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 به نام خدا

سی های درهای درسی و محتوای کتابتوسعه پایدار، ما را بر آن داشت تا برنامه ها و تحققشرایط در حال تغییر دنیای کار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوری

های قبلی براساس نیاز کشور و مطابق با رویکرد سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران در را در ادامه تغییرات پایه

ور طها، آموزش و ارزشیابی مبتنی بر شایستگی است. شایستگی، توانایی انجام کار واقعی بهترین تغییر در کتابهمنظام جدید آموزشی بازطراحی و تألیف کنیم. م

حرفه ای شما، چهار دسته شایستگی در نظر گرفته  –شود. در رشته تحصیلی استاندارد و درست تعریف شده است. توانایی شامل دانش، مهارت و نگرش می

 است:

 برشکاری، نی برای جذب در بازار کار مانند توانایی های فشایستگی .1
 های غیر فنی برای پیشرفت و موفقیت در آینده مانند نوآوری و مصرف بهینهشایستگی .2
 های فناوری اطلاعات و ارتباطات مانند کار با نرم افزارهاشایستگی .3
 دیگرالعمر مانند کسب اطلاعات از منابع های مربوط به یادگیری مادامشایستگی .4

ای و هریزی درسی فنی و حرفای و کاردانش مبتنی بر اسناد بالادستی و با مشارکت متخصصان برنامههای درسی فنی و حرفهبر این اساس دفتر تألیف کتاب

های درسی هر رشته ألیف کتاباند که مرجع اصلی و راهنمای تای را تدوین نمودههای شاخه فنی و حرفهخبرگان دنیای کار مجموعه اسناد برنامه درسی رشته

 است. 

های این کتاب برای موفقیت تألیف شده است. کسب شایستگی 11های فنی و کارگاهی است که ویژه رشته چاپ در پایه این درس، سومین درس شاستگی

شده دراین کتاب را کسب و در فرآیند ارزشیابی  های آموزش دادهای شما بسیار ضروری است. هنرجویان عزیز سعی نمایید؛ تمام شایستگیآینده شغلی و حرفه

 به اثبات رسانید.

کاری شامل پنج پودمان است و هر پودمان دارای یک یا چند واحد یادگیری است و هر واحد یادگیری از چند مرحله اجرای کارهای پس از چاپکتاب درسی 

های مربوط به آن را کسب نمایید. هنرآموز محترم شما برای هر پودمان وانید شایستگیتتشکیل شده است. شما هنرجویان عزیز پس از یادگیری هر پودمان می

باشد. در صورت احراز نشدن شایستگی پس از ارزشیابی اول، فرصت می 12نماید و نمره قبولی در هر پودمان حداقل یک نمره در سامانه ثبت نمرات منظور می

پودمان و از دو بخش نمره مستمر و نمره شایستگی برای هر پودمان  5وجود دارد.کارنامه شما در این درس شامل  جبران و ارزشیابی مجدد تا آخر سال تحصیلی

ن های قبول شده  در خواهد بود و اگر دریکی از پودمان ها نمره قبولی را کسب نکردید، تنها در همان پودمانها لازم است مورد ارزشیابی  قرار گیرید و پودما

 است و در معدل کل شما بسیار تاثیرگذار است. 8رزشیابی مورد تایید و لازم به ارزشیابی مجدد نمی باشد. همچنین این درس دارای ضریب مرحله اول ا

ته بسن اجزای همچنین علاوه بر کتاب درسی شما امکان استفاده از سایر اجزاء بسته آموزشی که برای شما طراحی و تالیف شده است، وجود دارد. یکی از ای

توانید هنگام آزمون و فرایند های موجود در کتاب درسی باید استفاده نمایید. کتاب همراه خود را میباشد که برای انجام فعالیتآموزشی کتاب همراه هنرجو می

عه به وبگاه رشته خود با نشانی ارزشیابی نیز همراه داشته باشید. سایر اجزای بسته آموزشی دیگری نیز برای شما در نظر گرفته شده است که با مراج

www.tvoccd.medu.ir توانید از عناوین آن مطلع شوید.می 

العمر امدهای یادگیری ماای، حفاظت از محیط زیست و شایستگیهای غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفههای یادگیری در ارتباط با شایستگیفعالیت

های فنی طراحی و در کتاب درسی و بسته آموزشی ارائه شده است. شما هنرجویان عزیز کوشش نمایید این و فناوری اطلاعات و ارتباطات همراه با شایستگی

 یرید.های یادگیری به کار گهای فنی آموزش ببینید، تجربه کنید و آنها را در انجام فعالیتها را در کنار شایستگیشایستگی

های هنرآموز محترمتان در خصوص رعایت مواردی که در کتاب آمده است، در انجام رعایت نکات ایمنی، بهداشتی و حفاظتی از اصول انجام کار است لذا توصیه

 کارها جدی بگیرید.

ندی و استقلال کشور و پیشرفت اجتماعی و اقتصادی های مؤثری در جهت سربلامیدواریم با تلاش و کوشش شما هنرجویان عزیز و هدایت هنرآموزان گرامی، گام

 و تربیت مؤثر شایسته جوانان برومند میهن اسلامی برداشته شود.

 ای و کاردانشهای درسی فنی و حرفهدفتر تألیف کتاب

 سخني با هنرجویان عزیز

 



  
 سخني با هنرآموزان گرامي

 
 به نام خدا

برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران و نیازهای متغیر دنیای کار و در راستای تحقق اهداف سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و 
های کارگاهی درسی رشته چاپ طراحی و بر اساس آن محتوای آموزشی نیز تالیف گردید. کتاب حاضر از مجموعه کتابمشاغل، برنامه

است که هر پودمان از یک واحد یادگیری تشکیل پودمان  5می باشد که برای پایة یازدهم تدوین و تألیف گردیده است این کتاب دارای 
باشد که در پایان هر پودمان شیوه ارزشیابی آورده شده های این کتاب میشده است. همچنین ارزشیابی مبتنی بر شایستگی از ویژگی

نمره قبولی در هر پودمان  بایست برای هر پودمان یک نمره در سامانه ثبت نمرات برای هر هنرجو ثبت کنند.است. هنرآموزان گرامی می
گردد که شامل ارزشیابی پایانی در هر پودمان و ارزشیابی مستمر برای باشد و نمره هر پودمان از دو بخش تشکیل میمی 12حداقل 

 و های فنییافته در ارتباط با شایستگیهای یادگیری ساختهای دیگر این کتاب طراحی فعالیتها است. از ویژگیهریک از پودمان
ای و مباحث زیست محیطی است. این کتاب جزئی از بسته آموزشی تدارك دیده شده برای غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه

افزار و فیلم آموزشی در فرایند یادگیری استفاده هنرجویان است که لازم است از سایر اجزاء بستة آموزشی مانند کتاب همراه هنرجو، نرم
تر توانید برای آشنایی بیشگیرد. شما میراه هنرجو در هنگام یادگیری، ارزشیابی و انجام کار واقعی مورد استفاده قرار میشود. کتاب هم
-های تدریس کتاب، شیوه ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، مشکلات رایج در یادگیری محتوای کتاب، بودجهیادگیری، روشبا اجزای بسته

ها های یادگیری و تمرینهای غیرفنی، آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ فعالیتایستگیبندی زمانی، نکات آموزشی ش
پودمان  5به کتاب راهنمای هنرآموز این درس مراجعه کنید.لازم به یادآوری است،کارنامه صادر شده در سال تحصیلی قبل بر اساس نمره 

پودمان ها و شایستگی ها، می بایست به استاندارد ارزشیابی پیشرفت تحصیلی منتشر  بوده است.ودر هنگام آموزش و سنجش و ارزشیابی
های غیر فنی و مراحل کلیدی بر شده توسط سازمان پژوهش و برنامه ریزی اموزشی مراجعه گردد. رعایت ایمنی و بهداشت، شایستگی

در معدل کل  8یان تبیین شود که این درس با ضریب اساس استاندارد از ملزومات کسب شایستگی می باشند. همچنین برای هنرجو
 شود و دارای تاثیر زیادی است.محاسبه می

 است: زیرهای کتاب شامل پودمان
 های برشبازکردن لفاف و قرار دادن کاغذ روی دستگاه برش، تنظیم اندازهدر این پودمان  باشدبرشکاری می "پودمان اول: دارای عنوان 

 گیریم.ها و تبدیل آن به قطعات کوچکترو انتقال قطعات برش شده به روی پالت تحویل را فرا میبهروی دستگاه ، برش ل
کردن گرانروی چسب و ساخت پاکت پاکت سازی ماشینی است. در این پودمان ساخت پاکت نمونه، اندازه "پودمان دوم: دارای عنوان 

 گیریم. ماشینی را فرا می
 های چاپیها ، تا کردن فرمتا و ترتیب کردن فرم چاپی است. در این پودمان مرتب کردن و دسته کردن فرم "پودمان سوم: دارای عنوان 

 گیریم. های چاپی را فرا میو ترتیب کردن فرم
های پوشش دهی و لمینت است. در این پودمان انتخاب نوع ورنی با توجه به سطح چاپ شده، ماشین "پودمان چهارم: دارای عنوان 

 گیریم. ها ، انواع لمینت و کاربرد آن را فرا میزنی ، نحوه خشک شدن ورنینیور
صحافی کارهای چاپ شده است. در این پودمان ساخت بلوك )مغزی ( کتاب ، ساخت جلد) جلد سازی(، پودمان پنجم: دارای عنوان 

 یم. گیرهای قدیمی را فرا میجلد کردن ، صحافی پانچ و فنرو صحافی و ترمیم کتاب
 بینی شده برای این درس محقق گردد.امید است که با تلاش و کوشش شما همکاران گرامی اهداف پیش
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 رشکاریبُ

 

 1پودمان 

 

، شدمی انجام کاغذ کاریبرش فرایند در آنچه به نسبت برش هایهدستگا اخیر هایسال در
 ان،همس ق،یدق، کاغذ برش تا شده سبب تحولات این است. بوده مهمیفناورانه  تحولات شاهد

  .باشد پرز بدون و ایگون
 اغذک کردن خارج دستگاه، روی برش اندازه نیتعی و محاسبه ،آیند برشکاریفر فصل این در
 ریم.یگمیفرارا  تیغ تعویض و
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 1 یادگیری واحد

  برشکاری شایستگي
 
 

 ایدبردهتا کنون پي آیا

 
 است؟ چگونه برش دستگاه روی بر مقوا و کاغذ انتقال ةنحو 
 است؟ یتاخصوصی چه دارای مناسب برش 
 کرد؟ شمارش را هاکاغذ باید صورت چه به 
 است؟ چگونه برش دستگاه در کاغذ ارتفاع مناسب میزان 

 
 

 خوردهبرش سطوح جاییهجاب درست هایروش و ...و مقوا و کاغذ برش گیریافر شایستگی این از هدف هدف:
 است.

 
 

 عملکرد استاندارد

 
 و ایمنی اصول رعایت با شد خواهد یا شده انجام آنها روی بر چاپ یندافر که سطوحی روی بر برشکاری انجام

 چاپی. محصول تولید مراحل نیاز با مطابق و مناسب زمان در محیطیزیست
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 برش دستگاه روی کاغذ دادنقرار و لفاف کردنباز
 

  دانید؟می آیا
 شوند؟می نامیده چه چاپ صنعت در استفاده مورد کاغذ هایبسته 

 است؟ مقدار چه به بندیبسته هر در برگ تعداد 

 دارد؟ قرار کاغذ بند روی اطلاعاتی چه 

 است؟ کدام کاغذ حمل هایروش 

 دارد؟ بستگی عواملی چه به برش دستگاه روی کاغذ مناسب ارتفاع 

 

 

 طور هب .دنشومی عرضه بازار به و تولید ،چاپ ماشین نوع اساس بر و بازار مصرف و نیاز بربنا ورقی یمقوا و کاغذ
 یا 100 بندهای در گرم 350 گراماژ تا مقواهای برگی، 500 های)بسته(بند در گرم 100 تا کاغذهای معمول،

 :شودمی درج زیر اطلاعات ،مقوا و کاغذ بند هر روی رب غالبا .شودمی استفاده برگی 125
 . … و کاغذ( روی و )پشت قرارگیری جهت (بند) بسته در تعداد گراماژ، ،)ابعاد( اندازه سازنده، کارخانه

 است ممکن نگیرد صورت درستی به اگر کار این .کرد خارج بند از را آنها باید مقواها و کاغذ این مصرف برای
 نبدو اغذک حمل کار، این برای گام اولین .شود آنها نشد شکسته یا مقوا و کاغذ شدن نامناسب و چروك باعث

 سالم بندهای 2 شکل و دیدهآسیب کاغذ 1 شکل باشد.می نظرمورد هایاندازه به تبدیل جهت دیدن آسیب
 .دندهمی نشان را کاغذ

  :کاغذ هایبند نقل و حمل نحوه

  

 سالم کاغذ -2 شکل دیدهآسیب کاغذ -1 شکل

 
 هب نیاز بدون کاغذ تا شودمی استفاده (برپالت جک - لیفتراك) مخصوص هایماشین از کاغذ حمل برای امروزه

  .کند پیدا انتقال چاپ ماشین پای تا دست، با جاییهبجا
 یاراد است ینیماش لیفتراك .هستند مدرن یصنعت جهان از مهمی بخش هافتراكیل :لیفتراک با حمل (الف

 به یا و ببرد پایین یا و بالا را کاغذ پالت جمله از سنگین بارهای تواندیم که ملحقات سایر و شاخک دکل، کی
  هد.د انتقال دیگر جایی
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 ؛شودمی جاهجاب آسیبی هیچ بدون کاغذ و شودمی وارد کاغذ به تنش و شارف کمترین جایی،هجاب روش این در
 .(دهدمی نشان را لیفتراك نوع دو 3 شکل) شودمی محسوب کاغذ حمل روش بهترین روش این، روایناز

 

 
 3 شکل

 
  هایآلاینده انتشار فاقد الکتریکی هایلیفتراك .هستند الکتریکی و LPG دیزلی، نوع از ها،لیفتراك ترینولامتد  نکته

 و تعمیر هب و داشته بیشتری مفید عمر کمتر، سوخت هزینه داشتن ضمن الکتریکی هایلیفتراك .هستند محیطیزیست
 .شوندنمی کاری بسته هایمحیط در دود آمیزمخاطره و ناخوشایند بوی ایجاد باعث همچنین .دارند نیاز کمتری نگهداری

 

 

 

 یستگاهد شود،یم شناخته زین برپالت یا تراك پالت یهانام به که یدست برپالت جک :برپالت جک با حمل ب(
 هافتراكلی از کمتر دستگاه این جاییهجاب و حمل توان .نیسنگ اجسام ای پالت دادنحرکت و بلندکردنبرای  است
 4 )شکلاست کوچک هایمحیط در کاغذ ییجابهجا مرا در سهولت بر،پالت جک از استفاده اصلی لیدل .است
 .(دهدمی نشان را برپالت جک نمونه چند

 
 

    

 برپالت جک انواع-4 شکل

 
 یا و هنپ بلند، کوتاه، است ممکن پالت جک هایشاخه کنند. کار هیدرولیکی و مکانیکی صورتبه است ممکن هاپالت جک  نکته

 .است متفاوت استفاده محل و نوع به بسته نیز پالت جک دستگاه ارتفاع باشد. باریک
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  ایمنی نکته
 اهیکارگ هایکفش مثل استاندارد ایمنی تجهیزات از باید کوتاه( هایمسافت برای )حتی پالت جک از استفاده هنگام 
 .کرد استفاده ... و خطرناك( شیمیایی مواد حمل )در دستکش ،پاپنجه فلزی روکش با

 ندهید. قرار پالت جک زیر را خود پاهای گاههیچ 

 نکنید. بارگیری پالت جک مجاز ظرفیت از بیش هرگز 

 کنید. استفاده مناسب هایتکنیک از تخلیه و بارگیری هنگام 

 دهید. انجام آرامی به را تخلیه و بارگیری عملیات تنگ فضاهای در 

 نکشید( را پالت جک شود)هرگز داده هل باید شدهبارگیری پالت جک. 

 نماید)وارونه( حرکت پشت به ،کنیدمی حرکت دارشیب سطح روی پالت جک یک با وقتی. 

 باشید. خود هایدست دیدنآسیب مراقب تنگ فضاهای در پالت جک با کار هنگام 

 

 

 

  کنید. نگاهرو بهرو تصاویر به  پرسش

 بگذارید. میان در تانگروه اعضای با را خود هایبرداشت
 

 

 

 
 ترراحت حمل برای معمولا .(6 و 5 های)شکل شودمی وبمحس بار یک عنوان به کاغذ :کاغذ دستی حمل پ(
 ءجز کاغذ .دکر خارج بندیبسته از را آن باید کاغذ از استفاده برای .شودمی استفاده یدبنبسته روش از آن

 :که هستند بارهایی ،دست بد بارهای .شودمی گفته دستبد آن به طلاحاًاص که است یبارهای
 ؛شود خم درجه 90 تا باید آن داشتننگه برای دست مچ 
 دارند؛ برنده و تیز هایلبه 
 نیستند؛ مناسب دسته دارای و شوندنمی جفت خوب دست به 
 دارند قرار شوندمی خم وسط از که نرم حالت در. 
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 6 شکل 5 شکل

 

 :دستی حمل در دیدگیآسیب میزان کاهش
 :شود توجه زیر راهکار تعدادی به وارده هایآسیب میزان کاهش برای
 باشد مانع از عاری کنید حمل را کاغذ دخواهیمی که مسیری 
 دیبگیر را کاغذ محکم هادست با و صاف کمرتان ،شده خم پاها است بهتر 
 یک عنوانبه خود وزن از کمر چرخش و پیچش بدونو  کرده نزدیک بدن به را کاغذ امکان صورت در 

  نیدک استفاده کنندهمتعادل
 دنباش بیشتر دست کف میزان از نباید برداشته کاغذ میزان 
 باشد گرفته را کاغذ طرف دو کامل دست انگشتان که بگیرد را کاغذ صورتی به باید دست 
 کنید استفاده کاغذ وزن مهار برای دست مچ از 
 حطلااص به یا کاغذ شدنخم از مانع که کنید سعی ونمایید  استفادهآن  وزن مهار برای کاغذ خود مقاومت از 

 شوید کاغذ دادن شکم
 کنید رها را هادست سپس و داده قرار میز روی آرامی به را کاغذ  
 

 کنید. جاهجاب شود باز و پاره آن لفاف هآنک بدون شدهگفته نکات به توجه با را کاغذ بند که کنید سعی  نکته

 
 

 

  :کاغذ لفاف کردن باز
 اب گرفت قرار برش دستگاه کنار در کاغذ بند کهزمانی

 (ذکاغ خود به رساندنآسیب بدون) تیغ یک از استفاده
 ایدب بزنید. کنار را آن و کرده باز را لفاف جلویی قسمت

 در که شود زده کنار صورتیبه لفاف که داشت توجه
 لبه به کاغذ آن کردن جاهجاب و کاغذ برداشتن هنگام
 (.7 شکل)باشد نداشته گیر لفاف

 

 کاغذ لفاف کردن باز -7 شکل
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  کنید. باز را کاغذ بند لفاف کنید سعی برسد کاغذ به آسیبی اینکه بدون  فعالیت

 
 

 

  :کاغذ کردن دسته و زدنربُ
 کاغذ ترراحت شدندسته امکان تا بدیا جریان هاکاغذ بین از هوا که باشد ایگونهبه ستیبای کاغذ کردن دسته
 این به .بود نخواهند شدندسته و حرکت به قادر کاغذ دسته میانی هایبرگ صورت این غیر در .شود فراهم
 .دهندمی نشان را کردندسته 9 و رزدنبُ 8 شکل گویند.می کاغذ ندزربُ اصطلاحاً کاغذ دهیهوا روش

 

  

       کاغذ زدن بر -8 شکل

 

 کاغذ کردن دسته -9 شکل

 نکدسته مخصوص دستگاه توسط توانمی را کار این امروزه
  هک ترتیب بدین داد. انجام برش( دستگاه کنار )در کاغذ
 فادهاست با دستگاه گیرند،می قرار دستگاه میز روی هاکاغذ

 هک خفیفی لرزش و کاغذها دسته زیر در هوایی بالشتک از
 10 شکل دهد.می انجام را کردندسته عمل کندمی ایجاد

 دهد.می نشان را کندسته ماشین
 کردن کاغذ:زدن و دستهمراحل بُر

 .دسته کاغذ را به روش ایمن روی میز قرار دهید 
 .لبه جلویی دسته کاغذ را به طرف بالا خم کنید 
 دهی کنید.با حرکت به طرفین کاغذ را هوا 
 شده را دسته کنید.دهیهای هواکاغذ 
  ،با یک دست کاغذها را نگه داشته و با کف دست دیگر
-ه آرامی روی سطح کاغذها فشار وارد کنید تا از لیزب

 خوردن کاغذها جلوگیری شود.
 

 

 کاغذ کندسته ماشین -10 شکل
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 سوالات و کنید دسته و زده بر را گرمی 90 دسته یک و گرم 70 گراماژ با کاغذ مترسانتی 50×70 برگی 300 دسته یک  فعالیت

 دهید. پاسخ را زیر

 به نیاز کاغذ جنس از کدام هر برای آیا؟ شودمی دسته ترراحت کاغذ جنس کدام و خوردهتر بُرکدام جنس کاغذ راحت
 در کلاس مطرح کرده سپس به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید.  را خود هاییافته؟ باشدمی خاصی تکنیک

 

 

 

  :کاغذ شمارش

 اغذک لب .گیرد انجام ترتراح و ترسریع کاغذ شمارش تا دنشو زدهربُ خوبی به هاکاغذ باید کاغذ شمارش برای
 رمقدا اگر .دهیممی انجام را شمارش عمل دیگر دست با و کرده خم بگیرند فاصله هم از هاذکاغ کهیصورت به را

 انجام را شمارش مرحله چند در و برداشته را کاغذ از کمتری هایدسته توانمی ،باشد زیاد شمارش برای کاغذ
 ارکن در بیشتر حتی و برگی سه دو، صورت به را هابرگ است بهتر تک، به تک شمردن جای به همچنین داد.
 (.11 شکل)کرد شمارش هم

 

 
 کاغذ شمارش -11 شکل

 

 کنید. شمارش را آنها کنید سعی و برداشتهرا  مختلف هایاندازه و ماژاگر با کاغذ  فعالیت
 

 
 

  :برش برای کاغذ کردنآماده مراحل
 شود. داده قرار برش دستگاه بربالا روی ای برش دستگاه به مکان تریننزدیک رد کاغذ بندهای 
 گیرد قرار کاغذ طول جهت در و بالا سمت به کاغذ بندهای. 
 شود. باز (کاغذ دیدنآسیب )بدون تیغ یک از استفاده با کاغذ لفاف 
 دنشو خارج )لفاف( بند داخل از هاکاغذ. 
 دبتوان کاغذ که صورتی )به شود داشتهبر خارج تسم به کاغذ طول قسمت از کردنخم از ادهاستف با کاغذ 

 (.بایستد خوردن رسُ بدون و ممحک



 برشکاری

 9 

  :برش دستگاه به کاغذ انتقال

 تجه برش، دستگاه داخل به کاغذ کردن()بلند انتقال برای
 کنار در کاغذ پالت بالابر نام به ایوسیله از ترآسان حمل

 برای کاربرش شدنخم از تا شودمی استفاده برش دستگاه
 ستا صورت این به آن عملکرد شود. جلوگیری کاغذ برداشتن

 اغذک ةماندباقی دستگاه کاغذ، از مقداری برداشت بار هر با که
 بمناس ارتفاع به تا آوردمی بالا سمت به اتوماتیک طور به را

 (.12 شکل)برسد اپراتور توسط برداشتن برای

 

 کاغذ بالابر دستگاه -12 شکل

  :برش دستگاه داخل در کاغذ مناسب ارتفاع

 اهدخو بیشتر برش ابعاد در خطا بروز احتمال باشد زیادتر داریم را آن برش قصد که کاغذی دسته ارتفاع هرچه
 خطای رینکمت با برش کیفیت بهترین آن در که است ارتفاعی برش، دستگاه در کاغذ دسته ارتفاع بهترین شد.

 .دهدمی نشان را برش دستگاه در کاغذ دسته مناسب ارتفاع 13 شکل گیرد. صورت برش
 یا فلزیک)ت برش تیغ جنس برش، دستگاه نوع به بستگی برش، تنگ فشار میزان :برش تنگ فشار میزان -

 شردهف را کاغذ دسته تنگ ابتدا برش ماشین در دارد. کاغذ سختی میزان و تیغ زاویه ،تنگ ،آلیاژ( - فلزیچند
 باشدمی نگت فشار از شتریب تیغ فشار که آنجایی از آورد.می فشار کاغذ دسته سطح به برش تیغ سپس ،کندمی
  .دنشومی بریده کاغذها ،برش تیغ بیشتر نفوذ با ادامه در .شودمی خم تیغ زیر رویی کاغذ نتیجه در
 

 
  برش دستگاه در کاغذ دسته -13 شکل
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  دستگاه روی برش هایاندازه تنظیم
 

  میدانید؟ آیا
 ؟هستند چگونه کاغذ اندازه هایداستاندار بندیطبقه 

 ؟نداکدام ایران در متداول هایکاغذ اندازه 

 ؟چیست مبنای بر ایرانی مجلات و هاکتاب اندازه استاندارد 

 ؟هستند خصوصیاتی چه دارای شوندمی استفاده چاپ برای که هاییکاغذ 

 ؟داد تشخیص را آنها توانمی چگونه و چیست کاغذ بیراه و راه 
 

 

 
 تاندارداس اروپا در شود.می تعیین المللیبین گیریاندازه استانداردهای با چاپ، صنعت در مصرفی کاغذهای ابعاد
 ازارب عرف در و شودمی استفاده انگلیسی سیستم از آمریکا در گیرد.می قرار استفاده مورد (ISO)ایزو المللیبین

 چهار ،یورق سه ،ورقی دو ،ورقی یک ورقی، نیم) ورق روش عبارت/ از چاپی کارهای گیریاندازه برای نیز ایران
 نایمب و نداشته منطقی رابطه شده، گفته استانداردهای به نسبت که شودمی استفاده ( ... و ورقی /54 ،یورق

 دهد.می نشان را چاپ ماشین و کاغذ مصطلح هایاندازه 1 جدولندارد.  هم دقیقی عددی
 

 1 جدول

 )ماشین( ورق مترسانتی اندازه

 ورقی نیم 25×35
 (GTO) ورقی یک 35×50
 ورقی /51 45×60
 ورقی دو 50×70
 ورقی سه 60×90
 ورقی چهار 90×72
 ورقی /54 100×70

 ورقی شش 80×120
 ورقی نه 100×140

 
 به بالاتر، و ورق شش هایاندازه ولی بوده، موجود ایران در 1 جدول در شده ذکر هایاندازه با چاپ هایماشین تمام تقریبا  نکته

 از کیی تحت باید چاپی کار اندازه که کند توجه نکته این به باید برش دستگاه متصدی است. موجود محدود بسیار تعداد
   شود. جلوگیری کاغذ ریزدور از الامکانحتی و شود استفاده کاغذ فضای حداکثر از و باشد چاپ ماشین های اندازه

 

 ؟دارد وجود شدهذکر هایاندازه از غیر دیگری هایاندازه آیا ؟چیست مختلف ایهاندازه وجود علت  پژوهش
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  :خوردهبرش هایکاغذ اندازه
 دهد. رخ کاغذ ریزدور مقدار کمترین تا کندمی پیروی ساده بسیار استاندارد یک از مقوا و کاغذ انواع برش
 .شودمی داده توضیح 14 شکلدر آن از اینمونه

 هایبرش تعداد دومی و آن عرض و طول اساس بر کاغذ اندازه اولی :دارد وجود عدد نوع دو 15 شکل در
 متریسانت 25×  5/17 اندازه وقتی و هشتمیک برش است متریسانت 35×  25 هانداز وقتی مثلا .است ترکوچک

 .است شانزدهمیک برش است
 
 

  نکته
 شود.می داده برش بلندتر ضلع همواره برش، نوع این در که باشید داشته توجه بایستی

 
 

 

 
 14 شکل

 

 

 قرار استفاده مورد مصرفی کاغذ وزن محاسبه بخش در و مصرفی ورق تعداد تعیین در هانسبت و داعدا این
 ات شوند طراحی شدهگفته هایاندازه ساختار در بایستی ،چاپی کارهای تمام که داشت توجه باید .دنگیرمی
 زینهه بیشتر که چرا دارد اهمیت بسیار بالا تیراژهای در موضوع این برسد. ممکن حداقل به )پرت/کناره( ریزدور
 هشدداده اندازه نوع به بسته مواردی در دهد.می تشکیل مصرفی یمقوا و کاغذ را بالا تیراژهای در چاپی هایکار
 .شودمی اشاره آن مورد چند به که هستیم نیز دیگری هایبرش از استفاده به مجبور مشتری طرف از
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 برش برای کاغذ تقسیم هایروش انواع -15 شکل
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 دستهب آن برگ یک در هاهانداز این از برگ ندچ .آورید دستهب مترسانتی 70×100 کاغذ به نسبت را زیر جدول مقادیر  فعالیت
 ؟آیدمی

 

 

 کاغذ کناره اندازه آمده دستهب برگ تعداد متر سانتی برش اندازه

35×50   

25×35   

20×20   

5/17×25   

15×22   

21×7/29   

 
 صلیا هایاندازه از یکی روی بر چاپی پروژه یک مونتاژ در که است مقوا یا کاغذ از قسمتی کناره :کاغذ کناره -

 از اعم دیگری موارد در آن از توانمی که است ایگونهبه هاکناره این اندازه گاهی آید.می اضافه چاپ کاغذ
 از ما بـرش شودمی ملاحظه 16 شکل در کهطوریهمان مثال برای .کرد استفاده غیرچاپی یا چاپی محصول

 در .شودمی تولید کناره مترسانتی 80 × 18 اندازه به برش این در که است 34 × 38 اندازه یک 80 × 120
 دخواه یتوجهقابل وزن و حجم ،بالا تیراژهای در ولی نباشد توجه مورد خیلی کناره این شاید پایین تیراژهای

 .داشت

 
 برش برای کاغذ تقسیم هایروش انواع -16 شکل
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 مورد را چاپی محصول سازیآماده یندافر در )پرت( کناره بردن بین از یا کردنکم کارهای راه شده،مشخص هایگروه در  پژوهش
  کنید. بحث و کرده ارائه کلاس در هنرآموز، هماهنگی با را پژوهش نتیجه دهید. قرار واکاوی

  
 

 کاتن کنید. مرینت را ترکوچک هایاندازه آوردن دستهب کاغذ، برگ چند و دستی برش تیغ فلزی، کشخط از استفاده با  فعالیت
 کنید. رعایت را دستی برش تیغ با کار در ایمنی

 

 

  :مقوا و کاغذ هایویژگی
 نهاآ خصوصیات با است لازم دهد،می تشکیل مقوا و کاغذ را شوندهچاپ سطوح از بزرگی بخش آنکه به توجه با

 .باشد برخوردار لازم کیفیت از چاپی محصول که کرد انتخاب چنان را مقوا و کاغذ نوع بتوان تا شویم آشنا
 :از نداعبارت مقوا و کاغذ در کیفی هایشاخص ینترمهم
 سفیدی( )میزان زمینه رنگ 
 الیاف تراکم  
 الیاف یکنواختی 
 الیاف راه 
 گراماژ 
 کششی مقاومت 
 شیمیایی مقاومت 
 رطوبت جذب میزان 
 داخلی رطوبت میزان 

 
 سازیکاغذ کارخانه در شدهآماده کاغذ رول -17 شکل
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 هایورق .(17)شکلکنندمی تولید «ورق» و «رول» حالت دو به را چاپ مقوای /کاغذ ،سازیکاغذ هایکارخانه
 عرضه بازار به و بندیبسته چاپ، هایماشین مصرف شرایط با متناسب و گوناگون هایاندازه در شدهتولید

 «پالت» یک گیرند،می قرار تخته یک روی بر و هم با که بند چند مجموعه به و «بند» یک بسته، هر به شوند.می
 و راه بند، در تعداد ،گراماژ ،اندازه ،سازنده کارخانه مورد در اطلاعاتی ،مقوا و کاغذ بند هر روی بر شود.می گفته
 .دهدمی نشان را کاغذ بند روی لیبل از نمونه دو 18 شکل شود.می درج برچسبی روی بر … و آن بیراه

 
 

 
 

 18 شکل

 بارکد و شماره سریال محصول -1
 لوگو کارخانه سازنده -2
 مناسب برای چاپ افست و دیجیتال -3
 نام شرکت تولید کننده -4
 L.Gنشان دهنده راه کاغذ در طول آن  -5
 متراندازه کاغذ بر حسب میلی -6
 تعداد برگ در بند )بسته( -7
 نام محصول -8
 بوده( L.Gاینچ نشان دهنده  17به اندازه بزرگتر  دازه کاغذ بر حسب اینچ )اشاره فلشان -9

 گرمی( 104وزن متر مربع از کاغذ یا گراماژ آن ) -10
 لیبر 70بر )پوند( وزن کاغذ به لی -11
 نگ کاغذ )سفید(ر -12
 

1 

2 

3 

4 

8 5 
6 

7 

9 
11 

12 

10 
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 سازیکاغذ کارخانه در که است طرفی آن کاغذ روی .دارد رو و پشت پارچه مثل هم کاغذ :کاغذ روی و پشت
 پشت .دهدمی نشان را کاغذ روی و پشت تشکیل نحوه 19 شکل .است ترصاف و گیردمی قرار نمد طرف به

 ترمرغوب کاغذ روی طرف بر چاپ .گیردمی قرار آبکش روی و است کار زیر کارخانه در که است طرفی آن کاغذ
 .بود خواهد

 
 19 شکل

 

 گزارش صورت به را آن هایتفاوت دهید. تشخیص را کارگاه در موجود هایکاغذ از نمونه سه روی و پشت که کنید سعی  فعالیت
 بنویسید.

 

 
 بحث کلاس در دارند، وجود چاپ بازار در که مقواهایی و کاغذ روی و پشت صیتشخ و آزمایش مختلف هایروش پیرامون  فعالیت

 کنید.
 

 
 ،(دباش بیشتر آنها ماژاگر یعنی) باشند ترسنگین چه هر که هستند کاغذ نوع ترینمرغوب گلاسه هایکاغذ

 مقدار چه هر .کنندمی چاپ گلاسه کاغذ روی را اعلا یا و رنگی کارهای معمولاً .است بهتر آنها روی چاپ کیفیت
 .است لازم تریسنگین گلاسه کاغذ باشد، بیشتر هارنگ تعداد و

 

 تیجهن کنید. مشخص را آنها هایتفاوت و دارد وجود کاغذ/مقوا نوع چند کلی طور به ساخت، کیفیت نظر از که کنید پژوهش  پژوهش
 مبحث، این آموزش برای را لازم ریزیبرنامه ایشان تا دهید ارائه هنرآموز به شده بندی دسته و مرتب طور به را پژوهش

   دهند. انجام
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 سیلندر محور موازی آن )خواب( راه که شود تغذیه ماشین به طوری بایستی کاغذ چاپ، هنگام به :کاغذ راه -
 نباشد، کتاب عطف موازی کاغذ راه هرگاه .باشد کتاب عطف موازی کاغذ راه باید کتاب صحافی در و باشد
 شودیم ناگزیر خواننده و گیرندمی قرار بالا به رو ایستاده حالت به بلکه ندارند افتادگی حالت کتاب هایبرگ

 اشتن،د قوس جعبه، ایستادن کج .شودمی فرسوده زودتر کتاب نتیجه در کند، صاف دست کف فشار با را آن که
 کاغذ/مقوا راه نشدن رعایت موارد دیگر از ... و گرفتن قرار هم روی حالت در پایدارینا بندی،بسته در شدنخم
 .(20)شکل دنباشمی
 

 
  کاغذ بیراه یا راه در که هاییکتاب تفاوت -20 شکل

 

 راه اینکه یعنی (Long Grain) .شودمی داده نشان LG و SG یا و فلش صورت دو به مقوا و کاغذ بیراهو  راه
 هم نیزه علامت .باشدمی ترکوچک ضلع موازی کاغذ راه یعنی (Short Grain) و است بلندتر ضلع موازی کاغذ
 موازی فلش اگر یعنی دهدمی نشان را کاغذ بیراه و راه 21 شکل .است کاغذ راه دهندهنشان کاغذ، لفاف روی
 رد،گی قرار کاغذ ترکوچک ضلع امتداد در فلش اگر و است تربزرگ ضلع جهت در کاغذ راه باشد، تربزرگ ضلع

 .است ترکوچک ضلع کاغذ، راه
 

       
 21 شکل

 

 جهت مناسب)راه کاغذ( جهت نامناسب)بی راه کاغذ(
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 محور موازی باید چاپ هنگام کاغذ راه که داشت توجه باید
 مثال عنوان به .22 شکل مانند باشد چاپ ماشین سیلندر

 راه ورقی 5/4 ماشین برای 100 × 70 کاغذ نوع یک اگر
 رقیو دو ماشین در که کنیم نصف وسط از را آن وقتی باشد،

 ربهت بنابراین .شد خواهد ماشین وارد بیراه شود، استفاده
 هک ماشینی به نسبت بیراه و راه به کاغذ خرید هنگام است
 .باشیم داشته آگاهی کند، چاپ را آن است قرار

 

 22 شکل

 
 شود؟ داده قرار چاپ سیلندر موازات به کاغذ راه است بهتر چرا  پژوهش

 
 

 
 ترناسبم روش کدام کنید مشخص بیابید. مقوا و کاغذ راه تشخیص برای عملی راه چند تا کنید تلاش گروهی، کار قالب در  پژوهش

  است؟ ترسریع و
 

 

  :مقوا و کاغذ بندیتقسیم
  :شوندمی تقسیم دسته دو به گرم حسب بر مربعمتر هر وزن اساس بر کاغذی محصولات

  .تاس گرم 150 تا شدهساخته مقدار کمترین از آنها مربع متر هر وزن که :کاغذ الف(
 مقدار بیشترین تا گرم 150 از شبی آنها مربعمتر هر وزن و اندشده تشکیل لایه از معمول طور به هک :مقوا ب(

 .باشدمی شده ساخته
 

 شوند.می معرفی مقواها دسته در فشرده،همبه صاف لایهچند ساختار وجود با که دارند وجود نیز مقواها از خاصی انواع  نکته

 املاًک بندیدسته دارای هاکارتن اساسا شوند.می معرفی مقواها دسته در اشتباه به نیز هاکارتن انواع که شودمی دیده گاهی
 است. مقوا و کاغذ از متمایز نیز آنها شناسایی هایشاخص و هستند جداگانه

 

 

 
 آرشیو با را آن و کنید تهیه مقوا و/یا کاغذ نمونه 10 حداقل از مناسب آرشیو یک هنرآموز، راهنمایی با کلاسی گروه قالب در  پژوهش

  دهید. قرار بحث مورد و کرده تبادل هاگروه سایر
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  :دستگاه روی برش اندازه تنظیم
 هک دارند، برش به ازنی مرحله دو در غالبا است، شده گرفته نظر در چاپی پروژه یک انجام برای که یهایکاغذ

 چاپ. از پس برشکاری و چاپ عملیات از پیش برشکاری از نداعبارت
 برای که است تربزرگ چاپ ماشین اندازه از هاکاغذ اندازه اوقات، بسیاری چاپ: عملیات از قبل برشکاری الف(
  ؛شود داده برش ترکوچک ابعاد به کاغذ است نیاز چاپ دستگاه در کاغذ دادنقرار

 ندازها با کاغذ ند.آیمی دستهب ساده بندیتقسیم با که دارد وجود ترکوچک هایاندازه به کاغذ برش برای راه ود
 /طولندتربل ضلع روی بر برش غالبا البته) آید. دستهب تربزرگ کاغذ عرض یا طول بر برش با تواندمی ترکوچک

 نیاز و نیاید دست به جهت یک برش از ،ترکوچک هایهانداز آوردن دستبه است ممکن گاهی (شودمی انجام
 در برش نمای 23 شکل .کنیم پیدا دست ریز دور کمترین با دلخواه اندازه به تا باشد ذغکا جهت دو در برش به

 .دهدمی نشان را جهت دو در یا جهت یک
 

 
 

 

 کاغذ روی برش های جهت -23 شکل
 

 ات است نیاز نهایی محصول تولید جهت شد انجام چاپ عملیات اینکه از بعد چاپ: عملیات از بعد برشکاری ب(
 این در .شود جدا نهایی محصول از زائد هایکناره یا و شود تبدیل مشتری نیاز مورد هایاندازه به شده چاپ کار

 نهاآ چاپی، کار توایمح به رساندن آسیب بدون که دهد برش صورتی به را نهایی محصول بایدکار رشبُ مرحله
 لشک) دارد بیشتری دقت به نیاز اما است ترتراح برشکاری مرحله این غالبا ؛دهد برش نظر وردم قطعات به را

24.) 
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 شدهچاپ کاغذ برش -24 شکل

  :برش دستگاه
 رشب هایدستگاه تمام .شویم شناآ دستگاه این مختلف هایقسمت با است لازم برش دستگاه تنظیم از پیش

 نمونه 26 و 25 شکل .است زیر موارد شامل که اندشده تشکیل اصلی قسمت چند از (اتوماتیک یا )دستی
 .دهدمی نشان را جدید و قدیم برش دستگاه

 دنگیرمی قرار آن روی هابخش دیگر که )شاسی( اصلی بدنه
 (کاغذ دسته گرفتنقرار محل) برش میز

 (برش هنگام کاغذ دسته نگهداری برای) تنگ
 (کاغذ برش برای) برش تیغه
 (کاغذ دسته کردن ونیاگ و تنظیمبرای ) کنار و پشت یگونیا

 (خطرناك و متحرك هایقسمت از محافظتبرای ) هاقاب و هامحفظه
 (برش یها اندازه تنظیمبرای ) کنترل هایسیستم

 
 

 اتواتیک تمام برش -26 شکل دستی برش -25 شکل
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 این اتوماتیک: برش دستگاه اجزاء
 برش و مسطح اوراق برش برای ماشین

 دارای هاماشین این .دارد کاربرد لیبل
-داج برای که هستند مسطح تیغه یک

 و کاغذ مختلف هایقسمت کردن
 آنها گیری()دور لبه کردنصاف

  شوند.می استفاده
 توانمی را هادستگاه گونه این اجزای

 کرد. مشاهده 27 شکل در

 
 

 

 برش: دستگاه با کار ایمنی نکات  ایمنی نکته

 کنید. پرهیز جدا یکدیگر با شوخی از

 کند. کار برش دستگاه با نفر یک فقط

 باشد. بسته دستگاه هایمحفظه تمام

 باشد. کاغذ هایتکه و چربی گونههر از عاری و صاف کاملا بایستی دستگاه اطراف محیط

 باشد. داشته وجود اپراتور کار برای کافی فضای

 )حسگرها(. باشند سالم کاملا دستگاه ایمنی هایقسمت

 باشد. استاندارد اندازه به دستگاه روغن میزان و سالم هیدرولیکی هایسیستم

 شود. استفاده مناسب اندازه با کار لباس از

 کرد. استفاده مخصوص هایشکدست از است بهتر کاغذ لب بودن رندهبُ علت به

 د.گیر انجام دستگاه کاریگریس و کاریروغن هایقسمت دستگاه سازنده کارخانه دستور طبق

 شود. داریدخو اکیداً برش دستگاه با کاغذ از غیر به اجسام دیگر بریدن از

 شود. داریدخو برش ناحیه به بدن هایقسمت دیگر و دست کردننزدیک از دستگاه بودن روشن هنگام

 باشد. اهآگ دستگاه با کارایمنی مسائل از و کرده طی را دستگاه با کار آموزش بایستی اپراتور ،برش دستگاه با کار قبل

 کنید. داریدخو آن لبه لمس از ؛است برنده بسیار حالت ترین کند حتی در برش تیغ

 د.یباش داشته تمرکز کار انجام بر برش، دستگاه با کار هنگاه در

 شود. استفاده مناسب تنفسی ماسک از فراوان، خاك و گرد یا پرز با کاغذهای با کار زمان در

 نفر(. یک )فقط دهد فشار را دستگاه شاسی دو هر نفر یک برش هنگام

 

  

 اتوماتیک ورقی برش دستگاه -27 شکل
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 حساس هایچشم برش، هایدستگاه ایمنیزار اب ترینمهم  نکته
 ره اگر تیغ حرکت هنگام در باشند.می برش دستگاه کنار

 و کندمی متوقف را برش عمل بگیرد قرار آن رویهروب مانعی
 اجزای است ممکن )که شده ایجاد مانع با تیغه برخورد از مانع
 .(28 )شکل شودمی باشد( دیگری موارد یا بدن

 
 28شکل 

 

 

 اساس بر اندازه این باشدمی برش دستگاه دهانه ابعاد برش دستگاه در مهم نکات از یکی :برش )عرض( دهانه
 یغت طول با است برابر برش دهانه اندازه واقع در ،شودمی تعیین دستگاه در برش قابل کاغذ ترینبزرگ ابعاد
 اگر لاًمث .بچرخد برش دستگاه اخلد کاغذ راحتی به بتواند تا باشد کاغذ سطح قطر از بیشتر کمی باید و برش

 ما دلخواه دهانه براینبنا است مترسانتی 90 کاغذ مقطع طرق باشد مترسانتی ×5274 برش برای کاغذ ندازها
 .(29)شکل باشدمی مترسانتی 92
 

 اندازه این که 225-165-132-115-92 هایاندازه کنندمی بندیتقسیم برش اندازه به نسبت معمولا را برش هایدستگاه  نکته
 شود.می گرفته نظر در کاغذ مقطع سطح قطر اساس بر

 
 

 
 مترسانتی ×10674 کاغذ برای برش دستگاه دهانه محاسبه نحوه -29 شکل

 

 .(30)شکل است برش( تیغ )لبه برش خط و کار تپش یگونیا بین فاصله ،برش طول از منظور :برش طول
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  30 شکل

 

  :برش (اندازه) طول میتنظ
 نجاما دیجیتال یا دستی صورت به نیز برش طول تنظیم برش، دستگاه اتوماتیک و دستی انواع با متناسب

 شود.می
 تیدس صورت به نظرمورد اندازه روش این در .شودمی استفاده دسته یا و فلکه از دستی برش دستگاه در (الف

 اندازه برای را دستگاه گونیای ،آن تنظیم فلکه از استفاده با و برش دستگاه روی شدهنصب کشخط از استفاده با
 .(32 و 31 های)شکل مترسانتی 45 طول مثلاً ،کنیممی تنظیم نظرمورد

 

  

 32 شکل 31 شکل
 

 هب شبیه که اعداد کلیدصفحه یک از استفاده با برش طول تنظیم )دیجیتال( اتوماتیک هایدستگاه در (ب
 معمولی حسابماشین با مشابه دقیقا برش تنظیمات اعداد صفحه شود.می انجام است، معمولی حسابماشین

 زمانی روش این و باشدمی برش گونیای گرفتنقرار محل برش دستگاه محاسبه حاصل که تفاوت این با باشدمی
 امانج را برش عمل تربزرگ اندازه یک از بخواهیم و باشیم داشته را اصلی اندازه که گیردمی قرار استفاده مورد
 نای گیرد.می قرار شدهمحاسبه مکان در برش گونیای مساوی دکمه فشار بار دو با و داده انجام را محاسبه دهیم
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 ایمهدک صورت به یا لمسی صفحات صورت به است ممکن برش دستگاه نوع به نسبت (حسابماشین) صفحه
 .دهدمی نشان را برش دستگاه حسابماشین نمونه دو 33 شکل .باشد

 

  

 33 شکل

 کاملا قسمت دو به متریسانتی 70 طول از مخواهی می م وداری مترسانتی 70×50 اندازه به کاغذ یک مثال:
 برش دستگاه ،کنیممی 2 بر تقسیم را 70 طول برش اهدستگ حسابماشین از استفاده با .نماییم تقسیم مساوی

 مترسانتی 35 عدد همان که آمده دستهب عدد روی را برش گونیای و کرده 2 بر تقسیم را 70 خودکار صورت به
 صورت به دستگاه یگونیا .دهیم برش مساوی قسمت 4 به را 70 عدد خواهیدمی اینکه یا د.دهمی قرار است

 (.34 ل)شک ییمنما تنظیم را دستگاه برش هر یبرا نیست نیازی و زندمی برش یک مترسانتی /517 هر خودکار

 
 34 شکل

 

 الکترونیک هایحافظه دارای یامروز برش هایدستگاه :دیجیتال برش هایدستگاه حافظه از استفاده -
 متفاوت هایندازها در برش نوع چند کدام هر که متفاوت کار چندین تا دکننمی فراهم را امکان این و هستند

 دقیقا را برش عمل حافظه، از فراخوانی با مربوطه منوی به مراجعه با نیاز مهنگا در و هذخیر خود در را دارند
 ینا اینکه یا دگرد وارد دستگاه به برش با کار هنگام در تواندمی ریزیبرنامه این هند.د انجام گذشته مانند
 مچنینه شوند. منتقل برش دستگاه به جانبی هحافظ یک از استفاده با بعد و دنباش شده مشخص قبلا هاهانداز
 .(35 )شکل کرد ذخیره حافظه در را شدهدادهبرش اندازه ،تیغه حرکت و برش بار هر با توانمی
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  35 شکل

 

  کوچکتر قطعات به آن تبدیل و هالبه برش
 

  دانید؟می آیا
 شوند؟می انجام چگونه و چرا برش در پرزگیری و )لبه(گیری دور 

 است؟ دورگیری به نیاز میزان چه به رشکاریبُ در 

 ماند؟می حرکتبی چگونه برش، لحظه در کاغذها توجه قابل حجم 

 باشد؟ باید مقدار چه به آن فشار مجاز میزان و چیست تنگ 

 )باشد؟ باید میزانچه  به برش دستگاه داخل در کاغذ دسته قطر)ارتفاع 

 شود؟می انجام چگونه برش دستگاه در کاغذها دسته شدن گونیا 

 

 

  :گیریلبه مجاز میزان
 و ودش تقسیم ترکوچک قطعات به چاپ تعملیا از بعد چاپی کار یک نیست نیاز که مواقعی گیریلبه اصولا،
 انجام ،دنشو بریده دارد( قرار آن روی بر رجیستر و رنگ هایعلامت معمولا که) آن هایهکنار که ستاکافی

 ترمیسانت نیم از است ممکن کار اندازه و طرح به توجه با که کاغذ یهالبه کردن صاف برای همچنین شود؛می
 .(36 )شکل باشد متغیر متریسانت چند تا

 
 36 شکل
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  :کاغذ گیریپرز
 هاکاغذ هلب بایستی فقط و شود آن کنونی اندازه از ترکوچک کاغذ اندازه نباید که دشومی انجام یزمان پرزگیری

 یدجد برش هایهدستگا یتوانای به توجه با .داد قرار چاپ دستگاه در مناسب طور به را آنها بتوان تا شود صاف
 داده برش مترمیلی /50 طرف هر از هاکاغذ کردنصاف برای ،دندار را کاغذ از مترمیلی /10 برش امکان که
 معمولا شود.می کوچکتر کاغذ اندازه مترمیلی 2 جمعا شود داده برش کاغذ طرف چهار که صورتی در ود.شمی
 .(37 )شکلباشدمی پذیرش قابل و نکرده ایجاد چاپ عملیات در لالیاخت ،مقدار این

 

 
 37 شکل

 

 زگیریپر اگر که کنید پژوهش گروهی، فعالیت یک در دارید، چاپ های دستگاه مختلف هایبخش از که شناختی به توجه با  پژوهش
 بگذارید. میان در دیگر هایگروه با را نتیجه بیاید. پیش است ممکن مشکلی چه نشود، انجام کاغذ

  

 

 :کاغذ ضخامت و تعداد به نسبت تنگ فشار مجاز میزان
 نگت فشار میزان اگر .باشدمی برش زمان طول در آن داشتن نگه ثابت و کاغذ دسته کردندهرفش تنگ وظیفه

 هب یحصح و کامل صورت به و کرد خواهند حرکت بیرون سمت به لغزیده تنگ زیر از اوراق از تعدادی باشد کم
 .شوندمی ترکوتاه رویی اوراق نتیجه در ،چسبید نخواهند پشت گونیای

 راث در ینکها ضمن ؛ماند خواهد جا به کاغذ دسته سطح روی بر آن اثر باشد زیاد تنگ فشار که صورتی در اما
 .شودمی تیغ تیز لبه عمر شدنکوتاه باعث مسئله این و شودمی داد هل جلو سمت به برش تیغ زیاد فشار

 
 و تنگ کمتر فشار به نرم مواد و کاغذ کلی قانون یک عنوان به  نکته

 .(38 )شکلدارند نیاز تنگ بیشتر فشار به سخت مواد و مقواها

 

 
 برش دستگاه فشار تنظیم درجه -38 شکل
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  :کاغذ دسته )ارتفاع( ضخامت
 یاشکالات ؛شد خواهد بیشتر برش خطای رخداد احتمال باشد بیشتر برش دستگاه در کاغذ دسته ارتفاع چههر

 محرك هایبخش به صدمه تیغ، شدنکند ،برش تیغ در انحنا ایجاد ،کاغذ اندازه شدنبزرگ یا کوچک مانند
 دستگاه. الکترونیک هایبخش به صدمه و دستگاه

 همچنین .دبرس آسیب تیغ به نتیجه در و باشد لازم بیشتری نیروی برش برای که شودمی باعث کاغذ زیاد دسته
 است بهتر نتیجه در .است بیشتری نیروی به نیاز برش برای آنها، مقاوم و سخت ساختار علت به ،مقوا برش در

 با هایدسته ،ترنرم و ترنازك هایکاغذ برش برای و ترکوچک هایدسته تر،سخت و مقاوم سطوح برش برای
 نآ ساختار با متناسب کاغذ دسته ارتفاع مطلوب حد رعایت صورت هر در داد. قرار دستگاه در بیشتری ارتفاع

 .(39 )شکل است اپراتور عهده به
 

  

 39 شکل

 

 از را کاغذ هک زمانی به نسبت کمتری نیروی دستگاه رندبُمی راه از را کاغذ هنگامی که نماید توجه هنکت این به باید اپراتور  نکته
 .خوردمی برش ترتراح کاغذ و دارد نیاز برندمی بیراه

  

 
   فعالیت

 کنید: ثبت دقت با را نتایج و داده انجام را زیر های برش شده،خواسته مراحل مطابق 

 کنید. جدا را کاغذ کناره نوع دو از تایی 30 مختلف دسته دو 

 کنید. تقسیم تایی 15 دسته دو به را دسته هر 

 دهید. قرار هم روی یکسان را همگی و مشخص را کاغذها راه 

 دهید. برش دست نیروی با آن راه سمت از را هادسته از یکی 

 دهید. برش دست ینیرو با آن بیراه سمت از را دیگر دسته 

 کنید. یادداشت مرتب طور به را شدهانجام برش شکل و برش میزان وارده، نیروی میزان به مربوط نتیجه 

 بگذارید. اشتراك به هاهگرو سایر با و تحلیل گروه در را نتایج 
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  :کنار گونیای و پشت گونیای
 عاتطق برش ابعاد در اختلاف .است شدهبرش سطح ابعاد بودن یکسان و دقیق ،برش کیفیت معیارهای از یک

 اییهلیبل مثل مواردی در حتی و است تشخیص قابل راحتی به غیره و هاپستال کارت ها،برچسب مثل کوچک
 نیز ربروشو و کتاب مثل نهایی محصولات در .است پوشیچشم قابلغیر ،شوندمی چسبانده دستگاه توسط که

 .(40 )شکلشودمی مشخص وضوحبه کار ایراد و دشومی کتاب حاشیه فواصل تغییر به منجر برش در دقت نبود
 

 
 برش دستگاه کنار گونیای و پشت گونیای -40 شکل

 

 کاغذ یقدق چسباندن و اوراق کردن دسته در دقت و آن ریزیبرنامه ،دستگاه دقیق تنظیم با برش دستگاه اپراتور
 و ستید صورت به یا ،کاغذ دسته و اوراق تنظیم نمایدمی ایفا برش کیفیت در مهمی نقش دستگاه گونیای به
 باید برش میز روی بر انتقال از بعد و گیردمی انجام کنستهد مخصوص دستگاه از استفاده با یا و رزدنبُ عمل با
 مخصوص که ایتخته از توانمی کار این برای .شود چسبانده برش گونیا به پشت و کنار طرف دو از خوبی به

 برش عمل گونیا به کاغذ کامل چسبیدن از اطمینان از بعد و (41 )شکلگرفت کمک است شده طراحی کار این
 .دهدمی نشان را برش گونیای به کاغذ دسته چسباندن نحوه 42 شکل .داد انجام را

 

 
 41شکل
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 42شکل

 

 صورتی در کنیدمی مشاهده بالا نمای از را کج برش 43 تصویر در
 اپراتور یا و نباشد درجه 90 پشت و بغل یگونیا دو بین زاویه که
 اندهنچسب کار پشت و بغل گونیای به را کاغذ دسته دقیق طوربه

 .شد خواهد انجام کج صورت به برش باشد
 

 :باشد داشته توجه آن به برش هنگام در باید اپراتور که مواردی
 هانداز از ترکوچک یا و اندازه از تربزرگ برش باعث که مواردی الف(
 شوند:می

 ارفش ابتدا حالت این در است: کم کاغذ دسته روی بر تنگ فشار
 انجام برش سپس و رانده جلو سمت به را یروی هایورق برش تیغ

 کامل طور به رویی هایورق برش زمان در علت همین به است شده
 رویی اوراق گرددمی باعث و است نچسبیده پشت گونیای به

 .(44 شوند)شکل ترکوچک

 
 43 شکل

 
 کاغذ شدن کوچک -44 شکل

 رد شده، رانده جلو به تیغ شودمی باعث که :است زیاد تنگ فشار
 شدن دکن زود باعث لهئمس این و شوندمی بلندتر زیرین اوراق نتیجه

 شود. تیغ
 گونیا و برش ماشین در کاغذ دسته تنظیم در اپراتور دقتیبی علتبه

 ردهک پیدا فاصله پشت گونیا از رویی اوراق برش زیر در اوراق نبودن
  .(45 اند)شکلشده زیرین اوراق از ترکوتاه برش از پس و

 کاغذ شدن بزرگ -45 شکل
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 به وراقا پایین، سمت به تیغ حرکت با برش، تیغ بودن کند علت به
 .(46 )شکل اندشده بلندتر رویی اوراق و شده رانده عقب

 

 
 کاغذ شدن بزرگ -46 شکل

 ،رشب تیغ روی آمده وجودبه انحنای و برش حد از بیش نیروی علتبه
 .(47 )شکل شودمی ایجاد زیری با رویی اندازة در ملموسی اختلاف

 

 
 47 شکل

 برش ،کاغذ سطح تمام در تنگ فشار نبودن یکسان صورت در :شوندمی منحنی برش باعث که مواردی ب(
 منحنی حالت یمکن نگاه خورده برش کاغذ دسته به بالا نمای از که صورتی در و کندمی پیدا منحنی حالت
 .(48 )شکل دید خواهیم را برش

 بود. خواهد برش داخل سمت به منحنی شدبا طرفین از بیش تنگ وسط فشار کهصورتیدر
 بود. خواهد برش خارج سمت به منحنی باشد طرفین از کمتر تنگ وسط فشار کهصورتیدر

 
 48 شکل

 

 باعث تواندمی برش خط طول در نابرابر فشار :است خوردهبرش کاغذ سطح شدن دارموج باعث که مواردی ج(
 یرز علت به باشدمی کاغذ دسته در ضخامت اختلاف از ناشی که نابرابر فشار این گردد آن سطح شدن دارموج
 :دهدمی رخ
 کار سطح در پرفراژ خط وجود 
 اوراق سطح در مرکب قشر متفاوت ضخامت بنابراین و تصویر نواحی وجود 
 شدهکاریبرجسته نواحی وجود 
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 خورده برش سطح است ممکن ،برش عمل انجام از پس :دشونمی برش سطح شدن صافنا باعث که مواردی د(
 خر تیغ در موجود آسیب علت به مشکلات قبیل این غالبا .شود شیاردار یا داردندانه دار،رهگکن ،کاغذ دسته

 .است مشهود کاملاً و شده منتقل نیز برش سطح به دارند وجود برش تیغه در که هاییآسیب واقع در .دهدمی
 (49 )شکل

 

 
 49 شکل

 
  شود.می براق کاغذ شدهبرش سطح باشد، شده کند تیغ که صورتی در  نکته

 
 

 تحویل پالت روی به شدهبرش قطعات انتقال

 
  دانید؟می آیا

 است؟ چگونه تحویل پالت روی بر مقواها و کاغذ دسته انتقال درست روش 

 است؟ نیاز شدهبرش قطعات منظم و راحت انتقال برای ابزاری چه 

 داد؟ قرار پالت یک ویر توانمی را خوردهبرش قطعات از حجمی چه  

 
 ذکاغ دسته چرخاندن ،کاغذ تنظیم و اریبارگذ ،کاغذ کردندسته برای زیادی فعالیت و زمان ،برش هایاپراتور

 فقط تواندمی اپراتور ،ساعته 8 شیفت یک در مثال برای .دنکنمی صرف آن تخلیه همچنین و دستگاه داخل در
 یبایست برش، بخش وریبهره میزان بردن بالا برای دهدمی نشان امر این کند برش و جاهجاب را کاغذ التپ 20
 به را یتکیف افزایش و بدن فیزیکی سنگین هایفعالیت کاهش ،تولید افزایش تا کرد استفاده جانبی لوازم از

 )شکلهستند کمکی و سازآسان ابزار این جمله از ... و هاچرخان پالت ها،کندسته ستکرها،ا .باشد داشته همراه
50). 
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 برش جانبی لوازم و اتوماتیک برش دستگاه -50 شکل

 

 :پالت روی بر مقوا یا کاغذ دسته انتقال و برداشتن حوهن
 آماده برش، از بعد یا و گیردمی قرار چاپ دستگاه پالت روی ،چاپ واحد به تحویل جهت یا ،برش از بعد کاغذ

 :گیرد انجام زیر مراحل است بهتر پالت روی کاغذ انتقال برای .دشومی مشتری به تحویل
 تخته اب است بهتر .دنکنمی پیدا تمایل خارج سمت به کمی کاغذها ،برش از بعد تیغ، لبه بودن دارزاویه علت به

 .شود آنها خوردنلیز از مانع یجایهجاب مهنگا در تا برگردانید خود اولیه حالت به را هاکاغذ (51 )شکل برش
 

 
 51 شکل

 

 کاغذ خوردنلیز مانع تا شودمی قطع هم برش صفحه هوای و شده گرفته هاکاغذ بین هوای ،برش هنگام در
 .شود استفاده برش میز هوای دمنده از باید کاغذیی راحت جاهجاب برای .شود میز روی
 انجام کاغذ تخلیه عمل تدریجی صورت به باید اندشده تقسیم کوچک خیلی قطعات به خوردهبرش کاغذهای اگر

 .است زیاد هاآن شدن ریخته احتمال زیرا کنید داریدخو آنها کردن بلند جا کی از و گیرد
 کنید. مشخص را آن دادنقرار مکان دستگاه، از شدهبرش کاغذ کردن خارج از قبل
 اغذک دوباره جابجایی از تا دگیر قرار چاپ دستگاه خود پالت روی بر است بهتر شده، برش چاپ برای کاغذ اگر

 شود. جلوگیری
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  .ندهید قرار اشخاص و وسایل حرکت مسیر در را پالت
 جک با جاییهبجا هنگام صورت این در ؛ندهید تکه دیگر کاغذ دسته به یا دیوار به را هخورد برش هایکاغذ
 .ریزدمی فرو اهکاغذ دسته حتما پالت

 باشند. داشته فاصله پالت لبه از اکاغذه است بهتر پالت روی بر کاغذ چیدن زمان در
 داریدخو زیاد ارتفاع با هم روی بر نداشده چاپ زیاد رنگ با چاپ تمام صورت به که بزرگ هایکاغذ چیدن از

 شودمی باعت هم کندمی وگیریجل آنها کامل شدن خشک از هم ،زیری اوراق بر رویی اوراق فشار زیرا .شود
 .(52 )شکل شود کثیف شده چاپ کاغذها پشت

 

 
 52 شکل

 

 :پالت روی بر چیدن مجاز ارتفاع
 واحد در اریذبارگ امکان ،آن از بیش ارتفاع و است مشخص معمولا چاپ هایدستگاه پالت روی کاغذ ارتفاع
  برد.می بین از را چاپ دستگاه تغذیه

 
 است. متفاوت گرفته انجام آن روی که عملیاتی و اندازه و کار نوع به بسته شده چاپ هایکاغذ ارتفاع  نکته

 زیاد آنها واژگونی امکان داد؛ قرار هم روی زیاد تعداد به تواننمی را هستند کوچک مقطع( )سطح ابعاد دارای که کارهایی
 است.

 به نهاآ چسبیدن باعث چون باشد زیاد نباید است شده انجام آنها روی یووی و/یا ورنی مانند عملیاتی که کاغذهایی ارتفاع
 شود.می یکدیگر
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 برش تیغ تعویض

 
  دانید؟می آیا

 گذارند؟ اثر برش تیغ شدن ندکُ بر عواملی چه 

 ند؟اکدام دستگاه روی از تیغ کردن باز مراحل 

 ند؟اکدام تیغ تعویض برای لازم ابزار 

 است؟ ضروری تیغ تعویض برای ایمنی اقدامات چه 

 

 
 و داده دست از را خود تیزی سطوح، برش و کار مدتی از پس ها،برنده و هاتیغ سایر مانند نیز برش هایتیغ

 کرد. اقدام آنها کردن برنده و تیز برای دوباره بایستی

  :برش دستگاه در برش تیغ نصب و کردنباز مراحل
 و دستگاه یرو از قبلی تیغ کردنباز برای برش تیغ تعویض کار ایمنی اصول کامل تیرعا ضمن که مراحلی

  :از نداعبارت داد انجام بایستی آن جای به جدید تیغ نصب
 شکل)کرد مشاهده را تیغ هایپیچ تمام راحتی به بتوان که یاهاندازبه است تیغ آوردن پایین ،مرحله ولینا (الف
53). 
 

 
  53 شکل

 
 سمتق این هایپیچ تدااب .دنبگیر قرار قاب پشت هاپیچ از تعدادی است ممکن تیغ، دارزاویه حرکت علت به (ب
 .(54 )شکل کنید باز را
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  54 شکل

 .(55شکل ) کنید باز را آن پایه روی بر تیغ هنگهدارند یهاپیچ (پ
 

 
 55 شکل

 )شکلکرد خارج خود محل از را تیغ بتوان تا دهید قرار آن مخصوص حفره در را تیغ نگهدارنده هایاهرم (ت
56). 

 
 56 شکل
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 .(57 )شکل کنیممی متصل شده(تیز) جدید تیغ به و کرده باز را آن دارندههنگ هایاهرام کرده، خارج را تیغ (ث
 

 
 57 شکل

 

 .(58 )شکل بندیممی را آن یهاپیچ و دهیممی قرار خود محل در را تیغ (ج
 

 
 58 شکل

 

 پیدا اطمینان خود جای در آن صحیح گرفتنقرار از ،تیغ آرام حرکت با ،هاپیچ کامل کردن محکم از قبل (چ
 .کنید

 کنید. محکم را تیغ هایپیچ (ح
 (59 )شکل دهید قرار برش دستگاه کناری گونیای سمت دو در نازك کاغذ عدد دو (خ
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 59 شکل

 

 اغذهاک باید باشد شده بسته صحیح صورت به ما تیغ اگر .کنید هدایت هاکاغذ روی پایین سمت به را تیغ (د
 رشب را کاغذ که بود کم قدرآن یا بود حد از بیش فشار اگر .دنباش دهرخو برش میز با مماس و زیاد فشار بدون
 ار تیغ فشار توانمی ددار قرار تیغ بالای دستگاه جلوی در یا پشت در که اهرمی دو از استفاده با است نداده

 کرد. تنظیم
 .(60 )شکل دهید انجام را رشکاریبُ و برگردانده عادی حالت به را برش (ذ

 

 
 60 شکل

 

 تیغ: تعویض در ایمنی نکات  ایمنی نکته

 دهید. قرار تیغ تعویض حالت در را دستگاه 

 کرد. استفاده تیغ تعویض برای دستگاه، سازنده ویژه دستورالعمل از بایستی 

 شود. حاصل اطمینان برش تیغه بودن کند از باید 
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 برشکاری شایستگي ارزشیابي

 کار: شرح

 -3 ماشین( )تنظیم دستگاه روی برش های اندازه تعیین و محاسبه -2 برش دستگاه روی مقوا یا کاغذ دادن قرار و بندیبسته لفاف بازکردن -1

 تیغ تعویض -5 دستگاه از هاکناره و کاغذ کردن خارج -4 کوچکتر( قطعات و ها)لبه برش

  عملکرد: استاندارد

 و مناسب زمان در محیطی زیست و ایمنی اصول رعایت با شد خواهد یا شده انجام آنها روی بر چاپ یندارف که سطوحی روی بر برشکاری انجام

 چاپی. محصول تولید مراحل نیاز با مطابق

 ها:شاخص

 میز روی کاغذ های دست ایمن و درست انتقال – لفاف درست کردن باز – کاغذها و بندها روی و پشت رعایت – کاغذ بندهای درست جاییهبجا

 اطلاعات سازی ذخیره – برش تعداد محاسبه – طرف هر از برش مقدار محاسبه – شده خواسته هایاندازه تایید دریافت و کنترل - برش دستگاه

 تیغ زیر استخوانی فیبر کنترل – )زیرین( آخر برگ برش تنظیم – دستگاه در برش
 گهدارندهن تخته از استفاده – انتهایی قطعات جاییهبجا برای پشت گونیای از استفاده – برش طول تنظیم – کاغذها مناسب زدن بر و کردن گونیا

 کاغذ درست و ایمن چیدن – ها کناره مخزن گذاری جای و تهیه – خورده برش کاغذ برای تخته درست گذاری جای و تهیه - جلو قطعات برای

 – غتی انتقال ایمنی اصول رعایت – لازم ابزار کردن آماده – دستگاه کنار به تیغ آوردن – دستگاه محیط تخلیه - پالت تخته روی خورده برش
 کار انجام مراحل رعایت

 تجهیزات: و ابزار و کار انجام شرایط

 و برش دستگاه-C 02±022 استاندارد دمای -استاندارد تهویه -50 تا 55 % یکنواخت رطوبت -400 یکنواخت نور -کارگاه محیط در شرایط:

 ساعت 2 زمان -استاندارد ایمنی وسایل -کار به آماده و استاندارد ابزارآلات

 بر پالت جک – تیغ نگهدارنده غلاف – تیغ جاییهبجا هایدسته – دستی کاتر تیغ – گیری اندازه کش خط - برش دستگاه تجهیزات: و ابزار

  شایستگی: معیار

 هنرجو نمره  3 از قبولی نمره حداقل کار مرحله ردیف

  1 رشب دستگاه روی مقوا یا کاغذ دادن قرار و بندی بسته لفاف بازکردن 1

  2 ماشین( )تنظیم دستگاه روی برش های اندازه تنظیم 2

  2 کوچکتر قطعات به تبدیل و ها لبه برش 3

  1 تحویل پالت روی به شده برش قطعات انتقال 4

  2 برش تیغ تعویض 5

 شنگر و محیطی زیست توجهات بهداشت، ایمنی، غیرفنی، هایشایستگی

 
2 

 

 * نمرات میانگین

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

 2پودمان 

 

انواع  ای ازای نامه است ولی در حقیقت مجموعهپاکت به عنوان یک حامل ساده براگرچه 
امروزه باوجود  های مختلف در ساخت آن دخالت دارند.ها و طراحیها، رنگها، اندازهکاغذ

سهولت در ارسال اطلاعات توسط اینترنت، پاکت نامه همچنان جایگاه خود را در ارسال 
در دنیا  کتوب به لحاظ اعتبار، دسترسی آسان و ایمنی مرسوله حفظ کرده است.اسناد م
در  شود که بیانگر نیاز جامعه به این کالا است.میلیارد پاکت تولید می 056یش از سالیانه ب

ش دایکات و بر کاغذ، طرح و ساخت نمونه پاکت، برش: این پودمان تولید انواع پاکت شامل
 یریم.گسازی را فرامیدستگاه پاکت ، چسب زنی و کار بادستی یتاخط ، قالبی، گوشه زنی

 



 04 

 2واحد یادگيري 

  ماشيني سازيپاكتشایستگي 

 
 
 

  ایدآیا تاكنون پي برده

 اولین گام در ساخت پاکت چیست؟ 
 اند؟های مختلف ساخت انواع پاکت چگونهروش 
 ها مورد توجه هستند؟چه استانداردهایی در ساخت و تولید پاکت 
 ها چه نام دارند؟های مختلف پاکتبخش 
 های مواد مصرفی در ساخت پاکت کدامند؟ویژگی 
 

 راگیری ساخت انواع پاکت با توجه به کاربرد مواد اولیه استاندارد ف هدف از این شایستگی: هدف
 
 

 استاندارد عملكرد

 
 سازی با رعایت کامل ایمنی و بهداشت کار و نیز موارد زیست محیطیفرایند پاکت
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 ساخت پاكت نمونه
 

  ید؟دانمی آیا
 توان یک پاکت نامه را ساخت؟چگونه می 

 چه ابزار و موادی برای محاسبه و ساخت پاکت نامه نیاز است؟ 

 ساخت نمونه اولیه قبل از تولید چه اهمیتی دارد؟ 

 تر است؟ی برای ساخت پاکت نامه مناسبهایچه نوع کاغذ 

 یک پاکت نامه چه مشخصاتی باید داشته باشد؟ 

 باید مانند مواد مصرفی در تولید انبوه باشد؟ دقیقاًخت نمونه، چرا مواد مصرفی برای سا 
 ساخت پاکت نامه توسط دستگاه چه مزایایی دارد؟ 

 

 

 

های اشکال و فرمدر  هاپاکت نامه مانند بسیاری از تولیدات نیاز به محاسبه و ساخت نمونه دارد. پاکت نامه
ذا ضروری لشود، تر میپیچیدهدر پاکت، زیبائی  منظور ایجاد هب هاد و گاهی شکل و فرم آننشومختلفی ساخته می

    کنیم. آن اقدام به ساخت نمونه ،تولید انبوه است قبل از
کاغذ، نحوه برش و روی ورق  ت را متناسب با نوع چیدمانپاک بتوان انواع کهکند کمک میساخت نمونه به ما 
ر دبالا تولید کنیم.  در تیراژو بدون خطا  طور درستبه، ضایعاتمقدار  کمترین ایجادبا آن  محل چسب خوردن
  .را دارند پاکت در دقیقه 0556 ، توان تولیدسازیهای پاکتحال حاضر دستگاه

 :های آنهاهای مختلف پاکت و ويژگیگذاری بخشنام

و لبه پایینی ها، نما یا روی پاکت لبه بالائی )درب پاکت(، دستک: شامل مختلف بخش 4، از پاکت نامهیک 
های مختلف دهد. ویژگی بخشپاکت را نشان می های مختلفگذاری بخشنام 0. شکل پاکت تشکیل شده است

  باشد.به شرح زیر می پاکت

 
 4شكل 

به شکل درجه باشند که  06°چهار گوشه پاکت باید قائم الزاویه یا  :( قائم الزاويه بودن چهارگوشه پاکتالف
 .(0)شکل د بودمربع یا مستطیل خواه
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کش توسط دست و یا فشار یک جسم نوک تیز با کمک خطخط تا اثری است که با  :( ناحیه خط تای پاکتب
 ماند تا از آن محل بخوبی تا بخورد.یز توسط دستگاه، روی کاغذ بجا میبا یک تیغه ت

صاف  طور کاملاًدقت بالا و بهنه پاکت بایستی با جدا کردن کاغذ اضافی از انتها / لبه بد :( ناحیه برش پاکتپ
 ود. شهای مخصوص انجام میهای ماشینی با تیغای دستی توسط قیچی و در پاکتهانجام شود. این کار در پاکت

ورد های زیر مرای ساخت یک پاکت دستی یا نمونۀ پاکت، ابزارب: ابزار وسائل مورد نیاز برای ساخت پاکت نمونه
 (5) شکل: نیاز هستند

 
 کشخط 

 گونیا 

 نقاله 

 بُری()دسته و تیغ موکت قیچی 

  خودکار  /مداد 

 چسب مایع 

 
 

 4شكل 

 : پاکتطراحی و ساخت نمونه 

 ساخت پاکت نمونه بایستی با دقت لازم و با انجام مراحل زیر صورت پذیرد :
اکت پمختلف های بخش اولین مرحله برای آغاز ساخت نمونه، این است که ابعاد دقیق :الف( تعیین ابعاد پاکت

گسترده )باز شده( را در اختیار داشته ن منظور لازم است که پاکت به طوربه ای .به دست آوریممورد نظر را 
 باشیم.

طرح آن روی  لیه، پس از مشخص شدن ابعاد پاکت،جهت ساخت نمونه او :ب( کشیدن طرح پاکت روی کاغذ
 .(3 شکل) باشند ها قائم الزاویههشصاف و گو کاملاً لاعدقت شود که اض .شودکاغذ کشیده می

 

 
  9شكل
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 این زاویه معمولاً بر اساس طرح و مدل پاکت متغیر . کنیمها را مشخص میبا استفاده از نقاله، زاویه گوشه
 درجه (  06است. ) حدودا 

 ئی پاکت بالاکنیم. بدین ترتیب که لبهمشخص می پائینی راو لبه بالائی )درب پاکت(ها، لبهاندازه دستک
(Aبه ا )ندازه نصف عرض پاکت و اندازه لبه( پائینیB)  متر بلندتر از نصف عرض پاکت یمیل 56تا  05به اندازه

که محل چسب خوردن  (c) های چپ و راستقرار بگیرد. اندازه دستک هم بالائی و پائینی پاکت روباشد تا دو لبه
 .(4کل )ش شودمتر تعیین میمیلی 56تا  05 است معمولاً

 

 
 0 شكل

کنیم کاغذ اضافه اطراف طرح را با دقت از روی خطوط جدا می تیز و مناسب، با استفاده از قیچی :( برشپ
 .(5)شکل

 
 5شكل 

و با استفاده از ابزاری  کشخط کمکبا  پس از برش و جداسازی بدنه پاکت از کاغذهای اضافه، :ت( ايجاد خط تا
 شودراحتی تا تا کاغذ بهزنیم خط تا را میباشد )مانند خودکار(  یر برندهکه دارای نوک نازک اما کند و غ

   .(0)شکل
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 ايجاد خط تا -6شكل 

پائینی )بسته شونده( پاکت را تا کنیم ها و لبهابتدا دستکبرای انجام درست این کار، بهتر است  :ث( تا زدن
احتی آنها را به سطح مقابل خود فشار داد تا رزنی روی نواحی مورد نظر بتوان بهی آن که پس از چسببرا

 .(7شکل ) ا )به ویژه داخل پاکت( انجام شودهخوبی و بدون آغشته شدن سایر قسمتچسبیدن آنها به 
 

 
 7شكل

 

ها از آغشته کردن لبه بعدی ساخت نمونه پاکت عبارت استمرحله  :زنی و ساخت نمونه پاکتج( چسب
هایی که باید چسبانده شوند را به یکدیگر (. سپس لبه0سازی ) شکلپاکت ها( با چسب ویژه کاغذ و)دستک
 .(06)شکلبدین ترتیب پاکت نمونه آماده است  .(0)شکل چسبانیم و می فشرده

 

 
 چسب زدن  -8 شكل

 
 پاکت نمونه-3شكل

 
 پاکت نمونه-44شكل
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ا، هبا دقت کنترل شود تا در مرحله چسباندن لبه در تناسب با سطوح به هم چسبندهمیزان چسب اعمال شده بایستی   نکته
ی ل دچار چسبندگهای دیگر پاکت از جمله داخل آن سرایت نکند. در غیر این صورت، پاکت از داخچسب اضافه به بخش
 تواند باعث غیر قابل مصرف شدن آن شود.شده و این وضع می

 

 

 
 

درست کرده  یگرم 06متر را با توجه آموخته های خود از کاغذ تحریر نتیسا 53×00یک پاکت پست هوایی به ابعاد   کار عملی
 و به هنر آموز خود ارائه دهید .

  

 
 

با توجه به اینکه ساخت نمونه برای تولید انبوه و مشخصات فنی ضروری می باشد هنرجویان در دو گروه اقدام به   کلاس کار در
در ارتباط با اصول ساخت و مشکلات پیش آمده را بطور مکتوب و منظم به ساخت نمونه کرده و در پایان نکات مهم 

 هنر آموز ارائه بدهند.
 

 

 
 

 هر یک از مشکلات زیر را پیدا کنید. سپس به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید .دلائل بروز    پژوهش
 با پارگی و نا صافی است. محل برش همراه 

 و خارج پاکت بیرون زده است. ها از داخلچسب لبه دستک 

 شوند.های پاکت به خوبی نچسبیده و جدا میدستک 

 ها در محل چسب خوردگی چروک شده است.پاکت 

  درجه نیست. 06پاکت ساخته شده گونیا و 
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 اندازه كردن گرانروي چسب

 
  دانید؟آیا می

 چه نوع چسبی برای ساخت پاکت مناسب است؟ 

 به پاکت تفاوت دارد؟چسب دستک با چسب ل 

 چرا چسب لبه پاکت باید بهداشتی باشد؟ 

 چرا غلظت یا گرانروی چسب مهم است؟ 
 

 

 

چسب یکی از مواد اصلی و مهم برای ساخت پاکت است که با در نظر گرفتن محل استفاده، جنس و ضخامت 
 شود.تخاب باید درست ان (گرانروی)به لحاظ غلظت  از نظر ترکیبات و هم ویژهبهپاکت، 

 :انواع چسب

 هایشوند. در ادامه، ویژگیبندی میاکت، به انواع مختلف دستهبر اساس محل استفاده آن در ساخت پ هاچسب
 شود .سازی به اختصار بیان میانواع چسب و کاربرد آنها در پاکت

هموپلیمرهای  زهای شیمیائی است که اچسب این چسب جزو: استات( ) پلی وينیلسرد ( چسب صحافی الف
سطوح کاغذی ندن بایرای چس از این چسب ساخته شده است،کار صحافی های مناسب کنندهوینیل استات و نرم

طح از چسباندن دو س بعدگیرد. این چسب، و عمل چسبیدن فقط یکبار صورت می شودمیاستفاده  به یکدیگر
 شودپائینی پاکت استفاده میبه لبه هاستکدن چسب برای چسباندن فاصله خشک شود. از ایکاغذ، بایستی بلا

 .(00)شکل 

 
 چسب پلی وينل استات -44شكل 

 

نشاسته گندم یا های خوراکی است و از چسب واین چسب جز: ( Dextrinای ) دکسترينچسب نشاسته (ب
پاکت  (ئینیپابه لبه)و برای چسباندن درب  پاکتبالائی )درب( روی لبهای شود. چسب نشاستهذرت ساخته می

ی طولانی هاهمین علت زمان چسباندن آن به زمان استفاده از پاکت که ممکن است مدت. بهشوداستفاده می
 خشک شود. ساختار این شود. بنابراین این چسب بایستی پس از آغشته کردن، فوراًبه درازا بکشد موکول می

ن آخاصیت چسبندگی  دوباره فعال شده،ب در صورت تماس با آ ،از خشک شدن ای است که پسگونهچسب به
 .(05)شکل  شودمیکاغذ  دو سطحو باعث چسبیدن  کندعمل می
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 چسب نشاسته ای  -44 شكل

 

ت توجه داش شود ولی بایستیلائی )درب( پاکت استفاده میبالبه هم در از این چسب: چسب زنده )آکرونال( (پ
در زمان تولید، روی آن یک نوار کاغذی  ماند، به همین دلیلیهمچنان مرطوب م ،که این چسب تا زمان استفاده

نوار سیلیکونی را برداشته و درب پاکت از پاکت، استفاده  زمان .شودقرارداده میآغشته به مواد سیلیکونی 
ساخت پاکت پنجره دار نیز استفاده  دربرای چسباندن فیلم سلفون همچنین . از این چسب شودچسبانده می

 .(03شکل ) شودمی

 
 چسب آکرونال -49 شكل

 
 کند.پیوند )چسبندگی( کامل ایجاد نمی)آکرونال(  چسب زنده سیلیکون موادی است که با  نکته

ن جای آبهیند تولید آن، قسمتی از بخش میانی نمای پاکت برش خورده و در فراپاکت پنجره دار پاکتی است که 
 د نظر، از این قسمت قابل دیده شدن باشد.شود تا اطلاعات مورسلفون شفاف چسبانده می

 

 

 

 : گرانروی چسب غلظت يا

ی در این گرانرو کند.ذ و سرعت تولید پاکت تغییر مینوع کاغ ،چسب بر اساس ضخامت )ویسکوزیته( گرانروی
ین تعیها در کارخانجات تولیدکننده چسب با ابزار مخصوصی گرانروی چسب معمولاً ها متفاوت است.انواع چسب

 شود.می



 08 

 : میزان چسب مورد استفاده

به این معنی کار بردن چسب بر اساس ضخامت و نوع کاغذ مصرفی برای ساخت پاکت متفاوت است، هبمقدار 
 هکدر صورتی باید توجه داشت مصرفی بیشتر خواهد شد؛ اما تر باشد، مقدار چسب چقدر کاغذ ضخیم هر که

رون ن و بیباعث دیر خشک شدزیاد آن نیز و مصرف  ،باعث نچسبیدن کاغذد، کار روهچسب کمتر از میزان لازم ب
 .شودها میزدن چسب از ناحیه دستک

 : های چسبويژگی

 :باشد. چسب بایستیهای چسب به شرح زیر میویژگی
 .زود خشک شود 
  .بعد از خشک شدن قابل انعطاف باشد 
 بو باشد.بی 
 خطر باشد.بی 
 رنگ باشدبی. 

 
در غیر  قرار بگیرد، هستند مواد چرب و یا پوشش براق و لغزنده ،مرکب چاپدارای ی که هایروی بخش نباید چسب  نکته

  گیرد.صورت عمل چسبیدن بخوبی انجام نمی این
  

 
 شود.دستکش و عینک محافظ چشم استفاده از  بایستی در زمان تهیه چسب   نکته ایمنی

 چسب، بایستی دارای سیستم تهویه مناسب باشد.سازی و حتی مصرف محل تهیه و آماده 
 سوزی، با دقت رعایت شوند.ها از نظر دما و خطر آتششرایط نگهداری چسب 
 ها در دسترس و آماده استفاده باشند.ابزار کنترل و مهار آتش سوزی متناسب با انواع چسب 

 

 

 
پرسش 
 کلاسی

 ؟ شوده میآکرونال استفادای و برای درب پاکت از چسب نشاسته به چه دلیل 
 

 
 

هایی وجود دارد مصرف چسب روی انواع پاکت چه روش در گروه کلاسی خود، پیرامون این که برای تعیین میزان   پژوهش
 موارد را به صورت مکتوب نوشته به هنر آموز خود ارائه دهید. پژوهش کرده،

  

 
نکته زیست 

 محیطی
ی که تجزیه شدن آنها در طبیعت به زمان زیادی نیاز مواد مصرفی شیمیایها و چسب بهتر است در ساخت پاکت از 

 د. نشودارد، استفاده 
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  ساخت پاكت ماشيني

 
  دانید؟می آیا

  اندازی دستگاه مهم است؟کتابچه راهنمای تنظیم و راهچرا مطالعه 

 ؟هایی نیاز استاندازی دستگاه به چه مهارتبرای تنظیم و راه 

  اصول ایمنی برای تنظیم دستگاه باید رعایت شود ؟کدام 

 شود؟چه عواملی باعث صدمه زدن به دستگاه در زمان تنظیم آن می 

 گیرد؟صورت میچگونه  ،تشخیص عیب در زمان تنظیم دستگاه 
 ها از چه نوع فولادی ساخته شده اند؟تیغ 

 جدداً تیز کرد لازم است؟توان آنها را می که میهایچه ابزاری برای تیز کردن تیغ 

 گویند تیغ کند شده است؟ی به شما میهایچه نشانه 

 ها باید آنها را تیز یا تعویض کرد؟چرا قبل از زیاد کند شدن تیغ 
 

 

 

نی که زاین عمل با یک پرس گوشه شد.ی تولید میدست صورتبه پاکت با استفاده از ابزار ابتدائی و ،در گذشته
گرفت، زنی صورت میه از دست بقیه مراحل خط تا و چسبداد و سپس با استفادرا برش میهای پاکت گوشه

به  رود، امامیکار هتولید برای ساخت بعضی از انواع پاکت ب شد. هر چند امروزه همچنان این شیوهانجام می
ولید های تخصصی تماشین تولید انبوه توسطها، شیوه بازار در تعداد و تنوع پاکتنیاز رشد بسیار زیاد دلیل 

 دستی و سنتی شده است. روش بخش وسیعی از جایگزینپاکت، 
سبت همان نشود و بهدگی نوع پاکت به اشکال گوناگون ساخته مییسازی بر اساس پیچاکنون دستگاه پاکت

ارد که براساس های ثابتی وجود دست. اما در تمام آنها دستورالعملسازی آنها نیز متفاوت شده اتنظیم و آماده
  پذیرد.مدل پاکت و اندازه و جنس کاغذ با کمی تفاوت توسط اپراتور اجرا شده و تنظیمات لازم صورت می

 : سازیدستگاه پاکت

. نندککار می سازی به دو شیوه تغذیه به صورت ورق کاغذ)شیت( و تغذیه به صورت رول کاغذهای پاکتدستگاه
طور کلی تغذیه به صورت رول سرعت و تولید انبوه را هو معایب خود را دارند. بمزایا  ،هر کدام از این دو شیوه
به  شکل، فرم و چاپ پاکت را در بر دارد. امکان دست یابی به تنوع در صورت ورق،هبه همراه دارد و تغذیه ب

های دستگاه ،یسازهای برش پاکتازی، در ادامه، کاربرد انواع تیغسور معرفی هر چه بهتر دستگاه پاکتمنظ
 .دهیمصورت ماشینی را به اختصار شرح میازی و سپس مراحل تولید پاکت بهسبرش پاکت

 : سازیانواع تیغ برش پاکت کاربرد

 :عبارتند از های برش مخصوص تولید پاکت به روش شیتتیغانواع 

 ،باشندمی( 036°زاویه )رکدام با ها از چهار عدد تیغ که هاین نوع تیغ: زنی قابل تنظیمهای برش گوشهالف( تیغ
دهد. در این برش هر چهار گوشه پاکت را بطور همزمان برش می،در واقع این مجموعه تیغ. تشکیل شده است

ای هن برای برش انواع پاکت در اندازهتواهمین دلیل میو به جا شدن هستندهبزنی قابل جاتیغ گوشه چهار عدد
طور همزمان وجود دارد. هبرگ( ب 466در این نوع تیغ امکان برش یک دسته کاغذ )استفاده کرد.  از آنهامختلف 
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قط ف ،ابتدا باید کاغذ را دقیقاً به اندازه یک پاکت باز برش داد و سپس توسط این مجموعه تیغ ،در زمان برش
 ها قابل تیز شدن مجدد هستند.این نوع تیغ 04شکلچهار گوشه پاکت را جدا کرد. 

 

 
 40شكل

 

شود و این نوع تیغ فقط بر اساس طرح و اندازۀ پاکت مورد نظر ساخته می( تیغ برش قالبی)يكپارچه(: ب
یغ امکان ت در واقع در این نوع تیغ هیچ گونه تغییر اندازه امکان پذیر نیست. در این نوع. صورت یکپارچه استهب

اندازه کاغذ باید از اندازه تیغ کمی بزرگتر  طور همزمان وجود دارد.هبرگ ( ب 466)حدوداً  برش یک دسته کاغذ
ها قابل تیز شدن مجدد این نوع تیغ 05شکل. شودباشد که در زمان برش اضافه کاغذ توسط تیغ از اطراف جدا 

 هستند.
 

  

 45شكل
 

سیله وشد که بر اساس طرح و شکل پاکت بهبان نوع تیغ بصورت یک تیغه نازک میای: ( تیغ برش دايكاتپ
. برای اینکار ابتدا باید شودروی یک تخته مسطح چند لایه نصب می شود وهای مخصوصی خم داده میارابز

 اهشده و سپس تیغهصورت شیار روی تخته خالی هها بغه روی تخته مشخص و جای نصب تیغهمحل نصب تی
 ها وجودشکل دادن تیغهو کردن در ساخت این نوع تیغ هیچ گونه محدودیتی برای خم  .شوندها نصب در شیار
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یا چند برگ در هر برش  برای یک ها امکان برشدر این نوع تیغ توان قالب هر نوع پاکتی را ساخت.می ندارد و
 .شوندو بعد از کند شدن باید تعویض  نیستند ها قابل تیز شدن مجدداین نوع تیغ 00شکلوجود دارد 

 

 
 46شكل

 

شوند که با یک قطعه سرامیکی صورت مدور ساخته میهها باین تیغ: لسازی روهای برش دستگاه پاکت( تیغت
طرح و اندازۀ بر اساس بوده و ها دارای اشکال مختلف این تیغ گیرد در تماس هستند.آنها قرار میکه روبروی 

قابل تیز شدن هستند. قطر این دوباره  CNCبعد از کند شدن فقط از طریق دستگاه  شوند،پاکت ساخته می
زنی گوشه 00شکل  ،زنیتیغ پنجره 07شکل ها بسیار مهم است و بعد از تیز شدن نباید از قطر آنها کم شود. تیغ

 دهند. مینشان را تیغ برش لبه  56و  00 هایو شکل
 

 
 زنتیغ پنجره -47شكل

 
 زنیتیغ گوشه -48شكل

 
 تیغ برش لبه -43شكل

 
 تیغ برش لبه -44شكل
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. بیندی آسیب نجایهبها در موقع استفاده یا جااست. باید دقت شود تیغهای برش بسیار نازک و شکننده یغهای تلبه  نکته
 باشد.گیری میی آسیب دیده کار بسیار سخت و وقتهاتعمیر و یا دوباره تیز کردن تیغ

د هستند و این عمل با قابل تیز شدن مجد اند.برگ( ساخته شده 466ی که برای برش دسته کاغذ )حدوداً هایتیغ
 گیرد.دست توسط سوهان الماس و سنگ نفت انجام می

 .دنهای دایکات قابل تیز شدن مجدد نیستند و بعد از کند شدن باید تعویض شوتیغ
 

 

 
اده دستکش استفی و نصب آنها از یجاهبزمان تیز کردن و یا جادر تیغ های برش لبه های تیز و برنده ای دارند و باید   نکته ایمنی

 کرد.
  

 

 :پاکت ساخت های برش دردستگاه

گاه برش دست ،دستگاه برش قالبی ،زنیدستگاه برش گوشه: های برش برای ساخت پاکت عبارتند ازانواع دستگاه
 ها را بهامه طرز کار هر یک از این دستگاهدر اد. دستگاه برش رول به شیت دستگاه برش رول به رول، ،دایکات

 دهیم.تصار شرح میاخ

عدد تیغ  4تن است که روی صفحۀ بالایی آن  36ولیک این دستگاه یک پرس هیدر :زنیدستگاه برش گوشه
سته یک دها، برای برش گوشه. دنشوس اندازه پاکت قابل تنظیم میها بر اسااین تیغ ،شودزنی نصب میگوشه

 ی پرس هیدرولیک کهصفحه بالای ،های فرمانادن کلیددهیم و با فشار دها قرار میبرگ( زیر تیغ 466کاغذ )
 دهدطور همزمان انجام میهای چهار طرف کاغذ را بهب شده است پائین آمده و برش گوشهها روی آن نصتیغ

 .(50)شکل
 

 
 44شكل

 

گوشه  ششود تا برتنظیم می ها توسط سه گونیا از انتها و بغل کاملاًکاغذ در زیر تیغ محل قرار گرفتن دسته
 .(55)شکل ردهمیشه در یک محل دقیقا انجام بگی
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 44شكل

 

 .باشدزنی به شرح زیر میبرش گوشه مراحل اجرای کار: زنیهبرش گوش مراحل اجرای کار -
 (53)شکل زنی بر اساس اندازه پاکتتنظیم چهار تیغ گوشه (الف

 

 
 49شكل

 
د تا ندرجه تنظیم شو 06عدد تیغ نسبت به هم کاملا گونیا و  4ر زنی دقت شود که ههای گوشهدر موقع تنظیم تیغ  نکته

 گونیا ساخته شوند. ها کاملاًدر زمان تولید، پاکت
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 (54)شکلی پرس هیدرولیک ها به صفحه بالاینصب صفحۀ نگهدارندۀ تیغ ب(
 

 
 40شكل

 

قرار دارد که دسته کاغذ را از انتها و عدد گونیا بر روی میز پرس  سه پ( قرار دادن دسته کاغذ روی میز پرس:
 دسته کاغذ ،گویند. با این فیکسچردارد که به آن فیکسچر میبغل صاف کرده و در جای خود ثابت نگه می

 .(55)شکل گیردطور دقیق در جای خود انجام میهها بمحل ثابت قرار گرفته و برش گوشه همیشه در یک
 

 
 45شكل

 

 (50)شکلبالای دستۀ کاغذ  هاپرس به سمت چپ و قرار گرفتن تیغ یحرکت طولی صفحه بالای ت(
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 46شكل

 

 (57)شکل هاها توسط صفحۀ بالایی پرس هیدرولیک و برش خوردن گوشهائین آمدن تیغپ ث(
 

 
 47شكل

 

وجود  آید و امکان پاره شدن کاغذهای قالب خورده، محل برش صاف و یکدست در نمیهادر صورت کند بودن تیغ  نکته
 دارد.

 
 

 یها به سمت بالا، صفحۀ بالایهای کاغذ و برگشت تیغبعد از برش گوشه :خوردههای برشج( برداشتن کاغذ
 .(50)شکل دهای برش خورده فراهم شواشت کاغذرود تا امکان بردمجدداً حرکت کرده به سمت راست میپرس 
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 48شكل

 
صورت هد و بنگیرها روی یک صفحۀ نمدی صابون خورده قرار میاین مرحله تیغ در :هاچ( چرب کردن تیغه

آغشته . دگردد تا برای برش بعدی آماده شویها به صابون آغشته مفحۀ بالایی پائین آمده و لبه تیغاتوماتیک ص
 ود در صابون کمیها توسط چربی موجد. در واقع تیغهشوصابون باعث سهولت برش کاغذ می ها بهشدن لبه تیغ

 .(50)شکل رودد. در نتیجه کیفیت برش بالاتر میشونچرب و لغزنده می
 

 
 43شكل

 
دد تیغ جای چهار عتفاوت که بهزنی است با این این دستگاه شبیه دستگاه برش گوشه: دستگاه برش قالبی-

زیر تیغ  ذبا قرار دادن یک دسته کاغ شود.چه به صفحه بالایی پرس نصب مییک تیغ قالبی یک پار ،زنیگوشه
  (.30و 36های)شکلدهیم.عمل برش کاغذ را انجام می ،برگ( 466)حدود 
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 94شكل

 
 94شكل

 
اضافه  هایکناره ،توجه داشته باشید که در این روش اندازه کاغذ باید بزرگتر از اندازۀ قالب تیغ باشد که بعد از برش  نکته

تیغ ثابت است و فقط برای یک نوع  اندازه ،در این روش ند.ماکاغذ قالب خورده در وسط باقی می کاغذ جدا شده و
 .(35 )شکل است و اندازه آن قابل تغییر نیستپاکت ساخته شده 

 

 

 

 
 94شكل

 

 صورت فکی باز وهست که باین دستگاه از دو قسمت ثابت و متحرک ساخته شده ا: دستگاه برش دايكات-
گردد و در قسمت متحرک کاغذ یا مقوا را قرار ثابت نصب می . قالب تیغ دایکات روی قسمتگرددبسته می

 تنظیم شده عمل برش کاغذ روی تیغ قرار گرفته و با یک فشار ثابت و،دهند و با بسته شدن فک دستگاهمی
 0توان کاغذ برش خورده را برداشت.در این دستگاه در هر نوبت بین با باز شدن فک دستگاه می. گیردانجام می

 .(33)شکل توان برش دادگ کاغذ را میبر 4تا 
های چاپ لتر پرس امکان دایکات و برش کاغذ وجود دارد، با این تفاوت که اهبا نصب قالب دایکات روی دستگ

 .(34)شکل گیردصورت تک برگ عمل برش انجام میهفقط ب
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 دايكات فكی -90شكل 99شكل

 

دهد. در این دستگاه رول رول به رول کاغذ را انجام میبرش این دستگاه عمل : دستگاه برش رول به رول
صورت گرد هها که بذ را از زیر تیغو کاغ شودن زیاد است روی دستگاه نصب میکاغذ اصلی که قطر و عرض آ

و دوباره در قسمت  شودهای کوچکتر تبدیل میبه عرض عرض بزرگ کاغذ، بعد از برش. دهندباشند عبور میمی
رت صوههای برش این دستگاه گرد هستند و هر جفت آن بد. تیغنشوصورت رول پیچیده میهبدیگر دستگاه 
گیرند و با گردش دورانی عمل برش در کنار هم و چسبیده به هم مثل دو لبۀ یک قیچی قرار می گود و برجسته

د نیاز این فاصله مورفاصله بین هر یک جفت تیغ قابل تنظیم است و براساس عرض  دهند.کاغذ را انجام می
برش  یمترسانتی 56متر را به پنج قسمت سانتی 066توان یک رول با عرض طور مثال میهب. شودتنظیم می

 .(35)شکل داد

 
  95شكل
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 شود. برایتبدیل می)شیت(  ، به ورقکاغذ رول بعد از برش ،در این دستگاه: دستگاه برش رول به شیت-
رول کاغذ بر  ،های پاکت روی هر برگ بزرگ مشخص شدینکه تعداد قالبتولید پاکت با روش شیت بعد از ا

عدد  0متری برای برش سانتی 74×066طور مثال اگر ما به کاغذ هاساس آن اندازه باید به شیت تبدیل شود .ب
م تا متر برش بدهیسانتی 74تر را در اندازه مسانتی 066قالب پاکت نیاز داشته باشیم باید رول کاغذ با عرض 

 .(30)شکل دست بیایدبه 74×066کاغذ 
 

 
 96شكل

 

سپس اندازه  ،ندگیرسر هم قرار می رول کاغذ پشت 4که یک تا  روش برش در این دستگاه به این صورت است
ه ک کشیده شده و بها توسط یک غلتکنیم. کاغذ رولمی برش را تعیین کرده و دستگاه را برای برش تنظیم

ثابت عمل گردان و تماس آن با تیغدر هر دور گردش تیغ. شوددان و یک تیغ ثابت هدایت میگرزیر یک تیغ
های برش خورده توسط تسمۀ شود، سپس کاغذگیرد و کاغذ در اندازۀ مورد نظر برش داده میبرش انجام می

 .(37)شکل شوندهدایت شده و روی هم چیده مینقاله 
 

 
  97شكل

47 
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د توسط ها بایدر موقع نصب تیغ ،دست شما آسیب برسانندهای تیز ممکن است بهتیغ ،های برشتگاهدر تمام دس   نکته ایمنی
 .یده شود تا به دست شما آسیب نرسدها پوشنوار لاستیکی مخصوص لبه تیز تیغهیک 

 د.ها کنیجایی یا تنظیم تیغبهبه جاکش اقدام با استفاده از دست 

 تگاه ها دسبه سمت تیغ محض حرکت دستهای حساس باشند تا بهبه سنسور ای برش حتماً باید مجهزهدستگاه
 متوقف شود. 

 ستم هر با این سی. کلید دستور حرکت دستگاه باید توسط دو کلید فرمان مجزا که از هم فاصله دارند انجام گیرد
 اپراتور نیست . ها قرار گرفته اند و خطری متوجه دستور در زمان حرکت دستگاه روی کلیددو دست اپرات

 های برش را در محل مخصوص نگهداری کنید تا از دسترس دیگران دور باشد.تیغ 
 

 

 

 : های مختلف چاپ پاکتروش

دیجیتال و چاپ  ،های چاپ افستبا شیوهقبل از تولید پاکت چاپ روی پاکت : های چاپ پاکت عبارتند ازروش
های چاپ در ادامه، روش. های چاپ افست و چاپ دیجیتالوهبا شی چاپ روی پاکت ساخته شدهو  فلکسوگرافی

 دهیم.ها را به اختصار شرح میاز پاکت هریک

 داز چاپ افست بیشتر برای تولی :( چاپ روی کاغذ قبل از تولید پاکت به شیوه چاپ افست و ديجیتالالف
ر اساس اندازه پاکت، چیدمان یعنی ابتدا طرح روی پاکت مشخص شده و ب ،شودپاکت به روش شیت استفاده می

سپس توسط یک دستگاه چاپ  ،شودگیرد تا محل قالب و یا تیغ خوردن مشخص آن روی کاغذ بزرگ انجام می
متر سانتی 76×56ممکن است روی یک کاغذ  طور مثالهب. شودافست طرح مورد نظر با هر تعداد رنگ چاپ می

های ها از محلپاکت ،پ توسط دستگاه برش قالبی یا دایکاتبعد از چا ،شودعدد پاکت طراحی و چاپ  0تعداد 
 تواند با روش چاپد. ضمناً عملیات چاپ مینشوسازی میو آمادۀ تولید در دستگاه پاکت خوردهتعیین شده تیغ 

 .(30هم صورت بگیرد )شکل دیجیتال
 

 
  98شكل
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 هایچاپ فقط در خط تولید دستگاهنوع  این: ب( چاپ روی کاغذ قبل از تولید پاکت به شیوه چاپ فلكسو
تولید دستگاه ها چاپ فلکسو معمولاً از یک تا چهار رنگ در خط .در این دستگاهشود سازی رول انجام میپاکت
اخت پاکت انجام ادامه، کار سسپس در  .ها چاپ استاین دستگاهکار اولین مرحله  د.شوسازی نصب میپاکت

رول  زنی،نجام عملیات مختلف برش و تا و خطدلیل اسازی بههای پاکتستگاهباید توجه داشت که در د د.شومی
د گذارمقداری به قسمت چاپ فلکسو اثر می، کاغذ دائماً در حال کشش و آزاد شدن است، لذا این نوسانات کاغذ

ها رنگ یسترهای رجعلامتو  چاپ شوندها دقیقاً سر جای خودشان رنگ ،شود که در زمان چاپو مانع از آن می
اپ ی چو بیشتر برا شودرنگی پیشنهاد نمیروش، چاپ تصاویر  همین دلیل در اینبه گیرند؛روی هم قرار نمی

-های مدرن پاکتالبته امروزه در دستگاه گیرد.های ساده مورد استفاده قرار میحروف و لوگوهای ساده و طرح
 ها نسبت به همدیگر بسیار کم شده استی رنگجایهبسازی کیفیت چاپ بسیار پیشرفت کرده است و جا

 .(30)شکل
 

 
 93شكل

 

برای چاپ روی پاکت ساخته شده با استفاده : پ( چاپ روی پاکت ساخته شده با ماشین چاپ افست متداول
استفاده کرد برای این منظور  GTOهای چاپ افست کوچک مثل توان از دستگاهمی ،از دستگاه افست معمولی

شود و میتوان پاکت را در حالت استفاده می (feederصی برای نگهداری پاکت در قسمت تغذیه کاغذ )از ابزار خا
 صاف برای کشیده شدن توسط مکندۀ دستگاه چاپ آماده کرد.

ها را و وظیفۀ این دستگاه این است که پاکت شودوصل می GTOهمچنین دستگاهی وجود دارد که به دستگاه 
به این وسیله  کند؛آمادۀ ورود به دستگاه چاپ میچیند و یرد و روی یک نوار نقاله میگمی (feederاز قسمت )

های زیرا در دستگاه ،د. با این روش امکان چاپ یک رنگ میسر استشوپ روی پاکت ساخته شده انجام میچا
خوبی هت بودن پاکیه بانتقال پاکت از یک یونیت رنگ به یونیت دیگر به دلیل ناصاف و چند لا ،چند رنگ افست
 .(46)شکل شوندها در جای خود چاپ نمیو رنگصورت نپذیرفته 
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 04شكل

وجود دارد تا چند لایه ورق کاغذ به هم چسبیده های ساخته شده، های پاکتدر بعضی از قسمتبا توجه به این که   نکته
 تاشود مانع از آن میکه سب درب پاکت ها و چهای هوا در بین پاکتوجود لایه پاکت ساخته شود. همچنین به علت

 ،هاپاکت زار ساده در زیر دستۀها در قسمت تغذیه دستگاه چاپ به شکل صاف قرار بگیرند، لذا با گذاشتن بعضی ابپاکت
 شرایط برای کشیدن پاکت توسط مکنده دستگاه چاپ میسر گردد. تاها را تا حدودی صاف کرده آن

 

 

 

منظور چاپ بر روی پاکت این دستگاه به: ه شده با ماشین چاپ افست مخصوصچاپ روی پاکت ساخت( ت
یک سیلندر  ،ه است و دو نمونه دو رنگ و چهار رنگ آن وجود دارد. در این دستگاهشدطراحی  ،ساخته شده

ندر این سیل محیط های رنگ دریونیت. گیرندۀ پاکت روی آن نصب شده استبزرگ قرار گرفته که یک پنجۀ 
پس از اینکه پنجه سیلندر پاکت را گرفت، با  (feederسر هم قرار گرفته اند .در قسمت تغذیه پاکت )پشت 

و به دلیل اینکه پنجه تا انتهای  شودگذرد و عمل چاپ انجام میگ میگردش محیطی خودش از زیر چهار رن
در جای خود چاپ  ها دقیقاًو رنگیگیرد جایی در پاکت صورت نمهبکند، هیچ گونه جاچاپ پاکت را رها نمی کار
وجود  C4تا  C6با این دستگاه امکان چاپ پاکت از سایز  وجود دارد. تصویربا این روش امکان چاپ  شوند.می

 .(40)شکلدارد 
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توان برای چاپ با کیفیت متوسط بر از این دستگاه می: چاپ روی پاکت ساخته شده با ماشین ريسوگرافث( 
کنند. هزینۀ ک رنگ چاپ میها فقط تکرد. معمولاً با این دستگاهاستفاده  C4اخته شده تا سایز روی پاکت س

ن پ )مستر( به سادگی امکاسازی مراحل چاتر است و آمادههای دیگر پائینین دستگاه نسبت به دستگاهچاپ با ا
ل اواستفاده از آن در ایران متد ،باشد. در حال حاضر به دلیل پائین بودن هزینۀ چاپ با این دستگاهپذیر می

 .(45)شکل است

 
 04شكل

 

ترین نوع چاپ بر روی پاکت این روش پیشرفتهچاپ روی پاکت ساخته شده با دستگاه چاپ ديجیتال : (ج
ا متغیر بامکان چاپ اطلاعات . ساخته شده است. با این دستگاه امکان چاپ با کیفیت بسیار بالا فراهم است

 .(43)شکل باشدهای دیگر امکان پذیر نمیدر روش ها این نوع دستگاه چاپ است کهاز مزیتهای متفاوت طرح
 

 
  09شكل



 60 

های سمت پاکت وجود دارد، ولی در روش امکان چاپ فقط در یک معمولاً ،چاپ دیجیتال بر روی پاکت ساخته شده در  نکته
سمت پاکت  د. لذا امکان چاپ بر روی هر دوشومی گیرد و سپس تبدیل به پاکتابتدا چاپ روی کاغذ صورت می ،دیگر

 وجود دارد.
 

 

 

 : سازیدستگاه پاکت

  دستگاه ،سازی با سیستم تغذیه ورق کاغذ ) شیت(دستگاه پاکت: در دو نوع هستند سازیدستگاه پاکت
 دهیم. شرح میها را به اختصار در ادامه طرز کار هر یک از ماشین. سازی با سیستم تغذیه رول کاغذپاکت

یکی  ها ابتدا ورق کاغذ توسطدر این نوع دستگاه :سازی با سیستم تغذيه ورق کاغذ ) شیت (دستگاه پاکت -
را در قسمت  سپس آن. شودهای مختلف برش که در قسمت برش قالبی توضیح داده شد، برش داده میاز روش

 .(44)شکل  گیردصورت اتوماتیک انجام میهب تبقیه مراحل ساخت پاک ،سازی قرار دادهتغذیه دستگاه پاکت
 

 
 00شكل

 

 .دباشبه شرح زیر می سازی شیتاه پاکتمراحل تنظیم دستگ مراحل تنظیم دستگاه پاکت سازی شیت:-
ا را هرولیک یا دستگاه برش دایکات کاغذسازی شیت ابتدا باید توسط یک دستگاه برش هیددر دستگاه پاکت: ( برشالف

 .(45)شکل اندازه برش داد  ت و یکیکدس
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س های نگهدارندۀ کاغذ را براسامیله ،برای تنظیم دستگاه ابتدا در قسمت تغذیه کاغذ: ( تنظیم قسمت تغذيهب
اریم گذهای نگهدارنده میستۀ کاغذ قالب خورده را بین میلهکنیم و سپس داندازه کاغذ قالب خورده تنظیم می

 .(40)شکل جای مناسب خود قرار بگیرند  اً درها دقیقتا کاغذ
 

 
 06شكل 

 

کی اغذ را یکنیم تا ککاغذ که در زیر دستۀ کاغذ قرار گرفته را تنظیم میلوله مکندۀ: کاغذت( تنظیم مكنده
 .(47)شکل های کشنده بدهد یکی گرفته و به قرقره

 

 
 07شكل 

 
ه و مکنده گرفتکنیم تا کاغذ را از لولۀرا تنظیم می های کشنده کاغذقرقره: های کشنده کاغذتنظیم قرقره( ث

 یردگهای مخصوص انجام کتاکت توسط غلبه جلو هدایت کند و سپس عملیات خط تا و تا کردن لبۀ بالائی پ
 .(40)شکل 



 66 

 
 08شكل 

 

ی یشوند، بطوری که لبۀ بالاها ردیف میهای کشنده، پاکتبعد از تنظیم قرقره: های چسبکت( تنظیم غلج
سب ها چبالایی پاکتزنی، لبههای چسبکتشوند و توسط غلرب پاکت( مرتب پشت سر هم چیده میها )دپاکت

شود. مقدار چسب مورد نیاز از ظرف چسب برداشته می ،زنیک چسبتخورد. با تنظیم فاصله بین دو غلمی
را روی  چسب ،کتو این غل باشد منتقل شدهکی که متناسب با طول درب پاکت میک لاستیتسپس به یک غل

چسب  ،شده و توسط هوای گرم یا حرارت لامپ کنخشکدهد. در مرحله بعد پاکت وارد درب پاکت انتقال می
 .(40)شکل  شودلبه پاکت خشک می

 

 
 03شكل 

 ها را یکی یکیها پاکتها و تسمهاز خشک شدن چسب درب پاکت، قرقره بعد :های جداکننده( تنظیم قرقرهچ
 .(56)شکل  کنندها هدایت میهای تا کننده دستککرده و آنها را به سمت تیغه جدا
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 54شكل 

 

 ،شودبه جلو رانده می هاها و تسمهالی که پاکت توسط قرقرهدر این بخش در ح :هاح( تا کردن دستک
ای همک میلهه نیست از محل خط تا با کهای پاکت توسط دو تسمۀ فلزی که لبه آنها تیز ولی برنددستک

 .(50)شکل  شوندو میتاُ های فلزی از محل خط تاو با گذشتن از زیر قرقرهراهنما خم شده و سپس تا شده 
 

 
 54شكل 

 

س برنج که روی یک شفت نصب چسب توسط دو تیغه فلزی از جن ،در این مرحله ها:زدن دستکخ( چسب
زنی که در ظرف چسب قرار دارد، ز غلتک چسبا ،هر دور گردش هستند بادورانی دارای حرکت و  شده اند

ت چسب خورده پاک ،در مرحلۀ بعد ؛دنکنهای دو طرف پاکت منتقل میروی دستک ند ودارمقداری چسب برمی
 گیرد و به آنها قرار میروی دستکشود و سپس لبۀ پائینی پاکت، تا شده، ایت میها به جلو هدتوسط قرقره

 .(55)شکل  گیردک چسب انجام میبا تنظیم فاصلۀ دو غلتمقدار چسب  چسبد. تعیینمی
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 54شكل 

 
گیرد. در درب پاکت از محل خط تا برگشته و سر جای خود قرار می ،در این بخش ها:( برگرداندن درب پاکتد

 .(53)شکل این مرحله پاکت کامل شده است
 

 
 59شكل 

 

-شمارش و علامت شوند.ط یک سنسور شمارش میها در قسمت خروجی دستگاه توسپاکت ها:ذ( شمارش پاکت
ها بر طور مثال در صورتی که شمارش پاکتگیرد. بههای مورد نظر انجام میها بر اساس دستهگذاری پاکت

شود یک پاکت از بقیه جدا عدد پاکت که شمارش می 56د، بعد از هر ی تعیین شوتای 56های اس دستهاس
و  قرار گرفتهیک حلقه کاغذی  یتای 56های سپس دور این دسته .خص باشدی مشنای 56های شود تا دستهمی

 .(54)شکل  شودداده میدر جعبه قرار 
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 50شكل 

 

 : سازی شیتدستگاه پاکتمزايای 

 :سازی شیت عبارتند ازمزایای دستگاه پاکت
 ونه گاپ کرد. لذا هیچتوان قبل از قالب زدن توسط دستگاه چاپ افست یا دیجیتال چدر این روش کاغذ را می

 محدودیت چاپ در این روش وجود ندارد.
 زیبایی و فانتزی پاکت در نظر گرفته  های مختلف طراحی شود و جنبۀتواند در اشکال و اندازها میهقالب تیغ

 شود.
 سازی شیت کوتاه است.زمان تنظیم دستگاه پاکت 
 ی توانای تر است )البتها برای تیراز پایین مناسبهاین نوع دستگاه ،به دلیل کوتاه بودن زمان تنظیم دستگاه

 هم دارند(را تولید در تیراژ بالا 
 ( وجود دارد. 366 تاامکان ساخت پاکت با کاغذهای ضخیم و مقوا )گرم 

 سازی شیت عبارتند از :معایب دستگاه پاکت
  عدد در دقیقه( 566سرعت این دستگاه زیاد بالا نیست ) حداکثر 
  زنی و چاپ بالاتر است.ه دلیل وجود مراحل جداگانه قالببهزینه تولید 
 
ها ابتدا رول اصلی توسط دستگاه برش رول به در این نوع دستگاه :سازی با سیستم تغذيه رولدستگاه پاکت -

که بر اساس سایز پاکت برش را برش خورده  هایشود. سپس رولهای مورد نظر برش داده میندازهرول به ا
سازی تمام مراحل ستگاه پاکتد پس از آندهند، قرار میسازی پاکتدر قسمت تغذیه دستگاه  ندا شده داده
 .(55)شکل دهدام اتوماتیک انجام میطور تمهبو شمارش پاکت را  زنیپنجره ،زنیچسب ،شبر ،چاپ



 74 

 
 55 شكل

 

 : رول تغذيه کاغذ به شیوهتنظیم دستگاه مراحل 

 باشد.رول به شرح زیر میبه شیوه  تغذیه کاغذمراحل تنظیم دستگاه 
ه کابتدا کاغذ رول اصلی،  .گیردتغذیه دستگاه توسط رول کاغذ انجام می ،هادر این نوع دستگاه :( برش رولالف

 در قسمت تغذیه کاغذدستگاه برش رول به رول برش داده شده است توسط  ،اساس اندازه پاکت بریشتر ب
(un winder) شود.نصب می 

ک متحرک شود. این غلتکنترل می (dancer rollک متحرک )، باز شدن رول کاغذ توسط یک غلتخشدر این ب
دهد و این ترمز حرکت که کاغذ از دور آن رد شده است با بالا پائین رفتن به سیستم ترمز بادی فرمان می

 .(50)شکل  شودول کاغذ با یک کشش مناسب باز دهد که رل کاغذ را کنترل کرده و اجازه میدورانی رو
 

 
  56شكل 
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در این مرحله سیستم جلوگیری از انحراف کاغذ به چپ و راست وجود دارد که  :جلوگیری از انحراف (ب
جایی رول کاغذ به چپ یا راست را اصلاح کرده و هبگویند .این وسیله جامی (WEB GUIDEاصطلاحاً به آن )

 .(57شکل ) داردحرکت کاغذ را ثابت نگه میمسیر 
 

 
 جلوگیری از انحراف کاغذ -57شكل 

 

باشد و معمولاً تا چهار رنگ امکان به شیوۀ فلکسو می چاپ است که ،اولین مرحله از ساخت پاکت :پ (چاپ
شوند. سطح چاپ دهنده، از جنس مواد پلیمری طور پشت سر هم چاپ میها بهرنگپذیر است .از آنجائی 

ر، و از روی طرح مورد نظسازی در کارگاه کلیشه ها قبلاًشود. کلیشهمی کلیشه نامیده منعطف است که اصطلاحاً
 .(50) شکل  شوندساخته می

 

 
 چاپ -58شكل 

ین در ا. شودسازی مینجره دار این بخش از دستگاه فعالدر صورت نیاز به تولید پاکت پ :برش محل پنجره ت(
 غ زدن یا پانچ پنجره راکند، کار تیعمل می صورت دورانیهقسمت کاغذ توسط یک تیغ مستطیل شکل که ب
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کاغذ بریده شده )چیپس( شود و مستطیل از محل مشخصی برش داده میدهد یعنی به اندازه یک انجام می
 (.06و  50های) شکل شودآوری پوشال هدایت میکشیده شده و به سبد جمع های مکندهتوسط لوله

 

 
 53شكل

 
 جمع آوری پوشال -64شكل

 

 صورت رول است و قبلاً با عرض مناسب بریده شدههدر این بخش فیلم سلفون که ب :چسباندن فیلم سلفون (ث
ود. ششود و سپس توسط یک جفت تیغ در اندازه مورد نظر برش داده میاست توسط یک جفت قرقره کشیده می

ن، برش خورده و توسط یک غلتک این اندازه باید بزرگتر از اندازه پنجره و کادر چسب خورده باشد. سپس سلفو
 (.05و  00 های) شکلشود طراف آن آغشته شده( قرار داده میمکنده بر روی پنجره )که قبلاً چسب به ا

 

 
 64شكل 

 
 64شكل

 

گیرد. های کناری پاکت انجام میهای پاکت برای ایجاد دستکدر این مرحله، برش گوشه :زنیج( تیغ گوشه
)شکل  است ها طراحی شدهبراساس مدل دستک هاشود. شکل تیغهانجام می ی گردهاش توسط تیغهاین بر

ها مماس با یک قطعه سرامیکی هستند و در موقع عبور رول کاغذ از زیر آنها بین تیغ و سرامیک . این تیغه(03
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لوله مکیده  خورده، توسط دو های برششوند. کنارهها میا گردش دورانی خود باعث برش گوشهقرار گرفته و ب
 .(04) شکل شوندشوند و به سبد پوشال هدایت میمی

 

 
 69شكل 

 
 60شكل 

 

ها تسمۀ نازک که در محل خط تای دستکهای پاکت توسط دو تا شدن دستک های بغل:( تا کردن دستکچ
ها ای تاکن دستکهها توسط میلهکت در زمان عبور از زیر این تسمههای پاگیرد. دستکقرار گرفته اند انجام می

 .(05) شکلو شوند.کنند تا اتزی عبور میهای فلها از زیر قرقرهشوند. بعد از تا شدن، دستکاز محل خط تا، تا می
 

 
  65شكل



 70 

نی زک چسبتگرد چسب را از روی غل در این قسمت دو تیغه لاستیکی :های تا شده پاکتزدن دستکح( چسب
 زنی انجامعیین مقدار چسب توسط دو غلتک چسبت ند.نکمنتقل می های تا شدهتکبرداشته و بر روی دس

 .(00) شکل دشومقدار چسب مورد نیاز تعیین می گیرد، و با کم یا زیاد کردن فاصله بین این دو غلتکمی
 

 
 66شكل

 

 ودشدر این قسمت رول کاغذ توسط یک تیغ برش داده می :( تیغ برش پاکت و تبديل کاغذ از رول به شیتخ
ها پاکت د. بعد از برششوو لبه پائینی پاکت مشخص میی یک پاکت جدا شده و لبه بالای ،و با هر گردش این تیغ

 (.00و  07 های) شکل شوندهدایت میین ئبه قسمت تاکردن لبه پا هستند صورت باز شدههکه ب
 

 
 67شكل 

 
 68شكل

 
لبه  تغییر کند. در واقع شکلیا لب گرد  رت لب صاف یا نوک تیزصوتیغ به ساس انتخاب شکلاتواند براین برش می  نکته

 ی پاکت به انتخاب تیغ مربوطه بستگی دارد.بالای
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ای هروی دستک ،در این قسمت، لبۀ پائینی: هاندن آن به دستکباپائینی پاکت و چس( تا کردن لبۀد
 .(00) شکل  دچسبه و میقرار گرفت ها، روی آنشودتا می ریچسب خورده کنا

 

 
 63شكل

 

ها ها و قرقرهگیرند و توسط تسمهطور منظم پشت سر هم قرار میهها بدر این مرحله پاکت :چیدمان پاکت ذ(
 .(76) شکل شوندزنی درب پاکت فرستاده میهای چسببه سمت غلتک

 

 
 74شكل

 

 .ل شده ولی درب آنها هنوز باز استتا پیش از این بخش کار تولید پاکت تقریباً کام :زدن درب پاکتچسبر( 
ف های پاکت ردیطوری که لبههب ،طور منظم پشت یکدیگر قرار گرفته اندهها بها و تسمهها توسط قرقرهپاکت

لتک، غخورد. با کم یا زیاد کردن فاصلۀ بین این دو ها چسب میهای پاکتزنی، لبهک چسبدو غلتشده و توسط 



 76 

در این بخش دو نوع چسب  .(75و  70های )شکلشودروی لبۀ پاکت منتقل می برچسب به اندازه مورد نیاز 
 :شوداستفاده می

 

 
 74شكل 

 
 74شكل 

 

ها یک تونل هوای گرم شده و چسب لبه بعد از چسب خوردن درب، پاکت وارد: کاغذز( خشک کردن لبه
بر اساس  خشک کنار گرمای تعیین مقدشود. خشک میوات  0666های توسط هوای گرم یا حرارت لامپ

 .(73) شکل سازی قابل تنظیم استسرعت دستگاه پاکت
 

 
 79 شكل

 
ر ب و شکنندگی بحبا باعث خشک نشدن چسب لبه و گرمای زیاد باعث ایجاد ،توجه داشته باشید که گرمای پائین  نکته

 د.شوروی چسب لبه می
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ود. شه، تا میکه قبلاً چسب لبۀ آن خشک شده و خط تا خورددر این قسمت درب پاکت  :کردن لبه پاکتتا س(
 .(74شکلباشد )اکنون پاکت کامل می

 

 
 70شكل

 

شود. در این قسمت پاکت در انتهای خروجی دستگاه انجام میاین عملیات  :آوری و شمارش پاکت( جمعش
ذاری گداد تعیین شده نشانهی چشمی به تعدست آورده و پس از شمارش توسط سنسورهاهشکل نهایی خود را ب

ه کنندهای پاکت برای ارسال به مصرفشوند. اکنون بستهاپراتور داخل جعبه قرار داده می شود حال توسطمی
 .(75)شکل آماده هستند

 

 
  75شكل 
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 : سازی رولمزايای دستگاه پاکت

 سازی رول عبارتند از :مزایای دستگاه پاکت
 ( .عدد 0556سرعت بالا در تولید )در دقیقه 
 سازی بطور تمام اتوماتیک توسط جام تمام مراحل چاپ و برش و پاکتدلیل اندن هزینه تولید بهتر بوپایین

 یک دستگاه.
 .مناسب برای تیراژ بسیار بالا در زمان کوتاه 

 :سازی رولمعايب دستگاه پاکت

 عبارتند از : سازی رولمعایب دستگاه پاکت
 گاه.طولانی بودن زمان تنظیم دست 
  های مختلف پاکت.طرحمحدودیت تولید در 
 .محدودیت چاپ 
  عدد(. 666,066مناسب نبودن برای تولید در تیراژ پایین ) کمتر از 
 

د ارای حفاظ ایمنی باشهای مختلف دستگاه دسازی توجه داشته باشید که قسمتدر زمان تنظیم دستگاه پاکت   نکته ایمنی
 ها، دستگاه متوقف گردد.از کردن حفاظدستگاه بوده و به محض بها مجهز به کلید قطع و این حفاظ

  توقف را فشار دهید که دستگاه در حالت  شکل( قارچی)در زمان تنظیم دستگاه در حالت توقف همیشه کلیدهای
 کار نیافتد.هقفل قرار بگیرد و تحت هیچ شرایطی دستگاه ب

 ستفاده کنید.کش اید و از دستهای دستگاه دقت کنای تنظیم تیغبر 
 که مجهز به کلید قطع  ها و دیگر قطعات متحرکها و زنجیرهای روی دندهبعد از تنظیم دستگاه حتماً حفاظ

 باشند را سری جای خودشان بگذارید .دستگاه نمی
 های محافظ گوش استفاده کنید.کند حتماً از گوشیتولید می سازی صدای زیادیاز آنجایی که دستگاه پاکت 
 کش استفاده کنید .تیز و برنده و سنگین از دست ی قطعاتجایهبان جادر زم 
 کنید در زمان کار از ماسک استفاده  ،در صورت حساسیت به گرده کاغذ. 
 کنید .های کاغذ از کفش ایمنی استفاده جایی رولبهدر زمان استفاده و جا 

 

 

 
 متر را با راهنمایی هنر آموز خود انجام دهید .سانتی 5/00×  5/00رای ساخت پاکت مراحل تنظیم ماشین ب  فعالیت 

 متر را انجام داده و به هنر آموز خود ارائه دهید.سانتی 53×00پاکت اداری به ابعاد نوع قرار گیری پنجره بر روی 
 

 

 
توب به هنرآموز خود ارائه صورت مکآوری کرده و نتیجه را بهها را جمعزنی بر اساس مدل دستکاشکال تیغ گوشه   پژوهش

 دهید.
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 سازي ماشينيارزشيابي شایستگي پاكت

 شرح کار:
 ساخت پاکت ماشینی -3اندازه کردن گرانروی چسب   -5ساخت پاکت نمونه   -0

 استاندارد عملكرد: 
 سازی و ایمنی و بهداشت کارفرایند پاکت

 ها:شاخص

 تهای مختلف پاککنترل و بررسی ویژگی بخش

 های چسببررسی و کنترل ویژگی -هگیری ویسکوزیتاندازه

 سازی و رعایت استانداردهای ایمنی و بهداشت کارهای مختلف دستگاه پاکتکنترل صحت عملکرد بخش

 شرايط انجام کار و ابزار و تجهیزات:
   شرايط:

  C 65 ±655دمای استاندارد  -تهویه استاندارد -56تا 55 %رطوبت  -لوکس 466نور یکنواخت  -در محیط کارگاه

یری گابزار اندازه -ایمنی استاندارد  وسایل -های استاندارد و آماده به کارابزار -سازیهای پاکتدستگاه ابزار و تجهیزات:
 گرانروی چسب

 معیار شايستگی: 
 

 نمره هنرجو  9حداقل نمره قبولی از  مرحله کار رديف

  0 ساخت پاکت نمونه 0

  0 دن گرانروی چسبکراندازه 5

  5 ساخت پاکت ماشینی 3

فنی، ايمنی، بهداشت، توجهات های غیرشايستگی

 محیطی و نگرشزيست

 
5 

 

 * میانگین نمرات
 

 باشد.می 5برای قبولی و کسب شایستگی،  حداقل میانگین نمرات هنرجو *
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 هاي چاپيتا و ترتیب كردن فرم

 

 3پودمان 

 

بايستي آنها را پس از ، اندهاي چاپ توليد شدهتوسط ماشينكه  هاي چاپدهي فرممنظور شكلبه
ات اي كه مصرف كننده توليدگونهبه. دهي كنيملبندي و شكدستهصورت منظم و زيبا عمل چاپ به

 وري كارهاي چاپي به خوبيدر اين مرحله است كه بهره. چاپي بتواند به سهولت از آنها استفاده كند
رتيب ت، كند تا كردنمك مييكي از كارهايي كه براي رسيدن به اين هدف به ما ك. شودمشخص مي

ها، تا شيوه مرتب كردن و دسته كردن فرم ر اين پودماند. دهي آنها استكردن و در نهايت شكل
 .گيريمهاي چاپي را فرا ميها و ترتيب فرمكردن فرم
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 3واحد یادگیري 

 هاي چاپيتا و ترتیب كردن فرمشایستگي 
 
 
 

  ایدتاكنون پي بردهآیا 

 

 صورت دستي انجام شود چقدر براي يك كتاب زمان لازم است؟هاگر تا ب 
 هاي كتاب پايين آورد؟توان با راهكارهاي نوين زمان تا كردن را در فرمآيا مي 
 كننده باشد؟تواند كمكچقدر ميهاي تا كني نقش فناوري در ماشين 
 نقش دارد؟ ها چقدر در زمان توليد و هزينه تمام شده كتابكتاب ترتيب 
 

 

هدف از اين شايستگي فراگيري شيوه تا و ترتيب كردن فرم هاي چاپي توسط دست و ماشين هاي : هدف
 .مي باشد مرتبط با فرايند پس از چاپ

 
 

  استاندارد عملکرد

 

 .بهداشت كاردر محيط كارگاه صحافي يب فرم هاي چاپي با رعايت كامل ايمنيتا و ترت فرايند
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 هامرتب كردن و دسته كردن فرم

 

 چگونه بايد فرمها را در ماشين ورق تاكني قرار داد؟   دانید آیا می

 مشخص مي شود؟ چگونه، لب كار فرم چاپ شده 

 د؟نتا بر چه اساسي در ماشين قرار مي گير فرمها براي 

 مي كند؟انجام كار  چه كمكي به كاغذ هاي چاپ شده هوا دهي 

 چيست ؟كاغذ  )راه و بيراه( منظور از تعيين راستا 
 

 

 

ين در ماش ه طور درستب صفحات بايستيبسته به نوع تا و نحوه چيدمان  ي چاپيها بايد توجه داشت كه فرم
س سپ، شوند بر زده و دهين ورق تاكني بايد كاغذها هواها در ماشيقبل از قرار دادن فرم. ورق تاكني قرار گيرند

طول ، تشماره صفحا، علامت ترتيب، شماره فرم صحافي، هاي نشانسمتق د.نبا توجه به نوع تا تعيين راستا شو
تن محل قرار گرف: در ادامه مطالبي پيرامون نشان داده شده است. 1لب كار و قسمت روي فرم در شكل ، ورق

 را شرح مي دهيم. چيدن كاغذ در دستگاه پشت و روي فرم و تشخيص، لب كار
 
 

 
 1شکل 

 

  محل قرار گرفتن لب کار در تاکنی
از عرض روي تخته يعني كاغذ  .صورت شكل زير مي باشدهفرم ها ب نحوه قرار گيري، كنيتا در ماشين هاي ورق
ار تغذيه قر ولي در تختهطغذ از جهت كا، در صورتيكه در ماشين چاپ كني قرار مي گيرد.تاتغذيه ماشين ورق 

 (.2شكل) مي گيرد
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 نحوه قرارگیری در تخته تغذیه ماشین ورق تاکنی  -8شکل 

  
 

 کاغذ درتخته تغذیه ماشین افست نحوه قرارگیری -8شکل 
 

  تشخیص پشت و روی فرم

 ينبه ا ده ساده استفاده كرد.از يك قاع هاكني مي توان براي تشخيص پشت و روي فرمهاي ورق تادر ماشين
 .(5شكل ). .. و 55، 25، 15مثل ، قرار گيرد 5عدد كه زير مكنده سمت راست مضربي از  صورت

 

 
  8شکل 
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 ماشين تاكني به دو روش پيوسته و آپارتي صورت مي گيرد: تغذيه :چیدن کاغذ در واحد تغذیه

، جزا به صورت فلس ماهي و روي هم در ماشين تاكنكاغذهاي م، در اين روش :الف( واحد تغذیه پیوسته )بُری(
 ،اين روش تغذيه براي كاغذهايي كه بر روي آنها ورني زده شده و يا سطح چسبنده اي دارند. تغذيه مي شوند

مشاهده  5شكل  چون در اين روش از دوتايي رفتن ورق ها به داخل ماشين جلوگيري مي شود. در، مناسب است
ز بالايي به طور پيوسته وارد ماشين شده و پس از گذر از پشت سيلندر در ميز پاييني به ورق ها از مي، شودمي 

 .صورت تك تك وارد دستگاه بعدي مي شوند
 بالايي ميز -1

هاي كاغذ كه روي هم قرار جريان ورق -2
 اندگرفته

 تسمه انتقال -3

 سيلندر -5

 پايين نگهدارنده قرقره -5

 پيش رو قرقره -6

 نيميز پايي -7
 

 

 واحد تغذیه پیوسته -8شکل 

 
 

ورق تا كني براي كاغذ هاي ورني زده شده مناسب است دلايل خود را با هنرجويان ديگر  به نظر شما كدام دستگاه  بحث کلاسی
 .مقايسه كنيد

  

 
 
ماشين آماده ، در اين تغذيه پس از چيده شدن كاغذ بر روي تخته و آماده سازي اوليه :واحد تغذیه آپاراتی( ب

، حركت مي شود. به اين ترتيب كه ابتدا دمنده هايي كه در پشت كاغذ و در مجاورت مكنده ها واقع شده اند
شروع به دميدن هوا بين كاغذها مي كنند. )اين كار باعث جداشدن كاغذها از يكديگر شده و مانع از ورود هم 

كاغذ رويي را ، سيني آپارات مي شود( سپس مكنده ها زمان چند كاغذ به داخل ماشين و هدايت روان كاغذ به
اخل ماشين باعث انتقال كاغذ به د، از ديگر كاغذها جدا كرده و نورد هاي جلويي تخته آپارات با حركت دوار خود

 .تصوير قسمتي از تخته آپارات يك ماشين تا كن را نشان مي دهد 6تاكن مي شوند. شكل
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 دسته ورق كاغذ -1

 اتتخته آپار -2

 گونياي جلويي -3

 كننده كاغذقسمت جدا مكنده آپارات و -5

 نازل هاي دمنده هوا -5

 نورد گردان وپيش بر -6

 

 قسمتی از آپارات یک ماشین تا کن -8شکل 
 

 ؟تندهسهاي ورق تاكني پيوسته و آپاراتي چه معايب و چه مزايايي دارند و هر كدام براي چه كارهايي مناسب ماشين  کنیدپژوهش 
 

 
 

 ،ماشين هاي تاكن فقط براي تا كردن يك فرم چاپي كاربرد ندارند: عملیات اضافی در دستگاه های تاکن
 :مثل، قابليت هاي ديگري نيز به آنها افزود، بلكه مي توان با افزودن قطعات و ابزارهايي

 (7)شكل  شانه براي تاي دروازه اي 

 
 شانه -7شکل 

 

 (8)شكل زنيهاي پرفراژ و خطتيغه، هاي برشهايي مانند: تيغهسوار كردن ابزار شفت و محور اضافي براي 

 
  قسمت پرفراژ -8شکل 
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  واحد چسب زني براي چسباندن قسمت هاي
 داخلي تا

 ماشين طلا كوب درون خط توليد 
 

 
 واحد چسب زنی  -9شکل 

 

نکته زیست 
 محیطی

مديريت مواد دور ريز است به عنوان مثال در ، شدن محيط زيستيكي از موارد بسيار مهم براي جلوگيري از خراب  
هنگام برش كاغذ دور ريز كاغذ را دور نريزيم بلكه آنها را در محل مناسب قرار داده و آنها را براي باز يافت استفاده كنيم 

ه عمل بستگي به توجباز يافت كاغذ روش ساده اي است اما اين . بريده شود شود كه درختاني كمتراين كار باعث مي
باز بافت دارد. نه اينكه فقط به سادگي كاغذ را پاره و آن را به زباله  مردم نسبت به اهميت برگرداندن كاغذ در زنجيره

 از كاغذ هاي بازيافت تهيه مي شود.، در آمريكا تقريبا يك سوم كاغذ مصرفي تبديل كنند.
 

 

 

 مواظب دست ها باشيد.، وار پرفراژدر هنگام نصب تيغه هاي د -1  ایمنی هتنک
 .هاي مخصوص صدا گير استفاده كنيد از گوشي -2
 .كنيد خودداري از دست زدن به بخشهاي متحرك آن، كنيدر هنگام كار ماشين ورق تا -3
 لباس كار مناسب و مرتب نيز نكته مهمي است كه بايد مورد دقت و توجه قرار گيرد و از پوشيدن لباس گشاد پرهيز -5

 شود بخصوص سر آستين هاجمع و بسته باشد.
ي پاكيزگ .و روغن باشد تا لغزش و سرخوردگي پيش نيايد حتما تميز و عاري از گرد و غبار محيط و كف محل كار -5

 باعث حفظ سلامت افراد شاغل نيز مي گردد.، و تميز بودن محيط كار گذشته از ارتقاء كيفي كار
 .كاركنان ايجاد مي كند تعادل جسماني و تحرك مورد نياز را براي ما و سرمادرجه حرارت مناسب در فصل گر -6
سرو صداي ناشي از ماشين آلات كارگاهي براي اعصاب و روان افراد زيان آور است لذا مي بايست پس از مدت زمان  -8

 .استراحت مجددا كار را ادامه دهد مشخصي محيط كار را ترك گفته و پس از
 .كارگاه تهيه مي شوند بايد اصول ايمني در آنها رعايت شده باشد اه هايي كه برايوسايل و دستگ -9

 .ماشين برش بايد مجهز به چشم الكترونيك و دو شستي براي برش باشد -11
در اين گونه ماشين ها  .در صورت ايراد و اشكال در هر قسمت از ماشين بايد فوري تعمير و رفع اشكال شود -11

 كار با يك نفر مي باشد.مسوليت مستقيم 
صدمه به چشم باعث خستگي نيز خواهد  كمبود روشنايي غير از .روشنايي كار گاه به اندازه كافي و مناسب باشد -12
 .شد
با تعيين فاصله زماني مشخص از اشاعه بيماري جلو گيري و باعث سالم ماندن محيط ، معاينه كامل افراد شاغل -13
 .مي گردد كار
يمني و بهداشتي را در هر گارگاه مي توان با روشهاي مختلف از جمله سيستم هاي سمعي و بصري به افراد موارد ا -15

 آموزش داد.
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 .اين تحقيق را با استفاده از تصاوير به هنر آموز خود ارائه دهيد. يك ماشين ورق تاكني از چه اجزايي تشكيل شده است  یق کنیدتحق
 
  

 
بردن  :با نظارت هنرآموز يك دستگاه ماشين ورق تاكني به صورت پيوسته )تغذيه بري( را انتخاب كنيد و با آن نحوه  عملیفعالیت 

 قرار گيري فرمها از لحاظ گونيا و تنظميات دستگاه را انجام دهيد. ، تنظيم كاغذ، كاغذ
 
 

 

 
 

 هاي چاپي فرم تاكردن

 
 شود؟ چگونه انجام مي تا چيست و   دانیدیا میآ

 علت استفاده از تا چيست ؟ 
 چند نوع تا وجود دارد ؟ 
  كتاب تاثير دارد؟ توليد و قيمت تمام شده زمان برچقدر  كاغذها تا كردنفرآيند 
  تا به چند دسته تقسيم مي شوند؟ هايماشين 
 اجزاي ماشين هاي تاكني كدامند ؟ 

  منظور ازLG و SG چيست ؟ 
 

 

 
كه سطح آن مطابق  ايگونهبه ، فشار و در راستاي يك خط مستقيم كاغذ تحتعبارت است از خم كردن ، تا

بل پرفراژ از قيا ام خط زني ممكن است خط تا با انج. ي در آيدتيز تغيير كرده و خط تا به صورت لبه، اندازه تا
و سطح  مورد خمش، سطح داخلي تا، زماني كه سطح كاغذ تا مي شود. آماده سازي شودبه منظور تا كردن( )

له نيرويي با عمل تا مقاب، سطح چاپ شدهتغيير شكل  فشار تا و با اعمال. گيرد مورد كشش قرار مي، بيروني آن
در اين . حالت اول بر گردد ايل دارد بهورق كاغذ تم، اين صورتدر . كرده و باعث برگشت تا به عقب خواهد شد

ي مطالب، . در ادامهبيانگر نيروي لازم براي عمل تا مي باشدتا و محور عمودي  زاويه گرافقي نمايان محور، نمودار
محورافقي ، در اين نمودار 11شكل :پيرامون انواع تاي فرم هاي چاپي و نحوه تنظيم دستگاه را شرح مي دهيم

 .و محور عمودي بيانگر نيروي لازم براي عمل تا مي باشد تا نمايانگرزاويه
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 یروی لازم برای تارابطه میان زاویه تا و ن -11شکل 

 

 

 :به سه ناحيه تقسيم مي شود 11شكل 
جاد ناپايداري در سطح كاغذ اي، با تغيير شكل، زاويه تا بسيار كوچك بوده، در اين ناحيه: برگشت پذیر ناحیه

 .كاغذ به حالت تخت اوليه باز مي گردد، شده و در صورت توقف عمل تا
ا اين تغيير شكل تا جايي كه نيروي ت. قابل برگشت آغاز مي شودتغيير شكل غير ، در اين ناحيه :ناحیه میانی

 .آن قدر افزايش مي يابد كه به زاويه شكست برسد، تا ادامه يافته و زاويه، به حداكثر ميزان ممكن خود برسد
 .شكسته شده و از نيروي تا كاسته مي شود، دراين زمان ساختار سطح تا شونده

طح ساختار س دركام كاغذ به علت شكست ايجاد شده نيروي تا و استح، احيهاين ن در: برگشت ناپذیر ناحیه
درجه رسيده و نيروي برگشت پذيري سطح تا شونده به صفر  181به ، تا دراين مرحله شود. زاويهتاشده كم مي

 .كه اين مسئله اجتناب ناپذير است، البته در عمل ممكن است سطح تا شونده كمي به عقب بر گردد. مي رسد
 
 

 :ارائه دهيد هنرآموز صورت مكتوب به و نتايج آن را بهحالت هاي ايجاد شده روي كاغذ . بررسي كنيدرا گزينه زير دو   کار در کلاس
 چه اتفاقي در كاغذ ايجاد مي شود؟، وقتي كاغذ تا شود و زاويه تا بسيار كوچك باشد -1
درجه برسد چه اتفاقي در كاغذ ايجاد  181ه آن به و زاويوقتي كاغذ تا شود و شكست در محل تا بوجود آيد  -2

 شود؟مي
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ر گذار مي باشند كه عوامل متعددي بر مقاومت كاغذ در برابر تا اث: عوامل موثر بر مقاومت کاغذ در برابر تا
 :عبارتند از

يروي نياز به ن براي تا كردن، ف كاغذ انجام شوددرصورتي كه عمل تا عمود بر جهت اليا :الیاف کاغذ( الف
اگر عمل تا موازي با الياف كاغذ انجام شود براي تا كردن نيروي كمتري  ( و11)شكل  بيشتري خواهيم داشت

 .(12شكل ) نياز خواهيم داشت
 .مكني جهت الياف كاغذ را مشخص، توليد با دانستن اين موضوع مي توانيم پيش از مرحله

 

  

   تا موازی با جهت الیاف -18شکل  جهت الیاف بر تا عمود -11شکل 

 

 در برابر، نسبت به كاغذ هاي ساخته شده از الياف چوب، كاغذهاي ساخته شده از الياف سلولزي :نوع کاغذ( ب
 دارند. مقاومت كمتري، تا

ي مناسب برارطوبت ميزان .كم تر مي شود، مقاومت آن در برابر تا، هرچه رطوبت كاغذ بيشتر باشد :رطوبت( پ
  .(درصد است 55الي  55)ن رطوبت استاندارد محيط هما، كاغذ

ه ب، شكل ايجاد شده در ساختار آن مقاومت كاغذ به علت تغيير، بعد از انجام اولين تا :تعداد تا در یک خط( ت
مقاومت آن به ميزان اندكي كاهش مي  ديگر يك بار، شدت كم شده و پس از تاي مجدد بر روي همان خط

 .يابد
 براي. تعداد دفعات باز و بسته شدن ورق ها موثر است، در تخمين مقاومت تا پذيري :تا شده مقاومت سطح( ث

 . هم مقايسه كرد بايد مقاومت سطوح تا شده و تا نشده را با، اين تخمين
 

هم  روي و راه كاغذ چگونه باشد تا مشكلي در انطباق بررسي كنيد براي كتاب هاي تك رنگ و كتاب هاي چند رنگ  کار در کلاس
 خوردن رنگ ها پيش نيايد. 
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( و هنگامي كه راه 13گويند )شكل مي LG(LONG GRAIN) آن به باشد عرض كاغذ چاپ موازي كاغذ راه وقتي  نکته
 (15 شكلمي گويند. ) SG(SHORT GRAIN)باشد به آن طولكاغذ موازي 

 

                 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 راه کاغذ موازی عرض SG -18شکل                                                        راه کاغذ موازی طول LG -18شکل 
 

 

 
 
 

  نکته
 ز حيث اندازه داردكاغذ هميشه در جهت موازي راه الياف نوسانات بيشتري ا. 
 مي ايستد استقامت كاغذ خيلي بيشتر است و در اين جهت كاغذ صاف تر، عمود بر الياف باشد، وقتي فشار. 

 احتمال پارگي و تركيدن بالاتر مي رود، عمود بر راه كاغذ باشد، وقتي خط تا. 
 ستاضعيف تر پاره شدن كاغذ  امكانبنابراين ، تا شدن وقتي موازي راه باشد بسيار راحت تر صورت مي گيرد .

اول خطر پاره شده در هنگام تا را پايين مي آورد و دوم . اين مسئله براي طراحي فولدر داراي دو امتياز مي باشد
 .د و باز نمي شودنآن راحت تر روي هم قرار مي گير هايلبه
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 وضعیت راه کاغذ در حالات مختلف  فعالیت عملی

 .و مانند نمونه آنها را تا بزنيد متر را آماده كنيدسانتي5/17×  25ندازه وزيري سه برگ كاغذ در ا
و به سئوالات زير  داده شده آنها را درست كرده با توجه به شكل هاي

 ارائه دهيد. و جواب آنرا به هنرآموزپاسخ دهيد 
)شكل  اگر راه كاغذ موازي عطف كتاب باشد چه مزايايي دارد؟ الف(

15) 
 

 
 

 مي آيد؟)شكل اگرخط تا عمود بر راه كاغذ باشد چه مشكلاتي بوجود (ب
16) 

 

 

 
 

 
 (17اگر خط تا موازي با راه كاغذ باشد چه مزيتي دارد؟)شكل  ج(

 
 
 
 
 

 
 

 

 
 ،مطابق با ابعاد معين و يا بر طبق طرح و شكل مشخص شده صورت گرفته و با توجه به نوع محصول، در صحافي عمل تا  نکته

 :تايج زير را در بر داردن
 قرارگيري صفحات به ترتيب و پشت سرهم

 استحكام بالاتر فرم هاي تا شده در مقايسه با فرم هاي تا نشده 
 سريع تر فرم هاي تا شده در ماشين هاي ترتيب كتاب و مجله امكان تغذيه

 حمل و جابه جايي راحت تر فرم هاي تا شده نسبت به ورق هاي تا نشده

 ي انبارش در سطحكاهش فضا
 ( بحث تبليغات)افزايش كارايي و اثر بخشي محصول 

 

 

 

 17 شکل

 18 شکل

 18 شکل
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پرسش 
 کلاس

  

 در آستر بدرقه كتاب و نقشه هاي توريستي چه قابليتي دارد؟، تا

 

 
انواع  در ادامه .مي توان اشاره كرد و تركيبي موازي، متقاطع تاي سه دستهبه طور كلي در فرايند تا به : انواع تا

 .فرم هاي چاپي را به اختصار شرح مي دهيمتاي 
ن دكردر صورت باز  خطوط متقاطع با يكديگر به شكل يك مستطيل در آمده و، در اين تا :تای متقاطع( الف

صفحه به دست خواهد  16، هتبا انجام سه تاي متقاطع در سه ج. شودشكل علامت )+( مشاهده مي، فرم تا شده
 . (19و 18هاي )شكلآمد 

 

 
 

  18 شکل

 

 

 19شکل 
  



 98 

 بستگي به نوع و كيفيت كاغذ دارد.(، البته تعداد تا)حداكثر چهار بار مي توان كاغذ را تاكرد.، در تاي متقاطع  نکته

 
 

 
 .كنيدتا  پشت و رو به صورت فرم فارسي را 21و  21 هايشكلچاپ شده فرم   عملی عالیتف

 3آن را ، در دست گرفتهرا  مترسانتي 51×71به اندازه  كاغذو يا برگ سانتي متر  7/29× 21 كاغذ به اندازهبرگ يك 
شروع به گاه آن 22شكل . باز باشد، را طوري در دست بگيريد كه سمت چپ پايين صفحه شدهفرم تا  .بار تا بزنيد

 كردن آنرا به هنر آموز خود ارائه دهيد. بدست آوريد. پس از آمادهشكل را . گذاري صفحات كنيدشماره

 

  
 فرم شماره یک پشت -81شکل                       فرم شماره یک رو -81شکل 

 
 88شکل 
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 .تا كنيد 25و  23هاي شكل فرم زير را با توجه به  عملی عالیتف
 قطع رحلي كوچك 
 مترسانتي5/21× 5/29اندازه قبل از برش 

 مترسانتي 21× 5/28 اندازه بعداز برش
 متر سانتي 55×61اندازه كاغذ چاپ 

 صفحه 5تعداد صفحات هر طرف فرم 

 

 

 
تفاوت در شماره  در اين كتاب ها فرم ها درون هم قرار گرفته و معمولا منگنه مي شوند.، براي كتاب هاي كم حجم  نکته

 . گذاري صفحات است
  

 
 .را شماره گذاري كنيددو فرم را تا كرده و داخل هم قرار دهيد و آن 26 و 25 هايبا توجه به شكل  فعالیت عملی

 ( صفحه 16صفحه اي مجموعا  8دو فرم )

 
 88شکل                                  88شکل 

 

 

 

 88شکل 

 88شکل 
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جه در نتي، به صورت موازي قرار گرفته اند، نسبت به يكديگر هاتا، در تاي موازي يا آكاردئوني :تای موازی( ب
با اين . مشاهده مي كنيم را( به صورت موازي)ط قرار گيري اين خطو نحوه، مي كنيم وقتي فرم تا شده را باز

تاي آكاردئوني و تاي دروازه اي را ايجاد ، ايتاي طاقه، مي توان طرح هايي از قبيل تاي موازي از وسط، نوع تا
 .(31تا  27)شكل  كرد

 

 

 

 

 تای دروازه ای انواع -88شکل   تای آکاردئونیانواع  -87شکل 
 

 

 

 

 

 تای موازی از وسط -81کل ش   ایتای طاقه -89شکل 

 
 

گي به بست، مي توان به دفعات بيشتري كاغذ را تا نمود. البته اين تعداد تا، زي بر خلاف تاي متقاطعادر تاي مو
بار  16توان بنابراين مي، شانه وجود دارد 16دارد. در ماشين هاي تا كني حداكثر  ماشين تاكني تعداد شانه

 .زدا تا كاغذ ر
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 آموز خود ارائه دهيد.هنر سپس آنها را به درست نموده و دروازه اي را مانند نمونه تاهاي 31هاي با توجه به شكل  فعالیت عملی

 
 انواع تا های دروازه ای -81شکل 

 

 

 
 و آنها را به هنر آموز محترم خود ارائه نماييد. زير تاهاي آكاردئوني را مانند نمونه درست كرده 32با توجه به شكل   فعالیت عملی

 

 
 انواع تاهای آکاردئونی -88شکل 

 

 

 
آموز محترم را مانند نمونه درست كرده و آنها را به هنر تاهاي طاقه اي و موازي از وسط 35و  33هاي با توجه به شكل  فعالیت عملی

 خود ارائه نماييد.

 
 تای موازی از وسط -88کل ش  ایتای طاقه -88شکل 
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، وع تابراي انجام اين ن .تاي تركيبي مي باشد، در دسته بندي بر اساس شكل آن، نوع ديگر تا :ترکیبی پ( تای
يك نمونه از اين نوع تا را  36و  35در شكل  .استفاده مي كنند( متقاطع و آكاردئوني)از دو نوع تاي قبلي 

و بروشور كمتر ديده شده و اغلب از آن براي كاتالوگ هاي تبليغاتي استفاده  كتابدر ، اين نوع تا .مشاهده كنيد
 .مي شود

 

 

 

 تای ترکیبی  -88شکل 

 
  

 تای ترکیبی نوع دیگری از  -88ل شک

 
 وزیری یا سلطانی  :اندازه کاغذ  فعالیت عملی

ره روي كاغذ وزيري درست كرده و شما، صفحه اي مانند شكل ارائه شده 5دو فرم ، 38و  37با توجه به شكل هاي 
 .را درست كرده و به هنرآموز خود ارائه دهيد نمونه آن، 51و 51، 39گذاري كنيد. سپس مانند شكل هاي 

 

 

 
 87شکل 

           
 88شکل 

 



 های چاپیتا و ترتیب کردن فرم

 99 

  

 
 89شکل 

 
 81شکل 

 
 81شکل 

 

 

تا  را آن، 55و  55هاي اي را شماره گذاري كرده و سپس مانند شكلصفحه12 فرم، 53و  52هاي به شكل با توجه  فعالیت عملی
 .ه دهيدهنرآموز خود ارائ كرده و به

 

 

 
 88شکل 

 
 

 88شکل 
  

 88شکل 

 88شکل 
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نوشته و داده و سپس نام هريك از تاها را  ابتدا تاهاي زير را روي كاغذ انجام در گروه چهار نفره 56با توجه به شكل   کار در کلاس
 .به هنر آموز خود ارائه دهيد

 

 
 

 88شکل 
 

 

 

كني مدل جديد مراحل كار نسبت به ماشين هاي  در ماشين ورق تا: مراحل راه اندازی ماشین ورق تاکنی
و  اشين قرار دادهفقط كافي است كاغذ مورد نظر را در قسمت تغذيه م .ورق تا كني قديم بسيار آسان مي باشد

با دست لمس  .و نوع تا را كه روي صفحه بصورت آماده شده قرار دارد نل آن اندازه كاغذسپس روي صفحه پ
 ها به سرعتاين ماشين .اشين را فشار داده تا ماشين عمليات تا كني را انجام دهدو سپس دگمه شروع م كنيم

در ادامه مراحل تا كني در  .انجام مي دهندبا توجه به نوع تا به صورت اتوماتيك تنظيم مي شوندو عمليات تا را 
 .دهدنشان مي 59ر شكل اتمام كا، انتخاب اندازه كاغذ نوع تا و دكمه شروع 58شكل ، بار گذاري كاغذ 57شكل 

     8                            8                              8                                1 

     8                            7                              8                                8 

     18                           11                              11                                9 

   18                            18                             18                              18 
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 .استفاده از ماشين هاي مدرن مجهز به صداگير در سلامت و بهداشت محيط كار بسيار موثر و مفيد مي باشد  نکته

 
 

 
 

دسته ، : شامل قرار دادن كاغذبار گذاری کاغذ( 1
كردن و بر زدن كاغذو رعايت نشان يا گونياي كار در 

        (57شكل ) تخته تغذيه ماشين ورق تا كني
  

 
 
 
 
 
 
 (58نوع تا و شروع كار)شكل ، انتخاب اندازه كاغذ( 2
 
 
 
 
 
 
 

 

 ( 59شكل ) اتمام كار (3

 

 

 

 
 
 
 

  

 ه ماشینقسمت تغذی -88

 انتخاب کاغذ، نوع تا و شروع کار -89

 یه ماشینقسمت تغذ -87
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 ،پيشرفته اي مانند واحدهاي تا ماشين هاي تاكني شامل واحد هاي: ماشین تاکنی و تنظیم آنها واحدهای
در ادامه به  51شكل  .د نظر در كنار يكديگر قرار مي گيرندمور عمليات ويژه كه به منظور، تغذيه و تحويل اند

 :شرح مختصر آنها مي پردازيم

 
  قسمت های اصلی ماشین ورق تاکنی -81شکل 

 

 رنگي لمسي نمایش صفحه

عملياتي كه توسط صفحه نمايش انجام مي شود 
 :عبارتند از

  تنظيم سرعت دستگاه ورق تا كني 
 تغذيه ورق 
  كني هاي ورق تازمان تيغهتنظيمات مربوط به 
  شمارش ورق ها 
  وارد كردن اندازه كاغذ ها 
  تنظيمات مربوط به مكش كاغذ 
 جداسازي و برداشتن كاغذ 
  تنظيمات مربوط به دوتا بگير كاغذ 
  روش كاربري آسان و سريع 
  51شكل   

 صفحه نمایش لمسی – 81شکل 
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ا هدر سيستم تغذيه پالت فرم :سيستم تغذيه( 2
توسط كاربر به  رديف شده اي از فرم ها يا دسته
تغذيه مي شود. فرم ها در اين مسير ، ماشين

جداسازي و تنظيم راستا شده و به سيستم تاكني 
شوند. فرم صحافي كتاب در مسير هدايت مي

جلو و پهلو گونيا  انتقال به ماشين تاكني از لبه
 (.52شكل ) شودمي
 
 
 
 
 
ث عبا جنس پلي يورتان با :( سيستم روتور كاغذ3

 زياد و تغذيه بدون خراش روي كاغذ سرعت 
 كندگيري ميشود و از جفتي رفتن كاغذ جلومي

  (.53شكل )
 
 
 
 
 
 
با پوشش ضد استاتيك و  :( قسمت انتقال كاغذ5

 (.55كل ش) انتقال كاغذ به صورت دقيق
 

 

 

 

  

 سیستم تغذیه  – 88شکل 

 سیستم روتور کاغذ  – 88شکل 

 قسمت انتقال کاغذ – 88شکل 
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( نوردهاي تا كن: طراحي نوردهاي تا نقش 5

ها نورد اين .كنندايفا مي اساسي را در كيفيت تا

 كاغذ بايد به نحوي عمل كنند كه در هنگام عبور

نه از بين نوردها بلغزد و نه اثر تا بر روي آن باقي 

از دو آلياژ پلي اورتان ، بماند. سطح اين نوردهاي تا

اي نورده تنظيم فاصله و استيل ساخته شده است

 .ضخامت و نوع كاغذ دارد، بستگي به شماره تا، تا

)شكل باشدت شياردار ميسطح استيل به صور

55.) 

 
 
 
اين قسمت براي تا كردن  :( قسمت تاي پاكتي6

در تاي  .تعبيه شده است در ماشين ورق تاكني
ه ب پاكتي به علت استفاده از نوردهاي تا و شانه

ميسر نمي باشد و  دست آوردن محل دقيق تا
 ،بايد قبل از انجام عمل تا براي بالا بردن دقت تا

... آماده  پرفراژ و، خط زني وسيله محل آن را به
 (.56شكل )نمود

 
 
 
 
در اين قسمت كاغذ توسط  :( قسمت پرفراژ7

 ( سوراخ، سوراخ)پرفراژ ، هاي مخصوصتيغ
 (.57)شكل  شوندمي
 
 
 
 

  

 نوردهای تا کن دستگاه  - 88شکل 

 تای پاکتی قسمت  - 88شکل 

 قسمت پرفراژ  – 87شکل 
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در اين قسمت كاغذ  (:شمشيري)كن ( قسمت تا8
در تاي  .خوردتا مي توسط تيغه )شمشير(

ز تيغه براي ايجاد خط به علت اين كه ا، شمشيري
ورق كاغذ از بين  استفاده مي شود و پس از آن، تا

دقت تا به مراتب بالاتر ، كندنوردهاي تا عبور مي
 (.58)شكل از تاي پاكتي است

 
 
 
 
 
 
در اين قسمت  :بندي( قسمت صحافي و بسته9

 شوندشده و براي توليد آماده مي ها فشردهورق
 (.59)شكل 

 
 
 
 
 

 
 

 
 تنظيم كار با ماشين ورق تاكني  یعمل عالیتف

 موارد زير را انجام دهيد:، با توجه به امكانات كارگاه
 چيدن كاغذ در قسمت تغذيه ماشين ورق تا كني

 تنظيم اوليه شامل گونيا و سنجاق كاغذ ها 
 تنظيم نوردهاي تغذيه ماشين با توجه به ضخامت كاغذ

 تنظيم آپارات كاغذ 
 نمونه كار تا شده  شروع به كار و آماده كردن

 

 

 

 

در ادامه اين . روش فرم هاي چاپي را تا مي كنند ماشين هاي تاكني به سه: های ورق تا کنیهانواع دستگا
 .مي دهيم توضيح اختصار ها را بهروش

ين ا در. ابتدا كاغذ از جهت طولي در زير تيغه تاكن قرار مي گيرد، در اين نوع ماشين روش تای شمشیری:( الف
. دكاغذ را بين دو نورد قرار مي ده عمليات تيغه تاكن با حركت عمودي به طرف بالا و پايين هر بار يك فرم

ات

 ی

ش

م

ش

ی

ر

 ی

 
 قسمت تاکن شمشیری  – 88شکل 

 قسمت صحافی  – 89شکل 

 شمشیریتای 
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مراحل  61شكل در . خيم و تاهاي متعدد بسيار بالا استضدقت اين نوع مكانيزم تاكني حتي براي كاغذهاي 
 نمايش داده شده است. "يشمشيرتيغه "تاي يك كاغذ توسط 

 كاغذ  -1

 گونياي كاغذ -2

 هدايت كاغذ  صفحه -3

 تا تيغه -5

 نوردهاي تا -5
 

 
 

 مراحل تای شمشیری -81شکل  

 
باعث هدايت آن به داخل نورد هاي در ، خود بر سطح كاغذ تا با ضربه كه تيغهشود مشاهده مي  75شكل در 

موجب عبور كاغذ از بين نوردها و در نتيجه تا ، حال گردش مي شود. اصطكاك ايجاد شده مابين سطح كاغذ
از حد معمول ، (دمستقيمي با ضخامت كاغذ دارن بطهكه را)بين نوردها  در صورتي كه فاصله .شودمي  آن شدن

اد نشده ايج، اصطكاك، اگر اين فاصله بيشتر از حد معمول باشد .كمتر باشد نورد ها بر سطح كاغذ اثر مي گذارند
 مطلوب آن نمي باشند. كردنبه نگهداري كاغذ و تا و نورد ها قادر 

 ل در هر سيكل كاري فقط يك عم، تا به علت نوع حركت بالا و پايين تيغه، تاي شمشيري در :تغییر محل تا
را  بايد محل قرار گيري واحد هاي تا، دراين روش براي به دست آوردن طرح هاي مختلف تا.تا صورت مي گيرد

 (61داد مانند )شكل  تغيير يكديگرنسبت به 
 

 
  تغییر محل تا -81شکل 

 چهارممرحله  سوممرحله  دوممرحله  مرحله اول
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د. به گراماژ و سختي سطح تا شونده نيز بستگي دار، البته اين دقت، منجر به افزايش دقت تا مي شود تا استفاده از تيغه   نکته
 قابليت استفاده از انواع كاغذ وجود دارد، همچنين در اين روش

 
 

به صورت ها نورد است كه يكي از آن 3به طور كلي واحد تاي پاكتي داراي  :کی(تتای پاکتی )نوردی / غل( ب
ن نوع از اي. به عنوان نورد تا نيز مورد استفاده قرار مي گيرد، كاغذ به داخل شانه تغذيه علاوه بر وظيفه، مشترك

د تاي پاكتي شود. يك واحتا كني استفاده مي هايدر ماشين هاي چاپيبراي فرم، ي شمشيريتا همانند تا
 متشكل از قسمت هاي زير است:

 به منظور هدايت كاغذ به داخل شانه، نوردهاي تغذيه 
 شانه با گونياي داخلي 
 شامل دو نورد دوار براي انجام عمل تا با حركت گردشي مخالف يكديگر.، نورد هاي تا 

نمايش داده شده  62 در شكلمراحل حركت كاغذ به داخل شانه و عمل تا  :مراحل هدایت و تا شدن کاغذ
 .است

 كاغذ -1
 نوردهاي تغذيه -2
 گونياي داخل شانه -3
 نوردهاي تا -5

  

  

 مراحل تای پاکتی -88شکل  

 

 با گونياي، به داخل شانه هدايت شده، پس از عبور از بين دو نورد، كاغذنشان مي دهد كه لبه جلويي  62 شكل
و مسدود بودن مسير داخل نوردها  ليل ادامه حركت/فشار ناشي ازدپس از برخورد به  داخل آن برخورد مي كند؛

 (ي زيرينتا)از محل قرار گيري دو نورد  شكسته و، كاغذ از خط مورد نظر كه اندازه آن قابل تنظيم است، شانه
 .كند عبور مي

گر بر روي يكديكاغذ  دو سطح تا شده، به كمترين حد خود رسيده جا به علت اصطكاك و فشار نورد ها كهدر اين
كاغذ مسير خود را به قسمت بعدي كه ، پس از اتمام تا در اين واحد. منطبق شده و عمل تا صورت مي پذيرد

 ادامه مي دهد.، پاكتي و يا قسمت تحويل ماشين باشد، مي تواند تاي شمشيري
 

 ماشين دارد.  بستگي به تعداد شانه، تعداد تاي قابل انجام  تهنک

 .عدد است 16، در يك ماشين تاكن هحداكثر تعداد شان

 مي توان مسير آن را مسدود كرد.، زماني كه از شانه اي استفاده نمي شود

 درجه نسبت به واحد قبلي قرار گيرد. 91 زاويهبا واحد تاي پاكتي بعدي بايد ، براي داشتن تاي متقاطع در اين مكانيزم

 

 

 چهارممرحله  سوممرحله  دوممرحله  مرحله اول
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در واحد متر  ظرفيت ماشين بنابر سرعت كاغذ، حال گردش هستندنورد ها مدام در ، پاكتي ياز آنجا كه در تا
اين  دربستگي به طول كاغذ دارد. ، تعداد ورق هاي تا شده در هر ساعت، بر دقيقه تعيين مي شود. بر اين اساس

عم از ا، به اين ترتيب اجراي انواع مختلف تا. قابليت بالايي وجود دارد، تادر هاي مختلف براي ايجاد طرح، نوع تا
 رايدا نسبت به تاي شمشيريروش تا اين . واحد تا امكان پذير مي باشد اي و آكاردئوني در يكدروازه، طاقه اي

 كاغذي تنوع هم چنين. احتمال تا شدن كاغذ در مكان نامناسب بيشتر است از اين رو. كمتري استدقت 
 . براي انجام عمل تا وجود دارد( از نظر جنس) كمتري

 
 ؟رخ مي دهدچه اتفاقي  نباشد ر عمل تا موازي با جهت الياف كاغذاگ  پرسش

 
 

 

 اگر رطوبت كاغذ كم يا زياد شود چه مشكلي در امر تا بوجود مي آيد ؟ رطوبت استاندارد براي كاغذ چقدر بايد باشد ؟  فعالیت عملی
 .نتايج را به صورت مكتوب به هنر آموز محترم خود ارائه دهيد

  
 

پديد آمدن چروك در بالاي فرم تا شده به علت كشش : وک شدن تاچر
به وجود آمده در قسمت بيروني خط تا و فشاري است كه از داخل به 

ها كه به صورت ضمن اين كه قسمت بالاي ورق. خط تا اعمال مي شود
 رتدر آن قسمت ضخيم، به علت تجمع بيشتر كاغذ، متقاطع تا شده اند

بنابر اين كاغذ در اين منطقه از انعطاف و . استهاي ديگر از قسمت
 .(63 )شكلشودمي چروك، ارتجاع كمتري برخوردار است و در هنگام تا

توان از دو روش زير بالاي تا مي به منظور جلوگيري از چروك شدن لبه
 :استفاده كرد

 
 

پيوستگي الياف از ، با استفاده از عمل پرفراژ :پرفراژ کردن خط تا( الف
. شودهم باز شده و در پي آن استحكام و مقاومت كاغذ در برابر تا كم مي

هواي موجود بين فرم هاي تا شده از ميان ، بدين ترتيب درحين عمل تا
درزهاي پرفراژ عبور كرده و باعث مي شود عمل تا بهتر صورت گرفته و 

 .چروك ايجاد نشود
از تاي متقاطع در به جاي اين كه  :استفاده از روش های دیگر تا( ب

بهتر ، صفحه اي استفاده كنيد 16سه جهت براي به دست آوردن فرم 
و يا تاي متقاطع در دو  تاي موازي + تاي متقاطع()است از تاي تركيبي 

تعداد صفحات به دست آمده از هر فرم  65شكل  .كنيدجهت استفاده 
وك كه براي تكميل بل صفحه مي باشد 8 جهت در تاي متقاطع در دو

 .كتاب نياز به تعداد فرم بيشتري است

 88شکل 

 

 88شکل 
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ايج نت، هر دو زير گروه، با هماهنگي هنرآموز خود دو فعاليت زير را ميان افراد گروه تقسيم كار كنيد. پس از انجام كار  کار در کلاس
محترم خود  موزبه هنر آ حاصل كار گروهي را به طور مكتوب .هاي خود را در گروه آورده و مورد بحث قرار دهيدفعاليت

 .ارائه دهيد
 با ماشين تاكني قديم فرم بندي كتاب در قطع رحلي كوچك (الف

 مترسانتي 5/21×5/29اندازه قبل از برش  
 مترسانتي 21×5/28اندازه بعد از برش 

 مترسانتي 55×61اندازه كاغذ چاپ 
 صفحه  5تعداد صفحات هر طرف فرم 

 صفحه65تعداد صفحات كتاب 
 جلد  21 :شمارگان

 .ابتدا ماكت فرم هاي كتاب را با دست انجام دهيد و سپس آنرا شماره گذاري كنيد
و در نهايت با توجه به گونياي كار و پشت و روي فرم و تنظيمات ماشين ورق تا كني زير نظر هنرآموز خود آنرا با 

 ماشين تاكني تا بزنيد.
 يد فرم بندي كتاب در قطع وزيري با ماشين تاكني مدل جد( ب

 مترسانتي 5/25×5/17اندازه قبل از برش 
 متر سانتي 5/23×17اندازه بعد از برش 
 مترسانتي 51×71اندازه كاغذ چاپ 

 صفحه  8تعداد صفحات هر طرف فرم 
 صفحه 65تعداد صفحات كتاب 

 جلد 21شمارگان
ظيم كرده و عمل تا كردن اوراق ها با توجه به گونياي كار و سمت پشت وروي آن ماشين را تنپس از آماده كردن فرم

 را زير نظر هنرآموز خود انجام دهيد.
 

 

 
 

 .در هنگام كار با ماشين تاكني مواظب دست خود باشيد  ایمنی هتنک
 .از صدا گير مخصوص استفاده كنيد 

 .از دست زدن به ماشين در حال حركت پرهيز كنيد
 در حال حركت پرهيز كنيد. از دست زدن به قسمت هاي پرفراژ و تيغه هاي تا كني

 .نكنيدها كار ح ايمني با اين نوع ماشينبدون آموزش صحي
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 هاي چاپيكردن فرم ترتیب

 
 ترتيب چيست و چگونه انجام مي شود ؟   دانیدآیامی

 فرق ترتيب كردن دستي با ترتيب كردن ماشيني چيست ؟ 
  مي دهند ؟انواع ماشين هاي ترتيب چگونه كار ترتيب را انجام 
 نحوه چيدن فرم ها در ماشين ترتيب كن چگونه انجام مي شود ؟ 
 نحوه ترتيب به صورت دستي چگونه مي باشد ؟ 

 

 

 
گفته ميشود. اين عمل « كردن ترتيب»ها به شكل مشخص  به رديف كردن و پشت سرهم چيدن اوراق و فرم

جزوات و كتاب از جمله ، اي رد. اوراق چند نسخهبراي كارهايي كه داراي چند فرم يا نسخه باشد صورت مي گي
 اصولا ترتيب فرم هاي .ترتيب شدن نياز دارند تا بقيه مراحل بر روي آنها انجام پذيرد كارهايي هستند كه به

 .چاپ شده به دو صورت انجام مي شود در ادامه هر يك را به اختصار شرح مي دهيم
روي سطح ميز كار چيده ، طبق رديف و شكل خاص در كنار همها فرم :ها به صورت دستیترتیب کردن فرم

دار كند. در مورد كارهاي شمارهكارها را ترتيب مي، ها بر روي همدادن فرم شوند و صحاف با برداشتن و قرارمي
پس  ،مسلسل هاي با شمارهقت شود كه ترتيب فرمبايد د .نياز است )شماره مسلسل( به دقت و توجه بيشتري

 ..ها به همان شكل اوليه حفظ شود شدن به شكل برعكس روي ميز كار قرار داده شود تا ترتيب شماره يباز ترت
برگ )دو نسخه اي( يك برگ شميز به عنوان زيره  151يا  111پس از هر ، شده هاي ترتيبمعمولا مابين فرم

 .شودقرار داده مي
ظر ن نشان و سنجاق )گونياي كار( دربايستي ، اند دن كارهايي كه ترتيب شدهرك براي دسته، ياداوري مي شود

 .گرفته شود و از همان طرف دسته شود
به گليسيرين  ها راشود. بدين ترتيب كه انگشتبه هنگام ترتيب اوراق و براي سهولت كار از گليسيرين استفاده مي

 .گيردگيرايي كاغذها به بهترين شكل صورت مي، كنيم و در اين حالتآغشته مي
 هايهاي ترتيب با شكل و ساختمان متفاوت و در اندازهدستگاه :یماشینرتیب کردن فرم ها به صورت ت

 .شودمي شده به ترتيب در مخازن دستگاه چيده هاي چاپشود. به هرصورت اوراق و فرمگوناگون ساخته مي
ب ها بدين ترتيملكرد دستگاهع .گيرنداوراق يكي پس از ديگري بر روي هم قرار مي، دستگاه پس از راه اندازي

هاي داخل كتاب فرم، افتد و در آخرين واحداست كه از هر واحد يك فرم بر روي نوار متحرك )ريل( دستگاه مي
 .تغيير داد تعداد واحدهايي كه در يك خط قرار ميگيرند را نيز مي توان .شودتكميل مي

 هاي ديگرهمين طور فرم. گيرندط( بر روي ريل قرار مياز وس)« هشتي»ها به صورت ها فرمدر بعضي از دستگاه
هاي ترتيب شده را از وسط فرم، ماشين دوخت، در اين حالت معمولا .شودو در آخر جزوه يا مجله كامل مي

 فرم، هاهايي وجود دارد كه در صورت بروز اشكال در ترتيب فرمكنترل كننده، هار اين دستگاهد .كندمفتول مي
 .آيدحالت مذكور پيش مي، كند. براي مثال اگر از يك فرم دو عدد برداشته شودحله توليد خارج ميرا از مر
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 .(65 ل)شكآيدبراي كارهاي لت به كار مي، كه استنوع ديگري از دستگاه ترتيب  :ترتیب ماشینی تک برگ
 م متصل شده اند با توجهكه به صورت پشت سره ترتيبهاي دهد تعداد برجيك برج عمودي ترتيب را نشان مي

 . شوندبه تعداد صفحاتي كه بايد ترتيب شوند چيده مي
 
 

 
 

 ماشین ترتیب – 88شکل 

 
 
همچنين  .دهداستارت و توقف را انجام مي، مه اصلي بوده كه عمليات چك كردنكن دستگاه داراي سه داي

 .كنده را در دقيقه ترتيب ميمجموع 65مي باشد و حداكثر سرعت اين دستگاه ( برح )خانه 11داراي 
 طرز ترتيب دستگاه را نشان مي دهد. 66در شكل 

 .باشدمتر ميميلي 75ارتفاع سيني تحويل 
 
 

 صفحه کلید دستگاه

 های ترتیب خانه یا برج
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 ماشین ترتیب - 88شکل 
 

هاي به شكل هااين دستگاه شامل مفتول دوزي و برش لبه، دو برج ترتيب بايك خط صحافي، 67 در شكل
 شود. از هر واحد يك برگ به قسمت خروجي هدايت ميگوناگون طراحي شده است و 

 
    87شکل 

 میلی متر 78ارتفاع سینی تحویل 
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 .اندطراحي و ساخته شده، ياز بازار مصرفهاي ترتيب بر حسب نوع نماشين: های ترتیبانواع ماشین
 :ها عبارتند ازين آنترمتداول

بخش هاي اداري  اصولا در شركت ها يا، ماشين هاي ترتيب عمودي اوراق: ماشین ترتیب عمودی اوراق مجزا
اندازه كوچك ، اين ماشين ها به منظور ترتيب اوراق اداري در دسته هاي كم حجم. مورد استفاده قرار مي گيرد

قرار گيري  اين ماشين ها از لحاظ نحوه. اداري و در انواع ديگر به كار گرفته مي شوند تقويم ها، فرم هاي ادراي
 . شوده عامل صرف جويي فضا توجه خاص ميب، ساختار آنها زيرا معمولا در. مخازن اوراق متفاوت اند

قسمت برج ماشين ترتيب در عمليات تكميلي با اهميت است و ساختار آن تنوع  :برج عمودی ماشین ترتیب
ماشين ترتيب عمودي  .در صورت لزوم چندين برج به صورت پشت سر هم به هم متصل مي شوند .بسياري دارد

را دارد و يك مجموعه كامل  اوراق( به طور مثال واحد مفتول دوزي و برش لبه)صحافي قابليت اتصال به واحد
 (.68)شكل را تشكيل مي دهد

 

 
 ماشین ترتیب عمودی با دو ایستگاه  - 88شکل 

 
دهد تعداد برج هاي ترتيب كه به صورت پشت سرهم متصل يك برج عمودي ترتيب را نشان مي 68شكل 

ايك دو برج ترتيب ب، اين دستگاهدر . داد صفحاتي كه بايد ترتيب شوند چيده مي شونداند با توجه به تعشده
 .مرتبط شده اند، اوراق شامل مفتول دوزي و برش لبه، خط صحافي

ماشين هاي ترتيب افقي اوراق به منظور ترتيب اوراق در اندازه هاي بزرگ  :ماشین ترتیب افقی اوراق مجزا
خصات مش .دهاي ترتيب اين ماشين ها غالبا بخش اصلي ماشين را تشكيل مي دهندبه كار گرفته مي شوند. واح

واحدهاي ترتيب دريك خط  .نشان داده شده است 69ساختار و هم چنين جريان كاري اين ماشين در شكل 
وراق ا جداسازي هاي مكنده برايداراي ميله)اوراق به يك واحد تغذيه  افقي قرار گرفته اند و ايستگاه هاي تغذيه

 .مجهز شده اند( از بالا
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سانتي متر  65اوراق قابليت ذخيره سازي بالايي براي اوراق دارد و معمولا اوراق را تا ارتفاع  ايستگاه هاي تغذيه
واحد انتقال با حركت گردشي خود اوراق تغذيه شده را به واحد تحويل هدايت  .در اين ايستگاه ذخيره مي كند

مانند مفتول دوزي يا صحافي )هاي متفاوت ب افقي قادرند براي صحافي به روشمي كند. ماشين هاي ترتي
 .با واحدهاي گوناگون تركيب شوند( فنري

 

 
 ماشین ترتیب افقی -89شکل 

 

انتقال  توانهاس. ماشيني پيشرفته براي توليد مجلات است، ماشين ترتيب استوانه اي :ماشین ترتیب استوانه ای
فرم ها و ضمايم آن  ايستگاه تغذيه. (تا چهل نوار نقاله)نوارهاي متعددي دارد ، يط خودهاي تا شده در محفرم

 ميله روي، يابندمي بعد از اين كه فرم ها توسط زنجير به واحدهاي تغذيه انتقال . در بالاي استوانه سوار شده اند
تقل شده و در مسير خود از گيرند و با يك حركت مارپيچي پيوسته منقرار مي ول محور استوانهح، مربوطه
 . كنندهاي بعدي تغذيه ميايستگاه

ه از كم ب، شمارش صفحات، گيرندبه علت اين كه فرم ها روي هم ديگر قرار مي، در ترتيب: مشکلات ترتیب
هاي به همين صورت در فرم .مي باشد 16تا  1از ، واقع شماره گذاري صفحات در فرم اول در شود.زياد شروع مي

 عوض، هاتكرار فرم، هاممكن است مشكلاتي از قبيل گم شدن فرم، در مراحل ترتيب كند.ادامه پيدا مي بعدي
صورت بروز اين  رخ دهد. در، استفاده از فرم اشتباه و يا به كاربردن فرمي از نسخه هاي ديگر، شدن جاي فرم ها

ن بروز بنابر اي، ر قابل استفاده خواهد بودغي، كتاب به دست آمده به علت فقدان برخي از مطالب، قبيل مشكلات
 ل چشم پوشي نيست.اين قبيل خطاها بيشتر در موارد زير رخ مي دهد: قاب، چنين مشكلاتي

 دفترچه تلفن.، تقويم، رمان: مانند، هاي سادهفرم 
 هاي مشابههاي داراي تصاوير و عكسفرم 
 اي متفاوتهاما با قيمت، هاي داراي تصاوير و زبان يكسانكاتالوگ 
 بندي يكسان و عناوين فرعي متفاوتهاي چند جلدي با صفحهدايره المعارف 
 هاي مختلفيك عنوان كتاب با زبان 
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يد با فرايند تول، شود كه كارگران واحدهاي صحافيتوصيه مي .شوندمي گاهي مرتكب اشتباه هابرخي از اپراتور
لازم است برخي از افراد ، شوندها به زبان اصلي صحافي ميواحد هايي كه اغلب كتاب  به خوبي آشنا باشند. در

اشتباهات فردي را ، تا حد بسيار زيادي، رعايت اين موارد حداقل آشنايي با زبان خارجي مربوطه راداشته باشند.
عنوان كتاب وجود دارد كه برخي از آنها  51گاهي اوقات بيش از ، واقع در يك واحد صحافي در دهد.كاهش مي

 بنابراين احتمال بروز خطا توسط كارگر بسيار زياد است.، بندي و تصاوير شبيه به هم دارندفرم
نيروي  مواد مصرفي و، (هاماشين)به سه عامل تجهيزات ، عوامل تاثير گذار بر كيفيت :عوامل تاثيرگذار بر كيفيت

  .انساني بستگي دارد
مكنده ها و اجزاي آن ، مانند بخش تغذيه، شين هااگر مشكلاتي در تنظيم ما :(ماشین ها)تجهیزات ( الف

 ،عمل تغذيه به طور نا مناسب صورت گرفته و در نتيجه، دسته هاي كاغذ به خوبي از هم جدا نشده، ايجاد شود
ها و به جلوگيري از مشكلات تكرار و گم شدن فرم يعمل ترتيب يا تركيب به خوبي انجام نخواهد شد. برا

ر د، ماشين استفاده ميشود. اين تجهيزات باهي از تجهيزات مختلفي در قسمت تغذيههاي اشتكاربردن فرم
با خارج كردن محصولات مشكل دار  اعلام هشدار كرده و، با توقف ماشين، صورت بروز خطا در ترتيب صفحات

 .فرايند توليد را در بخش ترتيب كنترل ميكنند، از چرخه توليد
ه كه در اين زمينه ميتوان ب، في نيز بر كيفيت ترتيب وتركيب موثرندمشكلات مواد مصر :مواد مصرفی( ب

 موارد زير اشاره كرد:
 زديك ن، سطوح تا شده اي كه تحت فشار مناسب قرار نگرفته اند)به طوري كه برگشت پذيري آنها به عقب

 به صفر نمي باشد(. 
 شته باشد.چسبندگي زيادي دا، بين فرم ها، به علت خشك نشدن كامل مركب و ورني 
 در سطح كاغذ الكتريسته ساكن ايجاد شده باشد.، به علت خشكي آب وهوا 
تاثير  ،نيروي انساني است. ميزان سواد وفعاليت اپراتور در طول روز، عامل تاثير گذاربعدي :نیروی انسانی( پ

ذيه ذ در قسمت تغبسزايي در كيفيت عمليات ترتيب دارد. شايد در نظراول فعاليت اپراتور كه همان چيدن كاغ
ولي با بررسي بيشتر خواهيم فهميد كه اين كار نياز به توانايي ، راحت به نظر برسد، ماشين وتنظيم آن است

 خواندن وتمركز دارد.

 کنترل فرم های چاپی

نابر اين ب .باشدبر نحوه ترتيب وروي هم گذاري فرم ها مي، تاكيد اصلي، در مرحله كنترل وضعيت ترتيب فرم ها
ماده سازي آسرعت در ، از جمله اهداف اصلي هر واحد صحافي.جه به كيفيت چاپ ودقت تا ضروري نيستتو

بنابراين در اين مرحله صرفا بر روي صحت ترتيب فرم هاتمركز كرده واين مورد ، كار وكم كردن هزينه ها است
وش رايج در كنترل ترتيب ر 5، ارزش خاكستري و تصويربرداري، باركد، علامت ترتيب .رابررسي مي نماييم

 ها مي باشند.فرم
متر كه در قسمت ميلي 5×11از علائم مستطيل شكل سياه رنگي به اندازه ، در اين روش :علامت ترتیب( الف

متفاوت و به گونه اي ، محل قرار گيري اين علامت ها در هر فرم .استفاده مي شود، عطف كتاب چاپ مي شود
با بررسي ترتيب  .به صورت پلكاني ديده مي شوند، گيرند رتيب روي هم قراراست كه اگر اين فرم ها به ت

كيفيت و صحت عمليات ترتيب را مي توان مورد ارزيابي ، به صورت بصري، قرارگيري علائم چاپ شده
 .(71)شكل قرارداد

ش
ک
ل 
5
1
-
2 
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 علامت ترتیب – 71شکل 

 
اي هكه نياز به ترتيب دارد)نه در بروشور، يطراحي و در محصولات چند لايه ا، اين علائم در قسمت پيش از چاپ

ي كنترل حائز به وجود م با توجه به اينكه مشاهده علائم ترتيب در مرحله.تك لايه( مورد استفاده قرارميگيرند
 با اين روش قابل، اوراق تكي وفرم هايي كه از ناحيه عطف پرفراژشده اند، اورد. همچنين اوراق تا شده نازك

 ل نيست.ارزيابي و كنتر
و كدي است د، بار كد .استفاده از بار كد است، روش ديگر براي بررسي صحت فرم هاي ترتيب شده بارکد:( ب

ميلي متري هستند كه با  1خطوط كوتاه ، بار كد ها .بعدي كه در قسمت پيش از چاپ در نظر گرفته ميشود
طرف قابل مشاهده  3انجام برش  بالايي اوراق چاپ شده و پس از در حاشيه، معين از يك ديگر فاصله

تقريبا صفر است. بر اي خواندن بار كد ها و تائيد صحت ترتيب فرم ها لازم ، نيستند.امكان خطا در اين روش
 از اين روش در مجموعه هايي استفاده .اسكنر تعبيه شود، است كه در قسمت تغذيه دستگاه ترتيب يا مفتول زن

 چاپ وپس از چاپ(در يك جا و بصورت متمركز صورت ميگيرد.، از چاپميشود كه تمام فرآيند توليد)پيش 
استفاده از خود تصاوير چاپ شده است. ، فرم ها روش بعدي براي كنترل صحت ترتيب ارزش خاکستری: (پ

با اندازه ، مي توان به عدم استفاده از هرگونه علامت و يا باركد اشاره كرد. دراين روش، ازجمله محاسن اين روش
ري ميزان سطح خاكستري چاپ شده مي توان صحت هريك از فرم هاي را مورد بررسي وارزيابي قرار داد. گي

به وسيله حسگرهاي تعبيه شده در دستگاه اسكنر صورت مي گيرد. در صورت وجود ، بررسي سطح خاكستري
در يكي از فرم ها تصويرهاي مشابه ياسطوح خاكستري يكسان در ميان فرم هاي چاپ شده ويا عدم ثبات رنگ 

روش فوق ، احتمال بروز خطا تا حد زيادي افزايش مي يابد؛ از اين رو( )تيره تر يا روشن تر چاپ شدن فرم ها
 از اطمينان بسيار بالايي برخوردار نمي باشد.

( patternاسكن شده وبه عنوان يك الگو )، در روش تصويربرداري مكانيزم عمل به دوربين تصویربرداری:( ت
تك تك فرم ها كاملا اسكن شده و با مقايسه الگوي اصلي با ، درحين فرايند توليد.رد استفاده قرار ميگيردمو

 ،اصلي مطابقت داده ميشود با نمونه صحت آن مورد بررسي قرار ميگيرد. اين عكس ها در نرم افزاري، سطح فرم
 .كنندخارج مي فرم اشتباه را از چرخه توليد، كه در صورت بروز كوچك ترين اختلاف
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 ،براي توليد كتاب و جزوات توسط ماشين هاي ترتيبترتيب فرم ها  به منظور: مراحل ترتیب فرم های چاپی
 :مراحل مقدماتي زير بايد انجام شود

 .ورق هاي تا شده در پالت هاي جداگانه به ترتيب اولويت طبقه بندي شوند 
 شوند( چيده)ب بار گذاري ماشين ترتي ورق هاي تا شده در ايستگاه هاي تغذيه. 
 ورق هاي تا شده جداسازي شوند. 
 تاشده به واحد ترتيب منتقل و به بلوك كتاب تبديل شوند ورق هاي. 
 بلوك هاي آماده شده حمل شوند. 
 عمليات تكميلي منتقل شوند پالت بندي و به مجموعه، بلوك ها تخليه. 
 صحت عمليات ترتيب نظارت و بررسي شود. 
 

 
 شین ترتیب کن افقیما -71شکل 

 

هاي ترتيب عمودي يا افقي برويد و در آنجا از با كمك هنر آموزمحترم خود به بازديد از يك كارگاه مجهز به ماشين  فعالیت عملی
گو و  ونزديك نحوه كار با ماشين را ببيند و از آنجا عكس و فيلم تهيه نماييد و سپس در باره آنها در كلاس با هم گفت

 توب به هنر آموز خود ارانه دهيد.صورت مكهنماييد. نتايج حاصل از از بازديد را ب تبادل نظر
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 هاي چاپيتا و ترتیب كردن فرمارزشیابي شایستگي 

 شرح کار:
 ترتيب كردن فرم هاي چاپي  -3 –تا كردن فرم هاي چاپي  -2 –مرتب كردن و دسته كردن فرم ها  -1

 استاندارد عملکرد: 
 تيب كردن فرم ها و اوراق چاپي بر مبناي دستور كار و با رعايت ايمني و بهداشت كارتا و تر

 

 شاخص ها:
 كنترل درست بودن جهت كاغذ و مرتب بودن

 بررسي تنظيم اندازه و نوع و تعداد تا در فرم هاي چاپي

 و شيوه ترتيب آنها بررسي تعداد فرم هاي چاپي

 شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:
  شرایط:

 – C 12±122دماي استاندارد  -تهويه استاندارد – 51-55 % رطوبت -لوكس 511نور يكنواخت  -در محيط كارگاه
  وسايل ايمني استاندارد -دستگاه تا و ترتيب و ابزار آلات استاندارد و آماده به كار

  ابزار و تجهیزات:
 دستگاه ترتيب -دستگاه ورق تا كن

 معیار شایستگی: 
 

 نمره هنرجو  8حداقل نمره قبولی از  مرحله کار ردیف

  1 مرتب كردن و دسته كردن فرم ها 1

  2 تا كردن فرم هاي چاپي 2

  2 ترتيب كردن فرم هاي چاپي 3

توجهات ، بهداشت، ایمنی، شایستگی های غیرفنی

 زیست محیطی و نگرش

 

 

2 

 

 * میانگین نمرات
 

 مي باشد. 2، بولي و كسب شايستگيحداقل ميانگين نمرات هنرجو براي ق *
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 دهی و لمینیتپوشش

 4 پودمان

به منظور كاربردهاي متفاوت ، خدمات تکميلی دامنه تنوع و كيفيت، پصنعت چادنياي در 
یک  شودباعث می خدمات اجراي مجموعه این. كندنقش كليدي ایفا میمحصولات چاپی 

در این . ایجاد كندارزش افزوده ، كه براي محصول اي تبدیل شودبه پروژه، چاپی خام كار
 . گيریمرا فرا میت محصولات چاپ شده يدهی و لمينپودمان، فرایند پوشش
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 4واحد یادگیری

 دهی و لمینیتشایستگی پوشش

 
 

 اید بردهآیا تاکنون پی

 كدامند؟دهی و لمينيت كارهاي پوشش 
 ضرورت استفاده از مواد پوشش دهنده روي سطوح چاپ شده چيست؟ 
 افزایش كيفيت در این بخش شده كشی و ورنی زنی باعث سلفونلات آهاي به كار رفته در ماشينآیا فناوري

 است؟
 بندي داشته است؟يد كارتن چه تاثيري در صنعت بستهاستفاده از لمينيتورهاي پيشرفته در تول 
 

كار چاپ شده جلوه كردن بهتر تصویر و افزایش مقاومت هاي روش فراگيريدف از این واحد شایستگی ه: هدف
 . باشدمیدر مقابل عوامل فيزیکی و محيطی 

 

 استاندارد عملکرد

چاپ و مركب مورد نوع ، جنسچاپ شونده بر اساس نوع سطوح  لمينت ودهی هاي مربوط به پوششانجام كار
 . اصول ایمنی و زیست محيطیبا رعایت استفاده 

  



 دهی و لمینتپوشش

 121 

 انتخاب نوع ورنی با توجه به سطح چاپ شده

 
  دانید؟آیا می

 كدام سطوح چاپ شده را باید پوشش داد؟ 
 دهی چيست؟مراحل كار در پوشش 
 مزایاي استفاده از ورنی چيست؟ 
 عوامل اثرگذار در انتخاب نوع ورنی كدامند؟ 
 هاي مختلف چيست؟كاربرد ورنی 
  هاي امنيتی دارد؟كاربردي در چاپورنی چه  

 

 

 
داراي سه مرحله كلان است كه ، یند توليد در صنعت چاپفرا، ایمهاي گذشته آموختهگونه كه از درسهمان

 : عبارتند از
 ( پيش از چاپPrePress) 
 ( چاپPress) 
 ( )كارهاي تکميلی( پس از چاپPostPress) 

یند چاپ و دقت نظرهاي اعمال این فقط فرا، هاي چاپ شدهزیبایی رنگبایستی بدانيم كه در ایجاد ثبات و 
مجموعه مهمی از كارها در مرحله پس از چاپ نيز وجود دارند كه به ایجاد و ، شده در آن نيست كه اثر گذارند

ن انواع محصولات با پوشش ورنی را نشا 1شکل . كنندتوليد محصول چاپی كمک فراوانی میبهبود این نياز در 
 . دهدمی
 

 
 محصولات با پوشش ورنی -1شکل 

 

یافت  مگيري از سطوح چاپی را خواهيچشم تنوع، شوندها و جاهایی كه محصولات چاپی عرضه میدر فروشگاه
هاي اثر بخش از جمله روش. اندهاي چاپی مختلفی را براي ثبت رنگ ها و نقش هایشان به كار گرفتهكه روش

اي مربوطه در هورياكارگيري مواد و فنهب، چاپ شده و جلوه دهی در محصولات چاپیدر ثبات بخشی به رنگ 
 . شوددهی و لمينت از آن یاد میباشد كه با عنوان پوششمرحله پس از چاپ می
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 : سطوح مختلف چاپی
اغذ به داخل بافت ك ورنی یووي، به دليل تخلخل بالا. شود تواند منجر به كاهش براقيتطح میتخلخل بالاي س

 به داخل سطح ورنی یووي پس از نفوذ. و مقوا نفوذ كرده ودر نهایت كار چاپی براقيت مطلوبی نخواهد داشت
 نظير ورنی یووير شدن عناصر اصلی سطح كاغذ و مقوا همچون فيلتر عمل كرده و باعث فيلت، چاپ شونده

تخلخل و یا همواري بيش از حد كمبود . ميد هد اهشكاثر بخشی و كارایی ورنی یووي را  مونومرها می شود و
به طور كلی سطوح چاپی از نظر . خواهد شد ورنی یووي ت مطلوبسندگی و نشسطح نيز باعث عدم چسب

يم تقس سطوح غير جذبیو  سطوح نيمه جذبی، سطوح جذبی؛  دسته سهخواص فيزیکی و ساختار سطحی به 
 . پردازیمیک از آنها میمختصر هر شوند كه در ادامه به شرح می

ي سطحی زبر و متخلخل هستند در این دسته اانواع كاغذ و مقواي چاپ و تحریر كه دار: سطوح جذبی الف(
 كاغذ تحریر 2شکل . تحریر( جزئی از انواع سطوح جذبی هستندكاغذ كتاب و مجله ) –كاغذ روزنامه . جاي دارند

 . دهدرا نشان می

 
 کاغذ تحریر -2شکل 

 
 . با كمک هنرآموز خود معایب و محاسن سطوح جذبی را بررسی كنيد  کلاسی بحث

 
 

 

از طریق اندود كردن . انواع كاغذ و مقواي گلاسه یا اندود شده در این دسته قرار دارند: سطوح نیمه جذبیب( 
يفی آفرینی تصاویر كاین مورد براي باز . آیدصيقلی و درزگيري شده به دست می، سطحی صاف، یکنواخت كاغذ

. دانعکس از این دستهكاغذ چاپ  و كاغذ برچسب )ليبل كاغذي(. است مناسب بسيار با دقت )رزولوشن( بالا
 . دهدكاغذ گلاسه را نشان می 3شکل

 
 کاغذ گلاسه -3شکل 
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 ولاتمحصاین گستره از . انواع سطوح پلاستيکی و سطوح فلزي در این دسته جاي دارند: سطوح غیر جذبیپ( 
توليد ، تخرنگ( انعطاف پذیر یا سشفاف )بی –هاي مختلفی نظير سفيد د و در حالتند بسيار وسيع باشنتوانمی

. ارندمتفاوتی د پذیري پوشش و نهایتاً چاپ پذیري قابليتسطوح  این، بق استانداردهاي موجودط. و عرضه شوند
 . دهدشان میفلزي و پلاستيکی را ن سطوح 4 شکل

 

  

 سطوح فلزی و پلاستیکی -4شکل 

 
سپس با كمک هنرآموز . آوري كنيدي ساختاري و ظاهري متفاوت را جمعهاهنرجویان سطوح مختلف چاپی با ویژگی  فعالیت عملی

نيمه جذبی و غير جذبی( را تفکيک كنيد و خصوصياتی از قبيل ميزان ، سطوح )جذبی. خود از آن فهرستی تهيه كنيد
ررسی را بو ...  مقاومت هر یک در مقابل سایش و تاثيرات فيزیکی ، ميزان نشست و نفوذ مركب، بودنتخلخل یا صاف 

 . نموده و نتيجه را در قالب یک گزارش كار به هنرآموز خود تحویل دهيد
 

 

 

ب اغل اشاره كرد كهو فولاد  (حلبورق فلزي نازک )، آلومينيوم، بهتوان می فلزيسطوح در مورد : سطوح فلزی
ي است اساختار كشش سطحی فلزات به گونه. هاي فلزي كاربرد دارندبندي به ویژه توليد قوطیدر صنایع بسته

كه اعمال یک لایه آماده ساز قبل از چاپ الزامی است تا چاپ پذیري سطوح افزایش یافته و مركب مقاومت 
 . بيشتري در برابر عوامل فيزیکی از خود نشان دهد

 
-PVC-PC-PE-PP-OPP : شود عبارتند ازها استفاده میستيکی كه جهت توليدات چاپی از آنترین سطوح پلامهم  نکته

ABS 
  

 

 مزایای استفاده از ورنی
 انواع ورنی را با توجه بهو ...  سطح چاپ شده  و دسترسی به بالاترین حالت حفاظت به منظور پایداري كيفيت

ر را واند مزایاي زیتر كلی اعمال ورنی بر سطح چاپی میطوبه. برندكار میبه ع كاربرد بر روي محصولات چاپینو
 . داشته باشد
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  نور –رطوبت  –ایجاد یک لایه محافظ در مقابل سایش 
  افزایش قدرت و استحکام اثر چاپ شده 
 افزایش جذابيت بصري 
  كمک به بهتر جلوه كردن تصویر از طریق ایجاد براقيت در توليدات چاپی 
 آسان مليات تکميلی سریع وع 

 انواع ورنی از نظر ساختار
با این تفاوت كه ، هم چاپ كرد افستهاي چاپ توان توسط دستگاهنوع ورنی را میاین : روغن الف( ورنی پایه
هدف اصلی از كاربرد این نوع ورنی محافظت از كار چاپی . شودورنی در مخزن مركب ریخته می، به جاي مركب

از معایب آن . باشدصورت هوا خشک میخشک شدن این ورنی بسيار كند و به. عمليات تکميلی است در ادامه
 . باشدزرد رنگ شدن در طول زمان می

 
ر زرد شدن( یا تيره تزیرا باعث تغييررنگ )، زمانی كه هنوز مركب خيس است نباید از ورنی پایه روغن استفاده كرد  نکته

 . شود(پلات آبی به آبی تيره متمایل می مز به قرمز تيره و تنشود)تن پلات قرشدن ورنی می
 

 

 

 به منشاء مركب تواند از طریق پليت چاپی و نوردهاي انتقال دهنده مجدداًذرات زائد از قبيل گرد وغباركاغذ می
 . در نتيجه باعث تغيير رنگ و یا تيره تر شدن ورنی روغنی شود، بازگشته

 
 خارج مدار باید نوردهاي آب روي پليت را از، هاي افست جهت كارهاي تنپلاتانجام عمليات ورنی زنی با ماشين براي  نکته

 . باشند )پليت( و فقط نورد هاي مركب روي كار كرد
  .گيردشود و عمليات چاپ صورت میهيه میپليت جداگانه ت، مانند یک رنگ چاپی، صورت موضعی بوداگر كار به

 

 

 
ب است و با استفاده از آدرصد  60درصد ورنی و  40ین نوع ورنی تقریبا شامل ا: (آب پایه)ورنی پراکنشی ( ب

مقاومت  .می شودمنتقل سيستم آب ماشين چاپ افست و یا سيستم متصل به ماشين چاپ بر روي سطوح چاپی 
و  ع و ثابت ماندن رنگخشک شدن سری، شفافيت زیاد، كندكار چاپی فراهم می قابل توجهی را در سطح

 . آب است هاي ورنی پایهسازگاري با محيط زیست از مزیت

هنگاميکه در معرض نور  ماوراي بنفش بوده و این ورنی داراي مونومرهاي حساس به اشعه: ورنی یو وی (پ
 دهدمر را میپلي سخت شدن تشکيل یک لایهشده و پس از  گيرد در كسري از ثانيه سختیووي قرار می

اد جبهترین نتيجه را در رابطه با ای. عمليات تکميلی دیگر را روي ورق چاپ شده انجام داد توان بلافاصلهمیو
 . كندشفافيت در سطح چاپی ایجاد می

 : مزایا ورنی یووی
 ن در افزایش بهره وريشدن فوري ورنی و تأثير آ سخت -1
 بلافاصله پس از چاپو ...  برش ، تا، ته سازيسجامکان انجام تمامی عمليات تکميلی نظير بر -2
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 منظور چاپ پشت كار به هاي چاپ شده به داخل ماشين چاپامکان تغذیه مجدد كار -3
 منظور كاهش خطر پشت زدنتخليه مداوم خروجی ماشين چاپ به عدم نياز به -4
 هاي مقاومتی بالا در برابر عوامل مکانيکی و شيمياییویژگی -5

  :ها و معایب ورنی یوویمحدودیت
 آلات چاپ و مصرف بالاي انرژي الکتریکیبر روي ماشين uvهزینه بالاي نصب تجهيزات  -1
 در معرض اشعه یووي، بوي ناخوشایند مركب و سطوح چاپی -2
 هاي یوويقيمت بالاي ورنی و حلال -3
 . هاها و لاستيکاي یووي نظير نوردهمصرفی سازگار با تجهيزات و مركب محدودیت در انتخاب مواد -4
 . سازگاري ورنی یووي با محيط زیستعدم  -5
 

 . دهدها را ارائه میهاي انواع ورنیویژگی -1جدول: انواع ورنی ویژگی
 1 جدول

 یووی پراکنشی ورنی افست فاکتورهای مقایسه

 شيوه خشک شدن
)اكسيداسيون  اكسایش

 (شيميایی
 (پليمریزاسيون )شيميایی تبخير فيزیکی

 ثانيه 1 ثانيه 30تا  20 ساعت 4/1 -2 زمان خشک شدن

 درصد 80تا70 درصد 40تا  30 درصد 60تا  40 رزینميزان 

 كم خوب خوب قدرت جذب

معيار با آینه )درصد براقيت 
 مقایسه می شود(

 درصد 94 درصد 80 درصد 64

 

 انواع ورنی از نظر کاربرد
تاریخ و قدمت  مات بيشتر در مورد اسناد و مداركی كه به نوعی بيان كننده هايورنی: ( ورنی مات و براقالف
 ي تبليغاتیبيشتر براي كارهاي چاپی و به خصوص كارها ورنی هاي براق جهت جلوه. روندكار میباشند بهمی

ن را تعدیل توان ورنی مات را بر روي سطح چاپی براق به كار برد و براقيت آمی. گيرندمورد استفاده قرار می
 . مات زدسطح براق را بر روي  ورنی توانمود و همچنين مین

گر بدون ورنی باقی بماند گفته هایی از كار چاپی ورنی زده شود و بخش دیاگر قسمت: ( ورنی موضعی و تختب
. ودركار میبيشتر كار چاپی به این عمل به خصوص به منظور جلوه. ورنی موضعی خورده است، شود كه كارمی

 ا جهترنگ زرد( ر)هاي چاپی و یا در مواردي یکی از پليت شدهبدین منظور نياز است كه فرم چاپی خاص تهيه 
اگر تمام سطح . شودمی صورت عاديرسانی بهرطوبتدر این صورت . برندكار میزدن ورنی به صورت موضعی به

 براي انجام ورنی تخت نياز به تهيه. تخت گویندورنی زنی را ، ورنی پوشيده شود صورت یکسان با لایهچاپی به
در  .توان ورنی زنی را انجام دادمیرسانی كردن سيستم رطوبتقطع و استفاده از لاستيک  با فرم خاصی نبوده و
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 دهد اما ورنی موضعیبت به ورنی موضعی به كار چاپی میورنی تخت استحکام و مقاومت بيشتري نس، مقایسه
هنده سفارش د كاربرد هر كدام به نوع كار و سليقه. كندنی تخت نمایان میاپی را بيشتر از ورجلوه و نماي كار چ

 . دهدرا نشان میورنی موضعی وتخت را  5شکل . بستگی دارد
 

  

 تخت ورنی موضعی و -5شکل 

 

موارد خاص  ها واي طرحبر شدههاي صدفی استفاده ها از رنگدانهدر ساختار این ورنی: های صدفیورنیپ( 
 . رودكار میبه

هایی در ورنی قرار داد و از طریق واحد صورت ميکروكپسولتوان بهانواع عطر و اسانس را می: های معطرورنی
ند شکنها میميکروكپسول، ر مالش و ایجاد حرارت جزییثدر ا. ورنی زنی آنها را بر روي سطح چاپی منتقل كرد

 . گرددورد نظر میم و موجب انتشار رایحه شدهو عطر یا اسانس آنها آزاد 
اتی را تا زمانی علایم و مشخص، اهيم بعضی از كدهاخودر مواردي كه می: های پاک شونده )خش پذیر(ورنی
هاي سيم كارت پوشش رمز كارت اینترنت و پين كد. رودكار میداریم بهرسد پنهان نگهدست مشتري میهكه ب

ح چاپی )ناپدید شدن سطح توان به پوشانی كامل سطآنها می از مشخصه. باشندها میرنیاز این و ايهمراه نمونه
ها بدون اینکه آسيبی به پوششو پاک شدن سریع و راحت  نشودطوري كه هيچ نشانه اي از آن ظاهر چاپی( به

 . دهدرا نشان می ورنی خش پذیر 6شکل . سطح چاپی برسد اشاره كرد
 

 
 پذیرورنی خش  -6شکل
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كه پس از خشک شدن اگر مرطوب شود و با است  پایه آب نوعی ورنی: (CoatingGumming)چسبی یورن (ت
 . شودآب تماس پيدا كند چسبناک می

لعابی از كه با  بوده هاي اكَليل مانندداراي پيگمنت كه است نوع خاصی از ورنی: (Iriodine TM) ایریودین ث(
نوعی جلوه و درخشش ، این ورنی با استفاده از خواص بازتاب و شکست ممتد نور. است اكسيدها پوشانده شده

 . دبخشكار چاپی میكمانی بهرنگين
كار هاي فلزي است كه بهاین نوع ورنی حاوي پيگمنت: (Metallic Pigment Coating)ورنی پیگمنتی فلزی( ج

بندي مقوایی تههاي بسو در حوزه پوشش جعبه. دبخشنمی هاي متاليکیا انواع رنگ اينقره، اي طلاییجلوه
 . دهدورنی متاليک را نشان می 7دهد شکل ار گرفته و به آنها حالت فلزي میبسيار مورد استفاده قر

 

 
 ورنی متالیک -7شکل 

 

 ورنی زنی با توجه به نوع فرم

 
  دانید؟می آیا

 چه عواملی در انتقال صحيح ورنی نقش دارند؟ 
 اختصاصی ورنی زنی چند نوع اند؟هاي ماشين 
 

 

 

 : فرم های ورنی زنی
ي همچنين برا. براي ورنی تخت و تمام سطح استفاده نمودعنوان فرم به (بدون برش)توان از لاستيک كامل می

-ابلونو ش هاي آلومينيومیهمچنين پليت، پلی استري، هاي لاستيکیفرم، ورنی موضعی از لاستيک برش خورده
ا ب هاي ورنی از سيستم گيرهبراي سرعت در تعویض پليت. استفاده كردعنوان فرم توان بهنيز می اسکرینهاي 

نی توان سيلندر ورنی زمی، همچنين براي تنظيم دقيق انطباق چاپ ورنی. شودقابليت كاري سریع استفاده می
 . دهدنشان می سيلندر ورنی زنی را 8کل ش. عرضی و قطري تنظيم كرد، صورت طولیرا به
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 سیلندر ورنی زنی -8شکل 

 
  .صورت تخت و موضعی را دارندانجام اجراي عمليات ورنی زنی به منظورهاي ورنی زنی قابليت ساخت بهتمام فرم -1  نکته

. شوداستفاده می 24تا  12توري با مش  منظور اجراي عمليات ورنی زنی به صورت تخت ازجهت ساخت شابلون به -2
ت یک لایه یکنواخ صورتسته شده و مانع از نشستن ورنی بههاي توري در هنگام ورنی زنی بدر غير این صورت چشمه

 . شودبر سطح چاپی می
 . دشوبا تيراژهاي ميليونی استفاده می از لاستيک كار نکرده برش خورده جهت اعمال ورنی بر روي سطوح چاپی -3
 

 

 
سيستم ، سيستم نوردي، توان به واحد چاپاي ورنی زنی میهترین سيستممهماز : های ورنی زنیسیستم
 : هاي ورنی عبارتند ازسيستم. كردهاي اختصاصی ورنی زنی اشاره اي و ماشينمحفظه
 افست، برجسته)هاي مختلف ن با استفاده از سيستم چاپ ماشينتواهاي مختلف را میورنی: واحد چاپالف( 

 ،مهم در استفاده از واحد چاپ جهت ورنی زنی به خصوص سيستم افست مسئله. كار بردبه( و سيلک اسکرین
اشد در غير این صورت ورنی بر روي شستن كامل نوردها و پاک شدن و عاري شدن نوردها از ورنی می  مسئله

 . دشوها و پایين آمدن كارآیی ماشين میو باعث لاغر شدن و از بين رفتن نورد شدهنوردها خشک 

 مراحل اجرای عملیات ورنی زنی با سیستم چاپ افست
 ( پليت، لاستيک)بستن فرم   -1
 هاي چاپی چيدن فرم  -2
 تنظيم سيستم تغذیه ماشين  -3
 . تنظيم ميزان انتقال ورنی بر سطح فرم  -4
  تنظيم ميزان آب ماشين به منظور اجراي ورنی تخت یا موضعی  -5
 گرفتن نمونه اوليه   -6
 صورت تيراژ بر سطح چاپیزنی بهاجراي عمليات ورنی   -7
تنظيم  نتقال وصفحه ا 9شکل  كنهاي ورنی خورده جهت ورود به خشکورقسرعت صفحه انتقال تنظيم   -8

 . دهدسرعت آن را نشان می
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 تنظیم سرعت  صفحه انتقال و -9شکل  

 
 ورنی دارد؟كن چه اثراتی بر خشک شدن به خشک زنیاز ماشين ورنی انتقال كارهاي ورنی شده سرعت صفحه  پرسش

 
 

ضخامت لایه ورنی ، نوع ورنی، نوع كار چاپی، دستگاه هايبا توجه به ویژگی: کنهای خشکتنظیم لامپب( 
ورنی لازم است كه جهت برخی از محصولات ، ن ورنیكهاي خشکو سرعت خشک شدن در بعضی از دستگاه

یک یا چند لامپ راخاموش وميزان  انتقال ودرجه گرما پذیري محصولها سرعت صفحه مانند برچسب شده
 . دهدلامپ هاي خشک كن را نشان می كارگيري تعدادهتنظيم ب 10شکل . كم كرد كن راماي خشکگر

 

 
 کن های خشکتنظیم بکارگیری تعداد لامپ -10شکل 

 

 برجستهچاپ  روشمراحل اجرای عملیات ورنی زنی با 
 بستن فرم چاپ فلکسوگرافی  -1
 تنظيم سيستم تغذیه ماشين  -2
 . يزان انتقال ورنی بر سطح فرم چاپ با استفاده از نوردهاي آنيلوكستنظيم م -3
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تيغه داكتر  11شکل . كندآوري میاز روي نورد آنيلوكس جمعهاي اضافی را این تيغه ورنی: تیغه داکتر تنظیم
 . دهدرا نشان می

 

 

 
 تیغه داکتر  -11شکل

  گرفتن نمونه اوليه 
 اجراي عمليات ورنی زنی پس از تایيد نمونه 
 كنسرعت مناسب جهت ورود به خشک و با رعایت فاصله هاي ورنی خوردهل ورقتنظيم صفحه انتقا 
 كن با توجه به نوع ورنی و سرعت خشک شدنتنظيم خشک 

 : ای عملیات ورنی زنی در چاپ اسکریناجرمراحل 
 (.)به كتاب توليد به روش توري و بالشتکی مراجعه شود شابلون ورنیبستن  -1
 .()به كتاب توليد به روش توري و بالشتکی مراجعه شود تنظيم قسمت تغذیه ماشين اسکرین -2
ظيم عرضی تن جهت طولی و این پيچ ها شابلون را در دو : هاي تنظيمگونيا كردن شابلون با استفاده ا زپيچ -3

 کلش. كنندورنی زنی تضمين می مدت زمان تيراژ كامل ورنی و تصویر سطح چاپی را در امکان انطباق كرده و
 . دهدن را نشان میشابلو هاي تنظيمپيچ 12

 

 
 نشابلوپیچ های تنظیم  -12شکل 
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 ( )به كتاب توليد به روش توري و بالشتکی مراجعه شود. گرفتن نمونه ورنی و كنترل آن -4
يم فشار لبه چگونگی تنظ 13 لبه اسکویيجی بر روي توري شابلون ورنی زنی شکل ميزان فشارتنظيم  -5

 . دهداسکویييجی رانشان می
 اجراي عمليات ورنی زنی با دستگاه اسکرین  -6

 

 
 چگونگی تنظیم فشار لبه اسکوییجی  -13 شکل

 

 نوع ورنی و سرعت خشک شدن، كن با توجه به سطح چاپیتنظيم خشک -7
حویل دستگاه را كه در انتهاي با توجه به ابعادسطح چاپی قسمت ت: نظيم قسمت تحویل دستگاه اسکرینت

صورت دسته شده بر روي ميز هكنيم كه كارهاي ورنی شده بنحوي تنظيم میكن قرار گرفته است به خشک
  .دهدتگاه ورنی زنی اسکرین را نشان میقسمت تحویل دس 14شکل . تحویل قرار بگيرند

 

 
 تنظیم قسمت تحویل دستگاه ورنی زنی اسکرین-14شکل 

 

 : های ویژه ورنی زنیماشین
ها كه به منظور اجراي اعمال ورنی بر سطوح چاپی ساخته شده اند توانایی ایجاد بالاترین راندمان و این ماشين

 هان ماشينای. زنی دارد هاي دیگر ورنیبراقيت در سطح چاپی نسبت به روش بيشترین كيفيت را از نظر پوشش و
 . دهدورنی را بر سطوح چاپی انتقال می و شابلونی اییمحفظه، بر مبناي دو سيستم نوردي
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ستيکی لانوردورنی از طریق . گویندآزاد بوده و به آن سيستم باز می در این روش سطح ورنی: سیستم نوردیالف(
زان مي. شودتعيين می (نورد فشار)ميزان ورنی توسط سرعت گردش نورد دوم . شودورنی برداشته می از حوضچه

يري گامکان اندازه. تواند متفاوت باشد و به آرایش و تعداد نوردهاي سيستم بستگی داردورنی می ضخامت لایه
سيستم 15شکل . ميزان ورنی مورد نياز از طریق تنظيم تماس نورد كرومی و سرعت گردش آن ميسر است

 . دهدوردي ورنی زنی رانشان مین
 

 

 

 سیستم نوردی ورنی زنی و پیچ های تنظیم تماس نورد کرومی به لاستیک -15شکل 

 

ک ورنی درون ی. نامندرنی زنی را به نام سيستم بسته میاین روش و: های محافظای با تیغهیستم محفظهس (ب
وي نورد آنيلوكس منتقل هاي محافظ مهار شده است به رشود و از مجرایی كه توسط تيغهبسته وارد می محفظه

 . دهداي را نشان میسيستم محفظه 16کل ش. گرددمی
 

 
 ایسیستم محفظه -16شکل 

 

ی را ميزان ورن. رسدمی به سطح چاپی این سيستم ورنی با رد شدن از منافذ باز توري در: سیستم شابلونی( ج
ناور ش توقفی و مدل دستگاه سيلندر این سيستم داراي دو. توان كنترل كردمی با استفاده از شماره مش توري

يت به یون نحوه كار بدین ترتيب است كه كاغذ یا مقوا در قسمت آپارات پس از سنجاق و نشان شدن باشدمی
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 زدن ورنیجهت  گونياي كار را حفظ كرده و آن راسيلندر  هاي وكيوموروزنه هاپنجه. شودورنی زنی منتقل می
ه رو ب، شابلون در مسيرعکس حركت سيلندر، همزمان با هدایت كار به سمت جلو. كندبه سمت جلو هدایت می

رنی زنی كار جهت پس از اعمال و. پذیردت میبه روي سطح مورد نظر صور، و عمليات ورنی زنی آیدعقب می
 ها وورنی زنی رابه همراه پنجهسيستم شابلونی  17شکل . شودكن منتقل میهاي خشکسخت شدن به تونل

 . باشدشناور می مدل دستگاه سيلندرتوقفی و این سيستم داراي دو. دهدهاي سيلندر ننشان میروزنه
 

  

 سیستم شابلونی ورنی زنی رابه همراه پنجه ها وروزنه های سیلندر -17شکل 
 

پوشش دهنده بر روي سطوح چاپ شده ها كه خاص چاپ مواد این دستگاه: دستگاه یووی شابلونی اتومات
 . وجود دارنددر دو مدل سيلندر توقفی وسيلندر شناور ، عرضه شده اند

سرعت . صورت رفت و برگشت استها بهحركت سيلندر و پنجه Stop Cylinder)) سيلندر توقفی در مدل -1
 . شيت در ساعت است 3600اسکرین  سيلک این دستگاه

 18شکل . باشدصورت دورانی میها بهحركت سيلندر و پنجه(Swing Cylinder)  سيلندر شناور در مدل -2
 . دهدمی سيلندر شناور دستگاه یووي شابلونی را نشان

 

 
  سیلندر شناور دستگاه یووی شابلونی  -18شکل 
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از این ماشين در بخش عمليات تکميلی جهت انتقال تن پلات ورنی با : دستگاه یووی سیلندری اتومات
، واحد ورنی زنی، واحد تغذیه: بخش اصلی4اياین ماشين دار. كنندبالا روي ورق چاپی استفاده میمت ضخا

 . دهيمیها را به اختصار شرح مدر ادامه هر یک از بخش. باشدكن و واحد تحویل میواحد خشک
به سمت جلو ، اي هدایت گرهر ورق كاغذ توسط نيروهاي مکنده و دمنده و اجز، در واحد تغذیه: واحد تغذیه

 واحد تغذیه 19شکل . شوندبه واحد بعدي منتقل می، و پس از آنکه سنجاق و نشان شدند. كندحركت می
 . دهدیووي سيلندري اتومات را نشان می دستگاه

 

 
 واحد تغذیه -19شکل 

سيلندر  (Doctor Bladeواحد ورنی زنی از سه قسمت سيلندر آنيلوكس مجهز به تيغه داكتر ): واحد ورنی زنی
هاي مخصوص به محفظه چمبر انتقال ورنی مورد نياز توسط پمپ. لاستيک و سيلندر چاپ تشکيل شده است

پس از برداشته شدن ورنی اضافی از روي سيلندر آنيلوكس . گيردو سپس به سيلندر آنيلوكس صورت میبليد 
ذ از بين سيلندر فشار و سيلندر لاستيک شود و سپس با عبور كاغمورد نظر به روي لاستيک منتقل میورنی 

 . دهدرنی و سيستم ورنی زنی را نشان میمخزن و 20شکل . شودعمليات ورنی زنی انجام می
 

 

 
 

 زنیمخزن ورنی و سیستم ورنی -20شکل 
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بسيار بالایی  اییكه توان است UVو خشک كن  IRكن دو بخش خشک این دستگاه داراي: کنواحد خشک
 . در خشک كردن دارد

را به اي ورنی شده كاره، ها پس از خشک شدن توسط تجهيزات مخصوصدر این قسمت ورق: واحد تحویل
 . شودنيروي انسانی میتقليل  نيزكه باعث راحتی در كار و ، كندمیطور اتومات دسته 

 
 : نمود ی كه قبل از انجام ورنی زنی باید به آن توجهنکات مهم  نکته

 . هاي یووي غير ممکن استفویل كوبی و طلاكوبی روي پوشش -1
 . عمليات فویل كوبی باید قبل از اعمال یووي انجام شود -2
 . هایی استفاده شود كه با پوشش یووي سازگار باشنداز فویل -3
 . شود پس از مدت كوتاهی یووي زرد شودزیرا باعث می كاغذ انتخابی باید فاقد اسيد باشد -4
ب محصول زیرا وجود یووي مانع از چسبندگی صحيح دو ل)ها خودداري شودازاعمال پوشش یووي روي لب چسب -5

 .(شوددر بخش عمليات تکميلی می
اي هن و رنگهاي روششت و هرگونه لکی را بيشتر از رنگاثرانگ، هاي تن پلات و تيره ترپوشش یووي روي رنگ -6

 . دهدتركيبی نشان می
ب و جلوه نهایی پوشش جذ، غذهاي گلاسه متخلخل است و مواد یووي را قبل از خشک شدنپوشش بعضی از كا -7

 . كنددار مییووي را رگه
 سازيچنانچه ابتدا عمليات برجسته. ( باید بعد از اعمال یووي صورت گيردEmbossingسازي )عمليات برجسته -8

 . شوندح مواد یووي به روي سطح میال صحيحاصله در سطح چاپی مانع از انتق خلل و فرج، صورت بگيرد
براي بالا بردن جلا و درخشندگی سطوح چاپی توسط . كاغذ تحریر( نباید یووي شوند)كاغذهاي بدون پوشش -9
ي ي روو لذا اعمال یوو آیدطریق اندود یکنواخت كاغذ بدست میباشد كه از رنی یووي نياز به سطح صاف شده میو

 . تحریر كه معمولا سطوحی زبر و غير صاف دارند مناسب نيستهاي سطوح بدون پوشش مانند كاغذ
 

 

 

 ها خشک شدن ورنی نحوه
د باشافست یکی از مسایل اساسی میبه شيوه چاپ خشک شدن ورنی : خشک شدن ورنی پایه روغنالف( 

درون ورنی هاي حلال. باشدقرار گرفتن سطح ورنی خورده میو نياز به پخش كارهاي چاپی و در معرض هوا 
 5/1تا  1ورنی به  ورنی در صورتی كه در معرض هوا باشند نسبت به ضخامت لایه افست جهت خروج از لایه

با ا ستفاده از . شوندهاي ورنی جذب سطح چاپ شونده میضمن اینکه بخشی از حلال. ساعت زمان لازم دارند
اكسيداسيون شيميایی و  و انجام عمل توان سرعت ورود اكسيژن به داخل ورنیاي گرم میهاي هوكنخشک

ورنی پایه  خشک شدن 21شکل . هاي ورنی را افزایش داده و زمان خشک شدن ورنی را كوتاه كردخروج حلال
 . دهدرا نشان می روغن
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 بعد از خشک شدن ب( الف( قبل از خشک شدن        

 خشک شدن ورنی پایه روغن -21شکل 
 

ه ورنی بعد از خشک شدن افزایش اكسيژن به داخل لایه ورنی و عمل اكسيداسيون شيميایی ضخامت لایبه علت ورود   نکته
 . یابدمی

  
 

. شودمصرف می نيز( PRIMER)این نوع ورنی به عنوان آستري : پراکنشی )پایه آب(خشک شدن ورنی ب( 
 یهلا، در غير این صورت. دست خواهد آمدهب بآ زي با ورنی پایهاسقعی ورنی یووي تنها در شرایط زیركيفيت وا

ه از آب با استفاد ورنی پایه. براق یووي را نخواهيم داشت كاملاً كند و جلوهورنی حالت پوست پرتقالی پيدا می
سبت ورنی ن در اثر از دست دادن آب حجم لایه. شوداي هواي گرم خشک میهو تونل (مادون قرمز) IR اشعه

و  IR ورنی شدت اشعه ب نسبت به حجم لایهآ خشک شدن ورنی پایه. شودكوچکتر میبه قبل از خشک شدن 
 . دهدخشک شدن ورنی پایه آب را نشان می 22شکل . ثانيه زمان لازم دارد 30تا  20هاي هواي گرم بين تونل

 

  

 خشک شدن  بعد ازب(  قبل از خشک شدن         الف(

 خشک شدن ورنی پایه آب -22شکل 
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 كند ؟ه آب ضخامت لایه آن چه تغييري میبعد از خشک شدن ورنی پای  پرسش
 

 
 

ورنی یووي درست مثل مركب یووي داراي خاصيتی است كه فقط بر اثر تابش : خشک شدن ورنی یوویپ( 
پليمر  طور كامل انجام گيرد یک لایهبه خشک شدندر صورتی كه این . شودماوراي بنفش خشک می اشعه

عاليت یووي شروع به ف وراي بنفش اجزایی از ورنیام با تابش اشعه. كه خاصيت چسبندگی ندارد شودتشکيل می
نی یووي چون حلالی را از در موقع خشک شدن ور. ورندآوجود میپليمر را به كنند و یک لایهشيميایی می

ماوراي بنفش  پوشش اشعه. شودیكند و از حجم آن كاسته نمی تغييري نمیورن دهد ضخامت لایهدست نمی
خشک شدن به زمان بسيار كوتاهی . باشدز ضروریات این سيستم میبه علت رعایت مسایل ایمنی و بهداشتی ا

 . دهدخشک شدن ورنی یووي را نشان می 23شکل . در حدود یک ثانيه نياز دارد
 

 
 

 

 پ( بعد از خشک شدن ب( در حین خشک شدن الف( قبل از خشک شدن

 23شکل 
 

وز ه را به هنرآمها مقایسه كرده و نتيجک شدن ورنی یووي را با سایر ورنیچگونگی فرایند خش، در گروه كلاسی خود  کنید پژوهش
 . خود ارائه دهيد

  
 

 : uvهای اشعه ناحیه
 یووي و اثراتهاي متفاوتی كه دارد اثرات مختلفی بر خشک شدن ورنی ماوراء بنفش با توجه به طول موج اشعه

 C,B,Aها به سه ناحيه ه ماوراء بنفش را براساس طول موجاشع، ها داردیست محيطی متعددي بر سلامت انسانز
 24 شکل. باشدت در خشک شدن ورنی به شرح زیر میها به لحاظ اهميترتيب این ناحيه. كنندبندي میدسته
 . دهدرا نشان می uvهاي نور ناحيه

 

 nm 280 - 100 C رنگ آبیبه

 nm 315 - 280 B رنگ زردبه

 nm 380 - 315 A رنگ قرمزبه

 uvهای نور ناحیه -24شکل 
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يت مونومورهاي نوري و و بيشترین نقش را در شروع فعال (ترمانون)nm280 تا100داراي طول موج : Cناحیه  -
عيف شده و در طول كه به تدریج ضباشد یووي می هايلامپ اي ازرد اولين ناحيههاي زنجيري داآغاز واكنش

خشک شدن ورنی بهترین نتيجه جهت ، باشدهایی كه داراي چند لامپ یووي میدر دستگاه. رودزمان از بين می
 . قرار گرفته باشد Cکرد ناحيه ها برميناي عملشود كه توالی لامپیووي زمانی حاصل می

 
رد بهترین ترتيب قرار گرفتن در مو، آخرین لامپ سوخته باشدشد و با كن یووي داراي سه لامپاگر دستگاه خشک  بحث کلاسی

 . هاي دستگاه بعد از تعویض لامپ سوخته بحث كنيدلامپ
  

 
 باشد؟می uvاز بين رفته باشد آیا آن دستگاه قادر خشک كردن ورنی  uvلامپ یک دستگاه  Cاگر ناحيه   پرسش

 
 

 
 هاي زنجيريد بيشترین نقش را در ادامه واكنشباشمی (ترمانون) nm 315 تا 280داراي طول موج : Bناحیه  -

این  يهاي بالانقطه آغاز نفوذ به عمق طول موج. كندآنها محافظت میها و ادامه داشته و از قطع نشدن واكنش
 . شودناحيه شروع می

محکم ، uvضخيم ورنی هاي لایه نفوذ. است (ترمانون) nm380 تا 315 طول موج این ناحيه بين: Aناحیه  -
 . افتديه اتفاق میدر این ناح، كامل كردن چرخه پليمر شدن ورنی، كردن اتصالات زنجيري

 
 . است Aه يناحاز عوارض  ستپو و برنزه شدن سریعپيري   نکته ایمنی

 . است Bناحيه  عوارضبرنزه شدن آرام و دایمی از ، آفتاب سوختگی
 . استCناحيه  عوارضعقيم شدن از 

 

 
 را خشک و سخت كند؟ uvورنی ، تواندبه تنهایی می Aآیا ناحيه   پرسش

 شود؟محسوب می ضعف، وجود كدام ناحيه uvساخت لامپ  فناوريدر 
 

 

 

 : های برطرف کردن آنراه و uv هایناخواسته لامپ  یگرما
ها وراء بنفش تبدیل ه اشعهجنس لامپ ب از نظرصرف، شوددر یافت می uvتمام انرژي كه توسط یک لامپ 

از نيمی از آن به حرارت شود و بيش آن به اشعه ماوراء بنفش تبدیل میو بلکه فقط درصد كمی از  شودنمی
 . دهدرا نشان می uvميزان تبدیل انرزي توسط لامپ  25 شکل. گرددتبدیل می
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  uvی توسط لامپ ژمیزان تبدیل انر -25شکل 

 

 : uvهای مقابله با گرمای راه
 . شودخنک می به طور كامل با آب سرد uvغلاف بيرونی پوشاننده لامپ : از سيستم آب سرد استفاده الف(

 استفاده از جریان هواي سرد ب(
 هاي كم عرض قابل استفادهدارد و در رول ياز به سيستم خلاءاستفاده از نيتروژن یا هليم به جاي اكسيژن )ن (پ

 است(
 

 . باشدثر میاشعه ماوراء بنفش به عمق ورنی مؤ مطلوب بوده و در نفوذ IRوجود كمی تابش حرارتی به صورت   نکته
 

 
 

 . منبع اشعه باید به طور كامل پوشيده شده تا هيچ نوري نتوانند به بيرون نفوذكند -1  نکته ایمنی
 . ها گرفته شوندهاي محافظ و پردهششده باید توسط در پو اشعه بازتاب -2
 . هاي یووي خاموش باشندها بالا هستند باید لامپهنگامی كه محافظ -3
هاي یووي را داشته باشند كه براي این كار آموزش كنه اندازي یا تعمير و نگهداري خشکتنها افرادي باید اجازه را -4

 . كافی طی كرده باشند
 

 

 
  

(حرارت توسط لامپ ) IRتابش % 40
حرارت توليد توسط الکترود10%

حرارت هدایت شده توسط شيشه لامپ10%
UVتابش % 30

% 40 

% 30 

% 10 
% 10 

% 10 
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 انواع لمینیت و کاربرد آن

 
  دانید؟می آیا

  لمينيت چيست؟ 
 رد لمينيت در چاپ دیجيتال چيست؟كارك 
 هایی با پوشش ورنی دارد؟تفاوت پوشش لمينيت چه تفاوتی 
 كشی حرارتی و چسبی در چيست؟هاي سلفونتفاوت دستگاه 
 دهی سطوح چاپ شده وجود دارد؟چند نوع سلفون براي پوشش 
  كاربرد انواع لمينيت چيست؟ 
 ها را لمينيت كرد؟به چند روش می شود كارتن 
 

 

 
دهی به سطوح چاپ شده و بالا بردن استحکام و مقاومت آنها در مقابل عوامل هاي پوششلمينيت یکی از راه

بر روي سطوح  ... ( وپلی استر ، متالایز، oppایی )به چسباندن ورقه. فيزیکی و محيطی استفاده از لمينيت است
لفون س. شودلمينيت گفته می، گيردت میصور توسط حرارت یا چسب و یا تركيب آنها، كه تحت فشار چاپی
روي سطح كار  اي از پوشش نازک پلاستيکدر این روش لایه. بخشی از عمليات بعد از چاپ است، كشی

 سلفون رول به كمک، در این شيوه و ... (اكریلی ، شنی، براق، اتم)دارد انواع متفاوتیسلفون . شودچسبانده می
كشی ونسلفهاي دستگاه. شودروي سطح كاغذ یا مقوا چسبانده می، به وسيله چسب دستگاهی به نام لمينيتور و

 . دندو نوع حرارتی و چسبی وجود دار در نيمه اتومات و تمام اتومات وصورت به

 : انواع لمینت
 سلفون كشی  -1
 لمينيت مقوا  -2
 كستروژن ا  -3

 سلفون کشی 
 . رودكار میهجعبه و غيره ب، كارت پستال، بروشور، كارت ویزیت، براي محصولاتی مانند جلد كتاب

 کشیفواید سلفون
 افزایش مقاومت كار چاپی در برابر پارگی سایش و حتی رطوبت  -1
 شفافيت كار چاپی   -2
 ( اثر انگشت، آفتاب خوردگی، لک شدن، مانع چين چروک شدن، مقاومت در برابر )تا مثل تاي خط جلد  -3
 جلوه دادن   -4

 انواع سلفون 
 مات   -1
 براق   -2
 ( متالایز، مخمل، طرح دار)فانتزي   -3
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هزینه اقتصادي و سليقه ، كاربرد آن پس از توليد، ها بستگی به نوع سطح چاپیانتخاب هر كدام از سلفون
 . دهدانواع سلفون را نشان می 26شکل . مشتري دارد

 

    
 مات                                                     مخملی                                              براق      

 انواع سلفون  -26شکل 

 انواع سلفون از نظر ساختار 

. رودار میكهاي پر تيراژ بهبندي مقوایی و جعبهنوع سلفون بيشتر براي سطوح بسته این: چسبی پایه آبالف( 
 ضمن، باشدترین مزیت آن هزینه پایين میمهم. گيردانجام می (دهیرطوبت)فعال شدن چسب آن از طریق آب 

 . آنکه این سلفون سازگاري بيشتري با محيط زیست دارد
اي هباشد و مزیت آن نسبت به لمينيتها میترین انواع لمينيتاین نوع سلفون یکی از پر كاربرد: حرارتیب( 
 . باشدفون در اثر حرارت به سطح چاپی میكيفيت بالا و چسبندگی زیاد سل، دیگر

 انواع دستگاه سلفون کشی
. ودشبه كمک چسب بر روي كار كشيده می فيلم دستگاه در این: سلفون کشی سرد()دستگاه سلفون چسبی 

به همين ، فعال شدن لایه نازک چسب سلفون توسط آب است تفاوت این روش با روش گرم در نبودن حرارت و
ا با صورت دستی و یتواند بهكار چاپی در دستگاه سلفون كشی میتغذیه . نامندمیسلفون سرد ، این روش علت

. باشدیلمينيت سلفون مارزان ترین نوع ، این نوع سلفون كشی. استفاده از سيستم مجهز به آپارات صورت گيرد
 . گيردمیصورت مات و براق انجام  كه به دو

 دستگاه سلفون حرارتی
 . شونددسته تقسيم می چهارها با توجه به نوع گرم شدن سيلندر به این دستگاه

کل ش. باشدها میترین ویژگی این نوع دستگاهمایی مناسب از مهمهدایت گر: گرم شدن سیلندر با روغنالف( 
 . دهدمی روغن را نشان سيستم گرمایشی سيلندر فشار توسط 27
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 سیستم گرمایشی سیلندر فشار -27شکل 

 
گار ساز كند اما با محيط زیست كاملاًانرژي بالایی را مصرف می: در این سیستم گرم شدن سیلندر با آبب( 
 . است
به . ردگيمی ها به دور سيلندر انجامشدن سيلندر با قرار گرفتن المنت گرم: گرم شدن با استفاده از المنتپ( 

نيت بر ام لميرا در استحک كيفيت یکنواختی علت عدم یکنواختی گرماي مناسب در تمام سطح سيلندر معمولاً
 . دهدسطح چاپی ارائه نمی

هاي حرارتی بوده و جهت گرم شدن سيلندر ز نسل جدید سلفون كشجاین سيستم : گرم شدن با ماکروویوت( 
 . كندز اشعه ماكروویو استفاده میا

تيک به ماهاي پنوسيلندرافست بوده و شيت كردن نيز به وسيله  ماشين پاراتتغذیه مشابه آ، دستگاهاین در 
ه لایه سلفون بعمل چسبانيدن ، در این لمينيتور یا سلفون كش در حقيقت. شودصورت اتوماتيک انجام می

. گيردگرم شدن آن صورت میهاي گفته شده با یکی از روشتوسط سيلندر حرارتی كه ، سطح چاپ شده
سپس توسط . كننددر سلفون را فعال می موجودبا حرارتی یکنواخت و كنترل شده چسب  مذكور سيلندر

 يب سلفون به سطح چاپی مورد نظربدین ترت. شودعمليات پرس انجام می و سيلندر فشار سيلندر حرارتی
 . چسبدمی
 

دین ب. ن استمات و تمام اتومات تنها در بخش آپارات )تغذیه( و شيت كن آاتوهاي سلفون كشی نيمهتفاوت دستگاه  نکته
از  سطح چاپ شده پس، كند و در انتهاوارد دستگاه می، ا را گونيا كردهكاغذ یا مقو، صورت دستیترتيب كه اپراتور به

یل دشده به شيت تبهاي سلفون اتر( رولو در نهایت به كمک یک تيغ )ك، شودصورت رول جمع میلفون شدن بهس
 . شودمی
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 مراحل اجرای سلفون کشی اتومات 
 : باشدبه شرح زیر میاتومات  مراحل اجراي سلفون كشی

 : انتخاب نوع سلفون (الف
باشند عرض سلفون براساس اندازه كار چاپی انتخاب آن میضخامت سلفون از عوامل موثر در انتخاب  عرض و

ون در سلف، شود كوچکتر باشدكه كار وارد دستگاه سلفون كشی می متر از جهتیميلی 5و حداقل باید  شودمی
 . تواند از جهت عرض و یا طول وارد دستگاه شودكار می، بستگی به گونياي كارچاپیكشی 

ميکرون  18-35مولاً بين مع. سلفون استكارخانه توليد كننده  بهمشتري ضخامت سلفون بر مبناي سفارش 
 . دهدعرض سلفون را نشان میه انداز 28شکل . شودتوليد می

 

 
 سلفوناندازه عرض  -28شکل 

 
 . شودتر میشده و كوتاه جمعسلفون در اثر حرارت دیدن   نکته

تناسب  29شکل . كشی باشداستاندارد محور چرخشی دستگاه سلفون بر اساس باید شودسلفونی كه انتخاب میمغزي 
 . دهدكشی را نشان میسلفون با محور چرخشی آن در دستگاه سلفونمغزي 

 

 

 

 
 سلفون با محور چرخشی دستگاه مغزیتناسب  -29شکل 

 

 محور چرخش

 مغزی
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 : آپارات چیدن کار چاپی و تنظیم( ب
نشان را به منظور به صورت منظم برروي ميز چيده شده و سنجاق و  هاجهت ورود كار چاپی ورق تعيين بعد از

روي  بر قرار گرفتن سلفونبا جهت  متناسبباید بدیهی است این تنظيم . كنيمگونياكردن كار چاپی تنظيم می
 . دهدتنظيم آپارات را نشان می 30 شکل. محور چرخنده باشد

 

 
 تنظیم آپارات -30شکل 

 

 : دهنده انتقالتنظیم سرعت صفحه ( پ
 بر ند(كبودن آن را حفظ می به صورتی كه گونيا)ي فشار از آپارات به سيلندرهارا انتقال كار چاپی این صفحه 
 شکل. شوداستفاده می انتقال دهندهسيستم وكيوم در صفحه  ازمنظورحفظ راستاي كار چاپی به. عهده دارد

 . دهددهنده را نشان میانتقال صفحه 31
 

 
 ردهنده کار چاپی به سیلندر فشاصفحه انتقال -31شکل

 
روري در موارد ض جهت تنظيم و باشد سرعت محور چرخاننده سلفون باید متناسب با حركت صفحه انتقال كارهاي چابی  نکته

 . شودكند استفاده میفشار هوا عمل می كه بر مبناي لنت و از ترمز رله سلفون
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 : تنظیم تاب گیر (ت
تابگير  از (در اثر سرعت دستگاه)از نشان و سنجاق  آنتنظيم شده و بيرون نزدن انطباق سلفون در راستاي  براي

 . دهدو تنظيم آن را نشان میتابگير  32شکل . شودمی استفاده
 

 
 تابگیر و تنظیم آن -32شکل 

 

 : تنظیم درجة حرارت سیلندرها (ث
نوع  امتناسب ب را بایدسيلندر فشار  واستحکام مناسب لمينت انجام شده بر سطح چاپی دماي به منظور اتصال

 جهت سلفون مات دماي مناسب سيلندرها. دستگاه تنظيم كرد و قطر سيلندرسطح چاپی ، سلفون ضخامت و
 33شکل . باشدگراد میدرجه سانتی 105-110فون براق بين گراد و جهت سلدرجه سانتی 110-118بين 

 . دهدسيلندر را نشان می تنظيم درجه حرارت
 

 
 تنظیم درجه حرارت سیلندر -33شکل

 : فشار سیلندرها تنظیم( ج

ه از توان با استفادو ميزان فشار را می شودهاي پنوماتيک تنظيم میسيلندر لمينت توسط جک فشار بين دو
شکل  .كيفيت مناسب رسيد آلزیاد كرد تا به فشار ایده كم و فحه تنظيمات دستگاهصدرجه قرار گرفته بر روي 

 . دهدهاي پنوماتيک را نشان میتوسط جک ظيم فشار سيلندرهاتن 34
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 های پنوماتیکتنظیم فشارسیلندرها توسط جک - 34شکل 

 

 : چ( تنظیم اورلب
با استفاده از تنظيمات  هاي كارچاپی برروي هم به منظور جداسازي آسان كارهاي چاپیتنظيم قرارگرفتن لبه

 . دهدرا نشان میودرجه تنظيم آن  اورلب 35شکل . اورلب را كم یا زیاد كردتوان اندازه صفحه انتقال دهنده می
 

  

 درجه تنظیم آن کار چاپی و اورلب - 35شکل 

 

 : تنظیم جای مناسب پرفراژح( 
طح سمنظور سهولت درجداشدن سلفون توسط سيلندر ضربه زننده باید محل صحيح قرار گرفتن پرفراژ بر به

 . دهدتنظيم آن را نشان می راژ دستگاه وپرف 36 شکل. شده را تنظيم كرد كار لمينت
 
 

 اورلب
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 تنظیم آن پرفراژ دستگاه و -36 شکل

 

 : تنظیم جای مناسب تیغ بر روی رول سلفون (خ
 سلفون در حين در بعضی از كارهاي چاپی جهت انجام مراحل بعدي عمليات تکميلی نياز است كه لبه 

به همين منظور باید محل دقيق برش را با استفاده از تيغ بر روي رول سلفون تنظيم . كشی برش بخوردسلفون
 . دهدبرش رل را نشان می وي رول سلفون وجاي مناسب تيغ بر ر 37شکل . كرد

 

  

 جای مناسب تیغ بر روی رول سلفون سلفون برش خورده                                            – 37شکل    

 

 : ضربه زنندهر تنظیم سیلند (د
ا بلمينيت شده از محل پرفراژ و اورلب  يو كارها كنداین سيلندر كه توسط فشار هوا از پایين به بالا حركت می

 38شکل . هاي هيدروليک كم و زیاد كردتوان با استفاده از جکرا میند ميزان ضربه كاز هم جدا میضربه 
 . دهدزننده را نشان میهاي هيدروليک سيلندر ضربه جک
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 سیلندر ضربه زننده جک های هیدرولیک -38شکل 

 

 : سیلندر ها جلو برنده تنظیم (ذ
هاي مشخص حركت معکوس دارند و كارهاي صورت جفتی بر روي هم قرار گرفته و با فاصلهاین سيلندرها كه به

 . هددهاي جلو برنده را نشان میدريم سيلنتنظ 39 شکل. دهندبه صفحه به ميز تحویل انتقال می سلفون شده را
 

 
 تنظیم سیلندر های جلو برنده - 39شکل

 

 : تنظیم صفحه تحویل دستگاه (ر
روي هم با استفاده از نيروي هوا و حركت ویبره جهت انجام مراحل بعدي  كارهاي سلفون شده و جدا شده را بر

 . دهدصفحه تحویل دستگاه را نشان می 40شکل . كنددسته می
 

 
 صفحه تحویل دستگاه - 40شکل 
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 كرده و بحثها درگروه كلاسی خود دستگاهاین هاي سازنده كشی اتومات و شركتهاي سلفوندر مورد انواع دستگاه  کلاسی بحث
 . نتيجه آن را به هنرآموز خود تحویل دهيد

  

 
پ استفاده از آب چا كشی باید بابر روي كار چاپی عمل پودر پاشی انجام شده باشد جهت سلفون كه قبلاًدر صورتی  نکته

 . كشی را انجام دادمانده را حذف و سپس عمل سلفونپودرهاي باقی
  

 
ا هاي لمينيت رهاي مختلف ماشينقابليت، گراووربا هماهنگی هنرآموز خود طی بازدید از یک مركز چاپ فلکسو و یا   کنید پژوهش

 . قرار داده و كاركرد هر یک را در قالب یک گزارش به هنرآموز خود ارایه دهيد مورد بررسی
  

 

  (Laminatorهای لمینیتور )دستگاهانواع 

 . پردازیمه در ادامه به شرح مختصر آنها میهاي لمينيتور داراي انواع مختلفی هستند كدستگاه

شده  شامل دو قطعه فيلم پلاستيکی از پيش بریده دستگاه لمينيت ایندر : اییا کتابچه ایلمینیتور کیسه (الف
براي اینکه این دو قطعه فيلم . پوشاندمی را هاه حرارت نيز روي یکی از این فيلمیک لایه چسب حساس ب. است

. شوند( میsealدرزبندي )هاي دو فيلم از یک طرف به هم چسبانده و لبه، ستيکی حالت كيسه پيدا كنندپلا
 .را درون آن قرار دادتوان كار چاپی د كه میگيربه خود میحالت یک كتابچه را پس از این كار دو قطعه فيلم 

ه یکدیگر ها بهاي آنراحتی كار چاپی را پوشانده و لبهاي كه بهگونهتر از كار چاپی باشد بهها باید بزرگابعاد فيلم
هاي گرم و عبور دادن آن از ميان نورد ايبين دو قطعه فيلم كيسه قرار دادن كار چاپیپس از . چسبانده شود

و بدین ترتيب دو لایه فيلم و سطح  هدفعال ش، دگيرچسب در معرض حرارت قرار میهنگامی كه ، تحت فشار
 . دهدشان میاي را ناي یا كتابچهر لمينيتور كيسهطرز كا 41. پيوندندبين آنها به یکدیگر می چاپی ما

 

 
 لمینیتور کیسه ای یا کتابچه ای -41شکل 

 

 توان تنها با یک قطعه فيلم انجام داد؟اي را میآیا لمينيت كيسه  پرسش
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توان با یک قطعه فيلم حاوي لایه چسب نيز انجام را می ايپروانهلمينيت : ایپروانهیا ای کیسه ( لمینیتورب
 كنند و بعد كارزنند و سپس آن را تا میخط تا می، لم پلاستيکی را از وسطقطعه فيدر این حالت یک . داد

 زیرا پس از خط اندازي، گوینداي میاي پروانهلمينيت كيسه، به این نوع لمينيت. دهندچاپی را درون آن قرار می
از عبور دادن فيلم از ميان  در نهایت پس. كندهاي پروانه پيدا میشکلی شبيه به بال، روي فيلم و تاكردن آن

 . گيردتحت فشار عمليات لمينيت صورت می هاي حرارتینورد

كه اغلب بر روي ، استهاي عریض )فضاي داخلی( مناسب لمينيتور جهت چاپ این: ( لمینیتور رول حرارتیپ
ا دو رول ی از یک هااین نوع دستگاه. شوندترانسپارنت و بک لایت لمينيت می، استيکر، سطوحی از جنس گلاسه
، گيردكه در معرض حرارت قرار می هنگامی. است یک روي فيلم داراي چسب. كنندبزرگ فيلم استفاده می

در هنگامی . چسبدكندروي كار میر چاپی از درون لمينيتور عبور میاین چسب هنگامی كه كا. شودفعال می
زان چسبندگی فيلم لمينيت به لایه مركب به نوع جنس مي، كه كار با استفاده از فرایند دیجيتال چاپ شده باشد

صب ها بالاي ماشين نیکی از رول. لایه مركب بستگی داردمدیا و همچنين نيروي چسبندگی بين لایه حرارتی و 
رول رول بالایی روي كار را لمينيت كرده و همزمان . شودبعدي همزمان در زیر ماشين نصب میو رول  شده

یا محصور كردن كار چاپی  (Encapsalationبه این فرایند كپسوله كردن ). كندا لمينيت میپایينی پشت كار ر
 . دهدلمينيتور رول حرارتی را نشان می 42شکل . گویندمیمی یه فيلبين دو لا

 

 
 لمینیتور رول حرارتی -42شکل 

 

گونه در این. كننداستفاده نمیاز حرارت ، اي سردكيسه هاي رول سرد ولمينيتور: ( لمینیتور رول سردت
بدین معنی كه فيلم داراي سطحی  ((Pressure-Sensitive. فيلم نسبت به فشار حساس استها رول لمينيت

این روش براي . خوردر چاپ شده به آن چسبيده و جوش میچسبناک است كه در اثر فشار و تماس با سطح كا
لمينيتور رول  43شکل . بسيار مناسب است، رساندآسيب می ت چاپی كه حرارت به آنهالمينيت كردن محصولا

 . دهدسرد را نشان می
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 لمینیتور رول سرد - 43شکل 

 

 Eي )انازک كنگره هاي پيشرفته افست قابليت چاپ مستقيم روي انواع مقوااز ماشين بعضی: لمینیت کارتن
ا و كارتن ه راه حلی كه در چاپخان. ميسر نيستچاپ مستقيم افست روي مقواهاي ضخيم  اما. را دارند( فلوت
ها معمول است ابتدا چاپ روي ورق گلاسه و سپس لمينيت آن روي ورق كارتن روي كارتن ها براي چاپسازي
 . گيردصورت می، عمليات تيغ و تا و چسب پس از لمينيت كاغذ گلاسه با ورق كارتن، است

 تفاوت عمده. شوددو روش دستی و اتوماتيک انجام میلمينيت كارتن به : های لمینیت کارتنانواع روش -
 .گيردتوسط اپراتور صورت می كهدر روش دستی . ار دادن دو لایه روي یکدیگر استدر قسمت قر، هااین روش

یه لمينيت شونده به چسب آغشته لا، ها با هم تفاوت دارند؛ در روش دستین لایههمچنين در نحوه چسب زد
 . شودبه چسب آغشته می، سطح ورق كارتن كنگره، و در حالت اتوماتيک، شودمی

 . باشدانجام لمينيت دستی به شرح زیر میسازي و دهمراحل آما: مراحل لمینیت دستی( الف
تركيب كردن چسب با آب با توجه به نوع كارتن و سطح چاپی لمينيت شونده به مقدار : آماده کردن چسب

 . با توجه به ویژگی سطح چاپ شونده تعيين می شود(مورد نياز )كه 

 پر کردن مخزن چسب 
قرار دادن نشان و سنجاق دستی به منظور گونيا شدن كار چاپی و آغشته شدن به چسب در : تغذیه کار چاپی

 . گيردگونيا كه توسط اپراتور انجام می حالت
نوع كار چاپی و كارتنی كه لمينيت باید بر تنظيم ميزان چسب بر مبناي ضخامت و : چسب خوردن کار چاپی

 . خوردمرحله لایه زیري كار چاپی چسب میدر این . روي آن انجام بگيرد
در صورت بزرگ بودن . قرار دادن كار چاپی چسب خورده بر روي كارتن و لمينيت آن: لمینیت کردن کار چاپی

 . هنددانجام می دو نفر اپراتور آن را ابعاد كار چاپی
 . باشدل لمينيت اتوماتيک به شرح زیر میمراح: مراحل لمینیت اتوماتیکب( 

قوا را یا مكاغذ ، هاي افستقسمت تغذیه یا آپارات ماشين با روشی مشابه بخش تغذیه ماشين: تغذیه کارچاپی
 . كنداز بالا تغذیه می

  .شوداز قسمت پایين دستگاه تغذیه می همزمان كارتن نيز: تغذیه سطح لمینیت

 . خوردچسب می، با عبور از زیر نوردكارتن كنگره دار : چسب خوردن سطح لمینیت

 . شودقوا لمينيت میدر واحد بعدي با كاغذ یا م: لمینیت شدن



 152 

 های لمینیتی انواع کارتن
 : لمينيت عبارت اند از ها براي انجامانواع كارتن

 . (كاغذ و لایه فلوت ميانی هستند هايكه تركيبی از لایه) هاي سه و پنج لایهكارتن الف(
كه تنها داراي یک لایه كاغذ به اضافه فلوت )( Single Faceهاي دو لایه موسوم به سينگل فيس )كارتن( ب

 . دهدسينگل فيس را نشان می كارتن دولایه 44 شکل (است
 

 
 Single Faceکارتن دو لایه  - 44شکل

 Cیا  Bبا فلوت  Aباشند و گاهی نيز از تركيب فلوت  E , B , Cهاي فلوتي چند لایه می توانند داراي هاكارتن
هاي چند لایه را نشان كارتن 45 شکل. شودفاده میهاي چند لایه جهت رسيدن به استحکام بالاتر استدر كارتن

 . دهدمی

 
 کارتن چند لایه- 45شکل
 

 . دادن كارتن دو لایه كاربرد نداردبراي پوشش ، كاغذ گلاسه و تحریر با گراماژ پایين -1  نکته

این  ينيتاز مقواي پشت طوسی با گراماژ بالاتر براي لم، هادستيابی به استحکام و مقاومت در این كارتن براي -2
 . كنندكارتن استفاده می

ا ت 180گرم و همين طور مقواهاي پشت طوسی با گراماژ  300تا  90انواع كاغذ گلاسه با گراماژ معمول  به طور -3
 . گرم در لمينيت كارتن مورد استفاده هستند 400

 . شودصورت موردي استفاده میهاي كرافت و تحریر گاهی بهاز كاغذ -4
 

 

 

يد د و جهت تولشوپایه پلی اتيلين سنگين توليد می این نوع لمينيت بر: (Extrvsionلیمینیت اکستروژن)
  . رودكار میهاي خمير دندان بهمحصولاتی مانند تيوب
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 پوشش دهی و لمینیتارزشیابی شایستگی 

 : شرح کار
خشک كردن ورنی  -3با توجه به نوع فرم  عمليات ورنی زنیاجراي  -2انتخاب نوع ورنی با توجه به سطح چاپی  -1

 و كاربرد آن كردن لمينيت -4–اعمال شده بر سطح چاپ 

 : استاندارد عملکرد
یمنی و بهداشت با رعایت موارد ا دهی و مواد مورد كاربرداستانداردهاي پوشش با توجه به لمينيت دهی وفرایند پوشش

 كار

 : هاشاخص
 بررسی و كنترل سطح چاپی به منظور عمليات تکميلی

 بررسی و كنترل عملکرد ورنی زنی بر مبناي كتابچه راهنماي ماشين
 بررسی و كنترل عملکرد سلفون كشی بر مبناي كتابچه راهنماي ماشين

 رسی و كنترل عملکرد لمينيت كردن بر مبناي كتابچه راهنماي ماشينبر
 : شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات

  : شرایط
 C 02±022دماي استاندارد  -تهویه استاندارد -04- 44 %رطوبت  -لوكس 400نور یکنواخت  -در محيط كارگاه

   : ابزار و تجهیزات
اي هدستگاه، ابزار آلات استاندارد و آماده به كار -ابزارهاي اختصاصی، كوبی فویل، لمينيتی و دههاي پوششدستگاه
 وسایل ایمنی استاندارد -كشی سلفون

 : معیار شایستگی
 

 نمره هنرجو  3حداقل نمره قبولی از  مرحله کار ردیف

  1 انتخاب نوع ورنی با توجه به سطح چاپی 1

  2 فرماجراي عمليات ورنی زنی با توجه به نوع  2

  2 خشک كردن ورنی اعمال شده بر سطح چاپی 3

  2 لمينيت كردن و كاربرد آن  4

توجهات ، بهداشت، ایمنی، های غیرفنیشایستگی
 زیست محیطی و نگرش

 
2 

 

 * میانگین نمرات
 

 . باشدمی 2، براي قبولی و كسب شایستگی حداقل ميانگين نمرات هنرجو *
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 صحافی کارهای چاپ شده 

 5پودمان 

 

ارد. اين اهميت از صحافي بيشترين قدمت را داشته و اهميت به سزايي د ،از ميان كارهاي پس از چاپ
صحافي كتاب  اما كتاب انجام شود چاپ بر روي يکشود كه اگر تمام كارهاي پس از آن جا ناشي مي

هاي مختلف، متناسب با رود. كتاببين مي از ي ديگرداراي كيفيت مطلوب نباشد، ارزش همة كارها
، سازيپودمان فرايند بلوك در اينشوند. هاي مختلفي صحافي ميها و تعداد صفحات شان، به روشويژگي

ي هاصحافي كتاب بازسازي وصحافي پانچ و فنر و ماشيني، به روش دستي و و نرم سازي سخت جلد
 .گيريمرا فرا ميقديمي 
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 5واحد یادگیری 

 شایستگی صحافی کارهای چاپ شده 
 
 

  ایدبردهآیا تا کنون پی

 
 ؟هدف از صحافي كردن كتاب چيست 
 ؟هاي صحافي كتاب كدامندروش 
 ؟شودبلوك كتاب چگونه ساخته مي 
  جلد نرم به چه معنايي هستند؟مفاهيم جلد سخت و 

 
سازي و تجليد سازي ، جلدو اوراق چاپي با رعايت اصول بلوكها كسب شايستگي جهت صحافي فرم هدف:

 صورت دستي وماشيني است.كردن كتاب به
 
 
 

 استاندارد عملكرد
 

روش جلد ، تركيب كردن بلوك و جلد به هاي چاپي ، ساخت بلوك ، ساخترعايت اصول اتصال اوراق وفرم
 .دستي وماشيني
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 ساخت بلوک )مغزی( کتاب

 
 منظور از بلوك كتاب چيست؟   دانیدآیا می

 هاي كتاب كدامند؟هاي ارتباط فرمروش 
 ثيري در كيفيت بلوك كتاب دارد؟ا چه تأهروش اتصال فرم 
 جنس كاغذ چه تاثيري در ساخت بلوك دارد؟ 
  كند؟وت كاغذ ،چه مشکلاتي را ايجاد ميي متفاهاجنسساخت بلوك با 

 

 

 

( از عناصر يک كتاب وك )مغزيبل. جهت ساخت و توليد هر كالايي لازم است كه مواد اوليه آن را آماده كنيم
  باشد.مي

به اي كه با نظم و ترتيب خاصي در كنار و يا داخل هم چيده و شدهو تا هاي چاپ به مجموعه اوراق و فرم
نجام ه از روش دستي و ماشيني اساخت بلوك كتاب با استفاد. شودگفته مي كتاب محکم شده اند بلوكيکديگر 

 .دهيمها را به اختصار شرح ميگيرد. در ادامه هر يک از اين روشمي
 و عطف هاي چاپي كه تا و ترتيب شدهها از فرماين بلوك: دستیصورت شده بههای تاساخت بلوک از فرم

 تا شده عبارتند از: دوخت و چسب، ته چسب، هاي ساخت بلوك فرمشيوه. شوندآنها پرفراژ شده ساخته مي
ر اما ازنظ، كيفيت عاليچسب اتصالي است پايدار با  دوختروش هاي كتاب با استفاده از اتصال فرم. مفتول

 هزينه است.وشي پراقتصادي ر
ر ها به شرح زيمراحل ساخت اين بلوك: شیوه دوخت و چسبشده به های تامراحل ساخت بلوک فرم-

 :باشدمي
نظم و استحکام آن به فرم ابتدايي وانتهايي  ،منظور رعايت حفظ تميزي بلوكبه :گذاشتن آستر بدرقه (الف

 .چسبانيموسيلة چسب به بلوك ميبه) كاغذ ، شوميز ( را كه تا شده است كتاب يک برگ 
 

 . شودي است كه به جلد كتاب چسبانده مياآستر برگه  نکته
 .كندتاب را در شروع و پايان بدرقه ميبدرقه برگي است كه ك

  

 
 يد.ه دهخود ارائده ونتيجه را به هنرآموز درمورد ضمايمي كه ممکن است به بلوك يا جلد كتاب اضافه شود پژوهش كر  دکنی پژوهشی

 
 

 

هايي اب با استفاده از سوزن دوخت شکافهاي كتش ابتدا در چهار نقطه از عطف فرماين رو در :ایجاد شکاف (ب
. ردآنها بگذ راحتي از مياناي باشد كه سوزن نخ شده بهبايد در حداقل اندازه هاكنيم قطر اين شکافايجاد ميرا 

 نيم وكهايي را ايجاد ميمتر شکاف پايين عطف فرم به فاصله دو سانتي از بالا و عنوان مثال در كتاب وزيريهب
 آوريم.وجود ميهاي ديگر را بهشکاف ،شکاف هر متر ازسانتي 3به فاصلة 
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 .نظر صحاف و سفارش دهنده دارد ب،كتاشود بستگي به اندازۀ ايي كه بعد از شکاف اوليه زده ميهفاصلة شکاف
 دهد.کاف با فاصله در عطف كتاب را نشان ميايجاد ش 1 شکل

 

  

 ایجاد شکاف با فاصله مناسب در عطف کتاب - 1شکل 

 
 از شود وداخل مي ،عطف فرم سوزني كه نخ به آن وصل است از اولين شيار مرحله بعد، در :دوخت فرم (پ

ه باردو كنيم وسوزن را خارج مي از پايين نخ عمودي،، دومين شياردر . شودوسط فرم به انتهاي عطف دوخته مي
 يار سومبريم سپس از شسر داخل فرم فرو ميبا  رسانيم و از بالاي نخ عموديسوزن را به پشت نخ عمودي مي

ز بالاي نخ رسانيم و ااً سوزن را به پشت نخ عمودي ميمجدد. كنيمو پايين نخ عمودي، سوزن را از ته خارج مي
هاي بعد هم به كنيم براي دوختن فرمه سوزن را از شيار چهارم خارج ميسپس ت. دهيمبا سر از فرم عبور مي
هاي دوخته شده فرم قبلي و عطف آن رد شده اين تفاوت كه نخ دوخت از بين نخ كنيم باهمين شيوه عمل مي

 .تاب تمام شوددهيم تا دوخت فرم انتهايي كاين كار را ادامه مي. آوردوجود ميهو اتصال فرم را با فرم قبلي ب
 دهد.ها را نشان ميدوخت فرم 2شکل 

 

 
 

 ها دوخت فرم -2شکل 

اما در تصوير شماتيک جهت فهم بهتر باشد هاي كتاب داراي يک رنگ ميدانيد نخ دوخت فرمهمانطور كه مي
  رنگ نمايش داده شده است. 2مطالب در 
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هاي نخ شکاف دوم از زير نخ شکاف اول را با انت يابتدا ،محل دوختمنظور رد نشدن انتهاي نخ از در شروع دوخت به  هنکت
 .كنيمهم رد مي
 .باشدهاي زوج برعکس ميي فرم به پايين و شروع دوخت فرمد از بالارهاي فت فرمشروع دوخ

 .باشدم كردن بلوك كتاب در درون جلد ميهدف از كشيدن نخ محک
 

 

 
 بگيرد.پرس قرار داده تا حالت  دقيقه زير 30به مدت حداقل  ها آنها رافرمبعد از دوختن  :بلوک پرس کردن (ت

هاي دوخته شده آنها را وسط گيره صحافي قرار داده و يا با ظور چسب زدن عطف بلوكمنبعد از آن بهث( 
 كنيم.منظور چسب زدن محکم مينها را بهاستفاده از وزنه آ

قيق ر . به ياد داشته باشيم كهكنيم كه قلم به آساني بتواند حركت كنداي رقيق ميدر ابتدا چسب را به اندازه
اندازه ورود چسب بيش 3شکل  .گرددكاغذ و تخريب آن ميباعث ورود چسب به بافت  ،بودن بيش از اندازه چسب
 دهد.به بافت كاغذ را نشان مي

 

 
 ورود چسب بیش از اندازه به بافت کاغذ -3شکل 

 
 

چسب در عطف  چسب باعث كندي حركت قلم و جمع شدن چسب در يک نقطه و غير يکنواخت شدنغلظت بالاي   نکته
يکنواخت شدن چسب را در عطف نشان غير 4شکل  .تآب اس 25 % چسب و 75 %مخلوط مناسب . گرددكتاب مي

 دهد.مي
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 غیر یکنواخت شدن چسب در عطف کتاب -4شکل 

 

شود. در ابتدا نوك قلم را ( استفاده مي2-3-4-6هاي مختلف )قلم موها با نمرهزۀ عطف كتاب از با توجه به اندا
نيم زرفت و برگشتي )چپ و راست( چسب ميصورت افقي و با حركت چسب آغشته كرده و عطف كتاب را بهبه 
 .يمدهميصورت عمودي( انجام يين )بهمنظور پركردن فضاهاي خالي كار چسب زني را از بالا به پاادامه بهدر 

 دهد.ف كتاب را نشان ميطچسب زدن ع 5شکل 
 

  

 چسب زدن عطف کتاب -5شکل 

 
 چسب زدن يک بار كافي بوده و نيازي به تکرار ندارد.  نکته

 
 

 

 رار سهاي چسب خورده بر نخورد براي اين كصورتي بايد از گيره يا از زير پرس خارج شوند كه فرمها بهكتاب
ف و يک طوري كه يک رديف عطصورت يک درميان بههاي چسب خرده گرفته و بهته )بالا و پايين( بلوك و

جهت پرس و اتصال محکم شوند تا خشک شوند اين موضوع روي هم چيده ميرديف لب جلو قرار گيرد به
اطله از چسبيدن عطف گ كاغذ بپس از كامل شدن يک رديف با قرار دادن يک بر. گيردهاي بلوك انجام ميفرم
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گيري از چسبيدن عطف ها جهت جلوروي بلوكقراردادن كاغذ بر 6شکل  .كنيميکديگر جلوگيري مي ها بهكتاب
 دهد.را نشان مي

 

 
 دادن کاغذ بر روی بلوک ها جهت جلوگیری از چسبیدن عطفقرار  -6شکل 

 
 

 .چگونگي چسب زدن عطف بلوك را تمرين كنيد ،پس از دوخت ده فرم شانزده صفحه را دوخته و  عملیفعالیت 
 

 

 
 
لب جلو ، بالا و  ،با استفاده از برش گيوتيني و يا برش سه طرف بر: های چسب خورده( برش زدن بلوکج

 دهد.در حال برش بلوك را نشان مي يبرش گيوتين 7شکل . زنيمها را برش مين بلوكپائي
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 در حال برش بلوک  یبرش گیوتین -7شکل 

 
بعد از برش بلوك چنانچه درصدد گرد كردن عطف بلوك باشيم ابتدا قسمت چسب  :( گردکردن عطف بلوکچ

لبه بلوك را به طرف مخالف عطف كنيم و با يک دست ا با استفاده ازحرارت كمي گرم ميخورده عطف بلوك ر
مان گردانيم و به هميشود سپس بلوك را بر جلو كشيدهكوبيم تا به طرف كشيم و با مشته به بلوك ميمي
مراحل گرد كردن  8شکل  .كنيم تا عطف بلوك گرد شودرار ميكنيم اين كار را چند بار تکتيب عمل ميتر

 دهد.عطف را نشان مي
 

    
 مراحل گرد کردن عطف  -8شکل 

 

-هاي بالايي و پاييني كتاب ميلبه ،ها در هنگام بازشدنآسيب پذيرترين قسمت كتاب :( چسباندن شیرازهح
ي كتاب ها و زيبايمنظور بالا بردن مقاومت اين لبهلبة بالايي و پاييني عطف كتاب بهباشد. به نوارهايي كه  به 

 5/1و عرض آنها حدود  هاي رنگي بافته شده استن نوارها با نخگويند. يک طرف ايشود شيرازه ميچسبانده مي
 اشد.بمتر ميسانتي 2تا 

هاي داخلي عطف را در بر اين گونه است  كه قسمت عمده لبه نحوه چسباندن شيرازه به عطف بلوك كتاب به
نحوه قرارگرفتن  9ل شک. شودني عطف توسط شيرازه پوشش داده ميمتر لبه بيروميلي 2گيرد و به اندازۀ مي

 دهد.هاي عطف بلوك كتاب را نشان ميشيرازه در لبه
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 های عطف بلوک کتابقرار دادن شیرازه در لبه -9شکل 

 

بحث كرده نفره  4هاي هگرو ها وكيفيت آنها دربه كلاس آورده ودر مورد اندازه و هاي موجود در بازار را تهيهانواع شيرازه  کار در کلاس
 رائه دهيد.ا آموزصورت مکتوب به هنرنتيجه را به و
 

 

 

سمت ق منظور استحکام دادن به ته بلوك با استفاده از تنظيفبه :گاز گذاشتن(، ( چسباندن تنظیف )پارچهخ
با چسباندن تنظيف مراحل ساخت . پوشانندمتر از طرفين روي بلوك را ميعطف و فضايي حدود يک سانتي

اي بريده شود كه طول آن از عطف گونهتنظيف بايد به. شودگذاري ميبه پايان رسيده و بلوك آماده جلدبلوك 
ه تطور كامل نپوشانده و امکان كارآيي شيرازه را در باز و بستر باشد تا شيرازه را بهمتر كوتاهم سانتيكتاب ني

 دهد.گذاري را نشان ميرازهيتنظيف و ش 10شکل . نکند هاي كتاب محدودشدن لبه
 

 
  گذاری بلوکو شیرازهتنظیف  -10شکل 

 مترمیلی 2

 اندازه بیرونی شیرازه

 

 مترمیلی 18

اندازه شیرازه  ای که درون   

 عطف قرار گرفته است
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يوۀ ش تر و كم هزينه تر ازساخت بلوك در اين شيوه سربع: های تا شده به شیوه ته چسبساخت بلوک فرم
در اين  .چسب دارداما بلوك ساخته شده استحکام كمتري نسبت به شيوه دوخت و . باشددوخت و چسب مي

 .كنندفاده از چسب سرد به هم متصل ميتهاي تا و ترتيب شده كه عطف آنها پرفراژ شده را با اسشيوه فرم
ده به شيوه ته هاي تا شمراحل ساخت بلوك: های تا شده به شیوه ته چسبمراحل ساخت بلوک فرم-

 .باشدچسب به شرح زير مي

 كنيمصحافي يا وزنه محکم مي ا گيرۀوسيله پرس يهاي چيده شده را بهابتدا فرم ها:ثابت کردن فرم الف(
دوخت وچسب  )) ت((مو بر اساس آنچه كه در مرحلةها را با استفاده از قلمعطف فرم :ب( چسب زدن عطف
 كنيم. شته ميگفته شد به چسب آغ

اشته و بعد از خشک شدن ديگر ندها جلد نرم باشد نياز به انجام مراحل چنانچه جلد بلوكها:پ (برش بلوک
 .گيردو بلوك ) كتاب ( همزمان انجام ميگذاري كار برش جلد چسب و جلد

، گذاشتنوك،شيرازهها از نوع سخت باشد نياز به انجام مراحل ديگر)گرد كردن عطف بلچنانچه جلد اين بلوك
 دوخت و چسب گفته شد دارد. اشتن ( بر اساس آنچه كه در شيوۀتنظيف گذ

و ترتيب شده هاي تا در اين شيوه جهت ساخت بلوك فرم: های تا شده به شیوه مفتولساخت بلوک فرم
عطف لبة  متر ازنتيفاصله نيم سام با استفاده از مفتول از بغل بهمنظور افزايش استحکاپس از ته چسب شدن به
 .وندشدوزي ميول زن دستي يا مفتول پدالي مفتولبا استفاده از دستگاه مفت

شده به شيوه هاي تا ساخت بلوك فرممراحل  :های تا شده به شیوه مفتولوک فرممراحل ساخت بل-
 :باشدمفتول به شرح زير مي

-21با توجه به ضخامت بلوك از مفتول با قطرهاي مختلف  :الف( انتخاب قطر مفتول براساس ضخامت بلوک
 شود.تر ميمفتول بيشتر شود مفتول ضخيمنمره شود. هرچقدر استفاده مي (و ........ 22-23
 نيمكمبناي ضخامت بلوك تنظيم مي بر راهاي دستگاه پيچ تنظیم طول مفتول بر اساس ضخامت بلوک: ب(
طوري كه با نشستن جلد نرم بر روي هاي مفتول را صاف كرده بهه از مشته برآمدگيبا استفاد :مشته کوبی ج(

هاي ته چسب دوزي را براي بلوكموارد جهت استحکام بخشي ، مفتول بسياري ازدر . آن اثري از آن ديده نشود
 11شکلند. كرا مشکل ميبسته كردن كتاب  كنند. اين كار به استحکام بلوك كمک كرده اما باز ونيز استفاده مي

 دهد.دوزي شده از بغل را نشان ميبلوك مفتول
 

 
  دوزی شده از بغلبلوک مفتول -11شکل 
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ت ورصصورت تک برگ بوده و بهها از اوراقي كه بهاين بلوك: صورت دستیهای تا نشده بهساخت بلوک فرم
سر  ،شي از توليدات چاپي مانند فاكتورهاي تا نشده شامل بخفرم شوند.تک برگ ترتيب شده اند ساخته مي

 ر و يا بر مبنايمانند فاكتو ،ار خوداين محصولات بر مبناي ساخت. باشندهاي چاپ ديجيتال و ... ميبرگ كتاب
ر د هاي پايدارشيوه ته چسب از شيوه. شوندكه نياز به تا شدن ندارند چاپ ميهايي صورت فرمميزان تيراژه به

 .هايي با شيوۀ اوراق تا شده داردن شيوه تفاوتساخت بلوك در اي باشد،اتصال اوراق چاپي تا نشده مي
هاي تا نشده به شيوه فرم بلوك مراحل ساخت: تا نشده به شیوه ته چسبهای مراحل ساخت بلوک فرم-

 :باشدبه شرح زير ميته چسب 
اي كه به اين منظور ساخته هاي نيمه استوانهبه گرد كردن با استفاده از قالب در صورت نياز :( گرد کردنالف

 12شکل  .دهيميا زير پرس قرار ميبه گرد كردن اقدام كرده و سپس آنها را در گيرۀ صحافي شده اند نسبت 
 دهد.اي جهت گرد كردن را نشان ميهاي نيمه استوانهقالب

 

 
 ای جهت گرد کردنقالب های نیمه استوانه -12شکل

 

صورتي كه در يا زير پرس بهصحافي و هاي ترتيب شده را در گيرۀ فرم جهت ساخت بلوك :زیره گذاشتن (ب
 كه عطف آنها به سمت بيرو ن باشد.  كنيمو محکم مي باشد، قرار داده زير هر كدام يک زيره و رو
از كاتر و  باشند به همين علت لازم است كه با استفادهها فاقد پرفراژ در ته عطف مياين فرم :خراش دادن (پ

اين . ردها خراش داده شود تا چسب به داخل اوراق نفوذ كرده و اتصال بهتري انجام گييا چاقوي صحافي ته آن
اوراق و صورت قطري بر روي عطف ابتدا از بالا به پايين و به را كه خراشدهيم بدين صورت انجام مي را عمل

نشده را نشان هاي تاخراش دادن عطف فرم 13شکل  .كنيمصورت ضربدري ايجاد ميسپس از پايين به بالا به
 دهد.مي
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 نشدههای تاخراش دادن عطف فرم -13شکل 

 

ستفاده شده اهاي تاتري نسبت به فرمهاي تا نشده بايد از چسب غليظهت چسب زدن فرمج :چسب زدن ت (
 . زنيمهاي خراش داده شده را چسب ميمو عطف فرمكرده و با استفاده از قلم

نظيف عمل ت ،منظور توليد بلوك كتاب باشد بعد از زدن چسبنشده بههاي تاچنانچه فرم :چسباندن تنظیفث (
 .تا استحکام بلوك كتاب تضمين شود گذاشتن بلافاصله بايد انجام گيرد

استفاده از كارد  با هاي فاكتور و سربرگ بلوك پس از خشک شدن چسب: ها از یکدیگرجدا کردن بلوکج (
ي هر رو ۀاي صورت بگيرد كه زير. اين عمل بايد به گونهكنيماز يکديگر جدا مي مناسب دست صحافي و زاوية

 دهد.ها از يکديگر را نشان ميجدا كردن بلوك 14. شکل لوك حفظ شده و همراه آن جدا گرددب
 

 
 ها از یکدیگربلوک کردنجدا  -14کل ش

 

ا هها چنانچه اين بلوكاز خشک شدن چسب و ساخته شدن بلوكپس  :، آستر بدرقه و شیرازه گذاشتنگاز (ح
اما اگر داراي جلد نرم . گذاري شوندبدرقه چسبانده، گاز گذاشته و شيرازهت باشند بايد آستر داراي جلد سخ
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از چسب بلوك ته 15شکل  .شوندگذاري گيرد تا جلدام نميباشند بعد از جداشدن كار ديگري روي آنها انج
 دهد.نشده را نشان ميهاي چاپي تافرم

 

 
 نشدههای چاپی تاچسب از فرمبلوک ته -15شکل 

 

جهت اتصال اوراق چاپي تا نشده هاي فلزي استفاده از مفتول: نشده به شیوه مفتولهای تابلوک فرمساخت 
سيار مرسوم شده است و اوراق ب هايي كه قرار است در داخل جلد نرم قرار بگيرند اخيراًد بلوكخصوص در موربه

 .كنندده ميفراوان از اين شيوه استفاچاپ شده اند با چاپ ديجيتال كه هايي كتاب
نشده به شيوه هاي تامراحل ساخت بلوك فرم: نشده به شیوه مفتولهای تامراحل ساخت بلوک فرم-

 شرح زير است:بهمفتول 
 

فاصله  16شکل  كند.تر باز شدن بلوك و استحکام آن كمک ميراحتتهاي عطف بهنرعايت فاصله مناسب مفتول تا ا  نکته
 دهد.مناسب مفتول تا انتهاي عطف را نشان مي

 
 

 
  رعایت فاصله مناسب مفتول تا انتهای عطف -16شکل 
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 كند؟متر باشد چه مشکلاتي ايجاد مياگر فاصله مفتول تا انتهاي بلوك يک ميلي  پرسش

 

 
 هايانتهاي عطف و با توجه به ابعاد بلوك در فاصله متري از/. سانتي5فاصله حداكثر مفتول را به الف( زدن مفتول:
 شود.مشخص زده مي

دن اثري از آن بر روي جلد نرم پيدا نش ون كامل سوزن مفتول  بر روي بلوك به منظور نشست :مشته کوبیب( 
هايي كه با چاپ ديجيتال چاپ دوزي بلوكمفتول 17شکل  .كننديدن مشته سطح آن را كاملا صاف ميكوببا 

 دهد.شده اند را نشان مي
 

 
 هایی که با چاپ دیجیتال چاپ شده انددوزی بلوکمفتول -17شکل 

 

روش ماشيني از ي كتاب به يکديگر و ساخت بلوك بههادر اتصال فرم صورت ماشینی:ک بهساخت بلو
از اين سيستم ماشيني هركدام در . شودهاي نخ و چسب، دوخت چسب، ته چسب و مفتول استفاده ميروش
صورت دستگاهي مستقل بلوك كتاب را كني تعبيه شده و يا بهممکن است در داخل دستگاه ورق تا هاروش

سبت تر و نروش ته دوخت اقتصاديبا استفاده از نخ و چسب نسبت به هاي كتابسرعت اتصال فرم. توليد نمايد
 ي ساخت بلوكهامختصر هر كدام از روش شرحبهادامه در روش ته چسب از پايدار بهتري برخوردار است .به

 .پردازيممي
ن پلي پروپليدر اين روش ابتدا نخ دوخت كه تركيبي از جنس پنبه و  :ساخت بلوک به شیوه نخ و چسب

آورد كه طول هر كدام وجود ميهاي نخي را بهشود و بستشده عبور داده ميهاي تااست از ميان عطف ورق
مه با استفاده از ريل حرارتي باشد در ادامتر ميو فاصلة بين آنها سي و هشت ميلي متردوازده ميلي تقريباً
ريل  18شکل  آورند.وجود ميعطف هر فرم را بهشوند و مقاومت بالاي نخي ذوب شده و ثابت مي هايبست

 دهد.هاي نخي را نشان ميحرارتي و ذوب شدن بست
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 خیهای نریل حرارتی و ذوب شدن بست -18شکل 

 

 :يني به شيوه نخ و چسب عبارتند ازمراحل ساخت بلوك ماش:  مراحل ساخت بلوک به شیوه نخ و چسب -
 گيرد.كني انجام ميشدن اوراق در دستگاه ورق تااين عمل همزمان با تا :توسط نخ های تاشدهالف( اتصال ورق

چسب صورت نخ شده در ماشين ته هايدر مرحله اتصال تک فرم: دوخته شده توسط چسب های( اتصال فرمب
ا و هه و هنگام تنظيف چسباني عطف بلوكفعال كردمنظور بخش پرفراژ عطف دستگاه غيرگيرد به اين مي

ام کها شده و استحبيشتر تک فرمشود اين موضوع باعث استحکام هاي نخي با چسب پوشانده ميهاي بستمحل
 . نمايدبلوك را نيز تضمين مي

 لكني قبطور مستقل و يا در دستگاه ورق تاها كه بهدر اين دستگاهه شیوه دوخت و چسب:ساخت بلوک ب
هاي هاي دستگاه انجام گرفته و نخاز آخرين واحد تا تعبيه شده اند، عمل سوراخ كردن عطف توسط سوزن

 هاي نخيتدر ادامه بس. آيندصورت بست نخي در ميرهاي سيستم گرفته بريده شده و بهدوخت توسط زنجي
 . گيردر داده و دوخت انجام ميهاي چنگالي دوار از وسط تاي عطف عبوه خط دوخت هدايت و توسط زوج سوزنب

و چسب توسط مراحل ساخت بلوك به شيوه دوخت  مراحل ساخت بلوک به شیوه دوخت و چسب:-
 .اشدبدستگاه به شرح زير مي

دوخت فرم ابتدا و انتهاي كتاب بايد آستر بدرقه چسبانده قبل از  :(الف( آستر بدرقه گذاشتن )لت چسبانی
انتها  ابتدا و چاپ شده است چسباندن آستر بدرقةها كه آستر بدرقه آنها با نظر مشتري در بعضي از كتاب. شود

 شرح زير است.فرم بهمراحل اتصال آستر بدرقه به 19شکل. ود جاي آنها را عوض كردشوت دارد و نميابا هم تف
 

 
  ای که چاپ داردآستر بدرقه -19شکل
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م و در ديگري آستر بدرقه قرار دستگاه داراي دو منبع تغذيه بوده كه در يکي فر:های تغذیهپرکردن منبع
 .گيردمي

ه آستر بدرقه دراين قسمت عطف فرم چسب خورده و توسط ريل انتقال به واحد بعدي ك: چسب زدن عطف فرم
 . شودقرار دارد منتقل مي

 لاًشود كه آستر بدرقه كاماي تنظيم مياندازۀ فرم و آستر بدرقه به گونه: قرار گرفتن آستر بدرقه بر روی فرم
 .فرم را بپوشاند

شتن از ک فلزي است منتقل و با گذدو غلت در ادامه به واحد پرس كه شامل :پرس کردن آستر بدرقه وفرم
دستگاه  20شکل  .شودوسط تسمه نقاله از ماشين خارج ميها عمل اتصال كامل شده و در انتها تميان غلتک

 دهد.آستر بدرقه چسباني را نشان مي
 

  
 دستگاه آستر بدرقه چسبانی -20 شکل

 

، سرعت و باشد با اين تفاوت كه از نظمها توسط ماشين شبيه دوخت دستي ميدوخت فرم: هاب( دوخت فرم
 .وردار استاستحکام بيشتري برخ

دستگاه دوخت را به اختصار شرح هاي عملکرد هر يک از بخش: های اصلی دستگاه دوختبخشعملکرد 
 .دهيممي

هاي بلوك هاي كوتاه و بلند است و وظيفة رساندن فرماين واحد شامل تشتک، فوتک و چنگک :واحد تغذیه
 .دارد شمارشگر منهاي يک بر عهده انتقال فرم بر مبناي عدد ثبت شده در كتاب را به صفحة

 
بعد ار انتقال آخرين فرم كتال به صفحه اصلي دوخت )صفحه ماسوله( شماره اضافه دستگاه به پمپ مکش فرمان قطع   نکته

كند. در نتيجه يک فاصله ما بين دو بلوك كتاب هوا را داده و در نتيجه شماره اضافه شده فوتک بدون مکش عمل مي
 دهد.نشان مي شمارشگر دستگاه را 21شکل  شود.ايجاد مي
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 شمارشگر دستگاه -21شکل 

 
 افتد؟صورت واقعي در شمارشگر دستگاه دوخت ثبت شود، چه اتفاقي ميهاي بلوك كتاب بهاگر تعداد فرم  پرسش

 

 
چينش  معمولاً. هاي جلوبرنده بر روي آن سوار استهاي آمادۀ دوخت بوده و فوتکمحل ذخيرۀ فرم :تشتک

 .گيرددر مسير حركت فوتک باشد انجام ميشکلي كه عطف آن صورت دستي و بهبه فرم در آن
دستگاه دوخت رابر  جلوهاي هاي كوتاه ندن آن به چنگکها وظيفه برداشت فرم را ازتشتک ورسافوتک فوتک:

 ه پشتيهاي كوتامنظور رسيدن به صفحه انتقال فرم تحويل چنگکدر ادامه فرم برداشت شده به عهده دارند.
 دهد.هاي كوتاه را نشان ميتشک، فوتک و چنگک 22شکلگردد. دستگاه مي

 

 
 های کوتاهچچنگک فوتک و تشتک، -22شکل
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ضميمه(باز  اي معمولي )بدونهي بلند دركتابهاوظيفه چنگک :کننده فرمها و بازو فوتک های بلندچنگک
وي صفحه انتقال فرم از محل مورد نظر قرارگرفتن آن بر ر ها وكنندهها و بازفوتکكمک وسط به  كردن فرم از

رم اول كتاب عمل كرده وچنگک جلو فقط روي فرم آخر كتاب عمل فقط روي ف باشد. چنگک پشت دستگاهمي
سبانده شده صفحه( باشدكه به فرم اصلي چ4يا  2در صورتي كه محصول چاپي داراي فرم ضميمه ) كند.مي

د، امکان كندائم كار مي هافرم چسبيده شده باشد يکي از چنگکضميمه به جلو يا پشت  است با توجه به اينکه
 دهد.ها را نشان ميكنندهو باز هافوتک هاي بلند،چنگک 23شکل. ها وجود نداردكرد ن همزمان چنگکكار 

 

  

 طرزکار آنها و هاکنندهها و باز، فوتکهای بلندچنگک -23شکل 

 
 

يکديگر هميشه بايد عدد شمارندۀ  ها ازهاي دوخته شدۀ كتاب و جدا بودن بلوكد فاصله بين بلوكمنظور ايجابه  نکته
 .را بر مبناي تعداد فرم به اضافة يک تنظيم كردها الکترونيک فرم

  

 

 افتد؟زمان كار كنند چه اتفاقي ميهاي بلند همدر صورتيکه چنگک  پرسش
 

 

 

ا ههاي پايين نگهدارندۀ فرم، شيطانکهاي انتقال، شانهاين صفحه كه شامل زنجيره :فرم دۀدهنصفحۀ انتقال
اصلي در حالتي كه عطف آن در راستاي دوخت  رم از تشتک و انتقال آن به صفحةآن دريافت ف باشد و وظيفةمي

ين خت را ندارند اصلي دوا به صفحة انتقال فرم قابليت تنظيم سرعت رساندن فرم ون زنجيرهاي صفحةچاست. 
بازوي آنها به قسمت اصلي دوخت )صفحة ماسوره( متصل و با يکديگر  ( كههاي )شيطانکعمل توسط زبانه

ن هواي بي ار دارد كه وظيفه آنها گرفتنقر . دوعدد شانه بر روي صفحه انتقالگيردباشند انجام ميهماهنگ مي
دهندۀ فرم و قطعات آن را صفحة انتقال 24شکل. اشدبمل كرد صحيح شيطانک ميبه ع فرم وكمکصفحات 
 دهد.نشان مي
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 فرم و قطعات آن دهندۀصفحۀ انتقال -24 شکل

 

ها و ها، سوزنها، درفشهاي پشت فرم، زبانهگير، نشانهاين صفحه شامل شانة سرعت :دوخت اصلی صفحۀ
 .باشدها ميقلاب

م كردن ور كمنظبه. باشدرسد زياد ميصفحة اصلي مي انتقال فرم بهسرعت فرمي كه از صفحه : گیرشانۀ سرعت
 شود كه درياي قرار گرفته است كه سرعت فرم را گرفته و باعث مسرعت در ابتداي صفحة اصلي دوخت شانه

 دهد.گير را نشان ميشانة سرعت 25شکل. محل مناسب قرار گيرد
 

 
 گیرشانۀ سرعت -25شکل 

 

پس از ورود فرم به . باشدبلوك كتاب در يک راستا ميهاي ها دوخت فرموظيفة اين نشان های پشت کار:نشان
 دهد.هاي پشت فرم را نشان مينشان 26شکل .شودها تنظيم راستا ميصفحة اصلي توسط نشان
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 های پشت فرمنشان -26شکل 

 

ه است دوخته اصلي قرار گرفت در بالاي صفحة قبل از اينکه فرم توسط سوزن و قلاب كه :هاو زبانه هادرفش
ه سوزن و قلاب از داخل شود كها ايجاد ميبرروي عطف توسط درفش هايي در راستاي سوزن و قلابشود سوراخ
. گرددته شدن آنها هنگام دوخت ميها رد شده و مانع از فشار اضافه به آنها و جلوگيري از شکساين سوراخ

ي كه در راستاهايي است ها پشت درفشمحل قرار گرفتن زبانه دهد.ها را نشان ميزبانهها و درفش 27شکل
تعداد  ها بستگي بهتعداد زبانه. باشداز سوزن و رساندن آن به قلاب مي آنها گرفتن نخ باشند و وظيفةها ميقلاب
تعداد  28هنده دارد. شکل دهردوي آنها بستگي به ابعاد كتاب و تعداد دوخت مورد نظر سفارش ها و تعدادقلاب

 دهد. دوخت در بلوك را نشان مي
 

 
  هازبانهها و درفش -27شکل 
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 در بلوک تعداد دوخت -28شکل 

 

صورت ضربدري نخ را از زبانه ها قرار گرفته و بهصورت يک در ميان در بين سوزنها بهقلاب :هاو سوزن هاقلاب
هاي دوخت امکان دوخت ساده با توجه به نوع ماشين 29شکل دهد.كار نهايي دوخت فرم را انجام مي گرفته و

ر با قرار گرفتن سيلند .دوخت اما بعضي فقط يکي را دارند ها هر دو نوعبعضي از ماشين و ضربدري وجود دارد كه
و با قرار گرفتن حالت . دارد رادوز زاكزيکدستگاه امکان دوخت ضربدري  Vدستگاه دوخت بر روي حالت 

 دهد.را نشان مي Vو  Eهاي دوخت حالت 30. شکلامکان دوخت ساده را دارد Eسيلندربر روي 
 

  

 دستگاه Eو    Vحالت های دوخت -30شکل ها و سوزن هاقلاب -29شکل

 
منظور گره زدن شمارشگر به عدد اضافه ) فاصله ( به انتهايي دوخت پس از رسيدن در مرحله :های برشتیغ

 هاييهاي دوخت توسط تيغهز شدن دوخت بلوك كتاب عمل برش نخها و جلوگيري از با)سر قايمي( انتهاي نخ
فرايند برش به اين . شوندهاي كتاب از هم جدا ميگيرد و بلوكهاي دوخت تعبيه شده انجام ميير سوزنكه ز

 هاي بلوكدهندۀ فرم فرمان به اتمام رسيدن فرمشود كه چشم الکترونيک روي صفحة انتقالصورت انجام مي
ك كردن بلوانداز به مگنت برش دستور برش نخ و جدا انداز صادر كرده و قسمت شمارهكتاب را به قسمت شماره

 دهد.هاي برش دستگاه دوخت را نشان ميتيغه 31شکل .دهدكتاب را از هم مي



 176 

 
 های برش دستگاه دوختتیغه-31شکل

 

 گردد.تحويل مي و ده به قسمت انتهايي دستگاه هدايتها توسط تيغه بلوك دوخته شبعدازبرش نخ
 

 هيد.ه دصورت مکتوب به هنرآموز خود ارائنتيجه را به و هاي دوخت فرم و كارآيي انها تحقيق كنيددرمورد انواع دستگاه  یق کنیدتحق
 

 

 
ها توسط اپراتور و يا وش كار به اين ترتيب است كه بلوكر: های دوخته شده و برش آنهابلوکپ( چسب زدن 

وند شهاي چسب كه از مخزن چسب تغذيه ميستگاه قرار داده شده و توسط غلتکتسمه نقاله در ريل د وسيلةبه
 .سرد يا گرم باشدتواند چسب چسب مورد استفاده مي. شودصورت يکنواخت به عطف كتاب زده ميسب بهچ

سپس . هاي حرارتي دستگاه حرارت داده تا چسب خشک شوداز زدن چسب عطف بلوك توسط المنت پس
 .شوداري ميرده و آماده جلدگذ، پايين و لب جلوي بلوك در يک لحظه برش خوبُر، بالاتوسط برش سه طرف

 دهد.ن ميكن چسب عطف را نشاهاي دوخته شده و خشکچسب بلوكدستگاه ته 32شکل
 

  
 کن چسب عطفو خشک های دوخته شدهچسب بلوکدستگاه ته -32شکل

 

نامند زيرا داراي ها را دستگاه چسب گرم ميهاي ساخت اين بلوكدستگاه :ساخت بلوک به شیوه ته چسب
 دهد.دستگاه چسب گرم را نشان مي33شکل  .كنندماده اوليه چسب را ذوب ميمنبع حرارتي بوده كه 

 اشد.بني به شيوه ته چسب به شرح زير ميمراحل ساخت بلوك ماشي: مراحل ساخت بلوک به شیوه ته چسب-
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 ميزان چسب خوردن و تنظيم نسبت به ضخامت بلوك فاصلةستفاده از پيچ ا با :ضخامت عطف الف( تنظیم
 كنيم.پرس عطف بلوك را تنظيم مي

رارت منبع تغذيه چسب را نوع چسب مصرفي درجه حبا توجه به  ذوب شدن چسب:ب( تنظیم درجه حرارت 
 كنيم.تنظيم مي

رش كتاب و ب پرس عطف ، ،گذاريلوك را با توجه به سرعت چسب زدن، جلدغذيه بسرعت ت :پ(تغذیه بلوک
 كنيم.خروجي آن تنظيم مي

 .گيردم ميباشند انجايکي كه با منبع چسب در ارتباط ميتوسط نوردهاي لاست :ت(چسب زدن
 گيرد.لوك وقبل از پرس نهايي انجام ميتلفيق جلد وبلوك پس از چسب خوردن ب :گذاری-جلدث(
شود )چند مرحله بودن پرس باعث در اين واحد كتاب جلد گذاشته شده در چند مرحله پرس ميپرس: ح( 
 خصوص عطف، فشار وارده را تحمل كرده و ترك برندارد(.شود كه كتاب بهمي
لب جلو كتاب همزمان  ر بالا ،پايين وبُلد نرم با استفاده از برش سه طرفهاي جمورد كتابدر  :برش کتابج( 

 خورد.برش مي
 تحويلستگاه خارج و بر روي تسمه نقاله هاي آماده شده را با نظم خاصي از دكتاب :بندیتحویل و بسته (چ

 شود. بندي ميقسمت بسته
 

 منبع چسب ماده اولیه    →تنظیم عطف  →حرکتی ریل→بلوک ساخته شده →ترکیب جلد و بلوک 

 
 دستگاه چسب گرم  -33 شکل

 

م يه كار گرفت اماچسب گرم را هاي ته چسب در دستگاه چسب گرلوكتوان جهت ساخت بچرا چسب سرد را مي  یق کنیدتحق
 .به هنرآموز خود گزارش دهيد صورت مکتوبهكاربرد. نتيجه را بههاي ته دوخت بتوان براي بلوكنمي
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رود يكار مهاي كم حجم بهاين شيوه كه بيشترجهت ساخت بلوك :ساخت بلوک ماشینی به شیوه مفتولی
يرد گي پر تيراژ مورد استفاده قرار مي، سرعت بالا و استحکام مناسب جهت بسياري از كارهاارعلت سادگي كبه

. هاي ديگر ساخت بلوك قرار داردتري نسبت به شيوهپايين پسند بودن در درجهمشتري اما از نظر زيبايي كار و 
 .باشداتومات ميصورت اتومات و نيمههاي اين شيوه بهدستگاه

بلوك توسط اپراتور جايي عطف هبهاي نيمه اتومات جاهدر دستگا
 هاي اتومات ميز كار متحرك بودهگيرد اما در دستگاهانجام مي

دستگاه مفتولي  34شکل .دهدجايي عطف را انجام ميهبو جا
  دهد.اتومات را نشان مينيمه

 
 مراحل شیوه مفتولی:مراحل ساخت بلوک ماشینی به
 :باشدساخت بلوك ماشيني به شرح زير مي

 صورت هشتیهبها بر روی یکدیگر رار گرفتن فرمق (الف
هاي ازخانهها جهت ساخت بلوك مفتولي بايدابتدافرم (:)زینی

 صورت هشتي قرار گيرند. تعدادهب دستگاه بر روي ميز دستگاه
كار تواند جهت ساخت بلوك بههايي كه در يک مرحله ميفرم

مي خرين فرآ هاي دستگاه داردبه تعداد خانهگرفته شود بستگي 
 است. گيرد فرم جلدار ميقر روي بلوك كه بر

 
 

 

هاي اتومات باحركت ميز دستگاه  ودر مفتول دستگاه اين عمل در :قرار گرفتن بلوک در زیردماغه دستگاه ب(
بديهي است محل زدن مفتول هاي ديگر نيز به همين ترتيب مشخص  هاي پدالي باحركت دست انجام مي گيرد

 مي شود
ه طرف پايين كشيدمفتول را از توپي سيم بهي كشنده هادر شروع زدن مفتول گيره تشکیل سوزن دوخت: پ(
ام كند دراين هنگكنند در آنجا يک تيغة برش مفتول را بريده و جدا ميكن هدايت ميسوي شکاف قطعة خمو به
 آيد.سوزن دوخت بين آنها وجود مي ها پايين آمده وكنخم
ود آمده را باضربه به وجدوخت بهموتورمحركه سوزن كن با كنار رفتن قطعة خم پرس کردن سوزن دوخت: ت(

 كند.فرم پرس مي
 .بندندكن سوزن دوخت را در زير بلوك ميهاي خمباله در مرحله آخر بستن بلوک: ث(

رد آنها اركچگونگي ك قطعات اصلي يک دستگاه مفتول و :های اصلی دستگاه دوخت مفتولیوظایف بخش-
 شود.در ادامه شرح داده مي

ي هاهاي مفتول با نمره وضخامتشامل دوصفحه ديسکي كه رل :(ولمخزن )توپی سیم مفت
هاي بايد ابتدا بست هاگيرد در شروع استفاده از مفتولها قرار مي... بر روي توپي صفحه و23،22،21مختلف

م هاي ديسکي و محکزمان قرار گرفتن مفتول بين صفحه را تا ستچين جدا كرده اما يک بنگهدارنده را با سيم
کي ديس و پس از محکم شدن مفتول در صفحةمنظور جلوگيري از هم پاشيدن مفتول حفظ كرد ها بهكردن پيچ

 اتوماتنیمهمفتولی  دستگاه -34شکل 
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. يمدهيه قرارميتغذ و يا صفحةدستگاه  يسکي را بر روي بازوي نگهدارندۀد در ادامه صفحة. آن را چيد و جدا كرد
 دهد.مخزن را نشان مي 35شکل

 

 
 (مخزن )توپی سیم مفتول -35شکل 

 
 جلوبرنده به اي مخصوص و چرخ دندۀپس از تنظيم توپي تغذيه مفتول را با عبور دادن از شياره: برش دماغۀ

كار دماغه اين است كه هنگام پرس بلوك كتاب برش . گذرانيمدماغة مفتول )برش( رسانده و از سوراخ دماغه مي
 دهد.دماغه را نشان مي 36شکل .فتول را در زمان دوخت انجام دهدم
 

 
 دماغه-36شکل 

رند گيت مورد نظر مورد استفاده قرار مياين ميزها كه به دو صورت زيني و تخت با توجه به نوع دوخ: دوختمیز
خامت ض گي مفتول با توجه بهباشد و فاصلة آنها با كلههاي ميز قابل تبديل به يکديگر ميهرمبا استفاده از ا

 دهد.دوخت را نشان ميميز 37شکل .باشدبلوك قابل تنظيم مي
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 میز دوخت -37شکل 

 

صورت دو پيچ چرخشي كه قابل حركت در يک جهت و به: ضخامت بلوک و طول مفتول کنندۀتنظیم
در اين راستا بايد زبانة طول . روندكار ميند جهت تنظيم ضخامت بلوك بهمعکوس نسبت به يکديگر را دار

تنظيمات ضخامت بلوك انجام داد در غير اين صورت طول مفتول كوتاه شود را متناسب با مفتولي كه تغذيه مي
كنندۀ ضخامت بلوك و طول مفتول را نشان تنظيم 38شکل .گيردده و دوخت مناسب انجام نمييا بلند ش

 دهد.مي
 

 
 ضخامت بلوک و طول مفتول کنندۀتنظیم-38شکل 
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در زير مركز دماغه در وسط صفحة دستگاه  گرفته وهاي خم كن در آن قرار اي است كه بالهمحفظه: کنخم
. باشدها ميكمک به خم كردن مفتول توسط باله كن وهاي خمقرار گرفته است و وظيفة آن نگهداشتن باله

خم كردن مفتول و برگرداندن آن )قفل كردن( را در  مناسب عمل صورت دو بال باز با زاويةكن بههاي خمباله
 دهد.ها را نشان ميكن و بالهخم39شکل  .دهندتول انجام ميپرس و برش مف زمان

 

 

 
 

 هاکن و بالهخم -39 شکل

 
حصول مها در هنگام تماس با بلوك كنفاصلة خما قابل رؤيت است بستگي بههاندازۀ مفتول دوخت كه در عطف بلوك  نکته

 .چاپي دارد
 

 
 
ک صورت يهمراه خود دارند بههاي ترتيب و برش را نيز بهدستگاهاين دستگاه كه : دستگاه مفتول اتومات-

 هاي الکترونيک توانايي انجامهاي كامپيوتر و چشمكار گرفتن فناوريهها با باين ماشين. باشندخط توليد مي
پايه  اگر چه. باشنددر ساعت و با حداقل خطا دارا مي40000الاي، زدن مفتول و برش را با سرعت بكردنترتيب 

طور كامل به بههاي فناوري را هاي پدالي است اما پيشرفتها همانند مفتولو اساس عمل كرد اين دستگاه
 دهد.زني اتومات را نشان ميهاي مفتولماشين 40.شکلخدمت گرفته است
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 زنی اتوماتهای مفتولماشین -40 شکل

 

صورت و نتيجه را به بحث كنيد هاي چهار نفرهدر گروهزني اتومات مفتولهاي ، مزايا ومعايب انواع دستگاهدر مورد  بحث کلاسی
 ه دهيد.مکتوب به هنرآموز خود ارائ

  

 
 

 بلوكي را با مشخصات زير بسازيد.: ساخت بلوك  عملیفعالیت 
 قطع: وزيري -1

 ايصفحه 16فرم 20تعداد فرم:  -2

 صورت گردهب دوخت وچسب و :مشخصات عطف -3

 گرمي70تحرير  :كاغذنوع  -4
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 ابزار و وسايل مورد نياز:  فعالیت عملی
 

 تعداد/ميزان كاربرد وسيله يا مواد نوع

 برگ 10به ازاي هر هنرجو  ساخت فرم گرمي70كاغذ تحرير 

 عدد 10 دوخت سوزن نخ و

 عدد چوبي يا پلاستيکي 5 گرد كردن عطف قالب گردكن

 بک رل از هركدام گذاريتنظيف وشيرازه گاز وشيرازه

 عدد2 جهت كوبيدن عطف مشته

 ليتري4يک گالن  چسب زد ن عطف چسب صحافي

 جهت چسب زدن موقلم
ي هانمرهعدد در  15

 مختلف

 يک دستگاه برش بلوك دستگاه برش گيوتني

          

 

 
 فرو نرود.ها مواظب سوزن باشيد كه به انگشتانتان در زمان دوخت فرم  نکته ایمنی

 سيب نرساندظب باشيد كه كاتر به دستان شما آ ها موادر هنگام ايجاد شکاف بر روي فرم
 در هنگام كوبيدن عطف مواظب انگشتانتان باشيد كه در زير مشته نماند

 در زمان برش بلوك از سالم بودن دستگاه برش اطمينان حاصل كنيد.
 

 

 
 زیست هتنک

 محیطی
 .كاغذي استفاده كنيد كه حداقل دور ريز را داشته باشددر ساخت بلوك از  

 .رعايت كنيد كاملاً هاي زائدمو و دفع چسبمحيطي را هنگام شستن قلممسائل زيست
 زيست ايجاد كند.د كه كمترين آلودگي را براي محيطاز نوع چسبي استفاده كني
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 ( سازیساخت جلد )جلد

 
 ؟شودچاپي چگونه ساخته مي جلد يک محصول   دانیدآیا می

 ؟جلدهاي بلوك چاپي بر چند نوع است 
 ؟رودكار ميبه چه موادي جهت پوشش جلدهاي سخت 
 ؟شودايجاد مي جاناخني در جلد چگونه 
 ؟رودكار ميست و در كدام قسمت جلد بهميله چي 
 ؟وظايف جلد يک محصول چاپي چيست 

 

 

 
مانند  هاي يک محصول چاپي است و وظايفينگهداري پايدار بلوكد به معني طراحي ساختار براي جل واژۀ

ورت به دو صهاي چاپي بلوك را دارد .بلوكمحتويات و نقش تبليغاتي داشتن براي  حفاظت از بلوك ، شناسنامة
آنها كار خاصي با دست انجام  علت ساختارساخت جلدهاي نرم به در .صحافي مي شودسخت جلد نرم و يا جلد 

يک هر  دامه مراحل ساختكه در ا شودرد اما ساخت جلد سخت به دو صورت دستي و ماشيني انجام ميگينمي
 .دهيمشرح ميبه اختصار را  هااز جلد

 .باشدير ميصورت دستي به شرح زمراحل ساخت جلد سخت به: صورت دستیساخت جلد سخت به مراحل

اي برش واي جلدي را به اندازهمقبرگ  بلوك ساخته شده دو با توجه به اندازۀ :(مقوابرش دو برگ )لَت الف(
ز لب هاي مقواي جلد ااما جهت تعيين لب جلوي لت. متر بيرون باشده از بالا و پايين بلوك پنج ميليزنيم كمي

اين . كنيمتر فاصله در نظر گرفته و اندازۀ لب جلدي را تعيين ميمميلي 7درقه در عطف با مقواي جلد تاي ب
از . شودارد و اصطلاحا جاناخني ناميده ميوضوع به اين معني است براي آن قسمت از ته جلد كه حالت لولا دم

كند كه در مراحل پاياني عايت استاندارد اين فاصله كمک مير .متر فاصله باشدميلي 7هر طرف تا لب مقوا 
 ها يکسان باشد.هاي بلوك وجلد در تمام قسمتفاصله

شميزي را با توجه به  ها ،باريکهدازه در آمدن فاصله بين عطف و لتبراي يک ان :شمیز وسطقرار دادن ب (
زه اندا ها به يکدادن اين مقوا بين دو مقوا فاصلهبا قرار . شودبه آن شميز وسط گفته ميبريم كه عطف بلوك مي

 دهد.وا را نشان ميققرار گرفتن باريکة عطف بين دو برگ م 41شکل  .آيددر مي

 
  مقواعطف بین دو برگ  قرار گرفتن باریکۀ -41شکل
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 .ا كرداجرصورت باريکه با ميله به 4ن با استفاده از مقواي نمره تواشميز وسط را مي  نکته
 

 
 

و  ، چرمكالينکو، هاي مقواتوجه به نوع پوشش جلد و اندازۀ لت در اين مرحله با :، پارچهبرش کالینکو، چرم پ(
ي برش سطوح مقواها اندازۀ. زنيما بر روي آنها و ساخت جلد برش ميهاي مقوپارچه را جهت قرار گرفتن لتيا 

 دهد.نشان مي راانواع پوشش جلد سخت  42شکل. متر بايد بزرگتر بريده شودسانتي 2جلد از چهار طرف حداقل 
 

  
 پوشش جلد سخت انواع -42شکل 

 

صورت مکتوب هنتيجه را به هنر آموز خود ب نفره بحث كرده و 4هاي هاي جلد در گروهشانواع پوشهاي درموردتفاوت  بحث کلاسی
  ارائه دهيد.

  

 

سپس شميز . شودمقواي سمت چپ به پوشش چسبيده مي در اين مرحله ابتدا لت: ( چسب زدن و اتصالت
لت طرف راست جلد با در ادامه مقواي . شودمتر از لت سمت چپ چسبانده ميميلي 7فاصلة باريکة وسط به

هاي مقوا، باريکة عطف چسباندن لت 43. شکل شوده شميز روي پوشش چسبانده ميمتر از باريکميلي 7فاصله 
 دهد.به پوشش جلد را نشان مي

 
  عطف به پوشش جلد های مقوا ، باریکۀدن لتچسبانشماتیک  -43شکل
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جلدهاي اما در . دهيما چسب زده و بر روي پوشش قرار ميهاي مقوا رلت اي و چرميدر ساخت جلدهاي پارچه  نکته
 .گيردو لت هاي مقوا بر روي آن قرار ميشود كالينکوي پوشش چسب زده مي

  

 
متر اضافه براي سانتي 2بريده شود كه از هر طرف  ها بايد طوريوشهگ :ها و برگرداندن پوششبریدن گوشه ث(

بر روي پوشش كشيده تا  گردانيم و با دسترا بر مي شته باشد در ادامه جلدداخل وجود دا طرفبرگرداندن به
دور تابرگرداندن دور 44. شکلكنيمتا دور جلد را برگردان ميدر انتها دور . خوبي صاف شودها بهتمام قسمت

 دهد.پوشش به داخل جلد را نشان مي
 

 
 به داخل جلد دور پوششتابرگرداندن دور -44شکل 

 .رسدين عمل كار ساخت جلد به اتمام ميبا انجام ا
 

 45شکل .ها مقوا بايد گرد شود تا زيبايي مورد نظر حاصل گردداي جهت زيبايي كار گوشه لتهاي پارچهدر پوشش  نکته
 دهد.هاي پوشش را نشان ميبرگرداندن گوشه

  

 

 
  های پوشش برگرداندن گوشه -45شکل
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متر جلد سانتي 5/14×5/10جهت بلوك دفترچه بادداشتي به ابعاد ،هاي خود در  مورد ساخت جلدبا توجه به آموخته  عملیفعالیت 
 سخت بسازيد.

  

 

با شمارگان زياد لازم است كه  هاي نفيس وجهت ساخت جلد كتاب: صورت ماشینیساخت جلد سخت به
اهش زمان ك ،جلدها با كيفيت يکنواخت باعث توليد كارگيري ماشينبه. از ماشين جلدسازي سخت استفاده شود

فون مقواي سل –كالينکوداراي واحدهاي تغذية پوشش )ها اين ماشين شود.وري اقتصادي ميافزايش بهره توليد و
 متنظي. باشدو صاف كنندۀ پوشش مي هاي برگردانواحد چسب، پرس، پنجه ،هاي مقوا، باريکة عطفشده(، لت

ك وعطف بر مبناي عطف بل هاي مقوا ثابت بوده و باريکةگيرد زيرا لتدستگاه بر مبناي باريکة عطف صورت مي
 .كندو گرد يا تخت بودن آن تغيير مي

ه صورت ماشيني بسازي سخت بهمراحل ساخت جلد :صورت ماشینیسازی سخت بهاخت جلدسمراحل -
 .باشدشرح زير مي

منظور ساخت جلد سخت به روش ماشيني لازم است كه در ابتدا با توجه به بلوك و به ساخت جلد نمونه: (الف
گذاري انجام گيرد سپس نمونه ساخته شده و جلدجهت صورت دستي نوع پوشش مورد نظر يک جلد سخت به

 .دام شودها نسبت به ادامه ساخت جلد اقطرف كردن ايرادضمن بر
 

يق نتيجه تحق وجود آيد.مکن است در كدام قسمت جلد سخت بهبيشترين ايرادات م ساخته نشود،چنانچه جلد نمونه   یق کنیدتحق
 به هنرآموز خود ارائه دهيد. خود را به كلاس آورده با يکديگر تبادل نظر كرده و

 
 

 
، تعداد فرم و ابعاد بلوك ساخته شده جهت ساخت جلد بسته به نوع كاغذ :ها) برش مقوا(آماده کردن لت ب(

واحد تغذية . شودوا از دستگاه مقوا بر استفاده ميجهت برش مق. شوداستفاده مي 7و  6، 5مقواي نمره سخت از 
صورت نورد يک تيغ از بالا و يک تيغ از ساختار تيغ آنها به. باشدصورت دستي و اتومات ميها بهاين دستگاه

اره كردن و بعد به آن قو زنيم كه اصطلاحاًابتدا طول مقوا را برش مي. دهندزمان كار برش را انجام ميهمپايين 
متر ميلي 10جهت تعيين اندازۀ طول با اضافه كردن . گويندزنيم كه به آن خرد كردن ميعرض آن را برش مي

هاي برش متر از عرض بلوك اندازهيليم 3عرض با كم كردن  ك ساخته شده و جهت تعيين اندازۀبه طول بلو
بعد . يردگگيري كوليس انجام مياي برش توسط اپراتور و با اندازههتنظيمات تيغه. كنيمدستگاه را مشخص مي

بُر را هاي جلد با دستگاه مقوابرش لت 46. شکل زنيمبرش مي را جلد دستگاه قطعاتتنظيم  ها واز تعيين اندازه
 دهد.نشان مي
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 ربُهای جلد با دستگاه مقوابرش لت -46کل ش

 

ي طول وعرض پوشش را بر اساس هاهاي مقوا اندازهبعد از آماده شدن لت :برش آن ( تعیین اندازه پوشش وپ
تغذيه واحد  جهت قرار دادن در زنيم وآنها رابرش مي دستگاه برشاده از با استف هاي زير مشخص كرده وفرمول

 دهد.ها را نشان ميبرش پوشش 47.شکل كنيمميپوشش دستگاه آماده 
اندازه عرض × 2+اندازه جاناخني +اندازه باريکه عطف× 2متر برگردان+ يسانت4اندازه طول پوشش)عرض جلد(= 

 لت مقوا
 متر برگردان+اندازه يک لت مقوا-سانتي4داازه عرض پوشش )طول جلد(=ان
 

 
 هابرش پوشش -47شکل 
 

هاي حرارتي سطح داخلي پوشش توسط مخزن چسب )ديگ چسب(، المنت مرحله دراين زنی پوشش:ت( چسب
روش كار به اين صورت است  شود.قرار گرفته اند، به چسب آغشته ميو دو سيلندر كه به موازات هم روي هم 
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وشش پگردد و كه سيلندر بالا به چسب آغشته نميكه سيلندر پايين با مخزن چسب در ارتباط بوده در حالي 
كه بر روي آن ثابت شده است با حركت سيلندر به سيلندر پايين مماس شده و اين عمل باعث چسبي شدن 

ايين ها با سيلندر پ. سطح تماس تيغهگرددصورت يکنواخت ميمقواي سلفون شده پارچه( به -ش )كالينکوپوش
شته ام آغلندر بالايي در هنگدو چنگک يکي پوشش را روي سي. كندزان چسب را بر روي پوشش تعيين ميمي

تن قرار گرفدارد و ديگري پوشش را از روي سيلندر بالايي به سمت صفحه براي شدن به چسب ثابت نگه مي
 دهد.آغشته شدن پوشش به چسب را نشان مي 48دهد. شکلبر روي آن انتقال مي وا و باريکة عطفقلت، م

 

 
 آغشته شدن پوشش به چسب -48شکل 

 

بين محل  صورت رول در قسمت انتهاي دستگاه بر روي توپي قرار گرفته و تا مابه عطف: کۀگذاشتن باری
که برش باري ةمقوا بازو روي تيغ ان پايين آمدن بازوي بلند كنندۀقرارگيري مقواهاي جلد كشيده شده و در زم

گذاشتن باريکة عطف و  49شکل زند.كنند باريکه را برش ميل ميفشار آورده و دو تيغه كه مانند قيچي عم
 دهد.برش طولي و عرضي آن را نشان مي

 

    

 طولی و عرضی آنبرش  عطف و گذاشتن باریکۀ -49 شکل

 

 برش طولي و عرضي باريکة عطف را مشخص كنيد. 49در شکل   فعالیت عملی
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ي هايهاي مقوا را توسط فوتکلتجايي هبصورت تک يا جفت عمل برداشت و جادو بازو به های مقوا:گذاشتن لت
. حركت دهنداده ومقواها را بر روي پوشش در دوطرف باريکة عطف قرار ميكه در آنها تعبيه شده است انجام د

 دهد.هاي مفوا را نشان ميگذاشتن لت 50باشد. شکلدايره( ميدرجه )نيم 180صورت چرخش بازوها به
 

 
 های مقواگذاشتن لت -50 شکل

 
با يا مقواهاي سلفون شده در اين مرحله كالينکو  های مقوا روی پوشش:دادن باریکۀ عطف و لتقرار  (ث

ده شصورت دستهه بهباشد بر روي ميز تغذيآنها بر مبناي ساخت جلد نهايي مي كه اندازۀاي هاي پارچهپوشش
گاه هاي ديگر دستحركت بخشباشد متناسب با اين قسمت كه شبيه واحد تغذية دستگاه چاپ مي. قرار گرفته

هاي مقوا روي پوشش قرار دادن باريکة عطف و لت 51شکل .رساندها ميبه قسمت چسب و چنگکها را پوشش
 دهد.را نشان مي

 

  

  های مقوا روی پوششقرار دادن باریکۀ عطف و لت -51شکل 
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اي كه در محل تلاقي مقوا و صفحهاي در اين مرحله پرس توسط صفحه :پوششهای پرس وبرگرداندن لبه (ح
يند آدر موقع پرس جلو مي هايي كهخنهاي كالينکو توسط ناد انجام گرفته و با نگهداشتن لبهكالينکو قرار دار

پرس جلد  52. شکلگيردفي به پشت جلد نيز انجام ميهاي اضاچسبيدن لبه و هاهمزمان عمل برگرداندن لبه
 دهد.را نشان ميو کهاي كالينو برگرداندن لبه

 

 
 های کالینکوپرس جلد و برگرداندن لبه -52شکل 

 

در آخرين مرحله صاف كردن پوشش با استفاده از دو جفت نورد لاستيکي انجام  صاف کردن پوشش: (خ
ورد دوم فشار بيشتري را اعمال كند و جفت نكمتري به پشت و روي جلد وارد مي جفت نورد اول فشار. گيردمي
جلدگذاري  ي توليدي آمادۀوجلدها نوردها ساخت جلد به اتمام رسيده اين ها ازپس از رد شدن جلد .كندمي

 دهد.هاي پرس شده را نمايش ميصاف كردن پوشش 53. شکلاست
 

 
  های پرس شدهصاف کردن پوشش -53شکل
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وگزارش خودرا به  گيرند پژوهش كردهقرار ميستفاده  هاي ساخت جلد سخت كه در ايران مورد ادر مورد انواع دستگاه  پژوهش کنید
 آموز خود را جويا شويدنظر هنر تبادل نظر كرده و يکديگر بحث و مورد آن با در كلاس آورده و

  

 

 
-ز محصولات چاپي مانند بروشورها، دفترچهطيف وسيعي ا اين نوع جلدها: صورت ماشینیجلد نرم بهساخت 

 . گيرندها را در بر ميها و كتاب
 . باشدنرم به روش ماشيني به شرح زير ميسازي مراحل جلد :سازی نرم به روش ماشینیمراحل جلد -

 آيند.صورت تک جلد در ميهوب هاي چاپ شده برش خوردهدراين مرحله جلد :برش الف(
دستکاه ورق تاكني يا ها توسط در اين مرحله بر مبناي اندازه عطف كتاب جلد تا)عطف(و ایجاد پنجره:خط ب(
ز قالب تيغ و همزمان توان با استفاده اشوند. درصورت نياز به ايجاد پنجره بر روي جلد ميتا زده ميزن خطخط

انواع جلد نرم  54. شکلشوندگذاري ميبا انجام اين مرحله جلدها آماده جلد را ايجاد كرد. آن تابا انجام خط
 دهد.ميتا و پنجره را نشان همراه خطبه
 
 

  
 تیغتا و همراه خطانواع جلد نرم به-54شکل 
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 بسازيد. زيرجهت بلوك ساخته شده در كارعملي شماره يک جلد سخت با مشخصات : ساخت جلد سخت  عملیفعالیت 
 كالينکو: نوع پوشش

 4نوع مقوا: نمره 
 ابزار و وسايل مورد نياز

 

 تعداد كاربرد نوع ابزار يا وسيله

 يک دستگاه برش مقوا مقوا بردستگاه 

 متربه ازاي هر هنرجو نيم پوشش جلد كالينکو

 چسب صحافي
چسباندن پوشش برروي 

 مقوا
 ليتري4يک گالن 

 يک رل عطف باريکة شميز

 جهت برش پوشش كاتر
به ازاي هر هنرجو يک 

 عدد

 باس)پارچه(كر
جهت صاف كردن سطح 

 پوشش
 متر4

 پرس
جهت محکم كردن اتصال 

 مقوا و پوشش
 يک دستگاه

 

 

 

 
 خصوص در زمان پايين آمدن كارد رعايت كنيد.هدر هنگام كار با دستگاه مقوا بر موارد ايمني را ب  ایمنی هتنک

 گشتانتان باشيد. در زمان استفاده از كاتر مواظب ان
 نگيرد.در هنگام قرار دان جلدها در زير پرس مواظب باشيد كه دستتان در زير پرس قرار 

 

 

 
 

 زیست هتنک
 محیطی

 زيست برساند.كنيد كه كمترين آسيب را به محيط ، پوششي را انتخابوع پوششب نادرانتخ 
 محيطي دفن كنيد.تفاده شده را با رعايت اصول زيستهاي اسكرباس

 ريز را داشته باشد.اي برش بزنيد كه كمترين دورمقواها را به گونه
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 جلد کردن 
 

 ؟م داردآخرين مرحله ساخت كتاب چه نا   دانیدآیا می

 ؟منظور از تجليد كردن چيست 

 ؟منظور از جلد چسباني چيست 

 ؟ت جلد چسباني با تجليد كردن چيستتفاو 
 

 

 

 .يندگوكردن ميگذاري يا تجليدجلد. باشداب كه اتصال بلوك كتاب به جلد ميصحافي كت به آخرين مرحلة
 . گيردمورد جلدهاي نرم و سخت انجام مي به دو صورت دستي و ماشيني درگذاري نيز جلد

چنانچه اتصال بلوك توسط . شودجلدگذاري گفته مي ،به چسباندن بلوك كتاب به جلد :جلدگذاری دستی
 .شودمي لد انجام گيرد جلد چسباني ناميدهبه ج ()چسباندن عطف جلد به تنظيف بلوك خارجي سطوح

 
چسباني عطف جلد به تنظيف اما در جلد  گيرد.جلدگذاري اتصال آسترهاي بدرقه به سطوح داخلي جلد انجام ميدر   نکته

 چسبد.بلوك مي
  

 

 .باشدبه شرح زير ميهاي ساخته شده مراحل جلدگذاري بلوك: مراحل جلدگذاری -

اين كار بايد به شکلي  شود.ميطف جلد چسب زده بلوك ابتدا ع جهت تلفيق جلد و :زدن عطف جلدچسب (الف
کل ش .هاي ديگر به چسب آغشته نشودقسمت و مو مناسب صورت بگيرد كه فقط عطف چسب زده شودبا قلم

  دهد.زدن عطف جلد را نشان ميچسب 55
 

 
 زدن عطف جلدچسب -55 شکل
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 به آن را داخل جلد گذاشته و رگيري بلوك را در جلد تنظيم كرده وسپسمحل قرا :بلوک تلفیق جلد و (ب
 دهد.تلفيق جلد و بلوك را نشان مي 56شکل  .ده تا اتصال صورت گيردعطف فشار دا

 

 
 بلوک تلفیق جلد و -56 شکل

 

هاي جلد سخت ناخني در مورد كتابايجاد جا بلوك و منظور محکم شدن جلد وبه :پرس وایجاد جاناخنیپ (
ميان از سمت عطف  در يکبايد  هاي جلد نرم رادگذاري در گيره قرارداد اما كتابآنها را پس از جللازم است كه 

 دهد.پرس و ايجاد جاناخني را نشان مي 57شکل  در زير پرس قرار داد. بر روي يکديگر چيد و
 

  

 پرس وایجاد جاناخنی -57 شکل

 
 .گذاري كنيدجلد آن را ساخته و جلد اي خودهاساس آموخته بر بلوك جهت دفترچه يادداشت ساخته ويک   فعالیت عملی
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گرم در صورتي كه جلد از نوع نرم زني و چسبهاي مفتولتلفيق جلد و بلوك در ماشين: جلدگذاری ماشینی
 ،د با استفاده از دستگاه جلدگذارياما چنانچه جلد از نوع سخت باش. گيردشد همزمان با ساخت بلوك انجام ميبا

 . گيردانجام ميجلد سخت 
لدگذاري سخت داراي سه واحد تغذيه، ن جيماش :گذاری ماشینهای اصلی دستگاه جلدعملکرد بخش -

هايي تشکيل شده اي كه دارند از بخشين واحدها متناسب با وظيفههركدام از ا. باشدجلدگذاري و تحويل مي
 .پردازيمح مختصر هركدام از اين واحدها ميبه شرادامه در  .اند

فة باشد و وظيم خورشيدي دوار مي، سيستاين واحد شامل تسمه نقاله، چشم الکترونيک، سنسور :واحد تغذیه
ها به سمت بالا باشد به قسمت گردكن و صورت تکي در حالتي كه عطف آنهاي آماده شده را بهآن انتقال بلوك

 .باشدكوبي ميته
-زني و ايجاد جاگذاري، خطكوبي، تنظيف و شيرازهگردكن، ته هاياين واحد شامل بخش :گذاریواحد جلد

 .باشدانگشتي مي
ده د ش، در اثر فشار واريده شدهدار به سمت پايين كشتاب در اين قسمت توسط نوردهاي آجبلوك ك :گردکن

شده در  هاي برنجي تعبيهه و ميزان گرد شدن عطف توسط شاخکدرج. شودتوسط نوردها عطف آن گرد مي
ار كوك مورد نظر بهها قابل تعويض بوده و با توجه به قطر عطف بلاين شاخک. گيردقسمت بالاي عطف انجام مي

 دهد.هاي برنجي را نشان ميدار و شاخکهاي آجنورد 58شکل  .شودگرفته مي
 

 
 های برنجی-دار و شاخکنوردهای آج -58شکل 

 

ت كه بر روي قسمت گرد گردي ايجاد شده در عطف بلوك لازم اسمنظور پايداري و ماندگار بودن به :کوبیته
تي فت و برگشاين عمل توسط قالبي كه حركت خود را از بازويي كه با حركت ر. كوبي انجام گيردشده عمل ته

 دهد.كوبي عطف بلوك توسط قالب را نشان ميعمل ته 59. شکل گيردد صورت ميدهبر روي عطف انجام مي
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 کوبی عطف بلوک توسط قالبعمل ته -59شکل 

 

مت اين قس. شودگذاري ميكوبي، بلوك وارد قسمت تنظيف و شيرازهبعد از ته :گذاری کتابتنظیف و شیرازه
رحله م در اين. باشدگذاري ميزني، رول تنظيف، تنظيم اندازه و ابعاد، برش تنظيف و گيرۀ تنظيفشامل چسب

 رول در ادامه. خوردچسب را گرفته و عطف بلوك چسب مي از منبع تغذيه زنهاي لاستيکي چسبابتدا غلتک
گذاري تنظيف 60شکل .شودبر روي عطف بلوك چسبانده ميگذاري تنظيف پس از برش توسط گيرۀ تنظيف

 دهد.بلوك كتاب را نشان مي
 

 
 گذاری بلوک کتاب تنظیف -60شکل 

 

ر ادامه رل شيرازه شود دچسباني چسب زده ميمنظور شيرازههبدر اين قسمت دو سر بلوك  :زدن چسب شیرازه
چسب زدن، لمينت و  61شکل  .چسبدلمينت شده به عطف بلوك مي شيرازه لمينت شده و به كاغذ گرافت

 دهد.گذاري را نشان ميشيرازه
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 گذاریشیرازه چسب زدن، لمینت و -61 شکل

 

در اين قسمت رسد گذاري مياحل گفته  شده نوبت به جلدجام مرپس از ان انگشتی:و ایجاد جا گذاریجلد
 گذاري صورتجلد دهنده كتابآن به بلوك توسط بازوهاي فشارفشاردادن  گرفتن جلد بر روي بلوك وبا قرار

نظيم ين مرحله تا رسد درميو پرس  انگشتيبه قسمت جا خورشيدي كتاب سپس توسط تسمه نقاله و گيرد.مي
ايجاد حرارت توسط . گيردصورت ميهاي بيرون آمده از فک آن با استفاده از زبانهانگشتي و ايجاد اندازه جا

د لد در اثر فشار در زمان ايجاو جلوگيري از تركيدن ج بهترانگشتي منظور ايجاد جااي حرارتي دستگاه بههالمنت
 دهد.ن ميو ايجاد جاناخني را نشا گذاريجلد 62گيرد. شکلانگشتي صورت ميجا
 

  

 و ایجاد جاناخنی گذاریجلد -62شکل 
 

منظور جلوگيري از طبله و موج بر داشتن، صاف كردن، پرس جلد و آستر به گذاری شده:پرس کتاب جلد
گذاري شده را پرس كتاب جلد 63شکلگيرد. هاي هيدروليک در چند مرحله انجام ميكتاب با استفاده از پرس

 دهد.نشان مي
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 گذاری شدهپرس کتاب جلد -63شکل

 

اي هبندي كتابآوري و دستهاه دستگاه قرار گرفته است كه جمعتحويل بلند يا كوت درپايان قسمت :تحویل
 دهد.گذاري را نشان ميقسمت تحويل دستگاه جلد 64دهد. شکلتوليد شده را انجام مي

 

 
 گذاریقسمت تحویل دستگاه جلد -64شکل 

 
در مورد آنها بحث  ،نتايج را به كلاس آورده تحقيق كردهنها گذاري جلدسخت و بازاركار آهاي جلدانواع دستگاه درمورد  یق کنیدتحق

  آموز خود را درمورد نتايج جويا شويد.نظر هنر و تبادل نظر كنيد و
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 را با هم تلفيق كرده وجلدگذاري كنيدهاي شماره...و... جلد ساخته شده در كارعملي بلوك و: گذاريجلد  عملیفعالیت 
 وسايل وابزار مورد نياز

 

 تعداد/ مقدار كاربرد وسيله / ابزار

 چسب زدن باريک عطف موقلم
عدد با نمره هاي  10

 متفاوت

 ليتري 4يک گالن  جهت اتصال عطف وبلوك چسب صحافي

 گيره
محکم كردن اتصال وايجاد 

 جاناخني
 عدد3

 كرباس
اتصال جهت صاف كردن 

آستر ها به سطوح داخلي 
 جلد

 متر 4

      

 

 
 

 گيره مواظب انگشتان خود باشيد. در زمان استفاده از  نکته ایمنی
 

 

 
 

 زیست هتنک
 محیطی

 محيطي را رعايت كنيد.مو ودفع ضايعات چسب نکات زيستدر هنگام شستن قلم 
 دفن كنيد. محيطيستفاده شده را بارعايت اصول زيستهاي اكرباس
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 صحافی پانچ وفنر
 

 ؟شودعطف كتابها چگونه سيمي مي   دانیدآیا می

 هاي ديگر دارند؟هاي سيمي چه محاسني نسبت به كتابكتاب 

 كجاست؟ هاي سيميآسيب پذيرترين نقطه عطف كتاب 

 قطر فنر وجود دارد؟ هاي بين عطف كتاب وچه رابط 
 

 

 
افي كار آيد نوعي صحكار بهخصوص محيطمختلف محيطي بههايي كه در شرايط از كتاب ترنياز به استفادۀ راحت

هاي دستي و ها را با استفاده از ماشين.در اين روش كه عطف فرم ه استوجود آوردهاي تانشده را بهجهت فرم
فنر شده )فلزي روكشاز فنرهاي پلاستيکي يا هاي مختلف پانچ ) سوراخ ( كرده و با استفاده اتومات به شکل

 كردن وباز ها علت وجود فاصله بين فرمبديهي است به. دهنددوبل( متناسب با اندازۀ عطف را كنار هم قرار مي
-محصولات صحافي 64شکل .تر استچسب و مفتولي راحتهاي تهها نسبت به كتاباستفاده كردن از اين كتاب

 دهد.شده با پانچ و فنر را نشان مي
 

 
 صحافی شده با پانچ و فنر محصولات -64شکل 

 

 .باشدملکرد دستگاه پانچ به شرح زير ميع :عملکرد دستگاه پانچ
هايي را كه قرار است هم زمان پانچ شود با توجه به ضخامت ابتدا ضخامت تعداد فرم :هاتعیین ضخامت فرم (الف

 .كنيمتعيين ميمتر سيستم ضخامت سنج دستگاه به ميلي آنها توسط
ين در ا. نيمك، تنظيم ميبر مبناي ضخامت تعيين شدهرا پانچ دستگاه  قسمت درجة :چتنظیم درجه پان (ب

رده و ستفاده كها ادهندۀ صفحة ماتريسعقربة حركتاز را با استفاده فرم انچ تا لبه شروع پ جهت تنظيم فاصلة
 .كنيمفاصله را تنظيم مي

 .كنيمبه شرح زير عمل مي هاتنظيم صفحة ماتريس جهت: تنظیم حرکت ماتریس (پ
 . نيمكفرم باطله و كنترل پانچ تنظيم ميبا استفاده از پانچ كردن يک  فرم را فاصلة شروع پانچ تا لبة -
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ظيم انچ تنپ ها از صفحةيي نشان فرم و يا خارج كردن سمبهجاهبعرض فرم تا اولين سوراخ پانچ رابا جا فاصلة -
 دهد.فاصلة شروع پانچ تا لبة فرم و فاصلة اولين سوراخ پانچ با عرض نرم را نشان مي 65شکل. كنيممي

 

 
 اولین سوراخ پانچ با عرض فرم فاصلۀ شروع پانچ تا لبۀ فرم و فاصلۀ -65شکل 

 

نها تهيه كنيد به كلاس  كاربردهاي آ فنر و هاي مورد استفاده در صحافي پانچ ومبهجنس انواع س ،شکل جدولي درمورد  کار در کلاس
 د.كنيكمک هنرآموز خود آن را كامل  با آورده و

 

 

 .ها بيشترين استفاده را از صحافي پانچ وفنر دارنددر بازار كار كدام بخش  یق کنیدتحق
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پانچ در عرض فرم شود نقطة شروع شده كه در زمان استفاده پاره مي هاي پانچاولين جايي از عطف كتاب معمولاً  تهنک
ه هاي پانچ و فنر ممکن است بچ ازعرض فرم توجه ويژه نمود .فرمشروع پان به همين علت بايد به فاصلة نقطة. باشدمي

اه ن و صفحة مدرج دستگجهت تنظيم ابعاد دستگاه پانچ با استفاده از نشا. صورت كتابي يا بياضي صحافي شوند
 (.66شکلكنيم )ها اقدام ميعرض پانچ فرم ، طول و يااندازه متر( نسبت به تنظيممتر، ميلي)سانتي

 

  

 
هاي  ( جهت پانچ فرمهاي گوناگون )مربع، مستطيل، دايره و ..توان از شکلبا توجه به سليقة مشتري ميها شکل سمبه

كنند. كارآيي خود را حفظ ميکسته نشوند تا زماني كه ش باشند و معمولاًا قابل تعويض ميهسمبه. مختلف استفاده كرد
 هايستفاده از اهرم دستي و در دستگاهها با اها جهت سوراخ كردن فرمهاي پانچ دستي نيروي لازم سمبهدر دستگاه

ها با ضخامت بيش از اندازۀ  فتن فرمقرار گر. دگردتأمين مياتومات صورت نيمهماشيني توسط بازوهاي متحرك به
ر فشار ها و اگده در بعضي موارد سبب شکستن سمبهو سيستم حركتي دستگاه آسيب رسانها تعيين شده به سمبه

 (.67شکلبيند )ها آسيب ميست صفحة سمبهبيش از اندازه باشد ممکن ا
 

   

 

 
با  وفنر را نگاه داشته  باشند كه پايةها داراي سيستمي مياكثر دستگاه :های پانچ شدهفنرگذاری فرم (ت

. كندهاي فنر كمک ميهاي پانچ شده در زبانهو به قرار دادن آسان فرم كندآن را باز مي هاي فنرزبانه كشيدن
نسبت به جمع كردن فنر به  ر دادن عطف فنر در قالب دستگاه هاي فنر با قراها در زبانهپس از قرار گرفتن فرم

 . كنيماندازه لازم اقدام مي
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ل شک. شودفنر تنظيم مي هايدارد با توجه به اندازه قطر فرم اي كه روي دستگاه قراردرجه جمع شدن فنر بر مبناي  نکته
 دهد.جمع كردن فنر را نشان مي 68
 

  

 جمع کردن فنر -68شکل 
 

 

 
 بگذاريد.هاي پانچ شده بحث كنيد و نتيجه را با هنرآموز خود در ميان مورد آسانترين روش فنرگذاري عطف در  بحث کلاسی

 
 

 
 دفتري با مشخصات زير بسازيد: فنر ساخت دفتر پانچ و  عملیفعالیت 

 قطع وزيري-
 صفحه160تعداد صفحات  -
 گرمي70تحرير : نوع كاغذ -

 مشخصات عطف: پانچ وفنر
 شميز: جلد

 ابزار و وسايل مورد نياز
 

 تعداد / مقدار كاربرد وسيله/ ابزار

 دستگاه پانچ
جا  -جهت پانچ كردن

 جمع كردن فنر انداختن و
 يک دستگاه

 جهت اتصال عطف فنر
هاي مختلف ازشماره

 عدد20هركدام 

 70×100يک ورق  ساخت جلد شميز

 برگ 80 ساخت بلوك كاغذ تحرير

  يک عدد اهرگرداندن لبه فنرب و برش سيم چين
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 نوك آنها بعد از برش باشيد كه به دستتان فرو نرود. در برش فنرها  مواظب تيزي  ایمنی تهنک

 

 
 زیست هتنک

 محیطی
 ريز را داشته باشد.برش بزنيد كه كمترين دور كاغذ وشميز را طوري انتخاب و 

 كه باعث آلودگي محيط نشود.ها رابه شکل صحيح به قسمت ضايعات منتقل كنيد ضايعات ناشي از پانچ كردن ورق
 پذيري به چرخه طبيعت را دارا باشد.استفاده كنيد كه امکان برگشتنري از ف

 ريز را داشته باشند.طوري استفاده كنيد كه حداقل دور فنرها را
 

 

 

 های قدیمی صحافی و ترمیم کتاب

 
 ؟گيردهاي قديمي چگونه صورت ميترميم كتاب   دانیدآیا می

  دانيد؟هاي قديمي مينگ را در بازساي لترآيا نقش كاغذهاي هم 
 هاي قديمي وفرسوده وجود دارد؟هايي جهت حفظ كتابچه راه 

 

 

 

ت صوركه توسط استاد كاران صحافي و به هاي ارزشمند از كارهاي هنري زيبايي استبازسازي و صحافي كتاب
 با يکي است جدا كرده وهايي از كتاب را كه تخريب شده جهت انجام اين عمل ابتدا لت. گيرددستي انجام مي

صورتي كه در ها را را بازسازي كرده رنگ لتچسباندن كاغذ همبا كنيم هاي زير آن را بازسازي مياز شيوه
رنگ كپي تهيه هم ها بر روي كاغذاز آن لت از بين رفته باشد در صورت وجود كتاب هم نوع هابخشي از لت

 امتن تايپي ي رنگ انتخاب كرده و با تهيةهمب هم نوع يک لت در صورت نبود كتا. كنيمكرده و جايگزين مي
 دهد.هاي كتاب را نشان ميبازسازي لت 69شکل  .كنيمفه مينويس آن را به بلوك كتاب اضادست

 

 
  های کتاببازسازی لت -69شکل 
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شدن و از كنيم در صورت فرسوده عطف آن را حفظ كرده و ترميم مي در صورت سالم بودن :بازسازی عطف
پس چسب و براي جلدگذاري آماده نرم دور عطف كتاب را سمباده زده س رفتن عطف با استفاده از سمبادۀ بين
به بازسازي آن اقدام  رنگ نسبتعطف از بين رفته باشد با پوشش همهايي از در صورتي كه قسمت. كنيممي
 دهد.بازسازي عطف را نشان مي 70شکل. كنيممي
 

 
 سازی عطفباز -70شکل 

و  ه از سمبادهبا استفاد ها و لبهواي اصلي جلد نسبت به احياي گوشهدر صورت سالم بودن محت :سازی جلدباز
فتن كار گرهدر صورتي كه بخش زيادي از جلد از بين رفته باشد با ب. كنيمدهي اقدام ميدر صورت نياز پوشش

مکان ه ادر حالتي ك. كنيمجلد را بازسازي و تعمير مينگ مانده تا جايي كه مقدور است و پوشش هم بخش باقي
را با توجه به مشخصات جلد فرسوده و بلوك كتاب  طور كلي نباشد ساخت جلد جديداستفاده از جلد قديمي به
 .كنيمتفاده از جلد ساخته شده تجليد ميانجام داده و بلوك را با اس
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 تابخانه هنرستانهاي قديمي كبازسازي وترميم كتاب  عملیفعالیت 
 صورت زير باسازي كنيدبهكه نياز به ترميم ديمي كتابخانه هنرستان خود را هاي قيکي از كتاب

 كتابانتخاب نزديکترين كاغذ به رنگ كاغذ بلوك

 برش كاغذ در قطع كتاب مورد نظر

 هايي از بلوك كه از بين رفته است.چسباندن كاغذ وترميم بخش

 ساخت جلد ترميم و

 ساخت عطف و ترميم

 دهيد.ارد را بر اساس نياز كتاب انجام هركدام از مو
 وسايل وابزار مورد نياز

 

 تعداد /مقدار كاربرد وسيله / ابزار

 عدد5 ابكتبلوك شکافتن جلد و صحافيچاقوي

 برگ ترميمي به تعداد بلوكترميم بازسازي و رنگ بلوككاغذ هم

 مترنيم وترميم بازسازي رنگ جلدمپوشش ه

................ 

 

 
 

 به دستان شما آسيب نرساند. صحافيكاردجلد وبلوك كتاب مواظب باشيد كه  در زمان شکافتن  نکته ایمنی
 
 

 

 
 

 زیست هتنک
 محیطی

 بازسازي كتاب استفاده كنيد. زيست در ترميم وهاي سازگار با محيطاز مواد وپوشش 
 محيطي ازمحيط خارج كنيد.رعايت اصول زيستاي ترميمي را با ه-ضايعات كتاب
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 صحافی کارهای چاپ شدهارزشیابی شایستگی 

 شرح کار:
صحافي و  -5-انچ و فنرصحافي پ -4–جلد كردن -3–سازي(ساخت جلد )جلد -2–( كتابساخت بلوك )مغزي -1

 هاي قديميترميم كتاب

 استاندارد عملکرد: 
 سازي سخت دستي و ماشيني سازي نرم و جلدهاي جلدشده با توجه به استانداردام صحافي كارهاي انجفرايند 

 ها:شاخص
 بررسي و كنترل بلوك ساخته شده و مقايسه با دستور كار

 بررسي و كنترل جلد ساخته شده و مقايسه با دستور كار

 بررسي و كنترل شيوه جلد كردن و مقايسه با دستور كار

 ر و مقايسه با دستور كارفن در بررسي و كنترل پانچ

 بررسي و كنترل ترميم كتاب هاي قديمي و مقايسه با دستور كار

 شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:
  شرایط:

وسايل  -C 02±022دماي استاندارد  -تهويه استاندارد -50-55 % رطوبت  -لوكس 400نور يکنواخت  -در محيط كارگاه
 ايمني استاندارد

 فنر جمع كن -دستگاه پانچ -برش -گيره دستي -دستگاه هاي جلد سازي جلد نرم و سخت : تجهیزاتابزار و 

 معیار شایستگی: 
 

 نمره هنرجو  3حداقل نمره قبولی از  مرحله کار ردیف

  1 ساخت بلوك ) مغزي ( كتاب 1

  2 ساخت جلد ) جلد سازي( 2

  2 جلد كردن 3

  1 صحافي پانچ و فنر 4

   هاي قديميو ترميم كتابصحافي  5

-هداشت، توجهات زیستهای غیرفنی، ایمنی، بشایستگی
 محیطی و نگرش

2 
 

 * میانگین نمرات
 

 باشد.مي 2براي قبولي و كسب شايستگي،  *  حداقل ميانگين نمرات هنرجو
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13- www.perfecta.de 
14- www.iranforest.com 
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ريزي آموزشي جهت ايفاي نقش خطير خود در اجراي سند تحول بنيادين در آموزش و پرورش و برنامه سازمان پژوهش و برنامه

كند. براي تحقق اين امر در م دنبال ميعنوان يک سياست اجرايي مهدرسي ملي جمهوري اسلامي ايران، مشاركت معلمان را به

اي هاندازي شد تا با دريافت نظرات معلمان دربارۀ كتابهاي درسي راهاقدامي نوآورانه سامانه تعاملي بر خط اعتبارسنجي كتاب

ام نمايد. در انجآموزان و معلمان ارجمند تقديم هاي درسي را در اولين سال چاپ، با كمترين اشکال به دانشدرسي نونگاشت، كتاب

هاي آموزشي و دبيرخانة راهبري دروس نقش ها، گروهمطلوب اين فرايند، همکاران گروه تحليل محتواي آموزشي و پرورشي استان

اي را بر عهده داشتند. ضمن ارج نهادن به تلاش تمامي اين همکاران، اسامي دبيران و هنرآموزاني كه تلاش مضاعفي را در سازنده

 شود.اند به شرح زير اعلام ميداشته و با ارائة نظرات خود سازمان را در بهبود محتواي اين كتاب ياري كردهاين زمينه 

 

 اند.همکاران هنرآموز كه در فرايند اعتبارسنجي اين كتاب مشاركت فعال داشته
 استان خراسان رضوي               محتبي عباس نژاد

 آذربايجان شرقيمندي       استان سجاد رضايي بخش
 عليرضا عبدلي                    استان آذربايجان شرقي
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