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اگر یک ملتی نخواهد آسیب ببیند باید این ملت اوّلاً با هم متحد باشد، و ثانیاً 
در هر کاری که اشتغال دارد آن را خوب انجام بدهد. امروز کشور محتاج به 
کار است. باید کار کنیم تا خودکفا باشیم. بلکه ان شاالله صادرات هم داشته 
باشیم. شما برادرها الان عبادت تان این است که کار بکنید. این عبادت است.

هُ( سَ سِرُّ امام خمینی )قُدِّ
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این کتاب در سال های 1402 و 1403 از منظر چهار گروه از دنیای کار )کارفرمایان بزرگ، خبرگان حرفه ای، 
فروشندگان خدمات و کالا و انجمن های حرفه ای( و چهار گروه از دنیای آموزش )هنرآموزان خبره، مربیان 
سازمان فنی و حرفه ای، هنرجویان پایه دوازدهم و فارغ التحصیلان شاغل( مورد ارزشیابی کشوری قرار گرفت و 

نتایج آن در محتوا اعمال گردید.



سخنی با هنرآموزان گرامی

نظرسنجی کتاب درسی

در راستاي تحقق اهداف سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران و نيازهاي متغير دنياي كار و مشاغل، 
برنامه  درسي رشته چاپ طراحي و براساس آن محتواي آموزشي نيز تأليف گرديد. كتاب حاضر از مجموعه كتاب هاي كارگاهي مي باشد كه براي 
سال يازدهم تدوين و تأليف گرديده است. اين كتاب داراي پنج پودمان است و شرط لازم براي كسب شايستگي در هر پودمان كسب شايستگي 
در هر دو واحد يادگيري آن پودمان است. در صورت احراز نشدن شايستگي در هر كي از واحدهاي يادگيري پس ارزشيابي اول، فرصت جبران و 
ارزشيابي دوباره تا پايان سال تحصيلي وجود دارد. ارزشيابي هر واحد يادگيري نيز  از دو بخش نمره مستمر و نمره شايستگي فني تشيكل شده 
است و شرط لازم براي محاسبه اين دو بخش، كسب شايستگي در بخش شايستگي هاي غير فني است. از ويژگي هاي ديگر اين كتاب طراحي 
فعاليت هاي يادگيري ساختي افته در ارتباط با شايستگي هاي فني و غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه اي و مباحث زيست محيطي 
است. اين كتاب جزئي از بسته آموزشي تدارك ديده شده براي هنرجويان است كه لازم است از ساير اجزاء بستة آموزشي مانند كتاب همراه 
هنرجو، نرم افزار و فيلم آموزشي در فرايند يادگيري استفاده شود. كتاب همراه هنرجو در هنگام يادگيري، ارزشيابي و انجام كار واقعي مورد 
استفاده قرار مي گيرد. شما می توانید برای آشنایی بیشتر با اجزای بسته  یادگیری، روش های تدریس کتاب، شیوه ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، 
مشکلات رایج در یادگیری محتوای کتاب، بودجه بندی زمانی، نکات آموزشی شایستگی های غیرفنی، آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما 
و پاسخ فعالیت های یادگیری و تمرین ها به کتاب راهنمای هنرآموز این درس مراجعه کنید. رعايت ايمني و بهداشت، شايستگي هاي غيرفني و 

مراحل كليدي بر اساس استاندارد از ملزومات كسب شايستگي مي باشند. 
كتاب حاضر شامل پودمان هاي ذيل است:

پودمان اول: مربوط به شايستگي آماده سازي دستگاه افست ورقي شامل آماده سازي واحد تغذيه و تحويل و واحد چاپ است كه مي توان گفت 
كي قدم مؤثر اقتصادي براي استفاده بهينه از دستگاه هاي چاپ است.

پودمان دوم: در اين پودمان شايستگي رطوبت دهي و مركب رساني در دستگاه هاي افست ورقي آموزش داده مي شود كه اساس روش چاپ 
است. افست 

واحد چاپ  راه اندازي  و  تحويل  و  تغذيه  واحد  راه اندازي  آموزش  است كه  ورقي  افست  راه اندازي دستگاه چاپ  داراي عنوان   پودمان سوم: 
مي شود. شامل  را  ورقي  افست  دستگاه هاي 

پودمان چهارم: اين پودمان متمركز بر شايستگي نمونه گيري و كنترل يكفيت است در اين پودمان هنرجويان مهارت نمونه گيري از فرم چاپ 
افست و كنترل يكفيت نمونه توليد شده را فرا مي گيرند.

پودمان پنجم: در اين پودمان كاربري چاپ افست رول شامل تغذيه و تحويل دستگاه هاي افست رول و نمونه گيري چاپ افست رول آموزش داده 
مي شود. با فراگيري اين شايستگي ها مي توان گفت  امكان توليد متنوع محصولات چاپي با استفاده از دستگاه هاي چاپ افست  فراهم مي شود.

به طور خلاصه در اين درس هنرجويان انواع فرايندهاي آماده سازي، راه اندازي و نمونه گيري دستگاه هاي چاپ افست را  فرا مي گيرند. موقعيت هاي 
آموزشي به گونه اي طراحي شود كه هنرجويان در مدت آموزش اين درس فرايندهاي مذكور از مهارت هاي اساسي تا پيچيده را در امتداد هم 
بياموزند و زنجيره يادگيري خود را تكميل كنند. با اين وصف شما هنرآموزان محترم ضروري است به امكان تريكب دانش و مهارت ها و قدرت 
خلاقيت هنرجويان توجه داشته باشيد همچنين فضاي يادگيري در حد امكان به مثابه محيط واقعي كار )به مثابه يادگيري مبتني بر كار( طراحي 
شود. در عين حال براساس اصول يادگيري مبتني بر شايستگي، به تلفيق شايستگي هاي فني و غيرفني )فرافني( اهتمام ورزيد. اميد است كه 
با تلاش و كوشش شما همكاران گرامي اهداف پيش بيني شده براي اين درس محقق گردد. در پايان سخن، اين كتاب تقديم مي شود به وجود 

ماندگار دانش آموزان و معلمان شهيد كشورمان كه در جنگ تحميلي اخير، مظلومانه به سوي ابديت پركشيدند.

دفتربرنامه ریزی و تأليف كتاب هاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش



سخنی با هنرجویان عزیز

شرايط در حال تغيير دنياي كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري‌ها و تحقق توسعه پايدار، ما را بر آن داشت تا برنامه‌هاي درسي 
و محتواي كتاب‌هاي درسي را در ادامه تغييرات پايه‌هاي قبلي براساس نياز كشور و مطابق با روكيرد سند تحول بنيادين آموزش و 
پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران در نظام جديد آموزشي بازطراحي و تأليف كنيم. مهم‌ترين تغيير در كتاب‌ها، 
آموزش و ارزشيابي مبتني بر شايستگي است. شايستگي، توانايي انجام كار واقعي بطور استاندارد و درست تعريف شده است. توانايي ها 

شامل دانش، مهارت و نگرش مي‌شود و در رشته تحصيلي ـ حرفه اي شما، چهار دسته شايستگي در نظر گرفته است:
1ـ شايستگي‌هاي فني براي جذب در بازار كار مانند بستن پليت) در اين درس(

2ـ شايستگي‌هاي غيرفني براي پيشرفت و موفقيت در آينده مانند نوآوري و مصرف بهينه مواد
3ـ شايستگي‌هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم افزارها

4ـ شايستگي‌هاي مربوط به يادگيري مادام العمر مانند كسب اطلاعات از منابع ديگر
بر اين اساس دفتر تأليف كتاب‌هاي درسي فني و حرفه‌اي و كاردانش مبتني بر اسناد بالادستي و با مشاركت متخصصان برنامه ريزي 
درسي فني و حرفه‌اي و خبرگان دنياي كار مجموعه اسناد برنامه درسي رشته‌هاي شاخه فني و حرفه‌اي را تدوين نموده‌اند كه مرجع 

اصلي و راهنماي تأليف كتاب‌هاي درسي هر رشته است. 
اين كتاب  تأليف شده است. كسب شايستگي‌هاي  ويژه رشته چاپ  و كارگاهي است كه  از دروس شايستگي هاي فني  اين كتاب، 
براي موفقيت آينده شغلي و حرفه اي شما ضروري است. شما هنرجويان عزيز مي توانيد از طريق محتواي پيش بيني شده در اين 
كتاب كه در راستاي شايستگي هاي مورد انتظار تأليف شده است و استفاده از فرصت هاي ايجاد شده در فرايند آموزش و يادگيري، 

شايستگي‌هاي اكتسابي خود را در فرايند ارزشيابي به اثبات رسانيد.
كتاب درسي توليد به روش چاپ افست شامل پنج پودمان است و هر پودمان داراي دو واحد يادگيري است و هر واحد يادگيري از 
چند مرحله ك اري تشيكل شده است. شما هنرجويان عزيز پس از يادگيري هر پودمان مي‌توانيد شايستگي‌هاي مربوط به آن را كسب 



نماييد شرط لازم براي كسب شايستگي در هر پودمان كسب شايستگي در هر دو واحد يادگيري آن پودمان است. در صورت احراز 
نشدن شايستگي در هر كي از واحدهاي يادگيري پس ارزشيابي اول، فرصت جبران و ارزشيابي دوباره تا پايان سال تحصيلي وجود 
دارد. ارزشيابي هر واحد يادگيري نيز  از دو بخش نمره مستمر و نمره شايستگي فني تشيكل شده است و شرط لازم براي محاسبه 

اين دو بخش، كسب شايستگي در بخش شايستگي هاي غير فني است.
همچنين علاوه بر كتاب درسي شما امكان استفاده از ساير اجزاء بسته آموزشي كه براي شما طراحي و تأليف شده است، وجود دارد. 
كيي از اين اجزاي بسته آموزشي كتاب همراه هنرجو مي باشد كه براي انجام فعاليت‌هاي موجود در كتاب درسي بايد استفاده نماييد. 
كتاب همراه خود را مي توانيد هنگام آزمون و فرايند ارزشيابي نيز همراه داشته باشيد. ساير اجزاي بسته آموزشي ديگري نيز براي 

شما در نظر گرفته شده است كه با مراجعه به وبگاه رشته خود با نشاني www.oerp.ir مي‌توانيد از عناوين آن مطلع شويد.
و  زيست  محيط  از  حفاظت  حرفه‌اي،  اخلاق  منابع،  مديريت  جمله  از  غيرفني  شايستگي‌هاي  با  ارتباط  در  يادگيري  فعاليت‌هاي 
شايستگي‌هاي يادگيري مادام العمر و فناوري اطلاعات و ارتباطات همراه با شايستگي‌هاي فني طراحي و در كتاب درسي و بسته 
آموزشي ارائه شده است. اميد است شما هنرجويان عزيز كوشش نماييد اين شايستگي‌ها را در كنار شايستگي‌هاي فني آموزش ببينيد، 

تجربه كنيد و آنها را در انجام فعاليت‌هاي يادگيري به كار گيريد.
رعايت نكات ايمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام كار است؛ لذا توصيه‌هاي هنرآموز محترمتان در خصوص رعايت مواردي كه 

در كتاب آمده است، در انجام كارها جدي بگيريد.
اميدواريم با تلاش و كوشش شما هنرجويان عزيز و هدايت هنرآموزان گرامي، گام‌هاي مؤثري در جهت سربلندي و استقلال كشور و 

پيشرفت اجتماعي و اقتصادي و تربيت مؤثر و شايسته جوانان برومند ميهن اسلامي برداشته شود.

دفتربرنامه ریزی و تأليف كتاب هاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش
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پودمان  اول

كاربران دستگاه چاپ براي راه اندازي دستگاه ابتدا بايد فرايند آماده سازي دستگاه را شامل تنظيم 
واحدهاي تغذيه، تحويل و چاپ انجام دهند. اين فرايند با توجه به ويژگي هاي نمونه سفارش كار و 
مطابق با دستورالعمل کاربری دستگاه توسط اپراتور انجام مي شود. تا امكان ايجاد شرايط پايدار براي 
توليد محصول چاپي با كيفيت و جلوگيري از خطا و توقف هاي احتمالي در فرايند توليد فراهم شود. 
با فراگيري اين پودمان هنرجويان مي توانند مراحل آماده سازي، بارگذاري سطح چاپ شونده و نحوة 

تنظيم واحدهاي دستگاه چاپ را به صورت ايمن انجام دهند.

آماده سازی دستگاه چاپ افست ورقی

https://www.roshd.ir/1405-211454-1
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آیا می دانید     

 بخش های اصلی واحدهای تغذیه و تحویل کدامند؟
 در فرایند تغذیه و تحویل دستگاه های چاپ افست ورقی، چه کارهایی انجام می شود؟

 تنظیمات بخش های مختلف تغذیه و تحویل دستگاه چگونه انجام می شود؟

هدف   

 هدف از این شایستگی، فراگیری آماده سازی دستگاه به منظور راه اندازي ايمن آن مي باشد.

استاندارد عملکرد  

 آماده سازی و بارگذاري سطح چاپ شونده، تنظیمات واحد تغذيه و تحويل با توجه به ويژگي هاي نمونه سفارش 
كار و مطابق با دستورالعمل کاربری دستگاه.

واحد یادگیری 1

آماده سازی واحد تغذیه و تحویل 
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معرفی چاپ افست ورقی

با پیشرفت روز افزون تکنولوژی، کارخانه های سازنده ماشین آلات چاپ دائم در حال تغییر مکانیزم دستگاه ها 
و کاربری آنها می باشند. با توجه به عدم امکان آموزش همه دستگاه ها در این کتاب به صورت کلی با در نظر 
گرفتن همه برندهای موجود سعی شده اپراتوری ماشین های افست ورقی تألیف شود. البته باید یادآوری کرد 
که قبل از تلاش برای راه اندازی هر گونه تجهیزات، کاربر دستگاه باید دوره آموزشی آن را گذرانده و از قواعد، 

دستورالعمل ها و نکات ایمنی ماشین مطلع و آنها را رعایت کند. 
از  روش  این  می شود.  انجام  مقوا  یا  کاغذ  روی  بر  معمولاً  ورقی  افست  ماشین های  توسط  لیتوگرافی  چاپ 
خاصیت تضاد پایدار آب و چربی در سطح پلیت استفاده می کند. فضای دارای تصویر )اطلاعات چاپی( در 
پلیت جاذب مرکب و فضای بدون تصویر جاذب آب )محلول رطوبت دهی( هستند. بعد از نصب پلیت بر روی 
دستگاه، سطح پلیت توسط نوردها آب و مرکب را دریافت می کند. مناطق چاپی پلیت، مرکب دریافتی را به 
سطح لاستیک و سپس به سطح چاپ شونده منتقل می کنند. در ادامه به سؤالات زير پاسخ داده خواهد شد.

 بخش های اصلی دستگاه چاپ افست کدامند؟
 واحد چاپ دستگاه افست از چه قسمت هايي تشيكل شده است؟

ماشین چاپ افست ورقی شامل واحد تغذیه، یک یا چند واحد چاپ به همراه سیستم رجیستری و واحد 
پلیت، لاستیک، فشار)چاپ(،  به سیستم خشک کن می باشد. واحد چاپ دارای سیلندرهاي  تحویل مجهز 
ترانسفر و سیستم رطوبت دهی و مرکب رسانی است. ماشین افست ورقی سطح چاپ شونده را توسط واحد 
به صورت عرضی و طولی در  را  به واحد چاپ هدایت سپس سیستم رجیستری، سطح چاپ شونده  تغذیه 
موقعیت چاپ، تثبیت و در ادامه توسط سیلندر یا پنجه به واحد چاپ هدایت ميك ند در ادامه محصولات 

چاپی در واحد تحویل بر روی یکدیگر جمع آوری می شوند.

شکل 1ـ ساختار نوردهای دستگاه چاپ افست

نکته
در بعضي از دستگاه هاي چاپ قديمي به جاي سيلندر ترانسفر از پنجه استفاده شده است.
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پیشرفت ماشین آلات چاپ، افزایش سرعت آنها و وقوع اتفاقات ناشي از عدم رعايت مسائل ايمني، به افراد فعال 
در این صنعت آموخته اســت كه در رابطه تنگانگ بین انســان و ماشین، ایمنی را سر لوحه کار خود قرار دهند. 
در این راســتا آئين نامه ايمنی كار در صنايع چاپ کشور با هدف ايمن سازی محيط كار به منظور پيشگيری از 
حوادث به استناد قانون كار تدوين گرديده و در کارگاه ها لازم الاجرا می باشد. بخشی از این مقرارات شامل موارد 

زیر می باشند. 

شکل 2ـ نمای دستگاه چاپ افست

ایمنی چاپخانه

شکل 3ـ برچسب های هشدار

شکل 4ـ برچسب هشدار واحد تحویل 
دستگاه

1 كاربران بايد آموزش كار با ماشين و همچنين آموزش ايمنی مرتبط 

را قبل از شروع به كار ديده باشند.
2 قسمت های گردنده ماشين ها بايد دارای حفاظ ايمن و موثر باشد.

٣ پس از قطع عملكرد ماشين توسط كليد توقف اضطراری، شروع بهك ار 
مجدد آن صرفاً بايد به وسيله كليد راه انداز اصلی و به صورت دستی انجام 

گيرد.
٤ كليدهای قطع جريان و توقف اضطراری ماشين ها بايد در محل های 
مناسب و با دسترسی آســان موجود بوده و توسط علائم هشداردهنده 

مشخص شده باشد.
5 مواد شــيميایی خطرناك و سريع الاشتعال بايد در مخازن و ظروف 

مقاوم طبق دســتورالعمل شــركت ســازنده و بر مبنای برگه اطلاعات 
ايمنی مواد نگهداری شود.

6 نگهداری مواد مصرفی در كنار ماشــين ها بيش از نياز كي نوبت كاری 

ممنوع است.

P    Plate cylinder
B   Blanket cylinder
D   Deliivery cylinder
I     Impression cylinder
T    Transfer cylinder
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برای روشــن کردن ماشین اپراتور باید دورۀ آموزشی ماشين چاپ را 
گذرانده باشد. بعد از پوشیدن لباس کار مناسب با مراجعه به گزارش 
كار دســتگاه و اطمینان از صحت عملکرد ماشين، محافظ ها و فعال 
بودن صدای بوق )هشــدار( آن، کاربر مجاز به وصل کردن برق اصلی 
می باشد. اپراتور باید ماشــین را کنترل کند و از عدم وجود افراد در 
حال کار، ملزومات و مــواد در مناطقی که امکان ورود آنها به داخل 
دستگاه باشد اطمینان حاصل کند. جهت روشن كردن ماشين چاپ 

به ترتيب زير عمل ميك نيم.
1  کليد اصلی برق روی کابین را به سمت چپ بچرخانيد تا متوقف شود.

در این حالت نشانگر  کلید OFF را نشان می دهد.
2  کليد اصلی را به سمت راست بچرخانيد تا متوقف شود.

نشانگر  کلید ON را نشان می دهد. برق ماشين چاپ وصل می شود.
اگــر در هنگام راه انــدازی کلید بر روی حالــت OFF بود به صورت 

مستقیم کلید را تا حالت ON ببرید.
رايانه و پنل كنترل روشن، آماده راه اندازی و تنظیم دستگاه می شوند.

کاربر با توجه به نوع سیســتم اعلام هشــدار، برای اطمینان از صحت 
عملکرد دســتگاه باید به مانیتور میز کنترل، پنل های دارای چراغ های 
اعلان هشــدار توجه و در صورت شــنیدن صدای بوق به محل مربوطه 

مراجعه کند. 

7 كف كارگاه، اطراف ماشين ها، سكوها، پله های دسترسی و جايگاه كار ماشين های چاپ بايد همواره خشك، 

تميز، دارای سطح هموار و غير لغزنده باشد.
8 تعمير، نگهداری، ســرويس، نظافت و تنظيم ماشين ها و تجهيزات بايد در زمان توقف كامل و مطمئن آنها 

انجام پذيرد.
9 در پايان هر شيفت كار بايد محيط كارگاه تميز گرديده و مواد زائد و پسماندها به صورت مناسب از كارگاه 

خارج شود.
10 استفاده از شعله باز، استعمال دخانيات و همچنين وسايل گرمازای غير ايمن در محيط كارگاه ممنوع است.

11 وســايل اعلام و اطفای حريق بايد متناســب با نوع ماشــين، مواد و محتويات قابل اشتعال در قسمت های 

مختلف كارگاه تعبيه شود.
12 سيستم ارتينگ بايد مطابق آيين نامه ايمني سيستم اتصال به زمين )ارتينگ( تعبيه گرديده و بدنه فلزی 

كليه ماشين ها و تجهيزات الكتركيي به آن وصل شود.
13 استفاده از هوای فشرده برای تميز كردن ماشين ها، سطوح، البسه و اعضای بدن ممنوع است.

14 هرگونه رفتار و اعمال غير ايمن در كارگاه كه باعث بر هم خوردن تعادل و هوشياری شود، ممنوع است.

15 خوردن و آشاميدن در فرايند چاپ ممنوع است.

روشن کردن ماشين چاپ 

شکل 5ـ کليد اصلی برق در حالت خاموش

شکل 6ـ کليد اصلی برق در حالت روشن
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GTO روشن کردن ماشين چاپ
1 کليد اصلی برق روی سکوی کنار دستگاه را به سمت چپ بچرخانيد 

تا متوقف شود.
2 با روشن شدن چراغ راهنمای برق اصلی وصل می شود. 

3 به پنل دســتگاه مراجعه کنید و در صورتی که چراغ راهنمای خطا 

دستگاه چشمک زن نبود دستگاه آماده راه اندازی می باشد.

در ماشین های چاپ افست ورقی، سطح چاپ شونده به صورت ورق )شیت( بوده و با توجه به اندازه های ثبت 
شده در برگه سفارش تولید و متناسب با ماشین چاپ، توسط دستگاه برش در ابعاد مورد نظر بریده و تحویل 

بخش چاپ و كاربر دستگاه می شود. در ادامه به سؤالات زير پاسخ داده مي شود؛
برُ زدن کاغذ، چگونه به تغذیه بهتر آن در دستگاه کمک ميك ند؟�	
تنظیمات محل قرارگیری تخته کاغذ در بخش تغذیه دستگاه چگونه است؟�	

مراحل آماده سازی
مطابق برگه سفارش سطح چاپ شونده مورد نظر توسط تجهیزات موجود اعم از ریل های سالن، لیفتراک یا جک 

پالت بر از منطقه ایمن به محل مشخص شده در کنار دستگاه انتقال داده 
می شود. برای آماده سازی سطوح چاپ شونده جهت تغذیه، کارهای زیر 

باید انجام شود:
الف( برزدن )هوادهی(ک   اغذ: سطوح چاپ شونده پس از تـولید، بسته بندی، 
... در شرایط محیطی مختلفی )دما، رطوبت،  و  تا چاپخانه  نقل  و  حمل 
فشار و ...( نگهداری و جابه جا می شوند. هنگام برش خوردن نیز به طور 
نامنظم برروی تخته چیده می شوند که در این وضعیت، شرایط مناسب 
باید سطوح چاپ  رو  این  از  ندارند،  را  در دستگاه چاپ  قرارگرفتن  برای 
شونده را خوب بر زده )هوادهی( و مجدد بر روی تخته یدک دستگاه چیده 

شود. بر زدن مناسب کاغذ مزایای زیر را به همراه دارد:
جدایش کامل و تغذیه برگ به برگ در دستگاه�	
سازگاری بهینه سطوح چاپ شونده با شرایط محیطی )دما و رطوبت( �	

چاپخانه

GTO شکل 7ـ واحد تغذیه ماشين چاپ

شکل 8ـ برزدن کاغذ

كليد روشن كردن دستگاه

آماده سازی و بارگذاری سطح چاپ شونده
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ب( چیدن وآماده سازی تخته یدك: کاغذ بعد از برش باید روی تخته یدك ویژه تغذیه دستگاه چاپ چيده 
شود. به اين منظور اپراتور تخته یدك دستگاه را در مكان مسطحی بر روي زمین قرار مي دهد.

سپس با بر زدن دسته کاغذ )متناسب با توان و ظرفیت دست ها( كاغذها بر روي تخته یدك، چیده می شوند. این 
عملیات ادامه می یابد تا کلیه سطوح چاپ شونده بر روی تخته یدك منتقل شوند.

از آنجا که کاغذهای چیده شده بر روی تخته برای قرار گرفتن در دستگاه چاپ بایستی از سمت نشان دستگاه، 
کاملا صاف و گونیا باشند، برای این کار از یک تیغه نصب شده بر روی دیوار 
برای تكیه دادن لبه کناری )سمت نشان( کاغذها استفاده می شود. در این 
شرایط، لبه جلویی کاغذ )سمت سنجاق( با صافی سطح دیوار و لبه کناری 
آنها )سمت نشان( با صافی تیغه )پروفیل، نبشی فلزی یا چوبی( صاف و 

گونیا می شوند. 

GTO آماده سازی و بارگذاری سطح چاپ شونده در واحد تغذيه دستگاه
1 میز تغذیه را به گونه ای که صفحه مدرج آن رو به جلو باشــد داخل نگهدارنده های ســمت چپ و راســت 

بالابر دستگاه وارد کنید و به سمت داخل فشار دهید تا قسمت جلوی آن بر روی سکوی نگهدارنده قرار گیرد. 
2 یک برگ از سطح چاپ شونده را بر روی میز تغذیه قرار دهید.

3 با اســتفاده از صفحه مدرج جلوی تخته يدك کاغذ را وسط در وسط کنید. سپس 3 تا 5 میلی متر ورق را 

در جهت مخالف نشان تعیین شده در واحد لیتوگرافی حرکت دهید.
4 هر دو گونیا قسمت آپارات را به کمک اهرم یا دست با لبه های ورق مماس کنید. احتیاط کنید فشار گونیا 

بر لبه ها باعث حرکت یا برآمدگی ورق نشود.

برطرف شدن یا کاهش الكتریسیته ساکن سطوح چاپ شونده�	
عمل بر زدن، بیشتر با حرکت دست و با کمک انگشتان انجام می شود. بر زدن باعث کاهش چسبندگی و کاهش 

اصطكاك بین اوراق کاغذ در زمان حرکت آنها بر روی یكدیگر می شود.

تحقیق کنید
در گروه کلاسی خود تحقیق کنید که در فرایند بر زدن، چه عاملی باعث کاهش الكتریسیته ساکن دسته کاغذ 

می شود؟ نتیجه را نوشته و در کلاس به اشتراك بگذارید.

شکل 10ـ چیدن کاغذ شکل 9ـ پالت چیده شده با استفاده از تیغه گونیا 
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تنظیم واحد تغذیه

5 گونیاها را توسط قفل کننده ها ثابت کنید.

6 ورق ها را ضمن بر زدن و هوادهی بر روي تخته يدك و بین گیره ها به صورت منظم تا ارتفاع مجاز بارگذاری 

کنید. )40 سانتی متر(

واحد تغذیه ماشین وظیفه تغذیه و هدایت پایدار سطح چاپ شونده را به واحد چاپ به عهده دارد. این واحد شامل 
سه قسمت سیستم انتقال ورق )آپارات(، میز هدایت ورق )سینی( و سیستم تثبیت ورق )رجیستری( می باشد. 
عدم تنظیمات این واحد سبب توقف های مداوم و بر هم خوردن تنظیمات رنگ و افزایش باطله و کاهش بهره وری 
چاپخانه می شود. به طور کلی تنظیمات در واحد تغذیه بر حسب سفارش چاپ و ویژگی های سطح چاپ شونده، 
متغیر اســت. اپراتور وظیفه اجرای تنظیمات بر حســب ابعاد و ضخامت )گراماژ( سطح چاپ شونده در هر نوبت 

نمونه گیری را به عهده دارد. 
سیستم انتقال ورق )آپارات( 

ســطح چاپ شــونده در این بخش بارگزاری و به صورت اتوماتیک و پایدار به سینی هدایت منتقل می شود. این 
بخش شــامل میز بالابر )تخته( و جعبه آپارات )کلگی( و متعلقات آن می باشــد. تنظیمات این بخش به صورت 

اتوماتیک یا به صورت دستی بر حسب ابعاد، ضخامت و جهت نشان فرم تنظیم می شود.
تنظیم آپارات: قبل از تنظیمات آپارات مطمئن شــوید یدک قسمت تحویل و یدک قسمت تغذیه پایین قرار 

دارند.
مقادیر )طول، عرض و ضخامت( سطح چاپ شونده ثبت شده در برگه سفارش و جهت قرارگیری علامت نشان 
فرم چاپی را در منوی برنامه ماشین ذخیره و اجرا کنید.)مِک رِدی( در صورتی که تنظیمات آپارات در دستگاه 
به صورت دستی می باشد با استفاده از خط کش های مدرج قسمت آپارات و بخش رجیستری به وسیله اهرم ها 

و دستگیره ها محل قرارگیری پاشنه، گونیاها و نشان را تنظیم کنید.

شکل 11ـ بارگذاری سطح چاپ شونده در واحد تغذيه
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انتقال تخته کاغذ به بخش تغذیه: ابتدا تنظیمات عرضی تخته یدك را روی صفر تنظیم می کنیم، سپس تخته 
کاغذ را با استفاده از جک پالت بر )غالباً نوع دستی آن( به بخش تغذیه، ورودی دستگاه چاپ منتقل کرده و در 

موقعیت مناسب )مرکز( میز تغذیه تخته بالابر وارد می کنیم.
آنگاه با فشار دادن جک پالت بر با دقت و تنظیم چشمی اولیه، تخته کاغذ را به طور تقریبی با گونیای کناری 
دستگاه )سمت نشان( تنظیم کرده و همزمان به شبكه آهنی جلوی بخش تغذیه می فشاریم تا تخته کاغذ در 

حالت پایدار و بدون به هم ریختگی روی تخته بالابر دستگاه قرار گیرد.
درصورتی که فاصله جانبی تخته کاغذ نسبت به گونیای سمت نشان، دارای فاصله بیش از حد شود با استفاده 
از کلید جابه جایی صفحه )در ماشین های اتوماتیک( یا با روش دستی و آچار مخصوص )در ماشین های قدیمی( 
کل صفحه تخته بالابر را به اندازه مورد نیاز جابه جا کنید. سایر تنظیمات دقیق تر نسبت به نشان دستگاه و با 

استفاده از گونیای کنار تخته و آپارات دستگاه انجام خواهند شد. 
تنظیم عرضی تخته بالابر: برای تنظیم موقعیت جانبی تخته کاغذ بارگذاري شــده، یک برگ از كاغذهاي 
بارگذاري شده را از وسط تا زده و آن را طوری وسط تخته یدك تنظیم می کنیم که مرکز آن 3 تا 5 میلی متر 

در جهت مخالف نشان )سمت اپراتور/ موتور( با توجه به خط شاخص تغذيه، قرار گيرد.

شکل 12ـ صفحه تنظیمات دستگاه بر مبنای سطح چاپ شونده

شکل 14ـ بارگذاری کاغذ با توجه به فاصله نشانشکل 13ـ انتقال تخته کاغذ به بخش تغذیه
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تنظیم گونیای کناری: گونیاهای جانبی در واحد تغذیه نسبت به موقعیت نشان دستگاه تنظیم می شوند. برای 
این گونیاها، خط کش مدرجی تعبیه شده تا اپراتور بتواند با توجه به ابعاد عرضی کاغذ آنها را تنظیم کند. در 
ماشین های جدید، گونیاها به صورت خودکار با وارد کردن ابعاد کاغذ تنظیم می شوند. ضمن اینكه بعضی از 

گونیاها قابلیت تنظیم فاصله نشان به صورت اتوماتیک با استفاده از سنسور های تعبیه شده روی گونیا را دارند.
تنظیم حرکت اتوماتیک تخته تغذیه: برای تنظیم بالا آمدن تخته تغذیه در تغذیه مستمر، سیستم بالابر 
به صورت اتوماتیک در هر سیكل زمانی تخته سطح چاپ شونده را اندکی به سمت بالا حرکت می دهد. این کار 
به وسیله حسگر نوری پاشنه آپارات مدیریت می شود. اپراتور با توجه به ضخامت سطح چاپ شونده امكان تنظيم 

آن را )طبق جدول کتاب راهنمای ماشین( دارد. 
جعبه آپارات )کلگی(: جعبه آپارات از اجزای پاشنه، مكنده، دمنده، مويي و فنرهاي نگهدارنده تشيكل شده 
است. محور مركزي آن وظيفه تنظيم مقدار دمش و مكش مورد نياز براي تغذيه سطح چاپ شونده را به عهده دارد. 
تنظيم پاشنه آپارات: محل قرارگیری پاشنه با توجه به اندازه طول سطح چاپ شونده تعیین می شود. پاشنه 

باید در حدود 10 تا 14 میلی متر )طبق کتاب راهنما ماشین( بر روی لبه سطح چاپ شونده تنظيم شود.

مكنده ها )فوتک ها(: مكنده ها در آپارات وظیفه بلند کردن و هدایت سطح چاپ شونده را به عهده دارند. مكنده ها 
دارای دو نوع حرکت عمودی )بلند کننده( و افقی )جلو برنده( هستند. هر کدام به شرح زیر تنظیم می شوند:

شکل 15ـ محل قرارگیری پاشنه

شکل 16ـ مکنده های آپارات
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مکنده های بلند کننده: این مكنده ها، وظیفه بلند 
کردن سطح چاپ شونده را به صورت یک برگ، یک 
برگ به عهده دارند. بــه همراه کلگی آپارات در دو 
جهت طولی )جلو و عقب( عرضی )چپ و راست( و 
ارتفاع نسبت به سطح چاپ شونده تنظیم می شوند.

مکنده های جلو برنده )تلسکوپی(: مكنده های 
جلوبرنده وظیفه گرفتن سطح چاپی از مكنده های 
بلندکننده و انتقال آنها به سینی انتقال را به عهده 

دارند.

لاستیک مکنده )فوتک(: لاستیک فوتک در قطرها 
و شكل های مختلف بر حسب ضخامت )گراماژ( کاغذ 

انتخاب شده و روی مكنده ها نصب می شوند.

شکل 18ـ مکنده های جلو برنده

شکل 19ـ فوتک و لاستیک آن 

شکل 17ـ مکنده های بلند کننده

نکته
در بعضي از دستگاه هاي چاپ )GTO( مكنده ها بر 
روي كي ميله در قسمت جلوي سطح چاپ شونده 
)لبه كار( قرار دارند و فرايند بلندكردن و انتقال رو 

به جلوي سطح چاپ شونده، به عهده دارند. 
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تنظیم مویی ها، فنرها و دمنده های پشت و کناری: مجموعه ای از ابزار ساده اما پرکاربرد، به طور هوشمندانه ای 
برای کمک به تنظیم و تغذیه مناسب سطوح چاپ شونده مورد استفاده قرار می گیرند.

تنظيم مویی ها و فنرهای نگهدارنده: مویی ها و فنرهای پشت کاغذ، وظیفه ثابت کردن کاغذها، جهت جلوگیری 
از تغذیه دوتایی یا بیشتر آنها را به عهده دارند. اندازه )فاصله( نگه داشتن کاغذها از لبه پشتی آنها با توجه به انواع 
)گراماژ( کاغذها متفاوت می باشد. ) 3 تا 6 میلی متر(. لبه مویی ها و تیغه فنرها باید بر روي لبه انتهايي کاغذ قرار 

گیرند.

دمنده ها: دمنده ها در واحد تغذیه، وظیفه جداسازی کاغذها از یكدیگر را به عهده دارند. آنها با دمیدن هوا، حرکت 
پیوسته سطوح چاپ شونده بر روی یكدیگر برای ورود بدون مشكل و آسان به دستگاه چاپ را فراهم می کنند. 

این دمنده ها با دمش میزان مناسب باد )که به وسیله 
شیرهای تنظیم دمش و بر حسب گراماژ کاغذ تنظیم 
را  شونده  چاپ  سطوح  جداسازی  عملیات  می شوند( 
انجام می دهند. برای تنظیم حجم باد دمنده ها، بعد 
از مستقر کردن آنها در موقعیت مناسب، شروع به باز 
کردن شیر تنظیم باد کرده تا زمانی که لبه کاغذهای 
نزدیک به سطح، به خوبی )با فاصله حدود نیم تا یک 

میلی متر( از یكدیگر جدا شوند.

پمپ های تولید باد دمنده و مکنده:
 ماشین های چاپ دارای پمپ هایی هستند که وظیفه تولید و تأمین باد دمنده و مكنده را در کلیه واحدهاي 
دستگاه چاپ به عهده دارند. پمپ ها دارای شیر تنظیم مرکزی می باشند که بر حسب نیاز و طبق دستورالعمل 

کتاب راهنما تنظیم می شوند. 

شکل 21ـ نحوه قرارگیری مویی ها و فنرهای پشت کاغذشکل 20ـ مویی ها و فنرهای پشت کاغذ

شکل 22ـ دمنده کاغذ

هنگام تنظیم کردن فنرهای پشت کاغذ از هر گونه تماس با تیغه فنرها بپرهیزید. آنها تیز و برنده هستند.نکته ایمنی
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سیستم انتقال ورق GTO )آپارات(: بعد از بارگذاری سطح چاپ شونده به صورت منظم و داخل گونیا شروع 
به تنظیم اجزای واحد آپارات به شرح زیر می کنیم:

شکل 24ـ جابه جايي ميز تغذیه 

شکل 25ـ دستگیره تنظيم لاستیک های جداکننده 

شکل 26ـ دستگيره تنظيم حجم دمش و ارتفاع دمنده 

شکل 23ـ دستگیره تنظیم، میله کنترلک ننده ارتفاع ورق 

1 با استفاده از دستگیره تنظیم، میله کنترل کننده ارتفاع 

ورق را به پایین ترین حالت خود حرکت دهید.

2   اهرم وضعیت بالابر میز را بر روی حالت دستی)غیر اتوماتیک( 
قرار دهید.

3 میز را با اهرم انتقال کاغذ تا جایی که سطح اولین کاغذ 
روی میز با میله کنترل کننده مماس شود بالا بیاورید.

4 لاستیک های جدا کننده در قسمت جلوی کاغذ را به 

وسیله دستگیره تنظیم آن به گونه ای تنظیم کنید که در 
حین تغذیه کاغذ در حدود 10 میلی متر بالاتر قرار گیرند.

5 تنظیم محل قرارگیری میله های سوراخ دار در قسمت 

جلوی کاغذ، باید به گونه ای انجام شود که هنگام دمش، 
باد در حدود 5 تا 10 ورق را از یکدیگر جدا کند. برای 
تنظیم حجم باد به صورت کلی از پمپ و به صورت انفرادی 
کدام  هر  روی  بر  شده  تعبیه  درپوش های  از  استفاده  با 
پوش های  در  می شود.  استفاده  ورق  گراماژ  به  توجه  با 
میله های سوراخ دار طرفین خارج از سطح بارگذاری شده 

را کامل ببندید. 
6 با استفاده از پیچ تنظیم مکنده های کاغذ )فوتک ها( 

قرار دهید.  یا 3 میلی متری سطح ورق  فاصله 2  را در 
پیچ تنظیم مکش فوتک های خارج از اندازه سطح کاغذ 

بارگذاری شده را به صورت کامل ببندید.
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7 زاویه قرارگیری فوتک ها را متناسب با گراماژ و انحنای سطح ورق به وسیله دستگیره مربوطه تنظیم کنید، 

برای مقوا زاویه کمتر و برای کاغذ زاویه قرارگیری، بیشتر می شود. 

پس از انتقال سطح چاپ شونده از تخته یدک به سینی انتقال، كاغذ در انتهای سینی توسط سنجاق ها موازي با 
سیلندر چاپ متوقف می شود. سپس توسط نشان به صورت جانبی رجيستر شده و وارد يونيت چاپ می شود. با 

تثبیت ورق ها در ناحیه چاپ همه ورق ها یکسان چاپ می شوند. 
سنجاق: سنجاق نام یكی از اجزای واحد تغذیه و ابزار گونیا کردن لبه جلویی کاغذ است. وظیفه آن رجیستر 
کردن و تحویل سطح چاپ شونده به واحد چاپ به طور کاملًا موازی با لبه کار پلیت می باشد. تنظیم این سیستم 

معمولاً به دو صورت اتوماتیک )از میز کنترل( یا دستی از یونیت چاپ اول انجام می شود.
تنظیم محور سنجاق ها: سنجاق ها وظیفه ثابت و گونیا کردن لب کاغذ برای ورود صاف به دستگاه چاپ را 
دارند؛ به گونه ای که پنجه شناور بتواند لب پنجه کاغذ را در طول کاغذ به صورت یكسان، در راستای افقی و 
بدون کجی و لرزش دریافت کند. در بعضی ماشین های چاپ، سنجاق ها به صورت تكی یا به صورت محوری 

به وسیله ابزار )گیج( کنار واحد تغذیه تنظیم می شوند.

شکل 27ـ تنظيم زاويه ميله فوتك 

تنظیمات سیستم تثبیت ورق )رجیستری(

با تغيير فناوري در ماشين آلات چاپ تنظيمات محور سنجاق حذف و سیلندر ترانسفر )انتقال( قبل از چاپ با نکته
قابليت جابه جايی در طول جايگزين گرديده است كه توسط صفحه نمایش میز کنترل یا به صورت دستی از 

طریق گیج کنار ماشین تنظيم مي شود.

انواع سنجاق

از  کاغذ،  برای  و  کنید  نصب  مربوطه  میله های  روی  بر  را  حلقوی  لاستیک های  مقوا  پایدار  تغذیه  برای   8

نگهدارنده هاي هدايتك ننده بر روی واحد تغذیه دستگاه استفاده کنید.
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تنظیم ارتفاع سنجاق: در واحد رجیستر ابتدا باید ارتفاع دهانه سنجاق با توجه به ضخامت سطح چاپی تنظیم 
شود. این عملیات از طریق پنل یا صفحه لمسی صورت می گيرد. در ماشین های قدیمی به صورت دستی تنظیم 
می شــود ابتدا اهرم بالایی ســنجاق را شل کرده، سپس به وســیله پیچ تنظیم مدرج، دهانه سنجاق را به اندازه 

دلخواه تنظیم می کنیم.

شکل 28ـ ساختار سنجاق دستگاه 

نکته
به صورت روزانه چشم های سنجاق را با پارچه نرم و بدون پرز آغشته به الكل تمیز کنید.�	
برای تمیز کردن چشم ها حتماً دهانه سنجاق باید باز باشد.�	
از غیر فعال کردن این چشم ها بپرهیزید.�	
با استفاده از مكانیزم تست چشم ها، به صورت دائم از سالم بودن چشم ها مطمئن شوید.�	
در چشم های نوری معمولاً کاغذهای با کیفیت پایین تشخیص داده نمی شوند.�	

فعالیت 
انجام کارگاهی مراحل شناسایی و تمیز کردن حسگرهای واحد تغذیه را بر روی دستگاه و تحت نظارت هنرآموز 

دهید.

پرسش
در صورت غیرفعال بودن حسگرها چه مشكلات و خطاهایی ممكن است رخ دهد؟

فعال یا غیر فعال کردن حسگرهای سنجاق: 
این حسگرها در انتهای میز تغذیه در فواصل مشخصی قرار دارد. حسگرها وظیفه کنترل انطباق کاغذ با سنجاق 
را به عهده دارند. در صورتی که کاغذ، کج وارد سیستم رجیستر )سنجاق( شود، آنها عملیات تغذیه را متوقف 
می کنند. حسگرهای نوری دارای دو وضعیت کاغذ کوچک و کاغذ بزرگ هستند. اپراتور بر حسب عرض کاغذ 

آنها را فعال یا غیرفعال ميك ند.
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نشان: نام دستگاهی در واحد تغذیه است که وظیفه کنترل عرضی و تغذیه یكسان سطح چاپ شونده را به عهده 
دارد. واحد تغذیه دارای دو دستگاه نشان می باشد )نشان سمت اپراتور، نشان سمت موتور( بر حسب سفارش 
در واحد پیش از چاپ تعیین می شود کدام نشان وظیفه رجیستری را به عهده خواهد داشت. تنظیم نشان ها بر 

روی خود آنها انجام می شود.

نشان وظیفه رجیستر  است. سیستم  تغذیه  واحد  بسیار مهم  اجزای  از  نشان، یكی  تنظیم سیستم نشان: 
کردن عرضی کاغذ را به عهده دارد. نشان با استفاده از مكش صفحه متحرك خود کاغذها را به صفحه راهنما 

می چسباند. در این حالت همه کاغذها به صورت یكنواخت و کاملًا گونیا شده تحویل واحد چاپ می شوند. 
تنظیم عرضی نشان: نشان با توجه به صفحه مدرج در ماشین های قدیمی یا با وارد کردن عرض کاغذ در صفحه 

نمایش میز کنترل ماشین چاپ، جابه جا و تنظیم می شود.

برای  نشان:  دستگاه  صفحه  ارتفاع  تنظیم 
این کار، سطح چاپ شونده را زیر صفحه دستگاه 
بالای  تنظیم  پیچ  به وسیله  و  قرار دهید  نشان 
صفحه ارتفاع صفحه را تا مماس شدن با سطح 
چاپی ببندید، سپس کمی پیچ تنظیم را باز کنید 
تا سطح چاپ شونده با کمترین مقاومت از زیر 

آن عبور کند. 

شکل 29ـ انواع نشان 

شکل 30ـ سيستم نشان 

شکل 31ـ تنظیم ارتفاع صفحه نشان

نام قطعات:
1- صفحه مک

2- صفحه راهنما
3- مهره تنظیم ارتفاع صفحه

4- چشم نشان
5- راهنمای کاغذ
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تنظیم مکش صفحه متحرك نشان: برای تنظیم مكش با توجه به تفاوت گیج های تنظیم، برای هر ماشین 
باید به کتاب راهنمای دستگاه مراجعه شود. برای نمونه در بعضی ماشین ها صفحه مدرج گیج تنظیم مكش با 
رنگ های زرد، سبز و آبی تقسیم بندی می شوند. برای تنظیمات مكش کاغذهای تا ضخامت 0/2 میلی متر از رنگ 

زرد، تا ضخامت 0/6 میلی متر از رنگ سبز و از 0/6 میلی متر به بالا از رنگ آبی استفاده می شود.

در ماشین های GTO تعداد 7 سنجاق و دو نشان وظیفه تثبیت ورق را به عهده دارند.
تنظیم سنجاق: سنجاق ها در ماشین جی تی او بر روی یک محور نصب شده اند و قابلیت تنظیم در حال حرکت 
دستگاه با رعایت نکات ایمنی و در حال توقف دستگاه را دارد. هر سنجاق دارای یک پیچ تنظیم می باشد و با 
چرخاندن آن امکان جابه جایی بازوی سنجاق به مقدار یک میلی متر به سمت جلو و یک میلی متر به عقب را دارد. 
با چرخاندن پیچ تنظیم سنجاق در جهت عقربه های ساعت باعث می شود پنجه حامل ورق مقدار کمتری از کاغذ را 
بگیرد و با چرخاندن پیچ تنظیم در جهت خلاف عقربه های ساعث باعث می شود مقدار لبه کار سطح چاپی افزایش 
پیدا کند. معمولاً در هر طرف از دو سنجاق استفاده می شود و سنجاق های دیگر را در حدود 0/1 میلی متر جلوتر 
قرار می دهند که هم در ایجاد رجیستری طولی اشکالی پیش نیاید و کاغذ هم به واسطه زیاد جلو بودن سنجاق شکم 

ندهد. 

شکل 33ـ گیج مکش صفحه متحرک نشان شکل 32ـ شیر تنظیم مکش ـ شیر سمت چپ 

 GTO شکل 34ـ نشان

نکته
در فواصل زمانی مشخص سوراخ های مكش صفحه را تمیز کنید.�	
با استفاده از اسپری روغن، محور صفحه را روانكاری کنید.�	
برای تمیزکاری صفحه از مواد چرب )نفت( استفاده نكنید.�	

تنظیمات سیستم تثبیت ورق GTO )رجیستری(

تنظیم نشان: دو نشان در سمت موتور و اپراتور وجود دارد که بر 
حسب تعیین نشان در واحد لیتوگرافی اپراتور آن را انتخاب ميك ند. 
برای فعال کردن نشان از اهرم میله ای سمت موتور استفاده می شود 
این اهرم دارای دو وضعیت می باشد با حرکت دادن آن به سمت راست 
نشان سمت موتور فعال و با حرکت به سمت چپ نشان سمت اپراتور 

فعال می شود.
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بعد از فعال کردن نشان با استفاده از پیچ خروسکی نگهدارنده نشان، ابتدا پیچ را شل می کنیم و با توجه به اعداد 
مندرج بر روی شافت دستگاه و اندازه ورق، نشان را جابه جا و بعد از اطمینان از محل قرارگیری آن پیچ ثابت 
کننده را محکم می کنیم. برای تغییر وضعیت جزئی نشان با استفاده از پیچ ستاره ای می توان نشان را در حدود 

یک میلی متر به طرفین منتقل کرد.
برای تنظیم ارتفاع نشان با استفاده از پیچ کنگره دار روی صفحه نشان باید تنظیم را به گونه ای انجام داد که دو 

ورق کاغذ به راحتی از زیر آن عبور کند.   

تنظیمات میز هدایت ورق )سینی(
این بخش وظیفه حمل و انتقال کاغذ تا بخش تثبیت ورق را به عهده دارد.

کنترل کننده های تغذیه سطح چاپی:
این تجهیزات وظیفه کنترل انتقال درست سطوح چاپ شونده به واحد چاپ را به عهده دارند. کنترل کننده های 

تغذیه سطح چاپی به دو حالت مكانیكی و الكترونیكی می باشند.
دوتایی بگیر مکانکیی: دوتایی بگیر مكانیكی )قرقره ای( یكی از اجزای واحد تغذیه می باشد که در فاصله اندکی 
از لبه جلویی کاغذها و در ابتدای سینی انتقال قرار دارد. وظیفه دوتایی بگیر طی عملیات تغذیه، کنترل عبور تعداد 
برگ کاغذ بر حسب ضخامت کاغذ می باشد. اگر در فرایند تغذیه، به جای عبور تک به تک، تعداد برگ بیشتری 
کاغذ از قسمت آپارات به طرف سینی انتقال فرستاده شود، سوئیچ )مكانیكی( عمل کرده و با دستوری که سیستم 

الكترونیک به مكانیزم حرکتی دستگاه می فرستد، بلافاصله سیستم تغذیه و حرکت دستگاه متوقف می شوند. 

1. سنجاق
2. نگهدارنده

3. پيچ خروسكي
4. صفحه مدرج نشان

5. صفحه نشان
6. پيچ تنظيم نشان

 GTO شکل 35ـ سنجاق و نشان

شکل 36ـ دوتایی بگیر مكانیكی
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تنظیم دوتایی بگیر مکانکیی: برای تنظیم دوتایی بگیر 
مكانیكی، ابتدا از کاغذ تیراژ )طبق جدول( به تعداد مورد نیاز 
و با ابعاد حدودی )طول 20 و عرض 5 سانتی متر( نوار کاغذ 
تهیه می کنیم. تعداد نوارها متناسب با طول کاغذ و از روی 

جدول راهنمای ماشین تعیین می شود.
آپارات را فعال کنید و نوارهای تهیه شده را به زیر قرقره دوتایی 
بگیر هدایت کرده و نگه دارید؛ در همین حالت، پیچ تنظیم را 
خلاف عقربه های ساعت بچرخانید تا فشار قرقره دوتایی بگیر 
به مقدار مناسب )عمل کردن میکروسوئیچ( برسد. با انجام 

مراحل بالا، دوتایی بگیر مكانیكی تنظیم شده است.

دوتايي بگير الكترونيكي: كيي از اجزاي واحد تغذيه، دوتايي بگير الكترونكيي است. دوتايي بگيرهاي الكترونكيي 
در دو نوع حسگرهاي نوري و سيستم اولتراسونكي )ماوراي صوت( عرضه مي شوند. اين نوع دوتايي بگيرها در انتهاي 
سيستم انتقال قرار دارند. وظيفه دوتايي بگير الكترونكيي، كنترل تعداد برگ عبوري می باشد كه با ارسال نور يا امواج 

صوتي، ضخامت وتعداد لايه هاي كاغذ را تشخيص مي دهند. 
تنظيم دوتايي بگير الكترونيكي: براي تنظيم حسگر نوري در هر بار تعويض سطح چاپ شونده بايد سطح را 
روي آن قرار داد و با فشار دادن كليد تست حسگر ضخامت سطح چاپ شونده توسط سنسور اندازه گيري و براي 

كنترل عبور سطح چاپ شونده استفاده مي شود.
حسگر صوتي با هر بار راه اندازي دستگاه به صورت اتومات با ارسال امواج صوتي و عبور از سطوح چاپ شونده 
و دريافت آن توسط گيرنده دستگاه ضمن آناليز فركانس دريافتي امكان تشخيص سطوح چاپ شونده با تعداد 

بيشتر را هنگام عبور پيدا ميك ند. 

شکل 37ـ دوتایی بگیر مكانیكی

شکل 38

تعداد نوار برای تنظیم دوتایی بگیرتعداد کاغذ عبوری در جریان چاپطول سطح چاپ شونده

47023 میلی متر و کمتر
47034 تا 704 میلی متر
70545 تا 720 میلی متر
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نکته
اپراتورها از روش هایی دیگری مانند تنظیم در حین تغذیه نیز استفاده  در تنظیم دوتایی بگیر مكانیكی، 

می کنند که نیازمند تجربه بیشتر و سرعت عمل بالاتر است.

هنگام تنظيم واحد تغذيه مراقب تماس دست ها با لبه های تیز و تیغه های کنترل حرکت کاغذ و ... در مكانیزم نکات ایمنی
آپارات باشید.

قرقره های سینی انتقال: قرقره های سینی انتقال، در کنار سایر ابزار این بخش، وظیفه رساندن بهینه کاغذ 
به سنجاق ها را به عهده دارند.

تنظیم طولی قرقره ها: برای اجرای این تنظیم مراحل زیر را بایستی با دقت و پشت سر هم انجام داد:
یک برگ کاغذ را بر روی سینی انتقال قرار داده و به سنجاق ها می چسبانیم.

قرقره ها را به لبه انتهای کاغذ می چسبانیم. )در قرقره های مویی، مرکز قرقره باید با لبه کاغذ در یک راستا قرار گیرد. 
ولی در قرقره های لاستیكی، به دلیل ایجاد سطح تماس بیشتر، مرکز قرقره باید 2 میلی متر عقب تر قرار گیرد(.

شکل 40ـ قرقره های مویی و شکل 39ـ تجهیزات قرقره 
لاستکیی 

شکل 41ـ قرقره مویی

کاغذ
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نکته
در تنظیمات طولی می توان کلیه قرقره ها را هم زمان بر حسب ابعاد کاغذ جابه جا کرد یا می توان هر قرقره را 

به صورت مجزا تغییر موقعیت داد. هنگام تنظیم طولی، قرقره ها باید در یک راستا قرار گیرند.

نکته
هنگام تنظیم فشار قرقره ها دقت کنید قرقره ها بر روی تسمه ها قرار گیرند.

تنظیم فشار قرقره ها: برای تنظیم فشار باید عملیات تغذیه کاغذ را شروع کرد و به آرامی به وسیله پیچ تنظیم 
هر قرقره فاصله آن را به ســطح کاغذ نزدیک کرد تا قرقره به آرامی شــروع به چرخش کند. در این حالت فشار 

قرقره مناسب خواهد بود.

تنظیم قرقره های جلو برنده: این قرقره ها در ابتدای سینی انتقال قرار گرفته اند. وظیفه قرقره های جلو برنده 
هدایت کاغذ از آپارات به سینی انتقال می باشد. برای تنظیم قرقره های جلو برنده ابتدا طبق شكل43 پیچ تنظیم 
فشــار )پیچ A( آنها را شل می کنیم. سپس یک نوار از سطح چاپ شونده را در محل تماس پیچ تنظیم به اهرم 
نگهدارنده قرقره قرار می دهیم، حال شــروع به بســتن پیچ تنظیم فشار آن می کنیم تا قرقره شروع به چرخش 
کند. به محض آغاز چرخش قرقره مهره قفل کننده پیچ را سفت کرده و نوار سطح چاپ شونده را از محل خود 

خارج می کنیم.

شکل 43ـ تنظیم فشار قرقره شکل 42ـ قرقره جلو برنده 

بحث کلاسی
با سایر هنرجویان، بحث کنید که چه تفاوتی در عملكرد قرقره های مویی و لاستیكی وجود دارد؟
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قرقره ها،  کمک  با  تسمه ها  تسمه ها:  موقعیت  تنظیم 
)تا  انتقال  سینی  روی  بر  کاغذ  انتقال  و  حمل  وظیفه 
منطبق شدن با سنجاق ها( را به عهده دارند. برای تنظیم، 
آنها را باید به گونه ای جابه جا کرد که در زیر سطح چاپ 
شونده با فواصل یكسان نسبت به عرض کاغذ قرار گیرند. 
سپس قرقره ها با چرخش روی تسمه ها عملیات انتقال را 
انجام می دهند. در بعضی از ماشین های )جدید( تسمه ها 
داری مكش می باشند که تعداد قرقره در آنها کاهش یافته 

یا حذف شده است.

تنظیم فنرها و پارویی های هدایت ورق
ایــن پارویی ها وظیفه هدایت کاغذ را به عهده دارند و با قرارگیری بر روی ورق با فاصله حدود یک میلی متر باعث 
هدایت بهتر و عدم شکم دادن ورق می شوند و در قسمت تثبیت ورق باعث رجیستری و تحویل دقیق تر می شوند 

هنگام تنظیم آنها باید دقت شود که در طرفین نشان به آنها برخورد نکند.

شکل 44ـ تسمه مکنده سینی انتقال 

 GTO شکل 45ـ میز هدایت ورق

 GTO شکل 46ـ میز هدایت ورق

تنظیمات میز هدایت ورق GTO )سینی(
سینی هدایت کاغذ شامل پنجه های انتقال ورق، دوتایی بگیر 
کاغذ  هدایت  برس های  و  پارویی ها  فنرها،  مکانیکی، 
می باشند. این تجهیزات وظیفه انتقال پایدار ورق به بخش 

تثبیت ورق را به عهده دارند. 
تنظیم دوتایی بگیر: این سیستم الکترو مغناطیسی دارای 
دو غلتک کنترل در بالا و پایین می باشد که باید پیچ آج دار 
در آن به گونه ای تنظیم شود که یک ورق از سطح چاپی 
به راحتی از میان آنها عبور کند و با عبور دو یا چند ورق 
از بین آنها با تحریک میکرو سوئیچ، تغذیه را قطع کند. در 
ماشین های چند رنگ با قطع تغذیه ورق های داخل ماشین 
چاپ  بلافاصله  رنگ  تک  ماشین  در  ولی  می شوند  چاپ 

متوقف می شود.

به  نیاز  کاغذ  هدایت  پنجه های  کاغذ:  تغذیه  کنترل 
تنظیم ندارند ولی سرویس و نگهداری آنها سبب سهولت 
باد  به سیستم  پنجه ها  پایدار می شود سکوی  تغذیه  در 
دستگاه متصل می باشد و در صورت عدم قرارگیری ورق 
بر روی سکو و خروج باد از آنجا حین تغذیه میکروسوئیچ 

تعبیه شده فرایند انتقال ورق را قطع ميك ند. 
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واحد تحویل در قسمت انتهای ماشین یا بخش 
تکمیلی وظیفه جمع آوری منظم سطوح چاپ 
شده را به عهده دارد. تحویل ورق در این بخش 
توسط واگن های تحویل به وسیله زنجیر انجام 
می شود و فرایند بارگیری به صورت مستمر و 
منظم به وســیله میز تحویل با حرکت رو به 
پایین اتوماتیک و با اســتفاده از دسته کن های 

متحرک انجام می شود. 

برس های هدایت ورق: برس های گرد، بر روی انتهای پارویی نصب می شوند و وظیفه هدایت ورق را به عهده دارند. 
برای تنظیم محل قرارگیری باید آنها را در مرکز ورق و به موازات سنجاق و بر روی لبه کاغذ ثابت کرد. مقدار تماس 

آنها با ورق باید خیلی جزئی باشد.

 GTO شکل 48ـ واحد تحویل

شکل 47

1. پارويي
2. فنر

3. برس هدايت

 کدام یک از اجزای واحد تحویل دارای تنظیمات می باشند؟آیا می‌دانید
 تنظیمات واحد تحویل بر حسب چه پارامترهایی صورت می گیرد؟

 وظیفه واحد تحویل چیست؟

آماده سازی واحد تحویل
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ایمنی واحد تحویل
واحد تحویل به عنوان محل انتقال سطح چاپ شده توسط پنجه های هدایتگر با سرعت بالا یکی از قسمت های 

پر خطر ماشین می باشد. در هنگام کار با واحد تحویل مراقبت های زیر را انجام دهید.
مراقبت از سر خوردن در اطراف واحد تحویل به دلیل مواد لغزنده اعم از روغن یا پودر خشک کن�	
مراقبت از ماندن پا زیر تخته یدک هنگام پایین آمدن�	
مراقبت از برخوردن پنجه با انگشتان دست هنگام نمونه گیری�	
مراقبت هنگام خروج پالت پر شده از داخل دستگاه�	
مراقبت از پر شدن یا انتقال سطح چاپ شونده به قسمت بالای واحد تحویل�	

فعال کردن سیســتم ایمنی نوری واحد تحویل )بای پس(: زمانی که ماشين چاپ روشن و آماده به کار 
است درايو ماشين چاپ و تخته یدک قفل است.

اجزای واحد تحویل
1. اهرم تغذيه اتوماتيك واحد 

تحويل
2. دستگيره هندل هدايت تخته 

يدك
3. دستگيره گونيا دسته كن

4. دستگيره خروج كاغذ
5. دستگيره جابه جايي سريع 

تخته يدك
6. ريل سيني

7. دستگيره لنگ پنجه باز كن
8. ميكرو سوئيچ

9. دستگيره گونياي عقب كاغذ

شکل 49 

1 برای فعال کردن سیستم ايمنی بعد از روشن 

کردن ماشــين، مطمئن شويد که هيچ کس در 
محدوده تحويل، به خصوص نزديک سيستم های 

پنجه و صفحه تخته نيست.
2 بعد از روشــن شدن صفحه نمايشگر کليد 

چشــمک زن می شود. با فشار دادن کليد آن، 
خاموش می شود.

سیســتم ایمنی نوری فعال و ماشين می تواند 
شروع به کار کند.

غيرفعال سازی بای پس: برای خروج پالت پر یا گذاشتن پالت خالی نیاز به غير فعال سازی سیستم می باشد 
برای این کار ابتدا پالت و تخته را آماده خروج یا بارگذاری می کنید سپس کليد مربوطه را فشار دهيد. کليد روشن 
می شود. سیستم نور برای حداکثر 20 ثانيه غيرفعال است. با فشار مجدد کلید خاموش و مجدداً فعال می شود يا 

بعد از 20 ثانيه کليد برای 5 ثانيه چشمک می زند و خاموش و فعال می شود.

شکل 50 ـ سیستم بای پس جلو و کنار واحد تحویل 

واحد تحویلGTO                                              اجزای واحد تحویل
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شکل 51ـ دستهک ن و مکنده قرقره ای واحد تحویل

شکل 52ـ لول گير کاغذ

تنظیم سیستم هدایت ورق
سیستم هدایت ورق شامل پنجه های واگن که توسط زنجیرهای 
انتقال، وظیفه انتقال سطوح چاپ شونده را به تخته یدک دارند. 
اجزای این سیستم شــامل میله های دمنده مقابل سیلندر و 
لول گیرهای بین مســیر می باشد، که حركت ورق چاپ شده 
را کنترل و با اســتفاده از صفحات هدایت به کمک دمنده ها و 

مکنده ها عبور ورق را تسهیل می کنند. 
تنظيم لول گير کاغذ

لول گير به وسيله مکش موج هاي کاغذ را صاف می کند. شدت 
آن را بايد به شکلی تنظيم كرد که کاغذ به شکل مسطح دسته 

شود.

تنظیم نگهدارنده های سطح چاپ شونده:
دسته کن ها در واحد تحویل، وظیفه منظم )دسته( کردن کاغذهای چاپ شده بر روی یكدیگر را به عهده دارند. 
مكانیزم عملكرد آنها به دو صورت مكانیكی و پنوماتیكی می باشد. آنها به ازای فرونشست هر برگ چاپ شده بر 
روی تخته تحویل، یک تا چندبار با کناره های کاغذها تماس پیدا می کنند تا برگ چاپ شده هنگام رهاسازی از 

پنجه تحویل، دقیقاً روی کاغذهای چاپ شده قبلی مستقر شود.
دسته کن ها با توجه به اندازه کاغذ در ماشین های جدید با وارد کردن اندازه کاغذ در صفحه نمایش میز کنترل 
به صورت اتوماتیک و ماشین های قدیمی به صورت دستی و با کمک صفحات مدرج یا به صورت اتوماتیک تنظیم 

می شوند. فاصله نگهدارنده پشت کاغذ بر حسب طول کاغذ از دسته کن های لرزنده جلو تنظیم می شود.

هنگام تنظیم اندازه گونیاها از ایستادن کامل ماشین و بسته بودن کلید ترمز اضطراری )استپ( مطمئن شوید.نکات ایمنی

لول گير

مکش

کاغذ
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تنظيم صفحه هدايتگر 
برای هدايت کاغذ در ماشين اگر از لول گير کاغذ استفاده نمی شود، فن های دمنده را روشن کنيد و اگر از لول گير 

کاغذ استفاده می شود، فن های مکش را روشن کنيد.
تنظیم دمنده های میله ای: پس از انتقال کاغذ چاپ شده به بخش تحویل و در لحظه رهاسازی، برای اینكه کاغذ 
بتواند در موقعیت مناسب فرود آید از نیروی هوای فشرده استفاده می شود. برای این کار از سوراخ های میله های 
نصب شده در بالای ناحیه فرود کاغذ استفاده می شود. میزان )توان( دمش باد بر روی کاغذ، بر حسب ابعاد، گراماژ 
و سرعت چاپ، متفاوت است. دمش باد به وسیله تنظیم کننده های آن )که ابزار و روش کنترل آن در دستگاه های 
مختلف ممكن است متفاوت باشد( تنظیم می شود. این دمنده های میله ای در بالای قسمت تحویل و در انتهای 

سینی تحویل قرار دارند. 

تنظیم دمش فن های روی کاغذ: در ماشین های جدید، دمنده های )فن ها( بالای قسمت تحویل، وظیفه کمک 
به نشست کاغذ در موقعیت خود را دارند. ضمن اینكه در خشک شدن مرکب نیز نقش دارند. برای تنظیم دمنده ها 

ضمن تماشای دقیق نشست کاغذ با استفاده از شیرهای تنظیم دمنده ها تعادل در نشست کاغذ را برقرار کنید. 

شکل 53ـ دستگیره های تنظیم دمنده 

شکل 55ـ فن های تحویل  

شکل 54ـ دمنده های میله ای 

شکل 56ـ تنظیمات فن ها

نکته
در فواصل زمانی معین سوراخ های دمنده های میله ای را باز و تمیز کنید.
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تنظیم مکش قرقره های مکنده: این قرقره ها وظیفه مهار ته کار سطح چاپ شده را به عهده دارند و بر حسب 
گراماژ سطح چاپ شونده دارای تنظیمات زیر می باشند.

تنظیم سرعت گردش: سرعت دوران آنها را بر حسب رهاسازی کاغذ تنظیم کنید و با کاهش و افزایش سرعت 
دوران آنها می توان محل قرارگرفتن کاغذ بعد از رهاشدن از پنجه را تنظیم کرد.

تنظیم مكش: مقدار قدرت مكش این قرقره ها را می توان با ولوم تنظیم پنل کلیدهای قســمت تحویل تنظیم 
کرد برای این کار ابتدا عملیات تحویل و کنترل ته کار سطح چاپی را با دقت مشاهده کنید و با کاهش یا افزایش 

قدرت مكش شرایط را برای نشست بهتر کاغذ فراهم کنید.

برای تنظيم لنگ بازکننده پنجه ها، ابتدا تخته را در واحد تحویل قرار دهید. در برخی ماشین ها، بر روی صفحه فولادی 
واحد تحویل، قطعه )راهنمای( لاستیكی یا فلزی که با مماس کردن پالت به بدنه آنها محل استقرار صحیح تخته یدك 
مشخص می شود نصب شده است. با چسباندن تخته يدك به آنها، موقعیت قرارگیری آن تنظیم می شود. سپس با 
سرعت کم چاپ را آغاز کرده و به وسیله تنظیمات رهاسازی و جابه جا کردن لنگ پنجه بازکن، محل رهاشدن و فرود 

کاغذ بر روی تخته را بر حسب ابعاد و گراماژ کاغذ تنظیم کنید. 

شکل 58ـ دستگیره تنظیم لنگ پنجه باز کن 

شکل 57ـ قرقره های مکنده

تنظيم لنگ بازکننده پنجه ها

انتقال دقیق ورق به میز تحویل با تنظیم لنگ پنجه باز کن صورت 
می گیرد با کم کردن مقدار تنظيم شده لنگ پنجه ديرتر باز می شود. 
و با افزایش مقدار لنگ بازکننده پنجه زود تر باز می شود. این تنظیم 
در ماشین های جدید از روی پنل و در ماشین های قدیمی به وسیله 

دستگیره تعبیه شده در جلوی واحد تحويل تنظیم می شود.
GTO آماده سازی واحد تحویل

برای آماده سازی واحد تحویل دستگاه میز تحویل را بعد از اطمینان 
از پایین بودن ریل های نگهدارنده میز در جای خود منتقل می کنید. 
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برای بالا بردن سریع میز تغذیه با جابه جایی دستگیره و نصب آن روی شافت مربوطه این کار را انجام دهید.
یک برگ از سطح چاپ شونده را روی میز قرار دهید و میز را تا بالاترین وضعیت بالا ببرید.

با دستگیره تغییر وضعیت گونیای عقب آن را در حالی که جلوی کاغذ با دسته کن جلویی مماس است تا جایی 
که ته کار ورق با آن مماس شــود عقب ببرید. گونیا های جانبی را به وســیله پیج های T با لبه ورق مماس و آنها 

را ثابت کنید.

تنظیم پنجه بازکن
با اهرم کنار واحد تحویل در حین کار زمان باز 

شدن پنجه تنظیم می شود. 
اهرم اتومات شدن میز را در وضعیت فعال قرار 

دهید. 

خشک کن در ماشین چاپ واحدی است که وظیفه گرفتن رطوبت مرکب و پایدار کردن آن بر روی سطح چاپ 
شده را دارد. استفاده از انواع خشک کن بستگی به نوع چاپ، جنس و حجم مرکب چاپ شده دارد.

انواع خشکک ن:
خشک کن هایی که در ماشین های چاپ به کار می روند، عبارتند از خشک کن های اشعه ای و خشک کن های پودری 

)سیستم پودرپاش( در ادامه، هر یک از خشک کن ها را با ویژگی های مربوط به خود به اختصار شرح می دهیم.
الف( خشکک ن های اشعه ای: این خشک کن ها دو دسته اند که عبارت اند از: خشک کن مادون قرمز و ماوراء بنفش.

شکل 60ـ دستگیره گونياي عقبشکل 59ـ تنظيمات واحد تحويل 

شکل 61ـ دستگيره اتومات واحد تحويل، دستگيره لنگ پنجه باز كن

تنظیم خشک کن ها
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خشکک ن ماورای بنفش )UV(: این خشک کن ها به وسیله تابش اشعه ماوراء بنفش از لامپ های یو وی، بر 
سطح مرکب های با ساختار UV باعث می شوند که مولكول های مرکب به محض برخورد اشعه های صادر شده 
از لامپ UV واکنش شیمیایی داده و حالت پلیمریزه )شكل گرفتن پیوندهای سطح مرکب( رخ دهد. در نتیجه 

مرکب بلافاصله خشک می شود.
خشک کن پودری )سیستم پودرپاش(

خشک کن پودری ابزاری است که برای ایجاد فاصله بین سطوح چاپ شده برای تسهیل در فرایند اکسیداسیون 
مرکب استفاده می شود. این کار با پاشش پودر به وسیله فشار هوا انجام می شود و به منظور جلوگیری از پشت 
زدن و در نتیجه پایین آمدن کیفیت چاپ صورت می گيرد. استفاده از دستگاه پودرپاش به عواملی مانند جنس 

کاغذ، سرعت چاپ و میزان مرکب چاپ شده بستگی دارد. 

شکل 62ـ خشک کن مادون قرمز

شکل 63ـ نازل اسپری

)IR( خشکک ن مادون قرمز
این خشک کن ها مجهز به مكانیزم تولید اشعه مادون قرمز هستند. تابش گرمای نسبتاً بالای حاصل از مكانیزم 

تولید اشعه مادون قرمز، باعث خشک شدن مرکب و ورنی پایه آب در مدت زمان بسیار کوتاهی می شود.

هیچ گاه مكانیزم خشک کن مادون قرمز را در فواصل زمانی پس از استفاده از آنها، لمس نكنید.نکات ایمنی
قبل از راه اندازی، همواره مكانیزم تهویه این خشک کن را کنترل و از سلامت آن مطمئن شوید.

A: لوله نازل 
B: نازل 
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شکل 64ـ تجهیزات پودرپاش

نکته زیست 
توصیه می شود از پودرهای گیاهی یا نشاسته به جای پودرهای شیمیایی استفاده کنید. محیطی 

موارد کلی در تنظیم خشکک ن ها:
مراحل تنظیم هر یک از خشک کن ها را به اختصار شرح می دهیم:

خشک کن اشعه ای IR: در این واحد تعداد لامپ ها و میزان تابش آنها متناسب با سطح کار چاپی و همچنین 
سرعت حرکت )چاپ( دستگاه از طریق صفحه نمایش میز کنترل انتخاب و تنظیم می شود. میزان درصد تابش 
لامپ وارد می شود. در واحد تحویل، دو سنسور برای اندازه گیری دما وجود دارد. با وارد کردن ماکزیمم و مینیمم 
دما به سنسورهای تشخیص دما، دمای قسمت تحویل مدیریت می شود. در صورت بالا رفتن دما، تابش لامپ ها 

کنترل می شود.
تنظیم خشک کن UV: تنظیم خشک کن UV شامل تعداد لامپ ها و میزان )توان( تابش آنها، بر اساس سه 

مؤلفه زیر انجام می شود که عبارتند از:
متناسب با اندازه سطح چاپ شونده

سرعت حرکت دستگاه
میزان مرکب چاپ شده

تنظیم خشک کن پودری )پودرپاش(: برای تنظیم پودرپاش ابتدا باید حجم پاشش و درجه پاشش تنظیم 
شود. برای این کار باید به جداول تنظیم آن در کتاب راهنمای کاربری دستگاه مراجعه کرد. برای تنظیم مقدار 
پودر مصرفی در دستگاه با توجه به شرایط ذکر شده، حجم پاشش در 3 حالت کم، متوسط و زیاد تنظیم می شود. 

تنظیمات پودرپاش بر حسب درصد پاشش و سرعت دستگاه می باشد.

پودر: پودرها ذرات ریز و خشكی هستند که برای ایجاد قشر هوا 
بین سطوح چاپ شده به کار می روند، تا مرکب امكان و زمان لازم 
برای خشک شدن را )در اثر جریان هوا( داشته باشد. اندازه این 
ذرات با توجه به شرایط چاپ از 10 تا 70 میكرون متغیر است و 
در دو گروه شیمیایی )کربنات کلسیم( و گیاهی)نشاسته( موجود 

می باشند. 
پودرپاش: مكانیزم پودر پاش از اجزای مختلفی تشكیل شده است 
که بخش های اصلی آن عبارتند از مخزن و پنل تنظیم پاشش، 

لوله های انتقال، نازل اسپری و پمپ باد.
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شکل 65ـ سیستم پودرپاش

GTO شکل66    ـ پودر پاش پودری

اجزای دستگاه پودرپاش 
PQC پنل اپراتوری :A

B: واحد اصلی 
C: شیلنگ 

D: نازل اسپری 
E:شیلنگ انتقال مخلوط کننده پودر

F: پمپ باد 

GTO پودرپاش پودری
سیستم پودر پاش در این دستگاه با استفاده از یک مخزن و دو عدد میله 
متحرک فرایند پاشش پودر را انجام می دهد. مخزن پودر در بخش تحویل 
قرار دارد و دارای دو پیچ می باشد برای پر کردن آن پیچ درپوش را باز 
کنید. برای تمیزکاری با استفاده از پیچ ستاره ای درب مخزن را به صورت 
کامل باز کنید. برای تنظیم حجم پاشش از پیچ تنظیم زیر مخزن استفاده 
می شود. نازل هایی بر روی سطح چاپ شونده در داخل واحد تحویل قرار 

دارند که با توجه به عرض کاغذ قابلیت جابه جایی دارند. 

در صورت استفاده از پودر شیمیایی از ماسک استفاده کنید.نکته ایمنی

نکته
در فواصل زمانی مشخص، نازل های اسپری پودر را تمیز کنید.
از نگهداری طولانی مدت پودر در مخزن پودر پاش بپرهیزید.
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
ارزشيابي

استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(
نتایج 
ممکن

نمره 
کسب 
شده

آماده سازي و بارگذاري 1
سطح چاپ شونده

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه چاپ 
افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3آماده سازي و بارگذاري سطح چاپ شونده

2هوادهي سطح چاپ شونده به صورت استاندارد 

1بارگذاري سطح چاپ شونده

تنظيم واحد تغذيه2

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه چاپ 
افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

تنظيم پاشنه، فوت كها، سنجاق، نشان، قرقره ها، باد و 
3مك، نگهدارنده ها

2تنظيم سنجاق، نشان

1تنظيم پاشنه، فوت كها

تنظيم واحد تحويل3

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه چاپ 
افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

تنظيم قرقره مكنده، لنگ، باد و مك، سيني هدايت، 
3نگهدارنده های كاغذ، فن ها

2تنظيم قرقره مكنده، لنگ

1تنظيم نگهدارنده های كاغذ، فن ها

 تنظيم خشك كن ها4

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه چاپ 
افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3آماده سازي و راه اندازي پودرپاش

2تنظيم حجم پودر 

1تغذيه پودر و بستن درب آن

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، 
بهداشت، توجهات زیست محیطی 

و نگرش

1 رعايت ارگونومي کار
2  رعایت مقررات و ایمنی کار 

3  دفع استاندارد پسماند

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

1 معیار شایستگی انجام کار:
-  كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و 2 و 3  )مراحل بحرانی( 

-  كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
- کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

-  مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با 
سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها.

- تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

ارزشيابي کار
تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي

استاندارد عملکرد کار:  732223071كدپودمان /پيمانهكاربر دستگاه چاپ افست حرفه73222307كد حرفه
آماده سازی و بارگذاري سطح چاپ شونده، 
تنظیمات واحد تغذيه و تحويل با توجه 
به ويژگي هاي نمونه سفارش كار و مطابق 

با دستورالعمل کاربری دستگاه

كد وظيفه  
وظيفه 732223071شغل

شغل
آماده سازي دستگاه چاپ 

L2سطح صلاحيتافست

آماده سازي واحد تغذيه و کار7322230711کد کار
مهارتسطح شايستگیتحويل

ارزشیابی شایستگی آماده سازی واحد تغذیه و تحویل
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آیا می دانید     

 بخش های اصلی واحدهای چاپ کدامند؟
 در فرایند آماده سازی واحد چاپ، چه کارهایی انجام مي شود؟
 تنظیمات بخش های مختلف واحد چاپ، چگونه انجام می شود؟

هدف   

 هدف از این شایستگی، فراگیری آماده سازی واحد چاپ به منظور راه اندازي ايمن دستگاه می باشد.

استاندارد عملکرد  

 آماده سازی و تنظیم واحد چاپ با توجه به ويژگي هاي نمونه سفارش كار و مطابق با دستورالعمل کاربری 
دستگاه چاپ

واحد یادگیری 2

آماده سازی واحد چاپ
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آشنایی با ساختار کلی برج‌های چاپ
وظیفه اصلی یونیت چاپ افست ورقی، انتقال دقیق و باکیفیت اطلاعات فرم چاپی 
)پلیت( به وسیله مرکب به سطح چاپ شونده است. اجزای کلیدی این یونیت شامل 
سیلندرها )سیلندر پلیت، سیلندر لاستیک، سیلندر چاپ و سیلندر انتقال(، سیستم 

رطوبت‌دهی و سیستم مرکب‌رسانی )مرکبدان و نوردها( می باشد.

در یونیت چاپ افست، سیلندر ها وظیفه انتقال اطلاعات از فرم چاپی به سطح چاپ شونده را بر عهده دارند؛ ابتدا 
سیلندر پلیت که »زینک« روی آن بسته شده، طرح را به سیلندر لاستیک منتقل می‌کند سپس سیلندر چاپ با 
وارد کردن فشار دقیق به کاغذ، باعث انتقال طرح از روی لاستیک بر روی سطح چاپ شونده می‌شود و در نهایت، 

سیلندر انتقال یا پنجه ها سطح چاپ شده را به یونیت بعدی یا بخش خروجی هدایت ميك ند. 
سیستم رطوبت‌دهی

چاپ افست بر پایه یک اصل علمی ساده بنا شده است: عدم اختلاط آب و چربی. در پلیت‌های افست، نقاط 
تصویری )چربی‌دوست، مرکب‌گیر( و نقاط غیرتصویری )آب‌دوست( هستند. وظیفه سیستم رطوبت‌دهی این 
است که لایه‌ای بسیار نازک و یکنواخت از محلول رطوبت‌دهی را روی بخش‌های بدون تصویر پلیت بنشاند تا 
مانع از نشستن مرکب در آن نواحی شود. در واقع، این سیستم با تنظیم دقیق کشش سطحی محلول، سدی 
نفوذناپذیر در برابر چربی مرکب ایجاد می‌کند تا مرز دقیق بین نواحی چاپی و غیر چاپی حفظ شود؛ مهارتی که 

در صنعت چاپ به آن رسیدن به تعادل آب و مرکب می‌گویند.
سیستم رطوبت‌دهی با مدیریت کاربر و تنظیم سرعت نورد اندازه گیر، مقدار مشخصی از محلول رطوبت دهی 
را از مخزن آب )تشتک( به سیستم نوردها انتقال می دهد؛ این محلول پس از یکنواخت شدن توسط نوردها در 
طول مسير، به صورت لایه‌ای بسیار نازک به وسيله نورد فرم بر روی نواحی آب دوست پلیت قرار مي گيرد تا از 

نشستن مرکب در آن نواحی جلوگیری كند.
تکنولوژی رطوبت‌دهی از روش‌های سنتی و دستی به سمت سیستم‌های تمام اتوماتیک حرکت کرده است تا 

خطای انسانی را به حداقل برساند.
سیستم‌ پارچه نوردی: در اين سيستم، انتقال محلول رطوبت دهي توسط نوردهایی با پوشش پارچه‌ای انجام 
می‌شود. این پوشش‌ها مانند اسفنج آب را جذب و به پلیت منتقل می‌کند. مخزن آب در این روش، کوچک و 
اپراتور به صورت تجربی، آب و افزودنی‌ها را با هم ترکیب می‌کند. ماهیت الیافی پارچه‌ها باعث پرزدهی و كاهش 

معرفی واحد چاپ افست ورقی

سیلندرهای چاپ

شکل 67ـ ساختار سیلندرهای چاپ

پلیت

لاستیک

پنجه

سیلندر لاستیک

سیلندر پلیت

سیلندر فشار
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کیفیت چاپ می‌شد. همچنین این نوردها به سرعت 
کثیف شده و خاصیت جذب آب را از دست می‌دادند. 
عدم کنترل بر دمای مخازن دستی نیز باعث می‌شد با 
تبخیر آب، غلظت محلول مدام تغییر کند و کیفیت 

چاپ ناپایدار بماند.

  DDS سيستم رطوبت دهی
برای رفع معایب سيستم پارچه نوردي، نوردهای لاستیکی جایگزین نوردهاي با پوشش پارچه شدند. سيستم 
رطوبت دهي DDS در ماشين هاي كي ورقي به صورت مستقيم وظيفه رطوبت دهي را به عهده دارد. در اين روش 
محلول رطوبت دهي با استفاده از آب شهري و داروي آب بدون استفاده از الكل توسط كاربر تهيه مي شود. در 
اين سيستم جهت كاهش دماي محلول رطوبت دهي از يخچال به جاي مخزن محلول رطوبت دهي استفاده شده 
است. اين كاهش دما باعث خنك شدن نوردها، كنترل ويسكوزيته مركب و امولسيون بهتر آب و مركب مي شود.
سیستم‌ آلکالر: در این سيستم، فرايند رطوبت دهي به صورت مستقيم و توسط نوردهاي متعدد با قابليت تنظيم 
سرعت حركت نورد انجام مي شود. در اين روش افزودن ایزوپروپیل الکل به محلول رطوبت دهي سبب کاهش 
کشش سطحی محلول و حفظ تعادل بهينه آب و مرکب شده است. در سیستم‌ آلکالر با استفاده از سنسورهاي 
محلول  الکتریکی  هدایت  و  دما  آب،  داروی  الکل،  مقدار  يخچال،  در  تعبيه شده  دوزینگ  و سیستم  كنترل 

رطوبت دهي كنترل و مديريت مي شود.

دسته بندی نوردهای رطوبت دهی:
نوردها در یونیت چاپ در دو دسته نوردهای نرم و سخت با تعداد متغیر و در ابعاد متفاوت )قطر( در محل تعيين 
شده نصب می شوند. بعضي نوردها توسط دستگاه و تعدادي به واسطه تماس و فشار با كيديگر به حركت در 

می آیند.
الف( نورد منشأ )Ink fountain(: نوردی فلزی یا لاستیکی که داخل مخزن محلول رطوبت دهی قرار دارد. 
این نورد محلول رطوبت دهی را به سایر نوردها انتقال مي دهد. این نورد با پوشش کرومی دارای سرعت دوران 

متغیر بوده و با تنظيم اپراتور ميزان انتقال محلول رطوبت دهی به پليت را تعيين ميك ند. 

شکل 68ـ سیستم‌ رطوبت دهی پارچه نوردی

شکل 69ـ سیستم‌ رطوبت دهی آلکالر

)Direct Dampening Sys tem(

)Ink fountain( نورد منشا )Oscillating( نورد صلایه )Form( نورد فرمrider rollermetering roller
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ب( نورد مترینگ: حركت اين نورد توسط یک موتور دور متغیر فرمان پذیر)سرو موتور( تنظیم می شود.
همچنين با توجه به تغییر سرعت دستگاه یا هنگام توقف عمليات چاپ، ميزان مصرف محلول رطوبت دهی بر 

روی سطح پلیت را تنظیم میك ند.
پ( نورد های صلایه )Oscillating(: نوردهای صلایه از جنس سخت مانند استیل یا کروم مي باشند و وظیفه 

انتقال و یکسان سازی محلول رطوبت دهی به پليت را بر عهده دارد. 
ت( نورد رابط: از این نوردها در جنس های مختلف به عنوان ارتباط بین نوردهای آب و مرکب به منظور ايجاد 

امولسیون بهتر استفاده می شود.
ث( نورد فرم )Form(: نوردهای فرم از جنس لاستیک بر روی پليت قرار می گیرند. این نوردها وظیفه انتقال 

محلول رطوبت دهي به پلیت را به عهده دارند.
نكته: در كتاب راهنماي بعضي از دستگاه هاي چاپ براي نام گذاري نوردها از نام هاي ديگري استفاده شده است.

دسته بندی نوردهای مرکب رساني:
نوردهاي مركب رساني در یونیت چاپ در دو دسته نوردهای نرم و سخت با تعداد متغیر و در ابعاد متفاوت )قطر( 

چیدمان می شوند. اين نوردها شامل موارد صفحه بعد مي باشند.

شکل 70ـ سیستم‌ مرکب رسانی

سیستم مرکب‌رسانی 

با تنظیمات کاربر بر روی شیرهای مرکب‌دان، مقدار مشخصی مرکب از مخزن به نوردها انتقال داده مي شود. در 
ادامه، این مرکب در طول مسیرِ توسط نوردها کاملًا صلایه و یکنواخت شده و در زمان‌ معين، به صورت لایه‌ای 
بسیار نازک بر روی نواحی نگاشت‌ شده )تصویردار( پلیت منتقل می‌شود تا شرایط لازم برای چاپ با يكفيت 

ايجاد شود.

)Ink fountain( نورد منشأ )Oscillating( نورد صلایه )Form( نورد فرم)Distributing( نورد توزیع)Ductor( نورد
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سیلندر لاستیک استوانه‌ای فولادي با پوشش كروم است که بین سیلندرهاي پلیت و چاپ قرار می‌گیرد. لاستیک بر 
روی این سیلندر نصب می شود. به منظور دستیابی به فشار استاندارد میان لاستیک و پلیت که لازمه انتقال اطلاعات 

از پليت به لاستكي است، ضروري است هنگام نصب لاستكي از زیرسازی)Packing( مناسب استفاده شود. 

الف( نورد منشأ )Ink fountain(: نوردی فلزی که مرکب در پشت آن )داخل مرکبدان( قرار می گيرد. این 
نورد وظیفه انتقال مرکب به دو صورت موضعی و یکنواخت از مرکب دان به ســایر نوردها را به عهده دارد. ميزان 
انتقال موضعی مرکب توسط این نورد به وسيله شيرهای مرکب دان، تنظيم می شود. این نورد با پوشش کرومی 

دارای سرعت متغیر است که توسط اپراتور برای انتقال کلی حجم مرکب استفاده می شود. 
ب( نورد Ductor: این نورد با جنس لاستیک و دارای حرکت رفت و برگشت مرکب را از نورد منشا گرفته و به 

نوردهای بعدی انتقال می دهد. سرعت حرکت رفت و برگشت این نوردها قابلیت تغییر دارد.
پ( نورد های صلایه )Oscillating(: نوردهای صلایه از جنس سخت مانند مواد رزینی پی وی سی یا مسی با 
قابلیت حرکت عرضی وظیفه یکسان سازی لایه مرکب و انتقال آن را به عهده دارد. در ماشين هاي جديد امكان 

عبور آب از داخل نورد با دماي معين جهت كنترل دماي نورد و مركب وجود دارد. 
ت( نوردهای توزیع )Distributing(: این نوردها در جنس های مختلف از جمله لاستیک به عنوان نورد رابط 

وظیفه انتقال مرکب ها را به سایر نوردها به عهده دارند.
ث( نورد فرم )Form(: نوردهای فرم از جنس لاستیک بر روی پليت قرار می گیرند. این نوردها وظیفه انتقال 

مرکب از نورد صلایه به پلیت را به عهده دارند. 
ميزان سختي )شور/ shore( این نوردها در محدوده 31 تا 35 است.

نکته
نوردها در دستگاه هاي چاپ افست از نظرتعداد، اندازه و نوع جنس متفاوت هستند.

تحقیق کنید
در گروه کلاسي خود پيرامون چرایی استفاده از جنس های موجود در نوردهاي مرکب دهی پژوهش کرده و 

نتایج را به هنرآموز ارائه دهيد.

آماده سازی و نصب لاستیک بر روی سیلندر

)Blanket( لاستیک
لاستیک، در فرایند چاپ، وظيفه انتقال تصویر از پلیت به سطح چاپي 
را به عهده دارد. ویژگی‌های لاســتكي شــامل انعطاف‌پذیری، قابلیت 
بازگشت پذيري به حالت اولیه، مقاومت در برابر سایش و مواد شیمیایی، 
تضمین می‌کند تصویر با دقت و کیفیت بالا منتقل شود؛ لذا انتخاب و 
نگهداری صحیح لاستیک برای دستیابی به چاپ مطلوب ضروری است. 

شکل 71ـ ساختار لاستیک
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ویژگی های لاستیک
لاستیک در چاپ، باید از ویژگی‌های شیمیایی و فیزیکی خاصی برخوردار باشد تا چاپ با کیفیت بالا انجام شود. این 

ویژگی‌ها شامل موارد زير است:
 جذب و انتقال مرکب: بلنکت باید قابلیت ایده‌آلی در جذب مرکب داشته باشد. این ویژگی تضمین‌کننده انتقال 

دقیق و یکنواخت تصویر به سطح چاپ‌شونده است.
 مقاومت در برابر سایش و فشار: توانایی حفظ عملکرد در سرعت‌های بالای چاپ و تحمل فشارهای مداوم 

سیلندرها، از ضروریات یک لاستكي با کیفیت است.
 تطبیق‌پذیری با سطوح ناهموار: بلنکت باید قادر به جبران ناهمواری‌های احتمالی در سطح پلیت یا سیلندر 

باشد تا انتقال مرکب در تمامی نقاط به صورت یکسان صورت گیرد.
 پایداری ابعادی: کاهش ضخامت بلنکت در طولانی مدت )به دلیل فشار و سایش( می‌تواند کیفیت چاپ را تحت 

تأثیر قرار دهد. بلنکت مناسب باید مقاومت بالایی در برابر این پدیده داشته باشد.
 کینواختی ضخامت: بلنکت باید در تمام سطح خود دارای ضخامتی کاملًا یکنواخت باشد. هرگونه نوسان در 

ضخامت می‌تواند منجر به فشارهای نامتعادل و در نتیجه، کیفیت پایین چاپ شود.
 کشسانی )الاستیسیته(: بلنکت باید انعطاف‌پذیری کافی برای تغییر شکل )کشیده شدن یا فشرده شدن( در 
هنگام چاپ و بازگشت به حالت اوليه را داشته باشد. این ویژگی به جذب ضربات و فشارهای ناگهانی در حین 

چرخش سیلندرها نیز کمک می‌کند.
 مقاومت کششی: استحکام بلنکت در برابر نیروهای کششی وارده، از پاره شدن لایه‌های آن جلوگیری کرده و 

عمر مفید بلنکت را افزایش می‌دهد.
 قائم‌الزاویه بودن )Squareness(: زواياي اضلاع لاستیک چاپ نسبت به كيديگر باید ۹۰ درجه باشند. این 
ویژگی تضمین می‌کند که لاستیک به طور یکنواخت بر روی سیلندر قرار گرفته، فشار چاپ به طور مساوی توزیع 

شود و از بروز سایه‌روشن، دوبل شدن چاپ و یا تغيير شكل در طرح چاپی جلوگیری شود.
 راه لاستيك: بلنکت‌ها معمولاً دارای الیاف ساختاری در دو جهت طولی و عرضی هستند. برای عملکرد بهینه، 
بلنکت باید در جهت الیاف طولی )که اغلب با یک خط یا نخ رنگی مشخص می‌شود( به دور سیلندر پیچیده شود. 

بستن بلنکت در جهت عرضی باعث کشیدگی بیش از حد و بروز مشکلات کیفی جدی در چاپ خواهد شد.
نکات مهم در نگهداری بلنکت:

گرما  یا  نور  معرض  در  لاستیک  گرفتن  قرار 
باعث ترك خوردن آن می شود.

استفاده از حلال نامناسب باعث آسیب دیدن 
سطح لاستیک می شود.

شکل 72ـ راه لاستیک

انواع لاستیک در فرایند چاپ
 .)Compressible( بلنکت‌ها از نظر ســاختار و خواص، به دو دســته اصلی تقسیم می‌شوند: معمولی و تراکم‌پذیر

تفاوت اصلی این دو نوع لاستكي در ساختار لایه ها و خواص مربوط به جذب و توزیع فشار در هنگام چاپ است.
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الف( لاستيك معمولی : این بلنکت معمولاً از 4 تا 6 لایه اصلی تشکیل شده و فاقد لایه تراکم‌پذیری می باشد. 
ساختار آن عمدتاً بر پایه پارچه و ترکیبات لاستیکی است که خواص انتقال مرکب و مقاومت را فراهم می‌کنند. 
اين لاستكي با قابليت انتقال تصویر با دقت بالا و تحمل فشار كينواخت جهت چاپ استفاده می شود  ولي، در 

برابر ضربات شدید و تطبیق‌پذیری با سطوح ناهموار عملكرد مناسبي ندارد.
ب( لاستيك تراکم‌پذیر )Compressible Blanket(: این نوع بلنکت نیز معمولاً دارای 4 تا 6 لایه اصلی 
است، اما تفاوت آن با لاستكي معمولي در وجود لايه تراکم‌پذیر در ساختار آن است. لایه‌ يا لايه هاي تراکم‌پذیر 
به بلنکت اجازه می‌دهند تا تحت فشار سیلندرها، حجم آن کاهش یابد )فشرده شود( و پس از برداشتن فشار، 
اين لاستكي  از  استفاده  می‌شود.  لرزش‌ها  و  بهتر ضربات  باعث جذب  این خاصیت  بازگردد.  اولیه  حالت  به 
ناهمواری‌های جزئی در سطح پلیت یا کاغذ را بهتر پوشش داده و منجر به چاپ یکنواخت‌تر می شود. همچنين 
جذب ضربات و فشارهای ناگهانی، فشار کمتری را به سیلندرها و سایر اجزای دستگاه چاپ وارد می‌کند و عمر 

مفید دستگاه را افزایش می‌دهد.
اجزای لاستیک: لاستیک ها دارای اجزای زیر می باشند:

را  انتقال سریع آن  این لایه دارای ترکیب خاصی می باشد که فرايند دريافت مرکب و  الف( لایه سطحی: 
به صورت كامل به سطح چاپ شونده انجام مي دهد. همچنین این لایه در برابر صدمات مكانیكی مقاوم می باشد.

ب( بدنه: از لایه های الیاف طبیعی، مصنوعی و لایه فشرده شونده تشكیل شده است.

شکل 73ـ انواع لاستیک

انتخاب و كنترل لاستیک: شرکت های سازنده بر حسب کاربرد لاستیک، ساختار و لایه های آن را برای چاپ 
افست ورقی، رول، چاپ یووی، چاپ روی فلز و ... تغییر می دهند. برای استفاده از لاستیک در ماشین چاپ، ابتدا 
باید از سالم بودن، نداشتن خراش و هر گونه آسیب بر روی سطح آن مطمئن شد. همچنين با بررسي شناسنامه 
لاستكي مورد استفاده مي توان به ويژگي هاي آن پي برد.  بعضي مواردي كه بايد قبل از نصب لاستكي کنترل 

شوند عبارتند از:
 ضخامت

 یكنواختی ضخامت
 مربعی بودن
 راه لاستیک

اندازه گیری ضخامت لاستیک: با توجه به اینكه ضخامت لاستیک ها )بدنه لاستیک به همراه لایه سطحی( از 

لایه سطح لاستیک
لایه الیاف
لایه الیاف
لایه الیاف

لایه سطح لاستیک

لایه تراکم پذیر
لایه الیاف
لایه الیاف
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0/76 میلی متر تا 1/98 میلی متر متغیر می باشد، برای محاسبات 
زیر سازی نیاز به اندازه گیری ضخامت لاستیک می باشد. این کار 

توسط میكرومتر انجام می شود.
نصب گیره های دوسر لاستیک: لاستیک ها توسط شرکت های 
سازنده به صورت رول تولید می شوند. سپس در ابعاد استاندارد 
بر حسب سفارش شرکت های سازنده ماشین های چاپ، برش 
خورده و به طور آماده شده همراه با گیره به بازار مصرف عرضه 
می شوند. جهت استفاده از لاستكي در ماشین های قدیمی بايد 
ابتدا رول لاستیک در ابعاد استاندارد برش، سپس گيره هاي آن 

توسط اپراتور نصب و بر روي سیلندر دستگاه بسته می شود.
از سلامت لاستكي،  اطمینان  و  انجام کنترل‌های لازم  از  پس 

مراحل نصب گيره هاي لاستكي به شرح زير انجام دهيد:
 لاستیک را روی یک سطح صاف، خشک و کاملًا تمیز قرار 

دهید تا آلودگی یا جسم خارجی باعث اختلال در نصب نشود.
 پیچ‌های گیره لاستیک را با آچار مخصوص کمی باز کنید؛ به 

اندازه‌ای که لبه لاستیک بتواند از کنار وارد گیره شود.
 جهت راه لاستیک را از روي خطوط رنگي پشت آن مشخص 

نمایید.
 گیره را طوری قرار دهید که راه لاستیک به‌صورت عمود بر 

گیره باشد.
 لبه لاستیک را از کنار گیره وارد کرده و با فشار یکنواخت 
دست، لاستیک را به‌گونه‌ای هدایت کنید که لبه آن کاملًا درون 
شیار گیره قرار گیرد. این کار را تا استقرار کامل لاستیک در طول 

گیره ادامه دهید.
 پس از اطمینان از قرارگیری صحیح لاستیک در گیره، ابتدا 
پیچ مرکزی را محکم کنید. سپس پیچ‌های دو سر گیره و در 
نهایت سایر پیچ‌ها را به‌ صورت متقارن و محکم ببندید تا فشار 

یکنواختی ایجاد شود.
 گیره سمت مقابل را نیز دقیقاً با همین روش نصب کنید.

شکل 74ـ انواع لاستیک با گیره های متفاوت

شکل 75ـ نصب گیره لاستیک

شکل 76ـ نصب گیره لاستیک

نکته
پیچ های گیره را در هر بار باز کردن و بستن لاستیک جهت جلوگیری از زنگ زدگی روغن کاری کنید.

در زمان بستن پیچ اول، دقت كنيد كه از حرکت کردن لاستیک یا گیره جلوگیری شود.
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شکل 78ـ مکیرومتر

شکل 77

E: سطح سیلندر لاستكی
)Bearer( ارتفاع آسوره : F

G : ضخامت لاستیک	
	)Packing( ضخامت زیرسازی :H

)Packing( زیرسازی لاستیک
برای دستیابی به فشار استاندارد و یکنواخت بین سیلندر پلیت و لاستیک در هنگام چاپ، لازم است از زیرسازی 
مناسب استفاده شود. در تمامی ماشین‌های چاپ، چه مدل‌های قدیمی و چه دستگاه‌های جدید که به‌صورت 
آسوره به آسوره حرکت می‌کنند، ایجاد فشار صحیح و کنترل‌شده تنها با تنظیم دقیق زیرسازی امکان‌پذیر است. 
زیرسازی معمولاً از نوعی کاغذ مخصوص تهیه می‌شود که دارای سطحی صیقلی، مقاوم در برابر فشار مداوم و 
همچنین نفوذ رطوبت در طولانی‌مدت است. این کاغذها در ضخامت‌های مختلف تولید شده و به اپراتور اجازه 

می‌دهند تا با انتخاب ضخامت مناسب، فشار استاندارد بین پلیت و لاستیک را تنظیم و حفظ کند. 
)Packing( محاسبه ضخامت زیرسازی

جهت به‌دست‌آوردن ضخامت دقیق زیرسازی، باید بر اساس مشخصات فنی ماشین چاپ و توصیه‌های درج‌شده 
در کتاب راهنمای دستگاه عمل کرد. از آنجا که لاستیک‌های چاپ دارای ضخامت‌های متفاوتی هستند، مقدار 
زیرسازی لازم برای هر لاستیک، جداگانه و با دقت باید محاسبه شود تا فشار بین واحدها به حالت استاندارد 

برسد.

در ماشین‌های چاپ افست، هدف از تنظیم ضخامت زیرسازی این است که مجموع ضخامت لاستیک تحت 
کشش و لایه‌های زیرسازی آن برابر با ارتفاع آسوره از سطح سیلندر چاپ باشد؛ به عبارتی باید تعادل کامل بین 

سطح تماس لاستیک و سطح پلیت ایجاد شود. 
جهت به دست آوردن اندازه ضخامت زيرسازي مراحل زير را انجام دهيد. 

 ابتدا با مراجعه به دفترچه راهنمای دستگاه، مقدار استاندارد ارتفاع آسوره از سطح سیلندر چاپ را مشخص کنید.
 ضخامت واقعی لاستیک مورد استفاده را )در حالت کشیده‌شده روی سیلندر( با دقت اندازه‌گیری نمایید. 

نیاز  مورد  ضخامت  فوق،  مقدار  دو  بین  اختلاف   
زیرسازی خواهد بود.

نقاط  در  اندازه‌گیری  که  کنید  حاصل  اطمینان   
یکنواختی  میانگین  تا  شود  انجام  لاستیک  مختلف 

ضخامت قابل اعتماد باشد.
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نکته مهم
استفاده از پکینگ‌های باکیفیت و مقاوم در برابر رطوبت و فشار برای حفظ ثبات عملیات چاپ و افزایش عمر 

لاستیک ضروری است

نکته
برای اطمینان از روش صحیح بستن لاستكي و آگاهی از نكات ایمنی به کتاب راهنمای ماشین مراجعه کنید.

قراردادن زیرسازی: بعد از محاسبه مقدار زیرسازی، با استفاده از پكینگ های ضخیم تر )با کمترین تعداد( ضخامت 
مورد نظر را آماده کنید. سپس آنها را داخل گیره پكینگ قرار دهید و گیره پكینگ را ببندید.

گیره پیکنگ: این گیره های دارای ضخامت کمی بوده و با استفاده از پيچ يا به صورت لولایی باز و بسته می شوند. 
ابعاد زیرســازی: با توجه به اینكه اگر ابعاد زیرسازی از ابعاد سطح چاپ شونده بزرگتر باشد مرکب در کناره های 
سطح چاپ شونده برروی سیلندر چاپ )فشار( منتقل می شود،در كارهاي با شمارگان بالا باید زیرسازی را در ابعاد 

سطح چاپ شونده برش داده و نصب کنید.
نصب لاستیک

نصب لاستیک بر روی سیلندر چاپ از مهم‌ترین مراحل آماده‌سازی ماشین چاپ افست است، زیرا هرگونه خطا در 
این فرایند می‌تواند به‌طور مستقیم بر کیفیت چاپ، فشار استاندارد بین سيلندرها و طول عمر لاستیک تأثیر بگذارد. 
بلنکت به‌عنوان سطح انتقال‌دهنده مرکب باید با کشش استاندارد روی سیلندر نصب شود تا در هنگام كار، فرايند 
دريافت و انتقال مركب را به صورت كامل انجام دهد. بستن لاستیک بر روی سیلندر آن در ماشین های چاپ مختلف 

تقریبا شبیه به هم می باشند. 

مراحل نصب لاستیک: لاستكي را با رعایت اصول ایمنی و استفاده از ابزار مناسب به شرح زير بر روي سيلندر 
نصب ميك نند. 

از توقف كامل دستگاه اطمينان حاصل كنيد.
بر حسب نوع دستگاه با استفاده از كليد پنل يا دست حفاظ سیلندرها 

را بالا می بريم.
کلید ایمنی را به منظور امكان حركت دستگاه به صورت تك شستي 

)اينچي( فعال ميك نيم.
با تک شستی زدن، قاب محافظ لاستیک را در دسترس قرار می دهیم.

قاب محافظ گيره لاستكي را باز کرده و آن از جای خود خارج می کنیم 
)طبق دستور کتاب راهنما(.

شکل 79ـ خارج كردن قاب محافظ لاستيك

با حرکت تک شستی، ماشین را در موقعیتی قرار می دهیم که گیره پایینی )لبه کار لاستیک( برای نصب لاستیک 
در دسترس باشد.

پكینگ )زیر بندی( را داخل گیره پكینگ و زیر ضامن های نگهدارنده آن جا بزنید. )طبق دستور کتاب راهنما(
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لاستیک را مطابق دستور کتاب راهنما داخل گیره پایین )لبه کار( قرار داده و در صورت داشتن ضامن نگهدارنده، 
آن را برای قفل کردن لاستیک ببندید )از قرارگیری صحیح لاستیک در محل خود مطمئن شوید(.

با استفاده از آچار مناسب )ترکمتر( پیچ حلزونی گیره پایین را از کنار سیلندر را در جهت عقربه های ساعت بچرخانید 
تا لاستیک به مقدار مناسب داخل گیره شود.

با حرکت تک شستی )پیش( ضمن مهار لاستیک توسط دست، سیلندر را حرکت می دهیم تا ضمن گردش کامل 
سیلندر گیره بالا )ته کار لاستیک( در دسترس قرار گیرد.

شکل 80ـ جا زدن پكينگ

شکل 81ـ نصب لاستيك بر روي پكينگ

شکل 82ـ بستن پيچ گيره لبه كار لاستيك
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گیره ته کار لاستیک را درون گیره سیلندر قرار دهید و آن را جا بزنید، در صورت داشتن ضامن نگهدارنده آن 
را قفل کنید.

با استفاده از آچار مناسب )ترکمتر( پیچ حلزونی گیره بالا )ته کار لاستیک( را از کنار سیلندر تا محكم شدن 
لاستیک ببندید.

بعد از بستن لاستیک و چاپ کردن مقداری از سطح چاپ شونده ماشین را متوقف کنید. دوباره لاستیک را 
بكشید.

بعد از به پایان رسیدن نصب لاستیک، دوباره قاب محافظ لاستیک را در جای خود قرار دهید.

اندازه گیری اختلاف سطح لاستيك و آسوره
ساعت  از  استفاده  با  لاستكي  استاندارد  نصب  و  سازي، كشش  زير  محاسبات  از صحت  اطمینان  منظور  به 

اندازه گیری، اختلاف سطح لاستكي يا پليت را با آسوره به شرح زير بايد كنترل كرد. 
دستگاه اندازه گیری را روی لاستیک یا پلیت قرار دهید. )طبق راهنما دستگاه(

با چرخاندن گیج ساعت عقربه آن را بر روی عدد صفر قرار دهید.
زبانه دستگاه را در حالی که پایه های آن بر روی لاستیک یا پلیت هست به روی آسوره قرار دهید.

اختلاف ارتفاع آسوره با سطح پلیت را خوانده و با عدد ارائه شده از طرف سازنده ماشین چاپ مقایسه کنید.

شکل 83ـ بستن پيچ گيره ته كار

نکته
برای بستن استاندارد لاستكي با کشش مناسب، مقدار 
از  را  تركمتر  تنظيم  براي  نياز  مورد  گشتاور  نيروي 
شناسنامه لاستكي ياکتاب راهنماي دستگاه به دست 
به  نياز  مورد  از حد  بيش  نیروی گشتاور  اگر  آورید. 
یا  پاره شدن لاستیک و  لاستكي وارد شود احتمال 

خارج شدن لاستیک از گیره وجود دارد. 
بستن قاب محافظ لاستيك
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سیلندر پلیت )Plate Cylinder( استوانه‌ای فولادی است که پلیت بر روی آن نصب می شود. این سیلندر شامل 
بدنه اصلی با پوشش کروم، شکاف سیلندر )Gap( برای جای‌گذاری قطعات داخلی، گیره‌های لبه کار و ته کار 
جهت محکم کردن پلیت و سیستم تنظیم ریجیستر برای حرکت دادن دقیق زینک در جهات مختلف )عمودی، 

افقی و مورب( به منظور انطباق دقیق رنگ‌ها بر روی یکدیگر است.

باز كردن لاستيك
با رعایت اصول ایمنی و اطمينان از توقف كامل دستگاه، حفاظ را بالا مي دهيم.

با تک شستی زدن، قاب محافظ لاستیک را در دسترس قرار داده و آن را باز ميك نيم. 
با حرکت تک شستی، گیره بالايي )ته کار لاستیک( را در دسترس قرار داده و پيچ  حلزوني گيره را باز ميك نيم.

بعد از خارج كردن لاستكي از گيره سيلندر، زيرسازي و لاستكي را با دست مي گيريم.
 با حرکت تک شستی رو به عقب )پس( شروع به خارج كردن زيرسازي و لاستكي ميك نيم تا ضمن گردش 

کامل سیلندر، گیره پايين )لبه کار لاستیک( در دسترس قرار گیرد.
پكینگ )زیر بندی( را از دستگاه خارج كنيد.

با استفاده از آچار پیچ حلزونی گیره لبه کار لاستیک را باز كرده و لاستكي را از دستگاه خارج كنيد.

شکل 86

شکل 85ـ ابزارهای محاسبه زیرسازیشکل 84ـ محاسبه زیرسازی

آماده سازی و نصب پلیت برروی سیلندر
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چسباندن پیکنگ)آسترلون(پلیت
برای ایجاد فشار مناسب بین پلیت و لاستیک و در بعضی مواقع استفاده از پلیت با ضخامت های متفاوت نیاز به 
استفاده از زیر سازی پلیت می باشد. مؤلفه های فشار، رطوبت دهی پلیت و تعویض مكرر پلیت باعث شده است 

از پكینگ های پليمري پشت چسب دار که در برابر فشار مقاوم هستند به عنوان زیرسازی پلیت استفاده شود.

مراحل نصب زیرسازی پلیت
با استفاده از حلال مناسب، سطح سیلندر پلیت را از هر آلودگی به 

ویژه مواد چرب تمیز کنید.
با یک وسیله نوشتاری )ماژیک( پشت پلیت در سمت لبه کار یک 
خط سرتاسری در شروع محدوده چاپ بكشید. )طبق دستورکتاب 

راهنما( )شکل 87(.
 

درکناره دو طرف پلیت و موازی با خط کشیده شده، مطابق شكل 
چسب دو طرفه بچسبانید. )شکل 88(

 

لبه پكینگ )آسترلون( را موازی با خط کشیده شده بر روی چسب 
دو طرفه )با دقت( بچسبانید. )شکل 89(

 

روکش پكینگ )آســترلون( را با دقت و به آرامی از سمت لبه آن 
جدا کنید. 

پلیت را به همراه پكینگ با احتیاط )با کمک دست( بر روی سیلندر 
پلیت ببندید. )شکل 90(

شکل 87

شکل 88

شکل 90شکل 89
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بعد از بستن پلیت، ماشین را به حرکت در آورده و سیستم فشار 
را فعال کنید. )شکل 91(

سیستم تعویض پلیت را فعال کنید و پلیت را به آرامی باز کنید. 
هنگام باز کردن لبه کار پلیت، ابتدا چســب های دو طرفه را از 

آسترلون و پلیت جدا کنید. 
لبه کار پكینگ را با دست بر روی سیلندر پلیت فشار دهید تا 

از چسبیدن این قسمت مطمئن شوید. 
اکنون کل ســطح پكینگ را بازبینی کنیــد.در صورت وجود 

چروك یا تورم آن قسمت را جدا کرده و دوباره بچسبانید.

کنترل لبه کار پلیت: با توجه به متفاوت بودن اندازه لب كار در ماشین های چاپ مختلف، باید فاصله علامتي که 
نمایانگر شروع ناحیه چاپ می باشد تا لبه پليت را با اندازه لبه كار ماشين )طبق کتاب راهنما( كنترل كرد.

نصب پلیت روی سیلندر
نصب پلیت روی ســیلندر یکی از مهم‌ترین مراحل در فرایند چاپ اســت که دقت و مهارت در انجام آن، نقش 
تعیین‌کننده‌ای در کیفیت نهایی چاپ دارد. پلیت باید به‌صورت کاملًا دقیق و یکنواخت بر روی ســیلندر نصب 
شــود تا اطلاعات فرم چاپي بدون هیچ‌گونه جابه‌جایی به سطح لاستیک منتقل شود. هرگونه اشتباه در کشش 
يا تنظیم پلیت می‌تواند موجب ناهماهنگی رنگ‌ها، کاهش وضوح، افزایش باطله و حتی آسیب به دستگاه چاپ 
شود. فرایند نصب پلیت بر روی سیلندر در دستگاه های مختلف ممكن است متفاوت باشد. قبل از نصب، پليت 

ابتدا باید کنترل، آماده سازي سپس روی سیلندر بسته شود. 
کنترل ابعاد پلیت: بعد از تحویل پلیت باید ابعاد آن     را با ابعاد سیلندر پلیت در کتاب راهنما مطابقت داد.

شکل 91

شکل 92

محدوده چاپ

پ
چا

ده 
دو

مح
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پانچ کردن: برای آنكه پلیت ها بر روی رجيسترهاي گيره سیلندر 
ماشین نصب شوند، باید پلیت را توسط دستگاه پانچ مخصوص هر 

ماشین چاپ، به شرح  زير پانچ کرد. )طبق کتاب راهنما(

مراحل کار با دستگاه پانچ پلیت
1 جاگذاری پلیت در دستگاه پانچ:

 پلیت به‌طور دقیق در شکاف قرارگیری آن در دستگاه پانچ قرار 
داده شود. سپس از ابزارهای هدایت‌گر استفاده کنید تا پلیت به‌طور 
قرارگیری  سنسور  چراغ های  و  گیرد  قرار  خود  جای  در  صحیح 

صحیح پلیت را در محل خود تأیید کنند.
 پلیت باید به‌طور محکم و بدون حرکت در دستگاه ثابت باشد 
تا در طول فرایند پانچ هیچ‌گونه جابه‌جایی یا تغییر موقعیت رخ 

ندهد.
2 انجام فرایند پانچ

 پس از تنظیم دستگاه و قرار دادن پلیت، فرایند پانچ آغاز می‌شود. 
دستگاه پانچ با استفاده از ضربه‌ای کنترل‌شده اجزای آن توسط اپراتور 
با فشار دادن کلید یا پدال صورت می گيرد.سوراخ‌ها یا شکاف‌هایی را 

بر روی پلیت ایجاد می‌کند.
ایجاد خم لبه پلیت: در بعضی از ماشین های چاپ، برای جارفتن 
پلیت در قسمت ته کار آن، بایستی خم با زاویه و ابعاد معین ایجاد شود.

مراحل کار با دستگاه خمک اری پلیت:
1 جایگذاری دقیق پلیت روی میز خمک اری:

 پلیت باید به‌طور صاف و دقیق روی میز قرار گیرد.
یا  راهنما  خطوط  اساس  بر  معمولاً  خم  شروع  دقیق  محل   

شاخص‌هایی روی میز مشخص می‌شود.
باید دقت شود سوراخ‌ها در هنگام  انجام شده،  قبلًا  پانچ  اگر   

خم کاری آسیب نبینند یا جابه‌جا نشوند.
2 انجام عمل خمک اری:

 پليت را با هر دو دست بگيريد و لبه پانچ نشده پشتی را تا جايی 
که پلیت متوقف شود. در دستگاه لبه خم کن وارد کنيد.

 طرف چاپی پليت مي بايست به طرف اپراتور باشد.
 اهرم دستگاه یا گیره‌های خم را به‌آرامی پایین بیاورید.در صورت 
داشتن پدال،پدال پايی را فشار دهيد تا لبه پلیت در زاویه صحیح 

خم شود.

شکل 93

شکل 94

شکل 95
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شکل 96

مراحل نصب پلیت:
نصب پلیت در ماشین های چاپ با توجه به مكانیزم آنها به دو صورت انجام می شود.

الف( باز کردن و نصب دستی پلیت: در ماشین هایی که مكانیزم بستن پلیت به صورت اتوماتیک در آنها وجود 
ندارد، پلیت را به صورت دستی روی سیلندر می بندند. مراحل نصب پلیت در این گونه ماشین ها به شرح زیر می باشد:

بر حسب نوع دستگاه با استفاده از كليد پنل يا دست حفاظ سیلندرها را بالا می بريم.
ابتدا به وسیله کلید تک شستی یا به وسیله حرکت اتوماتیک دستگاه، سیلندر پلیت را در موقعیتی قرار دهید که 

گیره ها در دسترس باشند.

با آچار مخصوص گيره ها را از حالت کشش خارج و گیره، لبه کار )گيره بالا( را در دو طرف با استفاده از صفحات 
مدرج کنار سیلندر، در نقطه صفر قرار می دهید. 

پلیت جدید را با دقت به گونه ای که شكاف پانچ آن داخل رجیستر قرار گیرد، داخل گیره لبه کار قرار دهید.

پیچ های گیره لبه کار را با آچار مخصوص ببندید.

بر حسب  كليد مخصوص،  يا  اهرم  از  استفاده  با 
مكانيزم دستگاه، فشار لاستكي يا نورد آب را بر 

روي پليت فعال كنيد. 
دور  یک  را  پلیت  سیلندر  شستی،  تک  کلید  با 

کامل حرکت دهید.

شکل 97ـ قرار دادن لبه كار پليت در گيره

شکل 98ـ بستن گيره لبه كار
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ته کار پلیت را از یک سمت به صورت تدريجي داخل گیره پایینی قرار دهید.
پیچ های گیره ته کار را بعد از اطمینان از قرار گرفتن کامل پلیت درون گیره با آچار مخصوص ببندید.

با آچار مخصوص پیچ کشش کلی گیره را بر حسب نوع دستگاه ببنديد.
در صورتی که هنگام بستن پلیت مكانیزم نورد آب یا فشار سیلندر لاستیک فعال شده آنها را غیر فعال کنید با آچار 
مخصوص پیچ وســط و سپس دو پیچ کناری را با نیروی یكسان محكم کنید و بعد شروع به بستن سایر پیچ ها با 

نیروی یكسان کنید.

باز كردن پليت
ابتدا به وسیله کلید تک شستی یا به وسیله حرکت اتوماتیک دستگاه، سیلندر پلیت را در 

موقعیتی قرار دهید که گیره ها در دسترس باشند.
با استفاده از پیچ مربوطه، فشار بین دو گیره را آزاد كنيد. 

با آچار مخصوص پیچ های گیره ته کار پلیت را به مقدار لازم باز کرده و پلیت را از داخل 
گیره خارج کنید.

با کلید تک شستی حركت عقب )پس( پلیت را با کمک دست )در دسترس قرار گرفتن 
گیره لبه کار( به بیرون هدایت کنید.

با آچار مخصوص پیچ های گیره لبه کار پلیت را به مقدار لازم باز کنید. پلیت را از 
داخل گیره خارج کنید.

شکل 100شکل 99

شکل 101

نکته
روی  بر  پلیت  شدن  مماس  برای  ماشین ها  انواع  در 
سیلندر از روش نگه داشتن دستی پلیت یا روی کار 
انداختن سیلندر  انداختن نورد فرم آب یا روی چاپ 
لاستیک هنگام گردش سیلندر به همراه پلیت استفاده 

می شود.

قرار دادن ته كار پليت در گيره
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ب( باز کردن و نصب اتوماتیک پلیت: در ماشین های 
کتاب  به  باید  پلیت  اتوماتیک  نصب  سیستم  دارای 
راهنمای ماشین چاپ مراجعه کرد ولی مراحل کلی باز 

کردن و نصب اتوماتیک پلیت به صورت زیر می باشد:
از میز کنترل، سیستم تعویض پلیت را برای یک یونیت یا 

چند یونیت فعال کرده و دستور اجرای آن را بدهید.
دستگاه بعد از حرکت در موقعیت مشخص متوقف می شود.

كليد باز كردن پليت را فشار دهيد. 
فشار کشش بین گیره ها برداشته می شود.

گیره لبه کار و سپس گیره ته کار یا به صورت بالعكس به 
صورت اتوماتیک باز می شود. 

گیره ته کار پلیت را رها می کند و به صورت اتوماتیک یا با 
کمک دست پلیت از ماشین خارج می شود.

ماشین در موقعیتی قرار می گیرد که گیره لبه کار در 
دسترس قرار می گیرد.

پلیت را به صورتی که شكاف پانچ داخل رجیسترها باشد، 
درون گیره قرار می دهید.

با زدن شاسی )مشخص شده در کتاب راهنما( گیره لبه 
کار بسته شده و سیلندر به حرکت در آمده و در وضعیت 

مشخصی قرار می گیرد.
به وسیله قرقره های راهنما ته کار پلیت یا خم پلیت درون 

گیره پایینی قرار داده می شود و گیره بسته می شود.
به صورت اتوماتیک کشش بین گیره ها ایجاد می شود.

در کلاس با یكدیگر بحث کنید که چرا از نوردهای مرکب دهی برای نگه داشتن پلیت استفاده نمی شود؟ بحث کلاسی

شکل 102

شکل 103

نکته
و  کار  ته  گیره  شدن  باز  ترتیب  ماشین ها  بعضی  در 

برداشته شدن کشش متفاوت می باشد.
در بعضی ماشین ها قابلیت باز شدن و بستن هم زمان 

همه یونیت ها وجود دارد.
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممکن

نمره 
کسب 
شده

نصب گيره دو سر 1
لاستكي

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3نصب گيره دو سر لاستكي

2آماده سازي گيره جهت نصب 

1تشخيص راه لاستكي

محاسبه ضخامت 2
زيرسازي

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3محاسبه ضخامت زيرسازي

2اندازه گيري ضخامت لاستكي

1تعيين اندازه ارتفاع آسوره

نصب لاستكي3
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3نصب زيرسازي و لاستكي

2نصب لاستكي 

1نصب زيرسازي)پيكنگ(

نصب پليت4
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3نصب پيكنگ و پليت

2نصب پليت

1نصب پيكنگ 

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 

زیست محیطی و نگرش

1 رعايت ارگونومي کار 
2  رعایت مقررات و ایمنی کار 

3  دفع استاندارد پسماند

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

1 معیار شایستگی انجام کار:
-  كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و 2 و 3  )مراحل بحرانی( 

-  كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
- کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

-  مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با 
سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها.

- تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد کار:  732223071كدپودمان /پيمانهكاربر دستگاه چاپ افست حرفه73222307كد حرفه

آماده سازی و تنظیم واحد چاپ با توجه 
و  كار  سفارش  نمونه  ويژگي هاي  به 
مطابق با دستورالعمل کاربری دستگاه 

چاپ

كد وظيفه  
وظيفه 732223071شغل

شغل
آماده سازي دستگاه چاپ 

L2سطح صلاحيتافست

مهارتسطح شايستگیآماده سازي واحد چاپکار7322230711کد کار

ارزشیابی شایستگی آماده سازی واحد چاپ
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د

پودمان دوم

به  مي شود.  غيرچاپي حاصل  و  چاپي  نواحي  در خواص شيميایي  پایدار  تضاد  از  افست  روش چاپ 
منظور جدا ماندن کامل بخش هاي چاپي از غيرچاپي، پليت باید داراي ویژگي شيميایي خاصي باشد. 
سیستم رطوبت دهی یک لایه نازک از محلول رطوبت دهی را از مخزن آب به پلیت انتقال می دهد تا 
از جذب مرکب بر روی مناطق غیر تصویری جلوگیری کند و سپس سیستم مرکب رسانی با انتقال و 

توزیع کنترل شده مرکب از مسیر نوردها به پلیت، مرکب را به مناطق تصویری منتقل می کند.

رطوبت دهی و مرکب رسانی

https://www.roshd.ir/1405-211454-2
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آیا می دانید     

 علت وجود سيستم رطوبت دهي در چاپ افست چيست؟
 سيستم رطوبت دهي از چه اجزايي تشكيل شده است؟

 انتقال رطوبت بر روي پليت چگونه انجام مي شود؟

هدف   

 فراگيري چگونگي ساخت محلول رطوبت دهي و راه اندازي يخچال 

استاندارد عملکرد  

 ساخت محلول رطوبت دهي و راه اندازي يخچال دستگاه مطابق با دستور العمل شرکت سازنده ماشين.

واحد یادگیری 1

رطوبت دهی 
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محلول رطوبت‌دهی

مواد تشكيل دهنده محلول رطوبت دهي و خواص آنها

فرایند  این  بهینه  انجام  برای  پلیت، مرکب را جذب می‌کنند و  افست، بخش‌های تصویری  فرایند چاپ  در 
باید بخش‌های غیرتصویری، همواره مرطوب نگه داشته شود. این وظیفه بر عهده محلول رطوبت‌دهی است، 
محلولی که به طور مداوم توسط نوردها روی پلیت قرار داده می‌شود تا لایه‌ای محافظ ایجاد کند و از جذب 
ناخواسته مرکب در آن مناطق جلوگیری نماید. به زبان ساده، محلول رطوبت‌دهی، نگهبان مرزهای تصویر بر 

روی پلیت است و کیفیت نهایی چاپ مستقیماً به عملکرد صحیح آن بستگی دارد.

محلول رطوبت‌دهی در چاپ افست، با توجه به پيشرفت صنعت چاپ دچار تغييرات مختلفي شده است. در ابتدا 
در چاپ سنگي فقط از آب استفاده مي شد، با ورود ماشين هاي چاپ افست استفاده از داروي آب، رواج پيدا كرد 
و تركيبات داروي آب در طول زمان جهت بهبود كيفيت چاپ در حال تغيير و تحول است. با تجهيز ماشين ها 
به سيستم هاي خنكك ننده، الكل نيز به اين محلول اضافه شد. اين مواد داراي خواص مختلفي از جمله كاهش 
كشش سطحي، بهبود انتقال مركب و خشك شدن مركب و ... مي باشند. در حال حاضر با توجه به مسائل زيست 

محيطي تلاش در جهت حذف مواد شيميايي مضر براي محيط زيست از جمله الكل می باشد. 

شکل 1ـ فرايند مركب رساني و رطوبت دهي روي پليت

شکل 2ـ ساختار مولكول آب

آب
آب حاوی املاح، مواد معدنی، کلر و ذرات دیگری است که می‌توانند فرایند 
چاپ را به شدت تحت تأثیر قرار دهند. این ناخالصی‌ها ممکن است باعث 
در  اختلال  خوردگی،  دستگاه،  ملزومات  و  قطعات  روی  بر  رسوب  ایجاد 
عملکرد مواد شیمیایی و کاهش کیفیت نهایی چاپ شوند. بنابراین، پیش از 
هر چیز، باید خواص کلیدی آب مانند سختی، PH و میزان خلوص، مورد 

ارزیابی قرار گیرند و در صورت نیاز تصفیه شوند. 

آب
اکسید آلومینیوم
فلز )آلومینیوم(

مناطق غیرچاپی آب را جذب می کنند و مرکب را دفع می کنندمناطق غیرچاپی آب را جذب کرده و مرکب روغنی را دفع می کنند

لایه پلیمری )چاپی(
اکسید آلومینیوم
فلز )آلومینیوم(
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شکل 3ـ دستگاه تصفيه آب

منفی  یون‌های  و  منیزیم  کلسیم،  مانند  مثبت  یون‌های  میزان  به  افست  چاپ  در  آب  سختی آب: سختی 
مانند کلرید، نیتریت و سولفات موجود در آب اشاره دارد که معمولاً با واحد ppm )بر حسب کربنات کلسیم( 
اندازه‌گیری می‌شود. در حالی که این املاح در آب آشامیدنی مفید هستند، در چاپ افست می‌توانند مشکل‌ساز 
شوند؛ به طوری که سختی ایده‌آل معمولاً بین ۸ تا ۱۲ درجه )dH( یا معادل آن در واحد ppm تعریف می‌شود. 
آب با سختی بالا می‌تواند باعث تشیکل رسوب در نوردها، یخچال و لاستکی شود. اين مشكل مي تواند جذب آب 
توسط مركب و فرايند خشك شدن مركب را دچار اختلال و همچنين حالت شیشه‌ای روی نوردها ایجاد کند. 

برای دستیابی به سختی ایده‌آل آب مورد نیاز چاپ 
افست، چندین روش وجود دارد:

تبادل يوني: در این روش، یون‌های کلسیم و منیزیم 
با یون‌های سدیم )Na+( جایگزین می‌شوند که باعث 

کاهش سختی آب می‌شود. 
اسمز معکوس: این فرایند با عبور دادن آب از غشای 
نم‌کها  معدنی،  املاح  از  بسیاری  )فيلتر(،  نیمه‌تراوا 
و ناخالصی‌ها را حذف و درجه سختي آب را كاهش 

مي دهد. 

PH یا میزان اسیدی و قلیایی بودن آب کی شاخص علمی از ۰ تا ۱۴ است که عدد ۷ خنثی، کمتر از ۷ اسیدی 
و بیشتر از ۷ قلیایی محسوب می‌شود. در چاپ افست، کنترل PH محلول مرطوب‌کننده بسیار مهم است و 
محدوده مناسب آن معمولاً بین 4/8 تا ۵/۵ بوده و بهترین حالت عملکرد در حدود 5/2 به دست می‌آید. در این 
بازه، تعادل مناسبی بین آب و مرکب ایجاد می‌شود، جذب آب کنترل شده است، امولسیون آب و مرکب به شکل 
مطلوب تشیکل می‌شود و خش‌کشدن مرکب از طریق اکسیداسیون بهتر انجام می‌گیرد. اگر PH بیش از حد بالا 
)قلیایی( شود، جذب آب افزایش یافته و امولسیون بیش از حد تشیکل می‌شود که نتیجه آن دیر خشک شدن 
مرکب و حتی پشت‌زدن چاپ است، همچنین امکان کثیف شدن زمینه و جذب مرکب در نواحی غیرتصویری 
پلیت وجود دارد. در مقابل، اگر PH بیش از حد پایین )اسیدی شدید( باشد، ممکن است به قطعات فلزی ماشین 
آسیب وارد کند، روکش کاغذ گلاسه )رزین و کربنات کلسیم( را تخریب کند، در فرایند اکسیداسیون مرکب و 
خشك شدن آن دچار اختلال شود، مشکلات خش‌کشدن به وجود آید و حتی بخش‌های تصویری پلیت آسیب 
ببینند؛ بنابراین تنظیم صحیح PH نقش کلیدی در کیفیت چاپ، سلامت ماشین و خش‌کشوندگی مناسب 

مرکب دارد.

نکته
هر درجه dH، در حدود ppm 17/8 است.
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شکل 6ـ كشش سطحي در طبيعت

محدوده  در  رطوبت‌دهی  محلول   PH پایداری  حفظ  برای 
مطلوب )4/8 تا ۵/۵(، از مواد شیمیایی خاصی به نام بافر در 
داروی آب استفاده می‌شود. وظیفه اصلی بافرها، مقاومت در 

برابر تغییرات ناگهانی PH است. 
الکترکیی   هدایت   :)Conductivity( الکتریکی  هدایت 
معیاری است که نشان می‌دهد کی محلول تا چه حد توانایی 
عبور دادن جریان الکترکیی را دارد. این توانایی مستقیماً به میزان 
یون‌های حل شده در آب بستگی دارد. در صنعت چاپ، با استفاده 
از دستگاهی به نام Conductivity Meter، هدایت الکترکیی 
محلول رطوبت‌دهی اندازه‌گیری می‌شود. ميزان هدايت الکتريکی 
مناسب برای چاپ افست μS/cm 1200-800 )ميكروزيمنس( 
است. اگر مقدار پایین باشد، نشان‌دهنده ضعف محلول یا کم بودن 
مقدار داروی آب باشد. برعکس، هدایت بسیار بالا می‌تواند بیانگر 
آلودگی محلول، ورود ناخواسته مواد شیمیایی یا غلظت بیش از 

حد مجاز دارو باشد. 
کشش سطحی: کشش سطحی نیرویی است که باعث می‌شود 
مولکول‌های مایع در سطح به کیدیگر بچسبند و تمایل داشته 
باشند سطح خود را تا حد ممکن کوچک کنند؛ به همین دلیل 
آب به‌طور طبیعی کشش سطحی بالایی دارد و روی پلیت یا 
نوردهای ماشین چاپ به‌خوبی پخش نمی‌شود. در چاپ افست 
لازم است این کشش سطحی کاهش یابد تا مایع رطوبت‌دهی 
بتواند به‌صورت کینواخت روی قسمت‌های غیرتصویری پلیت 
پخش شده و زاویه تماس آن کم شود. مقدار ایده‌آل کشش 
 ۴۰  dyn/cm از  كمتر  معمولاً  رطوبت‌دهی  محلول  سطحی 
است. کاهش کشش سطحی موجب بهبود خیس‌شدن سطح 
پلیت، کنترل بهتر امولسیون آب و مرکب و ثبات بیشتر در 

چاپ می‌شود.              

شکل 4ـ PH سنج

شکل 5ـ رسانایی سنج
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شکل 7ـ مخازن ایزوپروپیل الکل 

داروي آب
داروی آب در چاپ افست نقش اساسی در ایجاد تعادل آب و مرکب دارد و مستقیماً بر کیفیت چاپ اثر می‌گذارد. 
این محلول با تنظیم PH آب ورودی به سطح پلیت، کاهش کشش سطحی، افزایش آب‌پذیری نواحی غیرچاپی و 
کمک به خش‌کشدن سریع‌تر مرکب باعث پایداری فرایند چاپ می‌شود. عملکرد صحیح داروی آب مانع از کثیف 

شدن کار، خوردگی پلیت و ناپایداری رنگ در حین چاپ می‌شود.
 PH مواد تشیکل‌دهنده داروی آب شامل چند بخش اصلی است. مهم‌ترین آنها بافرها هستند که در برابر تغییرات
مقاومت می‌کنند و اسیدیته محلول را ثابت نگه می‌دارند؛ مانند ترکیب اسید استکی و استات سدیم. اسیدهایی 
مانند اسید فسفرکی، اسید فسفات، اسید سیترکی و اسید لاکتکی برای تنظیم PH و بهبود آب‌دوستی سطح 

پلیت به کار می‌روند.
همچنین مواد ضد قارچ برای جلوگیری از آلودگی سیستم آب، نم‌کهای کبالت و منیزیم و به‌ویژه نیترات 
منیزیم Mg(NO3(2 جهت جلوگیری از خوردگی پلیت استفاده می‌شوند. از دیگر ترکیبات مهم می‌توان به عوامل 
مرطوب‌کننده برای کاهش کشش سطحی و مواد غیرحساس‌کننده مانند صمغ عربی اشاره کرد. مواد اسیدی با 
ایجاد گروه‌های اسیدی در صمغ عربی باعث چسبیدن بهتر آن به سطح پلیت و حفظ خاصیت آب‌پذیری نواحی 

غیرچاپی می‌شوند.
IPA ایزوپروپیل الکل

ایزوپروپیل الکل کیی از افزودنی‌های محلول رطوبت‌دهی می باشد كه نقش آن کاهش کشش سطحی براي 
پخش يكنواخت محلول رطوبت دهي بر روي پليت است. این ماده به دلیل فراریت بالا به سرعت تبخیر می‌شود 
و با ایجاد اثر خن‌ککنندگی در نوردها، به پایداری امولسیون آب و مرکب کمک می‌کند. همچنین ايزوپروپيل 
الكل خاصیت ضدکف و ضدباکتری دارد، اما در آب‌هایی با سختی بالا ممکن است سبب رسوب کلسیم شود. 
از سوی دیگر، مصرف زیاد آن می‌تواند اثرات منفی مانند کاهش چسبندگی مرکب، از بین بردن درخشندگی 
رنگدانه‌های فلزی، ایجاد خوردگی یا چسبندگی بر روی لاستکی و حل شدن روکش کاغذهای گلاسه داشته 
باشد. غلظت معمول الكل در محلول رطوبت‌دهی در ماشين هاي چاپ بین ۳ تا ۱۰ درصد حجمی است. این 

ماده آتش‌گیر، گران‌قیمت و برای سلامتی انسان 
 )VOC( مضر است و جزء ترکیبات آلاینده فرار
تلاش  امروزه  دلیل  همین  به  می‌شود؛  محسوب 
مي شود از جایگزین‌های ‌سازگار با محيط زيست  

استفاده شود.
برای تست کیفیت IPA کافی است مقدار مساوی 
آب و الکل را در ظرفی تمیز مخلوط کرده و حدود 
۳۰ تا ۴۵ دقیقه منتظر بمانید؛ اگر محلول شفاف 
باقی بماند، کیفیت IPA مناسب است، ولی ابری 
یا کدر شدن نشان‌دهنده نامناسب بودن آن است.
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شکل 8ـ دماسنج

شکل 9ـ مخلوط آب و چربي

شکل 10ـ مواد و ملزومات ساخت محلول رطوبت دهي

تأثير دما در پایداری محلول رطوبت‌دهی
باید  که  است  پارامترهایی  از  کیی  رطوبت‌دهی  محلول  دمای 
کنترل شود. دمای ایده‌آل محلول بین ۸ تا ۱۰ درجه سانتی‌گراد 
است. دمای بالای محلول می‌تواند باعث تبخیر سریع آب، کاهش 
الکل و در نتیجه ناپایداری فرایند چاپ شود. دمای مناسب باعث 
افزایش ویسکوزیته محلول، کاهش کشش سطحی و انتقال بهتر 
آن بر روی نوردها و پلیت می‌شود. اكثر ماشین‌های چاپ افست 
دمای  تا  هستند  مجهز  )یخچال(  خن‌ککننده  سیستم‌های  به 
محلول رطوبت‌دهی را به‌طور مداوم در محدوده مطلوب تنظیم 

کنند. 
امولسیون )مخلوط آب و مرکب(

امولسیون در چاپ افست به معنای پراکنده شدن قطرات ریز 
آب در مرکب است که در اثر تعامل مداوم این دو ماده در طول 
فرایند چاپ رخ می‌دهد. این اختلاط، تا حدی، طبیعی و ضروری 
است، زیرا به تنظیم و پایداری نسبت آب و مرکب بر روی پلیت 
می‌تواند  مرکب  در  آب  از حد  بیش  امولسیون  می‌کند.  کمک 
براقیت،  رنگ‌پریدگی مرکب، کاهش  به مشکلاتی چون  منجر 
از  مرکب  کنده شدن  یا  پاک شدن  و  دیر خشک شدن چاپ 
نورد شود. از سوی دیگر، مقدار بسیار کم آب یا عدم تشیکل 
امولسیون مناسب باعث خشک شدن پلیت و زمينه آوردن آن 

)چاپ در نواحی غیرتصویری( می‌شود. 

ترکیب محلول رطوبت‌دهی
محلول رطوبت‌دهی در نهایت، مخلوطی دقیق از آب تصفیه‌شده، 
داروی آب و ایزوپروپیل الکل است. رعايت تناسب این مواد برای 

جلوگیری از مشکلات چاپ ضروري می باشد. 

مراحل آماده‌سازی محلول رطوبت‌دهی
از  با استفاده  اتوماتکی در یخچال دستگاه و  آماده‌سازی محلول رطوبت‌دهی در ماشین های جدید به صورت 

سیستم های کنترلی انجام می شود ولی در سیستم های قدیمی تر به صورت دستی انجام مي شد.
۱ كنترل سختي آب: ابتدا کی لیوان از آب مصرفی بردارید و با استفاده از تجهیزات یا کاغذ تورنسل، سختی 

آب را اندازه گیری کنید. اگر این عدد بین ۸ تا dH( ۱۲( بود، وضعیت مناسب است؛ اگر مقدار سختي آن بالاتر 
بود، یعنی آب مصرفی نیاز به تصفيه دارد.
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2 افزودن داروی آب )Fountain Solution(: برای افزودن داروی 

آب با توجه به حجم آب مصرفی، دارو را طبق دستور کارخانه )3 تا 5 
درصد( محاسبه کنید سپس به صورت کنترل شده آن را به آب اضافه 
و مخلوط کنید. در هنگام افزودن دارو با کی دستگاه  ‌PH متر مقدار 
آن را چک کنید؛ هدف ما رسیدن به بازه  ‌PH 4/8 تا 5/2 است که 

بهترین حالت برای محافظت از پلیت و کیفیت چاپ است. 
بر  الکل  تأثير  به  توجه  با   :)IPA( الکل  ایزوپروپیل  افزودن   3

اندازه گیری مقدار PH، الکل آخرین جزئی است که به ترکیب اضافه 
می‌شود تا کشش سطحی را کاهش دهد. الکل ایزوپروپیل را بر حسب 
نیاز دستگاه چاپ به مخزن اضافه کنید؛ بعد از ترکیب با کی الکل سنج، 

غلظت را چک کنید.

روش کار با الکل سنج شیشه ای
الکل سنج هایی شیشه ای در چاپخانه ها برای سنجش میزان الکل مورد استفاده قرار می گیرند. برای استفاده از 
این ابزار ابتدا مقداری از محلول رطوبت دهی را درون ظرف مخصوص این کار بریزید و الکل سنج را با احتیاط 
درون ظرف قرار دهید. لازم به ذکر است در هنگام سنجش الکل سطح محلول باید عاری از هر گونه کف باشد. 
بعد از ساکن شدن شیشه عدد مقابل سطح محلول نشانگر درصد حجمی الکل می باشد، آن را به جدول ارجاع 
دهید. برای این کار ابتدا با مراجعه به دستورالعمل راهنمای داروی آب دانسیته )وزن ویژه( آن را به دست آورده 
سپس با در نظر گرفتن درصد ترکیب داروی آب، نزد کیترین عدد نمایش داده شده توسط الکل سنج را در ستون 

پیدا کنید و در پایین جدول درصد واقعی غلظت الکل را به دست آورید.
براي مثال براي اندازه گیری مقدار الكل محلول رطوبت دهي با دانسيته داروي آب 1/10 عدد نمايش داده شده 
الكل سنج شيشه اي برابر با 13/9 درصد می باشد. با توجه به جدول 1 درصد غلظت واقعي الكل معادل 18 درصد 

می باشد.

نکته
 

شکل 11ـ افزودن داروی آب

داروی آب

آب

الکل سنج شیشه ای

ای
شه 

شی
ج 

سن
ل 

لک
ا

مقدار  دستگاه ها  رطوبت دهي  سيستم  مكانيزم  طراحي  حسب  بر   
مصرف الكل توصيه شده شركت سازنده متفاوت می باشد. همچنين 
عواملي مثل دماي محيط، استاندارد بودن نورد، فيلر نورد و ... در مقدار 

مصرف الكل تأثير گذار می باشد.
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  IPA جدول 1ـ تعیین غلظت الکل

جدول 2ـ ساخت محلول رطوبت دهی براي مخزن 100 ليتري 

دانسیته مواد 
افزودنی محلول 
رطوبت دهی)1(

درصد - نسبت مواد 
افزودنی محلول 

رطوبت دهی
غلظت اندازه گیری شده الکل IPA به درصد

1/05

23/15/06/88/710/512/414/216/117/919/7

3 2/84/66/48/210/111/913/715/517/319/1

4 2/54/36/07/89/611/413/114/916/718/5

1/10

2 2/64/36/17/99/711/413/215/016/818/6

31/93/65/37/08/810/512/213/915/617/4

41/22/94/56/27/99/511/212/814/516/1

1/15

21/93/65/37/18/810/512/214/015/717/4

30/92/64/25/87/59/110/712/314/015/6

40/01/53/04/66/17/69/210/712/313/8

1/20

21/32/94/66/37/99/611/212/914/616/2

30/01/53/14/66/17/79/210/812/313/8

4-1/30/11/63/04/45/87/28/610/011/4

46810121416182022درصد غلظت واقعی الکل

)1( وزن ویژه مواد افزودنی استفاده شده در محلول رطوبت دهی در برگه های دستورالعمل اطلاعاتی، ایمنی همراه محصول آورده شده است.

محاسبه نادرست میزان ترکیب محلول رطوبت دهیمحاسبه درست میزان ترکیب محلول رطوبت دهی

100میزان مورد نظر100میزان مورد نظر

100میزان مواد افزودنی4میزان داروي آب

IPA 10میزان الکلIPA 4 میزان الکل

10میزان آب86میزان آب

114میزان واقعی100میزان واقعی
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4 تنظیم دما: یخچال را روشن کنید تا دمای محلول به 8 تا 10 درجه 

و  بماند  ثابت  الکل  غلظت  می‌شود  باعث  دما  برسد.این  سانتی‌گراد 
چسبندگی مرکب روی نوردها در بهترین حالت باشد. حتماً دماسنج 
مخزن را چک کنید؛ اگر دما از 12 درجه سانتي گراد بالاتر برود، الکل با 
سرعت بيشتري تبخير مي شود و باعث مشكلاتي در چاپ می‌شود و اگر 
دما خیلی پایین بیاید )زیر ۸ درجه(، مرکب سفت شده و انتقال رنگ به 

درستی صورت نمی‌گیرد.

شکل 12ـ يخچال دستگاه چاپ

5 سنجش هدایت الکتریکی )Conductivity(: نوبت به چک کردن هدایت الکترکیی یا همان EC می‌رسد؛ 

دستگاه كانداكتيويته متر را داخل محلول قرار دهید تا عدد غلظت املاح را به شما نشان دهد. عدد ایده‌آل برای 
کی محلول تازه معمولاً بین ۸۰۰ تا ۱2۰۰ مکیروزیمنس است. اگر در حین چاپ، این عدد به دلايلي مانند 

سختي آب، اسيدي شدن محلول و ... بيشتر شود، یعنی محلول شما اشباع شده و نياز به تعويض دارد.

الکل، PH محلول رطوبت دهی، دماي محلول، سطح محلول  اندازه گیری مقادير درصد  اين سيستم وظیفه 
رطوبت دهی داخل تانک، ميزان سختی آب، الکل و داروی آب مورد نیاز را بر عهده دارد.

بخش های مختلف یخچال و وظایف آنها به شرح زیر می باشد.

سیستم مدیریت داروی آب: این سیستم از چند جزء تشیکل شده است؛ در اين سيستم ابتدا سنسور تعیین 
سطح محلول رطوبت دهی با کاهش سطح محلول، به شیر برقی فرمان داده تا آب مورد نياز وارد دستگاه تزريق 
دارو شود، آب ضمن عبور از دستگاه به مقدار تنظیم شده با داروی آب مخلوط و وارد تانک یخچال می شود. 
سپس ميزان اسيدي بودن آن توسط سنسور شیشه ای كه داخل کی مخزن استوانه ای در مسیر گردش محلول 

سیستم کنترل و تنظیم محلول رطوبت دهی)یخچال(

گذشته  در  سنج ها  الكل  الکل)الکواسمارت(:  مدیریت  دستگاه 
محلول  در  موجود  الکل  حجمی  درصد  اتوماتکی  و  دستی  به صورت 
رطوبت دهی را تشخيص می دادند. اما در اثر تغییر دما و دانسیته داروی 
آب، آنها مقدار واقعي درصد حجمي الكل را گاهاً با 10 درصد اختلاف 
نشان مي دادند. الكل سنج هاي جديد با قابليت تعريف اطلاعات محلول 
دستگاه ها  اين  شدند.  جايگزين  اتومات  كاليبراسيون  و  رطوبت دهي 
قابليت تشخيص و نمايش درصد الكل در دماهاي مختلف را داشته و 

ميزان كمبود الكل را تشخيص و فرمان تزريق آن را صادر ميك نند. 
شکل 13ـ الکواسمارت
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رطوبت دهی تانك يخچال قرار دارد 
اين  می شود.  اندازه  گيري  دائما 
محلول های  توسط  باید  سنسور 
از  شود.  كاليبره   )PH7 و   PH4(
عوامل تأثيرگذار در تشخيص درصد  
و  دما  سنسور،  توسط  محلول   PH

دانسیته داروی آب می باشد. 

دستگاه رسانایی سنج: این دستگاه ميزان هدايت الکتریكي در 
محلول رطوبت دهي بر حسب ناخالصي هاي موجود را اندازه گیری 
و نمايش مي دهد. ميزان هدايت الكتريكي مستقیماً به تعداد و نوع 
یون‌های موجود در محلول بستگی دارد، به طوری که هرچه یون‌ها 
)ناخالصی‌ها( بیشتر باشند، هدایت الکترکیی محلول بالاتر مي رود. 

شکل 14ـ دستگاه تزريق 
داروي آب

شکل 15ـ سنسور PHسنج

نکته
 دستگاه تزريق دارو در مسیر ورودی آب به یخچال نصب 
شده و دارای صفحه مدرجی برای تعیین مقدار درصد تزریق 

داروی آب می باشد که به صورت دستی تنظیم می شود.

مسير قرارگيري دستگاه تزريق داروي آب

شکل 16ـ رسانایی سنج

دما و غلظت الکل در درصد نمايش ميزان هدايت الكتريكي به وسيله دستگاه رسانايي سنج تأثيرگذار هستند.نکته
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این سیستم وظیفه اندازه گیری دمای محلول رطوبت دهی در حال گردش و تأمین سرمایش مورد نیاز برای 
رسیدن به دمای ايده ال را به عهده دارد. سیستم خنک کننده یخچال شامل اجزای زير می باشد.

کمپرسور: موتور یخچال است که وظیفه فشرده سازی و چرخش گاز را درون سیستم یخچال به عهده دارد.
سردخانه)اواپراتور(: در این مكان گاز خنک کننده، سرما را به محیط داده و گرما را می گیرد.

رادیاتور )کندانسور(: شبکه پشت یخچال که میله های گاز از درون آنها عبور ميك ند و توسط فن مستقر،گاز 
درون میله ها خنک می شود. 

سیستم کنترل و تنظیم دمای نوردهای صلایه مرکب
اين سیستم وظیفه اندازه‌گیری و كنترل دمای نوردهای صلايه مرکب بر 
اساس هوای محیط چاپخانه را بر عهده دارد. این مکانیزم با استفاده از پمپ، 
آب را با دمای مشخص به داخل نوردها ارسال کرده و دوباره برمی‌گرداند. 

راه‌اندازی یخچال ماشین چاپ
اتصالات  و  محیطی  شرایط  که  است  لازم  سیستم،  اندازی  راه  از  پیش 
سانتی‌متری  آزاد حداقل ۵۰  فضای  وجود  از  ابتدا  بررسی شود.  دستگاه 
در اطراف یخچال جهت گردش هوای ایده‌آل و عملکرد صحیح کندانسور 
اطمینان حاصل کنید؛ همچنین توری‌های محافظ فن باید با پمپ باد کاملًا 
گردگیری شوند. در گام بعدی، شیلنگ‌های رفت و برگشت را از نظر نبود 
تاشدگی یا انسداد کنترل نمایید. در نهایت، با اطمینان از بسته بودن شیر 

تخلیه کف مخزن، دستگاه برای راه‌اندازی آماده است. 

سیستم کنترل و تنظیم دمای محلول رطوبت دهی

شکل 17ـ اجزای یخچال

1( بخش خنک کننده
2( پروانه بخش خنک کننده رادیاتور

3( رادیاتور
4( شیلنگ مکنده الکل و شیلنگ 

مکنده داروی آب
5( شیلنگ مکنده آب

6( تانک )مخزن( محلول رطوبت دهی
محلول  منتقل کننده  موتور   )7

رطوبت دهی
8( سیستم خنک کننده یخچال

گاز فرئون بعد از فشرده شدن در کمپرسور وارد کندانسور می شود و دمای خود را از دست می دهد و سپس دانش افزایی 
وارد اواپراتور شده و مجدد به کمپرسور برمی گردد. 

شکل 18ـ یخچال ماشین چاپ
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سیستم فیلتراسیون و تغذیه مواد 

شکل 19ـ فيلتر صافي آب، يخچال، مخزن داروي آب و الكل

ابتدا وضعیت فیلترهای نمدی یا کیسه‌ای باید به دقت چک شده و در صورت اشباع یا کثیفی، جهت جلوگیری 
از افت فشار و آلودگی محلول، تعویض شود. سپس گالن‌های الکل و داروی آب را از نظر سطح موجودی بررسی 
نموده و از پر بودن آنها اطمینان حاصل کنید. بسیار مهم است که لوله‌های مکش کاملًا سالم و در عمق مناسب 
باشند تا از ورود هوا به مسیر انتقال مواد جلوگیری شود؛ چرا که وجود حباب هوا می‌تواند در تنظیم دقیق هدایت 

الکترکیی و pH محلول اختلال ایجاد کند.
فرایند آب‌گیری و کنترل محلول رطوبت دهی

ابتدا سیستم تصفيه آب دستگاه را راه اندازی و شیر ورودی آب یخچال را باز ميك نيم. در سيستم كنترل و تنظيم 
يخچال، محدوده ها و مقادير دماي يخچال، درصد تزريق الكل و هدايت الكتريكي را وارد كنيد. سپس درصد 
مورد نياز داروي آب را تعيين كنيد )مثلًا ۳٪(. پس از شروع آب گیری مخزن، سیستم به صورت خودکار فرایند 
ترکیب داروي آب را آغاز می‌کند تا مقدار )PH( آب تنظیم شود. در ادامه سیستم‌های سنجش هدایت الکترکیی 
و کنترل الکل به صورت هم زمان محلول رطوبت‌دهی را کنترل و الكو اسمارت با استفاده از سنسورها، تزریق 
الکل IPA را برای رسیدن به درصد مطلوب آغاز می‌کند. همچنین، با گردش محلول، واحد سرمایش فعال شده 

و دما را در حدود ۱۰ تا ۱۲ درجه سانتی‌گراد تثبیت ميك ند.

در سیســتم‌های Alcohol-Free، به دلیل حذف یا کاهش الکل ایزوپروپیل )IPA(، کشش سطحی آب با نکته
تغییر سیستم حرکت نورد آب مترینگ مدیریت می‌شود.
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کالیبره کردن PH سنج: این دستگاه به روش زیر باید کاليبره 
شود: 

محلول هاي کاليبره دستگاه )PH4( و )PH7( را تهيه کنيد. تاریخ 
انقضا و دماي استاندارد محلول کاليبره را از روي ليبل آن کنترل 

کنيد.
سنسور شيشه ای PH سنج یخچال را طبق دستور کتاب راهنما 

با احتياط خارج کنيد. با یك دستمال خشك آن را تميز کنيد.

 PH4 سنسور را مطابق دستور کتاب راهنما درون ظرف محلول
قرار داده و شاسي ثبت مقدار اسيدي بودن محلول را نگهدارید 

درون  و  کرده  تميز  را  سنسور  مجدداً   PH4 مقدار  ثبت  از  بعد 
مخزن PH7 قرار دهيد.

کليد ثبت اسيدي بودن را مجدداً نگهدارید تا مقدار ذخيره شود. 
در این مرحله با قرار دادن سنسور در هر کدام از این ظرف ها باید 

مقدار نمایش داده شده دقيق باشد.
سنسور PH سنج را با احتياط در مخزن خود قرار دهيد.

رسانایی سنج  
برای کالیبراسیون دستگاه باید دو محلول کالیبره آن را تهیه کرد. )مطابق کتاب راهنما( معمولاً کیی از محلول ها فاقد 
ناخالصي و هدايت الكتريكي آن صفر مي باشد، هدایت الکترکیی محلول دوم 2760 مکیرو زیمنس است. با قرار دادن 

دستگاه در هر کدام از این محلول ها و ذخیره کردن آن در حافظه سیستم دستگاه کالیبره مي شود.

PH7 و PH4 شکل 20ـ

شکل 21ـ فرايند کالیبره کردن PH سنج

شکل 22

کالیبراسیون ابزار کار
هدف ازکاليبراسيون ایجاد نظامي مؤثر به منظورکنترل صحت و دقت پارامترهاي اندازه گیری دستگاه ها، آزمون 
و تست وسایل اندازه گیری و کليه تجهيزاتي است که عملكرد آنها بر کيفيت محصول تأثيرگذار می باشد. این 
کار به منظور اطمينان از تطابق اندازه گیری هاي انجام شده با استانداردهاي جهاني و استاندارد هاي تعریف شده 

می باشد.
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شکل 23ـ تنظیم گردش آب در مخزن )تشتک(

راه اندازی و تنظیم مکانیزم رطوبت دهی
تنظیم گردش آب در مخزن )تشتک( محلول رطوبت دهی، 
کنترل  سنسور  کی  و  خروجی  ورودی،  شامل  آب  تشتک 
ميزان سطح محلول رطوبت دهي می باشد. شير ورودي ميزان 
حجم محلول رطوبت دهي به تشتك را تنظیم میك ند. تشتك 
داراي يك خروجي براي برگشت مجدد محلول رطوبت دهي 
به يخچال می باشد اين خروجي توسط مسدودك ننده اي تا 
سطح معيني مانع از خروج محلول رطوبت دهي مي شود. در 
صورتيك ه محلول از سطح معين عبور كند از سوراخ داخل 
تنظیم  مي شود.  هدايت  برگشت  مسير  به  مسدودك ننده 
صورتی  به  باید  تشتک  درون  رطوبت دهی  محلول  گردش 
انجام بگیرد که ورودی و خروجی محلول کیسان باشد که 

تشتک سرریز یا خالی از محلول نشود.

GTO راه اندازی و تنظیم مکانیزم رطوبت دهی
مکانیزم رطوبت‌دهی ماشین افست GTO، داراي دو سيستم متفاوت است. کیی از مدل‌ها مجهز به سیستم 
DDS همراه با واحد خن‌ککننده )یخچال( است. در این سیستم، محلول رطوبت‌دهی در کی مدار بسته گردش 
کرده و دمای آن توسط چیلر کنترل می‌شود تا ویسکوزیته و کشش سطحی محلول در محدوده استاندارد باقی 
بماند. در این مدل، بر اساس استانداردهای تعریف‌شده کارخانه سازنده از آب، الکل ایزوپروپیل )IPA(، داروي آب 

استفاده شده و همانند يخچال هاي سيستم الكالر راه اندازي و تنظيم مي شود. 

شکل 24ـ اجزای یخچال
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در مدل دیگر، سیستم رطوبت‌دهی ساده‌تر بوده و شامل کی مخزن کوچک )قمقمه آب( قابل نصب روی بدنه 
یونیت چاپ است که بالای تشتک آب قرار می‌گیرد. شیر خروجی این مخزن داخل تشتک قرار داشته و همواره 
باز است تا سطح محلول تشتك در حد معین ثابت بماند. در این مدل، محلول رطوبت‌دهی طبق کتاب راهنمای 
دستگاه و با استفاده از صفحه مدرج روی مخزن تهیه می‌شود؛ ابتدا آب تا حجم مشخص پر شده و سپس داروی 
آب به نسبت توصیه‌شده به آن افزوده می‌گردد. بعد از كنترل مقدار محلول رطوبت دهي درب قمقمه بسته و بر 

روي پايه نگهدارنده قرار داده مي شود.

GTO شکل 25ـ مخزن آب دستگاه
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممکن

نمره 
کسب 
شده

اندازه گیری مقادير 1
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده 
كار - آزمون 

عملكردي

ph ، 3اندازه گیری سختي آب، الكل، دما

ph ،2اندازه گیری سختي آب، الكل

ph ، 1اندازه گیری دما

ساخت محلول 2
رطوبت دهي

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده 
كار - آزمون 

عملكردي

3ساخت محلول رطوبت دهي

2تركيب آب و داروي آب و الكل به صورت استاندارد

1تركيب آب و داروي آب به صورت استاندارد

راه اندازي يخچال 3
دستگاه

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده 
كار - آزمون 

عملكردي

3راه اندازي يخچال دستگاه

2تنظيم مقادير پيش فرض 

روشن كردن و قرار دادن ميله هاي مكنده در دارو و 
1الكل

4
تنظيم گردش 

محلول رطوبت دهي 
در تشتك

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده 
كار - آزمون 

عملكردي

3تنظيم گردش محلول رطوبت دهي 

2باز كردن شيرهاي ورودي آب و بستن خروجي تشتك

1باز كردن شيرهاي ورودي آب به تشتك 

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 

زیست محیطی و نگرش

1 رعايت ارگونومي کار 
2  رعایت مقررات و ایمنی کار 

3  دفع استاندارد پسماند

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2 و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

1 معیار شایستگی انجام کار:
- كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و2 و3 )مراحل بحرانی( 

- كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
- کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با كيفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

-  مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن 
با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

- تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد کار:  732223071كدپودمان /پيمانهكاربر دستگاه چاپ افست حرفه:73222307كد حرفه

آماده سازی و تنظیم واحد چاپ با 
توجه به ويژگي هاي نمونه سفارش 
كار و مطابق با دستورالعمل کاربری 

دستگاه چاپ

كد وظيفه  
وظيفه 732223071شغل

شغل:
آماده سازي دستگاه چاپ 

L2سطح صلاحيتافست

مهارتسطح شايستگیرطوبت دهیکار:7322230711کد کار

ارزشیابی شایستگی رطوبت دهی
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آیا می دانید     

 اطلس رنگ چیست؟
 مرکب های پایه در چاپ افست كدام اند؟

 از کدام تجهیزات و ابزارها در تركيب مركب استفاده ميك نند؟
 مراحل تركيب مركب كدام اند؟

هدف   

 فراگيري چگونگي آماده سازي، تركيب مركب و انتقال آن به مركب دان جهت راه اندازي دستگاه.

استاندارد عملکرد  

 آماده سازي مرکب مطابق با دستورالعمل شرکت سازنده و تركيب مركب بر مبناي نمونه سفارش.

واحد یادگیری 2

مرکب رسانی
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در چاپ افست از مركب ها بر حسب مكانيزم دستگاه و سطوح چاپي استفاده مي شود. اين مركب ها با توجه به 
خشكك ن دستگاه در انواع پايه آب، حلالي و يووي توسط شركت سازنده به بازار ارائه مي شوند. در چاپ افست 

از مركب هاي پروسس و اسپات استفاده مي شود.

از این مرکب در فرایند چاپ، به‌صورت مرکب‌های پیش‌ساخته 
استفاده می‌شود. با توجه به اينكه گاموت رنگ اين مركب ها 
بزرگ تر از دامنه رنگ سيستم CMYK می باشد، ساخت 
اين رنگ ها با تركيب رنگ های فرایندی امكان پذير نمی باشد. 
معمولاً رنگ های اسپات برای چاپ رنگ های خاص )برندها( 
مانند  استاندارد  سیستم‌های  می روند.  به کار  بالا  اشباع  با 
Pantone با کدهای مخصوص، این رنگ ها را توليد می‌کنند 

تا در فرایند چاپ دقت و همگونی رنگ حفظ شود.  
مشخصات مرکب

انواع مرکب ها

)Spot Colors( رنگ های اسپات

)Process Colors( رنگ های فرایندی

شکل 26ـ مركب هاي فرايندي

شکل 27ـ مركب اسپات

شکل 28ـ برچسب اطلاعات مركب

فرایندی  رنگ های  رایج‌ترین سیستم‌ها،  و  مهم‌ترین  از  کیی 
چاپ،  روش‌های  اغلب  در  که  هستند   )Process Colors(

به‌ویژه چاپ افست و دیجیتال، کاربرد فراوانی دارند.
این سیســتم بر پایه‌ چهار رنگ اصلی، سايان )Cyan(، مژنتا 
)Magenta(، زرد )Yellow( و مشکی )Black( می باشد که 
به صورت اختصاری با نمادهای CMYK نشان داده می‌شوند. 

روی قوطی‌های مرکب چاپ افست معمولاً مجموعه‌ای از مشخصات فنی و شیمیایی درج می‌شود که به اپراتور 
کمک می‌کند بهترین نوع مرکب را برای کاربرد مورد نظر انتخاب کند. این اطلاعات به نوع مواد تشیکل‌دهنده، 
مقاومت‌های فیزکیی و شیمیایی و شیوه خش‌کشدن مرکب اشاره دارند. آشنایی با این اصطلاحات باعث می‌شود 
کنترل بهتری بر کیفیت چاپ، سازگاری مرکب با سطح چاپ و شرایط محیطی حاصل شود. در ادامه، هر کی از 

این اصطلاحات را جداگانه توضیح می‌دهیم:
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Nitro: به معنای سازگاری مرکب با مواد پوشش دهی )ورنی( است. مرکب‌های دارای خاصیت Nitro معمولاً 
مقاومت بالایی در برابر حلال‌ها و مواد شیمیایی دارند. در صورتی که محصول چاپي، نیاز به پوشش ورني داشته 

باشد باید مرکب از این ويژگي برخوردار باشد.
Alkali: این اصطلاح بیانگر مقاومت مرکب در برابر محیط‌های قلیایی است. مرکب‌های مقاوم به آلکالی در 
تماس با مواد شوینده یا محلول‌های قلیایی دچار تغییر رنگ یا تخریب نمی‌شوند. این ویژگی در چاپ‌های 

بسته‌بندی مواد شوینده یا محصولات شیمیایی اهمیت زیادی دارد.
Light: به مقاومت مرکب در برابر نور، به‌ویژه تابش خورشید، اشاره دارد. مرکب‌هایی با مقاومت نوری بالا در 
برابر اشعه فرابنفش و محو شدن رنگ پایدارترند، بنابراین اين ويژگي برای چاپ‌هایی که در معرض نور زیاد قرار 

می‌گیرند )مثل پوسترهای فضای باز( ضروری‌اند.
Transparent: مرکب‌های ترنسپرنت اجازه می‌دهند رنگ های زیرین از میان آنها دیده شوند و در چاپ افست 

از این مرکب ها به صورت CMYK  استفاده می شود.
Opaque: در مقابل نوع شفاف، مرکب‌های پوششي یا )اپُکَ( هستند كه بعد از چاپ رنگ زيرين را کاملًا 
دارند  کامل  پوشش  به  نیاز  که  فلزی  یا  رنگی  زمینه‌های  روی  برای چاپ  مركب  ويژگي  این  از  می‌پوشانند. 

)بسته‌بندی‌های آلومینیومی یا پليمري( استفاده مي شود.
)Alcohol (Spirit: نشان‌دهنده میزان مقاومت مرکب در برابر تماس با الکل است. چاپ‌هایی که بعد از چاپ 
با مواد ضدعفونی‌کننده یا حلال‌های الکلی تماس دارند باید از مرکب‌هایی استفاده کنند که این مقاومت را دارا 

باشند تا رنگ یا براقیت خود را از دست ندهند.
Drying by oxidation: نوعی فرایند خشک شدن مرکب است که در آن اکسیژن موجود در هوا با اجزای 
روغنی مرکب واکنش داده و باعث سخت شدن سطح چاپ می‌شود. این شیوه بیشتر در مرکب‌های پايه روغنی 
)Sheet-fed offset( کاربرد دارد و زمان بیشتری نسبت به سایر روش‌ها نیاز دارد، اما نتیجه نهایی مقاوم‌تر و 

براق‌تر است.
Drying by absorption: در این روش خشک شدن، مرکب با جذب شدن درون بافت کاغذ به سرعت تثبیت 
می‌شود. این فرایند برای چاپ‌های سریع مانند روزنامه یا کارهای تجاری عمومی کاربرد دارد. سطح کاغذ و میزان 

تخلخل آن در سرعت و کیفیت این نوع خش‌کشدن نقش مهمی دارد.
آماده سازی مرکب

اضافه کردن افزودنی ها به مرکب: مركب ها بعد از توليد با توجه به شرايط محيطي چاپخانه، نحوه نگهداري، 
فرمولاسيون مركب، ترتیب چیدمان رنگ آنها در ماشین چاپ و همین طور بر مبناي کیفیت و جنس سطح چاپ 
شونده برای بالا بردن کیفیت کار نیاز به اصلاح دارند که با توصیه شرکت های سازنده و بهك ارگيري افزودنی های 
مورد نیاز، مي توان اشکالاتی مانند دیر خشک شدن، بالا بودن ویسکوزیته و ... را بر طرف و همچنين انتقال 

مرکب، نشست مرکب برروی سطح چاپی و همگام سازی آن با شرایط محیطی را اصلاح كرد.
 خشک کن: خش ککن ها نم کهای فلزات سنگینی هستند که به عنوان کاتالیزور جهت بالا بردن خاصیت 
خشک شدن روغن موجود در ساختار مرکب به کار می روند و مراحل اکسیداسیون و خشک شدن مرکب را 
تسریع ميك ند. مقدار خش ککن در مرکب افست ورقی معمولا 0/5 تا 2 درصد می باشد. استفاده بيش از درصد 

تعيين شده از خشك كن موجب ایجاد چین و چروک در سطح و  افزايش شكنندگي فیلم مرکب مي شود.
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الف- خشک کن های مایع: از تبدیل اسیدهای آلی مناسب به نم کهای سنگین به دست می آید و در روغن های 

شکل 30ـ خشک کن مرکبشکل 29ـ خشک کن مایع

تحقیق کنید
استفاده بیش از حد خشک کن در مرکب باعث چه مشکلاتی می شود؟ در این مورد تحقیق کنید و نتیجه 

آن را به هنرآموز خود تحویل دهید.

مواد افزودنی و مکمل ها چه نقشی را در مرکب ایفا می کنند؟
پرسش

 هنگام مخلوط کردن افزودنی ها با مرکب از تهویه مناسب استفاده کنید.
 بعد از استفاده از افزودنی ها درب آنها را ببندید.

 برای استفاده از افزودنی ها از دستورات کارخانه سازنده استفاده کنید.
 هنگام ترکیب مرکب استفاده از ماسک الزامی می باشد.

نکات ایمنی

باشد  بالا  مرکب  ویسکوزیته  هنگامی که  شل کن: 
گيرد  انجام  سختي  به  نوردها  روی  مرکب  انتقال  يا 
همچنين هنگامي که مرکب سریع خشک می شود، از 

شلك ن استفاده می کنند. 

شکل 31ـ شل کن مركب

ضد چسب: کیی از افزودنی‌های مرکب، ضدچسب است. ضدچسب زمانی به کار می‌رود که چسبندگی مرکب 
نسبت به سطح چاپی زیاد باشد. این افزودنی معمولاً در شرایطی استفاده می‌شود که دمای محیط پایین است و 

گیاهی و حلال های نفتی محلول اند. 
ب - خشک کن های خمیری: این خش ککن ها  همان 
نم کهای  کردن  پخش  از  كه  هستند  الی  اسید های 
به دست  وارنیش روغن کتان  ...( در  و  )منگنز  معدنی 
می آید. از این ويژگي زمانی استفاده می شود که چند 
رنگ روی هم چاپ شود و مرکب ها دير خشك شوند 
يا مرکب از سطح چاپ به پشت کاغذ بعدی )بالایی( 
منتقل شود. همچنين در زماني که مرکب از روی سطح 
چاپی پاک می شود نیز از خشک کن استفاده می شود.                                                                         
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در چاپ افست، ساخت رنگ های ترکیبی با استفاده از مرکب‌های اصلی CMYK، کیی از مهارت‌های اپراتور چاپ 
است. معمولاً نمونه رنگ سفارش، باید به صورت دستی یا با استفاده از دستگاه دقیقاً مطابق نیاز تولید شود. برای این 
کار، علاوه بر تجربه کافی اپراتور، از ابزارهایی مثل اطلس رنگ و ترازوی دقیق استفاده می‌شود. اپراتور ابتدا میزان 
درصد رنگ ها را از کتابچه راهنمای رنگ به دست آورده، سپس درصدها را بر اساس مقدار مرکب موردنیاز، به وزن 

واقعی تبدیل می‌کند. پس از آن، با دقت، رنگ ها را با استفاده از ترازو وزن و با هم ترکیب ميك ند.
در مرحله بعد رنگ ساخته‌شده، روی ماشین چاپ یا به وسیله ابزار مخصوص رنگ با نمونه اصلی مطابقت داده 
می‌شود. اگر رنگ نهایی تفاوت داشته باشد، مقادیر به‌صورت تدریجی اصلاح می‌شود تا رنگ دقیق به دست آید. 

مشکلاتی مانند کنده شدن سطح چاپی در کاغذهایي با ‌گراماژ پايين، 
لوله شدن لبه کاغذ، زود خشک شدن مرکب، گرم شدن نوردها و 
استفاده  شرایطی،  چنین  در  آید.  وجود  به  آنها  گردش  در  اختلال 
کاهش  چاپ،  سطح  روی  مرکب  رفتار  بهبود  باعث  ضدچسب  از 

چسبندگی اضافی و پایداری بهتر فرایند چاپ می‌شود.

تحقیق کنید
درباره اينكه استفاده از ضد چسب، چگونه باعث مي شود كه از لوله شدن 
كاغذ كاسته شود، تحقيق كنيد. نتيجه را در گروه خود جمع بندي و به 

طور مرتب شده براي ارائه در كلاس به هنرآموز ارائه دهيد.

مرکب های ساختگی

در پایان، این ترکیب و نسبت‌ها ثبت می‌شود تا در چاپ‌های بعدی 
بتوان همان رنگ را بدون خطا تکرار کرد. 

استفاده از رنگ های فرایندی CMYK در صنعت چاپ، راه حل 
مؤثر و اقتصادی است، زیرا قابلیت تولید طیف وسیعی از رنگ های 
طبیعی، كاهش هزينه و انعطاف‌پذیری بالا در طراحی و چاپ تصویر 

را فراهم می‌آورد. 

آیا کاهش دما در چاپخانه می تواند عامل استفاده از ضد چسب باشد؟ 
پرسش

با توجه به کار با مواد شیمیایی اعم از مرکب، حلال ها و سایر مواد شیمیایی، چاپخانه ها باید جهت حفظ 
سلامت کارگران و حفظ محیط زیست و ایمنی کارگاه خود برگه اطلاعات مواد مصرفی مضر را در اختیار 

کارگران قرار دهند.

نکات ایمنی

شکل 33ـ مركب هاي ساختگي

شکل 32ـ ضد چسب
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بررسی رنگ نمونه مورد درخواست: 
اپراتور  برای بررسی رنگ هاي تركيبي مورد درخواست، باید به کتابچه های مرجع )اطلس رنگ( مراجعه کرده و 
اطلاعات لازم مثل نام تجاری رنگ، کد رنگ و فرمول ترکیبی آن را به دست آورد. در این مورد ضرورت دارد به 

موارد زیر توجه کند:
الف- محیط استاندارد: برای شناخت رنگ اولین عامل، نور محیطی استاندارد می باشد. زیرا فام رنگ در محیط های 
با نور متفاوت تغییر ميك ند. در محیط آفتابی یا ابری و نورهای مصنوعی، رنگ هاي متفاوت ديده مي شوند. برای ایجاد 

این محیط باید از لامپ های استاندارد )Day light( استفاده کرد.

محاسبه میزان مصرف رنگ:
برای به دست آوردن میزان مصرف رنگ می توان با مراجعه به سایت کارخانجات تولید کننده رنگ کلیه اطلاعات 

مورد نظر از جمله میزان مصرف رنگ در واحد سطح با توجه به جذب مرکب سطح چاپی را به دست آورد.

شکل 34ـ اطلس رنگ پنتون

شکل 36ـ نمايش درصد رنگ هاشکل 35ـ كاليته رنگ

کاتالوگ های رنگ های ترکیبی دارای تاریخ انقضا می باشند و با گذشت زمان تغییر رنگ می دهند. پنتون نام نکته
شرکتی است که رنگ ها را طبقه بندی و کد گذاری کرده و مرجع بین المللی برای تطبیق، تشخیص و ارتباط 

رنگ ها می باشد.

ب- اطلاعات اطلس رنگ: در کتابچه های راهنما یا 
اطلس رنگ اطلاعاتی به شرح زیر ارائه شده است: 

نام رنگ اصلی، کد رنگ، نام رنگ های ترکیبی، درصد یا 
 )C( نسبت رنگ ها، بر حسب سطوح چاپی پوشش دار

 )U( و يا سطوح چاپی بدون پوشش
اصلی  رنگ  کد  )نقره ای(  اصلی  رنگ  نام  برای مثال: 
 )10077 )نقره ای  ترکیبی  رنگ های  نام   ،)10105(
سفید  درصد  و   70 نقره ای  درصد  شکری،  سفید  و 
شکری30، سطح چاپ شونده پوشش دار )C( می باشد.
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تعیین مرکب های مورد نیاز برای ساخت رنگ
برای تعیین مرکب های به کار رفته در کی رنگ ترکیبی، نیاز به کتابچه های راهنمای مرجع رنگ می باشد. این 
مرجع )اطلس رنگ( برای رنگ های مختلف با سطوح چاپی داراي پوشش يا بدون پوشش، همچنین برای انواع 

روش های چاپی طراحی شده است.
برای تعیین رنگ های به کار رفته در نمونه مورد درخواست می توان به سه روش زیر عمل کرد:

الف - روش  تطبیق چشمی: در این روش نمونه رنگ مورد نظر را با اطلس رنگ تطبیق می دهیم. در شرایط 
محیطی استاندارد به وسیله چشم، نزدکی ترین رنگ را به رنگ درخواستی انتخاب و ترکیبات رنگی آن را به دست 

می آوریم.

ب- روش دریافت دستور رنگ: در این روش اطلاعات رنگ )نام رنگ، کد رنگ( توسط طراح داده می شود و 
اپراتور با توجه به نوع رنگ، به مرجع آن رنگ مراجعه و ترکیبات رنگی آن را به دست می آورد.

پ- دستگاه کالرمتر )مقدار رنگ(: در این روش با استفاده از تجهیزات 
آزمایشگاهی طیف رنگ بررسی و ترکیبات رنگی برای ساخت رنگ مورد 

نظر اعلام می شود.

انتخاب نمونه رنگ سفارش
 نمونه رنگ سفارش یا نمونه رنگ فیزکیی)لیبل، جعبه و کارت ویزیت( را در اطلس رنگ انتخاب کنید.

 استخراج فرمول درصدی
برای مثال، فرض کنیم اطلس به شما مقادیر درصد کی رنگ قهوه ای تیره را  می‌دهد.

شکل 37ـ دستور ساخت رنگ 

با توجه به اینکه معمولاً رنگ های ترکیبی به صورت تنپلات چاپ می شوند، میزان مصرف آنها ارتباط زيادي نکته
با تنظیم شیرهای مرکبدان ندارد. فقط با توجه به جذب مرکب سطح چاپ شونده و تیراژ کار چاپی تعیین 

می شود. 

نکته
نمونه رنگ مورد نظر می تواند پروف چاپی، برگ چاپ شده، محتوی رنگ مورد نظر یا از طریق اطلس رنگ 

باشد. 

شکل 38ـ دستگاه کالرمتر
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نکته
مرکب ها در مرجع رنگ به صورت نسبت یا درصد برحسب وزن و گاهاً بر حسب حجم تعیین شده است.   

جهت ساخت مرکب نمونه، باید این درصدها را به درصد وزنی تبدیل کنیم.
برای تبدیل به درصد وزنی، ابتدا مجموع درصدها را به دست می آوریم:

مقدار درصد هر رنگ را بر عدد مجموع تقسیم و در ۱۰۰ ضرب می‌کنیم تا درصد وزن به‌دست آید:

رنگ های فرایندیدرصد وزنی مرکب

%13/6× 100 )Cyan( سایان

%31/8× 100)Magenta( مژنتا

%36/4× 100)Yellow( زرد

%18/2× 100)Black( مشکی

اعداد را به گونه ای گرد کنید که مجموع آنها ۱۰۰% شود.

رنگ های فرایندیدرصد واقعیمقدار گرد شده

%14%13/6)Cyan( سایان

%32%31/8)Magenta( مژنتا

%36%36/4)Yellow( زرد

%18%18/2)Black( مشکی

%100

نمونه رنگ سفارش

K=40%Y=80%M=70%C=30%

تبدیل درصدهای رنگ به درصدهای وزنی مرکب
با توجه به اختلاف چگالی بین مرکب ها، سازندگان مرکب به جای استفاده از حجم )لیتر(، معمولاً درصد یا  نسبت 

مرکب را برحسب وزن )گرم( تعیین می کنند.

220=40+80+70+30

30
220

40
220

70
220
80
220
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تبدیل درصد وزنی به وزن واقعی مرکب )مثال: ۱۵۰۰ گرم مرکب(

لوازم مورد نیاز
 ترازوی دیجیتال با دقت حداقل 0/1 گرم یا ۱ گرم

 کاردک 
 ظرف برای ترکیب نهایی

 دستکش
  دستمال تمیز یا پارچه بدون پرز

 همزن یا مکیسر مرکب
مراحل  ترکیب مركب و کنترل آن: 

 تهیه ابزار و وسایل مورد نياز براي تركيب مركب
 رنگ های به کار رفته در رنگ نمونه را شناخته و در حجم لازم تهیه کنید. )حتي المقدور این مرکب ها باید از 

کی شرکت سازنده و از نظر فنی با کیدیگر سازگار باشند(.
 درب قوطی مرکب را با احتیاط باز كرده محافظ قرار داده شده بر روی سطح مرکب و در صورت وجود لايه خشک 

شده آنها را با کاردک بردارید.
 از نوع مركب )هم خوانی( و سالم بودن آن اطمینان حاصل کنید: برای هم خوانی در ترکیب رنگ ها باید از نوع 

رنگ آگاهی لازم را داشته باشیم. 
آماده سازی فضای مناسب: برای این کار ترجیحاً محیطی با دمای استاندارد و نور کافی )استاندارد( و تهویه 

مناسب مورد نیاز می باشد.

رنگ های فرایندیتبدیل درصد وزنیگرم

210× 1500 )Cyan( سایان

480× 1500)Magenta( مژنتا

540× 1500)Yellow( زرد

270× 1500)Black( مشکی

۱۵۰۰

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

نکات ایمنی

چرا شرکت های سازنده مرکب، سطح آن را در ظروف بسته بندي شده می پوشانند؟
سؤال

شکل 40ـ همزن )میکسر(شکل 39ـ کاردک دسته بلند

14
100

36
100

32
100

18
100
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نکات مهم
 چاپخانه ها معمولاً حجم مركب مورد نياز را با توجه به وزن قوطی مرکب و یا با شمارش تعداد قلم های 

)کاردک( برداشت مرکب، اندازه گیری می کنند که دقیق نمی باشد.
 هنگام ریختن مركب ها درون ظرف مخصوص ترکیب رنگ، از تمیز بودن آن مطمئن شوید.

 ترجیحاً ابتدا مقدار کمی از این رنگ را بسازید و بعد از اطمینان از روند ترکیب، کار را شروع کنید.
 برای جلوگیری از آلوده شدن مركب ها، برداشت هر مركب را با کی کاردک مجزا انجام دهيد.

 براي ساختن مرکب ها، هر کارخانه ای از ترکیبات انحصاری خود استفاده میك ند مثل وارنیش، رزین و مواد 
افزودنی دیگر و این ترکیبات تأثيرات شیمیایی و فیزکیی خاص خود را روی مواد دیگر می گذارند. بنابراين 

استفاده هم زمان از دو مركب مختلف با دو برند متفاوت تأثير منفی بر روی مرکب ترکیبی می گذارد. 

نکته
با توجه به تأثير زیاد رنگ های تیره بر روی رنگ های روشن معمولاً بهتر است که رنگ روشن را ابتدا داخل 

ظرف مخصوص ترکیب مرکب بریزید.

مراحل ساخت مرکب ترکیبی 
 برای آماده سازی ترازو، ابتدا آن را صفر کنید. 

 ظرف خالی را روی ترازو قرار دهید.
 دکمه صفر کننده وزن را در نمایشگر فشار دهید تا وزن ظرف قرار گرفته بر روی سینی ترازو، صفر نشان داده شود.

در چاپخانه ها برای ساخت رنگ بر حسب وزن مرکب مورد نیاز روش های متنوعی وجود دارد. کیی از روش های 
متداول روش توزین مرکب به شرح زیر می باشد.

 آرام‌ آرام بر حسب مقدار تعیین شده )گرم( مرکب هر رنگ را با کاردک داخل ظرف مخصوص ترکیب مرکب 
بریزید.

 عدد ترازو را نگاه کنید تا به مقدار وزن مورد نظر برای هر رنگ برسد. دقت کنید که از مقدار تعيين شده بيشتر 
نشود؛ اگر کمی بیشتر شد مقداری از مرکب مورد نظر را خارج کنید. برای اطمینان از وزن کشی می توانید در هر 

بار ریختن مرکب کیبار مجدد ترازو را صفر کنید.
 با کاردک مناسب، مرکب‌ها را به هم بزنید و زیر و رو کنید تا رنگ کاملًا کینواخت شود. 

 برای ترکیب مرکب با حجم زیاد معمولاً از مکیسر مرکب استفاده می شود.
 هیچ رگه‌ای از کی مرکب نباید دیده شود.

 اطلاعات مرکب ساخته شده را بر روی قوطی ثبت کنید. )فرمول وزنی، کد رنگ، تاریخ(.

مواد مورد استفاده در مرکب )در صورت غیر استاندارد بودن( بر سیستم ایمنی بدن انسان اثر منفي دارد 
موادی مثل: اسیدهای آلی یا خش ککن ها. بهتر است نکات ایمنی را هنگام کار با مرکب رعایت کنید.

نکات ایمنی
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مطابقت و کنترل رنگ با نمونه سفارش
 نمونه چاپی را کنار اطلس رنگ یا نمونه سفارش زیر نور استاندارد )D50( به صورت چشمی کنترل کنید.

 اگر از ابزار اسپکتروفوتومتر یا کالرمتر استفاده می کنید، با دستگاه، مقدار عددی رنگ )ΔE( را نسبت به نمونه 
مرجع بسنجید.

برای تأیید رنگ نیاز به انتقال مرکب به یونیت چاپ و نمونه گیری رنگ می باشد.

شکل 41ـ ملزومات تركيب مركب

شکل 44ـ مراحل تركيب مركب

شکل 42ـ ترازوی دقيق

شکل 43ـ ميكسر مركب

انتقال مرکب به مرکبدان
قبل از انتقال مرکب از تمیز و خشک بودن مرکبدان 
اطمینان حاصل کنید، سپس فکیسچر های دو طرف 

مرکبدان را ببندید.
از داخل مانیتور کنترل دستگاه، سپس از روی پنل 
منشأ  نورد  کنید.  فعال  را  منشأ  نورد  کلید  یونیت 

شروع به چرخیدن ميك ند.
 کاردک مرکب )با لبه سالم و بدون لب‌پریدگی( و از 
جنس پلاستکی را همراه ظرف مرکبدان به نزدکیی 

شکل 45ـ انتقال مركبمرکبدان انتقال دهید.
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درپوش ظرف مرکب را با دقت باز کنید. در صورت وجود لایه محافظ بر روی سطح مرکب یا وجود ذرات خشک 
مرکب با استفاده از کاردک آن را از روی سطح مرکب خارج کنید.

کاردک را به سطح مرکب نزدکی و مقدار مشخصی از مرکب را بردارید. مقداری که قابل کنترل باشد که باعث 
ریزش مرکب نشود.

بر حسب نیاز سفارش، مرکب را به مرکبدان انتقال دهید. اگر از کاردک فلزی استفاده می کنید جهت تمیز کردن 
مرکب باقی مانده بر روی کاردک از لبه مرکبدان استفاده کنید و اگر کاردک شما پلاستکیی است به آرامی و با 

فشار ملایم، مرکب باقی مانده را به وسیله نورد منشأ از روی کاردک بردارید.
بعد از ریختن مرکب متناسب با سفارش، آن را به آرامی به وسیله کاردک جهت کینواختي به هم زده و به سمت 

جلو هدایت کنید. 

شکل 46ـ نحوه انتقال مركب
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممکن
نمره 

کسب 
شده

كار با اطلس رنگ1
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3تعيين رنگ و ثبت اطلاعات آن

2تعيين درصدهاي ساخت رنگ

1ثبت اطلاعات رنگ

محاسبه ميزان 2
رنگ

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

محاسبه مقادير وزني رنگ هاي مورد نياز بر حسب 
3سفارش

2محاسبه مقادير وزني رنگ ها به صورت درصدي

1گرد كردن درصدها

ساخت نمونه رنگ3
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3ساخت نمونه رنگ

2وزن كردن رنگ هاي مورد نياز

1ميكس مقادير

انتقال مركب به 4
مركبدان

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

باز كردن، تميز كردن سطح آن و انتقال مركب به 
3مركبدان

2برداشتن و كنترل مركب با كاردك

1باز كردن و تميز كردن سطح آن

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 

زیست محیطی و نگرش

1 رعايت ارگونومي کار 
2  رعایت مقررات و ایمنی کار 

3  دفع استاندارد پسماند

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2 و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

1 معیار شایستگی انجام کار:
- كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و 2 و 3 )مراحل بحرانی( 

- كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
- کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با كيفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

-  مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن 
با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

- تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد کار:  732223071كدپودمان /پيمانهكاربر دستگاه چاپ افست حرفه:73222307كد حرفه

آماده سازی و تنظیم واحد چاپ با 
توجه به ويژگي هاي نمونه سفارش 
كار و مطابق با دستورالعمل کاربری 

دستگاه چاپ

كد وظيفه  
وظيفه 732223071شغل

شغل:
آماده سازي دستگاه چاپ 

L2سطح صلاحيتافست

مهارتسطح شايستگیمرکب رسانیکار:7322230711کد کار

ارزشیابی شایستگی  مرکب رسانی
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د

پودمان سوم

راه‌اندازی دستگاه چاپ، مرحله‌ای کلیدی پس از آماده‌سازی کامل دستگاه است که طی آن، اپراتور 
با تسلط بر پنل و کلیدهای کنترلی، واحدهای مختلف چاپ را فعال و تنظیمات نهایی را برای شروع 
عملیات چاپی اعمال می‌کند. در این گام، تمرکز بر فعال‌سازی واحدهای تغذیه، سیستم چاپ و واحد 
تحویل است تا دستگاه بتواند اولین نمونه‌های چاپی را تولید کند. هدف از این راه‌اندازی، اطمینان از 

عملکرد صحیح تمامی بخش‌ها و راه اندازی ايمن دستگاه مي باشد.

راه اندازی دستگاه چاپ افست ورقی

https://www.roshd.ir/1405-211454-3
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آیا می دانید     

 سيستم بدون توقف در واحد تغذيه چگونه عمل مي كند؟
 خطاهاي احتمالي در واحد تغذيه كدامند؟

 نحوه فعال كردن سيستم ايمني نوري واحد تحويل چگونه است؟

هدف   

 مهارت راه اندازی ايمن واحدهاي تغذيه، تحويل و چاپ براي چاپ نمونه 

استاندارد عملکرد  

 راه اندازی دستگاه با رعايت نكات ايمني و ترتيب مراحل كار طبق استانداردهاي دستگاه 

واحد یادگیری 1

راه اندازی واحد تغذیه و تحویل
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کاربری پنل های واحد تغذیه و تحویل

کلید استپ اضطراری

در فرایند چاپ افست ورقی، واحد تغذیه و تحویل نقش مهمی دریک فیت وکی نواختی چاپ دارد.ک لیدهای 
کنترلی این واحدها به عنوان رابط اصلی میان اپراتور و ماشین چاپ، امکان تنظیم دقیق ورودیک اغذ، سرعت 
تغذیه و نحوه جمع‌آوری ورق‌های چاپ شده را فراهم میک‌ند. مهارت استفاده به موقع از كليدهاي پنل‌ برای 
کنترل تغذیه، تحویل و رفع خطاهای احتمالی بسيار ضروری مي باشد، براي كسب اين مهارت نياز به دقت، 
سرعت عمل و كار با دستگاه مي باشد. عدم تسلط كافي در بكارگيري كليدهاي پنل سبب توقف هاي متعدد 
شده و مستقیماً بریک فیت چاپ،ک ارایی ماشین و میزان باطله اثر گذار است. از این‌روی ادگیری اصولک ار با 

پنل‌های واحد تغذیه و تحویل گامی اساسی در مهارت‌آموزیک اربر چاپ افست محسوب می‌شود.

با فشردن و قفلک ردن اینک لید، ماشین چاپ در هر سرعت و هر وضعیتیک ه باشد فوراً متوقف می‌شود. 
اینک لید از نوع فشاریِ قفل‌شونده است؛ به‌گونه‌ایک ه پس از فشرده شدن در همان حالت باقی می‌ماند و 
تنها با چرخاندن آن در جهت عقربه‌های ساعت، قفل آزاد شده و به جای اولیه باز می گردد سپس دستگاه 

دوباره آمادهک ار می‌شود. هنگامیک ه دستگاه با فعال شدن اینک لید متوقف می‌گردد، 
به‌طور  منشأ  نورد  و چرخش  سایزک اغذ  تغییر  تحویل،  واحد  آپارات،  مانند  بخش‌هایی 
کامل غیرفعال می‌شوند. استفاده از اینک لید فقط در شرایط اضطراری توصیه می‌شود. 
بهک‌ارگیری آن در سرعت‌های بالا می‌تواند موجب بروز اختلال در بردهای اصلی، آسیب 

به موتور و مشکلات فنی دیگر شود.

شکل 1ـ پنل های واحد تغذیه و تحویل

شکل 2
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کلید بالابر تخته یدک: با نگه داشتن اینک لید، تختهی دک آپارات 
به سمت بالا حرکت میک‌ند. رهاک ردنک لید باعث توقف حرکت آن 
این  فعالک ردن  برای  ماشین هاک لیدی  بعضی  در  می‌شود. معمولاًً 

کلیدها تعبیه می شود.

کلید پایین آورنده تخته یدک: با فشار دادن اینک لید، تختهی دک 
تا  را  پایین حرکت میک‌ند. موتورک نترل، حرکت  به سمت  آپارات 
رسیدن تختهی دک به سوئیچ‌های محدودکننده پایین هدایت میک‌ند.

کلید استپ تخته یدک )دستی(: اینک لید فقط برای توقف حرکت 
تختهی دک طراحی شده است. 

کلید بالا آمدن میله یدک )برای تغذیه بدون توقف(: با فشار 
اینک لید، میلهی دک شروع به بالا آمدن میک‌ند و با رهاک ردن آن، 
حرکت متوقف می‌شود. اگر در حالیک هک لید فشرده است، میلهی دک 
حرکتی نداشته باشد، به این معنی استک ه بهکی ی از سنسورهای 

محدودکننده ارتفاع )بالای ا پایین( رسیده است.

شکل 3ـ کلید بالابر تخته یدک

شکل 4ـ کلید پایین آورنده تخته یدک

شکل 5ـ کلید استپ تخته یدک

شکل 6ـ کلید بالا آمدن میله یدک

صفحه کلید)پنل( واحد تغذیه:
در این بخش،ک اربردک لیدهایک نترل دستی و اتوماتیک تختهی دک و میلهی دک در واحد آپارات شرح داده 
می شود. اینک لیدها به اپراتور اجازه می‌دهند تا در شرایط خاص، تنظیمات دقیق‌تری را برای تغذیهک اغذ انجام 

دهند.

کلید پایین آورنده میله یدک )دستی - برای تغذیه بدون توقف(:
با فشار اینک لید، میلهی دک به سمت پایین حرکتک رده و با رهاک ردن آن، حرکت متوقف می‌شود.

اگر با فشردنک لید، میله حرکتی نکند، به معنای رسیدن آن به محدودکننده‌های پایینی است.
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پنل اصلی راه اندازی آپارات:
توقف  راه‌اندازی،  برای  اين پنل  از 
مختلف  واحدهاي  تنظیمات  و 

دستگاه استفاده می شود.

شکل 7ـ پنل اصلی راه اندازی آپارات

شکل 8ـ كليد راه اندازی دستگاه

كليد راه اندازی دستگاه: با فشار دادن اینک لید، چراغ آن ابتدا شروع به چشمک‌زدن و اعلان هشدار می کند. 
بعد از اتمام صداي هشدار با فشار مجددک لید، دستگاه با حرکت نرمال راه اندازی می شود. با فشار دوبارهک لید، 
ماشین با سرعت پيش فرض شروع به حركت می کند. با فشردن مجدد اين كليد سرعت دستگاه به وضعيت 

حركت نرمال باز مي گردد. 

کلید روشن، خاموش حركت آپارات: با فشار دادن اینک لید، چراغ آن روشن شده و قسمت آپارات شروع 
بهک ار میک‌ند و پنجه‌های شناور )برای تنظیم دقیق موقعیتک اغذ(، سیستم رجیستر و سنجاق‌ها باز و بسته 
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نمایشگر اعلان خطاها: اين نمايشگر، خطاهاي عملكرد واحد تغذيه را در هنگام چاپ نشان مي دهد. در ماشين ها 
اين نمايشگر به صورت چراغ هاي قرمز يا صفحه نمايش وظيفه اعلان خطاهاي عبور دوتايي كاغذ، خطاهاي سنجاق 

و نشان اعم از كج آمدن، جاماندن سطح چاپ شونده و اختلال در عملكرد فوتك ها را به عهده دارد.

می‌شوند. با فشار دادن مجدد آن، آپارات متوقف می‌شود. از اين 
كليد همچنين براي جمع آوري سطوح باقي مانده بر روي سيني 

آپارات هنگام توقف چاپ استفاده می شود.

با فشار دادن اینک لید،  کلید روشن، خاموش پمپ آپارات: 
چراغ آن روشن شده و پمپ آپارات فعال می‌شود. این پمپ مکش 
و باد لازم برای هدایت صحیح سطح چاپ شونده را فعال می کند. 
اگر در حینک ارکرد پمپ )چراغ روشن است(ک لید را دوباره فشار 

دهید، پمپ هوا با خاموش شدن چراغ، متوقف می‌شود.
کلید تغذیه اتوماتیک چاپ: اینک لید برای راه اندازی وک نترل 
فرایند تغذیه اتوماتیکک اغذ و شروع عملیات چاپ بهک ار می‌رود.
اعلان  و  چشمک‌زدن  به  شروع  ابتدا  اینک لید  دادن  فشار  با 
حرکت  با  دستگاه  مجددک لید  دادن  فشار  با  می کند.  هشدار 
می شود.  تنظیم  چاپ  واحد  و  آپارات  تایم  و  راه اندازی  نرمال 
سپس پمپ هوا روشن شده و نوردهای فرم پلیت فعال می شوند. 
سطح چاپ شونده شروع به تغذیه و فشار چاپ بین سیلندرها 
فعال می شود. به تدریج سرعت تغذیه سطح چاپ شونده افزایش 
می یابد. با فشار دادن مجدد اینک لیدک ل فرایند متوقف می شود.
کلید استپ )Stop(: اینک لید برای توقف سریع ماشین چاپ 
در حالت حرکت آهستهی ا نرمال بهک ار می‌رود. با فشار دادن 
آن، ماشین بلافاصله متوقف می‌شود. اگر سیلندرها در حالک ار 
با سرعت آهستهی ا سریع روی چاپ باشند، پس از فشردن این 
کلید، موتورها سیلندرها را به آرامی و به ترتیب از اولین رنگ 
تا آخرین رنگ، از روی چاپ برداشته و سپس ماشین به صورت 

اتوماتیک متوقف می‌شود. 

شکل 9ـ کلید روشن، خاموش حركت آپارات

شکل 10ـ کلید روشن، خاموش پمپ آپارات

شکل 11ـ کلید تغذیه اتوماتیک چاپ

Stop شکل 12ـ کلید

شکل 13ـ نمایشگر اعلان خطاها
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خطاي دو تا بگیر: زمانیک ه این اعلان فعال شود چراغ آن روشن می‌شود، در این حالت، آپارات متوقف شده، 
سیلندرها از روی چاپ برداشته می‌شوند و مگنت نگهدارندهک اغذ )که برایک نترل موقعیتک اغذ بهک ار می‌رود( 

به صورت ناگهانی رویک اغذ می‌افتد تا از عبور آن جلوگیریک ند. 
خطاي سنجاق ها: این سنسورها، موقعیت سنجاق‌های هدایتک‌ننده سطح چاپ شونده راک نترل میک‌ند و در 

صورت كج آمدن، زود يا دير رسيدنک اغذ به سنجاق‌ها را اعلان میک‌ند.
نشان‌دهنده عدم رجيستر شدن سطح چاپ شونده يا به  خطاي نشان: با فعال شدن اين اعلانک ه معمولاًً 
اصطلاح نشان نكشيدن آن است، صدای هشدار شنیده و وضعیت نیاز به بررسی و تنظیم مجدد توسط كاربر را 

دارد.
كليد ريست خطا: در ماشين هاي چاپ براي فعال سازي مجدد آپارات و رفع تمام خطاهاي احتمالي آپارات، نياز 

به ريست جهت راه اندازی مجدد آپارات مي باشد. 
خطاي عملكرد فوت كها: فعال شدن اين اعلان نشانگر خطا در عملكرد فوتک ها مي باشد. 

شکل 14ـ کلید بالابر

شکل 15

راه اندازی واحد تغذیه 
ابتداک لید راه اندازی دستگاه را فشار دهید و تا اتمام شنیده شدن صدای 
بوق دستگاه منتظر بمانید سپس مجددک لید را فشار دهید تا دستگاه 

شروع به حرکت نرمالک ند. 
سطح چاپ شونده آماده را با جک پالت بر در موقعیت مناسب داخل 

دستگاه بارگذاریک نید.
باک لید بالابر، تختهی دک را تا توقف آن به سمت آپارات بالا آورده، سپس 

کلید حرکت آپارات را فعالک نید.
تختهی دک به صورت اتومات شروع به حرکت به سمت آپارات می کند.

بعد از تماس سطح چاپ شونده به پاشنه آپارات، كليد تغذيه اتوماتي ك
چاپ را فعالک نید. آپارات شروع به تغذیه سطح چاپ شونده می کند   تا 

سطح چاپ شونده به سمتی ونیت چاپ هدایت شود. 
کاربر باید محل قرارگیری پاشنه و تغذیه فوتک ها را به دقتک نترلک ند 

تا از تغذیه پایدار سطح چاپ شونده اطمینان حاصلک ند.
پاشنه باید در حدودی ک سانتی متر )مطابقک تاب راهنمای دستگاه( 

روی سطح چاپ شونده قرار گرفته باشد.
جلو بودن پاشنه می‌تواند منجر به برخورد لبه پاشنه با لبهک اغذ در حین 
تغذیه شودک ه می توان با استفاده ازک لید تنظیمات طولی، پاشنه را به 

سمت عقب حرکت داد. 
اگر پاشنه عقب‌تر از حد مجاز باشد، سطوح چاپ ممکن است به سمت جلو حرکتک ند و سطح چاپ شونده 

چندتایی تغذیه شود با استفاده ازک لید تنظیمات طولی، پاشنه را به سمت جلو حرکت دهید. 
ارتفاع پاشنه باک نترل ارتفاع محل قرارگیری قسمت جلوی سطح چاپ شونده با لبه بالایی نگهدارنده جلوی آن، 

تنظیم می شود این مقدار معمولاً بین 3 تا 10 میلی متر )مطابقک تاب راهنمای دستگاه( می باشد.
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شکل 17ـ کلید حرکت موضعی کلگی آپارات

شکل 18

برای تنظیم ارتفاع پاشنه، با فشردنک لید يا دستگيره تنظيم، جعبه 
کلگی آپارات در موقيت مناسب تنظيم می شود. 

باک نترل چشمی، نحوه تغذیه سطح چاپ شونده فوتک ها )مکنده های 
بلندکننده و جلوبرنده( تنظیم می شود. فوتک های بلندکننده معمولاً 
باید عمود بر سطح چاپ شونده و فوتک های جلوبرنده در حدود 30 
میلیمتری)مطابقک تاب راهنمای دستگاه( سطح چاپ شونده تنظیم 

می شوند.
تا  را  اطراف سطح چاپ شونده  و  ادامه حجم دمنده های پشت  در 

رسیدن به جدایش مطلوب سطح چاپ شونده تنطیمک نید.

باک نترل چشمی نحوه رجیستر شدن سطح چاپ شونده و فاصله 
نشان، مقدار فاصله را باک لیدهای مربوطه در حدود 5 میلی متر تنظیم 

کنید. 
هدایتک ننده هایک اغذ  و  مویی ها  قرارگیری  محل  ازک نترل  بعد 

سرعت دستگاه را به مقدار معین افزایش دهید. 

)Nonstop( تعویض یدک بدون توقف
استفاده  با  توان  توقف می  بدون  به سیستم  در ماشین هاي مجهز 
در  مخصوص  میله های  زدن  جا  و  آپارات  ثانویه  تغذیه  مکانیزم  از 
شیار های تختهی دک، سطح چاپی را از تختهی دک جداک رده و پالت 

شکل 16

چيده شده بعدی را در هنگام فرایند چاپ بارگذاریک رد. 
هنگامیک ه سطح چاپ شونده در حال تغذیه نزدیک به اتمام بود 
بعد از اطمینان از قرارگیری میلهی دک ثانویه، در پایین ترین موقعیت 
از  و  واردک نید  را داخل شیار های تخته  نگهدارنده  میله های  خود 

خارج شدن آنها از طرف دیگر تخته اطمینان حاصلک نید.
تا نزدکیی سطح چاپ  بالابر، میله های نگهدارندهی دک را  باک لید 

شونده باقی مانده بالا آوردید، 
در هنگام تماس میله ها با سطح چاپ شونده بالایی اینک ار باید تا 

فعال شدن حالت اتوماتیک به آرامی ادامه پیداک ند.
بعد از بلندکردن میله ها و جدا شدن سطوح چاپ شونده از تخته 

یدک، آن را باک لید مربوطه به سمت پایین هدایتک نید.
بعد از رسیدن تخته به منطقه ایمن مجدد با فشار دادنک لید انتقال 

آن را تا تماس با زمین ادامه دهید.
پالت را از ماشین خارجک رده و تختهی دک چیده شده جدید را جا 
بزنید.ک لید بالا برنده تختهی دک اصلی را فشار دهید و بار دیگرک اغذ 
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شکل 19

شکل 20ـ پنل های واحد تحویل

جدید را باک اغذ موجود به هم برسانید تا برخورد سطحی بنمایند.
کلید بالا برنده را غیر فعالک رده و تغذیه اتومات را فعالک نید.

بعد از بالا رفتن میله ها با سطوح چاپ شونده، میله ها راکی ی در میان با احتیاط از بین سطوح چاپی خارجک نید 
ضمناً میله زیر پاشنه باید در انتها خارج شود.

میله هایی دک را به جای خود بازگردانید. 
برای هر بار تغذیهک اغذ بدون توقف تکرار نماید.

کاربری پنل های واحد تحویل

راه اندازی واحد تحویل:
راه‌اندازی واحد تحویل )دلیوری( دستگاه چاپ به معنای تنظیم و آماده‌سازی بخش خروجی ماشین به‌گونه‌ای 
استک ه محصولات چاپ‌شده پس از طی مراحل چاپ، به‌صورت منظم،ک نترل‌شده و بدون آسیب در قسمت 

دلیوری دستگاه جمع‌آوری شوند. 



92

سیستم ایمنی نوری فعال و ماشين می تواند شروع بهک ارک ند.
با استفاده ازک لید جمعک ننده ریل سینی در پنل قسمت تحویل، ریل ها را بسته و سینی تحویل را در جای خود 

قرار می دهید. در بعضی از ماشین ها این فرایند به صورت دستی انجام می شود.

شکل 23ـ مراحل سینی زدن

برای راه اندازی واحد تحویل نیاز به واردک ردن مقادیر )طول و عرض و 
ضخامت( ســطح چاپ شونده در منوی تنظیمات میزک نترل می باشد. 
در صورت دســتی بودن تنظیمات دستگاه با استفاده از خط کش های 
مدرج، واحد تحویل تنظیم می شود. برای اطمینان از ابعاد تعریف شده 
نیاز به جاگذاریی ک ورق از نمونه سطح چاپ شونده سفارش وک نترل 

آن با قرارگیری دسته کن ها طولی و عرضی می باشد.
مراحل راه اندازی واحد تحویل 

بــرای راه اندازی این واحد ابتدای ک پالت را با رعایت نکات ایمنی روی 
تختهی دک تحویل قرار می دهید.

کلید فعال سازی سیستم ایمنی نوری را فشار دهید تا چراغ چشمک زن، 
خاموش شود.

شکل 21ـ قرار دادن پالت در قسمت تحویل

شکل 22ـ کلید فعال سازی سیستم 
ایمنی نوری
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با استفاده ازک لید بالابر تختهی دک، پالت را تا نزدکیی 
سینی دستگاه بالا آورید. )طبق راهنمایک اربری دستگاه( 

دقت شود. پالت نباید با سینی تماس پیداک ند.
دستگاه را از پنل واحد تحویل راه اندازی و سیستم تغذیه 

و چاپ را فعالک نید.
دستگاه با سرعت اولیه شروع به چاپ می کند از پنل واحد 
واحد  این  بهینه  تنظیم  منظور  به  را  آن  تحویل سرعت 

افزایش دهید.
از قسمت جلوی دستگاه نحو نشستنک اغذ بر روی سینی، 
ما بین تنگ و دستهک ن راک نترلک نید. با استفاده ازک لید 
یا دستگیره تنظیم شروع به تنظیم سرعت و قدرت مکش 
قرقره های مکنده تا قرارگیری درست سطح چاپ شونده 

در جای خودک نید. 
برایک نترل نشست سطح چاپ شونده بر رویکی دیگر نیاز 
به تنظیم لنگ پنجه بازک نک اغذ می باشدک ه با استفاده از 

کلید پنل واحد تحویل انجام می شود. 

برای قرارگیری بهتر سطوح چاپ شونده باید دمنده های 
میله ای و فن های قرار گرفته روی سطح چاپ شونده را 
به وسیله تنظیمات روی پنل واحد تحویل تنظیمک نید. 

قرارگیری  و  شدن  دسته  نحوه  برایک نترل  همچنین 
ورق های چاپ شده بر رویکی دیگر، نیاز به تنظیم نهایی 

دستهک ن ها می باشد.

شکل 24ـ تنظیمات دمنده ها و مکنده های واحد تحویل

شکل 25ـ کلید لنگ پنجه باز کن

شکل 26ـ پنل تنظیمات واحد تحویل

نکته
سطح صیقلی و صاف سینی باید هنگام قرارگیری رو به بالا باشد تا هنگام خروج سینی سطح چاپ شونده به 

راحتی از آن جدا شود.

قرقره مکنده

مکنده پشت قرقره

موج گیر کاغذ

دمنده مرکزی

دمنده بالایی
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با شنیده شدن صدای هشدار پر شدن سینی تحویل، باید پالت را با سینی مماسک رده و سینی را از زیر سطوح چاپی 
خارجک رده تا سطوح چاپ شده به پالت منتقل و ادامه فرایند تحویل بر روی پالت انجام شود.

از پنلک نترل ریل های نگهدارنده سینی را به جای اولیه بازگردانید.

کاربر اقدام به افزایش سرعت دستگاه، همراه باک نترل و تنظیمات مجدد واحد تحویل می کند. 
بعد از پر شدن پالت )بر حسب ارتفاع دلیوری( برای خارجک ردن بدون توقف سطوح چاپ شده ابتدای ک پالت خالی 
وی ک‌ جک پالت بر آمادهک رده، سپس مجدد ریل های سینی را بسته و سینی تحویل را به آرامی داخل ریل قرار 

شکل 27ـ خارج كردن پالت از واحد تحويل

نکته
در صورت پر شدن بیش از اندازه سینی، دستگاه اعلان هشدار و در ادامه چاپ را متوقف می کند عدم توجه 

به این هشدار ممکن است باعث پر شدن بیش از اندازه سینی و آسیب به بخش های مختلف دلیوری شود.

قبل از انتقال تختهی دک به روی زمین از عدم قرارگیری انگشتان پای ا شیء زیر پالت اطمینان حاصلک نید.نکته

سیستم ایمنی نوری را از روی ستون های واحد تحویل به صورت موقت غیرفعالک نید. 
با استفاده از جک پالت بر پالت را از واحد تحویل خارجک نید.

داده و تا رسیدن به سطح چاپ شده به سمت جلو حرکت دهید.
با فشارک لید پنل، نگهدارندهای پشتک اغذ را پایین بیاورید تا از 

ریختنک اغذ هنگام جا زدن سینی جلوگیری شود.
سیستم ایمنی نوری را از روی ستون های واحد تحویل به صورت 

موقت غیرفعالک نید. 
تا در هنگام سینی زدن دستگاه استپ نکند و شما هم بتوانید با 

دست، سطح چاپ شونده را نگه دارید.
با استفاده ازک لید پایین آورنده، پالت را به سمت پایین هدایتک رده 

و همزمان سینی را با دست به سرعت داخل ریل ها جا بزنید. 
بلافاصله با دست روی سطح چاپ شونده را نگه داریدک ه روی 

زمین نریزد.
تختهی دک به صورت اتوماتیک تا رسیدن به منطقه ایمن، پایین 

آمده و با نگه داشتن مجددک لید بر روی زمین قرار می گیرد.
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:)IR( راه اندازی خشک کن مادون قرمز
1 برق اصلی دستگاه را روشنک نيد.

2 برق اصلی درایر را روشنک نید.
3 ماشين را با سرعت اولیه راه اندازیک نيد. تا ماشين با سرعت پايه حرکتک ند.

4 حرکتک اغذ يا چاپ را شروعک نيد.

5 خشکک ن را از میزک نترل روشنک نيد.

6 هوای گرم را روشنک نيد.

شکل 28ـ منوي تنظيم خشك كن يووي

:)IR با الهام از مراحل( UV راه اندازی خشک کن
1 برق اصلی دستگاه را روشنک نید. 

برق اصلی خشکک‌ن UV را روشنک نید. 
2 ماشین چاپ را با سرعت اولیه راه‌اندازیک نید. 

 UV شروع حرکت کاغذ یا سطح چاپی: فرایند چاپ را آغازک نید تا ورق‌های ا لیبل‌ها وارد سیستم خشکک‌ن
شوند. 

روشن کردن خشک‌کن UV: خشکک‌ن UV را از طریق پنلک نترل دستگاه چاپی ا پنل اختصاصی خود 
خشکک‌ن فعالک نید.

:UV تنظیم پارامترهای
قدرت لامپ‌ها: میزان توان خروجی لامپ‌های UV را تنظیمک نید. این پارامتر در خشکک‌ن UV بسیار حیاتی 

است و معمولاًً با درصدی ا واحد وات مشخص می‌شود )مثلًا: 60% تا 100% توان(.
سرعت نوار نقاله/دستگاه: سرعت حرکت نوار نقالهی ا دستگاه را طوری تنظیمک نیدک ه زمانک افی برای خشک 
شدن مرکب UV زیر نور UV وجود داشته باشد. این پارامتر مستقیماً با قدرت UV و نوع مرکب در ارتباط است.
تنظیم میزان جریان هوا )در صورت وجود فن(: برخی سیستم‌های UV دارای فن‌هایی برای خنک‌سازیی ا 

هدایت هوا هستند. میزان هوای خروجی را طبق دستورالعمل دستگاه تنظیمک نید )مثلًا: 80% تا %100(.

راه اندازی خشک کن ها

7 ميزان هوا: مطابق دستور كاربري دستگاه 
)80% تا %100(

8 دمــایک اری، مطابق دســتور كاربري 
دستگاه 30 < درجه سانتي گراد 

تنظیم خشک کن UV: تنظیم خشک کن 
UV شامل تعداد لامپ ها و میزان )توان( 
انجام  زیر  مؤلفه  سه  اساس  بر  آنها،  تابش 

می شودک ه عبارت اند از:
 متناسب با اندازه سطح چاپ شونده

 سرعت حرکت دستگاه
 میزان مرکب چاپ شده
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کنترل دمای محیطی )غیرمستقیم(: در خشکک‌ن‌های UV، تمرکز اصلی بر تابش UV است، نه دمای هوای 
گرم. اما دمای محیط اطراف خشکک‌ن باید در محدوده توصیه‌شده توسط سازنده باشد تا از عملکرد بهینه لامپ‌ها 

و جلوگیری از گرمای بیش از حد اطمینان حاصل شود. )مثلًا: دمای محیطک متر از 30 درجه سانتی‌گراد(
تنظیم خشک کن پودری )پودرپاش(: 

 دستگاه را روشن كنيد.
 مخزن پودر را از جهت پر بودن پودر كنترل كنيد.

 كليد تست پاشش پودر را براي كنترل آن فشار دهيد.
 از روي پنل مقادير ابعاد سطح چاپي را تنظيم كنيد.

 مقدار ورودي پودر و درصد حجم پاشش آن را بر حسب سرعت دستگاه تنظيم كنيد. )مطابق دستور كاربري(
 دستگاه را راه اندازي و چاپ كنيد.

 با كنترل پاشش پودر در مناطق پر مركب مقادير را اصلاح كنيد.
 تنظیمات پودرپاش بر حسب درصد پاشش و سرعت دستگاه می باشد.

GTO راه اندازی واحد تغذيه دستگاه
كليد ها، اهرم ها و دستگيره هاي مورد نياز جهت راه اندازی واحد 

تغذيه دستگاه GTO به شرح زير مي باشد.
1 دستگيره زاويه ميله فوتك

2 دستگيره حجم باد دمنده لبه كار

3 دستگيره تنظيم ارتفاع دمنده ها

4 دستگيره جدا كننده لاستيكي لبه كاغذ

5 گونیای نگهدارندهک اغذ

6 هندل هدايت تخته يدك

7 اهرمک نترل هدایت هندل

8 اهرم تغذيه اتوماتي كواحد تغذيه 

9 دستگيره تنظيم ارتفاع ميله كنترل سطح كاغذ

شکل 30ـ اجزای واحد تغذيه

شکل 29ـ پنل راه اندازی پودر پاش
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مراحل راه اندازی 
مراحل راه اندازی واحد تغذيه دستگاه GTO به شرح زير مي باشد.

1 ابتدا با استفاده از كليد حركت )RUN-START( دستگاه را راه اندازی كنيد. 

2 دستگيره حركت اتوماتي كتخته )8( را در جهت خلاف عقربه ساعت بچرخانيد 

)حالت دستي( 
پايين ترين  تا  را  از دستگيره مربوطه )9(، ميله كنترل سطح كاغذ  استفاده  با   3

وضعيت انتقال دهيد. 
4 دستگيره )هندل( بالا آورنده تخته يد ك)6( را به داخل فشار داده سپس تخته را 

تا رسيدن سطح چاپ شونده به نزديكي ميله بالا آوريد. 
5 دستگيره حركت اتوماتي كتخته )8( را در جهت عقربه ساعت بچرخانيد. )حالت 

اتوماتيك( 
6 كليد وصل كاغذ را جهت بالا آمدن تخته يد كفشار دهيد.

7 كليد چاپ را جهت آغاز تغذيه كاغذ فشار دهيد و نحوه انتقال آن را به صورت 

چشمي كنترل كنيد.
8 با استفاده از دستگيره تنظيم فوتك ها زاويه قرارگيری ميله مكنده )1( را جهت 

انتقال صحيح تنظيم كنيد. 
9 با استفاده از دستگيره تنظيم ارتفاع قرارگيری ميله كنترل سطح كاغذ )9( را 

برحسب گراماژ سطح چاپ شونده تنظيم كنيد.
10 با استفاده از دستگيره تنظيم مقدار دمش دمنده )2( قرار گرفته در لبه كار كاغذ 

را تنظيم كنيد. 
11 با استفاده از دستگيره تنظيم ارتفاع محل قرارگيری دمنده )3( در لبه كار كاغذ 

را تنظيم كنيد. 
12 با استفاده از دستگيره تنظيم كننده ارتفاع لاستيك هاي جدا كننده محل قرارگيری 

آنها را در لبه كار كاغذ را تنظيم كنيد.
13 محل قرارگيری نگهدارنده هاي پشت كاغذ، فنرها، پارويي ها، قرقره هاي را تنظيم 

كنيد.
14 با كنترل چشمي، وضعيت رجيستر شدن سنجاق ها و فاصله نشان كنترل و در 

صورت نياز اصلاح شود.
15 سرعت دستگاه را تا رسيدن به سرعت چاپ افزايش دهيد.

شکل 31
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GTO راه اندازي واحد تحويل دستگاه
كليد ها، اهرم ها و دستگيره هاي مورد نياز جهت راه اندازي واحد تحويل دستگاه GTO به شرح زير مي باشد.

1 اهرم تغذيه اتوماتي كواحد تحويل 

2 دستگيره )هندل( هدايت تخته يدك

3 دستگيره گونيا دسته كن

4 دستگيره خروج كاغذ

5 دستگيره جابه جايي سريع تخته يد ك

6 ریل سینی

7 دستگيره لنگ پنجه باز كن

8 مکیروسوئیچ

9 دستگيره گونياي عقب كاغذ

شکل 32ـ اجزای واحد تحويل

شکل 33ـ خارج كردن پالت از واحد تحويل

مراحل راه اندازی 
با توجه به تنظيمات صورت گرفته در آماده سازي واحد تحويل 
در پودمان ي كمراحل كنترل و تعويض تخته يد كدر واحد 

تحويل دستگاه GTO به شرح زير مي باشد.
1 ابتدا نحو قرارگيری و دسته شدن منظم سطوح چاپ شونده 

را در تخته تحويل كنترل كنيد.
2 با استفاده از گونياهاي عقب )3( و كناري )9( و همچنين 

دستگيره پنجه باز كن )7( تحويل كاغذ را اصلاح كنيد.
كتاب  )طبق  معين  ارتفاع  به  يد ك تخته  رسيدن  از  بعد   3

راهنما دستگاه( كليد قطع چاپ را بزنيد.
4 دستگيره حركت اتوماتي كتخته را در وضعيت دستي قرار 

دهيد.
5 با دستگيره انتقال تخته به پايين )2( آن را تا رسيدن به 

سطح زمين پايين آورديد.
6 پالت را به صورت ايمن خارج كرده و پالت ديگري را بر روي 

ريل هاي نگهدارنده قرار دهيد.
7 با استفاده از دستگيره حركت سريع )5( تخته يد كرا تا 

قرارگيري در قسمت مشخص شده بالا آوريد.
8 دستگيره تغذيه اتوماتي ك)1( را فعال كنيد و مجدد فرايند 

چاپ را ادامه دهيد.
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممکن

نمره 
کسب 
شده

1
آماده سازي و 
بارگذاري سطح 

چاپ شونده

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3آماده سازي و بارگذاري سطح چاپ شونده

2هوادهي سطح چاپ شونده به صورت استاندارد 

1بارگذاري سطح چاپ شونده

تنظيم واحد تغذيه2
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

تنظيم پاشنه، فوتك ها، سنجاق، نشان، قرقره ها، باد و 
3مك، نگهدارنده ها

2تنظيم سنجاق، نشان

1تنظيم پاشنه، فوتك ها

تنظيم واحد 3
تحويل

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

تنظيم قرقره مكنده، لنگ، باد و م كسيني هدايت، 
3نگهدارنده ها كاغذ، فن ها

2تنظيم قرقره مكنده، لنگ

1تنظيم نگهدارنده ها كاغذ، فن ها

 تنظيم 4
خشك كن ها

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3آماده سازي و راه اندازی پودرپاش

2تنظيم حجم پودر 

1تغذيه پودر و بستن درب آن

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 

زیست محیطی و نگرش

1 رعايت ارگونوميک ار 
  رعایت مقرارت و ایمنیک ار  2

  دفع استاندارد پسماند 3

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2 و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

1 معیار شایستگی انجامک ار:
- كسب حداقل نمره 2 از مراحل1 و 2 و 3 )مراحل بحرانی( 

- كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
-ک سب حداقل میانگین 2 از مراحلک ار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه ي كتكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با كيفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

-  مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن 
با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

- تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد کار:  732223071كدپودمان /پيمانهكاربر دستگاه چاپ افست حرفه:73222307كد حرفه

چاپ  سطح  بارگذاري  و  آماده سازی 
و  تغذيه  واحد  تنظیمات  شونده، 
تحويل با توجه به ويژگي هاي نمونه 
سفارش كار و مطابق با دستورالعمل 

کاربری دستگاه

كد وظيفه  
وظيفه 732223071شغل

شغل:
آماده سازي دستگاه چاپ 

L2سطح صلاحيتافست

آماده سازي واحد تغذيه کار:7322230711کد کار
مهارتسطح شايستگیو تحويل

ارزشیابی  شایستگی راه اندازی واحد تغذیه و تحویل
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آیا می دانید     

 تنظیمک ورس صلایه چهک اربردی دارد؟
 فیلر نورد به چند روش انجام می شود؟

 تنظیم شیرهای مرکبدان چگونه انجام می شود؟

هدف   

 فراگيري چگونگي راه اندازي و تنظيم ايمن واحد چاپ براي چاپ نمونه 

استاندارد عملکرد  

 راه اندازي دستگاه با رعايت نكات ايمني و ترتيب مراحل كار طبق استانداردهاي دستگاه.

واحد یادگیری 2

راه اندازی واحد چاپ
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کلید حرکت آهسته )حلزونی(: اینک لید برای به حرکت 
درآوردن پیوسته ماشین چاپ با سرعت پایین وک نترل‌شده 
برایک ارهایی مثل شست وشوی سیلندرها استفاده می‌شود.
با فشار دادنی ا نگه داشتنک لید، صدای هشدار حرکت به 
جلو همراه با چشمک زدن نشانگر حرکت فعال می‌شود.
با فشردن مجددک لید، هشدار قطع شده و ماشین چاپ با 

سرعت آهسته شروع به حرکت میک‌ند.

صفحه کلید)پنل( واحد چاپ

شکل 34ـ صفحه کلید )پنل( واحد چاپ

شکل 35

کلید تغییر سرعت حرکت )آهسته/نرمال/تند(: اینک لید برای تنظیم سرعت ماشین چاپ در سه حالت 
آهسته، نرمال و تند بهک ار می‌رود. اگر ماشین در حال حرکت آهسته باشد، بای ک بار فشار دادنک لید، صدای 
هشدار شنیده می‌شود. پس از اتمام هشدار، با فشار مجددک لید، ماشین به آرامی سرعت گرفته و به حالت نرمال 
می‌رسد. با فشردن مجددک لید در حالت نرمال، سرعت ماشین به حالت تند تغییر میی‌ابد. هنگامکیه ماشین با 
سرعت بالا )تند( در حال حرکت است، فشار دادن اینک لید باعثک اهش سرعت ماشین به حالت نرمال می‌شود.
در تمام این عملیات، در صورت باز بودن هری ک از حفاظ‌های ا درهای بین برج‌های چاپ، ماشین بلافاصله متوقف 

)استپ( خواهد شد.
کلید حرکت تک شستی )اینچی(: در ماشین های چاپ جهت حرکت بخش های مختلف دستگاه نیاز به 
حرکت تدریجی و پیوسته می باشد. اینک لید برای جابه جایی ماشین چاپ به صورت حرکت محدود وک نترل‌شده 
ماشین در فواصلک وتاه استفاده می‌شود. با فشار موقت و رهاک ردنک لید، صدای هشدار شنیده وک لید چشمک زن 
می‌شود. با فشردن مجددک لید، ماشین چاپ، به صورت مقطعی )حدود ۲۵ میلی‌متر( به جلوی ا عقب بر حسب 

کلید پسی ا پیش می رود تا زمانیک هک لید را نگه داشته‌اید، با رهاک ردن آن، حرکت متوقف می‌شود. 
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كليد بوق: اینک لید روی پانل هایک نترل تغذیه، تحويل و 
يونيت های چاپ قرار دارد. با فشار دادن آنی ک اعلان هشدار 

صوتی از فرستنده های صوتی ماشين، شنیده می شود.
داخل  نوردک رومی  اینک لید  دادن  فشار  با  منشأ:  كليد 
مرکبدان شروع به چرخش با سرعت پیش فرض می کند و با 

فشار دادن مجدد آن غیر فعال می شود.
كليد داكتر: اینک لید نورد داکتر را فعال می کند تا فرایند 
انتقال تدریجی مرکب از نورد منشأ به سایر نوردها انجام شود. 

با فشار دادن مجدد آن حرکت نورد داکتر متوقف می شود.
فرم  نورد  اینک لید  دادن  با فشار  كليد فرم رطوبت دهي: 
رطوبت دهي با استفاده از مکانیزم حرکتی با فرم چاپی تماس 
پیدا می کند. با توجه به اینکه فعال شدن نورد فرم با فرمان 
چاپ به صورت اتومات انجام می شود از اینک لید معمولاً در 

هنگام فیلر نوردها استفاده می شود.

كليد فرم مرکب رسانی: با فشار دادن اینک لید نوردهای 
فرم مرکب با استفاده از مکانیزم حرکتی با فرم چاپی تماس 
پیدا می کند. با توجه به اینکه فعال شدن نورد فرم با فرمان 
چاپ به صورت اتومات انجام می شود از اینک لید معمولاً در 

هنگام فیلر نوردها استفاده می شود.

كليد شست وشوي نورد: با زدن اینک لید تیغه نورد شور 
به صورتکی نواخت و با فشار استاندارد با نورد صلایه مرکب 
تماس پیدا می کند و مرکب های باقی مانده بر روی نوردها را با 
استفاده از محلول شست وشو جمع آوری می کند. از اینک لید 

برای شست وشوی دستی نوردها استفاده می شود. 

شکل 36

شکل 38

شکل 39

شکل 40

شکل 37
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براي راه اندازی يونيت چاپ نياز به انتخاب و فعال كردن برج هاي چاپ متناسب با سفارش چاپ مي باشد. ممكن 
است تعداد پليت هاي سفارش متفاوت باشد. براي اينكار بر حسب مكانيزم دستگاه از روي ميز كنترل يا اهرم هاي 

فعال سازي كنار دستگاه، يونيت فعال مي شود. 
پنل کنترل )صفحه لمسی(

این پنل سرعت عمل و سهولت در آماده سازی و تنطیمات ماشین را برای اپراتور فراهم می کند. شکل41 پنل 
کنترل را نشان می دهد. تنظیمات پنلک نترل در فرایند نمونه گیری بسیار حائز اهمیت مي باشند برخي از این 

تنظیمات عبارت اند از:
)Ink form roller ON/OFF(فعال و غیر فعالسازی نورد روکار مرکب )الف

ب( سرعت چرخش نورد منشأ، فعال و غیر فعالسازی و تغییر تعداد تماس نورد داکتر
)Ink doctor roller ON/OFF. Stop counter( 

 )Dampening roller interlock ON/OFF( رویک ار انداختن نورد روکار آب )پ
 )plate cylinder(تنظیمات رجیستری سیلندر پلیت )ت

 )Impression ON/OFF( فعالسازی سیلندر فشار، تنظیم فشار )ث
 )Dampening water feed rate( ک نترل دور نورد آب)ج

چ( تغییر ابعاد و ضخامتک اغذ
ح( تنظیمات و انتخاب واحدها برای شست وشو، )نوردهای آب و مرکب، سیلندر لاستیک و سیلندر فشار چاپ(

خ( تعویض پلیت ها 

شکل 41

راه اندازی مكانيزم چاپ 

راه اندازی مكانيزم مركب رساني: بعد از آماده سازي و انتقال مركب به مركبدان براي انتقال مركب به نوردها 
و در نهايت به فرم چاپي نياز به فعال سازي سيستم مركب رساني مي باشد. در اين فرايند بايد نورد منشأ و نورد 
داكتر به ترتيب فعال و تنظيمات آنها بر حسب دستور كاربري دستگاه و نمونه چاپي به شرح ذیل انجام شود. 
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با تغییر سرعت نورد منشأ، می توان ضخامت فیلم مرکب و میزان انتقال آن را تنظیمک رد. هرچه سرعت نورد 
منشأ بیشتر شود، مقدار بیشتری مرکب از مرکبدان برداشته و به سیستم انتقال داده می‌شودک ه می‌تواند باعث 
افزایش تراکم رنگ در چاپ گردد. تنظیم دقیق سرعت نورد منشأ، بر اساس نوع مرکب، سطح چاپ و نیاز رنگی 

طرح،کی ی از تنظیماتک لیدی درک نترلیک فیت چاپ افست محسوب می‌شود.
تنظيم دور نورد منشأ: براي تنظيم دور اين نورد ابتدا بر حسب كاربري دستگاه، مكانيزم چاپ و مركب رساني 

يونيت مربوطه را از قسمت نمايشگر ميز كنترل فعال كنيد. 
كليد فعال سازي نورد را از قسمت پنل يونيت چاپ فشار دهيد.

با استفاده از منوی مربوطه میزک نترلی ا دستگیره آن، متناسب با دستورک اربری دستگاه مقدار سرعت را تنظیمک نید.

تنظیم کردن شیرهای مرکبدان
 اهرم های نگهدارنده )فکیسچر( دستی چپ و راست مرکبدان را به سمت داخل فشار دهید تا هر دو نگهدارنده 

قفل شوند. 

شکل 42

شکل 43

شکل 45شکل 44

افست،  ماشین  در  منشأ:  نورد  تنظيمات  و  فعال سازي 
از  مرکب  کی نواخت  انتقال و  زدن  بهم  وظیفه‌  منشأ  نورد 
داخل مرکبدان به سایر نوردهای مرکبی را دارد. این نورد 
در تماس مستقیم با مرکب است و با چرخش خود، لایه‌ای 
از مرکب را برمی‌دارد و به نوردهای بعدی منتقل می کند. 
وجود نورد منشأ باعث می‌شود تا مرکب به‌صورتکی نواخت، 
بدون توده شدنی ا خشک شدن در مرکبدان، تغذیه گردد.
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نیاز  مورد  مقدار  به  مرکب(  )قلم  به وسیلهک اردک   
مرکب داخل مرکبدان بریزید.

نورد  فعالک ردن  ضمن  دستگیره  توسطک لیدی ا   
منشأ، سرعت چرخش نورد منشأ را تنظیمک نید.

 تنظیمات مقادیر شیرهای مرکبدان را از میز اپراتوریی ا با استفاده از شیرهای تنظیم مرکبدان بر روی مقدار 
صفر تنظیمک نید. 

 بلوک اندازه گیری فیلم مرکب را مطابق شکل زیر به روی نورد منشأ بکشید.

شکل 46

شکل 47ـ كار با ابزار بلوك اندازه گيري فيلم مركب

شکل 48ـ تنظيم شيرهاي مركبدان

 صفحه مدرجک نار بلوک اندازه گیری بیانگر ضخامت فیلم )قشر( مرکب می باشد. آخرین و دورترین خط ایجاد 
شده بعد از عدد صفرنشانگر ضخامت مرکب به مکیرون می باشد.

 با استفاده از شیرهای تنظیم و بلوک اندازه گیری ا ابزارهای دیگر ضخامت مرکب را در سر تا سر نورد به 6 تا 8 
مکیرون برسانید.
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شکل های رو بروکی ی از ابزارهای اندازه گیری ضخامت 
فیلم مرکب را نشان می دهد. 

 هنگامی که عملیات تنظیم حالت صفرک امل شد شیر های همهی ونیت ها را در بالاترین حد )۱۰۰%( قرار دهید 
ستون نمایشگر نباید چشمک بزند.

 در پایانک اور مرکبدان را ببندید و از قفل بودن فکیسرهای دستی آن مطمئن شوید.  
فعال سازي و تنظيمات نورد دکتور

نورد دکتور نوردی استک ه مرکب را از نورد منشأ دریافت میک‌ند و نقش اصلی آن، تنظیم، توزیع وکی نواخت‌سازی 
مقدار مرکب در مسیر انتقال به نوردهای بعدی است. این نورد با حرکت رفت‌وبرگشتیی ا نوسانی خود، مرکب را 

در عرض نوردها پخش میک‌ند و مانع از تجمع مرکب دری ک نقطه می‌شود. 

شکل 49

بر حسب گردش  نورد دکتور  برخورد  تعداد  تنظیم 
نورد  معناستک ه مشخص می‌شود  این  به  سیلندر 
با  بار  دکتور در هر دور گردش سیلندر چاپ، چند 
باشد و مرکب را  نوردهای دیگر تماس مؤثر داشته 
طریق  از  معمولاًً  تنظیم  این  پخشک ند.  منتقلی ا 
مکانیزم ماشین و نسبت دور چرخ‌دنده‌های ا سیستم 
کنترل دستگاه انجام می‌شود. هرچه تعداد برخوردها 
در هر گردش سیلندر بیشتر باشد، مرکب بهتر پخش 

وکی نواخت‌تر می‌شود. 
شکل 50ـ فعال سازي و تنظيمات نورد دکتور

بعد از آماده سازي و انتقال محلول رطوبت دهی به تشتک آب براي انتقال محلول رطوبت دهي به نوردها و در 
نهايت به فرم چاپي نياز به فعال سازي سيستم رطوبت دهي مي باشد. در اين فرايند بايد نورد منشأ و نورد مترینگ 

به ترتيب فعال و تنظيمات آنها بر حسب دستور كاربري دستگاه و نمونه چاپي به شرح زير انجام شود. 
فعال سازي و تنظيمات نورد منشأ و مترینگ: نورد منشأ رطوبت‌دهی، قابلیت تغییر سرعت دوران دارد. 
هرچه سرعت چرخش آن بیشتر باشد، لایه‌ ضخیم‌تری از محلول رطوبتی به سطح پلیت منتقل و باعثک اهش 
جذب مرکب در قسمت‌های چاپ‌شونده می شود. اگر سرعت نورد منشأ رطوبت‌دهی بیش از حدک م شود، محلول 
رطوبت دهيک افی به پلیت نمی‌رسد، بنابراین اپراتور باید با توجه به سرعت ماشین، نوع زینک، نوعک اغذ و میزان 

پوشش رنگ، سرعت نورد منشأ رطوبت‌دهی را فعال و تنظیمک ند.

راه اندازی مكانيزم رطوبت دهی 
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شکل 51ـ پنل يونيت چاپ

شکل 52ـ منو تنظيمات آب و مركب

شکل 53ـ اهرم فعال و غيرفعال كردن سيستم رطوبت دهي

راه اندازی مكانيزم رطوبت دهي و مركب رساني در ماشين GTO: براي راه اندازی سيستم رطوبت دهي و 
مركب رساني از اهرم هاي روي يونيت چاپ استفاده می شود دو اهرم براي سيستم رطوبت دهي و دو اهرم براي 

سيستم مركب رساني مي باشد. اهرم ها داراي سه وضعيت مي باشند. 

با فشار كلید مربوطه از روي پنل برج ها نورد 
منشأ را فعالک نید.

اكنون به قسمت پشت هر برج بروید و دريچه 
از تمیز بودن نورد و پر  بازک نید و  محافظ را 
بودن مخزن محلول رطوبت دهي مطمئن شوید 

و مجدد دریچه را ببندید.
با اســتفاده از منوی میزک نترلی ا دســتگیره 
تنظیم ســرعت دوران نورد مترینگ را تنظیم 

کنید.
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وضعيت فعال   
در اين وضعيت هنگامي كه دستگاه بر روي چاپ نباشد نيز سيستم فعال است و از آن براي راه اندازی اوليه 

دستگاه جهت رطوبت رساني و مركب دهي نوردها قبل از چاپ استفاده می شود. 
وضعيت غير فعال   

در زماني كه حجم مركب روي نوردها زياد باشد از آن براي كاهش مركب استفاده می شود. ولي در سيستم 
رطوبت دهي امكان غير فعال كردن آن در زمان چاپ نمي باشد مگر در زمان خاص مانند چاپ تنپلات براي 

كاغذهاي رنگي يا چاپ ورني سرد بر روي سطح چاپ شونده.

کیی از وظایف نورد صلايه،کی نواخت‌سازی توزیع پیگمنت‌ها )ذرات رنگدانه( در مرکب است. این پیگمنت‌ها 
ممکن است به دلایل مختلفی از جمله ویسکوزیته مرکبی ا فرایند انتقال، به صورت ناهمگون در سطح پخش 
شوند. حرکت عرضی نورد صلايه به پراکنده شدن وکی نواختک ردن این پیگمنت‌ها درک ل سطح پلیتک مک 

میک‌ند و از ایجاد لکه‌های رنگیی ا تفاوت در شدت رنگ جلوگیری می‌نماید. 
همچنین در سیستم چاپ افست، سیلندرهای چاپ و سیلندر پلیت دارایک انالی هستندک ه گیره‌ها و پنجه‌ها 

شکل 55ـ دستگيره فعال كردن نوردهاي فرم

شکل 56ـ دستگيره هاي تنظيم سرعت چرخش نورد منشأ

تنظیم کورس نورد صلایه

نورد  اهرم  ابتدا  رطوبت دهي  سيستم  راه اندازی  براي 
ويبراتور را در وضعيت فعال يا اتوماتي كو سپس اهرم 
قرار  فعال  وضعيت  در  را  فرم  نورد هاي  كردن  فعال 
دهيد. همچنين براي راه اندازی سيستم مركب رساني 
ابتدا نورد داكتر را در وضعيت فعال يا اتوماتي كسپس 

نوردهاي فرم را در وضعيت فعال قرار دهيد. 

سرعت  تنظيم  دستگيره هاي  از  استفاده  با  ادامه  در 
نورد  و  رطوبت دهي  محلول  منشأ  نورد  چرخش 
مركب رساني را بر حسب راهنماي دستگاه روي مقدار 

مناسب قرار دهيد.

شکل 54ـ اهرم فعال و غير فعال كردن سيستم

وضعيت اتوماتكي
هنگامي كه دستگاه شروع به چاپ می کند به صورت 
فعال  مركب رساني  يا  رطوبت دهي  سيستم  خودكار 

می شود.

AUTOMATIC
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شکل 57

در آن قرار می‌گیرند. در هر دور چرخش سیلندر، اینک انالی ک بار از زیر نوردهای مرکب‌رسان عبور میک‌ند. 
در حین چاپ، نوردهای مرکب‌رسان به طور مداوم در حال انتقال مرکب هستند. این وضعیت باعث می‌شودک ه 
هنگام عبورک انال سیلندر )Gap(، مرکب بیشتری روی نوردهای فرم )که پلیت را در بر می‌گیرند( تجمعی ابد. 
در نتیجه، زمانیک ه لبه پلیت به صفحه چاپی می‌رسد، تصاویر واقع شده در لبه پلیت با حجم مرکب زیاد چاپ 

می شود.
برایک نترل تجمع مرکب و اطمینان از توزیعکی نواخت آن، اپراتور دستگاه می‌تواند پارامتر هایک ورس صلایه 
)مقدار حرکت، زمان شروع حرکت صلايه، و جهت حرکت( را تنظیمک ند. این تنظیمات به ویژه زمانی اهمیت 
پیدا میک‌نندک ه در طرح چاپی، تنپلات وجود دارد. عدم تنظیم حرکت صلايه می‌تواند منجر به ایجاد رگه‌های 

ناخواسته، پله افتادنی ا سایه در قسمت‌های تنپلات شود.
GTO تنظیم کورس نورد صلایه مرکب در ماشین

در دستگاه های مختلف این تنظیمات متفاوت می باشد. در واحد مرکب‌دهی ماشین GTO،ک ورس نورد صلایه 
از صفر تا 25 میلی‌متر قابل تنظیم است.

GTO مراحل تنظیم کورس نورد صلایه مرکب در
1 ماشین چاپ را متوقفک نید.

2 قبل از هرگونه تنظیم، مکانیزم باید در موقعیت مرجع 

یا صفر قرار گیرد.
اینچی حرکت  با هندلی اک لید  آرامی  به  را  ماشین   3

دهید.
4 دو علامت شاخص قرمز را روی مکانیزم تنظیم پیدا 

کنید.
5 محور را بچرخانید تا دو علامت شاخص دقیقاً روبه‌روی 

مرجع  موقعیت  همان  وضعیت  این  گیرند.  قرار  کیدیگر 
یا Zero Position است. هدف از اینک ار آن استک ه 
و  نقطه مشخص  ازی ک  تنظیمات  و  اندازه‌گیری‌ها  تمام 

استاندارد آغاز شود.

6 با استفاده از آچار بکس مناسب مهره قفلک‌ننده را به اندازه‌ای شلک نیدک ه پین تنظیم بتواند آزادانه جابه‌جا 

شود. از بازک ردن بیش از حد مهره خودداری نمایید. 
7 پین تنظیم را روی شیاری ا حلقه مدرج قرار دهید.

8 پین را به سمت مقدار مورد نظر حرکت دهید.

9 هرچه فاصله پین از مرکز بیشتر شود، دامنه حرکت عرضی نورد افزایش میی‌ابد.

10 پس از انتخاب مقدار مناسب، پین را در جای خود ثابتک نید.

11 مهره قفلک‌ننده را مجدداً سفتک نید. از ثابت بودن پین اطمینان حاصل نمایید.

12 ماشین را چند دور به صورت حرکت تک شستی بچرخانید و عملکرد نورد صلایه را بررسیک نید.
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شکل 58

انتخاب مقدار مناسب کورس
کورسک م )5 تا 10 میلی‌متر( مناسب برای: فرم‌های متنی، چاپ تک‌رنگ، فرم‌هایک وچک

کورس متوسط )10 تا 15 میلی‌متر( مناسب برای: )فرم‌های عمومی تجاری، سربرگ، بروشورهای ساده(
این محدوده رایج‌ترین تنظیم در ماشین GTO است.

کورس زیاد )15 تا 25 میلی‌متر( مناسب برای: )تصاویر چهاررنگ، چاپ‌های ترام‌دار، تنپلات(
تنظیم زمان برگشت حرکت عرضی نورد 

در مواردی مانند ایجاد رگه‌های طولی مرکب، تجمع مرکب دری ک بخش از فرم نیاز به اصلاح تنظیمات زمان 
برگشت نورد صلایه می باشد.

مراحل تنظیم زمان برگشت نورد
1 ماشین را متوقفک نید.

2 دو علامت شاخص را در مقابل هم قرار دهید.

3 مکانیزم را در وضعیت Basic Setting قرار دهید.

4 مهره را شلک نید.

5 پین تنظیم را در دست نگه دارید تا حرکت 

ناخواسته نداشته باشد.
6 ماشین را در حالت Inch قرار دهید.

7 با استفاده ازک لید تک شستی، ماشین را به 

آرامی حرکت دهید.
8 موقعیت پین را ازی ک شماره به شماره بعدی 

منتقلک نید.
به عنوان مثال:

Position 1 → Position 3
شکل 59ـ تغيير موقعيت شروع صلايهتثبیت موقعیت جدید

کورس صلایه صفر
شاخص تنظیم صلایه

شاخص روی بدنه

کورس صلایه 35کورس صلایه 12

شروع کورس صلایه

شروع کورس صلایه

محدوده تنپلات

محدوده تنپلات
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نوردهای ضد سایه در برخی ماشین‌ها نوردهای فرم خود قابلیت صلايه )حرکت عرضی( دارند. با بازک ردن پیچ 
تنظیم مخصوص، این حرکت فعالی ا غیرفعال می‌شود. این نوردها به جلوگیری از سایهک ه در اثر انتقال نامتوازن 

مرکب در نواحی خاص رخ می‌دهد،ک مک میک‌نند.
پیچ سر نورد صلایه را شلک رده و با حرکت تک شاسی نورد را به انتهایک ورس خود در سمت پیچ حرکت دهید 

سپس پیچ را ببندید. 
اینک ار را در جهت دیگر نورد نیز برای بستنک ورس و بالعکس برای بازک ردنک ورس انجام دهید. 

در چاپ رنگینک‌مانیک ه چندین رنگ به طور همزمان دری ک فرم چاپ می‌شوند، از جداکننده‌هایی به نام 
“سنگ” در مخزن مرکب استفاده می‌شود. هر رنگ در قسمت مشخصی از مخزن ریخته می‌شود. برای جلوگیری 
از تداخل رنگ‌ها در حین انتقال روی نوردها، لازم استک هک ورس صلايه نوردهاک وتاه شودی ا تنظیمات آنها تغییر 

یابد تا هر رنگ به صورت مجزا و بدون اختلاط منتقل شود.
همانطورک ه اشاره شد، در ماشین‌های چاپ مدرن، بسیاری از این تنظیمات به صورت خودکار توسط سیستم 

کنترل دستگاه انجام می‌شودک ه دقت و سرعت فرایند را به طور قابل توجهی افزایش می‌دهد.
نصب و فيلر نوردها

نصب و فيلر نوردهاي آب و مركب نيازمند شناخت نوردها و به كارگيري از نقشه چيدمان آنها مطابق دستور 
شركت سازنده دستگاه مي باشد. كاربر با استفاده از كتاب راهنماي دستگاه با رعايت نكات ايمني و ترتيب مشخص 
شده بعد از بررسي و كنترل نوردها، با استفاده از ابزار مخصوص نوردها را در محل خود جاگذاري و نصب می کند. 

در برخی ماشین‌آلات، توقف ناگهانی نوردهای صلايه در انتهای حرکت عرضی برای برگشت )نقطه مرگ( باعث 
ایجاد رگه‌های ناخواسته می شود. برای رفع این مشکل از مکانیزم‌های چرخشی بشقابی استفاده میک‌نند تا 

حرکت رفت و برگشت نرم‌تری ایجاد شود.

تنظیم کورس نوردها با استفاده از نوردهای ضد سایه )نورد فرم مرکب، روکار(

A = آچار تنظیم کورس صلایه نورد

شکل 60ـ نورد ضد سايه

چاپ رنگین‌کمانی و سنگ مرکب‌دان 



112

مراحل نصب
1 كاربر ابتدا طبق ترتيب قرارگيری نوردها در دستگاه، آنها را انتخاب و سپس قطر نورد را با استفاده از ابزار اندازه گير 

)كوليس( با اندازه آن در نقشه كنترل می کند. اين كنترل بايد در دو سر نورد و قسمت مياني آن انجام گيرد. 
2 كاربر از سالم بودن عملكرد بلبرينگ نورد با حركت دادن آن اطمينان حاصل می کند. در صورت چرخش 

جدول 1 

شماره نوردقطر نوردنام نورد

491نورد فرم مركب

452نورد فرم مركب

473نورد فرم مركب

514نورد فرم مركب

5-9-11-6013نورد صلايه

487نورد رابط استيل

6-8-10-4512نورد رابط

4514نورد ويبراتور 

6015نورد منشأ مركب

شکل 62ـ دستگاه شورسنج

روان، لقي يا گير كردن، نورد بايد جهت تعويض بلبرينگ به واحد فني ارسال شود. 
3 مقدار شور نورد با عدد پيشنهادي شركت سازنده با استفاده از دستگاه شورسنج 

اندازه گيري شود. در ادامه به كنترل چشمي سطح نورد براي تشخيص سلامت بدنه 
نورد و عدم وجود ترك، خوردگي و املاح )كلسيم( پرداخته می شود.

4 كليد استپ دستگاه را فشار داده و حفاظ نوردها را بالا دهيد.

5 كاسه نورد مربوطه را كنترل و در صورت نياز تميز و گريس كاري كنيد البته 

بعضي از كاسه نوردها مجهز به گريسخور مي باشند. كاسه نورد را در صورت نياز در 
وضعيتي قرار مي دهيم كه نورد به راحتي داخل آن قرار گيرد.

6 با استفاده از دستكش نورد را به محل خود انتقال و داخل كاسه قرار دهيد و بنا بر 

نوع نگهدارنده آن را در جاي خود محكم كنيد. با توجه به اين كه اولين نوردهايي كه 
بسته مي شوند نورد فرم مي باشند دقت كنيد كه با سطح فرم چاپي برخورد نكنند. 

GTO شکل 61ـ نوردهاي دستگاه

نورد منشأ

)Oscillating( نورد صلایه

)Form( نورد فرم

)Distributing( نورد توزیع

)Vibrator( نورد

Chrome  نورد صلایه
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تنظیم درست فشار نوردها )فیلر( منجر به انتقال بهینه محلول رطوبت دهي و مرکب می شود. عدم تنظیم فشار 
نوردها باعث فرسودگی نورد، خم شدگی وک مانی شدن نوردهای لاستکیی، چاقیی ا لاغری ترام، ضعیف شدن 
مناطق ترامه پلیت می شود همچنین در نوردهای فرم هنگام عبور ازک انال سیلندر سبب پرش و ایجاد رگه و 

خطوطی درک ار چاپی می شود.
روش های فیلرگیری

برای اندازه گیری فشار بین نوردها روش های متعددی رایج می باشد.کی ی از آنها روش مقاومتی استک ه در آن فیلر 
راک ه شاملی ک نوار فیلمی اک اغذ به ضخامت 0/1 میلی متر می باشد از بین دو نورد با انگشتان دست به سمت خارج 
کشیده می شود. از روی مقاومتیک ه هنگام خارج شدن فیلر ایجاد می شود نوردها را فیلرگیری می کنند در این روش 
که نیاز به مهارت تجربی دارد فیلر نباید به آسانیی ا به سختی خارج شود و در دو سمت نورد میزان مقاومتکی سان 
باشد در این روش گاهاً از فیلرهایک ه بهی ک دستگاه نیوتن سنج وصل می باشد، استفاده می شودک ه مقدار نیروی 

وارده برای خروج فیلر اندازه گیری می شود.
فيلرگيري با استفاده از تيغه هاي مخصوص: برای اندازه گیری سطح تماس نوردها در روش فیلر با تیغه، 

مراحل به صورت زير انجام مي شوند:

فیلر نوردها

با توجه به فشار )فیلر( نوردهای مورد نظر، تیغه 
مناسب را انتخاب كنید.

تیغه مخصوص را در سمت راستی ا چپ نوردها به 
محل تماس دو نورد بچسبانيد.

باک لید تک شاسی )با احتیاط( نورد ها را در جهت 
موافقکی دیگر به حرکت درآوريد.

تیغه را تا نیمه آن بین نوردها وارد كنيد.
با دقت و تمرکز تیغه را به سمت خارج بکشيد 
)تیغه باید در دو سمت با نیرویکی سان و مناسب 

شکل 63ـ کار با فیلر فلزیاز بین نوردها خارج شود(. 

نکته
 در هنگام انتقال و نصب نورد مراقب باشيد بلبرينگ و سطح نورد به جايي برخورد نكند. 

و  داده  قرار  را در محل خود  نوردها  و ساير  رابط  نوردهاي  نوردهاي صلايه،  ادامه  در  ترتيب  بر حسب   
نگهدارنده ها را محكم كنيد و در ادامه كنترل كنيد ياتاقان ها داراي لقي نباشند.

فیلرگیری خطی
 برای اندازه گیری فشار بین نوردها ابتدا دو سرکی ی از آنها را به مرکب آغشتهک نید. سپس با استفاده از حرکت 
حلزونی، نورد را تا جایی به سمت داخل حرکت دهیدک ه محل آغشته به مرکب با نورد بعدی در تماس قرار گیرد. 
سپس برای ایجاد اثر خط مرکب، مدتی توقف و مجدد نورد را به محل قبلی با حرکت حلزونی معکوس برگردانید.
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با خط کش مدرجی ا فیلم اندازه گیری مخصوص اینک ار پهنای خط به وجود آمده در دو سمت نورد را اندازه گیری 
کنید. امروزه ابزارهای پیشرفته ای مانند سنسورهای اندازه گیری فشار وجود داردک ه با عبور آنها از بین نوردها 

مقدار فشار در تمام عرض نورد را بر روی نمایشگر نشان می دهد. 
فيلرگيري با استفاده از خط مركب: برای اندازه گیری سطح تماس نوردها در روش خط مركب مراحل به صورت 

زير انجام مي شوند:
نوردها را به مركب آغشته كنيد )با غلتک،ک اردکی ا نورد داکت( 

ماشین را به مدت 1 دقيقه با سرعت نرمال راه اندازیک نید.
ماشین را متوقف كرده و نورد ها را بر خلاف حرکتشان به وسیله تک شاسی حرکت دهيد تا اثر خطی ایجاد شده 

نمایان شود.
با ابزار اندازه گیری )كوليس يا طلق مخصوص( میزان خط مركب را اندازه بگیرید. با استفاده از پیچ های تنظیم فشار 
دو سر نورد، فشار نوردها را بر حسب نیاز به يكديگرک اهشی ا افزایش دهيد و فیلر خطی نورد ها را دوباره بگیرید. تا 

رسیدن به فیلر استاندارد این عملیات را ادامه دهید.

فیلر خطی نورد منشأ و مترينگ
ابتدا به وسیله پیچ تنظیم زاویه نورد منشأ زاویه نورد را در حالت 
صفر قرار دهید. به وسیله پیچ تنظیم، نورد مترينگ را به اندازه ای از 
نورد منشأ دور می کنیم تا بر روی سطح نورد رابط آب جمع شود.
سپس به وسیله پیچ تنظیم زاویه شروع به افزایش زاویه نورد منشأ 
می کنیم تا آب روی نورد مترينگ از وسط نورد شروع به خشک 
شدنک ند تا جایی که از هر طرف ۲۰ سانتی متری در دو سر نورد 
مترينگ آب باقی بماند سپس به وسیله پیچ تنظیم فشاررا در جهت 
تا فشار بین نورد رابط و نورد منشأ  عقربه های ساعت بچرخانید 

افزایشی ابد تا آب باقی مانده در دو سر نوردک املاً خشک شود.

شکل 64ـ خط مركب نورد

شکل 65ـ تنظيم فيلر نورد

شکل 66
Z: نورد منشأ آب  W: نورد مترينگ  
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نورد  و  )اندازه گیر(  نورد مترينگ  بین  تنظیمات فیلرخطی 
صلایه آب: نوردرابط )اندازه گیر( را به وسیله غلتک به مرکب آغشته 
کنید سپس نورد را بچرخانید تا قسمت آغشته به مرکب نورد در 
موقعیتی قرار گیردک ه با نورد صلایه مماس شود.کلید استپ ماشین 
را فشار دهید سپسک لیدفعال سازی نورد رابط )اندازه گیر( را فشار 
دهید تا نورد اندازه گیر با نورد صلایه آب تماس پیداک ند. بعد از 
آب،ک لید  صلایه  نورد  و  )اندازه گیر(  رابط  نورد  تماس  از  ثانیه   ۵
شوند  جدا  نوردها  تا  دهید  فشار  مجدداً  را  رابط  نورد  فعال سازی 
بازبینی  به وسیله دست نورد رابط را بچرخانید و فیلر خطی آن را 
کنید. اندازه پهنای باند خط مرکب نورد اندازه گیر و نورد صلایه آب 
باید مطابقک تاب راهنمای ماشین باشد. برای افزایش فیلر خطی 
پیچ تنظیم را در جهت عقربه های ساعت بچرخانید و برایک اهش 

فیلر خطی خلاف عقربه های ساعت آن را بچرخانید.
تنظیم فیلر خطی بین نورد روکار آب و نورد صلایه آب: نورد 
روکار )فرم( آب را اغشته به مرکبک نید سپس نورد را با تک شاسی 
بچرخانید تا قسمت آغشته به مرکب نورد فرم )روکار( در موقعیتی 
قرار گیردک ه با نورد صلایه مماس شود.کلید استپ ماشین را فشار 
تا  دهید  فشار  را  )روکار(  فرم  نورد  سازی  دهید سپسک لیدفعال 
نورد فرم )روکار( با نورد صلایه آب تماس پیداک ند. بعد از ۵ ثانیه 
از تماس نورد فرم )روکار( و نورد صلایه آب،ک لید فعال سازی نورد 
فرم را مجدداً فشار دهید تا نوردها جدا شوند. سپس به وسیله تک 
شاسی نورد فرم )روکار( را حرکت دهید تا فیلر خطی آن  بازبینی 
آب باید مطابقک تاب راهنما ماشین باشد. برای افزایش فیلر خطی 
پیچ تنظیم را در جهت عقربه های ساعت بچرخانید و برایک اهش 

فیلر خطی خلاف عقربه های ساعت آن را بچرخانید
تنظیم فیلر خطی بین نورد روکار آب)فرم( و سطح زینک: 
نورد روکار )فرم( آب را اغشته به مرکبک نید سپس نورد را با تک 
شاسی بچرخانید تا قسمت آغشته به مرکب نورد فرم )روکار( در 
موقعیتی قرار گیردک ه با پلیت مماس شود.کلید فعال سازی نورد 
روکار )فرم( آب را فشار دهید تا اینکه نورد روکار )فرم( آب با سطح 
زینک تماس پیدا نمایید. بعد از ۵ ثانیهک لید فعال سازی نورد روکار 
)فرم( آب را مجدداً فشار دهید و فیلر خطی آن را بازبینی نمایید اگر 
فیلر خطی بین نورد روکار آب )فرم( و سطح زینک با توجه بهک تاب 
با پیچ تنظیمک ه در سمت  به تنظیم داشت آن را  احتیاج  راهنما 
چپ و راست نورد روکار و سطح زینک قرار دارد تنظیمک نید بعد از 

شکل 67

W: نورد مترينگ 
Y: نورد صلایه آب      

شکل 68

شکل 69

V: نورد فرم )روکار(
Y: نورد صلایه آب

V: نورد فرم )روکار(
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GTO نصب و فیلر نوردهای آب و مرکب دستگاه
تمام نوردهاي لاستيكي دستگاه داراي بلبرينگ هايي هستند كه 
حول ي كمحور مي چرخند و داراي در پوش كاسه نمدي جهت 
ذخيره روغن بوده و نيازي به روغن كاري ندارند. )نوردهاي لاستيكي(
نوردهاي 1، 2، 3، 4، 14، 16، 17 و20 در كاسه نورد ي با سه خار 
نگهدارنده نصب مي شوند براي نصب آنها ابتدا نورد را بر روي دو 
خار نگهدارنده ثابت قرار داده سپس با كشيدن فنر نگهدارنده به 
سمت عقب، قفل خارها آزاد شده در ادامه هر دو فنر را به سمت 

بلبرينگ ها حركت دهيد تا خار متحر كبر روي آن قرار گيرد. 

شکل 72ـ نگهدارنده نورد

تنظیم فیلر خطی بین نورد روکار آب و سطح زینک به صورت مناسب مجددا فیلر آن  را گرفته فیلر خطی بین نورد 
روکار )فرم( آب و سطح پلیت را بگیرید .با چرخاندن پیچ در جهت عقربه های ساعت فشار زیاد و با چرخاندن در 

خلاف عقربه های ساعت فشار فیلر خطیک م می شود.  
تنظیم فیلرخطی بین نورد های روکار مرکب )فرم( و سطح زینک: نوردها را مرکب دهیک نید سپس پلیت 
را در موقعیتی قرار دهیدک ه گیره لبهک ار و تهک ار قابل رؤیت از دریچه روبه روی ماشین باشد.ک لید فعال سازی 
نوردهای روکار )فرم( را فشار دهید چراغ شستی روشن و نوردهای روکار )فرم( بر روی سطح زینک می افتند. بعد 

از ۵ ثانیه شستی نورد های روکار )فرم( را مجدد فشار می دهید 
روی  از  )فرم(  روکار  نوردهای  و  چراغ شستی خاموش می شود 
سطح زینک جدا می شوند و با جابه جایی زینک اقدام به گرفتن 
پهنای فیلر خطیک نید و فیلر هرک دام از نوردها را باک تاب راهنما 
با پیچ های دو طرف هر نورد فیلر آنها را تنظیم  مطابق داده و 

کنید.

شکل 70

شکل 71

1. خار نگهدارنده متحرك
2. خار نگهدارنده ثابت

3. پيچ تنظيم فيلر نورد به صلايه 
4. پيچ تنظيم فيلر نورد به پليت

5. خار نگهدارنده بعد از نصب نورد
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نورد 10 و 12 را داخل كاسه نگهدارنده قرار دهيد و پيچ دو سر آنها 
را در جهت عقربه هاي ساعت تا جايي كه محكم شوند بچرخانيد.

نورد 7 بر روي نوردهاي فرم مركب 2 و 3 قرار مي گيرد سپس 
نورد 8 و بعد نورد 6 بر روي نورد رابط و صلايه قرار مي گيرد با 
قرار دادن نگهدارنده هاي نورد 6 بر روي بلبرينگ آن توسط آچار 

آلن مخصوص محكم می شود.

نورد 18 داراي دو خار در قسمت شفت سر نورد مي باشد. كه با 
قرار دادن آنها داخل شكاف نگهدارنده و با فشار دادن اهرم هاي 

دو سر آن به داخل در جاي خود محكم می شود.
GTO فيلر نوردهاي ماشين

براي فيلر نورد 14 به نورد صلايه 13، به وسیله آچار 8 مخصوص 
پيچ پايه بلند شماره 5 را شل كرده و با استفاده از آن پس از فيلر 

نورد مجدد آن را سفت كنيد.
براي فيلر نوردهاي 10 و 12 به صلايه هاي 9، 11 و 13 با استفاده 

از پيچ هاي شستي آنها را فيلر كنيد.
نورد هاي فرم مركب 3 و 4 داراي دو پيج تنظيم مي باشند يكي از 
پيچ ها براي فيلر نورد به پليت و ديگري براي تنظيم فيلر آن به 

نورد صلايه مي باشد.
نوردهاي فرم مركب 1 و 2 نيز داراي دو پيج تنظيم در سمت واحد 
تغذيه مي باشند كه با آچار پيچ گوشتي دسته بلند به پليت و نورد 

صلايه فيلر مي شوند.
براي كنترل نهايي فيلر نورد هاي 1، 2، 3 و 4 بعد از مركب دهي 
ابتدا آنها را با استفاده از فيلر خطي با نوردهاي صلايه فيلر كنيد. 
عرض نوار مركب آنها بايد در حدود 3 تا 4 ميلي متر تنظيم شود 
سپس سيلندر پليت را تا جايي كه زير 4 نورد قرار گيرد حركت 
دهيد و اهرم نوردهاي فرم مركب را در جهت گردش عقربه هاي 
ساعت بچرخانيد تا نوردها روي پليت قرار گيرند و مجدد آن را 
برگردانيد و سيلندر پليت را تا جايي كه خطوط ايجاد شده قابل 

شکل 73

شکل 74

شکل 75

شکل 76

شکل 77
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مشاهده باشند حركت دهيد عرض نوار مركب، نوردهاي شماره 4 و 3 بايد در حدود 3 ميلي متر و نورد 2 در 
حدود 2 ميلي متر و نورد 1 در حدود 1 ميلي متر باشد. 

نورد شماره 20 با استفاده از پيچ بلند 8 گوش تنظيم می شود و براي فيلر آن از فيلر فلزي استفاده می شود.
نورد فرم رطوبت دهي 17 نسبت به نورد صلايه با استفاده از پيچ گوشتي دسته بلند تنظيم می شود. براي تنظيم 

جهت تنظيم فشار سيلندر لاستي كبه سيلندر چاپ بر مبناي ضخامت سطح چاپ شونده، بايد به صورت دستي با 
استفاده از گيج يا با استفاده از منوي ميز كنترل ميزان فشار را تعيين كرد. سپس دستگاه با هر بار فرمان چاپ توسط 
مکانیزم انتقال قدرت به وسیله جک های پنوماتیک و حرکت اکسنتریک سیلندر لاستیک حول محور سیلندر پلیت 

بر حسب ضخامت سطح چاپ شونده به سیلندر چاپ نزدیک می شود.
ناحيه هاي تنظيم فشار: 

به طور كلي، دو موقعيت مكاني براي انجام تنظيم فشارهاي لازم در دستگاه چاپ افست وجود دارند.کی ی فشار 
ميان سيلندرهاي پليت و لاستي كو دیگری فشار ميان سيلندرهاي لاستي كو چاپ كه هر كدام به تنهايي از 

اهميت بسيار بالايي برخوردار هستند. 
فشار بین سیلندر پلیت و سیلندر لاستیک:

در ماشین های قدیمی این فشار به وسیله گیج های دو طرفی ونیت به وسیله دست تنظیم می شد. در ماشین های 
جدید با روش های مختلفی تغییر فشار بین سیلندر ها انجام می شود. 

شکل 78ـ خط مركب نوردهاي فرم

شکل 79

تنظیم فشارسیلندرهای واحد چاپ 

فيلر اين نورد دستگاه بايد در حال حركت باشد. با سفت كردن 
پيچ تنظيم نورد تا جايي سفت كنيد كه پرش ناچيزي از نورد 
بر روي پليت مشاهده كنيد. براي تنظيم اين نورد با پليت از 
پيچ شماره 7 و براي تنظيم با صلايه از پيچ 6 استفاده كنيد.

نورد فرم شماره 16 با استفاده از پيچ شماره 8 مانند نورد شماره 
17 فيلر می شود.
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فشار بین سیلندر لاستیک و سیلندر چاپ )فشار(: در ماشین های قدیمی تنظیم 
این فشاربر حسب ضخامت سطح چاپ شونده به وسیله گیج های دو طرفی ونیت انجام 
می گرفت. در ماشین های جدید این تنظیم فشار به وسیله میز اپراتوری با واردک ردن 
ضخامت سطح چاپی به صورت اتوماتیک انجام می شود. برای این تنظیم می توان فشار 

هری ونیت را به صورت مجزای ا به صورتک لی برای همهی ونیت ها تنظیمک رد.

سیلندر ترانسفر: سیلندر ترانسفر وظیفه انتقالک اغذ از ميانی ونیت ها بهکی دیگررا به عهده دارد. با توجه به 
اینکه بین این سیلندر و سیلندر چاپ فشاری وجود ندارد، این سیلندر دارای تنظیمات فشار نمی باشد.

از دیگر وظایف این سیلندر اصلاحک جی پلیت )تا ميزان مشخصي( می باشد. درماشین های قدیمی، بر طرف 
كردنک جی پلیت توسط اپراتور و از روی گیره نگهدارنده آن انجام می شود. اما در ماشین های جدید اصلاحک جی 
مي تواند توسط فرمان از میز اپراتوری به موتور های گرداننده سیلندر ترانسفر انجام گیرد. با توجه به تنوع ضخامت 

سطوح چاپ شونده گاهی برای چاپ سطوح غیر متعارف نیاز به تنظیم پنجه های سیلندر ترانسفر می باشد. 

شکل 80ـ تنظيم فشار سيلندر لاستكي و پليت

شکل 81ـ منوي تنظيم فشار و گيج تنظيم فشار
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مراحل تنظیم زیر پنجه )پد( سیلندر ترانسفر:
معمولاً تنظیمات زیر پنجه سیلندر ترانسفر برای چاپ سطوحی با ضخامتک متر )0/05 میلی متر(ی ا بیشتر از 
)0/3 میلی متر( انجام می شود. این تنظیم از طریق پیچک نار سیلندر و صفحه مدرج آن انجام می شود. مراحل 

تنظیم به شرح زیر است.

ابتدا ضخامت سطح چاپ شونده را اندازه گیری كنيد.
با آچار مخصوص، پیچ تنظیم B را بچرخانید تا نشانگر راهنما روی عدد مورد نظر در صفحه مدرج A قرار گیرد. 

شکل 82

سيلندر ترانسفر

شکل 84شکل 83

A: صفحه مدرج
B: پیچ تنظیم

A: قفل نگهدارنده پیچ تنظیم 
B: پیچ تنظیم

C: صفحه مدرج

صفحه مدرج

نکته
در ماشین های چاپ مختلف، پیچ تنظیم و صفحه مدرج وجود دارند اما شکل ظاهری و موقعیت قرارگیری 

آنها ممکن است متفاوت باشند. 
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اعداد بر حسبی ک دهم میلی متر می باشند.

شست و شوی نوردها: 
عموماً شست و شوي نوردهاي ماشين به دلایل زیر انجام می شود:

 به منظور مرکب زدایي در پایانک ار
 بعد از توقف طولاني مدت ماشين چاپ
 تغيير رنگ دری ونيت هاي دستگاه چاپ

 شستن نوردهای مرکب و آب در دستگاه های چاپ به دو روش اتوماتیک و دستی انجام می شود. 
 برای شست وشوی نوردها هر دستگاه مجهز به نورد شور متحرک و مکانیزم پاشش حلال و آب می باشد، معمولاً 

نورد شور از دریچه جلوی ا پشتی ونیت چاپ در دستگاه نصب می شود.
شست وشوی دستی نوردها: 

 نورد شور را در نگهدارنده های دستگاه نصب و از قرارگیری درست آن اطمینان حاصلک نید.
 ظرف آب و محلول شست وشوی را آمادهک نید. 

 دستگاه را راه اندازی و سرعت ماشین را بر حسب دستورک اربری دستگاه افزایش دهید.
 مقدار معینی محلول شست وشو به صورتکی نواخت بر روی نورد ها اسپریک نید.

 نورد شور هر برج را باک لید مربوطه از روی پنل برج فعالی ا در ماشین های قدیمی با استفاده از پیچ های دو سمت 
نورد شور تا تماس تیغه به نورد آن را به آرامی سفتک نید.

شکل 85ـ تنظيمات زير پنجه ترانسفر

برای آماده سازی ماشین، هیچگونه تغییری در روند كار تجهیزات )تعویضی ا تغییر در عملکرد( اعمال 
نكنيد. 

حرکت دادن تجهیزات در حینک ار بر خلاف محور حرکتشان موجب آسیب دیدگی می شود. 

نکاتِ ایمنی
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 با استفاده از ظرف های مخصوص به طورکی نواخت و به مقدارک افی محلول شست وشو و در ادامه آب را بر 
روی نوردها اسپریک نید تا نوردها به صورتک امل تمیز شوند، اسپری بیش از حد محلول باعث پاشیدن مرکب 

به حفاظ و بدنه دستگاه می شود.
 بعد از شسته شدنک امل نوردها نوردشور ها را غیر فعالی ا با استفاده از پیچ ها به سمت عقب هدایتک نید، 

ماشین را متوقف و نوردشور ها را خارج نمایید.
روش شست وشوی اتوماتیک:

 ابتدا تیغه نورد شور را چکک نیدک ه ضربه خوردگیی ا شکستگی نداشته باشد.
 نورد شور هری ونیت را در جای مخصوص خود قرار دهید.

 با زدنک لید فعال سازی نورد شور، تیغه نورد شور را روی نورد به كار انداخته و بردارید تا اطمينان حاصل كنيد 
كه نورد شوردر سر جاي خود قرار گرفته است.

 منبع آب و حلال مخصوص شست وشوی نوردها را چکک نید تا از پر بودن آنها مطمئن شوید، اگر سطح مایع 
آنهاک م باشد در هنگام شست وشو آلارم داده و دستگاه متوقف می شود.

 از صفحه مخصوص برنامه شست وشو آن را فعال و برج های مورد نظر را برای شست وشو فعالک نید.
 مقادیر پیش فرض شست وشو، شامل تعداد دور شست وشو، مقدار و تکرار اسپری آب و حلال و تعداد برخورد 

تیغه با نورد را تعيينک نید.
 بعد از انتخاب برنامه شست وشوی مورد نظر فرمان شست وشو را فعال وک لید حرکت ماشین را فشار دهید.

 بعد از اعلام آلارم با فشردنک لید فرمان، دستگاه آغاز به شست وشو می کند.
 بعد از اتمام فرایند شست وشو دستگاه با اعلام هشدار متوقف می شود.

 دریچه حفاظ نوردها را بازک نید و از شست وشوی بهینه نوردها اطمینان حاصلک نید.
 نوردشور ها را با دقت از داخل ماشین خارج و به محل مناسب جهت تخلیه و شست وشو انتقال دهید.

 بعد ازتخليه و شست وشو نورد شور ها را به محل نگهداری انتقال دهید.
شست وشوی لاستیک و سیلندر

 شست وشو در دستگاه به دو صورت اتومات و دستی انجام‌ می شود.

شکل 86
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توجهات 
زیست 
محیطی

 هنگام شستن نوردها از آلودهک ردن محيط زیست با حلال جلوگيريک نيد.

روش دستی
 دستگاه را متوقفک نید و حفاظ سیلندر لاستیک را بازک نید.

 با استفاده از دستکش مخصوص، دستمال بدون پرز )کرباس( را چند بار تا و در 
دست جمعک نید آن را به مقدار معینی محلول شست وشو وک می آب آغشتهک نید

باک لید حلزونی دستگاه را راه اندازیک نید.
 با رعایت نکات ایمنی و فشار معین به صورت حرکت رفت و برگشتی لاستیک را 

تمیزک نید.
 برای شست وشوی سیلندر چاپ ابتدا حفاظ لاستیک را بسته و حفاظ سیلندر 

چاپ را بازک نید.
 با استفاده ازک لید حرکت اینچی سیلندر را به صورت تدریجی حرکت دهید و مانند 

سیلندر لاستیک آن را تمیزک نید.

شست وشوی اتوماتیک:
 مخزن محلول شست وشو و آب راک نترل و از وجود رول شست وشو به میزانک افی در دستگاه اطمینان حاصل 

کنید.
 از منوی شست وشو،ی ونیت و سیلندر مورد نظر را انتخابک نید.

 برنامه شست وشوی مناسب را انتخاب و در صورت نیاز مقادیر آن را اصلاحک نید. 
 با راه اندازی دستگاه به صورت اتوماتیک فرایند شست وشو انجام می گیرد.

شکل 88

شکل 87
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممکن

نمره 
کسب 
شده

1
آماده سازي و 
بارگذاري سطح 

چاپ شونده

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3آماده سازي و بارگذاري سطح چاپ شونده

2هوادهي سطح چاپ شونده به صورت استاندارد 

1بارگذاري سطح چاپ شونده

تنظيم واحد تغذيه2
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

تنظيم پاشنه، فوتك ها، سنجاق، نشان، قرقره ها، باد و 
3مك، نگهدارنده ها

2تنظيم سنجاق، نشان

1تنظيم پاشنه، فوتك ها،

تنظيم واحد 3
تحويل

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

تنظيم قرقره مكنده، لنگ، باد و م كسيني هدايت، 
3نگهدارنده ها كاغذ، فن ها

2تنظيم قرقره مكنده، لنگ، 

1تنظيم نگهدارنده ها كاغذ، فن ها

 تنظيم 4
خشك كن ها

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3آماده سازي و راه اندازی پودرپاش

2تنظيم حجم پودر 

1تغذيه پودر و بستن درب آن

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 

زیست محیطی و نگرش

1 رعايت ارگونوميک ار 
  رعایت مقرارت و ایمنیک ار  2

  دفع استاندارد پسماند 3

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2 و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

1 معیار شایستگی انجامک ار:
- كسب حداقل نمره 2 از مراحل1 و 2 و 3 )مراحل بحرانی( 

- كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
-ک سب حداقل میانگین 2 از مراحلک ار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه ي كتكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با كيفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

-  مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن 
با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

- تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد کار:  732223071كدپودمان /پيمانهكاربر دستگاه چاپ افست حرفه:73222307كد حرفه

بارگذاري سطح چاپ  و  آماده سازی 
و  تغذيه  واحد  تنظیمات  شونده، 
تحويل با توجه به ويژگي هاي نمونه 
سفارش كار و مطابق با دستورالعمل 

کاربری دستگاه

كد وظيفه  
وظيفه 732223071شغل

شغل:
آماده سازي دستگاه چاپ 

L2سطح صلاحيتافست

مهارتسطح شايستگیراه اندازی واحد چاپکار:7322230711کد کار

ارزشیابی  شایستگی راه اندازی واحد چاپ
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د

پودمان چهارم

نمونه‌گیری، به معنای چاپ اولین برگه‌های خروجی از ماشین پس از تنظیمات اولیه، بررسی و مقايسه 
آنها با ارژینال یا پروف تأیید شده مي باشد. کنترل کیفیت فرایند نظارتِ مستمر بر نمونه‌هاي چاپي 

به صورت کنترل چشمی و ابزاری جهت حفظ کیفیت در هنگام توليد محصول چاپي است. 

نمونه گیری و کنترل کیفیت

https://www.roshd.ir/1405-211454-4
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آیا می دانید   

 عناوین برگه سفارش كار شامل چه مواردی است؟
 از پروف برای تطبیق و کنترل چه عوامل کیفی استفاده می شود؟

 فرایند نمونه گیری چگونه انجام می شود؟

هدف  

 هدف از این شایستگی، چاپ نمونه اوليه و تطبیق آن با ارجینال )پروف( جهت رفع خطاها و اطمینان از 
ثبات کیفیت پیش از شروع چاپ تیراژ. 

استاندارد عملکرد 

 چاپ نمونه اوليه، بررسی و انطباق آن با نمونه شاهد )پروف( و برگه سفارش، جهت اطمینان از صحت تنظیمات  و 
توليد محصول چاپي مطابق استاندارد.

واحد یادگیری 1

نمونه گیری 
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تعریف نمونه گیری و نقش آن

فرایند آماده‌سازی و الزامات پیش از نمونه‌گیری

نمونه‌گیری در چاپ افست ورقی، به معنای برداشت اولین برگه‌های خروجی چاپ از ماشین، بررسی دقیق 
ایجاد  در  فرایند،  این  اهمیت  مي باشد.  احتمالي  اشکالات  و  خطاها  به‌گام  گام‌  رفع  و  شناسایی  برای  آنها، 
اطمینان قبل از شروع تیراژ و حفظ پایداری رنگ، وضوح ترام، انطباق رنگ‌ها )رجیستر( و ... هنگام چاپ 
است. با تشخیص و اصلاح خطاهای نمونه‌ اولیه، از تولید باطله‌ چاپي پرهزینه جلوگیری شده و انطباق محصول 

نهایی با سفارش مشتری و نمونه‌ تأیید شده )پروف( را تضمين مي كند.
اپراتور ضمن تطبيق نمونه‌ چاپ شده با اطلاعات برگه سفارش و پروف، از فرايند انجام كار اطمينان حاصل 
مي كند. اهمیت این کار در بهره وري توليد است که یک اشتباه کوچک در محتوا، نوع کاغذ یا رنگ، باعث 
خراب شدن مقدار زیادی سطح چاپ شونده، هدر رفتن زمان توليد و كاهش اعتماد مشتری می شود. بنابراین، 
شناخت استانداردها و دقت به جزئیاتِ سفارش در این مرحله، هم اعتبار فنی چاپخانه را حفظ میک‌ند و هم 

باعث می‌شود محصول نهایی با بهترین کیفیت در زمان معين به دست مشتری برسد.

قبل از شروع مرحله نمونه گيري، به منظور تولید محصول مطابق با نیاز سفارش‌دهنده و رعايت استانداردهای 
کیفی، اپراتور موظف است عوامل مؤثر بر فرایند نمونه گيري را شناخته و الزامات آن را انجام دهد. در ادامه 

به سؤال زير پاسخ داده خواهد شد. 
اپراتور در نمونه‌گیری اولیه چه مواردی را بايد انجام دهد؟

دریافت و تحلیل برگه سفارش 
برگه سفارش )یا شناسنامه کار( سند راهنمای کاربر در فرایند چاپ و نمونه‌گیری است. اپراتور باید بعد از 
دریافت برگه سفارش تمام جزئیات از جمله نوع مرکب، ابعاد کار، تعداد رنگ، نوع پوشش‌های احتمالی و ... 
را با دقت مطالعه کند. در این مرحله، هرگونه تناقض میان درخواست مشتری و توانایی‌های فنی دستگاه باید 
شناسایی و رفع گردد. عدم دقت در تحلیل برگه سفارش می‌تواند منجر به انتخاب اشتباه متریال یا تنظیمات 
نادرست دستگاه شود که در نهایت باعث هدررفت زمان و منابع در مرحله نمونه‌گیری و چاپ تيراژ خواهد 

شد. بعضی از مواردی که در این برگه درج می شود، به شرح زیر است:
1 اطلاعات عمومی و شناسایی:

نام مشتری و شماره سفارش.
عنوان پروژه )مثلًا نام کتاب یا مجله(.

تاریخ ثبت و زمان تحویل نهایی.
2 مشخصات فنی کاغذ/سطح چاپ‌شونده:

نوع کاغذ )گلاسه، تحریر(.
گراماژ کاغذ )مثلًا ۷۰ گرمی(.

ابعاد دقیق کاغذ )اندازه پیش از چاپ و اندازه نهایی 
پس از برش(.

 )SG یا LG( راه کاغذ

3 مشخصات چاپ و رنگ:

از  استفاده  یا   ،CMYK رنگ   ۴ )مثلًا  رنگ  تعداد 
رنگ‌های پنتون، ساختگی(.

توالی رنگ‌های درخواستی )در صورت حساسیت خاص 
کار(.

نوع مرکب.
پشت و رو بودن کار 

4 اطلاعات صفحه‌بندی و فرم‌بندی:

تعداد صفحات کل کتاب یا نشریه.
تعداد فرم‌های چاپی و شماره فرم مربوطه.
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شکل 1ـ نمونه برگه سفارش

شکل 2ـ پروف فرم چاپی

ترتيب صفحات )Layout( و نوع تا.
)پس  تکمیلی  خدمات  و  پوشش‌ها   5

از چاپ(:
نوع پوشــش )ورنی چاپی، سلفون مات، 

براق، یووی موضعی(.
جلوه هاي ويژه )طلاکوب، برجسته‌سازی، 

شماره‌زنی یا پرفراژ(.
نوع صحافی )مفتول، چسب گرم، دوخت 

یا فنر(.
6 تیراژ و تحویل:

تعداد کل تیراژ سفارش داده شده.
هر  برای  مجاز  )باطله(  ضایعات  درصد 

مرحله.
نحوه بسته‌بندی و آدرس محل تحویل.

دریافت و کنترل پروف فرم‌های چاپی 
دریافت و کنترل پروف‌های چاپی )مانند   اوزالید، 
نمونه دیجیتال يا نمونه چاپ شده قبلي(، به 
عنوان مرجع نهایی نقشی مهمی در جلوگیری 
از خطاهای ساختاری در چاپ کتاب و نشریات 
ایفا میک‌ند. اپراتور موظف است مواردی نظیر 
صحت چیدمان صفحات، فواصل حاشیه برش، 
و وجود Bleed را با دقت بازبینی کند. علاوه بر 
و  صفحات  شماره  توالی  دقیق  کنترل  این، 
بررسی اطلاعات فرم در عطف کار الزامی است 
تا از چیدمان درست فرم‌ها در مرحله صحافی 
شدن  معکوس  یا  جابه جایی  از  جلوگیری  و 

صفحات اطمینان حاصل شود. 

آماده سازی سطح چاپ شونده برای نمونه گیری
و  یک ‌رو سفید  )ترجیحاً  باطله  از کاغذهای  آماده‌سازی،  از هدررفت کاغذ اصلی در بخش  برای جلوگیری 
هم‌سایز با سفارش( استفاده می‌شود. در این روش، اپراتور تعدادی برگه باطله را در آپارات قرار داده و چند 
برگ سفید از سفارش اصلی را میان آنها یا انتهای آنها می‌گذارد. با استارت دستگاه و عبور باطله‌ها، ماشین 
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شکل 3ـ سطح چاپی آماده شده برای نمونه گیری

به سرعت عملیاتی و به تعادل آب و مرکب می‌رسد، در نهایت، زمانی که دستگاه به دور پایدار رسید، برگه‌های 
اصلی چاپ می‌شوند تا به عنوان نمونه اولیه برای تطبیق نهایی با پروف استفاده گردند.

کنترل دستگاه برای نمونه گیری
پیش از شروع نمونه گیری، اپراتور موظف است از طریق نمایشگر دستگاه یا به صورت کنترل چشمی از طریق 
اهرم ها و تنظیمات دستی روی دستگاه از فعال بودن سیستم رطوبت‌دهی، یخچال، سیستم مرکب‌رسانی، 

مکانیزم فشار و عملکرد خشکک ن ها و تنظیمات آنها متناسب با نمونه چاپی اطمینان حاصل کند. 

فرمان چاپ

فرایند نمونه‌گیری با رعایت نکات ایمنی با اعلام هشدار صوتی به سایر نفرات دستگاه آغاز می شود. یک نفر 
باید در قسمت جلوی دستگاه )واحد تحویل( مستقر باشد تا بر خروج صحیح کاغذ نظارت کند.

ابتدا به صورت دستی یا با استفاده از کلید مربوطه از نمایشگر دستگاه یا پنل تنظیم قسمت آپارات، نشان در 
جهت معین فعال می شود. 

با استفاده از پنل واحد تغذیه، کلید راه اندازی دستگاه فشار داده می شود بعد از شنیده شدن صدای اعلام 
هشدار مجدد همان کلید فشار داده می شود تا دستگاه راه اندازی شود.

با استفاده از کلید فعال سازی پمپ‌های باد و مکش روشن می‌شوند. در این مرحله، صدای پمپ‌ها باید از نظر 
یکنواختی کنترل شود. 

کلید فعال‌سازی آپارات زده می‌شود تا تخته یدک آپارات به سمت بالا حرکت کند و با پاشنه تماس پیدا کند. 
بعد از تنظیم محل قرارگیری کاغذ نسبت به پاشنه از تنظیم بودن مویی‌ها و نگهدارنده های لبه کاغذ آپارات 

اطمینان حاصل کنيد تا کاغذ بدون انحراف و کاملًا صاف به سمت واحد چاپ حرکت کند.
سنسورهای  میان،  این  در  می‌شوند.  روانه  چاپ  واحد  سمت  به  ورق‌ها  اولین  کاغذ،  حرکت  کلید  زدن  با 
دوتایی‌بگیر باید با حساسیت بالا عمل کنند تا از ورود هم‌زمان دو یا چند ورق به داخل سیلندرها و آسیب به 

لاستیک یا ایجاد باطله جلوگیری شود.

شکل 4ـ کلیدهای راه اندازی دستگاه در ماشین های افست

باطله

باطله

باطله

سفید

سفید
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اپراتور باید با ورود کاغذ به دستگاه، فاصله لبه کاغذ تا »نشان« و نحوه قرارگیری کاغذ در »سنجاق« را کنترل 
کند. تنظیم بودن پاشنه و قرقره‌ها باعث می‌شود کاغذ به صورت پایدار و بدون لرزش به پنجه‌های سیلندر 
تحویل داده شود. هرگونه لرزش یا عدم انطباق در این لحظه، باعث خطای رجیستر )روی‌هم‌نخوردن رنگ‌ها( 

در نمونه نهایی خواهد شد، لذا کنترل چشمی مستمر در این نقطه از وظایف کلیدی اپراتور است.
در این مرحله، فرایند چاپ آغاز و سرعت دستگاه باید به تدریج افزایش یافته تا به دور مناسب برای نمونه‌گیری 
برسد تا تعادل آب و مرکب روی سطح پلیت برقرار شود. با عبور سطوح چاپ شونده سفید و رسیدن آنها به 

بخش تحویل کلید قطع چاپ فشار داده می شود. 
نحوه برداشتن ایمن نمونه 

نمونه باید تنها از بخش‌های تعبیه شده )سینی خروجی یا دریچه‌های ایمنی( برداشت شود. هرگز نباید دست 
را به سمت زنجیرهای در حال حرکت یا چرخ‌دنده‌ها برد. اپراتور باید منتظر بماند تا برگه به طور کامل روی 
سینی تحویل یا نگهدارنده های کاغذ قرار گیرد، سپس با انگشتان دست، لبة برگه را بلند کرده و آن را بیرون 
بکشد. در زمان برداشتن نمونه، نگاه اپراتور باید مستقیماً به حرکت پنجه‌ها و وضعیت نشستن کاغذ باشد تا 

از گیر کردن دست در میان قطعات متحرک جلوگیری شود.

انتقال به میز کنترل 
پس از خارج کردن نمونه، برگه باید با احتیاط و بدون ایجاد تاخوردگی یا لک شدن مرکب )به دلیل خیس 
بودن سطح چاپ(، به میز کنترل )کنسول( منتقل شود. برگه باید کاملًا تخت روی سطح میز قرار گیرد. میز 
کنترل باید مجهز به نور استاندارد )D50( باشد تا ارزیابی رنگ‌ها بدون خطای نوری انجام شود. بلافاصله پس 
از انتقال، اپراتور با استفاده از لوپ )ذره‌بین چاپ( و دنسیتومتر، انطباق نمونه را با پروف مرجع بررسی میک‌ند.

شکل 5ـ برداشتن نمونه
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شکل 6ـ انتقال نمونه به میز کنترل

شکل 7ـ نمایش توالی رنگ

تحلیل نمونه و رفع اشکالات
تحلیل نمونه و رفع اشکالات در مرحله نمونه‌گیری، فرایندی مهارتی برای اطمینان از صحت عملکرد واحدهای 
دستگاه و تطبیق خروجی با الزامات فنی است. در این گام، اپراتور موظف است توالی صحیح رنگ‌ها، هم‌خوانی 
مجموعه‌پلیت‌ها و تعادل میان آب و مرکب، بررسی سلامت فیزیکی پلیت و ... را پیش از شروع تیراژ اصلی 

کنترل و اصلاح کند.
کنترل توالی چاپ رنگ‌ها 

ترتیب نشستن رنگ‌ها بر روی یکدیگر )توالی رنگ( نقش تعیینک‌ننده‌ای در فام رنگ نهایی و کیفیت نمونه 
K-C- دارد. اپراتور باید اطمینان حاصل کند که ترتیب رنگ‌ها در یونیت های چاپ مطابق با استاندارد )مثلًا

در صورت بروز کوچک‌ترین اختلال در مسیر تغذیه کاغذ هنگام نمونه‌گیری، اپراتور موظف است بلافاصله 
کلید توقف اضطراری )Emergency Stop( را فشار داده و تا ایست کامل دستگاه، برای خارج کردن کاغذ 

اقدام نکند.

نکات ایمنی

تصاویر حفظ شود.  عمق  و  شفافیت  تا  است  رعایت شده   )M-Y
جابه جایی در توالی رنگ‌ها می‌تواند باعث کدر شدن کار یا تغییر 
تمایل رنگی در نمونه نهایی شود. برای این کار در قسمت شناسنامه 
فرم، نام هر رنگ باید با همان رنگ چاپ شده باشد. مشکی، آبی، 

قرمز، زرد.
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کنترل هم‌خوانی مجموعه‌پلیت‌ها 
کنترل  با  باید  اپراتور  مرکب،  تغذیه  شروع  از  پیش 
هم‌خوانی  از  پلیت‌ها،  حاشیه  در  شده  درج  کدهای 
واحد  فرم  یک  به  مربوط   )CMYK( رنگ  چهار  هر 
اطمینان حاصل کند. اشتباه در بستن یکی از زینک‌ها 
)مثلًا استفاده از زینک مشکیِ فرم شماره ۲ برای فرم 
شماره ۱( از خطاهایی است که منجر به باطله شدن 
کل تیراژ می‌شود. کنترل چشمی کدهای فرم و شماره 
صفحات روی زینک، ضامن این است که تمامی اجزای 
تصویر به درستی روی هم قرار گرفته و هیچ تداخلی در 

محتوای متنی و تصویری ايجاد نشود.

كنترل تعادل آب و مرکب 
عدم تعادل میان محلول رطوبت دهی و مرکب در دستگاه، امكان نفوذ بیش از حد آب به بافت کاغذ و موج‌دار 
شدن آن)شکم دادن(، کاهش درخشش رنگ و اختلال در خشک‌شدن را فراهم مي كند. عدم رعایت این تعادل 
نه تنها کیفیت رنگ را کاهش می‌دهد، بلکه باعث تغییر ابعاد کاغذ و در نتیجه بروز خطای روی هم نخوردن 

رنگ‌ها می‌شود.
وجود لول شدگی در لبه های کاغذ، وجود ذرات سفید کاغذ در مناطق تیره چاپ، تجمع آب بر روی نوردهای 

رطوبت دهی هنگام چاپ عواملی هستند که نشان دهنده رطوبت بیش از حد می باشد.
برای رفع این مشکل، اپراتور باید ابتدا با تنظیم دقیق 
فیلر نوردها، فشار بین نورد آب و پلیت را کالیبره کند 
تا انتقال رطوبت استاندارد شود. در صورت خیس شدن 
بیش از حد کاغذ، باید سرعت دوران نوردهای منشأ و 
مترینگ رطوبت‌دهی را کاهش داد و یا درصد الکل و 

مواد افزودنی داروی آب )یخچال( را کنترل نمود. 

شناسایی و رفع پدیده سیاه کردن یا زمینه آوردن
ایجاد زمینه و لکه‌های رنگی یا سایه‌های ناخواسته در قسمت هایی از پلیت که اصطلاحاً »سیاه کردن« نامیده 
می‌شود، معمولاًً ناشی از کم بودن محلول آب در بعضی مناطق پلیت یا عدم تنظیم مقادیر سیستم رطوبت دهی 
است. اپراتور باید با تحلیل نمونه و فیلر نورد یا تنظیم مقادیر یخچال از سياه كردن كار در بخش‌هايی از پلیت 

جلوگیری کند. 

شکل 8ـ قرارگیری پلیت ها کنار دستگاه جهت نصب

شکل 9ـ لول شدگی در لبه های کاغذ
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اپراتور باید به طور مستمر نمونه‌های خروجی و حاشیه‌ها 
و فضاهای خالی بین تصاویر آن و سطح پلیت در حین 
دوران را به صورت چشمی کنترل کند اگر در این نواحی 
لایه‌ای کدر از مرکب مشاهده گردد، نشان‌دهنده‌ شروع 
پدیده سیاه کردن است. همچنین کنترل مقدار PH و 
هدایت الکتریکی محلول و دما در سیستم یخچال برای 

اطمینان از کیفیت شیمیایی آب الزامی است.

برای رفع مشکل، اپراتور باید ابتدا سرعت نورد رطوبت‌دهی را به صورت تدریجی افزایش دهد تا آب بیشتری 
به سطح پلیت برسد. اگر مشکل موضعی باشد، باید فشار نوردها )فیلر( در آن ناحیه بازبینی و تنظیم شود. 
تمیز کردن سطح لاستیک و شست و شوی پلیت و نوردهای لاستیکی رطوبت دهی مؤثر است. در صورت تداوم 
مشکل، باید مقادیر افزودنی در سیستم یخچال )مانند الکل یا داروی آب( کنترل شده و در صورت لزوم، محلول 

رطوبت‌دهی تعویض شود.
تنظیمات سیستم پودرپاش و کنترل خشک‌شوندگی 

مدیریت صحیح پودرپاش و خشکک‌ن‌های نوری )IR/UV( برای جلوگیری از انتقال مرکب به پشت برگ بعدی 
)پشت‌زدن( در انتهای ماشین الزامی است. اپراتور باید متناسب با گراماژ کاغذ و تراکم رنگ، حجم پودرپاش را به 
گونه‌ای تنظیم کند که مانع چسبندگی ورق‌ها به هم شود، بدون آنکه زبری بیش از حد ایجاد کرده و در مراحل 
بعدی ) پوشش دهي با سلفون یا یووی( اختلال ایجاد کند. کنترل مداوم وضعیت خشک‌شدن در بخش تحویل 

)Delivery(، از بروز خساراتی مانند لکه شدن کار، در هنگام جابه جایی و برش جلوگیری میک‌ند.
اپراتور باید به صورت دوره‌ای ورق‌های چاپ شده را از بخش تحویل خارج کرده و با کشیدن دست یا یک پارچه 
تمیز روی نواحی پررنگ )تراکم رنگ بالا(، میزان خشکی مرکب را بسنجد. برای کنترل مقدار پودرپاش، می‌توان 
با لمس سطح کاغذ، زبری آن را حس کرد و یا با مشاهده ورق زیر نور، تراکم ذرات پودر را بررسی نمود. همچنین، 

پایش دمای کاغذ در بخش خروجی برای اطمینان از عملکرد صحیح لامپ‌های IR یا UV الزامی است.
برای رفع مشکل پشت‌زدن، اپراتور باید )مقدار( خروجی پودرپاش را متناسب با گراماژ کاغذ و حجم مرکب، 
افزایش دهد و یا سرعت ماشین را کمی کاهش دهد تا زمان بیشتری برای خشک شدن فراهم شود. در صورت 

شکل 10ـ سیاه کردن نمونه چاپ 

شکل 11ـ کنترل مقدار پودر 

زبری بیش از حد، باید نازل‌های پودرپاش را تنظیم یا مقدار 
پودر را کم کرد. اگر مرکب همچنان خیس است، باید شدت 
تابش خشکک‌ن‌ها را از پنل مدیریت کرد و در صورت نیاز، 
از افزودنی‌های خشکک‌ن به مرکب استفاده نمود. همچنین، 
با خارج كردن مستمر سطوح چاپ شده در بخش تحویل 
می‌توان فشار فیزیکی روی ورق‌های پایینی را کاهش داده 

و مانع چسبندگی آنها شد. 
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کنترل ویسکوزیته و چسبندگی مرکب 
ویسکوزیته یا چسبندگی بیش از حد مرکب، باعث بروز پدیدة کند گی می‌شود. در این حالت، نیروی چسبندگی 
مرکب از نیروی پیوستگی بافت کاغذ )به‌ویژه در کاغذهای گلاسه و مقواهای با کیفیت پایین( بیشتر شده و 
هنگام جدا شدن سطح چاپ‌شونده از روی لاستیک، الیاف یا روکش کاغذ کنده می‌شود. این امر منجر به ایجاد 
لکه‌های سفید ریز در نواحی پررنگ و تصویر و همچنین آلوده شدن نوردها و لاستیک به پرز کاغذ می‌گردد که 

کیفیت چاپ را به شدت کاهش می‌دهد.
اپراتور باید به صورت چشمی نواحی تنپلات و پررنگ نمونه را بررسی کند؛ وجود نقاط سفید نامنظم یا ذرات کاغذ 
روی لاستیک سیلندر، نشانه‌ قطعی بالا بودن ویسکوزیته است. همچنین با لمس لایه مرکب داخل مرکبدان، 

تست کشش مرکب بین دو انگشت را انجام داده تا میزان کش آمدن و مقاومت آن ارزیابی شود.

کنترل عیوب فیزیکی مربوط به پلیت 
اپراتور موظف است سطح نمونه را از نظر وجود خط و خش‌های 
مکانیکی که به دلیل خاصیت چربی‌دوست بودن باعث جذب 
مرکب و ایجاد خطوط اضافی در نواحی سفید می‌شوند، به 
که  شوره زدن  آثار  شناسایی  همچنین،  نماید.  بررسی  دقت 
معمولاًً ناشی از انبارداری نادرست یا تماس طولانی با رطوبت 
است، اهمیت بالایی دارد؛ چرا که این پدیده باعث می‌شود 
بخش‌های تصویری به‌درستی مرکب نگیرند )کچلی ترام( یا 
نواحی غیرتصویری دچار لکه‌های خاکستری شوند. در صورت 
مشاهده این عیوب، اپراتور باید با استفاده از مواد زینک ‌شوی 
بودن  عمیق  در صورت  و  نموده  بازسازی  را  )SPA(، سطح 
آسیب‌ها، جهت جلوگیری از افت کیفیت و آسیب به لاستیک 

سیلندر، نسبت به تعویض پلیت اقدام نماید.

شکل 12ـ تست کشش مرکب

شکل 13ـ کنترل عیوب فیزیکی پلیت

افزودنی‌های  از  باید  اپراتور  برای کاهش چسبندگی مرکب، 
تعدیلک‌ننده مانند شلک‌ن یا ضد چسب به مقدار استاندارد 
استفاده کند. این کار باعث می‌شود مرکب راحت‌تر از روی 
لاستیک به کاغذ منتقل شود بدون آنکه به بافت آن آسیب 
بزند. همچنین، در صورت لزوم می‌توان دمای نوردهای مرکب 
را )در صورت داشتن سیستم کنترل دما( تنظیم کرد، چراک   ه 
کردن  تمیز  می‌شود.  ویسکوزیته  کاهش  باعث  دما  افزایش 
مداوم لاستیک برای حذف پرزهای جمع شده نیز در حینک ار 

ضروری است.
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گونیا بودن برش:
گونیا بودن برش یکی از مواردي است که بر کیفیت و دقت رجیستری 
)انطباق( فرم‌های داخلی اثر می‌گذارد؛ چرا که اگر لبه‌های کاغذ گونیا 
نباشد، هنگام چاپ پشت و روی کاغذ فرم ها بر روی یکدیگر منطبق 
نمی شوند یا در مراحل تکمیلی مثل دایکات یا پوشش دهی انطباق 
به درستی صورت نمی گیرد. برای تشخیص دقیق و سریع این مشکل، 
یک روش سنتی و بسیار کارآمد وجود دارد: روش انطباق معکوس؛ 
به این صورت که یک ورق از کار را روی ورق زیرین به صورت پشت 
و رو و با ۱۸۰ درجه چرخش قرار دهید؛ اگر لبه‌ها و گوشه‌های دو 
ورق کاملًا بر هم منطبق نشوند، کج بودن خط برش و خارج شدن از 

حالت گونیا به وضوح نمایان می‌شود.

)Front Lay / Sidelay( »تنظیم رجیسترها »سنجاق و نشان
مشکلات رجیستری به معنای عدم انطباق دقیق لبه‌های کاغذ با سنجاق های کار چاپ شده یا قرار نگرفتن 
صحیح رنگ‌های CMYK بر روی یکدیگر است. اگر سنجاق و نشان تنظیم نباشند، محل چاپ در هر برگه 
نسبت به برگه دیگر جابه جا شده و در مرحله برش یا صحافی، کادرها نامنظم می‌شوند. همچنین عدم انطباق 

شکل 14ـ گونيا برش

شکل 15ـ کنترل رجیستر رنگ ها

شکل 16ـ کنترل نشان

چهار رنگ اصلی، باعث ایجاد پدیده »سایه‌دار شدن«، تاری تصاویر 
و تغییر فام رنگی در لبه‌های اشیاء می‌شود که کیفیت بصری کار را 

به کلی از بین می‌برد.
اپراتور باید با استفاده از لوپ )ذره‌بین( سنجاق های رنگ را در چهار 
گوشه فرم بررسی کند. در حالت ایده‌آل، چهار خط رنگی باید دقیقاً 
روی هم منطبق شده و یک علامت + واحد )مشکی( را تشکیل دهند.
 برای اطمینان از اینکه تمامی ورق‌ها در یک موقعیت ثابت و یکسان 
چاپ شده‌اند، اپراتور دسته‌ای از کاغذهای چاپ شده )حدود ۵۰ تا 
۱۰۰ عدد( را از بخش تحویل برداشته و لبه‌های آنها را به صورت مایل 
و پله‌پله )با فواصل تقریبی نیم میلی‌متر( روی هم می‌لغزاند. با این کار، 

لبه‌های تمام کاغذها در کنار هم دیده می‌شوند.

کنترل نشان )لبه پایینی(: در این حالت، علامت )نشان( که در لبه 
کاغذ چاپ شده، باید در یک خط کاملًا مستقیم و مماس با لبه کاغذ 

دیده شود. 
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کنترل سنجاق )لبه کناری(: با نگاه کردن به ردیف علائم سنجاق در حالت پله شده، تمام این علائم باید در 
یک امتداد عمودیِ منظم قرار بگیرند. اگر این خط به صورت )زیگزاک( یا نامنظم دیده شود، به این معناست که 

کاغذها به صورت یکنواخت به دیواره سنجاق نچسبیده‌اند.
اپراتور باید از طریق پنل کنترل مرکزی، موقعیت پلیت‌ها را در  در صورت مشاهده خطای روی‌هم‌خوردگی، 
جهت‌های طولی، عرضی یا مورب تنظیم و جابه جا کند. اگر خطا ناشی از کج نشستن کاغذ باشد، باید فشار )نشان( 

یا زمان‌بندی )سنجاق( روی میز آپارات کالیبره شود.

شکل 18ـ خطای انطباق سنجاقشکل 17ـ کنترل سنجاق

شکل 19ـ فشار نامناسب

کنترل فشار چاپ: تنظیم نبودن فاصله دقیق بین سیلندر لاستیک و سیلندر چاپ )Impression( منجر به 
بروز خطاهای در بازتولید تصویر می‌شود. اگر فشار بیش از حد استاندارد باشد، ترام‌ها تحت فشار پهن شده و 
پدیده »چاقی ترام« )Dot Gain( رخ می‌دهد که باعث تیره شدن کار و از بین رفتن جزئیات در نواحی سایه 
)Shadows( می‌گردد. در مقابل، فشار کم باعث می‌شود مرکب به طور کامل از روی لاستیک به سطح کاغذ 

منتقل نشود و در نتیجه نقاط سفید ریز یا »کچلی چاپ« در سطوح پررنگ و ترام‌ها ظاهر شود.
اپراتور باید با استفاده از لوپ، نواحی میان‌ تن یا ترام‌های ۵۰ درصد را به دقت بررسی کند. در فشار صحیح، 

دانه‌های ترام باید کاملًا واضح، گرد و با لبه‌های تیز باشند. 
گراماژ  به  توجه  با  باید  اپراتور  فشار،  اصلاح  برای 
یا  تنظیم فشار  از طریق گیج  را  کاغذ، مقدار فشار 
پنل دیجیتال دستگاه تغییر دهد. در صورت مشاهده 
باید  اپراتور  استاندارد،  فشارهای  در  چاپ  کچلی 
وضعیت زیربندی لاستیک )packing( را چک کرده 
و در صورت نیاز با اضافه کردن ورق‌های کالیبره در 
زیر لاستیک، فشار را به حد بهینه برساند تا انتقال 
با حفظ ظرافت  و  به صورت ۱۰۰ درصدی  مرکب 

ترام‌ها انجام گیرد. 
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»لب‌پنجه« به محدوده‌ای در ابتدای کاغذ گفته می‌شود که پنجه‌های سیلندر برای گرفتن و هدایت ورق در مسیر 
چاپ از آن استفاده میک‌نند. از آنجا که در این فضای ۸ تا ۱۰ میلی‌متری، پنجه‌ها روی کاغذ مستقر می‌شوند، 
امکان نشستن مرکب در این ناحیه وجود ندارد. اگر طراحی فایل یا چیدمان روی زینک )مونتاژ( به گونه‌ای باشد 
که تصاویر یا متن در این محدوده قرار بگیرند، تصویر چاپ نمي شوند. همچنین کم بودن این فاصله می‌تواند 

منجر به رها شدن ورق از پنجه‌ها و گیرکردن کاغذ در ماشین شود.
اپراتور باید با استفاده از خطک‌ش صنعتی، فاصله لبه ابتدایی کاغذ تا شروع اولین بخش چاپی را اندازه‌گیری 
کند. این فاصله باید دقیقاً مطابق با استانداردهای مکانیکی دستگاه )معمولاًً حداقل ۸ میلی‌متر( باشد. همچنین 

باید بررسی شود که نشانه‌های ریجیستر و نوارهای کنترل رنگ 
)Color Bar( در موقعیتی قرار گرفته باشند که پنجه‌ها روی آنها 

قرار نگیرند تا از له شدگی یا خرابی نوار رنگ جلوگیری شود.
در صورتیک ه تصویر در محدوده لب‌پنجه قرار گرفته باشد، اپراتور 
می‌تواند با جابه جا کردن موقعیت پلیت روی سیلندر یا جابه جایی 

سنجاق ها مشکل را رفع کند. 

پس از دستیابی به کیفیت مطلوب و اخذ امضای تأیید از ناظر چاپ یا 
مشتری بر روی »نمونه شاهد«، اپراتور موظف است تمامی تنظیمات 
ابتدا  مرحله،  این  در  نماید.   )Lock( تثبیت  را  انطباق  و  آب  رنگ، 
از مسیر خروجی  آماده‌سازی  مرحله  در  ایجاد شده  باطله‌های  باید 
جمع‌آوری گشته و سپس شمارشگر دستگاه )Counter( بر روی عدد 
صفر تنظیم شود. فعال‌سازی دقیق شمارشگر مهم است، زیرا هرگونه 
اشتباه در محاسبه تعداد فرم‌های چاپ شده، منجر به کسری کار در 
مراحل صحافی و بسته‌بندی شده و یا باعث باطله شدن کاغذهای 

کنترل ابعاد، فرم‌بندی و حاشیه امن 
اپراتور در این مرحله باید با استفاده از خطک‌ش‌های دقیق صنعتی، ابعاد سند نهایی )Trim Size( را با برگه 
سفارش تطبیق داده و از وجود اضافه رنگ )Bleed( کافی )حداقل ۳ تا ۵ میلی‌متر( در چهار طرف فرم اطمینان 

شکل 20ـ کنترل حاشیه امن 
محدوده لب‌پنجه 

شکل 21ـ کنترل لب پنجه 

چاپ تیراژ

حاصل کند تا در صورت لرزشِ تیغ برش، لبه‌های سفید و 
نازیبا در حاشیه کار ظاهر نشود. همچنین، کنترل چیدمان 
صفحات )Layout( بر اساس فرم‌بندی استاندارد و رعایت 
حاشیه امن برای عناصر حساس نظیر متون و لوگوها الزامی 
است تا این اجزا بیش از حد به خط برش یا عطف نزدیک 

نباشند.
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نظارت مستمر بر پایداری کیفیت در حین چاپ تیراژ
با شروع چاپ تیراژ و حرکت دستگاه در سرعت بالا وظیفه اپراتور از تنظیمات دستی به پایش مستمر تغییر 
می‌یابد. در این زمان، شمارشگر دستگاه به عنوان یک ابزار مدیریتی عمل میک‌ند تا اپراتور در فواصل زمانی 
مشخص )مثلًا هر ۵۰۰ ورق(، نمونه‌های تصادفی را از بخش تحویل خارج کرده و با نمونه ارجینال تطبیق دهد. 
این بازبینی برای اطمینان از عدم نوسان در تعادل آب و مرکب، ثابت ماندن فشار سیلندرها و عملکرد صحیح 
سیستم پودرپاش در طول کل تیراژ انجام می‌شود. همچنین، اپراتور باید تعداد کل سفارش را با احتساب درصد 

پس از اتمام چاپ تيراژ، نياز به بایگانی پلیت ها مي باشد در اين مرحله بعد از باز كردن پليت ها آنها را با حلال ها و 
آب تميز كرده و بعد از صمغ زني و آماده سازي در قسمت بايگاني براي چاپ مجدد نگهداري مي كنند .همچنین 
ثبت مشخصات پلیت و رعایت نکات ایمنی در انبارداری، از جمله اقداماتی است که پایداری کیفیت، نظم و در 

نهایت زمان انجام فرایند چاپ مجدد را کاهش می دهد.
- مراحل شست و شو

بعد از باز كردن پليت ها آنها را به ترتيب بر روي سينك شست و شو قرار دهيد.
با استفاده از یک اسفنج یا پارچه‌ نرم بدون پرز، به‌آرامی سطح پلیت را با آب و محلول شوینده‌ مخصوص پلیت 

تمیز کنید. در هنگام شست و شو از وارد كردن فشار بيش از حد به پليت خودداري كنيد.
معمولاًً برای از بین بردن املاح و رسوبات خشک شده بر روی پلیت از مواد پاکک ننده استفاده می شود. یکی از 

این مواد SPA می باشد.

نکته
بعد از اتمام تيراژ نوردها، لاستكي و سيلندر چاپ را مطابق دستورالعمل كاربري دستگاه تميز كنيد.

بايگاني پليت

گران‌قیمت به دلیل چاپ بیش از تيراژ می شود. اپراتور باید اطمینان 
حاصل کند که سیستم تغذیه کاغذ )آپارات( و سنسورهای تشخیص 
تا آمار ثبت شده  ورق )دوبرگی و کج‌شدگی( کاملًا فعال هستند 
تحویل،  قفسه  داخل  سالم  ورق‌های  واقعی  تعداد  با  در شمارشگر 

مطابقت دقیق داشته باشد.            
شکل 22ـ شمارشگر دستگاه 

شکل 23

ضایعات )باطله مجاز( در سیستم کنترل دستگاه وارد کند تا 
با نزدیک شدن به انتهای تیراژ، دستگاه به صورت هوشمند 
سرعت را کاهش داده یا هشدار پایان فرم را صادر نماید؛ این 
دقت عمل باعث می‌شود که تمامی فرم‌های کتاب یا نشریه 
با تیراژی یکسان و کیفیتی یکنواخت به بخش پس از چاپ 

ارسال شوند. 
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در صورت نياز مقدار کمی از محلول SPA را روی یک دستمال تمیز یا اسفنج نرم 
ریخته و به‌طور یکنواخت روی سطح پلیت مالیده می‌شود. تمرکز اصلی باید روی 
مناطق غیرتصویری باشد، اما پوشش نازک و یکنواخت روی کل سطح رعایت شود.
پس از زدن SPA، توسط یک اسفنج مرطوب به همراه آب، سطح پلیت را كاملًا 

از SPA پاک می كنيم.
در ادامه پشت پليت را شست و شو دهيد و در نهايت با استفاده از آب پليت را 

كاملًا تميز كنيد.
با قرار دادن آن  با استفاده از تيغه لاستكيي مخصوص، آب پليت را گرفته يا 

به صورت عمودي تا خشك شدن نسبي پليت صبر كنيد.
در نهايت با استفاده از كي اسفنج مرطوب آغشته به صمغ بايگاني همه سطح 

پليت را صمغ بزنيد.
بعد از خشك شدن صمغ پليت كي نمونه از كار چاپ شده از همان فرم را بر روي 
پليت بچسبانيد و تمام پليت هاي كي فرم را در كنار هم در قفسه بايگاني به صورت 

ايستاده قرار دهيد.

اطلاعات مربوط به هر پلیت )شامل تاریخ چاپ، شماره سفارش، ویژگی‌های چاپی و درخواست‌های خاص مشتری( 
باید در یک سیستم بایگانی ثبت شود. این ثبت اطلاعات امکان دسترسی به پلیت ها را در کمترین زمان ممکن 

میسر می سازد.
برای مدیریت صحیح بایگانی پلیت‌ها و امکان دسترسی سریع در صورت نیاز به چاپ مجدد یا پیگیری مشکلات 
چاپی، لازم است اطلاعات کاملی به همراه پلیت های هر سفارش ثبت و نگهداری شود. ثبت این اطلاعات باعث 

نظم بیشتر در انبار پلیت و جلوگیری از گم‌شدن یا اشتباه در استفاده مجدد می‌شود.

شکل 25ـ قفسه نگهداری پلیت ها

نگهداری و بایگانی پلیت: نگهداری و بایگانی پلیت‌های چاپ افست نقش مهمی در حفظ کیفیت و طول عمر 
آنها دارد. پلیت‌ها به دلیل حساس بودن به عواملی مانند رطوبت، دما، فشار و آسیب‌های مکانیکی، نیازمند شرایط 
ویژه‌ای برای نگهداری و بایگانی هستند. همچنین، بایگانی پلیت‌ها برای دسترسی سریع و آسان به پلیت‌های 

استفاده‌شده در چاپ‌های قبلی و جلوگیری از گم شدن یا آسیب به آنها ضروری است.

شکل 24ـ شست و شوی پلیت 
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نحوه‌ ثبت اطلاعات بایگانی پلیت: اطلاعاتی که باید همراه هر پلیت بایگانی شود:
 تاریخ دقیق تولید یا اولین استفاده از پلیت ثبت شود.

 شماره‌ فرم، نام کتاب، کدي که نشان‌دهنده‌ سفارش یا پروژه‌ مربوط به آن پلیت باشد.
 توضیح مختصر درباره‌ نوع محصول )مثلًا: کاتالوگ، پوستر، جعبه بسته‌بندی و ...(.

 نام دستگاه یا برند و مدل دستگاهی که پلیت برای آن آماده شده است.
 تعداد تقریبی نسخه‌های چاپ شده با آن پلیت.

 هر توضیح مهمی که به هر دلیلی ممکن است در آینده به درد بخورد )مثلًا تنظیمات خاص در حین چاپ 
یا ایرادات مشاهده‌شده(.

شکل 27ـ قفسه نگهداری پلیت

شکل 26ـ دماسنج

شرایط نگهداری پلیت
جهت افزایش طول عمر پلیت ها باید آنها را در شرایط مناسب نگهداری کرد. این شرایط 

عبارت اند  از:
1 دمای مناسب: پلیت‌ها باید در محیطی با دمای ثابت و کنترل‌شده نگهداری شوند. 

دمای ایده‌آل برای نگهداری پلیت‌ها معمولاًً بین ۱8 تا ۲۵ درجه سانتی گراد است. نوسانات 
دما می‌تواند باعث انبساط یا انقباض پلیت‌ها شده و کیفیت آنها را تحت تأثیر قرار دهد.

2 رطوبت کنترل‌شده: رطوبت یکی از عوامل تأثيرگذار بر پلیت‌هاست. نگهداری پلیت‌ها 

در محیطی با رطوبت پایین )حدود ۴۰ تا ۶۰ درصد( بهترین شرایط را برای جلوگیری از 
واکنش شیمیایی و تغییر شکل پلیت فراهم میک‌ند. رطوبت بیش از حد می‌تواند منجر به 

آسیب به سطح پلیت شود.
3 نور: پلیت‌ها باید دور از نور مستقیم نگهداری شوند. نور شدید می‌تواند باعث آسیب به لایه حساس پلیت‌ها 

و تغییرات شیمیایی در سطح آنها شود. بنابراین باید از نگهداری پلیت‌ها در محیط‌های روشن یا در معرض نور 
فلورسنت خودداری کرد.

4 حفاظت از پلیت‌ها در برابر فشار: پلیت‌ها باید در شرایطی نگهداری شوند که هیچ فشاری به آنها وارد نشود. 

تماس مستقیم با اشیای سنگین، وارد کردن فشار زیاد یا انباشتن پلیت‌ها می‌تواند باعث خم شدن، ترک خوردن یا 
آسیب به سطح پلیت‌ها شود.

5 جلوگیری از آلودگی و آسیب‌های مکانیکی: پلیت‌ها باید از گرد و غبار، آلودگی‌های شیمیایی و ضربات 

مکانیکی محافظت شوند. 
6 مکان‌های ذخیره‌سازی ایمن: برای نگهداری پلیت‌ها باید از قفسه‌ها یا جعبه‌های مخصوص و ایمن استفاده 

شود. این قفسه‌ها باید طوری طراحی شوند که از آسیب به پلیت‌ها در اثر فشار یا تغییر موقعیت جلوگیری کنند. 
همچنین، پلیت‌ها باید به‌طور ایستاده و منظم در قفسه‌ها قرار گیرند تا از تماس آنها با یکدیگر جلوگیری شود.
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پلیت‌های چاپی پس از پایان عمر کاری یا در صورت بروز خطا، به‌عنوان ضایعات شناخته می‌شوند. مدیریت 
صحیح این ضایعات نقش مهمی در حفظ محیط زیست، کاهش هزینه‌ها و رعایت اصول ایمنی و بهداشت در 

چاپخانه دارد. به علاوه، با بازیافت اصولی پلیت‌ها می‌توان بخشی از سرمایه اولیه را نیز بازگرداند.
مراحل مدیریت ضایعات پلیت

- بازیافت فلزات:
 بیشتر پلیت‌های چاپ افست از آلومینیوم ساخته شده‌اند که ارزش بازیافتی بالایی دارد.

 پلیت‌های ضایعاتی باید به مراکز تخصصی بازیافت فلزات تحویل داده شوند. این کار هم به حفظ محیط زیست 
کمک میک‌ند و هم می‌تواند درآمدی برای چاپخانه ایجاد کند.

- مستندسازی ضایعات:
 ثبت مشخصات پلیت‌های ضایعاتی )تعداد، ابعاد، تاریخ تولید، علت خارج شدن از چرخه مصرف( به بهبود 

مدیریت موجودی، پیشگیری از ضایعات مجدد و تحلیل خطاهای تولید کمک میک‌ند.
 این اطلاعات به مدیران کمک میک‌ند نقاط ضعف فرایند را شناسایی و اصلاح کنند.

- آموزش پرسنل:
 اپراتورها و کارکنان چاپخانه باید آموزش ببینند که چگونه ضایعات پلیت را شناسایی، تفکیک و مدیریت 

کنند.
 آموزش درباره اهمیت بازیافت و نگهداری صحیح پلیت‌ها نیز ضروری است تا میزان ضایعات به حداقل برسد.

نکات مهم در مدیریت ضایعات پلیت
 هرگز پلیت‌های ضایعاتی را در فضای آزاد یا در معرض باران و رطوبت رها نکنید.

 برای پلیت‌های حاوی مواد شیمیایی خاص، باید مقررات زیست‌محیطی محلی را رعایت کنید.

شکل 28ـ پلیت‌های ضایعاتی

مدیریت ضایعات پلیت چاپ افست

- تفکیک پلیت‌های ضایعاتی:
 بلافاصله پس از تشخیص غیرقابل استفاده بودن یک 
پلیت )مثلًا به دلیل خطای چاپ، آسیب فیزیکی، یا پایان 

پروژه(، باید آن را از سایر پلیت‌های سالم جدا کرد.
 پلیت‌های ضایعاتی باید در محلی مشخص و جداگانه 
انبار شوند تا از اشتباه در استفاده مجدد جلوگیری شود.

- پاکسازی و آماده‌سازی پلیت‌های ضایعاتی:
 در صورت نیاز، مواد شیمیایی باقیمانده یا آلودگی‌های 

سطحی از روی پلیت پاک می‌شود.
 این کار برای سهولت در بازیافت فلز و همچنین رعایت 

نکات زیست‌محیطی انجام می‌شود.
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممکن

نمره 
کسب 
شده

1
دريافت برگه سفارش، 

پروف و كنترل با 
نمونه

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3دريافت برگه سفارش و پروف و كنترل با نمونه

2دريافت پروف و كنترل با نمونه

1دريافت برگه سفارش و كنترل با نمونه

نمونه گيري2
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

آماده سازي سطح چاپ شونده، فرمان چاپ و 
3برداشتن نمونه از دستگاه

2آماده سازي سطح چاپ شونده، فرمان چاپ 

1برداشتن نمونه از دستگاه

كنترل نمونه3
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

كنترل سنجاق، نشان، لب پنجه، رجيستر ها، 
3خشك شدن مركب، امولسيون آب و مركب

2كنترل سنجاق، نشان، رجيستر ها

1كنترل رجيستر ها، خشك شدن مركب

 شست و شو و بايگاني 4
پليت

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3شست و شو و بايگاني پليت

2شست و شو و صمغ زني

1شست و شوي پليت
شایستگی های غیرفنی، 

ایمنی، بهداشت، توجهات 
زیست محیطی و نگرش

1 رعايت ارگونومي کار 
2  رعایت مقررات و ایمنی کار 

3  دفع استاندارد پسماند

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2 و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

1 معیار شایستگی انجام کار:
- كسب حداقل نمره 2 از مراحل1 و2 و 3 )مراحل بحرانی( 

- كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
- کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با كيفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

- مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن 
با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

- تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد کار:  732223074كدپودمان /پيمانهكاربر دستگاه چاپ افست حرفه:73222307كد حرفه

چاپ نمونه اوليه، بررسی و انطباق 
برگه  و  )پروف(  شاهد  نمونه  با  آن 
از صحت  اطمینان  سفارش، جهت 
چاپي  محصول  توليد  و  تنظیمات 

مطابق استاندارد.

كد وظيفه 
وظيفه 732223074شغل

L2سطح صلاحيتنمونه گير در چاپخانهشغل:

مهارتسطح شايستگینمونه گيري کار:7322230741کد کار

ارزشیابی  شایستگی نمونه گیری
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آیا می دانید     

 عوامل تأثيرگذار بركيفيت كار چاپي كدام اند؟
 كنترل كيفيت نمونه چاپي به چند صورت انجام مي گيرد؟

 مزاياي كنترل كيفيت به روش ابزاري چيست؟

هدف   

 هدف از این شایستگی، مهارت كنترل چشمي و ابزاري معيارهاي كيفي محصول چاپي در فرايند چاپ 
است.

استاندارد عملکرد  

 كنترل معيار هاي كيفي در محصول چاپي بر مبناي استانداردهاي معين و مطابق با اصل كار در فرايند توليد 
چاپ تيراژ.

واحد یادگیری 2

کنترل کیفیت
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تحقق یک چاپ باکیفیت و استاندارد، تنها به عملکرد دستگاه چاپ محدود نیست؛ بلکه زنجیره‌ای از متغیرها 
شامل دقت در طراحی پیش از چاپ، ثبات شیمیایی مواد و ویژگی‌های ساختاری سطح چاپی در آن نقش اساسي 
دارند. هرگونه مشكل در یکی از عوامل مذكور می‌تواند منجر به خطاهایی شود که هزینه‌های بازتولید زیادی را به 
همراه خواهد داشت. از سوی دیگر، پایداری شرایط محیطی چاپخانه و استفاده از تکنولوژی‌های سنجش مدرن، 
ضامن تداوم کیفیت كيسان در تیراژهای بالا مي باشند. کنترل دما و رطوبت محیط در کنار به كارگيري ابزارهای 
كيفي، از خطای انسانی در تشخیص چشمی میک‌اهد. در دنیای امروز، چاپ باکیفیت بر پایه استانداردسازی 
تعریف می‌شود؛ هماهنگی میان سیستم‌های انتقال فایل، کیفیت فرم چاپی و عملکرد اتوماتیک دستگاه هاي چاپ 
در کنترل كيفيت، باعث می‌شود خروجی نهایی با نمونه اولیه طراحی‌شده مطابقت كامل داشته باشد. عوامل مؤثر 

بر کیفیت محصول چاپی شامل موارد زیر می باشند:
طراحی

کیفیت نهایی یک محصول چاپی، بیش از آنکه حاصل عملکرد ماشین چاپ باشد، در گرو تصمیمات فنی و 
هوشمندانه‌ای است که طراح در مراحل اولیه به كار مي گيرد. طراحی برای چاپ یک مهارت است که در آن 
طراح با تنظیم دقیق پارامترهای پيش فرض نرم‌افزار در كيفيت محصول چاپي اثرگذار است. در واقع، اگر در این 
مرحله به استانداردهای خروجی بی‌توجهی شود، حتی پیشرفته‌ترین دستگاه‌های چاپ نیز نمی‌توانند خطاهای 

ناشی از یک فایل غیرفنی را اصلاح کنند.
برای دستیابی به این استاندارد، طراح باید عواملی همچون کیفیت عکس‌های مورد استفاده، کیفیت تفکیک رنگ‌ها، 
تنظیم Dot Gain، انتخاب LPI ترام، نوع ترام انتخابی )AM، FM یا هیبرید(، کنترل زاویه ترام و مدیریت  
 ICC را به دقت لحاظ کند. همچنین استفاده از فایل‌های سازگار با نرم‌افزارهای چاپ، بهک‌ارگیری UCR-GCR
پروفایل مناسب، انتخاب صحیح TAC و میزان رنگ مشکی )K( بر اساس نوع کاغذ، در کنار پیش‌بینی محل 
قرارگیری نوارهای کنترل رنگ استاندارد و انتخاب مرکب متناسب با نوع کار، مجموعه‌ای از پیش‌نیازهای ضروری 

هستند که از هدررفت منابع جلوگیری کرده و ضامن تطابق طرح با محصول چاپ شده خواهند بود.

ضرورت كنترل كيفيت و عوامل موثر بر آن

شکل 29ـ کنترل حجم رنگ
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آماده‌سازی فرم چاپی
پلیت یا زینک به عنوان واسط اصلی انتقال تصویر، باید از نظر فیزیکی و شیمیایی در بالاترین سطح استاندارد 
باشد تا بتواند جزئیات ترام را با دقت روی لاستیک و سپس کاغذ منتقل کند. کیفیت این مرحله بستگی شدیدی 
به پایداری تجهیزات و خلوص مواد مصرفی دارد که مستقیماً بر طول عمر زینک و دقت رنگ‌ها در حین تولید 

طولانی‌مدت اثر می‌گذارد.
برای رسیدن به یک خروجی دقیق در این بخش، باید پارامترهایی نظیر سیستم تهیه پلیت )فیلم‌ستر یا پلیت‌ستر(، 
نوع پلیت )نگاتیو یا پزیتیو(، کیفیت پوشش پلیت، ابعاد پلیت و میزان تیراژدهی آن به دقت بررسی شوند. همچنین 
عواملی مانند حساسیت رزولوشن و ترام‌دهی )LPI(، شرایط نگهداری پلیت، طول عمر و زمان مصرف، انجام 
عملیات حرارتی )سوزاندن زینک( و کنترل درجه حرارت زینک‌سوز نقش تعیینک‌ننده‌ای در استقامت پلیت دارند. 
علاوه بر این، کیفیت سیستم پانچ، کالیبره بودن دستگاه‌ها، استفاده از تکنولوژی‌های مدرن و کیفیت فیلم در 
سیستم‌های قدیمی از ضرورت‌های فنی هستند. در نهایت، جزئیات شیمیایی شامل نوع صمغ مصرفی، کیفیت 
و کنترل کیفی محلول‌های ظهور، شرایط نگهداری محلول‌های شست و شو، تمیز کردن پلیت با SPA و استفاده 

از خمیرهای پاکک‌ننده مرغوب، تضمینک‌ننده شفافیت و سلامت زینک در تمام طول فرایند چاپ خواهند بود.

سطح چاپ شونده
ویژگی‌های ساختاری کاغذ یا مقوا تعیین میک‌ند که مرکب چگونه روی سطح بنشیند و جلوه نهایی رنگ‌ها 
چگونه باشد. در واقع، کاغذ صرفاً یک حامل نیست، بلکه یک عنصر فعال در واکنش‌های شیمیایی و فیزیکی حین 

چاپ است که می‌تواند فرایند تولید را با چالش‌های جدی مواجه کند.
در این موضوع، بايد عواملی نظیر نوع سطوح چاپی )گلاسه، تحریر و ...(، گراماژ، گونیا بودن ابعاد، رنگ، براقیت 
و ضخامت کاغذ و مقوا را مورد توجه قرار داد. همچنین پارامترهایی مانند نوع و کیفیت پوشش، میزان پرزدهی، 
PH کاغذ، رطوبت، انبارداری، چگونگي حمل و جابه جایی و کیفیت برش لبه‌ها بر سرعت و پايداري تغذيه ورق 
در دستگاه اثر می‌گذارند. علاوه بر این، ویژگی‌هایی مثل ترانسپرنتی )شفافیت(، راه و بی‌راه کاغذ، مقاومت پارگی، 
صافی سطح، چاپ‌پذیری و میزان سرعت جذب آب و مركب، تعیینک‌ننده دقت در انتقال تصویر هستند. در 
نهایت، موضوعاتی چون ثبات ابعادی پس از جذب آب، مقاومت پوشش در برابر کنده شدن، کیفیت تاخوردگی 
و اثر مواد تشکیل‌دهنده کاغذ بر PH محلول رطوبت دهي ماشین، از عوامل تأثيرگذار برای توليد یک محصول 

باکیفیت مي باشند.

شکل 30ـ پلیت خش دار
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واحد چاپ
عملکرد صحیح واحد چاپ مستلزم هماهنگی دقیق مکانیکی و تنظیمات فنی است تا از انطباق کامل رنگ‌ها و 
ثبات کیفیت در طول تیراژ اطمینان حاصل شود. در واقع، کوچک‌ترین نقص فنی در این مرحله می‌تواند منجر 

به باطله شدن حجم زیادی از سرمایه و مواد اولیه شود.
در این بخش، پارامترهایی نظیر عملکرد صحیح سیستم تغذیه، پنجه‌های انتقال، تعویض پلیت، تعداد یونیت‌های 
دستگاه چاپ )جهت کنترل نشست و خشک شدن مرکب و انطباق( و ترتیب رنگ‌های چاپ نقش مهمي در 
كيفيت چاپ تصویر دارند. همچنين انتخاب نوع ماشین از نظر قطع و اندازه، فیلرگيري پنجه ها و نوردها، سرويس 

و نگهداری به‌موقع و انجام تنظیمات ماشین مطابق با دستورالعمل سازنده از اهمیت بالایی برخوردار مي باشد. 
واحد تغذیه و تحویل 

در بخش تغذیه و تحویل، چنانچه ورق به درستی تغذیه نشود یا در زمان مناسب به واحد چاپ نرسد، ضمن كاهش 
کیفیت رنگ و تصویر فرايند چاپ سبب توقف دستگاه و افزايش باطله می شود. تنظیمات دقیق در این بخش، ضامن 
حرکت پايدار و بی‌وقفه ورق‌های کاغذ و مقوا در طول فرایند چاپ است. تنظيم پارامترهای فنی از جمله سیستم 
تغذیه، زاویه پاشنه آپارات، مکنده‌ها و دمنده‌ها، قرقره‌های هدایتک‌ننده ورق، مویی‌های نگهدارنده سطح چاپی و 
تنظیم سنجاق و نشان ضروری است. استفاده از ابزارهایی مانند فنرها و وزنه‌های کنترلک‌ننده و انواع دوتایی‌بگیر 
)مکانیکی، نوری، صوتی(، تنظیم ارتفاع خروجی بخش تحویل، از عواملي هستند که كيفيت، نظم و سلامت فیزیکی 

کار چاپ شده را تضمین میک‌نند.
سیستم مرکب‌رسانی

عدم تنظيم اين واحد، باعث نوسان رنگ،كاهش شفافیت تصاویر، سایه‌زدن یا پرشدن ترام‌ها در تصاوير و متون 
چاپي می شود. توجه به موارد فنی نظیر نوع سیستم مرکب‌دهی )دستی و اتوماتیک(، عملکرد صحیح شیرهای 
مرکب‌دان و كيفيت تيغه آنها بسیار ضروري مي باشد. همچنين مشخصاتي مانند پوشش نوردهای مرکب، کیفیت 
جنس و سطح نوردها، ميزان خلل و فرج سطح نوردها، قطر یکنواخت و کیفیت بلبرینگ‌ها در كيفيت انتقال 

مركب به سطح پليت بسيار تأثيرگذار مي باشند. 
سیستم رطوبت دهی

تعادل دقیق بین آب و مرکب عامل اصلی شفافیت چاپ و جلوگیری از کثیف شدن سطح زینک است. کوچک‌ترین 
نوسان در عملکرد این واحد می‌تواند منجر به تغییر رنگ یا پخش شدن مرکب در مناطق غير چاپي شود.

رطوبت دهي،  سیستم  نوع  جمله  از  مهمی  متغیرهای 
نوردهاي  بودن  فیلر  لاستیکی،  نوردهای  سختی 
تعویض  نوردها،  نگهداري  و  سرويس  رطوبت دهي، 
به‌موقع پارچه نوردها، تعویض فیلتر مخزن آب و تمیز 
نمودن لوله‌های انتقال، کالیبره بودن سنسور درجه دما، 
نقش  الکل  و  آب  داروی  تزریق  سیستم  کالیبراسیون 
مهمي در انتقال و پایداری كيفي محلول رطوبت دهي 

دارد. 
شکل 31ـ مشکلات پایدار نبودن پارامترهای محلول 

رطوبت دهی
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 )Blanket( لاستیک چاپ
لاستیک به دلیل خاصیت انعطاف‌پذیری، می‌تواند ناصافی‌های جزئی کاغذ را پوشش دهد، اما هرگونه نقص 
باعث تغيير شكل ترام‌ها و کاهش وضوح تصاویر می‌شود. انتخاب و نگهداری  دریافت یا نصب آن، مستقیماً 

شکل 32ـ لاستیک جاخورده

درست لاستیک، ضامن انتقال دقیق رنگ و جزئیات طرح به سطح چاپی 
است. انتخاب لاستیک با توجه به سطح چاپ شونده و نوع مرکب، کنترل 
راه لاستیک، زبری سطح و کشش سطحی، ویژگی‌های ساختاری مانند 
انتقال مرکب، سختی لاستیک  و  تراکم و فشرده شدن، پذیرش  قابلیت 
و استحکام ابعاد و جلوگیری از مشکلاتی مانند باد کردن و جاخوردگی 
بر خودِ لاستیک،  علاوه  دارند.  كيفيت چاپ  در  بالایی  اهمیت  لاستیک 
مواردی نظیر کیفیت و ضخامت زیرلاستیکی، ثبات ضخامت در کل سطح 
و کیفیت یکنواخت زيرسازي در انتقال تصاوير اثرگذار مي باشند. در نهایت، 
جنبه‌های اجرایی شامل کشش یکنواخت، کنترل فشار سیلندر لاستیک، 
آچار مخصوص،  با  کنترل کشش  و  بستن  نحوه  گیره لاستیک،  کیفیت 

تضمینک‌ننده یک چاپ یکنواخت و بدون سایه خواهد بود.

سیستم‌های خشک‌کن
فرایند خشک شدن مرکب بسیار حیاتی است؛ زیرا اگر مرکب به خوبی تثبیت نشود، مشکلاتی نظیر پشت‌زنی 
)انتقال مرکب از روی یک ورق به پشت ورق دیگر( رخ می‌دهد که می‌تواند باعث باطله شدن محصول چاپي 
شود. استفاده از تکنولوژی‌های خشکک‌ن در این بخش، سرعت تولید را افزایش داده و کیفیت بصری کار را حفظ 
 IR میک‌ند. تنظیمات دقیق سیستم‌های خشکک‌ن و مدیریت صحیح ابزارهای حرارتی مانند کنترل لامپ‌های
)مادون قرمز( و تعویض به‌موقع آنها برای حفظ کارایی حرارتی، کنترل درجه حرارت و کالیبره نمودن سنسورهای 
مربوطه جهت جلوگیری از داغ شدن بیش از حد کاغذ و همچنین تنظیم دقیق زاویه تابش لامپ‌های IR برای 

اطمینان از برخورد یکنواخت حرارت به تمام سطح چاپی باعث تثبيت مركب و حفظ كيفيت چاپ می‌شود.
مرکب چاپ

مرکب باید همزمان با دستگاه، کاغذ و محلول رطوبت دهي سازگار باشد. کیفیت مرکب مستقیماً بر درخشندگی، 
وضوح جزئیات و ماندگاری محصول نهایی اثر می‌گذارد. یک مرکب مناسب باید به راحتی در نوردها حرکت کند، 
با دقت روی کاغذ بنشیند و در زمان مناسب خشک شود تا از بروز مشکلاتی مثل تاری یا چسبندگی ورق‌ها 
جلوگیری شود. بررسی این عوامل ضروری است: چسبندگی )Tack(، ویسکوزیته )غلظت(، براقیت، قدرت رنگی 
و بالانس آب و مرکب. همچنین ویژگی‌های عملکردی مانند فلو و انتقال مرکب در نوردها، سرعت خشک شدن و 
روش خشک شدن نقش تعیینک‌ننده‌ای در سرعت تولید دارند. علاوه بر این، ویژگی‌های حفاظتی نظیر مقاومت 
نوری، مقاومت سایش، مقاومت در برابر عوامل شیمیایی، خاصیت تیکسو تروپیکی و کنترل خواص مقاومتی 
برای کاربردهای خاص ضامن دوام تصاوير چاپي هستند. در نهایت، مواردی همچون کیفیت و میزان افزودنی‌ها 
و حتی کنترل درجه حرارت انبار مرکب، عوامل محیطی هستند که پایداری کیفیت مرکب را تضمین میک‌نند.
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محلول رطوبت دهی
محلول  در  مرکب  شدن  یا حل  آوردن  زمينه  باعث  می‌تواند  رطوبت دهي  محلول  خواص  در  نوسان  هرگونه 
رطوبت دهي شود. جهت کنترل این فرایند شیمیایی، لازم است كه عواملي مانند PH داروی آب )اسیدیته(، 
کاند‌اکتیویته )هدایت الکتریکی(، کشش سطحی و خاصیت بافری )قدرت ثابت ماندن PH( و افزودنی‌های موجود 
)مانند ضد خوردگی و ضد باکتری( برای سلامت نوردها، حفظ پلیت و پايداري كيفيت چاپ كنترل شود. در کنار 
این موارد، مدیریت مصرف الکل شامل نوع الکل، درصد الکل و درصد خلوص آن نقش مهمی در کاهش دمای 
نوردها و سرعت تبخیر آب دارد. کیفیت آبی که وارد مخازن محلول رطوبت دهي دستگاه می‌شود، مستقیماً بر 
رفتار داروی آب و تعادل آن با مرکب اثر می‌گذارد. اگر آب دارای املاح کنترل‌نشده باشد، می‌تواند واکنش‌های 
شیمیایی ناخواسته‌ای ایجاد کند که منجر به خوردگی قطعات، کدر شدن رنگ‌ها یا حتی از بین رفتن خاصیت 
چربی‌گریزی زینک شود. بنابراین، استانداردسازی آب مصرفی و به كارگيري نوع سیستم تصفیه آب مورد استفاده 

)مانند اسمز معکوس یا سختی‌گیر(گام نخست برای داشتن یک چاپ پایدار است.
پودر

در انتهای ماشین چاپ، زمانی که ورق‌ها با سرعت روی هم قرار می‌گیرند، مرکب هنوز تازه است و احتمال 
دارد لایة رنگ از روی یک ورق به پشت ورق بالایی منتقل شود که به این مشکل »پشت‌زنی« می‌گویند. برای 
جلوگیری از این اتفاق، از پودرهاي نشاسته یا کربنات کلسیم استفاده می‌شود که مثل یک فاصله‌انداز عمل کرده 
و اجازه می‌دهد هوا بین ورق‌ها جریان یابد تا مرکب بدون چسبندگی خشک شده، لطافت و کیفیت بصری 
محصول نیز حفظ شود. بكارگيري حجم كم يا زياد پودر می‌تواند باعث پشت زدن، زبر شدن سطح کار یا اختلال 

در مراحل پس از چاپ مثل سلفونک‌شی شود.
شرایط محیطی چاپخانه

عدم کنترل شرایط محیطی چاپخانه منجر به بروز مشکلاتی چون لوله شدن کاغذ، تغییر غلظت مرکب و خطای 
دید در تشخیص رنگ‌ها می‌شود. ثبات محیطی تضمین میک‌ند که کیفیت چاپ از اولین ورق تا آخرین ورق 

تیراژ، یکسان باقی بماند.
رطوبت چاپخانه و درجه حرارت محیط بر تغيير ابعاد کاغذ و ویسکوزیته مرکب اثر می‌گذارند. همچنین میزان 
نور محیط برای ارزیابی صحیح رنگ‌ها و محل نصب سیستم‌های سرمایشی و گرمایشی )برای جلوگیری از وزش 

مستقیم باد به دستگاه( بایدكنترل شوند. 
مطابقت نمونه با برگه سفارش 

برگه سفارش یا Job Ticket، سندي است كه اپراتور بر مبناي آن كنترل هاي لازم را انجام داده و سفارش را 
توليد مي كند. عدم رعایت مفاد این برگه، حتی اگر کیفیت چاپ عالی باشد، منجر به باطله شدن کل کار می‌شود. 

در این مرحله، اپراتور باید موارد زیر را با دقت کنترل کند:
كنترل سطح چاپ شونده 

با توجه به نوع سطح چاپي مشخص شده در برگ سفارش، اپراتور باید با تکیه بر تست‌های لمسی، بررسی میزان 
اصطکاک سطح و مشاهده بازتاب نور، نوع کاغذ و مقوا را شناسایی و از مطابقت آن با برگ سفارش اطمينان 

حاصل کند.
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کنترل گراماژ )Grammage(: گراماژ بر اساس وزن یک متر مربع)g/m٢( از کاغذ و مقوا تعریف می‌شود. 
اپراتور باید با استفاده از ابزار دقیق مانند میکرومتر )ضخامت‌سنج( یا ترازوی دیجیتال حساس، از تطابق سطح 
چاپي مورد نظر برگه سفارش اطمینان حاصل کند، چرا که جایگزینی اشتباه باعث تحمیل هزینه ناخواسته به 

چاپخانه می شود.
:)Grain Direction( کنترل جهت الیاف یا راه‌کاغذ

اپراتور با تطبیق شناسنامه بند کاغذ )Label( با مشخصات برگه سفارش، از انتخاب صحیح متریال اطمینان 
حاصل میک‌ند. در فرایند چاپ، بسیار حیاتی است که راه کاغذ همیشه موازی با محور سیلندر چاپ قرار گیرد؛ 

کنترل محاسبات تیراژ و باطله:
اپراتور موظف است با استناد به برگه سفارش، علاوه بر تأمین تعداد دقیق سفارش سالم، مقدار مشخصی کاغذ 
اضافه را تحت عنوان سهمیه باطله برای مراحل تنظیم رنگ و خطاهای احتمالی در خدمات تکمیلی نظیر 

سلفونک‌شی و صحافی پیش‌بینی کند. 
بررسی الزامات خدمات تکمیلی:

اپراتور باید ویژگی‌های فنی نمونه را با برگه سفارش برای مراحلی نظیر سلفونک‌شی، یووی، قالب‌زنی و شماره‌زنی 
را کنترل کند. علاوه بر این، کنترل دقیق نشان‌های راهنمایِ قالب‌زنی و اطمینان از وجود فضای خالی کافی در 

محل‌های شماره‌زنی و پرفراژ الزامی است تا شماره‌ها به درستی روی کاغذ تثبیت شوند.
تطبیق نمونه چاپی با پروف:

پروف چاپی )Hard Proof( با دستگاه‌های دیجیتالِ کالیبره شده تولید می‌شود، ملاک اصلی برای کنترل است. 
اپراتور باید نمونه چاپ شده را از نظر محتوا، فرم و استانداردهای رنگی با نمونه‌ پروف امضا شده به دقت تطبیق 

زیرا کاغذ در اثر رطوبت محلول مرطوبک‌ننده، در جهت 
مخالف الیاف خود منبسط می‌شود و اگر الیاف موازی 
با سیلندر نباشند، پدیده »کش آمدن کاغذ« رخ داده 
و انطباق رنگ‌ها )رجیستر( در انتهای فرم غیرممکن 
می‌گردد. همچنین، این هماهنگی تضمین میک‌ند که 
جهت الیاف با خط تای نهایی یا عطف کتاب نیز موازی 
بماند تا از شکستگی و ترک‌خوردن کاغذ در صحافی 

شکل 33ـ تست راه کاغذجلوگیری شود. 

شکل 34

دهد.
الف( کنترل شماره فرم و ترتیب صفحات: یکی از وظایف اپراتور در این مرحله، 
اطمینان از صحت فرم ‌بندی و ترتیب صفحات است. پروف چاپی به وضوح شماره فرم، 
ترتیب قرارگیری صفحات در کنار هم )Imposition( و جهتِ باز شدن آنها را نشان 
می‌دهد؛ اپراتور موظف است چک کند که صفحات طبق پروف، پشت‌ورو شده باشند و 

هیچ صفحه‌ای وارونه یا جابه جا چاپ نشود. 
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ب( کنترل محتوا و عناصر بصری: در مرحله پردازش فایل و نگاشت آن احتمال بروز خطاهای نرم‌افزاری وجود 
دارد؛ لذا اپراتور باید تمام نوشته‌ها و تصاویر را حرف‌به‌حرف با پروف چک کند. این کنترل شامل شناسایی پریدن 

حروف یا نقاط، عدم جابه جایی تصاویر و اطمینان از صحت کادربندی‌ها است.
ج( کنترل رنگ: در فرایند چاپ، کنترل کیفیت چشمی بر پایه ارزیابی اپراتور و انطباق طرح با نمونه یا سفارش 
نور( و  این روش به شرایط نوری محیط )کلوین و شدت  به دلیل وابستگی شدید  اما  مشتری استوار است، 
خطاهای فیزیولوژیک مانند خستگی چشم یا پدیده دوگانه‌بینی، کنترل ابزاری به عنوان مکمل کالیبره شده وارد 
عمل می‌شود. در روش ابزاری، با استفاده از دستگاه‌هایی نظیر دنسیتومتر و اسپکتروفتومتر، ویژگی‌های فیزیکی 
مرکب و ترام به داده‌های عددی و فرمول‌های ریاضی تبدیل می‌شوند تا ثبات رنگ در تمام طول تیراژ، مطابق با 

استانداردهای مدیریت رنگ تضمین گردد.
کنترل کیفیت در چاپ ترکیبی از ادراک بصری انسان و دقت محاسباتی ابزارها است که هر کدام با وجود مزایا، 
محدودیت‌های خاص خود را دارند؛ چشم انسان به عنوان تحلیلگر نهایی، وظیفه پایش کیفی لحظه‌ای را بر عهده 
دارد، در حالی که ابزارهای سنجش مانند دنسیتومتر با استانداردسازی داده‌ها، پایداری تولید را تضمین میک‌نند.

مزایا و ویژگی‌های کنترل چشمی:
پایش چندجانبه: توانایی بررسی هم‌زمان چندین متغیر حیاتی مانند رجیستر )انطباق(، نوسان رنگ و خرابی‌های 

سطحی در یک لحظه.
نهایی بسیار  برای خروجی  پایین که  تغییرات ظریف رنگ در غلظت‌های  به  واکنش سریع  حساسیت بالا: 

تعیینک‌ننده است.
انطباق با نگاه مشتری: از آنجا که قضاوت نهایی مشتری مبتنی بر چشم است، این روش نزدیک‌ترین ارزیابی 

به محصول نهایی را ارائه می‌دهد.
تشخیص آنی خرابی: پی بردن سریع به اشکالات چاپی با توجه به شرایط پویای ماشین در حال حرکت.

معایب و محدودیت‌های کنترل چشمی:
خطای ادراکی: نبود مشاهده یکسان میان افراد مختلف؛ به طوریک ه هر فرد رنگ‌ها را به روش غیرقابل تنظیمی 

می‌بیند.
تأثيرپذیری محیطی: حساسیت شدید چشم به منبع نور )شدت، کلوین و زاویه تابش( که منجر به پدیده 

دوگانه‌بینی )Metamerism( می‌شود.
ضعف در رنگ‌های خاص: دشواری همیشگی چشم انسان در تشخیص دقیق و یکنواخت رنگ زرد.

فقدان حافظه رنگی: برخلاف ابزارها، انسان حافظه عددی برای مقایسه دقیق رنگ‌ها در فواصل زمانی طولانی 
ندارد.

مزایای کنترل ابزاری )دنسیتومتر(:
تکرارپذیری و ثبات: استفاده از نور استاندارد و شرایط اندازه‌گیری یکسان که تحت تأثير عوامل محیطی قرار 

نمی‌گیرد.
توانایی مقایسه عددی: قابلیت سنجش دقیق تفاوت رنگ‌ها و تبدیل آنها به داده‌های ریاضی قابل استناد.

 ،)Dot Gain( رشد ترام ،)کنترل متغیرهای فنی: امکان اندازه‌گیری و مدیریت دقیق دانســیته )تراکم نوری
همپوشانی مرکب )Trapping( و تعادل سایه‌روشن‌ها.
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پــروف چاپی حاوی نمونه رنــگ‌ و معمولاًً یک نوار کنترل رنگ )Color Bar( اســت. بــرای کنترل رنگ ها، 
خاکستری‌های خنثی و رنگ‌های سازمانی، اپراتور باید نمونه چاپی را با پروف زیر نور استاندارد تطبیق دهد. 

اپراتور اجازه می‌دهد بدون توقف  ارزیابی چشمی در چاپ، مهم ترین راه شناسایی سریع خطاهاست که به 
دستگاه، کلیت کار را از نظر انطباق رنگی، دقت رجیستر و سلامت ظاهری پایش کند؛ این روش به دلیل شباهت 
مستقیم به نحوه قضاوت مشتری و حساسیت بالا به نوانس‌های ظریف رنگی، جایگاهی غیرقابل جایگزین دارد. با 
این حال، برای دقیق‌تر شدن این قضاوت، از علائم کیفی در نوار کنترل رنگ )Color Bar( استفاده می‌شود که 

هر کدام نشان دهنده کیفیت محصول چاپی هستند.
مهم‌ترین المان‌های کنترلی در نوار کنترل )Color Bar( که با چشم یا ذره‌بین )لوپ( بررسی می‌شوند عبارت اند از:

نوشته‌های چهاررنگ )رجیستری(:
انطباق دقیق لایه‌های رنگی در متن های ریز، خوانایی کار را تضمین میک‌ند. روش تشخیص خطای رجیستر، 
مشاهده لبه حروف با استفاده از لوپ )ذره‌بین( است؛ اگر در کناره‌های حروف سیاه، سایه‌های باریک رنگی )آبی، 

قرمز یا زرد( دیده شود، نشان‌دهنده عدم انطباق پلیت ها می باشد.

رنگ عناصر تکراری:
ثبات رنگ در عناصر تکرار شونده نشان‌دهنده تنظیم صحیح شیرهای مرکبدان در عرض ماشین است. برای 
کنترل این مورد، ورق چاپ شده را از وسط تا کرده و آبجکت‌های مشابه در دو سمت ورق )چپ و راست( را در 
کنار هم قرار دهید؛ هرگونه اختلاف فام یا تیرگی و روشنی بین آنها نشان‌دهنده نوسان مرکب‌رسانی در عرض 

نوردهاست.

کنترل چشمی

شکل 35ـ عدم رجیستر متن

شکل 36ـ فرم های هم رنگ
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گردینت‌ها )عدم پله کردن(:
در سطوح با تغییر رنگ ملایم، نباید هیچ‌گونه خط مرزی یا شکستگی رنگی دیده شود. روش تشخیص بسیار 
ساده است؛ با نگاه از زاویه مایل به سطح چاپ شده، اگر به جای یک طیف نرم، نوارهای متمایز رنگی )مانند 
پله‌های نردبان( مشاهده کردید، کار دچار خطای )بندینگ( یا پله‌شدن است که معمولاًً ناشی از رزولوشن پایین 

فایل یا خطای در عملكرد RIP لیتوگرافی است.

حجم مرکب و نفوذ به پشت کاغذ:
تعادل در میزان مرکب‌دهی مانع از آسیب به بافت کاغذ و کثیفی صفحات روبرو می‌شود. برای تشخیص حجم 
بیش از حد، پشت ورق را زیر نور مستقیم بررسی کنید؛ اگر سایه تصاویر رویی در پشت کاغذ دیده شود )نفوذ 
چربی( یا با کشیدن دست روی سطح چاپ شده، مرکب به دست منتقل شود )عدم خشک‌شدن(، حجم مرکب 

فراتر از توان جذب کاغذ است.
گل ترام 

نظم نقاط ترام در کنار هم باعث ایجاد بافت بصری یکدست می‌شود. روش تشخیص سلامت گل ترام، استفاده 
از لوپ و بررسی تشکیل الگوی دایره‌ای منظم است؛ اگر به جای الگوی گل‌مانند، خطوط تداخلی شطرنجی یا 

موج‌دار دیده شود. نشان دهنده عدم رعايت ترام مي باشد. 

شکل 37ـ علائم کیفی کنترل مرکب دهی نوردها

شکل 38ـ ایجادگل ترام با استفاده زوایای مناسب
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شکل 39ـ تست فرم کیفیت فونت

شکل 40ـ ترام‌های بحرانی

فونت‌ها )سایه و دوبل شدن(:
سلامت حروف به ویژه در سایزهای کوچک، از خستگی 
چشم خواننده جلوگیری میک‌ند. روش تشخیص »دوبل 
شدن« )Doubling(، بررسی حروف کشیده مانند »الف« 
است؛ اگر در کنار بدنه اصلی حرف، یک سایه بسیار کمرنگ 
و تکرار شده دیده شود، نشان‌دهنده شل بودن لاستیک 
یا لرزش مکانیکی ماشین در لحظه چاپ است که باعث 

می‌شود یک نقطه دو بار روی کاغذ بنشیند.

ورنی جلد )یکنواختی و خشک شدن(:
پوشش ورنی باید مانند یک لایه شیشه‌ای یکدست، کل سطح را محافظت کند. برای تشخیص کیفیت، جلد را در 
مقابل نور بچرخانید؛ وجود لکه‌های مات در فضای براق )کچلی ورنی( نشان‌دهنده عدم یکنواختی است. همچنین 
با قرار دادن دو جلد روی هم و اعمال فشار، اگر پس از جدا کردن صدا بدهند یا به هم بچسبند، نشان‌دهنده عدم 

خشک شدن عمقی ورنی است.
ترام‌های بحرانی )زیر ۵% و بالای %۹۵(:

براي كنترل اين ترام ها بايد با استفاده از پچ هاي مربوطه در نوار رنگ آنها را با لوپ كنترل كرد كيسان بودن چاپ 
ترام در ترم هاي 95 درصد تا 100 درصد يا عدم چاپ ترام هاي صفر درصد تا 5 درصد به ترتيب نشان از چاقي 
يا لاغري ترام دارد. پایش ترام‌های زیر ۵ درصد نشان‌دهنده توانایی ماشین در بازتولید جزئیات بسیار روشن و 

وضعیت داروی آب است؛ اگر این نقاط چاپ نشوند، 
ممكن است آب دستگاه زیاد باشد یا پلیت به درستی 
کپی نشده است. در مقابل، ترام‌های بالای ۹۵ درصد 
برای کنترل پدیده )پرشدگی( استفاده می‌شوند. اگر 
نقاط ۹۵ درصد به هم بچسبند و ۱۰۰ درصد )تنپلات( 
دیده شوند، نشان‌دهنده چاقی ترام بیش از حد یا فشار 

زیاد نوردهاست.
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 :)Star Targets( تارگت‌های ستاره‌ای
این دایره‌های خورشیدی کوچک، حساس‌ترین ابزار برای 
تشخیص عیوب مکانیکی هستند. اگر مرکز ستاره پر شده یا 
به یک سمت کشیده شود، نشان‌دهنده چاقی )تارگت‌های 

ستاره‌ای( ترام بیش از حد یا لغزش نوردهاست.

 :)Form Roller Problems( شناسایی مشکلات نوردهای فرم

شکل 41ـ تارگت‌های ستاره‌ای

شکل 42

شکل 43ـ نوار کنترل نوردهای فرم

نوار کنترل و سلامت نوردهای فرم:
خطاهای ناشی از نوردها معمولاًً به صورت تکرارشونده در طول یا عرض کار ظاهر می‌شوند. روش تشخیص 
مشکلات نورد فرم، نگاه کردن به نوارهای رنگی Solid( %۱۰۰( در نوار کنترل است؛ اگر خطوط سفید ریز 
)کچلی( یا رگه‌های تیره عرضی در نوار دیده شود، نشان‌دهنده تنظیم نبودن فشار نورد فرم با پلیت یا وجود 

خرابی در سطح لاستیکی نورد است. 

:)Slur and Doubling( تارگت‌های تشخیص کشش و لغزش
 این علائم که اغلب به صورت خطوط موازی بسیار ظریف )افقی و عمودی( هستند، برای مهار مشکلات مکانیکی 
از عدم  ناشی  لغزش  از خطوط عمودی چاپ شوند، نشان‌دهنده  افقی ضخیم‌تر  اگر خطوط  طراحی شده‌اند. 

 :)Solid Ink Strips( نوارهای کنترل لایه مرکب
این بلوک‌های رنگی که به صورت ۱۰۰ درصد )تنپلات( در سرتاسر عرض نوار کنترل تکرار می‌شوند، برای 
بررسی یکنواختی تغذیه مرکب کاربرد دارند. اپراتور با چک کردن این نوارها اطمینان حاصل میک‌ند که غلظت 
رنگ در سمت راست، چپ و وسط ورق کاملًا یکسان است. هرگونه نوسان رنگی در این بخش، نشان‌دهنده تنظیم 

نبودن شیرهای مرکبدان یا ضعیف شدن نورد داکتور است. 
همچنين براي شناسایی مشکلاتی مثل »کچلی چاپ« یا 

نوسان شیرهای مرکبدان استفاده می‌شوند.

نوردهای فرم، آخرین نورد‌هایی هستند که مرکب را به 
پلیت می‌رسانند. هرگونه ایراد در این نوردها )مثل براق 
شدن سطح نورد، لرزش بلبرینگ‌ها یا تنظیم نبودن فشار( 
خود را به صورت سایه‌زدن یا خطوط عرضی در نوار کنترل 
نشان می‌دهد. اگر نوار کنترل در برخی نقاط کمرنگ و 
پررنگ شود، نشان‌دهنده این است که نورد فرم به صورت 

یکنواخت روی زینک نمی‌نشیند.
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هماهنگی سرعت محیطی سیلندرهاست. همچنین اگر این 
خطوط به صورت دوتا دیده شوند، پدیده دوپهن‌شدگی رخ 
داده که ناشی از شل بودن لاستیک یا جابه جایی ورق در 

لحظه چاپ است.

 :)Gray Balance Target( کنترل بالانس خاکستری
فیلدهای کوچکی که از ترکیب درصد مشخصی از سه رنگ CMY ساخته شده‌اند. اگر این فیلدها به جای 
خاکستری خنثی، متمایل به سبز یا قرمز به نظر برسند، یعنی یکی از رنگ‌ها در ماشین غلبه پیدا کرده و تعادل 
رنگی کل تصویر به هم خورده است. این فاکتور بر چگونگی ترکیب سه رنگ اصلی )C، M و Y( برای دستیابی 
به یک خاکستری کاملًا خنثی تمرکز دارد. هدف اصلی در اینجا، جلوگیری از غالب شدن یک فام رنگی بر سایرین 

است. 

شکل 44ـ تارگت‌های تشخیص کشش و لغزش

شکل 45ـ كنترل بالانس خاكستري

:)Halftone Tints( پله‌های ترام
 معمولاًً در درصدهای ۲۵، ۵۰ و ۷۵ چاپ می‌شوند تا اپراتور بتواند با لوپ، وضعیت صاف بودن نقاط ترام و عدم 

پرشدگی در نواحی میانی را کنترل کند.
 :)Slur Strips( نشانگرهای لغزش

الگوهای خطی خاصی که به محض کوچک‌ترین جابه جایی افقی یا عمودی کاغذ در لحظه چاپ، تغییر شــکل 
داده و اپراتور را از ناهماهنگی سرعت محیطی سیلندرها باخبر میک‌نند. 

 :)Color Bar & Densitometry( کنترل کالربار و دنسیتومتری
را  فرایند چاپ، کنترل کیفیت  از دنسیتومتر در  استفاده 
از یک ارزیابی سلیقه‌ای و چشمی به یک علم محاسباتی 
نور  از  بهره‌گیری  با  ابزار  این  تبدیل میک‌ند؛  تکرارپذیر  و 
دقیقی  عددی  داده‌های  محیط،  از  مستقل  و  استاندارد 
به  قادر  انسان  بینایی  و سیستم  ارائه می‌دهد که حافظه 
به کاربر اجازه  آنها نیست. دنسیتومتر  کمی‌سازی و ثبت 
می‌دهد تا متغیرهای همچون غلظت مرکب، نحوه بازتولید 
نقاط ترام و میزان نشست رنگ‌ها روی یکدیگر را با دقت 

میکرونی پایش و استانداردسازی کند. 
شکل 46
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موارد اصلی کنترل با دنسیتومتر عبارت اند از:
سنجش چگالی نوری یا دانسیته )Density(: این شاخص میزان جذب نور توسط لایه مرکب روی سطح 
اعداد  است،  لگاریتمی  به صورت  رنگ‌ها  از شدت  انسان  بصری  درک  که  آنجایی  از  می‌دهد.  نشان  را  چاپ 

پدیده چاقی ترام یا رشد نقطه )Dot Gain(: این پارامتر به پایش تغییر اندازه نقاط ترام در مسیر انتقال 
از زینک به لاستیک و سپس به کاغذ می‌پردازد. دنسیتومتر با ترکیب نتایج رشد مکانیکی )فیزیکی( و اپتیکی 
)نوری(، از تیره شدن بیش از حد کار و محو شدن جزئیات ظریف جلوگیری میک‌ند؛ به طور معمول، در یک 

چاپ استاندارد افست، مقدار ۱۴درصد رشد برای نقاط ترام در نظر گرفته می‌شود. 
تضاد تصویری یا کنتراست چاپ )Print Contras t(: این معیار نشان‌دهنده قدرت دستگاه در تفکیک و 
نمایش جزئیات در قسمت‌های تیره و سایه‌های کار است. افزایش عدد کنتراست که رابطه‌ای معکوس با چاقی 

ترام دارد، به معنای شفافیت و وضوح بالاتر چاپ خواهد 
بود. دنسیتومتر این شاخص را از طریق تحلیل تفاوت 
ترام‌دار  نواحی  و   )٪۱۰۰( پر  بخش‌های  بین  دانسیته 

)پله‌های ۷۵ یا ۸۰ درصدی( استخراج میک‌ند.

 :)Trapping( نشست رنگ‌ها یا همپوشانی
این متغیر توانایی پذیرش لایه جدید مرکب توسط لایه 
قبلی را در چاپ‌های چندرنگ )روش خیس روی خیس( 
همپوشانی،  درصد  محاسبه  با  دنسیتومتر  می‌سنجد. 
کیفیت تشکیل رنگ‌های ثانویه مانند سبز، قرمز و بنفش 
را تأیید میک‌ند؛ برای نمونه، رسیدن به عدد ۸۰ درصد 
در همپوشانی، نشان‌دهنده بازتولید ایده‌آل رنگ سبز در 

خروجی نهایی است.

دنسیتومتر نیز با همین مقیاس ارائه می‌شوند. در این 
بخش، ضخامت و غلظت مرکب به دو روش »مطلق« 
)با احتساب اثر کاغذ( و »خالص« )بدون در نظر گرفتن 
رنگ کاغذ( پایش می‌شود تا از یکنواختی رنگ در تمام 

مراحل چاپ اطمینان حاصل شود.

شکل 47

شکل 48

شکل 49
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممکن

نمره 
کسب 
شده

عيبي ابي و رفع 1
اشكال

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده 
كار - آزمون 

عملكردي

كنترل تا ، خشك شدن رنگ، گراماژ، رطوبت رساني، 
3راه كاغذ

2كنترل خشك شدن رنگ، گراماژ

1كنترل راه كاغذ

كنترل علائم كيفي 2
با لوپ

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده 
كار - آزمون 

عملكردي

كنترل ترام، حجم رنگ، رجيستري، سايه زدن متن، 
3رنگ 

2كنترل ترام، حجم رنگ، رجيستري

1كنترل سايه زدن متن، رنگ

 كنترل كالربار لوپ3
زمان آزمون: 15 دقيقه 

)برای هر هنرجو(
محل آزمون: كارگاه 

چاپ افست

مشاهده 
كار - آزمون 

عملكردي

3كنترل سوليد، تارگت ها، گري بالانس

2كنترل سوليد، تارگت ها

1كنترل گري بالانس

شایستگی های غیرفنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 

زیست محیطی و نگرش

1 رعايت ارگونومي کار 
2  رعایت مقررات و ایمنی کار 

3  دفع استاندارد پسماند

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2 و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

1 معیار شایستگی انجام کار :
- كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و 2 و 3 )مراحل بحرانی( 

- كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
- کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام می شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با كيفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

- مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن 
با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

- تسلط )سطح چهار( : خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي
استاندارد عملکرد کار:  732223072كدپودمان /پيمانهكاربر دستگاه چاپ افست حرفه:73222307كد حرفه

كنترل معيار هاي كيفي در محصول 
چاپي بر مبناي استانداردهاي معين 
و مطابق با اصل كار در فرايند توليد 

چاپ تيراژ

كد وظيفه 
وظيفه 732223074شغل

L2سطح صلاحيتناظر چاپشغل:

مهارتسطح شايستگیكنترل يكفيتکار:7322230742کد کار

ارزشیابی شایستگی کنترل کیفیت
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پودمان پنجم

ساختار دستگاه هاي چاپ افست رول شامل واحدهاي تغذيه، چاپ و تحويل می باشد. آماده سازي و 
راه اندازي اين واحدها مطابق با دستورالعمل هاي كاربري دستگاه سبب كاهش مواد مصرفي و انرژي، 

توليد محصول چاپي با كيفيت در كمترين زمان می شود.
شده،  مصرف  رول  بوبین  کردن  باز  آن،  جزئی  عیوب  رفع  کاغذ،  رول  سلامت  بررسی  پودمان  اين  در 
جایگزینی رول جدید، باز کردن و بستن پلیت های چاپ، شست و شوي سیلندرها، آماده سازی مرکب و 
سیستم رطوبت دهي، تنظيم رجيسترها، روش هاي تغذيه و تحويل را در ماشين افست رول فرا مي گيريم.

كاربري چاپ افست رول

https://www.roshd.ir/1405-211454-5
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آیا می دانید   

 ويژگي هاي سطوح چاپ شونده در چاپ افست رول چيست؟
 تأثير عملكرد واحد تغذيه و تحويل در چاپ افست رول چگونه است؟

 چه سطوحي با چاپ افست رول چاپ مي شوند؟
 مراحل كار در تغذيه و تحويل دستگاه هاي چاپ افست رول كدام اند؟

هدف  

 هدف از این شايستگي مهارت كار با بخش هاي مختلف واحد تغذیه و تحویل چاپ افست رول با رعايت 
شرايط ایمنی. 

استاندارد عملکرد 

 بارگذاري و تعویض رول ها و تنظيمات آنها با توجه به دستورالعمل های دستگاه چاپ رول، بررسی سلامت 
رول کاغذ و مطابقت آن با سفارش كار.

واحد یادگیری 1

آماده سازي واحد تغذیه و تحویل
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بررسي سلامت رول كاغذ و مطابقت آن با سفارش كار

هنگام بررسی سلامت رول، نخستین اقدام، بررسی وضعیت ظاهری و پيش بيني اوليه از وضعیت كلي رول، 
متناسب با سفارش چاپ است. بعلاوه كنترل تغيير شكل و پارگي در رول سبب جلوگيري از توقف دستگاه و 
عدم يكنواختي كيفيت چاپ می شود. همچنين كنترل سلامت حسگرها و سنسور در شناسايي لبه ها و بدنه 
رول بسيار مهم است. مواردي كه در ارتباط با شيوة نگهداری از سطوح چاپ شونده رول بايستي مد نظر باشند 

در جدول 1 و شکل 1 ارائه شده است.

مواردي كه مي توانند از مصاديق ايراد در رول كاغذ باشند عبارت اند از: تغییر رنگ، کثیفی، ورود اجسام خارجی، 
اشتباه بودن برچسب، پارگی، لکه، زدگی، تغيير شكل )نسبت به حالت استوانه اي( چروک و بادكردگي.

بر چسب اطلاعات رول: برچسب اطلاعات رول می تواند دربرگیرنده موارد زیر باشد: 
جهت قرارگيري الیاف کاغذ، وزن رول به یکلوگرم، ابعاد )طول و عرض( رنگ، گراماژ، ویژگی سطح کاغذ،  

شرايط استانداردموارد

رول ها به صورت خوابيده روي هم قرار گيرند )شکل1(شيوة انبار كردن

25 - 20دما

 65% تا  55%رطوبت محيط

نور  غيرمستقيمنور

داراي لفاف ضد نفوذ رطوبتبسته بندي

با استفاده از ليفتراك مخصوص )رول گير(جا به جايي

جدول 1ـ شرايط مربوط به شيوه انبارش رول هاي كاغذ

شکل 1ـ رول هاي كاغذ
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شکل 2ـ نمونه ای از برچسب اطلاعات رول کاغذ

شکل 3ـ ابزار رول باز كن

باز کردن بسته بندی )لفاف( رول کاغذ: 
با وجود تنوع رول های کاغذ، بازکردن لفاف و بسته بندی رول های کاغذ عموماً کیسان است. بررسی و برآورد اولیه 
از سالم بودن رول در هنگام تغذیه ضروری است، زیرا سبب جلوگیری از توقف های ناخواسته دستگاه می شود. 

13- قطر رول7- مشخصات/ علائم حمل1- لوگو کارخانه تولید کننده

14- طول کاغذ8- عرض رول2- نوع کاغذ )گراماژ(

15- برش9- قطر مغزی )بوبين(3- نام تولید کننده

16- تاریخ تولید10- طبقه بندی تولید4- کد سفارش تولید

17- حداکثر نیروی فشار 11- کشور سازنده5- شماره بسته بندی
رول )در زمان حمل رول( 12- گراماژ )وزن پایه(6- وزن ناخالص )یکلوگرم(

بدیهی است هر مقدار تجربه و مهارت کاربر بیشتر باشد، 
طور  به  میی ابد.  افزایش  وي  عملکرد  دقت  و  درستي 
معمول از ابزار مخصوص رول باز كن، برای بازكردن لفاف 

رول كاغذ استفاده می شود.

قابليت چاپ دریک یا هر دو روي كاغذ، قابلیت خشک شدن، نوع مرکب مصرفی، قابلیت استفاده از خشکک ن 
)کلد ست و یا هیت ست(.



پودمان پنجم: كاربري چاپ افست رول

163

شکل 5ـ برطرف كردن آسيب روي بدنه رول

مراحل باز کردن لفاف و آماده سازی رول به شرح زیر است:
 اطمینان از درست بودن برچسب اطلاعات رول

 برش لبه های جانبی و محیطی لفاف رول و سپس برش عرضی لفاف رول
 برطرف کردن ضایعات و صدمات احتمالی فیزکیی از روی رول کاغذ

 برطرف کردن ضایعات و صدمات بر محیط رول کاغذ با استفاده از سنباده و یا فرز انگشتی
بررسی عملی سلامت لبه ها و بدنه رول کاغذ: موارد زیر بايد در بررسی سلامت لبه ها و بدنه رول مورد توجه 

قرار گيرند:
 بررسی چشمی و برآوردی از لبه ها و در صورت نیاز لمس کردن رول کاغذ

 خارج كردن ضایعات و صدمات احتمالی مانند پارگی، گسستگی ناقص، وجود تکه های کاغذ و پوسيدگي، 
مرطوب شدگي، لكه

مطابقت رول كاغذ با سفارش: با وجود دقت نظرهايي كه در زمان انتقال رول هاي كاغذ به كنار دستگاه چاپ 
می شود، باز هم اين امكان وجود دارد كه رول كاغذي كه در اختيار اپراتور دستگاه، قرار می گيرد، مطابق با 
ويژگي هاي مندرج در برگه سفارش چاپ نباشد. بنابراين ضروريست كه اپراتور، مشخصات روي بدنه رول با موارد 
مورد نظر برگه سفارش چاپ را تطبيق دهد. مواردي كه معمولاًً اپراتور بايستي مطابقت دهد عبارت اند از: نوع 

كاغذ )تحرير، گلاسه، روزنامه( عرض رول، گراماژ، رنگ، وزن، تعداد رول مورد نياز.

رفع ايرادهاي عمومي رول كاغذ
رول هاي چاپ شــونده از جنس كاغذ يا ساير مواد، ممكن اســت در اثر عوامل مختلفي دچار شرايط نامطلوب، 
مانند شكم دادگي جزئی، چسبندگي، انحراف، عدم يكساني چرخش شده باشند كه برطرف نكردن آنها پيش از 

بارگذاري رول در دستگاه، در فرايند چاپ اختلال ايجاد خواهد كرد. مهم ترين اين موارد عبارتند از:
آسيب هاي جزئي روي بدنه رول: گاهي ممكن است در اثر حمل و نقل نامناسب يا قرار دادن رول كاغذ بر 

شکل 4
لفاف باز شدهبازكردن لفاف 

روي سطوح زبر در بدنه رول يا لايه هايي از سطح رول، دچار خراش يا 
پارگي موضعي شود. در حالتي كه آسيب ديدگي بر روي سطح جانبي 
)يا در شرايط  نرم  از سنباده  استفاده  با  اپراتور مي تواند  باشد،  رول 
وخيم تر( با استفاده از فرز انگشتي، نسبت به برطرف كردن اين ايرادها 
اقدام كند. در صورتي كه چند لايه از سطح كاغذ دچار پارگي شده 
بريدن و جدا كردن آن  براي  از كاترهاي دستي  نيز مي توان  باشد 

قسمت از رول كاغذ استفاده كرد.
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الف( الكتريسيته ساكن: يكي از مشكلات سطوح چاپ شونده الكتريسيته ساكن ايجاد شده در آنها است. 
الكتريسيته معمولاً به دليل كاهش رطوبت، دما و طولاني شدن زمان نگهداري در سطوح چاپ شونده ايجاد 
می شود. تأثير الكتريسيته ساكن در محصولات چاپي مي تواند به صورت رفتار نامنظم رول و قرارگیری نامرتب 
و پرتنش سطوح چاپ شده در خروجي دستگاه باشد براي برطرف كردن مشكلات الكتريسيته ساكن، معمولاًً 
در قسمت ورود كاغذ به داخل يونيت هاي چاپ )Infeed( از تجهيزات مخصوص براي خنثي كردن الكتريسيته 

ساكن استفاده می شود.
ب( خراش و پارگي: كاغذ هاي پيچيده شده به صورت 
رول، در دو حالت ممكن است در فرايند چاپ دچار 
وجود  نخست،  حالت  شوند.  كار  در  اختلال  و  پارگي 
پارگي )خراش( بر لبه رول در مرحله پيش از ورود به 
دستگاه چاپ است. در حالت ديگر آسيب به بدنه رول 
در حين جابجايي می باشد. كاغذ آسيب ديده در اثر 
كمترين كشش وارده در حين چاپ، دچار پارگي كلي 
می شود. لازم است تا لايه اي كه خراش يا پارگي روي 
آن وجود دارد را از روي رول بريده و جدا كرد. اين كار 

توسط تيغ هاي برش دستي انجام می شود.

پ( دايره اي نبودن رول: فشار ناشي از نگهداري نادرست رول ها يا افتادن آنها از ارتفاع يا بيضوي بودن بوبين 
رول و ... باعث خارج شــدن شــكل ظاهري رول از حالت دايره اي می شود. اين حالت نيز در فرايند چاپ، باعث 
ايجاد حركت نوســاني )شلاقي( كاغذ شــده و به علت ضربه هاي ناگهاني، تنش شديد و حتي پاره شده كاغذ را 
در پي خواهد داشت. در صورتي كه توپي دچار مشكل شديد باشد، امكان جا زدن رول نيز وجود نخواهد داشت.

بنابراين معمولاًً رول هاي داراي حالت بيضوي هيچگاه در فرايند چاپ قرار نخواهند گرفت. سرنوشت اين رول ها 
غالباً به يكي از دو صورت زير می باشد:

براي تبديل به ورق هاي مورد نياز چاپ ورقي يا قطعات كوچك مانند كاغذ A4 و ... مورد استفاده قرار مي گيرد.
براي قابل استفاده شدن در چاپ رول، دوباره بر روي مغزي سالم باز پيچيده می شود.

ت( كشش اوليه نادرست: در زمان توليد كاغذ در كارخانه كاغذ سازي، نياز است كه كاغذ با ميزان كشش 
يكنواخت و مناسبي در عرض و طول كشيده و پيچيده شود. گاهي ممكن است اين ميزان كشش، كمتر يا بيشتر 
از حد مطلوب آن يا به طور غير يكنواخت انجام شود. وقوع هر كدام از اين حالت ها باعث اختلال و مشكلات در 

فرايند چاپ خواهد شد.

شکل 6ـ خراش و پارگي روي بدنه رول

نوع كاغذ
وضعيت كشش 

اوليه رول
محدوده كشش در بخش رول 

)Reel Stand( بازكن
محدوده كشش در بخش 

)Infeed Unit( تغذيه

N/m 300 تا N/m250 110 تا 100مناسبتحرير 70 گرمي

N/m 230 تا N/m220 85 تا 90نامناسبتحرير 70 گرمي

جدول 2ـ مقايسه تنظيم كشش رول
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انتقال رول از ريل به روي واگن قرار دادن رول كاغذ روي ريل 

 Reel تغذيه سطح چاپ شونده در دستگاه افست رول توسط مكانيزم
از  قسمتي  )باتلر(  رول  نگهدارنده  می شود.  انجام   Infeed و   Stand
دستگاه است كه رول را هنگام تغذيه توسط بازوهاي خود نگهداري 
مي كند و عمليات تعويض رول در اين قسمت صورت می گيرد. اين 
رول گير  فك  رول،  جابجايي  سنسور  بازويي،  عدد  دو  شامل  قسمت 
)شافت(، موتور گرداننده رول و ... می باشد. اين فيد بعد از باتلر و قبل 
از واحد چاپ قرار گرفته و وظيفه رجيستر كردن و تنظيم فشار كشش 
رول قبل از مرحله چاپ را به عهده دارد. اين قسمت شامل نورد پرزگير 
كاغذ  نورد لاستيكي، حسگر هدايت  كاغذ،  نورد دنسر كشش  كاغذ، 

می باشد.

شکل 7ـ باتلر واين فيد

بارگذاري رول در واحد تغذيه دستگاه
روش هاي قراردادن رول سطح چاپ شونده در دستگاه چاپ: بسته به مدل ساخت، ابعاد دستگاه، روش 
پيوند دهي رول ها در فرایند چاپ و ساير تجهيزات دستگاه، روش هاي مختلفي براي قراردادن رول در دستگاه 

چاپ وجود دارد كه عبارت اند از:
الف( انتقال رول توسط اپراتور به وسیله غلتاندن تا قرار گرفتن آن بر روي ريل 

ب( انتقال به وسیله شافت متحرك با استفاده از جرثقيل سقفي و پايه نگهدارنده
پ( انتقال رول با استفاده از سيستم ريل و واگن به صورت خودكار

معرفي واحد تغذيه دستگاه افست رول

شکل 8
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مراحل بارگذاري رول در واحد تغذيه دستگاه
 ابتدا فضای اطراف بازوهای دستگاه را خالی و ایمن کنيد.

 رول را به نزديكي واحد تغذيه انتقال دهيد.

 بازوهای نگهدارنده را زیر رول تنظیم کنید.
 اپراتورها معمولاًً چند سانتی‌متر پایین‌تر از مغزی، رول بازوها را قرار می‌دهند.

 تا هنگام بالا آمدن، رول بدون ضربه جای بگیرد. رول را آرام پایین بیاورید تا روی بازو بنشیند.
 در دستگاه هاي بدون شفت، بعد از اطمينان از قرارگیری بوبين لول در محل مناسب با استفاده از كليد، شفت 

را به آرامی وارد مغزی رول کنيد.
 از قرارگیری شفت به صورت وسط در وسط با استفاده از صفحه مدرج  اطمينان حاصل كنيد و در صورت نياز 

آن را اصلاح كنيد.
 با استفاده از بازوهاي نگهدارنده، رول را تا قرارگیری در موقعيت مناسب بالا بياوريد.

 در صورتي كه لايه هاي سطحي رول در هنگام انتقال به دستگاه آسيب ديده است با استفاده از ابزار مخصوص 
جدا كنيد.

فرایند عبور كاغذ از دستگاه هاي چاپ افست رول در زماني كه دستگاه فاقد رول كاغذ می باشد، به دو روش زير 
انجام می گيرد:

الف( عبور دادن سطح چاپ شونده با دست )رول هاي كم عرض(
ب( عبور سطح چاپ شونده با استفاده از تسمه يا زنجير 

شکل 9ـ سيستم كاغذ كشي زنجيري

هدايت سطح چاپ شونده در دستگاه چاپ رول

نکته
در ماشين های رول كم  عرض كه ساختار دستگاه كوچ كتر است، انتقال سطح چاپ شونده از داخل يونيت هاي 

چاپ به طور دستي انجام می شود.
در ماشين رول صنعتي )عريض و بزرگ( كه ساختار دستگاه، امكان عبور دادن دستي سطح چاپ شونده 
را نمي دهد، مكانيزم كاغذكشي از داخل دستگاه، با استفاده از تسمه يا زنجير انجام می شود. همچنين در 
دستگاه هاي داراي خش ككن حرارتي كه ممكن است تسمه در اثر حرارت دچار مشكل شود، از سيستم زنجير 

استفاده می شود.
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راه اندازي و تنظيم واحد تغذيه
قبل از راه اندازي واحد تغذيه نياز به تنظيم و وارد كردن اطلاعات پيش فرض در نمايشگر كنترل دستگاه بر حسب 
مشخصات سطح چاپ شونده می باشد. از جمله تنظيم قسمت باتلر بر حسب عرض رول و مقدار كشش كاغذ در 
قسمت هاي باتلر و اينفيد می باشد. بخشي از تنظيمات توسط نوردهاي عبور كاغذ به وسیله سنسور هدايت كاغذ 

به صورت خودكار انجام می شود. 

مراحل كاغذ كشي به داخل دستگاه: 
جهت هدايت سطح چاپ شونده از واحد تغذیه تا تحويل، در مسیر ويژه آن )ريل هدايت گر( از تسمه یا زنجیر 

به شرح زير استفاده می شود. 
1 پس از قرار دادن رول در تغذيه دستگاه، حدود ۴ متر از طول کاغذ )مطابق با دستور كاربري دستگاه( به صورت 

اریب برش داده می شود.
2 نوار رول برش خورده، درون تسمه هدایتگر قرار می گيرد.

3 کاغذ با نوار چسب به تسمه محکم می شود. 

4 فرمان کشیدن کاغذ توسط، کلید مرتبط و فرمان پنوماتیک صادر می شود. )رول کاغذ تا حدودی بالا می رود(

5 تا انتهای مسیر و در محل از قبل تعیین شده کاغذ میان نوردها و برج ها هدایت می شود.

6 پس از رسیدن رول کاغذ به فولدر، کاغذ از تسمه جدا شده و به داخل فولدر هدايت می شود.

نکته
در ماشين هاي داراي واحد خشکک ن، به علت وجود گرماي زياد داخل خش ككن، از تسمه هاي نسوز استفاده 

می شود.

 از بالابر های با تجهیزات متناسب و قلاب سالم با ظرفیت مناسب استفاده کنید.نکاتِ ایمنی
 در زمان جابه جايي، همواره در زیر رول فضای آزاد وجود داشته باشد.

 برای جابه جایی رول از تجهیزات حفاظت فردی مانند دستکش ایمنی و کفش ایمنی استفاده کرده و 
دستتان را از مجاورت با کابل و زنجیر و غیره دور نگهدارید.

 هیچگاه به تیرک های حامل رول کاغذ تیکه نکنید.
 تیرک های حامل کاغذ بایستی ثبات کافی داشته و اتصالات آن کاملًا محکم و ایمن باشند و از نبود هرگونه 

شکستگی و ترک و اتصال ضعیف تیرک ها مطمئن شويد.
 اگر تصحيح حرکت رول ضرورت دارد، ابتدا بالا بردن رول را متوقف کرده و پس از تصحیح لازم، بالا بردن 

رول را ادامه دهید.
 هيچگاه براي خارج كردن تکه کاغذ و بقاياي احتمالي لفاف های موجود از داخل رول در حال چرخش، 

تلاش نكنيد.
 همواره از سلامت و عملکرد درست حسگرها مطمئن شويد. 
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براي جاگزيني رول جديد با رول در حال چاپ بدون توقف دستگاه ، بعد از كنترل و آماده سازي رول جايگزين، 
آن را به واحد تغذيه انتقال و مراحل زير را انجام دهيد:

 به وسیله كليدهاي هدايت بازو شفت ها را در مجاورت مغزي رول قرار دهيد.
 رول جديد را به صورت چشمي با رول در حال تغذيه گونيا كنيد.

 رول را به سمت بالا حركت دهيد.
 به وسیله دست رول را چرخانده و تمام سطوح را براي اطمينان از سلامت رول كنترل كنيد.

 به وسیله رول باز كن قسمت هاي آسيب ديده را از سطح رول جدا كنيد.
 لبه كاغذ را در دسترس خود قرار داده و كليد قفل كن رول را فعال كنيد.

 لبه رول را به صورت گونيا در امتداد عرض رول تا کنيد.
 با استفاده از ابزار برش قسمت تا شده را برش بزنيد.

 لبه كاغذ را به وسیله چند برچسب مهار كنيد.
 مطابق با كتاب راهنماي دستگاه بر چسب دو رديف چسب دو طرفه را به صورت عرضي طبق دستور راهنماي 

دستگاه به موازات هم بچسبانيد.
 با استفاده از خطک ش وسط رول کاغذ را مشخص كنيد.

 وسط رول را به صورت مثلثی برش بزنيد.
 لبه هاي دو طرف كاغذ را به منظور ایجاد ثبات بیشتر در چسبندگی به صورت اریب برش بزنيد. 

 برچسب علامت گذاري )ليبل نقره اي(را برای تشخیص لبه رول و عملکرد رول چسبان در محل خود بچسبانيد 
)طبق دستور كاربري دستگاه( 

 در ادامه دستگاه به صورت اتوماتيك بعد از اتمام رول قديمي با استفاده از سيستم پيوند و برش خودكار 
)Splicer( براي اتصال رول جديد، رول بارگذاري شده را پيوند مي زند.

تعويض بدون توقف رول

شکل 11ـ برش  لبه رولشکل 10ـ تا كردن لبه رول
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شکل 13ـ مشخص كردن وسط رولشکل 12ـ لبه گونيا شده رول

شکل 15ـ برش مثلثی در ناحيه وسط رولشکل 14ـ علامت گذاري وسط رول

شکل 17ـ برداشتن روکش چسبشکل 16ـ برش اريب لبه هاي كناري رول

شکل 19ـ بارگذاری رول آماده شدهشکل 18ـ چسباندن صفحۀ نقره ای
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)Splicer( شکل 21ـ اجزاي سيستم اسپلايسرشکل 20ـ سيستم عملكرد تغذيه بدون توقف

پژوهش کنید
در گروه كلاسي خود پيرامون دلايل ايجاد برش مثلثي در لبه رول در زمان آماده سازي براي تغذيه، پژوهش 
كنيد. نتايج كار كه بايستي شامل دلايل انجام اين كار و عواقب ناشي از انجام ندادن اين برش باشد را به طور 

مرتب نوشته و به هنرآموز ارائه دهيد.

بحث کلاسی
در مكانيزم بدون توقف )non s top( كه رول جديد بايستي با سرعت رول قبلي كوپل شود تا بتواند وارد چاپ 
شود، لبه چسب خورده و آماده شده رول جديد، چگونه بدون حركت مانده و باز نمی شود، در عين حال نيز 

به راحتي به رول پيشين پيوست شده )مي چسبد( و بدون پارگي وارد مرحله چاپ می شود؟

نکته
در برخي ماشين ها، به ويژه ماشين هاي كم عرض )Narow web( در زمان قرار گرفتن رول کاغذ در بخش 
تغذيه، ماشين چاپ بايستي كاملًا متوقف باشد. اما در ماشین هاي چاپ عريض، قرار گرفتن رول جديد در 

جريان چاپ با استفاده از مكانيزم بدون توقف انجام می شود.

برای خارج كردن رول و بوبین مصرف شده از داخل ماشين چاپ، لازم است ضمن رعايت كامل مسائل ايمني، 
اقدامات زير انجام شود:

ته رول و بوبین باقي مانده، را بر حسب مكانيزم دستگاه به صورت اتوماتیک يا با فرمان دستي از فرایند چاپ خارج 
كنيد.

شفت را آزاد كنيد.
سیستم پنوماتیک را غیرفعال كنيد. )سيستم قفل كن(

ته رول باقي مانده را به طور دستي از روي شفت تغذيه درآورده و به خارج از دستگاه منتقل كنيد. 

مراحل خارج کردن بوبین رول چاپ شده از دستگاه
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شکل 22ـ بازكردن ته رول 

شکل 26ـ ته رول  شکل 25ـ ضايعات كاغذ رول  

شکل 23ـ جداكردن ته رول 

شکل 24ـ ته رول خارج شده از تغذيه 

تحقیق کنید
یک مداد گرد و یک مداد شش ضلعی را تهیه کرده و بر روی هر کدام یک نوار کاغذی بپیچانید. در هنگام باز 

کردن نوار از این دو مداد )بوبين( چه تفاوتی می بینید؟ سپس آن را با بوبین رول کاغذ مقایسه کنید.

تحقیق کنید
ته رول هاي باقي مانده از فرايند چاپ افست چه سرنوشتي خواهند داشت؟

توجهات 
زیست 
محیطی 

خروج بوبین های رول مصرف شده به همراه کاغذ های موجود عملًا جزء ضایعات محسوب شده و نگهداری 
نادرست و نامنظم آنها علاوه بر نا مرتب كردن محيط كار، می تواند باعث ايجاد آلودگی، اشغال فضای مفید كار، 

احتمال رسوب مواد پاک کننده و خطرات آتش سوزی شود.
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شکل 27ـ ضايعات كاغذ رول  

شکل 29ـ قيف واحد تحويل 

)Heat Set( شکل 30ـ بخش خنك كننده دستگاه افست رول هيت ست

شکل 28ـ ته رول  

واحد تحویل در دستگاه چاپ افست رول، مسئولیت هدایت و تحویل نهایی 
محصولات چاپی را بر عهده دارد. پس از خروج ورق‌ها از خشك كن  دستگاه، 
ابتدا دماي سطح چاپ شده توسط سيلندر هاي خنکک‌ننده كاهش پيدا مي كند. 
سپس، بر روي آن پرفراژ طولی يا در صورت نياز برش طولی )روزنامه( انجام 
می شود. در مرحله بعد، پرفراژ عرضی و بلافاصله پس از آن، توسط سیلندر برش 
عرضی داده می‌شود. در قسمت تا كني فرم تا و بر روی میز پرس جمع‌آوری و 

بسته‌بندی می‌شود.

اجزای واحد تحویل و عملكرد آنها
بیشترین مقدار تنش در تغذیه ماشین های چاپ افست رول در آخرین واحد چاپ و نوردهاي خنکک ننده وجود 

دارد. بنابراين، مقدار نادرست گرمای خشکک ن می تواند منجر به چروک شدن رول چاپ شده، شود.
اين قسمت شامل 4 سيلندر مجهز به سيستم گردش آب و كنترل دما  سيلندرهاي خنك كننده كاغذ: 

معرفي واحد تحويل دستگاه چاپ افست رول

در  شده  چاپ  كاغذ  خن ككننده  واحد  می باشد. 
انتهای ماشین قرار دارد. كاغذ در اثر تماس با این 
سيلندرهاي خنکک ننده، حرارت خود را از دست 
داده به دماي معمولي و مناسب مي رسد. اين كار 
فشارهاي  و  تنش  نظر  از  كاغذ  كه  مي شود  باعث 
وارده در بخش تا كن )Folding Unit( به پايداري 
بيشتري رسيده و رفتار )واكنش( آن در ادامه مسير 
پيدا  بهبود  برش،  و  پرفراژ  انواع  تا،  مانند  توليد، 

مي كند.
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شکل 31ـ برش طولي رول 

مكانيزم برش طولي کاغذ: در دستگاه هاي چاپ 
نياز و تنظيمات  با  رول عريض )روزنامه( متناسب 
فولدر، لازم است كه كاغذ در جهت طول آن برش 
خورده و به دو نيم تقسيم شود. اين مكانيزم شامل 
برش چوب در  اره هاي گرد  )مانند  دوار  تيغه  يك 
نجاري( و پايه نگهدارنده است كه متناسب با نياز 

مي تواند بر روي كاغذ قرار گرفته يا آزاد شود.

تحقیق کنید
در گروه كلاسي خود، پيرامون موارد زير تحقیق كنيد. نتايج به دست آمده را در جدول بنويسيد و تحليل خود 
براي حالت هاي الف و ب را نيز در ادامه به طور منظم اضافه كنيد. مجموعه آماده شده را به هنرآموز تحويل 

دهيد.

حالت الف( اگر دماي خش ككن بيش از ظرفيت كاغذ باشد.
حالت ب( اگر دماي خش ككن كمتر از ميزان مورد نياز باشد.

موقعيت سطح چاپ شوندهرديف
بازه دمايي

تااز
دماي كاغذ قبل از ورود به خش ككن 1

دماي داخل خش ككن2

دماي كاغذ بلافاصله پس از بيرون آمدن از خش ككن3

دماي كاغذ در لحظه ورود به سيلندرهاي خن ككننده4

دماي سيلندرهاي خن ككننده5

دماي كاغذ پس از بيرون آمدن از خن ككننده ها6

بحث کلاسی
ابتدا در گروه كلاسي خود و سپس با هماهنگي هنرآموز، پيرامون اين دو موضوع بحث كنيد: 

الف( ميزان دماي اعمال شده به سطح چاپ شونده به چه عواملي بستگي دارد؟
ب( فرايند اعمال دما به دو سوي سطح چاپ شونده به چه صورتي است؟ 
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شکل 33ـ پرفراژ طولي خارج شده از مدار توليدشکل 32ـ پرفراژ طولي

شکل 34ـ پرفراژ عرضي

پرفراژ طولی: پرفراژ طولی فرایند تا شدن بین فولدر و نوردهای تا را با دقت بیشتری ممکن كرده و سبب 
تسهیل در تای دوم می شود. پرفراژ روي خط تا، عملًا مقاومت داخلی کاغذ در مقابل تا شدن را کاهش داده 
همچنين باعث ايجاد مسيري براي تخليه هواي موجود در ناحيه تاي كاغذ مي شود. بدين ترتيب سبب مي شود 

تا محصولات چاپ شده به راحتی بر روی همدیگر جمع آوری شوند.

سيلندر برش: اين سيلندر، برش عرضي روي رول كاغذ را انجام مي دهد. عمل برش بین سیلندر برش و سیلندر 
سوزن انجام می شود. براي انجام برش، ابتدا سوزن هاي سيلندر سوزن، لبه جلويي فرم را نگه داشته و انتهاي 
آن توسط سيلندر برش بريده مي شود. در دستگاه هاي جديدتر، بر روي سيلندر سوزن و در داخل شيارهاي آن 

برس هايي قرار داده شده اند كه از چسبيدن كاغذ به سطح سيلندر جلو گيري مي كنند.

پرفراژ عرضی: پرفراژ عرضی، سبب شده تا کاغذ ورودی به شکل زاویه قائمه نسبت به پرفراژ طولی پرفراژ شود.

به طور كلي پرفراژ سبب كاهش مقاومت الياف كاغذ ، خروج بهتر هوا و ثبات در تاي كاغذ می شود.نکته
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نورد موج گير نوار كاغذ را بين سيلندر برش و سيلندر سوزن 
هدايت مي كند. اين نورد از جا به جا شدن نوار كاغذ هنگام فرو 

رفتن سوزن ها جلوگيري مي كند.
نورد موج گير به وسیله نورد كشش و از طريق تسمه دندانه دار 

متصل به شفت آن به حركت در مي آيد.

سیلندر سوزن ـ  تا كن: سیلندر سوزن، فرم هاي برش خورده كاغذ را توسط سوزن های موجود بر پیرامون خود 
نگاه می دارد، آنگاه صفحات برش خورده توســط تیغه، از سیلندر سوزن به سیلندر پنجه منتقل شده و سیلندر 

سوزن، كمك مي كند كه اولین تای عرضی شروع شود. 
تمام سوزن ها بايستي در ارتفاع يكسان قرار بگيرند. اگر برخي سوزن ها در ارتفاع متفاوتي باشند، بايستي به صورت 
جداگانه تنظيم شوند. تيغۀ تا از سيلندر سوزن بيرون مي آيد و محصول را به داخل پنجه هاي سيلندر پنجه فشار 

مي دهد. اولين تاي عرضي شروع شده است؛ در همين زمان سوزن ها فرم چاپ شده را رها مي كنند.
در ماشين هاي مدرن، قطر سيلندر سوزن متغير است و مي تواند براي محصولات بسيار نازك بزرگ تر شود. 
سيلندر سوزن با اين سيستم تنظيم ارتفاع تجهيز شده است.اين سيستم )افزاينده  ها( براساس ضخامت محصول 

تنظيم مي شوند. تا سوزن ها بتوانند كار بر روي كاغذهاي با ضخامت هاي متفاوت را به درستي انجام دهند.

شکل 36ـ باز و بست با کی تیغه برششکل 35ـ نمای سیلندر برش

شکل 37ـ نورد موج گير

شکل 38ـ سوزن هاي روي سيلندر

برس روي سيلندر تيغ برش و پايه آن

سوزن ها

نورد موج گير
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شکل 39ـ سيلندر سوزن

سوزن ها
نوار نگهدارنده کاغذ

پد تنظیم ارتفاع
تیغه تا

پد تنظیم ارتفاع

سوزن ها در سيلندر سوزن بر اثر عوامل مختلف، دچار نکته
سوزن هاي  بنابراين،  مي شوند.  شكستن  يا  فرسايش 
مشكل دار بايستي جايگزين شوند، براي انجام اين كار 

از ابزار مناسب آن آچار سوزن استفاده می شود.

شکل 40ـ آچار سوزن

سیلندر پنجه: سیلندر پنجه، تای عرضی اول که در سیلندر سوزن شروع شده بود را کامل میک ند. به عبارت 
ديگر، اين سيلندر، صفحات برش خورده در اولین تای عرضی را از سیلندر سوزن گرفته و جمع آوری میک ند. 

سیلندر پنجه در حقیقت محصولات تا شده را به سیستم تسمه هدایت میک ند.
مقدار بازشدن پنجه تا براساس ضخامت محصول و به صورت مركزي تنظيم مي شود. تنظيم از طريق سيلندر 

پنجه و به صورت دستي انجام مي گيرد. سيلندر پنجه، محصول تا شده را به تسمه هاي خروجي مي فرستد.

شکل 42ـ پنجه هاي تاشکل 41ـ سيلندر پنجه تا 
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جدا كننده هاي روي سيلندر پنجه: مكانيزم انتقال فرم از سيلندر پنجه به مرحله بعد )چهل پره( در برندها 
و مدل هاي مختلف ممكن است قدري متفاوت باشد. جدا كننده ها محصول را از پنجه تاي سيلندر پنجه جدا 
مي كنند. آنها سيستم تسمه هدايت به چهل پره اي راحمايت مي كنند. فاصله بين جدا كننده ها و سطح سيلندر 
پنجه مي بايست 1ميلي متر باشد )هميشه از فرو رفتگي سيلندر اندازه گيري شود( فاصله جداكننده در تمام طول 

زبانه مي بايست يكسان باشد.

تسمه هدایت: تسمه هدایت محصول را از سیلندر پنجه تا به چهل 
پره انتقال می دهد. در اینجا وجود یک سنسور، انتقال صحیح فرم ها 

را نظارت میک ند.

سيلندر چهل پره: اين سيلندر )Paddle Wheel( براي ايجاد حالت منظم و كنترل شده )از بعد طولي و 
عرضي( در فرم هاي تا شده در ادامه مسير خارج شدن از بخش تحويل استفاده مي شود. معمولاًً همراه با پره هاي 
فلزي اين سيلندر، نگه دارنده هاي پله اي شكلي كه كار گونيا كردن دقيق فرم ها از عطف وارد شده به سيلندر 
را انجام مي دهند نيز تعبيه شده است، سپس فرم ها دقيقاً در يك راستا و به صورت كاملًا منظم وارد دستگاه 

دسته كن )stacker( شوند.

شکل 44ـ موقعيت جداكنندهشکل 43ـ جداكننده ها، چهل پره و تسمه هاي هدايت

شکل 45ـ تسمه هدايت فرم به داخل چهل پره

زبانه های جداکننده سیلندر پنجه

چهل پره

1 میلی متر
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شکل 47ـ اندازه در يك نوع چهل پرهشکل 46ـ سيلندر چهل پره

)Stacker( شکل 48ـ سيلندر پرس و دسته كن

سيلندر پرس: اين سيلندر در مسير خارج شدن فرم هاي تا شده از بخش تحويل قرار دارد. كار اين سيلندر، 
وارد كردن فشار)پرس كردن( فرم هاي تا شده براي بسته شدن زاويه تاي آنها می باشد. 

دسته كن )stacker(: فرم هاي چاپي تا شده از فولدر وارد استكر مي شوند تا فرايند دسته شدن، بسته بندي و 
شمارش آنها انجام شود.

مراحل کار دستگاه در بخش تحویل: 
غالباً در ماشين هاي چاپ صنعتي )روزنامه( پس از انجام مرحله چاپ، ساير كارهاي آماده سازي )عمليات تكميلي( 

نيز انجام مي شوند. مراحل كلي كار در بخش تحويل عبارتند از:
 تیغه مدور، كاغذ را به دو نيم برش مي دهد. )برش طولي(

 نوارهاي برش خورده، به طور جداگانه روي قيف )سوپراستراكتچر/Super Structure( حركت كرده و تاي 
طولي )اول( مي شوند.

 دو لبه رول كاغذ تا شده از بالا توسط دو قرقره كشنده ثابت شده، در پايین تر، كاغذ توسط سوزن ها نگه داشته 
مي شود و عمل برش توسط سيلندر برش انجام مي شود.
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 نوار برش خورده، سپس كاغذ به تای عرضی اول تحویل می شود.
 فرم هاي برش خورده، در دسته هاي با تعداد مشخص جمع آوري مي شوند.

كنترل هاي لازم در بخش تحويل:
 به منظور اطمينان از عملكرد درســت قطعات و مكانيزم هاي مختلف بخش تحويل دســتگاه چاپ افست رول، 

مجموعه اي از اقدامات كنترلي بايستي به طور مستمر انجام شوند كه عبارتند از:
 خارج كردن کاغذ های باقی مانده در فولدر )در حالت توقف ماشين(.

 بررسي تیغه های برش دوار، طولي و عرضي، تيغه هاي پرفراژ و پیچ هاي نگهدارنده.
 بررسي سوزن ها و تیغه ها از لحاظ تمیزی و وضعیت ظاهری و فرسودگی.

 كنترل پنجه فولدر از لحاظ تمیزی و فرسودگي.
 كنترل تمیزی تسمه و عملکرد محورهاي آن.

 کنترل کشش و سلامت ظاهری تسمه.
 کنترل مکیروسوئیچ ها، سیستم پنوماتیک، روغن و مخازن آنها.

 کنترل سیلندر سوزن و مسیر بالای آن.
 کنترل نوردهای تا، متناسب با ضخامت کاغذ.

 كنترل تنظيمات چهل پره ها.

شکل 50ـ قيف هاي بعد از برش طوليشکل 49ـ حركت كاغذ روي قيف                       
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممکن

نمره 
کسب 
شده

كنترل و آماده سازي 1
سطح چاپ شونده

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3كنترل و آماده سازي سطح چاپ شونده

2لفاف گيري 

1كنترل و تطبيق ليبل رول با سفارش

2
قرار دادن سطح چاپ 

شونده در جایگاه 
تغذیه

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3انتقال ، بارگذاري، پيوند دهي

2پيوند دهي

1انتقال و بارگذاري

3
هدايت و عبور سطح 

چاپ شونده  از 
دستگاه

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3انتقال رول از واحد تغذيه به واحد تحويل دستي

2انتقال رول از واحد تغذيه به واحد تحويل اتومات

1اتصال لبه رول به سيستم كاغذ كشي

4
تنظیم سطح چاپ 
شونده در قسمت 

تحویل

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3تنظيم پرفراژ طولي و تنظيم پرفراژ طولي

2كار با دستگاه پرس فرم 

1كار با ميز پرس

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 

زیست محیطی و نگرش

1 رعايت ارگونومي کار 
2  رعایت مقررات و ایمنی کار 

3  دفع استاندارد پسماند

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

1 معیار شایستگی انجام کار:
- كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و2 و 3 )مراحل بحرانی( 

- كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
- کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با كيفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

-  مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن 
با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها.

- تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي

كاربري دستگاه چاپ حرفه:73222307كد حرفه
استاندارد عملکرد کار:    732223075كدپودمان /پيمانهافست رول 

بارگــذاري و تعویــض رول هــا و 
تنظيمــات آنهــا بــا توجــه بــه 
دســتورالعمل های دســتگاه چــاپ 
رول بررســی ســامت رول کاغــذ و 

ــفارش كار ــا س ــت آن ب مطابق

كد وظيفه  
وظيفه 732223075شغل

شغل:
آماده سازي دستگاه چاپ 

L2سطح صلاحيتافست

آماده سازي واحد تغذيه کار:7322230751کد کار
مهارتسطح شايستگیو تحويل

ارزشیابی  شایستگی آماده سازي واحد تغذیه و تحویل
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آیا می دانید که     

 هنگام باز كردن پليت ها، انجام چه كارهايي ضروري است؟
 روش و ترتيب بازكردن پليت ها چگونه است؟

 ابزارهاي لازم جهت باز کردن پليت ها در چاپ افست رول كدام اند؟
 چگونه مي توان تشخیص داد هر پلیت مربوط به کدام یونیت ماشین چاپ است؟

هدف   

 هدف از اين شايستگي فراگيري، مهارت راه اندازي واحد چاپ و نمونه گيري 

استاندارد عملکرد  

 راه اندازي دستگاه افست رول و نمونه گيري مطابق دستور العمل كاربري دستگاه. 

واحد یادگیری 2

نمونه گيري چاپ افست رول
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براي نصب پليت روي ماشين چاپ افست مي بايست، ابتدا پليت را تحويل، سپس آنها را در کنار یونیت مربوطه 
قرار دهیم. قبل از شروع فرايند جديد چاپ، پليت هاي قبلي باز و پليت هاي جديد بعد آماده سازي نصب شوند.  
 EURO( يورو من ،)LITHOMAN( ماشین هاي چاپ افست رول با نام های تجاری مختلفی مانند: ليتومن

MAN(، يونيست )UNISET(، درنت )DERENT( و... تولید می شوند. 

مراحل باز كردن پليت هاي چاپ شده:
مراحل باز كردن پليت هاي چاپ شده به شرح زير مي باشد:

الف( با چرخاندن كليد مربوطه از پانل كنار يونيت، سيلندرها را آزاد مي كنيم.
ب( با فشار دادن شاسي در حالت دور كند، سيلندر ماشين را مي چرخانيم تا شيارهاي پليت روبه روي اپراتور قرار 

گيرد.

پ( پيچ كنار سيلندر را براي آزاد شدن لبه پليت باز مي كنيم.
ت( ته کار پلیت را از داخل شیار سیلندر خارج مي كنيم.

باز کردن پلیت های چاپ شده

)Narow web( شکل 51ـ ماشین درنت)wide web( 70شکل 52ـ ماشین یونیست

شکل 53ـ كليد آزاد كردن سيلندرها

شکل 55ـ آزاد كردن لبه هاي پليت از داخل شيار

شکل 54ـ شيار سيلندر )لبه هاي پليت(

شکل 56ـ خارج كردن لبه ته كار پليت از شيار سيلندر
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ث( با يك دســت ته كار پليت را نگه مي داريم و با دست ديگر شاسي ماشين را فشار مي دهيم تا سيلندر پليت 
بچرخد و دوباره شيار سيلندر )لب كار پليت( روبه روي اپراتور قرار گيرد.

ج( مانند تصوير، به آرامی پلیت را می كشیم تا لب پلیت از شیار خارج شود. به همین ترتیب سایر پلیت ها را نيز 
باز میک نیم.

باز کردن پلیت ماشین هاي مختلف: باز کردن پلیت در ماشین های 
مختلف، تفاوت هایی دارد، ولی روش کلی باز کردن پلیت از روي سيلندر 

در سایر برندها هم تقریباً مشابه مراحل گفته شده است.
ابزار باز کردن پلیت: ماشين هاي چاپ مختلف، براي باز كردن پليت ابزار 

خاص خود را دارند. 

شکل 58ـ درآوردن پليت از درون شيار چفتشکل 57ـ نگه داشتن پليت براي بازكردن از روي سيلندر

شکل 59ـ آچار مخصوص باز كردن پليت

 هیچ یک از حفاظ های ماشین را، براي سهولت در کار از مدار خارج نکنید.نکاتِ ایمنی
 هنگام باز کردن پلیت، دست ها به محل تلاقی سیلندرها نزدیک نشود.

پلیت های مربوط به یک محصول چاپی را از ماشین چاپ خارج کنید. بعد از خارج کردن پلیت ها مراحل را فعالیت عملی
مکتوب كرده و به هنرآموز ارائه دهيد.

بحث کلاسی
اگر هنگام باز کردن پلیت ها با عجله و شتاب كارکنیم چه اتفاقاتی ممكن است روي دهد؟

عدم دقت در خارج ساختن پلیت ها چه مشکلاتی را به وجود می آورد؟

پانچ پلیت ها: برای اینکه پلیت ها روی سیلندر ماشین چاپ ثابت بمانند، ضروری است جداي از قرار گرفتن در 
شیارهای سیلندرها، بر روی آنها محكم شوند تا در فرايند چاپ به طرفین حرکت نکنند. برای اين منظور روي 
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ته کار یا لب کار پلیت ها بریدگی هایی متناسب با زایده ای که در درون شیار سیلندرها قرار گرفته است به وسیله 
دستگاه پانچ ایجاد می شود. تا پلیت ها بدون کوچک ترین جا به جایی در محل خود قرار گيرند و بتوانند فرایند 

چاپ را به درستی انجام دهند. 

مراحل پانچ پليت: مراحل پانچ پليت به شرح زير است:
الف( لب کار پليت را مشخص كرده و پلیت را از آن سمت، در داخل دستگاه پانچ قرار می دهیم.

قرار دادن لب كار پليت در دستگاه پانچ
ب( لبه های پلیت به حسگرهایی که در سمت پانچ دستگاه قرار دارد برخورد میک ند، در اين زمان چراغ روشن 

مي شود.

پ( بعد از اطمینان از قرار گیری پلیت در محل دقیق، اهرم دســتگاه 
پانچ را به سمت پایین حرکت می دهیم تا عمل پانچ به درستی صورت 

پذیرد.
ت( پلیت پانچ شده را خارج میک نیم و كار را براي پانچ ساير پليت ها 
ادامه مي دهيم و در پايان پليت ها را در كنار يونيت هاي مربوطه قرار 

مي دهيم.

شکل 60ـ محل پانچ پلیت ها

شکل 61ـ پانچ کردن پليت

شکل 62ـ پانچ كردن پليت

شیار سيلندر پليت چاپ افست رول                     



پودمان پنجم: كاربري چاپ افست رول

185

خم کردن پلیت ها: پلیت های چاپ می بایست در داخل شیار مربوط به سیلندر قرار گیرند. از اين رو بایستي 
بعد از انجام عملیات پانچ لبه آنها خم شوند، تا به راحتی و بدون مشکل در داخل شیار سیلندرها قرار گیرد. براي 

اين منظور شرکت سازنده ماشين چاپ، دستگاه خم كن لبه پليت را همراه ماشین ارائه میک ند. 
مراحل خم کردن لب کار و ته کار پليت: مراحل خم كردن لبه هاي پليت به شرح زير است:

الف( با توجه به لب کار پلیت، آن را در داخل دستگاه خم کن قرار می دهیم. 

نکته
پلیت های چاپ به دو روش اتوماتیک و دستی روی سيلندر مربوطه نصب می شوند. 

با توجه به تنوع ماشين آلات چاپ با برندهای گوناگون، نحوه پانچ كردن پليت ها نيز با همدیگر تفاوت های 
کلی دارند.

بحث کلاسی
اگر پلیت ها را پانچ نکنیم چه خواهد شد؟ اصلًا آیا پانچ موجب بهتر شدن یکفیت محصول چاپی خواهد شد؟ 

نتيجه را به هنرآموز خود به صورت مكتوب ارائه دهيد.

تحقیق کنید
پانچ پلیت ها چه مزایايي برای تولید کار با یکفیت دارد. نتيجه را به هنرآموز خود به صورت مكتوب ارائه دهيد.

شکل 63ـ قرار دادن پليت در دستگاه خم كن 
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نکته
با توجه به تنوع برندهای ماشين هاي چاپ، نحوه خم کردن لب کار و ته کار پليت ها نيز با هم تفاوت هایی 

دارند.

قرارگیری  از  اطمینان  از  پ( پس 
نظر،  مورد  محل  در  پلیت ها  پانچ 
بالا  سمت  به  را  خمک ن  اهرم 
حرکت می دهیم تا لبه پلیت جهت 
قرارگیری در داخل شیار سیلندر 

خم شود. 

دو عدد پلیت تهیه کنید ) يك پليت كه لب کار و ته کار آن خم نشده باشد و يك پليت كه لب کار و ته کار فعالیت کلاسی
آن خم شده باشد(. سپس آنها را با هم مقایسه کنید. اندازه محل تای آنها تا لب کار و محل تای ته کار را 

اندازه گیری كنيد. نتيجه را به صورت مكتوب به هنرآموز خود ارائه دهيد.

يك پليت غير قابل استفاده را در دست گرفته و بدون استفاده از خم كن مخصوص، سعي كنيد بهترين راه فعالیت عملی
براي خم كردن اطمينان بخش لبه هاي آن را پيدا كنيد. پليت خم شده و روش خود را به هنرآموز ارائه كنيد.

شکل 66ـ خم كردن لبه پليت

ب( محل پانچ پلیت را با دقت روی پین های دستگاه خم کن قرار می دهیم.

شکل 65ـ قرار گرفتن پين در داخل پانچ   شکل 64ـ قرار گرفتن پانچ پليت بر روي پين

سيستم هاي اتو پليت: 
 AUTO PLATE ماشین هاي جدید چاپ، مجهز به سیستم نصب پلیت به صورت اتوماتیک هستند. )اصطلاحاً به آن
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همانگونه كه مراحل باز كردن پليت در ماشين هاي مختلف تفاوت هایی با هم دارند، نحوة نصب كردن آنها نيز نکته
تفاوت هایی با هم دارند.	

مراحل بستن پلیت های جدید: پس از پانچ و خم کردن لب کار و ته کار پلیت ها و تفیکک آنها براي بستن 
پليت جديد به شرح زير عمل مي كنيم:

الف( پلیت های هر رنگ را در کنار یونیت مربوطه قرار می دهیم. 

1ـ كاست پليت در موقعيت 
تخليه قرار مي گيرد.

3ـ پليت جديد از سمت لب 
كار وارد شيار سيلندر شده 

و روي آن قرار مي گيرد.

2ـ پليت قديمي با چرخش 
سيلندر از دستگاه خارج 

می شود.

4ـ كاست پليت به طور 
خودكار قفل شده و به 
موقعيت پيشين مي رود.

شکل 67ـ مكانيزم عملكرد سيستم اتوپليت

شکل 68ـ قراردادن پليت هاي هر رنگ در كنار يونيت مربوط به آن

می گویند(. جا به جايی پليت به طور کامــاً اتوماتيک و بدون مداخلۀ اپراتور صورت می گيرد. مزيت ويژۀ تغذيه 
اتوماتيک پليت اين اســت که امکان خطای رجيســتري بسیار کم می شــود. همچنين تغيير پليت روی همۀ 

يونيت های چاپ مي تواند به طور هم زمان انجام شود.
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ب( پليت هاي كار پيشين را از روي سيلندر باز مي كنيم.
پ( سطح سيلندرها را تميز مي كنيم. 

ت( ماشین را در حالت بستن پلیت قرار می دهیم تا شيار سيلندر به طور کامل روبه روی اپراتور قرار گیرد.
ث( لب كار پليت را درون شيار قرار مي دهيم تا كاملًا در آن جا بيافتد.

ج( شاسی حلزوني ماشین چاپ را با احتياط نگه مي داريم تا سيلندر يك دور كامل زده و شيار آن دوباره روبه روي 
ما قرار گيرد.

چ( ته كار پلیت را درون شيار قرار مي دهيم تا كاملًا محكم شود. با كف دست ته كار را محكم فشار مي دهيم تا 
كاملًا جاگذاري شوند. به همين ترتيب اقدام به بستن ساير پليت ها مي كنيم.

شکل 70ـ قرار دادن لب كار در شيار سيلندرشکل 69ـ سيلندر آماده بستن پليت

شکل 72ـ قرارگیری ته کار پلیت در شیار سیلندرشکل 71ـ بسته شدن پليت دور سيلندر با دور كند

بحث کلاسی
اگر بر روی پلیت ها هیچ علامتی که نشان دهد آنها مربوط به کدام رنگ هستند، وجود نداشته باشد، چگونه 
تشخیص دهیم که هر پلیت مربوط به کدام رنگ است؟ نتيجه را به صورت مكتوب به هنرآموز خود ارائه دهيد. 
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مرکب از روی نوردهای مرکب بر روی پلیت منتقل می شود و از آنجا روی لاستیک و از لاستیک روی سطح 
چاپ شونده منتقل می شود. چون سیلندر لاستیک با سطح چاپ شونده تماس دارد مقداری پرز کاغذ به روي 
آن منتقل مي شود؛ همچنين در هر بار چرخش سیلندر، مقداری مرکب روی لاستیک باقی می ماند. به همين 
دليل ضروری است كه در فواصل مشخص و به خصوص قبل از نصب پلیت جدید لاستيک ها را شست و شو دهیم 

تا مرکب های اضافی و پرز و سایر مواد زاید را از روی آنها پاك کنیم.

پرسش کلاسی
چه نکاتی را در هنگام نصب پلیت ها باید در نظر گرفت؟ 

شست و شوی لاستیک و سيلندرها

مراحل شست و شوی لاستکی ها:
 مراحل شست و شوی لاستیک ها به شرح زیر می باشد:

الف( پوشیدن دستکش
ب( آماده کردن پارچه تنظیف

ت( آماده کردن محلول شست و شو
ث( آغشته کردن پارچه تنظیف با محلول شست و شو 

ج ( قرار دادن ماشین در حالت دور کند )با استفاده از كليد حلزوني( 
چ( با حركت طولي دست و با فشار مناسب )با ميزان آلودگي( و با حركت يكنواخت، كل سطح لاستيك شسته 

شود.
ح( در پایان پارچه تنظیف را داخل سطل مربوطه قرار می دهیم.

خ( تمیز کردن روی رکاب یونیت هاي ماشین

شکل 73ـ آماده سازي مواد شست و شو

شکل 75ـ شستن لاستيكشکل 74ـ استفاده از كليد حلزوني
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لاستیک ها را در حالت دور تند شست و شو ندهید.نکته ایمنی

توجهات 
زیست 
محیطی 

 استفاده از مواد شست و شو را به كمترين ميزان ممكن برسانيد. 
 پارچه تنظیف آغشته به مرکب و حلال ها را داخل سطل های مخصوص بريزيد تا به صورت جداگانه به 

واحدهای تفیکک زباله تحويل داده شود.

در گروه كلاسي خود، استفاده از بنزين براي شست و شوي لاستيك را مورد تحليل قرار دهيد. نتايج به دست فعالیت کلاسی
آمده را به طور منظم نوشته و به هنرآموز ارائه دهيد.

پس از آماده کردن پلیت ها و نصب آنها می بایست اقدام به آماده کردن مكانيزم مركب  رساني کرد. در ماشین هاي 
چاپ، به تعداد رنگ قابل چاپ، مرکبدان وجود دارد. مثلًا در ماشین های پشت و رو زن، چهار مرکبدان برای چاپ 

رو و چهار مرکبدان برای چاپ پشت وجود دارد.

مراحل پر كردن مركبدان: 
ريختن مركب در مركبدان هاي دستگاه چاپ افست رول به يكي از دو روش دستي يا اتوماتيك انجام مي شود. 
برای پرکردن دستي مرکبدان در دستگاه هاي چاپ افست، اپراتور از يک کاردک برای برداشتن مرکب از قوطی 

و انتقال آن به مركبدان استفاده میک ند. 
روش دستي: مراحل ريختن مركب به داخل مركبدان در روش دستي به ترتيب زير انجام مي شود:

الف( قرار دادن قوطی هاي مختلف مرکب در کنار یونیت چاپ مربوطه
ب( باز كردن ظرف و آماده سازي مركب براي ريختن داخل مركبدان.

پ( ريختن مرکب به داخل مرکبدان ها

تغذيه مركب

شکل 76ـ ريختن مركب در مركبدان
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در  مرکب  تغذیه  مركب:  تغذيه  خودكار  روش 
ماشين هاي  ويژه  )به  چاپ  ماشین هاي  از  بعضی 
می شود.  انجام  اتوماتیک  به صورت  تجاري(  رول 
اين صورت  به  مركب  تغذيه  خودكار  مكانيزم هاي 
مركبدان  داخل  مرکب  مقدار  كه  مي كنند  عمل 
توسط يک حسگر كه در داخل مركبدان به صورت 
متحرك قرار داردكنترل می شود به محض كاهش 
ميزان مركب از سطح مشخص شده، پمپاژ مركب 
جديد از مخازن بزرگ )بشكه اي(كنار دستگاه چاپ 

انجام مي شود. 

آماده سازی خشک کن: در ماشین های چاپ افست رول، مرکب ها به روش های مختلفی خشک می شوند. 
مرکب هاي يووي زمانی خشک می شود که در معرض نور ماوراي بنفش قرار گیرد. اما در ماشین های رول به دلیل 
سرعت بالای ماشین ، از خش ككن حرارتي، كه در آن سطح چاپ شونده از داخل یک محفظه هوای داغ عبور 

میک ند براي خشك شدن مركب استفاده می شود.

مراحل تنظيم و راه اندازي خشك كن:
الف( بستن در خشکک ن 

ب( روشن کردن خشکک ن 
پ( تنظیم دمای خشکک ن 

شکل 77ـ مكانيزم تغذيه خودكار مركب

شکل 78ـ سوئیچ و درب دستگاه خشك كن

درب خشک کن

سوئیچ بستن

شکل 79ـ پانل تنظيمات خشك كن

پرسش کلاسی
تعداد مرکبدان های ماشین های پشت و رو زن و یک رو زن را با هم مقایسه کنید؟
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تحقیق کنید
در گروه كلاسي خود، پيرامون عوامل مؤثر در به كارگيري انواع مكانيزم هاي خشك كن تحقیق كنيد. نتايج 

كار را به طور مكتوب به هنرآموز ارائه دهيد.

توجهات 
زیست 
محیطی 

با توجه به اينکه هنگام خشك شدن مركب، کلیه حلال های داخل آن تبخیر شده و از سیستم اگزوز خش ككن 
خارج می شوند، بنابراین ضروری است از پخش آنها در محیط زیست جلوگیری كنيم به اين دليل ضروري است 
دستگاه پس )دود( سوز )after burner( در مسير حلال هاي تبخير شده نصب شود تا اين مواد مضر برای 

محیط زیست را تبدیل به موادی کند که ضرر کمتری به محیط زیست می رسانند.

تحقیق کنید
در گروه كلاسي خود، مكانيزم تنظيم دماي خشك كن حرارتي يك دستگاه رول را بررسي كرده، مراحل و 

چگونگي عملكرد اجزاي آن را در قالب يك گزارش فني بنويسيد و به هنرآموز ارائه دهيد.

ماشین های چاپ افست نیاز به آب دارند تا فرایند چاپ انجام شود. در اين روش چاپي، رطوبت رسانی به سطح 
پلیت از اهمیت فوق العاده ای برخوردار است و رطوبت مورد نیاز، توسط سيستم يخچال تأمین می شود، چون آب 
خالص شرایط چاپ افست را فراهم نمیک ند بنابراین ضروری است افزودني هايي به آن اضافه شود. براي تأمين 
لايه رطوبت مورد نياز بر روي پليت، بايستي يك سيستم با كاركرد چند گانه در كنار دستگاه چاپ وجود داشته 

باشد. نام اين مكانيزم، به اختصار "يخچال" است.

سیستم تغذیه آب

شکل 80ـ سيستم تغذيه آب دستگاه افست رول
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تحقیق کنید
همراه با ساير اعضاي گروه كلاسي خود، تحقیق كنيد كه چه بخش هايي از دستگاه هاي چاپ افست رول، 
نياز به خنك كردن دارند و توسط چه مكانيزمي خنك مي شوند. نتايج را در قالب يك گزارش فني نوشته و 

به هنرآموز ارائه دهيد.

تحقیق کنید
در گروه كلاسي خود، فعاليت هاي زير را انجام دهيد. نتايج كار را به ترتيبي كه خواسته شده بنويسيد و به 

هنرآموز ارائه دهيد.

 pH )سنج )تورنسل pH متر يا كاغذ pH 1 مقداری داروي آب را داخل یک لیوان تميز بریزید و با دستگاه

آن را اندازه گیری کنید.
2 مقداري آب نوشيدني را در يك ليوان جدا و تميز بريزيد و مقدار pH آن را نيز اندازه گيري كنيد.

3 مقداري از محلول يخچال چاپ افست رول را در ليوان تميز ديگري ريخته و pH آن را بسنجيد.

نتايج به دست آمده را از نظر ميزان اسيدي يا قليايي بودن تحليل كنيد و اثر استفاده از محتوي هر ليوان بر 
پليت چاپ را از ديد خودتان ارائه دهيد.

برای چاپ یک محصول چاپی چهار رنگ،چهار عدد پلیت تهیه می شود و هر پلیت روی یک یونیت چاپ نصب 
می شود. براي اینکه یک تصویر شفاف داشته باشیم، بایستي پليت هر رنگ در موقعیت مناسب و دقيق خود روي 
سيلندر قرار بگیرد. برای تحقق این وضعيت، در ماشین هاي چاپ افست رول، بايستي تنظیمات رجیستر )كه 
ممكن است به صورت دستی يا اتوماتيك صورت گیرد( به طور كامل انجام شود. در سیستم خودكار، تنظيمات از 

روي یک مانیتور که با سیستم تنظیم رجیسترهای ماشین در ارتباط است انجام می پذیرد.

تنظیم رجیستر

علائم رجيستري و چگونگي استفاده از آنها در فرايند كنترل و تنظيم رجيستري را در كلاس مورد بحث قرار فعالیت کلاسی
دهيد.

يك كار چاپی که با ماشین افست رول چاپ شده است را از نظر انطباق رجیسترهای آن بررسی کنید. فعالیت عملی
رجیسترهاي آن چقدر منطبق است. نتيجه را به صورت مكتوب به هنرآموز خود ارائه دهيد.
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در ماشین هاي چاپ افست رول تنظيم و كنترل مركب بر روي سطح چاپ شونده به وسیله روش دستی و 
الكترونيك انجام می شود. در روش الكترونيك، اپراتور با استفاده از نمايشگر ميز كنترل که با سیستم مرکب رسانی 
ارتباط دارد، ميزان مرکب را با استفاده از تغییر در سه مؤلفه، سرعت نورد منشأ، تعداد تماس نورد رابط و شيرهاي 

مركبدان، كنترل و تنظيم مي كند. 
در ماشين هاي مختلف، دو روش كلي در روش ارتباط نورد منشأ با ساير نوردهاي مركب رساني وجود دارد. يكي 

ارتباط و انتقال پيوسته است و ديگري ارتباط و انتقال ناپيوسته.
ارتباط پيوسته به اين مفهوم است كه ارتباط نورد رابط ميان نورد منشأ و ساير نوردها، بدون وقفه و دائمی است. 
يكي از محدوديت هاي اين روش، انباشت پرز كاغذ در لبه تيغه هاي مركبدان است كه انتقال مركب را با اختلال 

مواجه مي كند به اين دليل، در فواصل كوتاهي بايستي در زمان توقف ماشين، براي تميز كردن آن اقدام كرد.
در روش ارتباط ناپيوسته، يك نورد آونگي يا پاندولي، در فواصل زماني معين، و با طول زمان قابل تنظيم به نورد 
منشأ چسبيده و مركب را از آن مي گيرد، سپس از آن جدا شده و بار ديگر به نورد پس از خود چسبيده و مركبي 

كه از نورد مخزن گرفته بود را به آن منتقل مي كند.

اپراتور دستگاه، باید پیش از آغاز نمونه‌گیری و چاپ تیراژ، واحدها و قسمت های دستگاه را کنترل و بررسی کند. 
این فرایند به صورت چشمی و در زمان كوتاهي با بهره‌گیری از تجربه و مهارت اپراتور انجام می شود. هدف از این 

مرحله، اطمینان از آمادگی کامل دستگاه برای یک راه‌اندازی ایمن است.
و  یخچال  سیستم  ابتدا  چاپ،  شروع  از  قبل  و  ماشین  راه‌اندازی  مرحله  در  اپراتور:  کنترلی  لیست  چک 
رطوبت‌دهی را بررسی ک‌نید تا از آماده بودن محلول و عملکرد صحیح مکانیزم توربو اطمینان حاصل شود. مخزن 
محلول رطوبت‌دهی باید در سطح مناسب پر باشد و گردش نورد عاج‌دار داخل مخزن بدون لرزش و صدای 
غیرعادی انجام شود. با روشن شدن سیستم، محلول وارد مخزن توربو شده و نورد فرچه اي با سرعت بالا آن را به 

ذرات ریز تبدیل میک‌ند تا به سمت نوردهای رطوبت‌دهی پخش شود. 
پس از به حرکت درآمدن ماشین در دور پایین )استارت اولیه(، میزان رطوبت را از طریق فرمان تنظیم درب 
مخزن بالای نورد توربو کنترل کنید. در صورت نیاز با باز کردن تدریجی درب، درصد رطوبت را افزایش می‌دهیم. 
در صورت مشاهده پخش بیش از حد آب درب را کمی ببندید تا میزان رطوبت کاهش یابد. این تنظیم باید 

هم‌زمان با افزایش تدریجی سرعت ماشین انجام شود تا تعادل بین سرعت، مرکب و رطوبت حفظ شود.

تنظیم میزان مركب بر سطح چاپي

بررسی و کنترل نهایی دستگاه 

تحقیق کنید
در گروه كلاسي خود، درباره مزايا و معايب و تفاوت هاي عملكردي و كيفي روش هاي دستي و الكترونيك 
تنظيم مركب دهي در ماشين هاي چاپ افست رول، پژوهش كنيد. در كنار بررسي مسائل فرايندي، توجه به 
مؤلفه هاي اقتصادي نيز مورد نظر مؤلف است. حاصل فعاليت خود را در قالب يك گزارش پژوهشي منظم، به 

هنرآموز ارائه دهيد.
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در همین مرحله، وضعیت چیلر مرکزی را نیز کنترل کنید. گردش آب 
خنکک‌ننده در یونیت‌ها باید فعال باشد و دمای سیستم در محدوده 
استاندارد قرار گیرد. در بخش سیلندرهای چیلر بعد از خشکک‌ن، 
دمای نوردهای خنکک‌ننده را بین ۸ تا ۱۲ درجه سانتی‌گراد تنظیم 
کنید تا کاغذ پس از عبور از خشکک‌ن به‌درستی خنک شود. چهار 
با اختلاف سرعت حدود ۴  باید  نورد خنکک‌ننده و نورد لاستکیی 
درصد طبق دستورالعمل دستگاه تنظیم شوند تا کشش کاغذ کنترل 

شده و از چسبندگی یا تغییر فرم آن جلوگیری شود.
پس از رســیدن ماشین به سرعت تولید، مجدداً یکفیت رطوبت‌دهی 
و عملکرد چیلر را كنترل کنید. کینواختی چاپ، عدم موج‌دار شــدن 
کاغذ و ثبات کشش نشــان‌دهنده تنظیم صحیح سیستم یخچال و 
خنکک‌ننده اســت. در طول تولید نیز به‌صورت مستمر این پارامترها 

را کنترل کنید.

شکل 81ـ تنظيم ميزان رطوبت نورد توربو

شکل 82ـ چیلر خنک کننده خشک کن

شکل 83ـ درایر

در ادامه، سیستم خشکک‌ن )درایر( را فعال کنید و از آماده بودن 
کامل سیستم گرمایشی اطمینان حاصل نمایید. وضعیت مشعل‌ها 
یا المنت‌ها، فن‌های سیرکولاسیون و تخلیه هوا را بررسی کنید تا 
گردش هوای گرم در تونل خشکک‌ن به‌درستی برقرار باشد. اجازه 
دهید دستگاه به دمای عملیاتی برسد و افزایش کینواخت دما را از 

روی نمایشگر کنترل کنید.
دمای خشکک‌ن را متناسب با نوع کاغذ تنظیم کنید. برای کاغذهای 
معمولی، دمای کاغذ را در بازه 100 تا 130 درجه سانتی‌گراد و دمای 
هوای داخل خشکک‌ن را در محدوده 200 تا 270 درجه سانتی‌گراد 
قرار دهید تا خشک شدن کامل مركب انجام شود. توجه داشته باشید 

دمای بیش از حد می‌تواند باعث آسیب یا تغییر فرم کاغذ شود.
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در استارت اولیه، فرم چاپ شده با سرعت پایین وارد خشکک‌ن مي شود، وضعیت خروجی چاپ را بررسی نمایید. 
در صورت چسبناک بودن سطح چاپ، تنظيمات دراير را تغيير دهيد و در صورت خشکی یا شکنندگی بیش از 
حد، دما را کاهش دهید. هم‌زمان عملکرد چیلر بعد از خشکک‌ن را کنترل کنید تا کاغذ به‌صورت پایدار خنک 

شود.
برای راه‌اندازی دستگاه ، باید سیلندرهاي لاستيك و پليت را به‌دقت بررسی نماييد. لازم است سطح لاستيك 
عاري از هر گونه مركب يا رسوب باشد. پس از نصب پلیت‌ها، در صورت لزوم، از محلول تمیزکننده مخصوص 

مانند S. P.A برای شستشوی پلیت‌ها و سطوح استفاده کنید. 

در صورت توقف ماشین )به دلایل مختلف(، کاغذ عبوری باید برش داده شود. پس از اتمام کار و شروع مجدد 
چاپ، دو سر کاغذ را با دقت بالا با استفاده از چسب دوطرفه به هم متصل کنید.

پس از اطمینان از عبور سالم کاغذ تا انتهای مسیر تاکنی، سیستم هوای کمکی )باد( فعال می‌شود. با فشار دادن 
کلید مربوطه )یا به صورت خودکار در برخی دستگاه‌ها همزمان با فعال شدن چاپ(، تمامی غلتک‌های کشش 
کاغذ، نوردهای تنظیم کشش در بخش‌های مختلف )باتلر، اینفید، چیلر، تاکنی( و همچنین باد روی صفحه قیف 

تاکنی فعال می‌شوند.
پس از اطمینان از عملکرد صحیح سیستم‌های مکانکیی و هوای کمکی، سرعت ماشین را طبق راهنماي كاربري 

دستگاه افزایش دهيد. 
با فشردن کلید چاپ اتوماتیک فرایند نمونه‌گیری و چاپ اصلی آغاز می‌شود. همزمان با فعال شدن چاپ، ماشین 

به افزایش سرعت خود ادامه می‌دهد تا به سرعت نهایی تعیین شده توسط اپراتور برسد.
پس از آن، اپراتور باید به بخش تاکنی رفته و فرم‌های اولیه خروجی را از نظر لب پنجه و پرفراژ بررسی کند. لب 

و در  بررسی کرده  را  همچنین، سطح مركب در مركبدان هاي هر رنگ 
صورت نیاز، مخازن را با مركب کافی پر کنید؛ 

برای مرحله نهایی آماده‌سازی و کنترل، ابتدا از فعال بودن و صحت عملکرد 
دقیق  تعداد  بتواند  تا  کنید  اطمینان حاصل  چاپی  نسخ  تعداد  شمارنده 
فرم‌های چاپ شده را ثبت کند. سپس، با كاربرهاي پرسک‌اری و بسته‌بندی 
هماهنگی لازم را به عمل آورید تا از آمادگی آنها برای دریافت فرم‌های 
چاپی پس از خروج از دستگاه، شامل زمان‌بندی تحویل و ظرفیت پذیرش، 
اطمینان حاصل شود. در نهایت، نمونه مرجع )پروف یا نمونه تأیید شده 
نهایی( را در دسترس داشته باشید و در طول فرایند چاپ، به‌طور مداوم 
از تطابق رنگ،  تا  با آن مقایسه کنید  را  یکفیت چاپ فرم‌های خروجی 

وضوح و سایر مشخصات یکفی اطمینان حاصل شود.
در بخش تاکنی )Tacking( که وظیفه جمع‌آوری، مرتب‌سازی و گاهی 
برش فرم‌های چاپی را بر عهده دارد، کنترل دقیق مسیر برای جلوگیری از 
مشکلات در فرایند تولید بسیار مهم است. هنگام راه‌اندازی مجدد ماشین 
)پس از توقف یا برای تنظیمات( کاغذ را از دستگاه عبور دهید. پس از 

شکل 84ـ تصوير برش كاغذ به شكل "7"رسیدن این کاغذ به قیف بالای تاکنی، تا و برش می شود. 
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شکل 85ـ كنترل نمونه

پنجه باید به اندازه‌ای باشد که ماشین صحافی بتواند کاغذ را به‌درستی بگیرد، اما آن‌قدر زیاد نباشد که بخشی 
از تصویر یا متن حذف شود. همچنین، محل و یکفیت پرفراژ باید مطابق سفارش کار بررسی شود تا جداسازی 

صفحات یا بخش‌های موردنظر به‌درستی انجام شود.
بلافاصله بعد از تنظیمات اولیه لب پنجه و پرفراژ، باید شماره صفحه‌های فرم چاپی نیز به‌سرعت کنترل شوند تا از 
صحت نصب زینک‌ها و درست بودن شماره‌گذاری صفحات اطمینان حاصل شود؛ هر خطا در این مرحله معمولاًً 

نشانه مشکل در نصب زینک یا مراحل قبلی است.

چاپ نمونه و مطابقت با اصل: پس از انجام كارهاي مربوط به آماده سازي دستگاه شامل: تنظيمات تغذيه و 
تحويل دستگاه، تهیه پلیت، پانچ، خم کردن، نصب پلیت، تنظیم اوليه سیستم هاي رطوبت رسانی، خشکک ن، 
مرکب رسانی و سیستم رجیستر، به منظور مطابقت محصول تولیدی با نمونه اصلی یا انطباق آن با نظرات ناظر 

چاپ، لازم است با راه اندازي دستگاه، نسبت به تهيه نمونه چاپي اقدام شود.
مراحل كلي کنترل محصول چاپ شده و انطباق آن: 

مراحل کنترل محصول چاپی و انطباق آن به شرح زیر است: 
 نمونه چاپ شده را روی میز کنترل قرار می دهیم.

 جایگاه نمونه روی میز کنترل )نسبت به شیرهای مرکبدان( را به طور دقیق تعیین میک نیم.
 رجیسترها را کنترل میک نیم و در صورت انحراف اقدام به اصلاح میک نیم.

 رنگ ها را کنترل میک نیم و تلاش میک نیم که به رنگ اصل نزدیک یا مطابق نظر شخص ناظر چاپ باشد.
 مطابقت متن با نمونه تأیید شده را انجام مي دهيم.
 مطابقت طرح با نمونه تأیید شده را انجام مي دهيم.

 مطابقت رنگ هاي چاپ شده با رنگ نمونه تأیید شده را انجام مي دهيم.
 در صورت انطباق موارد گفته شده با نظر ناظر چاپ یا نمونه تأیید شده، براي چاپ تیراژ )انبوه( اقدام میک نیم.

نکته
برای تیراژهای پایین، توصیه می‌شود پس از چاپ نمونه‌های اولیه و انجام تنظیمات اصلی )رنگ، رجیستر(، 

ماشین متوقف شود.
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مراحل کارردیف
شرایط عملکرد

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

ابزارهاي 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/ نمره دهی(ارزشيابي

ممکن

نمره 
کسب 
شده

كنترل و آماده سازي 1
سطح چاپ شونده

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3كنترل و آماده سازي سطح چاپ شونده

2لفاف گيري 

1كنترل و تطبيق ليبل رول با سفارش

2
قرار دادن سطح 

چاپ شونده در جایگاه 
تغذیه

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3انتقال ، بارگذاري، پيونددهي

2پيوند دهي

1انتقال و بارگذاري

3
هدايت و عبور سطح 

چاپ شونده  از 
دستگاه

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3انتقال رول از واحد تغذيه به واحد تحويل دستي

2انتقال رول از واحد تغذيه به واحد تحويل اتومات

1اتصال لبه رول به سيستم كاغذ كشي

4
تنظیم سطح 

چاپ شونده در 
قسمت تحویل

زمان آزمون: 15 دقيقه 
)برای هر هنرجو(

محل آزمون: كارگاه 
چاپ افست

مشاهده كار - 
آزمون عملكردي

3تنظيم پرفراژ طولي و تنظيم پرفراژ طولي

2كار با دستگاه پرس فرم 

1كار با ميز پرس

شایستگی های غیر فنی، 
ایمنی، بهداشت، توجهات 

زیست محیطی و نگرش

1 رعايت ارگونومي کار 
2  رعایت مقررات و ایمنی کار 

3  دفع استاندارد پسماند

2رعایت همه موارد

1عدم رعایت بند 2 و 3

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

1 معیار شایستگی انجام کار:
- كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1 و 2 و 3 )مراحل بحرانی( 

- كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
- کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2 تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري 
ممكن است انجام هر كار با كيفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

-  مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار 
داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها.

- تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد، نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

تاريخ ارزشيابيشماره ملینام و نام خانوادگي

كاربري دستگاه چاپ حرفه:73222307كد حرفه
استاندارد عملکرد کار:    732223075كدپودمان /پيمانهافست رول 

بارگذاري و تعویض رول ها و تنظيمات 
دستورالعمل های  به  توجه  با  آنها 
سلامت  بررسی  رول  چاپ  دستگاه 
رول کاغذ و مطابقت آن با سفارش 

كار

كد وظيفه  
وظيفه 732223075شغل

شغل:
آماده سازي دستگاه چاپ 

L2سطح صلاحيتافست

نمونه گیری چاپ افست کار:7322230752کد کار
مهارتسطح شايستگیرول

ارزشیابی شايستگي نمونه گيري چاپ افست رول
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