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مقدمه
شاید نتوان گفت که صحافی دقیقاً از چه زمانی شکل گرفته و پدید آمده است ولی می توان گفت که اساساً از 
هنگامی که انسان در صدد ثبت یافته های عقلی خود برآمد و مصمم شد که از این طریق مکنونات قلبی و ذهنی خود 
را بیان نماید، به جست وجوی وسیله ی مناسب روی آورد. در این راه اولین چیزی که به ذهنش رسید سنگ و نقش 
انداختن روی آن بود. اما چون حمل، حفظ و ردیف کردن سنگ بسیار مشکل ساز بود انسان بر آن شد تا از جسم 

سبک تری استفاده کند.
به احتمال نزدیک به یقین، چینی ها اولین ملتی بوده اند که چوب را انتخاب کردند. آن ها چوب را به کم ترین قطر و 
ضخامت می تراشیدند و مطالب خود را روی آن منتقل می کردند. برای این که صفحه های چوبی قابل ردیف کردن باشد، 
سوراخی در گوشه ی آن به وجود می آوردند و ریسمان یا تسمه ای پوستی از میان سوراخ ها عبور می دادند تا صفحات از 

پراکندگی حفظ شود. این عمل را شاید بتوان اولین گام در امر صحافی به حساب آورد.
در مقاطع بعد، از پوست حیوانات و گیاهان، به خصوص گیاهی به نام پاپیروس، در مصر، استفاده کردند. مصریان 
به مرور گیاه مزبور را به شکل ورق ساختند و برای جلوگیری از پراکنده شدن اوراق، شگردهای مختلف به کار گرفتند تا 

به تدریج فن صحافی شکل گرفت. اکنون کتاب هایی موجود است که قدمت صحافی آن ها به هشتصد سال می رسد.
به هر حال، هر کتاب بعد از آن که مرحله ی چاپ را طی کرد، به آن جا می رسد که تدبیری اندیشیده شود تا بتوان 
آن را به نسل های بعد انتقال داد و این امر موضوع »فن صحافی« است. به طورکلی، صحافی فنی است که اوراق چاپی 
را به صورت پیوسته و مجلد ارائه می دهد تا از پراکندگی و فرسودگی آن ها جلوگیری شود. مسلماً در این میان، زیبایی 
و استحکام نیز مورد توجه بوده و هست. در بخش صحافی بر روی فرم های چاپ شده، عملیات تکمیلی انجام می پذیرد. 
در واقع، صحافی تکمیل کننده و مرحله ی پایانی کارهای چاپی از قبیل کتاب، جزوه، کاتالوگ، بروشور، سربرگ و نظایر 

آن هاست.
برای اجرای مواردی که عنوان گردید، مراحل کار و شیوه های متفاوتی صورت می گیرد که می توان به برش، 
سرچسب، تا کردن فرم ها و اوراق، مفتول زنی، ته دوزی و … اشاره نمود. شیوه های مذکور نسبت به نوع کار انتخاب 
می گردد. برای مثال، کتاب را می توان ته دوزی یا ته چسب کرد که در هر مورد عواملی از قبیل قطع، ضخامت کتاب، 

نوع جلد، تعداد صفحات و حتی ارزش کتاب، در انتخاب روش نقش دارند.
کتاب حاضر، موارد فوق را در شش فصل مورد بحث قرار می دهد تا هنرجویان، ضمن آشنایی و فراگرفتن آن ها، 

کارهای مختلف را زیر نظر مربی در کارگاه به انجام رسانند.

هدف کلی

آشنایی با ویژگی های مواد اولیه، ابزار، دستگاه های مورد استفاده در پس از چاپ و اجرای کلیه فرایندهای مرتبط 
)برش و دایکات تاکردن، گردآوری و تشکیل بلوک، صحافی بلوک ها و جلدسازی( به روش دستی و ماشینی پیشرفته.
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فرايند پس از چاپ در واقع بخشی از جريان توليد محصول 
چاپی است که در آن کار چاپ شده، با توجه به مشخصات فنی 
کليه ی  به  می رسد.  اتمام  به  شده،  تعريف  پيش  از  عمليات  و  فرم 
عملياتی که پس از چاپ جهت توليد محصول نهايی انجام می گيرد، 

فصل اوّل

آشنايی با فرايند پس از چاپ
هدف های رفتاری: پس از پايان اين فصل از هنرجو انتظار می رود بتواند:

١ــ محصولات عمليات تکميلی را شرح دهد.
٢ــ دسته بندی عمليات تکميلی را توضيح دهد.

٣ــ ويژگی های کاغذ و مقوا را تشريح کند.
٤ــ کاربرد ابزار و وسايل را شرح دهد.

عمليات تکميلی (Finishing) چاپ گفته می شود. در شکل ١ــ١ 
دسته بندی  و  معرفی  و  چاپی  محصول  توليد  جريان  از  شمايی 

عمليات تکميلی آن ارائه شده است.

شکل ١ــ١ــ جريان توليد محصول چاپی

داده های پايه

پخش کننده
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جريان توليد
انبار

مواد مصرفی
تأمين کنندگان

داده داده
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١ــ١ــ معرفی محصولات عمليات تکميلی
انواع محصولات توليد شده و فرايند عمليات تکميلی که 

روی آن ها صورت می گيرد به اختصار به شرح زيرند:
 توليدات تک برگی: ورق های برش خورده، مانند: 

پوستر، کارت ويزيت، برگ های تبليغاتی و … .
 اوراق و فرم های تا شده: ورق های برش خورده در 
اندازه های گوناگون و براساس روش های تعيين شده تا می شوند. 
اين روش ها در برخی موارد (مانند نقشه های تا شده، کارت تبريک 

و …) دارای طرح های پيچيده ای نيز هستند.
 روزنامه ها: اوراق تا شده به ترتيب لايه گذاری می شوند.

شده  تا  ورق های  رساله:  و  جزوه  دفترچه،  کتابچه،   
در کنار هم به همراه يک جلد قرار می گيرند و عطف آن ها توسط 

مفتول يا نخ دوخته می شوند.
اوراق  چند لايه):  يا  تک لايه  (بلوک های  بروشورها   
يا  ته چسب  لايه ای،  چند  يا  يک  صورت  به  شده  تا  و  خورده  برش 

مفتول دوز به همراه جلد (اغلب از جنس سخت) صحافی می شوند.
 جلد سخت: بلوک چند لايه ای اوراق، ته دوزی شده 
ناميده  کتاب  عنوان  به  (معمولاً  قطعه ای  چند  جلد  و  ته چسب  يا 

می شوند) صحافی می شوند.
صورت  به  اوراق  شده:  ترتيب  اوراق  مجموعه   
دسته ای (مثلاً ٥٠ برگی) و مرتبط با هم صحافی می شوند. اتصال 
يا  فلزی  فنری  مفتول های  از  استفاده  با  مکانيکی  روش  به  اوراق 
پلاستيکی صورت می گيرد. اين اوراق معمولاً قابل جدا کردنند. 

روش جداسازی می تواند با تعبيه خط پرفراژ روی اوراق باشد.
هر  است.  مرحله  چندين  شامل  کتاب  صحافی  کتاب:   
مرحله ی آن جداگانه توليد می شود، سپس در کنار يکديگر قرار 

می گيرند، از آن جمله می توان به موارد زير اشاره کرد:
الف) ساخت بلوک: اوراق حامل اطلاعات (چاپ شده) 

به صورت بلوک درمی آيند.
ب) ساخت جلد: جلد برای حفاظت از فرم ها و ورق های 

چاپ شده، به آن متصل می شود و مورد استفاده قرار می گيرد.
پ) بخش های تکميلی: بخش های سازه ای پيش ساخته 

(فنر، پلاستيک و …) که بايد به محصول متصل شوند.
کتاب  درون  که  تبليغاتی  مواد  و  اطلاعات  ضمايم:  ت) 
نمونه  کارت ها،  مثال  (برای  می شوند.  جاگذاری  و  پيوست 

محصولات، سی دی و …)
دور  به  روکش  يک  جلد:  لفاف  يا  روکش  ساخت  ث) 
غالباً  روکش ها  امروزه  می شود.  لفاف  جزوات  و  کتاب ها  جلد 

برای اهداف تبليغاتی استفاده می شود.

٢ــ١ــ دسته بندی عمليات تکميلی
برای سامان دهی فرايند چاپ، بهتر است تا عمليات تکميلی 
وظيفه  ترتيب  اين  به  و  شود  تقسيم  جداگانه  قسمت های  به  چاپ 
انتقال محصول توليد شده در آن مرحله، با توجه به ترتيب مراحل 
چاپی، مشخص می شود. شکل ٢ــ١ دسته بندی محصولات عمليات 

تکميلی چاپ را نشان می دهد.
عمليات صحافی

کتاب ها (جلد سخت) بروشور، تقويم، فرم ها، پوستر،
 برگه های تبليغاتی، مراسلات پستی و غير آن ها

عمليات عمومی کاغذ
محصولات کاغذی فنی (استنسيل و لايی و غير آن ها)

محصولات کاغذی بهداشتی (دستمال سفره و غير آن ها)
محصولات تزيينی (طرح های سوراخ شده)

لوازم دفتری (پوشه و پرونده ها)
اسباب بازی (ورق های مدل وبازی ها)

وسايل کمک آموزشی (جزوه، نقشه، تابلو و…)

محصولات بسته بندی
بسته بندی (جعبه ها، ساک ها، قوطی ها و غير آن ها)

مکمل بسته بندی  (برچسب، اتيکت و غير آن ها)
محصولات پستی (کاغذنامه ،پاکت ها   وپاکت نامه ها وغيرآن ها)

عمليات تکميلی چاپ      رول چاپ شدهفرايند ورق چاپ شدهچاپ

شکل٢ ــ١ــ دسته بندی محصولات عمليات تکميلی چاپ
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دسته بندی فرايند صحافی کتاب شامل ساختار زير است. (اين 
ساختار می تواند برای ديگر مراحل تکميلی چاپ نيز استفاده شود.) 

مراحلی که در بخش های مختلف فرايند انجام می شود، عبارت اند از:
 برش رول ها و ورق ها١: کاغذهای رول يا ورقی به شکل 

و اندازه  ای، که برای مراحل بعدی مناسب است، بريده می شود.
تا  بار  چند  يا  يک  ورق ها   :(Folding) کردن٢  تا   

می شوند، تا از خطوط تا به يکديگر متصل شوند.
 آماده سازی فرم ها: شامل همه مراحلی است که برروی 

ورق های تا شده تا مرحله ی اتصال (چسباندن) صورت می گيرد.
 جداسازی و شکل دهی: در اين مرحله روی محصولات 
ناتمام، عمليات جداسازی يا شکل دهی انجام می شود. اين عمليات 

شامل مراحل زير است:
ــ پرفراژ کردن ورق ها، چسب زدن يا خم کردن لبه

ــ سوراخ کردن (پانچ) برای اتصال و پرفراژ با سوراخ های 
درشت تر (پانچ پرفراژ) برای نفوذ بهتر چسب

برای  کردن  تيغ  نيم  انداختن،  خط  و  شيار  تازنی،  خط  ــ 
ثبات خم لبه ها

 ترتيب٣ (گردهم آوردن به صورت بلوک): توليد يک 
بلوک صحافی نشده مستقل و ترتيب منظم فرم های تا شده کتاب يا 

بروشور
 چسباندن٤ (صحافی بلوک ها): متصل کردن موقت يا 
دايمی اوراق و فرم های تا شده و ترتيب شده به صورت يک بلوک، 

توسط اتصال فرم ها
 لب بری بلوک ها  ٥: بلوک ها به منظور قطع  نهايی از سه 

طرف بريده می شوند.
 گرد کردن بلوک ها٦: فرم دادن بلوک ها به صورتی که 
عطف آن شکل محدّب بگيرد و قسمت بريده شده ی جلوی کتاب 
ضخيم  بلوک های  در  معمولاً  روش  اين  درآيد.  مقعر  شکل  به 

مورد استفاده قرار می گيرد.
يا  مرکب  با  فرم ها  لبه  کاغذ٧:  لبه های  کردن  رنگی   

فويل فلزی رنگ آميزی می شوند.
 اتصال بخش های اضافی٨: نشانه های علامت گذاری 
بلوک  به  که  مشابه  مواد  يا  تزيينی)  شيرازه (نوارهای  کتاب،  لای 

متصل می شوند.
روکش  مقوايی،  جلدهای  برش  جلد٩:  قطعات  برش   
پارچه ای کتاب (کالينکو)، يا ساير ضمايم جلد برای ساخت جلد 

و روکش کتاب ها
متصل  با  کتاب  جلد  ساختن  جلد١٠:  قطعات  اتصال   

کردن قطعات برش خورده ی جلد
 پرداخت سطح جلدها١١: چاپ کردن يا برجسته سازی 

جلدها يا لفاف ها
  گرد کردن جلدها١٢: عطف کتاب در عمليات شکل دهی 

گرد می شود تا با شکل عطف بلوک مطابقت پيدا کند.
 جلدگذاری١٣: روند اتصال بلوک کتاب و جلد

 شکل و فرم دهی محصول١٤: در اين مرحله محکم 
کردن قسمت های متصل به هم، شکل دهی و فرم دهی جا   ناخنی 
يا   لولای کتاب و هم چنين اجرای مرحله ی شکل دهی به عطف 

کتاب انجام می شود.
 کامل کردن محصول١٥: شامل قرار دادن لفاف. قرار 

دادن ضمايم و چسباندن ليبل ها بر روی جلد يا پوشش است.
 بسته بندی محصول١٦: محصولات به صورت جداگانه 
يا به صورت دسته ای بسته بندی می شوند. بسته بندی در واحدهای 

انتقال (بسته بندی پالت) انجام می شود.
تزيينی  کتاب های  ساخت  روند  از  نمونه  يک  ٣ــ١  شکل 

جلد سخت نشان داده شده است.
شکل ٤ــ١ يک روش توليد بروشور را نشان می دهد.

Culting of websand sheets ــ١

 Folding ــ٢
Gathering to blocks ــ٣

Binding blocks ــ٤

Culting blocks ــ٥

Rounding blocks ــ٦

Coloring edges ــ٧

 ـ  ٨ Jointing extra components ـ

Trimming case material ــ٩

Jointing covers ــ١٠

Surface finishing covers ــ١١

Rounding covers ــ١٢

Casing in ــ١٣

Forming the product ــ١٤

Completing the product ــ١٥

Packing the product ــ١٦



٤

شکل ٣ــ١ــ فرايند توليد کتاب تزيينی

لفاف    
ورق چاپ شده   
 برش لفاف ها   

  تا کردن لبه های لفاف

جلد    ضمايم محصول
ماده ی جلد     

  

 جلدسازی

پرداخت سطح جلد    

گرد کردن جلدها

جلدهای سخت    
بدنه   

ورق چاپ شده

برش کاغذ        
تا کنی     

 پيش رانی    
 ترتيب      

صحافی بلوک     
برش نهايی     

 رنگ کردن لبه ها    
چسب زدن    

گرد کردن عطف بلوک    
چسب زدن شيرازه   

جلدگذاری    
پرس کتاب     
داغ کوبی    

 قرار دادن ضمايم     
لفاف     

بسته بندی     
محصول نهايی آماده برای ارسال

همه ی مراحل در مستطيل قرمز برای توليد جلد سخت 
لازم است.

بروشور    
بدنه    
رول   

برش      
تا کنی      
ترتيب      

صحافی بلوک 
برش نهايی    

قرار دادن ضمايم    
بسته بندی      

آدرس گذاری      
.     

ضمايم     
محصول

جلد     
ورق روکش      

  برش جلد    
پرداخت سطح جلد

عملياتی که برای توليد مجله 
لازم است.

مستطيل  در  مراحل  همه ی 
بروشور  توليد  برای  قرمز 

ضروری است. 

    عملياتی که با افست رول 
ادغام شده است.

  شکل ٤ــ١ــ عمليات توليد بروشور

محصول نهايی آماده برای ارسال  

برش بخش های جلد



٥

نمونه ای از روش های کاری اعمال شده در مراحل تکميلی 
در جدول ١ــ١ آمده است. يک بخش از فرايند می تواند در اصل 
با روش های گوناگونی انجام شود. توصيف روش های صحافی و 

اما روش هايی مثل تا کردن، خط انداختن، شيار انداختن، 
صنعت  در  اختصاصی  صورت  به  ته چسب  صحافی  گردآوری، 

هنرهای گرافيکی استفاده می شود.
نيز  و  تکميلی  محصولات  انواع  با  مختصری  که  حال 
در  مصرفی  مواد  با  دارد  ضرورت  شديم،  آشنا  آن ها  دسته بندی 
دستی  ابزارهای  با  هم چنين  مقوا)،  و  (کاغذ  چاپ  از  پس  بخش 

مورد استفاده در اين بخش آشنا شويم.

٣ــ١ــ آشنايی با کاغذ و مقوا
برشماريم،  را  چاپ  صنعت  مصرفی  مواد  باشد  قرار  اگر 

Semi Chemical ــ٣                          Chemical ــ٢                         Mechanical ــ١

جدول ١ــ١ــ مروری بر روش ها و کارهايی که در عمليات تکميلی انجام می شود.

روش ساده
(coating) شکل دهیجداسازیاتصالورنی زنی

 ورنی زدن با ماده 
مايع چسبناک، خميری يا ماده 

جامد
ــ برس زدن

ــ اسپری کردن
ــ چاپ کردن
ــ فويل کوبی

اتصال مثبت
ــ دوخت

ــ پيچ کردن
ــ پيوست کردن / خم کردن

ــ کلاف کردن
اتصال با چسباندن

ــ چسب زدن
ــ جوش دادن
ــ درز بندی

ــ صحافی ته چسب
ــ اتصال غيرمثبت

ــ مکش
ــ گيره زدن

اتصال سست
ــ ترتيب فرم

ــ گردآوری اوراق

تقسيم کردن
ــ برش

ــ دايکات
ــ خط زنی

ــ پرفراژ زدن
برش فلز

ــ فرزکاری
ــ اره کردن
ــ مته زنی

ــ شيار انداختن
تغيير وضعيت فيزيکی

 ـخشک کردن ـ

شکل دهی چاپ
ــ برجسته سازی
ــ پرس کردن

خم کردن
ــ تا کنی

ــ خط زنی
ــ گرد کردن
ــ چين دادن

تکميلی از نظر روش کاری با علم مهندسی قابل مقايسه است (برای 
مثال خط انداختن، دايکات، فرزکاری، اتصال دادن و …).

بدون شک کاغذ در رديف اوّل اهميّت قرار می گيرد.
کاغذ يکی از طبيعی ترين فرآورده های صنعتی است که از 
سلولز ساخته می شود. امروزه، الياف سلولزی را اغلب از چوب 
تهيه می کنند که برای اين کار ابتدا با فعل و انفعالاتی، خمير سلولز 
را از چوب و گياهان به دست می آورند. ساخت کاغذ با شيوه های 

مکانيکی١، شيميايی٢ و نيمه شيميايی٣ صورت می پذيرد.
در مورد کاغذ چند نکته قابل بحث است که در اين ميان 
و  کاغذ  وزن  آن،  تشخيص  روش های  و  کاغذ  راه  به  می توان 

اندازه های استاندارد اشاره نمود.
هنگام  به  کاغذ،  شکل گيری  در  کاغذ:  راه  ١ــ٣ــ١ــ 
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حرکت از روی نوار ماشين کاغذسازی، الياف کاغذ در يک راستا 
و مسير قرار می گيرند. در واقع الياف و بافت های تشکيل دهنده ی 

کاغذ، در جهت راه باند آبکش دستگاه قرار می گيرند.
بايد مورد توجه قرار  کاغذ در مراحل چاپ و صحافی  راه 

بگيرد. بی دقتی در اين موضوع اشکالاتی را در پی خواهد داشت.
و  شناخت  برای  کاغذ:  راه  تشخيص  ٢ــ٣ــ١ــ 
تشخيص راه کاغذ، روش هايی وجود دارد که در اين قسمت آن ها 
مبحث،  اين  آموزش  با  هم زمان  می شود  توصيه  می کنيم.  مرور  را 
تا  شود  اجرا  عملی  صورت  به  می گردد  مطرح  که  آزمايش هايی 

شناخت  و تشخيص لازم در حد بالا به دست آيد (شکل ٥  ــ١).

ــ پاره کردن کاغذ: يکی از شيوه هايی که به راحتی «راه 
است.  کاغذ  از  گوشه ای  کردن  پاره  می کند،  مشخص  را  کاغذ» 
همواره کاغذ در مسير راه و الياف بهتر و صاف تر بريده می شود 
و چنان چه بی راه پاره شود، جهت و مسير پارگی مستقيم نخواهد 

بود و قطعاً به يک طرف متمايل است (شکل ٦  ــ١).

ــ نم زدن کاغذ: يک برگ کاغذ را با يک تکه پارچه يا 
پنبه از دو جهت مرطوب کنيد. پس از چند لحظه، طرف بی راه کاغذ 
موج دار می شود و چروک برمی دارد، در صورتی که در طرف ديگر 

(راه کاغذ) چنين حالتی به وجود نمی آيد (شکل ٧ــ١).

ــ خم کردن کاغذ: يک صفحه ی کاغذ يا شميز را از دو 
جهت مخالف، به شکل نوار ببريد و علامت گذاری نماييد. سپس 
هر دو نوار را به صورت افقی يا مايل نگه داريد. نواری که کم تر 

خم شود در مسير راه کاغذ بريده شده است (شکل ٨  ــ١).

شميز  و  ضخيم  کاغذهای  برای  روش  اين  کارگيری  به 
مناسب تر است. نگه داری و انبار شدن کاغذ در فضای مرطوب، 
باعث انحنا و چروک شدن کاغذ می گردد. انحنا و چروک کاغذ 
روی ضلع بی راه حادث می شود، لذا با مشاهده ی بند کاغذ می توان 

راه آن را مشاهده کرد.

مسير الياف

برش عرضی

برش طولی

  شکل ٥  ــ١ــ راه کاغذ در شکل بالا به خوبی مشخص است.

شکل ٦  ــ١

شکل ٧ــ١

شکل ٨  ــ١
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٣ــ٣ــ١ــ ابعاد کاغذ: همان طور که گفتيم، کاغذ در 
در  و  می شود  توليد  بزرگ  ابعاد  به  و  رول  شکل  به  مرحله  يک 
مرحله ی ديگر به صورت بسته بندی (بند) و به اندازه های گوناگون 
و مشخص در اختيار مصرف کننده قرار می گيرد. ابعاد استاندارد 

و متداول کاغذ به شرح زيرند:
کاغذ ٤/٥ ورقی ١٠٠*٧٠ سانتی متر

کاغذ ٤ ورقی ٩٠*٧٢ سانتی متر
کاغذ ٣ ورقی ٩٠*٦٠ سانتی متر

ابعاد مذکور در ايران بسيار مرسوم است. البته، کاغذ در 
اندازه های ديگری نيز عرضه می شود که کم تر مصرف دارد.

و  چاپ  کارگاه های  در  که  متداولی  و  مصطلح  اندازه های 
صحافی از ابعاد ياد شده به دست می آيد عبارت اند از:

کاغذ دو ورقی ٧٠*٥٠ سانتی متر از کاغذ ٤/٥ ورقی
کاغذ يک و نيم ورقی ٦٠*٤٥ سانتی متر از کاغذ ٣ ورقی
کاغذ يک ورقی ٥٠*٣٥ سانتی متر از کاغذ ٤/٥ ورقی

اندازه ی کاغذ برای هر نوع کار از جمله کتاب به گونه ای انتخاب 
می شود که به اصطلاح «پِرت» يا «دورريز» نداشته باشد يا حتی الامکان 
در کم ترين حد باشد. بنابراين ابعاد اوراق چاپی از اندازه ی استاندارد 
کاغذ ناشی می شود. اندازه های کوچک تر و ابعاد کتاب در بخش های 
ديگر به صورت کامل عنوان می گردد. اندازه های کاغذ با استاندارد 

DIN، در جدول (١ــ١) ارايه شده است :

DIN جدول (١ــ١) اندازه های کاغذ در استاندارد
mm اندازه بهB رديف mm اندازه بهA رديف
١٤١٤*١٠٠٠B0١١٨٩*٨٤١A0

١٠٠٠*٧٠٧B1٨٤١*٥٩٤A1

٧٠٧*٥٠٠B2٥٩٤*٤٢٠A2

٥٠٠*٣٥٣B3٤٢٠*٢٩٧A3

٣٥٣*٢٥٠B4٢٩٧*٢١٠A4

٢٥٠*١٧٦B5٢١٠*١٤٨A5

١٧٦*١٢٥B6١٤٨*١٠٥A6

١٢٥*٨٨B7١٠٥*٧٤A7

٨٨*٦٢B8٧٤*٥٢A8

٦٢*٤٤B9٥٢*٣٧A9

٤٤*٣١B10٣٧*٢٦A10

٤ــ٣ــ١ــ وزن کاغذ: همان طور که ذکر شد، کاغذ در 
کارخانه های بزرگ به صورت رول و با عرض زياد توليد می گردد و 
در آخرين مرحله به اندازه های استاندارد برش می خورد و بسته بندی 
را  بسته  يک  در  مشخص  تعداد  با  شده  توليد  کاغذهای  می شود. 

«بند» می ناميم. يک بند کاغذ اغلب شامل ٥٠٠ ورق است.
مبنای  متفاوت اند.  هم  با  وزن  نظر  از  مختلف  کاغذهای 
به «گراماژ»  و  است  مربع  متر  يک  بر  گرم  کاغذ،  وزن  محاسبه ی 
است  کاغذی  گرمی   ٦٠ کاغذ  مثال،  برای  است.  معروف  کاغذ 
گرمی   ٨٠ کاغذ  باشد و  داشته  وزن  گرم   ٦٠ مربع آن  متر  يک  که 
با  کاغذ  به  معمولاً  باشد.  داشته  وزن  گرم   ٨٠ که  است  کاغذی 
تعيين  برای  می گردد.  اطلاق  «شميز»  گرم   ١٥٠ از  بيش  گراماژ 

وزن کاغذ به هر اندازه، می توان از فرمول تناسب استفاده کرد.
مثال ١: يک برگ کاغذ به ابعاد ١٠٠*٧٠ سانتی متر از 
نوع ٧٠ گرمی چه قدر وزن دارد؟ واضح است که يک متر مربع 
اين کاغذ (١٠٠٠٠cm٢)٧٠ گرم وزن دارد و مساحت کاغذ مورد 

محاسبه ٧٠٠٠cm٢ است (١٠٠*٧٠).
١٠٠٠٠cmگرم ٧٠    ٢  
٧٠٠٠  x ×

= =
70 7000

49
10000

گرم 

پس يک برگ کاغذ ١٠٠*٧٠ سانتی متری، ٤٩ گرم وزن 
دارد.

برای محاسبه ی وزن يک بند کاغذ ٥٠٠ برگی:
گرم وزن يک بند ٢٤٥٠٠=٥٠٠*٤٩  

جای گزين  با  که  دارد  وجود  معادله ای  ارتباط،  همين  در 
کردن اعداد موجود در آن، وزن کاغذ به دست می آيد.

L گراماژ کاغذ B g / m
m

× ×
=

2

2

      گرم / مترمربع * عرض * طول
                مترمربعـــــــــــــــــــــــــــــــــــ =

مثال فوق را با اين فرمول حل می کنيم.

گراماژ کاغذ × ×
= = =
100 70 70 490000

49
10000 10000

 گرم 
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مثال ٢: وزن يک برگ کاغذ به ابعاد ٩٠*٧٢ سانتی متر 
از نوع ٨٠ گرمی را محاسبه کنيد.

/× × ×
= =

90 72 80 6480 80
51 84

10000 10000
گرم وزن يک برگ 

برای به دست آوردن وزن يک بند کاغذ نيز از اين فرمول 
استفاده می شود:

L B g / m× × 2

20
 

را   (٩٠*٦٠) ورقی  سه  کاغذ  بند  يک  وزن   :٣ مثال 
حساب کنيد (کاغذ از نوع ٧٠ گرمی است).

× ×
= =

90 60 70 378000
18900

20 20
گرم   

همان طور که ملاحظه می شود وزن يک بند کاغذ مستقيماً 
با اين فرمول به دست می آيد و به محاسبه ی وزن يک برگ کاغذ 

نياز نيست.

تمرين
و  سانتی متر   ٩٠*٦٠ ابعاد  به  کاغذ  برگ  يک  وزن  ١ــ 

گراماژ ٨٠ را محاسبه کنيد.
٢ــ يک برگ کاغذ ٤/٥ ورقی (١٠٠*٧٠ سانتی متر) ١١٠ 

گرمی چه قدر وزن دارد؟
٣ــ حساب کنيد يک بند کاغذ به ابعاد ٩٠*٦٠ سانتی متر 

از نوع ٦٠ گرمی چه قدر وزن دارد؟
٤ــ چند برگ کاغذ کناره انتخاب کنيد. هر برگ کاغذ را 

از دو سمت پاره کنيد و «راه کاغذ» را تشخيص دهيد.
دو  مخالف،  جهت  دو  از  و  برداريد  شميز  برگ  يک  ٥  ــ 
نوار به ابعاد تقريبی ٣٠*٥ يا ٤٠*٥ سانتی متر از آن جدا کنيد. 
به  شميز  راه  دهيد  تشخيص  است،  آمده  متن  در  که  آزمايشی  با 

موازات کدام ضلع است؟

٤ــ١ــ ابزار و وسايل
برای بخش صحافی و اجرای کارهای مختلف، با ابزارها 
قرار  استفاده  مورد  کار  حين  در  که  داريم  سر  و   کار  وسايلی  و 

می گيرند. بعضی از اين وسايل، عمومی اند و در همه جا کاربرد 
مورد  خاصی  حرفه های  برای  فقط  ديگر  تعدادی  اما  دارند. 

استفاده قرار می گيرند و در واقع اختصاصی اند.
١ــ٤ــ١ــ ابزارهای عمومی: اين گونه وسايل که در 

صحافی کاربرد دارند عبارت اند از:
و  شيرازه  کالينکو،  شميز،  کاغذ،  بريدن  برای  قيچی:  ــ 

. …
ــ تيزبر و کارد: برای بريدن کالينکو و سطوح مختلف و 

جدا کردن اوراق ته چسب شده.
ارتفاع  با  و  صاف  سطح  با  است  سنگی  کار:  سنگ  ــ 
آن  جنس  می گيرد.  قرار  کار  ميز  روی  که  سانتی متر   ١٠ حدود 

هر قدر سخت تر باشد برای کارهای صحافی مناسب تر است.
و  مقوا  و  کاغذ  سطح  به  زدن  چسب  برای  قلم مو:  ــ 
می رود.  کار  به  کتاب  و  جزوه  عطف  برای  هم چنين،  و  کالينکو 
برای کارهای گوناگون از قلم موها با شماره های مختلف استفاده 

می شود.
ــ ارّه، درفش، خط کش فلزی، سوزن و سنباده از وسايلی 
هستند که برای اجرای کارهای مختلف کاربرد دارند و در متن به 

آن ها اشاره شده است.
٢ــ٤ــ١ــ ابزارهای اختصاصی:  بعضی از وسايلی 
که به آن ها اشاره خواهد شد در چند حرفه ی محدود نيز کاربرد 

دارند و تعدادی ديگر مخصوص صحافی هستند.
ــ اُسکُل: اُسکُل برای کارهايی از جمله تا کردن و جلدسازی 
به کار می رود. جنس آن از چوب، استخوان يا مواد مصنوعی و طول 

آن حدود ١٠ تا ١٥ سانتی متر است (شکل ٩ــ١).

کار  به  لوکس  و  سنتی  کارهای  برای  ابزار  اين  مُغار:  ــ 
ساخته  هشتی  و  نيم گرد  گرد،  شکل های  به  مغار  نُک  می رود. 

 شکل ٩ــ١
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می شود. دسته ای چوبی دارد و قسمت اصلی آن از فلز است.
ــ داغی: وسيله ای است که از فلز و  به خصوص برنج 
ساخته می شود  و دارای دسته ی چوبی است. برای ايجاد نقش 
به  وسيله  اين  می رود.  کار  به  لوکس  محصولات  و  جلد  روی 

«خط زن» نيز معروف است.
ــ قيد: عملکرد اين وسيله همانند گيره و پرس است و اوراق 
و فرم ها را محکم در برمی گيرد. اين وسيله از چوب ساخته می شود.

شده  ساخته  چوب  جنس  از  نيز  وسيله  اين  کارگاه:  ــ 
است و برای دوختن فرم های کتاب به کار می رود.

به  شبيه  است  وسيله ای  دستی:  طلاکوب  گيره ی  ــ 
ورساد، با دسته ی چوبی و قسمت اصلی آن از فلز ساخته می شود. 
حروف موردنظر درون آن قرار می گيرد و توسط فک های طرفين 

محکم می شود. با حرارت دادن به حروف، عمل طلاکوبی با تعداد 
به  مناسب  فشار  و  حرارت  درجه  ايجاد  می پذيرد.  انجام  محدود 

تجربه ی کافی نياز دارد.
که  است  وسيله ای  پرس  دستگاه  پرس:  ٣ــ٤ــ١ــ 
برای تحت فشار قرار دادن اوراق و فرم های چاپی در بخش های 
مختلف صحافی به کار می آيد. به طور کل پرس ها را می توان به 

دو نوع دستی و اتوماتيک تقسيم نمود.
صفحه ی  است.  ساده ای  ساختمان  دارای  دستی  پرس 
متحرک، توسط ميله ای (مارپيچ) به طرف بالا و پايين به حرکت 
درمی آيد (شکل ١٠ــ١). اوراق را مابين دو صفحه ی فلزی قرار 
از  معمولاً  نيز  دستگاه ها  اين  اندازه ی  می کنند.  پرس  و  می دهند 

٢٠ تا ٦٠ سانتی متر است (شکل ١١ــ١).

شکل ١٠ــ١ــ پرس دستی

   شکل ١١ــ١ــ نمونه ای از پرس فلکه ای (دستی)
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پرس های اتوماتيک سرعت عمل بيش تری دارند. نيروی 
محرکه ی اين دستگاه ها به صورت هيدروليک يا پنوماتيک اعمال 
می گردد و فشار ناشی از آن ها قابل تنظيم و کنترل است. پرس های 

آزمون پايانی (1) 

١ ــ انواع محصولات عمليات  تکميلی را نام ببريد؟
٢ــ پنج مرحله از فرايند صحافی را نام برده و يکی را توضيح دهيد؟

٣ــ از چه راه هايی می توان راه کاغذ را تشخيص داد؟
٤ــ اندازه ی کاغذهای ٣ و ٤/٥ ورقی چه قدر است؟

٥  ــ وزن يک بند کاغذ چگونه محاسبه می شود؟
٦  ــ بند کاغذ به چه معناست؟

٧  ــ مبنای وزن کاغذ بر چه اساسی است؟
٨  ــ کاربرد قلم مو و تيزبر را توضيح دهيد.

٩ــ داغی چگونه وسيله ای است؟
١٠  ــ ساختمان دستگاه پرس و عملکرد آن را توضيح دهيد.

هيدروليک  سيستم  که  می شود  نشان  خاطر  همين جا  در 
بر مبنای فشار روغن عمل می کند ولی فشار و نيروی موردنياز در 

سيستم پنوماتيک به وسيله ی هوای فشرده ايجاد می گردد.
فشار  تحت  پرس  توسط  شدن،  تا  از  پس  کتاب،  فرم های 
قرار می گيرند تا در آن ها (خطوط تا شده) حالت مناسب و مطلوب 

حاصل گردد (شکل ١٣ــ١).

اتوماتيک برای اهداف گوناگون، از جمله پرس فرم های کتاب و 
جلدسازی، به کار گرفته می شوند (شکل ١٢ــ١).

شکل ١٢ــ١ــ دو نمونه از پرس های هيدروليک

شکل ١٣ــ١ــ پرس فرم های کتاب توسط دستگاه پرس هيدروليک
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١ــ٢ــ برش 
عمل برش در بخش های مختلف، پس از چاپ و عمليات 
تکميلی، صورت می گيرد. اصلی ترين قسمت هايی که در آن ها از 

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

منظور تقسيم اندازه ی اوليه ی ورق انواعی دارد. 

فصل دوم 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

شکل ١ــ٢  

فرايند مقدماتی 
(جداسازی)

فرايند  گروه 
تقسيم کردن

عمليات برش

روش برش

برش گيوتينیبرش قيچیبرش شکافی

ورق (کاغذ)    

رول (کاغذ)    

 (مقوا) ورق ها     

پالت ها و بلوک ها

تيغه ی سيلندری     

تيغه ی دوار     

تيغه ی تخت

حرکت دوّار                              حرکت انتقالی      

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

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

٢ــ٢). 

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

می شوند (شکل ٣ــ٢). 

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

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

جدول ١ــ٢ 

فرايند آماده سازی مواد يا محصولات نيمه تمام 

ل ها 
رو

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

رول های چاپ نشده  از کارخانه درآمده 

ق ها
 ور

ها /
قوا

م

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

مقواهای چاپ شده و چاپ نشده 
مقواها 

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

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

سيستم های برش را به اختصار توضيح می دهيم. 
تيغه

محصول تحت برش

ميز برش
شکل ٢ــ٢ ــ روش تيغه ی گيوتينی

شکل ٣ــ٢ ــ روش تيغه ی برش قيچی شکل

تيغه ی بالايی

محصول تحت برش

تيغه ی پايينی

تيغه 

شکل ٤ــ٢ ــ تيغه ی شکاف دهنده

تنگ

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

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

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

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

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

جدول ٢ــ٢

محصولات نهايیمحصولات نيمه تمام 
ورق های صحافی کتاب 

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

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

ليبل ها برای تکميل مراحل گوشه بری يا دايکات 
جلدهای مقوايی 

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

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

فرايندهای تبديلی 

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

کاغذهای اداری و کارت ويزيت 
کارت پستال ها 

ليبل برش خورده 
اسکناس و موارد امنيتی 

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

زيرند: 
 قاب بسته و هدايت گر تيغ 

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

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

 صفحه ی کنترل 

شکل ٥ــ٢ــ طراحی برش گيوتينی (پولار) 

نگه دارنده ی تيغ

ميز برش

گونيای پشت

فيبر زير تيغ

عامل فشار (تنگ)

تيغ
محصول تحت برش

شکل ٦ــ٢ــ برش گيوتينی سرعت بالا / واحد اصلی  

تيغ و تنگ فشارپانل کنترلچشم محافظ

قاب

چشم محافظ

ميز کناری با ديواره 
گونيا کننده

دکمه های برش

در  کاغذ  دسته  ی 
موقعيت برش پدال

گردونه دستی 
برای تنظيم دقيق 

ابعاد  
 ميز برش مجهز

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

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

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

شده در دسته کن ماشينی کاغذ 
ب) دسته کردن 

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

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

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

گيوتينی 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

بالابرنده ی دسته (پالت) کاغذ      دسته کن کاغذ      

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

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

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

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

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

نکنيم. 
که  هنگامی  برش:  ترتيب  ضروری  نکات  ٧ــ١ــ٢ــ 

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

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

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

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

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

روی ماشين برش اعمال شود. 

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

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

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

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

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

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

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

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

بسيار مهم است، از جمله: 
  عمر تيغه: زاويه ی تيغ کوچک تر، عمر سرويس دهی تيغه 
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را کوتاه می کند، چرا که اين مسئله باعث می شود تا تيزی و برندگی 
تيغه به سرعت کاهش يابد. 

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

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

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

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

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

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

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

(شکل ٨   ــ٢). 

شکل ٨   ــ٢

پنجه ی زنجير  جداسازی سوسهايستگاه پوشال گيریبرش دايکات تختتغذيه

تحويل

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

ورق با جعبه های 
گسترده

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

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

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

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

ــ توسط اره   مويی 
ــ برش ليزری 

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

بايد توجه کرد: 
الف) ساخت قالب اصلی 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

آماده سازی کوتاه آن اشاره کرد. 

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

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

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

را چندين بار تمرين کنيد. 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

تمرين کنيد. 

شکل ١٣ــ٢ شکل ١١ــ٢

شکل ١٠ــ٢

شکل ١٢ــ٢ــ قراردادن صحيح و مناسب کاغذ 

سطح ميز دستگاه

ناصحيح

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

مماس شوند (شکل ١٤ــ٢). 

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

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

تنگ و گونيا (شکل ١٥ــ٢). 

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

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

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

حرکت می کند. 

شکل ١٤ــ٢

شکل ١٥ــ٢

شکل ١٦ــ٢

صفحه ی برش

گونيای
 ثابت

گونيای متحرکخط برش
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آزمون پايانی (2) 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ت) گونيای ميز پشت  پ) چشم برش  
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فصل سوم 

فرايند تا کردن  
هدف های رفتاری: پس از پايان اين فصل از هنرجو انتظار می رود که بتواند: 

١ــ انواع تا را تشريح کند. 
٢ ــ مراحل تا کردن را شرح دهد. 

٣ ــ تاکردن با ماشين های تاکنی را توضيح دهد. 
٤ ــ واحدهای ماشين تاکنی را شرح دهد. 

٥ ــ کاربرد واحدهای اصلی تاکنی را تشريح کند. 
٦ ــ کارهای عملی مربوط به فرايند تاکردن را اجرا کند. 

با  است  بهتر  ابتدا  تاکردن  فرايند  بهتر  شناخت  برای 
تعريف ساده ای، عمل تاکردن را بيان کنيم: 

يا         و  دست  با  ورق  در  تيز  لبه ی  ايجاد  معنی  به  کردن  تا 
خم کردن اتوماتيک کاغذ در يک خط از پيش تعيين شده يا نشده 
شناخته  نام «تا»  با  تاشده  فشار است. خط  تحت  مسير  يک  در 

می شود. محصول تا شده با نام «ورق تاشده» شناخته می شود. 
تا  چاپی  ورق  صفحات:  محتوای  با  چاپی  فرم 
نسبت  صحيح  نظم  يک  در  شده  ترتيب  صفحات  تا  می شود، 
صفحات  می توان  چاپی  ورق  تاکردن  با  گيرند.  قرار  يکديگر  به 
ورق  اصطلاح  کرد.  توليد  را  کتاب  مانند  محصولاتی  داخلی 
صحافی کتاب، به ورقی که به صورت صاف بوده و به مرحله ی 
نمايانگر  ١ــ٣).  می شود (شکل  گفته  است،  يافته  انتقال  تاکنی 

مراحل تبديل ورق چاپی به ورق تا شده می باشد.

ــ تعداد صفحات تا: برای مثال، هرگاه فرم چاپی را 
يک بار عمود بر يکديگر تا کنيم چهار صفحه حاصل می شود. 
با دو بار تاکردن آن، هشت صفحه به دست می آيد. با سه بار تا 
داشت  خواهيم  صفحه   ٣٢ تا کردن  بار  چهار  با  و  صفحه   ١٦

(شکل ٢ــ٣).

ــ تأثير ضخامت کاغذ بر تا: ضخامت کاغذ بر تعداد 
تا تأثير می گذارد. برای مثال، کاغذ ضخيم را، به ويژه اگر دارای 
ابعاد کوچک باشد، به سختی می توان ٤ يا ٥ بار تا کرد. برای 
همين منظور صفحه  بندی بايد طوری انجام شود که فرم ابتدا از 
وسط برش بخورد، سپس هر دو قسمت به صورت جداگانه تا 

شود (شکل ٣ ــ٣). شکل ١ ــ٣

ماشين افست ورقیبرش گيوتينماشين تا

تجهيزات توليد

اجزاورق چاپیورق های صحافی کتابورق های تا شده

يک بار تا، ٤ صفحه دو بار تا، ٨ صفحهسه بار تا، ١٦ صفحه

شکل ٢ ــ٣   



٢٣

١ــ٣ــ انواع تا 
جزوه،  کتاب،  مانند  مختلف  توليدات  برای  که  تا  انواع 
متقاطع  تای  از:  عبارت اند  می رود  کار  به  آن ها  غير  و  بروشور 
٤ــ٣  شکل  پيچيده.  تای  موازی،  تای  زيگزاگ،  تای  معمولی، 

انواع تا را نشان می دهد. 

  تبديل به دو فرم ٣٢ صفحه ای   

فرم ٦٤ صفحه ای (٣٢ صفحه رو + ٣٢ صفحه پشت) 

شکل ٣ ــ٣

شکل ٤ ــ٣ــ نمايش انواع تا



٢٤

١ــ١ــ٣ــ تای زيگزاگ: شکل ٥  ــ٣ يک فرم چاپی را، که در ٦ و ٨ صفحه به صورت زيگزاگ تا شده اند، نشان می دهد. 

٢ــ١ــ٣ــ تای موازی: شکل ٦ــ٣ يک فرم چاپی را، که در ٨ صفحه به صورت موازی تا  شده است، نشان می دهد. 

٣ ــ١ــ٣ــ تای پيچيده: شکل ٧ــ٣ يک فرم چاپی را، که در ٦ صفحه به صورت پيچيده تا شده است، نشان می دهد. 

ــ علامت تا و برش: فرم های چاپی معمولاً با علايم تا 
و برش همراه اند. اين علايم برای دقت و تنظيم تا و برش کاغذ به 

کار می روند (شکل ٨ ــ٣). 

شکل ٥ ــ٣

شکل ٨ ــ٣ ــ علائم تا يا برش

شکل ٧ ــ٣

شکل ٦ ــ٣

تای زيگزاگ ٦ صفحه                تای زيگزاگ ٨ صفحه 

تای موازی

تای پيچيده



٢٥

٢ــ٣ــ مراحل تا کردن 
برای تاکردن اوراق و فرم های چاپی بايد مراحل زير انجام 

شود. 
به  را  شده  چاپ  فرم های  ابتدا  اوّل:  تای  ١ ــ٢ــ٣ــ 
خوبی بُر بزنيد و به شکل صحيح دسته کنيد. گونيای کار را در 
نظر بگيريد. پس از قرار دادن فرم ها بر روی ميز کار، تا زدن آن ها 
 ،٥ صورت  به  را  فرم ها  می توانيد  کار  اين  برای  کنيد.  شروع  را 
١٠ و حتی ٢٠ برگی با هم تا کنيد. اين امر به ضخامت کاغذ ها نيز 

بستگی دارد (شکل ٩ ــ٣). 

اکنون که فرم ها تکی شده اند می توانيد تای دوم را انجام 
دهيد. يادآوری می شود بعد از هر بار تاکردن، می توان از اُسکُل 

استفاده کرد تا فرم ها به خوبی تا شوند. 
فرم ها را يکی يکی برداريد و از وسط (روی علامت تا) تا 

کنيد و روی هم بر سطح ميز قرار دهيد. 
٣ ــ٢ــ٣ــ تای سوم: برای تای سوم اعمال فوق نيز به 

همين شکل صورت می گيرد. 
فرم ها،  تمام  تاکردن  از  بعد  قراردادن:  فشار  تحت  ــ 
مدتی  شده  تا  فرم های  که  است  بهتر  بعد،  مراحل  سهولت  برای 
تا شده  قسمت  در  فرم ها  ضخامت  از  تا  بگيرند  قرار  فشار  تحت 
کاسته شود. در بعضی از کارگاه ها، برای اين منظور از پرس های 
هيدروليک استفاده می شود. با بستن فرم ها به شکل مطلوب نيز 
می توان به اين منظور دست يافت. فرم ها را از نظر تعداد به چند 
هم  روی  راست  و  چپ  صورت  به  سپس  کنيد.  تقسيم  قسمت 
بگذاريد، به طوری که عطف يک دسته به طرف راست و عطف 
فرم ها  تعادل  ترتيب  اين  به  باشد.  چپ  سمت  به  ديگر  دسته ی 
روی  و  زير  در  ضخيم  مقوای  يک  قراردادن  با  می شود.  حفظ 
فرم ها و با استفاده از نخ بسته بندی فرم ها را محکم ببنديد (شکل 

١٢ــ٣). 

٢ ــ٢ــ٣ــ تای دوم: پس از تای اول، نوبت به دومين 
تا می رسد. البته اگر فرم ها به صورت چند برگی تا شده باشند، تای 
دوم امکان پذير نيست. پس بايد فرم ها را تکی کنيد. به اين منظور 
روی  باشد  بالا  طرف  تا به  شکلی که خطِ  کنيد و به  باز  فرم ها را 

سطح ميز قرار دهيد (شکل ١٠ ــ٣). 

برداريد و روی هم  انگشتان، فرم ها را يکی يکی  اکنون با 
بگذاريد (شکل ١١ــ٣). 

شکل ١١ ــ٣

شکل ١٠ ــ٣

شکل ١٢ ــ٣

شکل ٩ ــ٣



٢٦

چنان چه به جای تاکردن يک فرم ٨ يا ١٦ يا ... صفحه ای، 
برگ  تک  صورت  به  اوراق  شوند،  زده  برش  صفحه ها  همه ی 

درخواهد آمد که اصطلاحاً «لت» ناميده می شود. 

چاپی  فرم  (دستی)  تا کردن  چگونگی  ١٣ــ٣  شکل  در 
مشخص می باشد. 

شکل ١٣ــ٣ــ روش تای دستی  



٢٧

ــ توليد محصول صحافی: محصولاتی که در مرحله تاکنی ايجاد می شوند در جدول ١ــ٣ نشان داده شده است. 
جدول ١ــ٣

محصولات نهايی محصولات نيمه تمام
بروشورهای تاشده برای صنعت، تجارت و فرهنگ

مراسلات پستی با طراحی های مختلف
ورق های تا شده

با استفاده از واحدهای اتصال دهنده و برش در ماشين های تاکنیِ نامه ها، پاکت ها و غير آن ها 
بريده و تا می شوند. 

بروشورهای تک لايه که در قسمت تا چسب خورده اند و معمولاً ٣٢ صفحه ای هستند. 
استفاده واحد چسب زنی خطی و ابزارهای برش که در ماشين تاکنی تعبيه شده اند.

برای توليد بلوک های کتاب
بروشورهای چند لايه و 
بروشورهای ته دوخت 

٣ــ٣ــ تاکردن با ماشين های تاکنی 
عملکرد ماشين های تاکنی اساساً به دو روشِ تاکردن جيبی 
يا شانه ای و تای شمشيری (زاويه ی قائمه) طراحی شده اند، که در 

زير به اختصار توضيح داده می شوند. 
 :(buckle fold) ١ــ٣ــ٣ــ روش تای جيبی يا شانه ای
در اين روش فرم صحافی کتاب از ميان دو نورد تا کنی در بالا 
و پايين به سمت جيب دستگاه هدايت می شود. سپس لبه ی ورق 
و  می خورد  جيب  انتهای  سد کننده)  (گونيای  بست  قطعه ی  به 
ضمن  و  می گردد  انحنا  دچار  ورق  کند  پيشروی  نمی تواند  چون 
هل داده     شدن در ميان دو نورد مستقر در پايين جيب، تا می شود 

(شکل ١٤ــ٣). 

فرم  روش  اين  در  شمشيری:  تای  روش  ٢ــ٣ــ٣ــ 
تيغه ی  می گيرد.  قرار  تاکنی  نوردهای  و  تا  تيغه ی  بين  صحافی 
تاکنی ورق را در قسمت خط تای مشخص شده به ميان نوردهای 
می شود  تا  تاکنی  نوردهای  ميان  در  ورق  و  می کند  نزديک  تاکنی 

(شکل ١٥ــ٣). 

شکل ١٤ــ٣  

قسمت بست جيب
ورق صحافی

صفحات جيبعبور ورق
نورد تاکنی پايين

فاصله ی بين نوردهانورد تاکنی پايين

نورد تاکنی بالا

شکل ١٥ــ٣  

تيغه ی تاکنی

ورق صحافی

نوردهای تاکنی

ــ واحد تای جيبی يا شانه ای: در اين واحد سه نورد و 
يک جيب، فضای تاکنی را تشکيل می دهند. در اين قسمت قطر 
و فاصله ی نوردهای تاکنی و هم چنين قابليت افزايش واحدهای 
جيب در بالا و پايين، از عوامل ضروری برای دست يابی به تای 
تا  می شود  باعث  تاکنی  نوردهای  پيوسته  چرخش  است.  دقيق 

فرايند تاکنی پيوسته ادامه پيدا کند. 
ــ تنظيم فشار نوردهای تاکنی: با توجه به ورود ورق 
به جيب ها در هر مرحله و عمل تا، لايه های ورق افزايش می يابند 
و ضخامت آن بيش تر می شود. فاصله ی نوردهای تاکنی نيز، که 
در زير هر واحد جيب قرار دارند، بايد بيش تر گردد و تنظيم فشار 

لازم امکان پذير شود. 
از  ورق ها،  ضخامت  به  نسبت  نوردها،  فشار  تنظيم  برای 
تجهيزات تنظيم کننده ی فشار نورد، که به موازات هر جيب تعبيه 
شده است، استفاده می کنند. اين تنظيم با قراردادن نوارهای کاغذ 
تهيه شده است. تعداد نوارهای کاغذ در قسمت تنظيم کننده ی فشار 
نورد، فاصله ی نوردها را به سرعت تنظيم می کند (شکل  ١٦ــ٣). 

گونيای جانبی



٢٨

مسير  در  کتاب  صحافی  فرم  شمشيری:  تای  واحد  ــ 
از  و  می شود  گونيا  پهلو  و  جلو  لبه ی  از  تاکنی  ماشين  به  انتقال 
١٦ــ٣).  (شکل  می کند  عبور  تاکنی  نوردهای  و  تا  تيغه ی  ميان 
بصری  حسگر  يک  شمشيری  تای  واحد  در  فرم  ورود  موقعيت 
تا  شده ی  تعيين  خط  روی  تاکنی  تيغه ی  سپس  می کند.  فعال  را 
با  تا،  تيغه ی  می کند.  وارد  ضربه  تاکنی  نوردهای  جفت  بين  در 
يک حرکت به سمت فاصله ی بين نوردها که «تا» در آن به انجام 
بسيار  شمشيری  تای  تيغه های  ساختار  می کند.  حرکت  می رسد 

ثابت و در عين حال از نظر وزنی سبک است. 

که  شفت هايی  تاکنی:  واحدهای  در  جانبی  عمليات  ــ 
ابزار مختلف روی آن قرار می گيرد قابل نصب در قسمت جلو يا 
پشت واحد تاکنی است. در نتيجه، کارهای ديگری مانند برش، 
پرفراژ و خط زنی نيز توسط اين واحد امکان پذير می شود و حتی 
کارهای ديگری مانند اتصال (چسب زنی) در مسير حرکت ورق ها 

قرار می گيرند (شکل ١٨ ــ٣). 

و  تيغ زنی  ديسک های  انواع  نصب  امکان  تيغ  شفت های 
ميسر  درخواستی،  کار  نوع  به  نسبت  را،  پرفراژ  چرخ   هم چنين 
می سازد. شکل ١٩ ــ٣، چهار نمونه چرخ پرفراژ را نشان می دهد. 

٤ ــ٣ــ واحدهای ماشين تاکنی
مانند  پيشرفته ای  واحدهای  شامل  تاکنی  ماشين  های 
ويژه ی  عمليات  منظور  به  که  تحويل اند،  و  تغذيه  تا،  واحدهای 
مورد نظر در کنار يکديگر قرار می گيرند. اسامی واحدهای اصلی 

شکل ١٦ــ٣ــ تنظيم فشار نوردهای تاکنی

تنظيم کننده ی پيچ  
صفحه گيره

  کاغذ (برای يک تا)  برای شروع تنظيمات

اهرم گيره

پيچ تنظيم
فنر تحت فشار

اتصال به گرداننده ی اهرم با حامل نورد تاکنی

شکل ١٧ ــ٣               

تسمه ی انتقال ورق

تسمه ی انتقال ورق

ابزارهای راهنمای ورق

تيغه  ی تاکنی

ورق صحافی

تسمه ی انتقال ورق

راهنمای جانبی ورق (نشان) 
نوردهای تاکنی 

تيغه برای پرفراژ کردن بالای ورق تا شده

 ـ٣ شکل ١٩ ـ

ورق  سطح  روی  پرفراژ  برای  تيغه 
جهت سهولت در جدا جداسازی

پرفراژ کردن  پانچ  برای  تيغه 
عطف فرم تا شده 

تيغه برای پرفراژ کردن تای پشت

واحد جيب

محورهای جفتی تيغ زنی 
نصب شده در پايين   

تيغ زنی  جفتی  محورهای 
نصب شده در بالا

شکل ١٨ ــ٣ــ عمليات جانبی در واحد تاکنی  



٢٩

به اختصار توضيح داده می شود: 
١ــ٤ــ٣ــ واحد تغذيه: پالت فرم ها يا دسته ی رديف 
شده ای از فرم ها توسط کاربر به ماشين تغذيه می شود. فرم ها در 
تاکنی  واحد  به  و  می گردند  راستا  تنظيم  و  جدا سازی  مسير  اين 

هدايت می شوند. 
٢ــ٤ــ٣ــ واحد های تاکن: در واحدهای تاکن فرايند 
هر  شده ی  مشخص  وظايف  با  و  مختلف  واحدهای  در  تاکردن 

واحد به تفکيک صورت می پذيرد، اين واحدها عبارت اند از: 
جيبی  تای  برای  واحدها  اين  جيبی:  تای  واحدهای  ــ 
تعبيه شده اند و هر واحد تای جيبی دارای موتور مستقلی است. 
شمشيری  تای  واحدهای  شمشيری:  تای  واحدهای  ــ 
معمولاً واحدهای اضافی تلقی می شوند و هرکدام وظيفه ی يک 

تای شمشيری را به عهده دارند. 
ترکيبی  تای  واحدهای  ترکيبی:  تای  واحدهای  ــ 
واحدهای يک  پارچه ای هستند که در آن ها يک واحد تاکن جيبی 
يکديگر  به  عمود  صورت  به  شمشيری  تاکن  واحد  دو  حداقل  و 

متصل اند. 
از  را  فرم  حمل  انتقال  واحدهای  انتقال:  واحدهای  ــ 
واحد تغذيه به سوی واحد اولِ تاکن و ما بين واحد های تاکن به 
عهده دارند. در همان زمان، فرم ها روی نوردهايی که به صورت 
مايل نصب  شده اند به سمت لبه ی کناری واحدهای انتقال، هدايت 

و به موازات مسير انتقال، تنظيم راستا (نشان) می شوند. 
مستقلی  موتور  به  تحويل  واحدهای  تحويل:  واحد  ــ 
و  می شوند  متصل  تاکنی  ماشين  به  مختلف  انواع  در  و  مجهزند 
دارد،  دسترسی  آن ها  به  کاربر  که  مسيری  در  را  شده  تا  فرم های 

منتقل می کنند. 
ــ تجهيزات اضافی: علاوه بر اين واحدها، ماشين های 
تای  واحدهای  فرم دوزی،  مانند  ديگری  واحدهای  با  تاکنی 

دروازه ای و پرس عطف می توانند يک پارچه شوند. 
کنترل کننده ی  يک  تاکنی  ماشين های  در  تا:  کنترل  ــ 
مديريت  کيفيت،  نظر  از  را  دستگاه  واحدهای  کليه  الکترونيکی، 
واحدها  اين  از  برخی  می کند.  کنترل  آماری  مشخصات  و  کار 

دارای موتور مستقلی هستند. 

٥ ــ٣ــ کاربرد واحدهای اصلی تاکنی
و  جيبی  تاکنی  ماشين  قالب  در  تا کنی  اصلی  واحدهای 
ماشين های تاکن ترکيبی (جيب و شمشير) به کار گرفته می شوند. 
تاکن های  ماشين  در  جيبی:  تاکن  ماشين   ـ ٥  ــ٣ــ  ١ـ
دارای  کدام  هر  که  جيبی،  تای  واحد  چهار  اتصال  امکان  جيبی 
تاکنی  واحدهای  قرارگيری  نحوه ی  دارد.  وجود  جيب اند،  چند 
نسبت به يکديگر، با توجه به نوع کار، تغيير می کند. برای ايجاد 
به  نسبت  درجه    ٩٠ زاويه ی  يک  با  متوالی  (تاهای  متقاطع  تای 
به  نسبت  درجه   ٩٠ زاويه ی  يک  در  تا کنی  واحدهای  قبلی)  تای 
بين  جيبی  تای  واحد  هر  روی  معمولاً  و  می شوند  تنظيم  يکديگر 
بيش ترين  تاکنی  واحد  اولين  است.  شده  نصب  جيب   ٨ تا   ٢
مجموعه ی جيب ها را دارد و آخرين واحد تاکن معمولاً تنها دو 

مجموعه جيب دارد. 
واحد  عرض  توسط  تاکنی  واحد  مجموعه های  اندازه ی 
و   ١١٢  ،٩٤  ،٧٨  ،٥٦  ،٣٦ (مانند  می شوند  تعيين  ورق  تغذيه ی 
و  چاپ  فرم های  و  اندازه  براساس  اندازه  اين  سانتی متر).   ١٤٢
عرض  از  فرم  معمولاً  که  ماشين هايی  برخلاف  است.  صحافی 
تغذيه می شوند، يعنی لبه ی بلندتر فرم در جلو قرار دارد، در يک 
ماشين تاکنی فرم از سمت طول به اولين واحد تاکنی تغذيه می شود 

(لبه ی کوتاه تر فرم در جلو قرار می گيرد). 
در يک ماشين تاکن جيبیِ چهار واحدی، در حدود ١٨ 
کلی  به طور  می گيرد.  قرار  استفاده  مورد  و  می شود  تعبيه  جيب 
تعداد تا در هر فرم صحافی کتاب بين يک تا شش عدد است، زيرا 
اين امکان وجود دارد که تنظيم واحدهای تاکنی به دل خواه تغيير 
جداگانه  هرکدام  می توانند  تاکنی  مجموعه های  هم چنين،  يابد. 
است.  گسترده  بسيار  تا  تعداد  و  تنوع  شوند.  غير فعال  و  فعال 
است  جيبی  تاکن  ماشين های  اصلی  مزيت  گوناگونی  و  تنوع  اين 
شکل ١٩ــ٣، يک ماشين تاکن جيبی را نشان می دهد که به واحد 
تحويل  واحد  يک  و  جيب  واحد  سه  به  و  پيوسته  دوّار  تغذيه ی 

مجهز است. 
دو واحد از سه واحدهای جيب چهار جيبی و سومی دو 
جيبی است و در آن ها، با توجه به نحوه ی قرارگيری واحدها، تای 
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متقاطع توليد می شود. حال اگر هشت تای آکاردئونی (زيگزاگ)
برای کار لازم باشد واحد تای دوم می تواند ٩٠ درجه روی محور 
صورت،  اين  در  بگيرد.  قرار  واحد  اولين  با  هم راستا  و  بچرخد 

واحد تحويل پشت واحد تای دوم قرار می گيرد. 
٢ ــ٥ ــ٣ ــ ماشين تاکن ترکيبی: اين ماشين از ترکيب 
واحد تاکن جيبی و واحدهای تاکن شمشيری تشکيل شده است. 
است  شده  داده  نشان  ٢٠ــ٣  شکل  در  که  ترکيبی  تاکن  ماشين 
تاکن  واحد  دو  و  جيب  چهار  با  جيبی  تاکن  واحد  يک  دارای 

شمشيری است که در کنار يکديگر استوار شده اند. 
سپس  و  شده  انجام  جيب  واحد  توسط  تا  اولِ  مرحله ی 
اول  تای  به  نسبت  درجه   ٩٠ وضعيت  در  شمشيری  تاکن  واحد 
قرار گرفته است. دومين واحد تای شمشيری در زير اولی تنظيم 
می شود تا يک تا با زاويه ی قائمه به دست آيد. به اين ترتيب، فرم 

با عبور از واحدها، تای متقاطع می خورد. 
گسترش  تا،  واحدهای  افزايش  با  می توان  را  قابليت  اين 
اشغال  را  کم تری  کاری  فضای  ترکيبی  تاکنِ  ماشين های  داد. 
می کنند و کاغذهای گوناگون (کاغذهای سبک يا حجيم) نسبت به 

ماشين های تاکن جيبی راحت تر تا می شوند. 
در  مختلف  کارهای  انجام  برای  می توانند  ماشين ها  اين 
ماشين، عرض های مختلف  چند دقيقه تغيير کار دهند. اين نوع 

ورق را می پذيرد (مثل ٩٤، ٧٨، ٦٦، ٥٦ سانتی متر).
واحد  عرض  با  ترکيبی  تاکن  ماشين  يک  ٢١ــ٣،  شکل 
يک  شامل  ماشين  اين  می دهد.  نشان  را  سانتی متر   ٥٦ تغذيه ی 
دو  و  جيب  چهار  ترکيبی  تاکن  واحد  يک  تخت،  تغذيه ی  واحد 
تای  برای  اساساً  و  است  نقاله ای  تحويل  واحد  يک  و  شمشير 

متقاطع طراحی شده است. 

٦ ــ٣ــ کارعملی
١ــ٦ــ٣ــ تای هشت صفحه ای: يک برگ کاغذ دو 
ورقی (٧٠×٥٠) برداريد. آن را از طرف طول تا بزنيد، به طوری 
شود.  تبديل  سانتی متر   ٥٠×٣٥ صفحه ی   ٤ به  شده  تا  کاغذ  که 
رو)  و  (پشت  صفحه ی   ٨ آن،  تازدن  با  دوم  دفعه ی  برای  سپس 
شود  اعمال، سعی  اين  آوريد. در  دست  سانتی متری به   ٣٥×٢٥

که لبه های کاغذ، مماس با يکديگر قرار بگيرند. 
٢ ــ٦ ــ٣ ــ تای هشت تا شانزده صفحه ای: با استفاده 
اين  از  پس  که  طوری  به  شود،  تمرين  کاغذ  تازدن   ،A4  کاغذ از 
عمل، ٨ يا ١٦ صفحه به دست آيد. در انتهای کار، لب کاغذها را 

کنترل کنيد تا مساوی و در يک راستا باشند. 
٣ ــ٦ ــ٣ ــ تای زيگزاگ: يک برگ کاغذ A4 را از 

واحد تاکن جيبیواحد تغذيه ی دوّار اوراق

شکل ٢٠ ــ٣ــ ماشين تاکن جيبی   

شکل ٢١ــ٣ــ ماشين تاکن ترکيبی

واحد تاکن شمشيریواحد تای جيبی

واحد تحويلواحد تغذيه
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طرف طول به سه قسمت تقسيم کنيد. در اين حالت، دو خط روی 
بزنيد (تای  صفحه داريم. دو خط موجود را به شکل مخالف تا 
زيگزاگ). کنترل کنيد که هر سه صفحه ی به دست آمده به يک 

اندازه باشند (شکل ٢٢ــ٣). 

(شکل  شود  بسته  خوبی  به  فرم  تا  باشد  فاصله  ميلی متر   ٣ تا   ٢
٢٤ــ٣).

اندازه ی  رو:  و  پشت  صفحه ی  ده  تای  ٧   ــ٦ ــ٣ ــ 
(شکل  است  طرفين  صفحه های  برابر  دو  وسط،  صفحه ی 

٢٥ ــ٣). 

٨    ــ٦ ــ٣ ــ تای دوازده صفحه ای: تمرين (٧ ــ٦ــ٣) 
که  است  کافی  دهيم.  انجام  صفحه ای   ١٢ شکل  به  می توانيم  را 

صفحه وسط را نيز تا کنيد.

شکل ٢٢ــ٣

شکل ٢٣ــ٣

شکل ٢٤ــ٣

شکل ٢٥ــ٣

٤ ــ٦ ــ٣ ــ تای مختلف: برای اين تمرين نيز می توانيد 
از کاغذهای ٢ ورقی (٧٠*٥٠) يا ١/٥ ورقی (٦٠ *  ٤٥) و حتی 
کاغذ A4 استفاده کنيد. با توجه به شکل هايی که ارائه شده است، 
هر چند برگ را به يک نوع تا کنيد و در آخر، آن ها را با هم مقايسه 

نماييد. 
٥   ــ٦ ــ٣ ــ تای شش صفحه ی پشت و رو: اندازه ی 

قسمت وسط، دو برابر صفحه های طرفين (شکل ٢٣ــ٣). 

٦  ــ٦ ــ٣ ــ تای هشت صفحه ی پشت و رو: اندازه ی 
تمام صفحه ها مساوی است (شکل ٢٣ــ٣).

البته بهتر است که اندازه ی صفحه ها و تاکردن به گونه ای 
انجام شود که ما بين دو صفحه ی کناری (بعد از تاکردن) حدود 
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آزمون پايانی (3) 

١ ــ فرم چاپی با ٤ بار تا  کردن تبديل به چند صفحه می شود؟ 
٣٢ صفحه  ١٦ صفحه   ١٢ صفحه   ٨ صفحه  

٢ ــ کدام يک از علائم، تای پيچی است؟ 
         

٣ ــ علائم تا و برش چاپ شده روی فرم چه نقشی در تاکردن دارد؟ 
دقت کار  نوع تا   نوع کاغذ   ابعاد کاغذ  

٤ ــ چرا فرم های تا شده بايد پرس شوند؟ 
کم کردن حجم فرم  تابگيری فرم   عادت ديرينه   روال کار  

٥ ــ يک لت چند صفحه است؟ 
دو صفحه  هشت صفحه   يک صفحه   چهار صفحه  

٦ ــ يک فرم چاپی ٦٠× ٤٥ با سه بار تا تبديل به چند صفحه می شود؟ 
شانزده صفحه  هشت صفحه   دوازده صفحه   سی دو صفحه  

٧ ــ يک فرم چاپی ٧٠×٥٠ با سه بار تا چه ابعادی پيدا می کند؟ 
 ٢٥×١٧/٥   ٢٥×٧٠   ٢٥×٣٥   ٥٠×٣٥

 ـيک جيب معمولاً چند صفحه را تا می کند؟  ٨ ـ
دو صفحه  يک صفحه   شش صفحه   چهار صفحه  

٩ ــ برای تای موازی ٨ صفحه ای از چند جيب استفاده می شود؟ 
دو جيب  چهار جيب   يک جيب   سه جيب  

١٠ ــ چرا فرم، هميشه از طول تا می شود؟ اگر از عرض تا شود فرم به چه صورت درخواهد آمد؟ 
به صورت بياضی  عرض بزرگ تر از طول   به صورت مربع      طول بزرگ تر از عرض  

١١ ــ برای تا کردن ٦٤ صفحه کدام روش صحيح است؟ 
دو مرحله ای  چهار مرحله ای   سه مرحله ای    يک مرحله ای   

١٢ ــ تنظيم فشار نورد تاکنی به چه عاملی بستگی دارد؟ 
تعداد تا  نوع ماشين تاکنی   نوع کاغذ   اندازه ی کاغذ  

١٣ــ ماشين های تاکنی جيبی معمولاً دارای چند واحد تای جيبی هستند؟ 
چهار واحد  دو واحد   سه واحد   يک واحد  

١٤ــ چند بار تاکردن هر فرم به ٨ صفحه تبديل می شود؟ 
دو بار  يک بار   سه بار   چهار بار  

١٥ــ آيا ضخامت کاغذ بر تعداد تا تأثير دارد؟ 
١٦ ــ تای زيگزاگ و تای پيچيده برای چه نوع کارهای چاپی مناسب اند؟ 

١٧ ــ مراحل تاکردن اوراق و فرم های چاپی را شرح دهيد. 
١٨ ــ نقش اُسکُل در تاکردن فرم را توضيح دهيد. 

١٩ ــ ماشين های تاکن ترکيبی شامل چند قسمت تاکن هستند؟ 
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نظم  بخشيدن و  منظور  به  متصل،  غير  فرم های  گردآوری 
تشکيل بلوک، از عمليات مهم در فرايند صحافی است. به رديف کردن 
«ترتيب  مشخص  شکل  به  فرم ها  و  اوراق  چيدن  هم  سر  پشت  و 
کردن» گفته می شود. طبقه بندی محصولات چاپی زمانی صورت 

می گيرد که
ــ فرم های چاپی جمع آوری شوند. 

ــ فرم های تا شده (در فرايند توليد روزنامه از واحدهای 
چاپیِ وابسته به يکديگر) جمع آوری شوند. 

 ـ   در سيستم های چاپی ديجيتال، در فرايند ترتيب محصولات  ـ

چاپی کليه ی فرم های چاپی، (رول های تا شده و نشده، ورق های 
مجزا)  اوراق  و  نشده  يا  شده  آماده  شده،  تا  فرم های  شده  چاپ 

پردازش و منظم شوند. 
يا  شده  تا  ورق های  معمولاً  مرسوم،  تکميلی  عمليات  در 
تا  نشده، قبل از برش نهايی، ترتيب داده شوند. در عين حال، اين 
امکان وجود دارد که ورق های چاپی تا نشده يا ورق های آماده به 

صحافی، ابتدا گرد آوری و سپس در مراحل بعدی تا شوند. 
برای ترتيب اوراق و فرم ها به صورت بلوک دو روش اصلی 

وجود دارد. جدول (١ــ٤) اين دو روش را ارائه می دهد. 

فصل چهارم 

گردآوری، ترتيب و تشکيل بلوک  
هدف های رفتاری: پس از پايان اين فصل از هنرجو انتظار می رود بتواند: 

١ ــ فرايند ترتيب ماشينی را توضيح دهد. 
٢ ــ کار ماشين های ترتيب را تعريف کند. 

گردآوری / ترتيب به صورت بلوک
ترتيب به صورت بلوک چند لايهلايی گذاری، ترتيب به صورت بلوک تک لايه

فرم ١
فرم ٢

فرم ٣

فرم ١
فرم ٢
فرم ٣

به داخل فرم ها  قراردادن  با   جمع آوری 
 همديگر:

بلوک های تک لايه به وجود می آيد.

جدول ١ ــ٤

 جمع آوری با روی هم گذاری فرم ها: بلوک های
 صحافی نشده چند لايه به وجود می آيد.

 ترتيب و روی هم گذاری ورق های مجزا: بلوک 
ورق های صحافی نشده به وجود می آيد.
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١ــ٤ــ فرايند ترتيب 
به منظور ترتيب فرم های صحافی برای توليد کتاب و جزوات 

توسط ماشين های ترتيب، مراحل مقدماتی زير بايد انجام شود: 
 ورق های تا شده در پالت های جداگانه به ترتيب اولويت 

طبقه بندی شوند. 
 ورق های تا شده در ايستگاه های تغذيه ی ماشين ترتيب 

بارگذاری (چيده) شوند. 
 ورق های تا شده جداسازی شوند. 

 ورق های تا شده به واحد ترتيب منتقل و به بلوک کتاب 
تبديل شوند. 

 بلوک های آماده شده حمل شوند. 
عمليات  مجموعه ی  به  و  بندی  پالت  تخليه،  بلوک ها   

تکميلی منتقل شوند. 
 صحت عمليات ترتيب نظارت و بررسی شود. 

شکل ١ــ٤ ساختار يک ماشين متداول را نشان می دهد. 

عمليات  برای  ماشينی:  ترتيب  مراحل  ١ ــ١ــ٤ــ 
پشت  به  موقت  انبار  از  شده  تا  ورق های  پالت  ماشينی،  ترتيب 
اولويت  به  توجه  با  پالت ها  می شوند.  منتقل  ترتيب  ايستگاه های 

فرم ها در پشت هر ايستگاه قرار می گيرند. برای تغذيه ی هر فرم 
يک ايستگاه در ماشين ترتيب لازم است. ورق های تا شده سپس 
در ايستگاه های تغذيه ماشين ترتيب قرار می گيرند (شکل ٢ ــ٤) در 

انبار موقت ورق های تا شده  

شکل ٢ــ٤ــ انواع تغذيه در ماشين ترتيب عمودی الف) تغذيه با پنجه انبری ب) تغذيه با درام گيرنده

پنجه انبری

نگه دارنده ی دسته ورق

مکندهاستوانه ی گيرنده

مسير انتقال

مخزن

زنجير انتقال
دارای انگشتی

مکنده لولايی

مسير انتقال

نگه دارنده ی دسته ورق
مخزن

شکل ١ــ٤ــ ساختار يک ماشين ترتيب

جمع کننده ی بلوک (زنجير ترتيب)تغذيه ی دستی بلوک

انبار موقت بلوک ها

پيش انبار

انبار بلوکتحويل
تغذيه

الفب
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مرحله ی بعدی تجهيزات جدا کننده تعبيه شده است. در ايستگاه های 
منتقل  نقاله  نوار  روی  به  سپس  می کنند.  جدا  را  فرم  هر  ترتيب، 

می شود. 
سرعت حرکت نوار نقاله به سوی واحد تحويل به نحوی 
به  بعدی  ايستگاه  از  جدا شده  ورق  هم زمان  صورت  به  که  است 
روی ورق تا شده ی قبلی می افتد و منتقل می شود. به اين ترتيب 
نهايی  مرحله ی  در  می آيد.  به وجود  چرخه  يک  در  بلوک  يک 
می کند  خارج  تحويل  واحد  از  را  شده  ترتيب  بلوک های  کاربر 
بلوک  يک  فرم های  تعداد  که  زمانی  می دهد.  قرار  پالت  روی  و 
از ايستگاه های تغذيه ی ماشين ترتيب بيش تر باشد از يک واحد 
دستی برای تغذيه بخشی از بلوک در شروع واحد ترتيب استفاده 

می شود. 
در  است  ممکن  ترتيب:  در  اشتباهات  ٢ ــ١ ــ٤ ــ 

ماشين های ترتيب اشتباهات زير به وجود آيد: 
 کسری فرم در بلوک؛ 

 دو تا شدن يک فرم در بلوک؛
 به هم ريختن فرم در بلوک. 

هر يک از اين اشتباهات مانع از پذيرش بلوک ترتيب شده 
به  تحويل  واحدهای  فرم،  کسری  از  جلوگيری  برای  می گردد. 
سيستم های تشخيص ضخامت مجهز می شوند. برای جلوگيری 
از به هم ريختن فرم ها در بلوک ترتيب شده بايد از روش هايی که 

بلوک را بررسی و نظارت می کنند، استفاده شود. 
٣ ــ١ ــ٤ ــ بررسی و نظارت ترتيب: برخی از شيوه های 

متداول نظارتی در ترتيب فرم های چاپی به شرح زيرند: 
در  که  طور  همان  ترتيب:  علايم  دستی  بررسی  الف) 
شکل ٣ــ٤ نشان داده شده، هر فرم يک نشان دارد که در لبه ی 
عطف فرم قرارگرفته است. اين علامت ها طبق توالی در هر فرم به 
صورت صعودی حرکت می کنند. بنابراين، توالی درست فرم ها با 
يک نگاه مشخص می شود. اين روش، زمانی که ماشين ترتيب به 

ماشين صحافی متصل باشد، کاربردی ندارد. 
برای  ترتيب:  علايم  الکترونيکی  تشخيص  ب) 
تشخيص صحت ترتيب، در اين روش از حسگرهای نوری، که 
برای اسکن علايم تعبيه شده است، استفاده می شود. به اين ترتيب، 

می يابند.  اطمينان  ترتيب  صحت  از  ايستگاه،  در  علايم  اسکن  با 
اين علايم در بخشی از فرم مونتاژ می شوند و در مرحله ی برش 

نهايی حذف می شوند. 
پ) اسکن بار کدها: در اين روش در لبه ی فرم ها، که 
در مرحله ی برش نهايی حذف می گردد، بارکدی در اندازه ٥ ×٥ 
ميلی متر در محلی ثابت در هر فرم مونتاژ می شود. به اين روش، 
اسکن بار کد به صورت الکترونيکی و به منظور اطمينان از صحت 

ترتيب صورت می گيرد. 
ت) تشخيص الکترونيکی چگالی مرکب سطح چاپی: 
و  تعيين  چاپی  ورق  سطح  چگالی  ميزان  يک سان،  وضعيت  در 
مشخص می شود. اگر اشکالات و خطايی در ميزان چگالی تعريف 
شده تشخيص داده شود، فرم دارای اشکال از مسير خارج می شود 

و ماشين بدون توقف به عمليات ترتيب ادامه  می دهد. 

٢ ــ٤ ــ ماشين های ترتيب  
ماشين های ترتيب برحسب نوع نياز بازار مصرف طراحی 

و ساخته شده اند. متداول ترين آن ها عبارت اند از: 
مجزا:  اوراق  عمودی  ترتيب  ماشين  ١ ــ٢ــ٤ــ 
ماشين های ترتيب عمودی اوراق، اصولاً در شرکت ها يا بخش های 
اداری مورد استفاده قرار می گيرند. اين ماشين ها، به منظور ترتيب 
اوراق اداری، در دسته های کم حجم، اندازه کوچک، فرم های اداری، 
اين  می شوند.  گرفته  کار  به  ديگر  انواع  در  و  اداری  تقويم های 
ماشين ها از لحاظ نحوه ی قرارگيری مخازن اوراق متفاوت اند. 
فضا  صرفه جويی  عامل  به  آن ها،  ساختاربندی  در  معمولاً  زيرا 
توجه خاص می شود. مشخصات ماشين های ترتيب را به تفکيک 

در جدول ٢ ــ٤ ملاحظه می کنيد. 

شکل ٣ ــ٤ ــ علايم ترتيب برای درست بودن توالی فرم ها   

فرم های جابه جا شده

فرم های دوتايی

فرم کسری
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ترتيب  ماشين  ترتيب: قسمت برج  ماشين  عمودی  برج 
بسياری  تنوع  آن  ساختار  و  است  اهميت  با  تکميلی  عمليات  در 

دارد. به نمونه هايی از آن ها اشاره می شود. 
در صورت لزوم چندين برج به صورت پشت سر هم به هم 

جدول ٢ ــ٤

 واحدهای تغذيه،ورق های جداگانه
را به واحد جمع کننده انتقال می دهند

 واحد جمع کننده، اوراق جداگانه را از هر واحد
تغذيه جمع می کند

آرايش واحدهای تغذيه

حالت ١: جمع کننده يک حرکت دايره ای می کند.  آرايش افقی واحدهای تغذيه در يک خط

کننده  تغذيه  بالای  جمع کننده  حالت ٢: چندين  واحد 
می چرخند. 

آرايش افقی واحدهای تغذيه روی ديسک دوار

 آرايش عمودی (برج) واحدهای تغذيه در يک خط
واحد  زير  در  دوار،  تغذيه  واحدهای   :٣ حالت 

جمع   کننده اوراق جداگانه تا شده را تحويل می دهند.

را  به عقب  تغذيه کننده  ٤:  واحدهای جمع کننده،  حالت 
 می زند  و  اوراق  جداگانه را برمی دارد.

متصل می شوند. 
صحافی  واحد  به  اتصال  قابليت  عمودی  ترتيب  ماشين 
(به طور مثال واحد مفتول  دوزی و برش لبه ی اوراق) را دارد و 

يک مجموعه کامل را تشکيل می دهند. 

شکل ٤ــ٤ يک برج عمودی ترتيب را نشان می دهد. تعداد 
برج های ترتيب، که به صورت پشت سر هم متصل شده اند، با توجه 
به تعداد صفحاتی که بايد ترتيب شوند چيده می شوند. در شکل، 
برش  و  مفتول دوزی  شامل  صحافی،  خط  يک  با  ترتيب  برج  دو 

لبه ی اوراق، مرتبط شده اند. 

مجزا:  اوراق  افقی  ترتيب  ماشين  ٢ ــ٢ ــ٤ــ 
ماشين های ترتيب افقی اوراق به منظور ترتيب اوراق در اندازه های 
بزرگ به کارگرفته می شوند. واحدهای ترتيب اين ماشين  ها غالباً 
ساختار  مشخصات  می دهند.  تشکيل  را  ماشين  اصلی  بخش 
داده  نشان  ٥ــ٤  شکل  در  ماشين  اين  کاری  جريان  هم چنين  و 

شکل ٤ــ٤ــ ماشين ترتيب عمودی به همراه واحد صحافی مفتولی

برج های ترتيب

واحد مفتول دوزی، تاکنی، و برش لبه ی اوراق
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و  قرارگرفته اند  افقی  خط  يک  در  ترتيب  واحدهای  است.  شده 
ايستگاه های تغذيه ی اوراق به يک واحد تغذيه (دارای ميله های 

مکنده برای جدا سازی اوراق از بالا) مجهز شده اند. 
بالايی  ذخيره سازی  قابليت  اوراق  تغذيه ی  ايستگاه های 
برای اوراق دارد و معمولاً اوراق را تا ارتفاع ٦٥ سانتی متر در 
اين ايستگاه  ذخيره می کند. واحد انتقال با حرکت گردشی خود 
اوراق تغذيه شده را به واحد تحويل هدايت می نمايد. ماشين های 
(مانند  متفاوت  روش های  به  صحافی  برای  قادرند  افقی  ترتيب 
ترکيب  گوناگون  واحدهای  با  فنری)  صحافی  يا  دوزی  مفتول 

شوند. 
٣ ــ٢ ــ٤ــ ماشين ترتيب بلوک های تک لايه: ترتيب 

کردن فرم های تا شده (برای توليد بلوک های تک لايه)، عموماً در 
ماشين های ترتيب، که با واحدهای مفتول دوزی و برش سه طرفه 
ترکيب شده اند، صورت می گيرد. اين ماشين ها، متناسب با تعداد 
فرم های مورد نياز بلوک واحد ترتيب، واحد تحويل و واحد تغذيه ی 

فرم دارند. 
برای اين که فرم ها در ميان يکديگر قرار گيرند بايد از وسط 
باز شوند، سپس فرم ها روی يک نوار نقاله به شکل زين افتاده و 
با  می شوند.  منتقل  ديگر  واحد  به  تغذيه  واحد  از  زنجير،  توسط 
روی هم قرارگرفتن فرم ها در مسير حرکت زنجير بلوک تک لايه 
برای  ترتيب  ماشين  ساختار  ٦ــ٤،  شکل  در  می گردد.  توليد 

بلوک های تک لايه نشان داده شده است. 

 ـ  سيستم جدا سازی و باز کردن فرم ها: برای تغذيه و  ـ
انتقال فرم های تا شده به روش زينی لازم است فرم ها از وسط باز 

شوند. اين کار عملاً به دو روش صورت می پذيرد: 

(شکل  چرخشی  انتقال  روش  به  بازکردن  و  جداسازی   
٧ ــ٤). 

 انتقال به تغذيه ی جلد يا ماشين مفتول دوزی  

شکل ٥ــ٤ــ ماشين ترتيب با خط تغذيه افقی

ماشين ترتيب ورق

واحد تغذيه

 ـساختار ماشين ترتيب بلوک های تک لايه شکل ٦ ــ٤ـ

انبار موقت برای ورق های تا شده

پيش انبارکردن

واحدهای تغذيه با ورق های باز

انتقال زينی با زنجيرترتيب

واحد تحويل
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  (roll-off) غلتاندن  روش  به  بازکردن  و  جداسازی   
(شکل ٨ ــ٤).

در شکل ٩ــ٤ نمونه ای از ماشين ترتيب بلوک تک لايه 
مفتول دوز،  واحد  گذار،  جلد  واحد  تغذيه،  ايستگاه  پنج  شامل 
واحد برش سه طرفه و واحد تحويل نشان داده شده است. از اين 
روش ترتيب برای توليد و عمليات تکميلی محصولاتی، از قبيل 
اين  سرعت  شود.  می  استفاده  کودکان  کتاب های  و  مجله  انواع 

ماشين ها به ٢٠٠٠٠ محصول در ساعت می رسد. 
٤ــ٢ــ٤ــ ماشين ترتيب استوانه ای: ماشين ترتيب 
استوانه ای ماشينی پيشرفته برای توليد مجلات است. استوانه ی 
انتقال فرم های تا شده در محيط خود نوارهای متعددی دارد (تا 
بالای  در  آن  ضمايم  و  فرم ها  تغذيه ی  ايستگاه  نقاله).  نوار  چهل 
به  زنجير  توسط  فرم ها  که  اين  از  بعد  شده اند.  سوار  استوانه 
محور  حول  مربوطه،  ميله ی  روی  يابند،  انتقال  تغذيه  واحدهای 
منتقل  پيوسته  مارپيچیِ  حرکت  يک  با  و  می گيرند  قرار  استوانه، 
می شوند و در مسير خود از ايستگاه های بعدی تغذيه می نمايند.  نوردهای باز کننده برای مکش و باز کردن تا

شکل ٩ ــ٤ــ خط توليد مفتول دوزی، ترتيب ــ دوخت مفتولی

تغذيه
دوخت مفتولی

ترتيب

واحد سه طرف بر

تحويل

 ـتغذيه برای ترتيب  فرم ها بر پايه ی تکنيک انتقال   شکل ٧ ــ٤ـ

درام انتقال

شکل ٨ ــ٤ــ تغذيه لوله کننده

تغذيه  ورق ايستاده

پنجه ها
درام باز کنندهزين

پنجه ها

مکنده لولايی
درام باز کننده

ايست عقبی

نگه دارنده ی ورق

مخزن

نورد لوله کنندهدسته کن ورق

نورد مکنده

درام لوله کننده

نگه دارنده ی ورق

پنجه
مکنده

اهرم نگه دارنده

مرحله اولمرحله دوم
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نشان  ١١ــ٤  شکل  در  تک لايه  بلوک های  ترتيب  داده شده است.ماشين 

داده  نشان  استوانه ای  ترتيب  ماشين  در شکل ١٠ــ٤ شمايی از 
شده است. سرعت اين ماشين ها به ٤٠٠٠٠محصول در ساعت 

می رسد.

عبور ورق با فشاردهنده های متقاطع (منتقل کننده ی استوانه ای برای هر حامل زينی)

شکل ١٠ــ٤ــ ماشين ترتيب استوانه ای با سيستم پردازش استوانه ای انتقال

شکل ١١ــ٤ــ استوانه ی زينی دوخت مفتولی برای توليد مجله

ايستگاه پردازشمحصولات ترتيب شده
ورق های تا شده

اجزای محصول ارسالی از واحدهای تغذيه

حامل زينی / انتقال

استوانه ی انتقال

 کارت ها
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آزمون پايانی (4)

١ــ اشتباهات در ماشين های ترتيب را شرح دهيد.

٢ــ علايم نشان در عطف هر فرم را توضيح دهيد.
٣ــ فرق بين ماشين ترتيب عمودی با افقی را تعريف کنيد.

٤ــ ترتيب فرم های تک لايه در ماشين های ترتيب به چه صورتی است؟
٥  ــ کاربرد ماشين ترتيب استوانه ای را توضيح دهيد.

٦  ــ کاربرد علايم الکتريکی در ترتيب فرم را شرح دهيد.
٧ــ ماشين های ترتيب عمودی برای چه نوع کارهايی مناسب است؟

اوراق اداری  روزنامه    کتاب    بروشور   
٨   ــ ارتفاع اوراق در ماشين های ترتيب افقی معمولاً تا چند سانتی متر است؟

 ٦٥    ٧٠    ٥٥    ٨٠
٩ــ ترتيب قرارگيری فرم در ماشين های ترتيب مفتول زن چگونه است؟

سوی هم      جدا از هم   بلوک مانند   بغل هم  
١٠ــ ماشين های استوانه برای چه نوع کارهای جانبی مناسب است؟

مجلات   روزنامه    بروشور    کتاب  
١١ــ سرعت توليد ماشين های استوانه ای حدوداً در ساعت چه قدر است؟

٤٠ هزار    ٤٥ هزار     ٣٥ هزار    ٢٠ هزار   
١٢ــ اين نوع شکل ترتيب فرم  مناسب کدام يک از روش های ترتيب است؟

تک لايه   دولايه    سه لايه    چند لايه   
١٣ــ نقش بارکد در لبه ی فرم به چه منظوری است؟

صحت ترتيب  نوع کار   سرعت    زيبايی   
١٤ــ جداسازی و بازکردن فرم به روش انتقال چرخشی در ساختار ماشين های ترتيب مربوط به چه بلوک هايی 

است؟
بلوک تک لايه  بلوک دولايه   بلوک بروشور    بلوک کتاب   

١٥ــ جداسازی و بازکردن به روش غلتاندن در کدام ساختار ماشين ترتيب کاربرد دارد؟ 
تک فرمه  ترکيبی    افقی     عمودی   

١٦ــ کدام واحد از ماشين ترتيب نقش عمده را به عهده دارد؟
واحد ترتيب  واحد پانچ   واحد شبکه    واحد خروجی   

١٧ــ ماشين ترتيب بلوک تک لايه مجهز به پنج ايستگاه تغذيه مناسب چه نوع کتابی است؟
کودکان  ادبی   درسی    علمی   



٤١

١٨ــ سرعت ماشين ترتيب تک لايه مجهز به پنج ايستگاه حدوداً در ساعت چه قدر است؟
٢٠ هزار  ١٧ هزار   ١٢ هزار    ٥ هزار   

١٩ــ ماشين استوانه ی زينی مناسب برای توليد چه نوع کار چاپی است؟
مجله  کتاب   بروشور    کاتالوگ   

٢٠ــ علايم ترتيب تشخيص الکترونيکی در کدام مرحله در بخشی از فرم آورده می شود؟
حين مونتاژ  حين ترتيب   بعد از چاپ    حين چاپ   



٤٢

١ــ٥  ــ صحافی نخ و چسب
صحافی ته چسب يک روش اقتصادی است، اما از لحاظ 
با  است  روشی  دوخت  ته  صحافی  است.  ناپايدار  روشی  کيفی 
کيفيتی بسيار عالی، اما برای بسياری از توليدات پرهزينه است. 
از اين رو، يک راه حل ميانی به نام صحافی نخ و چسب (اتصال با 
نخ و چسب) را به وجود آوردند که از صحافی ته دوخت سريع تر، 
مطمئن تر و از صحافی ته چسب کاربر پسندتر است. اين روش 

دو مرحله دارد:
الف) مرحله ی اتصال ورق های تا شده به همديگر به وسيله ی 

رشته های نخ در حين فرآيند تاکنی (شکل الف ــ١ــ٥)
ب) مرحله ی اتصال ورق های تا شده به بلوک، توسط نوار 

تنظيف بعد از مرحله ی ترتيب (شکل ب ــ١ــ٥)
به منظور معرفی بهتر اين شيوه ی صحافی، در ادامه ابتدا 
مورد  دستگاه های  و  کار  روش  سپس  مناسب،  کاغذهای  ويژگی 

استفاده به اختصار شرح داده می شوند.
دوخت  نخ  تاکنی،  حين  در  کار:  روش   ـ ٥   ــ  ١ــ١ـ
داده  عبور  عطف  ميان  از  پلی پروپلين)  و  پنبه  جنس  (از  ترکيبی 
می شود، سپس عطف به کمک ابزار دوخت حرارتی ذوب شده و 
ثابت می شود. طول هر دوخت (بست نخی) تقريباً دوازده ميلی متر 
زمانی که  از  است.  ميلی متر  هشت  و  سی  آن ها  بين  فاصله ی  و 

فصل پنجم

فرايند صحافی بلوک ها
هدف های رفتاری: پس از پايان اين فصل از هنرجو انتظار می رود بتواند:

١ــ صحافی نخ و چسب را تشريح کند.
٢ــ صحافی مفتولی را توضيح دهد.
٣ــ فرايند برش بلوک را شرح دهد.

٤ــ فرايند پردازش و شکل دهی کتاب و بروشور را تشريح کند.
٥  ــ پردازش (تزيين و بهترسازی) در خط توليد را شرح دهد.

واحد فرم دوز در ماشين تاکنی ادغام شده است، نخ و چسب بدون 
هيچ گونه عمليات دستیِ اضافی صحافی می شود.

شده  دوخته  تک فرم های  اتصال  بلوک،  توليد  به منظور 
صورت  اين  در  می گيرد.  صورت  ته چسب  صحافی  ماشين  در 
واحد رنده کاری عطف غيرفعال می شود. هنگام تنظيف چسبانی 
بلوک ها، بست نخی با چسب پوشانده می شود تا اتصال فرم های 
داخلی از استحکام نهايی برخوردار گردد. به اين ترتيب استحکام 
بلوک نيز تضمين می شود، زيرا چسب تمام عطف را می پوشاند. 

 ـ ٥  ــ محصول تک فرم دوزی شکل ١ـ

ورق تا شده

نوار تنظيف
چسب

دوخت نخ 

الفب



٤٣

تا  واحدهای  در  کتاب  فرم های  دوخت  حرارتی  اتصال  و  تا کردن 
ماشين تا و  يک  شماتيک  تصوير  فرم صورت می گيرد.  و دوخت 

 ـ ٥  ــ تصوير شماتيک خط توليد تاکنی و دوخت فرم شکل ٢ـ

واحد تا کنی اول

واحد تاکنی سومواحد دوخت فرمواحد تاکنی دوم

واحد پرس و فشار

تحويلتغذيه

فرم چاپ شده    

 ـ ٥ نشان داده شده است. دوخت فرم (اتصال حرارتی) در شکل ٢ـ

دستگاه  اين  در  فرم:  دوخت  و  تا  واحد   ـ ٥   ــ  ٢ــ١ـ
می شوند.  تا  تاکنی  واحد  دومين  اولين و  در  کتاب  فرم های  ابتدا 
در اين جا طرح تاکنی اختياری است. در شکل ٢ــ٥ به وسيله ی 
قرار  دادن واحدهای تا در امتداد يکديگر امکان يک تای صليبی 
قبل  که  فرم  دوخت  دستگاه  در  است.  آمده  وجود  به  (متقاطع) 
کردن  (سوراخ  سوزن  زدن  عمل  است،  گرفته  قرار  تا  آخرين  از 

تای  خط  آخرين  در  نخی  بست های  پيوستن  هم  به  و  سوزن)  با 
باقی مانده صورت می گيرد. برای تای آخر از واحد تای شمشيری 
يا از سيستم اختصاصی تاکنی قيفی استفاده می شود. در خاتمه ی 
 ـ٥ يک واحد  پرس کردن تای عطف نيز ضروری است. شکل ٣ـ
قرار  استفاده  مورد  امروزه  که  را،  نخی  بست های  با  فرم  دوخت 

می گيرد، نشان می دهد.

فرم های تا و دوخته شده    

شکل ٣ــ٥  ــ روش کار دوخت فرم

هدايت نخ
برش نخ

عبور نخ از ميان تای عطف

ورق تا شده

ريل داغ اتصال حرارتیصفحه فشار

ورق تا شده



٤٤

 ـ ٥  ــ صحافی مفتولی (مفتول دوزی) ٢ـ
مفتول دوزی يک روش مطمئن به هم پيوستگی فرم هاست. 
داده  عبور  بلوک  فرم های  تای  ميان  از  مفتول دوزی،  اتصال  در 

 ـ ٥  ــ ماشين دوخت فرم با واحد تای شمشيری شکل ٤ـ

 ـ ٥  ــ روش کار دوخت مفتولی و انواع بست مفتولی شکل ٥  ـ

بازوی سوزن دوخت
سر سوزن دوخت

بستن                    دو نمونه از بست مفتولی

اين روش صحافی، به سبب اشکالاتی که در مفتول دوزی 
آسيب  ديدگی  خطر  مفتول ها،  اکسيده شدن  خطر  (مانند  دارد 
برای  که  صحافی  زيبايی  نداشتن  و  دوخت  سوزن  بازوهای 
کارگاه  های  در  می آيد)،  پيش  چاپی  محصول  استفاده کننده ی 
مانند  دارد،  نيز  مزايايی  مقابل،  در  می رود.  کار  به  کم تر  پيشرفته 
مراحل  مستقيم  ادامه ی  امکان  آن،  روش  بودن  مطمئن  و  ساده 
بعدی کار در جريان خط توليد، به دست آوردن اتصال مطمئن در 
مشخص  هستند که  دلايلی  اين ها  بالا،  اقتصادی  صرفه  بلوک و 
چندين  تبليغاتیِ  بروشورهای  مجلات،  توليد  روش  چرا  می کنند 

تقدم  حق  از  غيرمحدود  به صورت  مشابه  توليدات  و  صفحه ای 
برخوردار است.

(سوزن  بست  سه  يا  دو  با  مفتولی  دوخت  معمول،  به طور 
دوخت) در عطف فرم انجام می شود. انتهای سوزن های دوخت 
اين  به  می شوند.  (قفل)  بسته  چاپی  توليدات  داخل  معمولاً  نيز 
محصولات، در اصطلاح «بروشورهای پشت مفتول» می گويند. 
عبارت اند  مفتول  دوزی  صحافی  کاربرد  محدوده ی  اصلی ترين 

از:
الف) توليد مجلات شمارگان انبوه: برای توليد مجلات 

بلوک

می شوند. سپس آن ها را در طرف پشت می بندند (قفل می کنند)، 
 ـ ٥). (شکل ٥  ـ

فشار

سيستم  اين  زنجيرهای  توسط  فرم  دوخت  سيستم  نخ های 
گرفته می شوند و پس از بريده   شدن به صورت بست نخی در می آيند و 
به خط دوخت فرم هدايت می شوند. در آن جا اتصال دوخت (بست 
نخی) انجام می شود. بدين گونه که زوج سوزن های چنگالی دوّار، 
قطعات نخ را از وسط تای عطف عبور می دهند. دوسر آزاد قطعات 

نخ دوخته شده توسط يک ريل داغ با دمای٢٥٠ تا٣٥٠ درجه  ی  
صحافی  امکان  روش،  اين  با  می گردد.  ثابت  و  ذوب  سانتی گراد 
(اتصال  فرم  دوخت  تا  به   صورت  صفحه   ٣٢ تا  توليدی  کارهای 
 ـ ٥، يک دستگاه متداول تا و  حرارتی) امکان پذير است. شکل ٤ـ

دوخت فرم را نشان می دهد.



٤٥

شمارگان (تيراژ) انبوه ماشين های ترتيب در سيستم صحافی قرار 
ماشين های  است.  توليد  خط  صورت  به  سيستم  اين  می گيرند. 
اصلی اين خط توليد از يک ماشين ترتيب، يک دستگاه دوخت 
مفتولی و يک واحد برش سه طرف بر تشکيل شده است. هم چنين 
برای مجلات کم حجم (کم  صفحه) امکان دارد واحد مفتول زنی 

در ماشين چاپ روتاسيون تعبيه شود.
تکميل کردن  ساده:  چاپی  محصولات  تکميل  ب) 
برای  است.  صحافی  اختصاصی  کار  يک  چاپی  محصولات 
محصولات چاپی، به ويژه برای محصولات ساده، مانند کارهای 
و  چند برگی  بروشورهای  مفتولی،  پشت  بروشورهای  تک برگی، 
(در سال های اخير) اوراق، که مورد استفاده ی مؤسسات تجاری 
مجهز به سيستم چاپ ديجيتالی قرار می گيرند، خط توليد در نظر 
ديجيتالی با  سيستم چاپی  گرفته می شود. اين خط توليد از يک 
يک ماشين ترتيب کن عمودی، يک واحد دوخت مفتولی و يک 

واحد برش جلو بر تشکيل شده است.

سيستم  در  مفتولی  دوخت  دستگاه   ـ ٥  ــ  ١ــ٢ـ
دوخت،  و  ترتيب  سيستم  در  دوخت  اتصال  ابزار  کن:  ترتيب 
بروشور  بست (دوخت)  هر  برای  می شود.  ناميده  دوخت  کله گی 
پشت مفتولی يک کله گی جداگانه تعبيه می شود. وظيفه ی کله گی 
به  را  سيم  قرقره  يک  از  شده  تغذيه  مفتول  که  است  اين  دوخت 
اندازه  طول دوخت می بُرد و به شکل يک بست درمی آورد و از 
قفل (بستن)  سيستم  کله گی  زير  می دهد.  عبور  عطف  تای  وسط 
بازوهای  برگرداندن  و  خم کردن  برای  که  دارد  وجود  دوخت 
بست (دوخت) مورد استفاده قرار می گيرد. در کنار کله گی های 
شده اند،  نصب  مختلف  ترتيب  ماشين های  در  که  استاندارد، 
دستگاه های ترتيب ويژه با قابليت های فوق العاده ی بالای ترتيب با 
طرح های ويژه به کار می روند، در تمام کله گی های دوخت، عملياتی 
که برای اتصال (دوخت) صورت می گيرد يک سان است. شکل 

 ـ ٥ عملکرد کله گی دوخت را نشان می دهد. ٦  ـ

 ـ ٥  ــ عملکرد کله  گی ماشين مفتول دوزی شکل ٦  ـ

کشيده  برش  کارتريج  از  را  سيم  جلوبرنده،  نورد  جفت  يک 
برش  تيغه  می کند.يک  هدايت  کن  خم  قطعه ی  شکاف  سوی  به 
سوزن  يک  ترتيب  اين  به  می کند  جدا  و  بريده  را  سيم  ديسکی 

دوخت به وجود می آيد.

می دارد،  نگه  را  شده  بريده  مفتول  خم کننده  بلوک  که  موقعی 
سوزن دوخت مابين خم کن ها شکل می گيرد.

پرس  بلوک  به  ضربه  با  وقتی  را  دوخت  سوزن  محرک  موتور 
می کند که قبل از آن قطعه ی خم کن از روی سوزن دوخت کنار 

رفته باشد.

در قسمت پايين موتور محرک، باله های خم کن سوزن دوخت را 
در زير بلوک می بندند (قفل می کنند).

باله های خم کن قطعه ی فشاردهنده

بازوی سوزن دوخت 

نوردهای جلوبرنده  
مفتول

تيغه ی برش

کارتريج برشقطعه ی خم کننده

خم کن      

موتور محرک 
بلوک

سوزن دوخت

سيم انتقالی از قرقره



٤٦

بين  از  دوخت  سوزن  بازوی  عبور  هنگام  كار:  روش 
بلوک تنش خمشی به وجود می آيد. ميزان اين تنش بسته به سختی 
خمشی  تنش  چنان چه  می يابد.  افزايش  بلوک  ضخامت  و  کاغذ 
دوخت  سوزن  بازوی  بلندی  تابع  حال  عين  در  که  سيم،  به  وارد 
قبل  بست،  صورت  آن  در  باشد  کم تر  بلوک  مقاومت  از  است، 
از قفل   شدن خم می شود. برای برطرف کردن اين اشکال بايد از 
مفتول ها،  کرد.  استفاده  سخت تر  مفتول  يا  ضخيم تر  مفتول  يک 
برحسب فرم (گرد، چهارگوش) و نيز برحسب بزرگی سطح مقطع، 

از هم متمايز می شوند.
در مراحل دوخت مفتولی بايد مراقبت شود که بين کله گی 
و بلوک حرکت و فاصله هايی ايجاد نشود. برای اين منظور کار 
مورد مفتول زير ايستگاه مفتول زنی متوقف می شود يا آن که در 
(دارای  متحرک  دوخت  کله گی های  از  بالا،  توليد  ماشين های 

حرکت جانبی) استفاده می شود. 
در  تکميلی:  بخش  دوخت  ماشين های   ـ ٥  ــ  ٢ــ٢ـ

بخش تکميل کار می توان موارد زير را از هم متمايز کرد:
تكی:  كارهای  تكميل  وسايل  و  دستگاه ها  الف) 
با  کارهای  برای  مفتول دوزی  ماشين های  و  دستی  مفتول زن های 
شمارگان کم مورد استفاده قرار می گيرند. اين ماشين ها دارای يک يا 
دو کله گی دوخت و يک ميز دوخت برای بغل دوخت هستند که قابل 
تغيير به حالت دوخت زينی می باشد. ماشين های مفتول دوزی، با انواع 
سوزن دوخت دارای اشکال و طول بازوی مختلف نيز کار می کنند. 

ماشين های دوخت با فناوری های مختلف ساخته می شوند.

ب) ماشين های ترتيب و دوخت در خط توليد: ادامه ی 
دوخت  منظور  به  صفحه ای  چهار  چاپی  فرم های  صحافی  کار 
پشت تا حدود ١٠٠ صفحه برای هر بلوک در ماشين های تکميل 
برعکس  صورت،  اين  در  می شود.  انجام  توليد  خط  به صورت 
در  می شوند.  ترتيب  نشده  تا  فرم های  متداول،  تکميلی  کارهای 
دستگاه دوخت و تا، دوخت در عطف با دو بست مفتولی و تای 
بلوک  جلوی  قسمت  تا،  مرحله ی  از  پس  می شود.  انجام  بلوک 
برش زده می شود. در اين خط توليد، از کله گی دوخت مجهز به 

قرقره ی سيم استفاده می شود.
 

 ـ ٥  ــ فرآيند برش نهايی (لب بُری) ٣ـ
بلوک هايی که با جلد سخت (جلد مقوايی) صحافی می شوند 
يا بروشورها از يک، سه، چهار طرف طبق اندازه ی نهايی بريده 
می شوند. درحالی که فرم هايی که به صورت تا شده بلوک شده اند 
از سه طرفِ بالا، پايين و جلو بريده می شوند. محصولاتی که در 

اين فرآيند قرار می گيرند به شرح زيرند (جدول ٢ــ٥):
بلوک های کتاب آماده شده برای جلد؛

بروشورهای چند لايه؛
بروشورهای پشت مفتول؛

اوراق ترتيب شده.
بلوک های صحافی شده به صورت يک نسخه ای (تکی) يا 
دو نسخه ای (دوتايی) توليد می شوند. محصولات چاپی کوچک 

بيش تر به صورت دو و چند  نسخه ای توليد می شوند.

 ـ ٥  ــ محصولات توليد شده بعد از برش جدول ٢ـ

محصول نهايیمحصول نيمه تمام (ميان محصول)
بلوک های کتاب:

برای جلدهای سخت و بروشورها با لبه های بيرون آمده ی جلد.
بروشورهای چند  لايه

اوراق ترتيب شده:
بعد از برش چهار طرف، اتصال مورد نظر به دست می آيد.

بروشورهای تک لايه

بروشورهای چند لايه و بروشورهای تک  لايه: 
بعد از برش نهايی عمليات بيش تر به روی آن انجام می شود (مثل رنگی 

کردن لبه ها، قراردادن پيوست ها يا پوشش جلد های محافظتی).



٤٧

 ـ ٥  ــ اره ی جدا ساز محصولات دو نسخه ای شکل ٧ـ

به  هوايی  پست  پاکت های  يا  تا  شده  چاپی  محصولات 
اندازه ی نهايی در حين تاکنی بريده می شوند. در صحافی حرفه ای 
برش هريک از محصولات به صورت مجزا (توسط ماشين گيوتينی 

برش) انجام می شود.
بروشور:  و  کتاب  بلوک های  برش   ـ ٥  ــ  ١ــ٣ـ
لازم  دو  نسخه ای  محصولات  به  صورت  شده  توليد  بلوک های 
تبديل  يک نسخه ای  محصولات  به  نهايی،  برش  از  قبل  است 
شوند. در اين راستا می توان ماشين های برش ذی ربط را برحسب 

نوع سيستم برش به شرح زير از يکديگر تفکيک کرد:
اين  در  (تيغه ای):  کاردی  برش های  سيستم  الف) 
در  دارند.  قرار  تيغه ای  سه  يا  برش  سه طرف  ماشين های  سيستم 
ماشين های سه طرف برش بلوک ها و بروشورهای چند  لايه بريده 

می شوند.
قيچی  برش  های  ماشين  قيچی:  برش  سيستم های  ب) 

به صورت زير طبقه بندی شده اند:
ــ برنده های دو تيغه ای: در اين برنده ها يک تيغه کارد 

در بالا و يک تيغه در پايين قرار دارد و در حالی که بلوک ها ثابت 
هستند عمل برش انجام می شود.

ــ برنده های غلتكی (استوانه ای): اين ماشين ها نيز با 
يک تيغه ی بالايی و پايينی تخت کار می کنند و درحالی که بلوک 
هنگام برش در خلاف جهت تيغه ی بالا حرکت می کند عمل برش 

انجام می شود.
ــ برنده های دوّار (روتاری): اين بُرنده ها محصولات 
مورد برش را، که در يک مسير به صورت پشت سر هم (فلسی) 
در جريان هستند، به وسيله ی يک زوج تيغه ی دَوَرانی (برای هر 

لبه) برش می زنند.
پشت  بروشورهای  برش  برای  قيچی  برش  ماشين های 

مفتول در نظر گرفته شده اند.
يک  به  نسخه ای  دو  بلوک های  تقسيم   ـ ٥  ــ  ٢ــ٣ـ
نسخه ای: در سيستم صحافی صنعتی، برای جدا سازی بلوک های 
(شکل  می کنند  نصب  ساز  جدا  اره های  منحصراً  دو نسخه ای، 

 ـ٥). ٧ـ

تيغه ی (اره) دوّار    

تغذيه ی بلوک های دو نسخه ای  

از  مستقيماً  معمول،  طور  به  که  نسخه ای،  دو  بلوک های 
خط توليد صحافی بيرون می آيند، در محل مخزن تغذيه ی دستگاه 
جداسازی و توسط نوارهای نقاله (انتقال دهنده) به ماشين منتقل 

می شوند.
و  ميلی متر   ٣ تا   ١/٥ تيغه ی  ضخامت  با  گرد،  اره های 

دندانه های آبکاری شده، با سرعت دَوَرانی ٣٠٠٠ دور در دقيقه 
کار می کنند. با توجه به آن که بيش تر محصولات دو نسخه ای بر 
مبنای «سربه سر» تهيه شده اند لازم است يکی از بلوک ها نسبت 
به لبه ی بالايی (سر) يا لبه ی پايينی (پا) برگردانده شود تا اين که تمام 
بعدی  مراحل  کنند و  پيدا  حالت  يک  کار  ادامه ی  برای  بلوک ها 

سيستم انتقال
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روی آن ها صورت گيرد.
٣ــ٣ــ٥  ــ بُرنده های سه تيغه ای

مورد  برش  سطح  بُر)  طرف  (سه  تيغه ای  سه  برنده های  در 
نظر با دقت بالايی بريده می شود و يک سطح کاملاً صاف به دست 
می آيد. اندازه ی ارتفاع بلوک هايی که می توانند در ماشين چيده 
شوند برحسب نوع ماشين بين ٧٠ تا ١٥٠ ميلی متر است. در اين 
می شوند.  بريده  هم  روی  زمان  هم  متعددی  بلوک های  صورت، 

اين برنده ها دارای امکانات زير هستند:
در  که  بلوک ها،  سيستم  اين  در  تغذيه:  سيستم  الف) 
مخزن تغذيه دسته می شوند (يک تا پنج بلوک)، به صورت تک تک 

جدا می شوند. سپس آن ها را به سيستم انتقال تحويل می دهند.
ب) سيستم انتقال: بلوک ها توسط پنجه ها و هدايت کننده ها 
(هل دهنده) به ايستگاه برش هدايت می شوند. سپس از آن جا، پس 

هدايت  انتقال)  نقاله (نوارهای  هدايت کننده ها، به خط  برش با  از 
می شوند.

واحدهای  شامل  برش  ايستگاه  برش:  ايستگاه  پ) 
پرس کننده و سيستم برش است. برش جلو در ادامه برش سرو ته، 
واحد  می کنيم  عوض  را  کار  شکل  اندازه  و  وقتی  می کند.  عمل 
دو  در  برش  هر  شود.  تنظيم  ترتيب  همان  به  بايد  نيز  پرس کننده 
بدون  و  منظم  برش  آوردن  به دست  برای  می شود.  انجام  مرحله 
بهينه سازی  حرکتی  عملکرد  يک  حسب  بر  تيغه  حرکت  مشکل، 
شده (برش قطری نوسانی) بر حسب حرکت عطف يا برش جلويی 
هدايت  جلويی  برش  سمت  به  تيغه،  حرکت  اگر  می شود.  تنظيم 
شود بايد يک تيغه ی لب بُری نصب شود تا بروشورهای چند لايه با 
کيفيت خوبی بريده شوند. در غير اين صورت، ممکن است خطر 

پاره شدن جلد در عطف بروشور پيش بيايد (شکل ٨   ــ٥).

جنس تيغه های برش از فولادهای آلياژی مرغوب است يا 
اين که در لبه ی تيغ ها فولاد آلياژی تعبيه شده است.

ــ خارج کردن خورده برش ها: به منظور به دست آوردن 
دقت لازم و نيز سطح صاف و يک نواخت در برش، لازم است 
شروع  هنگام  معمولاً  کار  اين  شوند.  تعويض  يا  تيز  مرتباً  تيغه ها 
يک کار جديد صورت می گيرد. هر چند که با استفاده از تيغه ی 
تيز هنوز هم خطاهای برش وجود دارد. به ويژه آن که اگر ارتفاع 
يک  از  بيش تر  برش  خطاهای  تلرانس  باشد  زياد  بلوک ها  دسته 

ميلی متر غيرقابل تصور نيست. 
نقص کيفی ديگر در برش، غير گونيايی بريدن بلوک است. 
علت اين نقص بيش تر ناشی از بی دقتی در صحافی بلوک (عطف 

کج، موجدار بودن عطف) است. ظرفيت برش اسمی (نامی) ماشين 
سه  تيغه ای بين ٣٠ تا ١٢٠ دسته در دقيقه است. اين ماشين ها غالباً 
در خط توليد صحافی تعبيه می شوند. اگر در محدوده ی توليد يک 
محصول، استثنائاً جلد سخت توليد شود، در آن صورت بسيار مفيد 
خواهد بود که بُرنده ی سه تيغه ای (Three - knife trimmer) در 

ابتدای خط توليد کتاب قرار داده شود.
 ـبرنده های لب بُر (Trimmer): از آن جايی که  ٤ــ٣ــ٥  ـ
اين بُرنده ها عموماً به صورت زنجيره ای (پشت سرهم) با ماشين های 
ديگر همراه هستند لازم است با مختصات و پارامترهای ماشينی که 
کار ترتيب دوخت را انجام می دهد متناسب باشند. اين پارامترها 

عبارت اند از:

 ـ ٥  ــ ويژگی های ساختاری برنده های سه تيغه ای شکل ٨   ـ

تحويل

دسته بلوک های پرس شده

تغذيه بلوکسيستم سه طرف بر   برش جلو
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 ظرفيت برش: تا ٢٠٠٠٠ دسته در هر ساعت
 ارتفاع ورودی تا ١٥ ميلی متر

تيغه ی  جهت  خلاف  در  قيچی  برش  تيغ:  بالای  عمر   
ثابت پايينی

ميزان ظرفيت برش مورد انتظار، با توجه به ارتفاع ورودی 
کم، سيستم برش و جدا کردن لبه ی جلويی، لبه ی بالايی (سر) و 

لبه ی پايينی (پا) در دو ايستگاه حاصل می شود.
تيغه ی بالايی را روی يک حامل با حرکت قطری نوسانی 
عمودی محکم می کنند و به وسيله ی چهار يا شش ستون هدايت 
می شود. برش به دست آمده يک برش موازی است که با تيغه های 
نسخه ای  دو  بلوک های  فرآوری  برای  شده اند.  تنظيم  مورب 
بر  علاوه  را  دونيم کننده  تيغه های  برش،  ايستگاه های  در  می توان 
که  حالی  در  بلوک  ها  کرد.  نصب  بلوک  سروته  برش  تيغه های 
لب بری  دهنده ی  انتقال  سيستم  به  است  جلو  به  رو  آن ها  عطف 
و  شده  تنظيم  جلو  برش  ايستگاه  حالی که  در  می شوند،  تحويل 
حرکت  زمان  به  پيشروی  است.  گرفته  صورت  نيز  برش  مراحل 
بالا  قسمت  مرحله،  دومين  در  دارد.  بستگی  تيغه  حامل  نوسانی 
(سر) و پايين (پا) بريده می شود. برش ها در خط توليد و در خط 
داشته  نگه  محکم  تنگ  يک  توسط  کارها  حالی که  در  و  توليد 

شده اند، صورت می گيرد.
 :(Drum cutter) استوانه ای  بُرنده های   ـ ٥  ــ  ٥  ــ٣ـ
برنده های استوانه ای برای مرتبط شدن به زنجيره ی ماشين ترتيب 
دوخت استوانه ای، طراحی و توليد شده اند. دفاتر و محصولات 
چاپی پشت مفتول به طور جداگانه در محفظه (کاست) به صورت 
دستگاه  در  ته  و  سر  برش  برای  را  آن ها  و  شده اند  مرتب  شعايی 
می شوند.  پرس  آن جا  و  می کنند  وارد  استوانه ای  بُرنده های 
صفحه ی پرس در هر کاست به صورت تيغه ی پايينی در نظر گرفته 
شده است. برای برش، محصولات از مقابل دو ايستگاه تيغه ی 
به  و  خارج  استوانه  اين  از  را  آن ها  سپس  می کنند.  عبور  بالايی 

استوانه ی برش لبه ی جلويی وارد می شوند.
 continous) ـبُرنده های پيوسته در خط توليد   ـ    ٥  ـ ٣ــ ٦  ـ
trimmer):  برنده های پيوسته برای برش محصولات تا شده ی دوّار تا 

ضخامت ٤ ميلی متر به کار می رود. محصولات به صورت پشت 

سر هم (فلسی) به طرف ايستگاه برش می روند. سپس، به وسيله ی 
با  محصول  می شود.  بريده  محصولات  سر و ته  دوّار  تيغه ی  يک 
تغيير مسير ٩٠ درجه ای دوباره در مقابل تيغه ی برش قرار می گيرد 
و لبه ی مقابل برش می خورد. واحد بُرنده ی پيوسته قادر است تا 
صد هزار محصول را در ساعت ببرد. از اين رو می تواند با يک 

ماشين چاپ افست رول مرتبط شود.

 ـ ٥  ــ فرآيند پردازش و شکل دهی کتاب و بروشور ٤ـ
منظور از پردازش و شکل دهی کتاب و بروشورها عملياتی 
است که روی بلوک های کتاب و بروشورهای بريده شده (به منظور 
بهينه سازی، به ويژه از نظر زيبايی و تأثيرگذاری در استفاده کننده) 

انجام می شود. اين عمليات به شرح زيرند:
برش  سطح  طرف  سه  يا  يک  لبه ها:  کردن  رنگ   
خورده ی کتاب، به منظور افزايش ميزان اثرگذاری و نيز حفاظت 

بيش تر، با رنگ يا قشرهای فلزی (فويل) رنگی می شود.
چسباندن   :(book mark) کتاب  علامت  چسباندن   
يک يا چند روبان در عطف کتاب به منظور پيدا کردن سريع صفحه 

مورد نظر؛
 گرد کردن عطف: ورق ها يا برگه های صحافی شده را 
استوانه ای  شکل  به  عطف  سطح  که  می کشند  جلو  به  به گونه ای 

در آيد.
 شيرازه کردن: با چسباندن نوار پارچه ای يا ابريشمی 
به لبه ی بالايی و پايينی عطف بلوک، ضمن پوشيده شدن اين دو 
قسمت، کتاب زيباتر جلوه می کند. جدای از موارد بالا، عمليات 

زير نيز در شکل دهی کتاب اجرا می شود:
کتاب،  مطالب  به  سريع  دسترسی  به منظور  زدن:  تيغ   
بريده  تيغ زنی  به وسيله ی  کتاب  جلويی  لبه ی  از  کوچکی  بخش 
بخش ها  ساير  از  و …  کلمات  حروف،  با  را  آن  سپس  می شود. 

متمايز می نمايند (رپرتوار).
 ايجاد دريچه (بازکردن پنجره در قسمتی از کتاب): 

اين کار توسط برش قالبی و برش صورت می گيرد.
 سوراخ کردن (پانچ): مته کاری به منظور سوراخ کردن 

لبه ی عطف بلوک است.
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زير  مواد  محصولات،  شکل دهی  و  پردازش  فرايند  در 
به کار می رود:

 بلوک های کتاب
 بروشورهای چند لايه

 بروشورهای پشت مفتول
 برگه های صحافی شده يا صحافی نشده

ــ مواد کمکی
 رنگ کردن لبه ها: رنگ لبه ها، فويل فلزی

 چسباندن علامت کتاب: علامت پارچه ای، چسب
 نوار شيرازه ی تک رنگ يا چند رنگ چسب

برای  کتاب  بلوک های  شکل دهی،  عمليات  انجام  از  پس 
جلدگذاری (جلد سخت) آماده شده اند.در ادامه ، چگونگی اجرای 

عمليات شکل دهی به صورت مختصر توضيح داده می شود.
 ـ ٥  ــ رنگی کردن لبه ها: در گذشته به طور کلی  ١ــ٤ـ
لبه ی همه ی بلوک های کتاب از نظر زيبايی و محافظت در مقابل 
شرايط جوّی با فويل طلايی پوشيده می شد. امروزه رنگی کردن 
لبه ها در صحافی صنعتی تنها به منظور شکل دهی به کار می رود. 
انواع  می شود.  رنگ  (سر)  بالا  طرف  حداقل  صورت  اين  در 

مرسوم رنگی کردن لبه ها عبارتند از:
 پوشش لبه ها با قشر فلزی (فويل)؛

 پوشش لبه ها با رنگ؛
برای پوشش فلزنمای لبه ها از قشر طلا و نقره يا آلومينيوم به 
همراه لاک رنگی استفاده می شود. ماشين هايی که لبه های بلوک 
گردان  رول  چندين  دارای  می دهند  پوشش  فلزی  قشرهای  با  را 
عبارت اند  فويل ها  اين  تشکيل دهنده ی  لايه های  هستند.  فويل 
از: لايه ی حامل (پايه)، لايه ی جدا شونده (فعال  در مقابل گرما)، 

لاک، لايه ی فلزی و لايه ی چسب ترموپلاستيک.
اين فويل ها به وسيله ی گرما فعال می شود و به صورت خود 
روی  فويل  ابتدا  که  صورت  اين  به  می چسبند.  لبه ها  به  چسب 
سطح برش خورده کشيده می شود و تحت فشار و گرما بر روی آن 
می چسبد. سپس، لايه ی جدا شونده، که يک نوع واکس است، 

جدا  فلزی  لايه ی  روی  از  (پايه)  حامل  لايه ی  تا  می شود  باعث 
شود.

تک  تک  جداسازی  عمل  چسبانی،  قشر  اتمام  از  پس 
تقريباً  رنگِ  با  لبه ها  پوشش  می شود.  انجام  بلوک  برگ های 
١٠ در ١٥ درصد برای جلدهای سخت و کم تر از ١ درصد برای 
بروشورهای چند لايه مورد استفاده قرار می گيرد. در اين مورد 
رنگ های معدنی، که بسيار ريز آسياب شده اند، با چسب مخلوط 
می شوند و مورد استفاده قرار می گيرند. اين رنگ ها هميشه بايد 
و  می کنند  رسوب  اين صورت،  غير  در  باشند.  هم زدن  حال  در 
مانند سيمان سخت می شوند. بنابراين، همواره يک همزن به بخش 

رنگ زنی اضافه شده است.
متداول  رنگ زنی  لبه  ماشين  يک  از  شمايی  ٩ــ٥،  شکل 
قرارگيرد.  توليد  خط  در  می تواند  ماشين  اين  می دهد.  نشان  را 
در اين جا بايد دقت شود که لايه ی رنگ خيلی رقيق زده نشود.
در غير اين صورت، به داخل کتاب نفوذ خواهد کرد. کاغذهای با 
قابليت جذب کم بايد قبل از رنگ زدن زيرسازی شوند. برای اين 

منظور ماشين را به دومين واحد رنگ زنی مجهز می کنند.

 ـ ٥  ــ دستگاه لبه رنگ زنی شکل ٩ـ

تغذيه ی چند تايی در ماشين های مستقل

سر بلوکخشک کن مادون قرمز 
واحد رنگ زنی

واحد مرکب دهی با هم زن

٢ــ٤ــ٥  ــ چسباندن نشان يا علامت کتاب: در نشريات 
داستانی و کم ارزش نُدرتاً علامت کتاب گذاشته می شود. نشان يا 
علامت کتاب بيش تر در کتاب های فنی يا کتاب های مرجع مورد 
استفاده قرار می گيرد. طول علامت کتاب بايد آن قدر بزرگ باشد 
(شکل  کند  حرکت  کتاب  قطر  راستای  در  بتواند  به راحتی  که 

 ـ ٥). ١٠   ـ
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نشان   ـ ٥،  ١١ـ شکل  در  چسبانی  علامت  ماشين  ساختار 
داده شده است. اين ماشين می تواند در يک جريان کاری توليد 
(حداکثر  بلوک  تقسيم  منظور  به  کتاب  علامت های  گيرد.  قرار 
چهار روبان) در آن قرار داده می شود. برای اين منظور مراحل 

زير صورت می گيرد:
 بريدن نوار به اندازه ی مورد نظر؛

 گذاشتن علامت کتاب داخل بلوک؛
چسب  با  عطف  پشت  به  نوار  بالايی  لبه ی  چسباندن   

داغ.

 ـ ٥  ــ اندازه ی علامت کتاب در عطف شکل ١٠ـ

خط قطر کتاب
چسب زده شده

نشان کتاب

 ـ ٥  ــ اصول کار ماشين علامت چسبانی  شکل ١١ـ

قرقره های نوار نشان

تقسيم کننده ی بلوک با روبان های راهنما

نگه دارنده ی نشان

برنده (جدا کننده ی) نشان 

ابزار برگرداندن انتهای آزاد علامت کتاب
برش لبه ی پايينی (پا) 

واحد چسب زنی نشان کتاب
نازل هوای دمنده 

 ـ ٥ــ گرد کردن و ته کوبی عطف بلوک: عطف  ٣ــ٤ـ
اکثر کتاب های جلد سخت (با ضخامت بيش تر از پانزده ميلی متر) 
نمايش   ـ ٥  ١٢ـ شکل  در  که  همان گونه  می شوند.  ته کوبی  و  گرد 

داده شده است.

با گرد کردن و ته کوبی ويژگی های زير حاصل می شود:
 به وجود آمدن لبه ی اضافی در پشت بلوک کتاب (اين 

لبه در مراحل بعدیِ کارهای صحافی مورد استفاده قرار خواهد 
گرفت).

از  استفاده  هر  از  (بعد  کتاب  ايستايی  مقاومت  افزايش   
کتاب شکل و حالت آن دوباره به حالت اول بر می گردد).

 افزايش استحکام صحافی کتاب؛
 بهينه شدن چگونگی باز کردن و بستن کتاب و ايستايی آن.

صحافی کتاب، با قرار گرفتن لبه ی اضافی بالايی و پايينی 
استقامت  از  جلد،  ناخن های  جا  در  کوبی)  ته  از  عطف (حاصل 
بيش تری برخوردار می شود. ارتفاع لبه های اضافی بايد با ضخامت 
جلد منطبق باشد. اندازه ی متناسب قوس (گردی) عطف برابر با 
٠/١٥ تا ٠/٢ ضرب در ضخامت بلوک در گرد کردن ماشينیِ سيستم 
 ـ ٥). برای  (گرد کردن دو نوردی) متداول شده است (شکل ١٣ـ
گرد کردن لبه ی کتاب ابتدا بلوک را در نورد چرخنده می فشارند 
و همزمان به بالا حرکت می دهند. در اثر حرکت متفاوت اوراق، 

 ـ ٥  ــ بلوک های ته گرد و لب برگردان شده شکل ١٢ـ

تای سبک برای صحافی 
سری سازی

اندازه ی لبه ی اضافی بلوک

ارتفاع قوس (گردی عطف)

تای فشرده برای صحافی 
تک جلدسازی

جايگاه تای جلو

عطف بلوک

٣cm
٢cm
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گودی عطف شکل می گيرد.
قالب فرم دهی نوسانی در ايستگاه ته کوبی وظيفه ی منحنی 
صورت  زمانی  کار  اين  دارد.  به عهده  را  يکديگر  به  اوراق  کردن 

داشته  نگاه  محکم  پرس  فک های  توسط  بلوک ها  که  می گيرد 
 ـ ٥، ماشين فرايند ته کوبی را نشان می دهد. شده اند. شکل ١٤ـ

١ــ در حالت الاستيک، ماده پس از اعمال نيرو، دوباره به حالت اول برگردد، ولی در حالت پلاستيک، ماده پس از اعمال نيرو شکل جديد می گيرد و به حالت اول برنمی گردد.

 ـ ٥  ــ روش گرد و لب برگردان ماشينی شکل ١٣ـ

قالب فرم دهی نوسانی

سيستم گرد کردن نوردیتجهيزات لب برگردانی

 ـ ٥  ــ ساختار ماشينی ته گرد و پرس شکل ١٤ـ

ايستگاه پرستحويل

ايستگاه گردکردن

تغذيه

 ـ ٥ ــ اصول کار ماشين شيرازه چسبانی شکل ١٥ـ

بلوک

واحد چسب زنی

واحد چسب زنی

تنظيف (توری) نوار کاغذی پوشاننده عطف

نوار شيرازه

نوار شيرازه

نوار کاغذی پوشاننده عطف

تيغه ی دوار برای برش لبه ها

می شوند  صحافی  چسب  ته  به صورت  که  کتاب هايی 
آسيب پذيرند، زيرا چسب در مقابل نيروهای شکل دهی به صورت 
الاستيک١ عمل می کند و تأثير متقابل دارد. از اين رو لازم است 
چسب را با گرما دادن حدود ٤٠ــ٦٠ درجه سانتی گراد و اضافه 

کردن آب (جوشاندن چسب)، آن را به حالت پلاستيک در آورد.
 ـ ٥  ــ چسباندن شيرازه: شيرازه نوارهايی تزيينی  ٤ــ٤ـ
هستند که به لبه ی بالايی و پايينی عطف کتاب چسبانده می شوند. 
اين نوارها که يک طرف آن ها رنگی بافته شده حدود يک سانتی متر 
بلوک  عطف  پشت  باريک  نوارهای  دقيق  دادن  قرار  دارند.  پهنا 
در مرحله ی آخر (فرايند صحافی ماشينی) مشکل است. از اين رو 
يک  در  عطف  چسبانیِ  تنظيف  ماشين  و  چسبانی  شيرازه  ماشين 
عطف  چسبانیِ  تنظيف   ـ ٥).  (شکل١٥ـ شده اند  ترکيب  ماشين 

به منظور افزايش مقاومت ايستايی کتاب صورت می گيرد.
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 ـ ٥  ــ پرداخت (تزيين و بهينه سازی) در خط توليد ٥  ـ
که  است  به گونه ای  کار  مراحل  صحافی،  سنتیِ  روش  در 

اگر به درستی انجام شوند کيفيت مورد قبول حاصل خواهد شد 
 ـ ٥). (شکل ١٦ـ

برای ايجاد خط توليد، بايد کليه ی مراحل کار آن به طور 
مشخص پردازش شوند و مورد توجه قرار گيرند، از جمله: گرد 
کردن و ته کوبی، شيرازه چسبانی و تنظيف چسبانی عطف، جلد 
چسبانی و فرم دادن کتاب. عملياتی که به ندرت مورد نياز است 
قبل از خط توليد به طور غير متصل صورت می گيرد. از اين رو 
گيرد  کردن لبه صورت  گرد  قبل از  بلوک  رنگ آميزی لبه ی  بايد 

 ـ ٥). (شکل ١٧ـ
گذاشتن  و  لبه  کردن  رنگ  پيچيده،  توليدهای  خط  در 
اين  زيرا  است.  شده  پيش بينی  توليد  جريان  در  کتاب  علامت 
عمليات فقط برای قسمتی از توليدات مورد نياز است و هميشه 

برای همه ی کارها مورد استفاده قرار نمی گيرند.

تنظيف چسباندن

رنگ کردن لبه ها

 ـ ٥  ــ مراحل فرآوری لبه بلوک با کيفيت مورد قبول شکل ١٦ـ

 ـ ٥  ــ مراحل توليد غير زنجيری شکل ١٧ـ

شيرازه زنی

گرد کردنجريان توليد

تنظيف شيرازه زنی
برش نهايیچسبانی

انبار ميانگير     
گرد کردن

قرار دادن
 نشان کتاب

 ـ ٥   ــ کاغذ مناسب صحافی ته چسب: ويژگی انواع  ٦ـ
در  مناسب اند،  چسب  و  نخ  صحافی  برای  که  چاپی،  کاغذهای 

 ـ ٥ ارائه شده است. جدول ١ـ
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 ـ ٥  ــ کاغذهای مناسب صحافی ته چسب جدول ١ـ
ويژگی هانام کاغذ
آمده کاغذ روزنامه به دست  چسبندگی  و  است  کم  سختی  درجه ی  دارای  طبيعی  کاغذ  زيرا  است  مناسب  چسب  ته  صحافی  برای  روزنامه  کاغذ 

به طورکلی برابر يا بيش تر از نيروی گسيختگی کاغذ است. در آزمايش ضربه (بازکردن کتاب به شيوه ی ضربه زدن) اغلب در کاغذ 
پارگی ايجاد می شود. در مقابل، کاربرد چسب گرم مشکلی پيش نمی آورد. 

کاغذ کتاب برای صحافی ته چسب بسيار مناسب است. زيرا کاغذهای طبيعی (بدون پوشش)، برّاقی کم، نيروی فشار بالا و سختی محدود کاغذ کتاب
دارند.

کاغذهای چاپی 
ضخيم

نيروی  اثر  شده،  ته چسب  بلوک های  از  استفاده  هنگام  که  گونه ای  به  دارند،  بالايی  سختی  درجه ی  عموماً  ضخيم  چاپی  کاغذهای 
بست ها در محدوده ی عطف زياد است. از اين رو، همواره يک حالت مقاومت فشاری در کتاب پيش می آيد. اين نيروی مقاومت، 
اغلب توسط خواننده با اعمال نيروی زياد شکسته می شود. به همين جهت از اين نوع کاغذها ندرتاً برای اتصال با چسب استفاده 
تا «خيلی  تاکنون «خوب»  آن  ضربه ی  آزمايش  نتيجه ی  زيرا  می شود  استفاده  زياد  کاغذها  اين  از  عمل  در  وجود،  اين  با  می شود. 

خوب» بوده است.
کاغذهای چاپی نازک به ويژه برای صحافی ته چسب مناسب اند، زيرا با توجه به پايين بودن سختی آن ها، بازکردن محصول چاپی به کاغذ چاپی نازک

آسانی امکان پذير است و در مقايسه با کاغذ چاپی ضخيم، فاقد نيروی مقاومت عطف است و صافی سطح کاغذ به صورت ماشينی 
کاغذ  مولکولی  پيوستگی  نيروی  در  اغلب  ضربه،  آزمايش  زمان  در  است).  شده  خارج  کاغذ سازی  ماشين  از  که  است (همان گونه 

شکستگی ايجاد می شود.
کاغذ مجله و کاغذ 

چاپ گود
در کاغذ مجله و کاغذ چاپ گود به طورکلی از صحافی با چسب گرم اتصال خوب و محکمی به دست می آيد. و هنگام استفاده، به 
سبب سختی کم مواد اتصال دهنده، مشکلات کمی خواهد داشت. هم چنين خطر چسبی شدن سطح روی کار نزديک به عطف وجود 

دارد، زيرا عطف نازک است.
کاغذهای گلاسه برای اتصال با چسب مناسب نيستند، زيرا درجه ی سختی بالايی دارند. پوشش ويژه ی کاغذ، الياف سلولزی را کاغذ گلاسه

می پوشانند و پوشش ها (امروزه اندودهای چند لايه) اغلب با مواد پلاستيکی همراه اند. صحافی کاغذهای گلاسه با چسب همواره 
توأم با ريسک است. از اين رو، به منظور بالابردن قدرت چسبندگی می توان از چسب های ويژه (PUR) استفاده کرد. در موارد 
استفاده از کاغذهای گلاسه ی شناخته نشده، قبل از برنامه ريزی صحافی با چسب، به منظور اطمينان از خوب چسباندن،  آزمايش 

اوليه صورت گيرد.
کاغذ افست (کاغذ طبيعی) کاغذ خوبی است، اما از نظر اتصال با چسب از کاغذ کتاب نامناسب تر است، زيرا معمولاً صاف تر و کاغذ افست

چسب  خورتر است.
کاغذهای قشردار مات، به سبب خواص فيزيکی خود (سختی محدود، مقاومت فشاری بالا)، برای اتصال با چسب بسيار مناسب اند. کاغذ قشردار مات

چنان چه پوشش سطح کم باشد هنگام کار کاغذ خم و سطح آن در عطف، کمی چسبی می شود. در صحافی توليدات چاپی با چسب 
که رسيدن به استحکام لازم ضروری است، آزمايش اوليه توصيه می شود. بيش ترين اطمينان با استفاده از چسب های PUR حاصل 

می شود.
بخش عمده ای از الياف ثانويه ی کاغذهای چاپی با الياف بهينه سازی شده ترکيب می شوند. اين ترکيب، که در ماشين کاغذ سازی کاغذ بازيافتی

(ماشين قشردهی مات و برّاق) صورت می گيرد، باعث کيفيت بهترچسباندن می شود. هنگام خميرکردن کاغذهای کهنه همه ی مواد 
چسبنده يا ساير مواد مصنوعی، به ويژه انواع لاک ها، از الياف کاغذ پاک نمی شوند. باقی مانده ی اين مواد چسبنده در منافذ الياف 
رسوب می کند و از يک پارچه شدن (شبکه شدن) کاغذِ بازيافت می کاهد. کم شدن قدرت چسبندگی آن به سختی قابل تشخيص است 

و ضرورت دارد قبل از چسباندن آزمايش لازم  انجام شود.
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آزمون پايانی (5)

١ــ صحافی ته چسب مشهور به کدام روش است؟ روش …
ب) اقتصادی ــ پايدار      الف) اقتصادی ــ ناپايدار 

ت) غير اقتصادی ــ ناپايدار           پ) غير اقتصادی ــ پايدار 
٢ــ صحافی ته دوخت کدام روش است؟ کيفيت …

ت) بسيار عالی پ) عالی  ب) خوب  الف) متوسط 
٣ــ جنس نخ دوخت در صحافی نخ و چسب کدام است؟ ترکيبی از …

ت) پنبه و نايلون پ) ابريشم و پلی پروپلين   ب) پنبه و پلی پروپلين  الف) نخ و ابريشم 
٤ــ دليل مناسب بودن کاغذ روزنامه برای ته چسب کدام است؟

ب) سختی زيادتر  الف) قدرت چسبندگی بيش تر  
ت) عدم پارگی در آزمايش ضربه  پ) نيروی گسيختگی بيش تر  

٥  ــ در دستگاه تا و دوخت فرم، با قرار دادن واحدهای تا در امتداد يکديگر، امکان کدام تا به وجود می آيد؟ تای …
ت) آکاردئونی پ) قيفی  ب) صليبی  الف) موازی 
٦  ــ به کدام دليل در کارگاه های پيشرفته از روش صحافی مفتول دوزی کم تر استفاده می شود؟

ب) گران شدن کار  الف) سرعت کم توليد  
ت) کيفيت نامناسب پ) خطر اکسيده شدن مفتول ها 

٧ــ کدام مورد در طبقه بندی سيستم های برش قيچی قرار نمی گيرند؟ 
ت) برنده های دوتيغه ای  پ) برنده های گيوتينی   ب) برنده های دوّار   الف) برنده های غلتکی  

٨ــ اندازه روبان نشان کتاب بايد چه قدر باشد؟ بزرگ تر از ……… 
ت) عطف کتاب پ) طول کتاب   ب) عرض کتاب   الف) قطر کتاب  



٥٦

قبل از پيدايش صنعت چاپ، جلد سازی کتاب به کارهاى 
تک  سازى منحصر بود که جنبه ى هنرى نيز در آن بسيار لحاظ 
نمى توانست  جلدسازی  تک   چاپ،  اختراع  از  بعد  مى شد. 
ماشين آلاتى  اين رو  از  باشد.  کتاب ها  بالاى  تيراژ  جواب گوى 
طراحى و ساخته شد و اين صنعت تا  به امروز از کيفيت و سرعت 

مطلوبی برخوردار شده است.
جلدسازی را می توان به دو دسته تقسيم نمود. جلدسازی 
توضيح  به اختصار  را  روش  دو  اين  ادامه،  در  ماشينى.  و  دستى 

می دهيم.
از  و١٠%  است   ترتيب  همين  به  نيز  دستى  صحافى  مورد 

کارها با ماشين صورت مى پذيرد.

١ــ٦  ــ جلدسازی دستی
انجام  مرحله  سه  در  کتاب  جلد  ساخت  طورکلى،  به   

مى شود:
ــ آماده کردن کتاب
ــ آماده سازى جلد

ــ تلفيق آن دو با هم
خواهيم  بدان  که  دارد  نياز  فنونى  به  مراحل  اين  اجراى 

پرداخت.
لازم است قبل از ورود به بحث جلدسازى به چند اندازه ى 

استاندارد کتاب و نيز وسايل و ابزارهای جلدسازی سنتی اشاره 
شود.

١ــ١ــ٦  ــ اندازه هاى کتاب: کتاب هايى که در ايران 
به چاپ مى رسد معمولاً از کاغذهاى ٤/٥ ورقى (١٠٠×٧٠) و سه 
ورقى (٩٠×٦٠) حاصل مى شود؛ بعضى اوقات نيز از کاغذ چهار 

ورقى (٩٠×٧٢) استفاده مى شود (جدول ١ــ٦).

جدول ١ــ٦ ــ اندازه ی کتاب ها

بعد از برش٭قبل از برشنام اندازه

قطع سلطانی
رحلی بزرگ

رحلی کوچک
وزيری
خشتی
رقعی
پالتويی
جيبی
بغلی

٥٠ × ٣٥
 ٣٥ × ٢٥

٣٠× ٢٢/٥
٢٥× ١٧/٥
٢٢/٥× ١٨
٢٢/٥×١٥

٢٢/٥× ١٢/٥
١٥× ١١/٢٥
١٢/٥× ٨/٧٥

٤٩ × ٣٤ سانتی متر
٣٤ × ٢٤ سانتی متر

٢٩ × ٢٢/٥ سانتی متر
٢٤ × ١٧ سانتی متر

٢١/٥ × ١٧/٥ سانتی متر
٢١/٥ × ١٤/٥ سانتی متر

٢١ × ١٢ سانتی متر
١٤ × ١٠/٥ سانتی متر

١٢ × ٨ سانتی متر

  ١٠٠×٧٠ و   ٩٠×٦٠ استاندارد  براساس  بالا  اندازه هاى 
 ٩٠×٧٢ کاغذ  از  خشتى  اندازه ی  براى  فقط  و  است  سانتى متر 

سانتى متر استفاده مى شود. 

فصل ششم 

فرايند جلدسازی
هدف های رفتاری: پس از پايان اين فصل از هنرجو انتظار می رود بتواند:

١ــ جلدسازی دستی را تشريح کند.
٢ــ جلدسازی ماشينی را توضيح دهد.

٣ــ کارهای عملی مربوط به جلدسازی را اجرا کند.

٭ به دليل وجود مغايرت هاى احتمالى، اعداد جدول تقريبى است. 
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ممکن است کتابى به اندازه ى ٣٠×٣٠ و بعد از برش ٢٩×٢٩ 
و اندازه  هاى ديگر باشد که اين امر به سليقه ى صاحب اثر  يا ناشر   
بستگى دارد. البته اندازه ى مذکور از کاغذ ٩٠×٦٠ گرفته مى شود.
گفتنی است که کتاب هاى چاپى خارجى از نظر اندازه با کتب 
درفارسی براى اندازه هاى  دارند و نام هايى که  ايرانى تفاوت هايى 
مختلف در نظر گرفته شده بيانگر اين تفاوت هاست. لذا از اين نام ها 

براى کتب چاپ خارج به ندرت مى توان استفاده نمود.
 ـ ١  ــ٦  ــ وسايل و ابزار کار جلدسازى:  ابزارهای  ٢  ـ

مورد نياز و کاربرد هر يک از آن ها به شرح زير است:
ــ کارد معمولى؛ براى پاک کردن ته کتاب؛

ــ اره؛ براى ايجاد شيار بر روى عطف؛
سوزن  از  معـمـولاً  که  تـه دوزى،  بـراى  سوزن؛  ــ 

لحاف دوزى استفاده مى شود. 
ــ مُشته؛ وسيله اى فلزى با يک سر باريک، به قطر حدود 
٢ سانتى متر، و سر ديگر کاملاً پهن، به شکل دايره و به قطر تقريبى 

١٠ سانتى متر. جنس آن آهن يا برنج است.
  ــ قيچى تيغه بلند؛ در مراحل مختلف کاربرد دارد.

  ــ شفره؛ نوعى کاردک يا «گزن» است که لبه ى آن را تيز 
مى کنند و براى تراشيدن و نازک کردن لب چرم نيز کاربرد دارد.

ــ اُسکُل؛ قطعه چوبى است، معمولاً از شمشاد يا چوب 
جنگلى. ابعاد آن حداقل به عرض ٢ تا ٤ سانتى متر و طول حدود 

١٥ سانتى متر و ضخامت حدود ٠/٥ تا يک سانتى متر.
  ــ قيد؛ وسيله اى است شبيه به گيره، متشکل از دو قطعه 
قيد چوبی به طول ٤٠ تا ٨٠ سانتى متر، عرض حدود ١٠ سانتى متر 
و قطر تقريبى ٥ سانتى متر. کتاب مابين دو قطعه چوب قرار مى گيرد 

و محکم مى شود.
در گذشته ى دور، که ماشين برش وجود نداشت، از قيد 
براى محکم نگه داشتن استفاده مى شد و سپس با وسيله اى به نام 
شمشير براى برش کتاب استفاده مى کردند. براى صاف کردن لب 

کتاب در لاى قيد از سنگ پا هم استفاده مى کردند.
و  کتاب  ته  زدنِ  اره  مانند  کارهايى  براى  حاضر  حال  در 

طلاکوبى قسمت عطف جلد از قيد استفاده مى شود.
ــ سنگ زير دست؛ قطعه سنگى است به ابعاد مختلف 

و ضخامت حدود ١٠ سانتى متر که صحاف آن را زير دست خود 
قرار مى دهد و تقريباً همه ى کارهاى کتاب سازى روى آن صورت 
مى گيرد. معمولاً نوع سنگ مذکور از مرمر است. البته امروزه از 
سنگ گرانيت به دليل برخورداری از مقاومت و استحکام، زياد 

استفاده مى شود.
ــ چوب ساب؛ وسيله اى است هم چون سوهان با دندانه هاى 

درشت تر که براى گردکردن گوشه هاى مقوا به کار مى آيد.
براى  و  مى شود  چسبانده  مقوايى  تکه  روى  سنباده؛  ــ 
استفاده  مورد  کردن،  چوب ساب  از  بعد  گوشه ها،  کردن  صاف 

واقع مى شود.
ــ کارگاه؛ وسيله اى چوبى که براى ته دوزى کتاب مورد 
و  سانتى متر   ٦٠×٤٠ وسيله  اين  اندازه ى  می گيرد.  قرار  استفاده 

کوچک تر نيز هست. 
ــ گيره ى طلاکوبى؛ اين وسيله توسط دو زبانه و يک پيچ، 
حروف را محکم نگه مى دارد و بعد از گرم کردن آن آماده به کار 

مى شود. جنس آن از برنج است.
و  ساده  صورت  به  شکل  هلالى  است  وسيله اى  خط؛  ــ 
«گل و بته» که براى طلاکوبى و تزيين رو و عطف جلد به کار گرفته 

مى شود.
با قرار دادن نوار طلا در جاى دل خواه، به اندازه ى مناسب 

فشار وارد مى شود و طلا بر روى کار منعکس مى شود.
ــ حروف؛ براى طلاکوبى نام و ساير مطالب روى جلد، از 
حروف سربى استفاده مى شود. اين عمل به کمک گيره ى طلاکوبى 

صورت مى پذيرد.
ــ سنگ سنباده؛ براى تيز کردن شفره جهت تراش چرم 

استفاده مى شود. 
ــ پرس؛ اين وسيله در ابعاد مختلف ساخته مى شود و براى 

جلدسازى کاربرد دارد.
ــ درفش؛ از اين وسيله معمولاً براى جمع کردن گوشه ی 

جلدهاى چرمى استفاده مى شود.
ــ دستگاه طلاکوب: اين دستگاه که براى طلاکوبى جلد 
کتاب، سررسيدنامه، کارت هاى مختلف و محصولات چاپى به کار 
گرفته مى شود، داراى مکانيزم ساده اى است و براساس فشار و 
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حرارت عمل مى کند. فرم آن (حروف يا کليشه) و عملکرد آن در 
قالب چاپ برجسته است. در اين دستگاه به جاى مرکب از نوار طلا 
استفاده مى شود و قشر نازک طلايى رنگ بر  روى کار مى نشيند. 
البته نوارهاى مذکور به رنگ هاى نقره اى، مسى و الوان نيز موجود 

است و مورد استفاده قرار مى گيرد.
اصلى  صفحه ى  و  سطح  دو  داراى  طلاکوب  دستگاه 
است که هنگام چاپ، باهم تماس پيدا مى کنند. صفحه ى فوقانى، 
مخصوص کليشه و صفحه ى زيرين، جاى قرارگرفتن کتاب و… 
و  بالا  به طرف  عمودى  حرکت  داراى  فوقانى  صفحه ى  است. 
پايين و صفحه ى زيرين به صورت کشويى (داخل و بيرون) حرکت 

 ـ ٦). مى کند (شکل ١ـ

توسط  فوقانى  صفحه ى  مناسب،  حرارت  تنظيم  از  بعد 
اهرم يا نيروى محرکه ی در دستگاه، به طرف پايين حرکت مى کند 

و تماس برقرار مى شود. 
است.  مهم  بسيار  حامل  صفحات  بودن  صيقلى  و  صاف 

به ويژه براى سطحى که کليشه روى آن چسبيده مى شود. 
به  نسبت  که  است  مهمى  عوامل  از  نيز  حرارت  تنظيم 
سطوح  براى  جمله،  از  مى شود.  تنظيم  شونده  چاپ  سطح  نوع 
پلاستيکى بايد آزمايش شود که حرارت موجود، باعث پخش شدن 
و چروک شدن آن نشود. حرارت کم نيز باعث مى شود که قشر 
طلايى بر     روى کار قرار نگيرد يا فقط قسمت هايى از کار طلاکوب 

شود.
مواد  از  جلد  ساخت  برای  استفاده:  مورد  مواد  ــ 

مختلفی استفاده می شود که در زير به آن ها اشاره می شود:
مواد  و  کاغذ  از  متشکل  است  جنسى  کالينکو؛  الف) 
مخلوط  متنوع  و  مختلف  رنگ هاى  با  که  رزين  و  پى وى سى 
انتقال  کاغذ  سطح  به  مخصوص  ماشين هاى  توسط  و  می شود 
که  مى شد  استفاده  کاغذ  جاى  به  پارچه  از  گذشته  در  می يابد. 
اين روش منسوخ شده است. کالينکوهاى پشت کاغذى داراى 
مرجع  و  ارزش  با  کتاب هاى  براى  و  است  کم ترى  استحکام 

نيست. مناسب 
ب) انواع پارچه؛ شامل ترمه، مخمل، ساتين، کتان و هر 

نوع پارچه ى ديگر، حتى گونى چتايى.
(از  ميشن  بز)،  پوست  (از  تيماج  شامل  چرم؛  انواع  پ) 
(از  ساغرى  چرم  گوساله)،  پوست  (از  خُرُم  گوسفند)،  پوست 
پوست خر) و چرم خوک (که به علت نجس العين بودن اين حيوان 
در کشورهاى اسلامى از آن استفاده نمى شود. اما در کشورهاى 
ديگر از آن استفاده مى  کنند). بهترين چرم براى صحافى کتاب، 
چرم ساغرى است. زيرا چرم مذکور بعد از دباغى داراى نوعى 
چروک بسيار زيباست. به علاوه از نظر استقامت، در طول زمان 
از هر نوع پوسيدگى در امان مى ماند و ضمناً لطافت خاصى هم نظير 
لطافت پوست خوک دارد. اين امکان وجود دارد که از پوست 
استفاده کنند  نظير گورخر از طرف موى آن  حيواناتى  گوساله يا 
که بسيار شکيل و چشم نواز است. اين نوع جنس براى ساخت 

را  گرما  و  است  حرارتى  سيستم  داراى  دستگاه  اين 
قابل  آن  حرارت  ضمناً  مى کند.  منتقل  کليشه  حامل  به صفحه ى 

کنترل است و متناسب با هر جنس تنظيم مى شود.
(وسط  مى شود  چسبانده  فوقانى  صفحه ى  زير  کليشه 
صفحه). خاطرنشان مى شود که بهتر است از کليشه ى مخصوص 
اين کار، که برجسته تر از کليشه ى معمولى است، استفاده شود. 
سيستم حرکتى دستگاه به شکل مکانيکى يا پنوماتيکى است. کتاب 
يا هر کار چاپى ديگر، روى صفحه ى پايين قرار مى گيرد و در اين 
حالت است که کليشه و محل طلاکوب، درست در مقابل يکديگر 

قرار می گيرند (شکل ٢ــ٦). 

شکل ٢ــ٦

شکل ١ــ٦

کليشه  

کتاب
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آلبوم، قاب، لوازم روى ميز و… به کار مى رود.
ت) صفحات جلد: مقوا براى دو طرف جلد بـا قطرهاى 

مختلف که اصطلاحاً آن ها را «لت» مى نامند.
ث) باريکه ی شميز: باريکه ى شميز که بين دو «لت» قرار 

مى گيرد و آن را «عطف» جلد مى نامند.
از  نقطه  چهار  در  ابتدا  بلوک:  دوزى  ته   ـ ١  ــ٦ــ  ٣ـ
عطف کتاب، به اندازه ى مرسوم با ارهّ شکاف هايى را ايجاد مى کنيم. 
مثلاً کتابى که طول آن ٢٤ سانتى متر باشد از دو طرف به فاصله ى 
٢سانتى متر دو شکاف ايجاد می کنيم و بعد از هر شکاف و با فاصله ى 
٣ سانتى متر دو شکاف ديگر به وجود مى آوريم. از وسط دو شکاف 
دوم به طور عمودى نخ پرک رد مى شود (نخ چند لايه ی به هم تابيده 

شده، پرک ناميده مى شود). 
الف) دوخت: بعد از آماده سازى کارگاه جهت ته دوزى، 
اولين فرم روى صفحه ى کارگاه قرار مى گيرد. سوزن که نخ به 
دومين  از  و  مى شود  فرم  داخل  شيار  اولين  از  است  وصل  آن 
شيار از پايين نخ     عمودى، سوزن را از قسمت ته خارج می کنيم 
و دوباره سوزن را به پشت نخ عمودى می رسانيم و از بالاى نخ 
عمودى با سر داخل فرم فرو مى بريم. سپس از شيار سوم و پايين 
را  سوزن  مجدداً  و  مى کنيم  خارج  ته  از  را  سوزن  عمودى،  نخ 
به پشت نخ عمودى می رسانيم و از بالاى نخ با سر از فرم عبور 
مى دهيم. سپس ته سوزن را از شيار چهارم خارج مى کنيم. براى 
دوختن فرم هاى بعد هم به همين شيوه عمل مى کنيم، تا درنهايت 
دوخت فرم هاى کتاب به اتمام برسد. بعد از دوختن تمام فرم ها، 
دو نخ عمودى را از دو طرف به ارتفاع ٢ سانتى متر قطع مى کنيم 

که براى مرحله ى بعد مورد نياز است.
ب) آستر بدرقه: پس از دوخت بلوک، هر طرف آن را 
پوشش  بدرقه)  (آستر  صفحه   ٤ معادل  تا شده،  کاغذ  برگ  يک  با 
مى دهيم.اضافه ى نخ پرک را باز و افشان مى کنيم که اصطلاحاً 
به آن پرچ کردن گفته مى شود. نخ پرچ شده را به شکل افشان، بر 
روى آستر بدرقه مى چسبانيم. پس از مدتى طرف ديگر را هم با 
قدرى کشيدن به طرف بيرون، روى بدرقه مى چسبانيم. ويژگی اين 

عمل، محکم   شدن کتاب در درون جلد است.
به  نخ ها  چسبانيدن  از  بعد  عطف:  زدن  چسب  پ) 

وسيله ى  «مشته» به ته کتاب مى زنيم و سپس آن را از طرف عطف 
مى دهيم.  قرار  ميز  روى  پهلو  از  مى زنيم و  صاف  سطح  روى  بر 
قسمت عطف را با قلم مو به چسب آغشته مى کنيم (مخلوط ٧٥% 
چسب و ٢٥% آب). پس از خشک     شدن چسب، چند بار ديگر با 

مشته به ته کتاب مى زنيم.
نهايی  برش  منظور  به  بلوک:  طرف  سه  زدن  برش  ت) 
برش  طرف  سه  از  کتاب  بلوک  تاشده،  فرم  صفحات  بازشدن  و 

می خورد. 
بلوک  عطف  گردکردن  درصدد  چنان چه  کردن:  گرد  ث) 
باشيم، قسمت چسب    خورده را کمى گرم مى کنيم و با يک دست لب 
بلوک را به طرف مخالف عطف مى کشيم و با مشته به بلوک مى کوبيم 
تا به طرف جلو کشيده شود. سپس بلوک را برمى گردانيم و به همان 
عطف  تا  مى کنيم  تکرار  بار  چند  را  کار  اين  مى کنيم.  عمل  ترتيب 

بلوک گرد شود.
ج) چسباندن پارچه و شيرازه: مرحله ى بعد چسباندن 
حدود  فضايى  و  عطف  قسمت  تنظيف،  است.  شيرازه  و  تنظيف 
را  بلوک  ته بندى  و  دربرمى گيرد  را  بلوک  روى  از  سانتى متر   ٢

استحکام مى بخشد. 
شيرازه نيز عبارت است از پارچه ى باريکى به عرض حدود 
٢تا ٢/٥ سانتى متر، با رنگ هاى مختلف و بعضاً راه راه. شيرازه به 

دو سر عطف چسبانيده مى شود.
پس از طیّ اين مراحل، بلوک آماده ى جلدگذارى می شود.

 ـ ٦  ــ آماده سازی جلد  ـ ١  ـ ٤  ـ
اندازه ى دو«لت» مقوا: بعد از برش بلوک، دو «لت» 
مقواى جلد را به اندازه اى مى بريم که از سه طرف بلوک (بالا، 
قرار  بيرون  بلوک  از  ميلى متر  پنج  حداکثر  جلو)  لت  و  پايين 
گيرد. اما در قسمت عطف يا «ته کتاب»،  بايد از لب تاى بدرقه 
در عطف با مقواى جلد حداکثر ٧ تا ٨ ميلى متر فاصله باشد. به 
اين معنى اگر به فرض باريکه ى شميز ٤ سانتى متر است براى آن 
قسمت از ته جلد، که حالت لولا دارد و اصطلاحاً «جاناخنى» 
باشد  فاصله  ميلى متر   ٧ مقوا  لب  تا  طرف  هر  از  مى شود،  ناميده 

(شکل ٣ــ٦).
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لت ها،  و  عطف  بين  فاصله ى  آمدن  در  اندازه  يک  براى 
وسط  اندازه ى  يا  وسط  مقواى  آن  به  که  مى بريم  باريکى  مقواى 
گفته مى شود. با قراردادن اين مقوا بين دو مقوا، فاصله ها به يک 

اندازه در مى آيد. با توضيحات بالا، اندازه ى مقواى وسط بايد ٥٤ 
ميلى متر باشد (شکل ٤ــ٦).

ميلى متر ٥٤=٧+٧+٤٠   

الف) جلدکالينکو: براى ساخت، ابتدا کالينکو را چسب 
مى زنيم و مقواى لت را روى آن قرار مى دهيم. سپس مقواى وسط 

و بعد از آن لت ديگرى روى پوشش مى چسبانيم. باريکه ى عطف 
روى  بر  دست  با  و  برمى گردانيم  را  جلد  بعد  مى چسبانيم.  نيز  را 

باريکه ی شميز = ٤ سانتی متر

شکل ٣ــ٦

فاصله ی بين باريکه و مقوای جلد (٧ ميلی متر) کالينکو

لت مقوالت مقوا

 ٥/٤
سانتی متر

لب چرم

لب برگردان چرم

شميز عطف
شکل ٤ــ٦
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آخرين  در  بچسبد.  خوبى  به  قسمت ها  تمام  تا  مى کشيم  کالينکو 
مرحله دورتادور جلد را برگردان مى کنيم.

ب) جلد با پارچه: به طور کلى، جلدهاى پارچه ای با روش 
و  مى زنيم  چسب  را  مقوا  ساخت،  براى  مى شوند.  ساخته  دستى 
روى پارچه قرارمى دهيم. براى پارچه هاى ضخيم اشکالى به وجود 
نمى آيد ولى در مورد پارچه هاى نازک مانند تترون به دقت و تجربه ى 
زيادى نياز است تا چسب زياد، نمايان نشود. در کارهاى پارچه اى، 

گوشه هاى مقوا بايد گرد شود تا کار زيبا شود.
روى  ولى  نيست  ممکن  مخمل،  و  ترمه  روى  طلاکوبى 
جلدهاى مخمل از روش «ضربى» با فشار توسط کليشه و ماشين 

طلاکوب استفاده مى شود.
پ) جلد با انواع چرم: براى ساخت جلد با چرم مى توان 
از شيوه هاى عطفْ    چرم، عطف و گوشهْ چرم و تمامْ چرم استفاده 

نمود.چرم عطف براى اندازه ی کتاب،٢٤×١٦/٥ سانتى متر به ترتيب 
زير است:

اندازه ى وسط ٥/٤ سانتى متر است. اندازه ى چرم که از هر 
طرف روى مقوا کشيده مى شود، حداکثر ٥ سانتى متر است. طول 
مى شود  بريده  است،  سانتى متر   ٢٤ که  مقوا،  طول  به  نسبت  چرم 

(٢سانتى متر بزرگ تر از هر طرف).
عرض چرم سانتى متر  ١٥/٤= ٥+٥+٥/٤

طول چرم سانتى متر  ٢٨=٢+٢+٢٤
اندازه ى چرم سانتى متر ٢٨×١٥/٤

اگر در صدد ساخت گوشه ها با چرم باشيم، اين گونه عمل 
مى کنيم. البته اندازه ى گوشه ها به سليقه ى سازنده نيز بستگى دارد 

(شکل ٥ــ٦).

سانتى متر   ٢ طرف  هر  از  که  شود  بريده  طورى  بايد  گوشه 
اضافه براى برگرداندن به طرف داخل باشد.

براى ساخت جلد با عطف و گوشه، قسمتى از مقوا خالى 
جنس هاى  يا  کالينکو  از  قسمت ها  آن  پوشاندن  براى  که  مى ماند 

ديگر استفاده مى شود.
ت) جلد تمام چرم: جلد تمام چرم محکم و با دوام ترين 
نوع جلد است، به طورى که، هم اکنون کتاب هايى موجود است که 
پانصد تا ششصد سال قدمت دارند. براى صحافى چنين جلدهايى 

شکل ٥  ــ٦ 

گوشه چرم
فاصله از گوشه ی جلد 

٤ سانتی متر
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بيش تر از چرم ساغرى استفاده مى شود.
٥  ــ١ــ٦  ــ ساخت جلد: بعد از آن که مقواهاى جلد و 
باريکه ى عطف آماده شد، با محاسبه ى اندازه ها، اندازه ى چرم از 

هر طرف (چهار طرف) ٢ سانتى متر بزرگ تر بريده مى شود.
مقوا  روى  بر  و  مى زنيم  چسب  را  مقوا  «لت»  يک  ابتدا 
قرار  را  وسط  باريکه ى  ميلى متر   ٧ فاصله ى  به  بعد  و  قرار  مى دهيم 
٧ميلى متر  فاصله ى  به  بعد  و  می چسبانيم  را  وسط  باريکه ى  مى دهيم. 
از باريکه ى وسط، مقواى دوم را چسب مى زنيم و بر روى چرم قرار 
مى دهيم. بعد از بريدن گوشه هاى چرم، چهار طرف را از داخل بر   روى 

مقوا برمى گردانيم. مراحل کار به ترتيب زير است:
(شکل  می شود  چسبيده  پوشش  به  چپ  سمت  مقوای  الف) 

٦  ــ٦).

براى بريدن يا برداشتن گوشه ها مى توان از وسيله اى به نام 
«شفره» استفاده نمود (شکل ٩ــ٦).

ث) باريکه ى عطف را مى توان به دوصورت باريکه به شکل 
ساده و باريکه با ميله اجرا کرد.

اگر به قسمت عطف کتاب هاى چرمى دست بکشيم برجستگى 
را  برجستگى  اين  است.  رؤيت  قابل  کاملاً  و  مشخص  آن  در 

اصطلاحاً «ميله» مى نامند (شکل ١١ــ٦).

(شکل  ميلی متر   ٧ فاصله ی  با  وسط  باريکه ی  چسباندن  ب) 
٧ــ٦).

پ) لت مقوای طرف راست نيز پس از چسب زدن، با فاصله ی 
٧ ميلی متر روی چرم چسبانده می شود (شکل ٨   ــ٦).

ت) گوشه ى مقوا را می توان هم به صورت ساده و هم گرد 
آماده سازی کرد. براى تميزتر شدن قسمت برگردان بهتر است به 
مقوا چسب زده شود. گوشه ها را با وسيله اى به نام درفش مى توان 

خيلى ظريف به داخل کشيد (شکل ١٠ــ٦).

شکل ٦  ــ٦

شکل ١٠  ــ٦

شکل ٩  ــ٦

شکل ٨  ــ٦

شکل ٧  ــ٦

باريکه ی عطف

گوشه ی شفره 
زده شده

شفره

شکل ١١  ــ٦
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ــ نصب ميله: ابتدا ميله ها را از مقواى نمره ى ٤ به عرض 
٣ ميلى متر با ماشين برش مى بريم. براى يک اندازه در آمدن فاصله ى 
بين ميله ها از پرگار استفاده مى شود (شکل ١٢ــ٦). ميله ها را چسب  

می زنيم و هرکدام را در جاى مناسب قرار مى دهيم.

چسبيده است چسب  باريکه اى را که ميله ها بر روى آن 
گردد.  آغشته  چسب  به  ميله ها  و  باريکه  که  شکلى  به  مى زنيم، 
سپس باريکه ى عطف را روى چرم قرار مى دهيم و از طرف چرم 
وسيله ى  به  دقيقه   ٢ حدود  از  بعد  مى کشيم.  دست  آن  روى  بر 
«اُسکُل» از روى چرم، کنار ميله ها را تحت فشار قرار مى دهيم. 
سپس مقوايى را که به اندازه ى فاصله ى بين دو ميله بريده شده 
است، حدفاصل دو ميله قرار مى دهيم و با مشته مى کوبيم تا چرم 
بچسبد  بهتر  و  بيفتد  جا  ميله  و  عطف  روى  بر  کامل  صورت  به 

١٣ــ٦). (شکل 

٦  ــ١ــ٦  ــ طلاکوبى: بعد از اتمام مراحل  جلدسازى، 
حروف  با  کتاب  مشخصات  و  نام  مى رسد.  طلاکوبى  به  نوبت 
«قيد»  نام  به  وسيله اى  ميان  در  را  کتاب  مى شود.  چيده  مناسب 
قرار مى دهيم به صورتى که عطف در مقابل صورت ما قرار بگيرد 

(شکل ١٤ــ٦).

قيد داراى دو پيچ چوبى است که از ميان دو قطعه چوب 
عبور مى کند و کتاب را، که در بين آن قرار گرفته است، محکم 

دربر مى گيرد.
طلاکوبى با گيره ى مخصوص و خط ساده انجام مى  شود 

(شکل ١٥ــ٦).

تعداد ميله ها به سليقه ى سازنده و ارتفاع کتاب بستگى دارد، 
ولى معمولاً مى توان از ٤ ، ٥ يا ٦ ميله بهره برد.

باريکه ی عطف

چرم عطف

تکه ی مقوا برای مشته زدن

شکل ١٤ــ٦  ــ قيد چوبی

شکل ١٣  ــ٦

شکل ١٢  ــ٦

شکل ١٥ــ٦  ــ خط ساده
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ــ نوار طلا: بر روى سلفون ورقه اى نازک از مواد آلى 
شده  کشيده  ديگر  رنگ هاى  و  نقره اى  طلايى،  رنگ  به  شيميايى 
است. بعد از قرار دادن کتاب در قيد، خط و گيره ى طلاکوبى، 
گرم  مى کند،  حرارت  ايجاد  که  ديگرى  وسيله ى  يا  چراغ  روى 
دست  آن  به  نتوانيم  که  باشد  اندازه اى  به  بايد  حرارت  مى شود. 
بزنيم. در صورت حرارت کم، طلا بر روى کار ثبت نمى شود و 
مى شود.  بريده  کار  روى  طلا  نيز  حرارت  بودن  زياد  صورت  در 

اين عمل به تجربه ى زياد نياز دارد.
براى  ديگرى  وسايل  از  جلد  روى  و  عطف  تزيين  براى 

طلاکوبى مى توان استفاده نمود.
اَشکال مختلف با طرح هاى گوناگون ساخته شده و به وسيله ى 
دست طلاکوب مى شوند. اين وسايل داراى دسته هايى هستند که 

اَشکالى بر روى آن ها تعبيه شده  است (شکل ١٦ــ٦).

٢ــ٦ــ جلد سازی ماشينی 
ساختاری  طراحی  معنی  يا لفاف) به  جلد (پوشش  واژه ی 
گرافيکی  محصول  يک  قسمت های  تمام  پايدار  نگه داری  برای 
بلوک  به  جدانشدنی  يا  جداشدنی  صورت  به  ساختار  اين  است. 
متصل می شود. در مقابل جلد، پوشش يا لفاف بسته بندی ها وجود 
حفاظت  منظور  به  جلد  يا  پوشش  صرفاً  بسته بندی ها  در  دارد. 

محصول گرافيکی هنگام ارسال و حمل و نقل استفاده می شود. 
در ادامه، وظايف جلدها را به اختصار توضيح می دهيم. 

 حفاظت از بلوک بدون در نظر گرفتن محتويات چاپی به 
ويژه تأثير گذاری آن ها؛

نويسنده  نام  کتاب،  عنوان  مانندِ  محتويات،  شناسنامه   
و... ؛ 

شکل ١٦ــ٦  ــ انواع  گل و بته که روی جلد طلاکوب می شوند.

انواع گوشه

گل و بته

گوشه
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 داشتن نقش تبليغاتی برای بلوک يا محصولات ديگر؛ 
 ارائه ی يک کار هنری، که طراحی داخلی و خارجی آن 

نشان دهنده ی يک محصول جديد و زيبا باشد. 

 بيش ترين طرح های ساختاری پوشش هايی که در بخش 
عمليات تکميلی به کار می روند، در جدول ٢ــ٦ ارائه شده اند. 

 جدول ٢ ــ٦ــ طرح ساختاری جلدها 

ساختاربندی جلد نوع محصول نوع طراحی جلد
 از مواد مختلف ساخته شده که مواد رويه را محکم نگه می دارد.
 عمدتاً شامل يک قسمت ساخته شده از مواد ساخت جلد کتاب

 پوشش روی محصول نهايی چاپ شده. سطح کاغذ پرداخت شده
 شامل قسمت های متعدد با مواد تثبيت کننده

 يا ساختار پوشه ای
 شامل قسمت های متعدد ساخته شده از مواد گوناگون
 شامل يک قسمت ساخته شده از مقوای رويه  جلد

صحافی جلد سخت
بروشور

صحافی جلد سخت يا بروشور
 صحافی جلد سخت يا بروشور

 جزوات
جزوات
جزوات

جلد کتاب
جلد

پوشش محافظتی
 پوشش تبليغاتی

جلد کشويی، جعبه ای از کارتن مقوايی
پرونده ها
 پوشه ها

در ادامه ، دو نوع بسيار متداول جلد، يعنی جلد کتاب و جلد 
بروشور (جلد سخت و جلد نرم) را با ويژگی های مراحل ساخت، 
آماده سازی قطعات مورد نياز، مواد روکشی، ساخت جلد، تزيين 

و بهينه سازی جلد و… را به اختصار توضيح می دهيم. 
١ ــ٢ــ٦ــ جلد کتاب: جلد سخت کتاب متداول ترين 
نوع پوشش محصولات گرافيکی است. اين جلد معمولاً از مواد 

زير ساخته شده است: 
 دو لايه ی سخت جهت محافظت از صفحات بلوک؛  

 يک لايه ی منعطف در عطف برای حفاظت از عطف بلوک؛ 
را  باز شونده  لولای  هم زمان  که  جلد،  روکشی  مواد   

تشکيل می دهد. 
شکل ١٧ ــ٦ مقطع يک کتاب جلد سخت را نشان می دهد که 
نمايانگر اتصال بلوک با جلد است. در صحافی صنعتی آخرين برگ 

(آستر بدرقه) در نقش عامل اتصال مورد استفاده قرار می گيرد. 

آستر بدرقه

کتاب،  جلد  توليد  برای  سخت:  جلد  ساخت  مراحل  ــ 
بايد عمليات متعددی (با استفاده از مواد مختلف تشکيل) انجام 

شود. خلاصه ی اين عمليات به شرح زيرند:

قطعات  جلد:  قطعات  بريدن  اندازه ی  الف)   
بريده  مورد نظر  اندازه ی  به  رول  يا  و  ورق ها  صفحات،  از  جلد 

می شود. 

 ب) ساخت جلد: اجزای جلد با مواد اتصال ــ 
دهنده به يکديگر متصل می گردند. 

 پ) تزيين و بهينه سازی جلد: جلد به وسيله ی 
برجسته سازی يا چاپ تزيين می شود. تزيين جلد به منظور اطلاع ــ 

رسانی يا برای زيبايی صحافی مورد استفاده قرار می گيرد.
 

 ت) توليد پنجره: توليد پنجره روی جلد توسط 
خط و تيغ انجام می شود که باعث سهولت استفاده از محصول 

می شود. (مانند: جاانگشتی و يا پنجره).
ــ آماده سازی مواد و قطعات مورد نياز توليد: مواد 

و قطعات مورد نياز توليد جلد کتاب عبارت اند از: 
 مقوا به صورت قطعه 

شکل ١٧ ــ٦ ــ طرح ساختاری کتاب (صحافی جلد سخت)   
  محل تا (لولای جلد) 

جلد  و  بلوک  اتصال 
عطف منعطفجلدبا آستر بدرقه

شيرازهبلوک کتاب رويه ی جلد کتاب
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 مقوا به صورت رول 
 روکش کتاب به صورت ورق و يا رول

 مکانيزم گيره جهت نگه داشتن فرم های بلوک به يکديگر
ــ مواد کمکی  

 چسب برای اتصال جلد 
 رنگ برجسته سازی، نوارهای فويل کوبی برای تزيين 

 پرچ  برای اتصال مکانيزم گيره ی داخل جلد 
جلدهای سخت توليد شده برای کتاب های جلد سخت و 

زونکن ها (پوشه ها) به کار می روند. 
 ــ٦ ــ جلد بروشور: جلدهای بروشور بيش تر از  ٢ ــ٢

تزيينات  و  مطالب  می شوند.  تشکيل  مختلف  کيفيت های  با  مقوا 
آماده  و  چاپ  آن  روی  صحافی،  کارهای  انجام  از  قبل  جلد، 
زيبا سازی  قابل  زير  فرايندهای  انواع  توسط  محصول  می شوند. 

هستند: 
 ورنی زدن يک يا چند لايه ای کامل يا موضعی   

 لمينيت فويل
 فويل کوبی و برجسته سازی

چند  بروشورهای  برای  اجرا  قابل  و  متنوع  طراحی های 
لايه ای در جدول ٣ــ٦ نشان داده شده است. ساختار مشابهی را 

برای بروشورهای ته دوز می توان اجرا کرد. 
 جدول ٣ ــ٦  ــ انواع طرح های جلد بروشور 

نمايش فرم های بروشور توضيحات

                                                           

               

 

فرم بروشور ساده ، 
  جلد با دو خط تا تشکيل شده از مواد سخت به اندازه
ته صحافی  حين  در  کتاب  بلوک  دور  به  می شود   بريده 

چسب کشيده می شود.
 بروشور با جلد يا چهار خط تا

 مقوای جلد به اندازه ی بريده شده و در صحافی ته چسب
 به عطف و کناره های عطف چسب زده می شود.

 بروشور با نوار پشت چسبی
 از پشت به بلوک چسبيده و روی آن در قسمت شيرازه

 يک نوار پارچه ای کشيده شده است.

ته چسب، صحافی  از  قبل  (لب برگردان)  باله دار   جلد 
صفحات جلد به منظور باله ها خط تاخورده و تا می شود.

 بروشور سوئيسی
نوار پشت  امتداد  در  بروشور  روی  بر  مقوايی   جلد 
تنها بروشور  عطف  می شود.  چسبانده  عطف   پوشاننده 

به نوار چسبيده می شود.
 پوشش حفاظتی بروشور

شده. کشيده  مقوايی  جلد  روی  حفاظتی  پوشش   يک 
باله ها می توانند چسب بخورند.

 

چسب

نوار پوشاننده عطف

پوشش جلد

جلد
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صورت  به  نرم  کلرايد)  وينيل  (پلی  سی  پی وی  از  استفاده 
تنوع  تکميلی  عمليات  فناوری  در  است  شده  باعث  جلد  روکش 
کمی  پذيری  تا  و  چسبندگی  خواص  ماده  اين  زيرا  شود.  ايجاد 
دارد. روکش جلد يک تکه ی انعطاف پذير، ساده ترين نوع روکش 

جلد پی وی سی به حساب می آيد. 
گروه های  در  می توان  را  جلد  روکش  برای  متداول  مواد 

زير دسته بندی کرد: 
 پوست های حيوانی (چرم، پوست گوساله) 

 پارچه (کتان های ويژه کتاب) 
 ـکتان و الياف ابريشم مصنوعی: با بافت های مختلف  ـ

به صورت مواد پايه نيز توليد می شوند. 
کاهش  منظور  به  امروزه  طبيعی:  الياف  از  پارچه  ــ 
چسبانده  کاغذ  پارچه ها  اين  پشت  جلد،  ميان  در  چسب  نفوذ 

می شود. 
ويژه ی  مواد  در  پارچه  اين  آهار دار:  پارچه های  ــ 
آهار غوطه ور می شود و پس از عملياتی حالت نسبتاً سخت پيدا 

می کند. 
روکش  کاربرد  داشتن  برای  روکش دار:  پارچه های  ــ 

از پی وی سی استفاده می شود. 
برای  که  است  ماده ای  بيش ترين  کاغذ  حاضر  حال  در   

توليد جلد مورد استفاده قرار می گيرد. 
ــ مقوای عطف جلد: اکثر از پی وی سی يا پروپيلن برای 
لايه گذاری  برای  می شود.  استفاده  کاغذ  روکش  کاربرد  داشتن 

عطف و جلد از مقوا با ضخامت های مختلف استفاده می شود. 
گرم   ٥٠٠ تا   ٢٠٠ از  (عطف)  ميانی  قطعه ی  گراماژ 
با  کتاب های  برای  که  است  حالی  در  اين  است.  متغير  برمترمربع 
عطف تخت از شوميز گراماژ بالا و برای عطف گرد از شوميز با 
گراماژ پايين استفاده می شود. ضخامت مقوای جلد به ابعاد کتاب 

بستگی دارد. 
٥ ــ٢ ــ٦ ــ تهيه جلد: برای طراحی جلد محدوديت های 
ابعادی وجود دارد. اين محدوديت براساس اندازه ی بلوک کتاب 

است. از نظر فناوری ضرورت دارد به موارد زير توجه شود: 

در اين اواخر طراحی های متعددی برای جلد و هم چنين 
انجام  سنتی  روش های  همراه  به  بلوک  به  جلد  اتصال  طريقه ی 
با  جذّاب تر  محصولات  ارائه ی  هدف  با  امر  اين  است.  گرفته 

کارآيی بيش تر صورت گرفته است. 
ــ مراحل ساخت جلد بروشور: برای توليد جلد بروشور 

مراحل زير انجام می شود:
شده  آماده  و  چاپ  مقوای  از  جلدها  جلد:  برش  الف) 
توسط دستگاه برش، جدا می شوند. معمولاً يک ورق مقوا حاوی 

چند صفحه جلد است. 
ب) توليد جا انگشتی و پنجره ها: جا انگشتی و پنجره ها 
توسط خط و تيغ انجام می گيرد که باعث بهبود قابليت های استفاده 

از محصول می گردد. 
پوشه،  بروشور،  جلد  انواع  فوق،  جلد سازی  روش  با 

فولدر و لفاف توليد می شوند. 
٣ ــ٢ــ٦ ــ ويژگی جلد کتاب: جلد از عناصِر الاستيکی 
(قابل انعطاف) در عطف و محدوده ی تا و دو قطعه جلد سخت و 
مقاوم تشکيل می شود. بنابراين، می توان محدوده ی تا و جلد را 
با دو نوع مواد متفاوت پوشاند (عطف انعطاف پذير و مقاوم، جلد 

منعطف و پوشش پذير).
٤ ــ٢ ــ٦ــ مواد مورد استفاده جلد: جلدهای توليد 
دو  از  شده  توليد  جلدهای  و  «تمام جلد»  مواد  نوع  يک  از  شده 
نوع مواد «نيم جلد» ناميده می شوند. جلدها برحسب تعداد مواد 

روکش و ويژگی  روکشِ عطف دسته بندی می شوند. 

 جدول ٤ ــ٦  ــ دسته بندی جلد کتاب (برای مثال) 

تمام جلد نيم جلد
  جلدهای کاملاً چرمی
 جلدهای پارچه ای

جلدهای کاملاً کاغذی

 جلد ٤ قسمتی

 صحافی نيمه چرمی
 صحافی نيمه پارچه ای

 جلد ٦ قسمتی
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 سه مرحله کار برای توليد جلد صحافی تمام جلد (يک تکه)، (شکل ١٨ــ٦)  

 پنج مرحله کار برای توليد صحافی جلد نيم جلد (دو تکه) (شکل١٩ــ٦)

فرايند توليد جلد شامل عمليات زير است: 
 برش مواد جلد: جلد، قطعه ی ميانی، قطعه ی روکش 

جلد؛  
 جلد سازی: مونتاژ قطعات جلد برای صحافی تمام جلد 

يا صحافی نيم جلد؛
چاپ  يا  کاری  برجسته  جلد:  بهينه سازی  و  تزيين   

روی جلد؛  
عطف  گرد کردن  و  جلد  خم کردن  جلد:  شکل دهی   

هنگام مونتاژ قطعات جلد.
توليدکننده به صورت  الف) برش جلد: مقواها از سوی 
صفحه (ورق) تحويل داده می شوند تا آن ها را با ابعاد جلد مورد نظر 
برش بزنند. در اين جا بايد توجه شود تا جهت الياف مقوا با طول 
بلوک موازی باشد (کيفيت). صفحات مقوا معمولاً توسط اره ی 
گرد بريده می شوند. دستگاه های برش جديد به يک واحد تغذيه ی 
هستند.  مجهز  تحويل  واحد  يک  و  گرد  تيغه ی  دو  اتوماتيک، 

اخيراً دستگاه های برش مقوا به بازار آمده است، که برش عرضی 
آن به صورت برش ضربه ای عمل می کند. 

ب) برش مواد روکش جلد: منسوجات و نمد به صورت 
رول تحويل داده می شوند. کاغذها معمولاً به صورت ورق تحويل 
می شوند که به طور اصولی ضرورت دارد جهت صحيح الياف آن 
روی بسته بندی مشخص شده باشد، ولی به علت قيمت، اين کار 
معمولاً ناديده گرفته می شود و مواد به شکلی بريده می شوند، که 
حداکثر تعداد مفيد از آن ها به دست آيد. در اين صورت از مواد 
با جهت الياف طولی و عرضی در يک مرحله استفاده می شود. 
(گيوتينی)  برش  دستگاه  از  کاغذی  روکش های  بريدن  برای 
دستگاه  توسط  منسوجات  ويژه  به  رولی  مواد  می شود.  استفاده 
برش مخصوصی بريده می شوند، به گونه ای که برش طولی توسط 

تيغه ی گرد و برش عرضی توسط برش ضربه ای انجام می شود. 
رول  صورت  به  عطف  شوميز  عطف:  شوميز  برش  پ) 
ارائه می شود. اين رول ها به نوارهای باريکی به عرض عطف بريده 

شکل ١٨ ــ٦   

شکل ١٩ ــ٦   

١ ــ چسباندن به جلد  

جلد   قرار دادن عطف منعطف مواد جلد

٢ ــ تا کردن در قسمت سر و انتها ٣ ــ تا  کردن کناره ها

١ ــ صفحه ی جلد و عطف بر روی جلد عطف   ٢ ــ تازدن بر روی جلد عطف    ٣ ــ جلد اصلی با پوشش

٤ ــ تا زدن روی سر و انتها ٥ ــ تا زدن کناره ها
روکش عطف روکش های جلد  مقوای صفحه جلد
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می شوند. اندازه ی نهايی در دستگاه توليد جلد تعيين می شود. 
فرايند  جلد  توليد  فرايند  جلد:  ساخت  ٦ ــ٢ ــ٦ ــ 

پيچيده ای است که در آن مراحل زير انجام می شود: 
مواد  با  جلد  روکشی  مواد  چسب زنی  و  جداسازی   
چسبنده. برای مواد چسبنده می توان از «چسب فوری» و چسب 

کلوئيدی (دکسترين١ و يا سريشم) استفاده کرد. 
روکش  روی  آن  دقيق  قرار دادن  و  جلد  جداسازی   

چسب خورده؛ 
روکش  روی  آن  قراردادن  و  عطف  شوميز  بريدن   

چسب خورده؛  
 تا کردن لبه های بالا و پايين و پرس کردن آن ها؛ 

 کشيدن گوشه ها به داخل؛
 تا کردن لبه های بغل به داخل و پرس کردن آن ها؛

 پرس کردن و تحويل جلد به هم متصل شده.
دستگاه جلد سازی حدوداً بين ٣٠ تا ١٢٠ جلد در دقيقه 
توليد می کند. شکل ٢٠ ــ٦، اصول فناوری دستگاه جلد سازی 

را نشان می دهد. 

برای  کتاب:  جلد  بهينه سازی  و  تزيين  ٧ ــ٢ ــ٦ ــ 
جلد سازی  شروع  از  قبل  مورد نظر،يا  جلد  بهينه سازی  و  تزيين 
چاپ می شود (برای مثال، چاپ سيلک و چاپ افست) يا بعد از 
مرحله جلد سازی تزيين می شود. متداول ترين روش بهينه سازی، 
برجسته سازی و فويل کوبی است.مراحل رايج برجسته سازی در 

با  و فويل کوبی  نشان  داده شده است.برجسته سازی  شکل٢١ــ٦ 
نوار فلزی، توسط يک ماتريس (قسمت منفی قالب)، که معمولاً 
انجام  فشار  اعمال  با  است،  برنج  جنس  از  گراوری  يا  کليشه 
عمل  آن  تأثير گذاری  و  جلد  به  نقش  انتقال  منظور  به  می شود. 

فويل کوبی توسط سيستم حرارتی پشتيبانی می شود. 

شکل ٢٠ ــ٦  

زبانه ی کناره ها پرس کردن، تحويل  

تاکردن زبانه های 
بالا و پايين  

مقوا ی عطف
جلد

مواد جلد

شکل ٢١ــ٦ــ تزيين و بهينه سازی در کارگاه  صحافی

متداول ترين فرايند برجسته سازی، فويل کوبی توسط نوار 
٢٢ــ٦  شکل  در  طلايی  نوار  با  فويل کوبی  اصول  است.  فلزی 

نشان داده شده است. 

فرايند تزيين در صحافی

برجسته سازی 
پرجلوه

برجسته سازی 
ساده

برجسته سازی 
فويل کوبی

برجسته سازی 
رنگی

١ــ دکسترين: کربوهيدرات گرفته شده از نشاسته

کشيدن گوشه ها
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٨ ــ٢ ــ٦ ــ تکميل کتاب: فرايند تکميل موردی کتاب 
مانندِ  جداگانه توليد شده اند،  شامل مواردی است که به صورت 
پوشش  لايه ها،  انواع  کتاب،  جلد  بروشور،  بلوک  کتاب،  بلوک 
يکديگر  به  نهايی  توليد  برای  محصولات  اين   .... و  محافظ 

متصل می شوند. مراحل اين فرايند به شرح زيرند: 
 اتصال بلوک کتاب و جلد به منظور محکم و يک پارچه 

شدن اتصال قطعات تمام شده به جلد، بلوک و يا کتاب ها؛
 قرار دادن لايه ها؛ 

 قرار دادن جلد محافظ.
  الف) جلد گذاری: در اصطلاح متداول، به چسباندن 
بلوک کتاب به جلد، جلدگذاری و به اتصال بلوک و جلد توسط 
گفته  چسبانی  جلد  جلد،  به  بلوک  خارجی  سطوح  چسباندن 
می شود. صحافی جلد چسبانی کتاب ها عبارت  است از چسباندن 
از  بلوک.  عطف  به  شده  چسبانده  پارچه  به  (عطف)  جلد  پشت 
چسبانده  جلد  به  بلوک  اوراق  خارجی  سطح  است  لازم  اين رو 
بلوک  چسباندن  بروشورها  مورد  در  پارچه شدن).  (يک  شود 

چندلايه ی متصل شده به جلد، جلد گذاری تعريف می شود. 
     ب)پرس کردن: پرس کردن به معنی ثابت کردن قسمت های 
چسبانی  جلد  مرحله ی  از  بعد  پرس،  فشار  توسط  خورده  چسب 

است. 
 پ) جاناخنی يا لولای جلد: محل لولايی جلد توسط 
بايد  جلد  لولای  می شود.  درست  جلد  روی  حرارتی  ابزار 
به گونه ای درست شود که با حداقل فرسايش، جلد به راحتی باز 

شود. 

٣ــ٦ــ کار عملی 
الف) ساخت جلد يادداشت های کوچک: برای ساخت 
ته دوزی  يا  ته چسب  که  کوچک  ابعاد  با  کاغذ  دسته های  از  جلد 
 ١٥  × ٢٢ يا   ١٥ × ١١ مثال  برای  نماييد.  استفاده  است،  شده 
سانتی متر. سپس با استفاده از مقوا و کالينکو به اندازه ی مناسب، 
می توان  را  روش  اين  با  جلد سازی  شود.  ساخته  کالينکو  جلد 
از  پس  و  کرد  آغاز  کوچک  يادداشت های  برای  جلد  ساخت  با 
چند بار تمرين و کسب مهارت مبادرت به ساخت جلد برای کتاب 

نمود. 
صورت  به  جلد  ساخت  برای  که  می شود  نشان  خاطر 
«تمرين»، زمان اصلاً مطرح نيست بلکه کيفيت و زيبايی کار مطرح 

است و بايد مورد توجه قرار بگيرد. 
دسته  يک  کالينکو:  جلد  با  دفتر  جلد  يک  ساخت  ب) 
جلد  يک  ساخت  و  تمرين  برای  برداريد.  موجود  ابعاد  با  کاغذ، 

دفتر يا کتاب با جلد کالينکو، اين گونه عمل کنيد. 
دسته ی کاغذ را به قطع رقعی يا وزيری ببريد. به طوری که 
هر برگ بزرگ ١٦ کاغذ کوچک به دست دهد (برای هر هنرجو 

١٠٠ برگ کاغذ کافی و مناسب است). 
متن،  در  موجود  روش های  از  يکی  با  را  اوراق  ابتدا 
ته چسب کنيد، که البته ته چسب در حالت بُر زدن مناسب تر خواهد 

بود. 
بچسبانيد.  را  بدرقه  آستر  عطف،  خشک شدن  از  پس 
سپس برش نهايی را انجام دهيد. اتصال شيرازه را نيز در آخرين 

مرحله ی «ته بندی» به انجام برسانيد. 

  شکل ٢٢ ــ٦ ــ اصول فويل کوبی با نوار فلزی   

فشار با دمای °٨٠ ــ °١٦٠ سانتی گراد

ضخامت

جلد

قالب حامل فويل
لايه جداساز (موم)

لايه مرکب شفاف   
نوار فلزی (غالباً آلومينيم)

لايه چسبنده  

سه لايه به جلد می چسبد
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اکنون بايد اندازه ی مقواهای جلد و عطف آن را محاسبه 
کنيد (شکل ٢٣ــ٦).

بگذاريد  جلد  درون  را  اوراق  جلد،  چسب زدن  با  حال 
(شکل  دهيد  قرار  پرس  زير  را  آن  کامل،  خشک شدن  تا  سپس 

٢٦ــ٦).

اندازه ی  به  کالينکو  ديدن  به  نوبت  مقواها  برش  از  پس 
کالينکو  روی  مناسب،  جای  در  را  مقواها  می رسد.  مطلوب 
و  خط  يک  در  دو  هر  عطف  و  مقواها  که  کنيد  دقت  بچسبانيد. 

يک راستا باشند (شکل ٢٤ــ٦). 

کالينکو  بريدن  اتصال  تا  بماليد  پارچه ای  با  را  جلد  روی 
به مقوا به بهترين نحو صورت گيرد. گوشه های کالينکو را ببريد 
و پس از چسب زدن، لبه های پوشش را برگردانيد تا جلد، شکل 

اصلی خود را پيدا کند (شکل ٢٥ــ٦).

پ) ساخت يک جلد کتاب با جلد کالينکو: تمرين فوق را 
با روش دوخت فرم ها نيز می توان انجام داد. در اين حالت بايد دسته 
کاغذ را طوری برش بزنيد که به ٢ يا ٤ قسمت تبديل شود. سپس 

کاغذهای به دست آمده را ٢ يا ٣ بار تا کنيد (شکل ٢٧ــ٦). 

چند فرم تا شده را روی هم قرار دهيد و روش ته دوخت را 
که آموخته ايد در مورد اين فرم ها اعمال نماييد. ادامه ی کار مانند 

مراحلی است که توضيح داده شد. 
در انتهای کار بايد دقت شود که فاصله ی لبه های کتاب تا 

لبه های جلد در هر سه طرف مساوی و يک سان باشد. 

شکل ٢٣ــ٦  

شکل ٢٤ــ٦  

شکل ٢٥ــ٦  

شکل ٢٦ــ٦  

شکل ٢٧ــ٦  
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آزمون پايانی (6) 

١ ــ اندازه ی کتاب رحلی بزرگ بعد از برش، در واحد سانتی متر کدام است؟  
ت) (٢٤×١٧) پ) (٤٩×٣٤)  ب) (٣٤×٢٤)  الف) (٢٩×٢٢/٥) 

٢ ــ برای تراشيدن و نازک کردن لب چرم از کدام وسيله استفاده می شود؟ 
ت) شفره پ) سنباده  ب) قيچی  الف) اُسکُل 

٣ ــ چرم تيماج از کدام حيوان به دست می آيد؟ 
ت) گوساله  پ) خر  ب) خوک  الف) بز 

٤ ــ اولين مرحله ی کار در ته دوزی بلوک به شيوه  دستی کدام است؟ 
ت) پرچ کردن  پ) دوخت   ب) ايجاد شکاف   الف) چسب زدن  

٥ ــ گرد کردن عطف بلوک در کدام حالت صورت می گيرد؟ قسمت چسب  خورده...
ت) کاملاً خشک شود.  پ) گرم نشود.   ب) کاملاً گرم شود.   الف) کمی گرم شود.  

٦ ــ درصد مخلوط چسب و آب برای چسب عطف به ترتيب کدام است؟ 
ت) ٨٠ و ٢٠  پ) ٧٥ و ٢٥   ب) ٦٠ و ٤٠   الف) ٧٠ و ٣٠ 

٧ ــ نام درست پارچه باريک به عرض ٢ سانتی متر، که در جلد سازی کتاب به کار می رود، کدام است؟ 
ت) پارچه عطف  پ) تنظيف   ب) شيرازه  الف) آستر بدرقه  

٨  ــ اندازه ی ٢لت مقوای جلد نسبت به اندازه ی بلوک کدام است؟ از سه طرف ...
ب) يک ميلی متر بزرگ تر   الف) ٥ ميلی متر بزرگ تر   

ت) ٧ ميلی متر بزرگ تر  پ) برابر با بلوک   
 ـبرای ساخت چند کالينکو ابتدا کدام قسمت چسب زده می شود؟  ٩ ـ

ت) مقوای وسط  پ) مقوای سمت راست   ب) کالينکو   الف) مقوای سمت چپ  
١٠ ــ در ساخت جلد چرمی اندازه ی چرم عطف برای کتاب ٢٤× ١٦/٥ سانتی متر کدام است؟ 

ت) ٢٨×١٥/٤ پ)٢٧×١٦/٤  ب) ٢٧×١٥/٧  الف) ٢٦×  ١٥ 
١١ــ در جلدهای پارچه ای به منظور زيبا شدن جلد کدام کار صورت می گيرد؟ 

ب) ٩٠ درجه بريدن گوشه های مقوا الف) گرد کردن گوشه های مقوا  
ت) چسباندن چرم پ) چسباندن پارچه اضافی  

١٢ــ برای ساخت جلد چرمی از کدام شيوه استفاده می شود؟ 
ب) عطف و گوشه چرم  الف) وسط و عطف چرم  

ت) وسط و لبه های چرم  پ) وسط و گوشه ی چرم   
١٣ــ برای نصب ميله، مقوا به عرض چند ميلی متر بريده می شود؟ 

ت) ٤ پ) ٣  ب) ٦  الف) ٥  
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١٤ــ برای بهتر چسبيده شدن چرم به مقوا و ميله کدام کار صورت می گيرد؟ استفاده از ...
ت) چوب نازک پ) چرم  ب) مشته   الف) تکه مقوا  

١٥ ــ برای محکم نگاه داشتن کتاب به منظور فويل کوبی از کدام وسيله استفاده می شود؟ 
ت) قيد پ) پرس  ب) گيره ی يک طرفه  الف) گيره ی دو طرفه  

١٦ ــ دستگاه فويل کوب براساس کدام مکانيزم عمل می کند؟ 
ت) فشار و اهرم پ) فشار و نيروی هيدروليک   ب) حرارت و اهرم   الف) فشار و حرارت  

١٧ــ وظيفه جاناخنی جلد چيست؟ 
ت) لولای جلد  پ) خط تای عطف   ب) زيبايی کتاب   الف) دسترسی به کتاب  

١٨ــ در اصطلاح متداول به چسباندن بلوک کتاب به جلد می گويند؟ 
ت) بلوک چسبانی  پ) بلوک گذاری   ب) جلد گذاری   الف) جلد چسبانی  
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