
٤٢

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

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

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

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

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

فصل پنجم

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

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

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

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

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

 ـ ٥  ــ محصول تک فرم دوزی شکل ١ـ

ورق تا شده

نوار تنظيف
چسب

دوخت نخ 

الفب



٤٣

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

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

واحد تا کنی اول

واحد تاکنی سومواحد دوخت فرمواحد تاکنی دوم

واحد پرس و فشار

تحويلتغذيه

فرم چاپ شده    

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

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

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

می گيرد، نشان می دهد.

فرم های تا و دوخته شده    

شکل ٣ــ٥  ــ روش کار دوخت فرم

هدايت نخ
برش نخ

عبور نخ از ميان تای عطف

ورق تا شده

ريل داغ اتصال حرارتیصفحه فشار

ورق تا شده



٤٤

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

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

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

بازوی سوزن دوخت
سر سوزن دوخت

بستن                    دو نمونه از بست مفتولی

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

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

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

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

بلوک

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

فشار

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

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

دوخت فرم را نشان می دهد.



٤٥

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

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

واحد برش جلو بر تشکيل شده است.

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

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

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

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

دوخت به وجود می آيد.

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

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

رفته باشد.

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

باله های خم کن قطعه ی فشاردهنده

بازوی سوزن دوخت 

نوردهای جلوبرنده  
مفتول

تيغه ی برش

کارتريج برشقطعه ی خم کننده

خم کن      

موتور محرک 
بلوک

سوزن دوخت

سيم انتقالی از قرقره



٤٦

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

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

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

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

ماشين های دوخت با فناوری های مختلف ساخته می شوند.

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

قرقره ی سيم استفاده می شود.
 

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

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

بروشورهای چند لايه؛
بروشورهای پشت مفتول؛

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

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

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

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

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

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

بروشورهای تک لايه

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

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



٤٧

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 ـ٥). ٧ـ

تيغه ی (اره) دوّار    

تغذيه ی بلوک های دو نسخه ای  

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

عبارت اند از:

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

تحويل

دسته بلوک های پرس شده

تغذيه بلوکسيستم سه طرف بر   برش جلو



٤٩

 ظرفيت برش: تا ٢٠٠٠٠ دسته در هر ساعت
 ارتفاع ورودی تا ١٥ ميلی متر

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

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

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

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

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

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

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

ماشين چاپ افست رول مرتبط شود.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 بلوک های کتاب
 بروشورهای چند لايه

 بروشورهای پشت مفتول
 برگه های صحافی شده يا صحافی نشده

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 ـ ٥  ــ دستگاه لبه رنگ زنی شکل ٩ـ

تغذيه ی چند تايی در ماشين های مستقل

سر بلوکخشک کن مادون قرمز 
واحد رنگ زنی

واحد مرکب دهی با هم زن

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

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

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

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

داغ.

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

خط قطر کتاب
چسب زده شده

نشان کتاب

 ـ ٥  ــ اصول کار ماشين علامت چسبانی  شکل ١١ـ

قرقره های نوار نشان

تقسيم کننده ی بلوک با روبان های راهنما

نگه دارنده ی نشان

برنده (جدا کننده ی) نشان 

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

واحد چسب زنی نشان کتاب
نازل هوای دمنده 

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

داده شده است.

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

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

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

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

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

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

تای سبک برای صحافی 
سری سازی

اندازه ی لبه ی اضافی بلوک

ارتفاع قوس (گردی عطف)

تای فشرده برای صحافی 
تک جلدسازی

جايگاه تای جلو

عطف بلوک

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

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

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

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

قالب فرم دهی نوسانی

سيستم گرد کردن نوردیتجهيزات لب برگردانی

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

ايستگاه پرستحويل

ايستگاه گردکردن

تغذيه

 ـ ٥ ــ اصول کار ماشين شيرازه چسبانی شکل ١٥ـ

بلوک

واحد چسب زنی

واحد چسب زنی

تنظيف (توری) نوار کاغذی پوشاننده عطف

نوار شيرازه

نوار شيرازه

نوار کاغذی پوشاننده عطف

تيغه ی دوار برای برش لبه ها

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

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

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

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

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

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

برای همه ی کارها مورد استفاده قرار نمی گيرند.

تنظيف چسباندن

رنگ کردن لبه ها

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

 ـ ٥  ــ مراحل توليد غير زنجيری شکل ١٧ـ

شيرازه زنی

گرد کردنجريان توليد

تنظيف شيرازه زنی
برش نهايیچسبانی

انبار ميانگير     
گرد کردن

قرار دادن
 نشان کتاب

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

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

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

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

کاغذهای چاپی 
ضخيم

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

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

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

شکستگی ايجاد می شود.
کاغذ مجله و کاغذ 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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


