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 به نام خدا

سی های درهای درسی و محتوای کتابتوسعه پایدار، ما را بر آن داشت تا برنامه ها و تحققشرایط در حال تغییر دنیای کار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوری

های قبلی براساس نیاز کشور و مطابق با رویکرد سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران در را در ادامه تغییرات پایه

ور طها، آموزش و ارزشیابی مبتنی بر شایستگی است. شایستگی، توانایی انجام کار واقعی بهترین تغییر در کتابهمنظام جدید آموزشی بازطراحی و تألیف کنیم. م

حرفه ای شما، چهار دسته شایستگی در نظر گرفته  –شود. در رشته تحصیلی استاندارد و درست تعریف شده است. توانایی شامل دانش، مهارت و نگرش می

 است:

 برشکاری، نی برای جذب در بازار کار مانند توانایی های فشایستگی .1
 های غیر فنی برای پیشرفت و موفقیت در آینده مانند نوآوری و مصرف بهینهشایستگی .2
 های فناوری اطلاعات و ارتباطات مانند کار با نرم افزارهاشایستگی .3
 دیگرالعمر مانند کسب اطلاعات از منابع های مربوط به یادگیری مادامشایستگی .4

ای و هریزی درسی فنی و حرفای و کاردانش مبتنی بر اسناد بالادستی و با مشارکت متخصصان برنامههای درسی فنی و حرفهبر این اساس دفتر تألیف کتاب

های درسی هر رشته ألیف کتاباند که مرجع اصلی و راهنمای تای را تدوین نمودههای شاخه فنی و حرفهخبرگان دنیای کار مجموعه اسناد برنامه درسی رشته

 است. 

های این کتاب برای موفقیت تألیف شده است. کسب شایستگی 11های فنی و کارگاهی است که ویژه رشته چاپ در پایه این درس، سومین درس شاستگی

شده دراین کتاب را کسب و در فرآیند ارزشیابی  های آموزش دادهای شما بسیار ضروری است. هنرجویان عزیز سعی نمایید؛ تمام شایستگیآینده شغلی و حرفه

 به اثبات رسانید.

کاری شامل پنج پودمان است و هر پودمان دارای یک یا چند واحد یادگیری است و هر واحد یادگیری از چند مرحله اجرای کارهای پس از چاپکتاب درسی 

های مربوط به آن را کسب نمایید. هنرآموز محترم شما برای هر پودمان وانید شایستگیتتشکیل شده است. شما هنرجویان عزیز پس از یادگیری هر پودمان می

باشد. در صورت احراز نشدن شایستگی پس از ارزشیابی اول، فرصت می 12نماید و نمره قبولی در هر پودمان حداقل یک نمره در سامانه ثبت نمرات منظور می

پودمان و از دو بخش نمره مستمر و نمره شایستگی برای هر پودمان  5وجود دارد.کارنامه شما در این درس شامل  جبران و ارزشیابی مجدد تا آخر سال تحصیلی

ن های قبول شده  در خواهد بود و اگر دریکی از پودمان ها نمره قبولی را کسب نکردید، تنها در همان پودمانها لازم است مورد ارزشیابی  قرار گیرید و پودما

 است و در معدل کل شما بسیار تاثیرگذار است. 8رزشیابی مورد تایید و لازم به ارزشیابی مجدد نمی باشد. همچنین این درس دارای ضریب مرحله اول ا

ته بسن اجزای همچنین علاوه بر کتاب درسی شما امکان استفاده از سایر اجزاء بسته آموزشی که برای شما طراحی و تالیف شده است، وجود دارد. یکی از ای

توانید هنگام آزمون و فرایند های موجود در کتاب درسی باید استفاده نمایید. کتاب همراه خود را میباشد که برای انجام فعالیتآموزشی کتاب همراه هنرجو می

عه به وبگاه رشته خود با نشانی ارزشیابی نیز همراه داشته باشید. سایر اجزای بسته آموزشی دیگری نیز برای شما در نظر گرفته شده است که با مراج

www.tvoccd.medu.ir توانید از عناوین آن مطلع شوید.می 

العمر امدهای یادگیری ماای، حفاظت از محیط زیست و شایستگیهای غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفههای یادگیری در ارتباط با شایستگیفعالیت

های فنی طراحی و در کتاب درسی و بسته آموزشی ارائه شده است. شما هنرجویان عزیز کوشش نمایید این و فناوری اطلاعات و ارتباطات همراه با شایستگی

 یرید.های یادگیری به کار گهای فنی آموزش ببینید، تجربه کنید و آنها را در انجام فعالیتها را در کنار شایستگیشایستگی

های هنرآموز محترمتان در خصوص رعایت مواردی که در کتاب آمده است، در انجام رعایت نکات ایمنی، بهداشتی و حفاظتی از اصول انجام کار است لذا توصیه

 کارها جدی بگیرید.

ندی و استقلال کشور و پیشرفت اجتماعی و اقتصادی های مؤثری در جهت سربلامیدواریم با تلاش و کوشش شما هنرجویان عزیز و هدایت هنرآموزان گرامی، گام

 و تربیت مؤثر شایسته جوانان برومند میهن اسلامی برداشته شود.

 ای و کاردانشهای درسی فنی و حرفهدفتر تألیف کتاب

 سخني با هنرجویان عزیز

 

http://www.tvoccd.medu.ir/


  
 سخني با هنرآموزان گرامي
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برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران و نیازهای متغیر دنیای کار و در راستای تحقق اهداف سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و 
های کارگاهی درسی رشته چاپ طراحی و بر اساس آن محتوای آموزشی نیز تالیف گردید. کتاب حاضر از مجموعه کتابمشاغل، برنامه

است که هر پودمان از یک واحد یادگیری تشکیل پودمان  5می باشد که برای پایة یازدهم تدوین و تألیف گردیده است این کتاب دارای 
باشد که در پایان هر پودمان شیوه ارزشیابی آورده شده های این کتاب میشده است. همچنین ارزشیابی مبتنی بر شایستگی از ویژگی

نمره قبولی در هر پودمان  بایست برای هر پودمان یک نمره در سامانه ثبت نمرات برای هر هنرجو ثبت کنند.است. هنرآموزان گرامی می
گردد که شامل ارزشیابی پایانی در هر پودمان و ارزشیابی مستمر برای باشد و نمره هر پودمان از دو بخش تشکیل میمی 12حداقل 

 و های فنییافته در ارتباط با شایستگیهای یادگیری ساختهای دیگر این کتاب طراحی فعالیتها است. از ویژگیهریک از پودمان
ای و مباحث زیست محیطی است. این کتاب جزئی از بسته آموزشی تدارك دیده شده برای غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه

افزار و فیلم آموزشی در فرایند یادگیری استفاده هنرجویان است که لازم است از سایر اجزاء بستة آموزشی مانند کتاب همراه هنرجو، نرم
تر توانید برای آشنایی بیشگیرد. شما میراه هنرجو در هنگام یادگیری، ارزشیابی و انجام کار واقعی مورد استفاده قرار میشود. کتاب هم
-های تدریس کتاب، شیوه ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، مشکلات رایج در یادگیری محتوای کتاب، بودجهیادگیری، روشبا اجزای بسته

ها های یادگیری و تمرینهای غیرفنی، آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ فعالیتایستگیبندی زمانی، نکات آموزشی ش
پودمان  5به کتاب راهنمای هنرآموز این درس مراجعه کنید.لازم به یادآوری است،کارنامه صادر شده در سال تحصیلی قبل بر اساس نمره 

پودمان ها و شایستگی ها، می بایست به استاندارد ارزشیابی پیشرفت تحصیلی منتشر  بوده است.ودر هنگام آموزش و سنجش و ارزشیابی
های غیر فنی و مراحل کلیدی بر شده توسط سازمان پژوهش و برنامه ریزی اموزشی مراجعه گردد. رعایت ایمنی و بهداشت، شایستگی

در معدل کل  8یان تبیین شود که این درس با ضریب اساس استاندارد از ملزومات کسب شایستگی می باشند. همچنین برای هنرجو
 شود و دارای تاثیر زیادی است.محاسبه می

 است: زیرهای کتاب شامل پودمان
 های برشبازکردن لفاف و قرار دادن کاغذ روی دستگاه برش، تنظیم اندازهدر این پودمان  باشدبرشکاری می "پودمان اول: دارای عنوان 

 گیریم.ها و تبدیل آن به قطعات کوچکترو انتقال قطعات برش شده به روی پالت تحویل را فرا میبهروی دستگاه ، برش ل
کردن گرانروی چسب و ساخت پاکت پاکت سازی ماشینی است. در این پودمان ساخت پاکت نمونه، اندازه "پودمان دوم: دارای عنوان 

 گیریم. ماشینی را فرا می
 های چاپیها ، تا کردن فرمتا و ترتیب کردن فرم چاپی است. در این پودمان مرتب کردن و دسته کردن فرم "پودمان سوم: دارای عنوان 

 گیریم. های چاپی را فرا میو ترتیب کردن فرم
های پوشش دهی و لمینت است. در این پودمان انتخاب نوع ورنی با توجه به سطح چاپ شده، ماشین "پودمان چهارم: دارای عنوان 

 گیریم. ها ، انواع لمینت و کاربرد آن را فرا میزنی ، نحوه خشک شدن ورنینیور
صحافی کارهای چاپ شده است. در این پودمان ساخت بلوك )مغزی ( کتاب ، ساخت جلد) جلد سازی(، پودمان پنجم: دارای عنوان 

 یم. گیرهای قدیمی را فرا میجلد کردن ، صحافی پانچ و فنرو صحافی و ترمیم کتاب
 بینی شده برای این درس محقق گردد.امید است که با تلاش و کوشش شما همکاران گرامی اهداف پیش
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 رشکاریبُ

 

 1پودمان 

 

، شدمی انجام کاغذ کاریبرش فرایند در آنچه به نسبت برش هایهدستگا اخیر هایسال در
 ان،همس ق،یدق، کاغذ برش تا شده سبب تحولات این است. بوده مهمیفناورانه  تحولات شاهد

  .باشد پرز بدون و ایگون
 اغذک کردن خارج دستگاه، روی برش اندازه نیتعی و محاسبه ،آیند برشکاریفر فصل این در
 ریم.یگمیفرارا  تیغ تعویض و
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 1 یادگیری واحد

  برشکاری شایستگي
 
 

 ایدبردهتا کنون پي آیا

 
 است؟ چگونه برش دستگاه روی بر مقوا و کاغذ انتقال ةنحو 
 است؟ یتاخصوصی چه دارای مناسب برش 
 کرد؟ شمارش را هاکاغذ باید صورت چه به 
 است؟ چگونه برش دستگاه در کاغذ ارتفاع مناسب میزان 

 
 

 خوردهبرش سطوح جاییهجاب درست هایروش و ...و مقوا و کاغذ برش گیریافر شایستگی این از هدف هدف:
 است.

 
 

 عملکرد استاندارد

 
 و ایمنی اصول رعایت با شد خواهد یا شده انجام آنها روی بر چاپ یندافر که سطوحی روی بر برشکاری انجام

 چاپی. محصول تولید مراحل نیاز با مطابق و مناسب زمان در محیطیزیست
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 برش دستگاه روی کاغذ دادنقرار و لفاف کردنباز
 

  دانید؟می آیا
 شوند؟می نامیده چه چاپ صنعت در استفاده مورد کاغذ هایبسته 

 است؟ مقدار چه به بندیبسته هر در برگ تعداد 

 دارد؟ قرار کاغذ بند روی اطلاعاتی چه 

 است؟ کدام کاغذ حمل هایروش 

 دارد؟ بستگی عواملی چه به برش دستگاه روی کاغذ مناسب ارتفاع 

 

 

 طور هب .دنشومی عرضه بازار به و تولید ،چاپ ماشین نوع اساس بر و بازار مصرف و نیاز بربنا ورقی یمقوا و کاغذ
 یا 100 بندهای در گرم 350 گراماژ تا مقواهای برگی، 500 های)بسته(بند در گرم 100 تا کاغذهای معمول،

 :شودمی درج زیر اطلاعات ،مقوا و کاغذ بند هر روی رب غالبا .شودمی استفاده برگی 125
 . … و کاغذ( روی و )پشت قرارگیری جهت (بند) بسته در تعداد گراماژ، ،)ابعاد( اندازه سازنده، کارخانه

 است ممکن نگیرد صورت درستی به اگر کار این .کرد خارج بند از را آنها باید مقواها و کاغذ این مصرف برای
 نبدو اغذک حمل کار، این برای گام اولین .شود آنها نشد شکسته یا مقوا و کاغذ شدن نامناسب و چروك باعث

 سالم بندهای 2 شکل و دیدهآسیب کاغذ 1 شکل باشد.می نظرمورد هایاندازه به تبدیل جهت دیدن آسیب
 .دندهمی نشان را کاغذ

  :کاغذ هایبند نقل و حمل نحوه

  

 سالم کاغذ -2 شکل دیدهآسیب کاغذ -1 شکل

 
 هب نیاز بدون کاغذ تا شودمی استفاده (برپالت جک - لیفتراك) مخصوص هایماشین از کاغذ حمل برای امروزه

  .کند پیدا انتقال چاپ ماشین پای تا دست، با جاییهبجا
 یاراد است ینیماش لیفتراك .هستند مدرن یصنعت جهان از مهمی بخش هافتراكیل :لیفتراک با حمل (الف

 به یا و ببرد پایین یا و بالا را کاغذ پالت جمله از سنگین بارهای تواندیم که ملحقات سایر و شاخک دکل، کی
  هد.د انتقال دیگر جایی
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 ؛شودمی جاهجاب آسیبی هیچ بدون کاغذ و شودمی وارد کاغذ به تنش و شارف کمترین جایی،هجاب روش این در
 .(دهدمی نشان را لیفتراك نوع دو 3 شکل) شودمی محسوب کاغذ حمل روش بهترین روش این، روایناز

 

 
 3 شکل

 
  هایآلاینده انتشار فاقد الکتریکی هایلیفتراك .هستند الکتریکی و LPG دیزلی، نوع از ها،لیفتراك ترینولامتد  نکته

 و تعمیر هب و داشته بیشتری مفید عمر کمتر، سوخت هزینه داشتن ضمن الکتریکی هایلیفتراك .هستند محیطیزیست
 .شوندنمی کاری بسته هایمحیط در دود آمیزمخاطره و ناخوشایند بوی ایجاد باعث همچنین .دارند نیاز کمتری نگهداری

 

 

 

 یستگاهد شود،یم شناخته زین برپالت یا تراك پالت یهانام به که یدست برپالت جک :برپالت جک با حمل ب(
 هافتراكلی از کمتر دستگاه این جاییهجاب و حمل توان .نیسنگ اجسام ای پالت دادنحرکت و بلندکردنبرای  است
 4 )شکلاست کوچک هایمحیط در کاغذ ییجابهجا مرا در سهولت بر،پالت جک از استفاده اصلی لیدل .است
 .(دهدمی نشان را برپالت جک نمونه چند

 
 

    

 برپالت جک انواع-4 شکل

 
 یا و هنپ بلند، کوتاه، است ممکن پالت جک هایشاخه کنند. کار هیدرولیکی و مکانیکی صورتبه است ممکن هاپالت جک  نکته

 .است متفاوت استفاده محل و نوع به بسته نیز پالت جک دستگاه ارتفاع باشد. باریک
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  ایمنی نکته
 اهیکارگ هایکفش مثل استاندارد ایمنی تجهیزات از باید کوتاه( هایمسافت برای )حتی پالت جک از استفاده هنگام 
 .کرد استفاده ... و خطرناك( شیمیایی مواد حمل )در دستکش ،پاپنجه فلزی روکش با

 ندهید. قرار پالت جک زیر را خود پاهای گاههیچ 

 نکنید. بارگیری پالت جک مجاز ظرفیت از بیش هرگز 

 کنید. استفاده مناسب هایتکنیک از تخلیه و بارگیری هنگام 

 دهید. انجام آرامی به را تخلیه و بارگیری عملیات تنگ فضاهای در 

 نکشید( را پالت جک شود)هرگز داده هل باید شدهبارگیری پالت جک. 

 نماید)وارونه( حرکت پشت به ،کنیدمی حرکت دارشیب سطح روی پالت جک یک با وقتی. 

 باشید. خود هایدست دیدنآسیب مراقب تنگ فضاهای در پالت جک با کار هنگام 

 

 

 

  کنید. نگاهرو بهرو تصاویر به  پرسش

 بگذارید. میان در تانگروه اعضای با را خود هایبرداشت
 

 

 

 
 ترراحت حمل برای معمولا .(6 و 5 های)شکل شودمی وبمحس بار یک عنوان به کاغذ :کاغذ دستی حمل پ(
 ءجز کاغذ .دکر خارج بندیبسته از را آن باید کاغذ از استفاده برای .شودمی استفاده یدبنبسته روش از آن

 :که هستند بارهایی ،دست بد بارهای .شودمی گفته دستبد آن به طلاحاًاص که است یبارهای
 ؛شود خم درجه 90 تا باید آن داشتننگه برای دست مچ 
 دارند؛ برنده و تیز هایلبه 
 نیستند؛ مناسب دسته دارای و شوندنمی جفت خوب دست به 
 دارند قرار شوندمی خم وسط از که نرم حالت در. 
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 6 شکل 5 شکل

 

 :دستی حمل در دیدگیآسیب میزان کاهش
 :شود توجه زیر راهکار تعدادی به وارده هایآسیب میزان کاهش برای
 باشد مانع از عاری کنید حمل را کاغذ دخواهیمی که مسیری 
 دیبگیر را کاغذ محکم هادست با و صاف کمرتان ،شده خم پاها است بهتر 
 یک عنوانبه خود وزن از کمر چرخش و پیچش بدونو  کرده نزدیک بدن به را کاغذ امکان صورت در 

  نیدک استفاده کنندهمتعادل
 دنباش بیشتر دست کف میزان از نباید برداشته کاغذ میزان 
 باشد گرفته را کاغذ طرف دو کامل دست انگشتان که بگیرد را کاغذ صورتی به باید دست 
 کنید استفاده کاغذ وزن مهار برای دست مچ از 
 حطلااص به یا کاغذ شدنخم از مانع که کنید سعی ونمایید  استفادهآن  وزن مهار برای کاغذ خود مقاومت از 

 شوید کاغذ دادن شکم
 کنید رها را هادست سپس و داده قرار میز روی آرامی به را کاغذ  
 

 کنید. جاهجاب شود باز و پاره آن لفاف هآنک بدون شدهگفته نکات به توجه با را کاغذ بند که کنید سعی  نکته

 
 

 

  :کاغذ لفاف کردن باز
 اب گرفت قرار برش دستگاه کنار در کاغذ بند کهزمانی

 (ذکاغ خود به رساندنآسیب بدون) تیغ یک از استفاده
 ایدب بزنید. کنار را آن و کرده باز را لفاف جلویی قسمت

 در که شود زده کنار صورتیبه لفاف که داشت توجه
 لبه به کاغذ آن کردن جاهجاب و کاغذ برداشتن هنگام
 (.7 شکل)باشد نداشته گیر لفاف

 

 کاغذ لفاف کردن باز -7 شکل
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  کنید. باز را کاغذ بند لفاف کنید سعی برسد کاغذ به آسیبی اینکه بدون  فعالیت

 
 

 

  :کاغذ کردن دسته و زدنربُ
 کاغذ ترراحت شدندسته امکان تا بدیا جریان هاکاغذ بین از هوا که باشد ایگونهبه ستیبای کاغذ کردن دسته
 این به .بود نخواهند شدندسته و حرکت به قادر کاغذ دسته میانی هایبرگ صورت این غیر در .شود فراهم
 .دهندمی نشان را کردندسته 9 و رزدنبُ 8 شکل گویند.می کاغذ ندزربُ اصطلاحاً کاغذ دهیهوا روش

 

  

       کاغذ زدن بر -8 شکل

 

 کاغذ کردن دسته -9 شکل

 نکدسته مخصوص دستگاه توسط توانمی را کار این امروزه
  هک ترتیب بدین داد. انجام برش( دستگاه کنار )در کاغذ
 فادهاست با دستگاه گیرند،می قرار دستگاه میز روی هاکاغذ

 هک خفیفی لرزش و کاغذها دسته زیر در هوایی بالشتک از
 10 شکل دهد.می انجام را کردندسته عمل کندمی ایجاد

 دهد.می نشان را کندسته ماشین
 کردن کاغذ:زدن و دستهمراحل بُر

 .دسته کاغذ را به روش ایمن روی میز قرار دهید 
 .لبه جلویی دسته کاغذ را به طرف بالا خم کنید 
 دهی کنید.با حرکت به طرفین کاغذ را هوا 
 شده را دسته کنید.دهیهای هواکاغذ 
  ،با یک دست کاغذها را نگه داشته و با کف دست دیگر
-ه آرامی روی سطح کاغذها فشار وارد کنید تا از لیزب

 خوردن کاغذها جلوگیری شود.
 

 

 کاغذ کندسته ماشین -10 شکل
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 سوالات و کنید دسته و زده بر را گرمی 90 دسته یک و گرم 70 گراماژ با کاغذ مترسانتی 50×70 برگی 300 دسته یک  فعالیت

 دهید. پاسخ را زیر

 به نیاز کاغذ جنس از کدام هر برای آیا؟ شودمی دسته ترراحت کاغذ جنس کدام و خوردهتر بُرکدام جنس کاغذ راحت
 در کلاس مطرح کرده سپس به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید.  را خود هاییافته؟ باشدمی خاصی تکنیک

 

 

 

  :کاغذ شمارش

 اغذک لب .گیرد انجام ترتراح و ترسریع کاغذ شمارش تا دنشو زدهربُ خوبی به هاکاغذ باید کاغذ شمارش برای
 رمقدا اگر .دهیممی انجام را شمارش عمل دیگر دست با و کرده خم بگیرند فاصله هم از هاذکاغ کهیصورت به را

 انجام را شمارش مرحله چند در و برداشته را کاغذ از کمتری هایدسته توانمی ،باشد زیاد شمارش برای کاغذ
 ارکن در بیشتر حتی و برگی سه دو، صورت به را هابرگ است بهتر تک، به تک شمردن جای به همچنین داد.
 (.11 شکل)کرد شمارش هم

 

 
 کاغذ شمارش -11 شکل

 

 کنید. شمارش را آنها کنید سعی و برداشتهرا  مختلف هایاندازه و ماژاگر با کاغذ  فعالیت
 

 
 

  :برش برای کاغذ کردنآماده مراحل
 شود. داده قرار برش دستگاه بربالا روی ای برش دستگاه به مکان تریننزدیک رد کاغذ بندهای 
 گیرد قرار کاغذ طول جهت در و بالا سمت به کاغذ بندهای. 
 شود. باز (کاغذ دیدنآسیب )بدون تیغ یک از استفاده با کاغذ لفاف 
 دنشو خارج )لفاف( بند داخل از هاکاغذ. 
 دبتوان کاغذ که صورتی )به شود داشتهبر خارج تسم به کاغذ طول قسمت از کردنخم از ادهاستف با کاغذ 

 (.بایستد خوردن رسُ بدون و ممحک
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  :برش دستگاه به کاغذ انتقال

 تجه برش، دستگاه داخل به کاغذ کردن()بلند انتقال برای
 کنار در کاغذ پالت بالابر نام به ایوسیله از ترآسان حمل

 برای کاربرش شدنخم از تا شودمی استفاده برش دستگاه
 ستا صورت این به آن عملکرد شود. جلوگیری کاغذ برداشتن

 اغذک ةماندباقی دستگاه کاغذ، از مقداری برداشت بار هر با که
 بمناس ارتفاع به تا آوردمی بالا سمت به اتوماتیک طور به را

 (.12 شکل)برسد اپراتور توسط برداشتن برای

 

 کاغذ بالابر دستگاه -12 شکل

  :برش دستگاه داخل در کاغذ مناسب ارتفاع

 اهدخو بیشتر برش ابعاد در خطا بروز احتمال باشد زیادتر داریم را آن برش قصد که کاغذی دسته ارتفاع هرچه
 خطای رینکمت با برش کیفیت بهترین آن در که است ارتفاعی برش، دستگاه در کاغذ دسته ارتفاع بهترین شد.

 .دهدمی نشان را برش دستگاه در کاغذ دسته مناسب ارتفاع 13 شکل گیرد. صورت برش
 یا فلزیک)ت برش تیغ جنس برش، دستگاه نوع به بستگی برش، تنگ فشار میزان :برش تنگ فشار میزان -

 شردهف را کاغذ دسته تنگ ابتدا برش ماشین در دارد. کاغذ سختی میزان و تیغ زاویه ،تنگ ،آلیاژ( - فلزیچند
 باشدمی نگت فشار از شتریب تیغ فشار که آنجایی از آورد.می فشار کاغذ دسته سطح به برش تیغ سپس ،کندمی
  .دنشومی بریده کاغذها ،برش تیغ بیشتر نفوذ با ادامه در .شودمی خم تیغ زیر رویی کاغذ نتیجه در
 

 
  برش دستگاه در کاغذ دسته -13 شکل
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  دستگاه روی برش هایاندازه تنظیم
 

  میدانید؟ آیا
 ؟هستند چگونه کاغذ اندازه هایداستاندار بندیطبقه 

 ؟نداکدام ایران در متداول هایکاغذ اندازه 

 ؟چیست مبنای بر ایرانی مجلات و هاکتاب اندازه استاندارد 

 ؟هستند خصوصیاتی چه دارای شوندمی استفاده چاپ برای که هاییکاغذ 

 ؟داد تشخیص را آنها توانمی چگونه و چیست کاغذ بیراه و راه 
 

 

 
 تاندارداس اروپا در شود.می تعیین المللیبین گیریاندازه استانداردهای با چاپ، صنعت در مصرفی کاغذهای ابعاد
 ازارب عرف در و شودمی استفاده انگلیسی سیستم از آمریکا در گیرد.می قرار استفاده مورد (ISO)ایزو المللیبین

 چهار ،یورق سه ،ورقی دو ،ورقی یک ورقی، نیم) ورق روش عبارت/ از چاپی کارهای گیریاندازه برای نیز ایران
 نایمب و نداشته منطقی رابطه شده، گفته استانداردهای به نسبت که شودمی استفاده ( ... و ورقی /54 ،یورق

 دهد.می نشان را چاپ ماشین و کاغذ مصطلح هایاندازه 1 جدولندارد.  هم دقیقی عددی
 

 1 جدول

 )ماشین( ورق مترسانتی اندازه

 ورقی نیم 25×35
 (GTO) ورقی یک 35×50
 ورقی /51 45×60
 ورقی دو 50×70
 ورقی سه 60×90
 ورقی چهار 90×72
 ورقی /54 100×70

 ورقی شش 80×120
 ورقی نه 100×140

 
 به بالاتر، و ورق شش هایاندازه ولی بوده، موجود ایران در 1 جدول در شده ذکر هایاندازه با چاپ هایماشین تمام تقریبا  نکته

 از کیی تحت باید چاپی کار اندازه که کند توجه نکته این به باید برش دستگاه متصدی است. موجود محدود بسیار تعداد
   شود. جلوگیری کاغذ ریزدور از الامکانحتی و شود استفاده کاغذ فضای حداکثر از و باشد چاپ ماشین های اندازه

 

 ؟دارد وجود شدهذکر هایاندازه از غیر دیگری هایاندازه آیا ؟چیست مختلف ایهاندازه وجود علت  پژوهش
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  :خوردهبرش هایکاغذ اندازه
 دهد. رخ کاغذ ریزدور مقدار کمترین تا کندمی پیروی ساده بسیار استاندارد یک از مقوا و کاغذ انواع برش
 .شودمی داده توضیح 14 شکلدر آن از اینمونه

 هایبرش تعداد دومی و آن عرض و طول اساس بر کاغذ اندازه اولی :دارد وجود عدد نوع دو 15 شکل در
 متریسانت 25×  5/17 اندازه وقتی و هشتمیک برش است متریسانت 35×  25 هانداز وقتی مثلا .است ترکوچک

 .است شانزدهمیک برش است
 
 

  نکته
 شود.می داده برش بلندتر ضلع همواره برش، نوع این در که باشید داشته توجه بایستی

 
 

 

 
 14 شکل

 

 

 قرار استفاده مورد مصرفی کاغذ وزن محاسبه بخش در و مصرفی ورق تعداد تعیین در هانسبت و داعدا این
 ات شوند طراحی شدهگفته هایاندازه ساختار در بایستی ،چاپی کارهای تمام که داشت توجه باید .دنگیرمی
 زینهه بیشتر که چرا دارد اهمیت بسیار بالا تیراژهای در موضوع این برسد. ممکن حداقل به )پرت/کناره( ریزدور
 هشدداده اندازه نوع به بسته مواردی در دهد.می تشکیل مصرفی یمقوا و کاغذ را بالا تیراژهای در چاپی هایکار
 .شودمی اشاره آن مورد چند به که هستیم نیز دیگری هایبرش از استفاده به مجبور مشتری طرف از
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 برش برای کاغذ تقسیم هایروش انواع -15 شکل
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 دستهب آن برگ یک در هاهانداز این از برگ ندچ .آورید دستهب مترسانتی 70×100 کاغذ به نسبت را زیر جدول مقادیر  فعالیت
 ؟آیدمی

 

 

 کاغذ کناره اندازه آمده دستهب برگ تعداد متر سانتی برش اندازه

35×50   

25×35   

20×20   

5/17×25   

15×22   

21×7/29   

 
 صلیا هایاندازه از یکی روی بر چاپی پروژه یک مونتاژ در که است مقوا یا کاغذ از قسمتی کناره :کاغذ کناره -

 از اعم دیگری موارد در آن از توانمی که است ایگونهبه هاکناره این اندازه گاهی آید.می اضافه چاپ کاغذ
 از ما بـرش شودمی ملاحظه 16 شکل در کهطوریهمان مثال برای .کرد استفاده غیرچاپی یا چاپی محصول

 در .شودمی تولید کناره مترسانتی 80 × 18 اندازه به برش این در که است 34 × 38 اندازه یک 80 × 120
 دخواه یتوجهقابل وزن و حجم ،بالا تیراژهای در ولی نباشد توجه مورد خیلی کناره این شاید پایین تیراژهای

 .داشت

 
 برش برای کاغذ تقسیم هایروش انواع -16 شکل
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 مورد را چاپی محصول سازیآماده یندافر در )پرت( کناره بردن بین از یا کردنکم کارهای راه شده،مشخص هایگروه در  پژوهش
  کنید. بحث و کرده ارائه کلاس در هنرآموز، هماهنگی با را پژوهش نتیجه دهید. قرار واکاوی

  
 

 کاتن کنید. مرینت را ترکوچک هایاندازه آوردن دستهب کاغذ، برگ چند و دستی برش تیغ فلزی، کشخط از استفاده با  فعالیت
 کنید. رعایت را دستی برش تیغ با کار در ایمنی

 

 

  :مقوا و کاغذ هایویژگی
 نهاآ خصوصیات با است لازم دهد،می تشکیل مقوا و کاغذ را شوندهچاپ سطوح از بزرگی بخش آنکه به توجه با

 .باشد برخوردار لازم کیفیت از چاپی محصول که کرد انتخاب چنان را مقوا و کاغذ نوع بتوان تا شویم آشنا
 :از نداعبارت مقوا و کاغذ در کیفی هایشاخص ینترمهم
 سفیدی( )میزان زمینه رنگ 
 الیاف تراکم  
 الیاف یکنواختی 
 الیاف راه 
 گراماژ 
 کششی مقاومت 
 شیمیایی مقاومت 
 رطوبت جذب میزان 
 داخلی رطوبت میزان 

 
 سازیکاغذ کارخانه در شدهآماده کاغذ رول -17 شکل
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 هایورق .(17)شکلکنندمی تولید «ورق» و «رول» حالت دو به را چاپ مقوای /کاغذ ،سازیکاغذ هایکارخانه
 عرضه بازار به و بندیبسته چاپ، هایماشین مصرف شرایط با متناسب و گوناگون هایاندازه در شدهتولید

 «پالت» یک گیرند،می قرار تخته یک روی بر و هم با که بند چند مجموعه به و «بند» یک بسته، هر به شوند.می
 و راه بند، در تعداد ،گراماژ ،اندازه ،سازنده کارخانه مورد در اطلاعاتی ،مقوا و کاغذ بند هر روی بر شود.می گفته
 .دهدمی نشان را کاغذ بند روی لیبل از نمونه دو 18 شکل شود.می درج برچسبی روی بر … و آن بیراه

 
 

 
 

 18 شکل

 بارکد و شماره سریال محصول -1
 لوگو کارخانه سازنده -2
 مناسب برای چاپ افست و دیجیتال -3
 نام شرکت تولید کننده -4
 L.Gنشان دهنده راه کاغذ در طول آن  -5
 متراندازه کاغذ بر حسب میلی -6
 تعداد برگ در بند )بسته( -7
 نام محصول -8
 بوده( L.Gاینچ نشان دهنده  17به اندازه بزرگتر  دازه کاغذ بر حسب اینچ )اشاره فلشان -9

 گرمی( 104وزن متر مربع از کاغذ یا گراماژ آن ) -10
 لیبر 70بر )پوند( وزن کاغذ به لی -11
 نگ کاغذ )سفید(ر -12
 

1 

2 

3 

4 

8 5 
6 

7 

9 
11 

12 

10 
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 سازیکاغذ کارخانه در که است طرفی آن کاغذ روی .دارد رو و پشت پارچه مثل هم کاغذ :کاغذ روی و پشت
 پشت .دهدمی نشان را کاغذ روی و پشت تشکیل نحوه 19 شکل .است ترصاف و گیردمی قرار نمد طرف به

 ترمرغوب کاغذ روی طرف بر چاپ .گیردمی قرار آبکش روی و است کار زیر کارخانه در که است طرفی آن کاغذ
 .بود خواهد

 
 19 شکل

 

 گزارش صورت به را آن هایتفاوت دهید. تشخیص را کارگاه در موجود هایکاغذ از نمونه سه روی و پشت که کنید سعی  فعالیت
 بنویسید.

 

 
 بحث کلاس در دارند، وجود چاپ بازار در که مقواهایی و کاغذ روی و پشت صیتشخ و آزمایش مختلف هایروش پیرامون  فعالیت

 کنید.
 

 
 ،(دباش بیشتر آنها ماژاگر یعنی) باشند ترسنگین چه هر که هستند کاغذ نوع ترینمرغوب گلاسه هایکاغذ

 مقدار چه هر .کنندمی چاپ گلاسه کاغذ روی را اعلا یا و رنگی کارهای معمولاً .است بهتر آنها روی چاپ کیفیت
 .است لازم تریسنگین گلاسه کاغذ باشد، بیشتر هارنگ تعداد و

 

 تیجهن کنید. مشخص را آنها هایتفاوت و دارد وجود کاغذ/مقوا نوع چند کلی طور به ساخت، کیفیت نظر از که کنید پژوهش  پژوهش
 مبحث، این آموزش برای را لازم ریزیبرنامه ایشان تا دهید ارائه هنرآموز به شده بندی دسته و مرتب طور به را پژوهش

   دهند. انجام
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 سیلندر محور موازی آن )خواب( راه که شود تغذیه ماشین به طوری بایستی کاغذ چاپ، هنگام به :کاغذ راه -
 نباشد، کتاب عطف موازی کاغذ راه هرگاه .باشد کتاب عطف موازی کاغذ راه باید کتاب صحافی در و باشد
 شودیم ناگزیر خواننده و گیرندمی قرار بالا به رو ایستاده حالت به بلکه ندارند افتادگی حالت کتاب هایبرگ

 اشتن،د قوس جعبه، ایستادن کج .شودمی فرسوده زودتر کتاب نتیجه در کند، صاف دست کف فشار با را آن که
 کاغذ/مقوا راه نشدن رعایت موارد دیگر از ... و گرفتن قرار هم روی حالت در پایدارینا بندی،بسته در شدنخم
 .(20)شکل دنباشمی
 

 
  کاغذ بیراه یا راه در که هاییکتاب تفاوت -20 شکل

 

 راه اینکه یعنی (Long Grain) .شودمی داده نشان LG و SG یا و فلش صورت دو به مقوا و کاغذ بیراهو  راه
 هم نیزه علامت .باشدمی ترکوچک ضلع موازی کاغذ راه یعنی (Short Grain) و است بلندتر ضلع موازی کاغذ
 موازی فلش اگر یعنی دهدمی نشان را کاغذ بیراه و راه 21 شکل .است کاغذ راه دهندهنشان کاغذ، لفاف روی
 رد،گی قرار کاغذ ترکوچک ضلع امتداد در فلش اگر و است تربزرگ ضلع جهت در کاغذ راه باشد، تربزرگ ضلع

 .است ترکوچک ضلع کاغذ، راه
 

       
 21 شکل

 

 جهت مناسب)راه کاغذ( جهت نامناسب)بی راه کاغذ(

http://ivisit.ir/wp-content/uploads/2014/06/grain-short.gif
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 محور موازی باید چاپ هنگام کاغذ راه که داشت توجه باید
 مثال عنوان به .22 شکل مانند باشد چاپ ماشین سیلندر

 راه ورقی 5/4 ماشین برای 100 × 70 کاغذ نوع یک اگر
 رقیو دو ماشین در که کنیم نصف وسط از را آن وقتی باشد،

 ربهت بنابراین .شد خواهد ماشین وارد بیراه شود، استفاده
 هک ماشینی به نسبت بیراه و راه به کاغذ خرید هنگام است
 .باشیم داشته آگاهی کند، چاپ را آن است قرار

 

 22 شکل

 
 شود؟ داده قرار چاپ سیلندر موازات به کاغذ راه است بهتر چرا  پژوهش

 
 

 
 ترناسبم روش کدام کنید مشخص بیابید. مقوا و کاغذ راه تشخیص برای عملی راه چند تا کنید تلاش گروهی، کار قالب در  پژوهش

  است؟ ترسریع و
 

 

  :مقوا و کاغذ بندیتقسیم
  :شوندمی تقسیم دسته دو به گرم حسب بر مربعمتر هر وزن اساس بر کاغذی محصولات

  .تاس گرم 150 تا شدهساخته مقدار کمترین از آنها مربع متر هر وزن که :کاغذ الف(
 مقدار بیشترین تا گرم 150 از شبی آنها مربعمتر هر وزن و اندشده تشکیل لایه از معمول طور به هک :مقوا ب(

 .باشدمی شده ساخته
 

 شوند.می معرفی مقواها دسته در فشرده،همبه صاف لایهچند ساختار وجود با که دارند وجود نیز مقواها از خاصی انواع  نکته

 املاًک بندیدسته دارای هاکارتن اساسا شوند.می معرفی مقواها دسته در اشتباه به نیز هاکارتن انواع که شودمی دیده گاهی
 است. مقوا و کاغذ از متمایز نیز آنها شناسایی هایشاخص و هستند جداگانه

 

 

 
 آرشیو با را آن و کنید تهیه مقوا و/یا کاغذ نمونه 10 حداقل از مناسب آرشیو یک هنرآموز، راهنمایی با کلاسی گروه قالب در  پژوهش

  دهید. قرار بحث مورد و کرده تبادل هاگروه سایر
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  :دستگاه روی برش اندازه تنظیم
 هک دارند، برش به ازنی مرحله دو در غالبا است، شده گرفته نظر در چاپی پروژه یک انجام برای که یهایکاغذ

 چاپ. از پس برشکاری و چاپ عملیات از پیش برشکاری از نداعبارت
 برای که است تربزرگ چاپ ماشین اندازه از هاکاغذ اندازه اوقات، بسیاری چاپ: عملیات از قبل برشکاری الف(
  ؛شود داده برش ترکوچک ابعاد به کاغذ است نیاز چاپ دستگاه در کاغذ دادنقرار

 ندازها با کاغذ ند.آیمی دستهب ساده بندیتقسیم با که دارد وجود ترکوچک هایاندازه به کاغذ برش برای راه ود
 /طولندتربل ضلع روی بر برش غالبا البته) آید. دستهب تربزرگ کاغذ عرض یا طول بر برش با تواندمی ترکوچک

 نیاز و نیاید دست به جهت یک برش از ،ترکوچک هایهانداز آوردن دستبه است ممکن گاهی (شودمی انجام
 در برش نمای 23 شکل .کنیم پیدا دست ریز دور کمترین با دلخواه اندازه به تا باشد ذغکا جهت دو در برش به

 .دهدمی نشان را جهت دو در یا جهت یک
 

 
 

 

 کاغذ روی برش های جهت -23 شکل
 

 ات است نیاز نهایی محصول تولید جهت شد انجام چاپ عملیات اینکه از بعد چاپ: عملیات از بعد برشکاری ب(
 این در .شود جدا نهایی محصول از زائد هایکناره یا و شود تبدیل مشتری نیاز مورد هایاندازه به شده چاپ کار

 نهاآ چاپی، کار توایمح به رساندن آسیب بدون که دهد برش صورتی به را نهایی محصول بایدکار رشبُ مرحله
 لشک) دارد بیشتری دقت به نیاز اما است ترتراح برشکاری مرحله این غالبا ؛دهد برش نظر وردم قطعات به را

24.) 
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 شدهچاپ کاغذ برش -24 شکل

  :برش دستگاه
 رشب هایدستگاه تمام .شویم شناآ دستگاه این مختلف هایقسمت با است لازم برش دستگاه تنظیم از پیش

 نمونه 26 و 25 شکل .است زیر موارد شامل که اندشده تشکیل اصلی قسمت چند از (اتوماتیک یا )دستی
 .دهدمی نشان را جدید و قدیم برش دستگاه

 دنگیرمی قرار آن روی هابخش دیگر که )شاسی( اصلی بدنه
 (کاغذ دسته گرفتنقرار محل) برش میز

 (برش هنگام کاغذ دسته نگهداری برای) تنگ
 (کاغذ برش برای) برش تیغه
 (کاغذ دسته کردن ونیاگ و تنظیمبرای ) کنار و پشت یگونیا

 (خطرناك و متحرك هایقسمت از محافظتبرای ) هاقاب و هامحفظه
 (برش یها اندازه تنظیمبرای ) کنترل هایسیستم

 
 

 اتواتیک تمام برش -26 شکل دستی برش -25 شکل
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 این اتوماتیک: برش دستگاه اجزاء
 برش و مسطح اوراق برش برای ماشین

 دارای هاماشین این .دارد کاربرد لیبل
-داج برای که هستند مسطح تیغه یک

 و کاغذ مختلف هایقسمت کردن
 آنها گیری()دور لبه کردنصاف

  شوند.می استفاده
 توانمی را هادستگاه گونه این اجزای

 کرد. مشاهده 27 شکل در

 
 

 

 برش: دستگاه با کار ایمنی نکات  ایمنی نکته

 کنید. پرهیز جدا یکدیگر با شوخی از

 کند. کار برش دستگاه با نفر یک فقط

 باشد. بسته دستگاه هایمحفظه تمام

 باشد. کاغذ هایتکه و چربی گونههر از عاری و صاف کاملا بایستی دستگاه اطراف محیط

 باشد. داشته وجود اپراتور کار برای کافی فضای

 )حسگرها(. باشند سالم کاملا دستگاه ایمنی هایقسمت

 باشد. استاندارد اندازه به دستگاه روغن میزان و سالم هیدرولیکی هایسیستم

 شود. استفاده مناسب اندازه با کار لباس از

 کرد. استفاده مخصوص هایشکدست از است بهتر کاغذ لب بودن رندهبُ علت به

 د.گیر انجام دستگاه کاریگریس و کاریروغن هایقسمت دستگاه سازنده کارخانه دستور طبق

 شود. داریدخو اکیداً برش دستگاه با کاغذ از غیر به اجسام دیگر بریدن از

 شود. داریدخو برش ناحیه به بدن هایقسمت دیگر و دست کردننزدیک از دستگاه بودن روشن هنگام

 باشد. اهآگ دستگاه با کارایمنی مسائل از و کرده طی را دستگاه با کار آموزش بایستی اپراتور ،برش دستگاه با کار قبل

 کنید. داریدخو آن لبه لمس از ؛است برنده بسیار حالت ترین کند حتی در برش تیغ

 د.یباش داشته تمرکز کار انجام بر برش، دستگاه با کار هنگاه در

 شود. استفاده مناسب تنفسی ماسک از فراوان، خاك و گرد یا پرز با کاغذهای با کار زمان در

 نفر(. یک )فقط دهد فشار را دستگاه شاسی دو هر نفر یک برش هنگام

 

  

 اتوماتیک ورقی برش دستگاه -27 شکل
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 حساس هایچشم برش، هایدستگاه ایمنیزار اب ترینمهم  نکته
 ره اگر تیغ حرکت هنگام در باشند.می برش دستگاه کنار

 و کندمی متوقف را برش عمل بگیرد قرار آن رویهروب مانعی
 اجزای است ممکن )که شده ایجاد مانع با تیغه برخورد از مانع
 .(28 )شکل شودمی باشد( دیگری موارد یا بدن

 
 28شکل 

 

 

 اساس بر اندازه این باشدمی برش دستگاه دهانه ابعاد برش دستگاه در مهم نکات از یکی :برش )عرض( دهانه
 یغت طول با است برابر برش دهانه اندازه واقع در ،شودمی تعیین دستگاه در برش قابل کاغذ ترینبزرگ ابعاد
 اگر لاًمث .بچرخد برش دستگاه اخلد کاغذ راحتی به بتواند تا باشد کاغذ سطح قطر از بیشتر کمی باید و برش

 ما دلخواه دهانه براینبنا است مترسانتی 90 کاغذ مقطع طرق باشد مترسانتی ×5274 برش برای کاغذ ندازها
 .(29)شکل باشدمی مترسانتی 92
 

 اندازه این که 225-165-132-115-92 هایاندازه کنندمی بندیتقسیم برش اندازه به نسبت معمولا را برش هایدستگاه  نکته
 شود.می گرفته نظر در کاغذ مقطع سطح قطر اساس بر

 
 

 
 مترسانتی ×10674 کاغذ برای برش دستگاه دهانه محاسبه نحوه -29 شکل

 

 .(30)شکل است برش( تیغ )لبه برش خط و کار تپش یگونیا بین فاصله ،برش طول از منظور :برش طول
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  30 شکل

 

  :برش (اندازه) طول میتنظ
 نجاما دیجیتال یا دستی صورت به نیز برش طول تنظیم برش، دستگاه اتوماتیک و دستی انواع با متناسب

 شود.می
 تیدس صورت به نظرمورد اندازه روش این در .شودمی استفاده دسته یا و فلکه از دستی برش دستگاه در (الف

 اندازه برای را دستگاه گونیای ،آن تنظیم فلکه از استفاده با و برش دستگاه روی شدهنصب کشخط از استفاده با
 .(32 و 31 های)شکل مترسانتی 45 طول مثلاً ،کنیممی تنظیم نظرمورد

 

  

 32 شکل 31 شکل
 

 هب شبیه که اعداد کلیدصفحه یک از استفاده با برش طول تنظیم )دیجیتال( اتوماتیک هایدستگاه در (ب
 معمولی حسابماشین با مشابه دقیقا برش تنظیمات اعداد صفحه شود.می انجام است، معمولی حسابماشین

 زمانی روش این و باشدمی برش گونیای گرفتنقرار محل برش دستگاه محاسبه حاصل که تفاوت این با باشدمی
 امانج را برش عمل تربزرگ اندازه یک از بخواهیم و باشیم داشته را اصلی اندازه که گیردمی قرار استفاده مورد
 نای گیرد.می قرار شدهمحاسبه مکان در برش گونیای مساوی دکمه فشار بار دو با و داده انجام را محاسبه دهیم



 24 

 ایمهدک صورت به یا لمسی صفحات صورت به است ممکن برش دستگاه نوع به نسبت (حسابماشین) صفحه
 .دهدمی نشان را برش دستگاه حسابماشین نمونه دو 33 شکل .باشد

 

  

 33 شکل

 کاملا قسمت دو به متریسانتی 70 طول از مخواهی می م وداری مترسانتی 70×50 اندازه به کاغذ یک مثال:
 برش دستگاه ،کنیممی 2 بر تقسیم را 70 طول برش اهدستگ حسابماشین از استفاده با .نماییم تقسیم مساوی

 مترسانتی 35 عدد همان که آمده دستهب عدد روی را برش گونیای و کرده 2 بر تقسیم را 70 خودکار صورت به
 صورت به دستگاه یگونیا .دهیم برش مساوی قسمت 4 به را 70 عدد خواهیدمی اینکه یا د.دهمی قرار است

 (.34 ل)شک ییمنما تنظیم را دستگاه برش هر یبرا نیست نیازی و زندمی برش یک مترسانتی /517 هر خودکار

 
 34 شکل

 

 الکترونیک هایحافظه دارای یامروز برش هایدستگاه :دیجیتال برش هایدستگاه حافظه از استفاده -
 متفاوت هایندازها در برش نوع چند کدام هر که متفاوت کار چندین تا دکننمی فراهم را امکان این و هستند

 دقیقا را برش عمل حافظه، از فراخوانی با مربوطه منوی به مراجعه با نیاز مهنگا در و هذخیر خود در را دارند
 ینا اینکه یا دگرد وارد دستگاه به برش با کار هنگام در تواندمی ریزیبرنامه این هند.د انجام گذشته مانند
 مچنینه شوند. منتقل برش دستگاه به جانبی هحافظ یک از استفاده با بعد و دنباش شده مشخص قبلا هاهانداز
 .(35 )شکل کرد ذخیره حافظه در را شدهدادهبرش اندازه ،تیغه حرکت و برش بار هر با توانمی
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  35 شکل

 

  کوچکتر قطعات به آن تبدیل و هالبه برش
 

  دانید؟می آیا
 شوند؟می انجام چگونه و چرا برش در پرزگیری و )لبه(گیری دور 

 است؟ دورگیری به نیاز میزان چه به رشکاریبُ در 

 ماند؟می حرکتبی چگونه برش، لحظه در کاغذها توجه قابل حجم 

 باشد؟ باید مقدار چه به آن فشار مجاز میزان و چیست تنگ 

 )باشد؟ باید میزانچه  به برش دستگاه داخل در کاغذ دسته قطر)ارتفاع 

 شود؟می انجام چگونه برش دستگاه در کاغذها دسته شدن گونیا 

 

 

  :گیریلبه مجاز میزان
 و ودش تقسیم ترکوچک قطعات به چاپ تعملیا از بعد چاپی کار یک نیست نیاز که مواقعی گیریلبه اصولا،
 انجام ،دنشو بریده دارد( قرار آن روی بر رجیستر و رنگ هایعلامت معمولا که) آن هایهکنار که ستاکافی

 ترمیسانت نیم از است ممکن کار اندازه و طرح به توجه با که کاغذ یهالبه کردن صاف برای همچنین شود؛می
 .(36 )شکل باشد متغیر متریسانت چند تا

 
 36 شکل



 26 

  :کاغذ گیریپرز
 هاکاغذ هلب بایستی فقط و شود آن کنونی اندازه از ترکوچک کاغذ اندازه نباید که دشومی انجام یزمان پرزگیری

 یدجد برش هایهدستگا یتوانای به توجه با .داد قرار چاپ دستگاه در مناسب طور به را آنها بتوان تا شود صاف
 داده برش مترمیلی /50 طرف هر از هاکاغذ کردنصاف برای ،دندار را کاغذ از مترمیلی /10 برش امکان که
 معمولا شود.می کوچکتر کاغذ اندازه مترمیلی 2 جمعا شود داده برش کاغذ طرف چهار که صورتی در ود.شمی
 .(37 )شکلباشدمی پذیرش قابل و نکرده ایجاد چاپ عملیات در لالیاخت ،مقدار این

 

 
 37 شکل

 

 زگیریپر اگر که کنید پژوهش گروهی، فعالیت یک در دارید، چاپ های دستگاه مختلف هایبخش از که شناختی به توجه با  پژوهش
 بگذارید. میان در دیگر هایگروه با را نتیجه بیاید. پیش است ممکن مشکلی چه نشود، انجام کاغذ

  

 

 :کاغذ ضخامت و تعداد به نسبت تنگ فشار مجاز میزان
 نگت فشار میزان اگر .باشدمی برش زمان طول در آن داشتن نگه ثابت و کاغذ دسته کردندهرفش تنگ وظیفه

 هب یحصح و کامل صورت به و کرد خواهند حرکت بیرون سمت به لغزیده تنگ زیر از اوراق از تعدادی باشد کم
 .شوندمی ترکوتاه رویی اوراق نتیجه در ،چسبید نخواهند پشت گونیای

 راث در ینکها ضمن ؛ماند خواهد جا به کاغذ دسته سطح روی بر آن اثر باشد زیاد تنگ فشار که صورتی در اما
 .شودمی تیغ تیز لبه عمر شدنکوتاه باعث مسئله این و شودمی داد هل جلو سمت به برش تیغ زیاد فشار

 
 و تنگ کمتر فشار به نرم مواد و کاغذ کلی قانون یک عنوان به  نکته

 .(38 )شکلدارند نیاز تنگ بیشتر فشار به سخت مواد و مقواها

 

 
 برش دستگاه فشار تنظیم درجه -38 شکل

 

 



 برشکاری

 27 

  :کاغذ دسته )ارتفاع( ضخامت
 یاشکالات ؛شد خواهد بیشتر برش خطای رخداد احتمال باشد بیشتر برش دستگاه در کاغذ دسته ارتفاع چههر

 محرك هایبخش به صدمه تیغ، شدنکند ،برش تیغ در انحنا ایجاد ،کاغذ اندازه شدنبزرگ یا کوچک مانند
 دستگاه. الکترونیک هایبخش به صدمه و دستگاه

 همچنین .دبرس آسیب تیغ به نتیجه در و باشد لازم بیشتری نیروی برش برای که شودمی باعث کاغذ زیاد دسته
 است بهتر نتیجه در .است بیشتری نیروی به نیاز برش برای آنها، مقاوم و سخت ساختار علت به ،مقوا برش در

 با هایدسته ،ترنرم و ترنازك هایکاغذ برش برای و ترکوچک هایدسته تر،سخت و مقاوم سطوح برش برای
 نآ ساختار با متناسب کاغذ دسته ارتفاع مطلوب حد رعایت صورت هر در داد. قرار دستگاه در بیشتری ارتفاع

 .(39 )شکل است اپراتور عهده به
 

  

 39 شکل

 

 از را کاغذ هک زمانی به نسبت کمتری نیروی دستگاه رندبُمی راه از را کاغذ هنگامی که نماید توجه هنکت این به باید اپراتور  نکته
 .خوردمی برش ترتراح کاغذ و دارد نیاز برندمی بیراه

  

 
   فعالیت

 کنید: ثبت دقت با را نتایج و داده انجام را زیر های برش شده،خواسته مراحل مطابق 

 کنید. جدا را کاغذ کناره نوع دو از تایی 30 مختلف دسته دو 

 کنید. تقسیم تایی 15 دسته دو به را دسته هر 

 دهید. قرار هم روی یکسان را همگی و مشخص را کاغذها راه 

 دهید. برش دست نیروی با آن راه سمت از را هادسته از یکی 

 دهید. برش دست ینیرو با آن بیراه سمت از را دیگر دسته 

 کنید. یادداشت مرتب طور به را شدهانجام برش شکل و برش میزان وارده، نیروی میزان به مربوط نتیجه 

 بگذارید. اشتراك به هاهگرو سایر با و تحلیل گروه در را نتایج 
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  :کنار گونیای و پشت گونیای
 عاتطق برش ابعاد در اختلاف .است شدهبرش سطح ابعاد بودن یکسان و دقیق ،برش کیفیت معیارهای از یک

 اییهلیبل مثل مواردی در حتی و است تشخیص قابل راحتی به غیره و هاپستال کارت ها،برچسب مثل کوچک
 نیز ربروشو و کتاب مثل نهایی محصولات در .است پوشیچشم قابلغیر ،شوندمی چسبانده دستگاه توسط که

 .(40 )شکلشودمی مشخص وضوحبه کار ایراد و دشومی کتاب حاشیه فواصل تغییر به منجر برش در دقت نبود
 

 
 برش دستگاه کنار گونیای و پشت گونیای -40 شکل

 

 کاغذ یقدق چسباندن و اوراق کردن دسته در دقت و آن ریزیبرنامه ،دستگاه دقیق تنظیم با برش دستگاه اپراتور
 و ستید صورت به یا ،کاغذ دسته و اوراق تنظیم نمایدمی ایفا برش کیفیت در مهمی نقش دستگاه گونیای به
 باید برش میز روی بر انتقال از بعد و گیردمی انجام کنستهد مخصوص دستگاه از استفاده با یا و رزدنبُ عمل با
 مخصوص که ایتخته از توانمی کار این برای .شود چسبانده برش گونیا به پشت و کنار طرف دو از خوبی به

 برش عمل گونیا به کاغذ کامل چسبیدن از اطمینان از بعد و (41 )شکلگرفت کمک است شده طراحی کار این
 .دهدمی نشان را برش گونیای به کاغذ دسته چسباندن نحوه 42 شکل .داد انجام را

 

 
 41شکل



 برشکاری

 29 

 
 42شکل

 

 صورتی در کنیدمی مشاهده بالا نمای از را کج برش 43 تصویر در
 اپراتور یا و نباشد درجه 90 پشت و بغل یگونیا دو بین زاویه که
 اندهنچسب کار پشت و بغل گونیای به را کاغذ دسته دقیق طوربه

 .شد خواهد انجام کج صورت به برش باشد
 

 :باشد داشته توجه آن به برش هنگام در باید اپراتور که مواردی
 هانداز از ترکوچک یا و اندازه از تربزرگ برش باعث که مواردی الف(
 شوند:می

 ارفش ابتدا حالت این در است: کم کاغذ دسته روی بر تنگ فشار
 انجام برش سپس و رانده جلو سمت به را یروی هایورق برش تیغ

 کامل طور به رویی هایورق برش زمان در علت همین به است شده
 رویی اوراق گرددمی باعث و است نچسبیده پشت گونیای به

 .(44 شوند)شکل ترکوچک

 
 43 شکل

 
 کاغذ شدن کوچک -44 شکل

 رد شده، رانده جلو به تیغ شودمی باعث که :است زیاد تنگ فشار
 شدن دکن زود باعث لهئمس این و شوندمی بلندتر زیرین اوراق نتیجه

 شود. تیغ
 گونیا و برش ماشین در کاغذ دسته تنظیم در اپراتور دقتیبی علتبه

 ردهک پیدا فاصله پشت گونیا از رویی اوراق برش زیر در اوراق نبودن
  .(45 اند)شکلشده زیرین اوراق از ترکوتاه برش از پس و

 کاغذ شدن بزرگ -45 شکل
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 به وراقا پایین، سمت به تیغ حرکت با برش، تیغ بودن کند علت به
 .(46 )شکل اندشده بلندتر رویی اوراق و شده رانده عقب

 

 
 کاغذ شدن بزرگ -46 شکل

 ،رشب تیغ روی آمده وجودبه انحنای و برش حد از بیش نیروی علتبه
 .(47 )شکل شودمی ایجاد زیری با رویی اندازة در ملموسی اختلاف

 

 
 47 شکل

 برش ،کاغذ سطح تمام در تنگ فشار نبودن یکسان صورت در :شوندمی منحنی برش باعث که مواردی ب(
 منحنی حالت یمکن نگاه خورده برش کاغذ دسته به بالا نمای از که صورتی در و کندمی پیدا منحنی حالت
 .(48 )شکل دید خواهیم را برش

 بود. خواهد برش داخل سمت به منحنی شدبا طرفین از بیش تنگ وسط فشار کهصورتیدر
 بود. خواهد برش خارج سمت به منحنی باشد طرفین از کمتر تنگ وسط فشار کهصورتیدر

 
 48 شکل

 

 باعث تواندمی برش خط طول در نابرابر فشار :است خوردهبرش کاغذ سطح شدن دارموج باعث که مواردی ج(
 یرز علت به باشدمی کاغذ دسته در ضخامت اختلاف از ناشی که نابرابر فشار این گردد آن سطح شدن دارموج
 :دهدمی رخ
 کار سطح در پرفراژ خط وجود 
 اوراق سطح در مرکب قشر متفاوت ضخامت بنابراین و تصویر نواحی وجود 
 شدهکاریبرجسته نواحی وجود 
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 خورده برش سطح است ممکن ،برش عمل انجام از پس :دشونمی برش سطح شدن صافنا باعث که مواردی د(
 خر تیغ در موجود آسیب علت به مشکلات قبیل این غالبا .شود شیاردار یا داردندانه دار،رهگکن ،کاغذ دسته

 .است مشهود کاملاً و شده منتقل نیز برش سطح به دارند وجود برش تیغه در که هاییآسیب واقع در .دهدمی
 (49 )شکل

 

 
 49 شکل

 
  شود.می براق کاغذ شدهبرش سطح باشد، شده کند تیغ که صورتی در  نکته

 
 

 تحویل پالت روی به شدهبرش قطعات انتقال

 
  دانید؟می آیا

 است؟ چگونه تحویل پالت روی بر مقواها و کاغذ دسته انتقال درست روش 

 است؟ نیاز شدهبرش قطعات منظم و راحت انتقال برای ابزاری چه 

 داد؟ قرار پالت یک ویر توانمی را خوردهبرش قطعات از حجمی چه  

 
 ذکاغ دسته چرخاندن ،کاغذ تنظیم و اریبارگذ ،کاغذ کردندسته برای زیادی فعالیت و زمان ،برش هایاپراتور

 فقط تواندمی اپراتور ،ساعته 8 شیفت یک در مثال برای .دنکنمی صرف آن تخلیه همچنین و دستگاه داخل در
 یبایست برش، بخش وریبهره میزان بردن بالا برای دهدمی نشان امر این کند برش و جاهجاب را کاغذ التپ 20
 به را یتکیف افزایش و بدن فیزیکی سنگین هایفعالیت کاهش ،تولید افزایش تا کرد استفاده جانبی لوازم از

 )شکلهستند کمکی و سازآسان ابزار این جمله از ... و هاچرخان پالت ها،کندسته ستکرها،ا .باشد داشته همراه
50). 
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 برش جانبی لوازم و اتوماتیک برش دستگاه -50 شکل

 

 :پالت روی بر مقوا یا کاغذ دسته انتقال و برداشتن حوهن
 آماده برش، از بعد یا و گیردمی قرار چاپ دستگاه پالت روی ،چاپ واحد به تحویل جهت یا ،برش از بعد کاغذ

 :گیرد انجام زیر مراحل است بهتر پالت روی کاغذ انتقال برای .دشومی مشتری به تحویل
 تخته اب است بهتر .دنکنمی پیدا تمایل خارج سمت به کمی کاغذها ،برش از بعد تیغ، لبه بودن دارزاویه علت به

 .شود آنها خوردنلیز از مانع یجایهجاب مهنگا در تا برگردانید خود اولیه حالت به را هاکاغذ (51 )شکل برش
 

 
 51 شکل

 

 کاغذ خوردنلیز مانع تا شودمی قطع هم برش صفحه هوای و شده گرفته هاکاغذ بین هوای ،برش هنگام در
 .شود استفاده برش میز هوای دمنده از باید کاغذیی راحت جاهجاب برای .شود میز روی
 انجام کاغذ تخلیه عمل تدریجی صورت به باید اندشده تقسیم کوچک خیلی قطعات به خوردهبرش کاغذهای اگر

 .است زیاد هاآن شدن ریخته احتمال زیرا کنید داریدخو آنها کردن بلند جا کی از و گیرد
 کنید. مشخص را آن دادنقرار مکان دستگاه، از شدهبرش کاغذ کردن خارج از قبل
 اغذک دوباره جابجایی از تا دگیر قرار چاپ دستگاه خود پالت روی بر است بهتر شده، برش چاپ برای کاغذ اگر

 شود. جلوگیری
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  .ندهید قرار اشخاص و وسایل حرکت مسیر در را پالت
 جک با جاییهبجا هنگام صورت این در ؛ندهید تکه دیگر کاغذ دسته به یا دیوار به را هخورد برش هایکاغذ
 .ریزدمی فرو اهکاغذ دسته حتما پالت

 باشند. داشته فاصله پالت لبه از اکاغذه است بهتر پالت روی بر کاغذ چیدن زمان در
 داریدخو زیاد ارتفاع با هم روی بر نداشده چاپ زیاد رنگ با چاپ تمام صورت به که بزرگ هایکاغذ چیدن از

 شودمی باعت هم کندمی وگیریجل آنها کامل شدن خشک از هم ،زیری اوراق بر رویی اوراق فشار زیرا .شود
 .(52 )شکل شود کثیف شده چاپ کاغذها پشت

 

 
 52 شکل

 

 :پالت روی بر چیدن مجاز ارتفاع
 واحد در اریذبارگ امکان ،آن از بیش ارتفاع و است مشخص معمولا چاپ هایدستگاه پالت روی کاغذ ارتفاع
  برد.می بین از را چاپ دستگاه تغذیه

 
 است. متفاوت گرفته انجام آن روی که عملیاتی و اندازه و کار نوع به بسته شده چاپ هایکاغذ ارتفاع  نکته

 زیاد آنها واژگونی امکان داد؛ قرار هم روی زیاد تعداد به تواننمی را هستند کوچک مقطع( )سطح ابعاد دارای که کارهایی
 است.

 به نهاآ چسبیدن باعث چون باشد زیاد نباید است شده انجام آنها روی یووی و/یا ورنی مانند عملیاتی که کاغذهایی ارتفاع
 شود.می یکدیگر
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 برش تیغ تعویض

 
  دانید؟می آیا

 گذارند؟ اثر برش تیغ شدن ندکُ بر عواملی چه 

 ند؟اکدام دستگاه روی از تیغ کردن باز مراحل 

 ند؟اکدام تیغ تعویض برای لازم ابزار 

 است؟ ضروری تیغ تعویض برای ایمنی اقدامات چه 

 

 
 و داده دست از را خود تیزی سطوح، برش و کار مدتی از پس ها،برنده و هاتیغ سایر مانند نیز برش هایتیغ

 کرد. اقدام آنها کردن برنده و تیز برای دوباره بایستی

  :برش دستگاه در برش تیغ نصب و کردنباز مراحل
 و دستگاه یرو از قبلی تیغ کردنباز برای برش تیغ تعویض کار ایمنی اصول کامل تیرعا ضمن که مراحلی

  :از نداعبارت داد انجام بایستی آن جای به جدید تیغ نصب
 شکل)کرد مشاهده را تیغ هایپیچ تمام راحتی به بتوان که یاهاندازبه است تیغ آوردن پایین ،مرحله ولینا (الف
53). 
 

 
  53 شکل

 
 سمتق این هایپیچ تدااب .دنبگیر قرار قاب پشت هاپیچ از تعدادی است ممکن تیغ، دارزاویه حرکت علت به (ب
 .(54 )شکل کنید باز را
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  54 شکل

 .(55شکل ) کنید باز را آن پایه روی بر تیغ هنگهدارند یهاپیچ (پ
 

 
 55 شکل

 )شکلکرد خارج خود محل از را تیغ بتوان تا دهید قرار آن مخصوص حفره در را تیغ نگهدارنده هایاهرم (ت
56). 

 
 56 شکل
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 .(57 )شکل کنیممی متصل شده(تیز) جدید تیغ به و کرده باز را آن دارندههنگ هایاهرام کرده، خارج را تیغ (ث
 

 
 57 شکل

 

 .(58 )شکل بندیممی را آن یهاپیچ و دهیممی قرار خود محل در را تیغ (ج
 

 
 58 شکل

 

 پیدا اطمینان خود جای در آن صحیح گرفتنقرار از ،تیغ آرام حرکت با ،هاپیچ کامل کردن محکم از قبل (چ
 .کنید

 کنید. محکم را تیغ هایپیچ (ح
 (59 )شکل دهید قرار برش دستگاه کناری گونیای سمت دو در نازك کاغذ عدد دو (خ
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 59 شکل

 

 اغذهاک باید باشد شده بسته صحیح صورت به ما تیغ اگر .کنید هدایت هاکاغذ روی پایین سمت به را تیغ (د
 رشب را کاغذ که بود کم قدرآن یا بود حد از بیش فشار اگر .دنباش دهرخو برش میز با مماس و زیاد فشار بدون
 ار تیغ فشار توانمی ددار قرار تیغ بالای دستگاه جلوی در یا پشت در که اهرمی دو از استفاده با است نداده

 کرد. تنظیم
 .(60 )شکل دهید انجام را رشکاریبُ و برگردانده عادی حالت به را برش (ذ

 

 
 60 شکل

 

 تیغ: تعویض در ایمنی نکات  ایمنی نکته

 دهید. قرار تیغ تعویض حالت در را دستگاه 

 کرد. استفاده تیغ تعویض برای دستگاه، سازنده ویژه دستورالعمل از بایستی 

 شود. حاصل اطمینان برش تیغه بودن کند از باید 
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 برشکاری شایستگي ارزشیابي

 کار: شرح

 -3 ماشین( )تنظیم دستگاه روی برش های اندازه تعیین و محاسبه -2 برش دستگاه روی مقوا یا کاغذ دادن قرار و بندیبسته لفاف بازکردن -1

 تیغ تعویض -5 دستگاه از هاکناره و کاغذ کردن خارج -4 کوچکتر( قطعات و ها)لبه برش

  عملکرد: استاندارد

 و مناسب زمان در محیطی زیست و ایمنی اصول رعایت با شد خواهد یا شده انجام آنها روی بر چاپ یندارف که سطوحی روی بر برشکاری انجام

 چاپی. محصول تولید مراحل نیاز با مطابق

 ها:شاخص

 میز روی کاغذ های دست ایمن و درست انتقال – لفاف درست کردن باز – کاغذها و بندها روی و پشت رعایت – کاغذ بندهای درست جاییهبجا

 اطلاعات سازی ذخیره – برش تعداد محاسبه – طرف هر از برش مقدار محاسبه – شده خواسته هایاندازه تایید دریافت و کنترل - برش دستگاه

 تیغ زیر استخوانی فیبر کنترل – )زیرین( آخر برگ برش تنظیم – دستگاه در برش
 گهدارندهن تخته از استفاده – انتهایی قطعات جاییهبجا برای پشت گونیای از استفاده – برش طول تنظیم – کاغذها مناسب زدن بر و کردن گونیا

 کاغذ درست و ایمن چیدن – ها کناره مخزن گذاری جای و تهیه – خورده برش کاغذ برای تخته درست گذاری جای و تهیه - جلو قطعات برای

 – غتی انتقال ایمنی اصول رعایت – لازم ابزار کردن آماده – دستگاه کنار به تیغ آوردن – دستگاه محیط تخلیه - پالت تخته روی خورده برش
 کار انجام مراحل رعایت

 تجهیزات: و ابزار و کار انجام شرایط

 و برش دستگاه-C 02±022 استاندارد دمای -استاندارد تهویه -50 تا 55 % یکنواخت رطوبت -400 یکنواخت نور -کارگاه محیط در شرایط:

 ساعت 2 زمان -استاندارد ایمنی وسایل -کار به آماده و استاندارد ابزارآلات

 بر پالت جک – تیغ نگهدارنده غلاف – تیغ جاییهبجا هایدسته – دستی کاتر تیغ – گیری اندازه کش خط - برش دستگاه تجهیزات: و ابزار

  شایستگی: معیار

 هنرجو نمره  3 از قبولی نمره حداقل کار مرحله ردیف

  1 رشب دستگاه روی مقوا یا کاغذ دادن قرار و بندی بسته لفاف بازکردن 1

  2 ماشین( )تنظیم دستگاه روی برش های اندازه تنظیم 2

  2 کوچکتر قطعات به تبدیل و ها لبه برش 3

  1 تحویل پالت روی به شده برش قطعات انتقال 4

  2 برش تیغ تعویض 5

 شنگر و محیطی زیست توجهات بهداشت، ایمنی، غیرفنی، هایشایستگی
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