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 گیری چاپ افست ورقینمونه

 3پودمان 

 

ربوط به محصول چاپی شامل: روی هم خوردگی مسائل م است که، نمونه گیری فرایندی
عدم ، هاچاپ درست ترام، فشار مناسب چاپ، اهفام رنگ، پشت و روتنظیمات چاپ، هارنگ

دهی به سطح مناسب تغذیه مرکب و محلول رطوبت میزان، نفوذ مرکب در نواحی بدون چاپ
 د.شوننظیم میطی آن کنترل و ت، هامرکب شدنپلیت و انجام درست خشک 

عواملی که در این فرایند  های زمانی مختلف بایدهمهدر بازهبرای اجرای این پروسه 
سازی مادهچگونگی آ پودمان در ایندر شرایط مناسب خود تنظیم و کنترل شوند.، هستندموثر

 گیریم.چاپ نمونه را فرا میدر  موثرعوامل و گیریبرای نمونهدستگاه چاپ و تنظیم 
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 5واحد یادگیری 

 گیری چاپ افست ورقینمونهشایستگی 

 
 
 

 دیابردهپی تاکنونآیا 

 
 گیری چه عواملی موثر هستند؟در فرایند نمونه 
 گیری دارد؟زمان چه نقشی در نمونه 
 شود؟ گیری انجام مینمونه، چاپ تیراژ چرا پیش از 
 

مطابق با ارژینال یا ، دستگاه چاپ در ارتباط با چاپ نمونهیادگیری تنظیمات ، هدف از این شایستگی :هدف
 فایل اصلی ارائه شده برای چاپ است.

 
 
 

 استاندارد عملکرد

 
 ...(. وGATF, FOGRAاستانداردهای بین المللی ) ، رعایت اصول و استاندارد های تولید

 
  



 گیری چاپ افست ورقینمونه

 19 

 سازی دستگاه برای چاپ نمونهمادهآ

 
  دانید؟می آیا

 ت از چه اجزایی تشکیل شده است؟دستگاه چاپ افس 
  تنظیم دستگاه برای چاپ نمونه شامل چه مراحلی است؟ 
 زمان تنظیم دوره ایی برای هر کدام از اجزاء دستگاه چه مدتی است؟ 
 ؟استهایی نیاز اده سازی دستگاه چاپ به چه ابزاربرای ام 
 کنند و تنظیم ند؟ چگونه عمل میافست ورقی کدام های چاپها در دستگاههای خشک کردن مرکبمکانیزم

 شوند؟ می
 شوند؟ت ورقی کدامند؟ و چگونه تنظیم میهای چاپ افسکنترل و تنظیم فشارها در دستگاه هایمکانیزم 
 های چاپ افست ورقی چگونه است؟های چاپ پشت رو در دستگاهکانیزمتنظیمات م 
 شوند؟-د؟ چگونه کنترل میفست ورقی کدامنهای چاپ امنابع ایجاد دما در داخل دستگاه 

 

 
 ود.شن با استفاده از دستگاه انجام مییند تولید در آنند هر سیستم تولیدی دیگری که فرابدیهی است که ما

 اولین مرحله کار عبارت است از انجام تنظیمات لازم و متناسب با شرایط تولید محصول موردنظر.
 

ابزارهای مناسب بر حسب پارامترهای کیفی و سنجش رنگ  بوسیلهتغییر تنظیمات دستگاه ، راه اندازی دستگاه
ضمن افزایش ، نامند. آماده سازی و تنظیمات دقیق دستگاهمونه ارائه شده را آماده سازی میبرای رسیدن به ن

بالا  .کاهش قیمت تمام شده محصول چاپی گیری موجب کاهش مواد مصرفی و در نتیجهسرعت عمل در نمونه
 شود.تولید. و کاهش استهلاک دستگاه مین رفتن راندما

 میز اپراتوری: 

های چاپ اضافه شده است. این سیستم در حقیقت زیر ساخت ارتباطی به ماشین در دهه گذشته میز اپراتوری
یز کند. این میات چاپ را مدیریت و فرماندهی میعمل بین اپراتور و ماشین است که از طریق میز کنترل مرکزی

سازی این میز را های ماشیندها را به عهده دارد. همه کارخانهواح تنظیمرل کیفیت چاپ و مدیریت وظیفه کنت
خود جای داده اند.  هایبه نمونه پایدار درماشینبرای سهولت کار اپراتوری و بالا بردن سرعت عمل در رسیدن 

ضمن اینکه نور استاندارد  .دهندر میآن قراگیرد و نمونه کار چاپی را بر روی یمیزکار در کنار واحد تحویل قرار م
های ندر ماشی .کندماده میسطح آنرا برای بررسی کنترل کیفی آ با زاویه تابش مناسب توسط پنل روشنایی

 کنترل شیر مرکبدان هایمیز کلید مهمترین بخش این .باشدهای متفاوتی میاین میز دارای قابلیت، مختلف
(Ink fountaion key control) .دهد.اجزای میز را نشان می 1شکل  می باشد 
 ـ میز کار1
 های اپراتوری و صفحه نمایشپنل -۲
  صفحه لمسی -3
 واحد اتصال سخت افزار  -4
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 9شکل 

 :های کنترل شیرهای مرکبدانکلید

ا ای مختلف بدهند.در چاپخانه هنظیم بهینه رنگ را به اپراتور میکلیدهای کنترل شیرهای مرکبدان امکان ت
وجود دارد. در  برای تنظیم شیرهای مرکبدان های مختلفیروش، اپراتورها و تجربه به امکانات و ابزارها توجه
رکب نوع م، به تجربه و شناخت از ماشین چاپ روی میز با توجهها پلیت سنتی اپراتور با قرار دادن تک تک روش

ملکرد شیرهای ع 3کلیدهای شیر مرکبدان و شکل ۲شکل  .کندتنظیم می شیرها را، و جنس سطح چاپی
 دهد.مرکبدان را نشان می

 

 
 شیرهای مرکبدان کنترلکلیدهای  -9شکل
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 مراحل تنظیم کلیدهای کنترل شیر مرکبدان: 
ی کنترل شیر مرکبدان در مراحل تنظیم کلید ها

 عبارتند از: نشان داده شده است 3شکل 

 

 
 9شکل

مرکبدان واحد انتخابی افزایش  میزان عبور مرکب از شیرهای، 1های ردیف کلید یکی از با فشار دادن الف(
 .یابندمی
ای مرکبدان واحد انتخابی کاهش میزان عبور مرکب از شیره، ۲های ردیف یکی از کلیدبا فشار دادن  (ب
 .یابندمی
شوند و با فشار دادن مجدد فل میهای ما بین آنها قکلید، 3های ردیفزمان دو کلید از کلیدبا فشاردادن هم (پ

، توان برای تنظیم )کاهشهای قفل شده نمیاز کلید، شوندهای قفل شده فعال میکلید، آن دو کلید
 های مرکبدان استفاده کرد.افزایش(شیر

 پنل کنترل )صفحه لمسی (:

پنل  4شکل  .کندمی راهمرا برای اپراتور فدر آماده سازی و تنطیمات ماشین  این پنل سرعت عمل و سهولت
ین اباشند برخی از اهمیت می حائزگیری بسیار در فرایند نمونه پنل کنترلتنظیمات  .دهدرا نشان میکنترل 

 :عبارتند از تنظیمات
 

 
 9شکل 

 

 (Ink form roller ON/OFFفعال و غیر فعالسازی نورد روکار مرکب) الف(
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 Ink doctor roller)  ی و تغییر تعداد تماس نورد داکتفعال و غیر فعالساز، منشاءسرعت چرخش نورد  (ب
ON/OFF. Stop counter) 

  (Dampening roller interlock ON/OFF)ب روی کار انداختن نورد روکار آ (پ
   (plate cylinder)سیلندر پلیتتنظیمات رجیستری  (ت
   (Impression-on ON/OFF)  تنظیم فشار، فعالسازی سیلندر فشار (ث
  (Dampening water feed rate)ب کنترل دور نورد آ (ج
 تغییر ابعاد و ضخامت کاغذ (چ
 سیلندر لاستیک و سیلندرفشار چاپ(، )نوردهای آب و مرکب، تنظیمات و انتخاب واحدها برای شستشو (ح
  هاپلیتتعویض  (خ

 
 9شکل 

 

بحث کنید و نتیجه را به صورت مکتوب به هنر آموز خود ارایه نفره  4های در مورد مزایای تنظیمات دستگاه در گروه  کار در کلاس
 دهید.

  
 

 واحد اتصال سخت افزار :

اطلاعات  (7شکل ( USBیا ( 6)شکل حافظه  های مربوط یا کارتاز هارد دیسک اپراتور در این قسمت با استفاده
یری گد. این عملکرد در فرایند نمونهکندر کنسول )میز کنترل( بارگیری میمرتبط به کار چاپی را دریافت و 

  شود.کار می عمل در روند انجام باعث سرعت
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 9شکل 

 
 9شکل 

 

 ؟ شودگیری میه باعث انجام بهتر نمونهواحد اتصالات سخت افزار چگون، گیریبررسی کنید که در فرایند نمونه  پرسش
 

 

 
وب طور مکتگیری )چاپ( بحث کنید و نتیجه را بهود میز اپراتوری در روند نمونهوجنفره در باره تاثیر  4های در گروه  بحث کلاسی

 هنر آموز ارائه دهید ؟
  

 

 واحد تغذيه : تنظیم

و ضخامت( سطح چاپ شونده انجام  عرض، برحسب ابعاد )طول ات واحد تغذیهگیری تنظیمدر فرایند نمونه
یق یک از طرتنظیمات معمولا بصورت دستی یا بصورت اتومات های دستگاه چاپ اینود. با توجه به آپشنشمی

. در این رجوع شودهمین کتاب به پودمان اول  د تغذیه) برای تنظیمات واحگیرند.میز اپراتوری صورت می
 (صورت فهرستی ارائه شده استیم بهپودمان فقط مراحل تنظ

 شنه روی سطح چاپ شونده.تنظیم طولی آپارات:با شاخص قرار دادن موقعیت قرار گرفتن پا 
 برحسب ضخامت سطح چاپ شونده.: بالا آمدن تخته یدک 
 برحسب ضخامت سطح چاپ شونده.: تنظیم دوتا بگیر مکانیکی و الکترونیکی 
 برحسب طول سطح چاپ شونده.: های سینی انتقالتنظیم قرقره 
 برحسب ضخامت سطح چاپ شونده.: های جلو برندهتنظیم قرقره 
  سنجاق: بر حسب ضخامت سطح چاپ شونده.تنظیم ارتفاع 
 :بر حسب عرض سطح چاپ شونده. تنظیم عرضی دستگاه نشان 
 بر حسب ضخامت سطح چاپ شونده.: تنظیم ارتفاع صفحه دستگاه نشان 
 برحسبمکش صفحه متحرک نشان(، مه انتقالمکش تس، هادمنده، هاکش و دمیدن )مکندهتنظیم قدرت م : 

 (.اماژضخامت سطح چاپ شونده )گر
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 واحد )يونیت( چاپ: تنظیم

 توان بهکه می، شوندگیری در این واحد انجام مینمونه بخشی از تنظیمات مهم برای رسیدن به حد مطلوب
ار فش، کورس نوردهای صلایه، های قدیمی تر( و فیلر نوردهاشیرهای مرکبدان )در ماشین: های مربوط بهتنظیم

 زیر سازی پلیت ،فیلر پنجه ترانسفر، لاستیک و فشار لاستیک به سیلندر چاپ فشار پلیت به، نوردها بروی پلیت
 .دهیمهریک از موارد ذکر شده را شرح میدر ادامه تنظیم  دهی اشاره کرد.و لاستیک و تنظیمات محلول رطوبت

 :تنظیم شیرهای مرکبدان عبارتند از مراحل :شیرهای مرکبدان ( تنظیمالف

 صورت دستی( به حالت هی بهای قدیمکامل بوسیله پنل میز اپراتوری )در ماشین صورتهابتدا شیرها را ب
 آوریم.صفر در می

 دهیم.قرار می 33روی عدد  دور تغذیه مرکب نورد منشاء را 
 (.8شکل کنیم )کردن یکنواخت شیرها میصورت دستی شروع به باز هب 
 

  
 9شکل 

 
 کشیدبروی نورد منشاء هب 13و  9 هایگیری را مطابق شکلوک اندازهبل. 
 

 
 1شکل 

 
 91شکل 

 
 آخرین و دورترین خط  .باشدمرکب می) قشر ( گیری بیانگر ضخامت فیلم صفحه مدرج کنار بلوک اندازه

 .(11شکل) باشدرنشانگر ضخامت مرکب به میکرون میعدد صف ازایجاد شده بعد 
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 99شکل 

 

 تنظیمات شیرها ، میکرون رسید 8تا  6 بهصورت یکسان هسر تا سر نورد ب زمانی که ضخامت مرکب در
  دهد.گیری ضخامت فیلم مرکب را نشان مییکی از ابزارهای اندازه 13و  1۲های شکلباشند. استاندارد می

 

 
 99شکل 

 
 99شکل 

 
 ؟چند جز تنظیم شونده وجود دارد، پدر یک یونیت چا  پرسش

 شود؟برای حرکت اجزای آن استفاده میی هایاز چه نوع مکانیزم، در یونیت چاپ
 

 

 
گیری تحقیق کنید و نتیجه را بصورت های مرکبدان در فرایند نمونهنفره پیرامون تاثیر تنظیم شیر 4 هایدر گروه  بحث کلاسی

 مکتوب به هنر آموز ارائه دهید.
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 فشار نوردها را بر حسب نیاز به یکدیگر کاهش یا افزایش ، دو سر نورد ا استفاده از پیچ های تنظیم فشارب
 .(11شکل این عملیات را ادامه دهید ) تا رسیدن به فیلر استاندارد .بگیرید نورد ها را دوباره دهید و فیلر خطی

 

 
 99شکل 

 
تحقیق کنید و نتایج بدست آمده را در کلاس مورد بحث ، دهیناشی از فیلر نبودن نوردهای مرکبدرباره مشکلات    پژوهش

 قرار دهید ؟
 

 

 : های مخصوصفیلرگیری با استفاده از تیغه

 :شوندصورت زیر انجام میمراحل به، نوردها در روش فیلر با تیغه سطح تماسگیری زهدابرای ان
 تیغه مناسب را انتخاب کنید، با توجه به فشار )فیلر( نوردهای مورد نظر. 
 محل تماس دو نورد بچسبانید تیغه مخصوص را در سمت راست یا چپ نوردها به. 
  در جهت موافق یکدیگر به حرکت درآوریدبا کلید تک شاسی )با احتیاط( نورد ها را. 
 .تیغه را تا نیمه آن بین نوردها وارد کنید 
 ینبز با دقت و تمرکز تیغه را به سمت خارج بکشید )تیغه باید در دو سمت با نیروی یکسان و مناسب ا 

 .(16شکل )نوردها خارج شود( 
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 99شکل 

 

 : فیلرگیری با استفاده از طلق فیلرگیری

 :شوندزیر انجام می صورتمراحل به، ر روش فیلر با طلق نیزنوردها د سطح تماسگیری زهبرای اندا 
  ن در دست بگیریدآطلق فیلرگیری را از انتهای 
 محل تماس دو نورد بچسبانید را در سمت راست و چپ نوردها به گیریطلق فیلر 
 آوریدحرکت دربه ریکدیگگردش  ها را در جهت موافقا کلید تک شاسی )با احتیاط( نوردب 
 ها را تا نیمه بین نوردها وارد کنیدطلق 
 طلق ها را به سمت خارج بکشید )طلق باید در دو سمت با نیروی کششی یکسان و مناسب ، با دقت و تمرکز

  .خارج شود(
 

  نکته
 ًشودی( از فیلر تیغه و طلق استفاده میپارچه نورد دهیقدیمی )سیستم رطوبت هایدر ماشین معمولا. 
  ندکشود و نیروی کشش فیلر را ثبت میجود دارد که فیلر با ان کشیده میابزار سنجشی و گیریفیلربرای. 

 
 
از به نی، برای یکسان شدن ضخامت فیلم مرکب بر روی نوردها در هنگام انتقال :( تنظیم کورس نورد صلايهپ

این حرکت نیز نورد نوردهای دارای به و ، صلایه باشد که به آن حرکتاز آنها می حرکت عرضی )جانبی( بعضی
شود. در دستگاه های چاپ افزایش کورس نوردها به وسیله دور کردن بازوی متصل به نورد های صلایه گفته می

ردهای صلایه به این روش تنظیم قدرت صورت می گیرد و کورس همه نو صلایه از مرکز چرخ دنده انتقال
ا برای بر طرف صورت مجزه( مرکب قابلیت صلایه کردن را بچاپ فرمروی روکار )بعضی از نوردهای ، شودمی

 :شودکار چاپی را دارند این کار به دو صورت انجام میکردن سایه از روی 
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 کورس نوردها در داخل يونیت چاپ :تنظیم 

و  مشخص شده چپی با شل کردن، a17 و 17 در شکل .باشدهای مختلف این تنظیمات متفاوت میدر دستگاه
چرخ  با باز کردن پیچ های نگهدارنده بازویی .کندتغییر می کورس صلایه تایم ماشین با کلید تک شاسیتعیین 

 .18شکل ) شودرس صلایه بیشتر میدنده سر سیلندر با خارج کردن بازویی از مرکز محور سیلندر کو
 

 
                                  a99شکل 

  
 99شکل

 

  

 99شکل 

 روکار(:، با استفاده از نوردهای ضد سايه )نورد فرم مرکبها تنظیم کورس نورد
شاسی نورد را به انتهای کورس خود در سمت پیچ حرکت دهید پیچ سر نورد صلایه را شل کرده و با حرکت تک

  سپس پیچ را ببندید. 
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 شکل) دهیدکردن کورس انجام می برای باز دیگر نورد نیز برای بستن کورس و بالعکس این کار را در جهت
19). 
 

 

 
Aآچار تنظیم کورس صلايه نورد = 

 

 91شکل 

 
 هبر ناحیه ترام تنپلاتایجاد سایه ناحیه جلوگیری از ، دهینوردهای مرکب از جمله کارکردهای حرکت صلایه )جانبی(  نکته

 باشد.لعکس میاو ب
  

 
 

 انجام دهید.خود روی دستگاه چاپ را با هماهنگی هنرآموز  تنظیمات میزان صلایه  فعالیت 
 

 

 
سیلندر وجود  های دستگاه چاپ افست چهار عددتدر هر کدام از یونی :واحد چاپ یهات(تنظیم فشارسیلندر

 عبارتند از: .اندنشان داده شده ۲3شکل در که این سیلندرها دارد. 
A = سیلندر پلیت 
B = سیلندر لاستیک 
C =)سیلندر چاپ )فشار 
D =)سیلندرهای ترانسفر )انتقال 

 

  

 91شکل 

A 

B 

C 
D 
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موازی نسبت به یکدیگر های فلزی با قطرهای مختلفی هستند که در راستای محورهای استوانه، این سیلندرها
دارند که در ادامه ضمن معرفی به  ای را بعهدهها در فرایند چاپ وظیفهکدام از سیلندرهر  باشند.در گردش می

 پردازیم.گیری مینمونه سازی و تنظیم آنها برایآماده یچگونگ

 فشار سیلندر چاپ :

برای اینکه مرکب روی مناطق مرکب دوست پلیت و در ادامه روی لاستیک و سپس روی ، گیرییند نمونهدر فرا
لیت های پاین فشار توسط آماده سازی سیلندرباشد. بخشی از نیاز به فشار می، نتقل و چاپ شودکاغذ م

.بخش دیگر شودزیر پلیت ولاستیک ایجاد می، آسترلون( بروی سیلندر، ولاستیک با قرار دادن زیرسازی )پکینگ
یرد و گهای اکسنتریک صورت میهای پنوماتیک و حرکت بوشجک نیز توسط مکانیزم انتقال قدرت به وسیله

 .ودشبه سیلندر چاپ نزدیک می اپ شوندهسیلندر لاستیک حول محور سیلندر پلیت بر حسب ضخامت سطح چ

 : های تنظیم فشارناحیه

وجود دارند. یکی فشار  دو موقعیت مکانی برای انجام تنظیم فشارهای لازم در دستگاه چاپ افست، طور کلیبه
هر کدام به تنهایی از  .میان سیلندرهای پلیت و لاستیک و دیگری فشار میان سیلندرهای لاستیک و چاپ

 اهمیت بسیار بالایی برخوردار هستند. 

 :فشار بین سیلندر پلیت و سیلندر لاستیک

های شد. در ماشینطرف یونیت به وسیله دست تنظیم میوسیله گیج های دو ههای قدیمی این فشار بدر ماشین
های تغییر فشار در یکی از ماشین ۲1کلش .شودها انجام میای مختلفی تغییر فشار بین سیلندرهجدید با روش

 دهد.چاپ را نشان می
 

  

  99شکل 



 919 

  نکته
  یرد.گمحدوده اندازه تعیین شده صورت میتغییر این تنظیم فقط در موارد خاص مورد توصیه شرکت سازنده در 

 
 

 
 

 فشار بین سیلندر لاستیک و سیلندر چاپ )فشار(:
های دو طرف یونیت سطح چاپ شونده بوسیله گیج اربر حسب ضخامتهای قدیمی تنظیم این فشدر ماشین
ی طح چاپهای جدید این تنظیم فشار بوسیله میز اپراتوری با وارد کردن ضخامت سگرفت. در ماشینانجام می

برای  یصورت کلصورت مجزا یا بههر یونیت را به توان فشارمی برای این تنظیم .شودبصورت اتوماتیک انجام می
 .(۲۲شکل ) ها تنظیم کردیونیتمه ه
 

 
 99کل ش

 

کدیگررا به ها به یتقال کاغذ از میان یونیتسیلندر ترانسفر وظیفه انهای سیلندر ترانسفر :فیلر کردن پنجهث( 
 ر دارای تنظیماتاین سیلند، فشاری وجود ندارد با توجه به اینکه بین این سیلندر و سیلندر چاپ .عهده دارد
 .باشدفشار نمی

لیت کجی پ، های قدیمیدرماشین. باشدح کجی پلیت )تا میزان مشخصی( میاز دیگر وظایف این سیلندر اصلا
 تواند توسطدر ماشین های جدید اصلاح کجی می اما .شودی گیره نگهدارنده آن انجام میتوسط اپراتور و از رو

 ه تنوع ضخامت سطوح چاپنجام گیرد. با توجه بهای گرداننده سیلندر ترانسفر افرمان از میز اپراتوری به موتور
  .باشدلندر ترانسفر میبرای چاپ سطوح غیر متعارف نیاز به تنظیم پنجه های سی شونده گاهی
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 :مراحل تنظیم زير پنجه )پد( سیلندر ترانسفر

ر( یا متمیلی 31/3)  برای چاپ سطوحی با ضخامت کمتر(۲3کل ش)تنظیمات زیر پنجه سیلندر ترانسفرعمولام
 انجام نآ ۲4شکل  از طریق پیچ کنار سیلندر و صفحه مدرج این تنظیم.شودانجام می متر(میلی 3/3بیشتر از )

 .مراحل تنظیم به شرح زیر است شود.می

 

 
 سیلندر ترانسفر -99کل ش

 
 صفحه مدرج -99شکل

 
 .ابتدا ضخامت سطح چاپ شونده را اندازه گیری کنید 
 ظیم پیچ تن، با آچار مخصوصB  در صفحه مدرج را بچرخانید تا نشانگر راهنما روی عدد مورد نظر  ۲1شکل
A (۲1)شکل  قرار گیرد. 
 

A :صفحه مدرج 
B: پیچ تنظیم 

 
 99شکل 

 
 (۲6شود )شکل بردن ایمنی از قفل نگهدارنده پیچ تنظیم استفاده میها برای بالادر برخی از ماشین  نکته
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Aیچ تنظیم : قفل نگهدارنده پ 

Bپیچ تنظیم : 
Cصفحه مدرج : 

 
 99شکل 

 
  نکته

 پیچ تنظیم و صفحه مدرج وجود دارند اما شکل ظاهری و موقعیت قرار گیری آنها ، های چاپ مختلفدر ماشین
دهم یکاعداد بر حسب  دهد.نوع مکانیزم تنظیمات را نشان می دو (۲8 و ۲7 های. )شکلممکن است متفاوت باشند

 .باشندمی مترمیلی
 

 

 

 
 99شکل

 
 99شکل 

 
 .قبل از شروع کار حتما اطمینان حاصل کنید که دستورات ایمنی کار را خوانده و متوجه شده اید   نکته ایمنی

  از بسته بودن کلیدSTOP .هنگام انجام تنظیمات مطمئن شوید 
  کنید.قبل از راه اندازی ماشین مطالب مرتبط به آنرا مطالعه 
 ید. اعمال نکن(تعویض یا تغییر در عملکرد ) هیچگونه تغییری در روند کار تجهیزات ، اده سازی ماشینبرای آم 

 شود.حرکت دادن تجهیزات در حین کار بر خلاف محور حرکتشان موجب آسیب دیدگی می 
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 میکرو سويیچ :

اندازی اهر امکان در نتیجه کند وچرخش حرکت می با کوچکترین فشار یا ای از کلید است کهگونهمیکروسوییچ 
ین ماشراه اندازی یا شاسی زدن ، . با بازگشت میکروسوییچ به حالت اولیهشودمیشاسی زدن در ماشین قطع  و

 وییچ حفاظ پشت یونیتمیکروس 33پارات شکل آمیکروسوییچ درب زیر سینی  .(۲9)شکل  شودامکان پذیر می
 دهند.را نشان می میکروسوییچ حفاظ بالای یونیت 31شکل 

 

 
 91شکل 

 
 91شکل

 
 99شکل 

 های قدیمی و ها به دو دسته ماشیندهی در ماشینساختار واحد رطوبت :دهیتنظیم واحد رطوبت ج(
شرح همین کتاب چگونگی تنظیم واحد رطوبت دهی در پودمان دوم  .شودهای جدید دسته بندی میماشین

 .شودضوع فقط به صورت فهرستی ارائه میاهمیت مو داده شده است. در این پودمان به سبب

 :قديمیی هاماشین

از ماشین به صورت دستی  دهی پارچه نوردی )قدیمی( در بیرونهای رطوبتدهی در سیستممحلول رطوبت
 شود.ساخته می

 های جديد: ماشین
دید )آلکالر( و سیستم های جدهی در سیستممحلول رطوبت

های تعریف شده با توجه به پیش فرض DDSرسانی مستقیم رطوبت
این اجزا در سیستم ، دهنده محلولی مقدار اجزای تشکیلبرا

 شوند و ضمن رسیدن به دماییخچال دستگاه با یکدیگر ترکیب می
اد به یآیند. دهی به گردش در میدر سیستم رطوبت، تنظیم شده
سیار ب چاپدهی در فرایند نمونه گیری محلول رطوبت، داشته باشید

 (.3۲حساس و تاثیر گذار است )شکل 

 
 99شکل 
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 نکته زیست
 محیطی

این ماده های مختلفی سعی در حذف روشگیری کاربهبا دهی ای حذف الکل از محلول رطوبتجدید بر هایماشیندر  
  محیط زیست شده است.ازمضر 

 
 

 

ژ( سطح چاپی تنظیم ر مبنای ابعاد و ضخامت )گراماگیری واحد تحویل بدر فرایند نمونه :تنظیم واحد تحويل
 باشد.مبنای تنظیم واحد تحویل به شرح زیر می شود.می
 شود.بعاد و گراماژ سطح چاپی تنظیم میرهاسازی )فرود( سطح چاپی: بر مبنا ا 
 شود.:برمبنای عرض سطح چاپی تنظیم می گونیاهای جانبی 
 شودیم میبر مبنای طول سطح چاپی تنظ: گونیای پشت 
 شودح چاپی تنظیم میفن ها (: بر مبنای ابعاد و گراماژ سط، ها )میله اییتنظیم دمنده 
 شودحجم مرکب راه اندازی و تنظیم می، جنس مرکب، نوع چاپ مبنایبر : کنتنظیم خشک 

 

  (چاپ نمونهنمونه گیری ) 
 

  دانید؟می آیا
 شود؟گیری انجام میچرا نمونه 

  برای آغاز چاپ نمونه کدامند؟کارهای اپراتور 
 شرایط محیطی لازم در زمان چاپ نمونه شامل چه مواردی است؟  

 

ای ههیه یک اثر چاپی متناسب با ویژگیمنتهی به ت، شونداز آغاز کار چاپ نمونه انجام می تمام کارهایی که پیش
یفی برای وظا، مطلوب باشند، چاپ د شد. برای این که تمام فرآیند و نتیجهنخواهمورد نظر سفارش دهنده 

، دستگاه متناسب با سفارش چاپ آماده سازی و تنظیم :این وظایف عبارتند از ترینمهم اپراتور قابل تعریف است.
 .آگاهی نسبت به استانداردهای کیفی چاپ و گیریی از عوامل موثر در فرایند نمونهشناخت کاف

 :گیریکارهای پیش از نمونه

 ،سطح چاپ شونده، مواد اولیه، گیری )برگه سفارشگیری اطلاعات مرتبط با نمونهپیش از نمونهضرورت دارد 
ری گیپس از آن اقدام به نمونه .ادار مطابقت دکبا دستور  را ( را از مسئول مربوطه دریافت کرده و آنها...پلیت و

 :عبارتند ازکارها  این .کرد
، سفارشقطع ابعاد نمونه یا : سفارش مانند ط بایه اطلاعات مرتبکل :( دريافت برگه سفارش و ضمائم آنالف

 شود.ذکر می .. در برگه سفارش.ومرکب  نوع، تیراژ چاپ، مشخصات سطح چاپ شونده
 گیری کنترل نهنها را برای نموآگیرد و ها را تحویل میپلیت، اپراتور بر حسب سفارش :( دريافت پلیتب

 ترین مواردی که لازم استدهی آن و کیفیت چاپ دارد. مهمقیم با تیراژ چاپپلیت ارتباط مست.کیفیت کندمی
 در ارتباط با پلیت کنترل شوند عبارتند از :

 پارگی و وضعیت ظاهری پلیت، نداشتن خط و خش 
 متناسب بودن لب کار با دستگاه چاپ 
 یا معمولی بودن آن سوزانده بودن پلیت 
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 بودن نواحی چاپ دهنده و غیر چاپی کنترل چشمی پلیت از نظر سالم و درست 
نوار کنترل . 133تا  3های نشان. تن .رجیستریعلائم چاپ شامل علائم  کنترل :روی پلیت ( کنترل علائمپ

 ..و (کالرباررنگ )
را  سطح چاپیباید برحسب برگه سفارش )تیراژ ( با احتساب باطله آن  اپراتور :ت( کنترل سطح چاپ شونده

 .کنترل کند راه کاغذ(، ابعاد، ژگراما، تعداد: )از جملهرا  آن بل مشخصاتتحویل بگیرد و لی
 )نمونه( رنگی کهیا یک پروف ، های مورد نیاززم برای انجام تنظیمات و مطابقتلا نمونه :( دريافت نمونه کارث

فارش ساز  یک نمونه از قبل چاپ شده شده است. یاکالیبره شده مخصوص نمونه گیری تهیه  هایتوسط پرینتر
 فعلی است.

 
 شناخت و آگاهی نسبت به نمونه و ضمائم آن چه ارتباطی با تنظیمات دستگاه دارد؟  پرسش

 
 

 

 : چاپ نمونه

عملیات تغذیه و چاپ را آغاز و تا رسیدن ، سازی و تنظیم دستگاه چاپ و بارگذاری سطح چاپ شوندهمادهبعد از آ
ادامه دهید. سپس چاپ را متوقف کرده و با رعایت نکات ایمنی یک  سرعت دستگاه به حد تعیین شده چاپ را

 برگ از سطح چاپ شده از قسمت تحویل خارج کرده و بر روی میز اپراتوری قرار دهید. 
 

  نکته
 شود از کاغذهای باطله یک توصیه می، دن به نمونه چاپ مطلوبتا زمان رسی، برای صرفه جویی در مصرف کاغذ

 شود.رو سفید استفاده 
 از آنها در.پودر و، اما انتقال آلودگی ناشی از مرکب، هر چند استفاده از کاغذ باطله باعث صرفه جویی می شود .. 

 تا حدودی اثر گذار خواهد بود.، کیفیت چاپ حاصل شده

 .بهتر است از کاغذ باطله دوطرف چاپ شده استفاده نکنید 

 رج شده و هنوز خشک نشده اند استفاده نکنید.از کاغذهای باطله که به تازگی از دستگاه چاپ خا 

 چاپ  سطحو جنس ضخامت با ها بایستی مطابق و جنس باطله این نکته رعایت شود که ضخامت، در باطله گذاری
 شونده مورد نظر باشد.

 

 

 

ه سطح چاپ شوندگراماژ و ت و گراماژ باطله بایستی با ضخامدر گروه کلاسی خود پیرامون این موضوع که چرا ضخامت    پژوهش
 یکسان باشد؟ پژوهش کرده و نتایج آن را به طور مکتوب به هنرآموز ارائه دهید.

  

 

برگ کاغذ چاپ سفید  1برگ  13برگ کاغذ باطله چاپ شده یک رو سفید را به صورتی که به ازای هر  133تعداد   فعالیت 
 اه قرار دهید.قرار داده و دسته کاغذ را بر زده و در آپارات دستگ
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  نمونه چاپی  یید نهاییتأ
 

  دانید؟می آیا
 انواع کنترل کیفیت کدامند؟ 

 شوند؟چه مولفه هایی ارزیابی می، یدر کنترل کیفیت چشم 

 های کنترل کیفیت چشمی کدامند؟ویژگی 

 مراحل کنترل و تایید نهایی نمونه چاپی کدامند؟ 
 

 

 

رجیستر ، هاگ؛ مثل کنترل روی هم خوردگی رنز چاپ نمونه باید اصلاحات لازما گیری بعددر فرایند نمونه
ورت گیرد و در ادامه فام و ص، در مناطق ترامه و خشک شدن مرکب هاچاپ درست ترام، بودن چاپ پشت و رو

 .رنگ ها و سایر مولفه های کیفی با استانداردهای موجود مطابقت داده شوند میزان

 : رلکنترل نور میز کنت

 ،نور تعبیه شده در میز کنترل تاثیر مستقیم در کیفیت دیدن رنگ می گذارد و در صورت نقص در کیفیت آن
با استفاده از لامپ های استاندارد ، اپراتور را در تشخیص رنگ به اشتباه می اندازد. سازندگان ماشینهای چاپ

(Day.light این مشکل را بر طرف کرده اند. اما این لامپها ) داری عمر مفید بوده یا ممکن است بسوزند که
 همواره بایستی کنترل شوند.

 

 شود؟چیست و چه شدت نوری را شامل می Day.lightپژوهش کنید که منظور از نور ، با راهنمایی هنرآموز   پژوهش
 

 
 

 : اصلاح نمونهکنترل و 

لاح و اص، های زیر کنترلها و مولفهرجیستر، در این مرحله کار چاپی باید طبق چک لیست از نظر علائم کیفی
 .ثبت شود

 وجود مشکل در سطح علته متن کار چاپی ممکن است به دلائل مختلف در پیش از چاپ یا ب: ( کنترل متنالف
 .یا دارای مشکلات مختلفی باشد چاپ نشود لاستیک
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 گیری چاپ افست ورقینمونه

 999 

ر ) سنجاق ها ( کار چاپی باید به وسیله ذره بین ) لوپ علائم رجیست :هاکنترل روی هم خوردگی رنگ (ب
( کنترل 34( علائم رجیستری و )شکل 33)شکل  .( کنترل شوند و علائم باید کاملا روی هم چاپ شده باشند

 دهدبا لوپ را نشان می
، گیردسطح چاپ شونده چاپ صورت می در کارهایی که هر دو طرف روی :( منطبق بودن چاپ پشت و روپ

( از قرار گرفتن علائم چاپ پشت و رو بر روی گیری )علائم رجیستر از لبه کارابزار اندازهباید به وسیله چشم یا 
 .یکدیگر اطمینان حاصل شود

وضیعت قرار گرفتن کار چاپی بر روی سطح چاپ شونده طبق برگه سفارش یا نمونه  :ت( کنترل لب کار
 خط برش.، خط تا، سفارش از نظر لبه کار

 : نترل کیفیت چشمی چاپک

 های زیر باید بررسیهمولف، برای کنترل و اطمینان از کیفیت کلی کار چاپ شده با نمونه )ارژینال( ارائه شده
 : شوند

 : کنترل صحت و يک دستی رنگ

 کار چاپ شده با نمونه )ارژینال( مقایسه شود.، شود. در این کنترلمبتنی بر تجربه انجام می، مولفه این
 : هاترام رلکنت

 با کنترل چشمی ) لوپ ( درست چاپ شدن ترام ها و عدم کشیدگی یا لغزش آنها را کنترل کنید.
 : کنترل زمینه يا سیاه کردن

دهی و له درست انجام نشدن عملیات رطوبتدلایل مختلفی از جمهدر هنگام عملیات چاپ در بعضی مواقع ب
وا( استاندارد نبودن جریان ه، رطوبت، دن عوامل محیطی ) دمااستاندارد نبو، دهی بر روی سطح پلیتمرکب

و... مقداری مرکب بر روی سطح پلیت و در ، اشکال در فیلر نوردها، سختی( ،دما، دهی )ترکیباتمحلول رطوبت
شود های سطح چاپ شونده پدیدار میلبهادامه بر سطح نمونه چاپی بصورت هاله یا وجود مرکب ناخواسته در 

 بایستی نسبت به برطرف کردن آن اقدام شود.، هاریشه یابی علت وقوع این حالتکه با 

 : کنترل نواحی تنپلات

، ذکچلی و پرز کاغ، سایه، نواحی تنپلات باید از نظر یک نواختی چاپ و نداشتن رگه/ پله کردن، در این مولفه
 کنترل شود.

 : مصرفی و میزان پودر کنترل خشک شدن مرکب

توان از خشک شدن مرکب و اپی و کنترل میزان چسبندگی آن میمرکب یا ورنی روی سطح چبا لمس کردن 
توان پی به مقدار حجم پودر استفاده شده طور با لمس کردن سطح چاپی میهمین  .ورنی اطمینان حاصل کرد

 .شودرت نیاز تنظیمات مربوطه اصلاح میبرد. در صو
 : ید نمونه نهايیتأي

چاپی به همراه مندرجات کیفی آن ) چک لیست پارامترهای ثبت شده ( به رویت ناظر چاپ کار ، در این مرحله
ل مسئول کنتر با تایید و امضا .می رسدو یا مشتری که کار را سفارش داده است ل کنترل کیفیت ویا مسئ
  .شودآن آغاز می تیراژفرایند چاپ ، ناظر چاپ یا مشتری، کیفیت
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 شرح کار:
 آماده سازی دستگاه افست ورقی -1
 ( چاپ نمونهگیری )نمونه -۲
 تایید نهایی نمونه -3

  استاندارد عملکرد:

 ..(.، GATF, FOGRAرعایت اصول و استانداردهای تولید استانداردهای بین المللی) 

 ها:شاخص
 (... فیلر گیری نوردها و، ترل شیرهای مرکبدانهای کنکلیدتنظیم واحدهای مختلف ماشین ): بررسی

 ارزیابی کلی رنگ، سطح چاپی، پلیت، بررسی دریافت برگه سفارش
 کنترل کیفیت چشمی چاپ  بررسی کنترل رجیسترها

 
 شرايط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

   شرايط:
  C3 ۲± 3۲۲دمای  -تهویه استاندارد -13-11 %رطوبت  -لوکس 433نور یکنواخت  -درمحیط کارگاه

   ابزار و تجهیزات:
 سفارش(نمونه اولیه) –اطلس رنگ –لوپ  –ماشین چاپ 

 معیار شايستگی: 
 

 نمره هنرجو  9حداقل نمره قبولی از  مرحله کار رديف

  1 سازی دستگاه افست ورقیآماده 1

  ۲ گیری )چاپ نمونه (نمونه ۲

  1 تایید نهایی نمونه 3

توجهات ، بهداشت، ايمنی، رفنیهای غیشايستگی
 زيست محیطی و نگرش

 
 

۲ 

 

 * میانگین نمرات

 

 باشد.می ۲، برای قبولی و کسب شایستگی حداقل میانگین نمرات هنرجو *
 

 

 




