا  چرخشــی( )شــکل 60-3 و شــکل 61-3( قــرار مــی دهــد تــا چــاپ انجــام شــود. 

شکل 60-3 نوار نقاله خطی و نمای شماتیک آن

فیکسچر

شکل 61-3 نوار نقاله چرخشی و نمای شماتیک آن

فیکسچر
قطعه چاپی نصب 
شده روی فیکسچر



121

تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

پ- روش خــودکار: در ایــن روش کاربــر قطعــات چاپــی )ماننــد درهــای پلاســتیکی قوطــی های نوشــابه( 
درون ظرفــی قیفــی شــکل ریختــه، ســپس ایــن قطعــات بــه صــورت خــودکار روی نــوار نقالــه یــا کانوایــر 

قــرار مــی گیرنــد و کار چــاپ انجــام مــی شــود. شــکل 3-62

شکل 62-3 نمای شماتیک تغذیه خودکار

واحد تغذیه با 
تجهیزات ویبره ) ارتعاش کننده(

مخزن و قیف تغذیه

تسمه نقاله یا کانوایر
فیکسچر ها
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10ـ3 ـ تحویل سطوح چاپی 

شکل 3-63

 روشــهای تحویــل بــه ســه روش؛ دســتی، نیمــه خــودکار و تمام خــودکار )تســمه نقاله یــا کانوایر( می باشــد.
در ادامه به شرح مختصر هر یک از آنها می پردازیم.

1-10-3-روش تحویــل دســتی: در ایــن روش پــس انجــام چــاپ، کاربــر قطعــه چاپــی را از فیکســچر 
خــارج کــرده و درون ســبد یــا روی تســمه نقالــه بــرای خشــک شــدن مرکــب در خشــک کــن حرارتــی یــا 

خشــک کــن یــو وی قــرار مــی دهــد. شــکل  3-63

 پس از چاپ قطعات ، چگونه آنها را از دستگاه خارج می کنند؟
 چه روش های مختلفی برای تحویل قطعات چاپی وجود دارد؟

آیا می دانید 
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

2-10-3- روش نیمــه خــودکار: در ایــن روش پــس از انجــام چــاپ، کاربــر قطعــه چاپــی را از فیکســچر 
نــوار نقالــه یــا کانوایــر خــارج کــرده و درون ســبد یــا روی تســمه نقالــه دیگــری قــرار مــی دهــد. شــکل 

3-64

3-10-3- روش خــودکار: در ایــن روش پــس از انجــام چــاپ، قطعــات چاپــی بــه صــورت خــودکار درون 
ظــرف جمــع آوری شــده و یــا بــر روی نــوار نقالــه قــرار مــی گیرنــد. شــکل 3-65

شکل 3-64

شکل 3-65
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ابزار و وسایل مورد نیاز:

فعالیت
یــک قطعــه را بــا نظــر هنرآمــوز محترمتــان انتخــاب کــرده و روشــهای جــدا کــردن قطعــه از فیکســچر عملی

و تحویــل را تمریــن کنید.نتیجــه را بــه هنــر آمــوز خــود ارائــه دهیــد.

 رعایت اصول ایمنی و سلامتی فردی و صدمه ندیدن دست در روش تغذیه و تحویل دستی نکات ایمنی
 حداقل دور ریز و قرار دادن قطعه چاپی بدون آسیب زدن به آن

 جلوگیری از مصرف انرژی بی مورد
 استفاده از سیستم تهویه مطبوع مناسب

 جلوگیری از آتش سوزی

تصویرکاربردتعریفنوع وسیله یا مواد

قطعه چاپی به تعداد 20 خودکاریا لیوان
تغذیه بر روی فیکسچرعدد

نگهدارنده و ثابت کننده فیکسچر خودکار یا لیوانفیکسچر
قطعه چاپی

نصب فیکسچر بر روی T شکل پیچ نصب فیکسچر
میز کار

نگهدارنده فیکسچرسادهمیز کار فیکسچر

برای گذاشتن قطعات بر معمولی کارگاهیمیز
روی آن

باز کردن و بستن پیچ هاآلنآچار آلن
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11ـ3 ـ روشهای خشک شدن مرکب در چاپ بالشتکی

شکل 3-66

2-11-3- خشــک کــن حرارتــی: در بعضــی از مواقــع بــرای خشــک شــدن مرکــب نیــاز بــه خشــک کن 
حرارتــی داریــم ، ایــن روش بــرای ســطوح فلــزی و شیشــه ای مثــل شیشــه هــای عطــر و ادکلــن مناســب 
اســت. بــا عبــور ســطوح چاپــی از درون تونــل حرارتــی کــه معمــولا بــا مشــعل هــای گازی گــرم مــی شــوند 

و درجــه حــرارت   تــا  عمــل خشــک شــدن مرکــب انجــام مــی شــود. )شــکل هــای 67-3 و 3-68(

شکل 67-3 سنجش میزان حرارت خشک کن شکل شکل 68-3 قرار دادن قطعه چاپی

روشــهای خشــک شــدن مرکــب در چــاپ بالشــتکی بــه ســه روش: بــدون نیــاز بــه خشــک کــن، خشــک کن 
حرارتــی و اشــعه یــو وی انجــام مــی شــود. در زیــر بــه طــور اختصــار هــر یــک را شــرح مــی دهیم.

1-11-3- بــدون نیــاز بــه خشــک کــن: بعضــی از ســطوح ماننــد پارچــه هــا نیــاز بــه خشــک کــن 
ندارنــد و بــا نفــوذ مرکــب در بافــت آنهــا و اکسیداســیون هــوا قشــر مرکــب ســفت و خشــک خواهــد شــد. 

)شــکل 3-66(

 مرکب چه سطوحی نیاز به خشک کن  دارند؟
 روش های خشک کن مرکب را می دانید؟

آیا می دانید 



126

 3-11-3- اشــعه ای یو وی: این روش در مورد ســطوحی که با مرکب یو وی )فرا بنفش( چاپ می شــوند
مــورد اســتفاده قــرار مــی گیــرد چــرا کــه اســاس خشــک شــدن ایــن مرکبهــا بــر پایــه قــرار گرفتــن در 

معــرض تابــش نــور فــرا بنفــش اســت. شــکل 3-69

شکل 3-69

 رعایت اصول ایمنی و سلامتی فردی و جلوگیری از صدمه به دست در اثر حرارت خشک کننکات ایمنی
 عدم آسیب به قطعه چاپی در اثر حرارت

 جلوگیری از مصرف بی مورد انرژی
 استفاده از سیستم تهویه مطبوع مناسب

 جلوگیری از آتش سوزی
 عدم نفوذ و درز  پیدا کردن نور یو وی از دستگاه به بیرون

 دوری از قرارگرفتن پوست بدن در برابر نور یو وی



127

تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، زمان، 
مکان و...(

مراحل کار ردیف

3

سطح چاپ شونده زمان 10 دقیقه آماده کردن سطوح چاپی 
جهت تغذیه

12
مرتب کردن سطوح چاپ شونده- تنظیم 

فاصله تا دستگاه چاپ فعالیت درست انجام شده

1 دسترسی نا مناسب برای چاپ
فعالیت درست انجام 

نشده

3

خط کش - کولیس
 زمان 30 دقیقه

تنظیم کردن واحد تغذیه و 
تحویل 2

2 تنظیم محل قرارگیری سطح چاپ 
شونده- تنظیم بخش تحویل انجام کامل فعالیت

1 انجام ندادن یکی از موارد انجام ناقص فعالیت

3

انواع فیکسچر- خط کش- آچارآلن  
نصب و تنظیم اولیه فیکسچر زمان 30 دقیقه 32

آزمایش سازگاری فیکسچر با قطع چاپ 
شونده - سالم بودن فیکسچر- نصب 

فیکسچر- تنظیم و محکم کردن فیکسچر 
انجام درست فعالیت

1 انجام ندادن یکی از موارد انجام نادرست فعالیت

3

تسمه نقاله- مخزن- سطوح چاپی 
زمان جهت 100 قطعه10 دقیقه تنظیم بخش خروجی دستگاه 42

قطعه چاپ شده به درستی برداشته 
می شود - سرعت برداشت مناسب است- 
قطعه چاپ شده بدون آسیب برداشته 
می شود - مرکب چاپ شده آسیب 

نمی بیند

فعالیت درست انجام شده

1 انجام ندادن یکی از موارد فعالیت درست انجام 
نشده

2 رعایت بند 1 تا4
 N15L2  -1  تفکر خلاق

 2- استفاده از لباس کار - ماسک
 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 

 4- جلوگیري از هدر رفت مواد و مرکب

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی 
1و نگرش عدم رعایت هر مورد

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر
معیار شایستگی انجام کار  :

 کسب حداقل نمره 2 از مراحل  ....1.. و ..2.....و .....3... و 4
 کسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش 

 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

ارزشیابی تکوینی
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شرح کار:
1- آماده کردن سطوح چاپی جهت تغذیه 2-تنظیم کردن واحد تغذیه و تحویل3- تنظیم کردن واحد تغذیه و تحویل 

4- تنظیم بخش خروجي دستگاه
  

استاندارد عملکرد: 
انجام تغذیه و تحویل دستگاه هاي چاپ پد به نحوی که مرحله تغذیه و تحویل محصول یا قطعه چاپ شده به شکل 

مطلوب انجام پذیرد 
شاخص ها:

1- استفاده از فیکسچر مناسب 2- نشست رنگ بر سطح چاپی به شکل مطلوب )آماده سازی مناسب سطح(
ISO 3- رعایت استاندارد محل چاپ قطعه  4- خروج استاندارد قطعه از دستگاه  5- استاندارد گروه

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

شرایط: 1-درمحیط کارگاه 2- نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3- تجهیزات آماده سازی و سطح چاپی 4- وسایل ایمنی 
استاندارد آماده سازی سطح و تغذیه 5- زمان جهت 100 قطعه  30 دقیقه

کنواخت- 6000درجه کلوین- تهویه استاندارد

ابزار و تجهیزات: دستگاه چاپ تامپو - گاز شهری- شعله پخش کن- تسمه نقاله- میز کار- دستگاه پلاسما یا کرونا - سطح 
چاپی- انواع فیکسچر

 
معیار شایستگی: 

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره 
هنرجو

1آماده کردن سطوح چاپی جهت تغذیه1
2تنظیم کردن واحد تغذیه و تحویل2
2نصب و تنظیم اولیه فیکسر3

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
2

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.



  در روش هــای چــاپ تماســی، بــرای چــاپ نیــاز بــه یــک فــرم یــا لــوح چاپــی داریم که بــا کمــک آن مرکب 
مناطــق چــاپ را بــه ســطح یــا قطعــه چاپــی منتقــل کنیــم. در روش چــاپ بالشــتکی فرم چــاپ کلیشــه نامیده 
مــی شــود کــه مناطــق چاپــی روی آن بــه صــورت گــود اســت و در روش چــاپ تــوری فــرم چــاپ شــابلون 
 یــا تــوری اســت و مناطــق چاپــی آن بــه صــورت منفذهــای بــاز بــوده و اجــازه عبــور مرکــب را مــی دهنــد.
ــم. ــرا می گیری ــای چــاپ اســکرین و بالشــتکی را ف ــرم چــاپ، روش ه ــی بســتن ف ــان چگونگ ــن پودم   در ای

پودمان 4

بستن شابلون توری و کلیشه بالشتکی
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واحد یادگیری 4-1 

شایستگی بستن شابلون اسکرین 

  هدف کسب شایستگی کاربا انواع بازوهای گیرنده شابلون، بستن شابلون با رعایت اصول مربوط به فاصله ی
 خیزش و جدایش است .

اســتاندارد عملکــرد: رعایــت اصــول بســتن شــابلون بــا توجــه بــه میــزان فشــار و کشــش اســتاندارد 
بــر اســاس جــداول -  رعایــت اصــول مربــوط بــه فاصلــه ی خیــزش و جدایــش تــوری از ســطح چــاپ 

 . نده شو

 چگونه شابلون را باید روی ماشین نصب کرد؟
 شابلون چاپ اسکرین چه ویژگی هایی باید داشته باشد؟

 منظور از فاصله ی خیزش و جدایش توری چیست ؟
 کدام سطوح چاپ شونده  نیاز به فاصله خیزش ندارند؟

آیا می دانید 
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

1ـ4ـ بستن شابلون  چاپ  اسکرین 

برای  بستن و تنظیم شابلون از بازوهای دستگاه چاپ اسکرین استفاده می شود. برای این منظور کلاف در 
بین بازوها قرار می گیرد و با توجه به نوع کار ، با استفاده از پیچ های تنظیم  شابلون را در محل خود مستقر 

می کنند. پس از تنظیم  دقیق کار، پیچ های تنظیم را کاملًا محکم می کنند. ) شکل 4-1 (

 شابلون چگونه  تنظیم می شود ؟
 تنظیم طولی و عرضی چگونه انجام می شود؟

آیا می دانید 

شکل) 1 – 4( تنظیم بازوهای گیرنده شابلون
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پس از بستن ، نحوه گونیا کردن شابلون و تنظیم علائم رجیستر را مشخص می کنیم . برای این کار بایستی 
مشخص شود که کار چاپی با کدام دستگاه اسکرین یا میز کار چاپ می شود . آیا دستگاه چاپ اسکرین، 
دستگاه دستی است یا دستگاه ماشینی؟ در ادامه ابتدا به شرح دستگاه چاپ اسکرین و سپس به چگونگی 

بستن شابلون و کار با آنها می پردازیم .

1-1 – 4 – انواع دستگاه های میز چاپ: یکی از مهمترین مشخصه صفحه کار یا صفحه میزدر دستگاه 
چاپ سیلک اسکرین صاف بودن صفحه می باشد. گودی یا برآمدگی صفحه باعث می شود که عمل چاپ 
بخوبی انجام نشود. جنس این صفحه تفاوتی ندارد اما در حال حاضر صفحات از نئوپان، MDF و صفحه آهنی 
ساخته می شود. ضخامت صفحات باید بگونه ای باشد که با فشار تغییری نکند و دقت شود که در طول کار 
اگر رنگی روی صفحه ریخته شد، سریع تر پاک شود . شکل ) 2-4( دستگاه چاپ اسکرین را نشان می دهد.

 در کارهای حرفه ای تر ، صفحات دارای سوراخ های ریزی می باشد و دستگاه مکش زیر صفحه نصب می کنند
 تا باعث شود کار به صفحه کاملًا بچسبد. اندازه صفحات به نوع چاپ بستگی دارد. معمولاً چاپ کاران ترجیح 

شکل 2-4 دستگاه چاپ اسکرین
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می دهند که صفحه کار وسیع و بزرگی داشته باشند تا در چاپ دچار کمبود نباشند. البته در بسیاری از 
کارگاههای چاپ صفحه کار همان صفحه میز است که از لحاظ اقتصادی در اوایل فعالیت مفید است اما چند 
اشکال وجود دارد : اول آنکه در روی میز بتدریج رنگ و خراش و سایر مسائل باعث خرابی میز و خرابی چاپ 

خواهد شد. پس توصیه می شود که صفحه کار با میز معمولی جدا باشد. 
اندازه های  با  اندازه میزها معمولا  ابعاد مختلف تولید می شود.  برای مرحله چاپ ، میزهای مخصوصی در 
استاندارد کاغذ مطابقت دارد  و برای چاپ سطوح 50*35 سانتی متر ،50*70  و 100*70 سانتیمتر مورد 
استفاده قرار می گیرند. اندازه های ذکر شده ، ابعاد مفید میز است . میزهای چاپ را از نظر امکانات و تجهیزات 

به دو گروه تقسیم می کنیم . مراحل کار درتمام میزها به صورت دستی انجام می گیرد.
الف ( شامل میزهایی است که دارای بازوهای نگهدارنده شابلون و صفحه مکنده ) وکیوم( هستند.

ب( میزهایی که با امکانات بیشتری  مثل صفحات چاپ متحرک ، وکیوم و حرکت خود کار شابلون تولید 
می شوند. 

 2-1-4- گونیا کردن شابلون با صفحه  متحرك میز: صفحه چاپ طوری نصب شده است که در کناره های
آن پیچ های بلند وجود دارد . با تنظیم پیچ ها، صفحه به طرف چپ ، راست ، حرکت می کند.این پیچ ها 
برای گونیا کردن کارها استفاده می شود  .با استفاد از این پیچ ها صفحه کار در محور طول و عرض جابجا 

می شود و برای کارهای رنگی عمل انطباق  را انجام می دهد . شکل 4-3 

              شکل 3 – 4  گونیا کردن طولی وعرضی با  صفحه متحرك میز کار
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متحرک بودن صفحه برای تنظیم کار بسیار مناسب است و مرحله تنظیم چاپ را به سهولت انجام می دهد . 
میزان جابه جا شدن صفحه معمولا تا 10 سانتیمتر است . 

)شکل 4– 4 ( گونیا کردن طولی و عرضی  شابلون 

شکل 6 – 4 شکل 5 – 4

 -گونیا کردن طولی و عرضی شابلون: گونیا کردن طولی و عرضی شابلون درماشین های مجهز به گیره به وسیله
 پیچ هایی که روی گیره نصب شده است انجام می شود. شکل )4-4(

- حرکت شابلون : با اعمال روشهای  مختلف: الکترونیکی یا مکانیکی ، شابلون برای  چاپ روی سطح کار 
می نشیند و درزمان غیر لازم به طرف بالا حرکت و در جای خود قرار میگیرد.

 -وکیوم : وکیوم از امکانات معمول و ضروری به حساب می آید . بعضی از میزهای چاپ دستی به وکیوم 
 مجهز هستند. برای سطوح تخت راههای گوناگونی برای گونیا کردن استفاده می شود . )شکل 5- 4 و 6 - 4 (

 انواع گونیا کردن ها برای کاغذ یا سطوح چاپی  را نشان می دهد.
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فعالیت
چگونگی تنظیم فاصله بازوهای گیرنده شابلون جهت چاپعملی

یک شابلون که دارای بازوهای گیرنده شابلون دارد را آماده کنید.
شابلون آماده شده را در داخل بازوها قرار دهید.

با توجه به سطح چاپی شابلون را از لحاظ طولی و عرضی در جای صحیح قرار دهید.
پس از تنظیمات و آماده سازی مرکب حدود 100 عدد نمونه چاپی بگیرید .

دقت شود گونیا کار ) نشان و سنجاق ( دقیقاً تنظیم شود .

ابزار و وسایل مورد نیاز:

توضیحاتتعدادکاربردنوع ، وسیله ، مواد

کلاف فلزی یا چوبی در اندازه 
استاندارد

ترجیحا فلزی باشد یک یا دو عددجهت چاپ

دستگاه چاپ سیلک مجهز به 
بازوهای گیرنده شابلون

یک عدد قرار گیری  شابلون در آن

یک کیلوجهت چاپ کردنمرکب چاپ سیلک اسکرین
مرکب های پیگمنت – اورینت 

pvc یا

از جنس پلی یورتاندو عددجهت انجام مرکب دهی و چاپراکل

یک عددجهت قرار دادن سطوح چاپیمیز کار 
ساده یا مجهز به وکیوم 

)درصورت استفاده از کاغذ یا 
پلاستیک(

توجهات 
زیست 

 در صورت استفاده از مرکب های PVC حتماً از هواکش مناسب در کارگاه استفاده کنید.محیطی  
 از ماسک و دستکش برای کار استفاده شود.
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3-1 - 4 - گونیــا کــردن شــابلون بــا چشــم: قبــل از شــروع عمــل چــاپ بایــد جــای صفحــه ای را کــه 
طــرح روی آن چــاپ مــی شــود دقیقــا در زیــر شــابلون و روی میــز) یــا روی صفحــه چــاپ(  جــا ســازی  
نمــود . نکتــه مهــم ایــن کــه کوچکتریــن جابجایــی در چــاپ  باعــث مــی شــود کــه رنــگ هــا روی همدیگــر 

قــرار نگیرنــد.
ـ نصب شابلون: برای نصب شابلون جهت چاپ به ترتیب زیر عمل میشود:

 قبــل از هرچیــز بــه یــک میــز نیــاز داریــم کــه ســطح آن کامــلا صــاف و صیقلی باشــد. ابعــاد میز بســتگی 
ــر، ــرای کارهــای کوچــک در حــدود 50×35 ســانتی مت ــلا ب ــدازه مشــخص کار هــر کــس دارد. مث ــه ان  ب

 میزی به اندازه 50×70 سانتی مترنیاز است .
 در دو گوشــه اضــلاع طولــی میــز دو عــدد گیــره پایــه بســته میشــود. ایــن دو پایــه بــه وســیله لولــه ای 
کــه دو ســرش در درون آنهــا جاســازی شــده ، و کار لــولا را انجــام مــی دهــد ، بهــم متصــل مــی شــوند . 
دو بــازوی متحــرک کــه ، ســر هــر کــدام از بازوهــا گیــره هــای نگهدارنــده ی کلاف قــرار دارد ، روی لولــه 
ســوار شــده و در طــول لولــه بــه نســبت پهنــای کلاف قابــل تنظیــم اســت . بدیــن ترتیــب شــابلون هــای 

مختلــف را بــه گیــره هــای نگهدارنــده ی کلاف مــی بندنــد.
 با این وسیله محل قرار گرفتن شابلون اولین رنگ را جاسازی می کنند .

 بــرای تعییــن محــل چــاپ اولیــن رنــگ لازم اســت  نمونــه کار را در جــای مناســب صفحــه ای کــه قــرار 
اســت طــرح رو ی آن چــاپ شــود بــا چســب ، چســبانده، ســپس شــابلون را روی آن تنظیــم کــرده و پــس 
از قــرار گیــری صحیــح ،شــابلون را ثابــت کــرد. ایــن عمــل بــه راحتــی و بــا چشــم صــورت مــی گیــرد . 

زیــرا از پشــت تــوری مــی تــوان طــرح را دیــد و شــابلون را بــا آن منطبــق نمــود.
ــرروی آن چــاپ مــی شــود روی صفحــه چاپ"جاســازی" مــی کننــد .روشــن   صفحــه ای کــه طــرح ب
اســت کــه هریــک از صفحــات چــاپ شــده را ، در هــر نوبــت از چــاپ، بایــد دقیقــا در همــان محــل علامــت 

گــذاری شــده قــرار داد.
ـ تنظیم گونیای طولی :در کار گاه چاپ اسکرین برای دقت کار باید کار چاپ شده از دوطرف گونیا شود.

طرف اول گونیا از ضلع طولی صفحه که در چاپ به آن سنجاق کردن  می گویند . شکل 4-7
ـ تنظیم گونیا ی عرضی : گونیا کردن کار از طرف ضلع عرضی که در چاپ به آن نشان می گویند . عدم 

رعایت گونیا از طرف طول و عرض باعث روی هم نخوردن رنگ های می شود . شکل 4-8

شکل 4-7

شکل 4-8
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شکل )10– 4 ( گونیا کردن

شکل 4-9

با توجه به شکل های )9- 4 و 10-4( درباره گونیا کردن کاردر گروه 4 نفره بحث وبررسی کنید و نتیجه را 
به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید. 

به نظر شما کدامیک از پیچ ها گونیا از طرف ضلع طولی و کدامیک از پیچ ها گونیا کردن از طرف ضلع 
عرضی رانشان می دهد .نظر خود را نوشته و با هنر آموز خود مشورت کنید.

پرسش

4 – 1 – 4 -گونیا کردن  با استفاده از نوارهای مقوایی: برای بدست آوردن یک حد انطباق صحیح و دقیق 
برای حرکت دادن تصویر اصلی و  جابجایی  آن درزیر شابلون ، می توانیم با ساده ترین امکانات که از نصب 

چند قطعه نوارهای نسبتا باریک مقوایی درپشت صفحه طرح اصلی می باشد، استفاده کنیم .
این نوارهای مقوایی را ، به طریقی در پشت طرح اصلی نصب می کنیم که قسمتی از آنها از دو طرف کادر 
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شابلون بیرون بماند تا بتوانیم از آنها به عنوان دستگیره برای حرکت دادن صفحه کار در زیر شابلون استفاده 
کنیم .شکل های   )11-4 و 12-4  ( مراحل کار را نشان می دهند.

شکل 4-11

شکل 4-12

 با توجه به شکلهای ) 11-4 و 12-4( نوارهای مقوایی را به پشت سطح چاپ شونده چسبانده و عمل گونیا کار کلاسی
کردن را انجام دهید .سپس کار نهایی را به هنر آموز خو د ارائه دهید.
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برای چاپ  روی کتاب می توان از این روش نیز استفاده کرد شما هم می توانید این وسایل را تهیه و آنرا 
درست کنید.در این حالت باید  سطح میز کار با ضخامت شی مورد نظر برای چاپ هماهنگی داشته باشد.  

) شکل 4-13(

در چاپ های پیوسته )سریال( ، مانند نقش های روی پارچه ، یا شکل های تکراری بخصوص هنگام استفاده 
از رنگ های ترکیبی ، به جای آن که پارچه را در زیر شابلون جابجا کنیم ، با ایجاد زاویه بندی روی سطح 
میز کار  ، ونصب گیره هایی روی کناره شابلون ، می توانیم در مراحل مختلف چاپ ، شابلون را کاملًا از سطح 
کار برداشته و در زاویه بندی تعیین شده بعدی قرار می دهیم و تا آخرین مرحله چاپ به این طریق به چاپ 

کردن ادامه داده می شود )شکل 4-14(

شکل 4-13

شکل 4-14
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 ) Snap – off dis tance(   2ـ4ـ فاصله جدایش

)شکل 17-4  فاصله بین توری وسطح چاپ شونده (

در مورد شکل های )15-4 و 16- 4 ( بحث و بررسی کنید و قسمت های شماره گذاری شده را نام گذاری بحث کلاسی
کنید و  نتیجه را به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید. 

 اگر فاصله شابلون با سطح چاپی کم یا زیاد باشد چه اتفاقی رخ می دهد؟
 اگر بین شابلون و سطح چاپی اصلًا فاصله نباشد چه مشکلی ایجاد می شود ؟

آیا می دانید 

فاصله جدایش  عبارت است از فاصله میان شابلون و سطح چاپ شونده دقیقاً قبل از شروع چاپ و زمانی که 
شابلون پایین  آورده شده و در موقعیت خود قرار گرفته است .

اگر بین توری شابلون و صفحه ای که طرح روی آن چاپ می شود فاصله ای چند میلیمتری وجودداشته باشد. 
این فضای خالی باعث می شود که هنگام گذراندن تیغه آغشته به مرکب ، توری به طور یکنواخت و آهسته با 
سطح صفحه زیرین تماس حاصل کند و مرکب از منافذ توری رد شده ، به صورت لایه ای صاف روی صفحه 

زیرین بنشیند. طبیعی است که این فاصله بستگی به بزرگی و کوچکی صفحه زیرین دارد.

شکل 4-15

شکل 4-16
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1-2-4- تنظیم فاصله جدایش و خیزش: به منظور انجام چاپی تمیز و با تطابق مطمئن و دقیق طرح 
روی سطح چاپ شونده ، تنظیم درست فواصل جدایش و خیزش مهم و اساسی می باشند.) شکل 17- 4 (

وجود " فاصله جدایش " ضروری می باشد زیرا بدین طریق از تماس شابلون و سطح چاپ شونده قبل از انجام 
چاپ جلوگیری می شود.  از این رو احتمال کثیفی و پخش رنگ روی سطح چاپ شونده قبل از چاپ منتفی 
می شود . علاوه بر آن با ایجاد فاصله جدایش این امکان میسر می شود که شابلون کشیده شده ، بلافاصله 

بعد از عبور پارو)اسکوییجی( و انجام چاپ ، از سطح چاپ شونده جدا شود.
" فاصله جدایش " بایستی حتی الامکان کمترین مقدار خود را دارا باشد. در این رابطه بعنوان مثال می توان 

به موارد زیر اشاره کرد :
برای یک شابلون  DIN A3              فاصله جدایش برابر است با 3-1 میلی متر

برای یک شابلون  DIN A0              فاصله جدایش برابر است با 3-5 میلی متر 
معمولاً فاصله جدایش در چاپ دستی کمی بیشتر از چاپ ماشینی است. هنگامی که حرکت پارو بصورت 

مکانیکی انجام می گیرد ، این فاصله ایجاد می شود.
در یک ماشین چاپ تخت ، به منظور انجام عمل چاپی کامل همراه با تطابق صحیح طرح ، ضروری است 
که شابلون کاملًا صاف و هموار  درون ماشین چاپ قرار گرفته و فاصله جدایش نیز در تمامی سطح شابلون 
یکدست و یکسان باشد . در غیر این صورت ، در نقاط بر جسته و بالاتر شابلون ، فشار تیغه پاروی چاپ بیشتر 

شده و بدلیل عدم توازن فشار پارو ، چاپ حاصله ناهمگون و آشفته خواهد شد .

ـ مکانیسم خیزش: به منظور تمیز نگه داشته شدن فضای بین شابلون و سطح چاپ شونده ، بسیاری از ماشینهای 
بهره می گیرند   )  Automatic Lift- off mechanism( مکانیسم خیزش خودکار  از یک   چاپ 
و به وسیله آن بتدریج وهمزمان با حرکت رو به جلو پارو ، شابلون بالاتر می آید و لذا فاصله جدایش آن در 

پشت سر پارو از ابتدا تا انتهای هر دوره چاپ ، همچنان ثابت باقی خواهد ماند .
کیفیت کشش ، فاصله جدایش و مقدار خیزش همگی عواملی هستند که سبب  تسهیل فرآیند جدا و بلند 

شدن شابلون از روی سطح چاپ شونده بلافاصله بعد از عبور پارو از روی شابلون می شوند .
در صورتیکه بعد از عبور پارو ، شابلون همچنان با سطح تازه چاپ خورده در تماس باقی مانده ، بروز کوچکترین 
جابجایی در سطح چاپ شونده و یا شابلون باعث درهم آمیختگی و ادغام مرکب تازه چاپ خورده و تر در 

هم می شود.

کاهش سرعت چاپ همچنین کمک می کند که اثر " چسبندگی " ناخواسته بین شابلون و سطح تازه چاپ 
خورده کاهش یابد.

در ماشین های چاپ دوار ) استوانه ای ( دیگر نیاز ی به فرایند " خیزش " شابلون نمی باشد زیرا چرخش بستر 
استوانه ای ، خود پدیده و اثر مشابهی را ایجاد می نماید.) شکل 18- 4(

افزایش بیش از حد مقادیر فاصله جدایش و خیزش سبب بروز خطا و عدم دقت در تطابق طرح روی سطح نکته
چاپ شونده می شود.
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    شکل 4-18

فعالیت
تنظیم فاصله خیزش و جدایش شابلون در دستگاه های چاپ اسکرین دستگاه چاپ اسکرین مانند )شکل عملی

)4 – 19
 شرح فعالیت :

بستن شابلون فلزی در گیره هایی 
با  شابلون  تنظیمات  مخصوص 

توجه به طرح.
تنظیمات فاصله خیزش و جدایش 

با کمک هنرآموز .
کم کردن فاصله خیزش و جدایش 
و بدست آوردن عیب های چاپی .

زیاد کردن فاصله خیرش و جدایش 
و مشخص کردن عیب های چاپی .
فاصله  منطقی  و  درست  تنظیم 
به  بردن  پی  و  و جدایش  خیزش 

کیفیت چاپ مطلوب.

شکل 19– 4
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ابزار و وسایل مورد نیاز:

توضیحاتتعدادکاربردابزار ، وسیله ، مواد

کلاف فلزی یا چوبی در اندازه 
استاندارد

ترجیحاً فلزی باشد یک یا دو عددجهت چاپ

دستگاه چاپ سیلک مجهز به 
بازوهای گیرنده شابلون

یک عدد قرارگیری شابلون در آن

یک کیلوجهت چاپ کردنمرکب چاپ سیلک اسکرین
مرکب های پیگمنت – اورینت 

pvc یا

از جنس پلی یورتاندو عددجهت انجام مرکب دهی و چاپراکل

یک عددجهت قرار دادن سطوح چاپیمیز کار 
ساده یا مجهز به وکیوم 

)درصورت استفاده از کاغذ یا 
پلاستیک(

درباره  جدایش  شکل های 20-4 ، 21-4 و 22-4  بحث و گفتگو کنید.بحث کلاسی
 نتایح آنرا به هنرآموز خود به صورت مکتوب ارائه دهید.

    شکل 4-20

اسکوئیجی
مرکب

توری

سطح چاپیامولسیون
قاب شابلون

فیکسچر

    شکل 4-21

    شکل 4-22
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انتخاب ابعاد کلاف بستگی به سطح چاپ مورد نظر و همچنین نوع و طریق چاپ دارد . در هر صورت بایستی 
در اطراف سطح چاپ مورد نظر فضای خالی و کافی جهت انباشت مرکب چاپ ) Ink rest ( وجود داشته باشد. 

) Squeegee ( 1-3-4- ویـژگی هـای کلاف چاپ ماشینی : معمولا در چـاپ ماشینی جهت حرکت پاروی چـاپ 
در راستای عرض کلاف می باشد . تعیین فواصل افقی و خصوصا عمودی مابین کلاف و سطح چاپ مورد نظر 
) فضای انباشت مرکب (  بطور تجربی و از طریق آزمون برای هر نوع ماشین چاپ صورت می گیرد . کم بودن 
فضای انباشت مرکب باعث کاهش دقت در تطابق چاپ و عدم حصول کیفیت چاپ مناسب می شود . ابعاد 

ماشین چاپ نیز از طریق آزمونهای جداگانه مشخص می شود .
در چاپ روی پارچه اندازه سطح قابل چاپ و اندازه کلاف در ارتباط مستقیم با نوع سیستم پاروی چاپ بوده 

و بایستی مطابق توصیه سازنده ماشین چاپ تنظیم شود. 
بر خلاف کاربرد چاپ اسکرین در گرافیک ، چاپ روی پارچه معمولا بصورت چسبیده انجام می گیرد . یعنی 

بدین شکل که هیچ فاصله فیزیکی بین شابلون و سطح چاپ وجود ندارد .

شکل )23-4 (چه نکاتی را نشان می دهد؟ درباره آن بحث و گفتگو کنید و نتیجه را به هنرآموز خود به بحث کلاسی
صورت مکتوب ارائه دهید.

    شکل 4-23

    سطح چاپی

قاب قاب

توری اسکوئیجی

3ـ4ـ  ویژگی های کلاف و توری 

 اندازه کلاف چقدر باید از سطح چاپی بزرگتر باشد ؟
 کم بودن فضای انباشت مرکب  در کلاف چه مشکلی در چاپ  بوجو د می آورد؟

 اندازه راکل نسبت به کلاف چقدر باشد؟

آیا می دانید 
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2-3-4- میزان کشش توری: یکی از نکات مهم و اساسی  در شابلون ها کشش صحیح توری ها می باشد 
اگر توری مورد مصرف روی کلاف صحیح کشیده نشود ، می تواند عدم تطابق چاپ را بدنبال داشته باشد . 
به همین دلیل کشش توری باید با دستگاه کشش سنج اندازه گیری شود ، این کشش باید در سرتاسر توری 

یکسان باشد. 

4ـ4ـ پیچ ، لولا و گیره های  تنظیم شابلون

 چرا شابلونهای اسکرین نیاز به لولا یا گیره دارند؟
 نقش پیچ و لولاها و گیره های تنظیم، در کار چیست ؟

 کدامیک از گیره ها یا لولا ها برای کار چاپ بهتراست ؟ چرا؟

آیا می دانید 

در چاپ اسکرین می توان ازانواع پیچ و لولاو گیره های  مختلف برای بستن شابلون ها استفاده کرد . بسته به 
 نوع کار و دقت و سرعت می توان ازهریک از پیچ ولولاهاو گیره ها مختلف استفاده کرد.پیچ ولولاها و گیره های

شابلون در سرعت کار چاپ، بخصوص کارهای رنگی بسیار مؤثر است . در ادامه ویژگی های کاربردی هریک 
از اتصالات ذکر شده شابلون را به اختصار شرح می دهیم .

 1-4-4-  اتصال پیچ ولولا: از این اتصال بیشتر در کارهای چاپ دستی اسکرین مانند : چاپ روی کاغذ ،
پلاستیک در تیراژ پایین کاربرد دارد . شکل)24 - 4 تا  27-4 ( از مزایای دیگر پیچ و لولاها و گیره های 

شابلون برای آسان کردن کار نشان و سنجاق می باشد .

شکل 24 – 4 پیچ و  لولا با پایه نگهدارنده شابلون

  شکل 26– 4 پیچ و لولا به همراه خروسک

      شکل 25 – 4 نوع دیگر پیچ ولولابا شابلون

شکل )27-4( پیچ و لولا به همراه
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2-4-4- اتصال گیره : اتصالات گیره بیشتردر کارهای چاپ ماشینی استفاده می شود. این اتصالات نیز 
برای آسان کردن کار نشان و سنجاق و روی هم خوردن رنگ ها کار برد دارند. شکل های ) 28- 4 و 4-29 (

شکل  ) 29 -4 ( گیر ه شابلون در ماشین چاپ مجهز به وکیوم

شکل 28 – 4 گیره شابلون
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      شکل ) 30 – 4 ( گیره های شابلون در ماشین چاپ اسکرین چند رنگ 

ـ گیره شابلون های  چند رنگ: این گیره ها در ماشین های اسکرین چند رنگ و بیشتر برای چاپ انواع 
تی شرت و لباس های مختلف کاربرد دارد .ماشین های که از این گیره ها استفاده می کنند معمولا به همراه 
خشک کن هستند. همچنین می توان با سرعت و دقت بیشتر کار چاپ چند رنگ را انجام داد.شکل )4-30(

در هنگام کار با ماشین های اتوماتیک و نیمه اتوماتیک مواظب دستهایتان باشید و با نظارت هنرآموز خود با نکات ایمنی
آن کار کنید.

در هنگام کار و تنظیم شابلون وکار کردن با ماشین های اتوماتیک ایمنی کار را رعایت کنید.
در هنگام کار با رنگ های pvc نکات ایمنی رعایت شود.

توجهات 
زیست 

محیطی  
در صورت استفاده از مرکب های PVC حتما از هواکش مناسب در کارگاه استفاده کنید.

از ماسک و دستکش برای کار استفاده شود.
دفع ضایعات با توجه به اصول و استانداردهای زیست محیطی انجام شود.
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نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، زمان 
،مکان و...(

مراحل کار ردیف

3

دستگاه چاپ اسکرین - آچار آلن 
زمان 15 دقیقه تنظیم بازوهای شابلون 12

فاصله بازوها از یکدیگربا اندازه شابلون 
مطابقت دارد بازوها تنظیم است

1
فاصله بازوها از یکدیگربا اندازه شابلون 

مطابقت ندارد
فعالیت درست انجام 

نشده

3

بستن گل پیچ های شابلون
 زمان 10 دقیقه

قرارد ادن وبستن شابلون در 
فک بازوها 2

2 شابلون در فک بازوها درست قرار گرفته 
است انجام کامل فعالیت

1 شابلون محکم نیست انجام ناقص فعالیت

3

گونیا کردن شابلون با استفاده از 
گل پیچ های مخصوص بالا و پایین 

آوردن - جلو و عقب بردن  
زمان 15 دقیقه

تراز و گونیا کردن شابلون 32
شابلون گونیا است 

انجام درست فعالیت

1 شابلون گونیا نیست  انجام نادرست فعالیت

3

با استفاده از میز دستگاه و با توجه 
به ضخامت سطح چاپی

 زمان 15 دقیقه
تنظیم فاصله خیزش و جدایش 42 فاصله خیزش و جدایش صحیح است فعالیت درست انجام شده

1 فاصله خیزش و جدایش صحیح نیست فعالیت درست انجام 
نشده

2 رعایت بند 1 تا4
 N15L2  -1  تفکر خلاق

 2- استفاده از لباس کار - ماسک
 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 

 4- جلوگیري از هدر رفت مواد و مرکب

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی 
1و نگرش عدم رعایت هر مورد

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر
معیار شایستگی انجام کار  :

 کسب حداقل نمره 2 از مراحل  ....1.. و ..2.....و .....3... و 4
 کسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش 

 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

ارزشیابی تکوینی
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ارزشیابی شایستگی بستن شابلون چاپ توری

شرح کار:
1- تنظیم فاصله بازوهای گیرنده شابلون 2- تنظیم چپ و راست و جلو عقب شابلون 3-  تنظیم فاصله ی شابلون و 

سطح چاپي 
  

استاندارد عملکرد: 
 رعایت اصول بستن شابلون با توجه به میزان فشار و کشش استاندارد براساس جداول - رعایت اصول مربوط به فاصله ی

خیزش و جدایش توري از سطح چاپ شونده 
شاخص ها:

1-قرار گرفتن شابلون در دستگاه به صورت استاندارد 2- گونیا بودن شابلون 3- رعایت فاصله ی خیزش و جدایش 
4- قفل بودن شابلون

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

شرایط: 1- در محیط کارگاه 2- نور یکنواخت با شدت 400لوکس 3-تهویه استاندارد و دمانیْ cْ ± 3 20  4- ابزار آلات ، 
تجهیزات استاندارد و آماده به کار 5- زمان 60 دقیقه

کنواخت- 6000درجه کلوین- تهویه استاندارد

ابزار و تجهیزات: جعبه ابزار - دستگاه چاپ اسکرین- شابلون- سطوح چاپی- خط کش

 
معیار شایستگی: 

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره 
هنرجو

2تنظیم فاصله بازوهای گیرنده شابلون1
1تنظیم چپ و راست و جلو عقب شابلون2
1تنظیم فاصله ی شابلون و سطح چاپي3

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
2

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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واحد یادگیری 4-2 

 شایستگی بستن کلیشه چاپ بالشتکی

  شکل نشان دهنده جای نصب کلیشه و سیستم مرکبدهی در سیستم مرکبدان باز یا بسته یک دستگاه 
چاپ بالشتکی است.

اســتاندارد عملکــرد: پــس از اتمــام ایــن واحــد یادگیــری هنرجویــان موفق به کســب شایســتگی های 
بســتن کلیشــه چــاپ بالشــتکی و شــابلون چاپ تــوری خواهنــد بود.

 فرم چاپ بالشتکی را چه می نامند؟
 تاکنون فرم چاپ بالشتکی را از نزدیک دیده اید؟

 چگونه فرم چاپ بالشتکی را در دستگاه چاپ نصب می کنند؟

آیا می دانید 
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 بستن کلیشه چاپ بالشتکی در سیستم مرکبدان باز و بسته با هم متفاوتند؟
 تفاوتهای بستن کلیشه در این دو سیستم چه هستند؟

آیا می دانید 

4ـ سیستم مرکب دهی چاپ بالشتکی 5 ـ

شکل 31-4 سینی مرکب )مرکبدان(

جای نصب کلیشه

محل نگه داری مرکب

در فصــل قبــل آموختیــد کــه چــاپ بالشــتکی شــامل دو روش مرکبــدان بــاز و بســته اســت. روش چــاپ 
هــر کــدام بــه صــورت شــماتیک توضیــح داده شــد. اکنــون چگونگــی فــرم چــاپ، اجــزا سیســتم مرکبدهــی 

در هــر دو روش و چگونگــی نصــب آنهــا را فــرا خواهیــم گرفــت. 

1-5-4- اجــزا سیســتم مرکبدهــی در روش مرکبــدان بــاز: اجــزای سیســتم مرکبدهــی در روش 
 مرکبــدان بــاز عبارتنــد از: ســینی مرکــب، تیغــه داکتــر، تیغــه گیــر، غلتــک مرکــب پخــش کــن، غلتــک گیر 

و پایه مرکبدهی. در ادامه شرح کارکرد هر یک را به اختصار توضیح می دهیم.
الــف- ســینی مرکــب: ایــن قطعــه شــامل دو قســمت عمــده اســت کــه یکــی محــل نگهــداری مرکــب 

و دیگــری محــل نصــب کلیشــه بــر روی آن اســت. شــکل 4-31
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شکل 32-4 تیغه )داکتر بلید(

شکل 33-4 تیغه گیر

ب- تیغــه داکتــر )Doctor Blade(: ایــن قطعــه وظیفــه پــاک کــردن مرکــب از روی ســطح کلیشــه 
ــف  و  ــای مختل ــدازه ه ــوع کلیشــه در ان ــتگاه و مســاحت و ن ــوع دس ــه ن ــه ب ــا توج ــده دارد و ب ــر عه را ب

ــکل 4-32 ــوند. ش ــی ش ــاخته م ــر س ــای 0/002، 0/004 و 0/006 میلیمت ضخامت ه

ــه و  ــرار گرفت ــر بلیــد داخــل آن ق ــن قطعــه از دو قســمت تشــکیل شــده کــه داکت ــر: ای ــه گی پ- تیغ
ــکل 4-33 ــود. ش ــی ش ــب م ــتگاه نص ــد در دس ــر بلی ــیله آن داکت به وس
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شکل 34-4 غلتک مرکب پخش کن

شکل 35-4 غلتک گیر 

ت- غلتــک مرکــب پخــش کــن: وظیفــه ایــن قطعــه برداشــت مرکــب از ســینی مرکــب و انتقــال آن 
بــر روی کلیشــه اســت.  شــکل 4-34

ث- غلتک گیر: بوسیله این قطعه غلتک را به دستگاه نصب می کنیم. شکل 4-35
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شکل 36-4 علمک یا پایه مرکبدهی

ج- علمــک یــا پایــه مرکبدهــی: بــا اســتفاده از ایــن قطعــه تمامــی قطعــات داکتــر بلیــد، تیغــه گیــر، 
غلتــک و غلتــک گیــر را بــه صــورت یــک مجموعــه بــه هــم متصــل کــرده و بــا حرکــت رفــت و برگشــتی 
انتقــال مرکــب بــه قســمتهای گــود شــده کلیشــه )مناطــق چاپــی( و پــاک کــردن مرکــب اضافــه از روی 

کلیشــه )مناطــق غیــر چاپــی( انجــام مــی گیــرد. شــکل 4-36

  از ابزار مناسب و سالم استفاده کنید نکات ایمنی
  هنگام بستن پیچ و مهرها از سفت کردن بیش از حد آنها پرهیز کنید 

  قطعات باید تمیز و عاری از هرگونه آلودگی و مرکب خشک شده باشند
  از عجله، شتاب و بی دقتی دوری کنید 
  به انگشتان و قطعات صدمه وارد نکنید.
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شکل 37-4 قسمتهای سیستم مرکبدهی

شکل 37-4 نشاندهنده سیستم مرکبدهی کدام روش چاپ بالشتکی است؟کار کلاسی
ــه هنــر آمــوز  قســمتهای مختلفــی کــه ایــن شــکل شــماره گــذاری شــده اســت را لیســت کــرده و ب

ــه دهیــد. خــود ارائ

6
5

432

1
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2-5-4 - بســتن فــرم چــاپ یــا کلیشــه در روش مرکبــدان بــاز: مراحــل اجــرای کار بــه شــرح 
زیــر اســت:

 الــف- ابتــدا پیــچ هــای تیغــه گیــر شــل کــرده و داکتــر بلیــد را داخــل آن قــرار مــی دهیــم )شــکل 4-38(
پــس از تنظیــم داکتــر بلیــد در ابتــدای برجســتگی قســمت بزرگتــر تیغــه گیــر پیــچ هــای آن را ســفت 

مــی کنیــم. )شــکل 4-39(

ب- غلتــک را داخــل غلتــک گیــر بــه صــورت کشــویی در جــای خــود قــرار داده )شــکل 40-4( ســپس 
غلتــک گیــر را بــه صفحــه علمــک متصــل مــی کنیم.)شــکل 4-41(

)شکل 4-38(

)شکل 4-40(

)شکل 4-39(

)شکل 4-41(

ــینی  ــرده و س ــل ک ــز را ش ــچ ترم پ- پی
مرکــب )مرکبــدان( را روی دســتگاه نصــب 
ــچ  ــپس پی ــکل 42-4(، س ــم )ش ــی کنی م

ــم.  ــی کنی ــفت م ــز را س ترم

پیچ ترمز
محل نصب مرکبدان

)شکل 4-42(

داکتر بلید

برجستگی تیغه گیر

پیچ های سفت کردن
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 ت- بــرای نصــب علمــک، ابتــدا آن را به ســمت بــالا قرارداده )شــکل 43-4(، ســپس با اســتفاده از پیچ های
 مربوطه بر روی دستگاه نصب می کنیم. )شکل 4-44(

ث- در ایــن مرحلــه بایــد تیغــه گیــر را روی علمــک نصــب کنیــم. بــرای ایــن کار ابتــدا شــیار تیغــه گیــر 
را بــه صــورت کشــویی بــر روی پیــن هــای علمــک قــرار داده )شــکل 45-4(، ســپس گل پیــچ آن را ســفت 

مــی کنیــم )شــکل 4-46(. 

پین های علمک

)شکل 4-43( )شکل 4-44(

)شکل 4-45( )شکل 4-46(

چنانچــه دســتگاه در حالــت اســتفاده بــرای روش بســته قــرار داشــته و نگهدارنــده مخــزن مرکــب از روی نکته
 دســتگاه بــاز نشــده، اول پیــچ هــای آن را باز کــرده و نگهدارنده مخزن مرکب را از دســتگاه جــدا می کنیم

 تا برای نصب علمک مشکلی وجود نداشته باشد.

گل پیچ
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ــق شــکل 48-4 پیــچ را در جهــت  ــن )شــکل 47-4( را شــل کــرده، ســپس مطاب ج- اکنــون دو پیــچ آل
حرکــت عقربــه هــای ســاعت مــی چرخانیــم تــا صفحــه پلیــت روی مرکبــدان شــل شــود، بعــد کلیشــه را 
از فضــای ایجــاد شــده بطوریکــه مناطــق چاپــی یــا حکاکــی شــده آن رو بــه بــالا باشــد )شــکل49-4(، بــه 

صــورت کشــویی روی مرکبــدان قــرار مــی دهیــم. )شــکل 4-50(. 

)شکل 4-47( )شکل 4-48(

)شکل 4-49( )شکل 4-50(

چ- ســپس مطابــق شــکل 48-4 پیــچ را در خــلاف جهــت حرکــت عقربــه هــای ســاعت مــی چرخانیــم تــا 
صفحــه پلیــت روی مرکبــدان ســفت شــود، و بــرای ثابــت مانــدن تنظیمــات هنــگام حرکــت و فشــار داکتــر 

بلیــد بــر روی کلیشــه، دو پیــچ آلــن )شــکل 47-4( را ســفت مــی کنیــم.
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

  از ابزار مناسب و سالم استفاده کنیدنکات ایمنی
  هنگام بستن پیچ و مهره ها از سفت کردن بیش از حد آنها پرهیز کنید 
  قطعات باید تمیز و عاری از هرگونه آلودگی و مرکب خشک شده باشند

  از عجله، شتاب و بی دقتی دوری کنید
  به انگشتان و قطعات صدمه وارد نکنید

ــه حــلال   ــت را ب ــه نظاف ــب، پارچ ــردن مرک ــز ک ــرای تمی ــزد و ب ــن نری ــه و زمی   حــلال را روی قطع
ــد. ــتفاده کنی ــتیکی اس ــتکش لاس ــد. از دس ــته کنی آغش

فعالیت
هنرجویــان گرامــی بــا نظــارت هنرآمــوز محترمتــان، الــف- تیغــه داکتــر را در تیغــه گیــر قــرار داده و کارگاهی

پیــچ هــای آن را ســفت کنیــد. ب- غلتــک رنــگ پخــش کــن را درون غلتــک گیــر جــای دهیــد.
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ابزار و وسایل مورد نیاز:

فعالیت
ــا نظــارت هنرآمــوز محترمتــان، قســمتهای مختلــف سیســتم مرکبدهــی و فــرم عملی ــان گرامــی ب هنرجوی

ــاز کنیــد. ــاز را در دســتگاه نصــب کنیــد، ســپس آنهــا را ب چــاپ بالشــتکی بــه روش ب

تصویرکاربردتعریفنوع وسیله یا مواد

 آلن
دسته آلن

2-10
باز کردن و بستن پیچ 

و مهره

داکتر بلید به طول 10 تیغه داکتر
پاك کردن مرکبسانتی متر

تیغه گیر به طول 10 تیغه گیر 
نگهدارنده تیغهسانتی متر

انتقال مرکب  به مناطق پخش کردن مرکبغلتک
چاپی کلیشه

متناسب با طول تیغه غلتک گیر
نگهدارنده غلتکداکتر

پارچه نظافت
از جنس نرم و بدون پرز 
در ابعاد 15 در 20 سانتی 

متر

برای نظافت و پاك 
کردن آلودگی ها و 

مرکب

تینر یا بنزین 200 میلی حلال
لیتر

پاك کردن آلودگی ها و 
مرکب
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

ــی در روش  ــتم مرکبده ــزای سیس ــته:  اج ــی در روش بس ــتم مرکبده ــزای سیس 3-5-4 - اج
مرکبــدان بســته عبارتنــد از: کاپ یــا مخــزن مرکــب )شــکل 51-4(، میــز کاپ مرکــب )شــکل 52-4( و 

ــده مخــزن مرکــب )شــکل 4-53( ــا نگهدارن ــر ی کاپ گی

شکل 51-4 نشان دهنده یک مخزن مرکب از دو زاویه مختلف

شکل 52-4 نشان دهنده نگهدارنده مخزن مرکبشکل 53-4 نشان دهنده میز مخزن مرکب
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بحث کلاسی

ــاز،  ــدان ب ــر خــلاف روش مرکب ــدان بســته ب ــا کاپ )Cup( : در روش مرکب ــب ی ــزن مرک ــف- مخ ال
مرکــب درون مخزنــی بســته ریختــه و نگهــداری مــی شــود. بــه طــور کلــی کاپ یــا مخــزن مرکــب، وظیفــه 
ــه قســمتهای گــود کلیشــه و پــاک کــردن مرکــب از قســمتهای غیــر گــود  نگهــداری و انتقــال مرکــب ب
ــای کلیشــه  ــه درون گودیه ــو مرکــب را ب ــه ســمت جل ــگام حرکــت ب ــر عهــده دارد. کاپ هن کلیشــه را ب
)مناطــق چاپــی( انتقــال داده و در مســیر برگشــت یــا حرکــت بــه ســمت عقــب، عمــل تیغــه کشــی )ماننــد 
داکتــر بلیــد( بوســیله لبــه رینــگ یــا حلقــه مخــزن انجــام مــی شــود باعــث پــاک شــدن مرکــب از روی 

قســمتهای غیــر گــود )مناطــق غیــر چاپــی( مــی شــود. شــکل 4-54

شکل 2-54

انتقال مرکب به مناطق چاپیتیغه کشی مناطق غیر چاپی

حرکت رفت و برگشت مخزن مرکب

بــا توجــه بــه شــکل 25-4، متوجــه مــی شــویم کــه مخــزن مرکــب بــه صــورت واژگــون بــر روی پلیــت 
یــا همــان فــرم چــاپ قــرار گرفتــه اســت، بــه نظــر شــما چــه عاملــی باعــث مــی شــود مرکــب از درون 

ظرفــش ریــزش نکنــد؟ در گــروه 4 نفــره بحــث و نتیجــه را بــه هنرآمــوز خــود ارائــه دهیــد.

ـ ویژگــی مخــزن: ایــن مخــزن بــه صــورت یــک تکــه یــا چنــد تکــه فلــزی یــا ســرامیکی و در ابعــاد 
ــن  ــود. همچنی ــی ش ــاخته م ــر س ــر 40 - 80 - 90 - 120 - 135 و .... میلیمت ــزرگ و قط ــک و ب کوچ
بعضــی از مخزنهــا مجهــز بــه آهــن ربــا هســتند )Magnetic Ink Cup( بــه دو نــوع آهنــــربای مرکــزی 
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

شکل 55-4 مخزن مرکب آهن ربای مرکزی شکل 56-4 مخزن مرکب آهن ربای پیرامونی

شکل 57-4 نمای بالا و نمای جانبی مخزن مرکب

ـ مشخصات فنی مخزن مرکب:A ارتفاع دیواره کاپ-B ارتفاع رینگ-C ضخامت دیواره کاپ-ID قطر 
داخلی- OD قطر خارجی کاپ) شکل4-57( 
به عنوان نمونه: یک کاپ اندازه 120 میلیمتر

ABCODIDاندازه

120mm9.503.33.5127120

هرکدام از کاپهای آهن ربایی مرکزی و پیرامونی دارای چه مزایا و معایبی هستند؟
مــی توانیــد چنــد ســطر در ایــن مــورد بنویســید؟ در گــروه 4 نفــره بحــث کــرده و نتیجــه را بــه صــورت 

مکتــوب بــه هنــر آمــوز خــود ارائــه دهیــد.

آیا می دانید 

Central Magnetic( )شــکل 55-4( و یــا آهــن رباهــای پیرامونــی )شــکل 56-4( ســاخته مــی شــوند. 



164

ب- بســتن فــرم چــاپ )کلیشــه( در روش مرکبــدان بســته: مراحــل اجــرای کار بــه شــرح زیــر 
اســت:

  ابتــدا پیــچ هواگیــری مخــزن مرکــب را ســفت کــرده )شــکل 58-4( و در آن را می بندیم )شــکل 4-59(.
ــا اســتفاده از هــوای  ــد(، ب ــوان مرکــب نفــوذ مــی کن ــه درون لی ــن پیــچ شــل باشــد هــوا ب  )چنانچــه ای

ــکل 4-60(. ــم )ش ــی کنی ــاک م ــاری پ ــرد و غب ــه گ ــزن را از هرگون ــرده درون مخ فش

شکل 4-58 

شکل 4-59  شکل 4-60 
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

   مرکــب را داخــل مخــزن ریختــه و بــرای جلوگیــری از ورود گــرد و غبــار بــه داخــل مرکــب درپــوش 
مخــزن را بــر روی آن قــرار مــی دهیــم.  )شــکل 4-61(

  کلیشــه را روی میــز مخــزن مرکــب قــرار داده )ســطح میــز و ســطح زیریــن کلیشــه کامــلا تمیــز و عاری 
ــا ایــن دو ســطح برهــم منطبــق و ممــاس شــود(، کلیشــه  ــه گــرد و غبــار و برجســتگی باشــد ت از هرگون
را روی پیــن ثابــت میــز جــای گــذاری کــرده، ســپس پیــچ پشــت پیــن متحــرک را شــل کــرده و منفــذ 
دیگــر کلیشــه را روی آن تنظیــم و منطبــق مــی کنیــم ســپس پیــچ آن را ســفت مــی کنیــم. شــکل 4-62

شکل 4-61 

شکل 4-62 

پین ثابت

پین متحرك و قابل تنظیم

ســطح گــود شــده بــر روی کلیشــه )طــرح چاپــی( بایــد بــه ســمت داخــل مرکبــدان قــرار داده شــود تــا نکته
عمــل مرکــب گیــری و چــاپ صــورت بگیــرد.
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   درپــوش مخــزن مرکــب را بــر مــی داریــم )شــکل 63-4(، ســپس میــز و کلیشــه را بــه صــورت واژگــون 
روی آن قــرار مــی دهیــم. )شــکل 4-64(

شکل 4-63  شکل 4-64 

   بــرای نصــب نگهدارنــده مخــزن مرکــب )کاپ گیــر(، ابتــدا پایــه آن را بــه ســمت جلــو حرکــت داده 
 )شــکل 65-4(، ســپس بــا اســتفاده از پیــچ مربوطــه آن را بــر روی دســتگاه نصب مــی کنیم. )شــکل 4-66(

شکل 4-65  شکل 4-66 

چنانچــه دســتگاه در حالــت اســتفاده بــرای روش بــاز قــرار داشــته و علمــک از روی دســتگاه بــاز نشــده، نکته
اول پیــچ آن را بــاز کــرده و علمــک را از دســتگاه جــدا مــی کنیــم تــا بــرای نصــب نگهدارنــده مخــزن 

مرکــب مشــکلی وجــود نداشــته باشــد.
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

ــاد  ــرای ایــن کار ابتــدا ب   در ایــن مرحلــه بایــد میــز و مخــزن مرکــب را روی دســتگاه نصــب کنیــم. ب
دســتگاه بایــد قطــع باشــد، )شــکل 67-4( ســپس میــز و لیــوان مرکــب را درون نگهدارنــده ی آن قــرار داده 

و تنظیــم مــی کنیــم، بعــد پیــچ ترمــز را ســفت مــی کنیــم )شــکل 4-68( .

شکل 4-67 

شکل 4-68 

 از ابزار مناسب و سالم استفاده کنید نکات ایمنی
  هنگام بستن پیچ و مهره ها از سفت کردن بیش از حد آنها پرهیز کنید 
  قطعات باید تمیز و عاری از هرگونه آلودگی و مرکب خشک شده باشند 

  از عجله، شتاب و بی دقتی دوری کنید 
  به انگشتان و قطعات صدمه وارد نکنید 

ــه حــلال   ــت را ب ــه نظاف ــب، پارچ ــردن مرک ــز ک ــرای تمی ــزد و ب ــن نری ــه و زمی   حــلال را روی قطع
ــد. ــتفاده کنی ــتیکی اس ــتکش لاس ــد. از دس ــته کنی آغش

فعالیت
فهرســتی از وســایلی کــه فکــر مــی کنیــد بــا ایــن روش چــاپ مــی شــوند، را لیســت کنیــد و در مــورد کلاسی

نحــوه چــاپ آنهــا بــا هــم تبــادل نظــر کنیــد. ســپس نتیجــه رابــه هنرآمــوز خــود ارائــه دهیــد.
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شکل 4-69 

الف- ابتدا باد دستگاه را با استفاده از شیر قطع و وصل آن خالی می کنیم. شکل 4-69

ب- با شل کردن پیچ های بالشتک، آن را از دستگاه جدا می کنیم. شکل 4-70  

پ- در ایــن مرحلــه بایــد تیغــه گیــر را از روی علمــک 
ــل  ــک را ش ــچ علم ــدا گل پی ــن کار ابت ــرای ای ــم. ب ــاز کنی ب
کــرده و تیــغ گیــر را بــه صــورت کشــویی از روی علمــک در 

می آوریــم. شــکل 4-71

شکل 4-70 

شکل 4-71 

4-5-4 - باز کردن فرم چاپ در روش مرکبدان باز:مراحل اجرای کار به شرح زیر است:
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ت- ســپس بــا بــاز کــردن پیــچ علمــک، آن را بــه همــراه مجموعــه مرکــب پخــش کــن  از دســتگاه جــدا 
مــی کنیــم. شــکل 4-72  

ــزی را  ــچ مرک ــق شــکل 74-4 پی ــرده، ســپس مطاب ــن )شــکل 73-4( را شــل ک ــچ آل ــون دو پی ث- اکن
در جهــت حرکــت عقربــه هــای ســاعت مــی چرخانیــم تــا صفحــه پلیــت روی مرکبــدان شــل شــود، بعــد 
کلیشــه را از فضــای ایجــاد شــده بــه صــورت کشــویی از روی مرکبــدان خــارج مــی کنیــم. )شــکل 4-75(. 

شکل 4-73  شکل 4-74 

شکل 4-75 

شکل 4-72 
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ج- مطابق شکل گل پیچ ترمز را شل می کنیم. شکل 4-76  

شکل 4-76 

شکل 4-77 

 چ- مجموعــه  ســینی مرکــب و کلیشــه را بــه صــورت کشــویی از دســتگاه خــارج مــی کنیم. )شــکل 4-77( 

فعالیت
فهرســتی از وســایلی کــه فکــر مــی کنیــد بــا ایــن روش چــاپ مــی شــوند، را تهیــه کنیــد و در مــورد کلاسی

نحــوه چــاپ آنهــا بــا هــم تبــادل نظــر کنیــد. ســپس نتیجــه رابــه هنرآمــوز خــود ارائــه دهیــد.
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الف- ابتدا باید باد دستگاه را با استفاده از شیر قطع و وصل آن خالی می کنیم. شکل 4-78

ب- با شل کردن پیچ های بالشتک، آن را از دستگاه جدا می کنیم. شکل 4-79  
شکل 4-78 

پ- ابرویــی نگهدارنــده ی مخــزن مرکــب )کاپ گیــر( را در مــی آوریــم و نگهدارنــده مخــزن مرکــب را بــه 
ســمت عقــب حرکــت مــی دهیــم. شــکل 4-80  

شکل 4-79 

شکل 4-80 

 5-5-4- بــاز کــردن فــرم چــاپ در روش مرکبــدان بســته: مراحــل اجــرای کار به شــرح زیر اســت:
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شکل 4-82 

شکل 4-83 

ج- مجموعه  میز مخزن مرکب را به صورت کشویی از دستگاه خارج می کنیم. )شکل 4-83( 

 ت- بــا بــاز کــردن پیــچ هــای نگهدارنــده ی مخــزن مرکــب آن را از دســتگاه جــدا مــی کنیم. شــکل 4-81  

ث- مطابق شکل گل پیچ ترمز را شل می کنیم. شکل 4-82  

شکل 4-81 
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ــا شــل کــردن پیــچ متحــرک میــز  چ- مخــزن مرکــب را از روی کلیشــه جــدا کــرده )شــکل 84-4( و ب
ــم. )شــکل 4-86(  ــی کنی )شــکل 85-4(، کلیشــه را از روی آن جــدا م

شکل 4-86 

شکل 84-4 شکل 4-85 

توجهات 
زیست 

یکــی از آلودگــی هــای زیســت محیطــی، تبخیــر و آزاد شــدن حلالهــا و ســرایت مرکــب و مواد شــیمیایی محیطی  
در محیــط و زمیــن اســت، بنابرایــن بایــد از آلودگــی جلوگیری شــود.

فهرســتی از وســایلی کــه فکــر مــی کنیــد بــا ایــن روش چــاپ مــی شــوند، را لیســت کنیــد و در مــورد کار کلاسی
نحــوه چــاپ آنهــا بــا هــم تبــادل نظــر کنیــد. ســپس نتیجــه را بــه هنرآمــوز خــود ارائــه دهیــد.
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ابزار و وسایل مورد نیاز:

فعالیت
ــی عملی ــارت و راهنمای ــا نظ ــته را ب ــه روش بس ــتکی ب ــاپ بالش ــه چ ــی و کلیش ــتم مرکبده ــزای سیس اج

ــد. ــاز کنی ــا را ب ــپس آنه ــد، س ــب کنی ــان نص ــوز محترمت هنرآم

تصویرکاربردتعریفنوع وسیله یا مواد

دسته آلن آچار آلن
2-10

باز کردن و بستن
 پیچ و مهره

کاپ 90 یا 120 میلی مخزن مرکب
نگهداری مرکبمتری

نگهدارنده متناسبنگهدارنده کاپ
 با ابعادکاپ

نصب کاپ
 روی دستگاه

میز متناسب میز فلزی مرکب
با اندازه کاپ

نصب کاپ و کلیشه 
روی آن

کلیشه متناسب کلیشه
فرم چاپبا اندازه کاپ

دستگاه چاپ 
بالشتکی

دستگاه چاپ بالشتکی
انجام چاپ تک رنگ



175

تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

)Pad( 4 ـ بالشتک یا پد 6 ـ

شکل 4-87 

بالشــتک هــا از جنــس لاســتیکی ســیلیکون و انعطــاف پذیــر در شــکلهای مختلــف ســاخته مــی شــوند. بــا 
ــا فشــار بــر روی قطعــه  فشــرده شــدن روی کلیشــه، مرکــب داخــل گودیهــای آن را برداشــته و ســپس ب
چاپــی مرکــب برداشــت شــده را بــه آن منتقــل مــی کننــد. ســطح بالشــتک بایــد ســاختاری یکنواخــت و 

یکدســت داشــته و نســبت بــه مــواد موجــود در مرکــب، حلالهــا و ســطوح چاپــی مقــاوم باشــد.
ــدی  ــرم، متوســط و ســخت تقســیم بن ــته ن ــه دس ــه س ــور HA( ب ــه ســختی )ش ــر درج بالشــتک از نظ

ــرد. ــه ک ــر توج ــوارد زی ــه م ــد ب ــاپ، بای ــرای چ ــب ب ــتک مناس ــاب بالش ــرای انتخ ــوند. ب می ش
  اندازه طرح چاپی: اندازه بالشتک باید 10 تا 20 درصد بزرگتر از طرح چاپی باشد.

  شکل قطعه چاپی: سطح قطعه چاپی تخت یا دارای پستی بلندی )زبری( است.
  سختی قطعه چاپی: قطعه چاپی دارای ساختاری سخت یا نرم است.

چــرا در شــکل 87-4 نــوک بالشــتک بــه صــورت زاویــه دار اســت؟ چــرا بــه صــورت تخــت نیســت؟ از 
فصــل ســوم همیــن کتــاب مــی توانیــد) توضیحــات و شــکلهای 24-3 و 32-3( اســتفاده کنیــد.

آیا می دانید 
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1-6-4 -ســاختن بالشــتک: بالشــتک هــا از ترکیــب کــردن روغــن ســیلیکون و مــاده ســخت کننــده 
)کاتالیســت( ســاخته مــی شــوند. میــزان روغــن، تعییــن کننــده درجــه ســختی آن اســت. بــه طــور معمــول 
ــرای  ــوارد ب ــی در بعضــی از م ــا 20 درجــه A اســت ول ــن 10  ت ــای ســختی A بی ــر مبن درجــه شــور ب
کارهــای خــاص ایــن ســختی مــی توانــد  تغییــر کنــد. ســختی بالشــتک را بــا ســختی ســنج یــا دورمتــر 

)Durometer( عقربــه ای یــا دیجیتالــی ســنجیده مــی شــود. )شــکل  4-88(

2-6-4- مراحل ساخت بالشتک: مراحل اجرای کار به شرح زیر است:
ــه یــک قالــب نیــاز داریــم. ســطح داخلــی  ــرای ســاخت یــک بالشــتک، ابتــدا ب ــب: ب ــه قال ــف- تهی ال
قالــب بایــد کامــلا صــاف و صیقلــی بــوده و  هیچگونــه ذرات خارجــی و گــرد و غبــاری داخــل آن نباشــد. 

شــکل 4-89

شکل  88-4 سختی سنج عقربه ای و دیجیتالی

شکل 89-4 قالب یک بالشتک استاندارد
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 ب- ترکیــب مایع ســیلیکونی و روغن ســیلیکون: مایع ســیلیکونی و روغن ســیلیکون )شــکل 4-90(
  را بــا هــم ترکیــب کــرده و مخلــوط را خــوب هــم مــی زنیــم تــا یکدســت و یکنواخت شــود. )شــکل 4-91(

پ- اضافــه کــردن ســخت کننــده: ســخت کننــده )Catalyst( را بــه مخلــوط اضافــه کــرده و مخلــوط 
را هــم مــی زنیــم تــا بــه صــورت یکدســت و یکنواخــت در آیــد. )شــکل 4-92(

شکل 90-4 روغن و مایع سیلیکونیشکل 91-4 ترکیب روغن و مایع سیلیکونی

شکل 92-4 اضافه کردن سخت کننده به ترکیب روغن و مایع سیلیکونی

ــت. نکته ــیلیکونی اس ــع س ــن و مای ــب روغ ــولا 10% وزن ترکی ــی، معم ــر وزن ــده از نظ ــخت کنن ــزان س می
ــن مســئله  ــد ســاخت ســریعتر انجــام مــی شــود و ای ــان فراین ــزان بیشــتر شــود، زم ــن می چنانچــه ای

ــد شــد. ــث ایجــاد مشــکل و دردســر خواه باع



178

 ت- پــس از اضافــه کــردن ســخت کننــده، مخلــوط را بــدون حرکــت و ســاکن بــر روی میــز قرار مــی دهیم
تا برای قالب ریزی آماده شود. 

شکل 93-4 ترکیب روغن و مایع سیلیکونی

ث- مرحلــه قالــب ریــزی: در ایــن مرحلــه مخلــوط لاســتیک ســیلیکونی را درون قالــب بالشــتک ریختــه و 
منتظــر مــی مانیــم تــا بالشــتک شــکل بگیــرد آمــاده شــود.  )شــکل 4-94(

شکل 94-4 ترکیب روغن و مایع سیلیکونی

چنانچــه ایــن مرحلــه رعایــت نشــود، در بعضــی از قســمتها مخلــوط لاســتیک ســیلیکونی ســفت شــد و نکته
هنــگام قالــب ریــزی دچــار مشــکل خواهیــم شــد. )شــکل 4-93(

چنانچــه ایــن مرحلــه رعایــت نشــود، در بعضــی از قســمتها مخلــوط لاســتیک ســیلیکونی ســفت شــد و نکته
هنــگام قالــب ریــزی دچــار مشــکل خواهیــم شــد.
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قبــل چســباندن صفحــه چوبــی بــه ســطح بالشــتک، بایــد ســوراخ مربــوط بــه دســته اتصــال بالشــتک نکته
بــه دســتگاه چــاپ روی صفحــه چوبــی ایجــاد شــده باشــد.

ج- بعــد از ســفت شــدن بالشــتک، یــک تختــه چوبــی چنــد لایــه یــا پلاســتیکی و یــا آلومینیومــی را بــه 
عنــوان پایــه بالشــتک، بــا چســب مــی چســبانیم تــا بالشــتک را بتوانیــم بــه دســتگاه چــاپ متصــل کنیــم. 

)شــکل 4-95(

شکل 95-4 اتصال صفحه چوبی به بالشتک
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ابزار و وسایل مورد نیاز:

فعالیت
هنرجویان گرامی، با نظارت و راهنمایی هنرآموز محترمتان یک بالشتک بسازید.عملی

تصویرکاربردتعریفنوع وسیله یا مواد

قالب یا اندازه بالشتک قالب
قالب گیریاستاندارد

به میزان 50 درصد حجم مایع سیلیکونی
برای ساخت بالشتکقالب

به میزان 70 درصد حجم روغن سیلیکونی
برای ساخت بالشتکقالب

سخت کننده
سخت کننده سیلیکون 

به میزان 15 درصد حجم 
قالب

برای سخت شدن مخلوط 
قالب گیری شده

تخته به ضخامت 5 تخته چوبی
میلی متر و به اندازه قالب

برای نصب پیچ T شکل 
بالشتک

برای نصب بالشتکپیچ T شکل 1 عددپیچ 

برای ترکیب موادبه حجم 1 لیترظرف پلاستیک

برای هم زدن ترکیبمیله فلزی یا پلاستیکیمیله همزن

بشر یا پیمانه مدرجپیمانه
نیم و یک لیتری

برای اندازه گیری حجم 
مواد
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3-6-4 -کاربــرد انــواع بالشــتک هــا: باتوجــه بــه انــواع ســطوح و قطعــات چاپــی، نیــاز به بالشــتکهای 
گوناگونــی مــی باشــد کــه برخــی از آنهــا بــه شــرح زیر اســت.

ــف وســیعی از ســطوح صــاف و  ــرای طی   بالشــتک مخروطــی اســتاندارد: ب
ــکل 4-96 ــرد دارد. ش ــدار کارب بافت

  بالشــتک مخروطــی گــرد: بــرای ســطوح منحنــی و گــرد بــه کار مــی رود. 
شــکل 4-97

ــی رود.  ــه کار م ــع ب ــوش و مرب ــطوح چهارگ ــرای س ــع ای: ب ــتک مرب   بالش
ــکل 4-98 ش

ــی رود.  ــه کار م ــکل ب ــتطیل ش ــطوح مس ــرای س ــتطیلی: ب ــتک مس   بالش
ــکل 4-99 ش

ــه کار مــی رود. شــکل  ــرای ســطوح چهارگــوش ب   بالشــتک زیــن اســبی: ب
4-100

ــه آب  ــل لول ــک مث ــطوح باری ــرای س ــتک ســقف شــیروانی )شــیبدار(: ب   بالش
ــکل 4-101 ــرد. ش ــی گی ــرار م ــتفاده ق ــورد اس م

شکل 4-96

شکل 4-97

شکل 4-98

شکل 4-99

شکل 4-100

شکل 4-101
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  بالشــتک دونــات)Donut(: بــرای قطعاتــی کــه ســطح چــاپ آنهــا پاییــن تــر از ســطح دیگــر آن اســت 
از ایــن نــوع بالشــتک اســتفاده مــی شــود. )شــکل 102-4( ماننــد چــاپ بــر روی دســتگاه تنظیــم شــعله 

اجــاق گازهــا. شــکل 4-103  

  بالشــتکهای اســتوانه ای: ایــن پــد در صنایــع غذایــی و کارخانــه هــای صنعتــی بــرای درج کــد و چــاپ 
طــرح ماننــد درهــای پلاســتیکی بطــری هــای نوشــابه مــورد اســتفاده قــرار مــی گیرنــد. شــکل4-104

  بالشــتکهای ویــژه: بــرای چاپ ســطوح پیچیــده به بالشــیکهای 
ویــژه و سفارشــی شــده نیــاز اســت، ایــن بالشــتک هــا بــا توجــه 
ــژه و  ــکلی وی ــاپ دارای ش ــرح چ ــی و ط ــه چاپ ــکل قطع ــه ش ب
ــد. ــالا دارن ــه بالشــتک هــای ذکــر شــده در ب متفاوتــی نســبت ب

4-105 شکل 

شکل 4-102 شکل 4-103

شکل 4-104

شکل 4-105
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شکل 4-106

هنرجویــان عزیــز، در مــورد شــکل 106-4 در گــروه هــای4 نفــره بحــث و بررســی کنیــد ســپس نتیجــه بحث کلاسی
گفتگوهــای خــود را بــا هنرآمــوز محترمتــان درمیــان گذاشــته و در صــورت نیــاز از ایشــان راهنمایــی 

بگیریــد. 

  بالشــتک هــا را بــه دور از نــور خورشــید و هــوای خیلــی گــرم و یــا خیلــی ســرد و داخــل جعبــه هــای نکات ایمنی
کارتنــی یــا کمــد نگهــداری کنید.

 از تمــاس ســطح ســیلیکونی بالشــتک بــر روی ســطوح دیگــر خــودداری کــرده و بــرای نگهــداری، آنهــا 
را روی پایــه خــود قــرار دهیــد.

  از تماس سطوح تیز و برنده با بالشتک دوری کنید.
 بالشتکها را روی هم انباشته نکنید.

 آنها را تمیز و بدون آلودگی و مرکب بایگانی کنید.

- از ابزار مناسب و سالم استفاده کنید - هنگام بستن پیچ و مهره ها از سفت کردن بیش از حد آنها پرهیز نکات ایمنی
کنید - قطعات باید تمیز و عاری از هرگونه آلودگی و مرکب خشک شده باشند - از عجله، شتاب و بی دقتی 
دوری کنید - به انگشتان و قطعات صدمه وارد نکنید - حلال روی قطعه و زمین نریزد و برای تمیز کردن 

مرکب، پارچه نظافت را به حلال  آغشته کنید. از دستکش لاستیکی استفاده کنید.

فهرستی از وسایلی که فکر می کنید با این روش چاپ می شوند، را تهیه کنید و در مورد نحوه چاپ آنها با کار کلاسی
هم تبادل نظر کنید. سپس نتیجه را به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید.

با توجه به مطالب گفته شده، آیا می توان سطح یک گردو را چاپ کرد؟ چگونه؟ نظر خود را در گروه های 4 
نفره مطرح کرده و سپس نتیجه را نوشته به هنرآموز خود ارائه دهید.

پرسش
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نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، زمان 
،مکان و...(

مراحل کار ردیف

3

جعبه آچار آلن -میز-
 سیستم باز و بسته

زمان 5 دقیقه
بستن کلیشه روی میز آن 12

محکم بودن میز- تنظیم بودن میز تست 
کاپ و تیغع میز کلیشه تنظیم است

1 اشتباه بودن هر مورد
میز کلیشه تنظیم است

3

آچار آلن - انواع کلیشه-
سیستم باز و بسته  

 زمان 10 دقیقه
بستن کلیشه همراه کاپ بر 

روی میز 2
2 محکم بودن کلیشه بر روی میز - درست 

بودن جایگاه کاپ روی کلیشه نصب کلیشه درست است

1 اشتباه بودن هر مورد نصب کلیشه درست 
نیست

3

آچار آلن - انواع کاپ-
انواع داکتر بلید  
 زمان 10 دقیقه

تنظیم داکتر بلید بر روی 
کلیشه 32

تنظیم بوده جایگاه داکتر بلیدروی 
کلیشه- تنظیم بودن فشار داکتر بلید- 

تنظیم بودن زاویه داکتر بلید 
تنظیمات انجام شده

1 انجام ندادن یکی از موارد تنظیمات انجام نشده

3

جعبه آچار آلن - پیچ گوشتی
زمان 5 دقیقه قفل کردن تنظیمات دستگاه 42

تنظیمات کلیشه قفل شده- تنظیمات میز 
کار قفل شده- تنظیمات فیکسچر قفل 

شده - تنظیمات شاتل قفل شده
فعالیت درست انجام شده

1 اشتباه بوده هر مورد فعالیت درست انجام 
نشده

2 رعایت بند 1 تا4
 N15L2  -1  تفکر خلاق

 2- استفاده از لباس کار - ماسک
 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 

 4- جلوگیري از هدر رفت مواد و مرکب

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی 
1و نگرش عدم رعایت هر مورد

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر
معیار شایستگی انجام کار  :

 کسب حداقل نمره 2 از مراحل  ....1.. و ..2.....و .....3... و 4
 کسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی , ایمنی, بهداشت , توجهات زیست محیطی و نگرش 

 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

ارزشیابی تکوینی
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ارزشیابی شایستگی بستن کلیشه چاپ بالشتکی

شرح کار:
1- بستن میز کلیشه 2- بستن کلیشه همراه کاپ بر روی میز  3- تنظیم داکتر بلید بر روی کلیشه 4- قفل کردن 

تنظیمات دستگاه
  

استاندارد عملکرد: 
رعایت اصول بستن کلیشه در چاپ تامپو به صورتی که امکان چاپ استاندارد تک رنگ و چند رنگ را امکان پذیر 

سازد.
شاخص ها:

1-قرار گرفتن کلیشه در دستگاه تامپو به صورت استاندارد 2- حرکت داکتر بلید به صورت استاندارد 3- قرار گرفتن 
میز دستگاه در حالت استاندارد 4- قفل بودن تنظیمات

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

شرایط: 1-در محیط کارگاه 2-نور یکنواخت با شدت 400 لوکس  3-تهویه استاندارد و دمایْ  c ± 3ْ 20  4- ابزار آلات، 
تجهیزات استاندارد آماده به کار 5- زمان 30 دقیقه

کنواخت- 6000درجه کلوین- تهویه استاندارد

ابزار و تجهیزات: جعبه ابزار دستگاه تامپو- دستگاه چاپ تامپو- کاپ - انواع کلیشه- ابزارهای اندازه گیری

 
معیار شایستگی: 

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره 
هنرجو

2بستن میز کلیشه1
1بستن کلیشه همراه کاپ بر روی میز2
1تنظیم داکتر بلید بر روی کلیشه3
2قفل کردن تنظیمات دستگاه4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
2

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.





  نمونه گیری یکی از کارهای ضروری در تمام روش های چاپی است. متناسب با هر روش چاپی، تکنیک های 
تولید یک محصول  فرایند  آغاز  نمونه گیری،  واقع،  دارد. در  فرایند کار وجود  از  این مرحله  انجام  برای  متنوعی 
چاپی است که کیفیت داشتن یا  بی کیفیت بودن نتیجه چاپ را رقم می زند. برای انجام نمونه گیری، بایستی 
آماده  سازی های لازم درباره سطح چاپ شونده، دستگاه چاپ، ماده چاپ شونده و سایر ابزار و مواد مصرفی، در حد 
مطلوب صورت پذیرد. در این پودمان ضمن آشنایي با روش هاي آماده سازي سطح چاپي، نمونه گیري از تولیدات 

به روش اسکرین و بالشتکي را فرا مي گیریم.

پودمان 5

نمونه گیری چاپ توری و بالشتکي
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واحد یادگیری 5-1 

شایستگی نمونه گیری چاپ اسکرین و بالشتکی 

  هدف از این شایستگی مهارت کار با انواع طرح های چاپی تک رنگ و چند رنگ و تنظیم محل چاپ بر 
اساس درخواست سفارش دهنده و کنترل نمونه های چاپ شده از نظر میزان چسبندگی رنگ ، شرایط خشک 

شدن ، تطابق رنگ با ارژینال و برآورد هزینه های نمونه گیری از کار چاپی می باشد . 

اســتاندارد عملکــرد: کاربرداطلاعات مورد نیاز طرح های مختلف چاپ اسکرین و ویژگی های سطوح 
چاپی . تنظیم کردن دستگاه چاپ براي  انجام عمل نمونه گیری .

 آیا می دانید که :در صنعت چاپ به چه کاری پروف گفته می شود؟
 هدف از پروف چیست؟

 در پروف ممکن است متوجه چه اشکالاتی شویم؟
 اگر پروف انجام نشود چه اتفاقاتی می افتد؟
 پروف را در کجا و چگونه باید کنترل کنیم؟

 در مورد کارهای تک رنگ چه چیزی جایگزین پروف شده است؟
  اهمیت و ارزش واقعی پروف ها در کجا مشخص می شود؟

آیا می دانید 
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1ـ 5 ـ عوامل مؤثر در نمونه گیری چاپ اسکرین

 به طور کلی امروزه می توان عوامل مؤثر در  نمونه گیري براي انطباق طرح بر سطح چاپی را  به شرح زیر 
تقسیم بندی کرد .- ویژگی های طرح  - ویژگی های سطوح چاپی   - ویژگی های فیکسچر 

- ویژگی های شاتل - شرایط نمونه گیری در ادامه به شرح مختصر هر یک از دسته بندی ها می پردازیم.

1-1-5- ویژ گیهاي طرح :زمانی که یک طرح جهت تولید یک محصول چاپی به دست ما می رسد براي 
بررسی آن باید به دو ویژگی اساسی آن: نوع طرح و روش تهیه ی آن توجه کنیم . نمونه گیري از طرح با 
توجه به خطی یا ترامه بودن ، تک رنگ یا چند رنگ بودن و تفکیکی یا ترکیبی بودن طرح شرایط متفاوتی 

را براي نمونه گیری ایجاد می کند .
از  ساده تر  بسیار  باشند  خطی  که  زمانی  به ویژه  طرح ها  این  رنگ  خطي:نمونه گیری  تک  های  طرح  ـ 
پایین  و  بالا  فواصل  تنظیم  تنها  و  نداشته  انطباق رنگ  به  نیازی  این طرح ها  زیرا در  بوده  طرح های دیگر 
باید تنظیم شود این طرح ها بیشتر بر روی کیسه های بسته بندی و  و طرفین طرح بر روی سطح چاپی 
بطری های مواد غذایی و دارویی استفاده قرار می گیرد و شامل نام شرکت تولیدی ، تاریخ تولید ، وزن، علامت 

استاندارد و ... می باشد .
ـ طرح هاي تک رنگ ترامه: در نمونه گیری از طرح های تک رنگ ترامه باید به مش توری ، گرانروی 
رنگ ، شرایط سطح زیر چاپ و عوامل دیگرکه در ادامه ارائه خواهد شد، توجه ویژه کرد. ) شکل 1-5و5-2(

  آیا تا کنون به ویژگی های طرح های مختلف توجه کرده اید؟ 
  آیا کیفیت همه ی خروجی های گرفته شده توسط دستگاه های مختلف یکسان است؟

  آیا نوع طرح در کیفیت اثرگذار است؟

آیا می دانید 

            شکل1-5 طرح ترامه تک رنگ بر روی کاغذ ترانسفر                               شکل2 -5طرح تک رنگ خطی

در مورد عوامل مؤثر در نمونه گیری صحیح طرح های تک رنگ خطی و ترامه  در گروههاي 4نفره بحث بحث کلاسی
کنید و نتیجه را به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید.
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بحث کلاسی

ـ طرح های چند رنگ تفکیکی: این طرح ها می توانند به صورت خطی یا ترامه بوده و یا ترکیبی از خط 
و ترام باشند . در هنگام نمونه گیری علاوه بر فاصله ی بالا و پایین و طرفین باید به فاصله ی هر رنگ از رنگ 
دیگر و قرار گرفتن رنگ ها در محل خود با توجه به ارژینال کار توجه ویژه کرد . تعداد رنگ ها بنا به خواست 
سفارش دهنده بوده و می تواند از 2 تا چند رنگ را شامل شود . استفاده از علائم و نشانه های رجیستری 
رنگ های یک طرح و به کار گرفتن آنها در زمان نمونه گیری کمک زیادی به قرار گرفتن هر رنگ در جای  

خود خواهد  نمود .)شکل 5-3(

                  شکل 3-5  تصویر چند رنگ تفکیکی  با رجیستر 

چند مورد از طرح های تفکیکی چند رنگ را مثال زده و در مورد نحوه ی نمونه گیری از آنها بحث کرده 
نتیجه را به صورت مکتوب به هنر آموز خود ارائه دهید.

ـ  طرح های ترکیبی چند رنگ: در طرح های ترکیبی چند رنگ که ترامهای هر رنگ باید در سرجای خود 
بنشیند بخصوص در سطح های ناهموار امکان نمونه گیری را سخت می کند ضمن اینکه امکان پیچازي شدن 
شکل نیز وجود دارد.شکل ترام ، رعایت زوایای ترام ، رشد و چاقی ترام از مسائل اساسی در نمونه گیری طرح 

های رنگی ترکیبی می باشد .)شکل5-4(

شکل4-5طرح چهار رنگ ترکیبی

به نظر شما چه عاملی نمونه گیری از کارهای تک رنگ را ساده تر از کارهای دیگر می کند؟ پرسش
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

در مورد تفاوت های طرح های چند رنگ تفکیکی و ترکیبی در گروههاي 4نفره بحث کنید ونتیجه را به بحث کلاسی
صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید.

  آیا می توان با همه ی سطوح چاپی در نمونه گیری یکسان برخورد کرد ؟
  آیا نمونه گیری از سطوح سرامیکی با سطوح الیافی یکسان است ؟

در مورد تعداد نشان و سنجاق های قرار گرفته در تصویر بالا در گروههاي 4 نفره بحث ونتیجه را به صورت بحث کلاسی
مکتوب به هنرآموز خود ارایه دهید.

2-1-5- ویژگی های سطوح چاپی : 
الف: سطوح تخت غیر قابل انعطاف :

از جمله موادی که در این گروه قرار می گیرند می توان کاشی ها، سرامیک، ورق های فلزی، شیشه نمونه گیری 
را نام برد از این سطوح چاپی به علت تخت بودن سطح، نوع ساختار و داشتن وزن ساده تر از سطوح دیگر بوده 
و معمولاً نیاز به قالب ثابت کننده )فیکسچر( نداشته و با قرار دادن نشان و سنجاق بر روی میز کار و یا میز 
دستگاه چاپ و رعایت فاصله ی جدایش در زمان نمونه گیری می توان از سطوح نامبرده نمونه ی مورد نظر را 

تهیه کرد . ) شکل هاي 5-5و6-5و5-7 (

 نمونه گیری از سطوح تخت غیر قابل انعطاف   
 با چه ابزارهایی می توان نشان و سنجاق را بر روی میز کار و یا میز دستگاه اسکرین تعبیه نمود؟ سئوال

   شکل )5-5(                                                     شکل)6- 5(                                                               شکل)7- 5(

 ب: سطوح دارای شکل هندسی :بسیاری از سطوح چاپی چاپ اسکرین دارای شکل هندسی خاص می باشند .
قطعات صنعتی مختلف از جمله ی این سطوح می باشند . کیت های دستگاه های مختلف صنعتی در ابعاد  
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و اندازه های متفاوت به وسیله ی چاپ اسکرین نمونه گیری و چاپ می شوند . در نمونه گیری از این سطوح 
ساخت قالب ثابت کننده بسیار مهم است. 

هنگام نمونه گیری باید قالب را با ارژینال کار و شابلون تنظیم نموده و آن را روي میز کار ثابت کرد . در 
بعضی از سطوح هندسی لازم است که میز دستگاه باز شده و کنار گذاشته شود و قالب به جای آن بسته شود 

) شکل 5-8(

شکل 8-5 بستن قالب جای میز دستگاه

در نمونه گیری از سطوح که دارای شکل هندسی خاص هستند باید فاصله ی خیزش دستگاه را طوری تنظیم 
کرد که قطعه با شکل هندسی خاصی که دارد به راحتی از قالب جدا شده و قطعه ی چاپ نشده در قالب 

قرار گیرد ) شکل 5-9 ( 

شکل9-5 تصویر سطوح هندسی همراه باقالب
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در مورد فاصله ی جدایش باید بیشترین میزان سطح برآمده ی قطعه را ملاک عمل قرار داده و فاصله ی توری 
شابلون را به میزان 2 تا 3 میلی متر از آن قرار داد . ) شکل 5-10 (

شکل10-5  فاصله جدایش شابلون از سطح زیرچاپ هنگام نمونه گیری

شکل11-5 ایجاد پله درنقطه شروع حرکت اسکوئیجی

در نمونه گیری از سطوح هندسی نقطه ی شروع حرکت رنگ پخش کن و اسکوئیجی بر سطح چاپی بسیار نکته
اساسی می باشد و باید به گونه ای تنظیم شود که ایجاد پله نکند و یا حداقل آن را داشته باشد . ) شکل 

) 5-11
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پ: سطوح استوانه: جهت نمونه گیری از سطوح استوانه ی بسته به نوع قطر و جنس از سیستم گردزن 
دستگاه های مختلفی استفاده می شود. توجه به این نکته ضروریست که بسیاری از دستگاه های مذکور بر 
مبنای سفارش و ویژه ی چاپ بر روی یک استوانه ی خاص ساخته شده اند و ساختار آنها به گونه ای است 

که نمی توان آنها را در مورد سطوح استوانه ای دیگر مورد استفاده قرار داد ) شکل 5-12 (

در مورد چگونگی تنظیم فاصله ی خیزش و جدایش در نمونه گیری از سطوح هندسی درگروههاي 4 نفره بحث کلاسی
بحث کنید و نتیجه را به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید.

شکل 12-5  دستگاه اختصاصی چاپ اسکرین

در مورد دستگاه های اختصاصی مورد استفاده در صنعت چاپ تحقیق کرده و به کلاس آورده و با هنر آموز 
خود تحقیق را بررسي کنید.

تحقیق کنید

اما بسیاری از سطوح استوانه را می توان با سیستم های گرد زن دستگاه های چاپ اسکرین انجام داد. بطری ها 
و سطل ها از معروف ترین سطوح چاپی هستند که در قالب های سیستم گرد زن قرار گرفته و نمونه گیری 

و چاپ بر روی آنها انجام می گیرد . ) شکل 5-13 ( 

شکل 13-5سیستم گرد زن جهت نمونه گیری بر سطوح استوانه ای
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براي نمونه گیری از این سطوح باید به این نکته توجه داشت در صورتی که بطری مورد نظر مقاومت لازم را در 
مقابل فشار اسکوئیجی نداشته باشد باید با استفاده از فشنگی سیستم گرد زن مقاومت آن را در مقابل فشار 

اسکوئیجی افزایش داد . ) شکل 5-14 ( 

شکل14-5 فشنگی سیستم گردزن

 همچنین باید سیستم حرکتی قالب بطری مورد چاپ با حرکت شابلون هماهنگ بوده تا طرح مورد نظر را 
به شکل صحیح در محل مورد نظر بر سطح بطری چاپ کند . ) شکل5-15 (

شکل15-5 سیستم حرکتی قالب

ت: نمونه گیری از سطح قابل انعطاف 
در ماشین های تخت: انواع الیاف، کاغذ، 
انعطاف  قابل  های  ها سطح  فویل  و  مقوا 
هستند. نمونه گیری از آنها به علت جابه 
است  ممکن  چاپ  زمان  در  که  جایی 
چند  کارهای  در  ویژه  )به  باشند  داشته 
رنگ( مشکل است . در زمان نمونه گیری 
دستگاه  میز  وکیوم  بخش  سطوح  این  از 
اسکرین باید فعال بوده و با جذب سطوح 
جلوگیری  چاپ  زمان  در  آنها  حرکت  از 

. ) شکل 5-16( کند 

شکل16-5 سیستم وکیوم دستگاه چاپ اسکرین
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ـ استفاده از چسب: به منظور صاف کردن چین و چروک سطوح الیافی در زمان نمونه گیری از چسب های 
 مخصوصی به نام چسب میز استفاده می کنند چسب بدون اینکه وارد الیاف شودکار را به سطح میز می چسباند .
این چسب ها در آب حل نشده و توسط حلال های آلی مثل تینر از سطح میز پاک می شوند . در سال های 
اخیر چسب های ترموپلاستیک به بازار آمده است که در اثر گرما خاصیت چسبندگی پیدا می کند و پس از 
سرد شدن این خاصیت را از دست می دهد . برای گرم کردن این چسب ها از المنت های حرارتی که در میز 

چاپ تعبیه می شود و یا غلتک های حرارتی استفاده می شود . )شکل5-17(

تفاوت سیستم وکیوم دستگاه اسکرین با سیستم های وکیوم دیگر دستگاهها در صنعت چاپ چیست ؟ آنها سؤال
را لیست کرده و به هنرآموز خود ارایه دهید.

شکل 17-5 میز چاپ پارچه همراه با چسب  

موضوع دیگر که در زمان نمونه گیری و چاپ از سطوح بیان شده باید به آن توجه نمود ایجاد الکتریسیته ی 
ساکن در سطوح مذکور می باشد . )شکل5-18(

شکل18-5 ایجاد الکتریسیته ی ساکن در سطوح انعطاف پذیر  
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تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

 بعضي از سطوح انعطاف پذیر نیاز به قالب خاصی نداشته و پس از انجام تنظیمات انطباق طرح بر سطح چاپی 
 و با قرار دادن نشان و سنجاق در روی میز دستگاه و یا میز کار می توان نسبت به نمونه گیری آن اقدام کرد .

) شکل 5-19(

درمورد راه های کم کردن الکتریسیته ی ساکن در سطوح ذکر شده درگروههاي4 نفره بحث کنید . و بحث کلاسی
نتیجه را بصورت مکتوب به هنرآموز خود ارایه دهید.

شکل 19-5 نمونه گیری از سطوح قابل انعطاف

ث: نمونه گیری از سطوح قابل انعطاف در ماشین های روتاری :در این ماشین های الیافی که بصورت 
رل بر روی توپی پیچیده شده اند جهت نمونه گیری و چاپ با استفاده از غلتک های کشش دهنده در زمان 
نمونه گیری کاملًا کشیده و صاف مي شوند به طوری که هنگام نمونه گیری هیچ گونه جا به جایی و سایه ای 

نداشته باشند . ) شکل 5-20 (

شکل 20-5 نمونه گیری از سطوح الیافی در دستگاه روتاری اسکرین
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در زمان تنظیم سطح زیر چاپ مواظب انگشتان خود باشید  که بین شابلون و میز کار قرار نگیرد.نکات ایمنی
در هنگام استفاده از خشک کن و یا کوره مواظب باشید که دستان شما دچار سوختگی نشوند.

توجهات 
زیست 

محیطی  
در مورد نمونه گیری استفاده از سطوح چاپی برگشت پذیر به چرخه ی طبیعت و مرکب های سازگار با 

محیط زیست مؤثر خواهد بود.

فعالیت
نمونه گیری از سطوح مختلف :عملی

- نام خود را در رایانه به صورت لاتین و به حالت نیم دایره طراحی کنید .  
- پس از گرفتن خروجی طرح شابلون آن را تهیه کنید .

- فیکسچرها و نشان های مورد نیاز جهت چاپ تی شرت را نصب کنید .
از شابلون بر روی  با استفاده از دستگاه چاپ اسکرین و یا میز اسکرین به صورت دستی یا ماشینی   -

. کنید  گیری  نمونه  تی شرت 
- با تعویض فیکسچر، فیکسچرها یا نشان هایی را روی میز قرار داده که مناسب نمونه گیری جهت سرامیک 

مورد نظر باشد .
- از سرامیک مورد نظر نمونه گیری کنید .

- نمونه ی تهیه شده را به منظور خشک شدن در کوره و یا خشک کن قرار دهید .

ابزار و وسایل مورد نیاز:

توضیحاتتعدادکاربردابزار ، وسیله ، مواد

15جهت طراحیکامپیوتر

دستگاه چاپ اسکرین/یا 
میز کار اسکرین

1جهت چاپ

از هر کدام 10عددسطح زیر چاپسرامیک – تی شرت

به نظر شما کدام سطوح چاپی به چرخه ی طبیعت باز می گردد؟سئوال
با توجه به موارد ذکر شده چه نوع مرکبی را برای نمونه گیری از تی شرت ها پیشنهاد می کنید؟
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نمره استاندارد )شاخص ها، داوری، 
نمره دهی( نتایج ممکن

شرایط عملکرد 
 )ابزار، مواد، تجهیزات، زمان، مکان 

و...(
مراحل کار ردیف

1

با استفاده از نرم افزار و سیستم خروجی
4ساعت تهیه طرح 12 طرح با سطح چاپ شونده مطابقت 

دارد
طرح به درستی 
تهیه شده است

1 ناهمخوانی یکی از موارد طرح به درستی 
تهیه نشده است

3
 عکاسی طرح بر روی شابلون  ،ظهور 
شابلون ،دورگیری وچسب زنی شابلون

دستگاه قیدکپی   کارگاه اسکرین
زمان 2ساعت

تهیه شابلون 22 شابلون استاندارد است  حجم مرکب 
مناسب است

1 شابلون استاندارد نیست حجم مرکب 
مناسب نیست

3

نصب فیکسچر مناسب با سطح زیر چاپ نصب فیکسچر ونشان 32 نوع مکمل مناسب است –حجم 
مکمل مناسب است

فیکسچردرست 
نصب شده است .

1 اشتباه در یکی از موارد نصب فیکسچر 
صحیح نمی باشد.

3

ساخت مرکب وریختن درقسمت 
اسکوئیجی شابلون – انجام عمل 

نمونه گیری بر روی تی شرت

نمونه گیری از طرح  بر روی 
تی شرت 42

حجم مرکب ساخته شده مناسب 
است – رنگ مرکب ساخته شده 

درست است – موارد کیفی 
)گرانروی،چسبندگ،غلظت(رنگ 

ساخته شده رعایت شده نمونه گیری 
درست انجام شده است

فعالیت درست 
انجام شده

1 عدم رعایت یکی از موارد فعالیت درست 
انجام نشده

3

بازکردن فیکسچر ونصب فیکسچر  
مخصوص سرامیک – انجام عمل 

نمونه گیری از طرح بر روی سرامیک

تعویض فیکسچر و 
نمونه گیری از طرح بر روی 

سرامیک
52 فیکسچر به درستی تعویض و 

نمونه گیری صحیح انجام شده است.
فعالیت درست 

انجام شده

1 اشتباه در یکی از موارد فعالیت درست 
انجام نشده

2
رعایت یاعدم 

رعایت بندهای 
1تا5

 N15L2  -1  تفکر خلاق
 2- استفاده از لباس کار - ماسک

 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 
 4- پایبندی به اصول کار

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی و 
1نگرش

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر

 معیار شایستگی انجام کار
 کسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و2و3و4 و5  

 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
 کسب حدا قل نمره 2 از بخش شایستگی های  غیر فنی، ایمنی ،بهداشت،توجهات زیست محیطی ونگرش

ارزشیابی تکوینی
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3-1-5- ویژگی های فیکسچر : فیکسچرها قالب هایی هستند در شکل ها و ابعاد مختلف که با استفاده 
از چوب ، فلز و مواد پلاستیکی ساخته می شوند. سطوح چاپی به سادگی در درون آنها قرار گرفته و یا بر روی 
آنها نصب شده و به منظور نمونه گیری یا چاپ ثابت می شوند. ) شکل 21-5 ( بسیاری از فیکسچرها بر روی 
میز کار به گونه ای تنظیم می شوند که در هنگام نمونه گیری طرح مورد نظر به درستی بر روی سطح چاپی 
چاپ شود . در بعضی از موارد لازم است که میز دستگاه اسکرین باز شده و فیکسچر بر جای میز به گونه ای 
ثابت شود که امکان انتقال طرح در محل مورد نظر بر سطح چاپی امکان پذیرشود . فیکسچرها از نظر شکل ، 
اندازه ، زاویه ، شیب، سطح چاپی و...اهمیت زیادی در نمونه گیری و چاپ خواهد داشت . ) شکل22-5(  در 

ادامه کاربرد انواع فیکسچر را  به طور خلاصه توضیح  مي دهیم.

       شکل 21-5 فیکسچر در شکل های مختلف                              شکل 22-5 شیب ، زاویه فیکسچر

 الف: فیکسچرهای اندازه ثابت: این نوع قالب ها برای سطح خاص چاپی ساخته شده امکان تغییر اندازه ی
سطح چاپی در آنها وجود ندارد. معمولاً به صورت تخت بوده و دارای اندازه ی ثابت می باشند . ) شکل 5-23 (

شکل 23-5 فیکسچر تخت

  آیا می دانید چرا اجسام در هنگام نمونه گیری چاپ باید ثابت باشند؟ 
  میزان فشار وارده بر سطح اجسام در هنگام نمونه گیری چه میزان است؟

  با چه ابزاری می توان اجسام را در هنگام نمونه گیری چاپ ثابت کرد؟

آیا می دانید 
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ب: فیکسچرهای اندازه متغیر: این نوع قالب ها امکان تغییر ابعاد داشته و برای بخشی از سطوح چاپی 
در اندازه های متفاوت قابل استفاده می باشند . معمولا دارای ریل و پیچ ثابت کننده می باشند . جنس آنها، 

پلاستیک و یا فلزی است .)شکل5-24(

شکل 24-5 فیکسچرهای اندازه متغیر  

پ: فیکسچرهای بلبرینگ دار:این نوع قالب ها در سیستم های گردزن چاپ اسکرین مورد استفاده قرار 
می گیرند . به کار گرفتن بلبرینگ به این منظور است که حرکت آسان ، روان و هماهنگ استوانه های زیر 
چاپ را با حرکت شابلون اسکرین میسر سازد . این قالب ها امکان کوچک و بزرگ شدن داشته و برای سطوح 

استوانه ای با قطرهای متفاوت مورد استفاده قرار می گیرند . ) شکل 5-25(

شکل25-5  فیکسچرهای بلبرینگ دار
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ـ شیوه ی اتصال فیکسچرها به دستگاه چاپ اسکرین :با توجه به چگونگی ساخت فیکسچرها ، نحوه 
بستن آنها به دستگاه متفاوت می باشد . چنانچه فیکسچرهادارای پیچ و مهره بوده و میز دستگاه شیاردار 
باشدمهره هاي تي مانندفیکسچر در شیار میز دستگاه قرار گرفته و با بستن پیچ فیکسچر در محل خود ثابت 

می شود .)شکل5-26 (                                                    

Tشکل 26-5میز شیاردار- فیکسچربه همراه مهره های

در بعضی موارد پایه قالب شیار دار ساخته شده و با قرار گرفتن شیار قالب در شیارهای میز و محکم کردن 
پیچ اتصال فیکسچر در جای خود ثابت می شود .)شکل 5-27(

شکل 27-5قالب های شیاردار

 قالب هایی که پایه ی آنها کاملًا تخت بوده و جهت ثابت کردن آنها بر روی میز دستگاه از چسب استفاده می شود .
)شکل5-28(

  شکل 28-5  فیکسچرهایی که با چسب به میز دستگاه چسبانده می شوند      
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 مفهوم کلمه ی شاتل چیست ؟
 شاتل در چه حوزه ای بیشتر به کار برده می شود ؟
 نقش شاتل در نمونه گیری چاپ اسکرین چیست ؟

آیا می دانید 

4-1-5- ویژگی های شاتل : شاتل ها ابزارهایي هستند که جهت انتقال  سطوح چاپي بکار مي روند وداراي 
انواع الکتریکي و پنوماتیکي هستند.

شاتل : وسیله ای است که فیکسچر را به همراه سطح چاپی از شابلون به شابلون دیگر منتقل می کند . این 
انتقال می تواند به صورت مدور و یا خطی صورت بگیرد . بدیهی است که شاتل فقط در مورد کارهای چند 

رنگ مورد استفاده قرار می گیرد و جهت کارهای تک رنگ کاربرد ندارد . شکل 5-29

 جهت ثابت کردن ابزار هایی که به عنوان نشان و سنجاق  بر روی میز دستگاه چاپ اسکرین نصب می شوندنکته
نیز از چسب استفاده می شود .

شکل 29-5 شاتل مدور

پنوماتیکی  و  الکتریکی  های  شاتل  دسته  دو  به  ها  شاتل  نیرو:  تأمین  نظر  از  ها  بندی شاتل  - دسته 
می کنیم. بیان  اختصار  به  را  هریک  کاربرد  می شوند.  دسته بندی 

الف: شاتل های الکتریکی : نیروی حرکت خود را از موتور گرفته ، سرعت حرکت و محل توقف آنها قابل 
برنامه ریزی می باشد.
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وسایل و ابزارموردنیاز 

توضیحات تعداد کاربرد ابزار

جهت 30 نفر 15عدد جهت طراحی کامپیوتر

1 جهت نمونه گیری دستگاه چاپ اسکرین

10عدد سطح زیر چاپ بطری های پلاستیکی

2عدد جهت نمونه گیری اسکوئیجی گردزن

2عدد جهت سطوح گرد فیکسچر

مقدار لازم جهت نمونه گیری PVCمرکب

فعالیت
نمونه گیری از سطوح استوانه ای :عملی

- )عنوان کارگاه اسکرین بخش چاپ( را جهت چاپ بر روی بطری های نفت ، بنزین ، ریتاردر و دیگر 
ظروف استوانه ای کارگاه طراحی کنید .

- از طرح  تهیه شده شابلون ،جهت سیستم گردزن بسازید .
- سیستم تخت دستگاه اسکرین را باز نموده و به جای آن سیستم گردزن نصب کنید.

- فیکسچر مناسب ظروف مذکور را تهیه کنید .
- از سطوح مورد نظر نمونه گیری کنید .

- نمونه ی گرفته شده را از نظر کیفیت کار بررسی کنید .

شکل 30-5- شاتل پنوماتیک

ب: شاتل های پنوماتیکی : نیروی حرکتی آنها توسط فشار هوا تأمین شده و ایستگاه های آنها قابل برنامه ریزی 
 می باشد . در مقایسه با شاتل های الکتریکی به علت سادگی عملکرد بیشتر مورد استفاده قرار می گیرد .

 )شکل5-30(
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 در زمان تعویض سیستم دستگاه مواظب سنگینی میز یا نگه دارنده های تخت سیستم باشید که بر روی نکات ایمنی
پاهایتان سقوط نکند .

 در زمان نمونه گیری در صورتی که از فشنگی هوای سیستم گردزن جهت محکم شدن سطح بطری ها 
استفاده می کنید ، مواظب باشید که انگشتتان بین دهانه ی بطری و فشنگی قرار نگیرد .

توجهات 
زیست 

محیطی  
در مورد سطوح استوانه ای که جهت نمونه گیری و چاپ به کار می روند استفاده از سطوح استوانه ای برگشت 
 پذیربه چرخه ی طبیعت بسیار مؤثر خواهد بود .به نظر شما کدام سطوح استوانه ای زودتر به چرخه ی
 طبیعت باز می گردند . با توجه به موارد مذکور کدام سطح استوانه ای را جهت نمونه گیری پیشنهاد می کنید .

نظر خود را به صورت مکتوب به هنر آموز خود ارائه دهید.
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نمره استاندارد )شاخص ها، داوری، نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، زمان، 
مکان و...(

مراحل کار ردیف

3
استفاده از نرم افزار ودرسایت 

کامپیوتر

زمان 1ساعت

طراحی متن و گرفتن خروجی از آن 1
2 طرح استاندارد است

طرح به درستی تهیه 

شده است

1 ناهمخوانی یکی از موارد
طرح به درستی تهیه 

نشده است
3

عکاسی طرح ،ظهور شابلون، 

دورگیری رتوش و چسب زنی

زمان 2ساعت

تهیه شابلون جهت سیستم 

گرد زن
2

2 شابلون استاندارد است 
شابلون جهت سیستم 

گردزن مناسب است

1 صحیح انجام نشدن یکی از موارد  شابلون مناسب نیست

3

آچار آلن ــ سیستم گرد زنــ 

زمان 30  دقیقه

باز کردن سیستم تخت دستگاه 

اسکرین ونصب سیستم گرد زن به 

جای آن

32
 نصب سیستم گردزن صحیح انجام شده 

است

سیستم گردزن درست 
نصب شده است

1 اشتباه در یکی از موارد
نصب سیستم گرد زن  

صحیح نمی باشد

3

فیکسچر سیستم گردزن  -آچار الن

زمان 30 دقیقه

انتخاب فیکسچر مناسب ونصب آن 

بر روی دستگاه 42 فیکسچر صحیح نصب شده است فعالیت درست انجام 
شده

1 نصب فیکسچر صحیح نمی باشد فعالیت درست انجام 
نشده

3
همزن - ظرف رنگ انواع رنگ 

و مکمل های آن - کاردک - 

اسکوئیجی گردزن

ترکیب )ساخت ( مرکب و 

نمونه گیری از طرح و بررسی کیفیت 

آن

52 ساخت رنگ و نمونه گیری استاندارد است فعالیت درست انجام 
شده

1 عدم رعایت یکی از موارد فعالیت درست انجام 
نشده

2 رعایت یاعدم رعایت 
بندهای 1تا 5

 N15L2  -1  تفکر خلاق
 2- استفاده از لباس کار - ماسک

 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 
 4- پایبندی به اصول کار

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی 
1و نگرش

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر
 معیار شایستگی انجام کار

 کسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و2و3و4 و5  
 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

 کسب حدا قل نمره 2 از بخش شایستگی های  غیر فنی، ایمنی ، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش

ارزشیابی تکوینی
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 5-1-5- شرایط نمونه گیری: در میان عوامل مؤثر بر نمونه گیری، نوع اسکوئیجی و نحوه ی استفاده از آن ،
کاردک رنگ پخش کن و دستی یا ماشینی بودن انجام عمل نمونه گیری بر کیفیت نمونه ی گرفته شده کاملًا 

اثرگذار می باشند.
آیا تا کنون از تی لاستیکی استفاده کرده اید؟

آیا تا کنون سطح سرامیکی را با استفاده از تی لاستیکی شسته اید؟
آیا سرعت و زاویه ی حرکت تی در جمع آوری آب های سطح مؤثر است؟

در چاپ اسکرین عملکرد کدام بخش شبیه تی لاستیکی می باشد؟
 -Squeegee ـ اسکوئیچی : قلب یک نمونه گیری صحیح در چاپ اسکرین تیغه ی لاستیکی یا اسکوئیجی آن
می باشد . تیغه ی لاستیکی اصلی ترین وسیله ی ، شارژ کردن منفذهای باز توری و تماس توری با زمینه ی 

چاپی در طول انجام عمل نمونه گیری می باشد . شکل5-31

شکل 31-5 اسکوئیجی

فاکتورهایی که در عملکرد اسکوئیجی مؤثر می باشند عبارتند از : جنس اسکوییجي، برش لبه تیغه لاستیکي، 
قابلیت انعطاف و میزان سختی اسکوئیجی، زاویه ی حرکت اسکوئیجی، سرعت حرکت اسکوییجي. در ادامه 

به شرح مختصر هر یک می پردازیم.

الف - جنس اسکوئیجی : مي تواند از لاستیک مصنوعی، پلیمر مصنوعی، یا ترکیبي از این دونوع باشد.
ب- لبه ی اسکوئیجی : محل تماس تیغه ی اسکوئیجی با توری شابلون در نمونه گیری و کار چاپ بسیار 
مهم است . هرچه لبه تیزتر باشد میزان تماس ان با سطح توری کمتر و در نتیجه مرکب کمتری را به سطح 

در مورد میزان اثرگذاری کیفیت اسکوئیجی بر روی نمونه گیری انواع اسکوئیجی از نظر جنس چاپ در بحث کلاسی
گروه هاي 4 نفره بحث کنید  و نتیجه را به صورت مکتوب به هنر آموز خود ارائه دهید.

به نظر شما جهت چاپ پارچه از چه نوع اسکوئیجی باید استفاده کرد ؟سئوال
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شکل 32-5 تماس لبه اسکوئیجی با توری

- اسکوئیجی لبه تیز : جهت نمونه گیری و چاپ ظروف پلاستیکی گرد، شیشه و همچنین چاپ ظریف بر 
روی پارچه استفاده مي شود. شکل 5-33

شکل 33-5 تیغه اسکوئیجی با لبه تیز

- اسکوئیجی لبه تخت : این اسکوئیجی در پوشش دهی به صورت تن پلات بر روی سطوحی که قبلا عمل 
چاپ بر روی آنها انجام شده است بکار مي رود. شکل 5-34

شکل 34-5 تیغه اسکوئیجی با لبه تخت

نمونه گیری انتقال می دهد . هرچه قدر لبه ی تیغه قوسی و گرد باشد تماس بیشتری با توری برقرار کرده و 
در نتیجه مرکب بیشتری را عبور می دهد در ادامه کاربرد هر یک را به اختصار بیان مي کنیم. شکل )5-32(
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- اسکوئیجی با لبه ی چهارگوش : جهت نمونه گیری و چاپ بردهای الکترونیکی بکار مي رود . شکل 
5-35

شکل 5-35

مقدار  در  اسکوئیجی  تیغه ی  میزان سختی   : انعطاف پذیري و میزان سختی اسکوئیجی  قابلیت  پ- 
نشست مرکب در نمونه ی چاپی تأثیر زیادی دارد . هرچه میزان سختی تیغه ی اسکوئیجی کمتر باشد مقدار 
نشست مرکب بیشتر خواهد بود . اندازه ی درجه ی سختی تیغه ی اسکوئیجی را با شورسنج اندازه گیری 

می کنند. جدول شماره 5-1
جدول 5-1

درجه سختی بر مبنای شور تیغه ی لبه ی اسکوئیجی

50 - 60 خیلی نرم

60 – 70 نرم

70 – 75 نیمه نرم

75 – 80 سخت

80 – 85 سخت

85 – 97 خیلی سخت

به نظر شما کدام یک از تیغه های اسکوئیجی جدول بیشترین مصرف در چاپ اسکرین را دارند ؟سئوال
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ث- سرعت حرکت اسکوئیجی : برای  بدست آوردن بهترین کیفیت نمونه ی چاپی لازم است که سرعت 
حرکت اسکوئیجی مداوم و یکنواخت باشد . این حرکت با اسنفاده از نیروی مکانیکی و یا پنوماتیکی انجام 
می گیرد . استفاده از نیروی مکانیکی در مورد شابلون های بزرگ این حسن را دارد که حرکت از ابتدا تا انتها 
به صورت یکنواخت انجام گیرد. اما در استفاده از نیروی پنوماتیکی امکان افت فشار و نوسان حرکت وجود 
دارد . از طرف دیگر وجود رطوبت در سیستم های پنوماتیکی می تواند خرابی زودرس و فرسودگی دستگاه 

را سبب شود .

به نظر شما چرا زاویه مناسب اسکوئیجی براي چاپ پوششي بین 45 – 40 درجه است ؟سئوال

در زوایای اسکوئیجی بالای 75 درجه، در اثر ضربه چاپ، مرکب به بیرون پرتاب مي شود و زوایای زیر 55 نکته
درجه فقط مرکب را روی شابلون پخش می کند .

فعالیت
روکش کردن سطوح چاپ شده :عملی

- یک شابلون با توری مش 18 تهیه کنید .
- از ورنی پایه آب استفاده کنید .

- روکش را با استفاده از اسکوئیجی لبه تخت انجام دهید .
- جهت خشک شدن ورنی از خشک کن مناسب استفاده کنید 

ت- زاویه ی اسکوئیجی : زاویه ی مطلوب اسکوئیجی بین 75 – 55 درجه مي باشد. در صورتی که قصد 
گرفتن نمونه ی چاپ پوششي بر سطح چاپ شده را داشته باشیم زاویه ی مناسب اسکوئیجی بایستي حدود 

45 - 40 درجه باشد.
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وسایل و ابزارموردنیاز 

توضیحات تعداد کاربرد ابزار

جهت 30 نفر 1 جهت روکش کردن شابلون با مش 18

200 گرم ماده پوششی ورنی پایه ی آب

1 جهت پوشش دهی اسکوئیجی لبه تخت

از هر کدام 
10عدد

سطح زیر پوشش سطوح چاپ شده 
کاشي یا سرامیک

1 جهت خشک کردن ورنی خشک کن مناسب 
ورنی مورد استفاده

نکات ایمنی
در زمان استفاده از روکش حتماً از ماسک استفاده کنید .

هنگام استفاده از خشک کن ورنی مواظب باشید که دستانتان دچار سوختگی نشوند .

توجهات 
زیست 

محیطی  
 در مورد ورنی هایی که جهت روکش کردن نمونه های چاپ اسکرین بکار می روند استفاده از ورنی های 
سازگار با محیط زیست می تواند بسیار مؤثر باشد . به نظر شما از میان ورنی های روکش کدام یک با 

محیط زیست سازگارتر است ؟
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نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، زمان 
،مکان و...(

مراحل کار ردیف

3

انتخاب قاب – توری کشی ...

زمان 2ساعت
تهیه شابلون با مش 18 12

شابلون با کاربرد آن مطابقت دارد

شابلون با کاربرد آن مطابقت ندارد
تهیه شابلون درست 

است

1 ناهمخوانی یکی از موارد
تهیه شابلون درست 

نیست

3

کاردک – ورنی مناسب

زمان 15 دقیقه

انتخاب روکش  وبرداشت از آن به 

میزان مناسب
2

2
تعیین میزان روکش مورد نیاز درست است-

برداشت روکش درست انجام شده
حجم روکش  مناسب 

است

1
تعیین میزان روکش مورد نیاز درست نیست

حجم روکش مناسب 
نیست

3

آچار الن– زمان 10  دقیقه نصب فیکسچر مناسب  سطوح 32
نوع فیکسچر مناسب است –

فیکسچر درست نصب 
شده است .

1
اشتباه در یکی از موارد انتخاب فیکسچر صحیح 

نمی باشد .

3

همزن – کاردک- اسکوئیجی

زمان 30دقیقه
انجام عمل روکش 42

انجام عمل روکش درست انجام شده است فعالیت درست انجام 
شده

1
عدم رعایت یکی از موارد فعالیت درست انجام 

نشده

2
رعایت یاعدم رعایت 

بندهای 1تا5
 N15L2  -1  تفکر خلاق

 2- استفاده از لباس کار - ماسک
 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 

 4- پایبندی به اصول کار

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی 
1و نگرش

بلی
ارزشیابی شایستگی انجام کار

خیر
 معیار شایستگی انجام کار

 کسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و2و3و4 و5  
 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

 کسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های  غیر فنی، ایمنی ،بهداشت،توجهات زیست محیطی ونگرش

ارزشیابی تکوینی
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ارزشیابی شایستگی نمونه گیری چاپ توری

شرح کار:
1- تنظیم ارژینال بر سطح چاپی 2- انطباق طرح شابلون و ارژینال قرار داده شده بر سطح چاپی 3- ثابت کردن 

فیکسچر 4- چاپ نمونه و کنترل انطباق آن با ارژینال 

استاندارد عملکرد: 
رعایت اصول نمونه گرفتن از طرح های مختلف چاپی بر انواع سطوح

شاخص ها:
1-انطباق سرح و ارژینال 2-ثابت و گونیا بودن فیکسچر 3- کنترل چاپ نمونه

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

شرایط: 1-در محیط کارگاه  2- محیط تمیز و فاقد گرد و خاک   3- نور یکنواخت با شدت 400لوکس  4- تهویه استاندارد 
دمایْ C ±3 ° 20 5- ابزار آلات و تجهیزات استاندارد آماده به کار  6- سطوح چاپی تأیید شده 7- زمان 30 دقیقه

 محیط پیش از چاپ – نور یکنواخت- 6000درجه کلوین- تهویه استاندارد

ابزار و تجهیزات: جعبه ابزار - فیکسچر - سطح چاپی - دستگاه چاپ - اسکرین- انواع رنگ

معیار شایستگی: 

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره 
هنرجو

2تنظیم ارژینال بر سطح چاپی1
2نطباق طرح شابلون و ارژینال قرار داده شده بر سطح چاپی2
1ثابت کردن فیکسچر3
2چاپ نمونه و کنترل انطباق آن با ارژینال4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
2

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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واحد یادگیری 5-2 

شایستگی نمونه گیری چاپ بالشتکی

هدف : کسب شایستگی انجام فرآیند نمونه گیری در چاپ پد در شرایط ایمن و با رعــایت مصرف بهینه مواد 
است.

اســتاندارد عملکــرد: انجام نمونه گیری چاپ روی سطوح چاپی متنوع، اعم از قطعات و سطوح با 
شکل های هندسی و غیر هندسی و با رعایت اصول کار و لحاظ جنبه های زیست محیطی. 

 منظور از نمونه گیری در چاپ چیست؟
  اهمیت و کاربرد نمونه گیری چیست؟

  مراحل آن کدام است؟
  آیا برای نمونه گیری، ابزار یا مواد خاصی استفاده می شود؟

آیا می دانید 
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در تنظیمات چاپ روی نمونه اولیه با توجه به سوابق سفارش چاپی، معمولا دو حالت وجود دارد. فراخور هر 
حالت، کارهای لازم برای انجام نمونه گیری انجام مي شود. این دو حالت عبارتند از :

  سفارش کار فاقد نمونه چاپ شده قبلی است )بدون ارژینال(
  سفارش کار دارای نمونه چاپ شده قبلی است )دارای ارژینال(

برای رجیستر کردن چاپ روی نمونه اولیه، متناسب با هر کدام از حالتهای با ارژینال و بدون ارژینال، روش 
جداگانه نمونه گیري وجود دارد که در ادامه به معرفی آنها می پردازیم.

2ـ 5 ـ  رجیسترکردن چاپ روی نمونه اولیه :

  چه مفهومی از ارژینال در ذهن دارید؟ 
  رابطه ارژینال و نمونه در فرآیندهای چاپی چیست؟

  رجیستری )Registration( چگونه انجام می شود؟
  چند عامل در تنظیمات رجیستری چاپ، نقش دارند؟

  تنظیمات انطباق رنگ در دستگاههای چاپ پد چه مراحلی دارد؟

آیا می دانید 

1-2-5-سفارش کار فاقد نمونه چاپ شده قبلی است )بدون ارژینال( : استفاده از ابزار اندازه گیری: 
در برخی موارد که ارژینال )نمونه( از قبل چاپ شده ای در دست نیست، برای انجام تنظیمات محل چاپ، 

بایستی از ابزار اندازه گیری از قبیل کولیس و خط کش و ... استفاده شود. )شکل5-36(

سطوح پلی اتیلنی که فاقد نمونه چاپی قبلی هستند، به طور استثناء بایستی با روش 2-1-5 نمونه گیری نکته
شوند. 

شکل 5-36                
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فعالیت
در جدول 1-5 مراحل رجیستری براي حالتي که نمونه چاپي در دست نیست را کامل کنید :کلاسی

کارردیف

گذاشتن قطعه )سطح چاپ شونده( در فیکسچر1

2

انجام چاپ اول3

4

پاک کردن چاپ 5

انجام تنظیمات لازم در متغیرهای مربوطه6

انجام  براي  که  زماني   : ارژینال(  )دارای  است  قبلی  نمونه چاپ شده  دارای  کار  2-2-5- سفارش 
نمونه گیري و فرایند چاپ، نمونه از پیش چاپ شده وجود دارد، مراحل کار، متناسب آن انجام خواهد شد.

تنظیم رجیستری چاپ بر سطح ارژینال: تفاوتها و حالتهای خاص نمونه گیری، مربوط به نمونه گیری کارهای 
دارای ارژینال است. در واقع مراحل کار در حالت "2-1-5" حالت "1-1-5" را هم تحت پوشش قرار می دهد، 

در ادامه، ابتدا به شرح برخي اصطلاحات و سپس به شرح موضوع مي پردازیم.

ـ مفهوم و کاربرد ارژینال )Original( : ارژینال واژه ای انگلیسی و به معنی اصل یک موضوع است. در 
چاپخانه ها این واژه کاربرد فراوانی دارد. بسیاری اوقات نیز به جای آن از واژه "نمونه" استفاده می شود و این 
یعنی یک محصول از پیش چاپ شده، که در حال حاضر به عنوان "شاهد" یا "مبنای" چاپ محصول مشابه، 

مورد استفاده قرار می گیرد.

ـ مفهوم و کاربرد  رجیستری )Regis tration( : رجیستری، واژه ای انگلیسی و در لغت به معنی ثبت / 
نام نویسی و موارد مشابه آن است."رجیستری" نیز از واژه های بسیار پرکاربرد در صنعت چاپ است. این واژه 

در صنعت چاپ به معنی "تنظیم / انطباق" محل چاپ است. 
از جمله اقداماتی که در فرایند چاپ پد بایستی انجام شود عبارت است از رجیستری )تنظیم( چاپ بر سطح 
ارژینال. پیشتر هم اشاره شد که این مرحله از کار، غالباً در ارتباط با سفارش هایی انجام می شود که همراه با 
نمونه ای از قبل چاپ شده است. در واقع سفارش چاپ به منظور تجدید چاپ و ادامه تولید محصول پیشین، 

است. در ادامه به مراحل عملي تنظیم رجیستري چاپ بر سطح ارژینال مي پردازیم.

- استفاده از چسب شفاف پهن : این روش بیشتر برای تنظیم رجیستری چاپ روی قطعات از جنس های 
مختلف استفاده می شود.
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مراحل انجام کار :
 تهیه نوار چسب مورد نیاز )اغلب نوار جسب شفاف 5 سانتیمتری( )شکل5-37(

 تمیز کردن / چربی گیری سطح چاپ شونده.
 قرار دادن قطعه )سطح چاپ شونده( داخل فیکسچر )شکل5-38(

 بازکردن یکنواخت نوار چسب 
 کشیدن چسب روی قطعه )بدون چروک و حباب( 

 انجام اولین چاپ روی قطعه ی چسب خورده
 کنترل رنگ و کیفیت چاپ

 کنترل میزان دقت چاپ )رجیستری(
 انجام تنظیمات لازم نسبت به چاپ قبلی

 پاک کردن اثر چاپ پیشین از سطح چاپ شونده.

شکل 5-37

شکل 5-38
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یادآوري :
ـ تنظیمات، پاک کردن و تکرار چاپ، تا زمانی که دقت مکانی چاپ بر سطح چاپ شونده، دقیق و به حد 

مطلوب برسد، ادامه می یابد.
ـ بعد از پایان یافتن مراحل تنظیم ارژینال بر سطح چاپی ، قطعه / نمونه چسب خورده را از دستگاه خارج 

کرده و آماده ورود به فرآیند اصلی چاپ می شویم.
همانگونه که در مراحل بالا هم ذکر شد، لازم است کیفیت چاپ از نظر وضعیت دانسیته مرکب و بی عیب 
بودن نشست مرکب بر روی سطح چاپ شونده، با دقت بالا کنترل شود. در این باره نیز بایستی تمام تنظیمات 
لازم از حیث غلظت، چسبندگی و حتی فام رنگی مرکب، کنترل و اصلاحات لازم با دقت کامل انجام شوند. 

مسایل مربوط به ویژگی های مرکب، در فصل 2-2 تشریح و توضیح داده شده است.

3-2-5- پاك کردن مرکب در فرآیند رجیستری : در هر کدام از روشهای 1-1-5 و 2-1-5 برای پاک 
کردن مرکب مربوط به چاپ های انجام شده در تنظیمات رجیستری، به طور کلی از دو نوع حلال بیشتر 
استفاده می شود. البته این حلال ها بیشتر برای رقیق کردن مرکب چاپ در مرکبدان استفاده می شوند و 

عبارتند از ریتارد )شکل46-5( و ماده ای به نام SV /ریتارد چرب )شکل5-39(

 علت استفاده از نوار چسب این است که برای پاک کردن چاپ نامنطبقی که انجام می شود بایستی از نکات مهم
حلال استفاده کرد. حلال باعث پاک شدن چاپ اصلی روی ارژینال خواهد شد، اما با وجود نوار چسب روی 

سطح چاپ شده، از این اتفاق جلوگیری می شود.
 از آنجا که قطعات با جنسPVC  نسبت به حلالهای مورد استفاده، واکنش نشان داده و در آنها خوردگی 
اتفاق می افتد، به منظور کاهش ضایعات در مرحله تنظیم محل چاپ )رجیستری( بهتر است روش استفاده 

ازچسب پهن بکار رود.
 چسب زدن بایستی به صورت صاف و بدون چروک انجام شود.

 برای جلوگیری از نفوذ حلال به بخشهای بدون چاپ )به ویژه در جنس PVC( و به جای گذاردن اثر 
خورندگی، بهتر است چسب، کل سطح چاپ شونده را بپوشاند.

 از آنجا که استفاده از چسب روی ارژینال دارای چاپ، کاربرد موقت دارد، برای پیش گیری از کنده شدن 
چاپ از روی نمونه )ارژینال( بهتر است از چسب های با چسبندگی پایین استفاده شود، یا به روش های 

ممکن از میزان چسبندگی آن کاسته شود.
 از جمله روشهای کاهش چسبندگی، چسباندن چسب ابتدا روی یک سطح دیگر مانند پارچه یا سطح 
میز است. )گاهی اپراتورها از دست خود به عنوان کاهنده قدرت چسبندگی نوار چسب استفاده می کنند 

که از نظر بهداشت و ایمنی کار، درست نیست(.
 به منظور استقرار مناسب چسب روی قطعه، از تمیز و عاری از غبار یا چربی بودن سطح، اطمینان حاصل 

کنید.



219

تولید به روش چاپ توری و بالشتکی

یا سطح  نوار چسب  از روی  اثر مرکب  برای پاک کردن  از آن  اپراتورهای چاپ  پرکاربردی که عموماً  ماده 
چاپ شونده استفاده می کنند، تینر است. از جمله ویژگی های بسیار مهم برای یک حلال )پاک کننده مناسب( 
تبخیر شوندگی بالای آن است؛ زیرا لازم است بعد از پاک کردن اثر چاپ پیشین، بلافاصله کار رجیستری 
و چاپ بعدی برای آماده سازی سطح چاپ شونده به منظور ورود به فرآیند چاپ تیراژ انجام شود، تا زمان 

انجام کار کاهش یابد.

تبخیر شوندگی SV  ضعیف تر از ریتارد معمولی است.نکته

در پاک کردن چاپ از روی چسب یا خود قطعه )سطح چاپی( بایستی از پارچه ای استفاده شود که پرزدهی نکته
نداشته باشد، زیرا در این صورت، پرزهای به جا مانده از آن وارد سیستم مرکب دهی شده و مرکب دچار 
آلودگی می شود. این موضوع می تواند باعث اختلال در انتقال طرح از روی کلیشه به پد، یا از روی پد به 

سطح چاپ شونده شود.

فعالیت
با استفاده از تینر، سعی کنید مرکب چاپ شده بر روی سطوح مختلف را پاک کنید. نتایج و تحلیل خود عملی

را برای هر موردنوشته و به هنرآموز ارائه دهید.

در خصوص تینرها ذکر این نکته ضروری است که چون این ماده دارای قدری چربی است، بایستی بعد از پاک 
کردن مرکب با آن، با استفاده از یک دستمال تمیز، آثار چربی به جا مانده از تینر نیز از روی سطح پاک شود 

تا چاپ بعدی امکان انجام داشته باشد.

شکل 5-39
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الف ـ فیکسچر چیست؟ فیکسچر )Fixture( یک واژه انگلیسی و در لغت به معنی ابزار یا قطعه ای است که 
به طور ثابت و ایمن به ابزار یا قطعه دیگری ضمیمه شده است.

در چاپ، فیکسچر، ابزاری است که به عنوان پایه نگهدارنده برای انجام چاپ بر روی سطوح چاپی مختلف )از 
جمله چاپ قطعات( در دستگاههای چاپ پد مورد استفاده قرار می گیرد. 

فعالیت
با شناخت کلی که از عملکرد بخشهای مختلف دستگاه چاپ پد به دست آورده اید، در گروه های 5 نفره، کلاسی

درباره متغیرهایی که به کمک آنها می توان رجیستری را برای نمونه گیری انجام داد، لیست کنید.

فعالیت
بحث و بررسی کنید که فیکسچرها براي چاپ روي کدام سطوح/قطعات مورد استفاده قرار مي گیرند؟کلاسی

  )Fixture( 3ـ 5 ـ تنظیم فیکسچر

  فیکسچر چیست؟
  چرا در چاپ پد باید از فیکسچر استفاده کرد؟

  چند نوع فیکسچر وجود دارد؟
  آیا فیکسچرها از قبل ساخته شده اند؟

  آیا فیکسچر را باید تنظیم کرد؟
  اجزاي یک فیکسچر کدامند؟

آیا می دانید 

مورد  و  تهیه  نیز  مختلفی  فیکسچرهای  کار،  نیاز  با  متناسب   : کاربرد  نظر  از  فیکسچر  انواع   -5-3-1
از : فیکسچرهای معمولی شامل 1- فیکسچر تخت  انواع پرکاربرد آنها عبارتند  استفاده قرار می گیرند که 

قالبی فیکسچر  دار 2-  فیکسچر تخت وکیوم   - ساده 
سطح  در  گونیا  حالت  ایجاد  برای  غالباً  و  تخت  صورت  به  فیکسچر  نوع  این   : ساده  تخت  فیکسچر   

شود. می  ثابت  یا  چسبانده  چاپ  میز  روی  بر  گوشه  دو  یا  یک  از  چاپ شونده 
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 فیکسچر تخت وکیوم دار  : این فیکسچرها نسبت به فیکسچر ساده، یک مکانیزم مکش در زیر سطح 
چاپ شونده نیز دارد که از حرکت آن در فرآیند چاپ و بلند شدن با پد پس از چاپ در اثر نیروی چسبندگی 

مرکب جلوگیری می کند. )شکل5-40(

شکل 5-40

شکل 5-41

شکل 5-42

فیکسچر  این  از  چاپ  فرآیند  در  لازم  ایستایی  و  ثبات  فاقد  قطعات  نگهداشتن  برای  قالبی:  فیکسچر   
)شکل5-41( شود.  می  استفاده 

ب- فیکسچرهای خاص : فیکسچرهاي خاص شامل : فیکسچر V )وی( شکل - فیکسچر بادی )فوتکدار( 
فیکسچر   - ترکیبی  رجیستردار  فیکسچر   -2 ساده  رجیستردار  فیکسچر   -1 شامل  رجیستردار،  -فیکسچر 

دورانی

 فیکسچرهای V شکل  : برای چاپ روی قطعات استوانه ای که چاپ دور آنها انجام می شود، نوعی از 
فیکسچرها وجود دارند که در آنها قطعه بر روی بلبرینگ های فلزی یا تفلونی که به صورت دو به دو با ابتدا 

و انتهای قطعه تنظیم می شوند قرار می گیرد. )شکل5-42(

نکته
فیکسچرها را بسته به نیاز، می توان به طور ساده یا به صورت ترکیبی از چند نوع از آنها، به کار برد.
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برای برخی قطعات که از ظرافت بالا یا استحکام کمی برخوردارند و استفاده از بلبرینگ فلزی ممکن است 
اشکالاتی مانند شکستن قطعه را ایجاد کند، معمولا از بلبرینگها تفلونی که آنها هم توسط تراشکاری طراحی 

و ساخته می شوند استفاده مي شود.

فعالیت
شکلهای زیر، قطعات تشکیل دهنده فیکسچر V هستند، نام هر قطعه را زیر آن بنویسید.عملی

 نحوه قرار گیری بلبرینگها نسبت به قطعه بایستی به گونه ای باشد که ناحیه چاپ در خارج از محدوده نکات مهم
حرکتی بلبرینگها باشد.

  به منظور جلوگیری از حرکت قطعه روی بلبرینگها، بایستی یک نگهدارنده در انتهای قطعه چاپ شونده 
از حرکت عقب و جلوی قطعه )که در جریان چاپ، حول محور خودش دوران می کند(  تا  تعبیه شود 

جلوگیری شود. )شکل5-43(

 علاوه بر بخش انتهایی، از حرکت رو به جلوی قطعه نیز باید جلوگیری کرد؛ برای این کار می توان یکی 
از دو روش زیر را بکار برد.

ـ  استفاده از دست )انگشت( اپراتور
ـ  استفاده از نگهدارنده فوتکی )بدون دمش باد(.

 میزان دهانه V شکل قابلیت تنظیم )کم و زیاد شدن( دارد تا بتوان متناسب با قطرهای مختلف سطوح 
چاپ شونده آنرا تنظیم کرد.

شکل 5-43
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فعالیت
شکلهای زیر، قطعات تشکیل دهنده فیکسچر بادی هستند، نام هر قطعه را زیر آن نوشته و به هنرآموز عملی

ارائه دهید.

 فیکسچرهای بادی/فوتکدار  : ساختار این فیکسچرها از دو بخش اصلی جک پنوماتیک و کلگي فوتک 
تشکیل شده است. این فیکسچر، جهت نگهداشتن قطعات دواری که از ثبات و ایستایی لازم در برابر فشار پد 

برخوردار نیستند استفاده می شود. مانند بطریهای پلاستیکی. )شکل5-55(

 اندازه کلگی فوتک، متناسب با دهانه قطعه چاپ شونده می تواند به صورت کوچک و بزرگ انتخاب شود.نکات مهم
)شکل5-45(

شکل 5-45

شکل 5-44
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 هر چند جک پنوماتیک می تواند در اندازه های مختلف باشد، اما الزاما و به طور ثابت رابطه معنا داری نکات مهم
میان اندازه کلگی فوتک و اندازه جک وجود ندارد. به این معنی که می توان کلگی های مختلف را روی یک 

جک جایگزین کرده و مورد استفاده قرار داد.
  شلنگهای دمش باد، برای جک و فوتک مجزا از هم میباشند و فشار باد هرکدام نیز به طور جداگانه 

توسط پیچ تنظیم مربوط به خودش قابل کنترل و تنظیم می باشد.
  همانطور که در قسمت  فیکسچر های V شکل گفته شد، گاهی از فیکسچرهای بادی صرفا به عنوان 
نگهدارنده قطعه استفاده می شود که در این حالت نیاز به دمش باد نیست و می توان با استفاده از پیچ 

تنظیم، باد فوتک را بست.
  شکل گلگی فوتک به صورت مخروطی است. این حالت شکل کلگی بسیار اهمیت دارد. و نقش مهم 
آن، ایجاد قابلیت و امکان دمش باد بدون خارج شدن )پس زدن( از دهانه قطعه چاپ شونده )مثلا بطری 

پلاستیکی( است. )شکل5-46(

  ارتقاع جک بر روی پایه آن دارای قابلیت تغییر است؛ تا بتوان در کاربردهای مختلف، آنرا تنظیم کرد.
)شکل5-47(

شکل 5-47

شکل 5-46

 فیکسچر رجیستردار  : این نوع فیکسچر برای چاپهای چند رنگ روی سطوح دوار استفاده می شود. در 
صورت نیاز به انجام چاپ چند رنگ روی سطوح دوار، نیاز است محل چاپ رنگهای مختلف نسبت به یکدیگر 

رجیستر باشند. )شکل5-48(
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)مانند  برای چاپ روی سطح دوار  : در فیکسچرهای رجیستردار ساده    فیکسچر رجیستردار ساده  
ظروف استوانه ای( غالبا در چاپ رنگ اول نسبت به نقطه آغاز چاپ محدودیتی وجود ندارد، اما درباره رنگهای 
بعدی این گونه نبوده و رنگهای دوم الی آخر، الزاما بایستی نسبت به رنگ اول، منطبق)رجیستر( شوند، در 
این موارد غالبا روی سطح/قطعه چاپ شونده برجستگی یا فرورفتگی کوچکی به این منظور ایجاد شده است. 

مانند برخی از ظروف مواد غذایی. )شکل5-49(

شکل 5-48

شکل 5-49

شکل 5-50

   فیکسچر رجیستردار ترکیبي : اما در برخی از سطوح چاپ شونده ماننده قوطی های پلاستیکی سبک، 
به علت عدم پایداری سطح چاپ شونده در برابر فشار پد، نمی توان صرفا از یک فیکسچر ساده استفاده کرد. 
در این حالتها، راهکار مناسب، کمک گرفتن از نوع دیگری از فیکسچرها از جمله فیکسچر بادی )فوتک دار( 
است تا بتواند با دمش و ایجاد فشار باد در تقابل با فشار پد، به انجام بهینه چاپ کمک کند. اکنون به مجموع 

این فیکسچرها در کنار هم، فیکسچر ترکیبي گفته مي شود. )شکل5-50(
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 فیکسچر دورانی: این گونه از فیکسچرها نیز در بخش پایه خود به شکلی طراحی و ساخته می شوند 
که با استفاده از یک بلبرینگ، بتوانند همواره از حرکت دورانی برخوردار باشند. نمونه مناسبی از این نوع 

فیکسچرها، در چاپ لیوان به کار می رود. )شکل5-51(

شکل 5-51

در این نوع فیکسچر، معمولا کلگی فیکسچر به ابعاد و شکل هندسی سطح چاپ شونده و با استفاده از یکی از 
مواد مورد استفاده در ساخت فیکسچرها )مانند تفلون( ساخته می شود و بر روی میله رابط و شفت و بلبرینگ 

)برای ایجاد حرکت دورانی پیوسته( نصب می شود.

ـ نکات عمومی در تنظیم فیکسچرها : در نصب و تنظیم فیکسچرها بایستی دقت شود که هیچ گونه لقی 
وجود نداشته باشد.

  ساخت و نصب فیکسچرها بایستی به گونه ای باشد که برای جا زدن قطعه در آن نیازی به فشار نباشد.
  پیچ تنظیم و نگهدارنده پایه فیکسچر یا خود فیکسچر بر روی میز دستگاه، نبایستی بیش از حد سفت 

شوند، چون باعث ایجاد خوردگی و نهایتا ایجاد لغی آنها می شود.
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شکل 5-52

2-3-5- انواع فیکسچر از نظر جنس : میان جنس و نوع فیکسچر با جنس، ابعاد و شکل هندسی سطح 
چاپ شونده ارتباط منطقی وجود دارد. فرآخور هر کدام از این مولفه ها، بایستی فیکسچر مناسب آنرا تهیه 
از قسمتهای فیکسچر که سطح چاپ شونده/قطعه  این است که بخشی  از نوع جنس فیکسچر  کرد.منظور 

مستقیما با آن مرتبط شده و در واقع نگه دارنده آن است، از جنس اعلام شده ساخته شده است.
تفلونی، فیکسچر های آهنی،  : فیکسچرهای چوبی، فیکسچرهای  از  نظر جنس عبارتند  از  انواع فیکسچر   

پردازیم. آنها می  به شرح مختصر  ادامه  آلومینیومی در  فیکسچر های 

الف - فیکسچر چوبی  : همانطور که گفته شد فیکسچرها را معمولا از جنس های مختلفی می سازند تا 
بتوان برای چاپ بر روی سطوح مختلف، با صرف کمترین هزینه و پیچیدگی، به مطلوب ترین کیفیت چاپ هم 
دست یافت. در کارهای معمولی که سطح چاپ شونده )قطعه( دارای شکل ساده یا تحت میباشد و پایداری 
آن در برابر فشار پد بالاست، فیکسچر یا نگهدارنده سطح چاپ شونده هم فرآخور آن بایستی تخت باشد، 
در این نوع از فرآیندکار، معمولا فیکسچر را از جنس چوب یا تفلون )پلاستیک خشک فشرده( می سازند. 

)شکل5-52(

معمولا فیکسچرهای چوبی را در همان کارگاه چاپ می سازند، چون به ابزار خاص نیاز ندارد. فیکسچرهای 
چوبی به صورت گوشه دار یا قالب ساده چهارضلعی ساخته می شوند. نوع قالبی آن برای نگهداشتن قطعات 
فاقد ثبات و ایستایی لازم استفاده می شود. ساخت این نوع فیکسچرها به این صورت است که یک قالب 
چوبی، در ابعاد مناسب با قطعه )چاپ شونده( ساخته می شود که درون قالب با استفاده از چسب سنگ پر 
می شود، آنگاه یک نمونه از قطعه کار را به داخل قالب پر شده از چسب فشار داده و حالتی را ایجاد می کنیم 

که شکل قطعه پس از خشک شدن چسب، در آن ایجاد شود. 
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ب- فیکسچر تفلونی: تقریباً توضیحات فیکسچر چوبی برای این جنس فیکسچر هم صادق است. تفاوت 
مهم این جنس با جنس چوبی در کاربرد آنها می باشد. )شکل5-53(

  به منظور جلوگیری از چسبیدن قطعه کار به چسب داخل قالب، بایستی قبل از وارد کردن آن به داخل نکات مهم
چسب، قطعه را چرب کرد.

   برای داشتن یک فیکسچر محکم و متناسب با قطعه، لازم است قطعه وارد شده به چسب، به مدت کافی 
بدون حرکت درآن باقی بماند تا چسب کاملًا خشک شود.

  با توجه به اینکه فیکسچر ساخته شده از چسب سنگ از سطح بالای خشکی و شکنندگی برخوردار است 
و ممکن است در جریان چاپ دچار شکستگی شود، لازم است به مقدار لازم پلیسه های فلزی یا پلاستیکی 
به چسب افزوده شود تا فیکسچر بدست آمده از پایداری لازم برخوردار شود. این کار قبل از ریختن چسب 

در قالب انجام شده و پلیسه ها به طور مناسب با چسب مخلوط شوند.

ـ درجه سختی تفلون ها: تفلونها از نظر درجه سختی، متفاوت هستند.
ایجاد کننده حالت  و  زیاد  دارای سختی  استفاده در چاپ روی قطعاتی که  برای  بالا  با سختی  تفلون های 
خورندگی هستند )مانند قطعات با لبه های تیز( استفاده می شوند تا فیکسچر برای تیراژ چاپ زیاد، دوام 
بیشتری داشته باشد و حالت لقی در نگهداشتن قطعه ایجاد نشود. از آنجا که فیکسچرهای تفلونی با سختی 
بالاتر، گرانتر هستند، لذا برای کارهای معمولی که وقت یا تعداد رنگ چاپ از اهمیت بالایی برخوردار نیست، 

می توان از تفلون با سختی کمتر )به صورت گوشه دار( استفاده کرد. این کار به دو دلیل است :
 نداشتن هزینه ساخت و تراشکاری

 نداشتن هزینه بیشتر مربوط به تهیه تفلون سخت

شکل 5-53
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شکل 5-55

شکل 5-54

پ- فیکسچرآهنی : فیکسچرهای آهنی نسبت به سایر جنسها، کاربرد محدودتری دارند. به دو دلیل برای 
ساخت فیکسچر، کمتر از آهن استفاده می شود .)شکل5-54(

  وزن آن نسبت به سایر جنسها سنگین تر است.
  باتوجه به اینکه معمولا جنس بدنه یا میز دستگاه چاپ پد از آلومینیوم خشک ساخته می شود، نصب 

فیکسچرهای آهنی روی این بدنه و جنس، باعث ایجاد خوردگی و استهلاک آن می شود.

فعالیت
با کارگروهی و راهنمایی هنرآموز خود، درباره کاربردهای انواع فیکسچر بحث کنید و در داخل کادر هر نوع کلاسی

فیکسچر، یک نمونه بنویسید.

خوردگی  ایجاد  باعث  است  ممکن  قطعه  حالت  که  زیاد  بسیار  تیراژهای  در  آلومینیومی:  فیکسچر  ت- 
البته آلومینیوم  فیکسچرهای تفلونی شود، معمولا از جنس آلومینیوم )و گاهی از آهن( استفاده می شود. 

است. )شکل5-55( استفاده  مورد  بیشتر  آهن،  های  نداشتن محدودیت  و  بدلیل سبکی 
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3-3-5- ساخت فیکسچر : برای ساخت فیکسچرها با جنس های مختلف، به ابزار خاصی نیز نیاز است. 
 ـ 5(. از طرفی برای یک کارگاه   ـ 5 و 57  که از جمله پر کاربردترین آنها دستگاه تراش است )شکل های 56  
چاپ پد، تنوع نسبتاً زیادی از انواع سفارش های کار وجود دارد که غالباً هر کدام نیز فیکسچر متناسب با خود 
را نیاز دارد. به همین علت، جز در مورد فیکسچرهای ساده، معمولاسًاخت فیکسچر به بیرون از کارگاه چاپ 

سفارش داده می شود.
لازم است بدانیم که تنها موضوع مهم، ساخت فیکسچر نیست، توان تشخیص مناسب ترین نوع فیکسچر، چه 
در کارگاه چاپ ساخته شود یا در خارج از آنجا نیز یک نیاز مهم برای چاپ پد/تامپون )Tampon( است. به 

همین دلیل بایستی به نکات زیر توجه شود.

شکل 57-5                                                                          شکل 5-56

نکات مهم
  اپراتور یا شخصی که مسئول تهیه ملزومات چاپ است، بایستی از این توان فنی برخوردار باشد که با 
دیدن و شناخت از سطح چاپ شونده، در کمترین زمان ممکن بتواند مناسب ترین روش برای انجام چاپ و 
همچنین پیش بینی مناسب ترین نگهدارنده برای آن سطح چاپی اعم از هر نوع قطعه، سطح صاف پارچه ای، 

کاغذی، پلاستیکی و ... را تشخیص دهد.
  توان تشخیص فیکسچر مناسب و اقتصادی، از الزامات فنی کار در چاپ های سیلک و پد است که یک 
اپراتور حرفه ای بایستی از آن برخوردار باشد. این موضوع مربوط به تشخیص نوع فیکسچر و جنس مورد 

استفاده برای ساخت آن می شود.
  لازم به توضیح است که گاهی با توجه به ساختار و ویژگی های سطح چاپ شونده و البته با توجه به 
امکانات و محدودیت های موجود و دسترسی اپراتور، ممکن است حالت یا شکل جدیدی از فیکسچر ساخته 

یا در واقع ابتکار و اختراع شود.
)سطح  قطعه  از  نمونه  یک  بایستی  دارند،  نیاز  خاص  ابزار  که  حرفه ای  فیکسچرهای  ساخت  برای    
با  متناسب  وی  تا  سپرد  دارد  را  لازم  تجربه  و  توان  کار  این  در  که  تراش کاری  به  نیز  را  چاپ شونده( 

ویژگی های آن مانند اندازه، ارتفاع/ عمق و قطر داخلی قطعه، فیکسچر مورد نیاز را بسازد.
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شاتل یک واژه انگلیسی به معنای انتقال دهنده است.در دستگاههای چند رنگ چاپ پد، برای انتقال سطح 
چاپ شونده از یک ایستگاه به ایستگاه بعد، نیاز است کار انتقال توسط مکانیزمی که شاتل نامیده می شود 
انجام گیرد. با توجه با این توضیح، متوجه می شویم که شاتل فقط در دستگاه های چاپ بیش از یک رنگ 

کاربرد داشته و بایستی از آن استفاده شود.

فعالیت
متناسب با شکلهای سطوح چاپ شونده زیر، فیکسچر مناسب آنها را پیشنهاد داده و نسبت به ساخت آنها عملی

اقدام کنید. هنرآموز ضمن راهنمایی شما، زمان لازم برای ساخت فیکسچر را در اختیارتان قرار خواهد داد.
با هماهنگی و خواست هنرآموز، نسبت به ساخت یکی از فیکسچرهای ساده اقدام نمایید.

4ـ 5 ـ تنظیم ایستگاه های شاتل :

  شاتل shuttle چیست؟
  کاربرد آن کجاست؟

  انواع آن کدامند؟

آیا می دانید 

1-4-5- انواع شاتــل :به طور کلی شاتل ها دو نوع هستند : شاتل های پنوماتیک )Pneumatic(، شاتل های 
)screw( اسکرو

فعالیت
معانی دو واژه Pneumatic و screw را از فرهنگ لغت انگلیسی جستجو کنید. معانی لغات را در گروه مورد کلاسی

بحث قرار دهید.

برای فهم بهتر از ساختار و عملکرد این تجهیزات نیاز است آنها به طور جزئی، معرفی شده و مورد بررسی قرار 
گیرند. بنابراین در ادامه به شناخت بیشتر این شاتلها می ؤپردازیم. 
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الف- شاتل پنوماتیک )Pneumatic(: همانطور که از نام آن نیز مشخص است، این شاتل بر اساس فشار باد 
کار می کند. یعنی عامل اصلی ایجاد حرکت در مجموعه قطعه و فیکسچر، نیروی باد است که مکانیزم تولید و 
کنترل آن توسط سیستم خاصی که به این منظور طراحی و ساخته می شود، صورت می پذیرد. )شکل5-58(

اجرای اصلی شاتل پنوماتیک عبارتند از : سیلندر پنوماتیک، میکرو سوییچ ها، فوتک )دمنده(، قاب

ـ سیلندر پنوماتیک: سیلندر پنوماتیک، بخش اصلی مکانیزم شاتل است که حرکت دادن فیکسچر را به 
عهده دارد. 

شکل 5-58

ـ میکروسوییچ ها  : میکروسوییچ ها در واقع نقش سیستم عصبی و دستور دهنده را در انجام حرکت یا 
توقف شاتل بازی می کنند. به این صورت که با برخورد زائده روی شفت شاتل به میکرو سوییجی که در هر 
ایستگاه چاپ به طور جداگانه جانمایی شده است، سیگنالهای دستور دهنده به برد دستگاه فرستاده می شود 
)خبر رسیدن فیکسچر حامل قطعه برای چاپ اعلام می شود( تا مکانیزم چاپ نیز در زمانبندی از پیش تعریف 

شده برای آن، عمل چاپ بر روی قطعه را انجام دهد. 
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شکل 5-59

شکل 5-60

ـ فوتک )دمنده باد(: پس از انجام چاپ در هر ایستگاه، به منظور آماده سازی دوباره سطح برای دریافت 
چاپ و همچنین برای دست یابی به بهترین نتیجه چاپ از نظر غلظت رنگ و فرونشست مطلوب رنگ ها روی 
یکدیگر )Trapping( بنابر اصل افزایش کیفیت در چاپ خیس به خشک )Dry on Wet( نیاز است مرکب چاپ 
شده با سرعت بیشتری خشک و آماده ارسال به مرحله بعد شود. لذا عمل تسریع در خشک کردن مرکب 

توسط فوتک یا دمنده که در ایستگاههای شاتل نصب هستند انجام می شود. )شکل5-59(

قاب: برای رعایت موارد ایمنی و ایجاد حالت یکپارچه و مرتب در ظاهر شاتل و دستگاه، با استفاده از یک قاب 
مخصوص، اجزای عملگر شاتل پوشش داده می شوند. )شکل5-60(

فعالیت
کار تنظیم محل میکروسوییچ بر روی شفت را برای چند حالت )مکان( مختلف انجام دهید و عملکرد آن عملی

را ببینید. نتیجه مشاهدات را در یک برگ نوشته و تحویل هنرآموز دهید. 
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ب- شاتل اسکرو )Screw( : نوع دیگر شاتلها عبارت است از شاتل اسکرو. در این شاتل به جای استفاده از 
نیروی باد، از تکنیک پیچش حلزونی برای ایجاد حرکت فیکسچر استفاده می شود. )شکل5-61(

Screw به معنی پیچاندن است و آنچه که در این نوع شاتل باعث ایجاد حرکت فیکسچر میان ایستگاههای 

چاپ می شود، استفاده از حرکت یک محور است که بر روی یک شفت مارپیچ تعبیه شده است. با چرخیدن 
موتور و به دنبال آن، ایجاد حرکت دورانی در شفت مارپیچ که به شفت موتور متصل است، محور قرارداده 

شده بر روی آن نیز در اثر مارپیچ روی شفت، به سمت جلو یا عقب حرکت خواهد کرد. 

شکل 5-61

یادآوري : 
به طور کلی، شاتل های اسکرو دارای قابلیت کنترل و تنظیم دقیقتری نسبت به شاتلهای بادی هستند.

اجزای اصلی شاتل اسکرو عبارتند از : موتور ، بال اسکرو ، میکرو سوییچ ها،قاب
 موتور: در این نوع شاتل، بجای استفاده از شیر برقی و سیستم باد، یک موتور الکتریکی با توان متناسب 
)شاتل و فیکسچر آن نیز متناسب با ابعاد و وزن قطعه چاپ شونده، انتخاب یا ساخته می شوند( حرکت دورانی 

مورد نیاز برای چرخاندن شفت مارپیچ را ایجاد می کند. )شکل5-62(

شکل 5-62
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شکل 5-63

شکل 66-5شکل 65-5شکل 5-64

 بال اسکرو: کل مکانیزمی که در میان موتور و فیکسچر قرار می گیرد و کار جابجایی فیکسچر در میان 
ایستگاههای چاپ را انجام می دهد، بال اسکرو می گویند. )شکل5-63(

در رابطه با میکروسوییچ ها و قاب نیز مطالب به همان صورتی است که در شاتل پنوماتیک توضیح داده شد.
مراحل و شیوه بستن شاتل پنوماتیک در دستگاه چاپ : در ارتباط با چگونگی بستن شاتل پنوماتیک بر روی 
میز دستگاه، لازم است اصول انجام کار، از جمله دقت در ترتیب مراحل و دقت در قراردادن قطعات از سمت 

درست آنها را رعایت کنیم.

2-4-5- بستن شاتل روی میز دستگاه : مراحل بستن شاتل روی میز دستگاه به صورت زیر است :
ـ شاتل توسط پیچهای آلن مخصوص، به مهرهای T )تی شکل( متصل می شود. 

ـ مهره های T در داخل شیار مربوطه بر روی میز دستگاه چاپ قرار داده می شوند. )شکل5-64(
ـ استفاده از حالت T شکل و قرار گرفتن آن در شیار مخصوص، باعث جلوگیری از حالت لغی یا تنش در شاتل 

در جریان حرکت بر روی میز می شود. )شکل5-65(
ـ فیکسچر نیز با استفاده از پیچهای آلن بر روی مهره T بسته می شود. )شکل5-66(

ـ مهره T متصل شده به فیکسچر نیز در داخل شیار مربوطه بر روی شاتل قرار داده می شود. 
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3-4-5- مراحل تنظیم نهایی ایستگاههای شاتل : پس از بستن شاتل بر روی میز دستگاه و آنگاه بستن 
فیکسچر بر روی شاتل، مرحله نهایی تنظیمات ایستگاههای شاتل، در مراحل زیر انجام می شود )مراحل برای 

یک فرآیند 4 رنگ در نظر گرفته شده اند( : 
قطعه چاپ شونده با دقت و به طور مناسب )از نظر ناحیه چاپ شونده( در فیکسچر قرار داده می شود.

ـ با استفاده از مکانیزم دستگاه، دستور چاپ اولین رنگ داده می شود. 
ـ بعد از اولین چاپ، ناحیه چاپ شده و کیفیت چاپ، کنترل می شود.

ـ تنظیم رجیستری ایستگاه چاپ 1
ـ تنظیم زمان تأخیر چاپ ایستگاه 1

ـ تنظیم زمان توقف شاتل در ایستگاه 1
ـ تنظیم میزان دمش، فاصله و زاویه دمنده )فوتک( ایستگاه 1

ـ دستور چاپ در ایستگاه 2
ـ کنترل و تنظیم رجیستری ایستگاه چاپ 2

ـ تنظیم زمان تأخیر چاپ ایستگاه 2
ـ تنظیم زمان توقف شاتل در ایستگاه 2

ـ تنظیم میزان دمش، فاصله و زاویه دمنده )فوتک( ایستگاه 2
ـ دستور چاپ در ایستگاه 3 )رنگ سوم(

ـ کنترل و تنظیم رجیستری چاپ در ایستگاه 3
ـ تنظیم زمان تأخیر چاپ ایستگاه 3

ـ تنظیم زمان توقف شاتل در ایستگاه 3
ـ تنظیم میزان دمش، فاصله و زاویه دمنده )فوتک( ایستگاه 3

ـ دستور چاپ در ایستگاه 4 )رنگ چهارم(
ـ کنترل و تنظیم رجیستری ایستگاه چاپ 4

ـ تنظیم زمان تأخیر چاپ ایستگاه 4
ـ تنظیم زمان توقف شاتل در ایستگاه 4

ـ تنظیم میزان دمش، فصله و زاویه دمنده )فوتک( ایستگاه4
ـ برگرداندن شاتل به ایستگاه اول )بعد انجام تمام تنظیمات و قفل کردن آنها روی دستگاه( 

نکته
استفاده از پیچهای آلن و مهره های T برای نگه داشتن شاتل بر روی میز دستگاه و نگه داشتن فیکسچر 
بر روی شاتل، این مزیت را ایجاد می کند که خوردگی ناشی از فشار بسته شدن پیچها به بخشهای ثابت 

و به ویژه میز دستگاه منتقل نشده و آسیبی وارد نخواهد کرد.
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فعالیت
با کمک هنرآموز، در کارگاه یک شاتل را به طور دقیق و مرتب باز کرده و نام قطعات را در کنار شکل آنها عملی

بنویسید :



238

فعالیت
در گروه های سه نفره، به ازای هر کدام از حالتهای 5 گانه برای تنظیمات رجیستری، عملیات لازم را عملی

روی دستگاه انجام دهید. مشاهدات خود به ازای هر حالت با دقت و با تمام جزییات شامل موارد زیر را 
یادداشت کرده و نگهداری کنید : 

الف - مراحل  انجام کار
ب - مدت زمان هر مرحله از هر حالت و طول انجام کل مراحل هر حالت

پ - پیچیدگی هر حالت
ت – دقت و پایداری رجیستری حاصل از هر حالت

آنگاه به سوالات زیر با استفاده از مشاهدات و نتایج فعالیتها و با بحث گروهی، پاسخ دهید. پاسخها را 
منطبق بر خواست هنرآموز، نوشته و به طور مرتب شده به ایشان ارائه دهید.

تفاوت جابجایی فیکسچر با جابجایی کلیشه در کدام موارد است؟
تفاوت جابجایی فیکسچر با جابجایی پد در کدام موارد است؟

راحت ترین حالت تنظیم رجیستری مربوط به کدام حالت است؟
به طور جداگانه پیشنهاد هر عضو گروه در استفاده از حالت مناسب برای رجیستری را نیز نوشته و تحویل 

هنرآموز دهید.

  در مرحله کنترل ناحیه چاپ، ممکن است دو حالت متفاوت ایجاد شود. یک حالت این که چاپ در نکات مهم
ناحیه مورد نظر چاپ شده است )به ندرت پیش می آید( و حالت دیگر این که چاپ اصطلاحا رجیستر 

نیست و بایستی تنظیمات لازم برای رجیستر شدن چاپ انجام شود.
 برای تنظیم ناحیه چاپ )رجیستری( غالبا پنج حالت مختلف در دسترس و قابل انجام است که عبارتند 

از :
ـ جابجایی فیکسچر

ـ جابجایی میکروسوییچ
ـ جابجایی شاتل

ـ جابجایی پد
ـ جابجایی کلیشه

 در مورد تعداد ایستگاههای چاپی )تعداد رنگ چاپ( بایستی گفت که به طور معمول حداکثر تعداد رنگ 
چاپ 4 رنگ است؛ لکن در موارد خاصی ممکن است ایستگاههای چاپی بیش از 4 رنگ هم تعریف شوند.

 زمینه استفاده از شاتل در چاپ پد، برای انجام چاپهای با حداقل دو رنگ )دو ایستگاه چاپ است(
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پس از انجام تمامی مراحل تنظیمات نهایی ایستگاهای شاتل در دستگاه چاپ پد، اکنون دستگاه و بخشهای 
مرتبط با آن آماده هستند تا چاپ و نمونه گیری نهایی از طرح مورد نظر که کلیشه آن نیز تهیه شده و در 

دستگاه قرار می گیرد بر روی سطح چاپ شونده که غالبا ساختار قطعه دارد انجام شود.
 مانند مراحل نمونه گیری که در بخش فیکسچرها بیان شد، آماده سازی سطح چاپ شونده و سپس قطعه 

گذاری در مجموعه فیکسچر و شاتل انجام شده و مراحل زیر انجام می شوند :
تهیه نوار چسب مورد نیاز )اغلب نوار جسب شفاف 5 سانتیمتری(

تمیز کردن / چربی گیری سطح چاپ شونده
قرار دادن قطعه )سطح چاپ شونده( داخل فیکسچر

بازکردن یکنواخت نوار چسب 
کشیدن چسب روی قطعه )بدون چروک و حباب(

انجام اولین چاپ روی قطعه ی چسب خورده
کنترل رنگ و کیفیت چاپ

کنترل میزان دقت چاپ )رجیستری(
مکانی  نظر  از  مناسب  و  منطبق  چاپ  یک  آوردن  بدست  برای  قبلی  چاپ  به  نسبت  لازم  تنظیمات  انجام 

چاپی ایستگاههای  درتمام  )رجیستری( 
پاک کردن و چاپ کردن اثر چاپ پیشین از سطح چاپ شونده

تکرار چاپ تا اطمینان از انطباق رجیستری و کیفیت چاپ با ارژینال یا خواست مشتری 
رعایت اولویت های کاری در جریان آماده سازی های پیش از چاپ مانند مواردی که در فرآیند نمونه گیری 

انجام می شوند، فواید زیر را درپی دارد :
استفاده بهینه از زمان در مرحله آماده سازی

حفظ سلامت تجهیزات اعم از شاتل، فیکسچر و دستگاه چاپ )به ویژه میز دستگاه(
ایمنی اپراتور و تجهیزات در انجام کار

حفظ کیفیت چاپ
عدم ایجاد توقف ناشی از ناقص بودن تنظیمات اولیه در مرحله چاپ

5 ـ 5 ـ چاپ نمونه و کنترل انطباق آن با ارژینال

آیا می دانید   ارژینال چاپی چیست؟

فعالیت
در گروه های 3 نفره تمام مراحل نمونه گیری چاپ چند رنگ )در فیکسچر و ایستگاههای شاتل( را با دقت عملی

و رعایت اولویتهای کاری و توجه به مسایل ایمنی انجام دهید.
توجه شود که مراحل را میان سه عضو گروه تقسیم بندی کنید.
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در جریان ساخت فیکسچر، در استفاده از ابزار، موارد ایمني را رعایت کنید.نکات ایمنی
در زمان تنظیم فیکسچر و قبل از چاپ نمونه، از نبودن ابزار روي میز دستگاه مطمئن شوید

در اتصال فیکسچر به دستگاه موارد زیر را مورد توجه قرار دهید؛ بي توجهي به موارد گفته شده مي تواند 
باعث رخداد حادثه براي افراد و دستگاه شود.

درست بودن جهت فیکسچر
محکم بودن اتصالات فیکسچر 

محکم بودن اتصال فیکسچر به میز دستگاه
در قطعه گذاري روي فیکسچر، از ثبات و بي حرکت بودن آن مطمئن شوید.

در جریان اتصالات شاتل، از دقیق بودن جهت اتصال و پایداري اتصال مطمین شوید.
در جریان تنظیمات شاتل بعد از انجام هر تنظیماتي، آن را کنترل کنید. از سفت بودن میکروسوییچ ها 

شوید. مطمئن 
در استفاده از حلال براي پاک کردن چاپ از روي سطح چاپ شونده، مقدار مناسب را رعایت کنید

از ریختن حلال در محیط به شدت جلوگیري کنید.
از ریختن حلال روي بدنه و بخشهاي مختلف دستگاه جلوگیري کنید

از تماس مستقیم دست با حلالها، خودداري کنید
از تماس حلال با بخشهاي غیر چاپي سطح چاپ شونده جلوگیري کنید

در صورت وجود دستگاه تراش، بدون آموزش هاي کامل، به هیچ عنوان از آن استفاده نکنید.
تمام فعالیتهاي عملي را با دقت لازم، آرامش، رعایت موارد ایمني و در گروه انجام دهید.

پیش از راه اندازي دستگاه براي نمونه گیري، از نبودن ابزار و قطعات روي میز دستگاه یا بخشهاي داراي 
حرکت مانند کلیشه، کاپ و پد، مطمئن شوید.

توجهات 
زیست 

محیطی  
  از ریختن مواد شیمیایي در محیط خودداري کنید

  از ریختن پس  آبها و پس ماندها در فاضلاب شهري خود داري کنید.
  روشهاي دفع پس ماندها و پس آبها را از هنرآموز سوال کنید
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نمره استاندارد )شاخص ها،داوری،نمره دهی( نتایج ممکن
شرایط عملکرد 

 )ابزار ،مواد،تجهیزات، زمان ،مکان 
و...(

مراحل کار ردیف

3

نوار چسب 5 سانتي - خط کش 
اندازه گیری- ارژینال- زمان 10 دقیقه رجیسترکردن چاپ روی 

نمونه اولیه
12

چسب زني ارژینال به درستي انجام شده –
رجیستري چاپ دقیق است – چسبندگي چسب 

کم، کنترل و مناسب است

کار به درستي انجام 
شده است

1 اشتباه بودن هر مورد
کار به درستي انجام 

نشده است

3 ساخت فیکسچر V شکل

انواع فیکسچر- خط کش- آچار آلن
زمان 10 دقیقه تنظیم فیکسچر 2

2
کنترل عملکرد فیکسچر - تنظیمات سطح چاپي 
در فیکسچر درست است - زمانبندي حرکت  

فیکسچر دقیق است –

کار به درستي انجام 
شده است

1 درست نبودن هر مورد
کار به درستي انجام 

نشده است

3 باز و  بسته کردن قطعات شاتل

انواع شاتل- خط کش اندازه گیری 
آچار آلن

زمان 20 دقیقه
تنظیم ایستگاه های شاتل 32

بستن فیکسچر روي شاتل – بستن شاتل روي 
میز -تنظیم میکرو سوییچ – تنظیمات فوتک – 

تنظیم زمان حرکت شاتل

کار به درستي انجام 
شده است

1 انجام ندادن یکي از موارد 
کار به درستي انجام 

نشده است

3

سطح چاپی- ارژینال- خط کش زمان 
10 دقیقه

چاپ نمونه و کنترل انطباق 
آن با ارژینال

42

کنترل ثابت بودن تنظیمات شاتل - کنترل ثابت 
بودن تنظیمات فیکسچر – کنترل دقیق بودن 
رجیستري - حجم مرکب مناسب است – چاپ 

نمونه مناسب است

کار به درستي انجام 
شده است

1 انجام ندادن یکي از موارد کار به درستي انجام 
نشده است

2
رعایت بندهای 1تا5  N15L2  -1  تفکر خلاق

 2- استفاده از لباس کار - ماسک
 3- تمیز کردن وسایل ومحیط کار 

 4- پایبندی به اصول کار

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت،

توجهات زیست محیطی 
1و نگرش عدم رعایت بندهای 

1تا5
بلی

ارزشیابی شایستگی انجام کار
خیر

 معیار شایستگی انجام کار
 کسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و2و3و4 و5  

 کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
 کسب حدا قل نمره 2 از بخش شایستگی های  غیر فنی، ایمنی ،بهداشت،توجهات زیست محیطی ونگرش

ارزشیابی تکوینی
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شرح کار:
1- رجیسترکردن چاپ روی نمونه اولیه 2- تنظیم فیکسچر 3- تنظیم ایستگاه های شاتل 4- چاپ نمونه و کنترل 

انطباق آن با ارژینال  

استاندارد عملکرد: 
انجام نمونه گیري چاپ روي سطوح چاپي متنوع اعم از چاپ روي قطعات و سطوح با شکلهاي هندسي مختلف.  با 

رعایت اصول کار و لحاظ جنبه هاي زیست محیطي 
شاخص ها:

 1- انطباق طرح و ارژینال 2- ثابت و گونیا بودن فیکسچر- کنترل چاپ نمونه

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

شرایط: 1- در محیط کارگاه  2- محیط تمیز و فاقد گرد و خاک 3- نور یکنواخت با شدت 400لوکس  4- تهویه استاندارد و 
دمای C ± 3° 20  5- ابزار آلات و تجهیزات استاندارد آماده بکار 6- سطوح چاپی تأیید شده زمان 30 دقیقه

کنواخت- 6000درجه کلوین- تهویه استاندارد

ابزار و تجهیزات: جعبه ابزار- فیکسچر- سطح چاپی- دستگاه چاپ  اسکرین- انواع رنگ
 

معیار شایستگی: 

حداقل نمره قبولی مرحله کارردیف
از 3 

نمره 
هنرجو

2رجیستري چاپ بر سطح ارژینال1
2تنظیم فیکسچر2
1تنظیم ایستگاه های شاتل3
2چاپ نمونه و کنترل انطباق آن با ارژینال4

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
2

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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منابع و مـآخذ: 

 برنامه درسی رشته چاپ، دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش، سال 1393
 چــاپ و تکمیــل نســاجی : مؤلفــان علــی ابراهیمــی معتمدومحمــد جــواد نعمتــی شــمس آباد از انتشــارات 

ــوزش وپرورش  وزارت آم
 پژوهشگاه علوم و فناوری اطلاعات پلیمر ایران

 راهنمای فنی چاپ  پد ترجمه ی مهدی حسن جانی
  راهنمای چاپ اسکرین تألیف خسرو صانع

  آشنایی با کاربرد تکنولوژی  uv در صنعت چاپ نوشته ی حسین فیروزی
  راهنمای فنی چاپ پد ترجمه ی حسین حسن خانی 

  چاپ سیلک اسکرین نوشته ی قاسم کیان مهر
. SGIA نشریه تخصصی انجمن ) screening ( مجله اسکرینینگ 

 (screen printing and GraphicImaging Association)
 www.micro print.com
 www.net work.com
 www.pad printing.com
 www.pdsconsulting.co.uk
 www.pad printing machinery.com
 www.microprint.ch.com
 www.bracket.com
 plastics decorating(2016 july/ august)
 technical synopsis of plasma surface treaments
 pad printing theory
 pad printing in theory and practice
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همکاران هنرآموز که در فرایند اعتبارسنجی این کتاب مشارکت فعال داشته اند .
استان خراسان رضوی، آقایان: رضا فراحتی، مجتبی عباس نژاد

استان آذربایجان شرقی، آقای سجاد رضایی بخشمندی


