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آماده  جدىد  کار  براى  را  ماشىن ها  باىستى  چاپ  از  قبل 
داد.  انجام  کار  آن  براساس  را  لازم  تنظىم هاى  و  بازدىدها  و 
مهم ترىن بازدىدها عبارت است از تمىز بودن ماشىن، روغن کارى 
و گرىس کارى؛ تنظىم هاى ضرورى نىز عبارت اند از: تنظىم کامل 
سىستم هاى کاغذرسانى، مرکب رسانى، زىرسازى فرم ، فشار چاپ 
مرکب رسانى،  سىستم هاى  تنظىم  فصل  اىن  در  کاغذ.  خروج  و 
زىرسازى فرم و فشار چاپ را مورد بررسى قرار مى دهىم و مطالب 
مربوط به روغن کارى، گرىس کارى، شست    و شو و نظافت ماشىن 

در فصل بعد توضىح داده خواهد شد.

1ـ4ـ سىستم مرکب رسانى ماشىن تىگل )ملخى(

داخلى  نورد  و  مرکب دان  شامل  مرکب رسانى  سىستم 
انتقال دهندهٔ مرکب از مرکب دان  مرکب دان )جعبه رنگ(، نورد 
و  پخش کن  رنگ  نوردهاى  برداشت،  نورد  مالش،  نوردهاى  به 

نوردهاى انتقال دهندهٔ رنگ به فرم مى باشد.
1ــ1ــ4ــ تنظىم مرکب دان ىا جعبۀ رنگ: مرکب دان 
را نسبت به بزرگى سطح فرم چاپى مىزان مى کنىم. ابتدا مرکب دهى 

را توسط مکانىزم وىژهٔ خودش )اهرمى، پىچى و…( وصل مى کنىم. 
به  مرکب دان  نورد  از  برداشت،  نورد  طرىق  از  مى تواند  رنگ 

نوردهاى مالشى برسد.
نورد برداشت اىن کار را با دو حرکت جانبى و دورانى خود 

به راحتى انجام مى دهد.
ــ مکانىزم مرکب دهى: معمولاً توسط چرخ دنده )پله اى( 
ىا مخروطى )غىرپله اى( است. براى شروع هر کار چاپى مکانىزم 
وصل نورد را در وسط درجه بندى خودش قرار مى دهىم. به اىن 
در  را  مى توانىم رنگ  بزند. حال  دور  نىم  مى تواند  نورد  ترتىب، 
دو جهت دورانى و جانبى به خوبى مىزان کنىم. با پىچ هاى جعبه 
رنگ مى توانىم رنگ مورد نىاز هر قسمت را برحسب نىاز تنظىم 
کنىم. تىغهٔ کف مرکب دان در حالت عادى حدود 2 پوىنت با نورد 
مرکب دان فاصله دارد. تنظىم پىچ هاى مرکب دان از وسط آغاز 
و به دو طرف ختم مى گردد. براى اىنکه فشار زىادى به تىغهٔ کف 
وارد نشود، بهتر است پىچ هاى تنظىم را در دو مرحله اوّل به آرامى 
و سپس کمى بىش تر محکم کنىم تا مرکب دهى به مىزان مورد نظر 

برسد.

آماده سازی ماشىن ها برای چاپ شماره زنى و پرفراژ

فصل چهارم

هدف هاى رفتارى: پس از پاىان اىن فصل فراگىر قادر خواهد بود:
1ــ سىستم مرکب رسانى ماشىن تىگل ملخى را تنظىم و آماده به کار نماىد.

2ــ سىستم مرکب رسانى ماشىن هاى سىلندرى و ىا روتاسىون ورقى را تنظىم و آماده به کار نماىد.

3ــ مفهوم زىرسازى را بىان کند.

4ــ زىرسازى هاى پشت فرم، ىکنواختى و سخت را در ماشىن تىگل اجرا نماىد.

5  ــ زىرسازى هاى ىکنواختى و سخت را در ماشىن هاى سىلندرى و روتاسىون ورقى اجرا نماىد.

6  ــ شماره زنى )با نمراتورتکى( و ىا با نمراتور مرکزى را در ماشىن ملخى و ىا سىلندرى اجرا نماىد.

7ــ پرفراژ را در ماشىن ملخى و ىا سىلندرى اجرا نماىد.
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در پاىان هر کار چاپى لازم است کلىهٔ پىچ هاى تنظىم تىغهٔ 
مرکب دان را به عقب برگردانىم و تىغه را در حالت عادى خود قرار 
دهىم. پىچ هاىى که به طور مستقىم بر تىغهٔ کف تأثىر مى گذارند، از 
نوع پىچ هاى دنده رىز هستند و با نوک مخروطى خود به تىغهٔ کف 
فشار مى آورند. دندهٔ اىن پىچ ها باىد همىشه تمىز باشد و رنگ هاى 
چاپى وارد دندهٔ آن ها نشود. در غىر اىن صورت، روانى و حسّاسىت 

خود را از دست مى دهند )شکل 1ــ4(.

طول جعبهٔ رنگ بزرگ تر از طول فرم است. از اىن رو، 
باىد رنگ مصرفى درون مرکب دان متناسب با بزرگى فرم باشد. 
طول نوار رنگ را با دو مانع سُربى محدود مى کنىم. انداز هٔ فرم 
مى شود.  مشخص  ماشىن  در  رامکا  بالاى  عددهاى  خواندن  با 
همىن عددها با فاصله هاى ىکنواخت با فرم، زىرِ درِ مرکب دان نىز 
قابل خواندن هستند. به اىن ترتىب مى توان به خوبى طول مرکب 
خود را روى جعبهٔ رنگ تنظىم کرد. موانع سُربى را طورى قرار 
مى دهىم که در هر طرف به اندازهٔ ىک سىسىرو )4/5 مىلى متر( به 
سمت داخل قرار گىرند. بقىهٔ پىچ هاى تنظىم که مورد نىاز نىستند، 
بسته مى شوند. مى توان دور موانع را با مقواىى به شکل U محفوظ 

کرد و داخل مرکب دان قرار داد )شکل 4ــ4(.

پىچ هاىى که به طور غىرمستقىم بر تىغهٔ کف تأثىر مى گذارند: 
تىغه  به  پىچ ها از طرىق اهرم زاوىه اى، ىک قطعهٔ گونىاىى را  اىن 
فشار مى دهند. در اىن روش، رنگ را مى توان با دقت و حساسىت 

بىش ترى تنظىم کرد )شکل هاى 2ــ4 و 3ــ4(.

درون فضاى خالى مرکب مى رىزىم و نورد مرکب دان را 
تنظىم  مرکب دان  پىچ هاى  با  را  رنگ دهى  مقدار  مى چرخانىم. 
مى کنىم. وقتى طول مرکب مىزان باشد و پىچ هاى جعبه رنگ نىز 

تنظىم شوند، ماشىن آمادهٔ رنگ دهى است.
به خاطر بسپارىم که: مرکب دان باىد قبل از شروع به چاپ، 

به طور صحىح تنظىم شود.
تنظىم پىچ هاى مرکب دان را همىشه از وسط آغاز مى کنىم.

تىغۀ کف مرکب دان باىد صاف و تمىز باشد.
به موانع درون مرکب دان ضربه نخورد و آن ها سالم باشند.

پىچ هاى نگهدارندۀ مرکب دان محکم باشند.
پوىنت   2 تقرىباً  مرکب دان  نورد  با  تىغۀ کف  عادى  تنظىم 

است.
با کاردک مرکب  کار،  ماشىن در حال  نوردهاى رنگ  به 

ندهىد.
2ــ1ــ4ــ تنظىم نورد مالشى رنگ: اىن نورد به تنظىم 
زىاد نىاز ندارد. در صورت لزوم مى توان آن را با کمک پىچ هاى 
خودش در دو طرف تنظىم کرد به طورى که با فشار کمى روى سىلندر 

شکل 1ــ4ــ پىچ هاى تنظىم با تأثىر مستقىم 
بر تىغۀ کف

شکل 2ــ4ــ پىچ هاى تنظىم با تأثىر غىرمستقىم )توسط اهرم  زاوىه اى( 
بر تىغۀ کف         

 شکل 3ــ4ــ اهرم زاوىه اى با تىغۀ کف ثابت

شکل 4ــ4ــ مقواى U شکل  
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رنگ قرار گىرد. مقدار فشار به ترتىب زىر اندازه گىرى مى شود:
دو بارىکهٔ کاغذ سىلندر روغنى بىن سىلندر رنگ و نورد 
مالشى فولادى قرار مى دهىم و با کمک دو پىچ آن را تنظىم مى کنىم. 
بارىکه هاى کاغذ باىد هنگام کشىدن در هر دو طرف به ىک مىزان 
حرکت کنند. به همىن طرىق فشار بىن نورد فولادى بالاىى و نورد 
بارىکهٔ کاغذ سىلندر  به جاى  تنظىم مى شود.  اهرمى جعبه رنگ 
مى توان از بارىکهٔ قشرهاىى به ضخامت 0/1 مىلى متر )آسترالون( 

نىز استفاده کرد )شکل 5  ــ4(.

حامل فرم با ارتفاع سنج که به صورت مکعبى ىا استوانه اى است، 
کاراىى  از  استوانه اى  ارتفاع سنج  تنظىم مى شود.  و  اندازه گىرى 
بىش ترى برخوردار است. با آن مى توان هر نوردى را به تنهاىى در 
هر محل اندازه گىرى کرد. براى تنظىم باىد نوردها کمى کار کنند 
اندازه گىرى  نوردها  فاصلهٔ  ارتفاع سنج  با  حال  بگىرند.  مرکب  تا 
مى شود. چنانچه نىاز به تنظىم داشته باشد، پىچ شش گوش همان 
قسمت را کمى باز کرده و اهرم آن را به طرف علامت منفى )-( ىا 
علامت مثبت )+( مى برىم و پىچ را محکم کرده اندازه گىرى مى کنىم 
تا به حد مطلوب برسد. عرض خط روى ارتفاع سنج باىد 1/5 تا 2 

مىلى متر باشد )شکل 6ــ4(.

به خاطر بسپارىم که: تنظىم دقىق نوردها باعث کاهش 
صدمات و ضاىعات مواد خواهد شد.

رىل ها باىد همىشه تمىز و بدون روغن باشند.

نوردها باىد روى فرم بگردند نه آن که بلغزند.
3ــ1ــ4ــ تنظىم نـوردهـاى انتقال دهندۀ رنگ: هر 
ىک از نوردهاى انتقال دهندهٔ مرکب به تنهاىى و به وسىلهٔ رىل هاى 
سمت چپ و راست حامل فرم مىزان مى شوند. تنظىم، با کمک 
درجه بندى وىژه اى به خوبى صورت مى گىرد. اگر نوردها نو باشند 
و درجهٔ تنظىم رىل ها روى صفر مىزان شود، در آن صورت نوردها 
در جاى درست خود قرار گرفته اند؛ ىعنى برابر خط چاپ هستند 
و درست در زىر ىکدىگر قرار دارند. قطر قرقره هاى متحرک سر 
نوردها برابر با قطر لاستىک نورد است. فاصلهٔ نوردها تا صفحهٔ 

4ــ1ــ4ــ مرکب دهى به فرم: بـا توجـه به اىن که قبلاً 
کافى  تنظىم شده اند،  ماشىن  نوردهاى  کلىهٔ  و  دستگاه مرکب دهى 
است ارتباط مىان مرکب دان و نوردهاى انتقال دهندهٔ رنگ را با 
فرم برقرار کنىم و مرکب دهى ضمن چاپ را کنترل نماىىم. در حالت 
قطع چاپ، مرکب دهى نورد برداشت نىز به وسىلهٔ قفل خودکار قطع 
مى شود تا مرکب اضافى به فرم نرسد. براى مرکب دهى قبل از چاپ 
تىراژ، در حالى که اهرم چاپ قطع است، باىد قفل نورد برداشت 
آزاد شود. در اىن حال اهرم را به پاىىن فشار داده و زبانه را در 

محل خود قرار مى دهىم )شکل 7ــ4(.

شکل 5  ــ4ــ تنظىم فاصلۀ بىن نوردها

شکل 6  ــ4ــ ارتفاع سنج استوانه اى  

شکل 7ــ4ــ وصل کردن سىستم مرکب دهى
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هنگام وصل چاپ زبانه خودش بىرون مى اُفتد و بدىهى است 
در حالت مرکب دهى باىد دکمهٔ حمل کاغذ بىرون باشد تا ماشىن نتواند 
کاغذ را براى چاپ ببرد و نىز اهرم نوردهاى انتقال دهندهٔ رنگ باىد بالا 
باشد و نوردها با سىلندر بزرگ رنگ پخش کن فاصله داشته باشند. با 
پاىىن آوردن اهرم قطع و وصل به نوردهاى منتقل کننده )شکل 8  ــ4( 
اجازه مى دهىم که آن ها به سىلندر بزرگ رنگ پخش کن بچسبند، 
رنگ را بگىرند و پاىىن بىاىند؛ در نتىجه، رنگ را به فرم برسانند.

سطح  بزرگى  با  متناسب  چاپ  ضمن  مرکب دهى  مقدار 
مورد  مقدار  مرکب دان،  درون  نورد  گردش  است.با  مرکب گىرى 
وسىلهٔ  به  نورد  اىن  گردش  مى رسد.  برداشت  نورد  به  رنگ  نىاز 
چرخ دنده اى صورت مى گىرد. روى اىن چرخ دنده از شمارهٔ صفر 
تا هشت درجه بندى شده است و به وسىلهٔ دسته اى مى توانىم مىزان 
اندازهٔ  به  نورد  گردش  9ــ4(.  )شکل  کنىم  تنظىم  را  نورد  گردش 
ىک شماره برابر 7 مىلى متر از محىط خودش است. در نتىجه اگر 
سطح مرکب گىرى کمى داشته باشىم، درجهٔ رنگ را روى عدد ىک 
قرار مى دهىم که با هر بار چاپ تنها 7 مىلى متر از محىط نورد درون 
مرکب دان به نورد برداشت بچسبد. چنانچه درجه روى صفر قرار 

گىرد، حرکت نورد برداشت به طور خودکار قطع مى شود.

و  سىلـنـدری  مـاشىن  مـرکب رسانـى  سىستم  4ـ  2ـ

روتاسىون ورقى

به  نسبت  سىلندرى  ماشىن هاى  مرکب رسانى  سىستم 
ماشىن هاى تىگل مجهزتر است.

 ـ قطعـات مهم مـرکب دان: اىن قطعـات   ـ4  ـ  ـ2 ـ 1ـ
طبق شکل10ــ4 عبارت اند از:
1ــ پىن تنظىم کنندهٔ کف

2ــ پىن کشوىى تنظىم کنندهٔ کف
3ــ فنر پىچ تنظىم کنندهٔ مرکب دان

4ــ پىچ تنظىم تىغهٔ مرکب دان
5  ــ تىغهٔ کف مرکب دان

6  ــ قطعهٔ محکم کنندهٔ تىغهٔ کف
7ــ نورد داخل مرکب دان

8   ــ بدنهٔ مرکب دان جهت تعبىهٔ پىچ هاى تنظىم

شکل 8      ــ4ــ اهرم وىژۀ قطع و وصل نوردهاى منتقل کنندۀ رنگ

شکل 9ــ4ــ تنظىم عرض نوار رنگ

شکل 10ــ4ــ مرکب دان ماشىن هاى سىلندرى با امکان تنظىم دقىق
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ــ تنظىم مرکب دان: به دلىل بزرگى ماشىن و مرکب دان 
اهمىت  از  تنظىم مرکب دان  بىش تر،  تنظىم  پىچ هاى  نىز داشتن  و 
بوده و کنترل آن کمى دشوارتر است. طول  برخوردار  زىادترى 
مرکب دهى را باىد کمى کم تر از اندازهٔ فرم تنظىم کرد. براى اىن 
منظور، شماره هاى مرکب دان را با شماره هاى حامل فرم تطبىق 

مى کنىم و به همان اندازه و با همان شماره ها پىچ هاى مرکب دان را 
به اندازهٔ مورد نىاز باز مى نماىىم و بقىهٔ پىچ ها را مى بندىم. باز      و 
بسته کردن پىچ هاى مرکب دان با احتىاط کامل باىد انجام گىرد تا 

هىچ گونه صدمه اى به تىغهٔ کف وارد نشود )شکل 11ــ4(.

هر چند گاه ىک بار باىد تىغهٔ کف مرکب دان را، که حالت 
فنرى دارد، باز کرد و از صاف بودن لبهٔ آن مطمئن شد. در صورت 
داشتن اىراد باىد آن را به حالت اولىه برگردانىد تا هنگام تنظىم با 
نورد داخل مرکب دان بتواند فاصلهٔ ىکنواختى داشته باشد. هنگام 
وسىلهٔ  به  که  قرارگىرى  درست  محل  به  مرکب دان،  کردن  سوار 
را  مرکب دان  کنىد.  توجه  است  شده  مشخص  سازنده  کارخانهٔ 
مى توان با پىچ هاى اصلى محکم کنندهٔ خود به   راحتى باز کرده 

و ىا بست.
هنگام رىختن مرکب، بهتر است آن را به سمت نورد ببرىم تا 
بقىهٔ مرکب دان تمىز باقى بماند و مرکب دهى نىز به طور ىکنواخت 
انجام شود. با آرام چرخاندن نورد مى توان مىزان قشر مرکبى را که 
روى سطح نورد قرار مى گىرد، تخمىن زد و به نسبت مصرف، فرم 
آن را مىزان کرد. اگر هنگام مىزان کردن قشر رنگ، نورد برداشت 
نىز با نورد مرکب دان به هم چسبىده و گردش کنند، مقدار برداشت 
رنگ را روى نوردها بهتر مى توان تشخىص داد. به طور کلىّ بهتر 
است که روى نورد مرکب دان قشر نازکى از رنگ، روى سطح زىاد 
قرار گىرد، تا قشر ضخىم رنگ، روى سطح کم. در ابتداى کار، 

  3  ___
5  
برابر  نورد را طورى مىزان مى کنىم که نوار رنگ حداکثر 

سطح جانبى نورد باشد تا بتواند تمام سطح فرم را به طور ىکنواخت 
رنگ بدهد و مجبور نباشىم پىچ هاى تنظىم را تغىىر دهىم. بى تردىد 
مواقعى هم پىش مى آىد که باىد با نوار رنگ بسىار بارىک کار را 
چاپ کنىم؛ زىرا مصرف رنگ با مقاىسهٔ فرم، اجازهٔ استفاده از نوار 
پهن رنگ را نمى دهد. بهتر است ابتدا تمام پىچ هاى تنظىم کننده به 
ىک اندازه مىزان شوند تا قشر رنگ روى نورد مرکب دان در همه 
سطح ىکسان باشد. سپس ضمن چاپ، بنا به مصرف محل هاى 
مختلف فرم، رنگ آن قسمت را با پىچ مربوط کم ىا زىاد کنىم. در 
محدود هٔ حروف سىاه ىا سطوح پرُ فرم پىچ هاى تنظىم کمى بازتر و 

بالعکس در محل هاى خالى فرم پىچ هاى تنظىم را مى بندىم.
زودتر  گىرد،  صورت  بىش ترى  دقت  با  کار  اىن  چه  هر 

مى توانىم تىراژ را با رنگ دهى خوب چاپ کنىم.
ــ مکانىزم مرکب دهى: از نورد مرکب دان به نورد اهرمى 
به وسىلهٔ چرخ دندهٔ دسته دار صورت مى گىرد که با گردش آن مى توان 
مىزان نوار رنگ به نورد برداشت را روى درجهٔ  مورد نظر تنظىم 

کرد )شکل 12ــ4(.

شکل 11ــ4ــ پىچ هاى تنظىم مرکب دان باىد به   آرامى و با دقت مىزان شوند.
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2ــ2ــ4 ــ تنظىم نـوردهـاى انتقـال دهندۀ مـرکب: 
نوردهاى انتقال دهندهٔ مرکب را مى توان به دو روش مىزان کرد:
تماس  دراثـر  استوانه اى:  ارتفاع سنج  بـا  الف( 
آن  روى  رنگ  از  بارىکى  نوار  نورد،  با  استوانه اى  ارتفاع سنج 

مى نشىند.
اندازهٔ صحىح عرض نوار رنگى باىد بىن 1.5 تا 2 مىلى متر 
باشد. اگر عرض نوار رنگى بىش تر از 2 مىلى متر باشد، نورد زىر 

شکل 12ــ4ــ چرخ تنظىم نوار رنگ از نورد مرکب   دان به نورد برداشت

شکل 13ــ4ــ اندازه گىرى ارتفاع نوردها با 
ارتفاع سنج استوانه اى  

صفحۀ حامل فرم

شکل 14ــ4ــ تنظىم ارتفاع نوردهاى منتقل کنندۀ رنگ به 
وسىلۀ چرخ دنده هاى خارج از مرکز

خط چاپ قرار مى گىرد )شکل )B( 13ــ4( و اگر خطى روى آن 
دىده نشود، در آن صورت نورد بالاتر از خط چاپ قرار مى گىرد 
)شکل )C( 13ــ4(. تنظىم ارتفاع صحىح نورد )برابر خط چاپ( 
)شکل )A( 13ــ4( توسط پىچ هاى وىژه اى که سمت چپ و راست 
دارند صورت  قرار  آن  قفل هاى  زىر  و  نورد  سر  دو  در  ماشىن 
مى گىرد و مى توان با کمک آن پىچ ها، نورد را به    دقت مىزان کرد 

)شکل 14ــ4(.
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اگر نورد را در جهت ارتفاع مىزان کردىم، باىد در جهت 
عرضى نىز به وسىلهٔ پىچ هاى تنظىم وىژهٔ خودش با سىلندر مرکب 
باشد که نورد در حالت تماس  تنظىم جانبى طورى  مىزان شود. 
به    راحتى با دست بگردد. طبق روش بارىکهٔ کاغذ نىز مى توان مىزان 

تماس را اندازه گىرى کرد.
تنظىم  امکانات  از  دىگر  ىکى  چاپى:  فرم  کمک  با  ب( 
نوردهاى منتقل کنندهٔ رنگ، تنظىم با فرم چاپى است. اىن تنظىم 
به زمان زىادترى نىاز دارد و وقتى به کار مى رود که نوردها مقدارى 
تىراژ  که هنگام چاپ  اىن  ىا  باشند  داده  از دست  را  گِردى خود 
نتوانىم  با وساىل تنظىم متداول  بىاىد که  به وجود  مشکلات چاپى 

آن ها را به خوبى مىزان کنىم.
نحوۀ کار: به غىر از نورد آخرى که نزدىک فرم است، بقىهٔ 
نوردها را از ماشىن خارج مى کنىم. فرم چاپى را کاملاً تمىز مى کنىم. 
نورد را کمى بالا مى برىم و نمونه اى چاپ مى کنىم و کنترل مى شود 
که آىا همهٔ نقاط فرم رنگ گرفته است ىا خىر. چنانچه قسمت هاىى 
به خوبى رنگ نگرفته باشد، نورد را به مىزان لازم پاىىن مى آورىم تا 
همهٔ نقاط فرم به خوبى رنگ بگىرد. هر نوع تغىىراتى که در ارتفاع 
نورد مى دهىم، باىد از نظر جانبى نىز آن را دوباره نسبت به سىلندر 
مرکب مىزان کنىم. پس از اىن کار، نورد را از ماشىن برمى دارىم، فرم 
را مجدداً تمىز مى کنىم و نورد دوم را قرار مى دهىم. مانند نورد اوّل 
از ابتدا کار را تکرار مى کنىم تا نورد دوم نىز مىزان شود و خوب رنگ 
بگىرد. بقىهٔ نوردها نىز به همىن ترتىب و تک تک تنظىم مى شوند تا 
کلىهٔ نوردها رنگ را به طور ىکنواخت به فرم انتقال دهند. نوردهاى 
منتقل کنندهٔ رنگ که از ماشىن بىرون هستند، داخل ماشىن قرار 
داده مى شوند. نوردى که نسبت به سىلندر چاپ در فاصلهٔ دورترى 
قرار دارد، مقدار کمى پاىىن تر تنظىم مى شود تا آن تعداد از حروف 
که کمى ساىىده شده اند به وسىلهٔ اىن نورد به خوبى رنگ بگىرند. 
ارتفاع سنج استوانه اى،  از  نوردها مى توان  ارتفاع  براى سنجش 
ارتفاع سنج مکعبى ىا ارتفاع سنج درجه اى نىز استفاده کرد )شکل 
15ــ4(. ارتفاع   سنج را روى صفحهٔ حامل فرم تمىز شده به   آرامى 

مى لغزانىم و طبق شکل به زىر نورد مى برىم. بهتر است با ىک دست، 
پىچ تنظىم را به مقدار کمى حرکت دهىم و با دست دىگر، همزمان و 

با احساس کامل، ارتفاع نورد را اندازه گىرى کنىم.
به خاطر بسپارىم که: پس از تنظىم ارتفاع نورد، باىد آن را 

به طور جانبى ) افقى( نىز تنظىم کرد.
در مورد فرم هاى خط دار )خط برنج( دقت شود که نوردها 

تا حد ممکن بالا تنظىم شوند.
وقتى که ماشىن سرد است، نورد را تنظىم نکنىم. پس از 
کمى کار کردن نوردها گرم مى شوند و مى توان آن ها را تنظىم کرد.
در  کلـّى  طـور  بـه  فـرم:  بـه  مرکب دهـى   ـ2 ــ4 ــ  3 ـ
تمام ماشىن ها، مرکب از نورد فولادى مرکب دان به نورد برداشت 
داده مى شود. اىن کار با وصل کردن اهرم وىژهٔ دستگاه مرکب دان 
صورت مى گىرد. در اىن حال، نورد برداشت با نورد مرکب دان تماس 
پىدا مى کند، رنگ را از آن مى گىرد و به نوردهاى رنگ پخش کن و 
اىن  به وسىلهٔ  برسد،  فرم  به  اىنکه  از  پىش  مالشى مى رساند. مرکب 
نوردها خوب پخش مى شود و به صورت قشرى نازک و ىکنواخت 
روى سطح نوردها از جمله نوردهاى منتقل کنندهٔ رنگ قرار مى گىرد. 

شکل 16ــ4ــ اهرم اصلى راه اندازى ماشىن از چپ شکل 15ــ4       
توقف، حرکت، کاغذ، چاپ  

تتوقف
حرک

کاغذ چاپ
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اندازهٔ سطح جانبى نوردهاى دستگاه مرکب دان نسبت به بزرگى هر 
ماشىن بىن 5/5 تا 7 برابر مساحت بزرگ ترىن فرم قابل چاپ است. 
پس از وصل کردن نورد برداشت، مقدار رنگ دهى )نوار رنگ( را با 
کمک درجه بندى آن و چرخ وىژهٔ نوار رنگ، مىزان مى کنىم. بدىهى 
است هر چه روى عدد بزرگ ترى قرار گىرد، عرض نوار رنگ بىش تر 
خواهد بود. عرض نوار رنگ نسبت به بزرگى سطح مرکب گىرى فرم 
تنظىم مى شود. حال اهرم اصلى را از حالت »توقف« خارج مى کنىم 
و روى حالت »حرکت« )کار( قرار مى دهىم )شکل 16ــ4(. مى توان 
اىن کار را با دگمهٔ وىژهٔ راه اندازى نىز انجام داد. در اىن حالت، ماشىن 
از ترمز خارج مى شود و موتور آن، دستگاه را به حرکت وا مى دارد.
4ــ2ــ4ــ تنظىم مقدار مرکب: ىکى از کارهاى اصلى 
چاپکار مرکب دهى ىکنواخت در تمام سطح فرم است. باىد توجه 
حساسىّت  حرارت  مقابل  در  چاپ  مرکب هاى  که  باشىم  داشته 
دارند. در ابتداى کار، درجهٔ حرارت دستگاه مرکب دهى کم تر از 
زمانى است که مقدارى کار چاپ شده است. هنگام چاپ تىراژ، 
مرکب تحت تأثىر سىلندر دوّار فولادى و نوردهاى لاستىکى قرار 
مى گىرد و گرم مى شود؛ از اىن رو تغىىراتى در خواص مرکب پىدا 
مى شود. مرکبى که در ابتدا داراى غلظت زىاد باشد مشروط بر 
اىن که هنگام چاپ در سطح کاغذ کندگى به وجود نىاىد ىک تصوىر 
مطلوب و شفاف چاپى خواهد داد و مرکبى که هنگام چاپ رقىق 
بشود، شفافىت آن در چاپ از بىن مى رود و اشکالاتى در انتقال 
رنگ به وجود مى آورد. در اىن صورت، باىد مرکب دهى هنگام 
چاپ تىراژ، با دقت تحت کنترل قرار گىرد و عرض نوار رنگ نورد 
مرکب دان نسبت به اُفت مرکب تنظىم شود. در مواردى که حرارت 
موجود تأثىر زىادترى روى مرکب داشته باشد، بهتر است مرکب را 

در دفعات زىاد و به مقدار کم در مرکب دان برىزىم.

3ـ4ـ زىرسازی فرم

در چاپ برجسته، زىرسازى کار بسىار مهمى براى چاپکار 
به خوبى  چاپ  مورد  جنس  روى  رنگى  هر  که  اىن  براى  است. 
فشار  معىنى  مقدار  به  نىاز  شود،  داده  نشان  ىکنواخت  کاملاً  و 
دارد، که از طرف ماشىن به فرم وارد شود. در حقىقت، در چاپ 

برجسته اىن امکان را دارىم که فشار را در کلُ فرم کم ىا زىاد کنىم 
اما اىن براى به دست آوردن ىک نتىجهٔ خوب کافى نىست. لذا 
باىد قسمت هاى ضعىف را بالا بىاورىم و هم سطح کنىم؛ به عبارت 

دىگر، باىد زىرسازى کنىم.
تمام اجزاى فرم کاملاً دقىق در ىک سطح نىستند. حال، 
خط چاپ به منزلهٔ پلُى بر روى اجزاى مختلف فرم با ارتفاع هاى 
مختلف است. به اىن ترتىب، به بعضى از قسمت هاى فرم بىش تر از 
اندازه فشار وارد مى شود و به بعضى از قسمت ها کم تر؛ در نتىجه 
آن قسمت از فرم که زىر فشار زىاد قرار مى گىرد، حالت لهىدگى 

پىدا مى کند )شکل 17ــ4(.

1ــ3ــ4ــ زىرسازى پشت فرم: اىن تکنىک فقط در 
مورد فرم هاى کوچک )فرم هاى تىگل( مورد استفاده قرار مى گىرد. 
ــ روش کار: فرم بسته شده را درون ماشىن قرار مى دهىم و پس 
از تنظىم دقىق فشار و مرکب، اولىن نمونه را چاپ مى کنىم. محل هاى 
برجستهٔ نمونه ىعنى خط ها،حروف سىاه و ضخىم چاپ شدهٔ شروع 
سطور را با قىچى مى برُىم. روى کلىهٔ حروف سىاه )ضخىم( و خطوط 
و کلىشه هاىى که به فشار بىش ترى نىازمندند، کاغذ مى چسبانىم. 
حروف خىلى ضعىف چاپ شده را با زىر چسبانى ىا تعوىض به اندازهٔ 
خط چاپ مى رسانىم. محل هاىى را که کمى ضعىف چاپ شده اند، 
با کاغذ نازکتر 12gr/m2 به ارتفاع بالاتر مى رسانىم. محل هاى خىلى 
قوى چاپ شده مانند خطوط ظرىف و خطوط نقطه چىن را مى برىم 

و از کاغذ خارج مى کنىم )شکل 18ــ4(.

شکل 17ــ4ــ اختلاف اندازۀ عناصر فرم
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گوشه ها  در  که  برشى  کمک  با  را  شده  زىرسازى  کاغذ 
مى زنىم، به پشت فرم مى چسبانىم. چسب باىد به محل هاى خالى 
از مطلب زده شود. به جاى اىن برگ زىرسازى، باىد ىک برگ 

به همان ضخامت از کاغذ سىلندر کسر شود.
2ــ3ــ4ــ زىرسازى ىکنواختى داخل کاغذ سىلندر )تکه 
چسبانى(: اىن نوع زىرسازى متداول ترىن نوع زىرسازى ها است.

به وسىلهٔ  باىد محدودهٔ آن ها را  تکّه چسبانى  از آغاز  قبل 
نشانه گذارى )خط کشى( با مداد نرم مشخص کرد. اىن کار برحسب 
مىزان فشار )ساىهٔ پشت کاغذ( ىا بازدهى تصوىر انجام مى شود.

الف( نشانه گذارى برحسب ساىۀ پشت: ابتدا نمونه اى 
تهىه مى کنىم که بتوانىم مىزان فشار وارد شده به فرم را نسبت به 
به خوبى تشخىص دهىم. مقدار  به وجود آمده در پشت آن  ساىهٔ 

فشار طبق اىن نمونه ثابت مى ماند. 
زاوىهٔ  با  نور  که  مى دهىم  قرار  مىز  روى  طورى  را  نمونه 

از  را  به خوبى اختلاف فشار  بتوانىم  تا  بتابد  آن  به پشت  مناسب 
ساىه ها تشخىص دهىم )شکل 19ــ4(.

براى بهتر تشخىص دادن ساىه ها از ىک منبع نور استفاده 
مى شود. به اىن ترتىب زاوىهٔ مناسب تابش نور را مى توانىم با دقت  
به دست آورىم. ساىهٔ هر ىک از عناصر فرم با دىگرى تفاوت دارد 
و نمى توان همه را به ىک روش نشانه گذارى کرد؛ مثلاً روش معلوم 
کردن ساىهٔ فرم حروفى با فرم کلىشهٔ خطى تفاوت دارد. در مورد 
با سطور باشد. فشار  باىد جهت تابش نور، موازى  فرم حروفى 
چاپ را ابتدا در ىک صفحه به صورت زىر هم ىکنواخت مى نماىىم 
و سپس، در صورت لزوم، فشار صفحات پهلوىى را ىکنواخت 
مى کنىم. براى رسم نشانه گذارى ها بهتر است با دست هاى کشىده 
کار کنىم تا وسعت دىد زىاد باشد و تمام سطح به خوبى زىر نظر قرار 
گىرد. کاغذ زىرسازى باىد تا حد ممکن دور از چشم قرار گىرد و 
با فاصلهٔ مناسب نشانه گذارى شود. کار از قسمت پاىىن شروع 
مزاحمت،  بدون  بتواند  تا چشم  مى رود  بالا  طرف  به  و  مى شود 
مرز تک تک فشارهاى مختلف را تشخىص دهد. به صورت کلىّ 
نشانه گذارى )خط کشى( از خارج به داخل انجام مى شود. به اىن 
ترتىب، ساختمان زىرسازى )چگونگى قرارگىرى تکّه ها( خىلى بهتر 

و ىکپارچه زىر نظر خواهد بود.
نشانه گذارى هاىى که به صورت منحنى بستهٔ نامنظم )شکل 
مطلب،  ىا  تصوىر  محدودهٔ  درون  نباىد  مى شوند،  رسم  20ــ4( 

برش گوشه

 برش گوشه

 شکل 18ــ4ــ نمونۀ زىرسازى پشت فرم

شکل 19ــ4ــ چاپکار در حال رسم نشانه گذارى هاى زىرسازى
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با طبقه بندى خوب فشارها، مى توان  ىکدىگر را قطع کنند. تنها 
چاپ تمىز و ىکنواختى به دست آورد. در اوّلىن زىرسازى تا حد 
ممکن با تکّه هاى بزرگ محل هاى خوب چاپ نشده را مشخص 
کنىد. از به کار بردن کاغذهاى ضخىم براى تکه چسبانى خوددارى 
کنىد. چسباندن تکّه هاى زىاد و روى هم، زىرسازى را نرم مى کند و 
به آن حالت اسفنجى مى دهد. با ىکنواخت کردن فشار به صورت 
در  کم تر،  فشارهاى  اختلاف  اول،  زىرسازى  در  بزرگ  سطوح 

زىرسازى دوم، واضح تر خواهد شد.
به خاطر بسپارىم که: ساختن زىرسازى، کارى پرمسئولىت 
براى چاپکار است. تنها ىک زىرسازى خوب باعث مى شود که 

در چاپ تىراژ رنگ به همه فرم ىکنواخت برسد.
چاپکار برجسته باىد تفاوت هاى مىان زىرسازى ىکنواخت 
ــ زىرسازى تنُ هاى مختلف و زىرسازى مکانىکى )سخت( را بداند 

و هر کدام را در جاى خود مصرف کند.
زىرسازى خوب و ىکنواخت، چاپ خوب و ىکنواختى را 

به ما مى دهد.
زىرسازى ىکنواخت پشت فرم تنها براى ماشىن هاى تىگل 

است.
حروف سىاه، بىش تر از حروف نازک به فشار نىازمندند.

چسب مصرفى در محل هاىى که مطلب وجود دارد، زده 
نشود.

پس از قرار دادن زىرسازى در ماشىن ىا زىر فرم ىک برگ 

کاغذ به همان ضخامت از ماشىن برداشته شود. پىشنهاد مى کنىم 
بارىکه هاى کاغذ با عرض و ضخامت هاى مختلف را قبلاً برىده و 

آماده کنىد تا در وقت شما صرفه جوىى شود.
ب( نشانه گذارى برحسب بازدهى تصوىر: براى اىن کار 
ىک نمونه با فشار معمولى مى گىرىم به طورى که اختلاف فشار 
روى نمونه به خوبى قابل تشخىص باشد. مىزان رنگ دهى معمولى 
است. کلىشه هاى لاستىکى، سطوح تنُ و گراورها برحسب بازدهى 
تصوىر زىرسازى مى شوند. براى نشانه گذارى از ضعىف ترىن محل 
شروع مى شود و به مرور به محل نرُمال مى رسد. توجه کنىد که 
نشانه گذارى ها ىکدىگر را قطع نکنند و داخل هم نروند. حداقل 
فاصلهٔ مىان هر تکّه 2mm باشد )شکل هاى 21ــ4 و 22ــ4(.

شکل 20ــ4ــ چپ: نشانه گذارى درست؛ 

راست: نشانه گذارى غلط

شکل 21ــ4ــ نشانه گذارى 
برحسب بازدهى تصوىر »پرتره 

گوتنبرگ«
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شکل 22ــ4ــ نشانه گذارى برحسب بازدهى تصوىر با تکه هاى بزرگ

دىده  به خوبى  صفحه  پشت  در  باىد  نشانه گذارى ها  تمام 
شوند. اىن کار با قرار دادن کاغذ کپُى در زىر کاغذ زىرسازى انجام 
مى شود. دقت شود که براى هر ىک از سطوح تکّه چسبانى چه 

نوع کاغذى چسبىده مى شود.
به خاطر بسپارىم که: نشانه گذارى به دو روش ساىۀ پشت 

نمونه و بازدهى تصوىر روى نمونه انجام مى شود.
تا ساىۀ  استفاده مى کنىم  بلُند  مداد  از  نشانه گذارى  براى   
محل  ضعىف ترىن  از  نشانه گذارى  نکند.  اىجاد  مشکلى  دست 
شروع مى شود و بـه مرور به محل نرُمال مى رسد. توجه کنىد که از 
مدادهاى کوتاه، کنُد و سخت براى رسم نشانه گذارى )منحنى هاى 

بسته نامنظم( استفاده نشود.

هىچ گاه نشانه گذارى ها ىکدىگر را قطع نکنند.
در نشانه گذارى روى تصوىر، کاغذ کپى زىر ورق زىرسازى 

قرار داده شود.
صورت  داخل  به  خارج  از  نشانه ها  رسم  کلىّ  طور  به 

مى گىرد.
در اوّلىن زىرسازى تا حدممکن تکّه ها را بزرگ نشانه گذارى 

کنىد.
نمونه را به طور ماىل مقابل نور قرار دهىد تا تابش شعاع هاى 

نور به کاغذ عمود نتابد.
3ــ3ــ4ــ روش ساخت زىرسازى درماشىن هاى تىگل: 
در اىن جا از چاپکار انتظار دارىم که با مهارت و استادى هرچه 
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تمامتر ىک کار خوب دستى را ارائه دهد. قبل از تکّه چسبانى باىد 
وساىل و ابزار کار را تهىه کنىم. اىن ابزار عبارت اند از:

صندلى و صفحهٔ وىژهٔ زىرسازى. صفحهٔ زىرسازى با فلز 
روى پوشىده شده است.

برش  متداول ترىن چاقوى  براى زىرسازى،  برُش  چاقوى 
چاقو با تىغه هاى تعوىضى است. تىغه هاى ىدکى آماده باشند.

کاغذ زىرسازى در ضخامت هاى مختلف )ابرىشمى، هواىى، 
آفىش(

انگشت  کم  فشار  با  را  کاغذ  اىنکه  به  توجه  با  چسب؛ 
با  بتوان  به     راحتى  که  باشد  گونه اى  به  باىد  مى چسبانىم، چسب 

آن کار کرد و مجبور نباشىم مرتباً از داخل لوله چسب بردارىم.
قىچى کاغذبرى؛

چسب  مى شود.  شروع  نشانه  کوچکترىن  از  برُشکارى 
تکّه  پاىه(زده مى شود. کاغذ  به کاغذ نگهدارنده )کاغذ  بسىار کم 
چسبانى را دقىق مى برىم؛ روى آن مى چسبانىم و به خوبى صاف 
مى کنىم. هنگام برىدن دقت شود تا کاغذ پاىه برىده نشود )شکل 
23ــ4( زىرا هنگام چاپ تىراژ فشار زىادى به آن وارد مى شود. 
محو شدهٔ  قسمت هاى  مانند  ظرىف شکل ها  محل هاى  مورد  در 
تصاوىر و قسمت هاى خىلى روشن گراور بهتر است تکّه را کمى 
کوچک تر از نشانهٔ رسم شده ببرىم )شکل 24ــ4(. بدىن ترتىب 

شکل 23ــ4ــ برىدن تکه جهت زىرسازى با تىزبُر )کاتر(

شکل 24ــ4ــ برىدن تکه ها جهت زىرسازى با چاقوى کاغذبرى
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بازدهى تصوىر ظرىف تر خواهد شد. تکه هاى زىرسازى را با توجه 
به جهت دوران سىلندر فشار مى چسبانىم. تنها باىد ابتداى دوران 
چسب بخورد و قسمت پاىىن تکّه ها آزاد و بدون چسب باشد تا در 

اثر گردش سىلندر فشار، تا نشود ىا چروک نگردد.
به خاطر بسپارىم که: قبل از شروع تکّه چسبانى باىد وساىل 

کار آماده و در دسترس باشند.
هنگام برىدن تکه ها مراقبت شود که کاغذ پاىه برىده نشود.
چسب تا حد امکان رقىق باشد و به مقدار کم زده شود.

تکّه ها دقىق و طبق نشانه ها )خط کشى ها( برىده و چسبانده 
شوند.

چسبانده  بزرگ  تکه هاى  سپس  و  کوچک  سطوح  ابتدا 
شوند.

اىن  وظىفهٔ  زىرسازى:  نـگـهـدارنـدۀ  4ــ3ــ4ــ 
ىکنواختى  )زىرسازى  زىرسازى ها  کلىهٔ  و حمل  نگهدارى  کاغذ 
و زىرسازى سخت ( است. براى اىن کار از ىک کاغذ مرغوب 
که  زىرسازى  مى شود.  استفاده   100gr/m2 به نزدىک  و محکم 
اىن  روى  نىز  شده  انجام  تصوىر  بازدهى  ىا  پشت  ساىهٔ  برحسب 
کاغذ چسبىده مى شود. زىرسازى آماده شده همراه با کاغذ پاىه، 
باىد به    دقّت روى کاغذ سىلندر قرار داده شود به طورى که با فرم 
کاملاً مىزان باشد و بدون کوچک ترىن اختلاف روى آن بخورد. 
براى اىن منظور، کاغذ پاىه را با درفش علامت مى زنىم. درفش، 
کاغذ  جمله  از  فشار،  سىلندر  کاغذهاى  ساىر  در  رىزى  سوراخ 
نگهدارنده، به وجود مى آورد. کاغذ پاىهٔ حامل زىرسازى را طبق 
سوراخ رىز درفش مى برىم و روى کاغذ نگهدارنده)آوىزانى( داخل 

سىلندر فشار مى چسبانىم.
5  ــ3ــ4ــ روش چسباندن زىرسازى در ماشىن هاى 
ماشىن هاى  در  زىرسازى ها  انواع  اجراى  نحوهٔ  سىلندرى: 
سىلندرى مانند ماشىن هاى تىگل است. چگونگى چسباندن آن ها 

داخل سىلندر چاپ به شرح زىر است:
ــ اولىن زىرسازى: اوّلىن زىرسازى که ىکنواخت کنندهٔ 
اختلاف سطح فرم است، روى برگ نگهدارندهٔ زىرسازى )آوىزانى( 
براى  مى شود.  است چسبانده  سىلندر  پوششى  کاغذ  همجنس  که 
مىزان چسباندن زىرسازى داخل سىلندر، باىد برگ نمونهٔ گرفته شده 

را با درفش نشان کنىم. در ماشىن هاىى که پس از پاىان دور سىلندر، 
پنجه ها هنوز کاغذ را رها نکرده اند، مى توان بلافاصله درفش زد. 
در ساىر موارد، برگ نمونهٔ گرفته شده را بار دىگر به طور دقىق در 
محل خود قرار داده، سىلندر چاپ را به اندازهٔ لازم به جلو حرکت 
مى دهىم. زمانى که مىز آنلاگه آما  دهٔ درىافت کاغذ  بعدى مى شود، 

سىلندر را متوقف مى کنىم و درفش مى زنىم.
قسمت،   8 به  صفحه اى   32 فرم هاى  زىرسازى  اصولاً 
تقسىم  قسمت   2 به  8 صفحه اى  و  قسمت   4 به  16 صفحه اى 
با  و  از قسمت ها را جداگانه درفش مى زنىم  مى شوند. هر کدام 
به محور  نسبت  درفش  که  دقت شود  مى کنىم.  شماره مشخص 
سىلندر چاپ کاملاً عمود و در وسط کناره هاى نمونهٔ گرفته شده، 

زده شود )شکل 25ــ4(.

با توجه به اىنکه ضخامت کاغذ سىلندر حدود 1.2 مىلى متر 
از طول  بىش تر  بالاىى کاغذ سىلندر  است، طول )گسترده( ورق 
ورق پاىىنى است؛ زىرا کاغذ پاىىنى که دور سىلندر بسته شده است 
نسبت به کاغذ بالاىى محىط کوچک ترى را طى مى کند. از اىن رو 
هر چه درفش با دقت بىش ترى زده شود، اختلاف اندازهٔ کم ترى 
مىان طول درفش خوردهٔ زىرسازى و طول درفش خوردهٔ کاغذ 

نگهدارنده خواهىم داشت.

1ــ درفش عمود بر محور سىلندر زده مى شود.
2ــ زىرسازى در سطح پاىىن قرار گرفته بزرگ تر اثر مى کند.

الف ــ شروع چاپ     
ب ــ اختلاف اندازه بىن کاغذ بالا و پاىىن

شکل 25ــ4ــ چسباندن دقىق زىرسازى
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کاغذ زىرسازى شده در قسمت هاى پاىىن تر و روى کاغذ 
باىد  چسباندن  هنگام  مى شود.  چسبانىده  )آوىزانى(  نگهدارنده 
دقت کنىم که لبهٔ کاغذهاى دىگر برگردانده و ىا تا نشود. پس از 
روى  را  آن  جناغى،  شکل  به  خورده  درفش  محل هاى  برىدن 
کاغذ نگهدارندهٔ زىرسازى قرار مى دهىم و اثر درفش زىرسازى 
با ىک  با دقت مىزان مى کنىم.  با اثر درفش کاغذ نگهدارنده  را 
مقدار کمى  دىگر،  با دست  و  نگاه مى دارىم  را  زىرسازى  دست 
چسب به لبهٔ جلوىى آن مى زنىم و به کاغذ نگهدارنده مى چسبانىم 
آزاد  به صورت  که  تعوىضى  کاغذ  برگ  ىک  26ــ4(.  )شکل 

داخل کاغذهاى سىلندر قرار داده اىم و ضخامت آن برابر کاغذ 
زىرسازى شده است، از کاغذهاى سىلندر کسر مى کنىم. کاغذ 

سىلندر پوششى )بالاىى( را دوباره محکم مى بندىم.
ــ دومىن زىرسازى: اىن زىرسازى را مى توانىم به طور 
بزنىم و  مستقىم روى زىرسازى اوّل بچسبانىم ىا جداگانه درفش 
روى برگ بعدى بچسبانىم. چنانچه نىاز به تکّه چسبانى جزئى باشد، 
کاغذ سىلندر را باز مى کنىم و روى زىرسازى دوم انجام مى دهىم.

4ـ4ـ زىرسازی سخت 

اىن زىرسازى به هىچ عنوان نمى تواند جانشىن زىرسازى 
ىکنواختى شود. در چاپ عکس هاى هالبتون )گراور سىاه و سفىد( 
اختلاف سطح زىرسازى سخت باعث مى شود تا چاپى با کنتراست 
)تغىىرات تنُ عکس( بالا و تأثىر قوى به دست آىد. زىرسازى سخت 
نه فقط براى عکس هاى هالبتون لازم است بلکه در مورد حروف 

سىاه و قسمت هاى پرُ کلىشه هاى خطى نىز به کار مى رود. با برجسته 
کردن زىر قسمت هاى سىاه خودبه خود فشار بىش ترى را مى توان 

به آن ها وارد کرد )شکل 27ــ4(.

شکل 26ــ4ــ چسباندن زىرسازى روى کاغذ نگهدارنده )آوىزانى(

شکل 27ــ4ــ سطوح بزرگ تر به فشار بىشترى احتىاج دارند.

Primanton ــ 1

در گذشتهٔ نزدىک زىرسازىِ سخت کارى وقت گىر بود و 
به صورت دستى انجام مى شد. امروزه اىن کار به طور مکانىکى 
زىرسازى  امکانات  از  ىک  هر  مى توانىم  ما  و  مى گىرد  صورت 
مکانىکى را انتخاب کنىم؛ مثلاً  برش دستى، زىرسازى با اختلاف 
سطح گچى MKZ، زىرسازى با اختلاف سطح به روش پرىمانتون1  

و زىرسازى 3M با اختلاف سطح بسىار خوب.
ساده ترىن نوع زىرسازى، قرار دادن بارىکه هاى کاغذ از 
قبل آماده شده زىر سطور سىاه و برىدن صفحات کاغذ براى سطوح 
تنُ هاى مختلف است. در اىن مورد زىرسازى سخت برش دستى 

مفهوم پىدا مى کند.
به خاطر بسپارىم که: زىرسازى سخت نمى تواند جاىگزىن 

زىرسازى ىکنواخت گردد.
مقدار اختلاف سطح زىرسازى سخت تابع عوامل مختلف 
نىز  زىرسازى سخت  و  غىره(  و  کاغذ  ماشىن، جنس  )نوع  است 

انواع مختلفى دارند.
1ــ4ــ4ــ زىرسازى سخت به روش برش دستى: 

اىن زىرسازى در چهار مرحله انجام مى شود:
الف( گرفتن چهارنمونه، که بتوان تنُ هاى مختلف آن ها را 

به خوبى از ىکدىگر تشخىص داد.
ب( برىدن سىاه ترىن محل ها از نمونهٔ اوّل و چسباندن آن روى 

نمونهٔ چهارم )به عنوان زىرسازى پاىه( )شکل 28ــ4(.
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ج( برىدن سىاه ترىن محل ها و نىز محل هاى خاکسترى )تن 
متوسط( از نمونهٔ دوّم و چسباندن آن روى نمونهٔ چهارم )شکل 

29ــ4(.

آن  و چسباندن  نمونهٔ سوم  برىدن سفىدترىن محل هاى  د( 
روى نمونهٔ چهارم )شکل 30ــ4(.

برش دستى نوعى زىرسازى مکانىکى براى تصاوىر است. 
به طور اصولى مىزان فشار برحسب بزرگى مساحت نقاط )ترام( باىد 
تنظىم شود. هر چه مساحت نقاط بىش تر باشد، فشار بىش ترى نىاز 
دارد و نقاط تىز فشار کم ترى نىاز دارند. به وسىلهٔ چهار برگ ىاد 
شده ىک زىرسازى سخت ساخته مى شود که اختلاف سطح هاى آن 
با درجات ساىه روشن عکس هالبتُون مطابقت دارد. به اىن ترتىب، 

به هر نقطه، متناسب با بزرگى سطح  آن، فشار وارد مى شود. در 
آن صورت، عکس با کىفىّت بسىار خوب و طبىعى خود را نشان 
مى دهد. بدىهى است هرچه سطح جنس مورد چاپ بد باشد،فشار 
زىادتر باعث مى شود که فاصلهٔ  ساىه روشن ها کمتر شود و عکس 

به صورت بسته )بدون ساىه و روشن( جلوه کند.
به خاطر بسپارىم که: برش دستى ىک زىرسازى قوى به 

روش روى هم چسبانى است.
تنُ ها  اختلاف  از  شناخت صحىح  داشتن  کار  اىن  لازمهٔ 

است. 
دقىق برىدن و چسباندن روش کاغذ پاىه بسىار مهم است.

5 ـ4ـ شماره زنى

به صورت  چاپى  کارهاى  روى  است  لازم  اوقات  گاهى 
پشت سرهم )مسلسل( شماره گذارى شود. اىن کار توسط دستگاه 
نمراتور )شماره زن( ضمن چاپ صورت مى گىرد. اندازهٔ نمراتور 

تکى برابر 8*4 سىسىرو ىا  6*3سىسىرو است. 
 ـ 4  ــ شماره زنى در ماشىن ملخى: نمراتور مانند  1ــ5ـ
ساىر عناصر فرم داخل فرم بسته مى شود. دستگاه شماره زنى تکى 
به صورت پىستونى عمل مى کند. پىستون با فشار فنر بالاتر از خط 
 (Nr)No چاپ نگاه داشته مى شود. روى پىستون علامت ستاره ىا

وجود دارد )شکل 31ــ4(. 

شکل 28ــ4ــ برىده شدن سىاه ترىن محل ها

شکل 29ــ4ــ برىدن سىاه ترىن محل ها و تن هاى متوسط

شکل 30ــ4ــ برىدن سفىدترىن محل ها

شکل 31ــ4ــ نمراتور تکى پىستونى
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هنگام چاپ روى اىن علامت فشار وارد مى شود و آن را 
پاىىن مى برد. به اىن ترتىب شماره عوض مى شود. براى پاىىن بردن 
نىاز است و چون پىستون به کاغذ سىلندر فشار  به فشار زىادى 
وارد مى کند، بهتر است ىک ورقهٔ فلزى نازک وکوچک روى کاغذ 
سىلندر چسبانده شود. قبل از چاپ با ىک پارچهٔ تمىز و محکم روى 
نمراتور را با دقت تمىز مى کنىم تا نفت و روغن روى آن به خوبى 
پاک شود. فرم را نباىد خىلى محکم ببندىم، زىرا محور دستگاه 
نمراتور تحت فشار قرار مى گىرد. بهتر است هنگام بستن فرم، در 
قسمت پاى دستگاه ىک قطعهٔ نىم پوىنتى قرار دهىم تا فشار کمترى 
به محور دستگاه وارد شود. پس از پاىان کار چاپ دستگاه را تمىز 
مى کنىم و درون ظرف نفت قرار مى دهىم تا رنگ هاى باقى ماندهٔ 
درون آن پاک شود سپس با برُس ظرىف ىک بار دىگر داخل اعداد 
را تمىز مى کنىم. پس از خشک کردن، آن را با روغن چرخ خىاطى 
و به وسىلهٔ ىک قلم موى ظرىف روغن کارى مى کنىم. در مورد چاپ 
داشته  چاپ  به  زىادترى  دقت  باىد  چاپکار  نمراتور،  اىن  با  تىراژ 
باشد، زىرا کار او دو برابر مى شود. ىکى توجه به کىفىت چاپ و 
سروىس ماشىن و دىگرى توجه به درست خوردن شماره ها. اگر 
حتى ىکى از اعداد توقف کند، همگى چاپ ها از آن به بعد باطله 

محسوب مى شوند. 
اگر در ىک کار چاپى به تعداد زىادى دستگاه نمراتور نىاز 
داشته باشىم، مى توانىم دستگاه نمراتور با مکانىزم مرکزى را به کار 
ببرىم. اىن دستگاه داراى کلىد قطع و وصل مرکزى است و با ىک 
اشکالات  دستگاه  اىن  مى افتد.  به کار  آن  شماره هاى  همهٔ  عمل 
نمراتور پىستونى را ندارد، ضرىب اطمىنان آن نزدىک به صددرصد 
است و هىچ گونه محدودىتى در سرعت ماشىن وجود ندارد. اىن 
به  غلتک  ىک  مى شود.  بسته  رامکاىى  هر  در  به خوبى  نمراتور 
عنوان کلىد وصل دستگاه نمراتور عمل مى کند. دستگاه شماره زن 
را مى توان در رامکا به صورت افقى ىا عمودى بست )شکل هاى 

32ــ4 و 33ــ4(. 
کلىد غلتکى را باىد در سمت چپ رامکا قرار داد تا بتوان از 
تمام فضاى آن استفاده کرد. ىک کلىد غلتکى را براى تعداد دلخواهى 
دستگاه نمراتور مورد استفاده قرار مى دهند، زىرا فنر آن را مى توان 
به نسبت تعداد نمراتورها کشىد و بست. براى استفاده از دستگاه 

شکل 32ــ4ــ دستگاه شماره زنى افقى بسته شده،  کلىد غلتکى سمت چپ

شکل 33ــ4ــ دستگاه شماره زنى عمودى بسته شده،  کلىد غلتکى سمت چپ

شکل 34ــ4ــ دستگاه شماره زنى با کلىد غلتکى سمت چپ؛
 طول لاستىک نوردها در سمت چپ کوچک تر است.

نمراتور مرکزى باىد لاستىک نوردهاى منتقل کنندهٔ رنگ از ىک طرف 
کمى کوچک تر از نوردهاى معمولى باشند تا مىلهٔ کنترل کلىد غلتکى 

با لاستىک نوردها تماس پىدا نکند )شکل 34ــ4(. 
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شکل 35ــ4ــ دستگاه شماره زنى مرکزى به صورت افقى و عمودى

در  شده  بسته  نمراتورهاى  36ــ4ــ  شکل 
رامکاى ماشىن سىلندرى، فلش جهت وارد 
مى دهد. نشان  را  تماس  مىلۀ  به  نىرو  شدن 

به خاطر بسپارىم: تنها ىک دستگاه شماره زن تمىز و بدون 
اىراد ) از نظر مکانىکى( مى تواند در چاپ تىراژ به  خوبى شماره بزند. 
براى تغىىردادن اعداد فقط از ىک قطعه چوب ىا پلاستىک 
شبىه مداد استفاده شود. هرگز با قطعات فلزى )درفش ىا شىپسى( 

کار نکنىد. 
هنگام چسباندن ورقهٔ فلزى نازک، دقت کنىد که فقط آن 
خىلى  را  فرم  مى شود.  وارد  پىستون  که  بچسبانىد  محلى  در  را 

محکم نبندىد. 
تخت  سىلندرى  مـاشىن  در  شماره زنـى  2ــ5  ــ4ــ 
با نمراتور پىستونى: هنگامى که چاپ را قطع مى کنىم، سىلندر 
تا  باىد در چاپ  بنابراىن،  به اندازهٔ 1/3 مىلى متر بالا مى آىد،  فشار 
حد امکان از نمراتورهاىى استفاده شود که کورس پىستون آن ها ىک 
مىلى متر باشد تا از مىزان فشار پىستون به سىلندر فشار کاسته شود. 
همچنىن با وجود آن که کورس پىستون در حدّاقل ممکن است، باز 
هم نوردها مقدارى فشرده مى شوند. براى اىن که دستگاه هاى نمراتور 
باىد در  به طور دقىق کار کنند،  بتوانند  در حداقل کورس پىستون 
محلى که پىستون به کاغذ سىلندر فشار وارد مى کند، ىک ورقهٔ نازک 
فلزى کوچک چسبانده شود. به اىن ترتىب از فشار مداوم پىستون 
به کاغذ سىلندر و جا انداختن آن ضمن چاپ، کاسته خواهد شد. 
اىن ورقه هاى فلزى معمولاً همراه با دستگاه نمراتور هستند. ورقه 
را با چسب هاىى مانند UHU مى توان چسباند. به منظور اطمىنان 
بىشتر، روى ورقه را با چسب نوارى محکم مى کنند. براى انتقال 
رنگ به نمراتور بهتر است از نوردهاى لاستىکى استفاده نشود و 
به جاى آن ها از نوردهاىى که از مواد مصنوعى مقاوم ساخته شده اند، 
پىستون  به وسىلهٔ  برىده شدن  مقابل  در  نوردها  اىن  گردد.  استفاده 
نوردهاى  از  مى توان  صرفه جوىى  براى  دارند.  بىشترى  مقاومت 

مقاوم کارکرده نىز استفاده کرد. 
 ـ  5    ــ4ــ شماره زنى با دستگاه نمراتور مرکزى:  3ـ
هرگاه بخواهىم کارى را با تعداد زىادى شماره چاپ کنىم، بوىژه که 
آن کار از حسّاسىت زىادى برخوردار باشد )مانند شماره زنى روى 
اوراق بهادار( در آن صورت باىد از دستگاه هاى شماره زنى مرکزى 
استفاده کنىم )شکل 35ــ4( تا شماره زنى بدون اشکال انجام شود. 
شکل 37ــ4ــ مىلۀ ضربه زن براى دستگاه هاى شماره زنى افقىدستگاه هاى نمراتور مرکزى را مى توان در هرىک از رامکاهاى 

ماشىن سىلندرى بست )شکل 36ــ4( براى اىن منظور، در رامکاى 
اىجاد  مىلى متر  به قطر 6  OHZ سوراخى  ماشىن هاى سىلندرى 
کرده اند. هنگام بستن نمراتورها در رامکا، از اىن سوراخ براى 

هداىت مىلهٔ تماس )ضربه زن( استفاده مى شود. 

روى مىلهٔ تماس )ضربه زن( اهرم نوسانى به فاصلهٔ دلخواهى 
بسته شده است و از طرىق اهرم نوسانى مىلهٔ راه انداز به صورت 
به دستگاه شماره زنى مرتبط مى شود )شکل هاى 37ــ4  کشوىى 

و 38ــ4(. 
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فرم هاى  در  مى توان  را  مرکزى  شماره زنى  دستگاه هاى 
تىغ زنى ىا ترکىبى نىز به کار برد. 

دستگاه  شماره زنى مرکزى را باىد با دقت تمىز کرد. پس از 
مدتى کار کردن لازم است آن را براى دو روز در ظرف محتوى 
نفت قرار داد تا رنگ هاى آن کاملاً حل و دستگاه تمىز شود، در 

غىر اىن صورت، مکانىزم دستگاه به زودى از کار مى افتد. پس از 
تمىز کردن باىد ىک قطره روغن وىژه در دستگاه رىخت. 

بهتر است سرعت ماشىن را هنگام چاپ تغىىر ندهىم تا به  
نکات  بر  علاوه  نشود.  وارد  مرکزى صدمه اى  نمراتور  دستگاه 
دستگاه هاى  سازند هٔ  کارخانهٔ  دستورالعمل هاى  کلىهٔ  باىد  ىادشده 

شماره زنى را با دقت اجرا کرد. 
بـا مـاشىن سىلندرى  4ــ5 ــ4ــ شماره زنـى گـرد 
دورنگ)گرد و تخت(: دراواخر سال 1965براى نخستىن بار 
اىن سؤال پىش آمد که:  »چگونه مى توان فرم هاى شماره دار را 
سرىع تر چاپ کرد؟« فرم هاى جدولى و حروفى همزمان ولى هرکدام 

با رنگى دىگر.
براى اىن کار تجهىزات وىژه اى ساخته شد که به صورت 
)شکل  کرد  شماره زنى  مىلى متر   22 تا  بزرگى  به  را  اعداد  گرد، 
39ــ4(. شماره زن ها مى توانند روى قرقره ها موازى ىا عمود بر 

محور دستگاه بسته شوند. 

6ـ4ـ پرفراژ کردن

در بسىارى از کارهاى چاپى، مانند دسته هاى قبوض ارسال 
کالا، درىافت سفارش، دسته چک و … لازم مى شود کاغذها پرفراژ 
شده و با قرار دادن ىک برگ مقوا در زىر و روى آن ها، دوخته و 
سپس به دفتر تبدىل شوند. پرفراژ به دو صورت انجام مى شود: 

ـ4ــ پرفراژ سوراخ دار: اىن پرفراژ در صحافى  1ــ6 ـ

و با دستگاه وىژهٔ پرفراژ انجام مى شود. 
مى تواند  پرفراژ  اىن  چاپخانه اى:  پرفراژ  2ــ6ــ4ــ 
در ىک مرحله و همزمان با چاپ بقىهٔ فرم انجام شود. مزىت پرفراژ 
همزمان با چاپ اىن است که مى توان در ىک مرحله به صورت طولى 
و عرضى پرفراژ کرد. فرم پرفراژ تشکىل شده از ىک خط فولادى 
با نقش خط چىن ىا زىگزاگ که به صورت برشى عمل مى کند. اىن 

شکل 38ــ4ــ شماره عوض کن با مىلۀ ضربه زن براى 
دستگاه هاى شماره زنى عمودى

شکل 39ــ4ــ قرقره هاى دستگاه نمراتور مرکزى با شماره زن هاى افقى ىا عمودى بسته شده
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خط، مانند ساىر عناصر فرم در رامکا بسته مى شود. ارتفاع خط 
پرفراژ به اندازهٔ ىک پوىنت کوچک تر از ارتفاع حروف است. به 
نىز  نوردهاى منتقل کنندهٔ رنگ  نمى رسد و  به آن  اىن دلىل مرکب 
صدمه نمى بىنند. کاغذ سىلندر جهت پرفراژ کردن باىد از نوع سخت 
باشد. روى کاغذ سىلندر بارىکه اى فولادى ىا برنجى به ضخامت 
0/5 تا 0/75 مىلى متر چسبانده مى شود. فشار خط پرفراژ باىد به 
اندازه اى باشد که تنها ضخامت کاغذ مورد نظر را ببرد و در هىچ 
قسمتى کاغذ را پاره ىا از ىکدىگر جدا نکند، در غىر اىن صورت، 
فشار  براى تشخىص  مى بىنند.  هردو صدمه  ماشىن  و  پرفراژ  خط 
مناسب، باىد کاغذ پرفراژ شده را رو    به    روى نور قرار داد و برش ها 
را با دقت کنترل کرد. اگر برش ها به خوبى دىده شوند، فشار کافى 
است و چنانچه به خوبى دىده نشوند مى توان آن ها را زىرسازى کرد. 
اگر بىشتر اوقات کار پرفراژى با ماشىن انجام مى شود، بهتر است ىک 
صفحهٔ فلزى مناسب روى تىگل ىا سىلندر ماشىن  بسته شود. براى 
پرفراژ بهتر، لازم است ضمن کار چند بار به دو طرف خط پرفراژ، 

مقدارى صابون خشک زده شود.
3ــ6ــ4ــ پرفراژ و برش در ماشىن سىلندرى با فرم 
تخت: با دستگاه وىژه اى مى توان به صورت طولى ىعنى در جهت 
محىط سىلندر پرفراژ کرد. دستگاه وىژهٔ پرفراژ از سه قسمت اصلى 

تشکىل شده است: 
در  کوچک  چرخ هاى  به صورت  که  پرفراژ:  تىغۀ  ــ 
ىاتاقان هاى وىژهٔ خود نصب شده است. اىن چرخ ها روى محورى 
مى گردند.  نصب  چاپ  سىلندر  مقابل  سپس  و  مى شوند  سوار 
چرخ هاى پرفراژ در انواع مختلف نقطه و خط با فاصله و طول هاى 
مختلف و نىز چرخ هاى وىژهٔ برشى ساخته مى شوند )شکل 40ــ4(. 
ــ نوارهاى فولادى: اىن نوارها به عرض 3 ىا 6 مىلى متر 
پاىهٔ زىر چرخهاى  به عنوان  ساخته مى شوند و در سىلندر چاپ 
°90 خم  زاوىهٔ  با  نوارها در قسمت جلو  به کار مى روند.  پرفراژ 
شده و در گىرهٔ سىلندر چاپ محکم مى شوند. در سر دىگر، نوارها 
با مکانىزمى ساده در محور آخرى قرار مى گىرند و به وسىله قفلى 

کشىده و سپس محکم مى شوند. 
ــ بُرس وىژۀ سىلندر: برس سىلندر دو قسمته است: 
به سىلندر  به صورت کاملاً صاف  پرفراژ  از  قبل  را  برُس، کاغذ 

مى چسباند تا پرفراژ حتى در لبه هاى کاغذ نىز مستقىم انجام شود. 
امکانات  بـا  فاصله:  با  ىا  منقطع  پرفراژ  4ــ6  ــ4ــ 
وىژه اى مى توان پرفراژ را به صورت فاصله دار انجام داد. براى 
اىن کار از خط برنج به ضخامت 2 پوىنت و به عرض 5 تا 8 مىلى متر 
استفاده مى شود. به اندازهٔ طولى که نباىد پرفراژ شود، از خط برنج 
برىده و جدا مى کنىم. به منظور اطمىنان بىشتر دوباره روى آن را 

نوار چسب مى چسبانند )شکل 41ــ4(. 

شکل 40ــ4ــ پرفراژ کردن در ماشىن سىلندرى به وسىلۀ  چرخ هاى پرفراژ و 
نوارهاى فولادى

شکل 41ــ4ــ پرفراژ منقطع با نوارهاى برىده شده؛ نصفۀ سمت چپ
برُس سىلندر به منظور تنظىم نوار برداشته شده است.
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5     ــ6     ــ4ــ پرفراژ طولى و عرضى: دو پرفراژ طولى 
و عرضى همزمان انجام مى شود. پرفراژ عرضى توسط خط برنج 
وىژهٔ پرفراژ داخل فرم تخت بسته مى شود. پرفراژ طولى به وسىلهٔ 
نوارهاى  منظور،  اىن  براى  مى شود.  انجام  پرفراژ  چرخ هاى 

6  ــ6     ــ4ــ چاپ، پرفراژ، شماره زنى، برش و چاپ 
اضافى همزمان: در بعضى از ماشىن ها امکان اىن عملىات به طور 
همزمان روى ىک کاغذ وجود دارد. حتى چاپ اضافى با رنگ 
دىگر نىز امکان پذىر است. براى چاپ اضافى از کلىشه استفاده 

شکل 42ــ4ــ پرفراژ طولى و عرضى در ىک مرحله

شکل 43ــ4ــ چاپ عادى + چاپ اضافى با کلىشه + 
شماره زنى + پرفراژ + خط زنى در ىک مرحله

به طول هاى 100، 150  و  به عرض 3 و 6 مىلى متر و  فولادى 
200 مىلى متر ساخته شده است تا چاپکار مجبور به استفاده از 

مواد نامناسب نباشد )شکل 42ــ4(. 

مى شود و چاپ با روش برجسته انجام مى گىرد. مورد استفاد هٔ آن 
در چاپ نشانه ها ىا آرم ها روى انواع فرم مانند: کارت، سرنامه و 
غىره براى ادارات، شرکت ها و مؤسسات است )شکل 43ــ4(. 
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شکل 44ــ4ــ شش قرقره همراه با نمراتورهاى بسته شده که از سمت چپ به صورت ىک در مىان هفت نمراتور افقى و
 پنج نمراتور عمودى بسته شده است. پىچ هاى تنظىم مرکب دان در بالا دىده مى شود.

شکل 45ــ4ــ چرخ هاى پرفراژ که با پاىه روى محور بسته شده اند
 ضمن کار دىده مى شوند.

شماره زنى افقى و عمودى: شش قرقرهٔ وىژه روى محور 
توپرُ به صورت کشوىى قرار گرفته و تنظىم مى شوند. روى هر قرقره 
مى توان هفت دستگاه نمراتور را به طور افقى ىعنى موازى با محور 

سىلندر، ىا پنج دستگاه نمراتور را به طور عمودى، ىعنى عمود بر 
محور سىلندر، بست )شکل 44ــ4(. 

ــ پرفراژ همزمان با چاپ به صورت طولى: دستگاه 
پرفراژ همراه با چرخ هاى پرفراژ روى محور وىژه اى سوار مى شوند 

)شکل 45ــ4(. 
برنج، مواد مصنوعى  بارىک و نازکى از جنس  نوارهاى 
ىا صفحات اُفست مصرف شده، روى سىلندر بسته مى شود. اىن 
نوارها پاىهٔ فشار براى چرخ هاى پرفراژ هستند. عمل پرفراژ بعد 
از 6 تا 8 مىلى متر فاصله از لب کاغذ که براى لب پنجه مى باشد، 

آغاز مى شود. چرخ هاى پرفراژ با فاصلهٔ دندانه ها و طول هاى برش 
مختلف ساخته شده است. 

مراقبت  به خوبى  پرفراژ  از خطوط  که:  بسپارىم  به خاطر 
از  نىز  و  آهنى  روى صفحات  ىا  زمىن  به  آن ها  افتادن  از  شود. 
افتادن اجسام سنگىن و تىز روى آن ها جلوگىرى شود. در غىر 
اىن صورت، لبهٔ آن ها به  زودى خراب مى شود و اىن باعث صدمه 
زدن به نوردهاى منتقل کنند هٔ رنگ مى گردد. همچنىن هنگام بستن 
داخل فرم ىا زىرسازى زىر فرم مشکلاتى نظىر خوب پرفراژ نشدن 

ىا خوب محکم نشدن درفرم پىش مى آىد. 
چسباندن نوارهاى فولادى، به   وىژه نوارهاى برنجى، با دقت 
زىاد باىد انجام شود. در اىن جا باىد توجه داشت که نوارها طورى  
چسبىده شوند که هنگام چاپ به هىچ عنوان روى فرم قرار نگىرند. 
براى چسباندن نوارها ابتدا جاى آن ها به طور دقىق تعىىن 
شود. براى اىن منظور، لازم است نمونه اى روى سىلندر چاپ 

شود و سپس براساس آن نوارها چسبانده شوند. 
هنگام چاپ تىراژ، کنترل دائمى روى ىکنواختى کار داشته 
باشىم تا تمام طول موردنظر خوب پرفراژ شود و محلى جا نماند. 
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1ــ تنظىم نورد مالشى رنگ به کدام روش صورت مى گىرد؟ 
ب( ارتفاع سنج استوانه اى  الف( دو بارىکهٔ کاغذ سىلندر  
د( دو بارىکهٔ کاغذ نازک    ج( ارتفاع سنج مکعبى  

2ــ اندازهٔ درست عرض نوار مرکب روى ارتفاع سنج استوانه اى کدام است؟ 
ب( 2 تا 3 مىلى متر    الف( 1/5 تا 2 مىلى متر  

د( 0/75 تا 1/25 مىلى متر    ج( 0/5 تا 1 مىلى متر  
3ــ تنظىم نوردها در کدام حالت ماشىن صورت مى گىرد؟ 
ب( آغاز کار ماشىن    الف( سرد بودن ماشىن  

د( پس از کمى کار کردن ماشىن    ج( پاىان کار ماشىن  
4ــ عامل انتقال مرکب از مرکب دان به نوردهاى مالشى کدام نورد است؟ نورد...

ب( برداشت    الف( رنگ پخش کن  
د( داخل مرکب دان    ج( انتقال دهنده  

5  ــ اصطلاح درست بالا آوردن قسمت هاى ضعىف و هم سطح کردن فرم کدام است؟ 
دتکه چسبانى  ج( تنظىم فشار سىلندر    ب( مىزان کردن فرم     الف( زىرسازى فرم  

6ــ کاربرد ارتفاع سنج استوانه اى کدام است؟ تنظىم نوردهاى...
د( لاستىکى    ج( فولادى   ب( منتقل کننده     الف( رنگ پخش کن  

7ــ مىزان کردن مرکب دان براساس کدام مورد صورت مى گىرد؟ 
د( بزرگى فرم چاپى    ج( بزرگى کار چاپى      ب( حجم رنگ       الف( غلظت رنگ  

8  ــ پىچ هاى مرکب دان به کدام روش بر تىغهٔ کف مرکب دان اثر مى گذارند؟ 
ب( اهرم زاوىه اى و مستقىم    الف( مستقىم و غىرمستقىم  

د( پىچ هاى دنده رىز و دنده درشت    ج( اهرم زاوىه اى و غىرمستقىم  
9ــ معمولاً شماره زنى در شمارگان )تىراژ( بالا با کدام ماشىن ها انجام مى شود؟ 

ب( سىلندرى و نمونه گىرى    الف( ملخى و نمونه گىرى  
د( ماشىن هاى ملخى و سىلندرى      ج( ماشىن هاى اُفست  

10ــ استفادهٔ دستگاه نمراتور مرکزى در کدام مورد است؟ 
ب( کارهاى رنگى      الف( تعداد زىاد شماره  

د( کارهاى تک رنگ      ج( تعداد کم شماره  
11ــ ارتفاع خط پرفراژ داخل فرم کدام است؟ 

ب( ىک پوىنت کمتر از ارتفاع حروف        الف( برابر خط چاپ  
د( زىر خط چاپ    ج( ىک پوىنت بىش تر از ارتفاع حروف  

12ــ در کدام ماشىن، عملىات چاپ، پرفراژ، شماره زنى، برش و چاپ اضافى انجام مى شود؟ ماشىن هاى...
د( سىلندرى و ملخى ج( اُفست کوچک   ب( چاپ برجستهٔ کوچک   الف( خط زن و   پرفراژ  

ى)4(
آزمون پاىان
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به منظور استفادهٔ بهىنه از دستگاه ها و بهره ورى از حداکثر 
نگهدارى  و  تعمىر  موضوع  به  همواره  باىستى  آنها  عمر  طول 
دستگاه ها توجه وىژه داشته باشىم. فراموش نکنىم که اىن دستگاه ها 
هستند که امکان کار براى ما و کارآفرىنى براى دىگران را فراهم 
مى کنند. ىک ساعت توقف بى مورد هر دستگاه چاپ مساوى است 
با ضرر بزرگى براى کلىهٔ افرادى که در آن چاپخانه کار مى کنند. 
از اىن رو هر چاپکار باىد دستگاهى را که با آن کار مى کند از اموال 
شخصى خوىش محسوب کرده و با نهاىت علاقه و دل سوزى با آن 
کار کند تا هىچگاه دستگاه به علت نقص فنى متوقف نشود. به خاطر 

بسپارىم که »پىشگىرى بسىار ارزان تر از درمان است.« 

 ـ 5   ـ تعرىف سروىس و نگهداری  1

سروىس به معناى رسىدگى به ماشىن، و نگهدارى به معناى 

استفادهٔ بهىنه از دستگاه و حداکثر بهره ورى از آن است. سروىس 
و نگهدارى شامل: شست وشوى دقىق )روزانه(، روغن کارى و 
روغن،  موقع  به  تعوىض  ماهانه(،  هفتگى،  )روزانه،  گرىس کارى 
تمىزکردن ذرات کاغذ و پودر، رنگ و مواد شوىندهٔ زاىد )روزانه، 
و  ضرورت  هنگام  قطعات  تعوىض  و  تعمىر  سروىس ،  هفتگى(، 
تعمىر و تعوىض قطعات طبق برنامهٔ زمان بندى شدهٔ چاپخانه و نىز 

دستورالعمل کارخانهٔ سازندهٔ ماشىن است. 

 ـ 5   ـ آشناىى با مواد شوىنده 2

مواد شوىندهٔ ماشىن هاى چاپ را مى توان به دو صورت 
الف: مواد شوىند هٔ فرم و ب: مواد شوىندهٔ نوردها تقسىم بندى 
نمود. البته نقطه نظرات دىگرى نىز وجود دارد، مانند دسته بندى 
از نظر آتش سوزى و خطرات انفجار، مىزان خطرناکى و صدمات 

سروىس ونگهداری دستگاه ها،جلوگىری ازخطرات حىن کار

فصل پنجم

هدف هاى رفتارى: پس از پاىان اىن فصل فراگىر قادر خواهد بود:
1ــ مفهوم سروىس و نگهدارى از دستگاه ها را تشرىح کند. 

2ــ مواد شوىندهٔ انواع فرم ها و نوردها را تشرىح کند. 

3ــ ماشىن ها را پس از کار شسته و نظافت نماىد. 

4ــ مفهوم سروىس و تعمىر دستگاه ها را توضىح دهد. 

5  ــ مفهوم روغن کارى و گرىس کارى را تشرىح کند. 

6ــ ماشىن ها را روغن کارى و گرىس کارى کند. 

7ــ موارد اىمنى کار با ماشىن ها را توضىح دهد. 

8  ــ اىمنى محىط کار را توضىح دهد. 

9ــ جلوگىرى از حوادث حىن کار را تشرىح کند. 
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وارده به سلامتى انسان و ىا رعاىت قوانىن فىزىکى و شىمىاىى. 
مواد شوىنده جداى  فرم:  مواد شوىندۀ  1ــ2ــ5     ــ 
نىز  سرىع  تبخىر  خاصىت  چاپى  رنگ هاى  حل کننده  وىژگى  از 
دارند، ازاىن رو در گودى حکاکى ها )کلىشه و گراور( و گودى 
تمىز  براى  بىشترى  ترتىب زمان  اىن  به  نمى مانند.  باقى  حروف ها 
کردن فرم لازم است و عملاً باعث توقف بىشتر ماشىن مى شوند. 
مواد شوىندهٔ فرم خود نىز به دو گروه: مواد شوىندهٔ فرم هاى چاپى 
فلزى و غىرفلزى دسته بندى مى شوند. لازم به ذکر است که مواد 
شست وشوى فرم هاى چاپى فلزى را مى توان براى فرم هاى چاپى 

غىرفلزى نىز به کار برد. 
چاپخانه هاىى  فلزى:  چاپى  فرم هاى  شوىندۀ  مواد  ــ 
که منحصراً فرم هاى چاپى فلزى را چاپ مى کنند و هىچگاه فرم 
لاستىکى ىا فرم هاى مواد مصنوعى را چاپ نمى کنند، نمى توانند 
مواد شوىنده اى را که قابلىت اشتعال و ىا خطر آتش سوزى دارند 
به کار برندو باىستى از مواد شوىندهٔ ضدحرىق ىعنى ترکىبات کلردار 
متان مانند: ترى کلراتىلنTri(  1( و پرکلراتىلن2  )Per(استفاده کنند. 
از آنجاىى که کلىهٔ مواد شوىنده، در سطح وسىع، با نام هاى تجارى 
و فانتزى خرىد و فروش مى شوند، باىستى قبل از خرىد اىن مواد 

اطلاعات بىشترى راجع به آنها به دست آورد. 
مورد  در  غىرفلزى:  چاپى  فرم هاى  شوىندۀ  مواد  ــ 
)کلىشه  غىرفلزى  چاپى  فرم هاى  براى  شوىنده  مواد  از  استفاده 
باىستى دقت و  انواع مواد مصنوعى(  از  تهىه شده  و گراورهاى 
احتىاط زىادى به کار برد. مهم ترىن مادهٔ شوىنده براى اىن فرم ها، 
انواع بنزىن رقىق شده است که به عنوان بنزىن شست  وشو ىا بنزىن 
وىژه با نام هاى فانتزى در بازار در دسترس قرار مى گىرند. قابل 
ذکر است که هنگام مصرف اىن گونه مواد شوىنده باىستی به خطر 

آتش سوزى و انفجار توجه وىژه اى بشود. 
توجه:استفاده از اىن مواد مستلزم رعاىت موارد زىر است: 
الف( وارد شدن به چاپخانه با سىگار روشن ممنوع است. 
ب( از به وجود آمدن هر نوع جرقهٔ حاصل از اصطکاک، 

ضربه، الکترىسىتهٔ ساکن و جرىان الکترىکى جلوگىرى شود. 

حرىق  از  شده  محافظت  محل هاى  در  شوىنده  مواد  ج( 
نگهدارى شود.

به خاطر بسپارىم که: هنگام شستن فرم بىش از اندازه روى 
فرم خم نشوىد. براى چاپخانه باىستى سىستم ورود هواى تازه به 
سالن چاپ درنظر گرفته شود ) استفاده از سىستم هاى تهوىهٔ هوا(.
نه تنها به دلىل خطر آتش سوزى، بلکه به دلاىل بهداشتى نىز 
نباىد کسى در محل کار با کهنه هاى آغشته به مواد شوىنده تردد کند. 
چنانچه مواد شوىنده روى زمىن برىزد، باىستى فوراً آن را 

پاک نمود. 
نىز  فلزى  فرم هاى  براى  غىرفلزى  فرم هاى  شوىند هٔ  مواد 

قابل استفاده اند. 
مواد شوىندهٔ فرم هاى غىرفلزى نىز بى خطر نىستند. 

 ـ 5  ــ مواد شوىندۀ نوردها )غلتک ها(: مواد  2ــ2ـ
شوىندهٔ نوردها نىز به دو گروه: مواد شوىندهٔ معمولى و مواد شوىندهٔ 
دسته بندى  رنگ خور(  ىا  رنگ  حل کنندهٔ  برَ،  رنگ  نام  )با  وىژه 

مى شوند. 
ملاحظاتى که در کاربرد مواد شوىندهٔ نوردها باىستى مورد 
توجه قرار گىرد، همانند مواد شوىندهٔ فرم هاى چاپى غىرفلزى است. 
به جز آن باىستى مواد شوىندهٔ نوردها به مراتب کمتر از مواد شوىندهٔ 
که شستن  زىرا  باشند،  داشته  فرّارىتّ  غىرفلزى،  چاپى  فرم هاى 
مرکب رسانى صورت  سىستم  دَوَران  و  کار  هنگام  بىشتر  نوردها 
مى گىرد و مواد شوىنده از ىک نورد به نورد دىگر منتقل مى شود. 
ــ مواد شوىندۀ معمولى: از مادهٔ شوىندهٔ معمولى انتظار 
مى رود که بتوان با آن کلىهٔ سىستم مرکب رسانى را شست  وشو داد. 
اىن مواد شوىنده به عنوان بنزىن آزماىشى3 و ىا بنزىن لاکى4 شناخته 
مى شوند. براى کاستن مجدد از خاصىت فرّارىتّ اىن بنزىن ها گاهى 
اوقات نفت، به آن مى افزاىند. در نتىجه به واسطهٔ کم بودن اثر فرّارىتّ 
اىن بنزىن ها و نىز مخلوط بنزىن و نفت، خطرات آتش سوزى به مراتب 

کمتر از مادهٔ شوىندهٔ بنزىن دار خواهد شد. 
رنگ خور  ىا  رنگ  )حلال  وىـژه  شوىندۀ  مواد  ــ 
نىز  مواد شوىنده رنگ هاى خشک شدهٔ چاپى  اىن  با  نوردها(: 

 Trichlorathylen ــ 1          Perchlorathylen ــ 2          
 Testbenzin ــ 3                        Lackbenzin ــ 4
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زدوده مى شوند. اىن مواد به صورت ماىع و خمىرى شکل مى باشند. 
با توجه به اىنکه اىن مواد رنگ هاى خشک شده را نىز باىد حل 

کنند، پس نسبتاً قوى هستند. 
نسبت  به  مربوط  اطلاعات  باىستى  مواد  اىن  خرىد  هنگام 
غلظت آنها، و همچنىن تطبىق مىزان رقىق بودن با نوع کار مشخص 
گردد و فروشنده اىن اطلاعات را در اختىار خرىدار قرار دهد، زىرا 
اىن وىژگى ها براى نوردهاى مختلف متفاوت است. چنانچه از مادهٔ 
حلّالِ رنگ، که باىستى رنگ هاى خشک شده را از سطح نوردها 
بىرون بکشد، استفاده کردىم، باىستى رنگ هاى باقى مانده را با مادهٔ 

شوىندهٔ معمولى نوردها دوباره بشوىىم. 
براى شست وشوى نوردها فقط از  به خاطر بسپارىم که: 

مادهٔ شوىندهٔ نوردها استفاده شود. 
مواد شوىندهٔ معمولى نىز بى خطر نىستند. موارد و قوانىن 

اىمنى و احتىاطى باىد در مورد آنها رعاىت شود. 
در نگهدارى مواد وىژهٔ نوردها بسىار دقت کنىد. 

به کلىهٔ دستورالعمل ها توجه کرده و آنها را با دقت اجرا کنىد. 

 ـ 5   ـ شست وشوی ماشىن 3

رنگ هاى  کردن  خارج  ماشىن،  از شست وشوى  منظور 
نوردها  شستن  رنگ،  جعبه  کردن  تمىز  رنگ،  جعبهٔ  از  اضافى 
)نوردهاى فولادى و لاستىکى( با مواد شوىنده و تمىزکردن ظرف 

وىژهٔ نوردشوى مى باشد. 

 ـ 5  ــ رىختن ماىع شست وشو دهنده روى سىلندر رنگ پخش کن شکل 1ـ

 ـ 5  ــ خارج کردن نورد شوى شکل 2ـ

 ـ 5  ــ تغذىه CPTRONIC ... سىستم شست  وشوى اتوماتىک شکل 3ـ

باىد  ماشىن  براى شستن  ماشىن:   ـ 5  ــ شستن  1ــ3ـ
ابتدا آن را از حالت چاپ خارج کرده در حالت حرکت قرار دهىد 
تا ماشىن به گردش خود ادامه دهد. در اىن حال مواد شوىنده را 
 ـ 5 (. ظرف وىژهٔ نورد   شوى  به روى نوردهاى بالاىى برىزىد )شکل 1ـ
را در مسىر شست وشوى نوردها قرار دهىد تا به طور خودکار نورد 
شسته شود و زواىد رنگ و مواد شوىنده به داخل ظرف نوردشوى 
هداىت  شوند. پس از اتمام کار ماشىن را خاموش کنىد و ظرف 
نوردشوى را با دقت از ماشىن خارج کنىد )شکل 2ــ5( و مواد 
داخل آن را در ظرف وىژهٔ جمع آورى مواد زاىد خالى کنىد. در 
پاىان نوردشوى را نىز با دقت شسته و در جاى خود قرار دهىد. 

در  صرفه جوىى  به منظور  مدرن،  ماشىن هاى  در  امروزه 
کنترل  سىستم هاى  توسط  ماشىن  کامل  شست وشوى  زمان، 
 ـ 5 سىستم شست وشوى  کامپىوترى نىز صورت مى گىرد. شکل 3ـ

خودکار را نشان مى دهد. 
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 ـ 5   ـ نظافت دستگاه  4

منظور از نظافت دستگاه تمىز کردن آن از ذرات کاغذ، گردو 
خاک، ذرات پودر و همچنىن روغن، گرىس، رنگ و موادشوىندهٔ 
اضافى است که به نحوى در قسمت هاى مختلف ماشىن وجود دارند. 
در  کاغذ  دادن  قرار  هنگام  کاغذ:  ذرّات  1ــ4ــ5  ــ 
ماشىن چاپ ذرّات کاغذ به اطراف ماشىن پراکنده شده و مقدارى 
نىز در قسمت هاى مختلف به وىژه محل هاى دور از چشم مى نشىند. 
2ــ4ــ5  ــ ذرات پودر: هنگام پودرپاشى مقدارى پودر 
نىز روى قسمت هاى مختلف ماشىن مى نشىند به گونه اى که پس از 
اتمام چاپ ىک تىراژ 10000 برگى، چاپکار غبار سفىدى را که  

حاصل از پودرپاشى است روى ماشىن مى بىند. 
 ـ   5   ــ تمىز کردن: براى تمىز کردن ذرات پودر  3ــ4ـ
و کاغذ باىستى از برُس هاى وىژه، قلم مو و در صورت لزوم از 
پمپ باد استفاده کرده و با دقت کلىهٔ ذرات را تمىز نمود. در غىر 
اىن صورت اىن ذرات به مرور روى روغن خورها، گرىس خورها 
و مفصل ها و نقاط حساس ماشىن جمع شده و باعث بدکار کردن 

و عدم روانى حرکت ماشىن خواهند شد. 
از  پس  زاىد:  شوىندۀ  ومواد  رنگ   ـ 5ــ  4ــ4ـ
تمىزکردن ماشىن از ذرات پودر باىستى رنگ ها و ىا مواد شوىندهٔ 
زاىد، که به نحوى هنوز در قسمت هاى مختلف ماشىن مانند کنارهٔ 
نوردها، روى حلقه هاى تماس، رىل هاى هادى و … قرار دارند، 
با کهنه کاملاً تمىز شود. بدىهى است اىن کار در حالت خاموش 

بودن ماشىن صورت مى گىرد. 

 ـ 5   ـ سروىس و تعمىر      5

منظور از سروىس و تعمىر دستگاه، تعوىض روغن، بررسى 
صحت کارکرد قسمت هاى حساس و مهم دستگاه، تعمىر، تعوىض 
و تنظىم آنها مى باشد. اىن کار معمولاً به صورت سالىانه و توسط 
سروىس کار متخصص مورد تأىىد کارخانهٔ سازنده انجام مى شود. 
 ـ 5  ــ زمان سروىس و تعمىر: زمان سروىس   ـ 5  ـ 1ـ
پىشنهاد  و  شده  زمان بندى  برنامهٔ  طبق  دستگاه  معمولى  تعمىر  و 
شده از طرف کارخانهٔ سازنده است. در هر صورت از نظر زمانى 

مناسب ترىن زمان هنگام تعطىلات تابستانى چاپخانه است. در اىن 
باىستى  استفاده مى کنند،  تعطىلات  از  کارکنان چاپخانه  که  زمان 

کلىهٔ ماشىن ها تعمىر و سروىس شوند. 
 ـ 5  ــ تعوىض قطعات: معمولاً باىستى از طرف   ـ 5  ـ 2ـ
سرپرست تولىد چاپخانه، با همکارى چاپکار، کارت سروىس و تعمىر 
براى ماشىن چاپ تهىه شود. اىن کارت به عنوان شناسنامهٔ سروىس 
و نگهدارى ماشىن خواهد بود. کلىهٔ عملىاتى که روى ماشىن انجام 
مى شود از جمله: تعوىض روغن، سروىس جزئى، سروىس کلى، 
تعمىر جزىى، تعمىر کلى، تعوىض قطعات و … با ذکر تارىخ و شرح 

عملىات انجام شده در آن ذکر مى گردد. 
ــ تهىۀ فهرست قطعات ىدکى ضرورى: لازم  است 
با توجه به تجربهٔ کارى و استفاده از کتابچهٔ راهنماى استفاده از 
دستگاه و کتابچهٔ قطعات ىدکى، بنا به عمر مفىد هرىک از قطعات 
مهم و حساس دستگاه، شناسنامه اى تهىه و نسبت به خرىد آنها از 

قبل اقدام گردد تا هنگام نىاز مشکلى پىش نىاىد. 

 ـ 5   ـ روغن کاری      6

ماشىن ها،  کردن  کار  خوب  و  نگهدارى  عوامل  از  ىکى 
روغن کارى کردن آنها به شکل درست و مطلوب است. هرچه تماس 
مىان قطعات گردنده با ىکدىگر بىشتر باشد، به همان نسبت، امکان 
خوردگى و ساىىدگى آنها بىشتر خواهد بود. مواد چرب کننده، بىن 
دو قطعه قشر حفاظتى به وجود مى آورند که ساىش را به کمترىن 
حد مى رساند. به اىن ترتىب، همهٔ قطعات مى توانند با هم، به آرامى 

و با سروصداى کم به حرکت خود ادامه دهند. 
چرب کننده  مواد  چرب کننده:  مواد   ـ  5      ــ  1ــ6    ـ
عبارت اند از: انواع روغن هاى وىژه، چربى هاى فشرده )گرىس ها(، 

چربى هاى گرافىتى و چربى هاى وىژهٔ چرخ دنده. 
را  وساىلـى  روغن کارى:  تجهىزات   ـ 5  ــ  2ــ6  ـ
محل هاى  به  را  روغن  بتوانند  تا  مى برند  کار  به  ماشىن ها  در  که 
روغن خور،  سوراخ هاى  از:  عبارت اند  برسانند،  موردنظر 
فتىله اى،  روغن کارى  سىستم  قطره اى،  روغن کارى  سىستم 
سىستم روغن کارى رىنگى، سىستم روغن کارى مرکزى، سىستم 

روغن کارى غوطه ور و گرىس خورها )شکل 4ــ5(. 
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امروزه قسمت هاى حسّاس بىشتر ماشىن ها به طور مرکزى و 
بعضى قسمت ها نىز به طور دستى روغن کارى مى شوند. ىاتاقان ها 
و رىل ها نىز به وسىلهٔ گرىس ذخىره شده در درون شىارهاى وىژهٔ 
خود، مادهٔ چرب کننده را بدون وقفه به محل هاى تماس اجسام 

گردنده مى رسانند. 
و  پمپ  گرىس  روغن،  پمپ  به وسىلهٔ  دستى،  روغن کارى 

روغن دان صورت مى گىرد. 
محل هاىى که خارج از سىستم دستگاه مرکزى هستند و روغن 
به طور خودکار به آنها نمى رسد، باىد با دست روغن کارى شوند. اىن 
محل ها عبار ت اند از: محور پنجه ها، محورها و مفصل هاى دستگاه 
بالاآورنده، محور قرقره هاى بزرگ و تحوىل گىرنده و تحوىل دهندهٔ 

کاغذ، محورهاى دستگاه مرکب دان و غىره. 
براى روغن کارى مرکزى باىد اهرم مخصوص دستگاه را 
انجام  پمپاژ  ترتىب عمل  اىن  به  ىا بکشىم؛  بار فشار دهىم و  چند 
مى شود و دستگاه به طور خودکار روغن را به وسىلهٔ پمپ و لوله هاى 

نازک به محل هاى حساس مى رساند. 
بدون  براى روغن   ـ 5  ــ روغن کارى مرکزى  3ــ6ـ
برگشت: قبل از به کار انداختن ماشىن باىد سىستم روغن کارى 

مجهز  روغن  مرکزى  دستگاه  اگر  شود.  انداخته  به کار  ماشىن 
)روشن  خبردهندهٔ چشمى  ىا  روغن  فشار  نشان دهند هٔ  به سىستم 
شدن چراغ و…( نىست؛ باىد به طور مرتب دستگاه را بازدىد کرد 

و از درست کار کردن آن مطمئن شد. 
بـرگشت:  بـا  مـرکزى  روغن کارى   ـ 5  ــ  4ــ6  ـ
روغن به تک تک ىاتاقان هاى سىلندر )a( هداىت شده و از راه 
سىستم هاى کنترل کننده مانند: انواع خبردهنده هاى چشمى، 
دستگاه قطره اى، دستگاه مخزن شىشه اى و غىره،   )b( دوباره 
به مخزن اصلى )c( برمى گردد. به مجرد اىنکه روغن در مخزن 
را  ورودى  روغن  جلوى   )d( شناور  کلىد  مى شود  پرُ  اصلى 
پمپ  چرخ دندهٔ  به   )e( مکنده  فىلتر  به وسىلهٔ  روغن  مى گىرد. 
)f( داده مى شود و پمپ، روغن تمىز شده را از طرىق دستگاه 
تقسىم )g( به سىستم گردشى وارد مى کند. فشار لازم به وسىلهٔ 
پمپ دستى ىا الکترىکى )h( قبل از به کار انداختن ماشىن تأمىن 

مى شود )شکل 5ــ5(. 
دستگاه به صورت دستى با حرکت دادن اهرم پمپ ىا به طور 
خودکار به وسىلهٔ خود ماشىن در زمان هاى تعىىن شده عمل مى کند 

و روغن را به قسمت هاى حساس ماشىن مى رساند. 

 ـ 5  ــ انواع سىستم هاى روغن کارى و گرىس کارى شکل 4ـ

انواع گرىس خور با حفاظ   

  روغن کارى فتىله اى     
  روغن کارى فتىله اى

  روغن کارى قطره اى
انواع گرىس خورباحفاظ
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5 ــ6 ــ5  ــ روغن کارى غوطه ور )حمام روغن(: 
ىاتاقان ها به وىژه محل هاى روغن خور، به طور مستقىم در ىک 
به طور منظم،  و  مخزن آب بندى شدهٔ روغن حرکت مى کنند 
در فاصلهٔ زمانى معىنى در روغن غوطه ور مى شوند. امکانات 
کنترل در اىن سىستم عبارت اند از: الف( درجهٔ شىشه اى، که 
ارتفاع روغن قابل کنترل کردن است، ب( مىلهٔ انـدازه گىرى، که 
حداقل و حداکثر مقدار روغن روى آن مشخص شده است. 
لازم به ىادآورى است که محل هاى کنترل روغن باىد پىوسته 
مرتب در زمان هاى  به طور  تعوىض روغن  باشند.  مراقبت  تحت 

مشخص انجام شود. 
نوع  اىن  در  رىنگى:  روغن کارى  5  ــ   ـ  6  ـ 6  ــ
روغن کارى، حلقه ىا رىنگى روى محور خود به طور آزاد آوىزان 
است؛ در حالى که قسمت زىرى آن درون وان روغن است. در اثر 
گردش، محور رىنگ نىز به   اجبار مى گردد. در اىن صورت، هر بار 

 ـ5(.  مقدارى روغن را با خود به بالا مى رساند )شکل6  ـ

 ـ 5  ــ سىستم روغن کارى مرکزى با برگشت و تصفىۀ روغن شکل 5   ـ

 ـ 5  ــ روغن کارى رىنگى شکل 6    ـ

گرىس خور مخزنى    

 گرىس خور محدب    

  گرىس خور مقعر    

 ـ 5  شکل 7ـ

و از ورود گرد  و  خاک جلوگىرى مى کنند. گرىس خورها همىشه 
مقدارى گرىس را در خود ذخىره دارند و به مرور آن را به محل هاى 

 ـ 5(.  تماس مى رسانند )شکل7ـ

 ـ 5   ـ نگهداری      7

وظىفهٔ هر چاپکار اىن است که تمام محل هاى روغن خور 
 ـ 5  ــ گرىس خورها: بـه صورت محدب ىا مقعر،  7ــ6ـ
بوده  آنها داراى سىستم حفاظتى  بىشتر  تخت و مخزنى هستند. 
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تهىه مى کند و محل هاى روغن کارى را  نقشهٔ روغن کارى را  و 
همراه با شماره و تعداد آنها تعىىن مى نماىد و در صورت درخواست 
در اختىار قرار مى دهد. لازم است اىن فهرست و نقشه را تهىه 
کنىد و روى دىوار مقابل ماشىن نصب نماىىد تا همىشه جلوى چشم 

باشد و مورد توجه قرار گىرد. 
کارخانهٔ  را  ماشىن  گرىس خور  و  روغن خور  محل هاى 
را  زمان مشخصى  رنگ  هر  و  مى کند  با رنگ مشخص  سازنده 

براى روغن کارى تعىىن مى نماىد. به طور نمونه: 
رنگ قرمز = روغن کارى روزانه 
رنگ زرد = روغن کارى هفتگى 
رنگ سبز = روغن کارى ماهانه

و  چاپ  رنگى  به صورت  فلزى  روى صفحهٔ  مطالب  اىن 
به ماشىن نصب شده است. 

توقف  حال  در  تنها  ماشىن،  که:  بسپارىم  به خاطر 
روغن کارى مى شود. هىچگاه ماشىن در حال کار را به صورت 
دستى روغن کارى نکنىد. به نقشهٔ روغن کارى هر دستگاه با دقت 
کامل توجه کنىد. در روغن کارى روزانه حتماً محل هاى روغن 

را بشمارىد. 
روغن ىا گرىس پىشنهادى کارخانهٔ سازندهٔ ماشىن را به کار 

ببرىد. 
دارد.  احتىاج  روغن  به  نىز  مرکزى  روغن کارى  دستگاه 
روغن هاى سررىزشده را حتماً تمىز کنىد و به اىن ترتىب، از بروز 

خطرهاى بعدى آن جلوگىرى نماىىد.

زمان تعوىض روغن را مورد توجه دقىق قرار دهىد.
دستگاه روغن کارى مرکزى ضرىب اطمىنان را بالا مى برد 
و عمر ماشىن را زىاد مى کند، از اىن رو از تجهىزات حفاظتى آن 

به دقت مراقبت کنىد.

کار  انجام  حىن  حوادث  و  خطرها  از  جلوگىری   ـ 5  ـ     8

کار( بعد  اىمنى،  )اوّل 

ماشىن هاى چاپ اصولاً کم خطرترىن ماشىن ها هستند. زىرا 
ابزار برنده ندارند، قطعات دوّار آنها به خوبى پوشش شده اند، داراى 
ترمزهاى قوى و سرىع مى باشند، که به نسبت بزرگى ماشىن در چند 
محل قرار گرفته اند. کاملاً اتوماتىک کار مى کنند و هىچ گونه نىازى 
به دست زدن به ماشىن در حال کار نىست، قسمت هاى حساس با 
چشم الکترونىکى مراقبت مى شوند و به محض پىش آمدن هرگونه 
مشکلى خودبه خود قطع مى شوند. با وجود اىن همه نکات اطمىنان 
بخش، هىچگاه نباىد وظاىفى را که در برابر ماشىن ها دارىم ندىده 
بگىرىم و موارد اىمنى را رعاىت نکنىم. همه مى دانىم ماشىن ها با 
وجود وىژگى هاى مطلوب فراوان، عاطفه ندارند و حتى نخستىن 

اشتباه ما را نىز نمى بخشند.

 ـ 5   ـ موارد اىمنى کار با ماشىن 9

در هر صورت کار کردن با ماشىن هاى چاپ نىز خطراتى را 
در بردارد زىرا که به دلاىل فنى نمى توان تمام قسمت هاى خطرناک 
ماشىن را به گونه اى پوشاند که هىچ گونه خطرى نتواند پىش بىاىد.
سلامتى براى انسان هاى تمام نقاط جهان بالاترىن نعمت هاى 
له شده و ىا حتى  خداوندى است. هىچ فردى نمى تواند انگشتان ِ
بازوى به داخل ماشىن کشىده شده را با انگشتان سالم و ىا بازوى 
سالم دىگر تعوىض نماىد. کوچک ترىن صدمهٔ وارد شده به انسان 
سال ها دوام داشته و اثرات جسمى و روحى و روانى ناگوارى از 
خود به جاى مى گذارد. نگارنده خود شاهد چنىن حوادث دردناکى 
بوده  ملخى  تىگل  ماشىن  نىز  و  اُفست  نمونه گىرى  ماشىن  روى 
 ـ  5 تصوىر نمـونـه اى از اىن مــوارد را که در اثـر  است. شکل 8   ـ
بى احتىاطى دست چاپکار با خطر جدى روبه رو شده است نشان 
مى دهد. در هر حال رعاىت موارد زىر از   نظر اىمنى کار لازم است:

ماشىن خود را بشناسد، در زمان هاى تعىىن شده آنها را روغن کارى 
کند، هنگام روغن کارى به ترتىب و تعداد روغن خورها توجّه نماىد، 
روغن خورهاى دور از دسترس را به خاطر بسپرد تا فراموش نشوند، 
چرخ دنده هاى گرىس خور را با گرىس وىژهٔ خودشان گرىس کارى 
کند، مخازن گرىس را بازدىد کند و از پرُ بودن آنها اطمىنان ىابد، و 

گرىس خورها را با گرىس پمپ گرىس کارى کند. 
نوع  مطمئن ترىن  ماشىن ها:  نقشۀ روغن کارى   ـ  5    ــ  1ــ7ـ
روغن کارى اىن است که چاپکار نقشهٔ روغن کارى ماشىن را در 
برحسب شمارش، تک تک  آن دقىقاً  باشد و طبق  اختىار داشته 
محل ها را روغن کارى کند. کارخانهٔ سازندهٔ ماشىن، خود فهرست 



  64  

 ـ 5  ــ امکان رفتن دست ىا انگشتان بىن فرم و نوردها شکل 8      ـ

1ــ9ــ5ــ از نشان دادن قطعات گردنده ىا ثابت ماشىن به 
دىگران، همچنىن توضىح دادن مساىل فنى و تذکر اشکالات چاپى 
حىن کار براى همکار خود با دست و ىا انگشت جداً خوددارى 
کنىد، زىرا امکان برخورد انگشت و دست شما با نوردها و در نتىجه 

به وجود آمدن سانحه خواهد شد.
 ـ 5ــ قبل از کار، ترمزها را به   دقت بازدىد کنىد. 2ــ9ـ
 ـ 5  ــ هىچگاه و بـه هىچ عنوان به شخص دوّم اجـازه  3ــ9ـ
ندهىد به قسمت هاى ماشىنى که موتور آن روشن است، دست بزند و 

از نزدىک شدن دىگران به ماشىن به طورکلى جلوگىرى کنىد.
 ـ 5ــ قبل از به کار انداختن ماشىن، مطمئن شوىد  4ــ9ـ
که کسى در اطراف آن نباشد، سپس با صداى بلند با جملات توجه 
کنىد! دقت کنىد! احتىاط! و… روشن شدن ماشىن را به همکاران 

خود اطلاع دهىد.
بىش  همىشه  چاپ  ماشىن هاى  بىشتر  در   ـ 5  ــ  5  ــ9ـ
از ىک نفر با ماشىن کار مى کنند. از ابتدا باىد مشخص شود که 
مسئولىت کل ماشىن با چه کسى است. پس، تنها چاپکار ارشد 
اجازهٔ دست زدن به درون ماشىن را دارد. بقىهٔ افراد تنها کارى 
را انجام دهند که او تعىىن مى کند. قطع کردن دستگاه در صورت 
بروز اشکال امکان پذىر است ولى رفع اشکال و راه اندازى مجدد 
اىمنى  نکات  کامل  رعاىت  با  و  اوّل  چاپکار  وسىلهٔ  به  منحصراً 

صورت مى گىرد.
6ــ9ــ5ــ شستن ماشىن تنها به وسىلهٔ ىک نفر صورت 

گىرد. هىچگاه نوردهاى ماشىن روشن را با تکه هاى پارچه تمىز 
نکنىد. پس از شستن بلافاصله ماشىن را خاموش و ترمزها را قطع 

نماىىد سپس ظرف نوردشوى را خالى و تمىز کنىد.
7ــ9ــ5ــ هىچگاه روى نوردهاى رنگ ماشىن در حال 
ىک  به  ىک باره  آنکه  بر  زىرا علاوه  نزنىد،  رنگ  کاردک  با  کار، 
محل، رنگ اضافى مى رسد امکان رفتن کاردک ىا دست به زىر 

نوردها نىز وجود دارد.
8  ــ9 ــ5   ــ براى هر کارى که مى خواهىد درون ماشىن 
انجام دهىد، از جمله تمىز نمودن فرم ىا سىلندر فشار، پودر زدن 
به رىل ها ىا به سىلندر ماشىن، چسباندن زىرسازى ها، کم و زىاد 
نمودن کاغذ سىلندر، بازدىد فرم و … حتماً ترمز اصلى را قطع کنىد 

تا دىگران نتوانند ماشىن را به کار اندازند.

10ـ5  ـ اىمنى محىط کار
1ــ10ــ5  ــ اصولاً اىجاد هر نوع شعله به وسىلهٔ هرکس 
در محىط کار مجاز نىست. از روشن کردن کبرىت، فندک و… 

قاطعانه جلوگىرى کنىد.
 ـ 5  ــ تـوجه داشته باشىد که کف چاپخانه بـه    وىژه  2ــ10ـ
از  مانع  امر  اىن  باشد  بدون روغن  و  اطراف ماشىن شما خشک 
لغزش و زمىن خوردن شما و دىگران و برخورد اعضاى بدن افراد 

به ماشىن مى شود.
کار  مىزهاى  و  فرم بندى  روى صفحات  3ــ10ــ5   ــ 
کاملاً تمىز و خالى از هرگونه وساىل اضافى باشد تا بى نظمى در 
کار اىجاد نشود و امکان سقوط اىن گونه وساىل بر روى پاى افراد 

وجود نداشته باشد.
در  که  را  مکانىکى  و  برقى  نقص  هرگونه  4ــ10ــ5   ــ 
ماشىن شما به وجود مى آىد، فوراً به متصدى مربوط گزارش دهىد و 
بدون اجازه، از دست زدن به قسمت معىوب ماشىن خوددارى کنىد؛ 
زىرا ممکن است دچار برق گرفتگى شوىد ىا آتش سوزى رخ دهد. 
حتى فىوز دستگاه ها را نىز زىر نظر متصدى مربوطه تعوىض کنىد.
 ـ 5  ــ تکه هاى پارچه را که آغشته به مواد نفتى  5  ــ10ـ
ظرف هاى  در  است،  غىره  و  نفت  تربانتىن،  بنسول،  بنزىن،  مثل 
از  کنىد.  دور  چاپخانه  محل  از  به سرعت  و  دهىد  قرار  دربسته 
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نزدىک کردن آن ها به بخارى جلوگىرى کنىد.
6ــ10ــ5   ــ همواره افکار خود را روى کار و ماشىن 
متمرکز نماىىد. در ضمن کار با دىگران صحبت ىا شوخى نکنىد و 
ماشىن را ترک نکنىد. ىک لحظه بى توجهى ىا پرىشانى فکر شما 
ممکن است اتفاقاتى بس ناگوار و غىرقابل جبران به وجود آورد. 
متأسفانه تاکنون شاهد برخى اتفاقات ناگوار در محىط کار بوده اىم.

11ـ5   ـ نکات مهم

1ــ11ــ5   ــ فــرم را طبق اصول و قـواعد فنى ببندىد، 
حمل کنىد و در ماشىن قرار دهىد. پس از پاىان کار چاپ، فرم را 
خارج کنىد و در محل امن )روى صفحهٔ فرم بندى ىا مىز مخصوص( 

قرار دهىد.
ىا  بزرگ  و  گشاد  کار  لباس   پوشىدن  از  2ــ11ــ5   ــ 

مرتب  طورى  را  کار خود  لباس  کنىد.  بلند خوددارى  روپوش 
کنىد که هىچ قسمتى از آن باصطلاح آوىزان نباشد. مچ هاى لباس 
رفتن  امکان  نباشد.  آزاد  نىز  پىراهن  دامن  و  تا حدودى چسبان 
ماشىن  متحرک  قسمت هاى  ىا  نوردها  زىر  به  لباس  از  گوشه اى 

همواره وجود دارد.
 ـ5    ــ هنگـام کار از بـه دست داشتن حـلـقـه،  3ــ11ـ
و همچنىن داشتن  انگشترى، ساعت، دستبند، گردن بند، زنجىر 

شال گردن کاملاً پرهىز کنىد.
 ـ 5  ــ از به کار بردن ابزار و وساىل فرسوده و  4ــ11ـ
نامناسب مانند آچار بى دسته و شکسته، آچارهاى دو سر نامناسب 
شده  شُل  و  شکسته  دسته  ىا  و  خراب  شده، چکش هاى  گرد  و 

خوددارى کنىد.
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ى)5(
آزمون پاىان

1ــ مفهوم درست استفادهٔ بهىنه و حداکثر بهره ورى دستگاه کدام ىک از موارد زىر است؟ 
ب( نگهدارى ماشىن         الف( رسىدگى به ماشىن 
د( روغن کارى منظمّ       ج( تعمىر ماشىن 

2ــ دسته بندى مواد شوىندهٔ ماشىن هاى چاپ کدامند؟ مواد شوىندهٔ...
ب( بنزىنى و پودرى        الف( فرم و نوردها  
د( خمىرى و ماىع        ج( کلىشه و حروف  

3ــ شست   وشوى ماشىن هاى چاپ در کدام حالت صورت مى گىرد؟ در حالت...
ب( خارج کردن از حالت چاپ        الف( خارج کردن فرم  

د( توقف ماشىن       ج( وصل بودن چاپ  
4ــ بررسى صحت کارکرد قسمت هاى حساس و مهم دستگاه به کدام صورت انجام مى شود؟

ب( فصلى         الف( ماهىانه 
د( هنگام ضرورت          ج( سالىانه 

5  ــ روغن کارى مرکزى به کدام صورت انجام مى شود؟ 
ب( بدون برگشت ، با برگشت     الف( پمپ برگشت، تصفىهٔ روغن  

د( سىستم گردشى ، پمپ الکترىکى    ج( سىستم کنترل کننده ، خبردهندهٔ چشمى  
6ــ رىخته شدن روغن در کف چاپخانه به وىژه اطراف ماشىن کدام پى آمد را دارد؟ 

ب( لغزش چاپکار       الف( جذب گرد   و غبار  
د( برخورد اعضاى بدن به ماشىن       ج( آتش سوزى  
7ــ ضرورى ترىن کارى که باىستى هنگام کار درون ماشىن انجام داد کدام است؟ قطع ...

ب( کلاچ ماشىن       الف( کلىهٔ سىستم هاى گرداننده  
د( برق ماشىن           ج( ترمز اصلى 

تمرىن شناخت محل هاى روغن و گرىس خور ماشىن و زمان هاى آن:
 با در دست داشتن کتاب، جزوه ىا بروشور راهنماى استفاده از ماشىن چاپ و ىا فهرست و نقشهٔ روغن کارى، 

هنرجو ابتدا با دقت و با کمک هنرآموز خود آن   را مطالعه کند و سپس براى وى توضىح دهد که او:
چه محل هاىى را به طور هفتگى روغن کارى ىا گرىس کارى مى کند؟
چه محل هاىى را به طور ماهانه روغن کارى ىا گرىس کارى مى کند؟

تک تک محل ها را روى ماشىن خود جست  وجو کند، محل هر کدام را بشناسد و خوب به خاطر بسپارد و 
تعداد آنها را با نقشه و فهرست روغن کارى تطبىق کند.


