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از الزامات اجرای برنامه درسی، وجود محتوای آموزشی جهت تحقق نیازهای فردی و اجتماعی 
و اهداف نظام تعلیم و تربیت می باشد. با توجه به تغییرات نظام آموزشی که حول محور سند 
تحول بنیادین آموزش و پرورش انجام شد چرخش های جدیدی از وضع موجود به مطلوب 
صورت پذیرفت. از جمله به نقش معلم از آموزش دهنده صرف، به مربی، اسوه و تسهیل کننده 
یادگیری و نقش دانش آموز از یادگیرنده منفعل به فراگیرنده فعال، تربیت جو و مشارکت پذیر 
و نقش محتوا از کتاب درسی به عنوان تنها رسانه آموزشی به برنامه محوری و بسته یادگیری 
)آموزشی( نام برد. بسته یادگیری شامل رسانه های متنوعی از جمله کتاب درسی دانش آموز، 
کتاب همراه دانش آموز/ هنرجو، کتاب راهنمای تدریس معلم/ هنرآموز، نرم افزارهای آموزشی، 
فیلم آموزشی و پوستر و .... می باشد که با هم در تحقق اهداف یادگیری نقش ایفا می کنند. 
کتاب راهنماي هنرآموز جهت ایفاي نقش تسهیل گري، انتقال دهنده و مرجعیت هنرآموز در 
نظام آموزشي برای هر کتاب درسی طراحي و تدوین شده است. در این رسانه سعی شده روش 
تدریس کلی و جلسه به جلسه به همراه تجهیزات، ابزارها و مواد مصرفی مورد نیاز هر جلسه، 
نکات مربوط به ایمني و بهداشت فردي و محیطي آورده شود. همچنین نمونه طرح درس، 
تبیین پیچیدگی های یادگیری هنرجویان، هدایت و مدیریت کارگاه و کلاس در هنرستان، 
راهنمایی و پاسخ فعالیت هاي یادگیري و تمرین ها، بیان شاخص های اصلی جهت ارزشیابی 
شایستگی و ارائه بازخورد، اشاره به اشتباهات و مشکلات رایج در یادگیری هنرجویان و روش 
ارگونومی،  و  بهداشت  ایمنی،  غیرفني،  آموزشي شایستگي هاي  نکات  نمره دهی،  و  سنجش 
منابع مطالعاتی، نکات مهم در فرایند اجرا و آموزش در محیط یادگیري، بودجه بندي زماني 

و صلاحیت هاي حرفه اي و تخصصي هنرآموزان و دیگر موارد آورده شده است.
امید است شما هنرآموزان گرامی با دقت و سعه صبر در راستای تحقق اهداف بسته آموزشی 

که با کوشش و تلاش مؤلفین گرانقدر تدوین و تألیف شده موفق باشید.

دفتر تألیف کتاب هاي درسي فني و حرفه اي و کاردانش

مقدمه
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جدول بودجه بندي

بودجه بندي و محتويفصلواحد يادگيريجلسه
زمان

عملينظري

دريافت و کنترل سطح چاپ شونده از نظر اولفصل 1ـ تغذيه و تحويل چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور1
35سلامت و چاپ پذيری

قرار دادن سطح چاپ شونده در بخش تغذيه اولفصل 1ـ تغذيه و تحويل چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور2
35دستگاه

هدايت و عبور سطح چاپ شونده از داخل اولفصل 1ـ تغذيه و تحويل چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور3
35دستگاه

35تنظیم سطح چاپ شونده در واحد تحويلاولفصل 1ـ تغذيه و تحويل چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور4

دريافت دستور کار ـ دريافت و بررسی کیفی دومفصل 2ـ بستن کلیشه فلکسوگرافی5
35کلیشه و برش آن

35چسباندن چسب پايه بر روی سیلندردومفصل 2ـ بستن کلیشه فلکسوگرافی6

قرار دادن کلیشه بر روی سیلندر و رجیستر دومفصل 2ـ بستن کلیشه فلکسوگرافی7
35کردن آن

35نصب سیلندر در دستگاهدومفصل 2ـ بستن کلیشه فلکسوگرافی8

35کنترل کیفیت بستن کلیشهدومفصل 2ـ بستن کلیشه فلکسوگرافی9

35انتخاب آنیلوکس مناسب با نوع کاردومفصل 3ـ بستن نورد آنیلوکس10

35تمیز کردن و کنترل کیفی آنیلوکسدومفصل 3ـ بستن نورد آنیلوکس11

35قرار دادن آنیلوکس در جايگاه خود آندومبستن نورد آنیلوکس12

بررسی و کنترل نحوه مرکب گیری آنیلوکس دومفصل 3ـ بستن نورد آنیلوکس13
35طی فرايند چاپ

35بررسی و کنترل سیلندرسومفصل 4ـ بستن سیلندر چاپ روتوگراور14
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35نصب سیلندرسومفصل 4ـ بستن سیلندر چاپ روتوگراور15

35بالانس و ساعت کردن سیلندرسومفصل 4ـ بستن سیلندر چاپ روتوگراور16

35نصب و تنظیم پرس رولسومفصل 4ـ بستن فرم چاپ روتوگراور17

35بررسي و کنترل وضعیت داکتربلیدسومفصل 5  ـ تعويض تیغه هدايت مرکب در چاپ رتوگراور18

35برش تیغهسومفصل 5  ـ تعويض تیغه هدايت مرکب در چاپ روتوگراور19

35آماده سازی و نصب تیغه روی ساپورتسومفصل 5  ـ تعويض تیغه هدايت مرکب در چاپ روتوگراور20

35نصب تیغه و ساپورت در دستگاه چاپسومفصل 5  ـ تعويض تیغه هدايت مرکب در چاپ روتوگراور21

چاپ 22 و  فلکسوگرافی  چاپ  در  مرکب  ترکیب  6  ـ  فصل 
تعیین رنگ های مورد نیاز جهت ساخت رنگ چهارمروتوگراور

35نمونه

چاپ 23 و  فلکسوگرافی  چاپ  در  مرکب  ترکیب  6  ـ  فصل 
35ساخت رنگ های ترکیبیچهارمروتوگراور

چاپ 24 و  فلکسوگرافی  چاپ  در  مرکب  ترکیب  6  ـ  فصل 
35کنترل گرانرويی و میزان حلال هاچهارمروتوگراور

چاپ 25 و  فلکسوگرافی  چاپ  در  مرکب  ترکیب  6  ـ  فصل 
35انتقال مرکب به دستگاه چاپ و کنترل آنچهارمروتوگراور

عملکرد واحد چاپ )آماده سازي دستگاه برای پنجمفصل 7ـ نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور 26
35نمونه گیری(

35چاپ نمونهپنجمفصل 7ـ نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور27

35کنترل کیفی نمونه چاپی و تنظیم رنگپنجمفصل 7ـ نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور28

35دريافت تأيیديه های لازم برای نمونه نهايیپنجمفصل 7ـ نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور29

35بايگانی نمونه تأيید شدهپنجمفصل 7ـ نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور30

31 تا 37
از  ارزشیابي  يادگیري،  تعمیق  دانش افزايي، 

جلسات اول تا سي ام
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اساس  اين  بر  و  تولید می شوند  رول  به صورت  کارخانجات  در  سطوح چاپ شونده 
از  است.  گرفته  صورت  نیز  چاپ  ماشین آلات  تحويل  و  تغذيه  واحد های  طراحی 
مزايای تغذيه رول می توان به بالا بودن سرعت چاپ اشاره کرد که با مجهز شدن 
افزايش  به صورت چشمگیری  تولید  میزان  پیوسته  تغذيه  به سیستم  ماشین آلات 
يافته است. تغذيه و تحويل پیوسته سطوح چاپ شونده مختلف با سرعت بالا نیازمند 
رول ها  کیفیت  کنترل  و  ويژگی ها  با  آشنايی  می باشد.  سلامت سطح چاپ شونده 

باعث بالا رفتن راندمان تولید می شود.

روش تدریس

انواع سطوح چاپ شونده: هنرآموز محترم برای آشنايی هنرجو با سطوح چاپ شونده 
سطوح  شامل  معمولاًً  آنها  دهید  توضیح  ابتدا  روتوگراور  و  فلکسوگرافی  چاپ  در 
می باشند  سلوفان  و  کاغذی  سطوح  آلومینیوم(،  )فويل  فلزی  سطوح  پلاستیکی، 
سپس برای روشن شدن ذهن هنرجويان مثال بزنید پلی اتیلن، شیر های کیسه ايی، 
Bopp در بسته بندی پفک، فلزی، فويل آلومینیوم درب ظرف خامه، پلی استر در 
بسته بندی سس های يک نفره به کار می روند، هر کدام از سطوح چاپ شونده دارای 
قابلیت های مختلفی برای انواع بسته بندی با کاربردهای متفاوت در ضخامت های 

متغیر تولید می شوند. 
آنها  از  هنرجويان  ذهن  کردن  فعال  و  آشنايی  برای  ويژگی سطوح چاپ شونده: 
بخواهید جنس و ويژگی بسته بندی های مواد غذايی، دارويی، شوينده هايی را نام 
ببرند و توضیح دهند بسته بندی هر کدام از اين محصولات از چه جنس و دارای چه 
قابلیت می باشند. سپس با کمک از جدول صفحه 16 و به ترتیب اطلاعات لازم را 

به شرح زير ارائه کنید.
Bopp: Biaxially oriented polypropylene بی او پی پی

Opp: oriented polypropylene او پی پی
در بین فیلم های پلاستیک بیشترين استفاده را دارند. با ضخامت هايی تقريباً بین 
15 تا 4۰ میکرون در انواع شفاف براق و مات سفید )صدفی( متالايز شده موجود 
دارند.  سی پی پی  و  پلی اتیلن  به  نسبت  ضعیف تری  چسبندگی  خصوصیت  است. 
کیفیت چاپی خیلی خوبی در چاپ فلکسو و گراور دارند. خصوصیت حفاظتی بهتری 
نسبت به پلی اتیلن و سی پی پی دارند ولی مقاومت خوبی در برابر عبور هوا ندارد. 

جلسه
دریافت و کنترل سطح چاپ شونده از نظر سلامت و چاپ پذیری یكم
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به عنوان لايه اصلی و لمینتی مورد استفاده قرار می گیرد. موارد مصرف: اسنک ها، 
لفاف ماکرونی، کیک و بستنی

سی پی پی CPP: مشابه او پی پی می باشد. دوخت حرارتی بهتری نسبت به اوپی پی 
او پی پی دارد. شفافیت کمتری  به  پارگی نسبت  دارد و مقاومت بهتری در مقابل 
لمینت  برای  بیشتر  دارد.  کیفیت کمتری  نیز  آن  و چاپ  دارد  او پی پی  به  نسبت 
موارد  استفاده می شود.  از آن  تسُت  نان  بسته بندی  برای  استفاده می شود. گاهی 

مصرف: نان تسُت، لفاف حبوبات به صورت لمینت
پلی اتيلن PE (Polyethylene): اين فیلم پلاستیکی به صورت متالايز شده شفاف 
سفید و رنگی با ضخامت بین 25 تا 1۰۰ میکرون مورد مصرف قرار می گیرد. اين 
فیلم بیشتر در چاپ فلکسو و کمتر برای چاپ گراور استفاده می شود. کیفیت بالايی 
در چسب حرارتی و مقاومت خوبی در برابر مايعات و رطوبت دارد. مقاومت خوبی 
در برابر عبور هوا ندارد. برای لمینت در لايه های داخلی استفاده می شود.به صورت 
تک لايه برای نگهداری محصولات با محافظت پايین قابل استفاده است. سبزيجات 

يخ زده. موارد مصرف: کیسه تبلیغاتی و شیرهای کیسه ايی
پلی استر Polyster (Pet): با ضخامت بین ۸ تا 12 میکرون و نوعی از پلی استر 
با ضخامت 23 میکرون وجود دارد که به آن تويست می گويند و برای بسته بندی 
شکلات استفاده می شود. خصوصیت محافظتی بالايی دارد )مقامت در برابر عبور 
هوا ـ برای نگهداری و حفاظت از مواد غذايی(.کیفیت چاپی عالی دارد و به عنوان 
لمینت هم استفاده می شود. موارد مصرف: پنیر ـ ساشه سس ـ مواد شوينده ـ سوپ 

آماده ـ قهوه
آلومنيوم Al Foil Aluminium: با ضخامت بین 7 تا 12 میکرون و کیفیت چاپی 
مواد  از  حفاظت  و  نگهداری  )برای  دارد  بالايی  محافظتی  دارد.خصوصیت  پايینی 
غذايی(. خصوصیت چسبندگی حرارتی ندارد )بايد با يک لايه با قابلیت سیل لمینت 
می شود(. در محصولات بین لايه ها برای بالا بردن زمان نگهداری محصول استفاده 

می شود. موارد مصرف: ساشه های سس ـ درب ماست و دوغ ـ داروها.
چاپی  کیفیت  و  میکرون   15 تقريباً  ضخامت   :(PA) Poly Amide پلی اميد 
قابلیت  با  لايه  يک  با  )بايد  ندارد  حرارتی  چسبندگی  خصوصیت  دارد.  متوسطی 
سیل لمینت می شود(. خصوصیت محافظتی بالايی دارد )برای نگهداری و حفاظت 

از موادغذايی(
موارد مصرف: بسته بندی پنیر ـ گوشت ـ ماکارونی ـ لفاف دارو

پی وی سی (PVC): برای لیبل های شرينک استفاده می شود که در اثر حرارت به 
دور محصول جمع می شود. به دو شکل در بازار موجود است. پی وی سی شرينک که 
جمع شوندگی آن حدود 5۰ درصد است و مدل ديگری که به آنها شرينک می گويند 

و حدود ۸5 درصد جمع شوندگی دارد. موارد مصرف: لیبل شرينک اسلیو
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کنترل سطح چاپ شونده: هنرجويان در سال گذشته با کنترل سطح چاپ شونده 
و برچسب رول آشنا شدن پس با اشاره کوتاهی به اين برچسب و مشخصات آن با 
استفاده از جدول داخل کتاب به مهارت کنترل ضخامت و روش کار با میکرومتر 
و کولیس بپردازيد. درصورت امکان اين ابزارها را به کلاس بیاوريد و توضیح دهید 
میکرومتر ابزاری است که برای اندازه گیری دقیق به کار می رود و دقت اندازه گیری 
آن يک هزارم میلی متر می باشد. با توجه به اين نکته که اکثر میکرومترهای موجود 
در چاپخانه ها دارای دقت اندازه گیری يک صدم میلی متر می باشند. میکرومترها از 

دو قسمت ثابت و متحرک تشکیل شده اند.
قسمت ثابت: فک ثابت، بدنه )کمانه(، خط کش و ضامن نگهدارنده
قسمت متحرک: فک متحرک، پوسته مدرج )ورنیه(، پیچ جغجغه

اجزای تشکيل دهنده ميکرومتر

استوانه مدرج يا خط کش

فک ثابتفک متحرکپوسته مدرج يا ورنيه

مهره قفل کننده جغجغه
بدنه

روش کار با ميکرومتر: روش کار با میکرومتر با دقت ۰/۰1 میلی متر را برای هنرجويان 
مطابق شرح زير توضیح دهید:

1 با استفاده از پیچ جغجغه )هرزگرد( و چرخاندن آن دو فک ثابت و متحرک را به 
يکديگر بچسبانديد و با قرار گرفتن عدد صفر پوسته مدرج مقابل صفر خط کش، از 

کالیبره بودن آن مطمئن شويد.
2 با استفاده از پیچ جغجغه فک متحرک را به اندازه ای که سطح چاپ شونده داخل 

آن قرارگیر باز کنید.
3 بعد از قرار دادن سطح چاپ شونده بین هر دو فک پیچ جغجغه ببنديد )در جهت 

عقربه های ساعت( تا جايی که پیچ شروع به هرز گشتن کند.
4 ضامن قفل کننده را محکم کنید.

5 درجه خط کش را بخوانید. 

هر خط روی خط کش ثابت نشانگر ۰/5 میلی متر می باشد.نکته
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6 عدد قرار گرفته مقابل خط شاخص خط کش را بخوانید. 
7 دو عدد به دست آمده را با يکديگر جمع کنید و ضخامت اندازه گیری شده را 

به دست آوريد.

1 برای محاسبه قسمت هزارم به اعداد عمودی روی خط کش با دقت نگاه کنید و 
ببینید کدام عدد دقیقاً با يکی از اعداد روی پوسته مدرج منطبق می باشد. آن عدد 

را با به انتهای عدد به دست آمده اضافه کنید. 
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کوليس: برای هنرجو توضیح دهید کولیس ابزاری است که برای اندازه گیری طول 
به کار می رود و دقت اندازه گیری آن معمولاً يک دهم تا يک صدم میلی متر می باشد 

کولیس ها از دو قسمت فک ثابت و فک متحرک تشکیل شده اند.
قسمت ثابت: فک ثابت، خط کش، شاخک ثابت

قسمت متحرک: فک متحرک، خط کش متحرک )ورنیه(، شاخک متحرک. عمق سنج، 
پیچ ثابت کننده

روش کار با کوليس: توضیح دهید روش کار با کولیس با دقت ۰/۰1 میلی متر را به 
شرح زير می باشد:

1 فک متحرک را باز کنید 
2 سطح چاپ شونده را بین دو گیره قرار دهید.

3 فک متحرک را به سمت فک ثابت هدايت کنید تا دو فک سطح چاپ شونده را 
دربرگیرند.

4 پیچ ثابت کننده گیره متحرک را محکم کنید
5 عدد قرار گرفته مقابل عدد صفر خط کش متحرک را به صورت عدد صحیح ثبت کنید.

در صورتی که عدد صفر خط کش متحرک مابین دو عدد قرار گرفت عدد سمت چپ ملاک نکته
می باشد در شکل زير عدد صفر خط کش بین عدد 2 و 3 قرار گرفته که عدد 2 انتخاب می شود.
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کردن  چاپ پذير  برای  دهید  توضیح  هنرجويان  برای  چاپی:  سطوح  آماده سازی 
سطح فیلم های پلاستیکی نیاز به جرقه گیری يا کرونا کردن می باشد و شرح دهید 
پلاستیک يک ماده مصنوعی است که از زنجیره های مولکولی همگن تشکیل شده 
در  دارد  پیوند  و  واکنش  برای  کمی  اتصالی  نقطه  طولانی  زنجیرهای  اين  است. 
فیلم های پلاستیکی نیاز به نقاط اتصالی برای پیوند و اتصال شیمیايی بین مرکب و 
فیلم می باشد برای اين کار با استفاده از يک دستگاه بار الکتريکی باعث شکستگی 
در طول زنجیره می شود و در نتیجه مولکول های مرکب با مولکول های سطح فیلم 

پلاستیک پیوند شیمیايی انجام می دهند. اين آماده سازی را کرونا کردن می گويند.
برطرف کردن قسمت های معيوب سطح چاپ شونده: برای هنرجويان توضیح دهید 
در  از جنس های مختلف معمولاً  فلکسو و گراور  استفاده در چاپ  رول های مورد 
آسیب  است  ممکن  تغذيه  واحد  در  بارگذاری  برای  آنها  غلتاندن  يا  و  جابه جايی 
ببینند و اين آسیب ديدگی ها معمولاً لايه های سطحی رول يا بدنه آن را دچار خراب 
می کنند که با ابزار های مختلف مثل رول بازکن يا تیغ های )کاتر( دسته دار و فرز 
البته در بعضی موارد ضربات وارده باعث  می توان آنها را برش داد يا ترمیم کرد. 
آسیب به توپی رول می شود که اين مشکل جدی می باشد و نیاز به بررسی و يا از 

رده خارج کردن رول می شود.
مراحل کنترل رول فيلم: توضیح دهید برای کنترل رول موارد زير بايد انجام گیرد:

الف( کنترل توپی رول
ب( بارگذاری رول بر روی شفت تغذيه رول

پ( کنترل سطح رول فیلم در حین چرخاندن آن و اطمینان از عدم پارگی، فرورفتن 
شیء خارجی در سطح، چروک، سوراخ 

ت( کنترل بدنه رول در حین چرخاندن آن و اطمینان از عدم پارگی، له شدگی در 
اثر ضربه و وجود مواد چسبناک بر روی بدنه

6 در ادامه خط کش مدرج را با دقت نگاه کنید عددی را که دقیقاً با عدد خط کش 
ثابت منطبق است را پیدا کنید. عدد خط کش متحرک مقدار دهم و عدد مقابل آن 

بر روی خط کش ثابت مقدار صدم را نشان می دهد.
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دانش افزایی

قابليت های برخی از سطوح چاپ شونده غيرکاغذی رايج

قابليت ها نام سطح چاپی

چاپ پذيري عالي ـ شفافیت عالي ـ بدون الکتريسیتة ساکن ـ مقاومت 
خوب در برابر حرارت ـ مانع نفوذ گاز، مقاومت پايین در برابر پارگي

سلوفان 20 
ميکرون 

و  رطوبت  آب،  برابر  در  مقاومت  ـ  صیقلی  سطح  ـ  عالي  شفافیت 
خراشیدگی 

پلي پروپيلن 
(OPP) 20 ميکرون

ـ  خراشیدگي  برابر  در  خوب  مقاومت  ـ  خوب  مقاومت  و  شفافیت 
ضدآب و رطوبت ـ مقاومت خوب در برابر حرارت ـ قابلیت ضدنفوذي 

گاز کمي دارد

پلي پروپيلن 
(کشيده نشده) 

(CPP) 25ميکرون

شفافیت و ايستايي عالي ـ مقاومت خوب در برابر آب و بخار ـ مقاومت 
در  عالي  مقاومت  ـ  ضدآب  ـ  پايین  حرارت  درجه  و  گرما  در  عالي 
برابر روغن و مواد شیمیايي و حلال ـ عالي در ثبات اندازه ـ قابلیت 

ضدنفوذي عالي در برابر بو ـ قابلیت پردازش خوب توسط دستگاه

پلي اتيلن 
تري فتالات 

(PET) 12ميکرون

شفافیت خوب ـ مقاومت خوب در برابر گرما و درجه حرارت پايین ـ 
داراي قابلیت ايستايي و مقاومت در برابر فشار ـ جاذب رطوبت ـ قابلیت 
ضدسوراخ شدگي عالي ـ مقاومت خوب در برابر روغن و مواد شیمیايي ـ 

به طور مقايسه اي قابلیت ضدنفوذي خوبي در برابر گاز دارد 

نايلون از دو جهت 
کشيده شده 

(ONy) 15ميکرون

شفافیت و عمق پذيري خوب ـ مقاومت خوب در برابر گرما و درجه 
عالي در  مقاومت  ـ  عالي ضدسوراخ شدگي  مقاومت  ـ  پايین  حرارت 

برابر فشار ـ به طور مقايسه اي قابلیت ضدنفوذي خوبي دارد

نايلون قالبي 
(CNy) 30ميکرون

ايستايی بالا ـ مقاومت عالی در برابر آب ـ مانع نفوذ در برابر نور شديد ـ 
مانع ضدنفوذ در برابر گازها و بو فويل آلومينيومی

و  روغن  برابر  در  خوب  مقاومت  ـ  صیقلي  سطح  و  عالي  شفافیت 
حلال ها ـ قابلیت ضدنفوذي خوب در برابر گاز ـ به طور مقايسه اي 
مقاومت خوب در برابر فشار و درجه حرارت پايین ـ بدون الکتريسیتة 

ساکن ـ جاذب رطوبت

پلي وينيل الکل 
(PVA) 14ميکرون

و  روغن  برابر  در  خوب  مقاومت  ـ  صیقلي  سطح  و  خوب  شفافیت 
حلال ها ـ قابلیت ضدنفوذي بسیارخوب در برابر گاز ـ به طور جالب 

توجهي جاذب رطوبت است

کو پليمر الکل 
وينيل اتيلن 
15ميکرون 
(EVOH)
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کاربرد برخی از سطوح چاپ شونده غيرکاغذی رايج

کاربردها نام فيلم های پلي پروپيلن

بسته بندي خودکار ـ شیريني

CPP بسته بندي دو سر پیچ ـ بسته بندي دو سر پیچ فراوري شده

ـ  جوراب  بیسکويیت ـ  ـ  کلوچه  ـ  آب نبات  ـ  کوچک  کیسة 
پوشاک  ـ اسنک برنج 

بسته بندي خودکار ـ کیک ـ بستني
BOPP

بسته بندي شرينک ـ نگهداري غذا در جعبه 

کیسة کوچک ـ کیک بستني ـ بیسکويیت 
روکش حرارتي

بسته بندي خودکار

 ـکارامل  ـباطري   ـنان   ـسیگار   ـجلبک   ـبیسکويیت  بسته بندي خودکار 

کیسة کوچک ـ کاري ـ غذاي دريايي فيلم روکش دار

بسته بندي در خلأ ـ بیسکويیت ـ گوشت فراوري شده 

کیسة کوچک ـ کیک بستني ـ بیسکويیت ـ کلوچه
فيلم لامينه شده

بسته بندي خودکار ـ غذاي منجمد ـ آب نبات 

کاربرد برخی از سطوح چاپ شونده غيرکاغذی (سلوفان ها)

کاربرد ساختارلايه ها ترتيب لايه ها

مواد دارويي
PT or MST/ PE دو لايه

پودر کیک پزي

مواد دارويي PT/PE/CPP, MST/PECP
سه لايه

پودر آبمیوه MST/PE/MST, PT/AL/PE

مواد دارويي OPP/PE/MST/PE
چهار لايه

پودر صابون MST/PE/PVA/PE, MST/PE/AL/PE

چاي بسته بندي MST/PE/AL/PE/PAPER/PE پنج لايه
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آماده سازی سطح چاپ شونده: دستگاه تخلیه بار کرونا وسیله ای است که چسبندگی 
و مرکب پذيری سطوح پلیمری )پلاستیکی(، فلزی، لمینت و روکش دار را بالا می برد. 
میزان اثر بخشی آماده سازی سطح با کرونا به ويژگی های جنس سطح مورد استفاده 
بستگی دارد. شدت مورد نیاز آماده سازی سطوح )watt/min/ m2( ممکن است 
به طور قابل توجهی متفاوت باشد. زمان و تغییر دما و نحوه نگهداری نامناسب سطوح 
کرونای  مقدار  قديمی  و  نازک  فیلم های  مخصوصاً  پلاستیکی(  )فیلم  چاپ شونده 
سطح را کاهش می دهند و بهتر است قبل استفاده مجدد سطح آماده سازی شود. 
هنگامی که  متريال دارای افزودنی ها باشد نیز سريع تر سطح کرونا کاهش می بايد، 
مواد سخت تر به سرعت آماده سازی شده و به همان سرعت با گذشت زمان سطح 
کرونا از بین می رود. همیشه موادی که از افزودنی های بیشتری تهیه شده )بالای 
ppm 12۰۰( می تواند تا 24 ساعت پس از کرونا چاپ پذير باشد. پس ضروری است 
که پس از کرونا دوباره سطح پردازش شود و يا بلافاصله چاپ انجام پذيرد. سطوحی 
که قبل از روکش دار شدن کرونا نشده باشد، می تواند روکش دار شدن کرونا شود. 
بهترين نحوه تعیین میزان کرونای لازم برای هر سطح، آزمايش کردن )آزمون و 

خطا( برای همان سطح و شرايط کاربرد آن مواد مصرفی می باشد.
میزان آماده سازی را می توان با استفاده از فرمول زير محاسبه کرد:

Power )watt( = T x S x W x M/ قدرت برحسب وات /
P = Total Power )Watt( required/ مورد نیاز است )قدرت کل )وات(
T = Number of sides to Treat/ )تعداد طرف های آماده سازی )يک و دو طرفه(
S = Line Speed )سرعت خط )متر در دقیقه
W = Film Width )عرض فیلم )متر
M = Material factor / )عامل مواد )وات مورد نیاز در هر متر مربع در دقیقه

صفحه 16
 فويل های آلومینیومی به صورت تقريبی 46 درصد در صنعت بسته بندی 32 درصد در صنايع 
الکتريکی، 15 درصد ساختمان و 7 درصد در سیم و کابل کاربرد دارد. در صنايع حرارتی به 
عنوان عايق در برابر بخار آب، اشعه های مختلف در صنايع سیم و کابل به عنوان لايه محافظ در 
برابر اختلال های الکترو مغناطیسی و در صنعت ساختمان برای پنل های کامپوزيتی و در درب 
و ديوارهای ضد حريق نسبت به حرارت استفاده می شود. البته در منزل نیز به عنوان محافظ 

از آن استفاده می شود. 

بحث کلاسی
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صفحه 16
 سطوح چاپ شونده کاغذی در اثر قرارگیری در محیط های با رطوبت کم دارای بار الکتريسیته ساکن 
می شوند که در عملیات تحويل مشکلاتی را ايجاد می کنند. به ويژه اگر فرم از رول به شیت تبديل 

شود. ضمن اينکه الکتريسیته ساکن برای تجهیزات الکتريکی دستگاه مضرر می باشند.

پرسش

صفحه 23
راه اندازی  برای  و  توقف دستگاه می شود  و  پاره شدن رول  باعث  نکردن لايه های خراب  جدا 
مجدد دستگاه ضمن اتلاف زمان، مقدار زيادی از سطح چاپ شونده و مرکب مصرف می شود. در 
دستگاه گراور بعد از هر توقف نیاز به خارج کردن سیلندرها از سینی مرکب و تخلیه مرکب از 

داخل ترام ها می باشد که برای راه اندازی نیازمند تنظیمات مجدد می باشد.

بحث کلاسی

صفحه 20
هر میکرون برابر با يک هزارم میلی متر در نتیجه 1۰۰ میکرون ۰/1 میلی متر و برابر با ۰/۰۰۰1 

متر می باشد.

سؤال

صفحه 16
عواملی که باعث چاپ با کیفیت بالا بر روی کاغذ انجام می شوند شامل کیفیت سطحی يا روکش 
کاغذ، میزان شفافیت و کدری کاغذ، میزان تراکم کاغذ، سفیدی کاغذ و ضخامت کاغذ می باشند.

فعاليت 
پژوهشی

فعاليت کلاسی صفحه 30
 در صورت عدم تشخیص کرونا با ماژيک 3۸ می توان از يک ماژيک با کرونا مثلًا با ماژيک 34 
سطح چاپ شونده را که کرونا آن ضعیف شده را تشخیص داد. البته معمولاً سطح رويی رول 

کرونا می شود ضمن اينکه لیبل رول می تواند به حل اين مشکل کمک کند.
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 کاربرگ ارزشيابی نمره مستمر جلسه اول

خودارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خودارزيابي

انواع سطوح چاپ شونده را تشخیص و بیان می کنم.

ويژگی های هر يک از سطوح چاپ شونده را تشخیص می دهم.

برچسب اطلاعات رول فیلم را کنترل و مشخصات آن را تشخیص می دهم.

با میکرومتر و کولیس ضخامت سطح چاپ شونده را اندازه گیری می کنم.

اشکالات و معايب سطح چاپ شونده را بر طرف می کنم.

پشت و رو سطح چاپ شونده را تشخیص می دهم.

ماژيک کرونا مناسب برحسب فیلم را انتخاب و تست می کنم.

اثر ماژيک کرونا را بر روی سطح فیلم مقايسه و بررسی می کنم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخيرمؤلفه هاي ارزشيابي

انواع سطوح چاپ شونده را تشخیص می دهد.

ويژگی های هر يک از سطوح چاپ شونده را تشخیص و بیان می کند.

برچسب اطلاعات رول فیلم را کنترل و مشخصات آن را تشخیص می دهد.

با میکرومتر و کولیس ضخامت سطح چاپ شونده را اندازه گیری می کند.

اشکالات و معايب سطح چاپ شونده را برطرف می کند.

پشت و رو سطح چاپ شونده را تشخیص می دهد.

ماژيک کرونا مناسب برحسب فیلم را انتخاب و تست می کند.

اثر ماژيک کرونا را بر روی سطح فیلم مقايسه و بررسی می کند.

اخلاق حرفه اي را رعايت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی ۰/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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با توجه به مشترک بودن سیستم تغذيه رول در چاپ های فلکسوگرافی و روتوگراور با 
افست و خواندن آن در سال قبل، فقط اشاره ای به عملکرد واحد تغذيه می پردازيم ولی 
در واحد تحويل تا حدودی شرايط متفاوت است. برای پرداختن به عملکرد واحد تغذيه 
ابتدا بارگذاری رول فیلم و اجزا و عملکرد هر کدام از اجزای اين واحد شرح داده می شود.

روش تدریس

ساختار عملکرد واحد تغذيه و تحويل: برای هنرجويان توضیح دهید واحد تغذيه 
در چاپ فلکسو و گراور از بخش های Unwinder و Infeed، الکتروموتورهای تغذيه 
و تحويل که شامل 2 عدد بازوی دارای شفت، ترمز های کنترل سرعت بازو، سنسور 
جابه جايی رول، نورد رقاصک )دنسر(، فک رول گیر، سیستم کنترل رول اول، تیغ 
فیلم  رول، حسگر هدايت  فیلم، پرس  پیوند، غلطک های هرزگرد، غلطک هدايت 

تشکیل شده است. سپس برحسب شماره های صفحه 32 شروع به توضیح کنید. 
الکتروموتور های مرکزی: اين موتورها در واحد تغذيه و تحويل وظیفه باز کردن و 
جمع کردن رول فیلم را به عهده دارند. اين موتورها به سنسور های کنترل قطر رول 
متصل می باشند. با تغییر ابعاد رول، سرعت الکتروموتور تغییر می کند. اين سنسورها 
به روش های مختلف افزايش و کاهش قطر رول را محاسبه می کنند و با فرمان به 
ترمزهای رول و تغییر سرعت چرخش ضمن تغییر سرعت مقدار کشش رول را نیز 
تنظیم و کنترل می کنند. در نهايت سنسورها با تشخیص باقی مانده رول می توانند 

تعیین کنند که عمل برش زدن در چه زمانی انجام شود.
صفحه نمايشگر و کنترل واحد تغذيه: اين نمايشگر به صورت لمسی، ضمن نمايش 
اطلاعات مرتبط به تغذيه رول قابلیت تنظیم و کنترل رول در حال تغذيه و رول 
بارگیری شده را دارد. برای آشنايی با اين صفحه نمايش به شکل صفحه بعد توجه 
کنید. شکل قطر رول باقی مانده و رول نصب شده و آماده به کار را نشان می دهد. 
در شکل صفحه بعد عدد 92 میلی متر، میزان قطر باقی مانده از رول فعلی، عدد 
5۰5 میلی متر، مقدار قطر رول تازه نصب شده که در حال آماده به کار می باشد. و 
عدد 9۰ میلی متر در قسمت پايین قطر بوبین رول )در واقع مقدار رول باقی مانده 
حدود 2 میلی متر است( عدد 9۰ میلی متر مربوط به قطر خود رول است سرعت 
ماشین چاپ 3۰۰ متر در دقیقه را نشان می دهد. تعويض رول به صورت دستی 

انجام خواهد شد.

جلسه 
دوم

قرار دادن سطح چاپ شونده در بخش تغذیه
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موتور محرک تعويض رول: اين موتور به صورت دستی و يا به صورت اتوماتیک، رول 
در حال تغذيه را حول يک محور جابه جا می کند و شرايط را برای تعويض رول 

فراهم می کند.
مراحل قرار دادن سطح چاپ شونده در واحد تغذيه: هنرآموز محترم توضیح دهید 
که در حال حاضر برای جابه جايی ايمن رول های سنگین روش ها و ابزارهای مختلفی 
طراحی شده اند با توجه به سفارش چاپ و جهت چاپ رول با استفاده از ماژيک کرونا 
رول به نزديک دستگاه انتقال داده می شود.با توجه به تنوع فراوان در انواع و اشکال 
و ابعاد ماشین های فلکسو رول به صورت دستی يا اتوماتیک شفت گذاری می شود يا 

در ماشین های شفت لس شفت دستگاه داخل بوبین رول قرار داده می شود.

صفحه نمايشگر واحد تغذيه

بالابر رول فيلم
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خط کش مدرج روی شفت، مانند بردار دارای يک مرکز در وسط خود است که با 
عدد صفر نمايش داداه شده است و اعداد به صورت تکراری و قرينه برای تشخیص 
و جاگذاری شفت در مرکز بوبین رول سطح چاپ شونده به کار می رود. در ادامه با 
اطمینان از قرارگیری رول در مرکز شفت به وسیله ابزار تفنگی شکل باد به داخل 

شفت تزريق می شود تا شفت بوبین را مهار کند.

تفنگ بادی

محل قرارگيری شفت 

به وسیله انواع بالابر يا به وسیله مکانیزم جابه جايی رول، شفت داخل محور تغذيه 
رول قرار می گیرد.سپس قفل می شود )مطابق شکل زير( و رول مطابق نقشه دستگاه 
از واحد تغذيه عبور داده می شود يا به انتهای رول باقی مانده از چاپ قبل چسبانده 

می شود تا عملیات تغذيه آغازشود. 
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تغذيه رول، يک علامت مشخصی )علامت  از دستگاه ها در کنار شفت  بعضی  در 
مشخص شده با رنگ قرمز( وجود دارد. اين علامت راهنمای محل برش و چسبیدن 

رول جديد را نشان می دهد. با چرخاندن رول، علامت مشخص را پیدا می کنیم.

شاخص چسبيدن و برش رول (علامت مشخص شده با رنگ قرمز)

وب گايد

برای جلوگیری از پاره شدن رول به هنگام تعويض معمولاً سرعت چاپ کاهش داده 
می شود. سپس چند لايه از رول جديد را باز کرده و برش زده می شود. در بعضی 
دستگاه ها محل برش بايد به موازات علامت تعیین شده صورت گیرد. و با استفاده 
از چسب دو طرفه با ابعاد تعیین شده بر حسب ابعاد رول بر روی رول بارگذاری 
شده چسب زده می شود تا به هنگام تعويض رول، رول جديد به رول در حال اتمام 

به صورت اتوماتیک يا دستی چسبانده شود. 
سپس وب گايد )Web guide( را که در واحدهای تغذيه و تحويل به وسیله سنسور 
وظیفه هدايت و تغذيه، تحويل منظم فیلم را کنترل می کنند. وب گايد را در وضعیت 

نقطه صفر )center( قرار داده و حالت اتوماتیک آن فعال می شود.
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با شروع چاپ، عرض چاپ را از کناره رول چاپ شونده کنترل می کنیم. حرکت وب گايد 
محدود است و برای فاصله های زياد نمی تواند کشش رول داشته باشد. اگر وب گايد جايی 
برای حرکت نداشته باشد. بايد خود رول را جابه جا کنیم. به هنگام تمام شدن رول، اقدام 

به تعويض رول می کنیم. اين کار را توسط کلید های زير انجام می دهیم.

صفحه کليد واحد تغذيه

واحد تغذيه بدون توقف

با توجه به آپشن های ماشین چاپ می توانیم تعويض رول دستی يا اتوماتیک انجام 
اقدام به چرخش، برش و چسبیدن رول  اتوماتیک، خود ماشین  دهیم. در حالت 

می کند. اما در حالت دستی، زمان چرخش و برش را خودمان تصمیم می گیريم.
در هر دو حالت بايد قبل از پايان يافتن رول چاپ شونده، اقدام به تعويض رول کنیم. 
در غیر اين صورت رول تمام می شود و بايد ماشین چاپ را متوقف کنیم و رول 
جديد را از بین تمامی نورد های ماشین چاپ عبور دهیم که خود اين زمان بر است.
در دو حالت دستی و اتوماتیک، تعويض رول بدون توقف ماشین چاپ انجام می گیرد.
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دانش افزایی

انتقال رول هوشمند  از سیستم  انتقال سطح چاپ شونده: در چاپخانه های مدرن 
استفاده می شود. در اين سیستم رول های مورد استفاده از آسیب ديدگی های احتمالی 
جابه جايی  هنگام  رول  به  ضربه  وارد شدن  يا  رول  غلتاندن  از  و  می باشند  مصون 
جلوگیری به عمل می آيد. همین طور از ورود ماشین های بالابر )لیفتراک( به محیط 
چاپخانه به دلیل خطرات احتمالی مثل برخورد با کارگران و دستگاه و آلوده کردن 

محیط چاپخانه جلوگیری می شود 

چاپخانه مجهز به سيستم جابه جايی خودکار سطح چاپ شونده

بوبين: استوانه ای توخالی از جنس مقوا، پلاستیک و فلز در ابعاد مختلف که معمولاً برای 
پیچیدن کاغذ، نخ و سیم استفاده می شود. در چاپ رول سطوح چاپ شونده بر روی 
بوبین پیچیده می شود. بوبین های مقوايی مورد استفاده معمولاً به صورت 3 و 6 اينچ 
تولید می شوند. بوبین ها بعد بارگیری با درپوش های پلاستیکی برای بالا بردن مقاومت 

آنها در برابر ضربات احتمالی هنگام حمل نقل پوشانده می شوند.

صفحه 31فعاليت کلاسی
سیستم پیوندزنی )splice( تغذيه رول فیلم با توجه به مدل دستگاه، ابعاد دستگاه و روش پیونددهی 
رول ها )چسباندن رول( متفاوت می باشند. در ماشین های فلکسو و گراور مراحل پیونددهی بدون 
توقف صورت می گیرد. در ماشین های فاقد سیستم پیوند اتوماتیک برای جابه جايی رول بايد ماشین 
متوقف شود و عمل تعويض رول صورت گیرد. در واحد تغذيه برای پیوند زدن رول در حال اتمام 
به رول جديد لبه ابتدايی رول بارگذاری شده را به وسیله چسب دوطرفه آماده پیوندزنی می کنند. 
هنگامی که رول قديمی به اندازه تعیین شده برسد بعد از چرخش رول جديد و يکسان شدن سرعت 
گردش هر دو رول سیستم پیوندزنی با فرمان سنسور تشخیص باقی مانده رول فعال می شود. اين 
سیستم دارای يک غلتک لاستیکی می باشد که از زير فیلم در حال تغذيه را به بدنه در حال گردش 
رول جديد می چسباند. با يک دور گردش، چسب لبه رول جديد به سطح رول قديمی می چسبد و 
در اين لحظه تیغ برش سیستم پیوند وارد عمل می شود و فیلم رول قديمی را بعد از منطقه چسبیده 
شده برش می زند و تغذيه با رول جديد ادامه پیدا می کند. تفاوت های اين سیستم در واحد تغذيه و 

تحويل به شرح زير می باشد.
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در واحد تغذيه با اتمام رول و در واحد تحويل با پر شدن بوبین فرايند پیوندزنی 
انجام می شود.

در هر دو واحد تغذيه رول فیلم بارگذاری می شود در واحد تحويل بوبین به صورت 
خالی بارگذاری می شود.

در واحد تغذيه سرعت رول ابتدا کم است و با کم شدن قطر رول سرعت افزايش 
پیدا می کند ولی در واحد تحويل ابتدا سرعت تحويل زياد است و با پر شدن بوبین 

سرعت کاهش پیدا می کند.
مقدار کشش رول در واحد تحويل کمتر از مقدار کشش در واحد تغذيه می باشد.

در هر دو واحد سنسورهای هدايت فیلم تغذيه و تحويل منظم فیلم را کنترل می کنند.

صفحه 33
شفت بادی به صورت استوانه ای از جنس آلومینیوم يا استیل و در ابعاد مختلف تولید می شوند. 
اين شفت ها در واحدهای تحويل و تغذيه برحسب بوبین رول به کار گرفته می شوند. شفت ها 
دارای خط کش مدرج و زائده های بر روی خود می باشند. کاربر با استفاده از فشار باد و تزريق 
آن به داخل شفت باعث خروج زائده های فلزی يا پلیمری شفت به بیرون خارج می شوند. در 
نتیجه بوبین را مهار شده و بدون هر گونه لغزندگی رول را می چرخاند. شکل زير زائده فلزی را 

نشان می دهد که به هنگام شارژ باد، بوبین مورد نظر را سفت می کند.

فعاليت 
پژوهشی

  اجزای شفت بوبين
1. محل تزريق باد/ 2. زائده های شفت /3. بدنه شفت 

زائدهبدنه شفت

زائده

محل تزريق باد

بدنه

محل تزريق باد
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کاربرگ ارزشيابی نمره مستمر جلسه دوم

خودارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خودارزيابي

هر يک از اجزای واحد تغذيه را تشخیص می دهم.

رول ها را بر بارگذاری در واحد تغذيه آماده سازی می کنم.

لبه رول ها برای بارگذاری آماده سازی می کنم.

رول ها را برحسب سفارش و با توجه به پشت و رو رول بارگذاری می کنم.

شفت رول ها را داخل توپی رول نصب و تنظیم می کنم.

رول های فیلم را به صورت استاندارد جابه جا می کنم.

ته رول های باقی مانده را از شفت جدا و به محل مناسب منتقل می کنم.

شفت را از بوبین جدا می کنم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخيرمؤلفه هاي ارزشيابي

هر يک از اجزای واحد تغذيه را تشخیص می دهد.

رول ها را بر بارگذاری در واحد تغذيه آماده سازی می کند.

لبه رول ها برای بارگذاری آماده سازی می کند.

رول ها را برحسب سفارش و با توجه به پشت و رو رول بارگذاری می کند.

شفت رول ها را داخل توپی رول نصب و تنظیم می کند.

رول های فیلم را به صورت استاندارد جابه جا می کنم.

ته رول های باقی مانده را از شفت جدا و به محل مناسب منتقل می کند.

شفت را از بوبین جدا می کند.

اخلاق حرفه اي را رعايت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی ۰/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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با توجه به تغذيه رول به رول در دستگاهای چاپ فلکسو و گراور نیاز به عبور سطح 
چاپ شونده از بخش های مختلف واحد تغذيه، واحد چاپ و واحد تحويل می باشد 
اين فرايند به صورت اتوماتیک يا دستی و با استفاده از کتاب راهنما دستگاه بر حسب 

سفارش چاپ صورت می گیرد.

روش تدریس

انواع غلتک در چاپ روتوگراور: توضیح دهید با توجه به طول زياد دستگاه در چاپ 
گراور، سرعت بالا، عرض بیشتر رول ها و همین طور قابلیت چاپ بر روی سطوح با 
ضخامت بالا نسبت به فلکسو نیاز به غلتک های بیشتری برای کنترل و عبور راحت رول 
فیلم در طول مسیر و جلوگیری از چروک شدن و عدم رجیستری می باشد، هرکدام از 

غلتک های به کار گرفته شده وظیفه ای را به عهده دارند و به شرح آنها بپردازيد. 
غلتک های خنک کننده: اين نورد های فلزی وظیفه انتقال و خنک کردن فیلم را 
)در طول مسیر و بعد از عبور از کانال های خشک کن( دارند. معمولاً سیستم های 
چیلر مرکزی يا سیستم خنک کننده دستگاه، آب سرد شده را که به وسیله کاربر 

تنظیم می شود به اين نوردها انتقال می دهند. 
تنوع  به  توجه  با  که  دهید  توضیح  چاپ:  سيلندر  و  غلتک ها  بين  از  فيلم  عبور 
دستگاه ها نیاز به کتاب راهنمای کاربری برای عبور فیلم باشد که به دو صورت اين 

عملیات انجام می گیرد
به دستورالعمل  با توجه  اين روش کاربر  با دست: در  الف) روش عبور دادن رول 
دستگاه که همان نقشه مسیر می باشد بعد از اطمینان از سمت درست آماده سازی 

شده فیلم و رعايت نکات ايمنی فیلم را از داخل مسیر عبور می دهد.
پ) روش عبور با زنجير (اتوماتيک): در دستگاه های رول صنعتی دارای خشک کن 
از اين روش برای عبور فیلم استفاده می شود. در انواع دستگاه ها اين سیستم متفاوت 
می باشد در ماشین های سیلندر مرکزی فیلم تا سیلندر انتقال پیدا می کند ولی در 

سیستم چاپ افقی تا مرحله تحويل فیلم انتقال پیدا می کند. 

جلسه 
 سوم هدایت و عبور سطح چاپ شونده از داخل دستگاه
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نقشه عبور فيلم (سطح چاپ شونده)

نقشه شماتيک عبور فيلم در واحد چاپ ماشين روتوگراور

سيلندر گراور

خشک کن

تحويل رول راهنمای عبور فيلم

واحد تغذيه

کنترل رجيسترينگ

پرس رول

داکتربليد 

مرکب

 مخزن مرکب
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دانش افزایی

عبور فيلم: در فرايند انتقال رول فیلم از دستگاه معمولاً برای جلوگیری از هرگونه 
اشتباه رول جديد را به انتهای رول باقی مانده در دستگاه می چسبانند، با اين روش 
در فرايند راه اندازی دستگاه سرعت کار بالا می رود ولی به هر دلیلی اگر رول نیاز به 
عبور داشته باشد. بايد از نقشه کاربری استفاده شود. تجربه و استفاده از زنجیرهای 
عبور اتوماتیک فیلم می تواند راهنمای پیدا کردن مسیر باشد همین طور عبور قسمت 
چاپ شونده از زير سنسور و يا دوربین کنترل و همین طور عبور سمت چاپ پذير از 
زير کلیشه يا سیلندر چاپ گراور می باشد. در سیستم پیوند سطح چاپ پذير بايد از 

زير غلتک پرس رول عبور کند.
و  رول ها  بیشتر  بالا، عرض  گراور، سرعت  در چاپ  زياد دستگاه  به طول  توجه  با 
به  نیاز  فلکسو  به  نسبت  بالا  ضخامت  با  سطوح  روی  بر  چاپ  قابلیت  همین طور 
غلتک های بیشتری برای کنترل و عبور راحت رول فیلم در طول مسیر و جلوگیری 

از چروک شدن و عدم رجیستری می باشد

فعاليت کلاسی صفحه 44
توضیح داده شود که، فیلم چاپ شونده بايستی از بین نورد های مشخص شده و طبق نقشه عبور 

آن، رد شده باشد. دقت شود که اشتباه در يکی از نوردها، به موارد زير منجر شود.
 پاره شدن پی در پی رول

 به هم خوردن کشش تغذيه رول
 به هم خوردن تنشن تحويل رول

 حذف شدن کرونا
 اشتباه شدن سطح رو و پشت رول چاپی )به جای رو، پشت رول چاپ شود(

 چروکیده شدن رول چاپی
 عدم مشاهده چاپ، به وسیله دوربین 
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کاربرگ ارزشيابی نمره مستمر جلسه سوم

خودارزيابي توسط هنرجو

بليخيرمؤلفه هاي خودارزيابي

هر يک از سیستم های حرکتی دستگاه را تشخیص می دهم.

لبه رول را برای نصب بر روی زنجیر هدايت به صورت استاندارد برش می زنم.

لبه رول را بر روی زنجیر هدايت نصب می کنم.

رول را به صورت دستی و با استفاده از نقشه از دستگاه فلکسو عبور می دهم.

رول را از بین آزاد چرخ های دستگاه عبور می دهم.

رول را به صورت اتوماتیک از دستگاه فلکسو سیلندر مرکزی عبور می دهم.

عبور اشتباه و نادرست رول را تشخیص می دهم.

کشش فیلم را بعد از عبور آن از دستگاه کنترل می کنم.

ارزشيابي توسط هنرآموز

بلیخيرمؤلفه هاي ارزشيابي

هر يک از سیستم های حرکتی دستگاه را تشخیص می دهد.

لبه رول را برای نصب بر روی زنجیر هدايت به صورت استاندارد برش می زند.

لبه رول را بر روی زنجیر هدايت نصب می کند.

رول را به صورت دستی و با استفاده از نقشه از دستگاه فلکسو عبور می دهد.

رول را از بین آزاد چرخ های دستگاه عبور می دهد.

رول را به صورت اتوماتیک از دستگاه فلکسو سیلندر مرکزی عبور می دهد.

عبور اشتباه و نادرست رول را تشخیص می دهد.

کشش فیلم را بعد از عبور آن از دستگاه کنترل می کند.

اخلاق حرفه اي را رعايت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی ۰/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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در چاپ فلکسو و روتوگراور سطح چاپ شونده به صورت رول در واحد تحویل برحسب 
نوع چاپ و سفارش چاپ جمع می شود به این منظور ابتدا باید بوبین متناسب در 
این واحد بارگذاری شود و ضمن تنظیمات کشش فیلم به صورت منظم در این واحد 
جمع می شود. تعیین نحوه پیچش رول، یکی از حساس ترین قسمت چاپ می باشد. 
اگر پیچش رول از همان ابتدا صحیح نباشد ممکن است بعد از مراحل پایانی نیاز به، 

رول به رول کردن چاپ شونده ها باشیم.

جلسه 
چهارم تنظیم سطح چاپ شونده در واحد تحویل

ماشین فلکسو افقی

روش تدریس

یا همان  پیچی  رول  هنرجویان  برای  تنظیم سطح چاپ شونده در واحد تحویل: 
جمع کردن فیلم چاپ شده به دور بوبین را به عنوان یکی از مهم ترین پارامترهای 
کار چاپ شده یاد کنید. چرا که پیچش رول بسیار تأثیر خواهد داشت. به این شکل 
که، اگر رول چاپی در قسمت تحویل به درستی جمع نشود. در مراحل بعدی از 
جمله لامینیت و کلد سیل به شدت با مشکل مواجهه خواهیم شد. نه تنها ممکن 
است رول جمع شده حالت چروک داشته باشد. ممکن است وب گاید ماشین چاپ، 
رول را به یک طرف بکشد و به جای اینکه، رول بر روی بوبین پیچش شود. بر روی 
غیرممکن  کار  از شفت  رول  آوردن  در  حالت،  این  در  می شود.  خود شفت جمع 
خواهد بود. در قسمت تغذیه هم، باید رول را به هنگام سوار کردن بر روی شفت 
آن، دقت شود. تا از هر طرف به یک اندازه فاصله داشته باشد. )یعنی وسط چین 
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می کنیم( در قسمت تحویل به هنگام اضافه کردن بوبین برای شفت مربوطه، مجدداً 
باید فاصله از طرفین را رعایت کنیم.

صفحه مدرج شفت

سپس توضیح داده شود که بر حسب نیاز شفت متناسب با بوبین را انتخاب و به صورت 
وسط در وسط داخل بوبین قرار گرفته و به وسیله تفنگ بادی بر روی آن ثابت می شود. 
و به محل خود بر روی دستگاه و در واحد تحویل انتقال داده و نصب می شود. سپس با 

توجه به برگه سفارش مشتری جهت رول پیچی را مطابق شکل زیر توضیح دهید.
سمت روی رول: نقشه رول پیچی فیلم چاپ شده در صورتی که فرایند چاپ بر 

روی رول انجام می شود.
1 خوانا

2 ناخوانا
3 چپ

4 راست
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سمت پشت رول: نقشه رول پیچی فیلم چاپ شده در صورتی که فرایند چاپ بر پشت 
رول انجام می شود.

5 خوانا
6 ناخوانا
7 راست
8 چپ

اسلیت: توضیح دهید وقتی طرح های چاپی بر روی فیلم چاپ می شوند، قبل از 
ارسال به کارخانه مشتری باید به رول های کوچک تری تبدیل شوند تا در ماشین 
پرکن قرار بگیرند. به این کار اسلیت کردن گفته می شود. هر کدام از این اسلیت ها 
حاوی یک طرح هستند و هر کدام از این طرح ها بعد از برش نهایی در جهتی قرار 
می گیرند. اگر قرار باشد این لیبل های چاپ شده و یا طرح های چاپ شده به وسیله 
ماشین به دور ظرف محصول چسبانده شوند و یا به وسیله ماشین های پرکن به دور 
محصول پیچیده شوند باید دارای جهت مناسبی برای ماشین باشند وگرنه طرح 
به صورت برعکس و نامناسب قرار می گیرد. و باید کلیه رول ها دوباره بازپیچی شوند 

که موجب صرف زمان و هزینه برای مشتری و چاپخانه می شود.

تیغه برش لیبل
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با توجه به شکل صفحه قبل یک مثال بزنید، به این شکل: اگر تعداد 10 رول با 
عرض 110 سانتی متر چاپ شده باشد و عرض هر لیبل ما 10 سانتی متر باشد. بعد 
از برش عرضی هر رول به 11 رول لیبل و در مجموع 1100 رول تهیه می شود. 
اول  از  را  رول  باید 1100  نباشد.  درست  رول  پیچش  جهت  اگر  حساب  این  با 
رول به رول کنیم تا پیچش آنها صحیح باشد. فرایند تبدیل رول به رول بسیار زمان بر 

و دارای ضایعات می باشد.

دانش افزایی

نحوه عبور رول از محل دوربین چاپ: محل رد کردن رول از مقابل دوربین، بستگی 
به چاپ از زیر و چاپ از رو دارد. در فویل آلومینیوم چاپ از رو زده می شود و در 
فیلم های شفاف، چاپ از زیر. در نتیجه اگر در فویل های آلومینیوم از قسمت زیر 
سطح چاپ شونده به سطح چاپ نگاه کنیم هیچ چاپی دیده نخواهد شد. بهتر است 
محل عبور آن را از جلوی دوربین طوری تنظیم کنیم که به هنگام چاپ بتوانیم 

آنچه را چاپ کرده ایم ببینیم.

دوربین کنترل چاپ

نحوه عبور رول: در ماشین های چاپ فلکسو که فیلم پلی اتیلن چاپ می کنند و در 
چاپ های رول کم عرض مانند رول های پشت چسب دار و یا چند لایه ها، معمولاً 
جهت عبور رول یکی است. به خاطر اینکه در همه آنها چاپ از رو انجام می گیرد. 
تفاوت دیگر ماشین های چاپ که به اندازه ماشین و شرکت سازنده بستگی دارد. 
می توان به عرض رول چاپی و حداکثر قطر رول در قسمت تغذیه اشاره کرد. هرچه 
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وزن  و  قطر  با  رول هایی  باشد می توان  بزرگ تر  ماشین چاپ  رول  تحویل  قسمت 
نیاز به تعویض زود هنگام رول  این است که  این کار در  بالاتر تولید کرد. حسن 
نباشد. از طرفی برای کاهش توقف ماشین چاپ یا بهتر بگوییم بدون توقف کردن 
آنها، در قسمت تحویل دو شفت رول جمع کن وجود دارد. این شفت ها بیشتر در 
ماشین هایی با سرعت بالاتر و عرض بیشتر است. که به هنگام تعویض رول نیازی 
به توقف ماشین چاپ نیست. اما در ماشین فلکسوهای کم عرض در قسمت تحویل 
شاهد تک شفت بودن آنها هستیم که برای تعویض هر رول باید ماشین متوقف شود. 
دوباره بعد از نصب رول جدید شروع به کار می کنیم. سرعت چاپ در این مدل از 

ماشین های چاپ معمولاً کمتر از سایر ماشین ها است.
در هر ماشین چاپ، یک راهنمای رول وجود دارد. این راهنمای رول یا وب گاید، به 
یک اندازه مشخص و محدود می تواند رول چاپی را به طرف راست یا چپ حرکت 
دهد. اگر رول چاپ شونده در واحد تغذیه در یک طرف شفت و با فاصله زیاد باشد. 
وب گاید با حرکت عرضی رول به طرف جای صحیح خود می کشد. اما از آنجایی که 
محدودیت حرکت دارد. در نتیجه رول از کنترل خارج می شود. و در طول چاپ تأثیر 
می گذارد. در پی آن، علائم ریجسترها چاپ نمی شوند و با این کار، ریجستر تمامی 

رنگ ها به هم خورده و کل چاپ باطله می شود.
به هنگام تعویض رول تغذیه و تحویل، بهتر است سرعت ماشین چاپ را تا نصف 
کاهش دهیم )حدود سرعت 200 متر در دقیقه برسانیم(. با این کار از پاره شدن 
رول و به هم خوردن تنظیمات ریجستر جلوگیری می شود. این کار باعث کاهش 
باطله در کار چاپی می شود. همچنین در چاپ های رو و پشت )مانند فیلم های شفاف 
و فویل آلومینیم(، جهت باز شدن رول در تیغه ماشین چاپ متفاوت خواهد بود. در 
نتیجه به هنگام چاپ، به رو و پشت بودن آن دقت می کنیم و نحوه رد کردن رول 

را در هر کدام از این فیلم ها، رعایت می کنیم.
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معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

جابه جایی استاندارد رول 
به وسیله ریل و واگن

رول را به صورت استاندارد به 
واحد تغذیه انتقال می دهد

رول را در جهت مناسب برای 
بارگیری قرار می دهد.

رول را به وسیله واگن آماده 
بارگذاری می کند

شفت مناسب بر حسب بوبین آماده سازی و شفت گذاری رول
را تشخیص می دهد.

شفت را به وسیله صفحه 
مدرج وسط در وسط می کند.

رول را شفت گذاری می کند.

شفت را در محل نگهدارنده بارگذاری رول داخل دستگاه
قرار می دهد 

رول را در محل خود قفل 
می کند

به صورت دستی و اتوماتیک 
رول را آماده تغذیه می کند

 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه چهارم

خودارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خودارزیابي

انواع بوبین ها را بر حسب اندازه تشخیص می دهم.

بوبین را بر روی شفت های بادی نصب می کنم.

لبه رول را از اتصال زنجیر هدایت جدا می کنم.

لبه رول را به بوبین رول جمع کن متصل می کنم.

اجزا و عملکرد قسمت های واحد تحویل را تشخیص می دهم.

عملکرد هر یک از لامپ های رنگی واحد تحویل را تشخیص می دهم.

سطح چاپ شونده را در دستگاه تنظیم می کنم.

بعد از اتمام عملیات چاپ رول را از دستگاه جدا می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

انواع بوبین ها را برحسب اندازه تشخیص می دهد.

بوبین را بر روی شفت های بادی نصب می کند.

لبه رول را از اتصال زنجیر هدایت جدا می کند.

لبه رول را به بوبین رول جمع کن متصل می کند.

اجزا و عملکرد قسمت های واحد تحویل را تشخیص می دهد.

عملکرد هر یک از لامپ های رنگی واحد تحویل را تشخیص می دهد.

سطح چاپ شونده را در دستگاه تنظیم می کند.

بعد از اتمام عملیات چاپ رول را از دستگاه جدا می کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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ارزشیابی فصل تغذیه و تحویل چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور
1ـ دریافت و کنترل سطح چاپ شونده از نظر سلامت و چاپ پذیری  

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

شناخت انواع و ویژگی های 
سطح چاپ شونده

انواع سطوح چاپ شونده را 
تشخیص و بیان می کند

ویژگی های هر یک از سطوح 
چاپ شونده را تشخیص 

می دهد

کاربرد هر یک از سطوح 
چاپ شونده را در صنعت 
بسته بندی بیان می کند

انطباق برگه سفارش با لیبل 
مشخصات رول

برچسب اطلاعات رول فیلم 
)فارسی( را کنترل می کند

برچسب اطلاعات رول فیلم 
)انگلیسی( را کنترل می کند

برچسب اطلاعات رول فیلم 
را با برگه سفارش انطباق 

می دهد.

تشخیص و بر طرف کردن 
معایب رول

معایب رول را تشخیص 
می دهد

معایب رول را بر طرف معایب بوبین را تشخیص می دهد
می کند

ابزارهای تشخیص سمت تشخیص سمت چاپ پذیر رول
چاپ پذیر رول را تشخیص 

می دهد.

ماژیک مناسب سطوح چاپی 
مختلف را تشخیص می دهد

با ماژیک سمت چاپ پذیر 
رول را تشخیص می دهد.

ابزارهای اندازه گیری ضخامت اندازه گیری ضخامت رول چاپی
رول را تشخیص می دهد.

با کولیس ضخامت سطح 
چاپ شونده را اندازه گیری 

می کنم

با میکرومتر ضخامت سطح 
چاپ شونده را اندازه گیری 

می کنم

انجام شاخص ها بر اساس معیار سطح 1سطح 1

انجام تمام شاخص های مشخص شده سطح 2سطح 2

انجام حداقل 3 شاخص بر اساس معیار سطح 3سطح 3

ارزشیابی فصل تغذیه و تحویل چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور

2ـ قرار دادن سطح چاپ شونده در بخش تغذیه

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

جابه جایی استاندارد رول 
به وسیله ریل و واگن

رول را به صورت استاندارد به 
واحد تغذیه انتقال می دهد

رول را در جهت مناسب برای 
بارگیری قرار می دهد.

رول را به وسیله واگن آماده 
بارگذاری می کند

شفت مناسب بر حسب بوبین آماده سازی و شفت گذاری رول
را تشخیص می دهد.

شفت را به وسیله صفحه 
مدرج وسط در وسط می کند.

رول را شفت گذاری می کند.

شفت را در محل نگهدارنده بارگذاری رول داخل دستگاه
قرار می دهد 

رول را در محل خود قفل 
می کند

به صورت دستی و اتوماتیک 
رول را آماده تغذیه می کند



34

ارزشیابی فصل تغذیه و تحویل چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور
3ـ هدایت و عبور سطح چاپ شونده از داخل دستگاه

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

عبور فیلم به صورت دستی از 
روی نقشه دستگاه

غلطک های دستگاه را 
تشخیص می دهد

نقشه عبور فیلم را تشخیص 
می دهد

رول را به صورت دستی عبور 
می دهد.

کاغذ کشی به وسیله زنجیر یا 
تسمه در دستگاه

رول را به صورت اریب 
برش می دهد

رول را در محل مناسب به 
تسمه یا زنجیر متصل می کند

روی فیلم را از دستگاه عبور 
می دهد

کنترل و تنظیم کشش در 
دستگاه

دستگاه کنترل کشش را 
تشخیص می دهد

کشش فیلم را به وسیله دست 
کنترل می کند 

با جدول تنظیم کشش برحسب 
جنس و ضخامت کشش مناسب 

را تنظیم می کند

ارزشیابی فصل تغذیه و تحویل چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور
4ـ نحوه جاگذاری سطح چاپ شونده در واحد تحویل

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

تشخیص بوبین متناسب با 
سفارش

شفت مناسب برحسب بوبین 
را تشخیص می دهد.

شفت را به وسیله صفحه 
مدرج وسط در وسط می کند.

رول را شفت گذاری می کند.

نصب و تنظیم شفت داخل 
بوبین

شفت مناسب برحسب بوبین 
را تشخیص می دهد.

شفت را به وسیله صفحه 
مدرج وسط در وسط می کند.

رول را شفت گذاری می کند.

نصب بوبین و شفت بر روی 
دستگاه

شفت را در محل نگهدارنده 
قرار می دهد 

رول را در محل خود قفل 
می کند

به صورت دستی و اتوماتیک 
رول را آماده می کند

تشخیص و عبور مناسب رول 
بر حسب جهت رول پیچی

پشت و رو چاپ را در فیلم 
تشخیص می دهد

جهت برش فیلم را به وسیله 
تیغه تشخیص می دهد

با به صورت دستی فیلم در 
برش می زند

مهارت باز کردن رول 
چاپ شده از روي دستگاه

به وسیله صفحه کلید فیلم برش 
خورده را جابه جا می کند

رول جدا شده را به محل بوبین را از رول جدا می کند
مناسب انتقال می دهد.
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راهنمای تکمیل فرم ارزشیابی

دو ارزشیابی نهایی به همراه فهرست وارسی شاخص ها به عنوان نمونه ارائه شده است.

نمونه اول
 هنرجو از مرحله دریافت و کنترل سطح چاپ شونده از نظر سلامت و چاپ پذیری 

براساس سطوح شاخص های عملکرد، نمره 1 را کسب کرده است.
از مرحله قرار دادن سطح چاپ شونده در بخش تغذیه، براساس سطوح   هنرجو 

شاخص های عملکرد، نمره 3 را کسب کرده است.
براساس  دستگاه،  داخل  از  چاپ شونده  سطح  عبور  و  هدایت  مرحله  از   هنرجو 

سطوح شاخص های عملکرد، نمره 2 را کسب کرده است.
براساس  تحویل،  واحد  در  چاپ شونده  سطح  جاگذاری  نحوه  مرحله  از   هنرجو 

سطوح شاخص های عملکرد، نمره 2 را کسب کرده است.
توجهات  و  غیرفنی  شایستگی های  بهداشت،  و  ایمنی  شاخص های  از   هنرجو 
زیست محیطی، بر اساس داوری هنرآموز در حین کار، از 3 نمره 2 نمره کسب کرده است.

چنانچه شاخص های ایمنی و بهداشت، شایستگی های غیرفنی و توجهات زیست محیطی، کمتر نکته
از 2 باشد، صرف نظر اینکه هنرجو در سایر مراحل )شاخص های فنی( چه نمراتی کسب کرده 

است، به منزله عدم احراز شایستگی است.

میانگین مراحل: نمره میانگین مراحل، مساوی است با جمع 5 مرحله بخش بر 5: 
)2 =  5 ÷10( و )10 = 1+3+2+2+2( 

عدد 5 تعداد شاخص های جدول ارزشیابی است که به ازای آنها نمره لحاظ شده است.
نمره شایستگی، با توجه به اینکه هنرجو در تمامی مراحل، حداقل های لازم را کسب 
توجهات  و  غیرفنی  شایستگی های  و  بهداشت  ایمنی،  شاخص های  و  است  کرده 
زیست محیطی، نیز حداقل نمره 2 به دست آورده است، از این رو نمره شایستگی 

برابر است با نمره میانگین مراحل )یعنی 2(
نمره واحد یادگیری، عبارت است از نمره شایستگی ضرب در 5 نمره مستمر : )14= 4 +5×2(
* جمع نمره مستمر کل جلسات تقسیم بر تعداد آنها مساوی است با نمره مستمر فصل

نتیجه آنکه این هنرجو با کسب نمره شایستگی 14 از این فصل، نمره شایستگی 
قابل قبول دریافت کرده است. شایستگی او در این فصل احراز شده و نمره قبولی 

را کسب کرده است.
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واقع  در  می شود،  تکمیل  کار  گیرنده  سفارش  توسط  که  است  برگه ای  کار  دستور 
راهنمای کار چاپی در هر یک از ایستگاه ها می باشد. آنچه برای کلیشه چسبان مهم 
است، تعداد رنگ و جهت رول است که کاربر با مطالعه کامل دستور کار و دریافت 
کلیشه از کلیشه ساز شروع به انجام فعالیت خود می کند. استفاده از کلیشه مناسب، 
تأثیر بسزایی در بالا بردن میزان تولید و کاهش توقف دستگاه و ارتقا کیفیت نهایی چاپ 
دارد. این فرایند با توجه به مشخصات کلیشه مورد استفاده برای هر دستگاه طبق کتاب 
راهنمای کاربری آن و مشخصات کیفی مثل انعطاف پذیری آن توسط کلیه چسبان بر 

حسب تجربه و آگاهی، انجام می گیرد.

روش تدریس

دستور کار: توضیح دهید ایستگاه هایی که اطلاعات دستور کار در آن تکمیل می شود 
شامل تهیه مواد اولیه از جمله سطح چاپ شونده، مرکب، طراحی، کلیشه سازی، کلیشه 
چسبانی، نوع آنیلوکس، تعداد رنگ چاپی، مقدار چاپ شده، برش، جهت رول، بسته بندی 
و سایر موارد پیش بینی شده می باشد. برای مثال لمینت را نام ببرید که مشخص می شود 
از لمینت چند لایه و بر حسب نوع چسب آن لمینت حلالی برای محصولات اسیدی، بازی 
و محصولاتی که به خاطر استرلیزه بودن در حال جوش پر می شوند یا دمای فک دوخت 
ماشین بیش از 200 درجه سانتی گراد باشد و لمینت غیر حلالی برای مواد جامد و پودری 

به علت نداشتن بو و به صورت کلی اکثر بسته بندی ها به این صورت می شوند:
تعداد رنگ ها: توضیح دهید که، در برگه دستور کار بخشی به تعداد رنگ و تعداد رنگ 
اصلاحی اشاره می شود با توجه به روش چاپی پیشرو، تعداد رنگ از 1 تا 8 رنگ می تواند 
متغیر باشد. البته دستگاه چاپ باید توانایی چاپ تعداد رنگ مورد سفارش را داشته باشد. 
کار مورد سفارش می تواند تک رنگ مانند تصویر سیاه سفید یا متنوع باشد که حتی از 
چند رنگ هم خانواده باشد. مثلًا چند رنگ آبی، در این روش چاپی مانند افست چیدمان 
رنگ ها ثابت نمی باشد و برای چاپ از رو رنگ ها از تیره به روشن و برای چاپ از پشت 
رنگ ها از روشن به تیره چیده می شوند که در پودمان ترکیب مرکب به آن پرداخته شده 
است. برای تشخیص رنگ های هر کلیشه باید به پروف ارسالی مراجعه کرد و ترتیب 
رنگ ها را بر حسب شماره اخذ کرد و بر حسب شماره هر کلیشه رنگ آن را تعیین کرد.

جلسه
دریافت دستور کارـ دریافت و بررسی کیفی کلیشه و برش آن پنجم
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نوع ترام مورد استفاده و اندازه آن: ترام های مورد استفاده در چاپ فلکسو به شکل های، 
دایره، بیضی، لوزی، مربع، لانه زنبوری، فانتزی، خطی و... می باشند. 

نمونه ای از ترام ها به شکل زیر می باشد.

تعداد رنگ ها و ترتیب چیدمان رنگ

ترام افست فلکسو                                                                                                         ترام گرد

ترام فلکسواسکرین                                                                                                     ترام دایره

ترام افست                                                                                                                ترام خشتی

ترام عمومی                                                                                                                  ترام مربع

زاویه ترام: در چاپ برای اینکه رنگ ها درست روی هم قرار گرفته و یک کار رنگی 
را درست نمایش دهند، بایستی ترام گذاری صورت گیرد، این ترام ها باید در زوایای 
مختلفی نسبت به هم قرار گیرند. عدم انتخاب زاویه مناسب مشکلاتی را به وجود 
می آورد. یکی از مشکلات در چاپ پیچازی می باشد که یکی از رنگ ها دچار این 
مشکل می شود. معمولاً رنگ زرد را برای پیچازی انتخاب می کنند البته بر روی چاپ 
متالایز رنگ زرد خودش را نشان می دهد. با تغییر 30 درجه ای رنگ ها نسبت به 
یکدیگر این مشکل بر طرف می شود. تمامی زاویه ترام ها قبل از خروجی پلیت و یا 
کلیشه در فایل دیجیتال تعیین می شوند. زاویه ترام ها بایستی طوری انتخاب شوند تا 
حداقل پیچازی را داشته باشیم. اگر اختلاف دو زاویه کمتر از 30 درجه باشد پیچازی 
پیش می آید. داشتن پیچازی اجتناب ناپذیر است. خوشایند ترین حالت برای گل ترام، 
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داشتن زاویه 30 درجه فاصله بین هریک از رنگ ها یعنی مشکی 45، سایان 15، 
مجنتا 75، زرد 90 یا صفر می باشد. در این بین رنگ زرد فاصله 15 درجه ای با دو 
رنگ دیگر یعنی سایان 15 و مجنتا 75 خواهد داشت. و از اینکه، رنگ زرد در زاویه 
90 یا صفر قرار گرفته زیاد به چشم دیده نمی شود. در نورد های آنیلوکس که با زاویه 
45 و 30 درجه ساخته می شوند. این دو درجه یعنی سایان 30 و 45 مشکی با زاویه 
آنیلوکس ها تطابق دارند. در نتیجه با کاهش 7/5- درجه و یا افزایش 7/5+ درجه، 
می توانیم بر مشکل پیچازی و تطابق با زاویه های نورد آنیلوکس فائق آییم. در چاپ 
فلکسو، رنگ تیره یا رنگ غالب را در زاویه 45 درجه که در آن کمتر دیده می شود 
قرار می دهیم. زاویه ترام 2 یا 3 رنگ بعدی هم با همان راهنما و با در نظر گرفتن 

رنگ غالب در زاویه های خودشان قرار می دهیم. به شکل زیر:
Black: 45 - 7/5= 37/5

Magenta: black (37/5) + 30 = 67/5
Cyan: black (37/5) - 30 = 7/5

Yellow: black (37/5) - 15 = 22/5
در نرم افزار RIP با محاسبات دقیق تر، می توان مشکل پیچازی را به حداقل رساند. 
با کم و یا زیادکردن جزئی زاویه ترام ها، به چاپ با کیفیت هم دست یافت. به این 
از مشکل  باز هم  تا  قرار می دهند  یا 68  را 66  ترام 67/5 درجه  زاویه  شکل که، 
پیچازی کم کنند یا به حداقل برسانند. استانداردهای زاویه ترام در چاپ فلکسو 

شکل زیر می باشد.
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فایل  که  دهید  توضیح  جویان  هنر  برای  کلیشه:  ساخت  برای  فایل  آماده سازی 
ارسالی برای کلیشه ساز باید به صورت pdf باشد این فایل باید ابتدا در واحد طراحی 
استاندارد سازی شود ضمن رعایت مباحث مدیریت رنگ کلیه خواسته های مشتری 
ارسال  نهایی  فایل  به صورت  مشتری  تأیید  و  پرینت  تهیه  بعد  شود.  پیاده  آن  در 
ایلاستراتور،  یا  و  فتوشاپ  نرم افزار  در  است  بهتر  قسمت،  این  تدریس  برای  شود. 
(photoshop, illustrator) و با استفاده از کتاب طراحی و آماده سازی فایل های 

چاپی مطالب برای هنرجو تدریس شود. 
بستن کلیشه طبق دستور کار: کلیشه بر حسب برگه سفارش و توانایی دستگاه چسبانده 
می شود. با توجه به تعداد عملیات تکمیلی مثل طلا کوبی، برجسته کاری، دایکات 
کلیشه برش خورده و چسبانده می شود. چسباندن کلیشه ارتباط مستقیم با جمع شدن 
فیلم دارد عوامل بسیاری در جهت چسباندن کلیشه مؤثر هستند که آنها بررسی و در 

نهایت جهت چسباندن کلیشه در برگه سفارش درج می شوند.
دریافت و بررسی کیفی کلیشه و برش آن: با توجه به دستور کار، اپراتور کلیشه چسبان، 
کلیشه و یا کلیشه های مربوط به کار چاپی پیش رو را دریافت می کند. تعداد کلیشه ها برابر 
با تعداد رنگ چاپ می باشد. کلیشه ها از لحاظ تعداد تکرار طرح چیده شده، طول و عرض 
طرح مورد نظر، فتوسل ها، ضخامت کلیشه، نوع ترام، شکل ترام و از همه مهم تر ریزی 
ترام (LPI)، بیشتر مورد بررسی قرارمی گیرد. همچنین جذب بهینه مرکب از آنیلوکس و 
انتقال سریع آن استحکام کلیشه و مقاومت کلیشه در مقابل حلال ها نکات دیگری است 
که باید کنترل شود.در ادامه با توجه به تعداد تکرار طرح و علائم نشانگر ابتدا و انتهای طرح 
(فتوسل) یا برحسب برگه سفارش کلیشه لبه گیری یا به تعداد مشخص به وسیله تیغ (کاتر) 

و با کمک خط کش برش داده می شود. 
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انواع کلیشه، تناسب ضخامت آن با دستگاه چاپ: توضیح دهید در چاپ فلکسوگرافی 
پلیت یا فرم چاپی را با نام کلیشه می خوانند و حال حاضر پلیت ها فتو پلیمری هستند 
و پلیت های فلکسوگرافی باید دارای خصوصیاتی باشند که در هنگام چاپ، ترام ها را 
به بهترین صورت ممکن به سطح چاپی منتقل کنند. فرم های چاپی مورد استفاده 
فلکسوگرافی (پلیت یا کلیشه) دو نوع اند که عبارت اند از: کلیشه های پلاستیکی (منسوخ 

شده)، کلیشه های فتوپلیمر و سیستم اسلیو
کلیشه های لاستیکی: نوعی کلیشه از جنس لاستیک می باشد از کلیشه های لاستیکی 

در چاپ فلکسو دیگر استفاده نمی شود.
کلیشه های فتوپلیمر: در حال حاضر از کلیشه ها فتوپلیمری با سختی و ضخامت 
متفاوت در چاپ فلکسو استفاده می شود. این کلیشه ها بسیاری از مشکلات چاپ 
بهینه مرکب  انتقال  و  ترام ها  برای چاپ  کلیشه ها  این  برطرف کرده اند.  را  فلکسو 
باکمترین چاقی ترام در سرعت بالا به کار گرفته می شوند. هر چه مراحل آماده سازی 
بیشتر باشد قیمت کلیشه گران تر می شود.کلیشه ها در انواع ضخامت وجود دارند. 
کلیشه های  از  کم  فلکسو عرض  ماشین های  هستند  گران تر  ضخیم تر  کلیشه های 
1/14 و 1/7 میلی متر استفاده می کنند. کلیشه های سخت تر کیفیت بهتر در نواحی 
ترامه می دهند و کلیشه  های نرم تر مناسب تن پلات ها هستند. پلیت های سخت تر 
طول عمر کمتری دارند. پلیت سخت تر مناسب سطوح صاف و پلیت نرم تر مناسب 

سطوح ناهموارتر مثل کارتن هستند.
اسلیو sleeve: اسلیو یا غلاف استوانه ای تو خالی می باشد که قابلیت انتقال به خارج 
از دستگاه و چسباندن کلیشه و نصب مجدد آن بر روی سیلندر چاپ را در فلکسو 
دارد و کلیشه بر روی آن نصب می شود. در مدل پیشرفته تر آن کلیشه به صورت 
استوانه ای بوده و بعد از قرار گرفتن طرح بر روی کلیشه بر روی اسلیو نصب می شوند 
و یا لایه سطحی اسلیو قابلیت کلیشه را دارد و توسط پلیت ستر فرم چاپی بر روی 

آن تولید و بر روی سیلندر نصب می شود. 

سیلندر اسلیو، جای خار و لایه های آن
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انتخاب کلیشه مناسب: برای انتخاب باید از کتاب راهنما کاربری دستگاه استفاده 
کرد و بر حسب نوع چاپ و مناطق ترامه آن می توان از کلیشه با ضخامت متغیّر و 
استفاده از زیرسازی مناسب استفاده کرد.معمولاً برای اندازه گیری ضخامت کلیشه 
از میکرومتر استفاده می شود. ولی ابزارهای اندازه گیری لیزری جایگزین میکرومتر 
شده اند که با عبور آن از روی کلیشه مستقر بر روی میز می توان از ضخامت و یکسان 
بودن ضخامت در تمام نقاط کلیشه در کوتاه ترین زمان و با بالاترین دقت اطمینان 

حاصل کرد. 

دانش افزایی 

مدیر فروش: مدیر فروش (سفارشات) کارخانه چاپ و بسته بندی بایستی اطلاعات 
کافی در رابطه با تمامی فیلم های بسته بندی داشته باشد و کاربرد هر کدام از آنها را 
در بسته بندی های مختلف بشناسد و به مشتری پیشنهاد دهد.همچنین می بایست 
عرض فیلم های مختلف رایج در بازار را بداند تا بتواند راحت تر سفارش بگیرد و تهیه 

فیلم نیز بدون مشکل انجام شود.
ترام و اندازه آنها: ترام ها به صورت اختصار به شرح زیر می باشند: 

ترام Amplitiude Modilated( AM(: ترام AM (هافتون) که کوچک ترین لکه 
رنگی آن 35 میکرون است. اندازه در این نوع ترام متفاوت است ولی فاصله ها یکی است. 
ترام FM یا ترام سوزنی )Frequency Modulated(: در ترام FM (کانتون) 
که کوچک ترین لکه رنگی آن حدود 10 میکرون است اندازه یکی است ولی فاصله 

ترام ها از یکدیگر متفاوت است.
در شکل زیر هر دو ترام هافتون و کانتون و همچنین ترام ترکیبی نشان داده می شود.

AM ترام                                           FM    ترام ترکیبی                                      ترام         

دقت ترام: دقت ترام همان ریزی و درشتی ترام است که بر حسب خط در سانتی متر 
lpc یا خط بر اینچ (lpi) (Lines per inch) بیان می شود. هر چه lpi بیشتر باشد 
 lpi ترام ریزتر است یعنی تعداد خط بیشتری در یک اینچ جا می گیرد و هر چه
کمتر باشد ترام درشت تر است. کنترل و کار با ترام های درشت تر، ساده تر است. اما 
جزئیات در چاپ با ترام های درشت تر دیده نمی شود. برای چاپ های مختلف، اندازه 

ترام متفاوت است.
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امروزه دستگاه هایی به بازار آمده اند که می توانند 3600 نقطه در اینچ (Dpi) را بسازند. 
به عبارت ساده تر اگر در یک اینچ 3600 ماتریکس داشته باشیم. و lpi ما 150 باشد 
می توانیم برای هر ترام یک جدول 16× 16 ایجاد کنیم. مانند شکل سمت راست زیر. و 
اگر lpi ما 200 باشد می توانیم یک جدول 12× 12 ایجاد کنیم. و همین طور می توانیم 
ادامه دهیم. البته نتیجه این می شود که، با بالا بردن lpi نمی توان به جزئیات بیشتری 
دست پیدا کرد. شاید ترام ها ریزتر بشوند اما شکل ترام ها حالت دفرمه به خود می گیرند. 

اما در نسل جدیدی از ترام گذاری ها، می توانیم به جزئیات بیشتری از تصویر دست 
پیدا کنیم. اگر به تصویر زیر نگاه کنید. با اینکه تصویر سمت راست با lpi بالاتر چاپ 
شده، ولی نشان از این دارد که در کلیشه سازی دقت خروجی آن بالای 5700 بوده 
است. منظور (Dpi) 5700 است. اما تصویر سمت چپ با (Dpi) کمتر از 2800 

تشکیل شده است.

Lpi 175                                                          Lpi 360     

برای به دست آوردن تعداد ماتریکس یک کار چاپی از فرمول زیر استفاده می کنیم
Dpi /lpi تعداد ماتریس برابر است با

مانند
5760/360=16

2400/200=12
رزولوشن: در گذشته کیفیت پایین چاپ فلکسو مشکلات مرتبط به کلیشه از جمله عدم 
چاپ نوانس ها باعث می شد محصولات بسته بندی به وسیله گراوور چاپ می شدند ولی 



فصل 2: بستن کلیشه فلکسوگرافی و بستن نورد آنیلوکس

47

با ورود کلیشه سازی به روش دیجیتال امکان بالا بردن رزولوشن فراهم شد که منجربه 
تولید ترام هایی با قطر کوچک و به صورت HD شد. در گذشته رزولوشن دستگاه ها در 
حدود DPI  2400 بود که این مقدار در حال حاضر به بیش از DPI  4000 ارتقا یافته و 

می توان بیش از 2/5 برابر اطلاعات و جزییات بیشتری را به کلیشه انتقال دهد.
فتوسل: این علامت با نام خال سیاه بر روی کلیشه رنگ مشکی قرار می گیرد و 
توسط چشمی های حساس برای تشخیص ابتدا و انتهای طرح به کار گرفته می شوند. 
این علائم حتی گاهاً با قرار گرفتن کنار رنگ سفید برای چشمی ها قابل شناسایی تر 

می باشند تا عملیات برش با دقت بیشتری انجام بگیرد.
انواع روش های ساخت کلیشه فوتوپلیمری: به سه روش مختلف تولید می شوند:

1 پلیمر مایع: این کلیشه ها به صورت دو لایه (نرم، سخت) و به صورت فرایند پاشش 
شدن و شست وشو، شکل دهی و به صورت ورقه ای تولید، و در ادامه تصویر مورد نظر روی 
آن کپی می گردد بعد از آن آماده استفاده در چاپخانه هستند. برای شست وشوی این 

کلیشه ها نباید از حلال هایی مثل ایزوپروپیل یا گلیکول اتانل استفاده کرد.
2 پلیت ورقه ای: این کلیشه ها بیشترین مصرف را در چاپ فلکسو دارند و به صورت 
و  آنالوگ  روش  دو  به  تولید  برای  کلیشه ها  این  می شوند.  تولید  نوردهی  فرایند 
دیجیتال به صورت ورقه ای در بازار موجود هستند. در روش دیجیتال به شرح زیر 

کلیشه تولید می شود:
1  با نوردهی از پشت بستر کلیشه شکل می گیرد و محکم می شود.

2 به وسیله دستگاه تصویر ساز یا ریپ کلیشه به وسیله پلیت ستر توسط نور لیزر 
طرح مورد نظر بر روی لایه سطح کلیشه حکاکی می شود.

3 با نوردهی از رو مناطق حکاکی شده سفت می شوند.
4 با وارد کردن کلیشه به دستگاه پروسسور مناطق نور نخورده شسته می شود. 

5 برای خارج کردن حلال های کلیشه آن را داخل دستگاه خشک کن قرار می دهند.
6 برای تکمیل شدن و از بین رفتن چسبندگی در بعضی مناطق کلیشه دوباره 

نوردهی می شود.
7 به وسیله دستگاه سختی سنج و کنترل عمق کلیشه به وسیله دستگاه کنترل 

نهایی شود.
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه پنجم

خود ارزیابی توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه های خود ارزیابی

اطلاعات برگه سفارش کنترل و بر حسب نمونه سفارش تأیید می کنم.

تعداد رنگ، نوع و اندازه ترام را در کلیشه تشخیص می دهم.

انواع کلیشه را تشخیص می دهم.

ضخامت کلیشه را با میکرومتر اندازه گیری می کنم.

ابعاد کلیشه را کنترل و آن را اندازه گیری می کنم.

تعداد رنگ ها و ترتیب رنگ ها را به وسیله کلیشه تشخیص می دهم.

کلیشه را بر حسب سفارش برش می زنم.

فتوسل را تشخیص می دهم.

ارزشیابی توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه های ارزشیابی

اطلاعات برگه سفارش کنترل و بر حسب نمونه سفارش تأیید می کند.

تعداد رنگ، نوع و اندازه ترام را در کلیشه تشخیص می دهد.

انواع کلیشه را تشخیص می دهد.

ضخامت کلیشه را با میکرومتر اندازه گیری می کند.

ابعاد کلیشه را کنترل و آن را اندازه گیری می کند.

تعداد رنگ ها و ترتیب رنگ ها را به وسیله کلیشه تشخیص می دهد.

کلیشه را بر حسب سفارش برش می زند.

فتوسل را تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه ای را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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برای نصب فرم چاپی یا کلیشه بر روی سیلندر چاپ نیاز به چسب می باشد. برای نصب از 
چسبی استفاده می شود که هر دو طرف آن چسبنده باشد. یک طرف برای چسبیدن پایه 
چسب به سیلندر و طرف دیگر برای چسباندن کلیشه و ثابت شدن آن بر روی سیلندر 

به کار می رود.

روش تدریس 

انواع پایه چسب: هنرآموز گرامی توضیح دهید منظور از چسب پایه، چسبی است 
که دو طرف آن دارای سطح چسبنده می باشد. و دارای عرض، ضخامت و چگالی 
مختلفی می باشد. برای هر ماشین چاپی، ضخامت خاصی تعریف شده است. و به 

انواع مختلف به شرح زیر تولید می شود.

جلسه
چسباندن چسب پایه بر روی سیلندر ششم

جنس چسب پایه: مشخصات چسب پایه اطلاعات چسب پایه بر روی لیبل هر محصول 
مندرج است. از جمله این مشخصات ضخامت،جنس و ابعاد و... می باشد که بر حسب 
طرح چاپی، نوع دستگاه، نوع چاپ و کلیشه باید چسب پایه انتخاب و به کار گرفته شود.

زیره چسب

چسب سمت بالای کلیشه
لایه پلیمری

فوم اسفنجی سلول بسته

لایه پلیمری
چسب سمت سیلندر

خیلی نرمنرممتوسطنیمه سختسختخیلی سخت

X-Soft Sof t Medium Medium - Hard Hard  X-Hard
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انتخاب چسب پایه: برای کارهای ترامه و ظریف از چسب دو طرفه نازک استفاده 
می کنند. ضخامت چسب ارتباط مستقیم بر چاقی ترام و تن پلات ها دارد. چگالی 
چسب تأثیر زیادی بر کار چاپی دارد. برای کارهای تن پلات از چسب با چگالی بالا 
استفاده می شود چسب با چگالی کم چاقی ترام کمتری دارد. چسب های با چگالی 
متوسط تن پلات بهتری چاپ می کند و پرش کلیشه را نیز کمتر می کند ضمن آنکه 

مناسب تر می باشند هر چند کمی مشکل چاقی ترام را دارند.
قرار دادن سیلندر کلیشه بر روی آداپتور )تطبیق دهنده(: توضیح دهید برای بالا 
بردن راندمان تولید، سیلندرهای اسلیو وارد بازار شدندکه قابلیت جابه جایی دارند، 
سیلندر  روی  بر  بعدی  چاپی  فرم  می باشد  تولید  مشغول  دستگاه  هنگامی که  در 
نصب و در کوتاه ترین زمان جایگزین فرم در حال چاپ می شوند. برای جای گزینی 
این فرم ها از پهلو داخل مبدلی به نام آداپتور می شوند سیلندرهای کلیشه موجود 
در چاپخانه، به خاطر اینکه اندازه ثابتی دارند. معمولاً طول طرح ها را برابر با این 
سیلندر کلیشه در نظر می گیرند اگر اندازه سیلندر کلیشه ما 31، 33، 35، 40، 
42، 45، 50، 52، 55، 59 و 95 سانتی متر باشد باید یک فایل تمام شده را به 
تعدادی بچینیم تا اعداد به این سیلندر ها بخورد با فرض مثال اگر طول طرح ما 
تعداد دو عدد  به  را در سیلندر کلیشه 42 سانتی  این طرح  باشد  21 سانتی متر 
می چینیم. در واقع هر یک بار که سیلندر کلیشه یک دور می زند. دو طرح را چاپ 
می کند. بعد از انتخاب سیلندر مناسب آن را بر روی آداپتور جا می زنند و به وسیله 

مکانیزم پنوماتیک آن را ثابت می کنند. 

سیلندر اسلیو و لایه های آن
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اسلیو  به  (مانتینگ)  کلیشه  برای چسباندن  بر روی کلیشه:  مراحل نصب چسب 
نوع  با دو  این چسب های دوطرفه  از چسب دوطرفه مخصوص استفاده کرد.  باید 
ضخامت در بازار موجود هستند. چسب های کلیشه انواع مختلفی دارند و نسبت به 
نوع طرحی که بر روی کلیشه شما وجود دارد باید انتخاب شوند. به طور مثال چسب 
مورد نیاز برای یک نمونه چاپ تن پلات با چسب مورد نیاز برای یک سفارش ترامه 
متفاوت است. چسب دوطرفه ارتباط مستقیم با کیفیت چاپ و انتقال مرکب دارد. 

توضیح دهید برای چسباندن کلیشه بر روی سیلندر از دو روش استفاده می شود:
   Plate Center از وسط کلیشه
  Leading Edge از لبه کلیشه 

سپس چسباندن چسب کلیشه را با توجه به کتاب تولید به روش چاپ فلکسوگرافی 
و گراور جزییات زیر برای هنرجویان توضیح دهید. 

1 ابتدا سیلندر مورد نظر را با توجه به محیط کار انتخاب می شود.
2 چسب دو طرفه مناسب برای چسباندن کلیشه فتو پلیمری انتخاب کرده که لایه 

محافظ هم روی آن وجود دارد.
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3 بر حسب اندازه سیلندر چسب را بر روی میز کار برش بزنید.

عملیات برش را روی میز کاری انجام دهید که سطح آن کاملًا تمیز باشد. وجود هر گونه 
پرز و یا لکه ای در زیر چسب باعث می شود. هنگام چسباندن کلیشه، زیر آن به صورت 
حباب و یا برجسته بماند. در نتیجه هنگام چاپ، در آن نقطه با فشار بیشتری مواجهه 
خواهیم شد. این فشار بیشتر منجر به این خواهد شد که در این قسمت فشار کلیشه 
بر روی سطح چاپ بیشتر از حد معمول باشد و یا ممکن است در طول زمان چاپ، آن 

نقطه از کلیشه چاپ به سرعت ضعیف شود و چاپ دهی خود را از دست بدهد. 
4 روی سیلندر کلیشه یک خط افقی وجود دارد. این خط راهنمای ما برای چسباندن 
چسب دو طرفه و کلیشه چاپ خواهد بود. از محل این خط شروع به چسباندن چسب 
می کنیم. هنگام چسباندن دقت کنید که چسب به طور یکنواخت بر روی سیلندر 
کلیشه بچسبد. به جهت اینکه معمولاً کارهای چاپی را وسط چین می کنند. بهتر است 
تمامی چسب های زیر کلیشه را وسط چین کنیم. یعنی فضای خالی از طرفین به یک 

اندازه باقی بماند.

بپوشانند.  را  تا روی هم  انتخاب می شود  کار  از  بزرگ تر  5 معمولاً چسب کمی 
سپس ابتدا و انتهای آن را با تیغ برش می زنیم. به این شکل که تیغ را با زاویه 45 
درجه بر شیار سیلندر کلیشه قرار می دهیم و برش می زنیم، اضافات برش خورده 
هر دو طرف چسب را برمی داریم تا لبه های چسب به طور یکنواخت و مرتب در کنار 
هم قرار گرفته و یک سطح صاف را تشکیل دهد (عاری از هرگونه برجستگی و تو 

رفتگی باشد)
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روی هم قرار گرفتن چسب علاوه بر ایجاد حباب در زیر کلیشه، می تواند محیط کار 
را هم دست خوش تغییرکند. یعنی به هر میزان چسب روی هم قرار گیرد به همان 
اندازه به محیط کار (طول طرح) ناخواسته اضافه می شود. در نتیجه روی هم قرار 
گرفتن کار (رجیستر کردن) عملًا غیر ممکن خواهد بود. در واقع محیط کلیشه ها 

در تمامی برج های چاپی به یک اندازه نخواهد بود.
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بعد از کنترل نهایی و اطمینان از صحیح چسبان آن، لایه پوششی چسب را به دقت از 
روی کار برمی داریم. این کار را به آرامی انجام می دهیم تا سطح رویی چسب آسیب نبیند. 
و از این لحظه، به خاطر چسبناک بودن سطح رویی آن از دست و یا ابزار زدن زیاد روی 

آن اجتناب می کنیم.

زمانی پیش می آید که عرض کار چاپی ما از عرض چسب زیر کلیشه بیشتر باشد. در 
نتیجه مجبور به استفاده از دو تکه چسب جداگانه می باشیم. به همین خاطر مجدداً برای 
کنارها، چسب اضافه می کنیم. این اضافه کردن چسب همانند مراحل قبلی خواهد بود. 
دقت شود علاوه بر کنترل لبه چسب ها در محل روی هم سوار شدن آنها، کنترل لبه 

عرضی هم انجام گیرد. مانند شکل زیر که روی تصویر مشخص شده است.
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دانش افزایی

مشخصات چسب پایه: اطلاعات چسب پایه بر روی لیبل هر محصول مندرج است. 
از جمله این مشخصات ضخامت،جنس و ابعاد و... می باشد که بر حسب طرح چاپی، 

نوع دستگاه، نوع چاپ و کلیشه باید چسب پایه انتخاب و به کار گرفته شود. 

جدول مشخصات فنی چسب پایه 

طول به فومچسبزیرهمشخصات
مایل

ضخامت به 
نام چسبمیکرون

5120Tesa 52918شفاف/PETاکرلیککاغذ120 برای نصب کلیشه اسلیو سخت

4100Tesa 52916شفاف/PETاکرلیککاغذ100 برای نصب کلیشه اسلیو متوسط

4100Tesa 52310شفاف/PVCپلاستیکبرجسته 100PP برای نصب کلیشه اسلیو متوسط

370Tesa 52307شفاف/PVCاکرلیککاغذ70 برای نصب کلیشه اسلیو خیلی نازک

خیلی نرمنرممتوسطنیمه سختسختخیلی سخت

Tesa 72028Tesa 72026Tesa 72024Tesa 72022

Tesa 72129Tesa 72128Tesa 72126Tesa 72124Tesa 72122

Tesa 72228Tesa 72226Tesa 72224Tesa 72222Tesa 72220

سؤال صفحه60:

چسب سختچسب متوسطچسب نرمنوع محتوای چاپ

تصویر

تصویر و تن پلات

تن پلات

رول عریض: چسب Tesa با ضخامت 500 میکرون
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه ششم

خود ارزیابی توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه های خود ارزیابی

انواع چسب پایه را تشخیص می دهم.

چسب پایه را برای انواع محتوای چاپی به کار می برم.

سیلندر کلیشه را بر روی آداپتور نصب می کنم.

چسب پایه کلیشه را بر روی سیلندر می چسبانم.

با دوربین کلیشه چسبانی کار می کنم.

نحوه چسباندن کلیشه را بر حسب برگه سفارش تشخیص می دهم.

چسب مورد نیاز را از طاقه آن برش می زنم.

پشت و روی چسب را تشخیص می دهم.

ارزشیابی توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه های ارزشیابی

انواع چسب پایه را تشخیص می دهد.

چسب پایه را برای انواع محتوای چاپی به کار می برد.

سیلندر کلیشه را بر روی آداپتور نصب می کند.

چسب پایه کلیشه را بر روی سیلندر می چسباند.

با دوربین کلیشه چسبانی کار می کند.

نحوه چسباندن کلیشه را بر حسب برگه سفارش تشخیص می دهد.

چسب مورد نیاز را از طاقه آن برش می زند.

پشت و روی چسب را تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه ای را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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جلسه
 هفتم

قرار دادن کلیشه بر روی سیلندر و تنظیم جای درست و رجیستر 
کردن آن

در برگه دستور سفارش کار، پیش بینی شده است که سمت راست و یا چپ کلیشه 
بررسی  با  چسبان  کلیشه  کاربر  گرفت.  خواهد  قرار  چاپ  ماشین  طرف  کدام  در 
تمامی موارد نسبت به چسباندن آن اقدام می کند. از طرفی نوع جنس چاپ شونده 
و عملیات تکمیلی از جمله لامینت و برش می تواند در جهت یا راستای کلیشه تأثیر 

بگذارد. به طوری که با اضافه و یا کم شدن یکی از مراحل، جهت آن تغییر می کند.

روش تدریس

جهت پیچش رول: جهت پیچش نهایی رول را مشتری اعلام می کند. در کارخانه های 
بسته بندی با توجه به ماشین آلات لیبل زنی، نحوه بسته شدن رول به آن می تواند در 
پیچش نهایی رول تأثیر بگذارد. در رول های پشت چسب دار معمولاً به سمت راست 
دستگاه لیبل زن بسته می شود و در فیلم های بسته بندی، به سمت چپ آن. در نتیجه 
ما بدون اطلاع از نوع ماشین لیبل چسبانی مشتری نمی توانیم تصمیم بگیریم. حتماً 

این گونه موارد را با مشتری در میان بگذارید.
حالت های پیچش: همان طور که در شکل زیر مشاهده می کنید. می توانیم چهار 
حالت باز شدن رول را بدون احتساب فتوسل ها داشته باشیم. ابتدا تعداد مراحل 
یک کار را مشخص می کنیم. چرا که با هر مرحله از کار جهت رول عوض می شود.

فرض کنید یک کار چاپی مراحل چاپ / طلا کوبی / برجسته کاری / دایکات / برش 
رول به رول را خواهد داشت.

با توجه به نمونه بالا، یک کار چاپی 5 بار تغییر حالت رول خواهد داشت.
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ابتدا یک جهت رول را در نظر می گیریم. سپس مراحل بعدی را هم به صورت فرضی 
اضافه می کنیم تا ببینیم جهت نهایی رول به چه شکل خواهد بود. مجدداً کنترل 

می کنیم ببینیم با جهت نهایی در خواست مشتری مطابقت دارد یا خیر.
اگر مطابقت دارد. صحیح است. اگر مطابقت ندارد. جهت کلیشه را عوض می کنیم 

تا مطابقت داشته باشد.
علاوه بر چهار حالت پیچش رول که بدون در نظر گرفتن فتوسل ها انجام می شود. 

می توانیم تعداد و جهت فتوسل ها را هم به آن اضافه کنیم.
مراحل قرار دادن کلیشه بر روی سیلندر: قسمت خط شاخص سیلندر کلیشه (که 
خط افقی روی آن وجود دارد) را به طرف بالا هدایت کنید. تا بتوانیم کلیشه مورد 

نظر را با استفاده از راهنمای همان خط با دقت بیشتر بچسبانیم. 

تنظیم کردن دوربین: برای چسباندن دقیق و کاملاً رجیستر نیاز به دوربین هایی با بزرگ 
نمایی بالا می باشدکه علائم رجیستری دو طرف کلیشه را با علامت شاخص صفحه نمایش 
دوربین تطبیق دهد. این علائم در بالا رفتن دقت وکاهش خطا کمک شایانی می کند. زمان بر 

بودن دوباره چسباندن کلیشه استفاده از دوربین را در فرایند نصب آن الزامی می کند.
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انطباق رجیسترها: علامت رجیستر دو طرف کلیشه چاپ را با دقت بر روی خط 
سیلندر کلیشه منطبق کنید (چشمی/ دوربین) و کلیشه را بچسبانید.

کلیشه را از دو طرف تا متصل شدن لبه های آن به یکدیگر بچسبانید. دقت کنید اگر 
لبه های کلیشه چاپ بر روی هم سوار شود. ممکن است سیلندر مربوطه را درست 
انتخاب نکرده ایم، یا اینکه کلیشه ما بزرگ تر از طول طرح ساخته شده است. بهتر 

است کنترل های لازم را قبل از شروع چاپ انجام دهید. 
با استفاده از غلتک کلیشه چسبانی بر روی کل سطح کلیشه فشار یکنواخت وارد 
تماس  با سیلندر چاپ تحت فشار در  این کلیشه چاپی، ساعت ها  کنید. چرا که 

می باشد و در اثر باز شدن کلیشه عواقب جبران ناپذیری در پی دارد.

کنار دو طرف کلیشه را برای آب بندی شدن و جلوگیری از ورود حلال و مرکب با 
چسب بچسبانید.
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بهتر است قبل از چسباندن کلیشه پشت آن با الکل و یا تمیزکننده فیلم از هرگونه 
مواد اضافی مثل پلیمر (جا مانده از شست وشو) تمیز شود.

لبه های کلیشه باید به خوبی بریده شده باشند. اگر لبه های آن صاف نیست بهتر است 
سنباده صاف شود.

لبه کلیشه باید با زاویه بریده شده باشد.
بهتر است که لبه کلیشه ها با مواد مخصوص آب بندی شوند تا از برخورد حلال و 

مرکب به آنها جلوگیری شود .
بعضی از چسب های دوطرفه جهت مشخصی برای چسبیدن به سیلندر دارند و باید 

به آن توجه شود.
بعد از چسباندن چسب دوطرفه به سیلندر باید از وجود نداشتن حباب مطمئن شد.

دانش افزایی

اتوماتیک  چسبان  کلیشه  دستگاه های  حاضر  در حال  اتوماتیک:  چسبانی  کلیشه 
وظیفه چسباندن پایه چسب و کلیشه را با دقت و سرعت بالا به عمده دارند. در این 
دستگاه ابتدا سیلندر اسلیو مناسب را بر روی آداپتور دستگاه نصب می کنند. بعد 
از قرارگیری در محل خود، رول چسب پایه به صورت اتوماتیک به محل چسباندن 
چسب منتقل می شود و کاربر لبه چسب را بر روی اسلیو قرار داده و با پدال عملیات 
چسباندن چسب پایه انجام می گیرد. در ادامه بعد از نزدیک شدن صفحه نگهدارنده 
کلیشه روی صفحه قرار می گیرد و دوربین ها محل رجیستر شدن کلیشه و اسلیو را 
نمایش می دهند و کاربر با حرکت کلیشه آن را بر روی خط شاخص رجیستر می کند. 
با گرفتن تأیید از کاربر، عملیات چسباندن کلیشه به صورت اتوماتیک انجام می گیرد.
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اجزای دوربین کلیشه چسبانی

دستگاه کلیشه چسبان اتوماتیک

            دوربین

پیچ جهت شل یا محکم نمودن پایه دوربین

پایه دوربین
ریل

صفحه 67
کاربر موظف است به صورت دائم از چسب پایه مناسب استفاده کند در غیر این صورت مشکلاتی 
مثل دانه دانه شدن چاپ، تغییر شید رنگ، محکم نبودن کلیشه در محل خود و از همه مهم تر چاقی 

ترام را به دنبال خواهد داشت.

بحث کلاسی
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه هفتم

خودارزیابی توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه های خود ارزیابی

جهت کلیشه را بر حسب چاپ تشخیص می دهم.

جهت پیچش را بر حسب چاپ تشخیص می دهم.

کلیشه را بر روی سیلندر قرار می دهم.

دوربین را برای کلیشه چسبانی تنظیم می کنم.

علائم رجیستری را نسبت به خط سیلندر تنظیم می کنم.

کلیشه را بر روی سیلندر به صورت کامل نصب می کنم.

لبه های کلیشه را به وسیله چسب پوشش می دهم.

با دوربین کلیشه چسبانی کار می کنم.

ارزشیابی توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه های ارزشیابی

جهت کلیشه را بر حسب چاپ تشخیص می دهد.

جهت پیچش را بر حسب چاپ تشخیص می دهد.

کلیشه را بر روی سیلندر قرار می دهد.

دوربین را برای کلیشه چسبانی تنظیم می کند.

علائم رجیستری را نسبت به خط سیلندر تنظیم می کند.

کلیشه را بر روی سیلندر به صورت کامل نصب می کند.

لبه های کلیشه را به وسیله چسب پوشش می دهد.

با دوربین کلیشه چسبانی کار می کند.

اخلاق حرفه ای را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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جلسه
نصب سیلندر روی دستگاه هشتم

با توجه به دستگاه های موجود یا سیلندر کلیشه با بالابر به خارج دستگاه انتقال 
یافته و عملیات نصب کلیشه بر روی آن نصب می شود یا آنکه سیستم های مجهز به 
اسلیو هستند بر روی آداپتور نصب می شود. در این سیستم غلاف برای نصب کلیشه 

به خارج از دستگاه انتقال یافته و بعد از نصب کلیشه روی دستگاه نصب می شود.
با توجه به تنوع دستگاه ها برای نصب سیلندر، باید از راهنما کاربری دستگاه استفاده 
کرد. ولی معمولاً دستگاه ها یا به صورت چرخ دنده ای و با توجه به شماره یا علائم با 
چرخ دنده ماشین کوپل می شوند یا به صورت سرو موتور (با قرارگیری خار در محل 
خود و به صورت پنوماتیک) در محل خود نصب می شوند. در انتها محل درگیر شدن 
چرخ دنده سیلندر چاپ با چرخ دنده ماشین چاپ کنترل و از قفل شدن شفت 

سیلندر چاپ اطمینان حاصل می شود. 

روش تدریس

به  توجه  با  که  دهید  توضیح  دنده:  چرخ  و  قطر  تطابق  نظر  از  سیلندر ها  انواع 
قطر های مختلف سیلندر کلیشه، هر سیلندر کلیشه دارای چرخ دنده خاص خودش 
است. تعداد چرخ دنده های ماشین چاپ در واقع مضرب مشخصی می باشد که به 
نام گام شناخته شده اند. این چرخ دنده ها در حین کار با هم دیگر درگیر می شوند.

سپس توضیح دهید هر ماشین چاپی، با توجه به چرخ دنده های موجودش، چرخ 
دنده های سیلندر کلیشه هم ساخته می شود. اگر در ماشین چاپی، فاصله هر چرخ 
دنده 2/8 سانتی متر باشد. گام ماشین چاپ مربوطه هم 2/8 سانتی متر می باشد. 
حال اگر ما یک کلیشه چاپی داشته باشیم. که طول آن 46 سانتی متر باشد. 46 
را ضربدر 2/8 خواهیم کرد. که عدد مربوطه128/8 خواهد بود. از آنجایی که برای 
باید یک عدد گرد (رند) داشته باشیم. 129 عدد چرخ دنده  تعداد چرخ دنده ها 
در نظر می گیریم. حالا با 129 عدد چرخ دنده ممکن است طرح ما کمی بزرگ تر 
شود. برای جبران مقدار اضافۀ پیش آمده، از ضخامت چسب پایه کمک می گیریم. 
به این شکل که از یک لایه نازک تر چسب استفاده می کنیم. بعد از چاپ گیری، 
چاپ  طرح  باز  اگر  می کنیم.  اندازه گیری  بیشتری  دقت  با  را  طرح  طول  دوباره 
شده از 46 سانتی متر بیشتر شد. باز ضخامت چسب پایه را کمتر می کنیم.  اگر 
پایه بیشتر استفاده می کنیم.   از ضخامت چسب  از 46 سانتی متر کمتر شد.  هم 
این کار را برای بار اول با آزمون و خطا انجام می دهیم. بعد از نتیجه نهایی روی 
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سیلندر    مربوطه ضخامت چسب پایه آن را یادداشت می کنیم تا برای دفعات بعدی 
مشکلی پیش نیاید. اگر گام چرخ دنده ها، با گام ماشین چاپ هم خوانی داشته باشد. 
تطابق سیلندر های کلیشه هم مشکلی نخواهد داشت. ولی اگر یکی از سیلندر ها 

دارای گام متفاوتی باشد. به هیچ عنوان آن رنگ رجیستر نخواهد شد.
یا خطی)،  و  مرکزی  (سیلندر  تمامی ماشین های چاپ،  در  نصب سیلندر کلیشه: 
چرخ دنده های سیلندر کلیشه و سیلندر چاپ باهم دیگر درگیر می شوند اصطلاحاً 
چفت می شوند. توضیح دهید. این به این خاطر است که به هنگام چاپ رول، سطح 
چاپ شونده که بر روی آن (سیلندر چاپ) قرار گرفته، هم زمان سیلندر کلیشه هم 
به موازات آن حرکت می کند و عمل چاپ را انجام می دهد. اگر غیر از این باشد 
ممکن است هر یک از آنها پس و پیش بی افتد و باعث خراب شدن کار های چاپی 
شود. در ماشین ها دارای اسلیو، با استفاده از فشار باد سیلندر کلیشه سفت شده و 
ثابت می ماند. (یعنی با آداپتور درگیر می شود). اما در ماشین هایی که دارای اسلیو 
نیستند. کلیشه ها بر روی سیلندر چاپ که بسته شده اند. بعد از نصب روی ماشین 
چاپ توسط یک خار قفل شده و در جای خود ثابت می شوند. به هنگام بیرون آوردن 

سیلندر مربوطه، مجدداً قفل آن باز می شود. سپس سیلندر بیرون می آید.

دانش افزایی

چرخ دنده: برای تعویض چرخ دنده باید از ابزار مخصوص به این کار بهره گرفت. 
یکی از این ابزار ها، فولی کش می باشد. با این ابزار چرخ دنده مورد نظر را بیرون 
می کشیم. هر ابزاری در شرایط استاندارد به کار گرفته نشود منجر به آسیب دیدگی 
تمام و یا بخشی از ماشین چاپ خواهد شد. زمانی که یکی از چرخ دنده ها دچار 

آسیب شود. برای بر طرف کردن آن نیاز به تعویض چرخ دنده داریم.
گام: تعداد دنده ها را تقسیم بر محیط سیلندر می کنیم. یک عدد مشخصی به دست 
می آید. این عدد گام چرخ دنده نامیده می شود. گاهی از روی اجبار نیاز به تعویض 
چرخ دنده های سیلندر کلیشه داریم.این اجبار از آن جهت ناشی می شود که ما برای 
طول سطح چاپی محدودیت اندازه داریم. به طوری که ما یک سری از سیلندرهای 
کلیشه را داریم، که قطر آنها محدود است.یعنی برای تعدادی از اندازه ها، سیلندر 
کلیشه ساخته شده است. چرخ دنده های همه آنها یک گام ثابت مشخص دارند. 
اگر یکی از سیلندر های چاپ با یک گام متفاوت باشد. انطباق چاپ بر روی هم غیر 
ممکن خواهد بود. در نتیجه در هنگام تعویض چرخ دنده ها بهتر است محاسبات لازم 
را ابتدا انجام دهید سپس در هنگام چاپ روی هم خوردن و اندازه طولی کار را به 

دقت بررسی نمایید.
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همچنین اگر یک کار چاپی دارید در یک اندازه خاصی می باشد و شما هم به آن 
اندازه مشخص سیلندر کلیشه ندارید. با استفاده از نقشه چرخ دنده ماشین چاپ، به 
تعداد مورد نیاز سیلندر کلیشه سفارش دهید. اما بیشترین دقت در اینجا، رعایت 

اندازه گام چرخ دنده ها می باشد. 

مکانیزم انتقال قدرت در دستگاه فلکسو و روتوگراور
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه هشتم

خود ارزیابی توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه های خود ارزیابی

انواع سیلندر و چرخ دنده مناسب آن را تشخیص می دهم.

چرخ دنده مناسب سیلندر را بر روی آن نصب می کنم.

چرخ دنده سیلندر را بر روی سیلندر ماشین نصب می کنم.

سیلندر کلیشه بر روی دستگاه های چاپ سر موتور نصب می کنم.

آداپتور را بر روی شفت دستگاه نصب می کنم.

سیلندر کلیشه را بر روی آداپتور دستگاه نصب می کنم.

قفل های واحدهای چاپ را باز و بسته می کنم.

گام چرخ دنده ها را کنترل و تشخیص می دهم.

ارزشیابی توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه های ارزشیابی

انواع سیلندر و چرخ دنده مناسب آن را تشخیص می دهم.

چرخ دنده مناسب سیلندر را بر روی آن نصب می کنم.

چرخ دنده سیلندر را بر روی سیلندر ماشین نصب می کنم.

سیلندر کلیشه بر روی دستگاه های چاپ سر موتور نصب می کنم.

آداپتور را بر روی شفت دستگاه نصب می کنم.

سیلندر کلیشه را بر روی آداپتور دستگاه نصب می کنم.

قفل های واحدهای چاپ را باز و بسته می کنم.

گام چرخ دنده ها را کنترل و تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه ای را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

 به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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بستن کلیشه فرایندی است که در آن رجیستر بسته شدن کلیشه، جهت چسبیدن 
طبق سفارش چاپ و جای گیری و چسبیدن صحیح آن بر روی سیلندر کنترل می شود.

روش تدریس

به  نیاز  کلیشه  بستن  کنترل کیفیت  توضیح دهید  کنترل کیفیت بستن کلیشه: 
کنترل بعد از چسباندن و هنگام چاپ دارد. با توجه به اینکه برای رفع مشکلات ناشی 
از اشتباه در بستن کلیشه نیازمند شستن کلیشه، بالا رفتن ضایعات سطح چاپ شونده 
و احتمال ورود کلیشه در اثر باز شدن به سایر واحدهای چاپ می باشد پس کنترل قبل 
راه اندازی بسیار حائز اهمیت می باشد.و همین طور بعد از شروع چاپ کوچک ترین صدای 
غیر عادی ماشین نشان از مشکلی دارد در نتیجه تمامی کنترل های اولیه، شامل کیفیت 
کلیشه، بستن کلیشه و جای گیری صحیح سیلندر کلیشه در محل خود را مرور کنید. 

برخی از اشکالات کنترل کیفیت و شیوه رفع آنها

جلسه
کنترل کیفیت بستن کلیشه نهم

راه حلشرح اشکالایرادات

تنظیم فشار کلیشه بر روی سطح چاپ شوندهچاقی ترام و عدم تشکیل گل ترامله شدگی ترام

ساخت مجدد کلیشهعدم دقت اپراتور در جدا کردن کلیشهپاره شدن کلیشه

ساخت مجدد کلیشهعدم نگهداری و حمل و نقل استانداردچروک شدن کلیشه

ساخت مجدد کلیشهمونتاژ نبودن کلیشه نسبت به یکدیگرعدم انطباق کلیشه ها

چسباندن مجدد چسب پایه و کلیشهنصب نادرست چسب پایهایجاد حباب

بررسی و در صورت نیاز ساخت مجدد کلیشه عدم نگهداری مناسب کلیشهتا خوردگی کلیشه

شل بودن پایه دوربین رجیسترمنطبق نچسبیدن کلیشه ها
ثابت نبودن سیلندر کلیشه بر روی شفت

عدم دقت اپراتور در نصب 

چسباندن مجدد کلیشه

اشکال در نصب سیلندر بر  روی 
آداپتور

آزمایش عدم دقت اپراتور در نصب سیلندر همراه  به  مجدد  نصب  و  کردن  باز 
به صورت حرکت دادن با دست
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دانش افزایی

دستگاه های شبیه ساز ترام های کلیشه ابزار کنترل کیفی هستند که برای بررسی و 
کنترل ترام ها به وسیله شبیه سازی و بزرگ نمایی ترام در صفحه نمایشگر کاربرد دارند. 

بزرگ نمایی ترام کلیشه

دستگاه شبیه ساز ترام

صفحه 73
کاربر با کنترل چشمی یا ابزاری علائم رجیستری روی نمونه چاپی اولیه و مشاهده عدم رجیستر شدن 
رنگ ها بر روی یکدیگر پی به این مشکل می برد. ضمن اینکه عدم تشکیل متناسب گل ترام را نیز 

می تواند یکی از عوامل عدم رجیستری باشد.

فعالیت 
پژوهشی
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه نهم

خود ارزیابی توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه های خود ارزیابی

ایرادات نصب نامناسب سیلندر کلیشه بر روی دستگاه را تشخیص می دهم.

له شدگی ترام را بر روی فرم چاپی تشخیص می دهم.

عدم رجیسترینگ کلیشه ها را در نمونه گیری تشخیص می دهم.

وجود حباب زیر پایه چسب را تشخیص و بر طرف می کنم.

رجیستر نچسباندن کلیشه را تشخیص و بر طرف می کنم.

جا زدن ناصحیح سیلندر کلیشه برروی آداپتور را تشخیص و بر طرف می کنم.

چسباندن چسب لبه کلیشه را کنترل و اصلاح می کنم.

کیفیت ترام را با بزرگ نمایی تشخیص می دهم.

ارزشیابی توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه های ارزشیابی

ایرادات نصب نامناسب سیلندر کلیشه بر روی دستگاه را تشخیص می دهد.

له شدگی ترام را بر روی فرم چاپی تشخیص می دهد.

عدم رجیسترینگ کلیشه ها را در نمونه گیری تشخیص می دهد.

وجود حباب زیر پایه چسب را تشخیص و بر طرف می کند.

رجیستر نچسباندن کلیشه را تشخیص و بر طرف می کند.

جا زدن ناصحیح سیلندر کلیشه برروی آداپتور را تشخیص و بر طرف می کند.

کیفیت ترام را با بزرگ نمایی تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه ای را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.
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نورد آنیلوکس نوردی است مشبک که وظیفه انتقال مرکب به کلیشه را به عهده دارد 
و به عنوان نورد منشأ مرکب محسوب می شود. این نورد فلزی به وسیله حفره های 
حکاکی شده با اشکال هندسی منظم در فواصل معین مرکب را به کلیشه و سپس 
به سطح چاپ شونده انتقال می دهد. شکل و عمق و زاویه شیب دیواره های حفره ها 
)سل ها( و نحوه ایجاد آنها روی نوردهای آنیلوکس بر اساس محاسبات دقیق مهندسی 

و متناسب با نوع کار چاپی فلکسوگرافی و مرکب مورد نیاز درست شده است.

روش تدریس

انواع آنیلوکس از نظر جنس: توضیح دهید که ویژگی های این نورد باید در برابر تماس با 
داکتر بلید و کلیشه و نیز در برابر زنگ زدگی مقاوم باشد. با توجه به خصوصیات فلز کروم 
از جمله براقیت، درخشندگی، مقاومت در برابر سایش و عدم زنگ زدگی از این فلز برای 
آب فلزکاری این نوردها استفاده می شود. با گذشت زمان و پیشرفت فناوری نوردهای 
سرامیکی جایگزین نوردهای کرومی شدند. سپس برای هنرجویان نوردهای سرامیکی 

و کرومی را با یکدیگر مقایسه و معایب و مزایای آن را برای هنرجویان توضیح دهید.
مقایسه ویژگی های نورد آنیلوکس سرامیکی و کرومی

مقایسه نورد آنیلوکس سرامیکی و کرومی

سرامیکیکرومی

نیم کرههرمی یا هرم ناقصشکل

 ـ45 درصدانتقال مرکب  ـ   85 درصد50  90

تعداد خانه ها )سل ها( تا lpi 1200تعداد خانه ها )سل ها( تا lpi 500شبکه ترام گذاری

°60  ـ°30°45زاویه

متوسطبدمقاومت مکانیکی

زیادضعیفمقاومت در برابر ساییدگی

زیادمتوسطهزینه ساخت

جلسه
انتخاب نورد آنیلوکس مناسب با نوع کار دهم



71

فصل 2: بستن کلیشه فلکسوگرافی و بستن نورد آنیلوکس

تناسب فراوانی سلول های آنیلوکس با کلیشه چاپ: توضیح دهید یکی از عوامل داشتن 
کار چاپی استاندارد، انتقال مرکب مناسب به کلیشه می باشد که با انتخاب نورد آنیلوکس 
 LPI متناسب این کار صورت می گیرد. برای تشخیص آنیلوکس مورد استفاده بهتر است

سلول های آنیلوکس 5 الی 6 برابرLPI ترام کلیشه را انتخاب کنیم.
ویژگی های نورد آنیلوکس: هر حفره دارای مشخصاتی است که در انتخاب یک آنیلوکس 
نقش مهمی دارند این مشخصات که عبارت اند از: دهانه حفره، فاصله بین حفره ها، عمق 

حفره و دیواره های حفره است.
حجم نورد آنیلوکس: عمق حفره های آنیلوکس و همین طور دهانه آن مشخص کننده 
میزان مرکب انتقالی به سطح فرم چاپ یا پلیت فلکسو است. رابطۀ درست سل به دهانه 

باعث می شود که:
مرکب به طور مناسب از سل ها بر روی فرم انتقال یابد.

نورد آنیلوکس به آسانی شسته و تمیز شود.
دیواره بین سل ها صاف و نازک ایجاد شود.

Cellـtoـopening ratio (COR( رابطۀ سل به دهانۀ آن

فراوانی سلولی )Line screen) در نورد آنیلوکس: به تعداد سل ها در یک اینچ طول 
بر روی نورد آنیلوکس، فراوانی سلولی می گویند. به تعداد حفره های آنیلوکس در هر 

اینچ مربع Cell count می گویند.

سل
ق 

عم

                  عمق سل
_______ = (COR(
                  دهانۀ سل

دهانۀ سل

نورد سرامیکی
کیفیت

زمان

نورد کرومی

مقایسه نورد سرامیکی و کرومی از نظر کیفیت انتقال مرکب در طی زمان

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
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هرچه میزان حفره ها در هر خط بیشتر باشد توانایی نورد آنیلوکس برای چاپ با 
کیفیت بالا بیشتر است. 

محاسبه حجم نورد آنیلوکسBCM= 1/55  × فراوانی سلولی )Line screen) × فراوانی 
(Line screen( سلولی

تعداد خط در اینچ )lpi( رابطه غیرمستقیم با حجم سل های نورد آنیلوکس دارد. هر چه 
تعداد خط ها بیشتر باشد حجم حفره ها کمتر می شود و هر چه تعداد خطوط کمتر باشد 

حجم حفره ها بیشتر خواهد بود.
انتخاب آنیلوکس با توجه به طرح: برای هنرجویان توضیح دهید که نواحی ترامه 
و  کنتراست  بالا بردن  برای  دارد.  بیشتری  به جزییات  نیاز  تن پلات  منطقه  نسبت 
نشاندن ترام ها و ایجاد گل ترام واضح تر باید LPI آنیلوکس بالا باشد و برای متن 
و تن پلات ها نیز نیاز به LPI پایین می باشد. طبق جدول داخل کتاب تأثیر تفاوت 
حجم نورد آنیلوکس در چاپ را این گونه توضیح دهید. نورد آنیلوکس با حجم کمتر 
در مقایسه با نورد آنیلوکس با حجم زیادتر، لایۀ نازک تری از مرکب را به سطح فرم 
چاپی یا پلیت فلکسو می رساند. ضخامت کم لایه مرکب موجب افزایش کنتراست 
پذیربودن میزان مرکب  تولید و کنترل  افزایش سرعت  ترام،  چاپ، کاهش چاقی 
مصرفی می شود. در نتیجه منجر به چاپ تمیزتر و واضح تری می شود. وقتی لایه 
مرکب بسیار ضخیم باشد، مرکب تمایل به پخش شدن دارد که باعث چاقی ترام 
ماندن مرکب )خشک شدن  باعث  زیاد حفره ها می تواند  می شود. همچنین عمق 

مرکب( در حفره ها شود که در چاپ های طولانی مدت، حفره ها بسته می شود.

     6 خط در 0/01 اینچ )600 خط در اینچ)              ماندن و خشک شدن مرکب در سل ها

Line n

0.01 inch

n+ 1 n+ 2 n+ 3 n+ 4 n+ 5
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فصل 2: بستن کلیشه فلکسوگرافی و بستن نورد آنیلوکس

دانش افزایی

ویژگی فلز کروم cr: فلز کروم با رنگ خاکستری و خاصیت جلاپذیری بالا و نقطه 
جوش بالا از گذشته دور در صنعت به عنوان یک فلز مقاوم در برابر فرسایش به کار گرفته 
می شود. این فلز از سنگ معدنی کرومیت استخراج می شود خاصیت ضد زنگ زدگی 
این فلز و استحکام آن باعث شده برای ساخت فولاد ضد زنگ و برای آب فلز کاری از آن 
استفاده شود. با ترکیب 10 درصد کروم به این فلز می توان یا فولاد ضد زنگ تولید کرد. 
نوردهای آنیلوکس ابتدا از فولاد تراشیده می شوند توسط مس آب فلزکاری می شوند. 
سپس به وسیله ابزار آج زنی بر حسب نوع چاپ حکاکی می شوند و بعد از حکاکی برای 
مقاوم کردن حفره های حکاکی شده نورد به وسیله کروم آب فلز کاری می شود. ابزار 
آج زنی یا سیلندر آج زنی قطعه ای است که به صورت مدور روی دستگاه بسته می شود 
آج های برجسته فولادی روی آن عامل حکاکی می باشند. این ابزار با ایجاد فشار بر حسب 
عمق حفره ها با سرعت برابر روی نورد شروع به گردش می کنند حفره های منظم را روی 
لایه مسی ایجاد می کند. این نوردها با توجه به حکاکی مکانیکی محدودیت در فراوانی 

فاصله ترام ها دارند و از ظرافت بالایی برخوردار نیستند.
اسپری سرامیک: سرامیک ماده جامد معدنی غیر عالی )کانی( و غیر فلزی است 
برابر فرسایش و آب گریزی در صنایع مختلف کاربرد  با خاصیت مقاومت در  که 
دارد. این ماده بعد از استخراج ابتدا به وسیله دستگاه خورد می شود و بعد از تبدیل 
به ذرات ریز مواد فلزی آن جدا می شود و آنها را به صورت محلول یا دوغ آب در 
می آورند. با استفاده از روش گرانول سازی این ذرات ریز به وسیله با استفاده از هوای 
گرم با دمای 400 تا 700 درجه سانتی گراد خشک و تبدیل به پودر با خاصیت 
جریان پذیری و ترکیب یکنواخت و نداشتن تخلخل و ذرات ریز می شوند.از این پودر 
برای پوشش دهی بر روی فلزات و یا مواد دیگر استفاده می شود. با ورود حکاکی 
لیزری و پیشرفت بسزایی در ایجاد ترام هایی با اشکال منظم و عمق و شیب متغیّر 
و عدم توانایی کروم در این مورد از اسپری سرامیک برای پوشش دهی آنیلوکس های 
جدید به وجود آید. مقاومت بالای سرامیک در برابر سایش و امکان تغییر ضخامت 
آن بر روی سیلندر و یکنواختی انتقال آن به تمام سطح نورد باعث شده تا نوردهای 

با دقت و گران سرامیکی جایگزین وردهای کرومی شوند.
زوایای نورد آنیلوکس: امروزه از نوردهای آنیلوکس با حفره های شش ضلعی 60 
درجه برای بیشتر کارهای چاپی فلکسو استفاده می شود. به این دلیل که در یک 
اینچ تعداد بیشتری از این حفره ها در کنار هم قرار می گیرد )نسبت به حفره های 
45 درجه( و از این رو می توان lpi بیشتر و عمق سلولی کمتری را به وجود آورد. در 
واقع این نوع حفره ها 10 تا 15 درصد انتقال مرکب را بهبود می بخشند، همچنین 
مرکب در سلول های60 درجه در مقایسه با حفره های30 درجه در هنگام چرخش 
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نورد، از سلولی به سلول دیگر منتقل نمی شود. چرا که در آنیلوکس 60 درجه محور 
اصلی حفره ها به صورت افقی در کنار هم قرار نگرفته است.

محاسبه تعداد حفره های هر اینچ مربع: روش محاسبه تعداد حفره های 45 درجه 
با حفره های60 و 30 درجه متفاوت است.

حفره های 45 درجه: حفره های 45 درجه مربع  شکل هستند و با محور سیلندر 
زاویه 45 درجه می سازند.

line screen × line screen= حفره های هر متر مربع
مثال: تعداد حفره های یک نورد آنیلوکس 45 درجه و 500 خط در اینچ:

تعداد حفره ها در هر اینچ مربع 250000 = 500 ×500

حفره های 30 درجه: حفره های 30 درجه به شکل شش ضلعی هستند و با محور 
سیلندر زاویه 30 درجه می سازند.

line screen×line screen × 1/15 = تعداد حفره های یک اینچ مربع
مثال: برای یک نورد آنیلوکس30 درجه و 500 خط در اینچ:

تعداد حفره در هر اینچ مربع 287500 = 1/15 ×500×500  
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حفره های 60 درجه: حفره های 60 درجه به شکل شش ضلعی هستند و با محور 
سیلندر زاویه 60 درجه می سازند.

line screen×line screen × 1/15 = تعداد حفره های یک اینچ مربع

روش حکاکی نورد آنیلوکس: نوردهای آنیلوکسی که امروزه مورد استفاده قرار می گیرند، 
از نظر حکاکی دو دسته اند:
حکاکی به روش مکانیکی

حکاکی به روش لیزری
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الماس عمل حکاکی  از  با استفاده  دراین روش اول  حکاکی به روش مکانیکی: 
این روش حفره ها  در  ایجاد کرد.  نورد  در  بالایی   lpi نمی توان  انجام می گیرد که 

هرمی شکل یا به شکل هرم ناقص هستند. و به سه شکل حکاکی می شوند:
1ـ حفره های هرمی )Regular pyramid): حفره های نوک تیز الماس های هرمی ایجاد 
می شوند. این حفره ها به طور کامل از مرکب پر می شوند ولی نمی توانند مرکب را 
انتقال دهند. بسته به کشش سطحی و ویسکوزیته  به طور کامل به سطح کلیشه 
مرکب و موارد دیگر، همیشه مقداری از مرکب در انتهای حفره ها باقی می ماند. در 
این حفره ها به مرور زمان مرکب باقی مانده خشک شده و مشکلاتی مانند سایه، طرح 

یا شکل ناخواسته روی چاپ ایجاد می کند.

 حفره های هرمی دو سویه نوک تخت )Dull pyramid): عمق این حفره ها کمتر 
از حفره های هرم های نوک تیز است ولی مشکل چندانی در مقدار انتقال مرکب 
ندارند. به دلیل تخت بودن انتهای حفره ها، چاپ بهتری را نسبت به حفره های نوک 

تیز ارائه می دهند.

Side View
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فصل 2: بستن کلیشه فلکسوگرافی و بستن نورد آنیلوکس

حفره های هرمی دو سویه تخت )Dull pyramid, straight cut): این حفره با الماس های 
دارای زاویه کج حکاکی می شوند. دارای عمق کم و سطح مقطع بیشتری هستند به طوری 

که حفره ها با کف وسیع تر مرکب را بهتر و بیشتر انتقال می دهند.

حکاکی لیزری: حکاکی به روش لیزری: )روکش پلاسما با لایه سخت از اکسید کرومیوم  + 
پولیش الماسه + حکاکی لیزری(

1ـ حفره های گنبدی شکل نوک تیز )Sharp calotte): این شکل از حکاکی لیزری 
به طور حتم ساده ترین روش نسبت به حفره های هرمی نوک تیز است. در این شکل 
از حفره ها، مرکب به طور کامل از حفره خارج نمی شود و مرکب باقی مانده باعث 

کثیف و لکه دار شدن آنیلوکس و به دنبال آن اشکال ناخواسته در چاپ می شود.
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همانند  حفره ها  نوع  این   :  )Normal calotte( 2ـ حفره های گنبدی شکل معمولی 
حفره های هرم نوک تخت هستند، با این تفاوت که در این حفره ها قسمت قوس یا منحنی 
به صورت تخت و گوشه دار نیست. شکل این حفره ها نشان می دهد که این نوع از حفره ها 

نسبت به حفره های گنبدی شکل نوک تیز عمق بهتر و بیشتری را انتقال می دهد.

3ـ حفره های U شکل )dshape  cell ـ U(: به منظور انتقال بهتر مرکب توسط یک 
حفره بهتر است که آن حفره، دیواره راست تری داشته باشد. حفره های حکاکی شده با 
لیزر در مقایسه با حفره های حکاکی شده به شیوه مکانیکی بهتر و با کیفیت تر هستند. 
همه حفره هایی که در بالا توضیح داده شدند حجم یکسانی از مرکب را دربر می گیرند. 
نکته اینجاست که باید دید کدام یک مرکب را بهتر انتقال می دهد یا به  عبارت دیگر 

کدام حفره تمام مرکب درون خود را به سطح کلیشه انتقال می دهد.
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صفحه 79
معایب نوردهای کرومی : مقاومت مکانیکی پایین، مقاومت پایین در برابر سایش، انتقال مرکب 

پایین، امکان ترام گذاری نهایت Lpi 500 و قابلیت چاپ با سرعت پایین

تحقیق کنید

صفحه 80
نوردهای سرامیک گران قیمت می باشند.

تحقیق کنید

فعالیت کلاسی صفحه 79
مقاومت بالای مکانیکی و سایشی و امکان حکاکی ترام های گنبدی یا هرم با کف تخت امکان 

مرکب رسانی را بالا برده و در نتیجه نوردهای سرامیکی در سرعت بالا مناسب می باشند.

فعالیت کلاسی صفحه 80
مقاومت بالای مکانیکی و سایشی نوردهای سرامیک در برابر سایش و امکان تغییر ضخامت 
سرامیک بر روی سیلندر و یکنواختی انتقال آن به تمام سطح نورد باعث چاپ بهینه و یکدست 
و امکان ترام گذاری تا Lpi 1500 حکاکی ترام در اشکال هرمی با کف تخت امکان انتقال 90 

درصدی مرکب از مزایای این نوردها می باشند.
سؤال صفحه 80: 330 = 5/5 × 60
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه دهم

خود ارزیابی توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه های خود ارزیابی

نوردهای آنیلوکس کرومی و ویژگی های آن را تشخیص می دهم.

نوردهای آنیلوکس سرامیکی و ویژگی های آن را تشخیص می دهم.

نورد آنیلوکس متناسب با فرکانس کلیشه چاپ را تشخیص می دهم.

نورد آنیلوکس متناسب با محتوای چاپ را تشخیص می دهم.

آداپتور را بر روی شفت دستگاه نصب می کنم.

سیلندر کلیشه را بر روی آداپتور دستگاه نصب می کنم.

قفل های واحدهای چاپ را باز و بسته می کنم.

حفره های هرمی و تخت را تشخیص می دهم.

ارزشیابی توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه های ارزشیابی

انواع سیلندر و چرخ دنده مناسب آن را تشخیص می دهم.

چرخ دنده مناسب سیلندر را بر روی آن نصب می کنم.

چرخ دنده سیلندر را بر روی سیلندر ماشین نصب می کنم.

سیلندر کلیشه بر روی دستگاه های چاپ سر موتور نصب می کنم.

آداپتور را بر روی شفت دستگاه نصب می کنم.

سیلندر کلیشه را بر روی آداپتور دستگاه نصب می کنم.

قفل های واحدهای چاپ را باز و بسته می کنم.

حفره های هرمی و تخت را تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه ای را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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نگهداری و  به سرویس و  نیاز  به عنوان قلب دستگاه فلکسو است  آنیلوکس  نورد 
کنترل کیفیت دقیقی دارد که قیمت بالا و زمان بر بودن فرایند ساخت آن اهمیت 
این کار را بیشتر می کند. همچنین نیازمند نگهداری و کنترل کیفی دائمی می باشند. 

روش تدریس

یک  با  که  کنید  یادآوری  هنرجویان  برای  آنیلوکس:  کیفی  کنترل  و  کردن  تمیز 
آنیلوکس معیوب و یا کثیف نمی توان یک کار چاپی تمیز و با کیفیت انجام داد. 
این سلول های ریز آنیلوکس هستند که کار انتقال مرکب را انجام می دهند. اگر این 
سلول ها در یک کار چاپی معیوب باشند نمی توانند به خوبی مرکب را حمل کنند. در 
نتیجه روی سطح چاپ شونده با میزان مرکب کمتری مواجهه خواهیم شد. ممکن 
است به صورت اشتباه فشار کلیشه را بر روی سطح چاپ شونده بیشتر کنیم. در آن 
لحظه ترام های له شده و در کم ترین زمان ممکن رام های روی کلیشه از بین خواهند 
رفت. مشاهده خواهیم کرد که در قسمت هایی از چاپ هیچ نوع مرکب انتقال پیدا 
نمی کند. بنابراین بایستی در شست وشوی نورد های آنیلوکس دقت زیادی به خرج 

داده، تا از مشکلات پیش آمده جلوگیری شود.
انواع روش های تمیز کردن نوردهای آنیلوکس: توضیح دهید هر یک از روش های 
تمیز کردن آنیلوکس با توجه به امکانات چاپخانه، به کار گرفته می شود. یادآور شوید 
که بعضی از روش ها گران قیمت هستند و برای تعداد زیادی از آنیلوکس ها صرفه 
اقتصادی دارند. از هر روشی استفاده کرده باشیم، باید نتیجه نهایی کار که همان 
تمیز شدن نورد آنیلوکس است، به بهترین شکل ممکن باشد تا در کارهای چاپی 

خودمان به نهایت کیفیت برسیم.
روش تمیز کردن التراسونیک: در این روش نورد آنیلوکس در یک محلولی با دمای 
50 تا 80 درجه سانتی گراد در چرخش است و از منبع فراصوت، طول موجی ساطع 
می شود که فرکانس آن حداقل 40 کیلو هرتز )40000 نوسان بر ثانیه( می باشد. 
تمیزکاری  تنظیم  عوامل  چرخش  سرعت  و  نورد  با  منبع  مناسب  فاصله  تنظیم 

می باشند. از این روش در شست وشو های ماهانه معمولاً استفاده می شود.

جلسه
یازدهم تمیز کردن و کنترل کیفی آنیلوکس
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روش تمیز کردن لیزر: در این روش نورد تحت پرتو تابش لیزر با طول موج 1064 
نانومتر قرار می گیرد. برای تنظیم خروجی لیزر نیاز به تنظیم پارامترهای پرتو لیزر با 
تغییر فرکانس می باشد. البته برای جلوگیری از مصرف انرژی می توان سرعت چرخش 
آنیلوکس مخصوصاً  روی  بر  لیزر  تابش  از  دمای حاصل  کنترل  داد.  تغییر  را  نورد 
فرایند  معمولاً  روش  این  در  می باشد.  اهمیت  حائز  بسیار  دیده  آسیب  نورد های 
شست وشو با سرعت 30 متر بر دقیقه انجام می گیرد. برای مثال یک نورد با قطر 
1300 میلی متر در مدت 45 دقیقه تمیز می شود. از مزایای این روش که لیزر خشک 
می باشد. عدم استفاده از مواد شیمیایی، وجود واحد مکش )به منظور جلوگیری از 
الودگی محیط( را می توان نام برد. ضمن اینکه استفاده از تجهیزات ایمنی محافظ 
برای کاربر الزامی می باشد. برای شست وشوی نوردهای مورد استفاده از مرکب یو وی 

از این روش می توان استفاده کرد. از این روش به صورت سالیانه استفاده می شود.
شست وشو با شوینده های شیمیایی: استفاده از حلال های اسیدی یا بازی مایع و 
خمیری و حلال های پایه آب یکی از روش های تمیز کردن نورد آنیلوکس می باشد. 
حلال هایی مثل بی کربنات سدیم، اتیل استات،گلیکول، رزاکلین یا حلال های پایه 
برای شست وشو های روزانه استفاده می شود. مثلًا اگر قرار  آب، از حلال ها معمولاً 
باشد نورد آنیلوکسی که در حین کار از یک واحد چاپ به واحد دیگری منتقل شود. 
سریع ترین راه برای شستن آن، استفاده از حلال اتیل استات چرا که آنیلوکس در 
داخل مرکب شناور بوده و فرصتی برای خشک شدن مرکب داخل سلول های آن به 

این سرعت نبوده است. 

دستگاه شست وشوی التراسونیک

مخزن حلال شیمیایی شست وشو
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برس ها: با توجه به نوع مصرف حلال و جنس آنیلوکس برس انتخاب می شود. جنس 
بدنه و الیاف برس با توجه به نوع حلال باید مقاومت لازم را داشته باشد. الیاف نیز با 
توجه به جنس آنیلوکس انتخاب می شوند تا ضمن نفوذ مناسب داخل سلول به بدنه 
آسیبی وارد نکند. برس ها می توانند از موی طبیعی )اسب(، الیاف مصنوعی، فولاد 

ضد زنگ )استیل( و برنجی باشند.
برس برنجی: برنج از ترکیب مس و روی حاصل می شود با توجه به بالا بودن سختی 
فلز کروم )1060 ویکرز( باید سختی برنج نسبت به کروم پایین تر باشد تا آسیبی به 
آنیلوکس وارد نشود. با تغییر مقدار روی در مس )30 تا 36 درصد( می توان سختی 

الیاف برنج را کم یا زیاد کرد.

نگهداری آنیلوکس و افزایش عمر آن: با توجه به قیمت بالای نوردهای آنیلوکس، 
برای بایگانی آنها از انواع کاور، قفسه بایگانی و از محافظ های با قابلیت ارتجاعی استفاده 
می شود و در نهایت با محافظ های مقوایی استفاده می شوند. برای جابه جای آنیلوکس ها 
نگهداری  برای  مناسب  استفاده می شود. شرایط محیطی  به تسمه  بر مجهز  بالا  از 
آنیلوکس و سیلندرهای اسلیو 60 تا 80 فارنهایت و رطوبت 50 درصد و به دور از تابش 

مستقیم اشعه خورشید می باشد.

دستگاه شست وشوی با برس اتوماتیک

 انواع برس فلزی
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و  کیفیت  کنترل  سیستم های  از  استفاده  با  آنیلوکس:  نورد  کیفیت  کنترل  نحوه 
آنیلوکس می توان بر روی نمایشگر، سلول های نورد را  بزرگ نمایی سلول های نورد 
کنترل کرد. برای کنترل کیفی ابتدا یک برگ کاغذ را بر روی سیلندر قرار می دهند. 
سپس پایه دستگاه روی کاغذ به صورتی قرار می گیرد. ذره بین آن بر روی بدنه آنیلوکس 

قرار گرفته و بزرگ نمایی با اطلاعات کیفی بر روی نمایشگر بررسی می شود.

انواع لفاف محافظ آنیلوکس

قفسه نگهداری آنیلوکس
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           بزرگ نمایی سلول های آنیلوکس بر روی نمایشگر

دستگاه بزرگ نمایی سلول آنیلوکس

دانش افزایی

بی کربنات سدیم: بی کربنات سدیم )بی کربنات سودا( نمکی است سفید رنگ و کریستالی 
به صورت پودر استفاده می شود. این نمک قلیایی و شور می باشد و در چشمه های آب 
معدنی قابل استخراج می باشد. این نمک کاربرد پزشکی نیز دارد برای کسب اطلاعات 

مناسب در مورد نوردهای آنیلوکس به سایت شرکت HARPER مراجعه کنید
www.harperimage.com

صفحه 89
و  فارنهایت  تا 80  اسلیو 60  سیلندرهای  و  آنیلوکس  نگهداری  برای  مناسب  محیطی  شرایط 
رطوبت 50 درصد و به دور از تابش مستقیم اشعه خورشید می باشد. در این شرایط مرکب دیرتر 
خشک می شود. برای جابه جای آنیلوکس ها از بالا بر مجهز به تسمه و برای بایگانی آنها ازانواع 
کاور، قفسه بایگانی و از محافظ های با قابلیت ارتجاعی استفاده و در نهایت با محافظ های مقوایی 

روکش داده شوند.

تحقیق کنید
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه یازدهم 

خود ارزیابی توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه های خود ارزیابی

انواع روش های تمیز کردن آنیلوکس را تشخیص می دهم.

نورد آنیلوکس را با بی کربنات سدیم شست وشو می کنم.

نورد آنیلوکس را با روش گوی های پلاستیکی شست وشو می کنم.

نورد آنیلوکس را با روش التراسونیک شست وشو می کنم.

نورد آنیلوکس را با روش لیزری شست وشو می کنم.

نورد آنیلوکس را با مواد شیمیایی شست وشو می کنم.

توردهای آنیلوکس سالم را تشخیص می دهم.

زمان مورد نیاز بری انتخاب روش شست وشو را تشخیص می دهم.

ارزشیابی توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه های ارزشیابی

انواع روش های تمیز کردن آنیلوکس را تشخیص می دهد.

نورد آنیلوکس را با بی کربنات سدیم شست وشو می کند.

نورد آنیلوکس را با روش گوی های پلاستیکی شست وشو می کند.

نورد آنیلوکس را با روش التراسونیک شست وشو می کند.

نورد آنیلوکس را با روش لیزری شست وشو می کند.

نورد آنیلوکس را با مواد شیمیایی شست وشو می کند.

توردهای آنیلوکس سالم را تشخیص می دهد.

زمان مورد نیاز بری انتخاب روش شست وشو را تشخیص می دهم.

اخلاق حرفه ای را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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چاپخانه ها دارای بایگانی نورد آنیلوکس می باشند و بر حسب هر سفارش کار نورد آنیلوکس 
مناسب را انتخاب و بر روی دستگاه نصب می کنند. این فرایند نیاز به دقت و رعایت 

نکات ایمنی می باشد.

روش تدریس

قرار دادن نورد آنیلوکس در جایگاه خود: توضیح دهید که نورد آنیلوکس برحسب 
نوع طرح تن پلات یا ترام برای هر واحد چاپ انتخاب می شود. برای تن پلات ها از 
آنیلوکس با تعداد سلول های پایین و برای ترام ها از آنیلوکس با تعداد سلول های 

بیشتر استفاده می شود.

جلسه
قرار دادن نورد آنیلوکس در جایگاه خود دوازدهم

سپس مخزن مرکب را در محل خود نصب می شود.



88

نورد لاستیکی را به صورتی که چرخ دنده آن با چرخ دنده دستگاه کوپل شود در 
جای خودش قرارگیرد.

 نورد آنیلوکس را بر حسب راهنما کاربری دستگاه و با رعایت نکات ایمنی لازم 
به صورتی که چرخ دنده آن با دستگاه کوپل شود در جای خود قرار گیرد.

  با حرکت حلزونی ماشین چاپ نحوه مرکب دهی را دستگاه را کنترل می شود.

دانش افزایی

در ماشین های فلکسو برای نصب آنیلوکس از روش های متفاوتی استفاده می شود 
ولی باز پیشرفت تکنولوژی نوردهای آنیلوکس اسلیو وارد بازار شده اند. این نسل 
آنیلوکس دارای وزن کمتری می باشند. جابه جایی و نصب این آنیلوکس ها سریع تر و 
راحت تر صورت می گیرند. برای نصب این آنیلوکس ها مانند سیلندر کلیشه به صورت 
جانبی داخل آداپتور قرار می گیرند و به روش مختلف از جمله مکانیزم باد در جای 

خود ثابت می شوند.

آنیلوکس اسلیو
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه دوازدهم 

خود ارزیابی توسط هنرجو

بلیخیرمؤلفه های خود ارزیابی

نورد آنیلوکس مناسب برای هر طرح را تشخیص می دهم.

دستگاه را برای نصب آنیلوکس آماده سازی می کنم.

نورد آنیلوکس را با ابزار مناسب جابه جا می کنم.

نورد آنیلوکس شفت دار را در محل خود نصب می کنم.

نورد آنیلوکس اسلیو را در محل خود نصب می کنم.

دستگاه را برای مرکب دهی راه اندازی می کنم.

به وسیله سیستم پنوماتیک نورد را در محل خود جابه جا می کنم.

نورد آنیلوکس را با دستگاه کوپل می کنم.

ارزشیابی توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه های ارزشیابی

نورد آنیلوکس مناسب برای هر طرح را تشخیص می دهد.

دستگاه را برای نصب آنیلوکس آماده سازی می کند.

نورد آنیلوکس را با ابزار مناسب جابه جا می کند.

نورد آنیلوکس شفت دار را در محل خود نصب می کند.

نورد آنیلوکس اسلیو را در محل خود نصب می کند.

به وسیله سیستم پنوماتیک نورد را در محل خود جابه جا می کند.

نورد آنیلوکس را با دستگاه کوپل می کند.

دستگاه را برای مرکب دهی راه اندازی می کند.

اخلاق حرفه ای را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

 به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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با توجه به اهمیت نقش نورد آنیلوکس در انتقال مرکب برای انجام بهینه این فرایند 
نیاز به کنترل هایی در هنگام راه اندازی و در هنگام چاپ می باشد.

روش تدریس

نباید  آنیلوکس  نورد  روی  مرکب  حجم   : آنیلوکس  نورد  از  مرکب  انتقال  میزان 
بیش از اندازه هم باشد زیرا که در سرعت های بالای ماشین چاپ، ممکن است از 
کناره های نورد آنیلوس مرکب پاشش کند. و اگر هم مرکب به اندازه کافی نباشد 
عمل برداشت مرکب توسط نورد آنیلوکس با مشکل مواجه خواهد شد. برای تنظیم 
میزان انتقال مرکب بعد از هر تعویض نورد، نیاز به کنترل و تنظیم می باشد. قطر 
نورد های آنیلوکس، با توجه به شرکت سازنده ماشین چاپ تعریف شده است. یعنی 
تمامی نورد های آنیلوکس، )در هر شماره( که باشد به یک اندازه می باشد. این به 
ما کمک می کند تا در تنظیم نورد آنیلوکس زیاد تغییرات تنظیم نداشته باشیم. به 
این صورت که تنظیم چاپ قبلی با چاپ فعلی زیاد تفاوت زیادی نخواهد داشت. اما 

کنترل های لازم در شروع هر برنامه چاپی لازم و ضروری است.

جلسه
 بررسی و کنترل مرکب گیری آنیلوکس طی فرایند چاپسیزدهم
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راه اندازی و کنترل آنیلوکس به شرح زیر می باشد: 
مناسب  محل  در  آن  قرارگیری  از  و  کنید  نصب  مرکب دان  در  را  آنیلوکس  نورد 

اطمینان حاصل کنید.
دستگاه را با حرکت حلزونی راه اندازی کنید. 

فرایند مرکب گیری و انتقال مرکب را کنترل کنید.

بعد از مرکب دهی به نورد آنیلوکس باید تنظیمات مربوط به داکتر بلید را انجام 
می دهیم. تا  اندازه مشخصی از مرکب، توسط نورد آنیلوکس به کلیشه انتقال یابد. 
این حجم از مرکب هم با توجه به سلول های نورد آنیلوکس تعیین می شود. از جمله 
کنترل های که باید انجام دهیم می توان به، کنترل سطح رویی نورد آنیلوکس اشاره 

کرد که هیچ صدمه ای ندیده باشد.
تشخیص مشکلات احتمال حین چاپ : درصورتی که سطح نورد آسیب دیده باشد. آن 
نقطه از نورد آنیلوکس حالت گودی به خود می گیرد و از آنجایی که سلول های آن هم به 
صورت گود می باشد. در نتیجه در آن نقطه از نورد آنیلوکس حجم زیادی از مرکب را به 

کلیشه چاپی انتقال خواهد داد. که این نورد آنیلوکس را باید تعویض کنیم. 
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در صورت آسیب دیدگی، چرخ دنده نورد آنیلوکس فاصله گام های چرخ دنده ها به هم 
خورده و در نقطه آسیب دیده نورد آنیلوکس به صورت صحیح انتقال مرکب را انجام 
نمی دهد این آسیب دیدگی یک شوک حرکتی به دکتر بلید هم خواهد داد که باعث 
شکستن آن می شود. در بعضی از ماشین های چاپ، نورد آنیلوکس با نورد لاستیکی 
مرکب دان، می تواند به صورت جدا از ماشین چاپ به چرخش در بیاید. این حرکت را 
صرفاً برای تنظیمات این قسمت تعبیه کرده اند. تا از حرکت تمام قسمت های ماشین 

چاپ در تنظیمات اولیه جلوگیری شود.

شیوه رفععلت ایرادایرادشماره ردیف

برخی از اشکالات  احتمالی حین چاپ و شیوه رفع عیب در فلکسوگرافی
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دانش افزایی

تشخیص مشکلات احتمال حین چاپ 
چسبندگی Adhesion : مرکب به صورت خشک شده از سطح چاپ شونده جدا یا 

به راحتی کنده می شود.

علت ایراد شیوه و رفع ایراد چسبندگی

ویسکوزیته مرکب بالا است. ویسکوزیته را برحسب نوع فیلم برای یک چاپ قابل 
قبول کاهش دهید.

ویسکوزیته ویسکوزیته کم است. مرکب جدید اضافه کنید.

کشش سطحی مرکب زیاد است. با نماینده فنی واحد فروش مرکب تماس 
بگیرید.

اطمینان از مناسب بودن مرکب برحسب سطح  مرکب متناسب برای فیلم نمی باشد.
چاپی.

کرونا ضعیف فیلم است. بررسی سطح فیلم برای کرونا کردن
انجام مجدد کرونا در صورت نیاز.

سرعت خشک شدن مرکب کند می باشد. بررسی و تنظیم جریان هوای خشک کن
مشورت با مرکب ساز

فلکسو حلالی
با مخلوط کردن حلال سریع 

سطح فیلم دارای آلودگی می باشد. با تهیه فیلم برحسب پیش از چاپ و استفاده از 
فروشنده مناسب

دمای رول پایین می باشد. تنظیم و افزایش درجه حرارت خشک کن ها و بررسی 
تعادل خشک کن.

رنگ دادن Bleed : انتقال رنگ به پوشش سطح چاپی

علت راه حل

استفاده از پیگمنت مناسب در فرمولاسیون مرکب مشورت با مرکب ساز یا استفاده از پیگمنت مقاوم

پوشش یا چسب ممکن است باعث ترک در 
مرکب خشک شده شود.

مشورت با مرکب ساز یا استفاده از پیگمنت مقاوم
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مات شدن )Blushing (Hazing, Fogging : مات شدن مرکب یا پوشش

علت  راه حل

فلکسو حلالی
افزایش رطوبت باعث بالا رفتن رطوبت مرکب.

برای متعادل سازی حلال مرکب برحسب چاپ 
با مرکب ساز مشورت کنید.

تراکم رطوبت در سطح مرکب خشک شده. کاهش  برای  هیدروسکوپ  از  کمتر  استفاده 
مرکب با مرکب ساز مشورت کنید.

 : (Color Too Strong( بالا بودن غلظت مرکب

علت راه حل

بالا بودن ویسکوزیته مرکب
فلکسو پایه آب

pH بالا بودن

فلکسو حلالی
کاهش ویسکوزیته مرکب با حلال مناسب

فلکسو پایه آب
کاهش و تنظیم pH تا رسیدن به سطح مناسب

بالا بودن پیگمنت مرکب کاهش قدرت مرکب با متعادل کردن وارنیش

رول نامناسب آنیلوکس
حج زیاد آنیلوکس با سلول کم

تعویض آنیلوکس با حجم پایین و سلول بیشتر

فشار نامناسب پرس رول تنظیم فشار برای چاپ بهینه

پایین بودن حالت ارتجاعی کلیشه یا نورد اندازه گیر مشورت با سازنده کلیشه و نورد

فشار نامناسب داکتر بلید تنظیم فشار داکتر بلید

(Color Variations( تغییر رنگ در حین چاپ در یک ماشین

علت راه حل

کنترل ضعیف ویسکوزیته
فلکسو پایه آب
pH عدم کنترل

تنظیم مراحل برای کنترل ویسکوزیته

تغییر در تخلخل یا جرقه گیری فیلم برای رفع مشکل با مرکب ساز مشورت کنید

استفاده مجدد از مرکب  از مرکب جدید استفاده کنید

مقدار نامناسب مرکب در مخزن یا داکتر بلید افزایش مرکب به مخزن و تنظیم فشار مرکب 
داکتر بلید
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استفاده از مرکب های متفاوت از یک نوع مرکب استفاده کنید

متغیر بودن تأمین کنندگان مرکب تماس با مرکب ساز

فرایند طراحی غیر استاندارد اصلاح مرکب برحسب روش چاپ
باز گرداندن به حالت استاندارد

Dirty Printing چاپ غیر شفاف

علت راه حل

انتقال بیش از حد مرکب به کلیشه تنظیم فشار آنیلوکس، نورد فشار و فشار داکتر 
بلید

افزایش فشار بیش از حد بین کلیشه و فیلم کاهش ویسکوزیته مرکب تا چاپ قابل قبول

بالا بودن ویسکوزیته مرکب سرویس سیستم مکنده گرد و غبار و مرکب 

انباشته شدن بیش از حد گرد و غبار کاغذ تنظیم جریان هوای خشک کن های میانی 
مشورت با سازنده دستگاه

خشک شدن سریع مرکب استفاده از حلال مناسب

فلکسو پایه آب
پایین بودن pH اب

افزایش pH برحسب دستور العمل

بالا بودن حجم آنیلوکس استفاده از آنیلوکس کم حجم

فشاز زیاد آنیلوکس کاهش فشار آنیلوکس و کلیشه

افزایش تورم حاصل از استفاده مواد ناسازگار 
با کلیشه

مشورت با تأمین کننده کلیشه و فیلم

(Excessive Ink Consumption( مصرف بیش از حد مرکب

علت راه حل

ویسکوزیته بالای مرکب کاهش ویسکوزیته مرکب تا چاپ قابل قبول

رنگ قابل قبول ولی بالاتر از حد 
استاندارد

از پخش کننده متعادل برای رسیدن به رنگ قابل قبول 
استفاده کنید.

مرکب ضعیف غلظت مرکبی را با استاندارد اصلی بررسی کنید.
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بالا بودن بیش از حد حجم 
آنیلوکس از آنیلوکس حجم کم استفاده کنید.

دو نورد : نرم بودن نورد اندازه گیر دوومتر کلیشه را برای کاهش و افزایش مرکب بررسی کنید

زیاد بودن زمان راه اندازی و توقف  مراقب بیشتر در تنظیم مرکب برحسب مرکب مورد نیاز 
در واحد مرکب

(Fill-in of Reverses and Type( پرکردگی مرکب برروی سطح چاپ شونده

علت راه حل

انتقال بیش از حد مرکب به کلیشه تنظیم فشار آنیلوکس، نورد فشار و فشار داکتر بلید

فشاز زیاد بین کلیشه و فیلم تنظیم به عنوان فشار یا  تماس ملایم  برای 
یک چاپ قابل قبول است 

بالا بودن ویسکوزیته مرکب کاهش ویسکوزیته مرکب تا چاپ قابل قبول

انباشته شدن بیش از حد گرد و غبار کاغذ کنترل و بهبود بخشی مکنده های گرد و غبار 
کاغذ و فیلتر آنها

خشک شدن سریع مرکب جریان هوای خشک کن های میانی را تنظیم کنید.
با مرکب ساز مشورت کنید.

برای مرکب از حلال کند استفاده کنید.

پایین بودن pH آب افزایش pH برحسب دستورالعمل

بالا بودن بیش از حد آنیلوکس از آنیلوکس با حجم کمتر استفاده شود.

(Float on Ink ( وجود حلال روی سطح مرکب

علت راه حل

افزایش  نامناسب افزودنی )حلال( یا کم نسبت 
به مرکب.

فرایند مخلوط شدن به درستی انجام گیرد.
فرایند مخلوط شدن داخل مخزن مرکب به 

درستی صورت گیرد.
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(Foaming( کف کردن مرکب

علت راه حل

هوای بیش از حد داخل مرکب می شود. پمپ و شیلنگ را از نظر نشتی کنترل کنید. 
سرعت پمپ را تنظیم کنید.

سطح مرکب پایین تر از سطح ورودی پمپ به مخزن مرکب مرکب تزریق کنید.

فاصله زمان ورود مرکب بیشتر از برگشت مرکب 
به مخزن است.

از لوله بلد برای پاک کردن مرکب استفاده کنید 
تا به پمپ بریزد.

ویسکوزیته مرکب بالا است. ویسکوزیته مرکب را کاهش دهید تا حباب های 
سطح مرکب از بین برود.

فرمولاسیون مرکب نامناسب است. با مرکب ساز مشورت کنید.

فلکسو پایه آب
روش های شست وشو ضعیف

از آلوده نشدن مواد شوینده به مرکب اطمینان 
حاصل کنید.

سایه آوردن )Ghosting): تصویر به درستی چاپ نمی شود و شبیه مانند تصویر در غیر  محل 
خود می آید.

علت راه حل

مرکب داخل سلول آنیلوکس سریع خشک می شود
و آنیلوکس نمی تواند دوباره از مرکب پر شود.

اصلاح مرکب
اضافه کردن افزودنی

استفاده از آنیلوکس بزرگ تر
کاهش سرعت چاپ

هاله در اطراف چاپ )Halo Around Print): اطراف تصاویر به صورت هاله یا بدون مرکب 
و غالباً همراه چاپ کثیف می آید.

علت راه حل

تنظیمات نامناسب چاپ تنظیم فشار یا  تماس ملایم برای یک چاپ 
قابل قبول است. 
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پاشش مرکب )Kick-out): بیرون پرتاب شدن ذرات و توده مرکب

علت راه حل

عدم تعادل حلال هنگام کاهش ویسکوزیته با مرکب ساز پیرامون مخروط کردن حلال و 
مرکب مناسب برحسب چاپ مشورت کنید.

فلکسو حلالی
افزایش بیش از رطوبت در مرکب

برای کاهش مرکب از حلال هیدروسکوپ کمتری 
استفاده کنید.

برای اشکال مرکب با مرکب ساز مشورت کنید.

فلکسو پایه آب
pH کاهش

فلکسو پایه آب
مقدار pH را برحسب محلول آمینه تنظیم کنید.

برای اشکال مرکب با مرکب ساز مشورت کنید.

مخلوط کردن مرکب ناسازگار مرکب و حلال مرکب سازی های مختلف را با 
هم مخلوط نکنید.

(Mottle( رگه دار چاپ زدن کلیشه

علت راه حل

کلیشه دارای ویژگی جذب پایین مرکب می باشد. شورسنجی کلیشه را بررسی کنید.
از مرکب با پوشش بیشتر استفاده کنید.

ویسکوزیته مرکب پایین است. افزودن مرکب جدید و کنترل ویسکوزیته

تصویر نامناسب
می تواند به وسیله ناهمواری کلیشه،سطح کثیف 

کلیشه یا آلودگی برروی سیلندر فشار باشد.

شست وشو کلیشه و سیلندر فشار
تنظیم فشار

بررسی و تنظیم بالشتک کلیشه یا مواد نصب
تعویض کلیشه

انتخاب کلیشه غیر مناسب با کلیشه ساز مشورت کنید.

کلیشه آلوده شست وشو کلیشه با محلول شست وشو مناسب
جای گزینی کلیشه

رنگ شفاف در مرکب ها شفاف این مشکل بر طرف 
نمی شود ولی در مرکب هایی با پوشش 

بیشتراین مرکب بر طرف می شود.
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 (Pinholes or Fisheyes( چاپ حفره های کوچک در اطراف تصویر

علت راه حل

خشک شدن سریع مرکب جریان هوای خشک کن های میانی را بررسی کنید.
با مرکب ساز مشورت کنید.

عدم جرقه گیری مناسب فیلم جرقه گیری فیلم را بررسی کنید.
در صورت نیاز دوباره انجام شود.

ضخامت چسب بیش از حد است کنترل چسب زیر کلیشه 

فلکسو حلالی
آلودگی سطح فیلم

فلکسو حلالی
فیلم را بررسی کنید با فروشنده در مورد 

پوشش قبل از چاپ

فلکسو حلالی
آلودگی و ضعیف بودن برگشت مرکب به مخزن.

نورد و غیره.

مخزن مرکب را تخلیه کنید.
مرکب الوده را اصلاح کنید.

بعد از تخلیه مخزن و تمیز کردن نوردها با 
مرکب جدید شروع به کار کنید.

فلکسو حلالی
لغزش بیش از حد مرکب

مخزن مرکب را تخلیه کنید.
مرکب الوده را اصلاح کنید.

بعد از تخلیه مخزن و تمیز کردن نورد ها با مرکب 
جدید شروع به کار کنید.

با مرکب ساز مشورت کنید.

فلکسو حلالی
مرکب نامناسب برای سطح فیلم

با مرکب ساز مشورت شود.

فلکسو حلالی
رویه بستن مرکب 

مرکب جدید به مخزن اضافه کنید.
کل مرکب را تعویض کنید.

فلکسو پایه آب
کشش سطحی بالای مرکب

با مرکب ساز مشورت شود.
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 (Screening( چاپ نامنظم ها در چاپ

علت راه حل

خشک شدن سریع مرکب در سلول های 
آنیلوکس

با مرکب ساز مشورت کنید.
فلکسو حلالی

کاهش مقدار حلال سریع

تغذیه نامناسب آنیلوکس کاهش فشار برگشت
افزایش فشار تغذیه مرکب و کاهش برگشت 

مرکب به مخزن

سایه آوردن مشابه توسط کلیشه و زیر سازی با مرکب ساز مشورت کنید.

پشت زدن یا چسبندگی مرکب )Set-off and/or Blocking) انتقال مرکب از تصویر به 
تصویر پشت، چسبیدن فیلم چاپی هنگام باز کردن

علت راه حل

پایین بودن سرعت خشک شدن مرکب بررسی دمای خشک کن ها و جریان هوا
کاهش ویسکوزیته مرکب

مشورت با مرکب ساز

تنشن بیشتر در تغذیه و تحویل کاهش کشش رول در تغذیه و تحویل

گرم شدن بیش از حد رول کاهش دمای سطح فیلم و محیط تا 10 درجه 
فارنهایت

کنترل دمای چیلر

کشش بیش از حد رول به علت رطوبت و گرمای زیاد کنترل دمای چیلر و نورد های انتقال رول در تمامی 
برج های چاپی

درفلکسو پایه حلالی
نشست یا وجود حلال در لایه مرکب چاپ شده

بررسی تنظیم دمای خشک کن ها
مشورت با مرکب ساز

در فلکسو پایه آب
نشست یا وجود آب در لایه مرکب چاپ شده

بررسی تنظیم دما خشک کن ها
مشورت با مرکب ساز



101

فصل 2: بستن کلیشه فلکسوگرافی و بستن نورد آنیلوکس

نشست مرکب )Settling of Ink( : نشست مرکب، ذرات و مواد جامد در حفره ها یا مرکب دان

علت راه حل

مرکب تاریخ مصرف گذشته یا رسوب کرده  هم زدن مرکب

فشار برگشت ویسکوزیته کم می شود. مرکب خالص را ابتدا ترکیب و سپس استفاده کنید.

فرمول نامناسب مرکب مشورت با سازنده مرکب

حل شدن پیگمنت مرکب به علت بالا بودن گرا نروی اضافه کردن مرکب خالص به مخزن

مشکل تغذیه ورق در واحد تحویل )Sheet Feeding Problem): در اثر لغزش تسمه های 
هدایت عملیات تحویل نا منظم انجام می شود

علت راه حل

انباشته شدن مرکب برروی تسمه ها تمیز کردن تسمه

خرابی تسمه ها تعویض تسمه

مشکلات مکانیکی بررسی و تنظیم کشش، فشار و تنظیمات مکانیکی

فرمولاسیون نا مناسب مرکب مشورت با سازنده مرکب

خط آوردن )Smearing): آمدن خط بر اثر کشیدگی و تماس سطحی بر مناطق غیر تصویری

علت راه حل

زیاد بودن مرکب استفاده از آنیلوکس با LPI پایین تر
کاهش فشار کلیشه برروی سطح چاپ شونده

کاهش ویسکوزیته

پایین بودن سرعت خشک شدن افزایش تنظیمات خشک کن
کاهش سرعت چاپ

استفاده از حلال مناسب، با سرعت خشک 
شوندگی بالا

عدم پوشش دهی و چسب زنی مناسب تعویض مرکب، تغییر فرمولاسیون پوشش دهنده

نا هماهنگی در سرعت مکانیک چسباندن صحیح کلیشه و نصب و راه اندازی 
چرخ دنده مناسب
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Striations رگه آوردن

علت راه حل

پایین بودن غلظت مرکب
فرسودگی نورد آنیلوکسی
بالا بودن مقدارشورکلیشه

کم بودن ویسکوزیته مرکب

تمیز یا جای گزینی آنیلوکسی
تعویض کلیشه

تنظیم pH تنظیم ویسکوزیته

عدم تنظیم فشار بین نورد آنیلوکس، سیلندر 
فشار و کلیشه 

تنظیم فشار مجدد

نقص در آنیلوکس یا کلیشه یا مخزن مرکب بررسی علت و تعویض قطعه معیوب

شفاف بودن بیش از حد مرکب در مرکب ها شفاف این مشکل بر طرف 
نمی شود ولی در مرکب هایی با پوشش بیشتر این 

مرکب بر طرف می شود

زمینه آوردن )Tracking): چاپ در نواحی غیر چاپی

علت راه حل

بالا بودن غلظت مرکب تنظیم ویسکوزیته
بالا بودن غلظت مرکب اجازه تشکیل لایه مرکب 

را نمی دهد.
تنظیم فشار کلیشه و نورد های مربوط

پایین بودن سرعت خشک شدن مرکب ها مشورت با مرکب ساز
برررسی تنظیمات خشک کن

تنظیم خشک کن برای بالا بردن سرعت 
خشک شدن حلال مرکب

مشکلات مکانیکی تنظیم و تمیز کردن کلیه صفحات نگهدارنده 
نورد و بلبرینگ های آن

مشکلات ناشی از طراحی برای تن پلات ها و 
هم پوشانی رنگ ها و محل برش فیلم

تغییر طراحی
مشورت با سازنده مرکب
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فصل 2: بستن کلیشه فلکسوگرافی و بستن نورد آنیلوکس

هم پوشانی )Trapping): عدم هم پوشانی چند رنگ برروی یکدیگر

علت راه حل

پایین بودن سرعت خشک شدن درمرکب برج 
اول چاپ

مشورت با مرکب ساز
برررسی تنظیمات خشک کن

تنظیم خشک کن برای بالا بردن سرعت 
خشک شدن حلال مرکب

بالا بودن سرعت خشک شدن مرکب، در 
برج های بعدی چاپ

مشورت با مرکب ساز
برررسی تنظیمات جریان هوا در خشک کن میانی
تنظیم خشک کن برای کاهش سرعت خشک 

شدن حلال مرکب

نامناسب بودن، فشار سیلندر فشار تنظیم فشار بین چاپ اول و دوم پایین

فلکسو پایه آب
ویسکوزیته نا مناسب

تنظیم ویسکوزیته مرکبی که چاپ نا مناسب 
یا ضعیفی را دارد.

کلیشه و زیر سازی نامناسب استفاده از کلیشه و زیر سازی مناسب

رنگ ضعیف )Weak Color): رنگ با استاندارد های چاپ تفاوت دارد

علت راه حل

ویسکوزیته مرکب پایین است.
الف( اضافه کردن بیش از حد حلال

ب( وجود بیش از حد پاک کننده حلال در سیستم
پ( پایین بودن pH در فلکسو پایه آب

تعویض یا افزایش مرکب

نورد آنیلوکس مرکب بر نمی دارد. بررسی آنیلوکس و در صورت نیاز تعویض
از برس مخصوص کروم یا سرامیک استفاده کنید.

نکته
برای پایه حلال ها

از حلال، برای پاک کردن مرکب های خشک شده 
استفاده کنید.

پایه آب ها
از آب با دمای 140 فارنهایتی و مواد شوینده و 

برس مویی برای حذف مرکب خشک شده
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مقدار شور کلیشه زیاد است.  تعویض کلیشه با کلیشه مناسب

احساس تنظیم فشار نامناسب یا نورد آنیلوکس تنظیم مجدد فشار تا رسیدن به چاپ مطلوب

ضعیف بودن مرکب برای نورد آنیلوکس مشورت با مرکب ساز
جای گزینی نورد آنیلوکس با LPI بیشتر

کم بودن مرکب در مخزن یا محفظه داکتر بلید افزودن مرکب به مخزن و تنظیم فشار ورودی 
مرکب داکتربلید. 

در فلکسو پایه حلالی کثیف بودن کلیشه شست وشو با حلال مناسب و برس مویی غیرفلزی 
نسبتاً سخت

در فلکسو پایه آب شیشه ای یا کثیف بودن کلیشه شست وشو با آب گرم و مواد شوینده ضعیف و 
غیر قابل اشتعال به وسیله برس مویی

در فلکسو پایه آب شیشه ای یا کثیف بودن 
نورد آنیلوکس

شست وشو با آب گرم و مواد شوینده متناسب 
و برس مویی نسبتاً سخت

صفحه 91فعالیت کلاسی
یکی از عوامل داشتن کار چاپی استاندارد و با کیفیت انتقال مرکب مناسب به کلیشه می باشد 
که با انتخاب  نورد آنیلوکس متناسب این کار صورت می گیرد. برای تشخیص اینکه برای یک 
کار چاپی از چه آنیلوکسی باید استفاده کنیم. ضمن اینکه تقریباً نیمی  از حجم مرکب آنیلوکس 
به کلیشه و سطح چاپ شونده منتقل می شود. بهتر است LPI  سلول های آنیلوکس 5  الی 6 
برابرLPI  ترام کلیشه را انتخاب شود. که نواحی ترامه نسبت منطقه تن پلات نیاز به جزییات 
  LPI بیشتری دارد و برای بالا بردن کنتراست و نشاندن ترام ها و ایجاد گل ترام واضح تر باید
آنیلوکس بالا باشد و برای متن و تن پلات ها نیز نیاز به LPI پایین می باشد و طبق جدول 
داخل کتاب تأثیر تفاوت حجم نورد آنیلوکس در چاپ را این گونه توضیح دهید. نورد آنیلوکس 
با حجم کمتر در مقایسه با نورد آنیلوکس با حجم زیادتر، لایۀ نازک تری از مرکب را به سطح 
فرم چاپی یا پلیت فلکسو می رساند. ضخامت کم لایه مرکب موجب افزایش کنتراست چاپ، 
کاهش چاقی ترام، افزایش سرعت تولید و کنترل پذیربودن میزان مرکب مصرفی می شود، در 
نتیجه منجر به چاپ تصویر تمیزتر و واضح تری می شود. وقتی لایه مرکب بسیار ضخیم باشد، 
مرکب تمایل به پخش شدن دارد که باعث چاقی ترام می شود. همچنین عمق زیاد حفره ها 
می تواند باعث ماندن مرکب )خشک شدن مرکب( در حفره ها شود که در چاپ های طولانی 

مدت، حفره ها بسته می شود.
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه سیزدهم

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

دستگاه را برای مرکب گیری با حرکت حلزونی راه اندازی می کنم.

میزان انتقال بهینه مرکب را تشخیص می دهم.

کم رنگ بودن چاپ را تشخیص می دهم.

نوسانات مرکب چاپ شده را تشخصیص می دهم.

با تغییر فشار چاپ و داکتر بلید مشکل چاپ را بر طرف می کنم.

پر رنگ بودن چاپ را تشخیص می دهم.

خط آوردن کار را تشخیص می دهم.

آسیب دیدگی آنیلوکس را تشخیص می دهم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي  ارزشیابي

دستگاه را برای مرکب گیری با حرکت حلزونی راه اندازی می کند.

میزان انتقال بهینه مرکب را تشخیص می دهد.

کم رنگ بودن چاپ را تشخیص می دهد.

نوسانات مرکب چاپ شده را تشخیص می دهد.

با تغییر فشار چاپ و داکتر بلید مشکل چاپ را برطرف می کند.

پر رنگ بودن چاپ را تشخیص می دهد.

خط آوردن کار را تشخیص می دهد.

آسیب دیدگی آنیلوکس را تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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ارزشیابی فصل بستن کلیشه فلکسوگرافی و نورد آنیلوکس

1ـ دریافت دستور کار ـ دریافت و بررسی کیفی کلیشه و برش آن

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

برگه  اطلاعات  کنترل  مهارت 
سفارش برحسب نمونه سفارش

برگه سفارش را تشخیص 
می دهد

اطلاعات چاپ را تشخیص 
می دهد

اطلاعات مرتبط به واحد 
لمینت را تشخیص می دهد

مقایسه و تشخیص تعداد رنگ، 
نوع و اندازه ترام در کلیشه

تعداد رنگ از فرم سفارش را 
تشخیص می دهد

به وسیله لوپ شکل ترام را 
تشخیص می دهد

جهت کلیشه را تشخیص 
می دهد

اندازه گیری ضخامت کلیشه با 
میکرومتر 

با میکرومتر ضخامت کلیشه را 
اندازه  می گیرد

یکسان بودن ضخامت کلیشه 
را در نواحی مختلف تشخیص 

می دهد

ضخامت  ثانیه   10 از  کمتر 
کلیشه را اندازه می گیرد

کنترل و اندازه گیری ابعاد 
کلیشه 

ابعاد کلیشه را اندازه گیری 
می کند

ابعاد کلیشه ها را با یکدیگر 
کنترل می کند

کلیشه ها را لبه گیری می کند

کنترل و تشخیص تعداد رنگ 
و ترتیب آنها

ها  کلیشه  از  را  رنگ  تعداد 
تشخیص می دهد

ترتیب اولویت قرار گیری رنگ 
را تشخیص می دهد

جهت چسباندن کلیشه را 
تشخیص می دهد

مهارت برش کلیشه برحسب 
سفارش 

علائم تفکیک کلیشه  ها را 
تشخیص می دهد

با خط کش فلزی و کاتر کاغذ 
برش می زند

کلیشه را برحسب سفارش 
برش می زند

ارزشیابی فصل بستن کلیشه فلکسوگرافی و نورد آنیلوکس

2ـ چسباندن چسب پایه برروی سیلندر

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

کنترل و تشخیص جهت 
کلیشه را برحسب چاپ

انواع چسب پایه را تشخیص 
می دهد

چسب پایه را برای انواع زیره چسب پایه را جدا می کند
محتوای چاپی  به کار می برد

مهارت قرار دادن کلیشه  
برروی سیلندر 

سیلندر آداپتور را تشخیص 
می دهد

خار سیلندر آداپتور را 
تشخیص می دهد

سیلند را برروی دستگاه باز و 
بسته می کند

مهارت تنظیم دوربین برای 
کلیشه چسبانی 

لایه محافظ چسب را بعد از چسب پایه را برش می زند
چسباندن جدا می کند

چسب پایه را برروی سیلندر 
می چسباند

مهارت تنظیم علائم رجیستری 
نسبت به خط سیلندر 

تنظیمات لنز دوربین را پایه دوربین باز و بسته می کند
انجام می دهد

کلیشه را به وسیله دوربین 
رجیستر می کند

مهارت نصب کلیشه برروی 
سیلندر به صورت کامل 

علائم رجیستری کلیشه را 
تشخیص می دهد

کلیشه را برحسب خط 
شاخص می چسباند

کلیشه را می چسباند

مهارت چسباندن لبه های 
کلیشه 

با کاتر برروی کاغذ برش 
می زند

به وسیله خط کش فلزی و 
کاتر برش می زند

با استفاده از خط شاخص 
چسب پایه را برش می زند
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ارزشیابی فصل بستن کلیشه فلکسوگرافی و نورد آنیلوکس
3ـ قرار دادن کلیشه برروی سیلندر و رجیستر کردن آن

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

تشخیص و استفاده چسب پایه 
مناسب برحسب محتوای چاپ

انواع چسب پایه را تشخیص 
می دهد

چسب پایه را برای انواع زیر چسب پایه را جدا می کند
محتوای چاپی  به کار می برد

مهارت نصب سیلندر برروی 
آداپتور

سیلندر آداپتور را تشخیص 
می دهد

خار سیلندر آداپتور را 
تشخیص می دهد

سیلند را برروی دستگاه باز و 
بسته می کند

مهارت چسباندن چسب پایه 
کلیشه برروی سیلندر

لایه محافظ چسب را بعد از چسب پایه را برش می زند
چسباندن جدا می کند

چسب پایه را برروی سیلندر 
می چسباند

مهارت کار با دوربین کلیشه 
چسبانی

تنظیمات لنز دوربین را پایه دوربین باز و بسته می کند
انجام می دهد

کلیشه را به وسیله دوربین 
رجیستر می کند

مهارت چسباندن کلیشه 
برحسب برگه سفارش

علائم رجیستری کلیشه را 
تشخیص می دهد

کلیشه را برحسب خط 
شاخص می چسباند

کلیشه را می چسباند

مهارت برش چسب مورد 
نیاز از طاقه 

به وسیله خط کش فلزی و با کاتر برروی کاغذ برش می زند
کاتر برش می زند

با استفاده از خط شاخص 
چسب پایه را برش می زند

ارزشیابی فصل بستن کلیشه فلکسوگرافی و نورد آنیلوکس

4ـ نصب سیلندر در دستگاه

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

کنترل و تشخیص ایرادات 
نصب نامناسب سیلندر کلیشه   

برروی دستگاه 

آداپتور را برروی دستگاه 
نصب می کند

کلیشه را برروی آداپتور 
نصب می کند

نصب نامناسب سیلندر کلیشه 
را کنترل و تشخیص می دهد

با لوپ له شدگی ترام را انواع ترام را تشخیص می دهدترام را تشخیص می دهدکنترل و تشخیص له شدگی ترام
تشخیص می دهد

کنترل و تشخیص عدم 
رجیسترینگ کلیشه ها 

علائم رجیستریگ کلیشه را 
تشخیص  می دهد

با دوربین عدم رجیسترینگ 
را تشخیص می دهد

عدم رجیسترینگ را در فرم 
چاپی تشخیص  می دهد

مهارت چسباندن مجدد 
کلیشه رجیستر  نشده

کلیشه را از روی سیلندر 
جدا می کند

کلیشه را برروی سیلندر 
رجیستر  می کند

کلیشه را مجدد نصب  می کند

مهارت جا زدن سیلندر 
کلیشه برروی  آداپتور

قفل های واحدهای چاپ را 
باز و بسته  می کند

سیلندر کلیشه را برروی 
آداپتور دستگاه نصب می کند

آداپتور را برروی شفت 
دستگاه نصب می کند
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ارزشیابی فصل بستن کلیشه فلکسوگرافی و نورد آنیلوکس

5ـ کنترل کیفیت بستن کلیشه

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

مهارت رفع ایراد نصب 
نامناسب سیلندر کلیشه 

برروی دستگاه 

اشکالات نصب نا مناسب 
کلیشه را تشخیص می دهد

کلیشه را با حلال شست وشو 
می دهد

کلیشه را مجدد می چسباند

کنترل و تشخیص له شدگی 
ترام برروی فرم چاپی 

چاقی ترام را با لوپ ترام ها را تشخیص می دهد
تشخیص می دهد

له شدگی ترام را با لوپ 
تشخیص می دهد

کنترل و تشخیص حباب زیر 
پایه چسب 

با کف دست پایه چسب را پایه چسب را تشخیص می دهد
کنترل می کند

حباب زیر پایه چسب را 
تشخیص می دهد

کنترل و رفع جازدن 
ناصحیح سیلندر کلیشه 

برروی آداپتور 

کلیشه را برروی آداپتور 
نصب می کند

خار کلیشه و آداپتور را 
تشخیص می دهد

جا زدن ناصحیح سیلندر را 
کنترل می کند

مهارت چسباندن چسب 
لبه کلیشه 

لبه کار و ته کار کلیشه را لبه کلیشه را تشخیص می دهد
می چسباند

لبه کلیشه را با چسب 
می چسباند

ارزشیابی فصل بستن کلیشه فلکسوگرافی و نورد آنیلوکس
1ـ  انتخاب آنیلوکس مناسب با نوع کار

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

کنترل و تشخیص انواع نورد 
آنیلوکس و ویژگی آنها

انواع آنیلوکس را تشخیص 
می دهد

ویژگی های انواع آنیلوکس را آنیلوکس را کنترل می کند
تشخیص می دهد

مهارت انتخاب نورد آنیلوکس 
برحسب فرکانس کلیشه

نورد آنیلوکس را برحسب فراوانی ترام را محاسبه می کندفراوانی ترام را تشخیص می دهد
فرکانس کلیشه تشخیص 

می دهد

مهارت تشخیص انواع 
محتوای چاپ

چاپ از رو و از زیر را تن پلات را تشخیص می دهدترام را تشخیص می دهد
تشخیص می دهد

مهارت تشخیص آنیلوکس 
برحسب طرح

آنیلوکس را برحسب متن 
انتخاب می کند

آنیلوکس را برحسب ترامه 
انتخاب می کند

آنیلوکس را برحسب نوشته و 
تن پلات انتخاب می کند
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ارزشیابی فصل بستن کلیشه فلکسوگرافی و نورد آنیلوکس
2ـ تمیز کردن و کنترل کیفی آنیلوکس

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

مهارت شست وشو نورد 
آنیلوکس با بی کربنات سدیم 

زمان شست وشو آنیلوکس را 
تشخیص  می دهد

آنیلوکس را داخل دستگاه 
نصب می کند

نورد آنیلوکس را با بی کربنات 
سدیم شست وشو می کند

مهارت شست وشو نورد 
آنیلوکس با گوی های 

پلاستیکی

زمان شست وشوی آنیلوکس 
را تشخیص  می دهد

آنیلوکس را داخل دستگاه 
نصب می کند

نورد آنیلوکس را با گوی 
پلاستیکی شست وشو می کند

مهارت شست وشو 
نورد آنیلوکس با روش 

التراسونیک

زمان شست وشو آنیلوکس را 
تشخیص می دهد

آنیلوکس را داخل دستگاه 
نصب می کند

نورد آنیلوکس را به روش 
التراسونیک  شست وشو 

می کند

مهارت شست وشو نورد 
آنیلوکس با روش لیزری

زمان شست وشوی آنیلوکس 
را تشخیص  می دهد

آنیلوکس را داخل دستگاه 
نصب می کند

نورد آنیلوکس را با روش 
لیزری شست وشو  می کند

مهارت شست وشو نورد 
آنیلوکس با مواد  شیمیایی

زمان شست وشوی آنیلوکس 
را تشخیص  می دهد

آنیلوکس را داخل دستگاه 
نصب می کند

نورد آنیلوکس را با مواد 
شیمیایی شست وشو می کند

ارزشیابی فصل بستن کلیشه فلکسوگرافی و نورد آنیلوکس
3ـ  قرار دادن آنیلوکس در جایگاه خود آن

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

مهارت آماده سازی دستگاه 
برای نصب آنیلوکس 

آنیلوکس مناسب کار را 
تشخیص می دهد

آنیلوکس را از بسته بندی 
خود خارج  می کند

آنیلوکس را آماده سازی می کند

مهارت جابجا کردن نورد 
آنیلوکس با ابزار مناسب 

کار با بالابر یا جک حمل و 
نقل را  انجام می دهد

آنیلوکس را برروی بالابر یا 
جک منتقل می کند.

جابه جا کردن نورد آنیلوکس 
با ابزار مناسب را انجام 

می دهد

مهارت نصب نورد آنیلوکس 
را در محل  خود 

آنیلوکس را با ابزار در محل 
خود قرار  می دهد

محور مندرل را تشخیص 
می دهد

آنیلوکس را برروی مندرل 
سوار می کند

مهارت جابه جا نورد در 
جای خود  به وسیله سیستم 

پنوماتیک 

سیستم پنوماتیک مندرل را 
فعال  می کند

سیستم پنوماتیک مندرل را 
غیر فعال  می کند

آنیلوکس را در جای خود 
قرار می دهد

مهارت کوپل کردن نورد 
آنیلوکس را با  دستگاه 

محل کوپل شدن آنیلوکس با 
دستگاه را تشخیص می دهد

چرخ دنده آنیلوکس را با 
دستگاه کوپل  می کند

آنیلوکس را در سیلندر 
مرکزی کوپل  می کند
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4ـ بررسی و کنترل نحوه مرکب گیری آنیلوکس طی فرایند چاپ

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

مهارت راه اندازی دستگاه برای 
مرکب گیری با حرکت حلزونی

پنل کلید کنترل دستگاه را 
تشخیص می دهد

کلید توقف دستگاه را 
تشخیص می دهد

دستگاه را برای مرکب گیری 
با حرکت حلزونی راه اندازی 

می کند 

مهارت تنظیم فشار چاپ و 
داکتر بلید

تنظیمات فشار چاپ را تغییر 
می دهد

تنظیمات داکتر بلید را تغییر 
می دهد

فشارتنظیم فشار و داکتر 
بلید را تنظیم  می کند

مهارت کنترل و تشخیص پر 
رنگ بودن چاپ

انتقال بهینه مرکب را ترام ها را تشخیص می دهد
تشخیص می دهد

پر رنگ بودن چاپ را 
تشخیص می دهد

مهارت کنترل و تشخیص 
کم رنگ بودن چاپ

انتقال بهینه مرکب را ترام ها را تشخیص می دهد
تشخیص می دهد

کم رنگ بودن چاپ را 
تشخیص می دهد

مهارت کنترل و تشخیص 
نوسانات مرکب چاپ شده

انتقال بهینه مرکب را ترام ها را تشخیص  می دهد
تشخیص می دهد

نوسانات رنگ را تشخیص 
می دهد
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جدول ارزشیابي نهایي فصل دوم

رشته تحصیلي: چاپ                                                   درس: 
نام و نام خانوادگي:                                                     کد دانش آموزي:

تعداد واحد یادگیري                 فصل دوم: بستن کلیشه فلکسوگرافی و نورد آنیلوکس
2

تعداد مراحل: 4واحد یادگیري3: بستن نورد آنیلوکس تعداد مراحل: 5واحد یادگیري 2: بستن کلیشه فلکسوگرافی

 

حداقل مرحله کار
نمره 

نمره 
هنرجو

  

حداقل مرحله کار
نمره 

نمره 
هنرجو

دریافت دستور کار – دریافت و بررسی 
 1انتخاب آنیلوکس مناسب با نوع کار 1کیفی کلیشه و برش آن

 1تمیز کردن و کنترل کیفی آنیلوکس 2چسباندن چسب پایه برروی سیلندر

قرار دادن کلیشه برروی سیلندر و رجیستر 
 2قرار دادن آنیلوکس در جایگاه خود آن 2کردن آن

بررسی و کنترل نحوه مرکب گیری آنیلوکس  1 نصب سیلندر در دستگاه
 1طی فرایند چاپ

     1کنترل کیفیت بستن کلیشه

      

ایمني بهداشت/شایستگي غیر فني/توجهات 
ایمني بهداشت/شایستگي غیر فني/توجهات  2زیست محیطي

 2زیست محیطي

20میانگین مراحل20میانگین مراحل

0نمره شایستگي از 3 0نمره شایستگي از 3 

 نمره مستمر )از 5) نمره مستمر )از 5)

0,0نمره  واحد یادگیري از 0,020نمره  واحد یادگیري از 20

0,0

زماني هنرجو شایستگي را کسب مي نماید که 2 نمره از 3 نمره واحد یادگیري را اخذ نماید. 
شرط قبولي هر پودمان حداقل 12 است.

نمره کلي درس )میانگین نمرات پودمان ها( زماني لحاظ مي شود که هنرجو در کلیه کارها شایستگي 
را کسب نماید.
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سیلندر های مورد استفاده در چاپ روتوگراور در ابعاد متفاوت  برحسب مشخصات 
سیلندرها  این  می شود.  ساخته  شفت  بدون  و  دار  شفت  نوع  دو  در  دستگاه  هر 
به همراه سیلندرهای حکاکی شده در شرایط محیطی استاندارد و محل نگهداری 
ایمن و مناسب بایگانی می شوند. سیلندر های خام برحسب فرم های سفارش مشتری 
به روش های شیمیایی، مکانیکی، لیزری حکاکی می شوند. بعد از انتقال به ماشین 
چاپ، لفاف گیری می شوند و بعد از کنترل و بررسی کیفی سیلندر برروی سیلندر 

نصب می شوند.

روش تدریس

انواع سیلندر و روش های ساخت آنها : هنرآموز محترم ابتدا به مبحث فرم های چاپی 
بپردازید مثل پلیت و کلیشه و وظیفه فرم چاپ را بیان کنید. سپس توضیح دهید 
که حکاکی برروی فلزات از قرن 15 میلادی به روش های مختلف وارد صنعت شد. 
از جمله در حوزه چاپ که بنیاد چاپ گود به وسیله آن گذاشته شد. در این روش 
حروف و تصویر روی فرم چاپ به صورت گود حکاکی می شود.هنگام چاپ سیلندر 
منتقل  آن  به  را  مرکب  شونده،  چاپ  سطح  با  تماس  در  سپس  می شود  مرکبی 
دارد. هرچه عمق  بستگی  به عمق گودی روی سیلندر چاپ  رنگ  می کند. شدت 
ایجاد  آن بیشتر باشد، مرکب بیشتری می گیرد و در نتیجه شدت رنگ بیشتری 
لوله های  و  با جنس سیلندرها  را  آنها  ابتدا  باید  آشنایی هنرجویان  برای  می کند. 
بدون درز آشنا کنید و روش های حکاکی که به مرور برای بالا بردن کیفیت و کاهش 

هزینه های تولید پا به عرصه این صنعت گذاشتن اشاره کنید.
سیلندر های شفت دار: ابتدا توضیح دهید شفت یا شافت به محور فلزی گفته می شود 
که معمولاً درون استوانه های فلزی برای انتقال حرکت دورانی استفاده می شود. در 
چاپ گراوور برای مهار سیلندر چاپ و کوپل کردن سیلندر به دستگاه نیاز به محور 
می باشد. در گذشته از شفت های متحرک استفاده می شد. اگر سیلندر دارای محور 
ثابت یا متحرک باشد به آن سیلندر شفت دار و اگر سیلندر بصورت استوانه تو خالی 
و برروی محور یا سه نظام دستگاه نصب شود به آن سیلندر بدون شفت می گویند.

روش ساخت سیلندر شفت دار : برای هنرجویان ابتدا توضیح دهید که به چه روشی 
قطعات مدور را می تراشند و برای آنها مکانیزم دستگاه تراش را توضیح دهید. سپس 
مراحل تراش یک استوانه را که همان لوله بدون درز یا لاشه سیلندر می باشد به شرح 

صفحه بعد توضیح دهید.

جلسه
بررسی و کنترل سیلندر چاپ روتوگراورچهار دهم
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1 دهانه سه نظام را به وسیله آچار مخصوص به اندازه کافی باز کرده و لوله را درون 
سه نظام قرار داده و سه نظام را می ببندند.

2 مرغک دستگاه را به سمت انتهای لوله هدایت کرده تا لوله را مهار کند.
3 دستگاه را با سرعت مناسب راه اندازی کرده و به وسیله رنده شروع به رو تراشی 

سطح لوله می کنند. 
4 لبه لوله را با رنده تراشکاری و پخ می زنند.

5 لوله را از سه نظام باز کرده و سر وته کنید و مجدد به سه نظام می ببندند.
6 قسمت تراشده نشده داخل سه نظام را رو تراشی می کنند. 

7 مرغک را از انتهای لوله باز کنید و در صورت نیاز از ابزار نگه دارنده جانبی لوله 
برای مهار لوله استفاده می کنند.

8 رنده مخصوص داخل تراشی را بجای رنده دستگاه نصب می کنند.
9 داخل لوله را داخل تراشی می کنند. 

10 به صورت اشاره بالانس لوله را توضیح دهید. )به جلسه 16 مراجعه شود(

سیلندر های بدون شفت: سیلندرهای بدون شفت به صورت تو خالی ساخته و برروی 
دستگاه نصب می شود. برای نصب درست و متعادل سیلندر از پخ )مخروط تراشی( 
برروی لبه سیلندر استفاده می شود. مخروط تراشی با توجه به زاویه شفت دستگاه 
و طبق نقشه ارائه شده توسط چاپخانه تراشیده می شود. این نقشه را هم شرکت 
سازنده ماشین چاپ در اختیار چاپخانه قرار داده است. که این عمل را کونیک زنی 

می گویند. کونیک هر ماشین چاپ با یکدیگر متفاوت است.
بایگانی سیلندرها : در چاپ روتوگراوور چون هزینه تولید سیلندر بالاست. از این رو 
سیلندرها برای چاپ مجدداً بارها استفاده خواهد شد. همچنین وزن زیاد سیلندر ها 
و حجم بالای آن، نیازمند رعایت اصول بایگانی است. تا برای چاپ مجدد ضمن 
نباشیم.  سیلندر  برروی  خراشی  یا  آسیب  شاهد  سیلندر،  کردن  پیدا  در  سهولت 
در چاپخانه های جدید از سیستم های نگهداری مجهز به سیستم هوشمند استفاده 

می شود تا سیلندرها در کمترین زمان ممکن آماده نصب گردند.

بایگانی سیلندر فرم 
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نحوه نگهداری سیلندر : با استفاده از ابزار کمکی مخصوص این کار می توان سیلندرها 
را به صورت افقی نگه داشت. این کار در سیلندرسازی بسیار مرسوم است. در محل 
چاپخانه اگر ماشین چاپ ما از نوع عرض کوچک باشد. در نتیجه عرض سیلندر چاپ 
هم کمتر خواهد بود. در این نوع از سیلندرها به دلیل وزن پایین آنها )سبک بودن 

سیلندر(، می توان سیلندرها را در حالت عمودی هم نگهداری کرد.

جابه جایی مکانیزه سیلندر

نگهداری سیلندرها

باز کردن لفافه های ضربه گیر : توضیح دهید به دلیل اینکه سطح رویی سیلندرها 
انواع  از  بایگانی  و  نقل  و  پروسه حمل  در  بسیار حساس هستند.  و  حکاکی شده 
ضربه گیرها استفاده می شود. پوشش آنها را به دقت باز می کنیم و از برخورد سیلندر 
با زمین و هر جای دیگر به جد جلوگیری می کنیم. هنگام استفاده از ابزار برنده و 
تیز  تمام نکات ایمنی را برای حفظ سلامت کاربر و سیلندر باید رعایت شود. این 
کار در محل نصب شفت های سیلندر چاپ انجام می گیرد. در بعضی از سیلندر های 

چاپ، ممکن است بسته بندی لفافه ای، لوله مقوایی هم باشد. 
روش های حکاکی سیلندر : با آمدن نسل جدیدی از دستگاه های حکاکی، روش 
شیمیایی تا حدودی منسوخ شده است. روشی که امروزه بیشترین کاربرد را به خود 
اختصاص داده است. روش حکاکی مکانیکی می باشد. روش های لیزری هم متداول 
هستند اما ماشین آلات آن گران قیمت هستند، امروزه  اما هنوز از الکترو مکانیکال 
بیشتر استفاده می شود، اما از لحاظ کیفیت حکاکی لیزری می تواند بی نظیر باشد. 

آخرین نسل از ماشین آلات حکاکی، روش لیزر مستقیم بدون تماس است.
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: هنر آموز محترم حکاکی مستقیم را برای  حکاکی شیمیایی روش غیرمستقیم 
آشنایی هنرجویان به شرح زیرتوضیح دهید.

 کاغذ پیگمنت حساس شده را به وسیله ترام شیشه ایی ترام دهی می کنند.
 فرم مونتاژ شده را روی کاغذ پیگمنت گذاشته و نور می دهید تا تصاویر کپی شود.

 کاغذ پیگمنت را با فشار و پاشیدن آب روی سیلندر انتقال می دهند. 
 سیلندر را وارد آب 60 درجه سانتی گراد کرده و می چرخانند تا سیلندر ظاهر شود.

 سیلندر را  با آب و الکل شست وشو می دهند.

حکاکی مکانیکی : هنر آموز گرامی، برای درک بیشتر و حساسیت موضوع، این قسمت 
در محل سیلندر سازی توضیح داده شود 

سیلندر بعد از آماده سازی به وسیله فلز مس سخت و سپس فلز نرم آب فلزکاری 
می شود. سیلندر برروی دستگاه حکاکی نصب و طبق داده های تعریف شده با سرعت 
8000 ضربه بر ثانیه حکاکی می شود. در ادامه مراحل حکاکی مکانیکی و لیزری 

نشان داده می شود.

1. آب فلز کاری

3.  حکاکی سیلندر

2.  تشخیص موقعیت برای حکاکی

               دستگاه حکاکی مکانیکی
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حکاکی لیزری: در این روش سیلندر بعد از ساخت به وسیله فلز روی آب فلزکاری 
می شود و بعد از نصب برروی دستگاه به وسیله لیزر با سرعت 70,000 یا 140,000 
بار بر ثانبه برحسب داده های فایل چاپی حکاکی می شود. مراحل حکاکی لیزری 

به صورت عکس نشان داده می شود

1. آب فلز کاری

1. آب فلز کاری

3. تعیین موقعیت حکاکی  

5. حکاکی فرم   

2.  نصب سیلندر در دستگاه

 2. موم اندود کردن سیلندر با ماده حساس کننده

4. حکاکی سیلندر

6. اتمام حکاکی و باز شدن دریچه دستگاه

رویی سیلندر  پوشش لایه  از  بعدر  در روش شیمیایی  لیزری، شیمیایی:  حکاکی 
چاپ، با استفاده از لیزر، طرح برروی همان ماده حک می شود. یعنی قستی از طرح 
اسیدی،  محلول  پاشش  وسیله  به  می بندد. سپس  نقش  شود  چاپ  است  قرار  که 

مناطق چاپ پذیر اسید کاری می شود و حالت گودی به خود می گیرد. 
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بازبینی سیلندر : هنرآموز گرامی توضیح دهید که، کنترل و بررسی سیلندر حکاکی 
شده، باید قبل از بستن آن به ماشین چاپ انجام گیرد. علت این است که، در ماشین 
چاپ کنترل و بررسی آن به لحاظ فنی مشکل و به لحاظ زمان دوباره کاری می شود. 
به طوری که اگر اشکالی در سیلندر وجود داشته باشد. بایستی سیلندر مربوطه باز 
شود و به حکاکی ارسال شود. در نتیجه به علت عدم وجود یک یا دو عدد سیلندر، آن 
کار چاپی به تعویق می افتد. اما هنگام دریافت سیلندر از حکاکی، بهترین زمان برای 

بازبینی است. چرا که تا نوبت چاپ آن برسد چند روزی زمان داریم.
روی  کد های  و  شود.  به صورتی چشمی بررسی  ابتدا  همان  در  ها  سیلندر  کنترل 
سیلندر چاپ باید تطابق لازم را داشته باشند. ممکن است یک یا دو عدد از سیلندرها 

3.سیلندر حساس شده 

6. اتمام حکاکی برروی ماده حساس 

 5 .  حکاکی لیزری

 4. نصب سیلندر در دستگاه 

 7. نصب برروی دستگاه اسید زنی
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اشتباهی ارسال شده باشد و یا اینکه قرار بوده تغییراتی انجام شود منتها یا انجام 
نشده و یا اشتباهی انجام شده لازم است هنرجویان با کنترل چشمی آشنایی لازم را 

داشته باشند و در طول کلاس تمرین های انجام دهند.
اما کنترل توسط ابزارها مسلماً دقیق تر بوده و جایی که چشم  نمی تواند تشخیص 
دقیق را انجام دهد، ابزار کمک شایانی برای کاربر می کند. وجود ابزار های کنترل 
را  آنها  از  یک  هر  کارایی  با  بخواهید  هنرجویان  از  و  بوده  سیلندر چاپ، ضروری 

توضیح دهند.

دانش افزایی

سیلندر : کلمه Cylinder به صورت لاتین در زبان فارسی به کار می رود. این کلمه 
به استوانه تو خالی فلزی گفته می شود که دو طرف آن باز باشد. فرم چاپی در روش 
چاپ روتوگراور یک سیلندر فلزی حکاکی شده است که به روش های مختلف به 

صورت گود حکاکی می شود. 
مانسمان(  )لوله های  درز  بدون  لوله های  از  سیلندر  ساخت  برای   : تولید سیلندر 
استفاده می شود. در اصطلاح علمی به لوله های مانسمان سیمی لس گفته می شود؛ 
نمی شود.  استفاده  فلرات  روش های جوش  انواع  از  آنها  تولید  فرآیند  در  واقع  در 
تفاوت دیگر آنها، در ماده اولیه محصولات می باشد اما در لوله های درزدار فرایند 
تولید از برش ورق، شکل دهی و جوش و سرانجام غلتک استفاده می شود. در تولید 
لوله های مانسمان از شمش فولاد و از طریق حرارت و کشش و غلتک و عبور از 
سنبه ویژه و همچنین نیروهای گریز از مرکز استفاده می شود. این روش اولین بار 
توسط مهندسی آلمانی بنام مانیسمان به کار رفت و فقط در ایران به این نام خوانده 
می شود. حداقل قطر سیلندر چاپ از 450 میلی متر شروع می شود و حداکثر اندازۀ 
اندازه در ماشین های روتوگراور چروتی مرسوم  )این  آن 950 میلی متر می باشد. 
است( ممکن است در ماشین های مختلف اندازه های متفاوتی تعریف شده باشد. با 
توجه به عرض ماشین چاپ هم، سیلندر متناسب با آن هم تولید می شود. مثلًا برای 
ماشین های چاپ با عرض 130 میلی متر، حداکثر اندازه عرض سیلندر 130 میلی متر 
می تواند باشد. و برای عرض ماشین چاپ 80 میلی متر، حداکثر اندازه 80 میلی متر 

می تواند باشد.

روش ساخت سیلندر های شفت دار : برای ساخت سیلندر از ماشینی به نام ماشین تراش 
)Lathe( استفاده می شود. این دستگاه برای تراشیدن و شکل دهی به قطعات  فلزی 
)معمولاً دوار( به کار می رود. به طور کلی اصول اساسی ماشین های تراش برمبنای عمل 
فلز تراشی )براده برداری( پایه گذاری شده است. عمل فلز تراشی با ماشین های تراش 
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سبب براده برداری توسط رنده فولادی یا الماسه می شود. ماشین های تراش در دو نوع 
مکانیکی و کنترل کامپیوتری CNC در دسترس هستند.

آب فلزکاری : فرایندی است که در آن با استفاده از عمل الکترولیز یون های محلول، 
یک فلز را به صورت لایه فلزی نازکی روی جسمی که از فلز دیگری ساخته شده 
است، رسوب می دهند. آب فلزکاری به منظور جلوگیری از خوردگی، پوسیدگی و 
زنگ زدگی وسائل فلزی و یا به منظور زیباسازی آنها صورت می گیرد. این کار ممکن 
است برای افزودن برخی از خواص از جمله سختی و مقاومت و یا ایجاد خاصیت 

الکتریکی و مغناطیسی انجام شود.
را گویند. در عمل  الکترولیت  از میان محلول  الکتریسیته  الکترولیز: عبور جریان 
الکترولیز، مقدار مشخصی جریان الکتریسیته از ماده عبور می کند. این امر موجب 
تجزیه مقدار معینی از اجزای ترکیبی ماده می شود. مایعی که هادی جریان الکتریسیته 
است و بر اثر عبور جریان دستخوش الکترولیز می شود، الکترولیت نام دارد. جریان 
الکتریسیته توسط جسم هادی که الکترود نام دارد، وارد الکترولیت و یا از آن خارج 

می شود. به الکترود مثبت، »آند« و به الکترود منفی، »کاتد« می گویند.
آند الکترودی است که جریان از آن وارد می شود. کاتد الکترودی است که جریان 

از آن خارج می شود.
روش آب فلز کاری : برای آبکاری الکتریکی، جسم مورد نظری را که می خواهند آب 
فلز بدهند )سیلندر فرم(، به کاتد وصل می کنند. آند را نیز فلزی انتخاب می کنند 
)مس، نیکل، روی( که می خواهند لایه نازکی از آن روی جسم مورد نظر رسوب 
کند. الکترولیت نیز محلول نمکی مناسبی از فلزی است که قرار است روی جسم 
مورد نظر را بپوشاند. وقتی جریان الکتریسیته از الکترولیت عبور می کند، فلز در آند 
خورده و حل می شود. سپس به صورت لایه ای نازک روی کاتد رسوب می کند. این 

لایه را اصطلاحاً آب فلز می نامند.
در آبکاری با مس، الکترولیت معمولاً سولفات مس است. جسمی را که می خواهند 
آب مس بدهند، به کاتد وصل می کنند. آند را نیز فلز مس انتخاب می کنند. عبور 
جریان الکتریسیته از الکترولیت موجب تبدیل شدن سولفات مس به یون های مثبت 
و منفی می شود. یون های مس، بار مثبت دارند؛ در نتیجه به سمت الکترود منفی یا 
کاتد جذب می شوند. یون های سولفات، بار منفی دارند و به سوی الکترود مثبت یا 
آند می روند. به یون هایی که بار مثبت دارند، »کاتیون« و به یون هایی که بار منفی 
دارند، »آنیون« گفته می شود. به این ترتیب فلز مس در آند خورده و به تدریج محو 
می شود و لایه ای از مس روی جسمی که به کاتد متصل است، می نشیند. به این کار، 

آبکاری با مس می گویند.
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مشکلات آبکاری: برخی از عیوب آب فلزکاری و شیوه رفع آنها 

شیوه رفع عیب علت ایراد ایراد

کنترل اتصالات الکتریکی و تمیز نگه داشتن 
آنها

عدم اتصال عدم ایجاد پوشش

صحت آن را بررسی کنید جابه جایی قطب های آند وکاتد

عملیات صفحه گذاری با چگالی جریان پایین 
را انجام دهید

آلودگی به کرمات، سیانید و زیاد بودن آب 
اکسیژنه و نیترات

فاصله کاتد و آند را تا 30 سانتیمتر افزایش                 قدرت نفوذ کم پوشش غیر یکنواخت
 یا وجود مناطق بدون پوشش

افزایش نمک فلزی نمک فلزی کم است

اسیدیته را تصحیح کنید اسیدیته بالا

تصحیح کنید آماده سازی ناقص

نمک هدایت کننده اضافه کنید هدایت محلول کم است

را  جریان  شدت  کنید.  تمیز  را  اتصالات 
افزایش دهید

شدت جریان کم سرعت پوشش دهی بسیار کم

آندها را تمیز کنید.  pH  را تنظیم کنید. 
مقدار کلرید را افزایش دهید.

آندهای غیر فعال
Passivated anodes

تقویت کنید میزان نمک های فلزی پایین

تنظیم  را   pH کنید.  اضافه  ترکننده  عامل 
را  کاتد  تسمه  حرکت  یا  هوا  تلاطم  کنید. 
درون  را  آندها  فیلتراسیون،  کنید،  بررسی 

کیسه بگذارید

تاول های به هم چسبیده، ناخالصی های جامد 
adhered blisters

پوشش حفره دار
pores

عملیات مکانیکی )تمیز کاری قطعه( را بهبود 
ببخشید، پوشش زیر لایه مس اعمال کنید

و  منافذ  )فرورفتگی،  قطعه  فلز  در  نقص 
خراشیدگی( 

کیسه آندی را بازبینی کنید ذرات معلق داخل محلول  زبری

چگالی جریان را کاهش دهید بالا بودن شدت جریان

یون  عملیات فیلترکردن در pH بالا  افزایش  وان  در  قطعات  افتادن  به علت 
آهن ایجاد شده

آلودگی را  شناسایی و اصلاح کنید آندها و مواد شیمیایی ناخالص

قبلًا آن را تمیز کنید
Pre-cleaning

سوراخ ته بسته
Blind holes

بخش  کردن  جدا  و  محلول  فیلتراسیون 
پرداختکاری و آبکاری 

غبار و ذرات چسبیده  به سطح قطعاتناشی 
از پرداخت کاری

کیسه آندی را بررسی در صورت وجود پارگی 
را  افتاده  وان  داخل  قطعات  نمایید.  تعویض 

بردارید و محلول را فیلترکنید

ذرات اکسید نیکل، نیکل یا سولفات نیکل حاصل 
از قطعات آبکاری نیکل شده )افتاده در کف وان( 

یا پاره شدن کیسه های آند
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فیلتر کردن محلول سیلیکات بیش از  50ppm ناشی از
مواد  انتقال  آندی،  کیسه های  شدن  پاره 

چربی گیری و/ یا مواد کمکی فیلتراسیون 

فیلتر   کاتدی)racks( و  تسمه  کردن  تمیز 
کردن

اتصال تسمه  نقاط  از  ذرات فلزی جدا شده 
کاتدی و آویز

از آب دیونایز DI استفاده کنید. و فیلترکنید  500ppm سولفات کلسیم بیش از
مورد  مواد  و  سخت  آب  از  استفاده  به علت 

استفاده در پرداخت کاری

منبع آلودگی را شناسایی کنید و فیلتر کنید. فیلتر  از  که  اکتیو  کربن  از  حاصل  کربن 
گذشته، یا قطعات افتاده در وان یا کیسه های 

پاره شده

مشخص کنید و صاف کردن را انجام دهید. صافی  از  که  فعال  زغال  از  حاصل  کربن 
پاره  کیسه های  یا  افتاده  قطعات  یا  گذشته 

شده

اصلاح کنید. pH در محدوده  مناسب نیست پوشش تیره 

سولفات نیکل اضافه کنید. کلرید مازاد

را  کاتد  سطح  یا  دهید  کاهش  را  جریان 
افزایش دهید.

شدت جریان بالا

با چگالی جریان پایین آبکاری کنید. تلاطم 
را کاهش دهید.

زیاد بودن مواد براقی 

منبع آلودگی را حذف کنید و صفحه گذاری 
کنید یا از مواد اصلاح کننده استفاده کنید

قطعات  افتادن  به علت  روی،  فلز  با  آلودگی 
قطعه(   )خوردگی  وان  در  زاماک  جنس  از 
وجود  مس.  نامناسب  لایه  زیر  با  قطعات  یا 

آلودگی در مواد اولیه

رگهُ سیاه روی پوشش 

منبع آلودگی را حذف کنید و صفحه گذاری 
کنید یا از مواد اصلاح کننده استفاده کنید.

10ppmبخاطر  از  بیش  مس  با  آلودگی   
یا  وان  در  افتاده  برنج  قطعات  خوردگی 

خوردگی تسمه کاتدی
)bus bars(

5ppm وجود سرب بیش از

پوشش سیاه یا تیره در نقاط 
)LCD( با چگالی جریان کم

pH را بالا ببرید و فیلتر کنید. 50ppm آلودگی آهن بیش از پوشش سیاه یا تیره در نقاط با 
چگالی جریان متوسط

)MCD( میزان براقی مورد نیاز را با هول سل مشخص
کنید.

مقدار بودن براقی کم بعلت افزایش نامناسب 
آن

کیسه های آندی را با محلول مناسب )اسید 
کلریدریک ضعیف( شستشو دهید.

نشاسته، آلودگی ناشی از کیسه آندی نو که 
قبل از استفاده بدرستی تمیز نشده 

عملیات حذف آلودگی با کربن اکتیو آلودگی های نامشخص آلی

حذف  عملیات  انجام  جریان،  شدت  تنظیم 
آلودگی با کربن اکتیو

ایجاد ناخالصی حاصل از تجزیه افزودنی های 
موجود در وان به علت دانسیته جریان بالا، 
از  بیش  افزایش  و  نامحلول  آند  از  استفاده 

حد براقی

عملیات در pH بالا  حمل  از  ناشی   10ppm از  بیش  کرومات 
بیش از حد توسط طراحی غلط شابلن )آویز(

پوشش سیاه یا تیره در نقاط با 
چگالی جریان بالا

)HCD(
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بالا    pH در  کنید  حذف  را  آلودگی  منبع 
کار کنید.

خوردگی  از  ناشی   Al وسیله  به  شده  آلوده 
زاماک، خوردگی تجهیزات، توسط آب تصفیه 

شده با سولفات آلومینیوم

بالا    pH در  کنید  ا حذف  ر آلودگی  منبع 
کار کنید.

سیلیکون بیش از 50ppm حاصل جابه جایی 
چربی زداها، آند های مفتولی کربوریزه شده 
)carbonized wire drawn anodes(

را  آلودگی  منبع  و  فریک  یون های  افزودن 
حذف کنید در pH  بالا کار کنید.

ورود  حاصل   50ppm از  بیش  فسفات 
چربی زدا به محلول

بالا    pH در  کنید  حذف  را  آلودگی  منبع 
کار کنید.

را  زیری  )قسمت  ـ   50ppm از  بیش  آهن 
ببینید(

تصحیح کنید. pH بالا پوشش متمایل به زرد

با کربن اکتیو فیلتر کنید. آلودگی های آلی

آماده سازی را بررسی و بهبود دهید. آماده سازی نامناسب، حضور اکسید ها چسبندگی نامناسب پوشش

اتصالات را بررسی کنید قطع و وصل شدن جریان پوشش ورقه ورقه

عملیات تصفیه با کربن اکتیو ورود روغن و چربی حاصل دستگاه آبکاری به 
داخل وان یا ناشی از چربی گیری نامناسب

پوشش  حفره دار

صابون حمل شده از  چربی زدا )گیری(

بخارات حلال ها باقی مانده در هوا یا حلال های 
حمل شده از مراحل قبل

Carryover of solvents

پخت نامناسب روکش جدید وان

بالا    pH در  کنید  حذف  را  آلودگی  منبع 
کار کنید.

کرومات بیش از 5ppm ناشی از )جابجایی( 
نقص یا نامناسب بودن تمیز کردن تسمه کاتد

بالا    pH در  کنید  حذف  را  آلودگی  منبع 
کار کنید.

ورود بخارات کروم از هوا یا از نشت کروم از 
سیستم تهویه  

تصحیح کنید. همزدن نامناسب

بین  45dy/cm-35تنظیم شود. نبود عامل ترکننده

افزایش دهید. کمبود اسیدبوریک 

فیلتراسیون آب بازیابی شده قبل از استفاده ورود آلودگی مواد حاصل از آب بازیابی شده 
حاوی نیکل 

منبع را مشخص کنید و حذف کنید. پوشش شیمیایی مس روی فولاد در مرحله قبل چسبندگی نامناسب پوشش

از درست بودن اتصالات مطمئن شوید. الکتریکی  اتصال  به علت  شدن  قطبی  دو 
نامناسب

را  تجهیزات  کنید،  حذف  را  آلودگی  منبع 
تمیز کنید.

آلودگی با فیلم های کرومات

تصحیح کنید. از  ناشی  و چربی روی سطح  روغن  لایه ی 
آلودگی سطح وان یا شستشوی قبلی
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غلظت فعال سازی اسیدی را تصحیح کنید. لایه های اکسید سطحی ناشی از فعال سازی 
اسیدی نامناسب 

صفحه گذاری کنید )خالص سازی انتخابی( 20ppm 10 یا روی بیش ازppm مس بیش از پوشش با انعطاف پذیری کم

عملیات حذف آلودگی با کربن اکتیو آلودگی با مواد آلی نامشخص

تصحیح کنید ناشی از کمبود براقی اولیه، زیاد بودن براقی 
نوع دوم یا pH بالا

اصلاح  روش آب برداری آویز ها به شکلی که 
مشکل فوق پیش نیاید.

از  آمونیاکبیش  وسیله  به  شده  آلوده 
محلول  از  نیترات  ورود  به علت   100ppm
حاوی  )محلول های  ری  بردا آب  مرحله 

نیترات( آویزها  

مراحل ساخت سیلندر
فرایند تولید سیلندر در چند مرحله در کارخانه یا کارگاه به شرح زیر انجام می شود :

الف( تولید لوله بدون درز به وسیله عملیات ریختگری در ابعاد مختلف
ب( ساخت سیلندر فولادی در کارگاه تراشکاری برحسب ابعاد دستگاه گراوور 

پ( آب فلزکاری نیکل )امکان آب فلز کاری مس برروی فولاد ممکن نمی باشد(

پولیش

ساخت بدنه سیلندر ویرایش طرح اولیه

 آماده سازی و تفکیک رنگ

حکاکی

 آبکاری کروم سخت

پولیش کروم سخت

کنترل کیفیت

کنترل کیفیت

کنترل کیفیت

آبکاری مس

مراحل سفارش و ساخت سیلندر

سفارش اولیه
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مراحل تولید لوله مانیسمان به شرح زیر است:
ابعاد  به  بنابه خواسته سفارش دهنده  را  فولادی  اول شمش  مرحله  در  1- برش: 

گوناگون برش می دهند.
2- مرحله گرمادهی: شمش داخل با استفاده از سوخت گاز، گرمادهی می شود تا 

به مرحله سرخ شدن برسد.
3- سامانه پرس سوراخ کن : در این مرحله شمش را به وسیله پرس سوراخ کن 

سوراخ می کنند.
4- دستگاه اللنگاتور: فولاد گرم شده را با دستگاه اللنگاتور گرد می کنند.

5- مرحله شلیک سمبه: می توان گفت این مرحله جالب ترین مرحله تولید می باشد. 
که این مرحله شلیک سمبه به داخل شمش فولادی صورت می گیرد. که با سرعتی 

بالا سمبه ای به طول 12 متر را داخل شمش فولادی می کنند.
6- تاب گیری: در این مرحله اگر لوله مقدار کمی تاب داشته باشد صاف و یکدست می شود.

7- جداسازی سمبه: در مرحله آزادسازی سمبه، سمبه داخل لوله از آن جدا شود.
8- مرحله کروی : در این مرحله سر و ته لوله گرفته می شودو لوله به حالت گرد در 

می آید. )قبل از این مرحله سر وته لوله حالت تیز و برنده داشته است(
تا 24 متر تحت  اندازه های گوناگون  به  را  لوله  این مرحله  9- مرحله کشش: در 

کشش قرار می دهد.
10- مرحله سرد کردن: لوله را با آب و با فرایندی خنک کاری خنک می کنند.

داده می شود. برش  انتخاب مشتری  به  لوله خنک شده  اندازه گیری:  11- مرحله 
)معمولاً 6 متری(

12- مرحله آزمایش یا تست: با کامپیوتر لوله راتست می کنند تا ضایعات از مابقی جدا شود.
13- مرحله کونیک شدن دو سر لوله: در این مرحله سر و ته لوله با دستگاه کونیک 

و صاف می شود. )به خاطر تسهیل امر جوش کاری(
14- پرداخت کردن: این مرحله در صورت نیاز مشتری لوله به وسیله روغنی پرداخت، 

پرداخت کاری می شود. )این عمل برای جلو گیری از زنگ زدن می باشد(
15- بسته بندی لوله ها: در مرحله پایانی لوله ها بسته بندی می شوند. شکل بسته بندی 

شش ضلعی می باشد و با تسمه محکم بسته و آماده بارگیری می شود.

صفحه 97
لوله های بدون درز( لوله مانسمان )به صورت اکسترودینگ توسط قالب های مختلف تولید مي شود. 
اصولاً تولید لوله های بدون درز مستلزم فرایندی است که طی آن یک شمش فولادی تبدیل به لوله 

می شود. لوله های مانیسمان از شمش های فولادی تولید می شوند.

بحث کلاسی
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صفحه 98
مزایای سیلندر های شفت دار این است که، در سیلندرسازی شفت گذاری می شود و نیاز مجدد نیست 
که در محل چاپخانه عمل شفت گذاری انجام شود. از طرفی در مرحله بالانس سیلندر، شفت و 
سیلندر باهم بالانس می شوند. اما در سیلندر های بدون شفت، فقط سیلندر بالانس می شود. و ممکن 
است بعد از شفت گذاری در محل چاپخانه، امکان اینکه شفت های ما بالانس نباشند زیاد است. به این 
دلیل که، شفت های به کار رفته در چاپخانه، هر روز به دفعات استفاده می شوند. از مزایای سیلندر های 
بدون شفت هم می توان به زمان تولید کمتر، وزن پایین سیلندر، حمل و نقل آسان و همچنین، 

بایگانی کردن راحت تر این سیلندرها اشاره کرد.

پژوهش  کنید

صفحه 104
به طور کلی انواع اسید های حکاکی مورد استفاده، به این شرح می باشد.

اسید مورد مصرفشرح حکاکی 

محلول 25 درصد اسید سولفوریک با محلول کلرید آهن 3حکاکی روی فولاد

محلول 45 درصد اسید سولفوریکحکاکی روی نیکل

محلول اسید کرمیکحکاکی روی مس

پژوهش  کنید

صفحه 102
شرکت های سفارش دهنده خدمات چاپ و لفاف، با توجه به نیازهای چاپی خود برای محصولات 
جدیدشان و یا تغییرات در طراحی بسته بندی محصولاتشان، به طور مداوم اقدام به سفارش 
و تهیه این سیلندرها و بایگانی در انبار شرکت های چاپ می کنند. قفسه سیلندر چاپ، همان 
قفسه بندی پالت راک است که امکان دسترسی نقطه ای به تک تک این سیلندرها را در اختیار ما 
می گذارد. بدین صورت که با طراحی یک پالت فلزی که دارای دهانه های یو U شکل می باشد، 
امکان قرار دادن ایمن سیلندرها ممکن می شود. بعد پالت برروی قفسه بندی قرار می گیرد. 
ابعاد این پالت باید حدوداً 20 سانتی متر از عمق نهایی قفسه بندی پالت راک بیشتر باشد تا 

پالت به راحتی برروی بازوهای سیستم قفسه بندی قرار گیرد.

پژوهش  کنید

صفحه 99 
با بستن سیلندر به سه نظام دستگاه و تنظیم زاویه نگهدارنده رنده الماسه برروی زاویه 90 درجه و 
حرکت اتوماتیک دستگاه پیشانی تراشی و با قرار دادن نگهدارنده برروی زاویه مورد سفارش عملیات 

کونیک زنی به صورت اتوماتیک انجام می گیرد.

سوال

صفحه 100
به هر دلیلی که، سیلندر چاپ از نظر فنی دارای مشکل در تولید یا حکاکی و بالانس باشد،یا در 
صورتی که سیلندر برای چاپ مجدد نیاز به بایگانی نداشته باشد، مجدداً به تراشکاری ارسال می شود. 

بحث کلاسی
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حکاکی روی 
برنج های سرخ

محلول اسید نیتریک غلیظ + 10 درصد اسید کلریدریک

حکاکی روی 
آلومینیوم

محلول 9 درصد کلرید مس + یک درصد اسید استیک یا محلول 20درصد 
کلرید آهن3

حکاکی روی فلز 
روی

محلول اسید نیتریک رقیق

حکاکی روی 
شیشه و سنگ های 

سیلیسی

محلول اسید فلوئوریدریک )اسید سفید(. اسید سفید مخلوطی است از، اسید 
فلوئوریدریک و بی فلوئورور آلومینیوم

حکاکی روی 
مروارید )صدف(، 

تخم شترمرغ

محلول اسید استیک یا سرکه

حکاکی روی 
سنگ های آهکی

محلول اسید استیک و اسید کربنیک

محلول جیوه حکاکی روی طلا

صفحه 106
عملیات پایانی )fishing( در سیلندرسازی بسیار مهم است. به دلیل برخورد مستقیم قلم حکاکی 
)stylus( با سیلندر چاپ، نیاز مبرم به پولیش کاری است تا سطح رویی سیلندر چاپ صاف شود. 
سطح صاف سیلندر چاپ باعث می شود داکتر بلید به خوبی کار کند و از ساییده شدن سطح سیلندر 

و داکتر بلید به هنگام چاپ جلوگیری می شود.

سوال

صفحه 106
در این واحد سطح آبکاری شده با دقتی درحد میکرون توسط ماشین آلات حساس پرداخت شده 
تا سیلندر به اندازه موردنظر رسیده و زبری سطح ایده آل جهت حکاکی ایجاد شود. سیلندرهای 
مسی آبکاری شده برای آماده شدن جهت حکاکی نیاز به سطحی بسیار صاف و یکنواخت دارد 
تا علاوه برحکاکی ترام های دلخواه و مطلوب در هنگام چاپ نیز کوچکترین اثر زائد و ناخواسته 
انتقال ندهد. برای این مهم  زمینه گفته می شود برروی لفاف چاپ  از مرکب را که اصطلاحاً 
سیلندرهای آبکاری شده با نوعی پرداخت مخصوص به ترتیب با مش های 1000-800-400 
و3000 پولیش داده شده و در نهایت با سطحی بسیار صاف و دقت اندازه در قطر تا 0/01 

میلی متر برای حکاکی آماده می شود.

تحقیق کنید

صفحه 106
پولیش کاری بایستی به صورت مکانیزه انجام گیرد. تا تمامی قسمت های سیلندر چاپ به یک اندازه 
پولیش کاری شوند. البته به صورت دستی، زمان بر و غیراستاندارد است. فقط به هنگام چاپ اگر 
ببینیم قسمتی از سیلندر چاپ، مرکب دوندگی داشته باشد و دکتر بلید نمی تواند خوب عمل کند. 

آن قسمت از سیلندر را پولیش کاری دستی انجام می دهیم. هرچند که کار اشتباهی است.

بحث کلاسی
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صفحه 109
در روش لیزری تعداد ضربات لیزر می تواند 70 یا 140 هزار بار در ثانیه باشد که باعث بالا رفتن 

سرعت حکاکی با روش مکانیکی که ضربات 8 هزار بار در ثانیه است باشد.

پژوهش  کنید

صفحه 111
با پیشرفت فناوری و نیاز به کیفیت و سرعت بالای ساخت سیلندر، بر آن داشته، روش  لیزری 

هم وارد بازار شود. روش لیزری از دو جهت قابل بررسی است
   سرعت بالای لیزر
   کیفیت بالای آن

پژوهش  کنید

صفحه 113
یکی از ابزارها کنترل سختی سنج سیلندر می باشد که معمولاً از دستگاه پرتابل استفاده می شود. 
اندازه گیری سرعت برخورد فرو رونده کروی )از جنس کاربید تنگستن( و برگشت  بر اساس 
آن، سختی سیلندر اندازه گیری می شود. این سختی سنج ضمن اینکه به سیلندر آسیبی وارد 
نمی کند دارای سرعت سنجی است که با محاسبه سرعت برگشت ساچمه، سختی سیلندر را 

محاسبه می کند. هر مقدار سختی سیلندر بیشتر باشد سرعت برگشت بیشتر می باشد.

کار عملی

صفحه 113
ابتدا یک سیلندر را از بایگانی به محل بستن سیلندر می آوریم. سپس لفافه و تسمه های بسته بندی 
آن را باز می کنیم. برای کنترل دقیق آن بهتر است شفت گذاری شود. سپس بر چرخ مرکب دان 
)ارابه( سوار می کنیم. حالا به صورت عرضی سیلندر چاپ را از فاصله نزدیک بازبینی می کنیم. 
در حین بازبینی، به آهستگی سیلندر چاپ را به صورت دستی حرکت می دهیم. درحین حرکت 
سیلندر جاهای دیگر را به دقت نگاه می کنیم. عمده مشکلی را که با چشم می توان به وضوح 
برروی سیلندر  از چاپ قبلی  باقی مانده مرکب  مشاهده کرد. ضرب خوردگی سیلندر چاپ و 

می باشد. برای سهولت در مشاهده، می توان از لوپ )loop( با بزرگنمایی بیشتر هم بهره برد.

پژوهش  کنید
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه چهاردهم 

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

انواع سیلندر فرم گراور تشخیص می دهم.

روش ساخت سیلندر شفت دار را تشخیص می دهم.

روش ساخت سیلندر بدون شفت را تشخیص می دهم.

سیلندرها را بایگانی می کنم.

لفاف ضربه گیر سیلندر را باز می کنم.

روش حکاکی شیمیایی سیلندر را تشخیص می دهم.

روش لیزری شیمیایی سیلندر را تشخیص می دهم.

سیلندر را بازبینی کیفی می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي  ارزشیابي

انواع سیلندر فرم گراور تشخیص می دهد.

روش ساخت سیلندر شفت دار را تشخیص می دهد.

روش ساخت سیلندر بدون شفت را تشخیص می دهد.

سیلندرها را بایگانی می کند.

لفاف ضربه گیر سیلندر را باز می کند.

روش حکاکی شیمیایی سیلندر را تشخیص می دهد.

روش لیزری شیمیایی سیلندر را تشخیص می دهد.

سیلندر را بازبینی کیفی می کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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جلسه
پانزدهم نصب سیلندر

عملیات تعویض فرم در چاپ گراور به وسیله نصب سیلندر انجام می شود، سیلندر 
حکاکی شده  بعد از تحویل به چاپخانه طبق شرایط ایمن با استفاده از کتاب کاربری 

دستگاه نصب می شود. 

روش تدریس

انواع دستگاه های چاپ گراور و روتوگراور: هنرآموز گرامی  ابتدا به واژه روتو به معنی 
چرخنده، یا هر شی مدور اشاره کنید. اینکه برای مثال یکی از اجزا الکتروموتورها روتور 
می باشد و در ادامه به ماشین های چاپ گود با تغذیه رول اشاره کنید که روتوگراور 
هستند. ماشین های چاپ گود با تغذیه ورقی که گراور هستند و سپس با توجه به شکل 

کتاب قابلیت های تحویل به صورت ورق، فرم و رول را در روتوگراور توضیح دهید
باز کردن سیلندر: هنرآموز گرامی با توجه به اهمیت موضوع بحث، از هنرجویان 
بخواهید ابتدا با ساختار کلی ماشین آلات چاپ روتوگراور به خوبی آشنا شوند. آنچه 
که زیاد در ماشین چاپ باز کرده و می بندند. همین سیلندر چاپ است. به طوری 
که، ما در هر برنامه چاپی نیاز به تعویض سیلندر های چاپ داریم. گاهی در یک 
شیفت کاری 4 کار چاپی بسته می شود اگر هر کار چاپی میانگین 6 عدد سیلندر 
داشته باشد. تعداد باز کردن و بستن سیلندر های ما 24 عدد خواهد شد. در نتیجه 
یادگیری دقیق و مرحله به مرحله آن ضروری بوده و طبق برنامه کاری باید انجام 

شود. در ادامه بستن یک سیلندر را به صورت گام به گام توضیح می دهیم. 
اگر تعداد سیلندر های چاپ بیش از یک عدد باشد این عمل را به تعداد آنها انجام 
خواهیم داد. این مراحل به استاندارد نزدیک است و اکنون هم در بیشتر چاپخانه های 
مطرح کشور انجام می گیرد. البته ممکن است امکانات یک چاپخانه با چاپخانه دیگر 
متفاوت باشد. ولی از آنجایی که مؤلف به طور پیوسته انجام داده و هیچ مشکلی پیش 
نیامده، بنابراین از تمامی هنرجویان می خواهیم به طور کامل، بستن سیلندر را یاد 
بگیرند. چرا که پس و پیش کردن یکی از مراحل ممکن است. به لحاظ زمانی، وقت 
زیادی تلف شود. معمولاً در بین چاپخانه، مدت زمان تعویض یک کار چاپی، ملاکی 
است بر تسلط کاربرها به کار چاپی، به این شکل که در یک چاپخانه ای مدت زمان 
تعویض مثلًا 6 عدد سیلندر چاپ 35 دقیقه طول می کشد و در چاپخانه ای دیگر 40 

دقیقه، در نتیجه رقابتی در بین کاربرها و چاپخانه ها به وجود آمده است.
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مراحل نصب سیلندر : با استفاده از لیفتراک، سیلندر های مربوطه را از قفسه آرشیو 
برداشته و به محل )سالن( بستن سیلندر انتقال می دهیم.

تسمه های بسته بندی شده را با احتیاط باز کرده و روکش سیلندرها را کنار می زنیم.
با توجه به شماره سیلندرها، که روی لفافه بسته بندی آن ذکر شده، لفافه سیلندر 
شماره یک را باز می کنیم. )همین طور به تعداد سیلندرها، این کار را با توجه به ترتیب 

شماره انجام می دهیم. اگر تعداد سیلندر 5 عدد باشد. از شماره 1 تا 5 می چینیم(
با توجه به برنامه کاری پیش رو، طرف موتور و یا طرف سیلندر را مشخص می کنیم. 

به این شکل که، طرف ریجستر کار در کدام طرف ماشین قرار خواهد می گیرد.
و مهره های  به سیلندر می بندیم  است، یک شفت  بدون شفت  اگر سیلندر چاپ 

مربوط به آن را محکم می بندیم.
مهره های شفت و اطراف کونیک، گریس میزنیم تا به هنگام چاپ اگر مرکبی شدند 

بعد از چاپ، شستن آنها به سهولت انجام گیرد.
واگن سیلندرها را با توجه به شماره سیلندرها، معمولاً از شماره 1 شروع می شود. به 

محل نصب سیلندر می آوریم.
حالا با استفاده از یک بالابر، سیلندر را بلند می کنیم و روی واگن قرار می دهیم. این 

کار را به تعداد سیلندرها انجام می دهیم.
کناره های سیلندر را که یک ابزار برای جلوگیری از پاشش مرکب است. برروی واگن 
مربوطه نصب می کنیم. این قطعه برای هر واگن دو عدد است یکی راست و دیگری چپ.

واگن را به طرف ماشین چاپ حرکت می دهیم. و در محل خودش نصب می کنیم. 
این کار به سهولت و با یک اهرم پنوماتیکی که روی ماشین قرار دارد انجام می گیرد.

نصب واگن سیلندر

حالا واگن نصب شده، اما سیلندر باید با ماشین چاپ درگیر شود تا به هنگام چاپ 
حرکت کند. این کار را، با هل دادن سیلندر به طرف سروو موتور انجام می دهیم. 
در اینجا به صورتی چشمی کنترل می کنیم تا مطمئن شویم، شفت تا انتهای سروو 

موتور رسیده باشد.
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پیچ سفت کن شفت سیلندر را با آچار مربوطه اش می بندیم. این کار باعث می شود 
شفت سیلندر با سروو موتور درگیر شده و به هنگام کار کردن سروو موتور، سیلندر 

هم به موازات آن حرکت )کار( کند.
سیلندر چاپ را با دست کمی حرکت می دهیم تا ببینیم، به خوبی حرکت می کند یا 

خیر، اگر مانعی باشد برای برطرف کردن آن اقدام می کنیم.
حالا علامت ریجستر روی سیلندر چاپ را پیدا می کنیم و در نقطه مشخصی قرار 
می دهیم. سپس کلید نقطه صفر کردن سیلندر را فشار می دهیم. چرا در یک نقطه 
مشخصی قرار می دهیم. به این خاطر که، چون تعداد سیلندر ها بیش از یک عدد 
بقیه  باشیم.  کرده  ریجستر  نقطه ای  هر  در  را  ریجستر  علامت  اولین  وقتی  است. 

سیلندر را در همان نقطه ریجستر می کنیم.
برای سهولت در نقطه صفر دادن، معمولاً علامت های ریجستر را در تمامی  سیلندرها 
به طرف بالا قرار می دهیم. به این شکل که سیلندر را با دستمان حرکت می دهیم، هر 
وقت علامت ریجستر به طرف بالا بود، نگاه داشته و کلید نقطه صفر را فشار می دهیم.

ریجستر کردن سیلندر: ریجستر کردن به دو حالت انجام می گیرد.
ماشین غیر اتوماتیک : در این مدل از ماشین های چاپ، عمل ریجستر به صورت 
دستی انجام می گیرد. در حین چاپ اگر ریجستر چاپ به هم بخورد. بایستی کاربر 
به محل برج مربوطه مراجعه و به صورت دستی رول یا سیلندر چاپ را ریجستر کند

عدد  یک  چاپ،  ماشین های  از  مدل  این  در   : اتوماتیک  ریجستر  دارای  ماشین 
چشمی به طور پیوسته علامت ریجستر را می خواند و اگر یکی از رنگ ها جابه جا 
شود. ماشین چاپ اتوماتیک عمل ریجستر را با دقت بالا انجام می دهد. در این نوع  
ماشین ها فقط در ابتدای شروع چاپ ریجستر دستی انجام می گیرد. سپس به حالت 

اتوماتیک قرار داده می شود.

دانش افزایی

دستگاه های مجهز به شفت : امروزه نسل جدیدی از ماشین ها ارائه شده اند که، نه تنها 
سیلندر چاپ شفت ندارد، بلکه مراحل شفت گذاری هم انجام نمی گیرد. چرا که این کار 
زمان زیادی می برد تا برای تک تک سیلندرها شفت گذاری شود. در ماشین های نسل 
جدید، یک شفت برروی ماشین قرار دارد. سیلندر بدون شفت ابتدا در یک طرف شفت 
قرار می گیرد، طرف دیگر شفت به کمک کاربر )با فشار دادن یک کلید پنوماتیکی( 

طرف دیگر شفت نزدیک سیلندر شده و آن را محکم می گیرد.
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سیلندرهای اسلیو گراور: سیلندرهای اسلیو یا غلافی در گراور بعد از حکاکی سیلندر 
برروی شفت دستگاه نصب می شود. در این روش نصب سیلندر، سرعت عمل تعویض 
سیلندر بالا می رود و با کاهش وزن سیلندر، ضمن حمل و نقل آسان سیلندر در مصرف 

سیلندر صرفه جویی می شود. 

صفحه 99 
واژه روتو به معنی چرخنده، یا هر شی مدور، برای مثال یکی از اجزا الکتروموتورها روتور می باشد و در 

ادامه به ماشین های چاپ گود با تغذیه رول  اشاره کنید که روتوگراور هستند.

سوال

صفحه 115 تحقیق کنید

صفحه 118
سروو موتور، شامل موتورهایی هستند که در هر برج چاپی به طور مجزا عمل می کنند. امروزه سرو 
موتورها در ماشین های چاپ روتوگراور و فلکسوگرافی، بسیار مورد استفاده قرار می گیرند. سرو 
موتورها ریجستر کردن کار چاپی را سریع تر و آسانتر می کنند. در حین چاپ اگر یکی از رنگ ها 
ریجستر نشود. به سرعت می توان ریجستر لازم را انجام داد. این سیستم قابلیت ریجستر کردن به 
صورت اتوماتیک را دارند. به این ترتیب که، با یک دوربین چشمی  )سنسور چشمی( و قرار دادن 
آن در کناره کار چاپی، چشمی  ماشین علامت های ریجستر را می خواند )بررسی می کند(. و به مقدار 
مشخص، حرکت عرضی و طولی آن برج چاپی را اتوماتیک انجام می دهد. در ماشین های قدیمی، 
اپراتور چاپ پیوسته ریجستر کار را مشاهده می کند و اگر لازم شد. به طور دستی عمل ریجستر کار 

را انجام می دهد.

پژوهش کنید
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه پانزدهم 

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

انواع دستگاه های گراور را تشخیص می دهم.

انواع واحد تحویل دستگاه های گراور را تشخیص می دهم.

باز کردن سیلندر گراور را انجام می دهم.

سیلندر را برای نصب آماده سازی می کنم.

سیلندر بدون شفت را نصب می کنم.

سیلندر را با واگن به واحد چاپ انتقال می دهم.

سیلندر را بعد از نصب ساعت می کنم.

سیلندرها را رجیستر می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي  ارزشیابي

انواع دستگاه های گراور را تشخیص می دهد.

انواع واحد تحویل دستگاه های گراور را تشخیص می دهد.

باز کردن سیلندر گراور را انجام می دهد.

سیلندر را برای نصب آماده سازی می کند.

سیلندر بدون شفت را نصب می کند.

سیلندر را با واگن به واحد چاپ انتقال می دهد.

سیلندر را بعد از نصب ساعت می کند.

سیلندرها را رجیستر می کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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اجسام دوار به دلایل مختلف هنگام چرخش حول محور خود ممکن است دچار 
نامتعادلی شوند،  مثل مشکل طراحی، مشکل در ساخت، یا اشکال در نصب. با توجه 
به اینکه سیلندر چاپ روتوگراور به علت سرعت دوران بالا نیاز به تعادل محوری دارد. 

تعادل این سیلندر در هنگام ساخت و نصب بسیار حائز اهمیت می باشد.

روش تدریس

تنظیمات تعادل )بالانس( سیلندر : توضیح دهید سیلندر هنگام تولید، شفت گذاری، 
حکاکی، نصب باید دارای تعادل حرکتی باشد. برای آشنایی بیشتر ذهن هنرجو بالانس 
چرخ ماشین را مطرح کنید که به صورت درجا یا با نصب برروی دستگاه نابالانسی 
آن تعیین و با قرار دادن سرب، متعادل می شود. در سیلندر گراور تا هنگام چاپ این 
نا متعادلی منجر به لرزش و مشکلات بسیاری می شود. بالانس کردن سیلندر در دو 
مرحله ساخت و نصب صورت می گیرد. درحال حاضر بالانس دینامیک برای این کار 

مورد استفاده می شود سپس مراحل زیر را توضیح دهید
شفت دو سر سیلندر را روی دستگاه بالانس قرار می گیرد

جلسه
تنظیمات تعادل سیلندر )ساعت کردن( شانزدهم

سیلندر را از قسمت وسط با تسمه ابریشمی  )جهت جلوگیری از وارد شدن ضربات 
احتمالی( مهار می کنند.
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دستگاه را با توجه به محیط و طول و وزن سیلندر به وسیله وزنه مهار می کنند.
دستگاه بالانس را با سرعت مشخص راه اندازی می کنند.

برروی مانیتور نا متعادلی دستگاه تعیین و برروی سیلندر مشخص می شود.

می دهد.  نشان  گرم  رحسب  ب دستگاه  که  را  محلی  ابتدا  باید  بالانس گیری  برای 
علامت گذاری و وزن آن برحسب گرم آن را ثبت شود.

قسمت مقابل محل علامتی گذاری شده را برحسب گراماژ سوراخ می کنند.
سوراخ ها توسط مفتول های مخصوص پر می شود. 

تنظیم تعادل سیلندر بعد از نصب : سیلندر بعد از نصب نیاز به بالانس دارد که توسط 
کاربر با نصب ابزار مخصوص )میکرومتر ساعتی( روی دستگاه انجام می شود. این 
ابزار که نوعی میکرومتر ساعتی است برروی بدنه دستگاه نصب می شود معمولاً پایه 
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آن دارای آهن ربا می باشد و با قرار دادن زبانه میکرومتر برروی سطح سیلندر با چرخاندن 
سیلندر به آرامی  با حرکت عقربه ابزار میزان نا متعادلی سیلندر مشخص می شود.

دانش افزایی

بالانس : کلمه بالانس به معنی تعادل، توازن، ترازو، تراز، موازنه، میزان و به صورت فعل 
متعادل کردن و موازنه کردن می باشد. و دینامیک به معنی پویایی و حرکت اجسام 
و استاتیک به معنی ساکن می باشد در بالانس استاتیک تعادل محوری برروی یک 
صفحه انجام می شود و مرکز ثقل در آن صفحه برروی محور جسم مدور قرار می گیرد. 
بالانس دینامیک دو صفحه ای می باشد و بالانس در دو طرف صورت می گیرد باتوجه 
با اینکه با انجام بالانس دینامیک، جسم بالانس استاتیک نیز می شود امروزه فقط از 

بالانس دینامیک برای متعادل کردن سیلندرها استفاده می شود.

                             بالانس سیلندر                                           ساعت اندیکاتور

دستکاه بالانس دینامیک

صفحه 122
به صورت کلی در صنایعی که از قطعات مدور و چرخان استفاده می شود مثل صنایع ماشین سازی 
انتقال نیرو، صنایع الکترونیک برای روتور و نمونه بارز آن برای بالانس تایر اتومبیل از  برای 

بالانس استفاده می شود.

پژوهش کنید

صفحه 123 
مشکلات نامتعادلی شامل لرزش سیلندر و ایجاد مشکل برروی چاپ، وارد شدن ضربات برروی 

داکتر بلید و وارد کردن نیرو روی محل تماس شفت با نگهدارنده شفت می باشد.

سؤال
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه شانزدهم

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

انواع بالانس ها را تشخیص می دهم.

نا بالانسی استاتیکی سیلندر را تشخیص می دهم.

سیلندر را بالانس دینامیک می کنم.

نابالانسی دینامیک سیلندر را اصلاح می کنم.

تسمه ابریشمی کنترل مهار سیلندر را نصب می کنم.

سیلندر را برای بالانس می چرخانم.

سیلندر را بعد از نصب ساعت می کنم.

سیلندرها را رجیستر می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي  ارزشیابي

انواع بالانس ها را تشخیص می دهد.

نا بالانسی استاتیکی سیلندر را تشخیص می دهد.

سیلندر را بالانس دینامیک می کند.

نابالانسی دینامیک سیلندر را اصلاح می کند.

تسمه ابریشمی کنترل مهار سیلندر را نصب می کند.

سیلندرها را رجیستر می کند.

سیلندر را بعد از نصب ساعت می کند.

سیلندر را برای بالانس می چرخاندد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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هنرآموز گرامی، توضیح دهید، پرس رول یا سیلندر فشار که از نام آن پیداست، 
وظیفه ایجاد فشار بین سطح چاپ شونده و سیلندر چاپ را به عهده دارد، تا رول 
چاپ شونده بتواند از روی سیلندر چاپ مرکب به خود بگیرد. و برای سختی توضیح 
دهید که اجسام لاستیکی و پلیمری دارای سختی هستند. مقاومت آنها در برابر 
با واحد shore محاسبه  آنها  اندازه گیری مقدار فرو رفتگی  با  فشار اجسام سخت 

می شود. اعداد بزرگتر نشان دهنده سختی بیشتر می باشند.

روش تدریس

انواع پرس رول ها : پرس رول ها با توجه به اینکه سیلندر چاپ، دارای یک سطح فلزی 
است، باید پرس رول  از یک جنس نرم تر باشد. در نتیجه در تمامی  ماشین های چاپ 
روتوگراور، پرس رول ها به صورت لاستیکی می باشند. اما لایه مرکزی آنها برای اینکه 
در مقابل فشار چاپ، خم یا تاب بر ندارد از فلز مقاوم است. علاوه بر این یک نوع پرس 
رول هایی هم وجود دارد که به صورت لاستیکی می باشند. اما یک رول فلزی دیگر، آن را 
پشتیبانی می کند. اما آنچه که فشار را به سطح چاپ شونده منتقل می کند. پرس رول 

لاستیکی می باشد.
ویژگی پرس رول ها : پرس رول ها دو ویژگی مهم دارند. یکی سختی پرس رول و 
دیگری ابعاد آنها، منظور از ابعاد، عرض و قطر آنها می باشد. پرس رول ها با توجه به 
عرض جنس سطح چاپ شونده، انتخاب می شوند. مثلًا در یک کار چاپی، عرض کار ما 
100 سانتی متر است و در یک کاری عرض 130 سانتی متر، اگر کار 130 سانتی متر 
را با پرس رول عرض 100 چاپ کنیم. معلوم است که 30 سانتی متر از کار، چاپ 
نخواهد شد. اما کار 100 سانتی را می توان با پرس رول 130سانتی متری چاپ کرد. 
زیاد،  اثر فشار  از کار می باشد. در  از پرس رول خارج  آنجایی که 30 سانت  از  اما 
کناره های پرس رول خراب شده و در کار های بعدی ممکن است ایراداتی به وجود 
بیاورد. اما در چاپ خانه هایی که سرعت چاپ در آنها بسیار بالاست و فرصت کافی برای 
تعویض پی درپی پرس رول وجود ندارد. از سیلندر های چاپ در یک اندازه مشخص 
استفاده می کنند. در نتیجه پرس رول ها ثابت می مانند. و نیاز به تعویض آنها نمی باشد. 
مثلًا برای یک کار چاپی با عرض 110 سانتی متر، سیلندر تولید می شود با عرض 130 
سانتی متر. به طوری که، از هر طرف 10 سانتی متر از سیلندر خالی از طرح می باشد 

جلسه
نصب و تنظیم پرس رولهفدهم
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و پرس رول ما هم 130 سانتی متر است. اما رول چاپ شونده ما می تواند همان 110 
سانتی متر خودش باشد تا از هر طرف 10 سانتی متر، پرتی نداشته باشیم.

انتخاب سختی: هرچه ضخامت سطح چاپ شونده کمتر باشد سختی پرس رول 
کمتر و هرچه ضخامت سطح چاپ شونده بیشتر، سختی پرس رول هم بیشتر.

از  مقواها  برای  و   )shore( الی 80 شور  از سختی 60   opp فیلم های  برای  مثلًا 
سختی 90 به بالا  استفاده می کنیم.

چاپخانه هایی که، رنج کاری ثابتی دارند. معمولاً از پرس رول هایی با شور مخصوص 
نیاز ندارد در هر  استفاده می کنند. مثلا اگر چاپخانه ای فقط فیلم چاپ می کند، 

کاری به تعویض پرس رول اقدام کند.

تنظیم فشار پرس رول : پرس رول به هنگام چاپ، روی سیلندر چاپ قرار می گیرد. 
که در بین این دو، سطح چاپ شونده قرار دارد. فشار پرس رول نباید بیش از اندازه 
باشد. چرا که برروی شفت سیلندر چاپ و حتی روی شفت خود پرس رول فشار 
مضاعف ایجاد می کند. علاوه بر این، جنس سطح چاپ  شونده را چروک می کند و 
همین طور نباید فشار از یک استاندارد هم کمتر باشد. که در این حالت هم، قسمتی 

از چاپ و یا کل چاپ ممکن است برروی سطح چاپ شونده انتقال پیدا نکند.
معمولاً پرس رول ها از طرف فشار وارد می کنند. یعنی باید فشار طرف موتور )تحریک( 
و کاربر به یک اندازه باشد. در غیر این صورت، تعادل پرس رول به هم خواهد خورد.

نصب پرس رول: هنرآموز گرامی، پرس رول ها به طور کلی دو نوع می باشند. نسل 
رول ها  پرس  از  مدل  این  نصب  هستند.  ثابت  شفت  دارای  رول  پرس  این  جدید 
به سهولت انجام می گیرد. با توجه به کتاب راهنمای ماشین چاپ می توانیم نسبت 
به نصب آن اقدام کنیم. با استفاده از آچار مخصوص آن پیچ مربوطه را از طرفین 
ماشین چاپ باز کرده و بعد از برداشتن پرس رول، مجدداً پرس رول جدید را در محل 
مناسب خودش قرار داده و پیچ آن را سفت می کنیم. به هنگام تعویض آن، کلید فشار 
پنوماتیکی را نباید استفاده کنیم و از طرفی ماشین چاپ، در حالت توقف کامل باشد.

اما نسل قدیمی پرس رول ها بدون شفت هستند. با این شکل که باید شفت آنها را، 
ابتدا بیرون از ماشین چاپ برروی پرس رول نصب می کنیم. در حین نصب شفت، 
باید پرس رول وسط چین باشد. یعنی اضافی شفت از طرفین پرس رول به یک اندازه 
فاصله داشته باشد. مثلًا اگر شفت پرس رول 100 سانتی متر باشد و پرس  رول 50 

سانتی متر. از ظرفیت به اندازه 25 سانتی متر از شفت باقی مانده باشد.
سپس نگهدارنده پرس رول را، که در طرفین قرار دارد سفت می کنیم. در این حین 
دقت کنید، تا پرس رول برروی شفت شل نباشد. بعد از اطمینان از نصب شفت، حالا 
پرس رول را به همراه شفت آن به ماشین چاپ نصب می کنیم. که در طرفین آن باز 

دو عدد پیچ آلن خور دارد که به ماشین چاپ بسته می شود.
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هر ماشین چاپی نحوه نصب پرس رول متفاوتی دارد. اما طوری ماشین آلات را طراحی 
کرده اند که در کمترین زمان ممکن، یک کاربر بتواند نسبت به تعویض آنها اقدام کند.

دانش افزایی

سختی سنج لاستیک : Durometer یکی از چندین ابزار سنجش سختی پرس رول 
یا کلیشه می باشد. سختی به صورت مقاومت ماده در برابر تو رفتگی تعریف می شود. 
واحد سختی سنجی لاستیک و پلاستیک توسط Albert Ferdinand Shore تعریف 
شد، وی کسی بود که دستگاهی را برای سنجش سختی شور )سختی لاستیک و 
پلاستیک( در دهه 1920 ابداع کرد. عبارت durometer هم به دستگاه سختی سنج 
لاستیک پلاستیک و هم به اندازه گیری سختی اطلاق می شود. Durometer ابزاری 
 Shore برای سنجش سختی پلیمرها، مواد کشسان و لاستیک می باشد. دستگاه
)شور سنج( اولین دستگاه سختی سنجی نبود که Durometer نامیده شد اما امروزه 

این اسم اغلب به دستگاه Shore سنج یا سختی سنج Shore اطلاق می شود.

واحدهای سختی سنجی لاستیک، پلاستیک: چندین واحد سختی سنجی وجود 
دارد که برای مواد مختلف با خواص مختلف کاربرد دارد. دو واحد رایج Shore A و 
Shore D می باشند. واحد Shore A برای پلاستیک های نرم تر و Shore D برای 
پلاستیک های سخت تر به کار می رود. اما استاندارد ASTM D 2240-00 مربوط 
 Shore A , : به دوازده واحد سختی سنجی بسته به استفاده مورد نظر می باشد 
 Shore B, Shore C, Shore D, Shore DO, Shore E, Shore M, Shore
 Shore هر واحد .O, Shore OO, Shore OOO, Shhore OOO-S, Shore R

عددی بین 0 تا 100 است و هرچه عدد بزرگ تر باشد ماده سخت تر است.
روش اندازه گیری سختی: سختی سنج لاستیک مانند بسیاری از سختی سنج های 
دیگر، عمق تور رفتگی ایجاد شده در ماده توسط یک نیروی مشخص بر پایه پرس 
استاندارد را اندازه گیری می کند. سختی سنج های ASTM D 2240، اندازه گیری 
سختی اولیه یا سختی تور رفتگی را بعد از مدت زمان معین، ممکن می سازد. این 
روش شامل اعمال نیروی مشخص به صورت پیوسته و بدون شوک و اندازه گیری 
سختی )عمق تو رفتگی( می باشد. ماده ای که سختی آن سنجیده می شود حداقل 

باید دارای ضخامت mm 6/4 )0/25 اینچ( باشد.

مشخصات فیزیکی دستگاه سختی سنج لاستیک پلاستیک :
: Shore A

mm 0/79 و مخروط کوتاه 35 درجه با قطر mm 1/4 میله با قطر
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نیروی اعمالی : 8/064 نیوتن
وزن اعمالی: 822 گرم

: Shore D
0/1 mm 1/4 و مخروط کوتاه 30 درجه با قطرmm میله با قطر

نیروی اعمالی : 44/64 نیوتن
وزن اعمالی: 4/550 کیلو گرم

: Shore D و Shore A مثال هایی از مواد
Shore A : لاستیک، تایر ماشین، درزگیر در، چرخ اسکیت، رینگ O شکل هیدرولیک، 

لاستیک Ebonit، وینیل، چرم، PVC، لاستیک سیلیکون، تفلون، و...
Shore D : پلی استر، ABS، نایلون، پلی یورتان، آکریل، چوب، فیبر کولار، پلی استایرن 

و... .

صفحه 126
بار از واژه یونای به معنای وزن گرفته شده است و یک کمیت فیزیکی برای فشار می باشد که معادل 

فشار یک بار جو یا برابر 100 کیلو پاسکال می باشد.

فعالیت 
پژوهشی

صفحه 126
بعد از اتمام هر سفارش چاپ نیاز به تغییر فشار می باشد که با توجه به ضخامت سطح چاپ شونده 

این عملیات انجام می شود.

بحث کلاسی

فعالیت کلاسی صفحه 126
فشار کم باعث عدم انتقال مرکب بهینه به سطح چاپ شونده می شود و چاپ کم رنگ یا اصطلاحاً 

برفکی را به همراه دارد.
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه هفدهم 

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

سیلندر پرس رول را تشخیص می دهم.

سختی پرس رول برای هر سطح چاپ شونده را تشخیص می دهم.

فشار پرس رول را تنظیم می کنم.

پرس رول را از روی دستگاه باز می کنم.

پرس رول را آماده سازی و نصب می کنم.

پرس رول بدون شفت را شفت گذاری می کنم.

با شور سنج کار می کنم.

پرس را بعد از شستشو شستشو می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي  ارزشیابي

سیلندر پرس رول را تشخیص می دهد.

سختی پرس رول برای هر سطح چاپ شونده را تشخیص می دهد.

فشار پرس رول را تنظیم می کند.

پرس رول را از روی دستگاه باز می کند.

گرس رول را آماده سازی و نصب می کند.

پرس رول بدون شفت را شفت گذاری می کند.

با شور سنج کار می کند

پرس رول را بعد از چاپ شستشو می کند.

با شور سنج کار می کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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سلامت تیغه هدایت مرکب ارتباط مستقیم با کیفیت چاپ و انتقال بهینه مرکب به 
سطح چاپ شونده دارد که نیاز به کنترل کیفیت و متناسب بودن تیغه با نوع مرکب 

و همین طور وضعیت قرارگیری آن در بهترین موقعیت می باشد.

روش تدریس

انواع تیغه ها و تفاوت های آنها: هنرآموز گرامی، ابتدا به شکل ساده، نقش داکتر بلید 
را برای هنرجویان شرح دهید که تیغه ای است که وظیفه برداشتن مرکب اضافی را 
از روی سطح سیلندر فرم یا حکاکی شده بر عهده دارد. داکتر بلید باید در وضعیتی 
روی سیلندر چاپ قرار می گیرد تا با کمترین فشار لازم، بتواند مرکب اضافی را از 
روی سطح سیلندر پاک کند برای همین تیغه های مختلفی روانه بازار شده است. 
عمده ترین آنها تیغه های پلیمری و فلزی )فولادی ضد زنگ یا همان استیل( هستند 
که برای روش چاپ روتوگراور طراحی شده اند. این تیغه ها باید در سرعت های بالای 

چاپ بتوانند دوام لازم را داشته باشند. 
ابعاد تیغه: پهنای تیغه ها از 1 تا 8 سانتی متر ساخته می شوند. هر اندازه ای برای 
ماشین خاصی طراحی شده است. برای چاپ روتوگراور بیشترین مصرف، تیغه هایی با 
پهنای 5 سانتی متر بیشترین مصرف را دارند. برای ماشین های چاپ رول کم عرض از 
تیغه ای با پهنای 3 سانتی استفاده می کنیم. ضخامت تیغه ها از 0/15 تا 0/3 و طول 
تیغه ها معمولاً 100 متر ارائه می شود. اما با توجه به عرض ماشین چاپ از آن برش 

زده و استفاده می کنیم. 
طول لبه تیغه ها هم از 1 تا 4 سانتی متر می باشد. در واقع لبه تیغه ها هستند که 

حالت ارتجاعی تیغه ها را تحمل می کنند.
برای ماشین های روتوگراور که مرکب به سرعت خشک می شود، باید تیغه راکل هایی 

با قابلیت ارتجاع کمتری به کار رود، بنابراین باید ضخیم تر شود.
نگهدارنده تیغه: هنرآموز گرامی، توضیح دهید برای کارایی بهتر تیغه، ضخامت آن 
را پایین می آوردند. اما به دلیل فشار زیاد تیغه بر روی سیلندر چاپ، تیغه ها حالت 
قوسی شکل به خود می گیرند. برای جلوگیری از آن و اینکه تیغه ها صاف بایستند. 
این  دارد.  بالایی  ضخامت  که  می شود.  استفاده  )ساپورت(  پشتیبان  تیغه  یک  از 
نگهدارنده )ساپورت( در بین اپراتور ها شناخته شده است و کار آن این است که به 
همراه تیغه به ماشین بسته می شود. ضخامت بالای نگهدارنده باعث می شود تیغه 

نتواند حالت قوسی شکل به خود گیرد.

جلسه
هجدهم بررسی و کنترل وضعیت داکتر بلید
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فشار تیغه راکل: این فشار با طول تیغه راکل متغیر است. همچنین با حرکت آن 
نیز تغییرپذیر است. ولی به طور متوسط باید 1۲0 گرم بر سانتی متر باشد )البته با 

مونتاژ معمولی(. 
زاویه تیغه: زاویه مناسب بین 55 تا 70 درجه می باشد. تغییر این زاویه با حاصل 
شدن چاپ با کیفیت چاپ مشخص می شود ولی کاهش زاویه منجربه انتقال مرکب 
بیشتری می شود. که با ابزار می توان زاویه مناسب را تعیین کرد زیرا هر قدر تیغه 
راکل از سیلندر بازتر باشد و زاویه بیشتری با سیلندر داشته باشد باید فشار بیشتری 
وارد آید. به کار بردن تیغه راکل های نازک که محکم در دست فرو رفته باشد و تقریباً 

عمود بر سیلندر باشد، سبب می شود که فشار تمیزکاری کاهش یابد.

   ابزار سنجش زاویه

آزمایش سالم بودن تیغه: قبل از بسته شدن تیغه ها به ماشین چاپ، باید لبه های 
آن به صورتی چشمی، کنترل می شود. گاهاً با وجود اینکه، تیغه از نظر اپراتور سالم 
است، اما به هنگام چاپ گیری می بینیم قسمتی از تیغه نمی تواند مرکب را به خوبی 
باز کرده و  پاک کند. کاربر چاپ با توجه به تجربه کاری که دارد، تیغه را مجدداً 

می بندند. در صورت عدم نتیجه اقدام به تعویض آن تیغه معیوب می کند.

دانش افزایی

یک  به وسیله  دستی  به صورت  تیغه  بلید(: تیزکردن  )داکتر  راکل  تیغه  تیزکردن 
سنگ دستی انجام می گیرد. سنگ زدن را با یک خط کش یا صفحه صیقلی آزمایش 
می کنیم که سطح تیغه یکنواخت شده باشد. اولین باری که تیغه را تیز کردند، با 
سنگ سمباده نوک آن را گرد می کنند. تیزکاری با ماشین مستلزم احتیاط فراوانی 
باید موقع تیزکردن  امر  این  از  تا فلز نسوزد و پوسته نکند. برای جلوگیری  است 
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مراقب بود که فلز مرتباً خنک شود، در غیر این صورت بر اثر محکم کشیدن سنگ 
تیزکن، حرارت شدید تولید شده و فلز را پوسته پوسته می کند.

دمیدن روی سیلندر: هرگاه تیغه مستعمل و یا فرسوده، و یا سیلندر خراش برداشته 
باشد، روی ورقه چاپ شده، رنگی به چشم می خورد که به علت باقی ماندن مرکب 
اضافی در سطح سیلندر است. برای جلوگیری از این امر بین تیغه و سطح چاپ 
شونده، یک دستگاه دم )که هوا را روی سیلندر می فرستاده تا مرکب باقی مانده روی 
سطح سیلندر خشک شود( نصب می شود. دمیدن هوا همچنین وسیلۀ اصلاح در 

رنگ های روشن است و روی تمام یا قسمتی از طول سیلندر نصب می شود.

صفحه 134
در چاپ افست در واحد ورنی زنی از داکتر بلید برای چاپ ورنی پایه آب و یووی استفاده می شود.

پژوهش  کنید

صفحه 134
با کمترین احتمال شکستگی و  برای کاربر و  ایمن  بالا و  تیغه های پلیمری دارای طول عمر 
آسیب رساندن به سیلندر به کار می روند ولی کیفیت انتقال مرکب پایینی با ضخامت فیلم را کم 

دارد. بیشتر برای مرکب یووی و ورنی پایه آب استفاده می شود.

پژوهش  کنید

صفحه 163
با افزایش زاویه یا به عبارتی عمود شدن تیغه نسبت به سیلندر فشار افزایش می یابد و با کاهش 
زاویه فشار کم می شود. زاویه مناسب بین 55 تا 70 درجه می باشد. تغییر این زاویه با حاصل 
شدن چاپ با کیفیت مشخص می شود ولی کاهش زاویه منجربه انتقال مرکب بیشتری می شود.

کار عملی

صفحه 138
چرب کردن )به گریس آغشته کردن تیغه بلید( از زنگ زدن و چسبیدن مواد ناخواسته بر روی 
آن جلوگیری می کند که به هنگام نصب تیغه بر روی ساپورت، گریس مورد نظر را از روی آن 
پاک می کنیم. بهتر است بر روی تمامی  قسمت های تیغه، گریس مالیده شود. )لایه نازک تری 

از گریس برای این کار کافی است(. 

بحث کلاسی
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه هجدهم 

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

انواع داکتر بلید را تشخیص می دهم.

ساپورت داکتر بلید را تشخیص می دهم.

زاویه مناسب برای داکتر بلید را تشخیص می دهم.

سمت قرارگیری تیغه را تشخیص می دهم.

مراحل نگهداری تیغه را انجام می دهد.

تیغه را با سمباده ترمیم می کنم.

تیغه را ایمن جابه جا می کنم.

سالم بودن تیغه را آزمایش می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

انواع داکتر بلید را تشخیص می دهد.

ساپورت داکتر بلید را تشخیص می دهد.

زاویه مناسب برای داکتر بلید را تشخیص می دهد.

سالم بودن تیغه را آزمایش می کند.

مراحل نگهداری تیغه را انجام می دهد.

تیغه را با سمباده ترمیم می کند

سمت قرارگیری تیغه را تشخیص می دهد.

تیغه را ایمن جابه جا می کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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تیغه هدایت مرکب به صورت رول در جعبه های مخصوص به بازار عرضه می شود و 
برای دستگاه های چاپ متفاوت نیاز به برش دارند. با توجه به ابعاد تعیین شده در 

کتاب راهنمای کاربری برش می خورند.

روش تدریس

برای آشنایی دهن هنرجو یک متر اندازه گیری را مثال بزنید که در طول های متفاوت 
داخل جعبه آن جمع شده است. با کشیدن آن به سمت خارج در دسترس قرار 
می گیرد. تیغه های هدایت مرکب با خاصیت ارتجاعی )فنری( می توانند به صورت 
نگهداری  محافظ  جعبه های  داخل  آن،  ایمنی  بردن  بالا  برای  شوند.  جمع  رول 
می شوند نگهداری آنها ضمن ایمن بودن طول عمر آن را در برابر مجاورت با هوا و 

ضربات احتمالی زیاد می کند. معمولاً این تیغه در طول 100 متر تولید می شوند.
عملیات  بر  ورق  گیوتین های  یا  بر  ورق  قیچی های  از  استفاده  با  برش:  روش های 
برشکاری انجام می گیرد برحسب کتاب راهنمای کاربری )با استفاده از صفحات مدرج 
انجام می شود. هنگام برش  خود گیوتین یا علامت گذاری توسط خط کش مدرج( 
توسط قیچی های ورق بر باید مراقب بود تا قیچی به دست کاربر آسیبی وارد نکند. 
استفاده از قیچی ورق بر، میزان جراحات و صدمات حین برش ورق را کاهش می دهد.
نحوه کار با قیچی ورق بر: برای بریدن فلز ابتدا با توجه به طرح برش قیچی ورق بر 
مناسب را انتخاب کنید، روی ورق برای برش علامت گذاری کنید. لبه های قیچی 
را تا حد ممکن از هم باز کنید و سعی کنید بزرگ ترین برش ممکن را روی ورق 

ایجاد کنید. 

دانش افزایی

قیچی ورق بر: ورق های فلزی نازک توسط قیچی ورق بر که ابزار دستی قدرتمندی 
است بریده می شوند. قیچی ورق بر اولین بار در ساخت هواپیما و برای برش ورق های 
مدل   3 در  معمولاً  بر  ورق  قیچی های  شد.  ساخته  سبک  فولادی  و  آلومینیومی  
ساخته می شوند و به کمک کد رنگ مشخص می شوند، تا به وضوح قابل تفکیک 
باشند. قیچی ورق بر با دسته زرد رنگ برای برش مستقیم فلزات ساخته شده؛ دسته 
قرمز به معنی قیچی چپ بر )عکس داخل کتاب(، و آنها که دسته سبز دارند قیچی 
راست بر هستند برای برش فلز به قیچی ورق بر با تیغه های تیز و قدرتمند نیاز است، 

جلسه
برش تیغه نوزدهم
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تیغه هایی که دقت برش ورق را افزایش دهند و همچنین سرعت انجام کار را بیشتر 
نمایند. همواره قبل از شروع کار از تیز بودن تیغه ها اطمینان حاصل می کنید. قیچی 
ورق بر برای برش فلزات سبک ساخته شده است. از قیچی ورق بر برای بریدن فلزات 

خیلی ضخیم، سیم های کلفت، کابل، میخ و... استفاده نکنید. 
روغن کاری قیچی را فراموش نکنید، روغن کاری منظم قیچی ورق بر امکان حرکت 
و برش ساده تر تیغه ها را فراهم می کند و باعث برش دقیق تر و ایمن تر ورق می شود.
در هنگام برش ورق از وارد آوردن فشار بیش از حد به قیچی ورق برخودداری کنید، 
این کار باعث انحراف تیغه ها از مسیر برش می شود و شیارهای عمیق ایجاد می کند 

که ورق را لبه دار می کند.

صفحه 139
این قیجی ها با تیغه های فولادی و تیز با استفاده از مکانیزم اهرم نیروی لازم را برای برش به 
ورق وارد می کنند. با افزایش طول دسته نیروی وارده به صورت تصاعدی افزایش پیدا می کند.

صفحه 140
موجب  که  می شود  سیلندر  روی  بر  مرکب  ذرات  تجمع  عدم  به  منجر  تیغه  صلایه  حرکت 
مشکلاتی در انتقال مرکب می شود. در ادامه چاپ موجب یکسان سازی انتقال مرکب به سیلندر 

و عدم فرسودگی موضعی بر روی سیلندر می شود.

پژوهش  کنید

پژوهش  کنید
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه نوزدهم 

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

روش های برش تیغه را تشخیص می دهم.

روش برش تیغه با قیچی ورق بر را انجام می دهم.

قیچی ورق بر را درست در دست می گیرم.

طول مناسب برش را تشخیص و علامت گذاری می کنم.

کورس صلایه تیغه را تنظیم می کنم.

بسته تیغه را داخل دستگاه گیوتین قرار می دهم.

گوشه های تیغه را سوهان می زنم.

روش برش تیغه با گیوتین ورق بر را انجام می دهم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

روش های برش تیغه را تشخیص می دهد.

روش برش تیغه با قیچی ورق بر را انجام می دهد.

روش برش تیغه با گیوتین ورق بر را انجام می دهد.

طول مناسب برش را تشخیص و مشخص می کند.

کورس صلایه تیغه را تنظیم می کند.

بسته تیغه را داخل دستگاه گیوتین قرار می دهد.

قیچی ورق بر را درست در دست می گیرد.

گوشه های تیغه را سوهان می زند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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تیغه ها برای نصب روی سیلندر باید داخل یک پشتیبان یا نگهدارنده نصب شوند این 
نگهدارنده ها با عنوان ساپورت به صورت دو تکه و با قابلیت نصب سریع تیغه روی آن 

روی دستگاه نصب می شوند.

روش تدریس 

ساپورت: برای هنرجویان توضیح دهید ساپورت ها در اشکال و انواع مختلف وظیفه 
نگهداری تیغه روی سیلندر فرم در موقعیت متغیر را به عهده دارند. بعد از تعویض 
پیچ های  یا  اهرم ها  به وسیله  ساپورت  تیغه،  مستهلک شدن  یا  مرکب  نوع  یا  فرم 

نگهدارنده تیغه را نگهداری می کند. 
بازکردن ساپورت و تیغه از روی دستگاه: ساپورت با دو اهرم بر روی دستگاه ثابت 
می شود. برای بازکردن ساپورت، بعد از برداشتن فشار داکتر بلید آن را تا قرار گیری 
در محل مناسب و قابل دسترس کاربر به عقب هدایت و با رعایت نکات ایمنی از روی 

دستگاه باز می شود.
آماده سازی ساپورت: ساپورت ها با توجه به مجاور بودن با مرکب دان و فرایند انتقال 
مرکب، آمادگی نفوذ مرکب بر روی تمام قسمت های خود را دارند. از این رو نیاز به 
تمیزکاری و سرویس و نگهداری در هر فرصت را دارند. تمیزکردن آنها با حلال های 
مناسب برحسب نوع مرکب و روغن کاری پیچ ها و اهرم های نگهدارنده از مهم ترین 

کارهای آماده سازی می باشد. 
دستگاه  هر  در  کاربری  راهنمای  کتاب  به  توجه  با  فرایند  این  تیغه:  ایمن  نصب 
آنها داشتن دو نگهدارنده است. که  اکثر  متفاوت می باشد ولی نکات مشترک در 
تیغه بین آن بسته می شود. دیگری شاخصی است که برای قرارگیری تیغه در جای 
مناسب می باشد. این شاخص معمولاً یک دو خار یا یک پله می باشد که باعث نصب 
عمود تیغه نسبت به سیلندر می شود و قرار دادن تیغه به صورت وسط در وسط بر 

روی ساپورت می شود. مراحل نصب تیغه به شرح زیر است:
 ابتدا تیغه هدایت مرکب را به همراه ساپورت بر روی ماشین چاپ نصب می کنیم.

   محل صحیح قرارگیری آن را به دقت کنترل می کنیم تا هر دو در جای صحیح 
خودشان قرار گیرد.

   فاصله کناری تیغه را از هر دو طرف به یک اندازه قرار می دهیم تا تیغه به همراه 
ساپورت، درست وسط چین ماشین چاپ باشد.

جلسه
آماده سازی و نصب تیغه روی ساپورتبیستم
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   مقدار لبۀ تیغه را که از ساپورت بیرون زده است. در هر دو طرف )طرف کاربر و طرف 
موتور( به یک اندازه قرار می دهیم تا تیغ مورد نظر حالت کجی به خود نگرفته باشد.

   پیچ سفت کن تیغ و ساپورت را به آرامی سفت می کنیم تا داکتر بلید موج بر ندارد. اگر 
موج برداشت دوباره آن را باز کرده و بعد از برطرف کردن مشکل مجدداً می بندیم.

کنترل نصب تیغه: برای نصب تیغه موارد زیر باید رعایت شود:
کنترل وسط در وسط بودن تیغه

کنترل نداشتن موج روی تیغه
کنترل قرارگیری جهت زاویه تیغه

کنترل عمود بودن تیغه نسبت به لبه ساپورت
کنترل محکم بودن پیچ ها یا اهرم های نگهدارنده تیغه

دانش افزایی 

 doctor bleade به معنی پشتیبان یا نگهدارنده برای holder یا support کلمه
به کار می رود. تمام شرکت های سازنده در صدد استفاده از ساپورت های مقاوم در 
برابر ارتعاش، مواد شیمیایی و قابلیت بازکردن و بستن سریع هستند. در این بین 
به طراحی ساپورت هایی می پردازند که منافذ کمتری برای ورود مرکب به داخل آن 
باشد. در طراحی آنها مقاومت در نگهداری تیغه از طرفی که نیروی بیشتری به تیغه 

وارد می شود لحاظ می شود. 

صفحه 142
اصلی  عنوان حلال  به  گراور  در چاپ  سانتی گراد  درجه  نقطه جوش 77/۲  با  این حلال سریع 
ترکیب مرکب چاپ روتوگراور به کار می رود. در فلکسوگرافی برای چاپ بر روی پلی استر، سلوفان 
و پلی استایرن به کار می رود. این حلال دارای بوی مطبوع و بی رنگ می باشد. به راحتی در آب حل 
می شود و سرعت تبخیر آن بالا است. از این رو حلال موجب می شود در فصولی )زمستان( که دمای 
محیط چاپخانه پایین است و به دلیل سرعت بالای چاپ روتوگراور )۲00 الی 300 متر در دقیقه( 

برای خشک شدن سریع رول چاپی، از اتیل استات به مقدار زیاد استفاده شود.

پژوهش  کنید

صفحه 142
 آسیب دیدگی تیغه، آسیب دیدگی سیلندر، مشکلات کیفی چاپ، باز شدن تیغه

سؤال
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه بیستم

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

تیغه و ساپورت را از روی دستگاه باز می کنم.

تیغه مستهلک را از روی ساپورت باز می کنم.

تیغه مناسب را برای نصب تشخیص می دهم.

پیچ های ساپورت را با آچار مناسب باز می کنم.

ساپورت را با حلال تمیز و سرویس و نگهداری می کنم.

تیغه را به صورت ایمن بر روی ساپورت نصب می کنم.

بعد از نصب تیغه آن را کنترل می کنم.

اشکالات نصب نامناسب تیغه را تشخیص می دهم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

تیغه و ساپورت را از روی دستگاه باز می کند.

تیغه مستهلک را از روی ساپورت باز می کند.

ساپورت را با حلال تمیز و سرویس و نگهداری می کند.

پیچ های ساپورت را با آچار مناسب باز می کند.

تیغه مناسب را برای نصب تشخیص می دهد.

تیغه را به صورت ایمن بر روی ساپورت نصب می کتند.

بعد از نصب تیغه آن را کنترل می کند.

اشکالات نصب نامناسب تیغه را تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.



155

فصل 3: بستن سیلندر چاپ روتوگراور و تعویض تیغه هدایت مرکب

ساپورت ها بعد از نصب تیغه بر روی آنها باید در موقعیت مناسب بر روی سیلندر 
قرار گیرند. این فرایند یکی از حساس ترین تنظیمات راه اندازی دستگاه می باشد که 

ارتباط مستقیم با کیفیت چاپ دارد. 

روش تدریس

مراحل نصب تیغه و ساپورت در دستگاه: برای هنرجویان شرح دهید نصب تیغه و 
ساپورت شامل تنظیمات زیر می باشد: 

تنظیم موقعیت قرارگیری عرض ساپورت
تنظیم فاصله تیغه از سیلندر

تنظیم زاویه تیغه نسبت به سیلندر
تنظیم کورس صلایه ساپورت

تنظیم ارتفاع تیغه نسبت به سیلندر 
تنظیم فشار تیغه نسبت به سیلندر

انواع مرکب دان های ماشین چاپ روتوگراور: مرکب دان های ماشین چاپ روتوگراور 
و فلکسو در دو حالت ثابت و متحرک طراحی و ساخته شده اند. مرکب دان های ثابت، 
معمولاً در ماشین هایی وجود دارند که به لحاظ عرض چاپی در اندازه کوچک هستند 
و حجم  است  ماشین های چاپ کمتر  از  این مدل  در  نتیجه مصرف مرکب  در  و 
را در خود جای دارند. مرکب دان های متحرک، در ماشین های  از مرکب  کمتری 
نسل جدید وجود دارند و از لحاظ عرض چاپی بزرگ تر هستند. نیاز به مصرف بیشتر 
مرکب در این ماشین ها مرکب دان ها روی ارابه چرخ دار سوار می شوند. انتقال مرکب 

در این مرکب دان ها توسط پمپ مربوطه انجام می گیرد.

جلسه
 بیست و

 یکم
نصب تیغه و ساپورت در دستگاه چاپ

سینی مرکب زیر سیلندر چاپ
پمپ مرکب مخزن مرکب
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صفحه 147
این مرکب دان ها سوار  به کار می روند.  ماشین های عریض  در  مرکب دان های متحرک معمولاً 
بر واگن به همراه سیلندر قابلیت نصب و جدا شدن از دستگاه را دارند. این مرکب دان ها برای 
نوع مرکب دان ها معمولاً  این  در  قرار می گیرند.  استفاده  مورد  بالا  تیراژهای چاپی  و  مصارف 
کنترل ویسکوزیته به صورت اتوماتیک انجام می گیرد ولی در مرکب دان ثابت مرکب دان بر روی 

واحد چاپ نصب می باشد.

پژوهش کنید

صفحه 147
 این مرکب دان ها در ماشین های کم عرض و با مصرف پایین مورد استفاده قرار می گیرند و باعث 
با توجه به وجود نورد آنیلوکس و غیرقابل دسترس بودن  به هدر نرفتن مرکب می شود. ولی 

کنترل گرانروی در آنها کمی  مشکل می باشد.

بحث کلاسی

  مرکب دان های ثابت
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه بیست و یکم

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

تیغه و ساپورت را بر روی دستگاه به صورت ایمن نصب می کنم.

تیغه و ساپورت را از دستگاه باز می کنم.

تنظیمات موقعیت عرضی تیغه و ساپورت را انجام می دهم.

تنظیمات موقعیت عمودی تیغه و ساپورت را انجام می دهم.

فرایند مرکب دهی بر روی سیلندر را کنترل و تنظیم می کنم.

فشار تیغه بر روی سیلندر را تنظیم می کنم.

تنظیمات زاویه تیغه نسبت به سیلندر را انجام می دهم.

انواع مرکب دان را تشخیص می دهم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

تیغه و ساپورت را بر روی دستگاه به صورت ایمن نصب می کند.

تیغه و ساپورت را از دستگاه باز می کند.

تنظیمات موقعیت عرضی تیغه و ساپورت را انجام می دهد.

تنظیمات موقعیت عمودی تیغه و ساپورت را انجام می دهد.

فرایند مرکب دهی بر روی سیلندر را کنترل و تنظیم می کند.

انواع مرکب دان را تشخیص می دهد.

فشار تیغه بر روی سیلندر را تنظیم می کند.

تنظیمات زاویه تیغه نسبت به سیلندر را انجام می دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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ارزشیابی فصل بستن فرم چاپ روتوگراور و تعویض تیغه 
هدایت  مرکب

1ـ بررسی و کنترل سیلندر

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

تشخیص انواع سیلندر 
فرم گراور 

سیلندر را تشخیص 
می دهد.

انواع سیلندر فرم را تشخیص شفت را تشخیص می دهد.
می دهد.

تشخیص روش ساخت 
سیلندر شفت دار 

لوله های مانسمان را 
تشخیص می دهد.

شفت گذاری سیلندر را 
تشخیص می دهد.

روش ساخت سیلندر 
شفت دار را تشخیص می دهد.

تشخیص روش ساخت 
سیلندر بدون شفت

داخل تراشی سیلندر را 
تشخیص می دهد.

مخروط تراشی داخلی یا 
کونیک زنی را تشخیص 

می دهد

روش ساخت سیلندر بدون 
شفت را تشخیص می دهد.

شفت سیلندر را باز بایگانی سیلندر 
می کند.

سیلندر را به وسیله محافظ سیلندر را منتقل می کند.
بسته بندی می کند.

لفاف ضربه گیر را تشخیص بازکردن لفاف ضربه گیر
می دهد.

با کاتر یک لفاف را روی 
سطح برش می زند.

با کاتر لفاف ضربه گیر را باز 
می کند.

کنترل کیفی سیلندر 
حکاکی شده

خش های سطوح آب فلز کاری ترام را تشخیص می دهد.
شده را تشخیص می دهد.

شده  حکاکی  ترام های  لوپ  با 
آسیب دیده را تشخیص می دهد.

ارزشیابی فصل بستن فرم چاپ روتوگراور و تعویض تیغه 
هدایت  مرکب

2ـ نصب سیلندر

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

دستگاه نغذیه ورقی را تشخیص انواع دستگاه گراور
تشخیص می دهد.

دستگاه نغذیه رول را 
تشخیص می دهد.

انواع دستگاه روتوگراور را 
تشخیص می دهد.

واحد چاپ دستگاه را بازکردن سیلندر گراور
تشخیص می دهد.

با کلید های پنل واحد چاپ 
کار می کند.

سیلندر را توسط جک 
پنوماتیک جدا و منتقل 

می کند.

سیلندر را بر روی واگن انتقال واگن به واحد چاپ
منتقل می کند.

ترتیب اولویت چیدمان 
رنگ سیلندر ها را تشخیص 

می دهد.

واگن سیلندر را منتقل به 
واحد چاپ می کند.

آماده سازی و نصب سیلندر 
بر روی دستگاه

سیلندر را شفت گذاری 
می کند.

با کلیدهای پنل واحد چاپ 
کار می کند.

سیلندر را بر روی دستگاه 
نصب می کند.

جهت قرارگیری سیلندر رجیسترکردن سیلندر ها
در واحد چاپ را تشخیص 

می دهد.

با کلیدهای پنل واحد چاپ 
کار می کند

رجیسترینگ اتوماتیک و 
دستی را انجام می دهد.

ساعت کردن سیلندر بعد 
از نصب

با میکرومتر ساعتی کار 
می کند.

میکرومتر ساعتی را بر روی 
دستگاه نصب می کند.

سیلندر را بعد از نصب 
ساعت می کند.
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ارزشیابی فصل بستن فرم چاپ روتوگراور و تعویض تیغه 
هدایت  مرکب

3ـ بالانس و ساعت کردن سیلندر

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

محور دوران استوانه را تشخیص انواع بالانس
تشخیص می دهد.

مرکز ثقل اجسام را 
تشخیص می دهد.

انواع بالانس را تشخیص 
می دهد.

مرکز جرم سیلندر را تشخیص نابالانسی استاتیکی
تشخیص می دهد.

صفحه نمایشگر دستگاه را 
تشخیص می دهد.

به وسیله صفحه نمایشگر 
خارج از مرکز بودن را 

تشخیص می دهد.

مهارت انجام بالانس 
دینامیک

سیلندر را بر روی دستگاه 
قرار می دهد.

با صفحه کلید دستگاه کار 
می کند.

مقدار نابالانسی را در صفحه 
نمایشگر تشخیص می دهد.

اصلاح مقدار نابالانسی 
دینامیک

نا بالانسی را در دو طرف صفحه 
نمایشگر تشخیص می دهد.

محل نابالانسی را بر روی 
سیلندر تشخیص می دهد.

فرایند اصلاح نابالاانسی را 
انجام می دهد.

مهارت نصب تسمه کننترل 
ابریشمی بر روی سیلندر

تسمه ابریشمی  را تشخیص 
می دهد.

تسمه را بر روی دستگاه 
نصب می کند.

سیلندر را با تسمه مهار 
می کند.

مهارت تشخیص بالانس از 
روی نمایشگر دستگاه

بردار های کاربردی در 
ریاضی را ترسیم می کند.

واحد های وزن را تشخیص 
می دهد.

مقدار نابالانسی را در صفحه 
نمایشگر تشخیص می دهد.

ارزشیابی فصل بستن فرم چاپ روتوگراور و تعویض تیغه 
هدایت  مرکب

4ـ نصب و تنظیم پرس رول

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

لاستیک را تشخیص تشخیص سیلندر پرس رول
می دهد.

غلتک لاستیکی را تشخیص 
می دهد.

سیلندر پرس رول را 
تشخیص می دهد.

مهارت انتخاب پرس رول 
مناسب برحسب سطح چاپ 

شونده

واحد اندازه گیری سختی را 
تشخیص می دهد.

سطوح چاپ شونده را 
تشخیص می دهد.

انتخاب پرس رول مناسب 
بر حسب سطح چاپ شونده 

را انجام می دهد.

مهارت تنظیم فشار پرس 
رول

دستگیره تنظیم فشار پرس 
رول را تشخیص می دهد.

پهنای فیلر خطی نورد را 
اندازه گیری می کند.

فشار پرس رول را تغییر 
می دهد.

مهارت بازکردن پرس رول 
از روی دستگاه

با صفحه کلید واحد چاپ 
کار می کند.

اهرم خلاص کردن پرس 
رول را تشخیص می دهد.

پرس رول را از روی دستگاه 
باز می کند.

مهارت آماده سازی و نصب 
پرس رول

انواع پرس رول را تشخیص 
می دهد.

پرس رول را شفت گذاری 
می کند.

پرس رول را نصب می کند.
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ارزشیابی فصل بستن فرم چاپ روتوگراور و تعویض تیغه 
هدایت  مرکب

1ـ بررسي و کنترل وضعیت داکتر بلید

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

فلز و پلیمر را تشخیص تشخیص انواع داکتربلید
می دهد.

داکتر بلید را تشخیص 
می دهد.

انواع داکتر بلید را تشخیص 
می دهد.

مهارت تشخیص و تنظیم 
زاویه داکتر بلید

محل قرارگیری داکتر بلید 
را تشخیص می دهد.

زاویه مناسب را تشخیص 
می دهد.

عملکرد داکتر بلید را 
تشخیص می دهد.

مهارت نگهداری بهینه 
داکتر بلید

اکسیداسیون و علت آن را 
در فلزات تشخیص می دهد.

مواد  به  تیغه  آغشته کردن 
چرب کننده را انجام می دهد.

بایگانی تیغه را به درستی 
انجام می دهد.

مهارت ترمیم تیغه با 
سمباده

کار با سمباده را انجام 
می دهد.

به وسیله سمباده یک فلز 
زاویه دار را پرداخت می کند.

با سمباده لبه تیغه را ترمیم 
می کند.

مهارت ازمایش سالم بودن 
تیفه

لبه تیغه داکتر بلید را 
تشخیص می دهد.

به وسیله چشمی  لبه تیغه 
آسیب دیده را تشخیص 

می دهد.

به وسیله ناخن دست لبه 
تیغه آسیب دیده را تشخیص 

می دهد.

ارزشیابی فصل بستن فرم چاپ روتوگراور و تعویض تیغه 
هدایت  مرکب

2ـ برش تیغه

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

مهارت برش تیغه  با قیچی 
ورق بر

قیچی را به درستی در دست 
می گیرد.

با قیچی ورق بر کاغذ را 
برش می زند.

با قیچی ورق بر تیغه را 
برش می دهد.

مهارت برش تیغه با گیوتین 
ورق

با گیوتین ورق کاغذ را 
می برد.

تیغه را داخل گیوتین قرار 
می دهد.

با گیوتین ورق تیغ را برش 
می دهد.

مهارت تشخیص طول 
مناسب برای برش 

با خط کش اجسام را بر 
حسب میلی متر اندازه گیری 

می کند.

تیغه را به صورت ایمن در 
دست گرفتن می گیرد.

تیغه را به وسیله صفحه 
مدرج گیوتین اندازه گیری 

می کند.

مهارت تنظیم کورس 
صلایه تیغه

صلایه تیغه یا غلتک را 
تشخیص می دهد.

مقدار صلایه را با چشم 
تشخیص می دهد.

تنظیم کورس صلایه تیغه 
را انجام می دهد.
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فصل 3: بستن سیلندر چاپ روتوگراور و تعویض تیغه هدایت مرکب

ارزشیابی فصل بستن فرم چاپ روتوگراور و تعویض تیغه 
هدایت  مرکب

3ـ آماده سازی و نصب تیغه روی ساپورت

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

مهارت بازکردن ساپورت 
و تیغه 

اهرم های بازکننده را پیچ ها را باز و بسته می کند.
تشخیص می دهد.

تیغه و ساپورت را از روی 
دستگاه باز می کند.

مهارت بازکردن تیغه از روی 
ساپورت

تیغه را بر روی ساپورت 
تشخیص می دهد.

آچار مناسب برای بازکردن 
پیچ را تشخیص می دهد.

تیغه را از روی ساپورت باز 
می کند.

مهارت تمیز کردن ساپورت 
با حلال

ساپورت را تشخیص 
می دهد.

حلال مناسب را تشخیص 
می دهد.

ساپورت را به وسیله دستمال 
آغشته به حلال تشخیص 

می دهد.

مهارت نصب ایمن تیغه بر 
روی ساپورت

محل قرارگیری تیغه را 
تشخیص می دهد.

تیغه را وسط در وسط بر 
روی ساپورت قرار می دهد.

تیغه را ایمن نصب می کند.

مهارت کنترل نصب صحیح 
تیغه

یکسان بودن نصب تیغه را 
در اطراف تشخیص می دهد.

یکسان بودن فاصله لبه تیغه از 
ساپورت را تشخیص می دهد.

جهت قرارگیری زاویه تیغه را 
تشخیص می دهد.

ارزشیابی فصل بستن فرم چاپ روتوگراور و تعویض تیغه 
هدایت  مرکب

4ـ نصب تیغه و ساپورت در دستگاه چاپ

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

مهارت نصب ایمن تیغه و 
ساپورت بر روی دستگاه

تیغه و ساپورت را انتقال 
می دهد.

جهت قرارگیری صحیح تیغه و 
ساپورت را تشخیص می دهد.

تیغه و ساپورت را در محل 
خود نصب می کند.

مهارت تنظیم فشار تیغه بر 
روی سیلندر

واحد فشار را تشخیص 
می دهد.

به وسیله دستگیره تنظیم 
فشار، فشار را تغییر می دهد.

فشار تیغه را تنظیم می کند.

مهارت تنظیم موقعیت عرضی 
تیغه و ساپورت

اهرم های نگهدارنده تیغه و 
ساپورت را تشخیص می دهد.

وسط در وسط بودن موقعیت 
تیغه به سیلندر را تشخیص 

می دهد.

موقعیت عرضی تیغه را تنظیم 
می کند.

مهارت تنظیم موقعیت 
عمودی تیفه و ساپورت

دستگیره تغییر ارتفاع را 
تشخیص می دهد.

با دستگیره تیغه را جابه جا 
می کند.

محل قرارگیری تیغه را تنظیم 
می کند.

مهارت مرکب دهی  و تنظیم 
تیغه بر روی سیلندر

عملیات مرکب دهی سیلندر را 
انجام می دهد.

تیغه را بر روی سیلندر قرار 
می دهد.

جمع آوری یکسان مرکب از 
سطح سیلندر را تشخیص 

می دهد.
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جدول ارزشیابي نهایي فصل سوم

رشته تحصیلي: چاپ                                                   درس: 
نام و نام خانوادگي:                                                     کد دانش آموزي:

تعداد واحد یادگیري                 فصل سوم: بستن فرم چاپ روتوگراور و تعویض تیغه هدایت مرکب
2

تعداد مراحل: 4واحد یادگیري5: تعویض تیغه  هدایت مرکب  تعداد مراحل: 4واحد یادگیري4: بستن سیلندر چاپ روتوگراور

 

حداقل مرحله کار
نمره 

نمره 
هنرجو

  

حداقل مرحله کار
نمره 

نمره 
هنرجو

 1بررسی و کنترل وضعیت داکتر بلید 2بررسی و کنترل سیلندر

 1برش تیغه 2نصب سیلندر

 1نصب آماده سازي و تیغه روي ساپورت 2بالانس و ساعت کردن سیلندر

 2 نصب تیغه و ساپورت در دستگاه چاپ  1 نصب و تنظیم پرس رول

      

ایمني بهداشت/شایستگي غیر فني/توجهات 
ایمني بهداشت/شایستگي غیر فني/توجهات  2زیست محیطي

 2زیست محیطي

20میانگین مراحل20میانگین مراحل

0نمره شایستگي از 3 0نمره شایستگي از 3 

 نمره مستمر )از 5( نمره مستمر )از 5(

0.0نمره  واحد یادگیري از 0.020نمره  واحد یادگیري از 20

0.0

زماني هنرجو شایستگي را کسب مي نماید که ۲ نمره از 3 نمره واحد یادگیري را اخذ نماید. شرط قبولي هر 
پودمان حداقل 1۲ است.

نمره کلي درس )میانگین نمرات پودمان ها( زماني لحاظ مي شود که هنرجو در کلیه کارها شایستگي را کسب 
نماید.
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فصل 4
ترکیب مرکب چاپ فلکسو گرافی و روتو گراور 
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حدود 80 درصد محصولات بسته بندی در جهان توسط چاپ فلکسوگرافی و روتو  گراور 
تولید می شوند. تنوع رنگی این محصولات نیازمند تولید نمونه رنگ های اسپات و 
پروسس در حجم بالا می باشد. بخشی از این فرایند در کارخانه های مرکب سازی 
به وسیله ابزارهای تطبیق و ترکیب رنگ انجام می شود. بخش دیگر آن در چاپخانه 
توسط افراد متخصص )مرکب ساز( با استفاده از تجهیزات و بهره گیری از تجربه و 
اطلاعات صورت می گیرد. برای تعیین رنگ های مورد نیاز جهت ساخت یک نمونه 

رنگی سفارش داده شده، ابتدا باید به ویژگی انواع مرکب ها آگاهی پیدا کرد.

روش تدریس

ساختار کلي مرکب هاي چاپ فلکسو و روتوگراور )براساس نوع عملکرد حلال آنها(: 
برای هنرجو ابتدا انواع سطوح چاپ شونده را نام ببرید )پلاستیکی، کاغذی، سلوفان، 
فویل( سپس توضیح دهید که برای چاپ بر روی سطوح پلاستیکی یا پلیمری که 
خاصیت جذب مرکب را ندارند )غیر جذبی( از دو نوع مرکب با حلال هایی با عملکرد 
متفاوت استفاده می شود. در ادامه اشاره به مبحث عمل آوری سطح پلیمری توسط 
دستگاه کرونا تریتمنت کنید )رجوع به پودمان اول( مرکب غیر تهاجمی  می تواند بر 

روی سطح چاپ شونده بهتر بچسبد.
انواع مرکب ها و ویژگی آنها: مرکب ماده ای شیمیایی با فرمولاسیون متنوع به دو 
صورت خمیری و مایع برای روش های مختلف چاپ تولید می شود. روش های چاپ 
از دو بخش  این سیال  از مرکب مایع استفاده می کنند.  فلکسوگرافی و روتوگراور 
رنگدانه و حامل تشکیل شده است. پیگمنت یا رنگدانه به دو صورت آلی و معدنی 
وظیفه تولید رنگ در اثر تابش نور به مرکب را به عهده دارد. حامل نیز از حلال، 
انتقال رنگدانه، جریان پذیری و  رزین و روغن های گیاهی تشکیل شده که وظیفه 

خشک شدن فیلم مرکب را به عهده دارد. 
مرکب های پایه آب: یکی از اهداف صنعت چاپ رسیدن به چاپ سبز می باشد. این 
هدف تمام دست اندرکاران این صنعت را بر آن داشته تا برای حذف هرگونه عاملی 
مضر برای محیط زیست تلاش کنند. در این راستا حذف مصرف حلال های آلی در 
رأس آنها می باشد و استفاده از آب به عنوان یک حلال فراوان، ارزان و بی ضرر برای 
محیط زیست همه شرکت های مرکب ساز را به تکاپو واداشته تا از نظر کیفی بتوانند 
به کیفیت مرکب های پایه حلال نزدیک شوند. این نوع مرکب بیشتر در ماشین های 

جلسه
بیست و 

دوم
تعیین رنگ های مورد نیاز جهت ساخت رنگ نمونه 
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مرکب ها  این  خشک شدن  زمان  که  چرا  می شود.  استفاده  پایین  سرعت  با  چاپ 
بسیار پایین است. متأسفانه به خاطر سرعت بالا در چاپ بسته بندی های منعطف در 
روتوگراور )200 تا 300 متر در دقیقه( و فلکسوگرافی )100 تا 150 متر در دقیقه(، 
استفاده از حلالی که در عین سلامت، دارای سرعت تبخیر بسیار پایین )مثل آب( 
باشد، غیرممکن به نظر می رسد. برای خشک کردن سطح چاپ شده در زمان قابل 
قبول به ناچار باید از حرارت استفاده کرد که به نوبه خود به فیلم های نازک پلاستیکی 
آسیب می رساند. بنابر این فرمولاسیون های پایه آبی در وهله اول برای سطوح جاذب 
مانند کاغذ مورد توجه قرار می گیرد. در چاپ فلکسوگرافی، ترکیب آب و الکل در 
موارد محدودی قابل استفاده است، ولی در مورد روتوگراور با توجه به سرعت بالای 

آن، استفاده از آب غیرممکن است.
مرکب های پایه حلال: در این مرکب ها از یک یا دو حلال برای حل کردن رزین استفاده 
می شود. حلال ها دارای فراریت متفاوتی می باشند. برای جلوگیری از ورود حلال ها به 
محیط زیست در چاپ های با سرعت بالا و حجم مصرف مرکب زیاد مثل روتو گراور از 
دستگاه های گران قیمت بازیافت حلال توسط سیستم خنک کننده استفاده می شود و 

در سایر موارد با سوزاندن حلال تبخیر شده از انتشار حلال جلوگیری می کنند.

فرمولاسیون مرکب های فلکسوگرافی و روتوگراور

اجزاء تشکیل دهندهدرصد

حلال50ـ70 درصد

رزین10ـ30 درصد

رنگدانه8ـ 20 درصد

افزودنی ها3ـ 5 درصد

حلال       
رزین       
رنگدانه    
افزودنی ها 

مانند مرکب های معمولی  یووی هم  Ultra Violet( UV(: مرکب های  مرکب های 
در فام های مختلف تهیه می شوند. از جمله فام های پنتون، فام های استاندارد و نیز 
انواع مرکب های متالیک، طلایی و نقره ای که مورد آنها تنها تابش بیشتری اشعه 
یووی مورد نیاز است. مرکب های یووی از چند نظر با مرکب های معمولی تفاوت 
دارند. یکی از تفاوت های عمده آن این است که مرکب یووی به جای خشک شدن 
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با فرایند فتوشیمیایی تثبیت می شود. مرکب یووی دارای مواد  به صورت معمول، 
شیمیایی است کهphoto initiator نام دارند. زمانی که  این مرکب در معرض نور 
یووی قرار می گیرد، در اثر یک واکنش پیچیده شیمیایی، مرکب از حالت مایع به 
جامد تغییر ماهیت می دهد. وقتی که مرکب ثابت شد، دیگر برگشت این فرایند 
غیرممکن خواهد بود. به همین دلیل است که ورنی یووی به عنوان یک روکش 
شفاف و مقاوم شناخته شده است. این مرکب ها بیشتر در چاپ فلکسو کم عرض 
پایین و یک  با وزن مولکولی  پلیمر  از یک  این مرکب ها  کاربرد دارند. در فرمول 
آغازگر استفاده می شود. با تابش نور ماورای بنفش، آغازگر آن واکنش پلیمریزاسیون 

را شروع می کند. که در کمترین زمان ممکن شروع به خشک شدن می شود. 

brancher شرکت UV فرمولاسیون مرکب های

اجزاء تشکیل دهندهدرصد

اولیگومرها )پلیمر(40ـ50 درصد

رنگدانه10ـ20 درصد

مونومر )رقیق کننده مرکب(5ـ20 درصد

آغازگر5 ـ12 درصد

افزودنی ها1 – 8 درصد

اولیگومرها )پلیمر(               
رنگدانه                             
مونومر )رقیق کننده مرکب(    
آغازگر                             
افزودنی ها                         

مرکب های سخت شونده Electron Beam( EB(: همانند مرکب های یووی می باشد 
که به جای نور ماورای بنفش، برای خشک کردن آن از نور اشعه ایکس بهره می گیریم. 

از این مرکب، در ماشین های عرض بیشتر می توان به سهولت استفاده کرد.
یکی از الزامات کلیدی در معرفی مرکب های EB سرعت خشک و سخت شدن آن 
است. محل خشک شدن این مرکب ها به سادگی در چاپ فلکسو سیلندر مرکزی 
و بر روی بسته بندی های انعطاف پذیر طراحی شده است. مرکب های مایع EB  به 
گونه ای طراحی شده اند که آنیلوکس سریع و به راحتی می تواند مرکب  مایع را به 

سطح چاپی منتقل کند.
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از آنجایی که مواد اولیه مرکب های EB خیلی گران تر از مرکب های معمولی می باشد 
توصیه می شود که در فرایند چاپی همیشه از آنیلوکس کم حجم استفاده شود. این 

کار موجب کاهش مصرف مرکب و موجب کیفیت بالاتر چاپ می شود.
مرکب های EB دارای نفوذ کمتری در بسته بندی می باشند. بزرگ ترین مزیت آنها 
اینکه  با  از آغازگرهای نوری استفاده نمی کنند.  به مرکب های یووی آن است که 
و  خوردنی ها  به  را  مشخصی  بوی  می توانند  سمی  نمی باشند،  نوری  آغازگرهای 

نوشیدنی ها اضافه کنند. 
مرکب های فلز گونه )Metallic(: به دلیل رنگدانه های فلزی به کار رفته در آن، مرکب 
پایه فلزی نام گرفته است. و به دو نوع پایه آب و پایه حلال عرضه می شود. نوع 
رنگدانه های آن سنگین و درشت می باشد. به همین جهت نسبت به سایر مرکب ها 
سفت تر می باشد. در نتیجه به هنگام استفاده نیاز به آنیلوکس با حفره درشت است.

برای  آنها:  قرارگیری  ترتیب  و  رو  از  چاپ  مرکب های  زیرو  از  چاپ  مرکب های 
تدریس این بخش ابتدا باید دو مطلب را برای هنرجو توضیح دهید یکی سطوح 
چاپ شونده شفاف و غیر شفاف و دیگری روش چاپ خوانا و ناخوانا که هنر جویان تا 
حدودی به آنها آشنا هستند. سپس با طرح سؤال باید ذهن هنرجو به سمتی هدایت 
شود تا درک کند که برای هر سطح چاپ شونده ای از چه روشی باید استفاده کرد. 
در نتیجه هنرجو متوجه می شود در چاپ از زیر عملیات چاپ روی سطح شفاف باید 
ناخوانا انجام شود و در آخر رنگ سفید به عنوان رنگ پوششی به کار رود در نتیجه 
رنگ ها باید از تیره به روشن برود. در چاپ از روعملیات بر روی سطوح پوشش دار و 
غیرشفاف انجام شود مثل چاپ افست و چاپ به صورت خوانا انجام می شود و رنگ ها 
از سفید به تیره انجام می شود و رنگ سفید در آغاز به صورت تنپلات به عنوان رنگ 

زمینه به کار می رود. 
چاپ  روش  نطر  از  مرکب ها  این  از پشت:  با چاپ  رو  از  تفاوت مرکب های چاپ 
تفاوتی با یکدیگر ندارند و تفاوت فقط در فرمولاسیون آنها می باشد. مرکب چاپ 
رزین  و  نیتروسلولز  از  فرمول مرکب   OPP و   BOPP مثل  برای سطوحی  رو  از 
فیوماریک و پلی وینل بوتیرال در محیط ایزو پروپانل و اتیل استات تهیه می شود. 
در مرکب چاپ از پشت با توجه به مقاومت در برابر حرارت و فشار برای چسباندن 
لمینت باید فرمول به گونه ایی باشد که حلال در چسب لمینت تأثیر نگذارد و از 

نیتروسلولز با پل یورتان استفاده می شود.
مرکب سفید: با توجه به تنوع رنگی سطوح چاپ شونده در فلکسو، مرکب سفید 
به عنوان رنگ پایه سطح چاپی مورد استفاده قرار می گیرد. این مرکب در کیفیت 
رنگی چاپ بسیار حائز اهمیت است. تولیدکنند گان مرکب مدتی ست در تکاپوی 
رفع مشکلات این مرکب هستند. یکی از اشکالات این مرکب ایجاد شدن سوراخ های 
ریز روی سطح آن بعد از انتقال به سطح چاپی است، که در درخشندگی و خلوص 
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رنگ ها و کدر شدن مرکب هایی که بر روی آن می خورند دارد. برای بر طرف کردن 
این مشکل روش هایی مثل کم کردن سرعت چاپ، دوبار چاپ کردن مرکب و تعویض 

نورد آنیلوکس است. ولی این مورد باعث افزایش هزینه می شود. 
روتوگراور،  دارای سیستم چاپ  چاپخانه های  روتوگراور: معمولاً  ویژگی های مرکب 
خود به تولید مرکب ساختگی اقدام می کنند. زیرا اقتضای این روش چاپی آن است 
که مرکب براساس نوع کار ساخته شود. البته حجم بالای مصرف نیز این کار را موجّه 
ماشین  دور  با  که  می کنند  فرموله  را طوری  مرکب  سازنده،  کارخانه های  می سازد. 
هماهنگ باشد و در آن سرعتی که سیلندر می چرخد امکان انتقال به سطح چاپ 
شونده به صورت مطلوب وجود داشته باشد. چسبندگی و غلظت مرکب باید طوری باشد 
که روی سطح کار بنشیند. ماده جامد در فیلم مرکب یا قشر مرکب )مرکبی که روی 
سطح چاپی می نشیند( در چاپ گراور، نسبت به چاپ فلکسو بالاتر است. به ویژه آنکه 
در مرکب های فلز گونه  این امر به شدت براقیت و درخشندگی رنگ ها کمک می کند و 
چاپ طلا و نقره بهتر انجام می گیرد. مرکب های P.V.C پس از خشک شدن و پریدن 
حلال ها بدون بو هستند، پشت نمی زنند، با دست کشیدن پاک نمی شوند و کارهای 
چاپی ناشی از آنها به همدیگر نمی چسبند. اینها از محاسن این روش چاپی است. که در 
صورت فرمولاسیون صحیح و استفاده از مواد مرغوب در ساخت مرکب، فراهم می شود. 
مرکب های روتوگراور به سبب آنکه برای بسته بندی ها مصرف می شوند. باید عاری از 
مواد شیمیایی قابل نفوذ به داخل فیلم باشند زیرا به سرعت ماهیت محتویات بسته 
را تغییر داده و فاسد می کند. ویژگی هایی مانند انعطاف، براقیت، ویسکوزیته، مقاومت 
حرارتی، مقاومت شیمیایی، چسبندگی، مقاومت در برابر دوخت حرارتی و براقیت مرکب 
در گراور از اهمیت به سزایی برخوردارهستند. در مورد مرکب هایی که برای لایه های 
داخلی به کار می روند تمایل و جذب لایه چسب ضروری است، ولی براقیت اهمیت 

چندانی ندارد.
مطابقت مشخصات مرکب با سفارش تولید: برای تطبیق مرکب با سفارش تولید نیاز 
به نمونه اولیه یا پروف و تأیید مشتری می باشد. در حین چاپ نیز با تعویض هر رول 
سطح چاپ شونده رنگ نمونه برداری شده با نمونه اصلی کنترل شود. البته در شرایط 
نور محیط استاندارد این عملیات انجام می گیرد. در تمامی  نمونه های چاپ شده بایستی 
کنترل های لازم انجام شود. تا نمونه های چاپی عین هم باشد. ممکن است نمونه چاپی 
ما با نمونه پروف متفاوت باشد. البته این طبیعی است. چرا که در تهیه پروف مثلًا برای 
رنگ آبی ممکن است یک یا دو نوع آبی داشته باشد. ولی در تهیه نمونه اصلی یا نمونه 
نهایی چاپ، محدودیت برای رنگ ها نخواهیم داشت. ترکیب رنگ ها را تا جایی ادامه 

می دهیم تا به نمونه دلخواه و خواست مشتری یا طراح دست یابیم.
 )Color cue( تعیین رنگ های اولیه برای ساخت رنگ ثانویه: دستگاه تشخیص رنگ
این دستگاه به ما این امکان را می دهد. با خواندن و تشخیص )کپچرکردن( رنگ مورد 
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 CMYK , RGB نظر،کد آن رنگ را ارائه می کند. کدهای ارائه شد کد های سیستم
HTML , PNTONE , LAB , هستند. با توجه به چاپ مورد نظر ما، درصد های 

رنگی CMYK برای ساخت رنگ ثانویه توسط این دستگاه نشان داده می شود. 
تأثیرگذاری رنگ های تیره بر یکدیگر: بر خلاف رنگ های روشن، رنگ های تیره تأثیر 
زیادی در ترکیب مرکب دارند. مثلاً کافی است برای یک کیلو رنگ سفید 10 گرم رنگ 
مشکی اضافه کنید. رنگ مشکی تأثیر زیادی خواهد گذاشت. در نتیجه در ترکیب های 

خودمان به هنگام اضافه کردن مرکب سعی خواهیم کرد از حداقل ها شروع کنیم.

دانش افزایی

نحوه خشک شدن مرکب های پایه آب )Water Base Inks(: با استفاده از هوای گرم 
)دمش هوای گرم( آب موجود در مرکب بخار شده، و مرکب خشک می شود. برای 
خشک شدن بهتر آن نیاز به زمان بیشتری است. به همین جهت، از این مرکب ها 

نمی توان در سرعت های بالای چاپ بهره برد.
 :)Solvent Base Inks( نحوه خشک شدن مرکب های پایه حلال ـ حلال های آلی ـ
همانند مرکب های پایه آب از هوای گرم )دمش هوای گرم( استفاده می شود. اما بر 
خلاف آنها، حلال موجود در این مرکب ها به سرعت بخار شده، خشک می شوند. 

اساس تولید این مرکب ها، برای چاپ با سرعت های بالاتر است. 
نور  از  استفاده  با  مرکب  این   :)Ultra Violet(  UV نحوه خشک شدن مرکب های 
ماورای بنفش خشک می شود و می توان با افزایش شدت تابش نور و یا افزایش تعداد 
لامپ ها این فرایند را بهبود بخشید. سرعت چاپ می تواند در خشک شدن آن تأثیر 
داشته باشد. به طوری که هر چه سرعت چاپ بالاتر باشد امکان خشک نشدن و یا 

مایع ماندن مرکب بر روی چاپ بسیار است. 
مزایای خشک کن یووی در چاپ فلکسو

 حداقل ابعاد و اندازه واحد لامپ
 یکنواختی در تابش اشعه یووی متناسب با سرعت حرکت رول

 توانایی ایجاد بیشترین اجزاء یووی در طیف نور ساطع شده از لامپ با کمترین 
میزان تولید حرارت

 حداقل میزان گرم کردن سطح چاپی در حین عبور از خشک کن 
 قدرت تشعشع ویژه بالا در لامپ

 عمر طولانی لامپ
 حداقل میزان تولید ازُُن )ترجیحاً بدون تولید ازُُن( 

مرکب های UV یا ماورای بنفش برای خشک شدن یا به اصطلاح فنی، پخت نیاز به 
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چهار مرحله واکنش به شرح زیر دارند:
انرژی کمتری نسبت به  با  به ماده آغازگر که  اثرگذاری اشعه ماورای بنفش  الف( 
اجزاء دیگر وارنیش فعال می شود. بعد از تقسیم شدن آن به دو رادیکال آزاد با سایر 

مولکول های مرکب واکنش می دهد
ب( آغاز حمله رادیکال های آزاد به پیوند های دوگانه و تولید رادیکال های آزاد دیگر 

)پلیمریزاسیون(
ج( رشد مولکول های الگومرها و مونومرها بر اثر حمله رادیکال های آزاد و تولید یک 

رادیکال آزاد دیگر
د( پایان عملیات پلیمریزاسیون بر اثر تولید موادی که از ترکیب دو آغازگر یا ترکیب 

یک آغازگر و یک پلیمر رشد یافته به وجود می آیند.
تابش  با   :)Electron Beam(  EB سخت شونده  مرکب های  خشک شدن  نحوۀ 
یووی،  مرکب های  خلاف  بر  می شود.  خشک  راحتی  به  اشعه ایکس،  نور  مستقیم 

استفاده از این مرکب ها به مراتب راحت تر است.
نحوه خشک شدن مرکب های فلزگونه )Metallic(: به مانند مرکب های پایه آب و 
پایه حلالی خشک می شوند. بستگی به نوع مرکب مصرفی ما دارد که از کدام نوع آن 

در چاپ بهره می گیریم.
انتخاب حلال  مناسب: انتخاب حلال به خواص حلال مانند قابلیت حل کردن رزین 
و مدت زمان خشک شدن آن برمی گردد. از طرف دیگر کیفیت سطح چاپ  شده 
باقیمانده در لایه مرکب چاپ شده دارد. در چاپ روی  بستگی به کیفیت حلال 
سطوح غیرجاذب مانند فیلم های پلاستیکی، مرکب یک لایه یکنواخت و صاف باید 
تشکیل دهد. در روش چاپ فلکسوگرافی، سرعت چاپ اغلب کمتر از روتوگراور است 
و لازم می شود فیلم مدت بیشتری در معرض هوا باشد تا تبخیر حلال ها یکنواخت تر 
به طور  فلکسو  مرکب های  در  بنابراین  شود.  یک دست تر  شده  چاپ  مرکب  لایه  و 
معمول از سیستم دو حلالی استفاده می شود. اگر پلیت فلکسو )کلیشه( از جنس 
لاستیکی باشد، ترکیبی از دو حلال استات و اتیل الکل به نسبت 30 به 70 یا 20 

به 80 انتخاب مناسبی خواهد بود. 
تیکسوتروپی مرکب: در یک دمای معین، در صورتی که مرکب مایع ساکن بماند 
رفته رفته ویسکوزیته بالا می رود این حالت تیکسوتروپی مرکب نامیده می شود. این 
در حالی است که با واردکردن یک فشار مکانیکی خارجی )مثل هم زدن مرکب( 

می توان این حالت را از بین برد و ویسکوزیته را کاهش داد.
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صفحه 154
این نوع از لیبل ها، شامل لیبل های مواد غذایی می باشند. برای مثال لیبل پفک نمکی ها، جزء 
لیبل هایی هستند که جنس سطح چاپ شونده و جنس لامینیت شده از یک نوع جنس هستند. 
اما در  انجام می گیرد، سپس بر روی همان سطح لامینیت می شود.  ابتدا چاپ  به طوری که، 
یک نگاه، تصور بر این است، یک نوع جنس به کار برده شده است. از دیگر راهکارها می توان به 

لامینیت هایی، از جمله: جنس متالایزر، پلی استر و BOPP اشاره کرد.

کار عملی

صفحه 154
فویل های درب لبنیات

کار کلاسی

صفحه 155
نوع  نتیجه  این  در  است.  گرفته  انجام  لامینیت  آنها  روی  بر  که،  کنید  تهیه  کارهایی  نمونه 

چاپ ها، ابتدا به صورت ناخوانا چاپ شده اند.

فعالیت کلاسی

صفحه 154
تفاوت ها، می توان  از دیگر  افست می باشند.  از مرکب  مرکب های روتوگراور و فلکسو رقیق تر 
به گرانروی، نوع انتقال مرکب به کلیشه چاپی، همچنین اندازه پیگمنت ها و نوع خشک شدن 

آنها اشاره کرد.

پژوهش  کنید

صفحه 157
پرامیر یا رنگ اول به صورت رنگ زمیه به کار گرفته می شود. لاک و پرایمر را فقط در جنس 
فویل آلومینیوم به کار می بریم. به طوری که پرایمر به صورت بی رنگ بر روی فویل آلومینیوم 
چاپ می شود. سپس سایر رنگ ها چاپ زده می شود. البته تأکید می شود، پرایمر و لاک به صورت 
تنپلات و بی رنگ چاپ زده می شود. اگر چاپ بدون پرایمر انجام شود، رنگ های اصلی بر روی 

فویل آلومینیوم به خوبی نمی نشیند.

پژوهش  کنید

صفحه 156
از  وجود خاصیت ارتجاعی سیلندر های چاپ، باعث عدم مطابقت رنگ ها )ریجستر( می شود. 
طرفی به دلیل وجود overprint )پوشش رنگ زیرین( ممکن است قسمت هایی از تصویر 

ناخوانا شوند و یا ممکن است نوشته ها در یک رنگ زیرین پنهان شوند.

بحث کلاسی

صفحه 158
از چاپ های رو می توان به، سطوح چاپ شونده پلی اتیلن، شرینگ پی وی سی، فیلم صدفی و 
فویل آلومینیوم اشاره کرد. که از بین آنها، فقط فویل آلومینیوم است که برای آن، از لاک و 

پرایمر استفاده می شود.

بحث کلاسی
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کلاسی صفحه 158فعالیت کلاسی
تمامی  چاپ های فویل آلومینیوم، که از چاپخانه بیرون می آیند، دارای پوشش پرایمر و لاک 
هستند. در صورت عدم استفاده از پرایمر مرکب بر روی فویل نشست خوبی ندارد و در صورت 

عدم وجود لاک با خراشیدگی و پاک شدن مرکب روبه رو می شوید.

صفحه 159
ویسکوزیته یا گرانروی عبارت است از مقاومت یک سیال )مرکب( در برابر جاری شدن ابزار های 
از  عبارت اند  و  می کند  اندازه گیری  را  مرکب  ویسکوزیته  که  می باشند  فنجان ها  آن  سنجش 

.Zahn و Ford, Ford Dip کاپ های

پژوهش کنید

صفحه 160
مقاومت حرارتی: این پارامتر یک ویژگی گرمایی )فیزیکی( می باشد که نشان دهنده مقاومت 
هر ماده در مقابل انتقال حرارت در اثر تفاوت دما است. مقاومت حرارتی با R نشان داده می شود. 
با توجه به دمای بالای خشک کن ها )180درجه سانتی گراد( مرکب باید دارای مقاومت حرارتی 
مناسب باشد. که برحسب فرمولاسیون و جنس مرکب تعریق می شود. مرکب ها می توانند دارای 

مقاومت حرارتی 130، 180 یا 230 درجه سانتی گراد باشند.

بحث کلاسی

صفحه 167
برای این کار ابتدا 4 رنگ اصلی CMYK ، سپس ورنی مربوط به همان برند مرکب را تهیه 
کنید. یک نمونه از اطلس رنگ انتخاب کنید. سپس همان رنگ را ترکیب کنید. تلاش کنید 

مانند نمونه رنگ باشد. برای تست نمونه از ابزار بارکش مرکب استفاده کنید.

فعالیت عملی
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه بیست و دوم

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

5 نوع از مرکب ها را بر مبنای پایه آنها از یکدیگر تشخیص می دهم.

با مشاهده یک نمونه چاپی، چاپ از رو یا چاپ از زیر آن را تشخیص می دهم.

مرکب های چاپ از زیر را برحسب اولویت رنگ تشخیص و در مرکب دان می ریزم.

مرکب های چاپ از رو را برحسب اولویت رنگ تشخیص و در مرکب دان می ریزم.

رنگ پایه، زمینه )پرایمر( در چاپ فویل را ترکیب می کنم.

لاک برای چاپ فویل را ترکیب می کنم.

مرکب ترکیب شده را با نمونه سفارش تطبیق می دهم.

از رول چاپ شده نمونه برداری برای کنترل کیفیت انجام می دهم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

5 نوع از مرکب ها را بر مبنای پایه آنها از یکدیگر تشخیص می دهد.

با مشاهده یک نمونه چاپی، چاپ از رو یا چاپ از زیر آن را تشخیص می دهد.

مرکب های چاپ از زیر را برحسب اولویت رنگ تشخیص می دهد و در مرکب دان می ریزد.

مرکب های چاپ از رو را برحسب اولویت رنگ تشخیص می دهد و در مرکب دان می ریزد.

رنگ پایه، زمینه )پرایمر( در چاپ فویل را ترکیب می کند.

لاک برای چاپ فویل را ترکیب می کند.

مرکب ترکیب شده را با نمونه سفارش تطبیق می دهم.

از رول چاپ شده نمونه برداری برای کنترل کیفیت انجام می دهم.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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ساخت نمونه رنگ توسط کاربر چاپ، در محل چاپخانه انجام می گیرد. کاربر چاپ 
با مشاهده نمونه رنگ، که توسط مشتری و یا طراح ارائه می شود. شروع به ساخت 
نمونه  به شکل های مختلف صورت گیرد. مثلًا  ارائه طرح می تواند،  رنگ می کند. 
رنگ چاپ شده از یک کار چاپی دیگر و یا به صورت رنگ مجازی تحویل داده شود. 
کاربر چاپ بعد از مشاهده رنگ، با مراجعه به اطلس رنگ و یا آرشیو نمونه رنگ های 
سپس  می کند.  پیدا  را  آن  رنگی  درصدهای  نزدیک ترین  خود،  قبلی  ساخت شدۀ 

شروع به ترکیب مرکب می کند. 

روش تدریس

اطلس رنگ یا آرشیو نمونه رنگ های ساختگی: برای هنرجویان توضیح دهید با 
توجه به تفاوت این روش چاپ با افست باید رنگ ها به صورت مجزا برحسب سفارش 
ساخته شود. به علت تعدد سطوح چاپ شونده در روش فلکسوگرافی و روتوگراور 
و متفاوت بودن رنگ زمینه آنها به ندرت از اطلس رنگ های شرکت های مرکب ساز 
استفاده می شود. معمولاً چاپخانه ها از آرشیوهای بارکشی شده خود بر روی سطوح 
چاپی متفاوت استفاده می کنند این مورد نیازمند شخص مجربی به نام کاربر مرکب 
می باشد. نمونه رنگ ها دارای اطلاعات مورد نیاز از مقدار درصد مرکب های مورد 

نیاز و ورنی می باشد.
از  ابتدا  باید  مورد سفارش  برای ساخت مرکب  فرایند ساخت رنگ هاي ترکیبي: 
آرشیو، رنگ سطح چاپ شونده مورد نظر انتخاب کرد و رنگ مورد نظر یا نزدیک ترین 

رنگ به آن را شناسایی کرد. 

جلسه
 بیست و

 سوم
فرایند ساخت رنگ های ترکیبی

دستگاه کالر کیو
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برای شاسایی از اطلس رنگ یا ابزار تشخیص رنگ استفاده می شود

درصد رنگ مورد استفاده را توسط اعداد روی اطلس یا به وسیله نرم افزار استخراج 
کرد و در حجم کم رنگ نمونه را ترکیب کرد و سپس روی سطح چاپی بار کشیده 

و بعد از آن در حجم مورد نیاز آن را تهیه می کنند.

دانش افزایی

بر روی خود  دارای شیارهایی  فلزی مدور  این وسیله   :)wire bar( بارکش  ابزار 
می باشد که مرکب را درون خود در طول بارکشی حفظ می کند. این ابزار مقدار 
مرکب نمونه را که به وسیله کاردک بر روی سطح چاپ شونده قرار گرفته را به صورت 
یکنواخت و در پهنای مناسب به صورت فیلم مرکب پخش می کند. این فیلم کشیده 
شده بر روی سطح چاپ شونده دانسیته مرکب را در سیستم چاپ بازسازی می کند.

محاسبه میزان رنگ: توسط نرم افزارهای پیش از چاپ میزان رنگ مصرفی نسبت 
به کل فضا را محاسبه می شود. درصد رنگ در یک لایه هم مساحت آن که برحسب 
متر مربع نمایش داده می شود. در ادامه براساس نوع مرکب و ضخامت فیلم مرکب 
می توان به حجم مرکب رسید برای محاسبه علمی  میزان رنگ، نوع مرکب، دانسیته 
مرکب، سطح چاپ شونده، سرعت و آنیلوکس مورد استفاده مهم می باشند. البته 

      نرم افزار تشخیص وزن رنگ در فرم چاپی



176

   نرم افزار تشخیص مساحت رنگ در فایل 

آن  دانش  همراه  به  نرم افزار  داشتن  و  چاپخانه  سیستم  مدرن کردن  بالای  هزینه 
کماکان از فراگیر شدن این سیستم در چاپخانه ها جلوگیری می کند.. 

صفحه 170
 بعد از ساخت نمونه رنگ، با استفاده از ابزار بارکش مرکب، نمونه آن را بکشید. برای خودتان 
اطلس رنگ تهیه کنید. بهتر است از یک رنگ چند دفعه بار بکشید و تفاوت آنها را مشاهده 
کنید. قاعدتا تفاوتی نباید داشته باشد. اما اگر فشار دست ما و ویسکوزیته تفاوت کند. نمونه ها 

هم متفاوت خواهند شد.

فعالیت عملی
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه بیست و سوم

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

کد رنگ و نام رگ را در اطلس رنگ تشخیص می دهم.

درصد رنگ های مورد نیاز برای ساخت رنگ ترکیبی را تشخیص می دهم.

با وسیله دستگاه کالرکیو درصد رنگ ها را تعیین می کنم .

مقدار رنگ مصرفی را برحسب تیراژ انجام می دهم.

یک نمونه رنگ ساختگی را ترکیب می کنم.

یک نمونه رنک را بارکشی می کنم.

یک آرشیو رنگ را برای یک نمونه فرم چاپی آماده سازی می کنم.

یک نمونه رنگ ترکیبی را اصلاح رنگ می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

کد رنگ و نام رگ را در اطلس رنگ تشخیص می دهد.

درصد رنگ های مورد نیاز برای ساخت رنگ ترکیبی را تشخیص می دهد.

با وسیله دستگاه کالرکیو درصد رنگ ها را تعیین می کند.

مقدار رنگ مصرفی را برحسب تیراژ انجام می دهد.

یک نمونه رنگ ساختگی را ترکیب می کند.

یک نمونه رنک را بارکشی می کند.

یک آرشیو رنگ را برای یک نمونه فرم چاپی آماده سازی می کند.

یک نمونه رنگ ترکیبی را اصلاح رنگ می کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.



178

به منظور دستیابی به چاپ با کیفیت نیازمند انتقال بهینه مرکب بر روی سطح چاپ 
شونده و سپس خشک شدن آن می باشید. برای این کار از حلال های فرار استفاده 
اجزا تشکیل دهنده مرکب می باشد که وظیفه حل کردن  از  یکی  می کنیم. حلال 
رزین را در خود دارد. این ماده با توجه به سطح چاپ شونده و وارنیش مرکب انتخاب 
می شود و دارای نقطه جوش مختلف می باشد. پس از انتقال مرکب به سطح چاپ 
شونده با تبخیر باعث رسوب رزین در سطح چاپ شونده می شود. بنابراین در انتخاب 
یک حلال هم باید جنبه کارآیی و کاربردی و هم صرفه اقتصادی آن در نظر گرفته 
شود. تنظیم سرعت خشک شدن مرکب پایه حلال از طریق تغییر ترکیب حلال آن 

صورت می گیرد.

روش تدریس

حلال ها و ویژگی آنها: توضیح دهید حلال مایعی است، که مواد دیگر را در خود 
حل می کند. در چاپ از حلال ها برای مرکب، شست وشوی نورد و لاستیک، ظهور 
پلیت و محلول رطوبت دهی در افست استفاده می شود. حلال ها دارای ویژگی هایی 
مثل چگالی و گرمای تبخیر هستند. مهم ترین خاصیت حلال ها که مورد توجه است 

آتش پذیر و سمی  بودن آنهاست در ادامه به اختصار انواع حلال ها را معرفی کنید:
1ـ الکل ها: به طور کلی الکل ها استفاده زیادی در چاپ فلکسو دارند. به  این علت که 
آنها عملًا تأثیر سوءای روی پلیت های چاپ لاستیکی فلکسو ندارند. متیل الکل، تنها 
الکلی است که علیرغم اینکه به عنوان یک حلال نیتروسلولزی عالی شناخته شده 

است، اما به علت سمی بودن مورد استفاده قرار نمی گیرد.
اتیل الکل، قدرت حلالیت قابل قبولی دارد و نسبتاً هم غیر سمی  است.

ایزوپروپیل الکل یک حلال نیتروسلولزی ضعیف است. پروپیل الکل هم به منظور 
کنترل سرعت خشک شدن در ترکیب با اتیل الکل استفاده می شود. 

2ـ استرها Ester همه استرها به طور گسترده در چاپ فلکسوگرافی مورد استفاده 
قرار می گیرند. بیشتر مرکب های فلکسوگرافی دارای نیتروسلولز، به منظور بالا بردن 
انحلال پذیری )نیتروسلولز موجود در آن، بین 10 تا20 درصد دارای استر( هستند. 
اتیل استات و ایزوپروپیل استات خیلی فرارند و برای افزایش سرعت خشک شدن 
مرکب استفاده می شوند. پروپیل استات تقریباً با سرعتی همانند اتیل الکل، تبخیر 
می شود. به همین علت آن را با اتیل الکل ترکیب می کنند. استرها جزو حلال های 

مهم در مرکب های نیتروسلولزی گراور محسوب می شوند.

جلسه
 بیست و
 چهارم

کنترل گرانروی و میزان حلال ها
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3ـ هیدروکربن ها: هیدروکربن ها شامل دو جز هیدروژن و کربن هستند. دو نوع از 
مهم ترین هیدروکربن ها عبارت اند از:

الف( هیدروکربن های آلفاتیک )چربی دار(: Alephatic Hydrocarbon هیدروکربن های 
آلفاتیک، اساساً از نظر تعداد و ساختار اتم های کربن در هر مولکول، متفاوت هستند. 
این تفاوت ها در سرعت تبخیر و خشک شدن حلال و مرکب مؤثر است. حلال های 
هیدروکربن آلفاتیک، جزو فراورده های نفتی هستند و دارای اجزای به شدت فرار و 
tـsolven( در  co( اشتعال پذیرند. این نوع هیدروکربن ها اساساً به عنوان شبه حلال
مرکب های پلی آمید فلکسو مورد استفاده قرار می گیرند. مرکب های پلی آمید باید به 

همراه میزان قابل توجهی از حلال های هیدروکربن استفاده شوند. 
هگزان با اتم کربن، سریع ترین میزان تبخیر را در بین سایر هیدروکربن ها داراست.

هپتان شامل اتم کربن، یک حلال بسیار فرار محسوب می شود.
اکتان دارای اتم کربن بوده و میزان فرار بودن آن نسبت به هپتان کمتر است. 

 Aromatic Hydrocarbon :)ب( هیدروکربن های آروماتیک )معطرـ غیر نفتی یا آلی
این نوع از هیدروکربن ها عموماً از قدرت حلالیت بالایی برخوردارند. اما استفاده از 
آنها به مرکب های گراور محدود می شود. علت آن هم تأثیری است که روی پلیت ها 

و نوردهای فلکسو می گذارد و موجب بزرگ شدن و تورم آنها می شود.
از جمله هیدورکربن های آروماتیک می توان به تولوئن و زایلین اشاره کرد.

 Glycol Ether :4ـ اترهای گلیکولی
اترهای گلیکولی با نام های تجاری مانند: 

union carbide corp نام تجاری : cellosolve
Dow chemical corp نام تجاری : Dowanol

shell chemical cirp نام تجاری : Oxitol
و سایر  نیتروسلولزها  برای  عالی،  قدرت حلالیت  دارای  از حلال های  یک خانواده 
رزین ها محسوب می شود. این حلال ها به کندی تبخیر شده و برای جلوگیری از بروز 
مشکلاتی چونblocking، پشت زنی یا set off، ایجاد بو و معیوب شدن لمینیت ها، 

باید به درستی و به میزان مناسب مصرف شوند. 
 Glycol :5ـ گلیکول ها

گلیکول ها مانند اتیلن گلیکول و پروپیلن گلیکول، می توانند به عنوان عاملی برای 
کند شدن سرعت تبخیر، در مرکب های پایه آبی به کار روند. 

6ـ آب Water : آب معمولاً برای رقیق سازی مرکب های پایه آب به کار می رود.
تعیین درصد ترکیب حلال و مرکب: توضیح دهید در چاپ فلکسو و گراور گرانروی 
درصد  شود.  تنظیم  حلال  افزودن  به وسیله  و  کنترل  دائم  به صورت  باید  مرکب 
استفاده از حلال توسط کارخانه مرکب ساز ارایه می شود. برای خشک شدن مرکب 
از تبخیر حلال مرکب بر روی سطوح غیر جذبی استفاده می شود. گاهاً مشکلاتی 
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در خشک شدن مرکب حاصل می شود. مشکلاتی مثل کثیفی چاپ روی می دهد. 
با افزودن حلال های تسریع کننده سرعت خشک شدن مرکب را افزایش و با افزودن 
حلال ریتاردر سرعت خشک شدن مرکب کاهش پیدا می کند. قابل توجه می باشد 
در صورت افزودن بیش از اندازه حلال تسریع کننده اثر آن از بین می رود. مقدار و 
نوع حلال مصرفی به دمای محیط و سرعت چاپ بستگی دارد. حلال اتیل استات 
قرار  استفاده  بیشتر مورد  زیاد، در فصول سرد سال  به دلیل سرعت خشک شدن 
می گیرد و حلال هایی مانند ایزوپروپیلن و اتانول به دلیل سرعت پایین خشک شدن 
در فصول گرم به مرکب اضافه می شود. دلیل این کار این است که، در فصل تابستان 
با وجود هوای گرم، اگر از اتیل استات استفاده کنیم. با توجه به پایین بودن نقطه 
جوش حلال ها، حلال مورد نظر سریع تر از آنچه که تصور می کنیم خشک خواهد 
شد. بنابراین نیاز به حلالی داریم تا سرعت زیاد خشک شدن آن را بگیرد. در نتیجه به 
حلال اتیل استات، حلال های دیگری از جمله  ایزوپروپیلن و اتانول اضافه می کنند.

و بالعکس در فصل زمستان با وجود هوای سرد، حلال به خوبی خشک نمی شود. 
این خشک شدن دیر باعث می شود مرکب خیس از این برج چاپی به برج چاپی بعد 
برود و باعث خراب شدن کار شود. به همین جهت نیاز به حلال اتیل استات بیشتری 

داریم تا سرعت خشک شدن مرکب بر روی سطح چاپی بیشتر شود.
گرانروی و عوامل مؤثر بر آن: سیالیت مرکب در چاپ روتوگراور و چاپ فلکسوگرافی 
آورد.  در  کنترل  تحت  را  آن  باید  چاپ،  دانسیته  حفظ  برای  است.  مهم  خیلی 
ویسکوزیته مناسب به پارامتر های زیادی مانند سرعت نورد، نوع سطح چاپ شونده، 
اندازه گیری، دما، محلول حلال، و ضخامت چاپ دارد. سیالیت رنگ سفید  روش 
14 الی 15 و سایر رنگ ها سیالیت آنها را روی 13 ثانیه با فورد کاپ شماره 4، در 
نظر می گیریم. بهتر است بعد از کنترل )اندازه گیری( سیالیت مرکب ها، حتماً نمونه 
چاپی هم به دقت بررسی شود تا اشکالاتی اگر به وجود آمده باشد برطرف شوند. 
چرا که در بسیاری از رنگ ها ممکن است سیالیتی کمتر از این هم داشته باشند. 
مانند رنگ مشکی. و یا اینکه نیاز باشد سیالیت یک رنگ را بالاتر ببریم مانند رنگ 
سفید. با توجه به نوع کار چاپی و پوشش رنگ مربوطه تصمیم نهایی توسط اپراتور 

مرکب گرفته می شود.

دانش افزایی

بازیافت حلال: در این روش، دستگاه چاپ باید به گونه ای باشد که تمام حلال تبخیر 
شده را جمع آوری کند. سپس حلال تبخیر، سرد و مایع شود. این روش نیاز به 
استفاده از دستگاه های چاپ سر پوشیده و بدون درز دارد. تا تمام حلال تبخیر شده 
را جمع آوری کند. مورد دیگری که انتخاب سیستم حلالی مرکب را تعیین می کند، 
به طور معمول اتیل استات خالص برای چاپ روتوگراور است که می توان در پایان 

فرایند چاپ آن را بازیافت کرد.
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ویژگی حلال ها: بعضی از خواص حلال ها به شرح زیر می باشد: 
1ـ قدرت حلالیت Solvency: یک حلال خوب به سرعت به بخش جامد مرکب نفوذ 
کرده و آن را در خود حل می کند. در واقع از قدرت نفوذ خوبی در مرکب برخوردار 
است. جهت رقیق کردن و گسستن پیوندهای مرکب، حلال باید از قدرت بازکنندگی 
بالایی برخوردار باشد. ضعف حلال مصرفی، سبب قرار گرفتن حلال بر سطح مرکب 
خواهد شد. قدرت حلالیت بالای یک حلال موجب می شود که میزان استفاده از آن، 
برای رقیق کردن مرکب و رسیدن به ویسکوزیته مورد نظر برای چاپ، کاهش یابد. 
در نتیجه صرفه اقتصادی بیشتری هم در پی خواهد داشت. همچنین امکان چاپ 
با استفاده از مرکب های خیلی سفت و جامد را نیز فراهم کرده و به کیفیت چاپ و 

سرعت خشک شدن آن کمک می کند.  
2ـ سرعت خشک شدن Drying Rate: درکار چاپ نهایی باید کمترین میزان حلال 
باقی مانده باشد. حلال باقی مانده در کار، لایه مرکب را نرم می کند، که این امر موجب 
 blocking در نوردها )مرکب به درستی روی نورد قرار نمی گیرد( و pick off بروز
)انسداد( در هنگام جمع کردن رول چاپ شده می شود. همچنین موجب ایجاد بوی بد 
در کار و پائین آمدن کیفیت لمینیت ها و کنده شدن آنها می شود. به طور کلی سرعت 
تبخیر و خشک شدن حلال باید در حد متعارف باشد. خشک شدن سریع یا کند، هر کدام 
به نوبه خود می تواند اثرات نامطلوبی بر پروسه چاپ بگذارد. اگر حلال سریع تر از حد 
معمول خشک شود، مسئله خشک شدن مرکب بر کلیشه یا پرکردگی ترام های آنیلوکس 
پیش می آید. که چاپکار مجبور به شست وشوی مرتب آنها یا استفاده از گلیکول بیشتر 
به منظور دادن چربی لازم به حلال خواهد بود. پیامد آن هم استهلاک سریع تر کلیشه 
و دستگاه یا خسارت مالی است. در خشک شدن کند حلال، لایه مرکب حتی پس از 
عبور از تونل هوای گرم به صورت کامل، خشک نخواهد شد. پس حلال می بایست سرعت 

تبخیر طبیعی داشته باشد تا بتوان یک کار چاپی با کیفیت بالا ارائه داد.
در  می تواند  بو  این  دارند،  بدی  بوی  طبیعی  به طور  برخی حلال ها   :  Odorبو 3ـ 
لایه مرکب خشک شده نیز باقی بماند. بوهایی مثل بوی الکل گوگرددار یا ترکیبات 
سولفور که اغلب در هیدروکربن ها یافت می شوند. این بوها اصلًا برای چاپ بسته بندی 
مواد غذایی مناسب نیستند. هر گونه بوی بد در حلال، گذشته از کاهش راندمان 
کاری کاربر، می تواند پس از چاپ هم مسئله ساز شود. البته بوی طبیعی اجتناب ناپذیر 
و پذیرفته شده است. حساسیت بو به حدی است که برخی سازندگان حلال ها ترجیح 

می دهند از اسانس های خوشبو )علیرغم گرانی آنها( استفاده کنند. 
4ـ ایمنی Safety : بسیاری از حلال های آلی خطر اشتعال دارند. در واقع یکی از 
نکاتی که کمتر به آن توجه می شود، مسئله نقطه اشتعال یا حلال هاست. هر حلالی 
با توجه به آتش گیر بودن خود، نقطه اشتعالی دارد. توجه به نقطه اشتعال حلال های 
مصرفی، مانع خسارت و خرابی های احتمالی ناشی از کار با آنها خواهد شد. حتی بخار 

برخی از حلال ها برای سلامت انسان هم مضر است. 
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انواع ویسکوزیته: ویسکوزیته را در تعاریف زیر در نظر بگیرید: 
مایع  به جریان یک  مقاومت نسبت  اندازه گیری  پویا  )dynamic( ویسکوزیتۀ  پویا 
است. زمانی که تنها کلمۀ ویسکوزیته استفاده می شود، منظور ویسکوزیتۀ پویا است.
ویسکوزیتۀ جنبشی )kinematic(: مقاومت یک مایع به جریان یافتن تحت گرانش است. 

اندازه گیری  برای  متفاوتی  بسیار  فناوری های  اندازه گیری ویسکوزیته:  روش 
ویسکوزیته مایعات و واحد های اندازه گیری، استفاده می شوند.

سقوطی،  توپ  ویسکومتر های  سقوطی(:  )ویسکومتر  سقوطی  توپ  ویسکومتر 
ویسکوزیته مایعات را اندازه می گیرند. ویسکوزیته براساس زمانی که طول می کشد 
یک کره از میان یک لوله با استفاده از نیروی گرانش عبور کند، محاسبه می شود. 
تکرار این فرایند به منظور ایجاد یک مقدار میانگین بهترین نتایج را به دست می دهد.
فنجان ویسکوزیته )کاپ ویسکوزیته(: اشکال مختلفی از فنجان های ویسکوزیته به 
منظور جریان یافتن یک مایع از میان یک روزنه وجود دارد. متداول ترین فنجان های 
ویسکوزیته عبارت اند از کاپ های Ford, Ford Dip و Zahn. زمان استفاده از روغن های 
استاندارد به منظور تأیید کالیبراسیون بایستی دمای نمونه مد نظر گرفته شود. این 

فنجان های از نظر اقتصادی مقرون به صرفه نتایج قابل اعتمادی به وجود می آورند. 
کانسیستومتر )قوام سنج(: کانسیستومتر یک کانال فلزی با درجه بندی هایی است که 
مواد چسبنده را همان طور که در شیبی تحت وزن خود جریان می یابند، اندازه گیری 
می کند. کانسیستومتر همچنین برای بسیاری از کاربرد های غذایی نظیر شربت ها، 
ژله ها و سس ها و همچنین مواد شیمیایی آزمایشگاهی به خوبی استفاده می شوند. 
پیوستگی، ویسکوزیته و سرعت های جریان را همگی می توان با استاندارد های وضع 
شده مطابقت داده و تایید کرد. کانسیستومتر در واقع به طور مستقیم ویسکوزیته را 
اندازه نمی گیرد بلکه اندازه گیری آن بر اساس این است که مایع به چه میزان در یک 
مسیر شیب در یک بازۀ زمانی مشخص به جریان خواهد افتاد. از کانسیستومتر ها 
نمی توان برای تمامی  نمونه ها استفاده کرد، هزینه نگهداری پایین و سهولت استفاده، 

آنها را بسیار محبوب کرده است.
ویسکومتر شیشه ای مویین: ویسکومتر های شیشه ای مویین به طور کلی در ارتباط 
)سازمان   ASTM از  خاصی  استاندارد  از  تا  می شوند  استفاده  تست  روش های  با 
بین المللی استاندارد( پیروی شود. طیف وسیعی از  ویسکومترهای شیشه ای مویین 
 ـtube،Ubbelhode, CannonـBS/IP/RF U  و   Fenske موجود هستند از جمله
Zeitfuchs. این ابزار معمولاً در ارتباط با حمام های ویسکوزیته برای حفظ یک دمای 
پایدار استفاده می شود. هزینۀ کم این ابزار و دقت آنها باعث می شود انتخاب مطلوبی 
برای اندازه گیری ویسکوزیته جنبشی در کاربرد هایی نظیر آسفالت سازی ها، خون و 

پلاسما، چرب کننده و سوخت ها، رنگ ها و پلیمر ها باشند.



فصل 4: ترکیب مرکب چاپ فلکسو گرافی و روتو گراور 

183

ویسکومتر لرزشی دو شاخه: ویسکومتر های لرزشی دو شاخه با داشتن یک سطح 
قرائت یک درصدی، سطح بالایی از دقت را ارائه می دهند. آنها با حذف جریان الکتریکی 
را  ثابت، ویسکوزیته  برای تشدید دو صفحه سنسور در فرکانس  نیاز  محرک مورد 
اندازه می گیرند. در مقابل با بسیاری از ابزار گذشته، نمایشگر دیجیتال، قرائت ها باعث 
می شود که تناقض های ناشی از لرزش کاربر در طول کار، از بین برود. نمونه هایی با 
اندازۀ کم 10 تا 35 میلی لیتری و قابلیت وجود اینترفیس کاربری از ویژگی های بارز 

این ویسکومتر ها هستند.
ویسکومتر چرخشی: ویسکومتر های چرخشی به خوبی طیف وسیعی از اندازه گیری را 
به صورت میلیون ها سانتی پوآز )واحد ویسکوزیته( انجام می دهند و مدلی از ویسکومتر 
محسوب می شوند که همه کاره هستند. قرائت دیجیتالی ویسکوزیته و سهولت استفاده 
از آنها همچنین دقت بالایی را فراهم می کند. زمانی که اسپیندل و rpm به صورت 
بهینه تنظیم شده باشند، یک روش کاری آزمایشی نوشته شده توسط کاربر می تواند 
مایع  اسپیندل در میان  باشد. همان طور که  نامتناقض  نتایج  برای کسب  تضمینی 
می چرخد، یک حسگر گشتاور مورد نیاز برای حفظ حرکت اسپیندل یک حرکت 
ثابت را می خواند. این سرعت در نسبت با ویسکوزیته قرار دارد که تبدیل به یک 
مقدار اندازه گیری می شود. واحد های پیشرفته شامل نرم افزاری می شوند که نمودار ها 
و گراف ها را تولید و همچنین از داد ها گزارش گیری می کند. اطلاعاتی که در گزارش 
لحاظ می شوند شامل تعداد اسپیندل، سرعت rpm، دمای نمونه و حجم می شود. 

کاربران ممکن است هم چنین درصد گشتاور و گرانش خاص مایع را دنبال کنند.
توضیح  اصلی  کتاب  در  ویسکوزیته  مراحل سنجش  مراحل سنجش ویسکوزیته: 
داده شده است. اما آنچه که باید رعایت شود. سنجش پی در پی و منظم ویسکوزیته 
مرکب ها است. معمولاً در روز های گرم حلال مرکب ها، از خود مرکبدان هم بخار 
می شوند و ویسکوزیته مرکب ها در کمترین زمان بالاتر می روند. بایستی هر 15 دقیقه 

ویسکوزیته تمامی  مرکبدان ها پیوسته کنترل شود. 

فعالیت کلاسی کلاسی صفحه 171
انتخاب حلال به عواملی مثل متناسب بودن حلال با پایه مرکب، سطح چاپ شونده، چسب لمینت، 

دوخت حرارتی، نقطه جوش، دمای تبخیر، سرعت خشک شدن، بو و ایمنی ارتباط دارد.
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کلاسی صفحه 177فعالیت کلاسی
ویسکوزیته موادی مثل پرایمر، مرکب، ورنی، چسب لمینت و چسب کلدسیل را با فورد کاپ 

شماره 4 سنجش کنید. و تفاوت آنها را در گرانروی توضیح دهید.

صفحه 178
 اگر ویسکوزیته مرکب بالاتر باشد حالت جامد به خود می گیرد. و انتقال آن به ماشین چاپ 
نفوذ نمی کند. و حالت  به سلول های سیلندر چاپ  به خوبی  و  از سایر مرکب ها شده  کندتر 
کچلی در چاپ مشاهده می شود. همچنین زنگ چاپ حالت سیری )پر رنگی( به خود گرفته و 

مصرف مرکب بالاتر می رود.
اما اگر ویسکوزیته پایین تر باشد. مرکب رقیق تر می شود و انتقال آن به ماشین چاپ سریع تر 
می شود. به دلیل سیالیت بالاتر، مرکب به راحتی به سلول های ریز نفوذ می کند. حالت کچلی 
به وجود نمی آید. رنگ چاپ روشن تر می شود. مصرف حلال نسبت به مرکب بیشتر می شود.

بحث کلاسی

صفحه 176
تعریفی  به  برشی.  اعمال تنش  برابر  از مقاومت یک سیال در  گِرانروی یا ناروانی عبارت است 
دیگر، مقاومت اصطکاکی یک مایع یا گاز را در برابر شارش یا لغزیدن لایه ها، هنگامی که تحت 
تنش برشی قرار گیرد. نام های دیگر گرانروی عبارت است از: چسبناکی٬ وُشکسانی )وشک در 

فارسی به معنی صمغ است(، ویسکوزیته و لزِْجَت.
در یک سیال جاری )در حال حرکت(،. هرچه گرانروی مایعی بیشتر باشد، برای ایجاد تغییر شکل 
یکسان، به تنش برشی بیشتری نیاز است. به عنوان مثال گرانروی عسل از گرانروی شیر بسیار 

بیشتر است.
با افزایش دما گرانروی شاره های مایع کاهش می یابد ولی در گازها، قضیه وارونه است، البته 

درصد دگرگونی آن برای شاره های گوناگون متفاوت است.

پژوهش  کنید
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه بیست و چهارم

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

انواع حلال ها را برحسب سطح چاپ شونده تشخیص می دهم.

درصد حلال مورد نیاز برای مرکب را تشخیص و ترکیب می کنم.

انواع کاپ ها را تشخیص می دهم.

گرانروی مرکب ها را به صورت دستی اندازه گیری می کنم.

گرانروی مرکب ها را اصلاح می کنم.

با دستگاه کنترل گرانروی اتوماتیک بر روی ماشین کار می کنم.

فورد کاپ را از مرکب پر می کنم.

پرایمر، ورنی و چسب را تشخیص می دهم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

انواع حلال ها را بر حسب سطح چاپ شونده تشخیص می دهد.

درصد حلال مورد نیاز برای مرکب را تشخیص و ترکیب می کند.

انواع کاپ ها را تشخیص می دهد.

گرانروی مرکب ها را به صورت دستی اندازه گیری می کند.

گرانروی مرکب ها را اصلاح می کند.

با دستگاه کنترل گرانروی اتوماتیک بر روی ماشین کار می کند.

فورد کاپ را از مرکب پر می کند.

پرایمر، ورنی و چسب را تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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به مخزن مرکب منتقل می شود.  ترکیب شده، توسط کاربر  توضیح دهید مرکب 
مرکب مربوطه به کمک پمپ به سینی مرکب ماشین چاپ منتقل می شود. این 
باید به طور مرتب  انتقال،  انتقال مرکب پیوسته در جریان می باشد. برای سهولت 
ویسکوزیته آن کنترل شود. و گرنه در طول مصرف، حلال آن بخار شده و انتقال 
مرکب را مشکل می سازد. مرکب باید به نحو مطلوبی از مرکبدان به روی سطح چاپی 
نهایی منتقل شود. و لذا میزان چسبندگی مرکب بر روی نوردها، کلیشه و سطح 
چاپی، اثر زیادی روی مقدار مرکب انتقال یافته دارد. در اجزاء مرکب، رزین بیشترین 
تأثیر را روی میزان چسبندگی مرکب دارد. علاوه بر این انرژی سطح چاپ شونده نیز 
می تواند روی انتقال مرکب اثر بگذارد. هرچه انرژی سطح چاپ شونده بیشتر باشد، 

انتقال مرکب به سهولت انجام می پذیرد.

روش تدریس 

انتقال مرکب ترکیب شده از مخزن مرکب به سینی: این سؤال را طرح کنید، چرا در 
این روش چاپی، مرکب پیوسته در حال گردش است؟ )از مخزن به سینی و بالعکس( 
از داخل محفظه مرکب به داخل مرکب دان پمپ  مرکب  توضیح دهید که عموماً 
می شود. و از آنجا به روی سیلندر و کلیشه و در نهایت بر روی سطح چاپ شونده 
منتقل می شود. در تمام این مراحل، مرکب باید بخوبی جاری شود و به اصطلاح فلو 

داشته باشد. وگرنه چاپ با مشکل مواجه می شود. 
برای هنرجویان توضیح دهید که آماده سازی مرکب و مرکب دان از این جهت اهمیت 
پیدا می کند که تمامی  طرح ها و ایده ها، توسط همین مرکب به واسطه مرکب دادن 
به مراحل دیگر انتقال یافته و بر روی سطح چاپ شونده نقش می بندد. اگر مشکلی 
در هر یک از آن، به وجود آید کار چاپی را مختل خواهد کرد. از موارد مهمی  که در 

آماده سازی مرکب دان باید رعایت شود می توان به موارد زیر اشاره کرد:
    از تمیز بودن مرکب دان مطمئن باشیم. به طوری که مرکب های چاپ قبلی خوب 

شسته شده باشد.
    مرکب دان به شکل صحیح در جای خود قرار گرفته باشد.

    از عملکرد صحیح پمپ روی آن اطمینان حاصل کنیم.
    مرکب به اندازه کافی، به مرکب دان ریخته شود.

    شیر رفت و برگشت مرکب دان، کنترل شود به طوری که به خوبی کار کند و در 
مواقع اضطراری بتوان از آن استفاده کرد.

جلسه
 بیست و

انتقال مرکب به دستگاه چاپ و کنترل آن  پنجم
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چگونگی واکنش حلال ها با سطوح چاپی: فناوری انتقال حرارتی و فناوری فرمولاسیون، 
دو مورد مربوط به چاپ می باشد ولی فناوری سوم مربوط به سازنده و فرمول کننده 
مرکب و نوع حلال مصرفی برای آن مرکب می باشد. چرا که نوع حلال در مدت زمان 

خشک شدن مرکب بر روی سطح چاپی بسیار با اهمیت است.
این عمل بی اندازه پیچیده است، زیرا هم درجه حرارت باید کنترل شود و هم جریان 
هوا همزمان تنظیم شود. برای مرکب ساز مسئله خشک شدن مرکب، یک سازش بین 

سرعت خشک شدن و جریان خروج حلال از مرکب می باشد.
بالا و سریع  توانایی خروج  اگر مرکب ساز یک دیسپرس کننده سیالیت که دارای 
باشد، به کار برد، خطر خشک شدن مرکب قبل از چاپ پیش خواهد آمد. این پدیده 
روی کلیشه یا در حفره های آنیلوکس به وقوع خواهد پیوست. برعکس اگر مرکب ساز 
از حلال هایی استفاده کند که دیر از سطح مرکب خارج شود یا فراریت کمی  داشته 
که  ـ  چاپی  در سطح  دیگر  رنگ  توسط  رنگ  یک  ماسیدن  وقت خطر  آن  باشد، 
به صورت رول چاپ خواهد شد ـ پدید خواهد آمد. یا زمانی که مصرف کننده مرکب، 
را  سریع  امکانات خشک شدن  هنوز  و  باشد  کهنه  قدیمی  و  خیلی  ماشین  دارای 
نداشته و یا روش هایی که برای خشک شدن مرکب، بعد از چاپ به کار می گیرد کاملًا 
ابتدایی باشد، آن وقت تنظیم مرکب چاپ از نظر خشک شدن برای یک مرکب ساز 
مشکل خواهد بود. زیرا فرمولاسیون مرکب چاپ برای یک ماشین مدرن با امکانات 
با ماشین های قدیمی  و کهنه که در زمان ساخت از  خشک شدن بالا در مقایسه 
یک فناوری پایین برخوردار بوده و یا امکانات خشک شدن کمتری را دارا می باشد، 
به هیچ وجه یکسان نخواهد بود. در چنین صورتی لازم است برای هر ماشینی با 
اطلاعات کافی از آن ماشین، مرکب مناسبی فرموله شود. البته وجود خشک کن های 
میانی تعبیه شده در ماشین برای هر رنگ، مشکلات را تا حد زیادی کم کرده است.

مکانیزم های خشک کن در تمامی  ماشین آلات چاپ روتوگراور و فلکسوگرافی، نیاز 
به یک ساز و کار برای خشک شدن مرکب داریم. این سازوکار با توجه به نوع ماشین 
چاپ و مرکب مورد استفاده در آن بستگی دارد. بیشتر خشک کن های ماشین های 
رول با هوای گرم انجام می شود. که گرم شدن هوا هم توسط منابع حرارتی مختلف 
به خشک کن های مخصوص  نیاز  مرکب های خاص  ورود  با  امروزه  انجام می گیرد. 
این  است.  یووی  و خشک کن  یووی  مرکب  آن  جمله  از  که  شد  احساس  هم  آن 
جز  به  یووی  هر چاپ  در  می کند.  عمل  سایر خشک کن  از  متفاوت  خشک کن ها 
فناوری لامپ و اشعه یووی، مسئله مهم خشک شدن صحیح و کامل مرکب است که 
به آن cross linking می گویند. مرکب ها و وارنیش های یووی که به دلیل عاری 
بودن از حلال در بعضی مواقع آنها را مواد صد در صد جامد می شناسند، بر خلاف 
مرکب ها و وارنیش های پایه حلالی نحوه خشک شدن متفاوت و پیچیده ای دارند که 
به طور مستقیم به اجزا سازنده شان بستگی دارد. معمولاً این مواد را بر اساس نحوه 
خشک شدنشان طبقه بندی می کنند. براساس نوع آغازگرهای نوری که در ساخت این 
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مواد به کارگرفته می شود، رادیکال های آزاد یا کاتیون هایی در محیط تولید می کنند. 
که خشک شدن رادیکالی، کاتیونی و یا ترکیبی )هیبرید( از هر دو را نتیجه می دهد.

می شود.  آغاز  یووی  لامپ  زیر  از  کاتیون دار  مرکب  عبور  با  خشک شدن  فرایند 
سپس حدود چند ساعت ادامه می یابد تا لایه مرکب کاملًا به طور عرضی خشک 
و به هم متصل شود. این مرحله اغلب مرحله خشک شدن تاریک خوانده می شود. 
پس از این دوره، لایه های مرکب به نهایت خشک شدن بهینه خود رسیده اند. به 
نمی شود، روی هم چاپ شدن  انجام  به سرعت  اینکه عملیات خشک شدن،  دلیل 
سریع مرکب های کاتیون دار امکان پذیر نیست. در صورتی که بین واحدهای چاپ، 
سیلندرهای هدایت کننده کافی وجود نداشته باشد، سرعت چاپ پائین خواهد آمد.

با  مقایسه  در  چاپ  واحدهای  در  موجود  پیوسته  چاپ  ماشین  دلیل،  همین  به 
ماشین های چاپ سیلندر مرکزی، برای مرکب های کاتیون دار مناسب تر می باشند. 
کند.  تغییر  بالا  رطوبت  تأثیر  تحت  می تواند  کاتیونی  مرکب  سرعت خشک شدن 
اقداماتی در جهت کاهش  بالا،  تا در صورت وجود رطوبت  بنابراین ضروری است 
رطوبت اطراف خشک کن انجام پذیرد. مرکب های کاتیون دار نوعاً دارای درصد افت 
حجمی  کم، چسبندگی خوب بر روی فیلم ها و دیگر لایه های جاذب همچون فلز و 
شیشه، خصوصیات کاربردی عالی، بوی کمتر و قابل  استخراج می باشند. مرکب های 
رادیکال آزاد اغلب با عبور از زیر لامپ های یووی خشک می شوند، اما به دلیل عدم 
وجود مرحله خشک شدن تاریک، باید انرژی لازم برای خشک شدن کامل لایه مرکب 
وجود داشته باشد. فعل و انفعالات خشک شدن مرکب رادیکال آزاد توسط اکسیژن 
متوقف شده و این مسئله اغلب در سطح لایه مرکب ایجاد می شود. در مواقعی که این 
مرکب در چاپ روی بسته بندی های ثانویه، موادی مانند برچسب ها و کارتن ها مورد 
استفاده قرار می گیرد، این مسئله مشکل ساز نمی باشد. اما در مواقعی که مرکب های 
انعطاف پذیر  فیلم های  مانند  موادی  اولیه،  بسته بندی های  روی  چاپ  در  یووی 
مورد استفاده قرار می گیرند، باید در نهایت سطح فیلم بدون چاپ، با مواد داخل 
بسته بندی تماس داشته باشد. در مواردی که این مسئله از اولویت برخوردار است، 
لامپ های نیتروژنی یا واحدهای پخت پرتوهای الکترونی مطمئناً بهترین جایگزین 
محسوب می شوند. به طور کلی، مرکب های رادیکال آزاد، در مقایسه با مرکب های 
کاتیون دار به هنگام خشک شدن دارای درصد افت حجمی  بیشتری می باشند، اما 
سرعت پخت به معنی آن  است که در مقایسه با مرکب های کاتیون دار می توان این 

مرکب ها را با سرعت بالا چاپ کرد.
آماده سازی مرکب دان: آماده سازی مرکب دان ها بایستی بعد از هر کار چاپی انجام 
گیرد. به هنگام استفاده مجدد از مرکبدان ها، بایستی رنگ مورد استفاده فعلی که به 
مخزن رنگ انتقال می یابد همان رنگی باشد که قبلًا استفاده شده است. بدین گونه 
که، اگر در مخزن مرکبی رنگ سفید استفاده شده است بعد از آماده سازی مخزن، 

درکار چاپ بعدی در آن مخزن حتما مرکب سفید ریخته شود.
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تغذیه مرکب: مهم ترین بخش چاپ محسوب می شود. بدون تغذیه صحیح مرکب، 
کار چاپ متوقف خواهد شد. بایستی به اندازه مصرف، مرکب تهیه و به مخزن مرکب 
ریخته شود. اگر بیش از اندازه مصرف داشته باشیم در ظرف های بزرگتر و قبل از 
شروع چاپ تهیه می کنیم تا به هنگام چاپ بتوان از آنها استفاده کرد. اگر مخزن 
مرکب ماشین چاپ 60 کیلو گرم ظرفیت داشته باشد و پیش بینی ما برای آن کار 
چاپی 500 کیلو گرم مصرف مرکب باشد. در ظرف های بزرگ تر )200 کیلویی( 
اقدام به ترکیب و آماده سازی مرکب می کنیم تا به هنگام تغذیه مرکب بتوانیم به همه 
برج های چاپی مرکب انتقال دهیم. در غیر این صورت، با مشکلاتی از جمله بی رنگ 

چاپ شدن یکی و یا چند برج چاپی مواجه خواهیم شد.
کنترل یکنواختی مرکب: با توجه به مطالب فوق، هر چه زودتر و با حوصله تر اقدام 
بار کشیدن مرکب  و  رنگ ها  کنترل  برای  زیادی  فرصت  کنیم،  ترکیب مرکب  به 
خواهیم کرد. و اگر مرکب ترکیب شده با مرکب مخزن که در حال چاپ است تفاوت 
داشته باشد اقدام به اصلاح آن خواهیم کرد. همچنین با کنترل مداوم ویسکوزیته 
مرکب، سیلندر چاپ و داکتر بلید کار یکنواخت را چاپ خواهیم کرد. ویسکوزیته 
مرکب هرچه قدر نرمال تر باشد در طول چاپ مرکب یکنواختی خواهیم داشت. و 
این کار باعث می شود مرکب سفت شده در پشت داکتر بلید جمع نشود و از ایجاد 
آشغال جلوگیری می کند. وجود آشغال باعث خط انداختن و یا مرکب دوندگی بر 

روی سیلندر چاپ می شود. 

دانش افزایی

مرکب دادن  در یک  مرکب  که  افست  بر خلاف چاپ  انتقال مرکب:  اشکالات در 
قرار دارد. در چاپ روتوگراور و فلکسوگرافی، با دو منبع مرکب روبه رو هستیم. ابتدا 
مرکب به مخزن اولیه که پمپ انتقال هم در آن قرار دارد منتقل می شود. در نتیجه 
بیشترین سرو کار را با این مخزن داریم. مواردی که در انتقال مرکب مشکل ایجاد 

می کند. می تواند به شرح زیر باشد:
    پمپ مخزن مرکب کار نکند.

    شیر انتقال دهنده مرکب بسته یا خراب باشد.
    شیلنگ بین مخزن مرکب و سینی پاره شده باشد.

    مرکب تمام شده باشد.
    به هنگام برگشت مرکب به مخزن، چیزی مانع شده باشد )چیزی راه برگشت 
مرکب را گرفته باشد. که در آن موقع تمامی مرکب توسط پمپ به طرف بالا منتقل 
شده است. اما هیچ مرکبی برگشت نشده است. و حالا مخزن مرکب خالی است و 

سیلندر چاپ یا کلیشه چاپی بدون درگیر شدن با مرکب کار می کنند.(
    سینی مرکب زیر سیلندر چاپ پایین تر قرار گرفته باشد. )اگر سینی مرکب زیر 
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سیلندر چاپ، به اندازه کافی بالا نیامده باشد. سیلندر چاپ با مرکب برخورد نکرده 
و در نتیجه نمی تواند مرکب را بر روی سطح چاپ شونده منتقل کند.(

تمامی  ماشین های چاپ، وجود مرکب دانی است که سیلندر چاپ  وجه مشترک 
در آن شناور است. با توجه به عرض ماشین چاپ، مخزن مرکب دیگری هم بر آن 
البته  دارد.  به شرکت سازنده آن  بستگی  و کوچکی آن  بزرگی  است.  اضافه شده 
می توان برای ماشین مورد نظر خودمان، مخزن بزرگ طراحی کنیم که بتوان مرکب 
زیادی در آن جا داد. خود سینی مرکب دان ها هم، با توجه به مدل ماشین چاپ، به 

شکل های مختلفی می باشند. اما عملکرد یکی دارند.

صفحه 180
بهتر است کاربر مرکب ساز با توجه به تیراژ )تناژ( چاپ، مرکب ترکیب کند. و اگر به هر دلیلی، 
شاید هم به علت لغو یک کار چاپی، با انبوهی از مرکب مواجه شده باشیم. بهتر است نمونه 
با  امکان  بعدی مطابقت داده شود. در صورت  نمونه چاپ  با  بار کشیده سپس  همان رنگ ها 
اضافه کردن ورنی و یا مرکب خالص به ترکیب مورد نظر، از آن مرکب ها استفاده شود. اگر هم 
مرکبی باشد که در ترکیب های بعدی ما کاربرد نداشته باشد. آن مرکب را با رنگ های تیره تر 

ترکیب کرده و استفاده می کنیم
برج چاپی رنگ  به  و  با رنگ مشکی ترکیب می کنیم  را  تیره داریم. آن  مثلًا: یک رنگ سبز 
مشکی می ریزم و از آن به عنوان رنگ مشکی استفاده می کنیم. و به همین ترتیب از با قیمانده 

رنگ ها استفاده می کنیم.

صفحه 181
کمک به کاربر چاپ به هنگام تعویض رول

کمک به ردکردن رول، به هنگام پاره شدن ان
کمک به تعویض برنامه کاری، به هنگام تمام شدن کار چاپی

کنترل و بررسی داکتر بلید و سیلندر چاپ، به علت اینکه، نزدیک ترین فرد به آنها است. چرا که 
هنگام انتقال مرکب و سنجش ویسکوزیته، به نوبت به برج های چاپی مراجعه می کند.

کنترل سرعت جریان و پمپاژ مرکب 

کار کلاسی

کار کلاسی

صفحه 182
علت این کار، سیال بودن مرکب چاپ روتوگراور و فلکسو است. از طرفی سرعت چرخش زیاد 
سیلندر چاپ و مصرف بالای مرکب، اجازه نمی دهد سیلندر چاپ در یک مخزن مرکب بزرگ 

قرار گیرد و داخل ان شناور باشد.
سرعت زیاد سیلندر چاپ، باعث پخش شدگی مرکب می شود. اما با قراردادن یک سینی زیر 
سیلندر چاپ و یک مخزن مرکب در کنار ماشین چاپ، مرکب در مخزن ریخته می شود. با توجه 
به انتقال آن، سینی زیر سیلندر چاپ، مرکب استفاده شود. و اضافات آن به مخزن مرکب بر 

می گردد. همچنین در مخزن مرکب می توان ویسکوزیته آنها را به راحتی سنجش کرد.

پژوهش  کنید
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کاربرگ ارزشیابی نمرۀ مستمر جلسه بیست و پنجم

خود ارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

مکانیزم خشک کن ها را تشخیص می دهم.

مخزن مرکب را بعد از بارگیری به واحد چاپ انتقال می  دهم.

سینی مرکب را نسبت به سیلندر فرم تنظیم می کنم.

سرعت جریان رفت و برگشت مرکب را بین مخزن و سینی تنظیم می کنم.

مرکب دان را بعد از اتمام چاپ آماده سازی می کنم.

اشکالات ممکن در انتقال مرکب را تشخیص و رفع می کنم.

یکنواختی جریان مرکب را در هنگام چاپ را کنترل می کنم.

پمپ تغذیه مرکب راه اندازی می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

مکانیزم خشک کن ها را تشخیص می دهد.

مخزن مرکب را بعد از بارگیری به واحد چاپ انتقال می دهد.

سینی مرکب را نسبت به سیلندر فرم تنظیم می کند.

سرعت جریان رفت و برگشت مرکب را بین مخزن و سینی تنظیم می کند.

مرکب دان را بعد از اتمام چاپ آماده سازی می کند.

اشکالات ممکن در انتقال مرکب را تشخیص و رفع می کند.

یکنواختی جریان مرکب در هنگام چاپ را کنترل می کند.

پمپ مرکب را راه اندازی می کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.

صفحه 185
در اکثر ماشین های روتو گراورعریض و مدرن مرکب دان ها به صورت متحرک )ارابه مرکب( در 

مدل های متنوع تولید می شود ولی مرکب دان های ثابت نیز دارای کاربرد هستند.

پژوهش  کنید
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ارزشیابی فصل ترکیب مرکب در چاپ فلکسوگرافی و چاپ 
روتوگراور

1ـ تعیین رنگ های مورد نیاز جهت ساخت رنگ نمونه

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

قراردادن رنگ ها برحسب 
اولویت آنها )در چاپ از زیر(

رنگ ها را برحسب تیرگی و 
روشنی تشخیص می دهد.

چاپ خوانا و ناخوانا را 
تشخیص می دهد.

رنگ ها را بر حسب اولویت 
قرارگیری در چاپ زیر انتقال 

می دهد.

قراردادن رنگ ها برحسب 
اولویت آنها )در چاپ از رو(

رنگ زمینه را تشخیص فویل را تشخیص می دهد.
می دهد.

رنگ ها را برحسب اولویت 
قرارگیری در چاپ رو انتقال 

می دهد.

مقایسه تطبیقی مشخصات 
مرکب با سفارش تولید

ویژگی های مرکب فلکسو را 
تشخیص می دهد.

انواع مرکب را تشخیص 
می دهد.

ویژگی های مرکب گراور را 
تشخیص می دهد.

نمونه برداری از انتهای رول 
چاپ شده

نمونه برداری را انجام می دهد.فتوسل را تشخیص می دهد.با کاتر برش می زند.

مقایسه و تشخیص رنگ 
ترکیب شده با نمونه رنگ 
اوژینال به وسیله ابزار بارکش

شید رنگ را تشخیص 
می دهد.

نمونه اورژینال را تشخیص 
می دهد.

کنترل و تشخیص رنگ را در 
نور استاندارد انجام می دهد.

ارزشیابی فصل ترکیب مرکب در چاپ فلکسوگرافی و چاپ 
روتوگراور

2ـ ساخت رنگ های ترکیبی

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

انواع اطلس رنگ را تشخیص مهارت کار با اطلس رنگ 
می دهد.

درصد رنگ های به کار رفته 
در رنگ ترکیبی را تشخیص 

می دهد.

کار با اطلس رنگ را انجام 
می دهد.

طبق  ترکیبی  رنگ  ساخت 
از  استفاده  با  متداول  فرایند 
اطلاعات اطلس رنگ، تجهیزات

انواع مرکب را تشخیص 
می دهد.

مشخصات فنی رتگ را 
تشخیص می دهد.

رنگ ها را به میزان مناسب 
ترکیب می کند.

ابزار بارکش را تشخیص مهارت بارکشی
می دهد.

انتقال مرکب به میزان مناسب 
برای بار کشی را انجام می دهد.

عملیات بارکشی را انجام 
می دهد.

واحد اندازه گیری مرکب را محاسبه میزان مصرف رنگ
تشخیص می دهد.

وزن مرکب مخزن را برحسب 
یک رول تشخیص می دهد.

میزان 
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ارزشیابی فصل ترکیب مرکب در چاپ فلکسوگرافی و چاپ 
روتوگراور

3ـ کنترل گرانروی و میزان حلال ها

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

انواع حلال ها را تشخیص مهارت ترکیب حلال ها 
می دهد.

واحد اندازه گیری حلال ها را 
تشخیص می دهد.

حلال ها را با درصد مناسب 
ترکیب می کند.

مهارت اندازه گیری گرانروی 
دستی

انواع فورد کاپ را تشخیص 
می دهد.

برداشتن مرکب را با کاپ 
انجام می دهد.

گرانروی را به صورت دستی 
اندازه گیری می کند.

مهارت اندازه گیری گرانروی 
اتوماتیک

کار با صفحه نمایش دستگاه 
را انجام می دهد.

مقادیر نمایش شده را 
تشخیص می دهد.

بهینه بودن گرانروی مرکب را 
تشخیص می دهد.

ارزشیابی فصل ترکیب مرکب در چاپ فلکسوگرافی و چاپ 
روتوگراور

4ـ انتقال مرکب به دستگاه چاپ و کنترل آن

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

مهارت در انتقال مرکب 
به وسیله چرخ پایه دار

مرکب را به مخزن قابل 
حمل  و نقل انتقال می دهد.

واحد مورد نظر مرکب را 
تشخیص می دهد.

مرکب را با چرخ به واحد 
مورد نظر انتقال می دهد.

مهارت کنترل سرعت پمپاژ 
مرکب

مخزن مرکب را تشخیص 
می دهد.

سینی مرکب را تشخیص 
می دهد.

شیرهای رفت و برگشت 
مرکب را تنظیم می کند.

شید رنگ را تشخیص مهارت اضافه کردن ورنی 
می دهد.

تغییر رنگ را تشخیص 
می دهد.

با فزودن مرکب و ورنی رنگ 
را اصلاح می کند.

مرکب را به مخزن مرکب مخزن مرکب را تمیز می کند.مهارت آماده سازی مرکب دان
انتقال می دهد.

پمپ مرکب را فعال می کند.

مهارت کنترل یکنواختی 
مرکب

تغییر شید رنگ را تشخیص 
می دهد.

خراش روی نمونه چاپی را 
تشخیص می دهد.

یکنواختی مرکب را تشخیص 
می دهد.
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فرایند نمونه گیری نیازمند تغییر تنظیمات در واحد چاپ و آشنایی به عملکرد این واحد 
دارد. عملکرد واحد چاپ در روش چاپ روتو گراور متفاوت با چاپ فلکسو می باشد. 

روش تدریس

با توجه به این نکته که عملکرد واحد های تغذیه و تحویل در پودمان یک تدریس 
شده و فرایند نمونه گیری در واحد چاپ صورت می گیرد در این پودمان به عملکرد 
قسمت های مختلف واحد چاپ بپردازید. با توجه به اطلاعات کسب شده هنرجویان 
مختلف  قسمت های  ابتدا  بخواهید  آنها  از  یادآوری  برای  گذشته  پودمان  چهار  از 

دستگاه های این دو شیوه چاپ را نام ببرند 

اجزای مهم تشکیل دهنده ماشین چاپ 
فلکسوگرافی

اجزای مهم تشکیل دهنده ماشین چاپ 
روتوگراور

 واحد تغذیه )رول بازکن، قسمت تنظیم کشش(واحد تغذیه )رول باز کن، قسمت تنظیم کشش(

واحد تحویل )رول جمع کن(واحد تحویل )رول جمع کن(

مخزن مرکبنورد مخزن مرکب

سیستم کنترل ویسکوزیتهداکتر بلید

داکتر بلیدنورد آنیلوکس

سیلندر فرم چاپسیلندر کلیشه، سیلندر های اسلیو

پرس رولسیلندر فشار، پرس رول

خشک کنغلتک های هدایت کننده رول چاپی

غلتک های هدایت کننده رول چاپیخشک کن )میانی، تونل نهایی(

نورد های خنک کننده

سیستم کنترل ویسکوزیته

عملکرد واحد چاپ
جلسه

 بیست و
 ششم
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سیستم  گرامی،  هنرآموز  فلکسوگرافی:  چاپ  دستگاه  نوردی  سه  یا  مخزن  نورد 
انتقال مرکب در چاپ فلکسو را به شرح زیر توضیح دهید. در این روش مانند مکانیزم 
انتقال محلول رطوبت دهی ماشین افست مرکب از مخزن مرکب توسط نورد لاستیکی 
به سیلندر آنیلوکس منتقل می شود. این نورد دو وظیفه را به عهده دارد. ابتدا انتقال 
مرکب به آنیلوکس و دوم جمع آوری و تنظیم مرکب بر روی سیلندر آنیلوکس که با 

اختلاف سرعت بین دو نورد صورت می گیرد. 
سیلندر مرکزی: توضیح دهید در ماشین های فلکسو سیلندرها متفاوت می باشند. 
برای نمونه شرح دهید در ماشین های سیلندر مرکزی این سیلندر از جنس فولاد 
و معمولاًً به صورت دو جداره تولید می شوند. با توجه به قطر بزرگ این سیلندرها 
یا  دمای خشک کن ها  واسطه  به  یا دستگاه  در محیط چاپخانه  دما  تغییر  هرگونه 
اصطکاک ممکن است باعث منبسط شدن سیلندر و تغییر اندازه آن بشود و این 
تغییر باعث افزایش فشار چاپ می شود. برای برطرف کردن این مشکل از مکانیزم 
چیلر و گردش آب استفاده می شود که با تنظیم دمای آب و یکسان سازی آن با دمای 

استاندارد چاپ از هرگونه تغییر اندازه در قطر سیلندر جلوگیری می شود.
تنظیم فشار سیلندر کلیشه و سیلندر چاپ: مراحل زیر را توضیح دهید:

1 راه اندازی دستگاه با سرعت پایین
2 تنظیم فشار سیلندر آنیلوکس و سیلندر کلیشه: در تنظیم سیلندر کلیشه چاپی 
جهت برداشتن مرکب از روی نورد آنیلوکس، ابتدا هر دو جهت )جهت موتور و جهت 

کاربر( را به یک اندازه به نورد آنیلوکس نزدیک کنید. 
3 با توجه به جنس نرم کلیشه )فتوپلیمر( وارد کردن فشار ناگهانی و زیاد چاپ 
بر روی سیلندر آنیلوکس، ممکن است باعث آسیب دیدگی کلیشه شود. به محض 
)کلیشه(  سیلندر چاپ  دقیق تر  تنظیم  برای  کلیشه  توسط  مرکب  برداشته شدن 
این کار  انتقال مرکب متوقف شود. حساسیت  تا  کمی به عقب تر هدایت می شود. 
به این منظور است که، هرچه فشار سیلندر کلیشه بر نورد آنیلوکس کمتر باشد 
و خودش هم بتواند مرکب را به طورعالی از روی نورد آنیلوکس برداشت کند. در 
نهایی می توانیم  تنظیم  برای  داشت.  بسزایی خواهد  تأثیر  ما  نهایی چاپ  کیفیت 
هر جهت )جهت موتور و جهت کاربر( را به طور جداگانه، با کم و زیاد کردن فشار 

کنترل های لازم را انجام می دهیم.
4 برای تنظیم فشار سیلندر کلیشه بر روی سطح چاپی هم از روش فوق استفاده 
می کنیم. با شروع چاپ، ابتدا کلیشه سیلندر چاپ را از هر دو جهت )جهت موتور و 
جهت کاربر( به طرف سطح رول چاپی نزدیک می کنیم. به محض اثر چاپ بر روی 
سطح چاپی نگه می داریم. باید دقت کنیم که هر دو طرف به یک اندازه فشار لازم 
را داشته باشد. اگر فشار ما در یک جهت )جهت موتور و جهت کاربر(  چاپ کم و یا 

زیاد باشد. سطح چاپی ما کم رنگ و یا پر رنگ خواهد شد.
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برای تنظیم فشار هر قسمت از سیلندر، با اعمال فشار به آن قسمت، فشار در قسمت دیگر 
نیز افزایش پیدا می کند در نتیجه باید طرف مقابل هم دوباره بررسی و تنظیم فشار شود. 

چاپ کامل شده است رنگ سمت راست فرم چاپ نشده است
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دانش افزایی

سه دسته از دستگاه های فلکسوگرافی )ستونی، افقی و سیلندر مرکزی( که در حال 
حاضر در صنعت چاپ به کار گرفته می شوند. این دستگاه ها به شرح جدول زیر است.

جدول ماشین های ستونی

عمودی یا ستونینوع دستگاه 

deck /section /Stackنام تجاری 

8/7/6/5/4/3/2/1 رنگتعداد واحد چاپ 

گاردن و چرخ دندهمکانیزم انتقال قدرت

رول بازکن، رول جمع کن، برش ها و خط زن ها و ورنی زنیتجهیزات 

چاپ بر روی انواع سطوح چاپ شونده با ضخامت بالاقابلیت چاپ بر روی سطوح چاپ شونده

مزایا
چاپ دو رو

دسترسی آسان به واحد چاپ برای آماده سازی و تنظیمات 
و شست وشو

عدم رجیستری و چاپ ایده آل بر روی سطوح چاپی نازکمعایب

جدول ماشین های افقی

افقی یا خطینوع دستگاه 

)line ـ In(نام تجاری 

8/7/6/5/4/3/2/1 رنگتعداد واحد چاپ 

گاردن و چرخ دندهمکانیزم انتقال قدرت

رول بازکن، رول جمع کن، ورنی زنی و لمینت زنیتجهیزات 

چاپ بر روی انواع سطوح چاپ شونده با ضخامت بالاقابلیت چاپ بر روی سطوح چاپ شونده

مزایا

قابلیت رجیستر بالا در هر واحد چاپ
قابلیت پوشش دهی

و  آماده سازی  برای  چاپ  واحد  به  آسان  دسترسی 
تنظیمات و شست وشو

عدم رجیستری و چاپ ایده آل بر روی سطوح چاپی نازکمعایب
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CIC جدول ماشین های سیلندر چاپ مرکزی یا

عمودی یا ستونی Central Impression Cylinderنوع دستگاه 

common Impression /Drum Impression/ CI نام تجاری 

2رنگ تا 10رنگتعداد واحد چاپ 

گاردن و چرخ دندهمکانیزم انتقال قدرت
سروو موتور

نورد مخزن، تجهیزات  بازکن، رول جمع کن، مخزن مرکب،  رول 
نورد آنیلوکس، دکتر بلید و سیلندر پلیت

چاپ بر روی انواع سطوح چاپ شونده به ویژه نازکقابلیت چاپ بر روی سطوح چاپ شونده

مزایا
قابلیت حفظ رجیسترینگ بالا

چاپ سطوح چاپ شونده نازک و منعطف
نصب خشک کن میانی بر روی سیلندر

چاپ بر روی یک طرف سطح چاپ شونده در هر عبورمعایب
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فلکسو سیلندر مرکزی
سیلندرهای مرکزی با توجه به نصب خشک کن های میانی بر روی آن و قرار گرفتن 
درجه  تا 45  آن حدود 21  دمای  گاهاً  دمنده های خشک کن  معرض  در  سیلندر 
سانتی گراد افزایش می یابد. این افزایش دما  ممکن است باعث افزایش قطر 0/1 
میلی متر سیلندر می شود، که فشار چاپ را افزایش می دهد. در تمام طول فرایند 
ساخت سیلندر دمای کارگاه باید با دمای چاپ یکسان باشد. گردش آب سیستم 

چیلر داخل سیلندر در تمام پروسه چاپ و هنگام توقف ماشین ادامه دارد. 

قطر تقریبی سیلندرهای چاپ در ماشین های 4 رنگ، رنگ 6 و 8 رنگ

قطر سیلندرتعداد واحد چاپ

75 سانتی متر4 رنگ

90 سانتی متر4 رنگ

150 سانتی متر4 رنگ با سرعت بالا

210 سانتی متر6 رنگ

≥ 210 سانتی متر8 رنگ 

خشک کن های حرارتی 
می دهد.  تشکیل  را  بخش خشک کن ها  اصلی ترین  که  تولید حرارت:  منبع  الف( 
بدون وجود این اجزا قادر به خشک کردن مرکب چاپ شده نخواهیم بود. برای هر 

کدام از ماشین آلات چاپ، منابع حرارتی مناسب آن هم تولید شده است. 

منبع تولید حرارت
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ب( یکنواخت کننده هوای گرم: جهت توزیع یکنواخت هوای گرم در سراسر عرض 
رول به کار می رود.

صاف کننده هوای گرم خشک کن

دمنده هوای گرم بر روی رول چاپی

پ( دمنده هوای گرم: حرارت تولیدشده، توسط دمنده هوای گرم بر روی سطح 
چاپی دمنده می شود. تا حلال موجود در مرکب تبخیر شود. 

ت( فن خروجی هوا: حلال های تبخیر شده مرکب از روی سطح چاپی، توسط فن 
خروجی به بیرون از محیط چاپخانه توسط این اجزا هدایت می شود. به دلیل اشتعال 

سریع این حلال ها از خروج هوای محیط به بیرون اطمینان حاصل کنید. 
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اگر مرکب در برج اول چاپ خشک نشود و به صورت خیس به برج چاپی دوم می رسد. 
به غیر از اینکه، همه رول های ماشین چاپ را مرکبی می کند، این مرکب خیس با 
مرکب های برج های بعدی چاپ در تماس خواهد بود و با آنها ترکیب می شود. این 
روند تا برج آخر چاپی که می رسد، می تواند کلیه ترکیب های مرکب را به هم بزند. 
رنگ ها، آن شفافیت لازم خود را از دست داده و کدر می شوند. سایر منابع حرارتی که 
برای مرکب های خاص مورد استفاده قرار می گیرند، شامل: اشعه مادون قرمز، اشعه 

فرا بنفش، ماکروویو، فرکانس های رادیویی و پرتوهای الکترونی است.
و  چاپی  رول های  روی  بر  مرکب،  شدن  از خشک  اطمینان  برای  چاپ  حین  در 
نورد های ماشین چاپ دقت کنید. اگر مرکب به خوبی خشک نشده باشد نورد های 

فشار چاپ و هدایت گرهای رول چاپی، مرکبی می شود.
قبل از شروع به چاپ از عملکرد صحیح خشک کن برج های چاپی مطمئن شوید. 

همیشه فن های مکنده بر روی های برج های چاپی را روشن کنید تا حلال ها بعد از 
تبخیر شدن از روی رول های چاپی، از محیط چاپخانه خارج شود. این بخارات به 

غیر از آلودگی هوای محیط، خطرات آتش سوزی را به همراه دارد.
اشکالات افزایش فشار: به شرح زیر می باشد:

1 فشار بیش از حد باعث چاقی ترام می شود. رشد ترام ها و تداخل آنها در یکدیگر 
باعث چاپی نامطلوب یا کثیف می شود. 

2 فشار زیاد باعث خواهد شد در کمترین زمان ممکن کلیشه سیلندر چاپ کارایی 
خودش را از دست بدهد.

3 همچنین اگر فشار سیلندر کلیشه بر روی رول چاپی بیش از اندازه باشد. بر روی 
رول چاپی تأثیر منفی خواهد گذاشت. که از جمله می توان به چروک شدن رول 

چاپی اشاره کرد. 
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دانش افزایی 
معایب داکتر بلید فلزی و غیرفلزی

معایب تیغه های غیر فلزیمعایب تیغه های فلزی 

عدم ایجاد سطح مرکب یکدست بر روی آنیلوکسغیرایمن بودن برای کاربر هنگام تعویض و نصب

محدودیت در چاپ ترام با گرافیک بالابالا بودن فرسایش آنها به دلیل اصطکاک

کف کردن مرکب

عدم انتقال بهینه مرکب بروی آنیلوکس

پایین بودن عمر تیغه ها )4 برابر( نیاز به نصب و 
تعویض 

آسیب پذیری در برابر تماس با ترکیبات مرکب

احتمال شکستن در اثر فشار زیاد

آسیب زدن به آنیلوکس در اثر فشار زیاد

فوم یا نمد: فوم ها یا نمدها عامل آب بندی و جلوگیری از ریزش مرکب در داکتر بلید 
محفظه ای هستند. با توجه به اینکه نشتی مرکب می تواند موجب بالا رفتن ضایعات 
مرکب، مصرف بیش از حد مرکب، تعویض زود هنگام فوم های دو سر محفظه، کاهش 
عمر تیغه داکتر بلید و انتقال مرکب خشک شده بر روی سیلندر آنیلوکس شود. از این 

رو لازم است نکات زیر رعایت شود:
از فوم یا نمد مناسب از لحاظ ابعاد، قوس، کیفیت و جنس بر حسب نوع مرکب 

استفاده کنید.
محل تماس فوم یا نمد را با سیلندر آنیلوکس گریس کاری کنید.

تمیزکردن محل نصب فوم ها از هر گونه آلودگی و مرکب خشک شده و کنترل آن 
از نظر آب بندی هنگام آماده سازی تیغه فلزی و یا غیرفلزی را به اندازه ای ببرید که 

در هر انتها نیمی از تیغه روی فوم یا نمد قرار گیرد.
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برخی از مشکلات سیستم داکتر بلید محفظه ای و راهکار رفع آن

راه حل مشکلات 

تنظیم فشار سیستم بر حسب کتاب راهنماعدم تنظیم فشار سیستم داکتر بلید محفظه ای
)psi 32 28 تا(

سیستم محفظه بالانس شودعدم بالانس محفطه 

تنظیم سرعت برگشت بر حسب کتاب راهنما )6/4(بالا بودن سرعت تغذیه مرکب

افزایش غلظت مرکبپایین بودن گرانروی مرکب 

آب بندی یا تعویض فوم های محفظه )نمدها، فوم ها(، ریزش مرکب از محفظه 
گریسکاری فوم ها، گریسکاری دو سر آنیلوکس،

برگشت مشکل در تخلیه مرکب لوله  قرارگرفتن  برگشت،  مسیر  شدن  خم 
داخل مرکب 

کنترل مسیر و اطمینان از عدم خم شدن لوله بادعدم تغذیه مناسب مرکب توسط داکتر بلید محفظه ای

کنترل و تعویض تیغه ها بر حسب ابعاد یا فرسایشاشکال در انتقال مرکب بر روی آنیلوکس یا ریطش مرکب

کنترل سیستم جک فعال کننده چاپفعال نشدن سیستم چاپ )روی چاپ نیفتادن(

شدن عدم تنظیم فشار  پاک  تا  سپس   )psi 25( کنید  کم  را  فشار 
آنیلوکس فشار )حداکثر تا psi 35( را افزایش دهید
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 به طور کلی داشتن دما و رطوبت ثابت در محیط چاپخانه بسیار ضروری است. به این جهت که 
مواد مصرفی ما از جمله مرکب باید در یک شرایط چاپ یکسان قرار گیرد تا شاهد رنگ به رنگ 
شدن چاپ ها نشویم. البته در دمای بسیار پایین و دمای بسیار بالا به ماشین آلات و کنترل 
کیفیت چاپ آسیب می زند. دمای پایین باعث می شود مرکب بسیار سفت شود و به کار چاپی 
لطمه بزند همچنین خود ماشین آلات چاپ در دمای پایین ممکن است به خوبی کار نکند. 
از جمله لامپ های خشک کن یووی و سفت شدن روغن ماشین چاپ که به هنگام شروع کار 

آسیب جدی به ماشین وارد می شود.
دمای بسیار بالاتر باعث گرم شدن بیش از اندازه مرکب و کشش بیشتر رول چاپی می شود. 
با خشک شدن حلال  در مرکب می شود.  باعث سریع خشک شدن حلال موجود  بالا  دمای 
مرکب، گرانروی آن بالا رفته و در کیفیت چاپ اثر خواهد گذاشت. این گرانروی در انتقال مرکب 
هم بی تأثیر نیست. با ویسکوزیته بالاتر مرکب در نورد آنیلوکس، کلیشه چاپی خشک می شود و 
از کیفیت کار چاپی می کاهد. اگر این دمای بیشتر از تأثیر خشک کن ماشین چاپ باشد شرایط 

چاپ از این هم بدتر می شود.

بحث کلاسی

صفحۀ  198 
سیستم انتقال مرکب داکتر بلید به علت عدم تماس مرکب با هوا و انتقال بهینه آن به آنیلوکس 

دارای کیفیت بهتری می باشد.

سؤال
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه بیست و ششم

خودارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خودارزیابي

عملکرد و اجزا واحد چاپ را در دستگاه فلکسوگرافی را تشخیص می دهم.

فشار کلیشه به سیلندر چاپ را تنظیم می کنم.

خشک کن میانی و خشک کن نهایی را تشخیص می دهم.

دکتر بلید محفظه ای را آماده سازی می کنم.

انواع سیستم های مرکب رسانی را در فلکسو تشخیص می دهم.

عملکرد و اجزای واحد چاپ را در دستگاه روتوگراور را تشخیص می دهم.

فوم یا نمد داکتر بلید را تعویض می کنم.

داکتر بلید را با حلال تمیز می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

عملکرد و اجزای واحد چاپ را در دستگاه فلکسوگرافی را تشخیص می دهد.

فشار کلیشه به سیلندر چاپ را تنظیم می کند.

خشک کن میانی و خشک کن نهایی را تشخیص می دهد.

دکتر بلید محفظه ای را آماده سازی می کند.

انواع سیستم های مرکب رسانی را در فلکسو تشخیص می دهد.

عملکرد و اجزای واحد چاپ را در دستگاه روتو گراور را تشخیص می دهد.

فوم یا نمد داکتر بلید را تعویض می کند.

داکتر بلید را با حلال تمیز می کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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نمونه گیری فرایندی است که در آن، دستگاه بر حسب مشخصات سطح چاپ شونده 
و برگه سفارش تنظیم، آماده سازی، راه اندازی و چاپ اولیه انجام می شود در ادامه 
از چاپ اولیه نمونه برداری شده و بر روی آن عملیات کنترل کیفیت و رنگ سنجی 
به دو روش چشمی و ابزاری انجام می شود. با اعمال تغییرات و تنظیمات مجدد بر 
روی دستگاه و ملزومات آن این فرایند تا رسیدن به نمونه ارژینال ادامه پیدا می کند.

روش تدریس

هنرآموز گرامی، نمونه گیری در این دو روش چاپی، برای چاپ هایی شامل می شود که 
آن طرح برای بار اول چاپ می شود. به عبارتی، طرح مورد نظر قبلًا چاپ نشده است. 
حالا با توجه به نوع طراحی، کلیشه و یا سیلندر مورد نظر و همچنین جنس سطح 
چاپ شونده در نمونه نهایی بسیار تأثیرگذار خواهد بود. علاوه بر این، نوع ماشین 
چاپ و مرکب های به کار برده هم، نقش بسزایی در کیفیت نمونه خواهد داشت. در 

نتیجه بهتر است در نمونه گیری بهترین گزینه ها را برای چاپمان انتخاب کنیم.
تنظیم ماشین چاپ روتو گراور: هنرآموز محترم برای هنرجویان مراحل نمونه گیری 
در یک ماشین روتو گراور را توضیح دهید و برای آگاهی بیشتر می توانید به سایت این 
http://www.cerutti.it شرکت برای کسب اطلاعات یا آشنایی بصری مراجعه کنید

جلسه
 بیست و

 هفتم
چاپ نمونه

نمونه ای از ماشین روتوگراور

فرایند  در  چروتی(:  مدل  روتوگراور  چاپ  )ماشین  روتوگراور  چاپ  نمونه گیری 
نمونه گیری برای بالا بردن راندمان بهره وری تولید عملیات به صورتی گروهی انجام 
می شود. در بعضی موارد از اولویت برخوردار نیستند. بعد از نصب سیلندر چاپ و 

داکتر بلید فرایند نمونه گیری به شرح زیر می باشد.
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الف( ترکیب مرکب و انتقال آن: کاربر مرکب طبق نمونه ارسالی از سیلندرسازی 
مراحل ترکیب مرکب را شروع کرده و رنگ های مورد سفارش را آماده سازی می کند.

به  برج چاپی  اولویت چیدمان در هر  بر حسب  را  اصلی  یا  ترکیبی      مرکب های 
مخزن مربوط انتقال داده می شود.

    با نصب پمپ مرکب و راه اندازی آن شیر انتقال مرکب باز و تنظیم می شود.
    سینی زیر سیلندر چاپ تا جایی که سیلندر چاپ در آن شناور باشد بالا برده می شود.

ب( آماده سازی دستگاه از میز کاربری: کاربر چاپ تنظیمات مربوط به نمونه چاپی 
را از طریق میز کاربری وارد و برای استفاده در چاپ های مجدد در حافظه دستگاه 

ذخیره می کند. این تنظیمات به شرح زیر می باشند. 
    نام و مشخصات فرم چاپی 

    تعداد رنگ و ترتیب اولویت چیدمان آن برای هر واحد چاپ
    ابعاد فرم چاپ و ضخامت فیلم )عرض چاپ / محیط چاپ / ضخامت سطح چاپ شونده(

    تنظیم و کنترل دمای خشک کن بر حسب نوع مرکب 
    تنظیم و کنترل کشش در قسمت های مختلف دستگاه

پ( آماده سازی دستگاه از واحد چاپ و تجهیزات 
    تنظیم و کنترل دمای یونیت ها برای حفظ سلامت قطعات و بردهای الکترونیکی

    تنظیم و کنترل پمپ های چیلر )گردش آب سرد( برای خنک کردن نوردهای 
خنک کننده و یونیت های چاپ

    تنظیم و کنترل پمپ ها تولید باد )کمپرسور( و درایر های مربوطه آن برای تولید باد با 
فشار متناسب بر حسب واحد bar برای استفاده از مکانیزم انتقال قدرت پنوماتیک 

ت( آماده سازی واحد تغذیه و تحویل 
    بارگذاری رول چاپ شونده در قسمت تغذیه و نصب بوبین متناسب با ابعاد فیلم 

در قسمت تحویل، 
    تنظیم وب گاید در حالت نقطه صفر )center( و قرار دادن آن به حالت اتوماتیک 

ث( راه اندازی و آماده سازی تنظیم دستگاه
    عبور رول از دستگاه بر حسب نقشه ماشین و نوع چاپ

    راه اندازی دستگاه با سرعت پایین )حدوداً 30 متر در دقیقه(
    آماده سازی و تنظیم دقیق داکتر بلید بر روی سیلندر چاپ بعد از آغشته شدن 

سیلندر چاپ به مرکب 
    کنترل گرانروی مرکب

    راه اندازی و تنظیم و کنترل  خشک کن تمامی برج های چاپی )خشک کن ها به 
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هنگام چاپ اتوماتیک فعال و یا غیرفعال خواهند شد(
    ماشین چاپ را راه می اندازیم تا از قسمت تحویل، رول چاپی شروع به کشیدن 

شود این حرکت با سرعت 30 متر در دقیقه خواهد بود
    فعال سازی پرس رول ها 

    کنترل ریجستری رنگ ها به صورت چشمی برروی یکدیگر و تنظیم آنها به صورت 
دستی از روی واحد چاپ

    کنترل و تنظیم نهایی رجیسترینگ از روی صفحه نمایشگر میز کاربری دستگاه

    فعال کردن سیستم کنترل اتوماتیک عملیات رجیستری 

    تنظیم دوربین کنترل رجیستری در محل خود
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   افزایش سرعت چاپ )حدوداً تا 70 متر بر دقیقه(
   قسمت تحویل را در وضعیت تعویض رول قرار می دهیم. تا بتوانیم نمونه چاپی برداریم.

   بعد از تعویض رول چاپی، سریع نمونه چاپی را روی میز کار پهن می کنیم.
   کاربر فیلم مجدداً بوبین دیگری را برای قسمت تحویل آماده می کند.

   کاربر چاپ با اپراتور مرکب و با حضور مشتری و یا نماینده وی، نمونه چاپی را 
بررسی نهایی می کنند.

   اگر نمونه رنگ ها درست باشند. کار را به سرعت ادامه می دهیم.
   اگر یک یا چند رنگ نیاز به تغییر باشد. اقدام به تغییر می کنیم. برای مثال: اگر 
رنگ سایان نیاز به کم رنگ کردن باشد. با توجه به تجربه کاری کاربر مرکب سریعاً 
به مخزن مرکب ورنی اضافه می کند. و شیر انتقال مرکب را برای چند ثانیه قطع 
می کند تا مرکب های زیر سینی هم به مخزن مرکب برگردد و به طور یکنواخت 

قاطی شود. سپس شیر انتقال مرکب را باز می کند.
   اگر تعداد رنگ های مورد تغییر زیاد باشد. مثلًا پنج رنگ ما نیاز به تغییر داشته 
باشد. کاربر مرکب و کاربر چاپ برای این کار اقدام می کنند تا در کمترین زمان انجام 
گیرد. چرا که رول مورد نظر در حال چاپ است برای هر دقیقه تأخیر هفتاد متر باطله 

چاپی تولید می شود. در نتیجه سرعت عمل در این مرحله بسیار حائز اهمیت است.

نمایشگر دستگاه
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   با تغییرات انجام گرفته روی مرکب های چاپ، کاربر چاپ شروع به تعویض رول 
چاپ در قسمت تحویل می کند تا بتواند مجدداً نمونه چاپی برداشت کند.

   با تعویض رول، نمونه را روی میز کار دوباره پهن می کنیم و با نمونه قبلی بررسی می کنیم.
   این کار را تا تأیید نهایی مشتری انجام می دهیم.

   معمولاً با یک و دو نمونه می توان به نمونه نهایی رسید. به شرطی که کاربر مرکب 
بتواند قبل از شروع چاپ، نمونه های ترکیب مرکب را به درستی و نزدیک به نمونه 

چاپی آماده کند.
   با تأیید مشتری، نمونه کار را امضا می کند. کاربر چاپ، سرعت ماشین را تا 200 

متر در دقیقه بالا می برد.
   کاربر مرکب، مجدداً ویسکوزیته تمامی رنگ ها را کنترل می کند.

   برای اطمینان از طرح، اپراتور چاپ بعد از چند دقیقه با توجه به سلیقه خودش، 
تصمیم به عوض کردن رول چاپی می کند تا بتواند نمونه دیگری را بردارد.

   نمونه فعلی را کاربر چاپ و کاربر مرکب، بررسی می کنند. اگر این نمونه با نمونه 
تأیید شده تفاوتی نداشته باشد. کاربر چاپ، سرعت ماشین را تا 350 متر در دقیقه 

بالا می برد و کاربر چاپ اقدام به برداشتن نمونه از مخزن مرکب می کند.
   این نمونه رنگ ها را در یک چک لیست نصب کردن و با توجه به درصد های رنگی که 
داشته است. آنها را یاداشت می کند. مثلاً یاداشت می کند که برای رنگ سبز، چند واحد 
زرد و یا چند واحد سایان استفاده کرده است. حتی ممکن است در ترکیب سبز رنگ 

مشکی هم به کار برده باشد. 
   این نمونه رنگ ها برای ساختن رنگ در فواصل چاپ نیاز است. ممکن است کار چاپی 
تا 24 ساعت آینده ادامه داشته باشد. در این فاصله زمانی، در بعضی از کارها چند بشکه 

مرکب استفاده می شود. به همین خاطر باید تمامی رول های چاپی به یک رنگ باشد.
نکته: تمامی مراحل بالا، باید در عرض 15 دقیقه صورت گیرد.

نمونه گیری چاپ فلکسو خطی:  مراحل زیر بعد از نصب کلیشه چاپی، آنیلوکس و 
داکتر بلید می باشد.

   در قسمت تغذیه رول چاپ شونده را نصب می کنیم. دقت شود رول در مرکز شفت 
قرار گیرد. به طوری که از طرفین به یک اندازه فاصله داشته باشد.

   وب گاید ماشین چاپ را در نقطه صفر )center( قرار می دهیم سپس در حالت 
اتوماتیک قرار می دهیم.

   رول جدید را به باقی مانده رول چاپ قبلی می چسبانیم.
   تمامی تنظیمات مربوط به کشش و ضخامت را در نرم افزار ماشین چاپ اعمال می کنیم.

   در قسمت تحویل به اندازه عرض چاپ، یک عدد بوبین خالی نصب می کنیم.
   مرکب را به مخزن مرکب دان اضافه می کنیم.

   ماشین چاپ را در حالت آهسته به حرکت در می آوریم.
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از روی نورد  تا به خوبی مرکب را  بلید را کنترل می کنیم     نحوه عملکرد داکتر 
آنیلوکس جمع کند.

   اگر ماشین مجهز به خشک کن یو وی باشد. آنها را روشن می کنیم.
   بعد از آماده شدن خشک کن ها با سرعت بسیار پایین شروع به چاپ می کنیم.

   در ابتدا برج اول چاپ را در حالت چاپ قرار می دهیم.
تا  می داریم  نگه  را  چاپ  ماشین  دوم  برج  به  اول  برج  چاپ  رسیدن  محض     به 
تنظیمات ریجستر را انجام دهیم. برای این کار، سیلندر کلیشه را در حالت دستی 

حرکت می دهیم. نزدیک ترین حالت ریجستر را انتخاب می کنیم.
   دوباره در وضعیت چاپ ماشین را به حرکت درمی آوریم. آن مقدار ریجستر را هم 
که اختلاف دارد و هنوز کاملًا ریجستر نشده را به صورت دستی و با کلید مربوطه 

انجام می دهیم.
   به این ترتیب تا آخرین برج چاپی این کار را انجام می دهیم.

   اگر ماشین چاپ، سطح چاپی را کرونا می کند. از عملکرد صحیح آن مطمئن باشیم.
را  را برش می دهیم و رنگ های آن  نمونه چاپی  از     در قسمت تحویل یک تکه 

کنترل می کنیم.
   در صورت داشتن تغییر برای چاپ مورد نظر، تغییرات را اعمال می کنیم در غیر 

این صورت، سرعت چاپ را به آهستگی افزایش می دهیم.
از حالت  تا  را کنترل می کنیم  برج های چاپی  تمامی  افزایش سرعت،     در حین 

ریجستر خارج نشود.
   از طرفی کنترل قدرت خشک کن در چاپ فلکسو بسیار ضروری است. اگر قدرت 
خشک کن درست تنظیم نشده باشد ممکن است مرکب رول چاپ شونده به خوبی 

پاک نشود و کل کار باطله گردد.
   در صورت داشتن چشمی ریجستر، جای صحیح آنها را کنترل می کنیم.

   فشار مناسب کلیشه به سطح چاپی را کنترل می کنیم.
   دوربین مشاهده سطح چاپ در قسمت تحویل را نسبت به سرعت چاپ تنظیم می کنیم.

   اگر نوع ماشین چاپ ما، چاپ از طرف پشت )یعنی چاپ بر روی طرف چسب 
مانند برچسب های معاینه فنی خودرو( است از رول بازکن و برگردان آن اطمینان 

حاصل کنیم تا کار چاپی حالت چروک به خود نگیرد.

دانش افزایی 

تنظیم کشش: کشش فیلم یا سطح چاپ شونده از واحد تغذیه شروع می شود و این 
فرایند در واحد چاپ و واحد تغذیه نیز ادامه دارد. عدم هماهنگی و متناسب بودن 
فشار در تمام طول دستگاه موجب مشکلات عدیده ای مثل پاره شدن فیلم، مشکلات 
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چاپ، چروک شدن فیلم، و یکسان جمع نشدن لفاف در واحد تحویل و مشکلات 
فراوان دیگری می شود برای تنظیم این کشش از مکانیزم های مختلفی در طرح های 
مختلف استفاده می شود مانند ترمزهای دیسکی در موتور تغذیه یا نوردهای دنسر و 
غیره که بر حسب جداول موجود در راهنمای دستگاه بر حسب سطوح چاپ شونده 

طراحی می شود.

شکل شماتیک تنظیم کشش در واحد چاپ

پنل تنظیم کشش در دستگاه

شکل شماتیک تنظیم کشش در واحد تغذیه

جمع شدن ناهماهنگ لفاف چاپ شده در 
واحد تحویل 

شکل شماتیک تنظیم کشش در واحد تحویل

اشکال در چاپ به علت کشش نامناسب



214

   جدول تنظیم کشش بر حسب جنس سطح چاپ شونده و بر مبنای واحد انگلیسی 
و متریک

فرایند چاپ با روی کار انداختن پرس رول و تحت فشار انجام می شود، فعال کردن 
یا پایین آوردن پرس رول ها با کلید مربوطه در سمت کاربر انجام می شود. نکته قابل 
توجه اینکه باید این عملیات را از آخرین برج چاپی شروع شود. زیرا اگر پرس رول 
یونیت اول را روی سیلندر چاپ قرار گیرد سپس یونیت دوم، در این صورت با فشار 
وارده پرس رول ها، رول مربوطه بسیار کش می آید و سریع پاره می شود. اما با پایین 
آوردن برج آخر و سپس ما قبل آخر و همین طور به برج اول چاپ این مشکل بر 
طرف می شود. البته باید دقت کنیم که در کلید پرس رول ها دو کلید وجود دارد 
یکی پرس رول را تا نزدیکی سیلندر چاپ می آورد و دیگری روی سیلندر چاپ پرس 
می کند. در نتیجه برای شروع تا نزدیکی سیلندر چاپ می آوریم. حالا به محض اینکه 
به برج اول چاپی رسیدیم، پرس رول را روی سیلندر چاپ قرار می دهیم. با چاپ 
برج اول، رول مورد نظر را تعقیب می کنیم تا به برج دوم برسد. با رسیدن چاپ به 

برج دوم، پرس رول را روی سیلندر چاپ قرار می دهیم تا عمل چاپ اتفاق بیافتد.

کلاسی صفحه 206فعالیت کلاسی
کنترل شید رنگ با ارژینال/ کنترل رجیستری رنگ ها / کنترل متن/ کنترل بارکدها
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کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه بیست و هفتم

خودارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خودارزیابي

دستگاه روتوگراور را راه اندازی می کنم.

دستگاه روتوگراور را برای نمونه گیری آماده سازی می کنم.

تنظیمات مورد نیاز را از روی میز اپراتوری انجام می دهم. 

کنترل های لازم را بر روی دستگاه فلکسو انجام می دهم.

یک نمونه چاپی از دستگاه روتو گراور می گیرم.

دستگاه فلکسو را راه اندازی می کنم.

کنترل های لازم را بر روی دستگاه فلکسو انجام می دهم.

یک نمونه چاپی از دستگاه فلکسوگرافی می گیرم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

دستگاه روتوگراور را راه اندازی می کند.

دستگاه روتوگراور را برای نمونه گیری آماده سازی می کند.

تنظیمات مورد نیاز را از روی میز اپراتوری انجام می دهد. 

کنترل های لازم را بر روی دستگاه فلکسو انجام می دهد.

یک نمونه چاپی از دستگاه روتوگراور می گیرد.

دستگاه فلکسو را راه اندازی می کند.

کنترل های لازم را بر روی دستگاه فلکسو انجام می دهد.

یک نمونه چاپی از دستگاه فلکسوگرافی می گیرد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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عملیات کنترل کیفیت نمونه چاپی و تنظیم رنگ فرایندی است که به دو روش 
چشمی و ابزاری انجام می شود. این کار بایستی با آگاهی بر مبانی علمی و تجربه 
به منظور رسیدن به استانداردهای سیستم مدیریت کیفیت چاپ و رضایت مشتری 
انجام می شود. در این واحد با تدوین دستورالعمل ها، چک لیست و فرم های کنترلی 
و روش های اجرایی توسط کارشناسان فنی و با تجربه، تدوین و بر آن اساس فرایند 

کنترل کیفیت انجام شود.

روش تدریس

برای هنرجویان توضیح دهید برای رسیدن به یک نمونه چاپی مطلوب نیاز به اجرای 
یک شرکت  کیفیت  کنترل  بخش  در  مثال  برای  می باشد.  کیفیت  کنترل  فرایند 

معتبر این فرایند در سه بخش به شرح زیر صورت می گیرد.
الف( مواد اولیه ورودی ب( فرایند های تولید ج( محصول نهایی

الف( آزمون ها و کنترل های انجام شده بر روی مواد اولیه ورودی بر اساس طرح کیفیت
    بازرسی و آزمون های فیلم خام

بررسی خواص فیزیکی فیلم های خام اعم از شفافیت، حباب، سوراخ، چربی سطح 
فیلم، چروکی، زدگی، شل بودن

بررسی میزان چسبندگی مرکب به فیلم پایه
تست پوشش آلومینیومی فیلم های متالایز

Twistable تست پیچش در انواع فیلم های
اندازه گیری ضخامت فیلم

اندازه گیری میزان نیروی کششی سطح فیلم )کرونا(
)C.O.F( اندازه گیری ضریب اصطکاک فیلم

اندازه گیری مقدار الکتریسیته ساکن سطح فیلم
اندازه گیری مقدار دانسیته و گرماژ فیلم

اندازه گیری مقدار Tensile و Elongation فیلم
اندازه گیری محدوده دوخت پذیری حرارتی

    بازرسی و آزمون های مواد
بررسی میزان چسبندگی مرکب، پرایمر، لاک، پرایمر و چسب کلدسیل به فیلم پایه

بررسی پوشش مرکب

کنترل کیفی نمونه چاپی و تنظیم رنگ
جلسه

 بیست و
 هشتم
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G.C آنالیز کمی و کیفی حلال های موجود در مرکب، پرایمر، لاک با دستگاه
بررسی Leveling مرکب

تعیین و کنترل دانسیته و شید رنگی مرکب ها از طریق اندازه گیری Lab مرکب با 
SpectroEye استفاده از دستگاه

اندازه گیری درصد ماده جامد مرکب، پرایمر، چسب کلدسیل و لاک
تعیین ویسکوزیته مرکب، پرایمر، چسب کلدسیل و لاک

بررسی دوخت پذیری چسب کلدسیل
 ب و ج( بازرسی و آزمون های کنترل فرایندها و محصول نیمه ساخته در ایستگاه های 

کاری و محصول نهایی بر اساس طرح کیفیت
کنترل تطابق رنگی سفارشات چاپ شده با الگوی مورد تأیید مشتریان از طریق 

اندازه گیری ∆Lab رول های چاپ شده بر اساس مدیریت رنگ 
سیستم کالیبراسیون با دستگاه اسپکترفتومتر

به طور کلی می توان گفت که کاربردهای دنسیتومتر و اسپکترودنسیتومتر در موارد 
زیر خلاصه می شود:

اندازه گیری چگالی رنگ

دنسیتومتر

Density = Log l/B
میزان نور منعکس شده توسط مرکب مورد نظر 

میزان نو منعکس شده توسط کاغذ سفید
B =

نمودار ارتباط ضخامت فیلم مرکب با چگالی مرکب
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اندازه گیری نقاط / تعیین چاقی ترام به دو روش چاقي ترام رخ مي دهد:
نوري یا بصري

فیزیکي
باعث  کاغذ  روي  بر  شده  منتقل  مرکب  که  مي دهد  رخ  زماني  بصري  ترم  چاقي 

تغییرات فیزیکي در جذب و انعکاس نور تابیده شده به کاغذ مي شود.

علائم کنترل کیفیت ستاره ای

اندازه ترام یا همان چاقی ترام در فلکسوگرافی یکی  چاقی ترام )دات گین(: رشد 
از عوامل کاهش کیفیت چاپ می باشد. این پدیده در چاپ فلکسوگرافی بیشتر به 
چشم می خورد. در حالت کلي فشار چاپ )فشار بین کلیشه و سطح چاپ شونده( 
در فلکسوگرافي نسبت به چاپ افست بالاتر است. افزایش فشار چاپ در رخ دادن 
چاقی ترام نقش مهمي را بازي مي کند. برای کنترل آن از دو روش کنترل چشمی 
)دنسیتومتر( و کنترل چشمی توسط تارگت ها )شکل( استفاده می شود. عوامل چاقی 

ترام به شرح زیر می باشند:
در چاقي ترام فیزیکي، واقعاً اندازه ترام رشد مي کند )برخلاف چاقي ترام نوري که رشد 

فیزیکي نقاط در آن معنایي ندارد( و در ایجاد آن عوامل فیزیکي زیر دخالت دارند:
نوع مرکب

نوع سطح چاپ شونده
نوع پلیت چاپ
روش هاي چاپ

فشار چاپ
نوع سیستم مرکب دهي ماشین چاپ

آزمایش های مربوط به کالیبراسیون ماشین چاپ: این آزمایش ها به شرح زیر هستند.
   تعیین هم پوشانی رنگ ها

   اندازه گیری کنتراست چاپ
   اندازه گیری بالانس خاکستری

   تعیین lpi  کار چاپي
   تعیین ترام متناسب با کار چاپي

   تعیین کوچک ترین نقطه قابل چاپ در ماشین )کمترین درصد ترام قابل چاپ 
در ماشین(

عوامل به وجود آورنده کار چهار رنگ: برخی از عوامل مهم به وجود آمدن یک کار 
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چهار رنگ با کیفیت در چاپ فلکسوگرافي که برخي از آنها عبارت اند از:
   نوع ماشین چاپ

   سیستم توزیع مرکب
   تعداد خط و حجم نورد آنیلوکس

   میزان سختي نورد منشا
   نوع داکتر بلید موجود در سیستم

   مرکب هاي چاپ
   میزان شفافیت رنگ

   قدرت رنگ
   گرانروی مرکب

   توالي رنگ ها در چاپ
   وضعیت چاپ

   وضعیت فشار چاپ
   سرعت ماشین چاپ

   نوع سطوح چاپ شونده
   تفکیک رنگ

   تفکیک رنگي مناسب بر اساس سطح چاپي، مرکب، و ماشین چاپ
   پلیت چاپ

   ضخامت یکنواخت در تمام سطح آن
   ساختار نقاط روي پلیت

   کیفیت مراحل آماده سازي پلیت
   انتقال مرکب توسط پلیت

   سختي پلیت
   چسب هاي مخصوص چسباندن پلیت به سیلندر پلیت

   میزان سختي و نرمي لایه چسب
   ضخامت یکنواخت در تمام سطح چسب

   نیروي انساني ماهر
GC تعیین و کنترل حلال باقی مانده در لفاف های چاپ شده و محصول نهایی با دستگاه   

اندازه گیری بار ساکن لفاف چاپ شده و نهایی
اندازه گیری گرماژ و قدرت چسبندگی چسب لمینه

اندازه گیری گرماژ و قدرت دوخت پذیری چسب کلدسیل در لفاف کلدسیل
کنترل و اندازه گیری قدرت دوخت پذیری حرارتی در لفاف هیت سیل

)C.O.F( اندازه گیری ضریب اصطکاک محصول نهایی
اندازه گیری ضخامت محصول نهایی

)Unit Weight( اندازه گیری گرماژ یک طرح
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اندازه گیری میزان دانه بندی مرکب
بررسی دوخت پذیری ترمولاک

کنترل و آنالیز حلال های ورودی از نظر خلوص
تست Curing چسب های لمینت

کنترل عملکرد ریلایزلاک
کنترل عملکرد پارافین

کنترل پارامترهای ظاهری و استحکام خمشی بوبین های ورودی
کنترل کیفیت نمونه چاپي در فلکسو: کنترل کیفیت و رنگ سنجي محصول چاپي در 
چاپ فلکسوگرافي و روتوگراور در زمان توقف دستگاه و یا تعویض سطح چاپ شونده 
)رول( به صورت چشمي یا ابزاري انجام مي شود. مراحل کنترل و بررسي نمونه چاپ 

شده به شرح زیر است. 

کنترل انتقال بهینه مرکب در فلکسوگرافی: عدم انتقال بهینه مرکب انتقال مرکب در 
مواقعی که انتقال مرکب کم باشد یا فشار بین نورد آنیلوکس و کلیشه یا کلیشه به سیلندر 
پلیت کم باشد و یا گرانروی مرکب بالا باشد به درستی انجام نمی شود انتقال بهینه مرکب 
بر روی سطح چاپ شونده به عوامل متعددی مرتبط می شود از جمله نوع مرکب وگرانروی 

آن، انتخاب صحیح نورد آنیلوکس، فشار مناسب بین پلیت و سیلندر فشار 
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انتقال بهینه مرکب

عدم نشست مناسب مرکب
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کنترل رجیستر بودن یا روی هم خوردگی رنگ ها بر روی یکدیگر به وسیله لوپ 
در تمام مناطق ترامه

لاغری ترام

                       عدم رجیسترینگ                                            رجیستر بودن رنگ ها                                          
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عدم رجیسترینگ در شکل سمت چپ

اشکال در چاپ متن

عدم نشست مرکب در رنگ های اولیه

وجود ضایعات بر روی کلیشه

کنترل رجیسترینگ

کنترل متن با نمونه سفارش اورژینال

کنترل نشست مرکب 

وجود ضایعات بر روی کلیشه
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خش بر روی سطح چاپ شونده

چک کردن شماره سریال با نمونه اورژینال

کنترل کیفیت بارکدها

وجود ضایعات بر روی سطح چاپ شونده

وجود خش بر روی سطح چاپ شونده

چک کردن شماره سریال با نمونه اورژینال

کنترل کیفیت بارکدها

وجود ضایعات بر روی سطح چاپ شونده
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اثر خطوط داکتربلید

اثر خطوط داکتربلید

دانش افزایی

کلدسیل یا چسب سرد: فناوری است که در محصولات غذایی و فسادپذیر جهت 
از  استفاده  با  دستگاه  این  می گیرد.  قرار  استفاده  مورد  لفاف  لبه های  چسباندن 
سنسورهای خود، طرح چاپ شده را کنترل و در محل هایی که لفاف از آن مناطق 
به هم چسبانده خواهند شد، چسب مخصوص و بهداشتی را پشت لفاف آغشته 
می کند. وجود این چسب باعث می شود در زمان بسته بندی کالا، دیگر از حرارت 
طور  به  شده  بسته بندی  محصول  فسادپذیری  دلیل  همین  به  نشود.  استفاده 
نظیر  محصولاتی  در  تکنولوژی  این  از  استفاده  می کند.  پیدا  کاهش  چشمگیری 
و  مناسب  بسیار  و...  قند، شکر  آرد،  لواشک،  بستنی،  کلوچه،  و  کیک  بیسکویت، 

همخوان با استاندارهای جهانی می باشد.
لمینیت: واژه Laminate در زبان انگلیسی به معنای لایه، لایه کردن، چند لایه 
کردن و متورق کردن می باشد. در صنعت چاپ عملیات لمینیت یا لمینیت کردن 
عملیاتی است پس از چاپ است. در این روش مدیا یا کاغذ چاپ شده توسط لایه ای 
پلاستیکی متشکل از مواد شیمیایی مانند رزین ـ پلی استر و پوشیده شده یا عبارتی 

لایه ای نازک بر روی کاغذ چسبانده می شود.
لمینیت گرم: لمینیت گرم در واقع متشکل از دو لایه طلق )PET Film ـ پلی استر( 
و )چسب EVA Resin( رزین است. که در انواع شیت و رول موجود بوده که به 
منظور استفاده از آن کاغذ یا مدیای مربوطه داخل دو لایه از لمینیت که یکی رو 
و دیگری در زیر آن قرار می گردد. از بین غلطک های دستگاه لمینیتور با حرارت و 
فشار مناسب عبور داده می شود. نمونه بارز استفاده از این نوع لمینیت کارت های 
شناسایی )در اصطلاح پرس( شده هستند. لمینیت گرم معمولاً در دو نوع مات و 

براق موجود می باشد.
لمینیت سرد: رول لمینیت سرد معمولاً به جهت محافظت عکس به عنوان پوشش 
و یا به منظور ایجاد جلوه های هنری و افکت استفاده می شود. تفاوت آن با لمینیت 
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گرم در این است که نیازی به حرارت ندارد. این نوع لمینیت فقط در روی کار استفاده 
می شود. رول لمینیت سرد تنوع بسیاری داشته که انواع زیر در ایران پرکاربردتر و آنها 

در ایران به شرح زیر هستند.
    رول لمینیت سرد براق

    رول لمینیت سرد مات ـ ماسه ای ـ شنی
    رول لمینیت سرد چرمی

D3 رول لمینیت سرد    

کلاسی صفحه 213فعالیت کلاسی
اختلاف رنگ فیلم پلیمری با پرینت روی گلاسه به عواملی مثل متفاوت بودن رنگ مصرفی / 
تفاوت سطح چاپ شونده/ اختلاف بین پروفایل دو دستگاه/ نوع و شکل و زاویه ترام ها بستگی 

دارد.
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه بیست و هشتم

خودارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خودارزیابي

روش های کنترل چشمی و ابزاری متناسب برای هر کنترل را تشخیص می دهم.

ابعاد طرح را کنترل می کنم.

ابعاد و موقعیت فتوسل را کنترل می کنم.

تم یا شید رنگ را با اورژینال کنترل می کنم.

رجیسترینگ نمونه چاپی را کنترل می کنم.

کیفیت چاپ مرکب را کنترل می کنم.

کنترل نوشتاری طرح را با نمونه تأیید شده تطبیق می کنم.

لاغری ترام و چاقی ترام را تشخیص می دهم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

روش های کنترل چشمی و ابزاری متناسب برای هر کنترل را تشخیص می دهد.

ابعاد طرح را کنترل می کند.

ابعاد و موقعیت فتوسل را کنترل می کند.

تم یا شید رنگ را با اورژینال کنترل می کند.

رجیسترینگ نمونه چاپی را کنترل می کند.

کیفیت چاپ مرکب را کنترل می کند.

کنترل نوشتاری طرح را با نمونه تأیید شده تطبیق می کند.

لاغری ترام و چاقی ترام را تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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از  یک سری  به  نیاز  فلکسو،  و  روتوگراور  چاپ  برای  ویژه  به  چاپی،  کار  هر  برای 
مجوز های لازم را داریم. این مجوزها بیشتر برای چاپ مواد غذایی و دارویی لازم و 
ضروری می باشد. اگر برای یک کار چاپی مجوزی گرفته شده، ممکن است آن مجوز 
مدت قانونی داشته باشد. یعنی بعد از اتمام زمان آن، چاپخانه حق چاپ آن طرح 
را ندارد. ولی بعضی از طرح ها با یک بار مجوز، بدون محدودیت زمانی می توان به 
تعداد دفعات چاپ مجدد انجام داد. از طرفی هر طرح یک مجوز مخصوص به خود را 
دارد. اگر یک مشتری پنج طرح برای چاپ داشته باشد ممکن است نیاز به پنج مجوز 

قانونی داشته باشیم.

روش تدریس

اخذ تأییدیه های قانونی: توضیح دهید هر شرکت سفارش دهنده با توجه به محصول 
تولیدی خودش باید مجوز مربوط به آن را تهیه کند. گاهی برای سفارش چاپی دو 
مجوز قانونی از دو سازمان مختلف نیاز است. اگر محصول چاپی تحت لیسانس یک 
کشور دیگر باشد. باید از آن شرکت هم مجوز قانونی دیگر گرفته شود در غیر این 
صورت بیشتر مسئولیت متوجه چاپخانه خواهد شد. در ادامه مجوزها را به دو دسته 

تقسیم کنید و شرح دهید مجوز قانونی و روش گرفتن آن چیست.
الف( مجوز های قانونی: عمده مجوز های قانونی که با آن سر و کار خواهیم داشت یکی 

نشان استاندارد ملی و دیگر آرم سازمان غذا و دارو است.

جلسه
 بیست و

 نهم
 دریافت تأییدیه های لازم برای نمونه نهایی



فصل 5:نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور

229

این دو آرم بیشتر در هر محصول غذایی و دارویی کاربرد دارد. از سایر مجوزها می توان 
به مجوز بهداشتی، پروانه ساخت و پروانه تأسیس اشاره کرد. محصولات غذایی که نیاز 

به مجوز دارند شامل موارد زیر می باشد.
   گروه مواد اولیه، بسته بندی، نمک و افزودنی ها

   گروه روغن، فراورده های آردی، شیرینی و شکلات ـ غلات
   گروه لبنیات، کنسروهای گوشتی ـ فراورده های گوشتی ـ عسل

   گروه آبمیوه )انواع آبمیوه، نکتار، پوره، کنسانتره، نوشابه و نوشیدنی ها(
   گروه خشکبار، ادویه، کنسروهای غیرگوشتی و محصولات و فرآورده های کشاورزی چای

شرایط مجوز چاپ: مجوز چاپ برچسب برای محصولات مشمول قانون که دارای
پروانه ساخت معتبر بوده و از نظر فنی و بهداشتی نیز مورد تأیید باشند صادر می شود.

مواد خوراکی، آشامیدنی، آرایشی و بهداشتی برچسب های محصولات مشمول
قانون مذکور بایستی دارای مشخصات زیر به زبان فارسی و خوانا باشند:

1 نام و آدرس مؤسسه سازنده
2 نام محصول

3 مواد متشکله
4 شماره پروانه ساخت از وزارت بهداشت

5 سری ساخت
6 تاریخ ساخت و تاریخ انقضا مصرف

7 جمله ساخت ایران روی برچسب درج شده باشد
8 وزن خالص

زبان  به  می تواند  مطالب  این  داده می شود  برچسب صادراتی  مجوز  که  مواردی  در 
غیرفارسی نیز روی محصول درج شود مشروط به آنکه منحصراً برای صادرات باشد.

ب( مجوز های مربوط به طرح نهایی چاپی: این مجوزها بیشتر درون سازمانی است. 
یعنی در خود چاپخانه نسبت به آنها تصمیم گیری می شود.

برای جلوگیری از تولید باطله، این مجوزها در بین رده های مدیریتی اتخاذ می شود. 
این مجوزها شامل موارد زیر می باشند.

    تأییدیه طراحی
    تأییدیه ساخت کلیشه و سیلندر چاپ

    تأییدیه چاپ
    تأییدیه کنترل کیفی
    تأییدیه واحد فروش
    تأییدیه مدیر تولید

    تأییدیه مدیر عامل یا جانشین
    تأیید چاپ توسط مشتری
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در یک سازمان ممکن است تعداد تأییدیه ها از این موارد بیشتر و یا کمتر باشد. 
بستگی به بزرگی و اشل کاری یک چاپخانه دارد.  در یک چاپخانه فقط تأییدیه 
مشتری کافی است و در یک چاپخانه دیگر به غیر از تأییدیه مشتری، تأییدیه کنترل 
کیفی و یا مدیریت برای شروع چاپ لازم و ضروری است. حتماً قبل از شروع به چاپ 

در تناژ بالا تأییدیه های لازم را کسب کنید.
اگر در یک طرح چاپ، آرم و یا لوگوی یک شرکتی به غیر از شرکت مربوطه، که در 
حال حاضر آن را چاپ می کنید. استفاده شده باشد. حتماً استعلامی از شرکتی که 

لوگوی آن استفاده شده، انجام شود.
فرایند گردش کار تولید در چاپ روتوگراور: گردش کار در واقع یک پیش طرحی 
از انجام کار را در مقابل ما قرار می دهد، تا بتوانیم قبل از شروع به کار، تصمیم های 
لازم را بگیریم. اگر نیاز به مواد اولیه خاصی داریم که خارج از سازمان باید تهیه شود. 
قبل از شروع به چاپ انجام می شود. اگر قرار است در یک مرحله ای کار برون سپاری 
شود. برای زمان آن برنامه ریزی می کنیم. در نتیجه از شرکت و یا چاپخانه مربوطه 
برای کار خودمان وقت قبلی رزرو می کنیم. به طور کلی وجود گردش کار ضروری 
است. آنچه را که در طول یک کار چاپی که ممکن است حتی یک هفته به طول 
بیانجامد، ما در یک پیش طرح مشاهده می کنیم. می توانیم داشته های یک چاپخانه 
را به سرعت بسنجیم و به مشتری بگوییم که می توانیم طرح شما را با ماشین آلات 
خودمان چاپ کنیم یا نه. امروزه با وجود نرم افزار های طراحی شده در این زمینه، 
در شبکه اینترنت، مشتری می تواند مراحل کار خود را به صورت زنده مشاهده کند 

و نسبت به زمان تحویل کار خود مطلع باشد.

صفحه 215
در صورتی که قصد ورود به این بخش از فعالیت تولیدی و یا تجاری دارید و یا در صدد ثبت 
شرکتی به این منظور هستید باید آگاه باشید که برای ثبت شرکتی بدین منظور علاوه بر انجام 
مراحل ثبت شرکت نیازمند اخذ مجوز بهداشتی در این زمینه خواهید بود. تلاش شده است 
تا توضیحات کاملی در این زمینه در اختیار شما قرار بگیرد همچنین در صورت نیاز به کسب 

اطلاعات جامع تر مشاورینی همواره پاسخگوی سؤالات شما خواهند بود:
مجوز لازم در این زمینه را اداره مواد غذایی و آشامیدنی که یکی از مجموعه های تابعه اداره کل 

نظارت بر موادغذایی، آشامیدنی، آرایش و بهداشتی می باشد صادر می کند.  

کار عملی
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دانش افزایی

انواع مجوز در این اداره به شرح ذیل صادر می شود:
مجوز بهداشتی به پروانه ای اطلاق می شود که برای تأسیس، بهره برداری، مسئولیت 
فنی و ساخت محصولات مشمول محصولات خوراکی نوشیدنی و آرایشی اطلاق می گردد

پروانه تأسیس، مجوزی است که توسط اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی صادر 
می شود. پس از کسب پروانه تأسیس در صورت داشتن شرایط لازم صادر می شود.

همچنین پروانه ساخت به مجوزی گفته می شود که فرمول ماده غذایی و بهداشتی 
و  غذایی  مواد  بر  نظارت  اداره کل  تأیید  )به همواه  باشد  درج شده  آن  در  خاص 
بهداشتی(. این پروانه پس از بررسی صلاحیت فنی و بهداشتی جهت تولید محصول 

صادر خواهد شد.
پروانه مسئول فنی به مجوزی اطلاق می شود که افرادی با مدرک تحصیلی حداقل 
کارشناسی )با تأیید کمیته فنی قانونی( آن را کسب می کنند. تا کار شرایط لازم 

جهت نظارت بر تولید در کارخانجات و کارگاه ها را انجام دهند.
مجوز ورود کالا: این مجوز که بر اساس مقررات واردات و صادرات بازرگانی و پس 
از تکمیل مدارک و مراحل مربوط به اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی 
صادر می شود. در این مجوز صلاحیت کالا به منظور موافقت اولیه برای ورود آن به 
کشور بررسی می شود. پس از این مرحله و ورود کالا به گمرکات کشور، محصول 
مورد نظر پس از بررسی مجدد صلاحیت مصرف، طی مراحل قانونی مجوز ترخیص 

کالا خواهد گرفت.
انواع روش های اخذ مجوز و صدور پروانه های بهداشتی:

پروانه تأسیس:
پروانه تأسیس مؤسسات مشمول قانون یاد شده براساس پروانه های بهره برداری یا 
کارت شناسایی که از طرف وزارت صنایع و یا جهاد سازندگی صادر گردیده و تصویر 
برابر اصل شده آن همراه با سایر مدارک )برابر دستورالعمل های صادره از طرف کل 
نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی( به این اداره کل ارسال می شود. پس از بررسی و 
تأیید صادر می گردد. و در موارد استثنا و به تشخیص اداره کل مدارک پس از بررسی 

و طرح در کمیته فنی قانونی و تأیید نهایی صادر می گردد.
پروانه بهره برداری:

پروانه بهره برداری نیز پس از صدور پروانه تأسیس و در صورت داشتن شرایط و 
ضوابط مربوطه ازنظر امکانات و تجهیزات و ارسال فرم بهره برداری و نیز تأیید فنی 

و بهداشتی مؤسسه در اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی صادر می شود.
پروانه مسئول فنی:

این پروانه که پس از کسب مدرک تحصیلی توسط فرد و تأیید آن کمیته فنی قانونی 
توسط این اداره صادر خواهد شد.
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پروانه ساخت:
بهره برداری و مسئول می باشد.  پروانه اخذ مجوزهای تأسیس،  این  لازمه دریافت 
همچنین جهت صدور این پروانه، مجموعه از نظر فنی و بهداشتی مورد بررسی قرار 
می گیرد و فرمول های ساخت از نظر استاندارد مورد بررسی آزمایشگاه قرار می گیرد.
اعتبار پروانه های ساخت در حال حاضر 5 سال از تاریخ صدور می باشد. در پروانه های 
ساخت نام محصول )ارائه موافقت با ثبت نام نهایی محصول الزامی است(، مشخصات 

بسته بندی، وزن خالص، مواد متشکله و سایر موارد قید می گردد.
تمدید پروانه ساخت:

در صورتی که فرمول مندرج بر روی کالا تغییری نداشته باشد جهت تمدید تمام 
مراحل صدور پروانه که بالا به آن اشاره شد تکرار می شود و در صورت عدم تفاوت 
آن دانشگاه ها می توانند رأساً اقدام نمایند. در صورت تغییر فرمول اداره کل نظارت 

بر مواد غذایی و بهداشتی وارد عمل می شود.
نحوه صدور مجوز چاپ برچسب:

مجوز چاپ برچسب برای محصولات مشمول قانون که دارای پروانه ساخت معتبر 
بوده و از نظر فنی و بهداشتی نیز مورد تأیید باشند صادر می گردد.

برابر ماده 11 قانون مواد خوراکی، آشامیدنی، آرایشی و بهداشتی برچسب های محصولات 
مشمول قانون مذکور بایستی دارای مشخصات زیر به زبان فارسی و خوانا باشند:

1 نام و آدرس مؤسسه سازنده
2 نام محصول

3 مواد متشکله
4 شماره پروانه ساخت از وزارت بهداشت

5 سری ساخت
6 تاریخ ساخت و تاریخ انقضاء مصرف

7 جمله ساخت ایران روی برچسب درج شده باشد
8 وزن خالص

در مواردی که مجوز برچسب صادراتی داده می شود این مطالب می تواند به زبان 
غیرفارسی نیز روی محصول درج شود مشروط به آنکه منحصراً برای صادرات باشد.

مدارکی که جهت دریافت هریک ار این مجوزها به آن نیاز خواهید داشت:
مدارک مربوط به صدور مجوز ترخیص

1 تقاضانامه رسمی به تاریخ روز دارای آدرس و شماره تلفن
2 فاکتور محموله

3 اصل نسخه دوم پرفرمای گشایش
4 اصل گواهی بهداشت معتبر با مهر سفارت جمهوری اسلامی ایران و کپی
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5 اصل آنالیز و اصل گواهی آنالیز به تاریخ جدید و تصاویر
6 برگه تعهد عدم مصرف کالا تا حصول نتیجه آزمایش بامهر رسمی و امضا مدیر 

عامل و مسئول فنی

ضمناً درخصوص ارسال نمونه از گمرکات و یا مراکز تابعه این اداره کل، رعایت نکات 
ذیل الزامی است:

کلیه نمونه ها می بایستی داخل شیشه، همراه با لاک و مهر و نامه رسمی از سوی 
مراجع ذی ربط به این اداره کل ارسال گردد.

مدارك لازم برای صدور پروانه تأسیس
1 نامه از طرف دانشگاه مربوطه

2 درخواست مؤسسه
3 تصویر پشت و روی برابر اصل شده پروانه بهره برداری از وزارت صنایع یا جهاد

4 پرسشنامه تأسیس
5 نقشه ساختمانی

6 کروکی آدرس
7 فیش بانکی مربوط به پرداخت هزینه صدور پروانه تأسیس
8 روزنامه رسمی مربوط به آگهی تأسیس و تغییرات شرکت

مدارك لازم برای صدور پروانه بهره برداری مدارك لازم شامل:
1 نامه از طرف دانشگاه مربوطه،

2 فرم های سه برگی بهره برداری تکلمیل شده که به تأیید دانشگاه مربوطه رسیده باشد.
مدارک لازم برای صدور پروانه مسئول فنی

1 نامه از طرف دانشگاه مربوط
2 تأییدیه ارزش تحصیلی

3 معرفی نامه از طرف مؤسسه
4 برگ تعهد مسئول فنی

5 برگ تعهد مؤسس
6 عکس

7 تصویر صفحات شناسنامه
8 قرارداد استخدامی

9 تسویه حساب با صندوق های رفاه دانشجویان
10 پایان طرح

11 برگ پایان خدمت یا معافیت دائم
12 برگ عدم اعتیاد

13 برگ عدم سوء پیشینه
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14 در صورتی که مسئول فنی قبلی استعفا داده باشد ارائه برگ استعفانامه و اصل 
پروانه مسئول فنی قبلی الزامی می باشد.

15 فیش بانکی مربوط به پرداخت هزینه صدور پروانه مسئول فنی

مدارك لازم برای صدور پروانه ساخت
1 نامه از طرف دانشگاه مربوط

2 فرم سه برگی تکمیل شده پرسشنامه ساخت
3 برگ تصدیق ثبت نام تجارتی محصول

4 فیش بانکی مربوط به پرداخت هزینه صدور پروانه ساخت
5 دو برگ طرح اتیکت محصول

ارسال مشخصات کامل رنگ های  استفاده می شود  ازرنگ درمحصول  6 چنانچه 
مصرفی الزامی است و ارسال مشخصات اسانس مصرفی در موارد لزوم
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه بیست و نهم

خودارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خودارزیابي

مجوز های قانونی و مجوز چاپ را تشخیص می دهم.

لوگو های استاندارد را تشخیص می دهم.

آرم های مواد غذایی را تشخیص می دهم.

فرایند گردش کار در گراور را کنترل و تأیید می کنم.

علائم کیفی اختیاری را تشخیص می دهم.

نمونه نهایی را تشخیص می دهم.

نمونه نهایی را تشخیص می دهم.

دسته بندی مواد غذایی را تشخیص می دهم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

مجوز های قانونی و مجوز چاپ را تشخیص می دهد.

لوگو های استاندارد را تشخیص می دهد.

آرم های مواد غذایی را تشخیص می دهد.

فرایند گردش کار در گراور را کنترل و تأیید می کند.

علائم کیفی اختیاری را تشخیص می دهد.

نمونه نهایی را تشخیص می دهد.

دسته بندی مواد غذایی را تشخیص می دهد.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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با توجه به اهمیت بایگانی نمونه های تأیید شده به عنوان یک سند، این نمونه ها 
برای چاپ مجدد بسیار مفید و کاربردی می باشند. تمامی فعالیت های یک کار چاپی 
این  قرار گیرند.  استفاده  بعدی مورد  تا در کارهای چاپی  باید مستندسازی شوند 

مستندسازی در هر بار چاپ باعث می شود تا جلوی دوباره کاری گرفته شود.

روش تدریس

بایگانی نمونه تأیید شده برای هنرجو توضیح دهید که برای بایگانی هر سند از 
جمله نمونه تأیید شده چاپی به همراه ضمائم آن نیاز به یک سیستم مدیریت کنترل 
منظم می باشد. این اسناد، را پس تأیید اولیه دریافت، پردازش، توزیع، سازمان دهی، 
ذخیره سازی و بازیابی کند. هدف از این مدیریت، تحویل سند یا نمونه چاپی در 
کوتاه ترین زمان به کاربر با کمترین هزینه می باشد. این اسناد یا نمونه های چاپی  

بایگانی شده یا دریافت شده برای یک دوره زمانی مشخص ارزش نگهداری دارند.
معمولاًً، اسناد،ضمائم و نمونه های چاپی به پنج روش بایگانی می شوند:

    با توجه به نوع استفاده
    جایی که از آنها استفاده می شود

    ارزشی که برای چاپخانه دارند
    میزان حساسیت برای چاپخانه

    میزان رسمیت برای چاپخانه

دانش افزایی

اصول نگهداری از مستندات: با توجه به اهمیت مستندات ضرورت دارد تا سازمان ها 
و چاپخانه ها اسناد حقوقی، فنی و دبیرخانه ای کارفرما، پیمانکار، تجربیات کارشناسان 
و مدیران پروژه ها و تاریخچه خود را به طور مناسبی مستندسازی کنند. مستندسازی 
سازمان  که  است  اطلاعاتی  انتقال  و  پالایش  سازمان دهی،  جمع آوری،  معنی  به 
اطلاعات لابه لای  این  از  بخشی  داشت.  نیاز خواهد  آنها  به  زود  یا  دیر  یا چاپخانه 
مستندات و مدارکی است که واحدهای مختلف پروژه یا سازمان تولید و نگهداری 
می کنند. بخش دیگر آنها نیز به طور ضمنی در حافظه افراد مختلف سازمان قرار 
دارد که بایستی به طور شایسته ای مکتوب شوند. برای انجام صحیح مستندسازی 

جلسه
 بایگانی نمونه تأیید شدهسی ام
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و تهیه گزارش های کاربردی، آشنایی با اصول و روش های مستندسازی، مهارت های 
استخراج اطلاعات از مستندات و مصاحبه با افراد، مهارت های طراحی گرافیکی و 

بصری سازی داده ها و زمان کافی برای پرداختن به این امر مورد نیاز است
سه  در  حداقل  بایستی  تأیید شده،  نمونه های  تأیید شده:  نمونه های  دسته بندی 
نسخه تهیه شده باشند. تا در صورت نیاز واحد های مختلف، بتوانند به آن دسترسی 
داشته باشند. و اگر هم به هر دلیلی یکی از نسخه ها از بین رفت. بتوان از نسخه 
دیگری استفاده کرد. نمونه های تأیید شده به دو دسته کلی تقسیم می شوند. که 
نمونه اولیه معمولاً در حضور مشتری تأیید می شود. و نمونه هایی که از هر رول چاپی 
تهیه می شود. در طول فرایند چاپ نمونه گیری می شوند. نمونه های هر رول چاپی 
بایستی طبق نمونه اولیه باشند. در غیر این صورت، نشان از تفاوت رنگ و سایر موارد 

در طول چاپ بوده است. 
الف( نمونه و تأیید اولیه: نمونه اولیه مهم ترین نمونه در هر کار چاپی به شمار می رود. 
که به صورت چاپی یا پروف ارائه می شود. کلیه افراد در پیش از چاپ و چاپ و پس 
از چاپ شامل سیلندرساز، اپراتور چاپ، اپراتور مرکب، واحد کنترل کیفیت و سایر 
نفرات دخیل در کار، باید با توجه به این نمونه برای رسیدن به مشابه چاپی آن به دور 

از هر خطای انسانی و ماشینی شرح وظیفه خود را انجام دهند.
نمونه های  می شوند:  نمونه گیری  چاپ  هنگام  در  رول  هر  از  که  نمونه هایی  ب( 
برداشته شده از هر سفارش که شامل نمونه بر حسب تعداد رول چاپ شده می باشد 
باید با ذکر تاریخ و نام کاربر بایگانی شود. البته این نمونه ها با توجه به اینکه ممکن 
است تکرار چاپ نداشته باشند یا با گذشت زمان تغییر کیفیت رنگی بدهند و بسیار 
جاگیر می باشند باید در یک بازه زمانی بعد از اطمینان از این مطلب که مشتری 
نسبت به کیفیت کل تیراژ خود اعتراض نمی کند، ترجیحاً با هماهنگی مشتری با در 

نظر گرفتن مسائل زیست محیطی از بایگانی خارج شوند. 
بایگانی کلیشه: گاهی بسته بندی کلیشه ها به درستی انجام نمی گیرد، طوری که 
باعث خم شدن قسمت یا قسمت هایی از کلیشه ها می شود. به صورت یک خط هنگام 
چاپ مشخص می شود. بنابراین کاربر می بایست هنگام تحویل گرفتن کلیشه ها این 
مورد را هم مدنظر قرار دهد. در صورت تاخوردگی کلیشه موضوع را به مدیر تولید 
اطلاع دهد. گاهی پارگی کلیشه در لبه ها و در محل دوخت بسته رخ می دهد. با 
تأیید مشتری می توان چاپ را به همین نحو انجام داد و نیازی به ساخت دوباره 
کلیشه نیست. آرشیو کلیشه ها باید به درستی انجام گیرد. مابین تک تک کلیشه های 
یک محصول افقی بسته بندی شوند. کلیشه ها روی سطح یا قفسه مسطح قرار گیرند.  
و کلیشه ها به صورت کاملًا برچسبی روی هر بسته بندی کلیشه چسبانده می شود 
که شامل نام محصول، تعداد رنگ و کد رهگیری می باشد. همین طور تکه ای از چاپ 
محصول روی بسته چسبانده می شود تا پیدا کردن کلیشه ها از انبار کلیشه راحت تر 

صورت گیرد.
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بایگانی نمونه های تأیید شده 
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 کاربرگ ارزشیابی نمره مستمر جلسه سی ام

خودارزیابي توسط هنرجو

بليخیرمؤلفه هاي خود ارزیابي

مستندات بایگانی را طبقه بندی می کنم.

نمونه و تأییده های اولیه را تشخیص می دهم.

نمونه های حین چاپ را تشخیص می دهم.

نمونه ها را ثبت و بایگانی می کنم.

برحسب اصول نگهداری مستندات محرمانه را تشخیص می دهم.

نمونه ها را کدگذاری می کنم.

نمونه های تاریخ گذشته را از بایگانی خارج می کنم.

از رایانه برای دسترسی مجدد به نمونه ها استفاده می کنم.

ارزشیابي توسط هنرآموز

بلیخیرمؤلفه هاي ارزشیابي

مستندات بایگانی را طبقه بندی می کند.

نمونه و تأییده های اولیه را تشخیص می دهد.

نمونه های حین چاپ را تشخیص می دهد.

نمونه ها را ثبت و بایگانی می کند.

بر حسب اصول نگهداری مستندات محرمانه را تشخیص می دهد.

نمونه ها را کدگذاری می کند.

نمونه های تاریخ گذشته را از بایگانی خارج می کند.

از رایانه برای دسترسی مجدد به نمونه ها استفاده می کند.

اخلاق حرفه اي را رعایت می کند.

در کار گروهی مؤثر عمل می کند.

به ازای هر بلی در مؤلفه های ارزشیابی 0/5 نمره به هنرجو تعلق می گیرد.
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1ـ عملکرد واحد چاپ دستگاه

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

آشنایی با عملکرد واحد 
چاپ

واحد چاپ را تشخیص 
می دهد.

اجزا واحد چاپ را تشخیص 
می دهد.

واحد های خشک کن را 
تشخیص می دهد.

مهارت آماده سازی داکتر 
بلید محفظه ای 

اجزا داکتر بلید را تشخیص 
می دهد.

فوم یا نمد آب بندی را باز 
بسته می کند.

داکتر بلید را آماده سازی 
می کند.

دستگاه را برای تغذیه راه اندازی تنظیم فشار چاپ
می کند.

انتقال مرکب را در حین 
چاپ به سطح چاپ شونده 

کنترل می کند.

فشار چاپ را تنظیم می کند.

سرعت دستگاه را افزایش کنترل و تنظیم واحد چاپ
می دهد.

تنظیمات کشش را تغییر 
می دهد.

رجیسترینگ کار را در حین 
چاپ تنظیم می کند.

دمای یونیت ها را تنظیم کنترل قبل از چاپ دستگاه
می کند.

دمای گردش آب را تنظیم 
می کند.

دمای خشک کن را تنظیم 
می کند.

ارزشیابی فصل نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور

2ـ چاپ نمونه

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد

کنترل و تنظیم دستگاه 
هنگام نمونه گیری و بعد از 

نمونه گیری

تنظیمات و کار با صفحه 
نمایش دوربین را انجام 

می دهد.

کنترل جمع شدن فیلم 
را در واحد تحویل انجام 

می دهد.

کنترل خشک شدن مرکب 
فیلم را انجام می دهد.

آماده سازی و راه اندازی 
دستگاه

کنترل های پیش از چاپ را 
انجام می دهد.

تغذیه و تحویل سطح 
چاپ شونده کنترل می کند.

دستگاه را راه اندازی می کند.

رجیسترینگ نمونه چاپی را فشار چاپ را فعال می کند.نمونه گیری
انجام می دهد.

رول فیلم را در واحد تحویل 
برای نمونه گیری برش می زند.

نمونه ها را به ترتیب زمان نمونه برداری
دسته بندی می کند.

مشخصات و اطلاعات مورد 
نیاز را برای چاپ مجدد 

ثبت می کند.

نمونه ها را بایگانی می کند.
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ارزشیابی فصل نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور
3ـ کنترل کیفی نمونه چاپی و تنظیم رنگ

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد
آشنایی با ابزار های کنترل 

کیفیت
با دوربین های دیجیتال با میکرومتر کار می کند.با لوپ کار می کند.

دستگاه کار می کند.
یکسان بودن شید رنگ را انجام کنترل چشمی

تشخیص می دهد.
ابعاد طرح را کنترل و 
اندازه گیری می کند.

موقعیت فتوسل را کنترل 
می کند.

دنسیته مرکب را کورنا فیلم را کنترل می کند.انجام کنترل ابزاری
اندازه گیری می کند.

قدرت چسبندگی مرکب را 
اندازه گیری می کند.

سرعت العمل در کنترل 
کیفیت

علائم رجیستری را در کمتر 
از 10 ثانیه تشخیص می دهد.

نوشتار فیلم را در کمتر از 
10 ثانیه کنترل می کند.

شید رنگ را در کمتر از 10 
ثانیه تشخیص می دهد.

عذم شکستگی مرکب را دقت در کنترل کیفیت
تشخیص می دهد.

چروک فیلم چاپی را 
تشخیص می دهد.

ذرات چاپ شده روی فیلم 
را تشخیص می دهد.

ارزشیابی فصل نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور
4ـ دریافت تأییدیه های لازم برای نمونه نهایی

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد
کنترل و تأیید مجوز 

استانداردها
لوگولوی استاندارد را 

تشخیص می دهد.
لوگولی سازمان غذا و دارو 

را تشخیص می دهد.
پروانه ساخت محصولات را 

تشخیص می دهد.
کنترل و تأیید علائم کیفی 

اجباری و اختیاری
لوگولی سیب سلامت را 

تشخیص می دهد.
تاریخ تولید و انقضا را 

تشخیص می دهد.
گروه بسته بندی محصولات 
غذایی را تشخیص می دهد.

کنترل و تأیید مجوز نهایی 
چاپ

تأیید سیلندرساز را 
تشخیص می دهد.

تأئید ناظر چاپ را تشخیص 
می دهد.

تأیید مشتری را تشخیص 
می دهد.

کنترل و تأیید فرایند 
گردش کار

وظایف پیش از چاپ و چاپ 
را تشخیص می دهد.

وظیفه سیلندرساز را 
تشخیص می دهد.

فرایند تولید در چاپ 
روتوگراور را طراحی می کند.

ارزشیابی فصل نمونه گیری چاپ فلکسوگرافی و روتوگراور
5  ـ بایگانی نمونه تأیید شده

معیار سطح 3معیار سطح 2معیار سطح 1شاخص عملکرد
اسناد چاپی را تشخیص طبقه بندی مستندات

می دهد.
نمونه های چاپی را تشخیص 

می دهد.
اسناد را ارزش گذاری 

می کند.
نمونه های رنگی را بر حسب کنترل تأییدیه مستندات

رنگ تشخیص می دهد.
برگه سفارش مشتری، 

نمونه ارسالی سیلندرساز را 
تشخیص می دهد.

تأییدیه ناظر چاپ را 
تشخیص می دهد.

کنترل و تأیید اصول 
نگهداری مستندات محرمانه

اسناد محرمانه را تشخیص 
می دهد.

اسناد مالی شرکت را 
تشخیص می دهد.

اسناد محرمانه اصولی 
بایگانی می کند

ثبت مشخصات نمونه 
تأیید شده

تعداد رنگ ها، و نوع چاپ را 
ثبت می کند.

آرشیو بارکشی رنگ و 
درصد ترکیب رنگ را ثبت 

می کند.

اطلاعات لمینت را ثبت 
می کند.

کلیشه ها را استاندارد بایگانی نمونه
بایگانی می کند.

نمونه اورژینال و نمونه 
چاپی را بایگانی می کند.

کد رهگیری برای نمونه 
ثبت می کند.
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