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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   


