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مقدمه

کتاب درسی و کتاب همراه هنرجو به همراه کتاب راهنمای هنرآموز از جمله اجزای بسته آموزشی 
تلقی می شوند که این بسته را با سایر اجزا؛ مانند فیلم و نرم افزار و ... کامل می کند. کتاب راهنمای 
هنرآموز جهت ایفای نقش تسهیل گری، انتقال دهنده و مرجعیت هنرآموز در نظام آموزشی طراحی 
و تدوین شده است. این کتاب براساس کتاب درسی اجرای کارهای پس از چاپ پایه یازدهم رشته 
تحصیلی چاپ تنظیم شده و دارای پودمان های 1ـ برش کاری 2ـ پاکت سازی ماشینی 3ـ تا و ترتیب 

فرم های چاپی 4ـ پوشش دهی و لمینت 5ـ صحافی کارهای چاپ شده است.
هنرآموزان گرامی در هنگام مطالعه این کتاب به موارد ذیل توجه فرمایند:

فعالیت های  پاسخ  و  راهنما  درس،  طرح  نمونه  قبیل  از  مواردی  هنرآموز  راهنمای  کتاب  در  1ـ 
آموزشی شایستگی های غیرفنی،  نکات  و محیطی،  فردی  بهداشت  و  ایمنی  تمرین ها،  و  یادگیری 
اشتباهات و مشکلات رایج در یادگیری هنرجویان، منابع یادگیری، نکات مهم هنرآموزان در اجراء، 
فرآیند اجراء و آموزش در محیط یادگیری، بودجه بندی زمانی و صلاحیت های حرفه ای و تخصصی 

هنرآموزان و دیگر موارد آورده شده است.
بر شایستگی است،  ارزشیابی مبتنی  براساس  از چاپ  اجرای کارهای پس  ارزشیابی در درس  2ـ 
این درس شامل 5 پودمان است و برای هر پودمان، ارزشیابی مستقل از هنرجو صورت می گیرد. 
همچنین یک نمره مستقل برای هر پودمان ثبت خواهد شد. این نمره شامل یک نمره مستمر و یک 

نمره شایستگی است.
3ـ ارزشیابی از پودمان های این درس مطابق با جداول استانداردهای ارزشیابی پیشرفت تحصیلی 
تهیه شده توسط دفتر تألیف کتاب های درسی فنی وحرفه ای و کاردانش سازمان پژوهش و برنامه ریزی 

آموزشی صورت می گیرد.
4ـ زمانی هنرجو در این درس، قبول اعلام می گردد که در هر پنج پودمان درس، حداقل نمره 12 
را کسب نماید. در این صورت میانگین نمره های پنج پودمان به عنوان نمره پایانی درس در کارنامۀ 

تحصیلی هنرجو منظور خواهد شد.
5ـ ارزشیابی مجدد در پودمان یا پودمان هایی که حداقل نمره مورد نظر در آن کسب نشده است با 
برنامه ریزی هر هنرستان، انجام می شود و چنانچه هنرجو به هر دلیلی تا پایان خرداد ماه شایستگی 
لازم را در یک یا چند پودمان کسب ننماید، می تواند تا پایان سال تحصیلی برای ارزشیابی مجدد 

در ارزشیابی مبتنی بر شایستگی شرکت نماید. 

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش
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35ساخت بلوک )مغزی( به صورت دستيپنجم صحافی کارهای چاپ شده 22
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از  ارزشیابی  یادگیری،  تعمیق   ، افزایی  دانش 
سی ام تا  اول  جلسات 
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این  می شود.  تولید  مقوا  و  کاغذ  ماشین چاپ،  نوع  بر اساس  و  بازار  به مصرف  بنا 
بندگفته  آنها  به  که  می شوند  عرضه  بازار  به  )شیت(  ورق  به صورت  محصولات 
می شود. برایك اغذهاي 100 گرم به پایین در بندهاي 500 برگي، برای کاغذهای 
تا 170 گرم در بندهاي 250 برگی و برای وزن هاي بالاتر، از بندهاي 125 یا 100 
اطلاعاتی در مورد کارخانه  و مقوا،  بند کاغذ  بر روی هر  استفاده می شود.  برگي 
سازنده، اندازه، گرماژ، تعداد در بسته )بند( راه و بیراه کاغذ و  ... بر روی برچسبي 

كه بر روي لفاف بسته بندي قرار دارد درج شده است. 
برای مصرف این کاغذ و مقواها باید آنها را از بند خارج کرد. این کار اگر به درستی 
صورت نگیرد ممکن است باعث چرو كو نامناسب شدن کاغذ و مقوا یا شکسته 
شدن آنها شود. اولین گام برای این کار حمل بند کاغذ بدون آسیب دیدن به کنار 

دستگاه برش جهت تبدیل به اندازه های مورد نظر می باشد.

شیوه تدریس

ابتدا باید توضیحاتی درباره خصوصیات کاغذ و بسته بندی کاغذ برای هنرجویان 
بیان کرد، تا علت اهمیت این موضوع برای هنرجویان روشن شود. هنرجویان باید 
باشند. خصوصیاتی  داشته  توجه  بسیار  چاپی  امور  انجام  در  کاغذ  ویژگی های  به 
مانند نوع بسته بندی، راه و بیراه کاغذ، گرماژ، شکل ظاهری و ارتفاع دسته کاغذ که 
رعایت نکردن این نکات باعث بروز خسارت های فراوانی در کارهای چاپی می شود.
از آنجا که فهم بهتر با روشن شدن منطق کار صورت می پذیرد، بهتر است اصول 
حمل کاغذ، شیوه های حمل کاغذ و ابزار هایی که در حمل کاغذ به کار می روند به 

روش قابل درکی برای هنرجویان بیان شوند. 
ابزار های اصلی مانند جک پالت بر و لیفتراک برای هنرجویان معرفي شده و عملکرد 
آنها به صورت عملی نشان داده شود. جهت جلوگیری از آسیب های بدنی لازم است 
روش کار با کاغذ، حمل کاغذ با دست و نکات ایمنی کار با ابزارهای حمل بار را با 

استفاده از تصاویر و فیلم آموزشی و به صورت عملی آموزش داد.
به  توجه  با  هنرجويان  جمعي  خرد  بهك ارگيری  با  تعاملي  روش  از  استفاده   

شده. مطرح  پرسش هاي 
  توجه دادن هنرجويان به تفاوت خصوصیات کاغذ و مقوا.

  توجه دادن هنرجويان به انواع بسته بندی کاغذ و علت این تفاوت ها.

جلسه
 اول

باز کردن لفاف بسته بندی و قرار دادن کاغذ یا مقوا روی 
دستگاه 
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  پاسخ به پرسش هاي مرتبط با متنك تاب و شرح و بحث پيرامون پرسش هاي 
تحقيقاتي براي وسعت دادن به ذهن تفكر هنرجويان.

  انجام فعاليت هاي مشابهك تاب با توجه به تصاویر موجود درك لاس و کارگاه.
  استفاده از فیلم و تصویر.

  بازدید از کارگاه های صنعتی خارج از کارگاه هنرستان

دانش افزایی

امروزه برای حمل کاغذ از ابزار مخصوص )لیفتراک / جک پالت بر( استفاده می شود، 
اما با وجود این تجهیزات همچنان نیاز است که کاغذ با دست هم حمل شود. در 
استفاده از هر کدام از اين تجهیزات یا در حمل با دست، نیاز به داشتن اطلاعاتی 
در مورد ابزارها و نکات ایمنی حمل بار می باشد که دانستن آنها در تندرستي و 

سلامتي افراد، لازم است.
 آیين نامه بهداشتي حمل دستي بار )کاغذ(:

ماديك شور،  منابع  و  انساني  نيروي  از  محافظت  آيين نامه  اين  تدوين  از  هدف 
پيشگيری وك اهش آسيب هاي شغلي و ارتقای سطح بهره وری درك ليهك ارگاه هایي 

استك ه حمل دستي بار و فرايندهاي مرتبط با آن انجام مي گيرد.
اين آيين نامه درك ليهك ارگاه هاي مشمول ماده 85 قانونك ارك ه نيروي شاغل به 

نوعي با حمل دستي بار سر و كار دارد، لازم الاجراست.
  جک پالت چیست؟

و  ابزار  از  پالت ها  انواع  سایر  و  چوبی  پالت  جا به جایی  و  کردن  بلند  برای  غالباً 
مورد  دستگاه های  پرکاربردترین  از  یکی  می کنند.  استفاده  مختلفی  ماشین های 
است. جک پالت   )Pallet jack( پالت چوبی، جک پالت  جابه جایی  برای  استفاده 
دارای انواع متفاوتی است و بسته به نیاز، می توان از انواع مختلف آن برای حمل 
مراتب  به  جک پالت  از  استفاده  با  چوبی  پالت  انتقال  کرد.  استفاده  چوبی  پالت 
راحت تر از جابه جایی آن به صورت دستی است. جک پالت ها از نظر نوع کارکرد، 

هستند. مختلفی  انواع  دارای  دستگاه ها  ارتفاع  و  شاخک ها  اندازه  آلیاژ،  جنس 
جنس  کنند.  کار  الکترونیکی  یا  و  مکانیکی  به صورت  است  ممکن  جک پالت ها 
جک پالت  شاخک های  می شود.  ساخته  مختلف  فلزهای  از  آنها  بدنه  ساختمان 
ممکن است کوتاه، بلند، پهن و یا باریک باشد. ارتفاع دستگاه جک پالت نیز بسته 

است. متفاوت  استفاده  و محل  نوع  به 
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شكل 1

  معمولاً دو نوع جک پالت وجود دارد:
1 جک پالت دستی
2 جک پالت برقی

     طراحی جک پالت ها: یک جک پالت معمولاً از یک سیستم پیستونی هیدرولیکی 
برای بالا بردن و پایین آوردن اجسام استفاده می کند. این سیستم پیستونی توسط 
اهرمی بر روی دستۀ جک پالت کنترل می شود. اپراتور جک پالت از این وسیله به 
گونه اي استفاده می کند که ابتدا پالت تراک را متوقف کرده و بعد از قراردادن پالت 
بر روی جک پالت دسته را بالا و پایین می برد. این کار روغن هیدرولیک را محکم 
درون پیستون ها وارد می کند که سیلندرها را بالا آورده و پالت ها را نیز به سمت 
به  پالت تراک ها دارای سیستم ترمز می باشند که  از  بالا حرکت می دهد. بعضی 

اپراتور در تنظیم سرعت و متوقف کردن کمک می کنند.
 راهنمای کار با جک پالت: به هنرجويان مطالب زير را منتقلك نيد:

هنگام استفاده از جک پالت )حتی برای مسافت های کوتاه( باید مطمئن شوید که 
از تجهیزات ایمنی درستی مثل کفش های کارگاهی با روکش فلزی، دستکش و 
سری  یک  هستید.  برخوردار  خطرناک(  شیمیایی  مواد  حمل  )در  ایمنی  عینک 
دستورالعمل ایمنی دیگر نیز وجود دارد که در کارکردن با جک پالت بایستی به یاد 

باشید: داشته 
 هیچ گاه پاهای خود را زیر جک پالت قرار ندهید.

 هرگز بیش از ظرفیت مجاز جک پالت بارگیری نکنید.
 هنگام بارگیری و تخلیه از تکنیک های مناسب استفاده کنید.
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  در فضاهای تنگ عملیات بارگیری و تخلیه را به آرامی انجام دهید.
  جک پالت بارگیری شده باید هل داده شود )هرگز جک پالت را نکشید(.

  وقتی با یک جک پالت روی سطح شیب دار حرکت می کنید، به پشت حرکت 
)وارونه( کنید. 

  هنگام کار با جک پالت در فضاهای تنگ مراقب آسیب دیدن دست های خود 
باشید.

اجزای اصلی جک پالت
  اهرم کنترل: این اهرم به شما این امکان را می دهد که بار را به هر جهتی 
که مایل هستید، هدایت کنید. بر روی این اهرم یک دسته وجود دارد که در سه 
وضعیت قرار می گیرد. اگر دسته در حالت وسط باشد، در وضعیت قفل می باشد. 
یعنی با حرکت اهرم جک هیدرولیک نه حرکت به سمت بالا دارد، نه حرکت به 
سمت پایین. اگر دسته در وضعیت پایین قرار بگیرد، شیر هیدرولیک جک پالت 
بسته شده و با حرکت اهرم فشار روغن زیاد می شود، شاخک های جک پالت شروع 

بار می کنند.  بلند کردن  بالا و  به حرکت به سمت 
باشد که دوباره  نیاز  و  بار جابه جا شد  هنگامی که 
سمت  به  را  دسته  گیرد  قرار  زمین  سطح  روی 
هیدرولیک  روغن  شیر  حالت  این  در  کشیده  بالا 
جک پالت باز شده و شاخک ها به سمت پایین انتقال 
پیدا می کنند و بار روی سطح زمین قرار می گیرد.

شكل 2

 چرخ هدایت: وجود این چرخ ها علاوه بر حرکت 
مسیر  در  را  تا جک پالت  می کند  کمک  مسیر،  در 

مورد نظر هدایت کنید.

شكل 3
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  چرخ های باربری )چرخ های جلو(: هنگامی که 
با  چرخ ها  این  می گیرد،  قرار  جک پالت  روی  بر  بار 
باربری  و  حرکت  به  پایین  و  بالا  سمت  به  حرکت 

می کنند. کمک 
شكل 4

شكل 5

قرار  شاخک ها  این  روی  بر  بار  شاخک ها:   
کاربری  نوع  به  بسته  شاخک ها  این  می گیرد. 
هستند. مختلف  طول های  با  و  متفاوت  جک پالت 

در هنگام استفاده از جک پالت باید شاخک ها به صورتی در پالت قرار گیرند که وزن 
بار به صورت مساوی در بین شاخک ها تقسیم شود تا هم حرکت جک پالت راحت 
باشد، هم مانع از سقوط بار از روی شاک های جک پالت شود. موارد زیر در هنگام 
از حوادث لازم است  بار و پیشگیری  از سقوط  با جک پالت جهت جلوگیری  کار 

رعایت شوند.
1 شاخک ها به صورت کامل و قرینه زیر بار قرار گیرند.

بار به صورت مساوی بین چرخ ها  تا وزن  انتهای شاخک ها قرار گیرد  بار در   2
بار شود. از واژگونی  تقسیم شود و مانع 

3   سعی شود از جک پالت در سطوح شیب دار استفاده نشود.

شكل 6
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 انواع لیفتراک:
1 لیفتراک دیزلی

2 لیفتراک دوگانه سوز
3 لیفتراک برقی )الکتریکی(

    )صفحه 7(
پالت کاغذ را با استفاده از جک پالت بر روی پالت بالابر و یا کنار برش قرار داده و با استفاده 
از یک تیغ لفاف کناری کاغذ ها را از طرف طول و عرض برش داده، لایه بالایی لفاف را 
کنار زده، دسته کاغذ را برداشته و روی میز برش قرار می دهیم. در هنگام برش لفاف به 

هنرجویان نشان داده شود که فقط لفاف برش داده شود و کاغذ آسیب نبیند.

فعالیت عملی

چراغ عقب

کابین

وزنه تعادل

درپوش موتور

چرخ های عقب

سیلندر هیدرولیک کج کننده

چرخ های جلو
پاشنه شاخکحمل کننده

شاخک با ناخن

نگهدارنده بار

زنجیر بالابری

دکل
چراغ های جلو حفاظ بالاسری

شكل 7
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کار برگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه اول

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

تفاوت کاغذ و مقوا را می دانم.

روش های حمل کاغذ را می دانم.

ابزار های حمل کاغذ را می شناسم.

کار با جک پالت را می دانم.

نحوه حمل و جابه جایی بندکاغذ را می دانم.

نکات ایمنی حمل کاغذ با دست را به کار می برم.

میزان ارتفاع مجاز دسته کاغذ روی دستگاه برش را می دانم.

نکات ایمنی حمل بند کاغذ با جک پالت را به کار می برم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

تفاوت کاغذ و مقوا را می داند.

روش های حمل کاغذ را می داند.

ابزار های حمل کاغذ را می شناسد.

کار با جک پالت را می داند.

نحوه حمل و جابه جایی بند کاغذ را می داند.

نکات ایمنی حمل کاغذ با دست را به کار می برد.

میزان ارتفاع مجاز دسته کاغذ روی دستگاه برش را می داند.

نکات ایمنی حمل بند کاغذ با جک پالت را به کار می برد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن درك ار گروهي
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جلسه
دوم   برُ زدن و شمارش کاغذ

برای انجام هر کاری علاوه بر داشتن تخصص و دانش نیاز به مهارت می باشد. در 
هنگام کار اگر به این مهارت ها دست پیدا نکنیم، قادر نخواهیم بود از تخصص و 
دانش خود استفاده کنیم. این مهارت ها در هنگام استفاده از کاغذ شامل: برُ زدن 
کاغذ، دسته کردن کاغذ، شمارش و ... می باشد این مهارت ها به صورت عملی به 

هنرجویان نشان داده شوند.

شیوه تدریس 

آنها  از  و  بگذارید  هنرجویان  اختیار  در  صاف  و  اندازه  یک  باطله  کاغذ  تعدادی 
باید  نکته هدايتك نيدك ه  این  به  را  آنها  را دسته کنند. توجه  آنها  بخواهید که 
لب دسته کاغذ شما کاملاً صاف و در یک ردیف قرار بگیرد. به آنها نشان دهید 
که به چه علت لبه کاغذ ها آسیب دیده، پاره و خم می شوند. هنرجویان باید به 
مشکلاتی که به علت وجود اصطکاک بین کاغذها وجود دارد پی ببرند، این نکته 
را نشان می دهد. سپس  برُ زدن کاغذ  به اصلاح  ضرورت هوا دهی بین کاغذ ها و 
نحوه هوا دهی در بین دسته کاغذ را عملاً به هنرجویان بياموزيد. نکته قابل توجه 
در این قسمت این است که هوا دهی در بین کاغذ ها با استفاده از دست یک کار 
کاملاً مهارتی و تجربی است. مانع از خلاقیت و ابداع روش هایی که هر فرد در انجام 

سریع و راحت آن دارد نشوید.
مهارت شمارش کاغذ هم، مانند برُ زدن می باشد. یک مهارت فردی است که هر 
فرد ممکن است از روش خاصی استفاده کند. نکته مهم این است که هنرجو با 
با دقت و سرعت و سهولت  را  باشد دسته های کاغذ  این مهارت قادر  از  استفاده 
به  نحوه شمارش کاغذ های دسته شده در مراحل قبل  شمارش کند. لازم است 

داده شود. نشان  هنرجویان 

دانش افزایی

امروزه می توان تمامی کارهایی که با دست انجام می شوند را به کمک تجهیزات 
با سرعت و دقت بسیار زیاد انجام داد از جمله این تجهیزات دستگاه های شمارنده 
کاغذ، دستگاه برُزن و دسته کن کاغذ می باشد که در مدل های مختلف و اندازه هاي 

متفاوت در بازار عرضه می شوند.
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اوراق  انواع  کاغذ،  شمارش  مخصوص  شمارنده  دستگاه  شمارنده:  دستگاه   
امنیتی و بهادار با گرماژهاي مختلف مانند اسکناس، تمبر، اوراق قرضه، برگه های 
سهام، سند اتومبیل، سند ملک و ... را با امکان شمارش هم زمان از یک یا دو طرف 
کاغذ، شمارش بدون نقص و مطمئن همراه با نشانه گذاری و بسته بندی و امکان 

برنامه ریزی را برای ما ممکن می سازد. )شكل های 8 و 9(

 دستگاه برزن و دسته کن: این دستگاه ممکن است به صورت یک دستگاه 
مستقل از برش یا یک قسمت از یک سیستم دستگاه برش استفاده شود. معمولاً 
تمامی شرکت های سازنده دستگاه برش به عنوان ابزار جانبی، این دستگاه را تولید 
فروش  به  جداگانه  به صورت  یا  برش  دستگاه  با  همراه  مشتری،  نیاز  به  بسته  و 
می رسانند. این دستگاه شامل یک میز متحرک است که از حالت صاف به حالت 
اریب قرار می گیرد و با سیستم دمنده هوای خود در بین کاغذ ها و حرکت لرزشی 

که به دسته کاغذ می دهد باعث دسته شدن کاغذ می شود.

شكل 8

شكل 10

شكل 9
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توسط  که  برش  دستگاه  جانبی  تجهیزات  از  یکی  کاغذ:  بر  بالا  دستگاه   
سازندگان دستگاه برش عرضه می شود، دستگاه بالا بر کاغذ می باشد که شامل یک 
میز مجهز به جک های هیدریک، که پالت کاغذ روی آن قرار می گیرد و با استفاده 
از یک چشم الکترونیکی نسبت به قد اپراتور قابل تنظیم می باشد. هر بار که اپراتور 
دسته کاغذی از روی آن بر می دارد، میز دستگاه به صورت اتوماتیک به اندازه ارتفاع 

تنظیم شده بالا می آید و مانع از خم شدن اپراتور برای برداشتن کاغذ می شود.

شكل 11

   )صفحه 8 ابتداي صفحه(: 
همان طور که در فعالیت بیان شده یک دسته کاغذ نازک و یک دسته کاغذ ضخیم تر در 
اختیار هنرجویان قرار دهید. سعی کنید تا توجه هنرجویان را به این نکته هدایت کنید 
که کاغذهای ضخیم تر راحت تر دسته می شوند اما برُخوردن آنها سخت تر است. برای اینکه 
هوای کافی در بین کاغذ ها قرار گیرد، باید از دسته های کمتر استفاده کرد اما کاغذ های 

نازک، راحت تر بر خورده اما دسته کردن آنها سخت تر از کاغذ های ضخیم است.

فعالیت عملی

   )صفحه 8 انتهاي صفحه(: 
هدف از انجام این فعالیت و فعالیت پيشين این است که هنرجویان به این نکته پی ببرند 
که، مهارت های کار با کاغذ برای کاغذ و مقوا با گرماژهای مختلف متفاوت است و برای هر 
نوع کاغذ ممکن است از یک روش خاص استفاده شود. مثل شمارش کاغذ و مقوا که ممکن 
است به روش های مختلفی انجام پذیرد. شما ممکن است نتوانید با روشی که یک کاغذ 80 
گرمی را شمارش می کنید با همان روش یک مقوای 300 گرمی را شمارش کنید. لازم 
است هنرجویان با کاغذ ها و مقواهای مختلف کار کنند تا مهارت های لازم را کسب کنند.

فعالیت عملی
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کار برگ ارزشیابی جلسه دوم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

نحوه برُ زدن کاغذ را می دانم.

نحوه برُ زدن مقوا را می دانم.

نحوه دسته کردن کاغذ را می دانم.

بدون آسیب رساندن به لبه کاغذ قادر به دسته کردن کاغذ هستم.

نحوه شمارش کاغذ را می دانم.

قادر به تشخیص میزان دسته کاغذ برای حمل کاغذ هستم.

قادر هستم به خوبی بین کاغذ ها هوا دهی کنم. 

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

نحوه بر زدن کاغذ را می داند.

نحوه بر زدن مقوا را می داند.

نحوه دسته کردن کاغذ را می داند.

بدون آسیب رساندن به لبه کاغذ قادر به دسته کردن کاغذ است.

نحوه شمارش کاغذ را می داند.

قادر است میزان دسته کاغذی را که برای حمل و بر زدن لازم است 
را تشخیص دهد.

قادر است به خوبی بین کاغذ ها هوا دهی کند. 

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن درك ار گروهي
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با توجه به اینکه محصولات چاپی در اندازه های مختلف و با کاربرد های متفاوت 
اندازه های مختلف  را در  تولید می شوند، کارخانه های سازنده، دستگاه های چاپ 
تولید و عرضه کرده اند. وجود این اندازه به تولید کنندگان محصولات چاپی اجازه 
اندازه  از  به کار خود  و نسبت  به حداقل رسانده  را  تولید خود  تا هزینه  می دهد 
تولید  برای  کاغذ  اندازه  انتخاب  از  بعد  کنند.  استفاده  نظر  مورد  کاغذ  و  ماشین 
محصول چاپی نیاز است که بعد یا قبل از عملیات چاپ، کاغذ به اندازه های مورد 

استفاده برش خورده و آماده تحویل به مشتری یا تحویل به واحد چاپ شود.

شیوه تدریس

اندازه های کاغذ و مقوا و اندازه های برش خورده: ابعاد و استاندارد اندازه های کاغذ 
بر اساس سیستم ISO )سری کاغذ D،  C،  B،  A( و اندازه های متداول در ایران را 
برای هنرجویان بیان کنید. اینکه اندازه های دستگا ه های چاپ بر چه اساسی در 
ایران تقسیم می شوند و علت وجود اندازه های مختلف دستگاه های چاپ، اندازه های 
کاغذ، خصوصیات کاغذ و اطلاعات بند کاغذ را شرح دهید. از هنرجویان بخواهید 
که این خصوصیات را بشناسند، برای این منظور از فیلم، تصاویر و به صورت عملی، 

لمس کاغذ استفاده شود.
هنرجویان با استفاده از اطلاعات به دست آمده باید به این نتیجه برسند، که جهت 
ابزار های  با  تا  است  نیاز  استاندارد،  اندازه های  از  غیر  اندازه هایی  آوردن  به دست 
و  محاسبه  نحوه  کنیم.  تبدیل  دلخواه  اندازه های  به  را  اصلی  اندازه های  خاصی، 
ترسیم  و  خط کش  کاغذ،  از  استفاده  با  کاغذ  مختلف  اندازه های  آوردن  به دست 

نشان دهید. به هنرجویان  را  برش  خطوط 
با توجه به اینکه جهت کار با کاغذ، هنرجویان باید خصوصیاتی مانند مشخصات 
لیبل بند کاغذ، جهت راه و بیراه کاغذ، جهت برش و مفهوم کناره اندازه برش را 

بدانند؛ موارد زیر به هنرجو آموزش داده شود:
 استفاده از روش تعاملی )گفت و گوی دو طرفه( با هنرجویان 

 توجه دادن هنرجو به خطرهایی که در هنگام کار با دستگاه برش با آنها سر و کار 
دارند.

حس  که  کاغذ،  برش  بهبود  برای  نیاز  مورد  ویژگی های  از  پرسش هایی  ارائه   
کند. فعال تر  را  هنرجویان  تفکر  و  کنجکاوی 

جلسه
سوم   تنظیم اندازه های برش روی دستگاه)تنظیم ماشین(
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 استفاده از فیلم و یا تصاویر برای آموزش فرایند برش کاری
 مشارکت دادن هنرجویان در آموزش عملی به هم کلاسی های خود.

 بازدید از چاپخانه ها وك ارگاه هاي صحافی
یک برگ کاغذ تحریر70 × 100 سانتي متری در اختیار هنرجویان قرار دهید و 
از آنها بخواهید که با برش زدن کاغذ از وسط، به اندازه های کوچک تر کاغذ دست 
یابند. اندازه ها و تعداد برگ به دست آمده را یادداشت کنند. این ساده ترین روش 
به دست آوردن اندازه کوچک تر کاغذ از اندازه بزرگ تر می باشد که با اعداد کسری 

نشان داده می شود. نحوه نگارش این کسر به هنرجویان آموزش داده شود.
کاغذهای مختلفي در اختیار هنرجویان قرار داده و کمک کنید راه و بیراه آن را 

بیابند. روش های پیدا کردن و اهمیت آن در چاپ برای هنرجویان بیان شود.

    )صفحه 10(
تولید  متفاوت  کاربرد های  با  و  متفاوت  اندازه های  در  چاپی  محصولات  اینکه  به  توجه  با 
و عرضه  تولید  اندازه های مختلف  در  را  کارخانه های سازنده دستگاه های چاپ  می شوند، 
کرده اند. وجود این اندازه ها به تولید کنندگان محصولات چاپی اجازه می دهد تا هزینه تولید 
خود را به حداقل برسانند و نسبت به کار خود از اندازه ماشین و کاغذ مورد نظر استفاده 

کنند.

پژوهش کنید

                                                           جدول 1

اندازه کناره کاغذتعداد برگ به دست آمدهاندازه برش سانتی متر

ندارد354 × 50

ندارد258 × 35

10 × 100 سانتی متر2015 × 20

ندارد17/516 × 25

100 × 10 و 70 × 4 سانتی متر1518 × 22

10/9 × 100 و70 × 7 سانتی متر219 × 29/7

   )صفحه 13(
مقادير جدول زیر را نسبت به کاغذ 70 × 100 سانتی متر به دست آورید. چند برگ از این 

اندازه ها در یک برگ آن به دست می آید؟

فعالیت عملی
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                                                           جدول 1

اندازه کناره کاغذتعداد برگ به دست آمدهاندازه برش سانتی متر

ندارد354 × 50

ندارد258 × 35

10 × 100 سانتی متر2015 × 20

ندارد17/516 × 25

100 × 10 و 70 × 4 سانتی متر1518 × 22

10/9 × 100 و70 × 7 سانتی متر219 × 29/7

   )صفحه 14(
بهترین روش به حداقل رساندن کناره در چاپ، استفاده از اندازه کاغذ مناسب نسبت به محصول 
چاپی می باشد. علت وجود اندازهای مختلف کاغذ در سایزهای سری ... , A ،  B ،  C , D برای 
از بین بردن کناره در انواع محصولات چاپی می باشد. این اندازه ها تقریباً تمام خواسته های ما را 
برای تولید یک محصول چاپي فراهم می کنند. اگر چه اندازه های گروه A محدوده قابل قبولی از 
اندازه ها را در اختیار ما قرار می دهند، با این حال نمی توان گفت که لزوماً کافی هستند. به همین 
دلیل اندازه هایی در دو گروه B و C، علاوه بر اندازه های گروه A ایجاد شده اند تا اندازه های 
غیر متعارف و خاص هم پوشش داده شوند. البته اندازه های گروه B و C هم از لحاظ هندسی 
مشابه اندازه های گروه A می باشند. بر این اساس اندازه های گروه B به نحوی ایجاد شده اند که 
 B1 باشد. برای مثال اندازه کاغذ A هر اندازه از این گروه، میانگین هندسی دو اندازه از گروه
تقریباً مابین اندازه کاغذ A0 و A1 هست. به این ترتیب از کاغذ A0 می توان اندازه B1 و از 
اندازه B1 هم می توان کاغذ A1 را به دست آورد. اما اندازه گروه C ما بین اندازه های گروه A و 
B قرار دارند. برای مثال اندازه کاغذ C4 کوچک تر از B4 اما بزرگ تر از A4 است. از اندازه های 

گروه C برای ساخت پاکت های پستي استفاده می شود.

پژوهش کنید

 )صفحه 16 اولی( 
کاغذ هم مثل پارچه پشت و رو دارد. روی کاغذ آن طرفی است که در کارخانه کاغذ سازی 
به طرف نمد قرار می گیرد و صاف تر است شکل 1ـ1 نحوه تشکیل پشت و روی کاغذ را 
نشان می دهد. پشت کاغذ آن طرفی است. که در کارخانه زیر کار است و روی آبکش قرار 
می گیرد. چاپ به طرف روی کاغذ مرغوب تر خواهد بود. چاپ رنگی به طرف روی کاغذ 

نتیجه بهتری دارد.

فعالیت عملی

)صفحه 14(
برای به دست آوردن اندازه برش حتماً قبل از برش با استفاده از مداد، خط برش را روی 

کاغذ رسم کرده تا نمای کلی اندازه های برش به دست آید و بعد اقدام به برش کنید.

فعالیت عملی

شكل 12

سمت نمد )روی کاغذ(

سمت آبکش )پشت کاغذ(
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برای صاف کردن پشت کاغذ آن را از زیر نوردهای پرس براق عبور می دهند. این کار »ساتیناژ« 
نام دارد. برای تشخیص پشت و روی کاغذ آن را برش می دهند، پس از برش، لبه الیاف به سوی 
پشت کاغذ خم می شوند و اگر لبه کاغذ را با انگشتان لمس کنیم، متوجه لبه دار بودن یک طرف 

آن می شویم.

 ) صفحه 16دومی(
باند ماشينك اغذ سازيك ه از پارچه خشني ا توری سيمي تهيه شده است معمولاً پشت 
اگر  به وسيله آن روي دومك اغذ را شناخت.  مي توان  اكثراً  اثری به جا مي گذاردك ه  كاغذ 
تكهك اغذك اربن را رويك اغذ مورد آزمايش بکشند لكه هاي برجسته در سطحك اغذ سياه 
مي شوند و اثر باند ماشين بيشتر مشخص مي شود. در موقع انجام اين آزمايش بايدك اغذ 
در روي تكيه گاه صافي مانند سطح شيشه اي قرار گيرد. در هر رويك اغذ دو فضا برابر 3×1 
باند ماشين  با حركت  آنها در جهت موازي  از  به طوری كهي كي  را سياهك نيد،  سانتي متر 
كاغذ سازي باشد و ديگری در جهت عمود بر آن، همچنین روی کاغذ از سطح براق تر و 
صاف تری نسبت به پشت کاغذ برخوردار است. اگر کاغذ و یا مقوا را با زاویه در مقابل نور 

نگهدارید می توانید براق بودن سطح روی کاغذ را تشخیص دهید. 

فعالیت عملی

شكل 13

)صفحه 16(
انواع کاغذ: امروزه بیش از ۳۰۰۰ نوع کاغذ مختلف، برای مصارف گوناگون، در بازار وجود 

دارد. ولی در صنعت کاغذ سازی انواع کاغذ را به چهار گروه تقسیم می کنند:
الف( کاغذ و مقوای گرافیکی
ب( انواع مقوای بسته بندی

ج( کاغذهای بهداشتی
د( کاغذهای صنعتی برای مصارف الکترونیکی

انواع مختلف  به  استفاده آن  به مورد  را نسبت  انواع کاغذ  نیز معمولاً  مصرف کننده کاغذ 
تقسیم و نام گذاری می کند: کاغذ تحریر، کاغذ روزنامه، کاغذ بایپل، مقوای جلد، کاغذ کتاب 

و کاغذ پاکت، بعضی از انواع کاغذهای معمولی می باشند.

پژوهش کنید
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دانش افزايي

به طور کلی انواع کاغذهای مورد استفاده در صنعت چاپ به شرح زیر می باشند:
انواع کاغذ و مقوای مصرفی در چاپ:

کاغذ روزنامه )Paper News Print(: کاغذی ارزان قیمت که به شکل رول و 
ورق یافت می شود. قدرت جذب بالا داشته و معمولاً برای چاپ روزنامه با ماشین 

افست و لترپرس استفاده می شود. گرماژ معمول: 50 گرم.
روش  به  چاپ  برای  معمولاً  که  کاغذهایی   :)Writing Paper( تحریر  کاغذ 
افست و برای تهیه سر برگ از آنها استفاده می شود و برای نوشتن با خودکار مناسب 

است. گرماژ معمول: از 70 تا 100 گرم
 :)Coated Paper & Board ـ Matt & Glossy( کاغذ گلاسه مات و براق
یا مات که در چاپ های رنگی کیفیت خوبی می دهند.  براق  با پوشش  کاغذهایی 
 Surface Paper پوشش صاف و یکنواخت این نوع کاغذ باعث شده تا گاهی به آن

نیز اطلاق شود. گرماژ معمول: از 90 تا 300 گرم
کاغذ خود کپی )Carbonless Paper(:  کاغذی با پوشش شیمیایی که شبیه 
به کاربن عمل می کند و یک کپی از نوشته های دست نویس را روی صفحه بعدی 
انتقال می دهد. این نوع کاغذ به نام NCR نیز معروف است. گرماژ معمول: از 40 

تا 240 گرم
چاپ  برای  معمولاً  که  نازک  بسیار  کاغذی   :)Bible Paper( انجیلی  کاغذ 
این نوع کاغذ به دلیل استفاده در  ارزشمند استفاده می شود.  کتاب های قطور و 
انجیلی و همچنین کاغذ هندی India Paper نیز معروف  انجیل به کاغذ  چاپ 

است.
مقوا  نوع  این  از  متنوع.  رنگ های  در  مقوایی   :)Index Board( مقوای کارتی 
برای جدا سازی بخش های مطالب در زونکن و از نوع مرغوب آن نیز گاهی برای 

استفاده می شود. ویزیت  کارت  چاپ 
مقوای پشت طوسی )Gray Back Board(:  نوعی مقوا با گرم های متنوع که 
یک طرف آن سفید است. از این نوع مقوا در چاپ جعبه و بسته بندی های مختلف 

استفاده می شود. گرماژ معمول: از 200 تا 300 گرم
مقوای پشت کرم یا زرد: این نوع مقوا که کیفیتی بالاتر از مقوای پشت طوسی 
دارد معمولاً در ساخت جعبه های دارویی و بهداشتی به کار می رود. گرماژ معمول: 

از 200 تا 300 گرم
کاغذ و مقوای فانتزی: آنچه در بازار ایران به نام مقوای فانتزی نامیده می شود 
بسیار  رنگی  تنوع  و  مختلف  بافت های  با  مقواهایی  که شامل  دارد  طیف وسیعی 

است. گرماژ معمول: از 120 تا 250 گرم



20

خوبی  به  افست  چاپ  که  پلاستیک  ترکیبات  از  کاغذ  نوعی  پلاستیکی:  کاغذ 
از  با دست پاره نمی شود.  انجام می شود. بسیار مقاوم بوده به طوری که  روی آن 
نوع چسب دار آن در لیبل محصولات استفاده می کنند. گرماژ معمول: از 250 تا 

گرم  300
کاغذ پشت چسب دار: این نوع کاغذ که در نوع مات و براق وجود دارد در ابعاد 
70 × 50 در بازار یافت می شود و چاپ افست به خوبی روی آن صورت می گیرد.

اختصارات روی جعبه ها:
MG Machine Glazed کاغذ یک روی براق

MC Machine Coated کاغذ اندود شده
MF Machine Finish کاغذ پرداخت شده

ES Engine Sized کاغذ آهار خورده
SC Super Calendered کاغذ بسیار صاف

کاغذ کرافت یا کاهی )Kraft Paper(: این نوع کاغذ که از خمیر چوب سولفاته 
برای  کرافت  کاغذ  از  مقاوم.  نسبتاً  و  است  کم رنگ  قهوه ای  رنگ  به  شده  تهیه 
بسته بندی و گاهی در کارهای فانتزی متفاوت چون پوستر و ... استفاده می شود.
کاغذ غیر قابل نسخه برداری: این نوع کاغذ تمام نور دستگاه های کپی را جذب کرده 

و نوری منعکس نمی کند. معمولاً این کاغذ ها به رنگ قرمز هستند.

)صفحه 18 اولی(
تغییر اندازه کاغذ در هنگام کشش از جهت راه کاغذ بیشتر از اندازه بیراه آن می باشد به 
همین علت اگر کاغذ در جهت راه در ماشین چاپ قرار گیرد، به علت وجود فشار و کشش 
کاغذ تغیير اندازه داده و عمل انطباق رنگ و رجیستر شدن آنها در ماشین چاپ امکان پذیر 

نمی باشد.

پژوهش کنید

 )صفحه 18دومی(
است.  تشخيص  قابل  به راحتي  و  مي شود  نوشته  آن  بسته بندي  روي  بر  مقوا  راه  معمولاً 
توليد کنندگان آن را با نوشتن حروف short grain shee( SG( به اين معنيك ه الياف، 
هم راستا با عرض و long grain sheet( lG( به معني راه )الياف(ك اغذ/ مقوا، هم راستا 
با طول آن قرار دارد، بر روي برچسب بسته بندي مشخص مي كنند. روش هاي ديگری هم 

براي تشخيص اين موضوع وجود دارد. روش های عملی به شکل 
می باشد: زیر 

1 پاره کردن: کاغذ از طرف راه آن خیلی راحت پاره می شود، 
ولی اگر آن را با دست از طرف مخالف پاره کنیم، مقاومت دارد 

و با نیروی بیشتری پاره می شود.

پژوهش کنید

شكل 14
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2 خم کردن: اگر دو نوار از لبه پایینی و کناری کاغذ ببریم و کنارهم بگذاریم آن نواری 
که به راه نیست، لبه اش برمی گردد.

شكل 15
3 تا کردن: کاغذ از طرف راه راحت تر تا می خورد و لبه تا خورده صاف است.

شكل 16
4 نم زدن: کاغذ مرطوب در جهت راه کاغذ لول می شود.

شكل 17

 )صفحه 18سومی(
بهتر است از کتاب کاغذ و مقوا اطلاعات علمي، فني و کاربردي استفاده شود. در صورت 
امکان این کتاب را تهیه کنید و در کتابخانه کارگاه موجود باشد. 45 نمونه از انواع کاغذها 

و مقوا ها با مشخصات فنی در آن موجود است.

پژوهش کنید

راه کاغذ موازی  
ضلع بلند

راه کاغذ موازی 
ضلع کوچک
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کار برگ ارزشیابی جلسه سوم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

ابعاد و اندازۀ کاغذ و دستگاه چاپ را می دانم.

نحوه محاسبه و به دست آوردن تعداد کاغذ برش خورده را می دانم.

با مفهوم کناره آشنا هستم.

قادر به استخراج اطلاعات بند کاغذ می باشم.

قادر به تشخیص تفاوت های کاغذ ها و مقوا ها می باشم.

لزوم تشخیص راه و بیراه کاغذ در چاپ و برش را می دانم.

می توانم پشت و روی کاغذ را تشخیص دهم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

ابعاد و اندازه های کاغذ و دستگاه چاپ را می داند.

نحوه محاسبه و به دست آوردن تعداد کاغذ برش خورده را می داند.

با مفهوم کناره آشنا است.

قادر به استخراج اطلاعات بند کاغذ می باشد.

قادر به تشخیص تفاوت های کاغذ ها و مقوا ها می باشد.

لزوم تشخیص راه و بیراه کاغذ در چاپ و برش را می داند.

می تواند پشت و روی کاغذ را تشخیص دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن درك ار گروهي
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جلسه
چهارم برش لبه ها و تبدیل به قطعات کوچک تر

با استفاده از یافته های هنرجویان، )در جلسه دوم و مشکلاتی که هنگام برُ زدن و 
دسته کردن کاغذ و آسیب هایی که به لبه های کاغذ وارد شده( استفاده کرده و به 
آنها نشان دهید که ممکن است چه مشکلاتی در هنگام چاپ به وجود آید. برای 
جلو گیری از بروز این مشکلات باید لبه کاغذ به اندازه یک میلی متر برش داده 
شود تا کاملاً صاف و قابل استفاده برای چاپ و تنظیم اندازه برای برش دادن شود. 
همچنین با کسب مهارت در به دست آوردن اندازه برش و تعداد برش در یک برگ 
را  آن  برش و خصوصیات  از دستگاه  استفاده  نحوه  به هنرجویان  در جلسه سوم 

آموزش دهید.

شیوه تدریس

برای فهم بهتر قسمت های برش )دهانه برش، طول برش، کار با پنل صفحه کنترل، 
میز برش و...( بهتر است از فیلم و تصاویر، همچنین در صورت امکان از چاپخانه های 
از نظر  بازدید کنید. دستگاه های برش بر خلاف ظاهر مشابه؛  از هنرستان  خارج 
ساختار مکانیکی، حرکت تیغ برش، حرکت گونیای پشت، اندازه میز برش، شکل 
متفاوت هستند. حتی  با هم  پنل کنترل  و  تجهیزات  قرارگیری  برش، محل  میز 
دستگاه های ساخته شده توسط یک شرکت سازنده با هم متفاوت هستند. بازدید 
از چاپخانه و صحافی ها در فهم بهتر هنرجویان از تنظیمات دستگاه برش بسیار 

تأثیرگذار خواهد بود.
ارتفاع دسته کاغذ و میزان مجاز دور گیری و پرز گیری: هنرجویان بایستی 
میزان مجاز لبه گیری کاغذ های چاپ شده را با توجه به نوع کار چاپی تشخیص و 
عمل برش کاری لبه های کار را انجام دهند. همچنین باید بتوانند دستگاه برش را 
به صورتی تنظیم کنند که لبه کاغذ را به اندازه 0/1 میلی متر بتوانند برش دهند. 
ارتفاع دسته کاغذ و میزان فشار دستگاه  از  اینکه هنرجویان درک درستی  برای 
باید به صورت عملی با دستگاه، برش را انجام دهند و  برش به دست آورند، حتماً 
تفاوت های فشار ها، ارتفاعات مختلف برش و علت مشکل به وجود آمده در برش را 

بیان کنند. تأثیر ارتفاع کاغذ و میزان فشار بر دسته کاغذ را آموزش دهید.
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دانش افزایی

 انواع حرکت تیغ برش در دستگاه های برش به شرح زیر است:
1 حرکت عمودی و موازی: در این نوع حرکت برای برش کاغذ به نیروی زیادی 

نیاز است.
2 حرکت موازی و اره ای: در این نوع حرکت تیغ برش علاوه بر حرکت موازی 

نیز می باشد. افقی  دارای حرکت 
3 حرکت چرخشی و عمودی: در این نوع حرکت تیغ برش به صورت موازی با 
سطح دسته کاغذ حرکت نخواهد کرد. به این معنی که ابتدا لبه پایین تیغ و سپس 
بقیه سطح تیغ با سطح کاغذ تماس پیدا می کند تا قدرت نفوذ تیغ افزایش یابد در 

این حرکت نیروی برش نسبت به روش قبل کمتر است. 
4 حرکت چرخشی و اره ای: در این حرکت تیغ برش علاوه بر حرکت چرخشی 
به صورت افقی نیز حرکت می کند. حرکت افقی تیغ باعث افزایش کارایی و کیفیت 
فرایند برش می شود. در نوع حرکت میزان نیروی برش نسبت به سایر روش ها در 

کمترین حد می باشد.

)صفحه 26(
لبه های کاغذ به علت اینکه در مجاورت هوا و عوامل بیرونی دیگر قرار دارد باعث به وجود 
آمدن الیاف پراکنده و گرد و غبار کاغذ شده و به سرعت بر کیفیت چاپ تأثیر می‌گذارد. 
به خصوص که اپراتور مجبور می شود در حین چاپ به دفعات ماشین را متوقف کرده، پلیت 
و لاستیک را پاک کند. به هر حال، نتیجه نهایی، وجود لکه های ریز و سفید رنگ بر روی 

کاغذ چاپ شده است.

پژوهش کنید

 ) صفحه 27(
در انجام این فعالیت باید هنرجویان به این نکته دست یابند که برش در جهت راه کاغذ 
نیاز به نیروی کمتر و سطح برش خورده در یک راستا و صاف تر از برش در جهت بیراه کاغذ 
می باشد. با استفاده از این تمرین به این نکته که تیغ دستگاه برش در زمانی که کاغذ را در 
جهت بیراه برش می دهد، نیاز به نیروی بیشتری دارد در نتیجه زودتر کند شده و نیاز است 

تیغ در تعداد برش کمتری تعویض شود.

فعالیت عملی
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کار برگ ارزشیابی جلسه چهارم

خود  ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

اجزای اصلی دستگاه برش را می شناسم.

عملکرد قسمت های اصلی دستگاه برش را می دانم.

کار با دستگاه برش را فرا گرفته ام.

نکات ایمنی کار با دستگاه برش را به کار می برم.

نحوه استفاده از ماشین حساب دستگاه برش را می دانم.

به خطرات کار با کاغذ و دستگاه برش آگاهی دارم.

میزان مجاز لبه گیری کاغذ را می دانم.

قادر به پرز گیری دسته کاغذ در ماشین برش هستم.

نحوه تنظیم اندازه برش در دستگاه برش را می دانم.

ارتفاع مناسب دسته کاغذ بر روی دستگاه برش را می دانم.

مواردی که در کیفیت برش کاغذ مؤثر است را می شناسم.

میزان مجاز فشار تنگ دستگاه برش را می دانم.

خصوصیات یک برش خوب و مناسب را می دانم.
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کار برگ ارزشیابی جلسه چهارم

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

اجزای اصلی دستگاه برش را می شناسد.

عملکرد قسمت های اصلی دستگاه برش را می داند.

کار با دستگاه برش را فرا گرفته است.

نکات ایمنی کار با دستگاه برش را به کار می برد.

نحوه استفاده از ماشین حساب دستگاه برش را می داند.

به خطرات کار با کاغذ و دستگاه برش آگاهی دارد.

میزان مجاز لبه گیری کاغذ را می داند.

قادر به پرز گیری دسته کاغذ در ماشین برش است.

نحوه تنظیم اندازه برش در دستگاه برش را می داند.

ارتفاع مناسب دسته کاغذ بر روی دستگاه برش را می داند.

مواردی که در کیفیت برش کاغذ مؤثر است را می شناسد.

میزان مجاز فشار تنگ دستگاه برش را می داند.

خصوصیات یک برش خوب و مناسب را می داند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن درك ار گروهي
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کاغذ  که  است  مرحله ای  می گیرد  قرار  تحویل  پالت  روی  بر  کاغذ  که  مرحله ای 
چاپ شده آماده تحویل به مشتری و کاغذ خام آماده تحویل به واحد چاپ می شود. 
در صورتی که تمام مراحل قبل از برش به خوبی رعایت شده باشند، مانع از بروز 

مشکلات در چاپ شده ایم و نتیجه کار ما برای مشتری قابل قبول است.

شیوه تدریس

با اینکه هنرجویان تا این قسمت از کتاب خیلی از موارد کار با کاغذ و عملیاتي که 
روی آن انجام مي گيرد را یاد گرفته اند، بهتر است از یافته های خود آنها استفاده 
شود. کاغذی که بعد از برش از دستگاه برش خارج می شود یک محصول چاپی 
به مشتری است. وقت و هزینه زیادی صرف  آماده تحویل  ارزش می باشد که  با 
رسیدن به این مرحله شده است تا کاغذ خام تبدیل به یک محصول هنری و با 

ارزش شود، پس باید دقت بیشتری در انتقال کاغذ برش خورده داشت.
دسته کاغذ را در اختیار هنرجویان قرار دهید. در مرحله تحویل کاغذ های چاپ 
شده نیازی به هوا دهی و دسته کردن نیست و کاغذ های برش خورده صاف هستند. 
با توجه به این نکته که کاغذ های چاپ شده هنوز به طور کامل خشک نشده اند و 
حرکت آنها بر روی هم باعث خراش سطح چاپ شده می شود، دسته کاغذ را از 
دستگاه برش خارج کرده و روی پالت تحویل بدون تيکه دادن به جایی قرار دهند. 
در صورتی که قطعات برش خورده بسیار کوچک باشد بهتر است قبل از انتقال به 

پالت تحویل آنها بر روی میز برش بسته بندی شود.
پالت تحویل، معمولاً تخته تغذیه دستگاه چاپ می باشد. هنگام خارج کردن کاغذ 
و قرار دادن آن روی تخته تغذیه از هنرجویان بخواهید که کاغذ به خوبی بر زده 
به  متعلق  تغذیه  تخته  این  اینکه  به  توجه  با  که  نکته دقت کنند  این  به  و  شود 
کدام دستگاه چاپ است میزان ارتفاع دسته کاغذ باید به اندازه ارتفاع واحد تغذیه 

دستگاه چاپ مورد نظر باشد.

دانش افزایی

دستگاه های برش مدرن امروزه مجهز به سیستم تحویل کاغذ برش خورده به صورت 
از  را  کاغذ  برش خورده  دسته  اپراتور،  نیست  نیاز  دیگر  که  می باشند،  اتوماتیک 

جلسه 
پنجم انتقال قطعات برش شده به روی پالت
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دستگاه برش خارج و روی پالت قرار دهد. دستگاه نسبت به اندازه کاغذ و ارتفاع 
تعریف شده به صورت اتوماتیک کاغذ های برش خورده را بر روی پالت قرار داده و 
بعد از بار گذاری پالت را خارج و پالت بعدی را جایگزین نمونه و عمل بار گذاری را 

روی پالت بعدی انجام می دهد.

شكل 18
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کار برگ ارزشیابی جلسه پنجم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

قادر به کنترل کاغذ های برش خورده روی میز برش می باشم.

می توانم کاغذ های برش خورده را دسته کنم.

در هنگام انتقال کاغذ های برش خوده نهایت دقت و سرعت عمل را دارم.

ارتفاع مناسب دسته کاغذ روی پالت تغذیه دستگاه چاپ را می دانم.

ارتفاع مناسب دسته کاغذ های برش روی پالت را می دانم. 

نکاتی که مانع از سقوط دسته کاغذ برش خورده روی پالت می شود را می دانم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

قادر به کنترل کاغذ های برش خورده روی میز برش می باشد.

می تواند کاغذ های برش خورده را دسته کند.

در هنگام انتقال کاغذ های برش خورده نهایت دقت و سرعت عمل را دارد.

ارتفاع مناسب دسته کاغذ روی پالت تغذیه دستگاه چاپ را می داند.

ارتفاع مناسب دسته کاغذ های برش روی پالت را می داند.

نکاتی که مانع از سقوط دسته کاغذ برش خورده روی پالت می شود را می داند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن درك ار گروهي
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جلسه 
تعویض تیغ برشششم

وجود  تیغ  تعویض  روش  است  ممکن  دستگاه ها،  ساخته شده  مدل های  تعداد  به 
داشته باشد. روش تعویض تیغ بر اساس راهنمای دستگاه برش ممکن است متفاوت 
تمام  تعویض  برای  را  شما  دانش  تیغ،  تعویض  برای  روش  یک  دانستن  و  باشد 
مدل های دستگاه برش بالا نمی برد. در اکثر موارد شباهت هایی وجود دارد و شما 
بر اساس نوع برشی که در کارگاه خود دارید مراحل را می توانید کم، زیاد و یا تغییر 

دهید.

شیوه تدریس

هنرجويان بايستي بياموزندك ه همواره دستورالعمل تعویض تیغ دستگاه برش را 
مطالعه کرده و از تصاویر راهنمای برش استفاده شود. این موضوع برای هنرجویان 
به عنوان یک موضوع تحقیقاتی گروهی مطرح شود تا از انواع دستگاه های برش و 
روش تعویض تیغ در خارج از هنرستان به صورت گزارش در کلاس بیان شود. در 

انتها فعاليت هاي ايشان ارزشیابی شده و در سابقه هنرجویان ثبت شود.
کنند،  پیدا  اطمینان  برش  تیغ  بودن  کند  از  باید  تیغ  تعویض  از  قبل  هنرجویان 
شود.  داده  آموزش  هنرجو  به  تیغ  بودن  کند  نشانه های  و  کند  تیغ  خصوصیات 
سپس مراحل تعویض تیغ مرحله به مرحله با رعایت نکات ایمنی به صورت عملی 

شود. داده  آموزش 
نشانه های کند بودن تیغ در دستگاه برش عبارت اند از:

1 تغییر صدای برش در هنگام برش کاغذ 
2 لبه تیغ برش از حالت صیقلی و براق بودن خارج می شود. 
3 کاغذ های برش خورده در هم فرو رفته و به هم می چسبند.

4 لبه کاغذ های بالا به سمت پایین تمایل پیدا کرده اند.
5 سطح کاغذ برش براق می شود.

6 کناره های برش خورده به سطح لبه تیغ برش می چسبد.
7 سطح برش خورده کنگره ای شده. 

8 برگ های آخر دسته کاغذ به خوبی برش نخورده و جدا نمی شوند.
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تيزك ردن تيغ

تیغ کند شده به کارگاه هایی انتقال پیدا می کند که توسط افراد ماهر با تجهیزات 
خاص یک لایه بسیار نازک از سطح لبه تیغ را سنگ می زنند، تا علاوه بر صاف 
شدن لبه تیغ، آن را تیز کند. ضخامت این لایه بسیار کم است، چون اگر بیش از 
اندازه لب تیغ تراشیده شود باعث می شود که تیغ از اندازه استاندارد کوتاه تر شده 

و غیر قابل استفاده شود )شكل1ـ62 (.
تیغ بعد از تیز شدن در غلاف مخصوص که از جنس چوب می باشد قرار می گیرد، 
تا از آسیب های احتمالی در امان باشد. در انبار چاپخانه نگهداری می شود تا در 

زمان  نیاز از آن استفاده شود.

شكل31

نكات ايمني در تعويض تيغ:
 دستگاه را در حالت تعویض تیغ قرار دهید.

 تعویض تیغ برش فقط باید توسط اپراتوری که آموزش دیده و واجد شرایط لازم 
است انجام شود.

 بايستي از دستورالعمل ويژه سازنده دستگاه، براي تعویض تیغ استفاده کرد.
 باید از کند بودن تیغه برش اطمینان حاصل شود.

 ابتدا ملزومات تعویض برش را فراهم کنید )آچار ـ تیغ تیز ـ اهرم های نگه دارنده 
تیغ ـ نیروی کمکی(.

 در هنگام تعویض تیغ از یک نفر نیروی کمکی استفاده کنید.
از سر  تا مانع  باشد   سطح زمین در اطراف برش فاقد هر گونه چربی و روغن 

شود. شما  خوردن 
 روی میز برش هیچ دسته کاغذی قرار ندهید.

 محیط کارگاه از نور کافی برخوردار باشد.

شكل 32
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 از اتصال ارت برق اطمینان حاصل کنید.
 قبل از حرکت تیغ سطح میز و لبه تیغ را تمیز کنید.

 کاغذ های باطله و برش خورده را از زیر پا جمع آوری کنید.
 در هنگام باز کردن تیغ به دیگران اطلاع دهید.

 در هنگام شب و در تنهایی تیغ را تعویض نکنید.
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کار برگ ارزشیابی جلسه ششم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

نکات ایمنی تعویض تیغ را می دانم.

از تفاوت های تعویض تیغ دستگاه های برش آگاهی دارم.

روش های تشخیص کند بودن تیغ را می شناسم.

اصول کلی تعویض تیغ را می شناسم.

ابزار تعویض تیغ را می شناسم.

ابزار های تعویض تیغ را به درستی به کار می برم.

مراحل تعویض تیغ را می دانم.

ترتیب مراحل تعویض تیغ را رعایت می کنم.

روش تست و تنظیم تیغ بسته شده را می دانم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

نکات ایمنی تعویض تیغ را می داند.

از تفاوت های تعویض تیغ دستگاه های برش آگاهی دارد.

روش های تشخیص کند بودن تیغ را می شناسد.

اصول کلی تعویض تیغ را می شناسد.

ابزار تعویض تیغ را می شناسد.

ابزار های تعویض تیغ را به درستی به کار می برد.

مراحل تعویض تیغ را می داند.

ترتیب مراحل تعویض تیغ را رعایت می کند.

روش تست و تنظیم تیغ بسته شده را می داند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن درك ار گروهي
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: برش کاری

شاخص عملکردنام فعالیتردیف
چگونگی 

انجام

✔×

1

بسته بندی  لفاف  کردن  باز 
کاغذ و قرار دادن کاغذ روی 

برش دستگاه 

بند کاغذ را به درستی جابجا کرده است.

پشت و روی بند کاغذ را رعایت کرده است.

لفاف بند کاغذ را به درستی باز کرده است.

روی  ایمن  و  درست  را  کاغذ  دسته های 
است. داده  انتقال  برش  میز 

2

محاسبه و تعیین اندازه های 
برش  دستگاه  روی  برش 

برش( دستگاه  )تنظیم 

اندازه های خواسته شده را به درستی به دست 
آورده است

محاسبه مقدار برش از هر طرف را انجام 
است. داده 

محاسبه تعداد برش را به دست آورده است.

قادر به کار با صفحه کنترل دستگاه برش 
است.

نکات  رعایت  با  دقیق  و  برش کاری صاف 
است. داده  انجام  را  ایمنی 

3
برش لبه های دستۀ کاغذ و 
تبدیل به قطعات کوچک تر.

از گونیای پشت و کنار دستگاه برش به 
درستی استفاده کرده است

طول اندازه برش را تنظیم کرده است. 

نگهدارنده برش  از تخته  استفاده  به  قادر 
است. بوده 
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: برش کاری

شاخص عملکردنام فعالیتردیف
چگونگی 

انجام

✔×

4
و  کاغذ  دسته  کردن  خارج 
برش. دستگاه  از  کناره ها 

کاغذ های  برای  تخته  درست  جاگذاری 
است. داده  انجام  را  برش خورده 

جاگذاری درست کناره های کاغذ را انجام 
داده است.

و  درستی  به  را  برش خورده  کاغذ های 
است. داده  قرار  پالت  تخته  روی  ایمن 

تیغ را در کنار دستگاه آماده کرده است.

دستگاه برش را به حالت تعویض تیغ قرار 
داده است.

ارتفاع تیغ را برای باز کردن تنظیم کرده است.

تیغ  کردن  باز  برای  لازم  ابزار های  از 
است. کرده  استفاده 

توجه: هنرآموزان برای نمره دهی جدول ارزشیابی نهایی فصل)پودمان( از چگونگی 
انجام شاخص های عملکرد این چک لیست استفاده کنید.
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پودمان دوم
پاکت سازی
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از آنجاك ه ساخت و توليد انبوه كي محصول، به دليل صرف مواد و زمان، هزينه 
قابل توجهي را ايجاد مي كند،ي كي از بهترین راه ها براي پيش گيری از خسارت هاي 
با ويژگي هاي خواسته  ايراد در محصول نهايي، ساخت كي نمونه  ناشي از وجود 

شده است. 

شيوه تدیس

يكي از نكات بسيار مهم در ساخت نمونه، استفاده به هنگام و درست از ابزار مناسب 
براي انجامك ار است. به هنرجويان تأيكد شودك ه همواره پيش از آغاز كي فعاليت 
عملي، ضرورت دارد تمام مواد و ابزار مورد نياز را به طور مرتب و ايمن در جايي 

نزد كيبه ميزك اري ا فضاي انجامك ار عملي، آماده بهره بردای داشته باشند.

جلسه 
ساخت نمونه پاکت دستیهفتم

آماده نبودن ابزار و مواد لازم در شرايطيك ه به راحتي و بدون صرف زمان و جابه جايي قابل 
توجه بتوان به آنها دسترسي داشت، زيان هايي را به دنبال خواهد داشتك ه از آن جمله 

مي توان به موارد زير اشارهك رد:
 از دست رفتن زمان کار / تولید 

ك اهشي ا از بين رفتنيك فيت مواد به كار رفته در انجامك ار )مانند خشك شدن چسب 
يا مركب استفاده شده(

 صدمه ديدن محصول در میان جابه جايي ناشي از آماده نبودن ابزار و مواد.
 انجامك ار با شتابزدگي و احتمال رخداد حادثه هايك وچ كو بزرگ.

به هنرجويان تأيكد شودك ه مواد مورد استفاده براي ساخت نمونه، بايستيك املاً از همان 
موادي باشندك ه براي توليد انبوه به كار مي روند. اهميت اين موضوع از آنجاستك ه تغيير 
را غير قابل  انبوه، شرايط  توليد  رفته اند، در زمان  به كار  نمونه  براي ساخت  در مواديك ه 
را بسيار  نمونه  به  نهايي نسبت  تغيير در ويژگي هاي محصول  احتمال  پيش بينيك رده و 
افزايش مي دهد. اين موضوع زماني حادتر مي شودك ه نمونه اوليه، به تأييد سفارش دهنده 
رسيده باشد. همچنین اين شرايط دشوارتر خواهد شد اگر توليد انبوه با استفاده از دستگاه 

انجام شود.

نکته

در طراحي و مونتاژ پاكت نامه ها بر روي كي صفحه، به اين موضوع مهم توجه شودك ه 
خط مشيك ار، جلوگيری از پرت شدنك اغذ/ مقواي ا ماده ای استك ه پاكت از آن ساخته 
مي شود؛ به اين منظور نكته مهميك ه مي تواندك م كخوبي به اين موضوع داشته باشد را 

به شرح زیر با هنرجويان در ميان بگذارید.

نکته
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شكل 1ـ1
از آنجاك ه استفاده درست و دقيق از ابزار، نيازمند تجربهك افي است، بریدن لبه ها 
به گونه اي  هنرجويان،  توسط  آن  اطراف  اضافي  بخش هاي  از  پاكت  جداسازي  و 
كه صاف و راست در بيايد، ممكن است در مراحل اوليه داراي ايراد باشد، لذا به 
با هنرجويان  را تعریف و  هنرآموزان توصيه مي شودك ه تمرین هاي برش درست 
كارك نند. به اين منظور، مي توان تمرین برش و جدا سازی اشكال هندسي مختلف 

مانند دايره و چند ضلعي هاي منتظم را از ايشان خواست.
كار با نقاله براي تعيين زاويه هاي مختلف و بریدن آنها و همچنينك ار با ابزار لازم 
براي ايجاد خط بر رويك اغذ/ مقوا به منظور ايجاد خط تا مي تواند از تكاليفك ار 
اين زمينه و براي صرفه جويي در مصرفك اغذ/ مقوا،  باشد. در  عملي هنرجويان 

استفاده ازك ناره ها و قطعاتك وچك كاغذ/ مقوا توصيه مي شود.

نامه ها داراي  تمام پاكت  تقریباً  اين شرح است:  به  اما در عين حال ساده  اين نكته مهم 
دست ك)باله( هستندك ه عمق )عرض( آنهاك متر از اندازه ساير بخش هاي پاكت است. براي 
جا دادن راحت و با پرتك متر دوي ا تعداد بيشتری پاكت در كي صفحه، مي توان آنها را 
در حالتي كي در ميان، به صورت سر و ته در نظر گرفت، طوریك ه فضاهاي خالي پايين 
دست ك)باله( هاي پاكت اول، با دست كپاكت دوم پر شود. در شكل 1ـ1 فلش ها نشان دهنده 

فضاي خالي پايين دستك ها هستند.
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از جمله اهداف آموزشي مهم در اين مقطع تحصيلي، موضوع توجه دادن و نهادينهك ردن 
ديدگاه تكليفي دانش آموزان نسبت به منابع طبيعي، محيط زيست، سب كزندگي ارزشي و 
دوری از مصرف گرايي است. با تأيكد و توجه دادن هنرجويان به دقت كردن،ك اهش مصرف 
مواد و استفاده ازك وچك ترین اندازه هايك اغذ و مقوا در تمرین هاي عملي و حتي تلاش 
قطعاتك وچك،  و  اينك ناره ها  از  استفاده  با  نامهك وچ ك پاكت  نمونه هاي  ساخت  براي 

مي توان به رشد دادن اين ساختارهاي فكری متعاليك مك كرد.

نکات زیست 
محیطی
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کار برگ ارزشیابی جلسه هفتم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

ابزار مورد نياز براي ساخت پاكت را مي دانم.

روش درست به كارگيری ابزار را مي دانم.

بعد از استفاده از ابزار، آنها را مرتب قرار مي دهم.

برش ها را به درستي انجام مي دهم.

تا زدن را به درستي انجام مي دهم.

اندازه هاي استاندارد پاكت ها را مي دانم.

چيدمان بيشترین تعداد پاكت در سطح بزرگك اغذ را رعايت مي کنم. 

كمترین دور یز را ايجاد مي كنم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

ابزار مورد نياز براي ساخت پاكت را مي داند.

روش درست به كارگيری ابزار را مي داند.

بعد از استفاده از ابزار، آنها را مرتب قرار مي دهد.

برش ها را به درستي انجام مي دهد.

تا زدن را به درستي انجام مي دهد.

اندازه هاي استاندارد پاكت ها را مي داند.

چيدمان بيشترین تعداد پاكت در سطح بزرگك اغذ را رعايت مي كند.

كمترین دور یز را ايجاد مي كند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن درك ار گروهي
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جلسه 
اندازه کردن گران رَوی چسبهشتم

از  جديد،  عملي  فعاليت   كي  در مي توانيد  موضوع،  اين  انداختن  جا  براي 
لبه ها،  چسباندن  براي  مختلف،  پاكت  چند  ساخت  در  بخواهيد،  هنرجويان 
مقادير مختلفي از ميزان چسب را به كار ببرند و نتايج ناشي از مشاهدات خود 

درباره آنها را به طور مكتوب تحويل شما دهند.

يكي از مسائل مهم در پاكت سازي، تنظيم ميزان گران روي چسب مورد استفاده 
را  لازم  آشنايي  اينك ار  جزئيات  با  هنرجويان  است  لازم  منظور،  اين  به  است. 

آورند. به دست 

دانش افزايي

ميزان چسب مصرفي  دارد،  به هنرجويان ضرورت  آن  موضوع مهميك هي ادآوی 
با استفاده  انبوه  در ساخت پاكت )چه دستي و براي نمونه گيری و چه در توليد 
از دستگاه( است. هنرجويان بايستي عملاً ببينند و بدانندك ه چسبيدن مناسب و 
كامل لبه هايك اغذ، پيش از آنكه با ميزان چسب استفاده شده ارتباط  داشته باشد، 
به نوع آغشته كردن سطح مرتبط است. حتي حجم زياد چسب،ك ه مايع بوده و در 
بافتك اغذ نفوذ مي كند، مي تواند باعث ايجاد حالت دفرمه شدن پاكت از ناحيه 
چسب خوردهي ا نفوذ به مناطق خارج از ناحيه چسبندگي و افت زيبايي پاكت شود. 
بنابراين آغشته كردن تمام سطح با ميزان بسيارك م چسب مناسب، راهكار درست 

پيوند دادن لبه ها بهي كديگر است.

پيش از آغاز ساخت پاكت، از هنرجويان بخواهيد در برگه هاي به اندازه A5 به طور بداهه، 
ويژگي هاي پاكت پستي هوايي را حدس بزنند. سپس با اطلاعات زير آنها را راهنماييك رده 

و اطلاعات ايشان راك املك نيد.
پاکت های  ارسال  انجام می گرفت.  راه هوایی و زمینی  از دو  پاکت ها  در گذشته، فرستادن 
پستی از طریق هوایی خیلی سریع تر انجام می گرفت به همین دلیل حجم پاكت هاي پست 
هوايي قابل توجه بود. برای تفکیک این نوع پاکت از دیگر پاکت ها در پست خانه ها از یک نقش 

مشخص که معمولاً به صورت چاپ هاشور قرمز و آبی در دور پاکت است استفاده می شد.
از آنجایی که این نوع پاکات توسط هواپیما جا به جا می شد، کم بودن وزن پاکت ها بسیار 
مهم بود و به همین دلیل همیشه سعی می شد که ضخامت پاکت های هوایی از ضخامت 
پاکت های زمینی کمتر باشد تا در مجموع وزن پاکت ها کم شود. با اين شرايط هواپیما ها 

می توانستند پاکت های بیشتری جابه جا کنند.

کار عملی
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)صفحه 45(
براي انجام اين فعاليت، مراحل زير را پيش ببرید:

 هنرجويان را در گروه هاي 3 نفره تقسيم بنديك نيد.
 از هنرجويان بخواهيدك ه بدون مراجعه بهك تاب، ابزار و مواد مورد نياز براي 

ساخت 6 پاكت )هر نفر دو پاكت( را در ليست زير بنويسند.

موادابزار

 براي هر گروه كي سری ابزار در نظر گرفته شود.
 زمان ساخت نمونه هر پاكت را 5 دقيقه و براي هر نفر مجموعاً 10 دقيقه در 

نظر بگيرید.
 هر نفر به طور جداگانه، نواقص پاكت هاي دو نفر ديگر را در فرم زير )به طور 

جداگانه( نوشته و تحويل دهد.

سازنده 1:            سازنده 2:بررسيك ننده:

پاكت اول، نواقص: ...............................................................................................................................

پاكت دوم، نواقص: ...............................................................................................................................

به عنوان  را  فعاليت  اين  نتايج  مي شود،  پيشنهاد  جمع آویك نيد.  را  برگه ها   
منظورك نيد. هنرجويان  مستمر  نمره  از  بخشي 

کار در کلاس
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راه حلعاملايرادرديف

با 1 همراه  برش  محل 
نا صافی است. پارگی و 

كند بودن تيغ برش ـك م بودن فشار 
نگهدارنده پاكت در زمان برش ـك م 
بودن  چرو ك ـ  برش  نيروي  بودن 

برش ناحيه 

ميزان  ـك نترل  نو  تيغ  از  استفاده 
فشار 

2
دستک ها  لبه  چسب 
پاکت  و خارج  داخل   از 

است. بیرون زده 

ميزان زياد چسب ـ نزد كيبودن چسب 
به لبه ـ نا مناسب بودن جنس چسب با 

جنس پاكت 

محاسبه دقيق تر در ميزان چسب 
از  فاصله  با  ـ چسب زدن  مصرفي 
از چسب مناسب استفاده  ـ  لبه ها 

3
کت به  ی پا ستک ها د
خوبی نچسبیده و جدا 

. ند شو می 

بودن  ـك م  چسب  ميزان  بودن  كم 
فشار چسبندگي ـ فاسد بودن چسب 
ـ نامناسب بودن جنس چسب نسبت 

پاكت به جنس 

ميزان چسب  در  دقيق تر  محاسبه 
و  تایخ مصرف  به  توجه  ـ  مصرفي 
از  استفاده  چسب ـ  نگهدای  روش 

مناسب چسب 

4
چسب  محل  در  پاکت 
شده  چروک  خوردگی 

است.

نامناسب بودن شيوه چسباندن ـ ميزان 
چسب زياد ـ گونيا نبودن برش ـ درست 

نبودن خط هاي تا

با  و  تا  خط  روي  از  چسباندن 
در  دقيق تر  محاسبه  ـ  لازم  دقت 
در  دقت  ـ  مصرفي  چسب  ميزان 

زدن  تا  و  اندازه گذای 

پاکت ساخته شده گونیا 5
و 90 درجه نیست.

برش  و  علامت گذاری  اندازه گيری، 
غير دقيق ـ درست نبودن خط هاي تا ـ 

غير دقيق چسباندن 

دقت در اندازه گيری، علامت گذاری، 
برش و تا زدن  ـ تا زدن دقيق و از 

روي خط 

)صفحه45( 
از  است.  زير  به صورت  پژوهشي  اينك ار  در  شده  مطرح  ايرادهاي  شده  تكميل  جدول 
هنرجويان بخواهيد در كي مشاركت گروهي، مواردي ا عوامل ايجاد ايرادها و راه حل هاي 

ارائه دهد. به شما  نماينده هر گروه  و  ليستك رده  را  پيشنهادي گروه خود 

پژوهش کنید

    )صفحه 48(
توصيه مي شود براي ايجاد تحر كذهني در هنرجويان، همواره اجازه دهيدك ه در بحث هاي 
اين  پايان  از  پس  بيابند.  را  سؤالات  پاسخ  تا  تلاشك نند  ذهني،  فعاليت هاي  و  گروهي 
فعاليت ها، شما مي توانيد، با استفاده از پاسخ هاي دریافت شده و منابع ذهني خود و اطلاعات 

كتاب راهنماي هنرآموز، پاسخ نهايي وك امل شده را ارائه دهيد.
پاسخك لي چرايي استفاده از اين دو نوع چسب در درب پاكت ها اين استك ه:

در برنامه توليد بسياری از پاكت ها زمان دقيق استفاده از آن و چسباندن درب پاكت قابل 
تعيين نيست از طرفي به علت ساختار اين چسب هاك ه مي توان تا مدت هاي نسبتاً طولاني 
در آينده، زمان استفاده از آنها را براي چسباندن درب پاكت به تعويق انداخت، استفاده از 

اين نوع چسب ها در درب پاكت رايج است.

پرسش کلاسی
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    )صفحه 48(
به طورك لي ميزان چسب مصرفي در ارتباط با هر نوع پاكت، متناسب با ميزان نفوذ پذيری 
جنس پاكت و سطح مقطع دستك ها تعيين مي شود. اما به طور غير مستقيم، مؤلفۀ ديگری 

مانند ميزان غلظت چسب، سرعت توليد پاكت و ميزان فشار چسباندن نيز مؤثر هستند.
و  به وجود روش هاي ساده  توجه  با  ميزان مصرف چسب،  تعيين  با روش هاي  ارتباط  در 
مي كنند  مشخص  تجربه  و  آزمايش  بر  مبتني  را  ميزان چسب  اپراتوریك ه  سریع  نسبتاً 
است  نيست.ك افي  نياز  اينك ار  براي  خاصي  علمي  روش  به كار گيری  گفتك ه  مي توان 
اپراتور دستگاه، وجود كي لايه )فيلم( ناز كوي كدست از چسب بر روي دستك ها را تنظيم 

اين وضعيت همان ميزان مناسب مصرف چسب است. و تثبيتك ند. 
البته پيش تر هم گفته شدهك ه اگر ميزان چسب بيشتر از حد مجاز باشد، باعث چسبيدن 

داخلي پاكتي ا چسبيدن پاكت ها از بيرون بهي كديگر شود.

پژوهش کنید
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کار برگ ارزشیابی جلسه هشتم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

انواع چسب هاي صحافي را مي شناسم.

سطوح و زمينه استفاده از انواع چسب ها را مي دانم.

متناسب با ابعاد و نوع سطح، چسب را مصرف مي كنم.

ميزان حجم و توزيع چسب بر روي سطح را به درستي انجام مي دهم. 

زمان اثر گذاری و چسبندگي را به دست مي آورم.

نكات ايمني در زمان استفاده از چسب را رعايت مي كنم.

تنظيم گران رَوي چسب را مي دانم.

در ميزان مصرف چسب و رعايت اصول زيست محيطي دقت دارم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

انواع چسب هاي صحافي را مي شناسد.

سطوح و زمينه استفاده از انواع چسب ها را مي داند.

متناسب با ابعاد و نوع سطح چسب را مصرف مي كند.

ميزان حجم و توزيع چسب بر روي سطح را به درستي انجام مي دهد. 

زمان اثرگذاری و چسبندگي را به دست مي آورد.

نكات ايمني در زمان استفاده از چسب را رعايت مي كند.

تنظيم گران روي چسب را مي داند.
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ارزشيابي توسط هنرآموز

در ميزان مصرف چسب و رعايت اصول زيست محيطي دقت دارد

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن درك ار گروهي
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براي هنرجويان ضروری است كه با توجه به سن و تجربه هاي اندك كاری خود، 
از  مناسب  و  مرتب  به طور  دستی  به صورت  كارها،  انجام  مهارت  و  فن  بر  علاوه 

آگاه شوند. نيز  ماشين  آلات  و  تجهيزات  با  كار  و شرايط  چگونگي 

شيوه تدریس

برای کار با دستگاه، يكي از مهم ترین مسائل، رعايت دستورالعمل و راهنمايي هايي است 
كه در كتابچه راهنماي كار با دستگاه ها آمده است. اين امر باعث مي شود هم هنرجويان 
از راحتي و امنيت جسمي برخوردار باشند و هم زمان انجام كارها به كمترین ميزان 
كاهش پيدا كند. از طرفي ميزان خرابي و تعميرات دستگاه ها نيز كم مي شود. بنابراين 
هدايت هنرجويان به استفاده پيوسته و هميشگي از كتابچه هاي راهنماي دستگاه ها و 

نگهداری از اين كتابچه براي استفاده طولاني مدت، ضروری است.

شيوه آموزش عملي

در فرآيند آموزش كار با دستگاه، مراحل زير رعایت شوند:
 استفاده از لباس كار مناسب.

 بيان هشدارهاي ايمني برای هنرجویان.
 گروه بندي كلاس براي جلوگيری از شلوغي در زمان كار با دستگاه.

 لمس نكردن تيغ هاي برش و دايكات پاكت.
 تقسيم بندي دستگاه براي معرفي بخش هاي مختلف آن.

 انجام تمام مراحل باز كردن و بستن و تنظيمات دستگاه به دفعات لازم براي يادگيری 
هنرجويان.

 تكليف به تك تك هنرجويان براي انجام كارهاي آموزش داده شده.
 طرح پرسش هاي تحليلي پيرامون مكانيزم ها و شيوه عملكرد بخش هاي مختلف 

دستگاه.
 توزيع مسئوليت هماهنگي و آموزش هاي ساده به برخي هنرجويان و چرخشي 

كردن آن.
 تأكيد به هنرجويان براي يادداشت برداری از آموزش ها به طور هم زمان.

جلسه
کار با دستگاه های پاکت سازی نهم
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مسائل مربوط به تيغ هاي برش و دايكات پاكت

تيغ هاي برش و دايكات، بايستي همواره بهترین و بي نقص ترین برش را ايجاد كنند. 
اما فرايند توليد پاكت به مرور باعث كند شدن آنها مي شود. تیز کردن تیغ هاي 

مختلف، شيوه ها و شرايط مختلفي دارد.
بعضی  در  آنها  کاربرد  نوع  دلیل  به  پاکت سازی  در  استفاده  مورد  تیغ های  برخي 
اشکال قابل تیز شدن دوباره نمی باشند ولی اغلب آنها به صورت دستی یا ماشینی 

قابل تیز شدن دوباره هستند:
و  گوشه زنی  برش  تیغ های  )یک پارچه(:  قالبی  و  گوشه زنی  برش  تیغ های 
تیغ های برش قالبی از تیغ هایی هستند که قابل تیز شدن دوباره هستند. ولی این 
نوع تیغ ها به دلیل فرم غیر هندسی و دست ساز بودن آنها باید با دست تیز شوند. 
در واقع دستگاهی برای تیز کردن آنها وجود ندارد. این تیغ ها با استفاده از سوهان 

الماس و سوهان معمولی و سنگ نفت به صورت دستی تیز می شوند.
تیغ برش دایکات: این نوع تیغ ها کی بار مصرف هستند و بعد از کند شدن ارزش 
تیز کردن دوباره را ندارند و می توان تیغ های کند را از تخته ای که روی آن نصب 

شده خارج کرده و تیغ نو و تیز را جایگزین آن کرد.
در  استفاده  مورد  تیغ های  تمام  رول:  پاکت سازی  دستگاه  برش  تیغ های 
دستگاه های پاکت سازی رول به صورت ماشینی ساخته می شوند؛ به همین دلیل 
باید توسط کی دستگاه مخصوص تیغ تیزکنی تیز بشوند. عمل تیز کردن تیغ ها 
می تواند در چند نوبت هر بار بعد از کند شدن انجام بگیرد و این عمل را می توان 

تا زمانی که قطر تیغ از میزان استانداردش کم نشده ادامه داد.
تيغ هاي دستگاه هاي برش گيوتيني: تيغه اين دستگاه ها به صورت يك صفحه 
با ساختار مهندسي خاصي است كه طول عمر بسيار طولاني  و  فولادي سنگين 
ارزش  آن،  در  رفته  كار  به  مواد  و  تيغ ها  اين  دليل ساختار خاص  به  دارد.  مدت 

اقتصادي زيادي دارند. بنابراين بارها مي توان آنها را تيز كرد.
براي تيز كردن اين تيغ ها، نياز است آنها را با روش خاص خود از دستگاه باز كرده 
دوباره روي دستگاه  و  تيز كرده  تيز كن(  )تيغ  از دستگاه مخصوص  استفاده  با  و 

برش بست.



50

کار برگ ارزشیابی جلسه نهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه هاي خود ارزيابي

انواع دستگاه هاي پاكت سازي را مي شناسم.

بخش هاي مختلف دستگاه ها را تشخيص مي دهم.

تعويض تيغ هاي برش و خط زني را انجام مي دهم.

مراحل كار با دستگاه پاكت سازي را بلد هستم.

تنظيمات دستگاه پاكت را انجام مي دهم.

كار با دستگاه هاي برش را بلد هستم.

از شتاب و به هم ریختگي ابزار در زمان كار با دستگاه ها خودداری مي كنم.

در زمان كار با دستگاه ها، موارد ايمني را كاملاً رعايت ميک نم. 

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

انواع دستگاه هاي پاكت سازي را مي شناسد.

بخش هاي مختلف دستگاه ها را تشخيص مي دهد.

تعويض تيغ هاي برش و خط زني را انجام مي دهد.

مراحل كار با دستگاه پاكت سازي را بلد است.

تنظيمات دستگاه پاكت را انجام مي دهد.

كاربا دستگاه هاي برش را بلد است.

از شتاب و به هم ریختگي ابزار در زمان كار با دستگاه ها خودداری مي كند.

در زمان كار با دستگاه ها، موارد ايمني را كاملاً رعايت مي كند.
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جلسه
روش های چاپ کردن پاکت دهم

چاپ كردن بر روي پاكت، از دو راه كلي انجام مي شود. معمولاً براي چاپ پاكت 
با  كار  اين  غالباً  و  انجام مي شود  پاكت  توليد/ ساخت  از  بعد  كم، چاپ  تيراژ  در 
دستگاه هاي چاپ ديجيتال صورت مي پذيرد؛ دليل آن هم كوچك بودن پاكت ها 
پس از ساخت و تيراژ كم آنها است. اما انجام اين كار در مورد پاكت هاي با تيراژ 
بالا، گذشته از اينكه به هيچ عنوان صرفه اقتصادي ندارد، دردسرهاي بسياری نيز 
ايجاد خواهد كرد كه ناشي از سرعت پايين چاپ به دلايلي مانند كوچك بودن كار، 
مشكلات مربوط به باز بودن درب پاكت و تفاوت ضخامت در نواحي چسب خورده 
يك  مكانيزم هاي چاپ،  به  پاكت سازي  دستگاه هاي  تجهيز شدن  بنابراين،  است. 

ضرورت و نياز در فرايند توليد پاكت هاي پر تيراژ است.
استفاده  پاكت  چاپ  براي  چاپي  روش هاي  چه  از  بدانيم  آنكه  براي  سو  ديگر  از 
مي شود، بايستي به اين نكته توجه كنيم كه به طور معمول و در حالت عمومي، 
بدنه بيروني پاكت ها بايستي دربردارنده اطلاعات فرستنده و گيرنده باشند و وجود 
ساير اطلاعات و محتواهاي چاپ شده، گذشته از آنكه ضرورتي ندارد، باعث اختلال 

در دریافت سریع و كامل اطلاعات مهم فرستنده و گيرنده خواهد شد.
پاكت ها  روي  بر  اضافي  اطلاعات  چاپ  به  نياز  عدم  چرايي  كه  اكنون  بنابراين، 
مشخص است، بهتر مي توان درك كرد و تشخيص داد كه مناسب ترین روش هاي 
چاپ بر روي پاكت ها كدامند. طبق گفته هاي بالا، محتواي چاپي بر روي پاكت ها، 

دارد. )غير تصويری/ترامه(  متني  ساختار  عموماً 

شيوه تدیس

با ارائه توضيحات گفته شده و روشن شدن موضوع، براي ايجاد تحرك ذهني در 
كلاس و هنرجويان، خوب است كه هنرآموز اين سؤال را مطرح كند كه مناسب ترین 

روش هاي چاپ روي پاكت هاي پر تيراژ كدامند؟ و چرا؟
همان طور كه در كتاب نيز آمده است، يكي از پر كاربردترین روش هاي چاپ پاكت، 

روش فلكسوگرافي است.
وضعيت روش هاي مختلف چاپ در مقايسه با يكديگر براي چاپ پاكت در جدول 

صفحه بعد آمده است:
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موضوع
روش چاپ

ديجيتالافستفلكسو

سرعت بالا

كيفيت مناسب

چاپ اطلاعات متغير

پيچيدگي كمتر فرايند

صرفه اقتصادي در تيراژ بالا

انعطاف سرعت بيشتر در تنظيمات چاپ و توليد





 





 


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کار برگ ارزشیابی جلسه دهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه هاي خود ارزيابي

حالت هاي مختلف براي چاپ پاكت را مي دانم.

محدوديت هاي چاپ پاكت را مي دانم.

روش هاي مختلف چاپ پاكت را مي شناسم.

چاپ پاكت در دستگاه ديجيتال را انجام مي دهم.

تنظيمات بخش چاپ دستگاه پاكت را انجام مي دهم.

كنترل كيفيت چاپ پاكت را انجام مي دهم.

مسائل ايمني در زمان تنظيمات چاپ پاكت را رعايت مي كنم.

مسائل محيط زيستي در كار چاپ پاكت را رعايت مي كنم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

حالت هاي مختلف براي چاپ پاكت را مي داند.

محدوديت هاي چاپ پاكت را مي داند.

روش هاي مختلف چاپ پاكت را مي شناسد.

چاپ پاكت در دستگاه ديجيتال را انجام مي دهد.

تنظيمات بخش چاپ دستگاه پاكت را انجام مي دهد.

كنترل كيفيت چاپ پاكت را انجام مي دهد.

مسائل ايمني در زمان تنظيمات چاپ پاكت را رعايت مي كند.

مسائل محيط زيستي در كار چاپ پاكت را رعايت مي كند.
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: تا و ترتیب

چگونگی انجام
شاخص عملکرد نام فعالیت ردیف

× ✔

از ابزار به درستي استفاده مي كند.

ساخت نمونه پاکت دستي  1
در انجام كار نظم دارد.

برش ها را درست انجام مي دهد.

خط هاي تا را به درستي انجام مي دهد.

نوع چسب مورد نياز هر جنس پاكت را 
تشخيص مي دهد.

اندازه کردن گران رَوی چسب 2

ميزان چسب مورد نياز را متناسب با پاكت 
تشخيص مي دهد.

چسب مورد نياز را به درستي جدا مي كند.

حلال هاي مناسب را مي شناسد.

تنظيم گران رَوي چسب را به درستي 
مي دهد. انجام 

ترتیب کردن فرم ها را به صورت دستی 
انجام داده است. 

كار با دستگاه هاي پاكت سازي 3

شناخت لازم بر اجزای ماشین ترتیب 
را داشته است. 

ماشین ترتیبک ن عمودی را به درستی 
تنظیم کرده است. 

به درستی  را  افقی  ترتیبک ن  ماشین 
است.  کرده  تنظیم 

نحوه درست قرار گیری فرم ها در ماشین 
ترتیب را به درستی انجام داده است. 
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: تا و ترتیب

چگونگی انجام
شاخص عملکرد نام فعالیت ردیف

× ✔

روش هاي چاپ بر روي پاكت را مي داند

روش هاي چاپ پاكت  4

روش اصلي چاپ پاكت به صورت رول را 
مي داند.

تنظيم موقعيت دايكات گوشه هاي پاكت 
را انجام مي دهد.

انجام  را  پاكت  پنجره  دايكات  تنظيم 
مي دهد.

سيلندر  روي  بر  درستي  به  را  كليشه 
مي چسباند.

توجه: هنرآموزان برای نمره دهی جدول ارزشیابی نهایی فصل)پودمان( از چگونگی 
انجام شاخص های عملکرد این چک لیست استفاده کنید.
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پودمان سوم
تا و ترتیب کردن فرم های چاپی
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جلسه
مرتب کردن و دسته کردن فرم ها یازدهم

در صفحه بندی کتاب یا مجله باید به نوع دسته کردن و مرتب کردن فرم ها دقت 
زیادی شود. زیرا چیدمان صفحات در عمل ترتیب و دسته کردن متفاوت می باشد. 
در ترتیب کردن و مرتب کردن صفحات بسته به نوع صحافی )صحافی ته دوخت، 
ته چسب و صحافی اوراق تکی( ترتیب و تریکب آنها با کیدیگر متفاوت می باشد. 
انجام  ماشینی  روش  و  روش دستی  به  می تواند  کتاب  فرم های  ترتیب  همچنین 
گیرد. که با توجه به سرعت، شمارگان و امکانات کارگاه ها از این روش ها استفاده 

می شود.

شیوه تدریس

مرتب کردن و دسته کردن فرم ها به صورت دستی و یا به صورت ماشینی انجام 
افقی آشنا  یا  با دستگاه های ترتیبک ن عمودی و  می گیرد. بهتر است هنرجویان 

شوند، و نحوه ترتیب فرم های کی کتاب روی کیدیگر برای آنها بیان شود.
برای این کار فرم های کی کتاب را روی کی میز به صورت صحیح قرار داده و از 
هنرجویان برای ترتیب آنها استفاده شود. هنرجویان پس از دسته کردن فرم های 
کی کتاب زیر نظر هنرآموز خود، کتاب را بررسی کرده و ترتیب فرم ها را به دقت 

بررسی کنند تا اشکالی در روند ترتیب ایجاد نشود.
استفاده از کارگاه های خارج از هنرستان، فیلم یا انیمیشن نیز می تواند به درک 
با نحوه درست دسته کردن فرم های  باید  بهتر هنرجویان کمک کند. هنرجویان 
کتاب به صورت عملی آشنا شوند. مفهوم فرم چاپی، نشان و سنجاق، نحوه تا زدن 
فرم ها  زدن  برُ  و  کردن  دسته  فرم ها،  ترتیب  فرم ها،  شماره گذاری  نحوه  فرم ها، 

داده شود. آموزش 

دانش افزایی

صفحه های چاپ شده را »فرم چاپی« یا فرم چاپ شده می گویند. با تا کردن فرم، 
چند صفحه به دست می آید و تعداد صفحات به تعداد تا بستگی دارد. چنانچه فرم 
چاپی را کی بار تا کنیم 4 صفحه حاصل می شود. با دو بار تا کردن کاغذ 8 صفحه به 
دست می آید. با سه بار تا 16 صفحه و با چهار بار تا کردن 32 صفحه به دست می آید.
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کردن  دسته  در  آن  برنامه ریزی  و  دستگاه  دقیق  تنظیم  با  برش،  دستگاه  اپراتور 
دارد.  کار  یکفیت  در  مهمی  نقش  اوراق، 

تنظیم اوراق و دسته کاغذ، یا به صورت دستی و با عمل برُ زدن و یا با استفاده از 
دستگاه های مخصوص دستهک ن انجام می گیرد.

عمل برُ زدن، به شرایط آب و هوایی محیط صحافی و میزان رطوبت کاغذ بستگی 
دارد. در آب و هوای خشک، کاغذ ها دارای الکتریستۀ ساکن شده و درست دسته 
عوامل  و  سطح  ناهمواری  سختی،  مثل  کاغذ  از  مشخصاتی  همچنین  نمی شوند. 

دیگر، در عمل دسته کردن اوراق تأثیر گذار خواهند بود. 

    صفحه 85 
برای کاغذهای ورنی زده شده و یا کاغذهایی که سطح چسبنده دارد واحد تغذیه پیوسته 

)برُی( مناسب است.

بحث کلاسی

   صفحه 86  
 مزایای ماشین های ورق تاکنی پیوسته عبارت اند از: 1ـ بدون توقف می باشند. 2ـ برای 
کاغذهایی که سطح آنها ورنی زده شده باشند مناسب است 3ـ از دو تایی رفتن ورق ها به 

داخل ماشین جلوگیری می شود.
 عیب این دستگاه قیمت آنها نسبت به ماشین ورق تاک نی آپاراتی بیشتر است. 

 معایب ماشین ورق تاک نی آپاراتی: 1ـ پس از تمام شدن ورق های داخل تخته تغذیه 
ماشین توقف میک ند 2ـ برای ورق های ورنی خورده و چسبنده مناسب نمی باشد 3ـ تنظیمات 

دستگاه کمی وقت گیر است )البته در مدل های جدید این عیب برطرف شده است(.

پژوهش کنید

   صفحه 88 
برای کار کردن با ماشین ورق تاکنی مراحل زیر را باید انجام داد:

1 برُ زدن و هوا دهی بین کاغذها
2 تعیین رو و پشت فرم ها 

3 تعیین نشان و سنجاق کاغذها
4 گذاشتن کاغذها با توجه به نکات بالا در ماشین

از دوتایی  آپارات ماشین، شامل دمنده ها، مکنده ها، گونیای کار و جلوگیری  تنظیم   5
ورق ها بردن 

6 تنظیم پرفراژ
7 تنظیم محل دقیق تا

8 چک کردن نمونه تا شده و بررسی شماره های کتاب به صورت درست 

فعالیت عملی
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    صفحه 88: تحقیق کنید

شكل 34

شكل 35

1 صفحه نمایش لمسی رنگی: عملیاتی که توسط صفحه نمایش انجام می شود عبارت اند از:
 تنظیم سرعت دستگاه ورق تاک نی 

 تغذیه ورق
 تنظیمات مربوط به زمان تیغه های ورق تا کنی 

 شمارش ورق ها 
 وارد کردن اندازه کاغذ ها 

 تنظیمات مربوط به مکش کاغذ
 جداسازی و برداشتن کاغذ

 تنظیمات مربوط به دوتا بگیر کاغذ 
 روش کاربری آسان و سریع

2 سیستم تغذیه: در سیستم تغذیه پالت فرم ها یا دستۀ ردیف شده ای از فرم ها توسط 
به  و  راستا شده  تنظیم  و  مسیر جداسازی  این  در  فرم ها  می شود.  تغذیه  ماشین،  به  کاربر 
سیستم تاکنی هدایت می شوند. فرم صحافی کتاب در مسیر انتقال به ماشین تاکنی از لبۀ 

جلو و پهلو گونیا می شود.

شكل 36
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3 سیستم روتور کاغذ: با جنس پلی اورتان باعث سرعت زیاد و تغذیه بدون خراش روی 
کاغذ می شود و از جفتی رفتن کاغذ جلوگیری میک ند. 

                                                                                   شكل 37

4 قسمت انتقال کاغذ: با پوشش ضد استاتکی و انتقال کاغذ به صورت دقیق

                                                                                     شكل 38

5 نوردهای تا کن: طراحی نوردهای تا نقش اساسی را در یکفیت تا ایفا میک نند. این 
نوردها باید به نحوی عمل کنند که در هنگام عبور کاغذ، نه از بین نوردها بلغزد و نه اثر تا 
بر روی آن باقی بماند. سطح این نوردهای تا، از دو آلیاژ پلی اورتان و استیل ساخته شده 
است. تنظیم فاصلۀ نوردهای تا، بستگی به شماره تا، ضخامت و نوع کاغذ دارد. سطح استیل 

به صورت شیاردار می باشد. 

 

                                                                                       شكل 39

6 قسمت تای پاکتی: این قسمت برای تا کردن در ماشین ورق تاک نی تعبیه شده است. 
در تای پاکتی به علت استفاده از نوردهای تا و شانه به دست آوردن محل دقیق تا میسر 
نمی باشد و برای بالا بردن دقت تا باید قبل از انجام عمل تا، محل آن را به وسیلۀ خط زنی، 

پرفراژ ... آماده نمود. 

                                                                                             شكل 40
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7 قسمت پرفراژ: در این قسمت کاغذ توسط تیغ های مخصوص،پرفراژ )سوراخ، سوراخ( 
می شوند. 

                                                                                                 شكل 41

8 قسمت تا کن )شمشیری(: در این قسمت کاغذ توسط تیغه )شمشیر( تا می خورد. در 
تای شمشیری، به علت اینکه از تیغه برای ایجاد خط تا، استفاده می شود و پس از آن ورق 

کاغذ از بین نوردهای تا عبور میک ند، دقت تا به مراتب بالاتر از تای پاکتی است.

                                                                                               شكل 42

9 قسمت صحافی و بسته بندی: در این قسمت ورق ها فشرده شده و برای تولید آماده 
می شوند. 

                                                                                                 شكل 43



پودمان سوم : تا و ترتیب کردن فرم های چاپی

63

کار برگ ارزشیابیي ازدهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه هاي خود ارزيابي

مفهوم درست فرم چاپی را می دانم.

برُ زدن کاغذ را به طور عملی انجام می دهم. 

ترتیب کردن اوراق آزاد را انجام می دهم. 

تا کردن کاغذ به صورت دستی را به صورت درست و صحیح انجام می دهم. 

با مفهوم نشان و سنجاق یا گونیای کار آگاهی کامل دارم.

شناخت و آگاهی با نحوه شماره گذاری فرم ها را دارم. 

به طور عملی فرم ها را به شکل صحیح و درست برش می زنم. 

در هنگام کار با برش و دستگاه های صحافی نکات ایمنی را رعایت میک نم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

مفهوم درست فرم چاپی را می داند.

برُ زدن کاغذ را به طور عملی انجام می دهد. 

ترتیب کردن اوراق آزاد را انجام می دهد. 

تا کردن کاغذ به صورت دستی را به صورت درست و صحیح می داند.

با مفهوم نشان و سنجاق یا گونیای کار آگاهی کامل دارد.

شناخت و آگاهی با نحوه شماره گذاری فرم ها دارد. 

به طور عملی فرم ها را به شکل صحیح و درست برش می زند.

در هنگام کار با برش و دستگاه های صحافی نکات ایمنی را رعایت میک ند.
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جلسه
تا کردن فرم های چاپی به طور دستی دوازدهم

تا کردن به معنی ایجاد لبۀ تیز در ورق با دست و یا خم کردن اتوماتکی کاغذ در 
کی خط از پیش تعیین شده در کی مسیر تحت فشار است. خط تا شده با نام تا 
با نام ورق تا شده شناخته می شود. ورق چاپ  شناخته می شود. محصول تا شده 
شده تا می شود تا صفحات ترتیب شده در کی نظم صحیح نسبت به کیدیگر قرار 
گیرند. با تا کردن ورق چاپی می توان صفحات داخلی محصولاتی مانند کتاب را 

تولید کرد.

شیوه تدریس

هنرجویان باید انواع روش تا و همچنین نحوه شماره گذاری آنها را به صورت عملی 
انجام دهند. در این رابطه هنر آموز می تواند ابتدا انواع تا )تای متقاطع، تای موازی 
و تای تریکبی( را آموزش داده و سپس از هنرجویان بخواهد که هر کدام از آنها 
را به صورت عملی انجام دهند. همچنین هنرجویان باید کاربرد هر کی از تاها را 
بدانند. به عنوان مثال تای متقاطع برای کتاب کاربرد زیادی دارد یا تای تریکبی 

برای کاتالوگ های تبلیغاتی استفاده می شود. 
روش تا کردن:

موارد زیر را با هنرجویان به صورت انفرادی و عملی در کارگاه انجام دهيد:
 ابتدا فرم های چاپ شده را به خوبی برُ بزنند و به شکل صحیح دسته کنند.

 گونیای کار )نشان و سنجاق( را درنظر بگیرند.
 قرار دادن فرم ها روی میز کار و تا زدن آنها )برای این کار می توانند فرم ها را به 
صورت 5  ، 10 و حتی 20 برگی با هم تا کنند. این کار به ضخامت کاغذ ها بستگی 

دارد.( )شکل 44(

شکل 44

شکل 44
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 پس از تای اول، تای دوم انجام شود. )البته اگر فرم ها به صورت چند برگی 
تا شده باشند تای دوم امکان پذیر نمی باشد( برای این کار فرم ها را باز کرده و به 

شکلی که خط تا به طرف بالا باشد روی سطح میز قرار داده شوند. )شکل 45(

شکل 45

بگذارند.  روی هم  و  برداشته  کییکی ی  انگشت  با  را  فرم ها  مرحله  این  از   پس 
)46 )شکل 

شکل 46

 برداشتن فرم های تکی شده و انجام تای دوم )استفاده از ابزار ویژه تا )اسُکُل( 
برای تا کردن می تواند در تا زدن بهتر کمک کند(.

روی  آنها  دادن  قرار  و  تا  علامت  روی  از  وسط  از  کردن  تا  و  فرم ها  برداشتن   
کیدیگر.

 انجام تای سوم مانند مراحل قبل.
 تحت فشار قرار دادن فرم ها تا ضخامت فرم های تا شده کم شود )از پرس هیدرولکی 

و یا بستن فرم ها می توان استفاده کرد(.
 برش زدن و تبدیل فرم ها به شکل ورق به صورت ترتیب شده.

از  خارج  کارگاه های  تاک نی،  ورق  ماشین آلات  کاتالوگ  عکس،  فیلم،  از  استفاده 
هنرستان، گفت و گوهای دو طرفه با هنرجویان، توجه دادن هنرجویان به کارهایی 
که با تا کردن سر کار دارد، به همراه نمونه می تواند در ارتقای سطح درک هنرجویان 

کمک شایانی داشته باشد. 
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دانش افزایی

به طور معمول شش نوع تای فرم انجام می شود. 4 صفحه، 8 صفحه، 12صفحه، 
16 صفحه، 24 صفحه و 32 صفحه، تای فرم 32 صفحه ای کمتر انجام می شود، 
چون هم ماشین تاک ن در سایز بزرگ کم است و هم به دلیل تای زیادی که به فرم 
زده می شود احتمال کج و قطور شدن فرم وجود دارد. این دلایل برای تا کردن 
فرم بیست و چهار صفحه ای هم حاکم است. اما تای 4 صفحه ای، 8 صفحه ای، 12 
صفحه ای و 16 صفحه ای معمول است به همین خاطر نکاتی را باید مد نظر داشت. 
اگر اندازه کار به شکلی است که در کی سند چاپی می توانید 24 صفحه ببندید 
این کار را انجام دهید اما طوری فرم بندی کنید که بعد از چاپ فرم، در صحافی 
این فرم ها از وسط برش شود و تبدیل به دو فرم 12 صفحه ای شود. بدین شکل هم 
در تای فرم سرعت بالاتر می رود و هم کار تمیزتر خواهد شد. اما اگر گرماژ کاغذ 
بالای 150 گرم است می توانید فرم 24 صفحه ای را طوری مونتاژ کنید که دو فرم 
8 صفحه ای و دو فرم 4 صفحه ای شود، این کار تعداد فرم شما را بیشتر میک ند اما 
نتیجه کار از لحاظ زیبایی بهتر خواهد شد. در مورد تای 16 صفحه ای هم پیشنهاد 
می شود مانند تای 24 صفحه ای انجام شود یعنی فرم را 32 صفحه ای ببندید و 
بعد به فرم 16 صفحه ای تبدیل کنید. اگر گرماژ کار شما بالای 150 گرم باشد به 
فرم های 8 صفحه ای مونتاژ و سپس در صحافی برش شود. نکته دیگر به قسمت 
چاپ فرم ها برمی گردد. همان طور که می دانید برای چاپ فرم، ماشین چاپ، نشان 
و سنجاق بسیار مهم می باشند. اگر با چاپخانه ای کار میک نید و می دانید که کار 
صحافی را نیز به کجا خواهید داد، حتماً گونیای ماشین تاک ن را از صحاف بپرسید 
این  تنظیم کند.  را  نشان و سنجاق  با کدام طرف،  اعلام کنید که  به چاپخانه  و 
پیشنهاد، برای کارهای حساس است. این مسئله به خصوص در زمانی اهمیت بسیار 
خواهد داشت که در هنگام طراحی صفحات، خطوط با نوارهای رنگی ثابتی در همه 
صفحات در نظر گرفته شود. برای تمیزی و ظرافت بیشتر در قرارگیری این خطوط 

در کی راستا این کار ضرورت دارد.

    )صفحه 89(:
1 وقتی کاغذ تا شود و زاویه تا بسیار کوچک باشد چه اتفاقی در کاغذ ایجاد می شود؟

در این ناحیه، زاویه تا بسیار کوچک بوده، با تغییر شکل، ناپایداری در سطح کاغذ ایجاد شده 
و در صورت توقف عمل تا، کاغذ به حالت تخت اولیه باز می گردد.

2 وقتی کاغذ تا شود و شکست در محل تا به وجود آید و زاویه آن به 180 درجه برسد 
چه اتفاقي در كاغذ ايجاد مي شود؟

در این ناحیه، نیروی تا و استحکام کاغذ به علت شکست ایجاد شده در ساختار سطح تا 

کار کلاسی
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شده، کم می شود. زاویۀ تا در این مرحله، به 180 درجه رسیده و نیروی برگشت پذیری 
سطح تا شونده به صفر می رسد. البته در عمل ممکن است سطح تا شونده کمی به عقب 

برگردد، که این مسئله اجتناب ناپذیر است.

    )صفحه 90(:
تا  باشد  چگونه  کاغذ  راه  رنگ  چند  کتاب های  و  ت کرنگ  کتاب های  برای  کنید  بررسی 

نیاید.  پیش  رنگ ها  خوردن  هم  روی  و  انطباق  در  مشکلی 
 برای کتاب های تک رنگ که نیاز به روی هم خوردن رنگ ها نمی باشد راه کاغذ باید 
موازی با عطف کتاب در نظر گرفته شود )SG(. این کار باعث می شود که اولاً کتاب به 
صورت صاف بایستد و ثانیاً چسبی که در عطف کتاب زده می شود باعث چروک شدن کتاب 
نمی شود )اگر راه کتاب موازی با عطف نباشد در هنگام چسب زدن عطف چروک می شود(.

 ولی برای کتاب هایی که به صورت چند رنگ روی کاغذ گلاسه چاپ می شوند راه کاغذ 
باید به صورت LG در نظر گرفته شود این کار باعث می شود که کاغذ تغییر اندازه ندهد 
و رنگ ها با دقت بیشتری روی هم منطبق شوند. به خصوص در چاپ افست معمولی که با 

آب و مرکب سر وک ار دارد.

کار کلاسی

    )صفحه 92(: 
الف( اگر راه کاغذ موازی عطف کتاب باشد چه مزایایی دارد؟ )شکل 15(

 کتاب خیلی راحت ورق می خورد. 
 قسمت عطف کتاب در هنگام چسب زدن چروک نمی شود.

 عمل تا راحت تر روی کاغذ انجام می شود. 
 ایستایی کتاب خیلی بهتر است.

ب( اگرخط تا عمود بر راه کاغذ باشد چه مشکلاتی به وجود می آید؟ )شکل 16(
 اگر خط تا عمود بر راه کاغذ باشد، احتمال تریکدن لبه کاغذ زیاد می شود.

 قسمت عطف کتاب در هنگام چسب زدن چروک می شود.

ج( اگر خط تا موازی با راه کاغذ باشد چه مزیتی دارد؟ )شکل 17(
 راحت جمع می شود.

 دیرتر از محل تا پاره خواهد شد.
 در هنگام ایستادن بسیار صاف می ایستد و لبه های آن خم نمی شود.

فعالیت عملی

راه کاغذ

راه کاغذ
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    )صفحه 94(:
را طبق شکل  آن  هنرجو  باید  فقط  است.  داده شده  توضیح  کتاب  در  دقیقاً  قسمت  این 

کند. درست 

فعالیت عملی

    )صفحه 95 ابتدای صفحه(:
را طبق شکل  آن  هنرجو  باید  فقط  است.  داده شده  توضیح  کتاب  در  دقیقاً  قسمت  این 

کند. درست 

فعالیت عملی

    )صفحه 95 ابتدای صفحه(:
را طبق شکل  آن  هنرجو  باید  فقط  است.  داده شده  توضیح  کتاب  در  دقیقاً  قسمت  این 

کند. درست 

فعالیت عملی

    )صفحه 97(:
را طبق شکل  آن  هنرجو  باید  فقط  است.  داده شده  توضیح  کتاب  در  دقیقاً  قسمت  این 

کند. درست 

فعالیت عملی

    )صفحه 98(:
این قسمت دقیقاً در کتاب توضیح داده شده است و شماره گذاری شده است و هنرجو باید 

طبق نمونه آن را درست کند.

فعالیت عملی

    )صفحه 99(:
این قسمت دقیقاً در کتاب توضیح داده شده است و شماره گذاری شده است و هنرجو باید 

طبق نمونه آن را درست کند.

فعالیت عملی

    )صفحه 93(:
تا در آستر بدرقه و نقشه ها نقش لولا را دارد و عمل باز و بسته کردن را راحت میک ند.

پرسش
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کار برگ ارزشیابی جلسه دوازدهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه هاي خود ارزيابي

مفهوم و علت تا کردن در ماشین ورق تاک نی را می دانم.

انواع تاها را با ماشین ورق تاک نی انجام می دهم.

کاربرد هر تا را می دانم.

نحوه تا کردن و شماره گذاری صفحات را به درستی انجام می دهم.

منظور از تای موازی و انواع آن را با ماشین ورق تاک نی انجام می دهم.

کاربرد تای متقاطع و روش تا کردن آن را در ماشین ورق تاک نی می دانم.

طرز کار با ماشین ورق تاک نی اتوماتکی را می دانم.

آگاهی و شناخت به اجزای ماشین تاک نی اتوماتکی را دارم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

مفهوم و علت تا کردن در ماشین ورق تاک نی را می داند.

انواع تاها را با ماشین ورق تاک نی انجام می دهد.

کاربرد هر تا را می داند.

نحوه تا کردن و شماره گذاری صفحات را به درستی انجام می دهد.

منظور از تای موازی و انواع آن را با ماشین ورق تاک نی انجام می دهد.

کاربرد تای متقاطع و روش تا کردن آن را در ماشین ورق تاک نی می داند.

طرز کار با ماشین ورق تاک نی اتوماتکی را می داند.

آگاهی و شناخت به اجزای ماشین تاک نی اتوماتکی را دارد.
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جلسه
تا کردن فرم های چاپی به طور ماشینی سیزدهم

عمل تا در ماشین های ورق تاک نی می تواند به روش های مختلفی صورت گیرد بسته 
به نوع کاغذ و سرعت و دقت مورد نیاز، می توان از ماشین های ورق تاک نی مختلف 
استفاده کرد. به دلیل استفاده از ماشین آلات چاپ با سرعت بالا ما نیاز به ماشین آلات 
ورق تاک نی با سرعت زیاد داریم تا بتوانیم تولیدات چاپی را خیلی سریع ارائه کنیم. 

شیوه تدریس

پس از شناخت کافی نسبت به انواع تا هنرجویان ورق های چاپ شده را با توجه 
به نشان و سنجاق برُ زده و به شکل صحیح در قسمت آپارات ماشین )تغذیه( قرار 

دهند این کار توسط هنرجویان به صورت انفرادی انجام گیرد.
از مراحل مهم دیگر تشخیص رو و پشت ورق های چاپ شده می باشد که باید به 

صورت عملی برای هنرجویان بیان شود.
بعد از این مراحل هنرآموز قسمت ها و اجزای ماشین تاک نی را برای آنها توضیح 
داده و سپس از آنها بخواهد که اجزای ماشین ورق تاک نی را به صورت انفرادی شرح 

دهند این کار باعث یادگیری بهتر برای هنرجویان می شود.
از موارد دیگر که هنرجویان باید از آنها آگاهی داشته باشند تنظیمات اولیه ماشین، 
تاک نی، تنظیم  نوردهای  بین  پرفراژ، تنظیم فشار  تنظیم نشان و سنجاق، تنظیم 
دقیق محل تا و ... می باشد که باید زیر نظر هنرآموز به صورت عملی انجام شوند.

صورت  به  شد،  ذکر  بالا  در  که  تنظیمات  از  بسیاری  مدرن،  تاک نی  ورق  ماشین های  در 
اتوماتکی انجام می شود. مثلاً در روی صفحه پانل ماشین ورق تاک نی شکل انواع تاها وجود 
همچنین  کند.  مشخص  را  تا  انتخابی  شکل  می تواند  آن  کردن  لمس  با  اپراتور  که  دارد 

انجام می شود. پانل  به آسانی در صفحه  اندازه ورق و فشار بین نوردها  تنظیمات 

نکته

   )صفحه 105(: 
این قسمت در کتاب نحوه کار را برای هنرجو بیان کرده است و پاسخ آن به طور عملی باید 

انجام شود و مراحل آن ذکر شده است.

فعالیت عملی
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    )صفحه 108(: 
نتیجه اصطکاک  الیاف کاغذ شده و در  بین  اتصال  باعث کاهش  بالا رفتن رطوبت کاغذ، 
بروز مشکل  باعث  ایجاد می شود، درصورتیک ه رطوبت کم،  تا  نوردهای  با سطح  بیشتری 
الکتریسته ساکن در کاغذ شده و در این حالت کاغذ ها به درستی در ماشین های تاکنی 

الی 65 درصد است.  برای کاغذ 55  تغذیه نمی شوند. رطوبت مناسب 

فعالیت عملی

    )صفحه 108(:
در صورتیک ه عمل تا موازی با جهت کاغذ نباشد برای تا کردن، نیاز به نیروی بیشتری 

خواهیم داشت همچنین در قسمت چسب زدن عطف کتاب چروک خواهد شد.

پرسش

    )صفحه 109(: 
این قسمت کار عملی می باشد که به طور کامل در کتاب بیان شده است.

کار کلاسی
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کار برگ ارزشیابی جلسه سيزدهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه هاي خود ارزيابي

مفهوم درست فرم چاپی را می دانم.

برُ زدن کاغذ را به طور عملی انجام می دهم. 

تشخیص رو و پشت فرم را می دانم.

شناخت کافی با انواع تاهای )متقاطع، موازی و تریکبی( دارم.

با مفهوم نشان و سنجاق یا گونیای کار آگاهی کامل دارم.

شناخت و آگاهی با نحوه شماره گذاری فرم ها را دارم. 

اجزای ماشین ورق تاک نی را می دانم. 

توانایی تنظیم ماشین ورق تاکنی را دارم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

مفهوم درست فرم چاپی را می داند.

برُ زدن کاغذ را به طور عملی انجام می دهد. 

تشخیص رو و پشت فرم را می داند.

شناخت کافی با انواع تاهای )متقاطع، موازی و تریکبی( دارد.

با مفهوم نشان و سنجاق یا گونیای کار آگاهی کامل دارد.

شناخت و آگاهی با نحوه شماره گذاری فرم ها را دارد. 

اجزای ماشین ورق تاک نی را می داند. 

توانایی تنظیم ماشین ورق تاک نی را دارد.
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جمع آوری فرم های غیر متصل، به منظور نظم بخشیدن و تشیکل بلوک، از عملیات 
مهم در فرایند صحافی است. به ردیف کردن و پشت سر هم چیدن اوراق و فرم ها 
به شکل مشخص، ترتیب کردن گفته می شود. طبقه بندی محصولات چاپی زمانی 
صورت می گیرد که فرم های چاپی جمع آوری شوند و سپس فرم های تا شده آماده 
شوند. در عملیات تکمیلی، معمولاً ورق های تا شده یا تا نشده، قبل از برش نهایی 
ترتیب داده می شوند. در عین حال، این امکان وجود دارد که ورق های چاپی 
تا نشده یا ورق های آماده ورود به صحافی، ابتدا گردآوری و سپس در مراحل بعدی 
تا می شوند. برای ترتیب اوراق و فرم ها به صورت بلوک، روش های مختلفی وجود 

دارد که آگاهی از آنها در کار صحافی بسیار مهم می باشد.
منظور ازترتیب کردن )به ردیف کردن و پشت سرهم چیدن اوراق و فرم ها به شکل 

مشخص( برای هنرجویان یادآوری شود.
این عمل برای کارهایی که دارای چند فرم یا نسخه باشد صورت می گیرد.

شیوه تدریس

روش ترتیب کردن به صورت دستی، همچنین منظور از فرم های چند نسخه ای 
و چگونگی ترتیب آنها برای هنرجویان بیان شود. به این منظور برای هر هنرجو 
دسته های فاکتور سه نسخه ای را روی میز کار قرار داده و آنها را ترتیب کنند. 

جلسه
ترتیب کردن فرم های چاپی به طور دستی چهاردهم

به هنگام ترتیب اوراق و برای سهولت کار از گلیسیرین یا انگشتی مخصوص استفاده شود. 
در این حالت گیرایی کاغذ ها به بهترین شکل صورت می گیرد.

نکته



74

کار برگ ارزشیابی جلسه چهاردهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه هاي خود ارزيابي

مفهوم ترتیب کردن را می دانم.

روش ترتیب کردن دستی را به طور عملی انجام می دهم.

نحوه ترتیب کارهای شماره دار را به خوبی می دانم.

انواع ماشین های ترتیب کن را می شناسم.

فرم ها را طبق ردیف و شکل خاص در کنار هم، قرار می دهم. 

احاطه لازم بر مشکلات مواد مصرفی بر یکفیت ترتیب را دارم.

شناخت کافی بر مشکلات انسانی در یکفیت کار ترتیب را دارم.

تمام موارد اصول ایمنی در کار گاه صحافی را رعایت میک نم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

مفهوم ترتیب کردن را می داند.

روش ترتیب کردن دستی را به طور عملی انجام می دهد.

نحوه ترتیب کارهای شماره دار را به خوبی می داند.

انواع ماشین های ترتیبک ن را می شناسد.

فرم ها را طبق ردیف و شکل خاص در کنار هم، قرار می دهد.

احاطه لازم بر مشکلات مواد مصرفی بر یکفیت ترتیب را دارد.

شناخت کافی بر مشکلات انسانی در یکفیت کار ترتیب را دارد.

تمام موارد اصول ایمنی در کار گاه صحافی را رعایت میک ند.
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جلسه
ترتیب کردن فرم های چاپی به طور ماشینی پانزدهم

علاوه بر ترتيب اوراق به صورت دستي، با استفاده از ماشين هاي مدرني كه براي 
انجام اين كار ساخته شده اند نيز مي توان اوراق را به منظورهاي مختلف از جمله 

براي توليد كتاب و مجلات ترتيب كرد.

شیوه تدریس

 انواع دستگاه های ترتیب از نظر شکل و ساختمان برای هنرجویان بیان شود.
 نحوه چیدن اوراق و فرم های چاپ شده در مخازن دستگاه به طور عملی انجام 

شود.
 نحوه قرارگیری فرم ها به صورت هشتی )روی هم( و نحوه مفتول زدن از وسط به 

طور عملی برای هنرجویان انجام شود.
 برای درک بهتر و ارتقای سطح علمی و عملی هنرجویان از فیلم های دستگاه 

استفاده شود. ترتیبک ن 
 همچنین هنرجویان در این رابطه، فیلم یا عکس تهیه کرده و به هنرآموز خود 

ارائه دهند. 
باشند  داشته  ترتیبک ن  کارگاه های مختلف صحافی که دستگاه های  به  رفتن   

می باشد. مفید  بسیار  هنرجویان  برای درک 

نوع دیگری از دستگاه های ترتیب وجود دارد که برای کارهای لت به کار می آید و دارای 
واحدهای بسیار می باشد. این دستگاه به شکل های گوناگون طراحی شده است و از هر واحد 
کی برگ به قسمت خروجی هدایت می شود. بعضی از این دستگاه ها تا 60 واحد ترتیب 

دارند و گنجایش هر واحد حدود 200 تا 500 فرم را دارند.

نکته

رعایت نکات ایمنی در هنگام کار با ماشین ترتیب، ماشین ورق تاک نی، ماشین برش، ماشین 
دوخت و ... از مهم ترین نکاتی است که باید مورد توجه قرار گیرد. در این رابطه هنرآموز 
محترم اصول و نکات مربوط به ایمنی هر دستگاه را به طور جداگانه برای هنرجویان توضیح 
داده و قسمت ها و مواردی که احتمال خطر وجود دارد را برای هنرجویان بیان نماید. دقت 
عمل و تمرکز حواس از نکات مهمی است که باید هنرجویان به آن توجه خاص داشته باشند.

موارد ایمنی
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دانش افزایی

اپراتور  و  مصرفی  مواد  ماشین آلات،  عامل  سه  به  ترتیب  یکفیت  بر  مؤثر  عوامل 
تقسیم می شوند. اگر مشکلاتی در تنظیم ماشین آلات، مانند بخش تغذیه، مکنده ها 
و اجزای آن ایجاد شود، دسته های کاغذ به خوبی از هم جدا نشده، عمل تغذیه 
به طور نا مناسب صورت گرفته و در نتیجه، عمل ترتیب یا تریکب به خوبی انجام 

نخواهد شد.
این زمینه  بر یکفیت ترتیب و تریکب مؤثرند، که در  نیز  مشکلات مواد مصرفی 

اشاره کرد: زیر  به موارد  می توان 
حالت  که  )به طوری  باشند  نگرفته  قرار  مناسب  فشار  تحت  شده  تا  سطوح   

برگشت پذیری     داشته   باشند(.
 به علت خشک نشدن کامل مرکب و ورنی، بین فرم ها چسبندگی زیاد وجود 

باشد. داشته 
 به علت خشکی آب و هوا، در سطح کاغذ الکتریسته ساکن ایجاد شده باشد. 

برای جلوگیری از مشکلات تکرار و گم شدن فرم ها و به کار بردن فرم های اشتباهی 
تجهیزات،  این  می شود.  استفاده  ماشین  تغذیۀ  قسمت  در  مختلفی  تجهیزات  از 
درصورت بروز خطا در ترتیب صفحات، با توقف ماشین، اعلام هشدار نموده و با 
خارج کردن محصول مشکل دار از چرخۀ تولید، فرایند تولید را در بخش ترتیب 

میک نند. کنترل 
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کار برگ ارزشیابی جلسه پانزدهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه هاي خود ارزيابي

نحوه کار با دستگاه ترتیبک ن ماشینی را می دانم.

روش ترتیب کردن ماشینی را به طور عملی انجام می دهم.

شناخت لازم درباره اجزای ماشین ترتیب را دارم.

انواع ماشین های ترتیبک ن را می شناسم.

فرم ها را طبق ردیف و شکل خاص در کنار هم، در ماشین ترتیبک ن قرار می دهم.

ارزش  بارکد،  ترتیب،  )علامت  کنترلی  نوارهای  درباره  کافی  شناخت 
دارم. را  تصویر برداری(  و  خاکستری 

شناخت کافی بر مشکلات انسانی در یکفیت کار ترتیب را دارم.

تمام موارد اصول ایمنی در کارگاه صحافی را رعایت میک نم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

نحوه کار با دستگاه ترتیبک ن ماشینی را می داند.

روش ترتیب کردن ماشینی را به طور عملی انجام می دهد.

شناخت لازم درباره اجزای ماشین ترتیب را دارد.

انواع ماشین های ترتیب کن را می شناسد.

فرم ها را طبق ردیف و شکل خاص در کنار هم، در ماشین ترتیب کن 
قرار می دهد.

ارزش  بارکد،  ترتیب،  )علامت  کنترلی  نوارهای  درباره  کافی  شناخت 
دارد. را  تصویربرداری(  و  خاکستری 

شناخت کافی بر مشکلات انسانی در یکفیت کار ترتیب را دارد.

تمام موارد اصول ایمنی در کارگاه صحافی را رعایت میک ند.
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ماشین های ترتیب بر حسب نیاز بازار طراحی و ساخته می شوند که متداول ترین 
کارهای  در  معمولاً  می باشد.  افقی  ترتیب  ماشین  و  عمودی  ترتیب  ماشین  آنها 
استفاده  افقی  ترتیب  ماشین های  از  بزرگ  اندازه های  در  بالا  سرعت  و  تیراژ  پر 
می شود و برای کارهای کم تیراژ از ماشین های ترتیب عمودی استفاده میک نند. 
ماشین های ترتیب عمودی ساختارهای متنوعی دارند بعضی از آنها دارای کی برج 
و بعضی از آنها دارای چند برج به صورت پشت سرهم به کیدیگر متصل می شوند. 
و  )مفتول دوزی  واحد صحافی  به  اتصال  قابلیت  ترتیب عمودی  ماشین  همچنین 

برش لبه اوراق( را دارند و کی مجموعه کامل را تشیکل می دهند.

شیوه تدریس

ماشین ترتیب عمودی:
کار با ماشین های ترتیبک ن عمودی بسیار راحت و سریع انجام می شود. فقط کافی 
است با توجه به صفحات، و شماره آنها در هر کی از قسمت های کاست ها ورق ها 
را برُ زده و در دستگاه قرار دهند. هنرجویان باید با قسمت های این دستگاه آشنا 

شوند این دستگاه با سرعت و دقت ورق ها را ترتیب میک ند. 
نفری   2 گروه های  صورت  به  می توانند  هنرجویان  ماشین  این  بهتر  درک  برای 
آموزش ببیند و سپس قسمت های ماشین را برای کیدیگر زیر نظر هنرآموز خود 

آنها می شود. برای  بهتر  یاد گیری  باعث  این کار  بیان کنند 

جلسه
مراحل کار با ماشین های ترتیب عمودی و افقی شانزدهم

شكل 48
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هنرآموزان می توانند درباره گذاشتن صفحاتی که باید در این ماشین ترتیب شود 
به هنرجویان آموزش دهند. این ماشین ترتیبک ن عمودی بوده و تعداد برج های 
ترتیب، که به صورت پشت سر هم متصل شده اند، با توجه به تعداد صفحاتی که باید 
ترتیب شوند چیده می شوند. این ماشین با کی خط صحافی، شامل مفتول دوزی و 

برش لبۀ اوراق، مرتبط شده اند.
استفاده از فیلم های مربوط به دستگاه، کاتالوگ و کارگاه های خارج از هنرستان که 
این ماشین ها را دارند برای تسهیل در امر آموزش هنرجویان بسیار مؤثر خواهد بود.

ماشین ترتیب افقی:
رابطه  این  در  شود.  بیان  هنرجویان  برای  افقی  ترتیب  ماشین های  با  کار  نحوه 
توضیحاتی درباره ماشین گفته شود. ماشین های ترتیب افقی برای ترتیب اوراق در 
اندازه های بزرگ به کار گرفته می شوند. واحدهای ترتیب غالباً بخش اصلی ماشین 

را تشیکل می دهند.
معرفی ایستگاه های تغذیه و ارتفاع آن و کارهایی مانند مفتول دوزی و یا صحافی 
فنری که در این ماشین وجود دارد، برای هنرجویان بیان شود. مراحل راه اندازی، 
تغذیه اوراق و نحوه چیدن اوراق در ماشین، به صورت عملی و انفرادی برای هر 

کدام از هنرجویان انجام شود. 
از  خارج  کارگاه های  از  استفاده  و  ترتیب  دستگاه  به  مربوط  آموزشی  فیلم های 
هنرستان که دارای این ماشین آلات می باشند، برای ارتقای سطح علمی و عملی 

می باشد. سودمند  بسیار  هنرجویان 

شكل 49

)صفحه 117(: 
این قسمت مربوط به بازدید می باشد و هنرجویان به کارگاه های خارج از هنرستان می روند 

و از آن قسمت فیلم و گزار ش تهیه میک نند.

فعالیت عملی
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کار برگ ارزشیابی جلسه شانزدهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه هاي خود ارزيابي

نحوه کار با دستگاه ترتیب کن عمودی را می دانم.

نحوه چیدن کاغذ در دستگاه ترتیبک ن عمودی را به طور عملی انجام می دهم.

شناخت لازم درباره اجزای ماشین ترتیبک ن عمودی را دارم.

انواع ماشین های ترتیبک ن عمودی را می شناسم.

فرم ها را طبق ردیف و شکل خاص در کنار هم، در ماشین ترتیبک ن قرار می دهم.

نحوه کار با دستگاه ترتیبک ن افقی را می دانم.

نحوه چیدن کاغذ در دستگاه ترتیبک ن افقی را به طور عملی انجام می دهم.

تمام موارد اصول ایمنی در کار گاه صحافی را رعایت میک نم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

نحوه کار با دستگاه ترتیبک ن عمودی را می داند.

نحوه چیدن کاغذ در دستگاه ترتیبک ن عمودی را به طور عملی انجام می دهد.

شناخت لازم درباره اجزای ماشین ترتیبک ن عمودی را دارد.

انواع ماشین های ترتیبک ن عمودی را می شناسد.

فرم ها را طبق ردیف و شکل خاص در کنار هم، در ماشین ترتیبک ن قرار می دهد.

نحوه کار با دستگاه ترتیبک ن افقی را می داند.

نحوه چیدن کاغذ در دستگاه ترتیبک ن افقی را به طور عملی انجام می دهد.

تمام موارد اصول ایمنی در کار گاه صحافی را رعایت میک ند.
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: تا و ترتیب

چگونگی انجام
شاخص عملکرد نام فعالیت ردیف

× ✔

فرم ها را به درستی دسته کرده است.

مرتب کردن و 
دسته کردن فرم ها 1

فرم ها را به طور صحیح در ماشین ترتیب 
قرار داده است.

نحوه برُ زدن اوراق یا فرم ها را رعایت کرده 
است. 

چیدن  زمان  در  را  کار  سنجاق  و  نشان 
است. داده  انجام  به درستی  فرم ها 

دستی  کردن  تا  انجام  در  کافی  شناخت 
است.  داشته 

تا کردن فرم های 
چاپی 2

)متقاطع،  تاهای  انواع  بر  کافی  شناخت 
است. داشته  تریکبی(  و  موازی 

دستگاه ورق تاک نی را به درستی تنظیم و 
راه  اندازی کرده است. 

رو و پشت فرم را در هنگام قرار دادن در 
قسمت تغذیه رعایت کرده است.

ورق  ماشین  اجزای  بر  آگاهی  و  شناخت 
است.  داشته  تاک نی 
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: تا و ترتیب

چگونگی انجام
شاخص عملکرد نام فعالیت ردیف

× ✔

دستی  به صورت  را  فرم ها  کردن  ترتیب 
است.  داده  انجام 

ترتیب کردن 
فرم های چاپی 3

را  ترتیب  اجزای ماشین  بر  شناخت لازم 
است.  داشته 

به درستی  را  عمودی  ترتیبک ن  ماشین 
است  کرده  تنظیم 

به درستی  را  افقی  ترتیبک ن  ماشین 
است.  کرده  تنظیم 

قرارگیری فرم ها در ماشین  نحوه درست 
انجام داده است.  را به درستی  ترتیب 

توجه: هنرآموزان برای نمره دهی جدول ارزشیابی نهایی فصل)پودمان( از چگونگی 
انجام شاخص های عملکرد این چک لیست استفاده کنید.
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پ
رشته تحصيلي: چا

پ
س از چا

س : اجرای کارهای پ
در

نام و نام خانوادگي:
ش آموزی:

کد دان

ب کردن فرم های چاپی
فصل )پودمان( 3: تا و ترتی

تعداد واحد یادگیری: 1

ب کردن فرم های چاپی
واحد يادگيری ) 3(: تا و ترتی

تعداد مراحل: 3
 مرحله كار

حداقل نمره
نمره

ب کردن و دسته کردن فرم ها
1ـ مرت

1
2ـ تا کردن فرم های چاپی

2
های چاپی ب کردن فرم 

3ـ ترتی
2

ت محيطي
ت/شايستگي غير فني/توجهات زيس

ايمني بهداش
2

ميانگين مراحل
2

0
نمره شايستگي از 2

0
نمره مستمر )از 5(

نمره واحد يادگيری از 20
0/0 سوم جدول ارزشيابي نهايي فصل )پودمان( 

ت.
ب مي نمايد كه 2 نمره از 3 نمره واحد يادگيری را اخذ نمايد. شرط قبولي هر پودمان حداقل 12 اس

زماني هنرجو شايستگي را كس
ب نمايد.

س )ميانگين نمرات پودمان ها( زماني لحاظ مي شود كه هنرجو در كليه كارها شايستگي را كس
نمره كلي در
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پودمان چهارم
پوشش دهی و لمینت
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جهت ورود به این مبحث، بهتر است هنرآموز در ابتدا با توضیح پوشش و لمینت، 
فواید پوشش دهی، اقتصادی بودن پوشش و بازار کار مناسب داشتن ذهن هنرجویان 

را جهت ورود به بحث آماده کند.

شیوه تدریس

هنرآموز با طرح این پرسش از هنرجویان که ما بین کارهای عملیات تکمیلی در 
پودمان های گذشته کتاب و پوشش دهی کدام کی را سودآورتر می دانید انگیزۀ آنها 

را به مقایسه در جهت رسیدن به نتیجه تحرکی کند.
هنرآموز پس از دریافت پاسخ ها، آنها را در راستای بازار کار واقعی و عینی اصلاح و 
دسته بندی كند به شیوه ای که هنرجویان بتوانند در تصمیم گیری های آیندۀ خود 

چنین برنامه ریز و برآوردهایی را انجام دهند.

دانش افزایی

میزان براقیت و افزایش یکفیت سطح چاپی با استفاده از )ورنی( به میزان تخلخل 
باعث می شود که سطح  تخلخل  میزان  دارد.  بستگی  آنها  میزان صافی  و  سطوح 
مانند فیلتر عمل کرده و باعث فیلتر شدن عناصر اصلی ورنی یووی )مونومرها و 
آغازگرهای نوری( شده و در نتیجه واکنش این عناصر را در مقابل اشعۀ ماورای 
بنفش تحت تأثیر قرار داده و پلیمر شدن )سخت شدن( کینواخت ورنی را با مشکل 

مواجه می سازد.
آغازگرهای نوری: واکنش پلیمریزاسیون ورنی و یا مرکب یووی را در مقابل اشعۀ 

ماورای بنفش فعال میک نند.
مشخصات  و  یکفیت  میک نند.  عمل  رقیقک ننده  کی  مانند  مونومرها  مونومر: 

دارد. مستقیم  تأثیر  یووی  ورنی  فیزکیی  خواص  بر  مصرفی  مونومرهای 
ورنی انتقال دهنده: نوع خاصی از ورنی می باشد که در کارهای عکس برگردان 
حرارتی بر روی کار چاپی زده می شود ویژگی اصلی این ورنی خاصیت حجم دهندگی 
به رنگ های چاپ شده و در نتیجه امکان جدا شدن آنها به صورت لایه ای از سطح 
کاغذ ترانسفر و انتقال آنها به سطوح عکس برگردان ها می باشد. با هدف دیده شدن 
در زمان پوشش در این ورنی ها از رنگدانه ها استفاده می شود. به علت حجم بالای 

جلسه
انتخاب نوع ورنی با توجه به سطح چاپی هفدهم
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استفاده این نوع ورنی را در گالن ها 200 لیتری بسته بندی میک نند و کارگاه های 
چاپ عکس برگردان با تهیه مواد اولیه و تریکب آنها خود ورنی را تولید میک نند. 
این ورنی پس از قرار گرفتن سطوح در کوره به منظور تثبیت رنگ کاملاً سوخته 

و از بین می رود. 

به علت متفاوت بودن کاربرد این ورنی )انتقال دهنده( نسبت به ورنی های دیگر )پوشش دهندگی( 
در دسته بندی ساختار ورنی ها در کتاب قرار نگرفته است.

نکته

جدول 6

مقاومت به سایش نشست و نفوذ مرکب میزان تخلخل انواع سطوح

جذبی

نیمه جذبی

غیر جذبی

بعد از کامل کردن جدول هنرآموز از هنرجویان بخواهد که در گروه کلاسی خود 
به صورت مکتوب ارائه دهند.

معایب و محاسن سطوح جذبی )صفحه 122(
محاسن:

قدرت جذب زیاد مرکب و ورنی
زود خشک شدن

پشت زدن کمتر در مقایسه با سطوح دیگر 
معایب: تغییر ابعاد در اثر جذب زیاد

مصرف زیاد مرکب در مقایسه با سطوح دیگر

بحث کلاسی

    )صفحه 123(: 
هنرآموز از هنرجویان بخواهد که در گروه کلاسی خود جدول زیر را رسم كرده و با کاملک ردن 

فعالیت عملی صفحۀ 123 کتاب را به صورت زیر انجام دهند.

فعالیت عملی
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کار برگ ارزشیابی جلسه هفدهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه هاي خود ارزيابي

نقش و اهمیت پوشش را در کارهای چاپی می دانم.

اثر سطوح را بر یکفیت پوشش می توانم تشخیص دهم.

انواع ورنی را از نظر ساختار می شناسم.

انواع ورنی را از نظر کاربرد می شناسم.

کاربرد ورنی ها را با توجه به نوع ورنی و کارایی آن می دانم.

فواید ورنی زدن را می دانم.

می توانم پوشش دهی را از نظر اقتصادی با دیگر کارهای پس از چاپ 
کنم. مقایسه 

می توانم ورنی ها را از نظر یکفی با کیدیگر مقایسه کنم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

نقش و اهمیت پوشش را در کارهای چاپی می داند.

اثر سطوح را بر یکفیت پوشش می تواند تشخیص دهد.

انواع ورنی را از نظر ساختار می شناسد.

انواع ورنی را از نظر کاربرد می شناسد.

کاربرد ورنی ها را با توجه به نوع ورنی و کارآیی آن می داند.

فواید ورنی زدن را می داند.

می تواند پوشش دهی را از نظر اقتصادی با دیگر کارهای پس از چاپ 
کند. مقایسه 

می تواند ورنی ها را از نظر یکفی با کیدیگر مقایسه کند.
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برای شروع این مبحث لازم است که ضمن یادآوری عوامل مورد نیاز جهت انجام 
عمل چاپ افست نقش فرم را در فرایند چاپ کردن برای هنرجویان تشریح کنید.

شیوۀ تدریس

هنرآموز با این توضیح که نوع فرم و یکفیت آن در انتقال میزان مناسب ورنی بر 
سطح چاپی بسیار اثرگذار می باشد. انواع فرم های ورنی زنی را به هنرجویان معرفی 
کرده و از هنرجویان بخواهد که فرم ها را با توجه به فاکتورهای: روش تهیه، میزان 
تیراژ دهی، میزان مصرف ورنی و یکفیت با هم مقایسه کرده و در گروه های کلاسی 

نتیجه را اعلام کنند.

دانش افزایی

در برش لاستکی به منظور انجام عمل ورنی زنی با تیراژ انبوه نیاز به اندازه گیری های 
دقیق و یا استفاده از قالب در برداشتن لایه های رویی لاستکی می باشد. گر چه 
بسیاری از کارشناسان این روش تهیۀ فرم را روشی استاندارد نمی دانند اما در بازار 
ایران به علت تیراژدهی مناسب، فراوان از آن استفاده می شود. در ساخت شابلون 
ویژه  توجه  شونده  چاپ  سطح  اندازۀ  به  بایستي  ورنی زنی  عمل  انجام  منظور  به 
داشت. معمولاً اندازه های کی به کی )اندازه داخلی شابلون و سطح چاپی کیسان( 
نتیجه مناسبی را در ورنی زنی کناره های طرح ايجاد نمي كنند. مهم ترین اين دلايل 
 ... ایجاد پله در زیر فرم و  از: حجم زیاد ورنی، کینواخت نبودن فشار،  عبارت اند 
بنابراین اگر از شابلون و ماشین بزرگ تر استفاده شود نتایج بهتری را در کناره های 

طرح خواهیم داشت.

جلسه
هجدهم فرم های ورنی زنی

    )صفحه 129(
به هر میزان بر سرعت صفحه انتقال افزوده شود سرعت خشک شدن کاهش میی ابد و به 
هر میزان سرعت صفحه انتقال کاهش یابد، زمان خشک شدن کمتر و خطر آتش سوزی 

بیشتر می شود.

نکته
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کار برگ ارزشیابی جلسه هجدهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

نقش فرم را در ورنی زنی می دانم.

انواع فرم های ورنی زنی را می شناسم. 

مش مناسب را جهت ساخت شابلون ورنی می توانم تشخیص دهم.

تفاوت فرم های ورنی موضعی و تخت را می دانم.

کاربرد سیستم گیره در تعویض پلیت های ورنی زنی را می دانم.

اثرات مش را در بسته شدن چشمه های توری هنگام ورنی زنی می دانم. 

شیوۀ استفاده از فرم های ورنی زنی را می دانم.

نگهداری کردن فرم های ورنی زده را می دانم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

نقش فرم را در ورنی زنی می داند.

انواع فرم های ورنی زنی را می شناسد. 

مش مناسب را جهت ساخت شابلون ورنی می توانم تشخیص دهد.

تفاوت فرم های ورنی موضعی و تخت را می داند.

کاربرد سیستم گیره در تعویض پلیت های ورنی زنی را می داند.

اثرات مش را در بسته شدن چشمه های توری هنگام ورنی زنی می داند. 

شیوۀ استفاده از فرم های ورنی زنی را می داند.

نگهداری کردن فرم های ورنی زده را می داند.

اخلاق حرفه اي را رعایت میک ند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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جلسه 
نوزدهم روش های ورنی زنی

همان طور که می دانید جهت چاپ کارهای چاپی روش های متفاوتی وجود دارد 
جهت پوشش دهی کارهای چاپ شده نیز شیوه های متفاوتی وجود دارد.

شیوۀ تدریس

در این مبحث هنرآموز با طرح این سؤال که جهت چاپ یک متن بر روی سطح 
چاپی چه روش هایی وجود دارد، از هنرجویان می خواهد که چنانچه بعد از چاپ 
این  می توانند  روش هایی  چه  از  استفاده  با  دهند  پوشش  را  آن  بخواهند  اثر  آن 
که  از هنرجویان می خواهد  پاسخ ها  دریافت  از  هنرآموز پس  انجام دهند.  را  کار 
پاسخ ها  هنرآموز  ادامه  در  کرده  بیان  را  شده  گفته  روش های  معایب  و  محاسن 
را دسته بندی و روش های ورنی زنی و مراحل کار در هر روش را برای هنرجویان 
با مقایسۀ ماشین های ویژۀ ورنی زنی و واحدهای ويژه در  تشریح می کند. سپس 
دستگاه هاي چاپ، میزان کارایی و کاربردهای هر کدام را برای هنرجویان توضیح 
روش های  از  یکی  بر  خود  کلاسی  گروه  در  که  می خواهد  هنرجویان  از  و  داده 
ورنی زنی که توسط هنرآموز تعیین می شود، متمرکز شده آن را بررسی و نتیجه را 

بازگو کنند. برای کلاس 

دانش افزایی

با توجه به سال ساخت و شرکت سازنده دارای  ماشین های اختصاصی ورنی زنی 
کلی  الگوی  مبنای  بر  می باشند.  خود  خاص  ویژگی های  و  ساختاری  تفاوت های 
جهت کارکرد دقیق آنها، نیاز به بازدید و دیدن عملکرد آنها از نزدیک می باشد. 
اگر چه اصول و پایۀ عملکرد آنها یکسان می باشد. استفاده از دستگاه هایی که در 
یک واحد، ورنی پایه آب را اعمال می کنند و پس از خشک شدن توسط خشک کن 
آی ار، در واحد دیگر توسط خشک کن یووی خشک می شود، بهترین نتیجه را در 

زمینۀ افزایش کیفیت و ایجاد استحکام به وجود می آورد.
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کار برگ ارزشیابی جلسه نوزدهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

انواع روش های ورنی زنی را می شناسم.

محاسن و معایب روش های ورنی زنی را می دانم.

تأثیرخشک شدن ورنی را بر نوردهای دستگاه چاپ می دانم.

دستگاه های  در  چاپی  بر سطح  را  ورنی  لایۀ  میزان ضخامت  می توانم 
سیلندری تنظیم کنم.

نقش و کاربرد سیلندر شناور را در دستگاه ورنی زنی شابلونی می دانم.

می توانم سرعت صفحۀ انتقال فرم های ورنی خورده را به خشک کن ورنی 
تنظیم کنم.

می توانم واحد تغذیه دستگاه های ورنی زنی را تنظیم کنم.

می توانم فرم های چاپی را ورنی زنی کنم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

انواع روش های ورنی زنی را می شناسد.

محاسن و معایب روش های ورنی زنی را می داند.

تأثیرخشک شدن ورنی را بر نوردهای دستگاه چاپ می داند.

می توانــم میــزان ضخامــت لایــۀ ورنــی را بــر ســطح چاپــی در 
کنــد. تنظیــم  ســیلندری  دســتگاه های 

نقش و کاربرد سیلندر شناور را در دستگاه ورنی زنی شابلونی می داند.

می توانــد ســرعت صفحــۀ انتقــال فرم هــای ورنی خــورده را بــه 
خشــک کن ورنــی تنظیــم کنــد.

می تواند واحد تغذیه دستگاه های ورنی زنی را تنظیم کند.

می تواند فرم های چاپی را ورنی زنی کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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جلسه 
بیستم شیوه های خشک شدن ورنی ها

در این مبحث هنرآموز با بیان اهمیت خشک شدن کامل و در کوتاه ترین زمان 
انواع ورنی جهت انجام عملیات بعدی و جلوگیری از چسبیدن فرم های ورنی خورده 

به یکدیگر را توضیح می دهد.

شیوه تدریس

توجه  کرد؟  روش خشک  یک  با  را  ورنی ها  می توان  آیا  که  پرسش  این  طرح  با 
هنرجویان را به ساختارهای متفاوت ورنی و در نتیجه نیاز به شیوه های متفاوت 

کنيد. جلب  آن  جهت خشک شدن 
ورنی  )با  خورده  پوشش  اگر سطح  مثلاً:  دیگر  پرسش  طرح  با  مي تواند  هنرآموز 
یووی( در تاریک خانه بماند بعد از چه مدتی خشک می شود؟ این توجه را عمیق تر 
كرده و این چنین نتیجه بگیرد که اگر ورنی یو وی سال ها در محیط تاریک بماند 
نیز خشک نمی شود، به نقش اشعۀ ماورای بنفش در خشک شدن این ورنی اشاره 
کرده و سپس شیوۀ خشک شدن انواع ورنی ها را برای هنرجویان تشریح می کند. 

دانش افزایی

یا مونومرها  پایداری پلی مرها  ایجاد  نور )اشعه( ماورای بنفش،  از نقش های  یکی 
مختلف  بخش هاي  در  مصرفي  مواد  برخي  در  ساختارها  اين  است.  نشده  اشباع 
صنعت چاپ وجود دارند )مانند ژلاتين/ ماده حساس، مركب ها، ورني ها و ...(. اشعه 
منبع  بیشترین  اما  می شود.  یافت  نور  منابع  انواع  در  مختلف  درجه های  با   UV
این نور همان لامپ های یووی می باشند. با برخورد نور به مولکول های گفته شده 
پلیت های  تولید  این موضوع هنگام  آغاز می شود.  پایداری  آنها در جهت  فعالیت 
چاپ افست نیز اتفاق می افتد. در هنگام خشک کردن ورنی به خصوص استفاده 
از خشک کن های یووی، تولید گرمای زیاد اثرات منفی را بر روی سطح چاپی و 
دستگاه خشک کن ايجاد ميك نند. به غیر از روش های مقابله با گرمای یووی که 

در کتاب نام برده شده است.
دو روش رفلکتور )انعکاس( و موج مربعی از روش هایی هستند که گرمای لامپ 
یووی را به مقدار زیادی کاهش می دهند. در روش انعکاس سیستم خنک کننده ای 
از لامپ ها را به شکل بشقابی و به صورت دوتایی در  وجود ندارد، شکل خاصی 
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بیشترین  به نحوی پخش کنند که  را  نوری  پرتوهای  دستگاه نصب می کنند که 
تأثیر را با کمترین مصرف انرژی داشته باشد.

   )صفحه 137( 
ضخامت لایه آن به علت تبخیر شدن آب موجود در ورنی کاهش پیدا می کند.

پرسش

    )صفحه 138 ابتداي صفحه اولي( 
 اگر ناحيه c لامپ از بين رفته باشد ناحيه هاي ديگر قادر به خشك كردن ورني يووي 

نخواهد بود.

پرسش

   )صفحه 137( 
هنرآموز از هنرجویان بخواهد که پژوهش صفحۀ 137 کتاب را به شکل زیر انجام دهند.

1 با استفاده از جدول صفحۀ 125 شرایط خشک شدن انواع ورنی را بررسی و مزایا و 
بنویسید. را  معایب شیوۀ خشک شدن هرکدام 

2 تأثیرگذاری ناحیه های نور یووی را بر خشک شدن بررسی، چگونگی و کارکرد لامپ ها 
را در این زمینه توضیح دهید.

3 در مورد سرعت و زمان خشک شدن ورنی یووی با انواع ورنی ها نتیجه گیری کنید.

پژوهش کنید

    )صفحه 138 ابتداي صفحه(
در  كه لامپ جديد  است  بهتر  مي باشد،  نوری  مونومرهاي  فعاليت  آغازگر   c ناحيه  چون 
ترتيب  به  ميزان كاركرد  به  توجه  با  قرار گيرد و لامپ هاي ديگر  قسمت ورودي دستگاه 

گيرند. قرار 
در فناوری ساخت لامپ وجود ناحيۀ c كي ضعف محسوب مي شود.

بحث کلاسی
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کار برگ ارزشیابی جلسه بيستم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

روش های خشک کردن انواع ورنی را می شناسم.

تأثیر زمان را در خشک کردن انواع ورنی می دانم. 

اثر خشک شدن ورنی را در کم و زیاد کردن ضخامت لایه ورنی می دانم.

تأثیر ضخامت لایۀ ورنی را در کم و زیاد کردن ضخامت لایۀ ورنی می دانم.

ناحیه های نور یووی را می شناسم.

ــاورای بنفــش را  ــف اشــعۀ م ــر خشــک کــردن ناحیه هــای مختل تأثی
ــم. ــووی می دان ــی ی ــر ورن ب

می توانم جلد نمونه بسازم.

می توانم انواع ورنی را خشک کنم .

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

روش های خشک کردن انواع ورنی را می شناسد.

تأثیر زمان را در خشک کردن انواع ورنی می داند. 

ــه  ــت لای ــردن ضخام ــاد ک ــم و زی ــی را در ک ــر خشــک شــدن ورن اث
ورنــی می دانــد.

تأثیــر ضخامــت لایــۀ ورنــی را در کــم و زیــاد کــردن ضخامــت لایــۀ 
ــد. ــی می دان ورن

ناحیه های نور یووی را می شناسد.

ــاورای بنفــش را  ــف اشــعۀ م ــر خشــک کــردن ناحیه هــای مختل تأثی
ــد. ــووی می دان ــی ی ــر ورن ب

می تواند جلد نمونه بسازد.

می تواند انواع ورنی را خشک کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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جلسه 
انواع لمینت و کاربرد آنبیست و یکم

در این مبحث هنرآموز با این توضیح که به غیر از ورنی پوشش های دیگری نیز 
برای جلد کتاب ها وکارهای چاپ شده مناسب است، ذهن هنرجویان را در جهت 

سلفون کشی و انواع لمینیت هدایت می کند.

شیوه تدریس

از هنرجویان بخواهيد که تفاوت های بین لمینت و ورنی را بیان کنند. در ادامه 
با دسته بندی کردن این تفاوت ها محاسن لمینت کردن را استخراج کرده و برای 
هنرجویان تشریح كنيد. سپس واحدهای مختلف دستگاه لمینت کشی را معرفی و 

کارکرد هر یک را توضیح دهيد.

دانش افزایی

در صنعت پلاستیک به ضخامت کمتر از 250 میکرون فیلم گفته می شود. انواع 
سلفون ها با ضخامت ها و عرض های متفاوت بر روی سطوح چاپی با توجه به نوع 
کاربرد و موارد استفاده لمینت می شوند. در مورد سطوح چاپی که در هنگام چاپ 
بر روی آنها پودر پاشی صورت گرفته است به منظور جلوگیری از ایجاد حباب که 
در اثر وجود ضخامت پودر در زیر سلفون ایجاد می شود. حتماً باید ابتدا با استفاده 
از آب چاپ سطح چاپی را از پودرهاي باقی مانده بر روي سطح چاپ شده کاملاً 

تمیز کرده سپس سطح را لمینت کرد. 
لمینت، محصولات چاپ شده را جهت استفاده در صنایع بسته بندی، مواد غذایی، 
انواع  چاپی  سطوح  این  روی  بر  می کند.  آماده   ... و  بهداشتی  آرایشی،  دارویی، 
فیلم های پلاستیکی به صورت دو لایه، سه لایه و چند لایه جهت ایجاد استحکام، 

... لمینت می شوند.  محافظت و 

   )صفحه 149(:
انواع دستگاه سلفون کشی )صفحه 149 بعد از مورد تنظیم صفحه تحویل دستگاه(

بحث کلاسی
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    )صفحه 149(:
هنرآموز هنرجویان را جهت پاسخ به پژوهش صفحۀ 149 کتاب به شرح زیر راهنمایی کند.

هنرجویان  برای  بسته بندی  چاپ  زمینۀ  در  را  گراوور  و  فلکسو  دستگاه های  کارکرد   1
کند. تشریح 

2 چگونگی انجام لمینت را با سرعت بالا توسط این دستگاه ها شرح دهد.
3 نحوۀ برش رل های لمینت شده را به منظور ارسال کارخانه های بسته بندی تشریح کند.

4 از هنرجویان بخواهد که با توجه به توضیحات ارائه شده در گروه کلاسی خود نتایج را 
به صورت مکتوب ارائه دهند.

پژوهش کنید

    )انتهاي صفحه 149(: 
منفی  بخواهد که علت  از هنرجویان  لمینت کیسه ای،  کاربردهای  تشریح  هنرآموز ضمن 

بودن پاسخ پرسش صفحۀ 149 را توضیح دهند.
بعد از دریافت پاسخ ها و جمع بندی آنها هنرآموز نتیجه می گیرد که پایۀ لمینت کیسه ای 

برمبنای دو قطعه فیلم قرار گرفته و نمی توان آن را با یک قطعه انجام داد.

پرسش
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ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

می داند لمینت چیست؟

انواع لمینت را از نظر ساختار می شناسد.

انواع لمینت را از نظر کاربرد می شناسد.

نقش تنظیم بودن فشار و حرارت را در لمینت می داند.

می تواند تیغ پرفراژ را در لمینت تنظیم کند.

نقش تاب گیر را در لمینت کردن می داند.

مفهوم اورلب را در لمینت می داند.

می تواند با استفاده از دستگاه لمینت کاری انجام دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي

کار برگ ارزشیابی جلسه بیست و يكم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

می دانم لمینت چیست؟

انواع لمینت را از نظر ساختار می شناسم.

انواع لمینت را از نظر کاربرد می شناسم.

نقش تنظیم بودن فشار و حرارت را در لمینت می دانم.

می توانم تیغ پرفراژ را در لمینت تنظیم کنم.

نقش تاب گیر را در لمینت کردن می دانم.

مفهوم اورلب را در لمینت می دانم.

می توانم با استفاده از دستگاه لمینت کاری انجام دهم.
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: پوشش دهی و لمینت

چگونگی انجام
شاخص عملکرد نام فعالیت ردیف

× ✔

نــوع ورنــی را بــا توجــه بــه ســطح چاپــی چگونگی 
انجــام کار درســت انتخــاب کرده اســت.

انتخــاب نــوع ورنــی بــا توجه 
بــه ســطح چاپ شــده 1

درســت  را  ورنــی  تخــت(  )موضعــی  پوشــش 
انتخــاب کــرده اســت.

ــا توجــه بــه کاربــرد آن انتخــاب کــرده  ورنــی را ب
اســت.

اقتصــادی  انتخــاب ورنــی بــه هزینه هــای  در 
ــت. ــته اس ــه داش توج

ــه دســتگاه درســت  ــا توجــه ب ــی را ب فــرم ورنی زن
انتخــاب کــرده اســت.

اجرای عملیات ورنی زنی 2

پوشــش دهی  میــزان  مبنــای  بــر  فــرم  نــوع 
اســت. درســت  موضعــی(  )تخــت، 

ــی توجــه  ــرم ورنی زن ــی و ف ــاد ســطح چاپ ــه ابع ب
داشــته اســت.

تناسب ورنی زنی سطح چاپی مناسب است.

تنظیمات دستگاه ورنی زنی مناسب است.

ــه  ــورده ب ــی خ ــی ورن ــطوح چاپ ــرعت ورود س س
خشــک کن مناســب اســت.

اعمال شده  خشک کردن ورنی 
بر سطح چاپی 3

شــده  گرفتــه  کار  بــه  لامپ هــای  تعــداد 
خشــک کن را مناســب انتخــاب کــرده اســت.

تختۀ تحویل بعد از خشک کن تنظیم است.

میــزان خشــک شــدن ورنــی در تمــام ســطح چاپــی 
ــان است. یکس

ــک  ــل خش ــور کام ــه ط ــورده ب ــی خ ــطح ورن س
ــت. ــده اس ش

دمای خشک کن کنترل شده و مناسب است.
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: پوشش دهی و لمینت

چگونگی انجام
شاخص عملکرد نام فعالیت ردیف

× ✔

نوع لمینت را مناسب انتخاب کرده است.

لمینت کردن و کاربرد آن 4

ــتگاه  ــی دس ــور چرخش ــا مح ــت ب ــی رل لمین توپ
ــت. ــگ اس هماهن

تاب گیر تنظیم است.

دمــای ســیلندر فشــار بــا توجــه بــه نــوع لمینــت 
مناســب اســت.

فشار سیلندر لمینت مناسب است.

اورلب کار درست تنظیم شده است.

توجه: هنرآموزان برای نمره دهی جدول ارزشیابی نهایی فصل)پودمان( از چگونگی انجام شاخص های 
عملکرد این چک لیست استفاده کنید.



پودمان چهارم : پوشش دهی و لمینت

101

پ
رشته تحصيلي: چا

پ
س از چا

س : اجرا کارهای پ
در

نام و نام خانوادگي:
ش آموزی:

کد دان

ت
ش دهی و لمین

فصل )پودمان( 4: پوش
تعداد واحد یادگیری:4

ت
دهی و لمین ش 

واحد يادگيری ) 4(: پوش
تعداد مراحل: 4

 مرحله كار
حداقل نمره

نمره

1ـ انتخاب نوع ورنی با توجه به سطح چاپی
1

2ـ اجرای عملیات ورنی زنی با توجه به نوع فرم
2

ک کردن ورنی اعمال شده بر سطح چاپی
3ـ خش

2
ت کردن و کاربرد آن

4ـ لمین
1

ت محيطي
ت/شايستگي غير فني/توجهات زيس

5  ـ ايمني بهداش
2

ميانگين مراحل
2

نمره شايستگي از 3

نمره مستمر )از 5(

نمره واحد يادگيری از 20

جدول ارزشيابي نهايي فصل )پودمان( چهارم

ت.
ب مي نمايد كه 2 نمره از 3 نمره واحد يادگيری را اخذ نمايد. شرط قبولي هر پودمان حداقل 12 اس

زماني هنرجو شايستگي را كس
ب نمايد.

س )ميانگين نمرات پودمان ها( زماني لحاظ مي شود كه هنرجو در كليه كارها شايستگي را كس
نمره كلي در
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پودمان پنجم
صحافی کارهای چاپ شده
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در ابتدا هنرآموز منظور از صحافی، اهمیت صحافی، قدمت و نقش آن را در کارهای 
از عناصر اصلی  به عنوان یکی  بلوک  به معرفی  از چاپ توضیح داده سپس  پس 

صحافی می پردازد. 

شیوه تدریس

در  لازم  استانداردهای  رعایت  اهمیت  هنرجویان  از  سؤال  كي  طرح  با  هنرآموز 
می کند. نهادینه  هنرجویان  برای  را  بلوک  ساخت 

اگر بلوک استحکام لازم را هنگام ساخت به دست نیاورد در مراحل بعدی صحافی 
چه مشکلاتی ممكن است پیش آید؟

روش  به  بلوک  ذکر شیوه های ساخت  با  هنرآموز  دستی:  روش  به  بلوک  ساخت 
می کند. بیان  هنرجویان  برای  را  شیوه  هر  معایب  و  محاسن  دستی 

دانش افزایی

بلوک ساخته شده از کاغذهای تحریر، با استفاده از شیوۀ ساخت یکسان در مقایسه 
با بلوک ساخته شده از کاغذهای گلاسه از استحکام بالاتری برخوردار است. علت 

این امر نفوذ بهتر و یکنواخت چسب در بافت کاغذ تحریر می باشد.

جلسه 
ساخت بلوک )مغزی(کتاب به صورت دستیبیست ودوم

در بلوک های ساخته شده از ترکیب فرم های گلاسه و تحریر، آسیب پذیرترین قسمت محل 
اتصال فرم های تحریر و گلاسه می باشد.

نکته

در  استفاده  مورد  مختلف  بدرقه های  آستر  انواع  هنرآموز  بدرقه:  آستر  گذاشتن 
ساخت بلوک را به کلاس آورده و در مورد چگونگی قرار گرفتن آن بر روی بلوک 

دهد. توضیح  هنرجویان  به 
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دانش افزایی

در گذشته یکی از روش های مسلمانان برای تزیین کاغذ آستر بدرقه استفاده از 
تکنیک ابر و باد بود، این روش هم اکنون نیز برای تزیین کاغذ خوشنویسی به کار 

می رود. )شکل 50(

شکل 50 تکنیک ابر و باد برای رنگ آمیزی آستر بدرقه

    )صفحه 157(: 
و  کاور  دی،  سی  پاکت های  رنگی،  و  شناسنامه ای  لت های  انواع  اتصال  نحوه  هنرآموز 

می کند. تشریح  هنرجویان  برای  را   ... و  آن  انگشتی  اسفنج های 

پژوهش کنید

    )صفحه 161 قبل از برش زدن بلوک های چسب خوردن(:
هنرآموز هنرجویان را به 3 گروه تقسیم کرده بخواهد که فعالیت عملی صفحه 161 را به 

شرح زیر انجام دهند.
گروه اول: فرم های کتاب را در قطع وزیری دوخته و سپس چسب بزند.
گروه دوم: فرم های کتاب را در قطع رقعی دوخته و سپس چسب بزند.

گروه سوم: فرم های کتاب را در قطع رحلی دوخته و چسب بزند.
مراحل دوخت را به شرح زیر انجام دهد.

4 انجام عمل  3 گره زدن انتهای نخ دوخت  2 ایجاد شکاف  1 تعیین محل شکاف 
6 چسب زدن  5 اتصال فرم ها به یکدیگر  دوخت 

فعالیت عملی

    )صفحه 163( 
هنرآموز انواع شیرازه های موجود در بازار را از نظر جنس )نخی، نایلونی، ترکیبی( و اندازه 

برای هنرجویان تشریح می کند.

کار کلاسی

    )صفحه 168(
چنانچه فاصله مفتول تا انتهای بلوک کمتر از اندازه معمول باشد بخشی یا تمام عطف بلوک 

توسط مفتول شکافته می شود.

پرسش
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کار برگ ارزشیابی جلسه بیست و دوم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

نقش و اهمیت صحافی در کارهای پس از چاپ را می دانم.

منظور از مغزی کتاب را می دانم.

کاربرد آستر بدرقه را می دانم.

شیوه های ساخت بلوک را می شناسم.

می توانم با استفاده از شیوه های مختلف بلوک کتاب بسازم.

تأثیر گذاری جنس کاغذ را در استحکام بلوک می دانم.

می توانــم بــا اســتفاده از تکنیــک ابــر و بــاد طرح هــای مختلــف را بــر 
ــم. ــا ایجــاد می کن روی آســتر بدرقه ه

می توانم دوخت فرم های کتاب را جهت ساخت بلوک انجام دهم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

نقش و اهمیت صحافی در کارهای پس از چاپ را می داند.

منظور از مغزی کتاب را می داند.

کاربرد آستر بدرقه را می داند.

شیوه های ساخت بلوک را می شناسد.

می تواند با استفاده از شیوه های مختلف بلوک کتاب بسازد.

تأثیر گذاری جنس کاغذ را در استحکام بلوک می داند.

می توانــد بــا اســتفاده از تکنیــک ابــر و بــاد طرح هــای مختلــف را بــر 
ــد. ــا ایجــاد می کن روی آســتر بدرقه ه

می توان دوخت فرم های کتاب را جهت ساخت بلوک انجام دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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جهت تدریس این مبحث هنرآموز ابتدا به ضرورت و نیاز ساخت بلوک با استفاده 
از ماشین های بلوک سازی پرداخته و محاسن روش ماشینی نسبت به روش دستی 

را بیان می کند.

دانش افزایی

با  مختلف  شیوه های  به  بلوک  ساخت  ماشین های  سازنده  شرکت های  امروز 
بالاتر  کارکرد  سرعت  با  را  ماشین هایی  سال  هر  روز،  تکنولوژی های  به کارگیری 
و  این دستگاه ها  از  بهینه  استفادۀ  لزوم  بازار عرضه می کنند.  به  بیشتر  مزایای  و 
و  دنیا  روز  دانش  از  استفاده  اپراتورها،  استاندارد  آموزش  اقتصادی،  سرمایه های 
بلوک حرکت  برنامه ریزی های اصولی است. در ماشین های دوخت جهت ساخت 
صفحه ای انتقال دهنده بر مبنای زنجیری که بر روی آن زبانه های فرم بر با فاصله 
50 سانتی متر )بر مبنای استاندارد کارخانه( تعبیه شده و انتقال فرم ها به صفحۀ 

می دهند. انجام  را  اصلی  دوخت 
هنرآموز با ترسیم جدول زیر از هنرجویان بخواهد مقایسه عملکرد کارگاه با دستگاه 

دوخت را انجام دهد.

دستگاه دوخت کارگاه نوع کارکرد

* * نگهدارندۀ فرم

* ـ انتقال دهندۀ فرم

* ـ دوخت فرم

جلسه 
بیست وسوم ساخت بلوک)مغزی(کتاب به صورت ماشینی
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کار برگ ارزشیابی جلسه بیست و سوم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

انواع دستگاه های ساخت بلوک را می شناسم.

نقش و کاربرد قطعات دستگاه های ساخت بلوک را می دانم.

نکات ایمنی در هنگام کارکردن با دستگاه های ساخت بلوک را می دانم.

انواع دستگاه های مفتول زنی ساخت بلوک را می شناسم.

چگونگی عملکرد دستگاه آستر بدرقه چسبانی را می دانم.

می توانم با دستگاه مفتول زنی کار کنم. 

نقش پرس را در ساخت بلوک می دانم.

حالت زیگزاگ یا ساده بودن دستگاه دوخت بلوک را می توانم تشخیص دهم. 

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

انواع دستگاه های ساخت بلوک را می شناسد.

نقش و کاربرد قطعات دستگاه های ساخت بلوک را می داند.

نکات ایمنی در هنگام کار کردن با دستگاه های ساخت بلوک را می داند.

انواع دستگاه های مفتول زنی ساخت بلوک را می شناسد.

چگونگی عملکرد دستگاه آستر بدرقه چسبانی را می داند.

می تواند با دستگاه مفتول زنی کار کند. 

نقش پرس را در ساخت بلوک می داند.

حالت زیگزاگ یا ساده بودن دستگاه دوخت بلوک را می تواند تشخیص 
دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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جلسه 
بیست و چهارم عملكرد بخش هاي اصلي دستگاه دوخت

هنرآموز ابتدا به نقش دوخت از نظر پایداری، فاسد نشدن در طول زمان و استحکام 
پرداخته و در ادامه نیز به نقش دوخت در اسناد ماندگار پرداخته و چنین نتیجه 
می گیرد که معمولاً چسب در طول زمان )چند دهه( با توجه به شرایط نگهداری 
کتاب از بین می رود اما نخ دوخته شده معمولاً مدت زمان بیشتری ماندگاری دارد.

شیوۀ تدریس 

هنرآموز بخش های اصلی دستگاه دوخت را برای هنرجویان تشریح می کند:
 واحد تغذیه

 صفحه انتقال دهنده فرم
 صفحه دوخت اصلی

دانش افزایی

برای  معمولاً  کتاب  صفحات  تعداد  و  کاغذ  جنس  به  توجه  با  مفتول  از  استفاده 
کتاب هایی که کمتر از صد صفحه می باشند مورد استفاده قرار می گیرد. مسئلۀ لیز 
خوردن مفتول و یکنواخت خم نشدن آن در مرکز داخلی عطف کتاب از نکات مهم 
صحافی مفتولی می باشد. این موضوع می تواند ناشی از چرب شدن سیم مفتولِ 

خورده شدن دماغه در طول زمان و یا چرب بودن باله ها باشد.

   )صفحه 171(: 
بلوک های کتاب به هم دوخته شده توسط تیغ برش نخ ها از یکدیگر جدا نمی شوند.

پرسش

   )صفحه 172(: 
هم زمان کارکردن چنگک ها باعث می شود که فرم از دو طرف بازوکشیده 
شود به همین علت امکان هم زمان کار کردن چنگک های بلند وجود ندارد.

پرسش



110

 انتخاب کاغذ: هنرآموز از هنرجو بخواهد که با توجه به قطع بلوک خواسته شده 
از میان کاغذهای موجود در انبار کاغذ مناسب را انتخاب کند.

 تا کردن: هنرآموز از هنرجویان بخواهد با توجه به قطع خواسته شده کاغذهای 
انتخاب شده را تا بزند.

انتهای فرم های تا شدۀ یک بر کاغذ آستر  ابتدا و   آستر بدرقه گذاشتن: به 
بچسباند.  بدرقه 

 ایجاد شکاف: هنرآموز از هنرجویان بخواهد که با توجه به طول عطف شکاف 
شکاف هایی را به منظور دوخت در فواصل معین ایجاد کنند.

 دوخت فرم ها: هنرآموز از هنرجویان بخواهد که دوخت فرم ها را بر مبنای آنچه 
آموخته اند انجام دهند.

در پایان هنرآموز با قرار دادن بلوک های دوخته شده کنار یکدیگر، دوخت ها را با 
هم مقایسه کرده و ایرادات آنها را به هنرجویان گوشزد کند.

    )صفحه 182 ( :
از هنرجویان بخواهيد که فعالیت عملی صفحۀ 182 کتاب را به صورت تکی 

و به شکل زیر انجام دهند.

فعالیت عملی
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کار برگ ارزشیابی جلسه بیست و چهارم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

نقش دوخت را در استحکام کتاب می دانم.

تأثیر ماندگاری نخ را نسبت به چسب در صحافی کتاب می دانم.

دلایل لیز خوردن مفتول ها را در هنگام بریده شدن می دانم.

علت یکسان خم نشدن مفتول ها را در عطف می دانم.

نقش باله ها را در خم شدن یکنواخت مفتول ها می دانم.

اندازۀ کاغذ مناسب هر قطع کتاب را می دانم.

می توانم شکاف با فاصلۀ مناسب را به منظور دوخت در عطف بلوک ایجاد کنم.

می توانم دوخت فرم ها را انجام دهم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بليخيرمؤلفه هاي ارزشيابي

نقش دوخت را در استحکام کتاب می داند.

تأثیر ماندگاری نخ را نسبت به چسب در صحافی کتاب می داند.

دلایل لیز خوردن مفتول ها را در هنگام بریده شدن می داند.

علت یکسان خم نشدن مفتول ها را در عطف می داند.

نقش باله ها را در خم شدن یکنواخت مفتول ها می داند.

اندازۀ کاغذ مناسب هر قطع کتاب را می داند.

می تواند شکاف با فاصلۀ مناسب را به منظور دوخت در عطف بلوک 
ایجاد کند.

می تواند دوخت فرم ها را انجام دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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جلسه 
ساخت جلد سخت به صورت دستیبیست و پنجم

در ابتدا واژه جلد برای هنرجویان تشریح و اهمیت آن به منزلۀ دروازۀ ورود کتاب 
به هنرجویان گوشزد و مراحل تکامل جلد بیان شود. 

شیوۀ تدریس

می شناسید،  جلد  نوع  چند  شما  که  هنرجویان  از  سؤال  این  طرح  با  ادامه  در 
پاسخ های صحیح را دسته بندی کرده و انواع جلد را به هنرجویان معرفی كنيد.

دانش افزایی

و  تذهیب  از  پس  ایران.  در  کتب  جلد سازی  هنر  شکوفایی  در  کریم  قرآن  نقش 
خوش نویسی صفحات قرآن و ساخت بلوک آن، جلد این کتاب آسمانی است که 
مانند سوخت،  گوناگونی  شیوه های  به  بلوک  از  حفاظت  زیبایی جهت  نهایت  در 
... ساخته شدند. اوج هنر جلد سازی و ساخت کتاب در ایران مربوط به  معرق و 
قرون هشتم تا دهم هجری قمری بوده است. در همین دوران است که نوعی جلد 
برای  که  این جهت  به  آن  نام گذاری  علت  را می سازند.  نام سوخت )سوخته(  به 
انتقال نقش، قالب را داغ می کنند و با گذاشتن آن بر پوست، در واقع پوست را 
از  می سوزانند تا به رنگ قهوه ای سوخته درآید. در حال حاضر تنها تعداد کمی 
هنرمندان این هنر اصیل را ادامه داده اند. این هنر ترکیبی از هنر مختلف شامل 
نقاشی، طراحی، خوشنویسی، تذهیب، تشعیر، معرق، مشبک، منبت، دباغی، لایه 

است. و کاغذ سازی  چینی 

    )صفحه 185(: 
تفاوت های انواع پوشش های جلد )صفحه 185 بعد از برش کالینکو، چرم، 

پارچه(

بحث کلاسی

   )صفحه 187 قبل از ساخت جلد سخت به صورت ماشینی(
فعالیت عملی صفحه 187. هنرآموز مراحل زیر را در مورد ساخت جلد یک 
مبنای  بر  مورد  هر  در  را  هنرجویان  کار  کنترل، سپس  یادداشت  دفترچه 

ارزشیابی پایان فصل امتیاز دهد.

فعالیت عملی
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1 تعیین اندازه ها بر مبنای محاسبۀ ارائه شده در کتاب 
2 برش مقوا )گونیا برش زدن ـ رعایت اندازه ها(

3 برش پوشش
4 برش باریکۀ عطف

5 اتصال پوشش به مقوا و صاف کردن
6 پرس کردن جلد ساخته شده
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کار برگ ارزشيابي جلسه بیست و پنجم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

اهمیت جلد را در ساخت کتاب می دانم.

انواع جلد را می شناسم.

کاربرد جلدهای مختلف را می دانم.

می توانم جهت بلوک های مختلف اندازه های قطعات جلد را محاسبه کنم.

انواع پوشش های جلد را می شناسم.

اهمیت برش گوشه ها را درساخت جلد می دانم.

چگونگی قرار گرفتن باریکه عطف ولت های مقوا را بر روی پوشش می دانم.

می توانم جلد سخت بسازم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

اهمیت جلد را در ساخت کتاب می داند.

انواع جلد را می شناسد.

کاربرد جلدهای مختلف را می داند.

می تواند جهت بلوک های مختلف اندازه های قطعات جلدی را محاسبه 
کند.

انواع پوشش های جلد را می شناسد.

اهمیت برش گوشه ها را درساخت جلد می داند.

پوشش  روی  بر  را  مقوا  لت های  و  باریکه عطف  گرفتن  قرار  چگونگی 
می داند.

می تواند جلد سخت بسازد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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در این مبحث هنرآموز ضرورت استفاده از دستگاه جهت تولید جلد سخت برای 
کتاب های نفیس و با شمارگان بالا را بیان می کند.

شیوه تدریس 

مراحل ساخت جلد سخت توسط دستگاه جلد سازی برای هنرجویان به شرح زیر 
بیان شود:

الف( ساخت جلد نمونه
ب( آماده کردن لت ها

پ( تعیین اندازۀ پوشش و برش آنها
ت( چسب زنی پوشش

ث( قرار دادن باریکۀ عطف و لت های مقوا
ح( پرس و برگرداندن لبه های پوشش

دانش افزایی 

ساخت جلد سوخت به روش صنعتی
مراحل ساخت جلد سوخت به روش صنعتی به شرح زیر می باشد:

دقیقه،   15 مدت  به  دادن  آهک   ← پشم  جداکردن   ← پوست  رخ  ساخت   1
)رخپوست(  پوست  تخته  جداکردن 

2 پوست را با زدن ماده شیمیایی باز و با ماده ای شبیه حریرۀ خوراکی به پوست 
انعطاف پذیر می کنند.

مانند  گیاهی  رنگ های  از  پوست  کردن  رنگ  جهت  ـ  پوست  کردن  رنگ   3
و  نیلی  بین  )رنگی  امری  سبز(  رنگ  )به  زنگار  آب،  سفید  شنگوف،  لاجوردی، 
لاجوردی(، اخریٰ )رنگی نزدیک به حنا(، کبود رناس )نزدیک به قرمز( و پوست 

می شود. استفاده  گردو 
4 طراحی: بعد از رنگ آمیزی پوست، طرح را روی پوست اجرا می کنند. ویژگی 
خاص طرح در هنر سوخت اتصال کل طرح به یکدیگر می باشد. )در واقع تفاوت 
طرح های هنر سوخت با نقاشی و مینیاتور در این است که در سوخت نقوش متصل 

و پیوسته هستند.(

جلسه 
بیست و ششم ساخت جلد سخت به صورت ماشینی
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5  معرق کاری یا منبت کاری نقوش: در معرق کاری با استفاده از ابزار ویژه ای 
به نام نقش بر زمینه ها را برش کرده و نقوش به جا می مانند که به آن معرق کاری 
شبکه کاری و یا مشبک می گویند. در منبت کاری کار برجسته سازی و حجیم شدن 
طرح را انجام می دهند. برجسته سازی ابتدا قالب ها را داغ نموده و زمانی که هنوز 
جلد نرم است این نقوش را به وسیله ضرب ایجاد می کنند. در هنر سوخت %90 
نقوش معرق است زیرا منبت کاری نیاز به مدت ویژه ای داشته و بسیار وقت گیر 

است.
6 نصب قطعات: این مرحله ظریف ترین، دقیق ترین و حساس ترین مرحله کار 
است. در این مرحله نقوش جلد روی زمینۀ کار با رعایت تقدم و تأخر با سرشم 

می شود. چسبانده 
7 لایه چینی: در این مرحله با استفاده از رنگ های ملخی رنگ هایی که رنگ 
جسمی هستند )جرم دارند( در چند مرحله نقش را لایه چینی و برجسته می کنند. 
بدین ترتیب که ابتدا یک رنگ را به کار می برند و بعد از خشک شدن رنگ بعدی 

را استفاده می کنند و بدین ترتیب حجم ایجاد می کنند.
شكل 51 و شكل 52 وسایل ساخت جلد سوخت و تابلو سوخت معرق تولید شده 

به روش صنعتی را نشان می دهد.

شكل 52شكل 51

از ساخت  بعد  )صفحه 187  نمونه  بدون ساخت جلد  ایرادات  بیشترین   
جلد نمونه(

تحقیق کنید
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    )صفحه 189 بعد از گذاشتن باریکه عطف(:
از هنرجویان بخواهيد که در گروه های کلاسی فعالیت عملی صفحه 189 

کتاب را به شرح زیر انجام دهند.
الف( یک برگ کاغذ 80 گرمی 70 × 100 را از جهت عرض به دو قسمت 

تقسیم کرده و آن را به صورت رل به دور یک توپی بپیچند.
با توجه به شکل 49 پودمان پنج برش هایی را در کاغذ پیچیده شده  ب( 
بر روی توپی دو طرف را ایجاد کنند سپس با توجه به عطف کتاب باریکۀ 

شومیز را برش بزنند.
ج( با توجه به فعالیت انجام داده هنرجویان پی خواهند برد که دومین شکل 
از سمت چپ برش طولی باریکه عطف و سومین برش طولی باریکه عطف 

خواهد بود. 

فعالیت عملی

   )صفحه 193 در ابتدای صفحه(:
از هنرجویان بخواهيد که فعالیت عملی صفحه 193 کتاب را به شرح زیر در 

گروه کلاسی خود انجام دهند. 
1 انتخاب مقوا ) از میان نمره 4، 5  ، 6(

2 برش مقوا
3 برش پوشش 

4 برش باریکه ی عطف
5 چسب زدن مقوا

6 چسباندن مقوا به پوشش
7 صاف کردن پوشش و برگرداندن گوشه ها

8 پرس کردن جلد

فعالیت عملی

   )صفحه 192 قبل از ساخت جلد نرم به صورت ماشینی(:
و  بررسی  زیر  به صورت  را  کتاب   192 صفحۀ  پژوهش  محترم  هنرآموز 

ارزشیابی کند.
1 تعداد دستگاه های بررسی شده توسط هنرجو
2 تعداد چاپخانه های بررسی شده توسط هنرجو

3 تعداد شرکت های سازنده دستگاه های جلد سخت
4 مقایسۀ اصلی دستگاه ها بر مبنای توان تولید و کیفیت کار انجام شده

پژوهش کنید
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کار برگ ارزشیابی جلسه بیست و ششم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

دستگاه جلد سازی جلد سخت را می شناسم.

طرز کار دستگاه جلد سازی جلد سخت را می دانم. 

نقش ناخن ها را در هنگام پرس مقوا و پوشش می دانم.

نحوۀ آغشته شدن پوشش به چسب را در ماشین جلد سازی می دانم.

مراحل ساخت جلد نرم را می دانم.

کاربردهای جلد نرم را می دانم.

می توانم جلد نمونه بسازم.

نقش نوردهای لاستیکی را در صاف کردن پوشش می دانم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

دستگاه جلد سازی جلد سخت را می شناسد.

طرز کار دستگاه جلد سازی جلد سخت را می داند. 

نقش ناخن ها را در هنگام پرس مقوا و پوشش می داند.

نحوۀ آغشته شدن پوشش به چسب را در ماشین جلد سازی می داند.

مراحل ساخت جلد نرم را می داند.

کاربردهای جلد نرم را می داند.

جلد نمونه را می تواند بسازد.

نقش نوردهای لاستیکی را در صاف کردن پوشش می داند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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جلسه 
بیست و هفتم جلد گذاری به صورت دستی

توضیح  هنرجویان  به  )جلد گذاری(  بلوک  و  جلد  تلفیق  اهمیت  بیان  با  هنرآموز 
می دهد که زحمات شما در مراحل قبل در این مرحله به بار می نشیند. چنانچه 
این مرحله با دقت صورت نگیرد زیبایی لازم برای کتاب حاصل نشده و زحمات 

شما در مراحل قبل از بین می رود. 

دانش افزایی

در اتصال آستر بدرقه به لت های مقواي جلد به منظور جلوگیری از چروک شدن 
و موج برداشتن آستر بدرقه باید ابتدا چسب را به لت های مقوا زده و سپس اتصال 

آستر بدرقه صورت گیرد.
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کار برگ ارزشیابی جلسه بیست و هفتم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

مفهوم جلد گذاری را می دانم.

اهمیت رعایت اصول جلد گذاری را می دانم.

چسب زدن عطف جلد را می توانم انجام دهم.

تنظیم بلوک در داخل جلد را می توانم انجام دهم.

ایجاد جاناخنی در جلد را می توانم انجام دهم.

جلد گذاری جلد نرم را می توانم انجام دهم.

اهمیت پرس کتاب های جلد شده را می دانم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

مفهوم جلد گذاری را می داند.

اهمیت رعایت اصول جلد گذاری را می داند.

چسب زدن عطف جلد را می تواند انجام دهد.

تنظیم بلوک در داخل جلد را می تواند انجام دهد.

ایجاد جاناخنی در جلد را می تواند انجام دهد.

جلد گذاری جلد نرم را می تواند انجام دهد.

اهمیت پرس کتاب های جلد شده را می داند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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جلسه 
بیست و هشتم جلد گذاری به صورت ماشینی

مانند ساير مراحل و بخش هاي كاری ساخت جلد، مرحله جلد گذاری نيز مي تواند 
به صورت ماشيني انجام شود.

شیوۀ تدریس

هنرآموز با طرح این سؤال که آیا امکان جلد گذاری سخت در ماشین های مذکور 
وجود دارد، هنرجویان را به ضرورت وجود دستگاه های جلد گذاری سخت رهنمون 
اجزای دستگاه  را در مورد  نظر خود  از هنرجویان می خواهد که  می کند، سپس 

جلدگذاری سخت بیان کنند.

دانش افزایی

دستگاه های جلد گذاری سخت دارای بخش های زیر بوده و کار جلد گذاری را به 
شرح زیر انجام می دهند:

الف( چسب و عطف زدن بلوک دوخته شده 
ب( حرارت دادن به عطف و خشک کردن دستگاه چسب توسط المنت های حرارتی 

پ( برش بلوک )سر و ته لب جلو( 
ت( گرد کردن و پرس چسب زدن عطف بلوک در صورت نیاز

ث( گاز گذاشتن عطف بلوک
ج( چسب زدن محل شیرازه

چ( شیرازه و لمینت کردن
ح( جلد گذاری تلفیق جلد و بلوک

خ( پرس کردن مرحله ای
د( تحویل

در دستگاه های جدید همه قسمت های دستگاه جلد گذاری در یک فضای 
کاملاً پوشیده و معمولاً به حالت عمودی بر روی هم قرار گرفته اند و به همین 
علت فضای کمتری را اشغال می کنند. اما در تهیۀ عکس های این پودمان 
به منظور درک بهتر هنرجویان از فرایند مراحل جلد گذاری از دستگاه هایی 
که واحدهای آن در حالت افقی نسبت به هم قرار گرفته استفاده شده است.

نکته
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   )صفحه 199 بعد از تحویل(:
هنرآموز از هنرجویان بخواهد که تحقیق صفحۀ 199 کتاب را به شرح زیر و 

در گروه های کلاسی انجام دهند.
1 انتخاب یک انتشاراتی بزرگ

2 تیراژ تولید کتاب جلد سخت در آن به صورت سالانه
3 صحافی یا چاپخانه ای که جلد های سخت انتشاراتی مذکور تولید می کند 

از چه دستگاه هایی بهره می برد.
4 میزان رشد )مثبت، منفی( سالانه تولید کتاب جلد سخت انتشاراتی

تحقیق کنید

    )صفحه 200(: 
 هنرآموز از هنرجویان بخواهدکه جلد گذاری را به شرح زیر انجام دهند.

 زدن چسب مقوای داخل جلد
 تنظیم بلوک داخل جلد

 چسباندن آستر بلوک به مقوای جلد
 قرار دادن کتاب تجلید شده در زیر پرس

فعالیت عملی
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کار برگ ارزشیابی جلسه بیست و هشتم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

دستگاه جلد گذاری جلد سخت را می شناسم.

ترتیب مراحل کاری دستگاه جلد گذاری را می دانم.

نقش گرم کردن عطف را در برش صحیح و گرد کردن را می دانم.

اثر گذاری لمینت را در شیرازه گذاری و تنظیف می دانم.

با توجه به قطر بلوک ریل جابه جا کننده را تنظیم می کنم.

پرس های مرحله ای را می توانم تنظیم کنم.

واحد تحویل دستگاه جلد گذاری را می توانم تنظیم کنم. 

کتاب های جلد سخت را می توانم بسته بندی کنم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

دستگاه جلد گذاری جلد سخت را می شناسد.

ترتیب مراحل کاری دستگاه جلد گذاری را می داند.

نقش گرم کردن عطف را در برش صحیح و گرد کردن را می داند.

اثر گذاری لمینت را در شیرازه گذاری و تنظیف می داند.

با توجه به قطر بلوک ریل جابه جا کننده را تنظیم می کند.

پرس های مرحله ای را می تواند تنظیم کند.

واحد تحویل دستگاه جلد گذاری را می تواند تنظیم کند. 

کتاب های جلد سخت را می توانم بسته بندی کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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به منظور استفاده بهتر و راحت تر به ویژه درباره کتاب های آموزشی، نوعی صحافی 
با استفاده از فنرهای فلزی روکش دار و پلاستیکی رایج است که به نام صحافی پانچ 

و فنر معروف است.

شیوۀ تدریس

هنرآموز جهت شروع این مبحث با طرح این سؤال از هنرجویان که ضرورت استفاده 
از فنر در صحافی، هندبوک ها، جزوه های آموزشی و ... چیست؟ ذهن هنرجویان را 
به مقایسۀ دیگر روش های صحافی با صحافی پانچ فنر سوق می دهد سپس از آنها 
می خواهد که محاسن این روش را نسبت به روش های دیگر بیان کنند و پس از 
شنیدن پاسخ ها آنها را دسته بندی کرده و مزایای صحافی پانچ فنر را بیان می کند.

دانش افزایی

می کنند.  بیان  میلی متر  به  و  فنر  حلقۀ  داخلی  قطر  مبنای  بر  را  فنرها  اندازۀ 
)این موضوع در مورد فنرهای دوبل، فلزی مارپیچ و پلاستیکی یکسان می باشد. 
کوچک ترین اندازه قطر داخلی فنرها 6 میلی متر است. در اندازه های کوچک به طور 
معمول قطر داخلی با 2 میلی متر تغییر افزایش پیدا کرده و فنرها را 10  8  ـ6 و ... 
اما تغییر اندازه های بزرگ معمولاً از 10 میلی متر صورت می گیرد مانند 25  35.

منظور  به  فلزی  فنرهای  اما  می شوند  ارائه  شیت  و  رل  به صورت  دوبل  فنرهای 
سوراخ های  تعداد  به  و  سفارش دهنده  درخواست  طبق  ضایعات  از  جلوگیری 

می شوند. تولید  پانچ شده 

جلسه 
صحافی پانچ و فنربیست و نهم
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    )صفحه 202 قبل از تحقیق کنید(: 
هنرآموز از هنرجویان بخواهد که با کامل کردن جدول زیر به صورت گروهی 

کار در کلاس صفحۀ 202 را حل کنند.
جدول انواع سمبه دستگاه های پانچ

کاربرد نوع دستگاه جنس شکل

کار کلاسی

   )صفحه 204(:
آسان ترین روش فنرگذاری استفاده از سیستم فنر بازکن دستگاه پانچ و فنر 

می باشد.

بحث کلاسی

   )صفحه 202(:
بیشترین استفاده صحافی پانچ و فنر مربوط به دفاتر به خصوص دفاتر فانتزی 

می باشد.

تحقیق کنید

   )صفحه 204 بعد از بحث کلاسی(:
زیر  به شکل  را  عملی صفحه 204  کار  که  بخواهد  هنرجویان  از  هنرآموز 

انجام دهند.
1 تنظیم میزان فشار سمبه ها در زمان پانچ

2 تنظیم طولی محل پانچ
3 تنظیم عرضی محل پانچ

4 تنظیم تعداد برگه ها در هر نوبت پانچ با توجه به فشار سمبه ها
5 تنظیم میزان جمع کن فنر با توجه به عطف بلوک

فعالیت عملی
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کار برگ ارزشیابی جلسه بیست و نهم

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

مزایای صحافی پانچ و فنر را می دانم.

انواع فنر ها را از نظر جنس می شناسم.

از روی ظاهر فنر شماره آن را می توانم تشخیص دهم.

فاصله طولی پانچ از لبه انتهایی عطف را می توانم تنظیم کنم.

فاصله عرضی پانچ از لبه انتهایی عطف را می توانم تنظیم کنم.

فنر گذاری عطف پانچ شده را می توانم انجام دهم.

اندازه مناسب جمع کردن فنر را می توانم تنظیم کنم.

می توانم فنر را جمع کنم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

مزایای صحافی پانچ و فنر را می داند.

انواع فنر ها را از نظر جنس می شناسد.

از روی ظاهر فنر شماره آن را می تواند تشخیص دهد.

فاصله طولی پانچ از لبه انتهایی عطف را می توانم تنظیم کند. 

فاصله عرضی پانچ از لبه انتهایی عطف را می تواند تنظیم کند. 

فنر گذاری عطف پانچ شده را می تواند انجام دهد.

اندازه مناسب جمع کردن فنر را می تواند تنظیم کند.

می تواند فنر را جمع کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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و  اسناد  اهمیت نسخه های خطی، کتاب های قدیمی،  به  این مبحث هنرآموز  در 
مدارک با ارزش که در اثر گذشت زمان، نگهداری در شرایط مناسب و یا بی احتیاطی 
دچار آسیب شده اند، پرداخته، اثر باز سازی و تعمیر چنین آثاری را که از کارهای 

هنری بسیار ارزشمند در حوزۀ صحافی می باشد به هنرجویان معرفی می کند.

شیوه تدریس

درادامه هنرآموز از هنرجویان می خواهد که نظر خود را در مورد مراحل تعمیر و 
باز سازی با توجه به نوع اثر و میزان آسیب پذیری آن بیان کنند. هنرآموز پس از 

دریافت نظرات هنرجویان آنها را در سه بخش دسته بندی می کند.
الف( باز سازی بلوک

ب( باز سازی جلد
ج( باز سازی عطف 

دانش افزایی

مرکزی در کشور هندوستان وجود دارد که آثار با ارزش از تمام دنیا جمع آوری 
انجام  مرکز  این  در  که  کارهایی  جمله  از  می دهد  انجام  را  آنها  باز سازی  کار  و 
می گیرد تغییر رنگ کاغذ و تولید کاغذ به رنگ مورد نظر جهت آثاری که نیاز به 
باز سازی دارند می باشد. این مرکز هم اکنون فعال است و موزه های کتاب دنیا یکی 

از مشتریان اصلی آن می باشند.

جلسه 
سی ام صحافی و ترمیم کتاب های قدیمی
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کار برگ ارزشیابی جلسه سی ام

خود ارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خود ارزيابي

اهمیت باز سازی و تعمیر کتاب های نفیس را می دانم.

تغییر رنگ بلوک را در باز سازی کتاب می توانم تشخیص دهم.

شیوه جدا کردن جلد های آسیب دیده را از بلوک می دانم.

جاگذاری صفحات آسیب دیده را در بلوک می توانم انجام دهم.

باز سازی جلد آسیب دیده را می توانم انجام دهم.

نقش پوشش مناسب و هم رنگ بودن آن در باز سازی جلد را می دانم.

اهمیت لبه های کاغذ در باز سازی بلوک را می دانم.

می توانم باز سازی و تعمیر کتب و آثار را انجام دهم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشيابي

اهمیت باز سازی و تعمیر کتاب های نفیس را می داند.

تغییر رنگ بلوک را در باز سازی کتاب می تواند تشخیص دهد.

شیوه جدا کردن جلد های آسیب دیده را از بلوک می داند.

جاگذاری صفحات آسیب دیده را در بلوک می تواند انجام دهد.

باز سازی جلد آسیب دیده را می تواند انجام دهد.

نقش پوشش مناسب و هم رنگ بودن آن در باز سازی جلد را می داند.

اهمیت لبه های کاغذ در باز سازی بلوک را می داند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

صحت خود ارزيابي هنرجو

ميزان مؤثر بودن در كار گروهي
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: صحافی

چگونگی 
انجام شاخص عملکرد نام فعالیت ردیف

× ✔

انتخاب شده  به نوع و حجم فرم روش ساخت مناسب  با توجه 
است.

ساخت بلوک )مغزی( 
کتاب 1

در اتصال فرم ها به یکدیگر نظم و ترتیب رعایت شده است.

تنظیف و شیرازه گذاری درست انجام شده است.

در ساخت بلوک نظافت را رعایت کرده است.

بلوک ساخته شده مناسب است.

پوشش انتخاب شده جهت جلد مناسب است.

ساخت جلد 2

مقواهای انتخاب شده جهت ساخت جلد مناسب است.

پرس جلد مناسب انجام شده است.

لبه ها و گوشه های جلد دارای زیبایی و کیفیت مناسب می باشد.

عطف جلد مناسب است.

ایجاد جاناخنی و اندازۀ آن مناسب است.

سطح جلد کاملاً صاف و بدون چروک است.

در ساخت جلد نظافت رعایت شده است.

اتصال عطف جلد با عطف بلوک مناسب است.

جلد کردن 3

فاصلۀ بلوک با جلد در بالا و پایین و لب جلو یکسان است.

آستر بدرقه با کناره های جلد مناسب و یکسان است.

به جلد صاف و بدون چروک  بدرقۀ چسبانده شده  سطح آستر 
است.

کتاب از استحکام لازم برخوردار است.
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چک لیست ارزشیابی شایستگی

واحد یادگیری: صحافی

چگونگی 
انجام شاخص عملکرد نام فعالیت ردیف

× ✔

با توجه به ضخامت عطف شماره فنر درست انتخاب نشده است.

صحافی پانچ و فنر  4
فاصلۀ پانچ تا لبۀ فرم ها از نظر طولی و عرضی مناسب است.

میزان جمع شدن فنر مناسب است. 

سمبه های دستگاه پس از پانچ آسیب ندیده است.

کاغذ هم رنگ بلوک را درست انتخاب کرده است.

صحافی و ترمیم 
کتاب های قدیمی 5

در شکافتن عطف از بین نرفتن عطف بلوک رعایت شده است.

سمباده زدن گوشه ها و لبه های درست انجام شده است.

کرده  توجه  اندازه ها  رعایت  و  پوشش  نوع  به  جلد،  ساختن  در 
است.

ترمیم و باز سازی کتاب مناسب است.

توجه: هنرآموزان برای نمره دهی جدول ارزشیابی نهایی فصل)پودمان( از چگونگی انجام شاخص های 
عملکرد این چک لیست استفاده کنید.
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پ
رشته تحصيلي: چا

پ
س از چا

س : اجرا کارهای پ
در

نام و نام خانوادگي:
ش آموزی:

کد دان

پ شده
فصل )پودمان( 5: صحافی کارهای چا

تعداد واحد یادگیری: 1

شده واحد يادگيری ) 5(   : صحافی کارهای چاپ 
تعداد مراحل: 5

 مرحله كار
حداقل نمره

نمره

ک )مغزی( کتاب
ت بلو

1ـ ساخ
1

ت جلد )جلد سازی(
2ـ ساخ

2
3ـ جلد کردن

2
4ـ صحافی پانچ و فنر

1
5ـ صحافی و ترمیم کتاب های قدیمی

1
ت محيطي

ت/شايستگي غير فني/توجهات زيس
ايمني بهداش

2
ن مراحل ميانگي

2
0

نمره شايستگي از 2
0

نمره مستمر )از 5(

نمره واحد يادگيری از 20
0/0 جدول ارزشيابي نهايي فصل )پودمان( پنجم

ت.
ب مي نمايد كه 2 نمره از 3 نمره واحد يادگيری را اخذ نمايد. شرط قبولي هر پودمان حداقل 12 اس

زماني هنرجو شايستگي را كس
ب نمايد.

س )ميانگين نمرات پودمان ها( زماني لحاظ مي شود كه هنرجو در كليه كارها شايستگي را كس
نمره كلي در

ب شایستگی، 2 می باشد.
* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کس
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جلسه سی وکیم: دانش افزایی، تعمیق یادگیری از جلسۀ اول تا هفتم

جلسۀ سی ودوم: ارزشیابی از جلسات

تا  از جلسۀ هشتم  یادگیری  تعمیق  دانش افزایی،  جلسۀ سی وسوم: 
شانزدهم

جلسۀ سی وچهارم: ارزشیابی از جلسات هشتم تا شانزدهم

از جلسۀ هفدهم  یادگیری  تعمیق  دانش افزایی،  جلسۀ سی وپنجم: 
تا جلسۀ سی ام

جلسۀ سی وششم: ارزشیابی از جلسۀ هفدهم تا سی ام

جلسۀ سی وهفتم: ارزشیابی از جلسۀ هفدهم تا سی ام
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جلسۀ سی ودوم: ارزشیابی از جلسات

جلسۀ سی وششم: ارزشیابی از جلسۀ هفدهم تا سی ام

جلسۀ سی وهفتم: ارزشیابی از جلسۀ هفدهم تا سی ام

آموزشی،  برنامه ریزی  و  پژوهش  برنامه درسی رشته چاپ. )1393(. سازمان   1
تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه  ای و کاردانش. دفتر 

2 استاندارد شایستگی حرفه رشته چاپ. )1392(. سازمان پژوهش و برنامه ریزی 
آموزشی، دفتر تألیف 

کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش.
3 استاندارد ارزشیابی حرفه رشته چاپ. )1392(. سازمان پژوهش و برنامه ریزی 

آموزشی، دفتر تألیف کتاب-های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش.
و  فنی  رشته های  یادگیری  و  تربیت  بسته  تألیف  و  طراحی  عمل  راهنمای   4
حرفه ای. )1393(. سازمان پژوهش و برنامه ریزی آموزشی، دفتر تألیف کتاب های 

و کاردانش. درسی فنی و حرفه ای 
5 آئین نامه بهداشتی حمل بار مرکز سلامت محیط کار وزارت بهداشت درمان 

و آموزش پزشکی.
6 دستنامه رسانه چاپ، پروفسور يكپهان.

و  کاربردي. منظورالاجداد، سید مهدی  و  فني  اطلاعات علمي،  مقوا.  و  7 کاغذ 
محمود.  سعیدی،  قاضی 

8 اصول و روش های صحافی صنعتی. سقایی، احسان و دری، سیامک.
9 كارگاه ساخت جلد سخت شركت افست راهنماي كار با دستگاه‌هاي كلبوس

10 www.polar-mohr.com
11  www.baumann-mbs.de
12  www.perfecta.de
13  www.iranforest.com
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