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  ماشيني سازيپاكت

 2پودمان 

 

انواع  ای ازای نامه است ولی در حقیقت مجموعهپاکت به عنوان یک حامل ساده براگرچه 
امروزه باوجود  های مختلف در ساخت آن دخالت دارند.ها و طراحیها، رنگها، اندازهکاغذ

سهولت در ارسال اطلاعات توسط اینترنت، پاکت نامه همچنان جایگاه خود را در ارسال 
در دنیا  کتوب به لحاظ اعتبار، دسترسی آسان و ایمنی مرسوله حفظ کرده است.اسناد م
در  شود که بیانگر نیاز جامعه به این کالا است.میلیارد پاکت تولید می 056یش از سالیانه ب

ش دایکات و بر کاغذ، طرح و ساخت نمونه پاکت، برش: این پودمان تولید انواع پاکت شامل
 یریم.گسازی را فرامیدستگاه پاکت ، چسب زنی و کار بادستی یتاخط ، قالبی، گوشه زنی
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 2واحد یادگيري 

  ماشيني سازيپاكتشایستگي 

 
 
 

  ایدآیا تاكنون پي برده

 اولین گام در ساخت پاکت چیست؟ 
 اند؟های مختلف ساخت انواع پاکت چگونهروش 
 ها مورد توجه هستند؟چه استانداردهایی در ساخت و تولید پاکت 
 ها چه نام دارند؟های مختلف پاکتبخش 
 های مواد مصرفی در ساخت پاکت کدامند؟ویژگی 
 

 راگیری ساخت انواع پاکت با توجه به کاربرد مواد اولیه استاندارد ف هدف از این شایستگی: هدف
 
 

 استاندارد عملكرد

 
 سازی با رعایت کامل ایمنی و بهداشت کار و نیز موارد زیست محیطیفرایند پاکت
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 ساخت پاكت نمونه
 

  ید؟دانمی آیا
 توان یک پاکت نامه را ساخت؟چگونه می 

 چه ابزار و موادی برای محاسبه و ساخت پاکت نامه نیاز است؟ 

 ساخت نمونه اولیه قبل از تولید چه اهمیتی دارد؟ 

 تر است؟ی برای ساخت پاکت نامه مناسبهایچه نوع کاغذ 

 یک پاکت نامه چه مشخصاتی باید داشته باشد؟ 

 باید مانند مواد مصرفی در تولید انبوه باشد؟ دقیقاًخت نمونه، چرا مواد مصرفی برای سا 
 ساخت پاکت نامه توسط دستگاه چه مزایایی دارد؟ 

 

 

 

های اشکال و فرمدر  هاپاکت نامه مانند بسیاری از تولیدات نیاز به محاسبه و ساخت نمونه دارد. پاکت نامه
ذا ضروری لشود، تر میپیچیدهدر پاکت، زیبائی  منظور ایجاد هب هاد و گاهی شکل و فرم آننشومختلفی ساخته می

    کنیم. آن اقدام به ساخت نمونه ،تولید انبوه است قبل از
کاغذ، نحوه برش و روی ورق  ت را متناسب با نوع چیدمانپاک بتوان انواع کهکند کمک میساخت نمونه به ما 
ر دبالا تولید کنیم.  در تیراژو بدون خطا  طور درستبه، ضایعاتمقدار  کمترین ایجادبا آن  محل چسب خوردن
  .را دارند پاکت در دقیقه 0556 ، توان تولیدسازیهای پاکتحال حاضر دستگاه

 :های آنهاهای مختلف پاکت و ويژگیگذاری بخشنام

و لبه پایینی ها، نما یا روی پاکت لبه بالائی )درب پاکت(، دستک: شامل مختلف بخش 4، از پاکت نامهیک 
های مختلف دهد. ویژگی بخشپاکت را نشان می های مختلفگذاری بخشنام 0. شکل پاکت تشکیل شده است

  باشد.به شرح زیر می پاکت

 
 4شكل 

به شکل درجه باشند که  06°چهار گوشه پاکت باید قائم الزاویه یا  :( قائم الزاويه بودن چهارگوشه پاکتالف
 .(0)شکل د بودمربع یا مستطیل خواه
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کش توسط دست و یا فشار یک جسم نوک تیز با کمک خطخط تا اثری است که با  :( ناحیه خط تای پاکتب
 ماند تا از آن محل بخوبی تا بخورد.یز توسط دستگاه، روی کاغذ بجا میبا یک تیغه ت

صاف  طور کاملاًدقت بالا و بهنه پاکت بایستی با جدا کردن کاغذ اضافی از انتها / لبه بد :( ناحیه برش پاکتپ
 ود. شهای مخصوص انجام میهای ماشینی با تیغای دستی توسط قیچی و در پاکتهانجام شود. این کار در پاکت

ورد های زیر مرای ساخت یک پاکت دستی یا نمونۀ پاکت، ابزارب: ابزار وسائل مورد نیاز برای ساخت پاکت نمونه
 (5) شکل: نیاز هستند

 
 کشخط 

 گونیا 

 نقاله 

 بُری()دسته و تیغ موکت قیچی 

  خودکار  /مداد 

 چسب مایع 

 
 

 4شكل 

 : پاکتطراحی و ساخت نمونه 

 ساخت پاکت نمونه بایستی با دقت لازم و با انجام مراحل زیر صورت پذیرد :
اکت پمختلف های بخش اولین مرحله برای آغاز ساخت نمونه، این است که ابعاد دقیق :الف( تعیین ابعاد پاکت

گسترده )باز شده( را در اختیار داشته ن منظور لازم است که پاکت به طوربه ای .به دست آوریممورد نظر را 
 باشیم.

طرح آن روی  لیه، پس از مشخص شدن ابعاد پاکت،جهت ساخت نمونه او :ب( کشیدن طرح پاکت روی کاغذ
 .(3 شکل) باشند ها قائم الزاویههشصاف و گو کاملاً لاعدقت شود که اض .شودکاغذ کشیده می

 

 
  9شكل
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 این زاویه معمولاً بر اساس طرح و مدل پاکت متغیر . کنیمها را مشخص میبا استفاده از نقاله، زاویه گوشه
 درجه (  06است. ) حدودا 

 ئی پاکت بالاکنیم. بدین ترتیب که لبهمشخص می پائینی راو لبه بالائی )درب پاکت(ها، لبهاندازه دستک
(Aبه ا )ندازه نصف عرض پاکت و اندازه لبه( پائینیB)  متر بلندتر از نصف عرض پاکت یمیل 56تا  05به اندازه

که محل چسب خوردن  (c) های چپ و راستقرار بگیرد. اندازه دستک هم بالائی و پائینی پاکت روباشد تا دو لبه
 .(4کل )ش شودمتر تعیین میمیلی 56تا  05 است معمولاً

 

 
 0 شكل

کنیم کاغذ اضافه اطراف طرح را با دقت از روی خطوط جدا می تیز و مناسب، با استفاده از قیچی :( برشپ
 .(5)شکل

 
 5شكل 

و با استفاده از ابزاری  کشخط کمکبا  پس از برش و جداسازی بدنه پاکت از کاغذهای اضافه، :ت( ايجاد خط تا
 شودراحتی تا تا کاغذ بهزنیم خط تا را میباشد )مانند خودکار(  یر برندهکه دارای نوک نازک اما کند و غ

   .(0)شکل
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 ايجاد خط تا -6شكل 

پائینی )بسته شونده( پاکت را تا کنیم ها و لبهابتدا دستکبرای انجام درست این کار، بهتر است  :ث( تا زدن
احتی آنها را به سطح مقابل خود فشار داد تا رزنی روی نواحی مورد نظر بتوان بهی آن که پس از چسببرا

 .(7شکل ) ا )به ویژه داخل پاکت( انجام شودهخوبی و بدون آغشته شدن سایر قسمتچسبیدن آنها به 
 

 
 7شكل

 

ها از آغشته کردن لبه بعدی ساخت نمونه پاکت عبارت استمرحله  :زنی و ساخت نمونه پاکتج( چسب
هایی که باید چسبانده شوند را به یکدیگر (. سپس لبه0سازی ) شکلپاکت ها( با چسب ویژه کاغذ و)دستک
 .(06)شکلبدین ترتیب پاکت نمونه آماده است  .(0)شکل چسبانیم و می فشرده

 

 
 چسب زدن  -8 شكل

 
 پاکت نمونه-3شكل

 
 پاکت نمونه-44شكل
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ا، هبا دقت کنترل شود تا در مرحله چسباندن لبه در تناسب با سطوح به هم چسبندهمیزان چسب اعمال شده بایستی   نکته
ی ل دچار چسبندگهای دیگر پاکت از جمله داخل آن سرایت نکند. در غیر این صورت، پاکت از داخچسب اضافه به بخش
 تواند باعث غیر قابل مصرف شدن آن شود.شده و این وضع می

 

 

 
 

درست کرده  یگرم 06متر را با توجه آموخته های خود از کاغذ تحریر نتیسا 53×00یک پاکت پست هوایی به ابعاد   کار عملی
 و به هنر آموز خود ارائه دهید .

  

 
 

با توجه به اینکه ساخت نمونه برای تولید انبوه و مشخصات فنی ضروری می باشد هنرجویان در دو گروه اقدام به   کلاس کار در
در ارتباط با اصول ساخت و مشکلات پیش آمده را بطور مکتوب و منظم به ساخت نمونه کرده و در پایان نکات مهم 

 هنر آموز ارائه بدهند.
 

 

 
 

 هر یک از مشکلات زیر را پیدا کنید. سپس به صورت مکتوب به هنرآموز خود ارائه دهید .دلائل بروز    پژوهش
 با پارگی و نا صافی است. محل برش همراه 

 و خارج پاکت بیرون زده است. ها از داخلچسب لبه دستک 

 شوند.های پاکت به خوبی نچسبیده و جدا میدستک 

 ها در محل چسب خوردگی چروک شده است.پاکت 

  درجه نیست. 06پاکت ساخته شده گونیا و 
 

 

 
  



 06 

 اندازه كردن گرانروي چسب

 
  دانید؟آیا می

 چه نوع چسبی برای ساخت پاکت مناسب است؟ 

 به پاکت تفاوت دارد؟چسب دستک با چسب ل 

 چرا چسب لبه پاکت باید بهداشتی باشد؟ 

 چرا غلظت یا گرانروی چسب مهم است؟ 
 

 

 

چسب یکی از مواد اصلی و مهم برای ساخت پاکت است که با در نظر گرفتن محل استفاده، جنس و ضخامت 
 شود.تخاب باید درست ان (گرانروی)به لحاظ غلظت  از نظر ترکیبات و هم ویژهبهپاکت، 

 :انواع چسب

 هایشوند. در ادامه، ویژگیبندی میاکت، به انواع مختلف دستهبر اساس محل استفاده آن در ساخت پ هاچسب
 شود .سازی به اختصار بیان میانواع چسب و کاربرد آنها در پاکت

هموپلیمرهای  زهای شیمیائی است که اچسب این چسب جزو: استات( ) پلی وينیلسرد ( چسب صحافی الف
سطوح کاغذی ندن بایرای چس از این چسب ساخته شده است،کار صحافی های مناسب کنندهوینیل استات و نرم

طح از چسباندن دو س بعدگیرد. این چسب، و عمل چسبیدن فقط یکبار صورت می شودمیاستفاده  به یکدیگر
 شودپائینی پاکت استفاده میبه لبه هاستکدن چسب برای چسباندن فاصله خشک شود. از ایکاغذ، بایستی بلا

 .(00)شکل 

 
 چسب پلی وينل استات -44شكل 

 

نشاسته گندم یا های خوراکی است و از چسب واین چسب جز: ( Dextrinای ) دکسترينچسب نشاسته (ب
پاکت  (ئینیپابه لبه)و برای چسباندن درب  پاکتبالائی )درب( روی لبهای شود. چسب نشاستهذرت ساخته می

ی طولانی هاهمین علت زمان چسباندن آن به زمان استفاده از پاکت که ممکن است مدت. بهشوداستفاده می
 خشک شود. ساختار این شود. بنابراین این چسب بایستی پس از آغشته کردن، فوراًبه درازا بکشد موکول می

ن آخاصیت چسبندگی  دوباره فعال شده،ب در صورت تماس با آ ،از خشک شدن ای است که پسگونهچسب به
 .(05)شکل  شودمیکاغذ  دو سطحو باعث چسبیدن  کندعمل می
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 چسب نشاسته ای  -44 شكل

 

ت توجه داش شود ولی بایستیلائی )درب( پاکت استفاده میبالبه هم در از این چسب: چسب زنده )آکرونال( (پ
در زمان تولید، روی آن یک نوار کاغذی  ماند، به همین دلیلیهمچنان مرطوب م ،که این چسب تا زمان استفاده

نوار سیلیکونی را برداشته و درب پاکت از پاکت، استفاده  زمان .شودقرارداده میآغشته به مواد سیلیکونی 
ساخت پاکت پنجره دار نیز استفاده  دربرای چسباندن فیلم سلفون همچنین . از این چسب شودچسبانده می

 .(03شکل ) شودمی

 
 چسب آکرونال -49 شكل

 
 کند.پیوند )چسبندگی( کامل ایجاد نمی)آکرونال(  چسب زنده سیلیکون موادی است که با  نکته

ن جای آبهیند تولید آن، قسمتی از بخش میانی نمای پاکت برش خورده و در فراپاکت پنجره دار پاکتی است که 
 د نظر، از این قسمت قابل دیده شدن باشد.شود تا اطلاعات مورسلفون شفاف چسبانده می

 

 

 

 : گرانروی چسب غلظت يا

ی در این گرانرو کند.ذ و سرعت تولید پاکت تغییر مینوع کاغ ،چسب بر اساس ضخامت )ویسکوزیته( گرانروی
ین تعیها در کارخانجات تولیدکننده چسب با ابزار مخصوصی گرانروی چسب معمولاً ها متفاوت است.انواع چسب

 شود.می
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 : میزان چسب مورد استفاده

به این معنی کار بردن چسب بر اساس ضخامت و نوع کاغذ مصرفی برای ساخت پاکت متفاوت است، هبمقدار 
 هکدر صورتی باید توجه داشت مصرفی بیشتر خواهد شد؛ اما تر باشد، مقدار چسب چقدر کاغذ ضخیم هر که

رون ن و بیباعث دیر خشک شدزیاد آن نیز و مصرف  ،باعث نچسبیدن کاغذد، کار روهچسب کمتر از میزان لازم ب
 .شودها میزدن چسب از ناحیه دستک

 : های چسبويژگی

 :باشد. چسب بایستیهای چسب به شرح زیر میویژگی
 .زود خشک شود 
  .بعد از خشک شدن قابل انعطاف باشد 
 بو باشد.بی 
 خطر باشد.بی 
 رنگ باشدبی. 

 
در غیر  قرار بگیرد، هستند مواد چرب و یا پوشش براق و لغزنده ،مرکب چاپدارای ی که هایروی بخش نباید چسب  نکته

  گیرد.صورت عمل چسبیدن بخوبی انجام نمی این
  

 
 شود.دستکش و عینک محافظ چشم استفاده از  بایستی در زمان تهیه چسب   نکته ایمنی

 چسب، بایستی دارای سیستم تهویه مناسب باشد.سازی و حتی مصرف محل تهیه و آماده 
 سوزی، با دقت رعایت شوند.ها از نظر دما و خطر آتششرایط نگهداری چسب 
 ها در دسترس و آماده استفاده باشند.ابزار کنترل و مهار آتش سوزی متناسب با انواع چسب 

 

 

 
پرسش 
 کلاسی

 ؟ شوده میآکرونال استفادای و برای درب پاکت از چسب نشاسته به چه دلیل 
 

 
 

هایی وجود دارد مصرف چسب روی انواع پاکت چه روش در گروه کلاسی خود، پیرامون این که برای تعیین میزان   پژوهش
 موارد را به صورت مکتوب نوشته به هنر آموز خود ارائه دهید. پژوهش کرده،

  

 
نکته زیست 

 محیطی
ی که تجزیه شدن آنها در طبیعت به زمان زیادی نیاز مواد مصرفی شیمیایها و چسب بهتر است در ساخت پاکت از 

 د. نشودارد، استفاده 
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  ساخت پاكت ماشيني

 
  دانید؟می آیا

  اندازی دستگاه مهم است؟کتابچه راهنمای تنظیم و راهچرا مطالعه 

 ؟هایی نیاز استاندازی دستگاه به چه مهارتبرای تنظیم و راه 

  اصول ایمنی برای تنظیم دستگاه باید رعایت شود ؟کدام 

 شود؟چه عواملی باعث صدمه زدن به دستگاه در زمان تنظیم آن می 

 گیرد؟صورت میچگونه  ،تشخیص عیب در زمان تنظیم دستگاه 
 ها از چه نوع فولادی ساخته شده اند؟تیغ 

 جدداً تیز کرد لازم است؟توان آنها را می که میهایچه ابزاری برای تیز کردن تیغ 

 گویند تیغ کند شده است؟ی به شما میهایچه نشانه 

 ها باید آنها را تیز یا تعویض کرد؟چرا قبل از زیاد کند شدن تیغ 
 

 

 

نی که زاین عمل با یک پرس گوشه شد.ی تولید میدست صورتبه پاکت با استفاده از ابزار ابتدائی و ،در گذشته
گرفت، زنی صورت میه از دست بقیه مراحل خط تا و چسبداد و سپس با استفادرا برش میهای پاکت گوشه

به  رود، امامیکار هتولید برای ساخت بعضی از انواع پاکت ب شد. هر چند امروزه همچنان این شیوهانجام می
ولید های تخصصی تماشین تولید انبوه توسطها، شیوه بازار در تعداد و تنوع پاکتنیاز رشد بسیار زیاد دلیل 

 دستی و سنتی شده است. روش بخش وسیعی از جایگزینپاکت، 
سبت همان نشود و بهدگی نوع پاکت به اشکال گوناگون ساخته مییسازی بر اساس پیچاکنون دستگاه پاکت

ارد که براساس های ثابتی وجود دست. اما در تمام آنها دستورالعملسازی آنها نیز متفاوت شده اتنظیم و آماده
  پذیرد.مدل پاکت و اندازه و جنس کاغذ با کمی تفاوت توسط اپراتور اجرا شده و تنظیمات لازم صورت می

 : سازیدستگاه پاکت

. نندککار می سازی به دو شیوه تغذیه به صورت ورق کاغذ)شیت( و تغذیه به صورت رول کاغذهای پاکتدستگاه
طور کلی تغذیه به صورت رول سرعت و تولید انبوه را هو معایب خود را دارند. بمزایا  ،هر کدام از این دو شیوه
به  شکل، فرم و چاپ پاکت را در بر دارد. امکان دست یابی به تنوع در صورت ورق،هبه همراه دارد و تغذیه ب

های دستگاه ،یسازهای برش پاکتازی، در ادامه، کاربرد انواع تیغسور معرفی هر چه بهتر دستگاه پاکتمنظ
 .دهیمصورت ماشینی را به اختصار شرح میازی و سپس مراحل تولید پاکت بهسبرش پاکت

 : سازیانواع تیغ برش پاکت کاربرد

 :عبارتند از های برش مخصوص تولید پاکت به روش شیتتیغانواع 

 ،باشندمی( 036°زاویه )رکدام با ها از چهار عدد تیغ که هاین نوع تیغ: زنی قابل تنظیمهای برش گوشهالف( تیغ
دهد. در این برش هر چهار گوشه پاکت را بطور همزمان برش می،در واقع این مجموعه تیغ. تشکیل شده است

ای هن برای برش انواع پاکت در اندازهتواهمین دلیل میو به جا شدن هستندهبزنی قابل جاتیغ گوشه چهار عدد
طور همزمان وجود دارد. هبرگ( ب 466در این نوع تیغ امکان برش یک دسته کاغذ )استفاده کرد.  از آنهامختلف 
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قط ف ،ابتدا باید کاغذ را دقیقاً به اندازه یک پاکت باز برش داد و سپس توسط این مجموعه تیغ ،در زمان برش
 ها قابل تیز شدن مجدد هستند.این نوع تیغ 04شکلچهار گوشه پاکت را جدا کرد. 

 

 
 40شكل

 

شود و این نوع تیغ فقط بر اساس طرح و اندازۀ پاکت مورد نظر ساخته می( تیغ برش قالبی)يكپارچه(: ب
یغ امکان ت در واقع در این نوع تیغ هیچ گونه تغییر اندازه امکان پذیر نیست. در این نوع. صورت یکپارچه استهب

اندازه کاغذ باید از اندازه تیغ کمی بزرگتر  طور همزمان وجود دارد.هبرگ ( ب 466)حدوداً  برش یک دسته کاغذ
ها قابل تیز شدن مجدد این نوع تیغ 05شکل. شودباشد که در زمان برش اضافه کاغذ توسط تیغ از اطراف جدا 

 هستند.
 

  

 45شكل
 

سیله وشد که بر اساس طرح و شکل پاکت بهبان نوع تیغ بصورت یک تیغه نازک میای: ( تیغ برش دايكاتپ
. برای اینکار ابتدا باید شودروی یک تخته مسطح چند لایه نصب می شود وهای مخصوصی خم داده میارابز

 اهشده و سپس تیغهصورت شیار روی تخته خالی هها بغه روی تخته مشخص و جای نصب تیغهمحل نصب تی
 ها وجودشکل دادن تیغهو کردن در ساخت این نوع تیغ هیچ گونه محدودیتی برای خم  .شوندها نصب در شیار
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یا چند برگ در هر برش  برای یک ها امکان برشدر این نوع تیغ توان قالب هر نوع پاکتی را ساخت.می ندارد و
 .شوندو بعد از کند شدن باید تعویض  نیستند ها قابل تیز شدن مجدداین نوع تیغ 00شکلوجود دارد 

 

 
 46شكل

 

شوند که با یک قطعه سرامیکی صورت مدور ساخته میهها باین تیغ: لسازی روهای برش دستگاه پاکت( تیغت
طرح و اندازۀ بر اساس بوده و ها دارای اشکال مختلف این تیغ گیرد در تماس هستند.آنها قرار میکه روبروی 

قابل تیز شدن هستند. قطر این دوباره  CNCبعد از کند شدن فقط از طریق دستگاه  شوند،پاکت ساخته می
زنی گوشه 00شکل  ،زنیتیغ پنجره 07شکل ها بسیار مهم است و بعد از تیز شدن نباید از قطر آنها کم شود. تیغ

 دهند. مینشان را تیغ برش لبه  56و  00 هایو شکل
 

 
 زنتیغ پنجره -47شكل

 
 زنیتیغ گوشه -48شكل

 
 تیغ برش لبه -43شكل

 
 تیغ برش لبه -44شكل
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. بیندی آسیب نجایهبها در موقع استفاده یا جااست. باید دقت شود تیغهای برش بسیار نازک و شکننده یغهای تلبه  نکته
 باشد.گیری میی آسیب دیده کار بسیار سخت و وقتهاتعمیر و یا دوباره تیز کردن تیغ

د هستند و این عمل با قابل تیز شدن مجد اند.برگ( ساخته شده 466ی که برای برش دسته کاغذ )حدوداً هایتیغ
 گیرد.دست توسط سوهان الماس و سنگ نفت انجام می

 .دنهای دایکات قابل تیز شدن مجدد نیستند و بعد از کند شدن باید تعویض شوتیغ
 

 

 
اده دستکش استفی و نصب آنها از یجاهبزمان تیز کردن و یا جادر تیغ های برش لبه های تیز و برنده ای دارند و باید   نکته ایمنی

 کرد.
  

 

 :پاکت ساخت های برش دردستگاه

گاه برش دست ،دستگاه برش قالبی ،زنیدستگاه برش گوشه: های برش برای ساخت پاکت عبارتند ازانواع دستگاه
 ها را بهامه طرز کار هر یک از این دستگاهدر اد. دستگاه برش رول به شیت دستگاه برش رول به رول، ،دایکات

 دهیم.تصار شرح میاخ

عدد تیغ  4تن است که روی صفحۀ بالایی آن  36ولیک این دستگاه یک پرس هیدر :زنیدستگاه برش گوشه
سته یک دها، برای برش گوشه. دنشوس اندازه پاکت قابل تنظیم میها بر اسااین تیغ ،شودزنی نصب میگوشه

 ی پرس هیدرولیک کهصفحه بالای ،های فرمانادن کلیددهیم و با فشار دها قرار میبرگ( زیر تیغ 466کاغذ )
 دهدطور همزمان انجام میهای چهار طرف کاغذ را بهب شده است پائین آمده و برش گوشهها روی آن نصتیغ

 .(50)شکل
 

 
 44شكل

 

گوشه  ششود تا برتنظیم می ها توسط سه گونیا از انتها و بغل کاملاًکاغذ در زیر تیغ محل قرار گرفتن دسته
 .(55)شکل ردهمیشه در یک محل دقیقا انجام بگی



 سازی ماشینیپاکت

 59 

 
 44شكل

 

 .باشدزنی به شرح زیر میبرش گوشه مراحل اجرای کار: زنیهبرش گوش مراحل اجرای کار -
 (53)شکل زنی بر اساس اندازه پاکتتنظیم چهار تیغ گوشه (الف

 

 
 49شكل

 
د تا ندرجه تنظیم شو 06عدد تیغ نسبت به هم کاملا گونیا و  4ر زنی دقت شود که ههای گوشهدر موقع تنظیم تیغ  نکته

 گونیا ساخته شوند. ها کاملاًدر زمان تولید، پاکت
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 (54)شکلی پرس هیدرولیک ها به صفحه بالاینصب صفحۀ نگهدارندۀ تیغ ب(
 

 
 40شكل

 

قرار دارد که دسته کاغذ را از انتها و عدد گونیا بر روی میز پرس  سه پ( قرار دادن دسته کاغذ روی میز پرس:
 دسته کاغذ ،گویند. با این فیکسچردارد که به آن فیکسچر میبغل صاف کرده و در جای خود ثابت نگه می

 .(55)شکل گیردطور دقیق در جای خود انجام میهها بمحل ثابت قرار گرفته و برش گوشه همیشه در یک
 

 
 45شكل

 

 (50)شکلبالای دستۀ کاغذ  هاپرس به سمت چپ و قرار گرفتن تیغ یحرکت طولی صفحه بالای ت(
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 46شكل

 

 (57)شکل هاها توسط صفحۀ بالایی پرس هیدرولیک و برش خوردن گوشهائین آمدن تیغپ ث(
 

 
 47شكل

 

وجود  آید و امکان پاره شدن کاغذهای قالب خورده، محل برش صاف و یکدست در نمیهادر صورت کند بودن تیغ  نکته
 دارد.

 
 

 یها به سمت بالا، صفحۀ بالایهای کاغذ و برگشت تیغبعد از برش گوشه :خوردههای برشج( برداشتن کاغذ
 .(50)شکل دهای برش خورده فراهم شواشت کاغذرود تا امکان بردمجدداً حرکت کرده به سمت راست میپرس 

 



 56 

 
 48شكل

 
صورت هد و بنگیرها روی یک صفحۀ نمدی صابون خورده قرار میاین مرحله تیغ در :هاچ( چرب کردن تیغه

آغشته . دگردد تا برای برش بعدی آماده شویها به صابون آغشته مفحۀ بالایی پائین آمده و لبه تیغاتوماتیک ص
 ود در صابون کمیها توسط چربی موجد. در واقع تیغهشوصابون باعث سهولت برش کاغذ می ها بهشدن لبه تیغ

 .(50)شکل رودد. در نتیجه کیفیت برش بالاتر میشونچرب و لغزنده می
 

 
 43شكل

 
دد تیغ جای چهار عتفاوت که بهزنی است با این این دستگاه شبیه دستگاه برش گوشه: دستگاه برش قالبی-

زیر تیغ  ذبا قرار دادن یک دسته کاغ شود.چه به صفحه بالایی پرس نصب مییک تیغ قالبی یک پار ،زنیگوشه
  (.30و 36های)شکلدهیم.عمل برش کاغذ را انجام می ،برگ( 466)حدود 
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 94شكل

 
 94شكل

 
اضافه  هایکناره ،توجه داشته باشید که در این روش اندازه کاغذ باید بزرگتر از اندازۀ قالب تیغ باشد که بعد از برش  نکته

تیغ ثابت است و فقط برای یک نوع  اندازه ،در این روش ند.ماکاغذ قالب خورده در وسط باقی می کاغذ جدا شده و
 .(35 )شکل است و اندازه آن قابل تغییر نیستپاکت ساخته شده 

 

 

 

 
 94شكل

 

 صورت فکی باز وهست که باین دستگاه از دو قسمت ثابت و متحرک ساخته شده ا: دستگاه برش دايكات-
گردد و در قسمت متحرک کاغذ یا مقوا را قرار ثابت نصب می . قالب تیغ دایکات روی قسمتگرددبسته می

 تنظیم شده عمل برش کاغذ روی تیغ قرار گرفته و با یک فشار ثابت و،دهند و با بسته شدن فک دستگاهمی
 0توان کاغذ برش خورده را برداشت.در این دستگاه در هر نوبت بین با باز شدن فک دستگاه می. گیردانجام می

 .(33)شکل توان برش دادگ کاغذ را میبر 4تا 
های چاپ لتر پرس امکان دایکات و برش کاغذ وجود دارد، با این تفاوت که اهبا نصب قالب دایکات روی دستگ

 .(34)شکل گیردصورت تک برگ عمل برش انجام میهفقط ب
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 دايكات فكی -90شكل 99شكل

 

دهد. در این دستگاه رول رول به رول کاغذ را انجام میبرش این دستگاه عمل : دستگاه برش رول به رول
صورت گرد هها که بذ را از زیر تیغو کاغ شودن زیاد است روی دستگاه نصب میکاغذ اصلی که قطر و عرض آ

و دوباره در قسمت  شودهای کوچکتر تبدیل میبه عرض عرض بزرگ کاغذ، بعد از برش. دهندباشند عبور میمی
رت صوههای برش این دستگاه گرد هستند و هر جفت آن بد. تیغنشوصورت رول پیچیده میهبدیگر دستگاه 
گیرند و با گردش دورانی عمل برش در کنار هم و چسبیده به هم مثل دو لبۀ یک قیچی قرار می گود و برجسته

د نیاز این فاصله مورفاصله بین هر یک جفت تیغ قابل تنظیم است و براساس عرض  دهند.کاغذ را انجام می
برش  یمترسانتی 56متر را به پنج قسمت سانتی 066توان یک رول با عرض طور مثال میهب. شودتنظیم می

 .(35)شکل داد

 
  95شكل
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 شود. برایتبدیل می)شیت(  ، به ورقکاغذ رول بعد از برش ،در این دستگاه: دستگاه برش رول به شیت-
رول کاغذ بر  ،های پاکت روی هر برگ بزرگ مشخص شدینکه تعداد قالبتولید پاکت با روش شیت بعد از ا

عدد  0متری برای برش سانتی 74×066طور مثال اگر ما به کاغذ هاساس آن اندازه باید به شیت تبدیل شود .ب
م تا متر برش بدهیسانتی 74تر را در اندازه مسانتی 066قالب پاکت نیاز داشته باشیم باید رول کاغذ با عرض 

 .(30)شکل دست بیایدبه 74×066کاغذ 
 

 
 96شكل

 

سپس اندازه  ،ندگیرسر هم قرار می رول کاغذ پشت 4که یک تا  روش برش در این دستگاه به این صورت است
ه ک کشیده شده و بها توسط یک غلتکنیم. کاغذ رولمی برش را تعیین کرده و دستگاه را برای برش تنظیم

ثابت عمل گردان و تماس آن با تیغدر هر دور گردش تیغ. شوددان و یک تیغ ثابت هدایت میگرزیر یک تیغ
های برش خورده توسط تسمۀ شود، سپس کاغذگیرد و کاغذ در اندازۀ مورد نظر برش داده میبرش انجام می

 .(37)شکل شوندهدایت شده و روی هم چیده مینقاله 
 

 
  97شكل

47 
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د توسط ها بایدر موقع نصب تیغ ،دست شما آسیب برسانندهای تیز ممکن است بهتیغ ،های برشتگاهدر تمام دس   نکته ایمنی
 .یده شود تا به دست شما آسیب نرسدها پوشنوار لاستیکی مخصوص لبه تیز تیغهیک 

 د.ها کنیجایی یا تنظیم تیغبهبه جاکش اقدام با استفاده از دست 

 تگاه ها دسبه سمت تیغ محض حرکت دستهای حساس باشند تا بهبه سنسور ای برش حتماً باید مجهزهدستگاه
 متوقف شود. 

 ستم هر با این سی. کلید دستور حرکت دستگاه باید توسط دو کلید فرمان مجزا که از هم فاصله دارند انجام گیرد
 اپراتور نیست . ها قرار گرفته اند و خطری متوجه دستور در زمان حرکت دستگاه روی کلیددو دست اپرات

 های برش را در محل مخصوص نگهداری کنید تا از دسترس دیگران دور باشد.تیغ 
 

 

 

 : های مختلف چاپ پاکتروش

دیجیتال و چاپ  ،های چاپ افستبا شیوهقبل از تولید پاکت چاپ روی پاکت : های چاپ پاکت عبارتند ازروش
های چاپ در ادامه، روش. های چاپ افست و چاپ دیجیتالوهبا شی چاپ روی پاکت ساخته شدهو  فلکسوگرافی

 دهیم.ها را به اختصار شرح میاز پاکت هریک

 داز چاپ افست بیشتر برای تولی :( چاپ روی کاغذ قبل از تولید پاکت به شیوه چاپ افست و ديجیتالالف
ر اساس اندازه پاکت، چیدمان یعنی ابتدا طرح روی پاکت مشخص شده و ب ،شودپاکت به روش شیت استفاده می

سپس توسط یک دستگاه چاپ  ،شودگیرد تا محل قالب و یا تیغ خوردن مشخص آن روی کاغذ بزرگ انجام می
متر سانتی 76×56ممکن است روی یک کاغذ  طور مثالهب. شودافست طرح مورد نظر با هر تعداد رنگ چاپ می

های ها از محلپاکت ،پ توسط دستگاه برش قالبی یا دایکاتبعد از چا ،شودعدد پاکت طراحی و چاپ  0تعداد 
 تواند با روش چاپد. ضمناً عملیات چاپ مینشوسازی میو آمادۀ تولید در دستگاه پاکت خوردهتعیین شده تیغ 

 .(30هم صورت بگیرد )شکل دیجیتال
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 هایچاپ فقط در خط تولید دستگاهنوع  این: ب( چاپ روی کاغذ قبل از تولید پاکت به شیوه چاپ فلكسو
تولید دستگاه ها چاپ فلکسو معمولاً از یک تا چهار رنگ در خط .در این دستگاهشود سازی رول انجام میپاکت
اخت پاکت انجام ادامه، کار سسپس در  .ها چاپ استاین دستگاهکار اولین مرحله  د.شوسازی نصب میپاکت

رول  زنی،نجام عملیات مختلف برش و تا و خطدلیل اسازی بههای پاکتستگاهباید توجه داشت که در د د.شومی
د گذارمقداری به قسمت چاپ فلکسو اثر می، کاغذ دائماً در حال کشش و آزاد شدن است، لذا این نوسانات کاغذ

ها رنگ یسترهای رجعلامتو  چاپ شوندها دقیقاً سر جای خودشان رنگ ،شود که در زمان چاپو مانع از آن می
اپ ی چو بیشتر برا شودرنگی پیشنهاد نمیروش، چاپ تصاویر  همین دلیل در اینبه گیرند؛روی هم قرار نمی

-های مدرن پاکتالبته امروزه در دستگاه گیرد.های ساده مورد استفاده قرار میحروف و لوگوهای ساده و طرح
 ها نسبت به همدیگر بسیار کم شده استی رنگجایهبسازی کیفیت چاپ بسیار پیشرفت کرده است و جا

 .(30)شکل
 

 
 93شكل

 

برای چاپ روی پاکت ساخته شده با استفاده : پ( چاپ روی پاکت ساخته شده با ماشین چاپ افست متداول
استفاده کرد برای این منظور  GTOهای چاپ افست کوچک مثل توان از دستگاهمی ،از دستگاه افست معمولی

شود و میتوان پاکت را در حالت استفاده می (feederصی برای نگهداری پاکت در قسمت تغذیه کاغذ )از ابزار خا
 صاف برای کشیده شدن توسط مکندۀ دستگاه چاپ آماده کرد.

ها را و وظیفۀ این دستگاه این است که پاکت شودوصل می GTOهمچنین دستگاهی وجود دارد که به دستگاه 
به این وسیله  کند؛آمادۀ ورود به دستگاه چاپ میچیند و یرد و روی یک نوار نقاله میگمی (feederاز قسمت )

های زیرا در دستگاه ،د. با این روش امکان چاپ یک رنگ میسر استشوپ روی پاکت ساخته شده انجام میچا
خوبی هت بودن پاکیه بانتقال پاکت از یک یونیت رنگ به یونیت دیگر به دلیل ناصاف و چند لا ،چند رنگ افست
 .(46)شکل شوندها در جای خود چاپ نمیو رنگصورت نپذیرفته 
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 04شكل

وجود دارد تا چند لایه ورق کاغذ به هم چسبیده های ساخته شده، های پاکتدر بعضی از قسمتبا توجه به این که   نکته
 تاشود مانع از آن میکه سب درب پاکت ها و چهای هوا در بین پاکتوجود لایه پاکت ساخته شود. همچنین به علت

 ،هاپاکت زار ساده در زیر دستۀها در قسمت تغذیه دستگاه چاپ به شکل صاف قرار بگیرند، لذا با گذاشتن بعضی ابپاکت
 شرایط برای کشیدن پاکت توسط مکنده دستگاه چاپ میسر گردد. تاها را تا حدودی صاف کرده آن

 

 

 

منظور چاپ بر روی پاکت این دستگاه به: ه شده با ماشین چاپ افست مخصوصچاپ روی پاکت ساخت( ت
یک سیلندر  ،ه است و دو نمونه دو رنگ و چهار رنگ آن وجود دارد. در این دستگاهشدطراحی  ،ساخته شده

ندر این سیل محیط های رنگ دریونیت. گیرندۀ پاکت روی آن نصب شده استبزرگ قرار گرفته که یک پنجۀ 
پس از اینکه پنجه سیلندر پاکت را گرفت، با  (feederسر هم قرار گرفته اند .در قسمت تغذیه پاکت )پشت 

و به دلیل اینکه پنجه تا انتهای  شودگذرد و عمل چاپ انجام میگ میگردش محیطی خودش از زیر چهار رن
در جای خود چاپ  ها دقیقاًو رنگیگیرد جایی در پاکت صورت نمهبکند، هیچ گونه جاچاپ پاکت را رها نمی کار
وجود  C4تا  C6با این دستگاه امکان چاپ پاکت از سایز  وجود دارد. تصویربا این روش امکان چاپ  شوند.می

 .(40)شکلدارد 

 

  04شكل
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توان برای چاپ با کیفیت متوسط بر از این دستگاه می: چاپ روی پاکت ساخته شده با ماشین ريسوگرافث( 
کنند. هزینۀ ک رنگ چاپ میها فقط تکرد. معمولاً با این دستگاهاستفاده  C4اخته شده تا سایز روی پاکت س

ن پ )مستر( به سادگی امکاسازی مراحل چاتر است و آمادههای دیگر پائینین دستگاه نسبت به دستگاهچاپ با ا
ل اواستفاده از آن در ایران متد ،باشد. در حال حاضر به دلیل پائین بودن هزینۀ چاپ با این دستگاهپذیر می

 .(45)شکل است

 
 04شكل

 

ترین نوع چاپ بر روی پاکت این روش پیشرفتهچاپ روی پاکت ساخته شده با دستگاه چاپ ديجیتال : (ج
ا متغیر بامکان چاپ اطلاعات . ساخته شده است. با این دستگاه امکان چاپ با کیفیت بسیار بالا فراهم است

 .(43)شکل باشدهای دیگر امکان پذیر نمیدر روش ها این نوع دستگاه چاپ است کهاز مزیتهای متفاوت طرح
 

 
  09شكل
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های سمت پاکت وجود دارد، ولی در روش امکان چاپ فقط در یک معمولاً ،چاپ دیجیتال بر روی پاکت ساخته شده در  نکته
سمت پاکت  د. لذا امکان چاپ بر روی هر دوشومی گیرد و سپس تبدیل به پاکتابتدا چاپ روی کاغذ صورت می ،دیگر

 وجود دارد.
 

 

 

 : سازیدستگاه پاکت

  دستگاه ،سازی با سیستم تغذیه ورق کاغذ ) شیت(دستگاه پاکت: در دو نوع هستند سازیدستگاه پاکت
 دهیم. شرح میها را به اختصار در ادامه طرز کار هر یک از ماشین. سازی با سیستم تغذیه رول کاغذپاکت

یکی  ها ابتدا ورق کاغذ توسطدر این نوع دستگاه :سازی با سیستم تغذيه ورق کاغذ ) شیت (دستگاه پاکت -
را در قسمت  سپس آن. شودهای مختلف برش که در قسمت برش قالبی توضیح داده شد، برش داده میاز روش

 .(44)شکل  گیردصورت اتوماتیک انجام میهب تبقیه مراحل ساخت پاک ،سازی قرار دادهتغذیه دستگاه پاکت
 

 
 00شكل

 

 .دباشبه شرح زیر می سازی شیتاه پاکتمراحل تنظیم دستگ مراحل تنظیم دستگاه پاکت سازی شیت:-
ا را هرولیک یا دستگاه برش دایکات کاغذسازی شیت ابتدا باید توسط یک دستگاه برش هیددر دستگاه پاکت: ( برشالف

 .(45)شکل اندازه برش داد  ت و یکیکدس
 

 
  05شكل 
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س های نگهدارندۀ کاغذ را براسامیله ،برای تنظیم دستگاه ابتدا در قسمت تغذیه کاغذ: ( تنظیم قسمت تغذيهب
اریم گذهای نگهدارنده میستۀ کاغذ قالب خورده را بین میلهکنیم و سپس داندازه کاغذ قالب خورده تنظیم می

 .(40)شکل جای مناسب خود قرار بگیرند  اً درها دقیقتا کاغذ
 

 

 06شكل 

 

کی اغذ را یکنیم تا ککاغذ که در زیر دستۀ کاغذ قرار گرفته را تنظیم میلوله مکندۀ: کاغذت( تنظیم مكنده
 .(47)شکل های کشنده بدهد یکی گرفته و به قرقره

 

 
 07شكل 

 
ه و مکنده گرفتکنیم تا کاغذ را از لولۀرا تنظیم می های کشنده کاغذقرقره: های کشنده کاغذتنظیم قرقره( ث

 یردگهای مخصوص انجام کتاکت توسط غلبه جلو هدایت کند و سپس عملیات خط تا و تا کردن لبۀ بالائی پ
 .(40)شکل 



 66 

 
 08شكل 

 

ی یشوند، بطوری که لبۀ بالاها ردیف میهای کشنده، پاکتبعد از تنظیم قرقره: های چسبکت( تنظیم غلج
سب ها چبالایی پاکتزنی، لبههای چسبکتشوند و توسط غلرب پاکت( مرتب پشت سر هم چیده میها )دپاکت

شود. مقدار چسب مورد نیاز از ظرف چسب برداشته می ،زنیک چسبتخورد. با تنظیم فاصله بین دو غلمی
را روی  چسب ،کتو این غل باشد منتقل شدهکی که متناسب با طول درب پاکت میک لاستیتسپس به یک غل

چسب  ،شده و توسط هوای گرم یا حرارت لامپ کنخشکدهد. در مرحله بعد پاکت وارد درب پاکت انتقال می
 .(40)شکل  شودلبه پاکت خشک می

 

 
 03شكل 

 ها را یکی یکیها پاکتها و تسمهاز خشک شدن چسب درب پاکت، قرقره بعد :های جداکننده( تنظیم قرقرهچ
 .(56)شکل  کنندها هدایت میهای تا کننده دستککرده و آنها را به سمت تیغه جدا
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 54شكل 

 

 ،شودبه جلو رانده می هاها و تسمهالی که پاکت توسط قرقرهدر این بخش در ح :هاح( تا کردن دستک
ای همک میلهه نیست از محل خط تا با کهای پاکت توسط دو تسمۀ فلزی که لبه آنها تیز ولی برنددستک

 .(50)شکل  شوندو میتاُ های فلزی از محل خط تاو با گذشتن از زیر قرقرهراهنما خم شده و سپس تا شده 
 

 
 54شكل 

 

س برنج که روی یک شفت نصب چسب توسط دو تیغه فلزی از جن ،در این مرحله ها:زدن دستکخ( چسب
زنی که در ظرف چسب قرار دارد، ز غلتک چسبا ،هر دور گردش هستند بادورانی دارای حرکت و  شده اند

ت چسب خورده پاک ،در مرحلۀ بعد ؛دنکنهای دو طرف پاکت منتقل میروی دستک ند ودارمقداری چسب برمی
 گیرد و به آنها قرار میروی دستکشود و سپس لبۀ پائینی پاکت، تا شده، ایت میها به جلو هدتوسط قرقره

 .(55)شکل  گیردک چسب انجام میبا تنظیم فاصلۀ دو غلتمقدار چسب  چسبد. تعیینمی
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 54شكل 

 
گیرد. در درب پاکت از محل خط تا برگشته و سر جای خود قرار می ،در این بخش ها:( برگرداندن درب پاکتد

 .(53)شکل این مرحله پاکت کامل شده است
 

 
 59شكل 

 

-شمارش و علامت شوند.ط یک سنسور شمارش میها در قسمت خروجی دستگاه توسپاکت ها:ذ( شمارش پاکت
ها بر طور مثال در صورتی که شمارش پاکتگیرد. بههای مورد نظر انجام میها بر اساس دستهگذاری پاکت

شود یک پاکت از بقیه جدا عدد پاکت که شمارش می 56د، بعد از هر ی تعیین شوتای 56های اس دستهاس
و  قرار گرفتهیک حلقه کاغذی  یتای 56های سپس دور این دسته .خص باشدی مشنای 56های شود تا دستهمی

 .(54)شکل  شودداده میدر جعبه قرار 
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 50شكل 

 

 : سازی شیتدستگاه پاکتمزايای 

 :سازی شیت عبارتند ازمزایای دستگاه پاکت
 ونه گاپ کرد. لذا هیچتوان قبل از قالب زدن توسط دستگاه چاپ افست یا دیجیتال چدر این روش کاغذ را می

 محدودیت چاپ در این روش وجود ندارد.
 زیبایی و فانتزی پاکت در نظر گرفته  های مختلف طراحی شود و جنبۀتواند در اشکال و اندازها میهقالب تیغ

 شود.
 سازی شیت کوتاه است.زمان تنظیم دستگاه پاکت 
 ی توانای تر است )البتها برای تیراز پایین مناسبهاین نوع دستگاه ،به دلیل کوتاه بودن زمان تنظیم دستگاه

 هم دارند(را تولید در تیراژ بالا 
 ( وجود دارد. 366 تاامکان ساخت پاکت با کاغذهای ضخیم و مقوا )گرم 

 سازی شیت عبارتند از :معایب دستگاه پاکت
  عدد در دقیقه( 566سرعت این دستگاه زیاد بالا نیست ) حداکثر 
  زنی و چاپ بالاتر است.ه دلیل وجود مراحل جداگانه قالببهزینه تولید 
 
ها ابتدا رول اصلی توسط دستگاه برش رول به در این نوع دستگاه :سازی با سیستم تغذيه رولدستگاه پاکت -

که بر اساس سایز پاکت برش را برش خورده  هایشود. سپس رولهای مورد نظر برش داده میندازهرول به ا
سازی تمام مراحل ستگاه پاکتد پس از آندهند، قرار میسازی پاکتدر قسمت تغذیه دستگاه  ندا شده داده
 .(55)شکل دهدام اتوماتیک انجام میطور تمهبو شمارش پاکت را  زنیپنجره ،زنیچسب ،شبر ،چاپ
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 55 شكل

 

 : رول تغذيه کاغذ به شیوهتنظیم دستگاه مراحل 

 باشد.رول به شرح زیر میبه شیوه  تغذیه کاغذمراحل تنظیم دستگاه 
ه کابتدا کاغذ رول اصلی،  .گیردتغذیه دستگاه توسط رول کاغذ انجام می ،هادر این نوع دستگاه :( برش رولالف

 در قسمت تغذیه کاغذدستگاه برش رول به رول برش داده شده است توسط  ،اساس اندازه پاکت بریشتر ب
(un winder) شود.نصب می 

ک متحرک شود. این غلتکنترل می (dancer rollک متحرک )، باز شدن رول کاغذ توسط یک غلتخشدر این ب
دهد و این ترمز حرکت که کاغذ از دور آن رد شده است با بالا پائین رفتن به سیستم ترمز بادی فرمان می

 .(50)شکل  شودول کاغذ با یک کشش مناسب باز دهد که رل کاغذ را کنترل کرده و اجازه میدورانی رو
 

 
  56شكل 
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در این مرحله سیستم جلوگیری از انحراف کاغذ به چپ و راست وجود دارد که  :جلوگیری از انحراف (ب
جایی رول کاغذ به چپ یا راست را اصلاح کرده و هبگویند .این وسیله جامی (WEB GUIDEاصطلاحاً به آن )

 .(57شکل ) داردحرکت کاغذ را ثابت نگه میمسیر 
 

 
 جلوگیری از انحراف کاغذ -57شكل 

 

باشد و معمولاً تا چهار رنگ امکان به شیوۀ فلکسو می چاپ است که ،اولین مرحله از ساخت پاکت :پ (چاپ
شوند. سطح چاپ دهنده، از جنس مواد پلیمری طور پشت سر هم چاپ میها بهرنگپذیر است .از آنجائی 

ر، و از روی طرح مورد نظسازی در کارگاه کلیشه ها قبلاًشود. کلیشهمی کلیشه نامیده منعطف است که اصطلاحاً
 .(50) شکل  شوندساخته می

 

 
 چاپ -58شكل 

ین در ا. شودسازی مینجره دار این بخش از دستگاه فعالدر صورت نیاز به تولید پاکت پ :برش محل پنجره ت(
 غ زدن یا پانچ پنجره راکند، کار تیعمل می صورت دورانیهقسمت کاغذ توسط یک تیغ مستطیل شکل که ب
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کاغذ بریده شده )چیپس( شود و مستطیل از محل مشخصی برش داده میدهد یعنی به اندازه یک انجام می
 (.06و  50های) شکل شودآوری پوشال هدایت میکشیده شده و به سبد جمع های مکندهتوسط لوله

 

 
 53شكل

 
 جمع آوری پوشال -64شكل

 

 صورت رول است و قبلاً با عرض مناسب بریده شدههدر این بخش فیلم سلفون که ب :چسباندن فیلم سلفون (ث
ود. ششود و سپس توسط یک جفت تیغ در اندازه مورد نظر برش داده میاست توسط یک جفت قرقره کشیده می

ن، برش خورده و توسط یک غلتک این اندازه باید بزرگتر از اندازه پنجره و کادر چسب خورده باشد. سپس سلفو
 (.05و  00 های) شکلشود طراف آن آغشته شده( قرار داده میمکنده بر روی پنجره )که قبلاً چسب به ا

 

 
 64شكل 

 
 64شكل

 

گیرد. های کناری پاکت انجام میهای پاکت برای ایجاد دستکدر این مرحله، برش گوشه :زنیج( تیغ گوشه
)شکل  است ها طراحی شدهبراساس مدل دستک هاشود. شکل تیغهانجام می ی گردهاش توسط تیغهاین بر

ها مماس با یک قطعه سرامیکی هستند و در موقع عبور رول کاغذ از زیر آنها بین تیغ و سرامیک . این تیغه(03
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لوله مکیده  خورده، توسط دو های برششوند. کنارهها میا گردش دورانی خود باعث برش گوشهقرار گرفته و ب
 .(04) شکل شوندشوند و به سبد پوشال هدایت میمی

 

 
 69شكل 

 
 60شكل 

 

ها تسمۀ نازک که در محل خط تای دستکهای پاکت توسط دو تا شدن دستک های بغل:( تا کردن دستکچ
ها ای تاکن دستکهها توسط میلهکت در زمان عبور از زیر این تسمههای پاگیرد. دستکقرار گرفته اند انجام می

 .(05) شکلو شوند.کنند تا اتزی عبور میهای فلها از زیر قرقرهشوند. بعد از تا شدن، دستکاز محل خط تا، تا می
 

 
  65شكل
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نی زک چسبتگرد چسب را از روی غل در این قسمت دو تیغه لاستیکی :های تا شده پاکتزدن دستکح( چسب
 زنی انجامعیین مقدار چسب توسط دو غلتک چسبت ند.نکمنتقل می های تا شدهتکبرداشته و بر روی دس

 .(00) شکل دشومقدار چسب مورد نیاز تعیین می گیرد، و با کم یا زیاد کردن فاصله بین این دو غلتکمی
 

 
 66شكل

 

 ودشدر این قسمت رول کاغذ توسط یک تیغ برش داده می :( تیغ برش پاکت و تبديل کاغذ از رول به شیتخ
ها پاکت د. بعد از برششوو لبه پائینی پاکت مشخص میی یک پاکت جدا شده و لبه بالای ،و با هر گردش این تیغ

 (.00و  07 های) شکل شوندهدایت میین ئبه قسمت تاکردن لبه پا هستند صورت باز شدههکه ب
 

 
 67شكل 

 
 68شكل

 
لبه  تغییر کند. در واقع شکلیا لب گرد  رت لب صاف یا نوک تیزصوتیغ به ساس انتخاب شکلاتواند براین برش می  نکته

 ی پاکت به انتخاب تیغ مربوطه بستگی دارد.بالای
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ای هروی دستک ،در این قسمت، لبۀ پائینی: هاندن آن به دستکباپائینی پاکت و چس( تا کردن لبۀد
 .(00) شکل  دچسبه و میقرار گرفت ها، روی آنشودتا می ریچسب خورده کنا

 

 
 63شكل

 

ها ها و قرقرهگیرند و توسط تسمهطور منظم پشت سر هم قرار میهها بدر این مرحله پاکت :چیدمان پاکت ذ(
 .(76) شکل شوندزنی درب پاکت فرستاده میهای چسببه سمت غلتک

 

 
 74شكل

 

 .ل شده ولی درب آنها هنوز باز استتا پیش از این بخش کار تولید پاکت تقریباً کام :زدن درب پاکتچسبر( 
ف های پاکت ردیطوری که لبههب ،طور منظم پشت یکدیگر قرار گرفته اندهها بها و تسمهها توسط قرقرهپاکت

لتک، غخورد. با کم یا زیاد کردن فاصلۀ بین این دو ها چسب میهای پاکتزنی، لبهک چسبدو غلتشده و توسط 



 76 

در این بخش دو نوع چسب  .(75و  70های )شکلشودروی لبۀ پاکت منتقل می برچسب به اندازه مورد نیاز 
 :شوداستفاده می

 

 
 74شكل 

 
 74شكل 

 

ها یک تونل هوای گرم شده و چسب لبه بعد از چسب خوردن درب، پاکت وارد: کاغذز( خشک کردن لبه
بر اساس  خشک کنار گرمای تعیین مقدشود. خشک میوات  0666های توسط هوای گرم یا حرارت لامپ

 .(73) شکل سازی قابل تنظیم استسرعت دستگاه پاکت
 

 
 79 شكل

 
ر ب و شکنندگی بحبا باعث خشک نشدن چسب لبه و گرمای زیاد باعث ایجاد ،توجه داشته باشید که گرمای پائین  نکته

 د.شوروی چسب لبه می
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ود. شه، تا میکه قبلاً چسب لبۀ آن خشک شده و خط تا خورددر این قسمت درب پاکت  :کردن لبه پاکتتا س(
 .(74شکلباشد )اکنون پاکت کامل می

 

 
 70شكل

 

شود. در این قسمت پاکت در انتهای خروجی دستگاه انجام میاین عملیات  :آوری و شمارش پاکت( جمعش
ذاری گداد تعیین شده نشانهی چشمی به تعدست آورده و پس از شمارش توسط سنسورهاهشکل نهایی خود را ب

ه کنندهای پاکت برای ارسال به مصرفشوند. اکنون بستهاپراتور داخل جعبه قرار داده می شود حال توسطمی
 .(75)شکل آماده هستند

 

 
  75شكل 
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 : سازی رولمزايای دستگاه پاکت

 سازی رول عبارتند از :مزایای دستگاه پاکت

 ( .عدد 0556سرعت بالا در تولید )در دقیقه 
 سازی بطور تمام اتوماتیک توسط جام تمام مراحل چاپ و برش و پاکتدلیل اندن هزینه تولید بهتر بوپایین

 یک دستگاه.
 .مناسب برای تیراژ بسیار بالا در زمان کوتاه 

 :سازی رولمعايب دستگاه پاکت

 عبارتند از : سازی رولمعایب دستگاه پاکت
 گاه.طولانی بودن زمان تنظیم دست 
  های مختلف پاکت.طرحمحدودیت تولید در 
 .محدودیت چاپ 
  عدد(. 666,066مناسب نبودن برای تولید در تیراژ پایین ) کمتر از 
 

د ارای حفاظ ایمنی باشهای مختلف دستگاه دسازی توجه داشته باشید که قسمتدر زمان تنظیم دستگاه پاکت   نکته ایمنی
 ها، دستگاه متوقف گردد.از کردن حفاظدستگاه بوده و به محض بها مجهز به کلید قطع و این حفاظ

  توقف را فشار دهید که دستگاه در حالت  شکل( قارچی)در زمان تنظیم دستگاه در حالت توقف همیشه کلیدهای
 کار نیافتد.هقفل قرار بگیرد و تحت هیچ شرایطی دستگاه ب

 ستفاده کنید.کش اید و از دستهای دستگاه دقت کنای تنظیم تیغبر 
 که مجهز به کلید قطع  ها و دیگر قطعات متحرکها و زنجیرهای روی دندهبعد از تنظیم دستگاه حتماً حفاظ

 باشند را سری جای خودشان بگذارید .دستگاه نمی
 های محافظ گوش استفاده کنید.کند حتماً از گوشیتولید می سازی صدای زیادیاز آنجایی که دستگاه پاکت 
 کش استفاده کنید .تیز و برنده و سنگین از دست ی قطعاتجایهبان جادر زم 
 کنید در زمان کار از ماسک استفاده  ،در صورت حساسیت به گرده کاغذ. 
 کنید .های کاغذ از کفش ایمنی استفاده جایی رولبهدر زمان استفاده و جا 

 

 

 
 متر را با راهنمایی هنر آموز خود انجام دهید .سانتی 5/00×  5/00رای ساخت پاکت مراحل تنظیم ماشین ب  فعالیت 

 متر را انجام داده و به هنر آموز خود ارائه دهید.سانتی 53×00پاکت اداری به ابعاد نوع قرار گیری پنجره بر روی 
 

 

 
توب به هنرآموز خود ارائه صورت مکآوری کرده و نتیجه را بهها را جمعزنی بر اساس مدل دستکاشکال تیغ گوشه   پژوهش

 دهید.
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 سازي ماشينيارزشيابي شایستگي پاكت

 شرح کار:
 ساخت پاکت ماشینی -3اندازه کردن گرانروی چسب   -5ساخت پاکت نمونه   -0

 استاندارد عملكرد: 
 سازی و ایمنی و بهداشت کارفرایند پاکت

 ها:شاخص

 تهای مختلف پاککنترل و بررسی ویژگی بخش

 های چسببررسی و کنترل ویژگی -هگیری ویسکوزیتاندازه

 سازی و رعایت استانداردهای ایمنی و بهداشت کارهای مختلف دستگاه پاکتکنترل صحت عملکرد بخش

 شرايط انجام کار و ابزار و تجهیزات:
   شرايط:

  C 65 ±655دمای استاندارد  -تهویه استاندارد -56تا 55 %رطوبت  -لوکس 466نور یکنواخت  -در محیط کارگاه

یری گابزار اندازه -ایمنی استاندارد  وسایل -های استاندارد و آماده به کارابزار -سازیهای پاکتدستگاه ابزار و تجهیزات:
 گرانروی چسب

 معیار شايستگی: 
 

 نمره هنرجو  9حداقل نمره قبولی از  مرحله کار رديف

  0 ساخت پاکت نمونه 0

  0 دن گرانروی چسبکراندازه 5

  5 ساخت پاکت ماشینی 3

فنی، ايمنی، بهداشت، توجهات های غیرشايستگی

 محیطی و نگرشزيست

 
5 

 

 * میانگین نمرات
 

 باشد.می 5برای قبولی و کسب شایستگی،  حداقل میانگین نمرات هنرجو *
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