
0 ‘ZBEKISTQN RESPUBLIKASI OLIY VA 0 ‘RTA MAXSUS TA’LIM

VAZIRLIGI

TOSHKENT TO‘QIMACHILIK VA YENGIL SANOAT INSTITUTI

H.A. BABAXANOVA

BOSISHGACHA BOTGAN JARAYON 

USKUNALARI

5A 540401 -  Matbaa ishlab chiqarish texnologiyasi va 
jihozlari

5A 540404 - Kasb ta lim i (matbaachilik)
ta1im yo ‘nalishidagi m agistrantlar uchun

Darslik sifatida tavsiya etilgan

Toshkent- 2006



BOSISHGACHA BO‘LGAN JARAYON 

USKUNALARI



A N N O TA TS IY A
Ushbu darslik 5A 540401 -  Matbaa ishlab chiqarish texnologiyasi va jihozlari 

va 5A 540404 - Kasb ta ’Iimi (matbaachilik) ta ’Iim yo'nalishidagi magistrantlar uchun 
moMjallangan bo'lib, bosma mahsulot ishlab chiqarish jarayonidagi ishlatiladigan 
zamonaviy terish va bosma qolip tayyorlashda qoMlanadigan uskunalar, ya ’ni tasvirni 
tahlil uchun skanerlar, laser fotonabor avtomatlar, laserli va oqimli printerlar, nusha 
ko'chruvchi ramalar, offset va fotopolimer plastinalarga ishlov berish uchun 
prosessorlar haqida ma'Iumot keltirilgan.

А Н Н О ТА Ц И Я
В учебнике изложены принципы построения, технологические 

возможности сканеров для анализа изображений, лазерных фотонаборных 
автоматов, лазерных и струйных принтеров, проявочных машин, контактно­
копировальных установок, процессоров и поточных линий для обработки 
офсетных и фотополимерных копий и других видов оборудования, 
используемого при изготовлении печатных форм.

Учебник предназначен для магистрантов, обучающихся по направлению  
5А 540401 специальности «Технология и оборудование полиграфического 
производства» и 5Л540404 «Методика преподавания специальных дисциплин». 
Может быть полезен инженерам, занимающихся разработкой и эксплуатацией 
допечатного оборудования.

A B S TR A C T
In textbook are stated principles of the building, technological possibilities 

scanner for analysis of the scenes, laser fotonabor automaton, laser and jet printer, 
processor of the machines, contract-copying installation, processor and production 
lines for processing offset and fotopolimer mines and the other type of the 
equipment, used at fabrication of the printed forms.

The textbook is intended for student, training on professions “Printing". Can be 
an useful engineer, concerning with development and usage pre-press equipment.

Tuzuvchi: “Matbaa va bosma mahsulotlar dizayn" kafedrasi 
dotsenti X.A. Babaxanova 

Taqrizchi; “Matbaa va bosma mahsulotlar dizayn” kafedrasi 
dotsenti S.R.Kam alova  
“Sharq" NMAK director o'rinbosan 

t.f.d., prof. O .R.Rahim ov

TTE SI ilmiy usiubiy kengashida tasdiqiangan 

09 .06 .2006  y. №8 raqamli bayonnoma



B osishgacha  b o 'lg a n  ja ra yo n  uskuna la ri bosm a qo lip in i ta yy - 
o rlash  b o 'y ic h a  te xn o lo g ik  va z ifa la rn i ba ja rishga  m oM jallangan. Q o l- 
ip la rdan  esa bosm a m ahsu lo tla ri m atbaa usu lida  ko ’p a y tir ilad i (nusx- 
a lanad i). Bu usu lla rn ing  m oh iya ti yuqori va  ch u q u r b osm ada  nash r 
ta sv irla rin i q o lip d a n  q o g 'o z g a  b o ‘yoq va bos im  yo rdam ida  kon tak t 
zonas ida  o 4 ka z ish d a n  ibora t. O fse t bosm ada qo lip d a g i ta s v ir avva l 
rez ina  m atoga  undan esa  qog*ozga  o 'tk a z ila d i. S hun ing  uchun bosm a 
qo lip i tu rli ta sv ir la r ko T in ish id a  taqd im  e tilgan  o ra liq  a xb o ro t ta sh u - 
vch is i h isob lanad i. Bu ta sv irla rn i ikki gu ruhga  b o l is h  m um kin .

B irinch i gu ruhga  s ta n d a rt tasv irla r, ya^ni o ld indan  tayyo rlangan  
va an iq  nashrn i ish lab  ch iqa rish i uchun bosm a qo lip i ta yyo rla sh d a  ish- 
lov berish  ta lab  q ilm a yd ig a n  ta sv ir la r k irad i. T asv irla rn in g  bu tu riga  
m a ’Ium ta rtib d a  jo y la sh tir ilg a n d a  m atn li axbo ro tn i hos il q ilad igan  sh rift 
be lg ila ri k irad i. M a tn li a xbo ro tga  ish lov  berish  ja ra yo n id a  sh rift be ig i- 
la ridan  m atn qa to rla ri, sa rlavha la r, fo rm u la la r, ko lons ifra la r, ja d va ld a g i 
va rasm la r tag id a g i yo zu v la r va  n ash r sah ifas in ing  boshqa  m atn li e le- 
m entla ri shak llanad i. S h rift be lg ila ri tasv irin ing  ta v s if va pa ram etrla ri 
sh riftin ing  b iro r g a rn itu raga  tasd iq ii ekan in i an iq iayd i va m atn li ax ­
bo ro tga  ish lov  be rishda  o 'zg a rm a yd i. S h rift be lg ila rin ing  fa q a tg in a  ge- 
o m e trik  oM cham iari (kege l) o ’ zgarad i. T asv irla rn in g  b irinch i gu ruh iga , 
shun ingdek, b a 'z i sh trix li g ra fik  e lem en tla ri —  c h iz g 'ic h la r, o rnam en t- 
lar, logo tip la r, m axsus  ra m z la r ham  k irad i. U la rda  ham  faqa t 
o 'lc h a m la r о 'zg a ra d i.

T asv irla rn in g  ikk inch i gu ruh in i su ra tla r ta shk il q ilad i: sh trix li, oq- 
qo ra  va rang li bosm a uchun k o 'p  tus li. S u ra tla r ya ku n iy  na tijada  
q o g 'o z g a  tu sh irilg a n  ta sv lr iy  a xb o ro tla r bo1ib , u la r k o 'z  b ilan  qabu l q il- 
ishga  m o*lja llangan . N ash rla rn i ish lab  ch iqa rish g a  ta yyo rla sh d a  ta sv ir­
la r su ra tin i bosm a qo lip d a  hosi! q iiish  uchun bunday  ta sv ir iy  axbo ro t- 
la rga  ish lov  be rilad i. B unday tasv irla rn i qay ta  ish lash , um um iy  holda, 
quy idag i m aqsa d la rg a  ega: kad rlash  (tasv irn i b ir yok i b ir necha to- 
m on idan  q irq ish ), m a ssh ta b la sh  (ta sv ir o 'Ich a m la rin i o 'zg a rtir ish ), 
to  gri yok i ko ‘ zg us im on  aks ta sv irn i o lish , ta sv irn in g  op tik  z ich lik  va 
kon tras tin i o ‘ zga rtir ish , tus la rn i (op tik  z ich lik la rn i) ras trli g ra d a ts iya - 
la riga  o 'tk a z ish , ta sv irn ing  g rada ts ion  va  chas to ta  tavs ifla rin i 
o ‘ zgartir ish , rang la rga  a jra tish  (ran g la rga  a jra tilgan  tasv irla rn i o lish), 
rang ko rrek ts iyas i, ta s v ir re tush i, ta sv ir la r m on ta ji. S u ra t tasv irla riga  
ish lov  berish  ke tm a -ke tlig i va  ish lov la r son i bos ish  usu li va  bosm a qo lip  
ta yyo rlash  te xn o lo g iya s ig a  bog liq . F o tom exan ik  re p rodukts iya lashda  
ish la r a loh ida  ba ja rilad i. E lek tron  re p ro d u k ts iya la sh d a  yok i E H M  yo r­
dam ida  raqam li ish lov  be rishda  ja ra yo n  u m u m iy la sh ib  ke tad i ham da 
un ing a loh ida  bosq ich la rin i kuza tish  qiyin.



Y u q o ri ya  o fse t bosm a qo lip la rida  ko*p tus li su ra tla r sh rift be lg ila ri 
va  sh trix li su ra tla rd a n  fa rq ii o laroq, ras trlangan  ho lda taq d im  e tilad i. 
R as trla r m ayda  n u q ta la rdan  ib o ra t b o 'lib , b ir-b iridan  b ir x il m aso fada  
jo y la sh a d i. N u q ta la r o ras idag i m asofa  va un ing  o 'Ich a m i ras tr iin ia tu - 
rasi va  ta sv ih n in g  op tik  z ich lig iga  b o g 'liq  b o ’ ladi. C h u q u r bosm a qo l­
ip la rida  barcha  ta sv lr la r (m atn  va su ra tla r) ras trlangan  ko 'r in ish d a  
b o 'la d i.

R ang li m a h su lo t ch iqa rish d a  su ra tla rn ing  rang la rga  a jra tilgan  
tasv iri m avjud  b o 'Ig a n  bosm a qo lip la r (asosan  to 'r t ta )  m a jm uas i kerak 
b o 'la d i. R ang li ta s v ir q o g 'o z d a  ke tm a-ke t tu rli x il b o 'yoqda , m os qotip  
b ilan bos ilgan  b ir rang li ta sv ir ia r o rqa li hos il b o la d i.

K o 'p g in a  te xn o lo g ik  ja ra yo n la rd a  bosm a qo lip  ta yyo rla sh  uchun 
avva l fo to q o lip  ta yyo rlash  ta lab  q ilinad i. F o toqo lip  —  bu v izua l qabu l 
q ilinad igan  ta s v ir k o 'h n ish id a g i m atnti yok i ta sv irli a xb o ro t ta shuvch is - 
id ir. F o toqo lip  fo to g ra fik  usu lda  o lingan  nega tiv  yok i d ia p o z itivd a n  Ibo­
ra t b o ‘ lib, unda  n ash r sah ifa la ri tasv irla ri yok i lavha la ri m av jud  b o 'la d i. 
T a sv ir fo to q o lip d a n  qo lip  p las tinas iga  ko ch irilad i, u ke rak li fiz ik - 
k lm yov iy  ish lov la rd a n  s o ’ ng bosm a qo lipga  ay lanad i. N ega tiv  yok i d i- 
a p o z itiv la r n a fa q a t fo tog ra fik , balki e le k tro g ra fik  usu lda  ham  tayyo rlan - 
ish l m um kin . M asa lan , lazerli e le k tro fo tog ra fik  p rin te rda  ta s v ir o lishda  
m axsus sh a ffo f p lyonkadan  foyda lan ib .

Z a m o n a v iy  m atbaa  sanoa tida  tu rli x lldag i bosm a  qo lip la ri 
q o 'lla n ila d i. B osm a q o lip in ing  u yok i bu tu rin i ta vs ifla sh  uchun  quy idag i 
asos iy  a lo m a tla rn i a jra tib  k o ‘ rsa tish  m um kin :
- bos ish  tu ri (o fse t, yuqo ri, chuqur, fle kso g ra fiya  va tra fa re t 
bosm a qo lip la ri);
- ta sv ir yoz ish  usu li (tasv irn ing  barcha  nuq ta la ri b ir va q td a  yok i ke tm a- 
ke tlikda  yo z ilish i m um kin);
- m a teria l tu ri (m o n o - va po lim e ta ll qo lip la r, p o lim e r yok i qog  oz  asos i- 
dag i qo lip la r, qa ttiq  yok i suyuq  fo to p o lim e rla n u vch i ko m p o z its iya la r- 
dan ta yyo rla n g a n  qa ttiq  yok i qay ishqoq  qo lip la r);
- ta yyo rla sh  usu li (fo toqo lipdan  nusxa  k o 'c h ir ib  tayyo rla n g a n  
qo lip la r, qo lip g a  tasv irn i to 'l lq  o 'Ich a m d a  yok i b o la k la b  yoz ib  o lingan  
qo lip la r, e le k tro n -m e xa n ik  yok i laze rn i g ra vyu ra la sh  b ilan  o lingan  qo l­
ip la r va b.q.):
- g e o m e trik  shak i (ro ta ts ion  va  tek is  bos ish  m a sh in a la r uchun q a y ish ­
qoq bosm a qo lip la r, ro ta ts ion  m ash in a la r uchun s illnd rik  qo lip la r).

B osm a q o lip la rin i ta yyo rlash  ja ra yo n i m atbaa  sa n o a tin in g  uzoq 
davom  e ta d ig a n  va  kop m e h n a t ta lab  q ilad igan  bosq ich i h isob lanad i. 
A yn a n  shu  ja ra yo n  das tlabk i va nash r q ilingan  a xb o ro tn in g  b ir-b iriga  
m oslig in i ta 'm in layd i.

T a sv irn ing  qo lipda  an iq  hos il q ilin ish i fo to g ra fik  va  q o lip  m a te ria l- 
la rin ing  s ifa tig a  ham da bos ishgacha  ЬоЧдап ja ra yo n  u skuna la rin ing



ish lash  a n iq iig iga  bog4 iq . H oz irg i va q td a  deya rli ba rcha  m atbaa m uas- 
sasa la ri ta y yo r fo to g ra fik  va  qo lip  m a te ria lla ri va u la rga  k im yov iy  ish lov 
be rish  uchun ta y yo r ishch i e ritm a la rd a n  fo yd a la n a d ila r. Bu m a te ria lia r 
m axsus  ko rxona la rida  zam onav iy  te xn o lo g iya la r b o 'y ich a  ish lab 
ch iqa rilad i.

B os ishgacha  boMgan ja ra yo n  u skuna la riga  ju d a  yuqori ta la b la r 
q o ’y ilad i, bu esa  u la rn ing  te xn ik  m u rakka b la sh u v ig a  o lib  ke lad i. B ir to - 
m ondan , bos ishgacha  boMgan ja ra yo n  uskuna la ri te xn o lo g ik  vaz ifa la rn i 
ka tta  u num dorlikda  ba jahsh i kerak. B unga bosm a m ahsu lo tin ing  tan - 
narx i ham  b o g liq .  Ikk inch i tom ondan , bos ishgacha  b o 'lg a n  uskuna la ri 
ta sv ir la r hos il q ilin ish in in g  yuqo ri a n iq lig in i ta 'm in la s h  kerak. M asa lan, 
fo to q o lip d a g i sh rift be lg ila rin ing  oMchamI nom lna lga  n isba tan  ±7% 
a n iq likda  b o ’ lish i kerak, bu 8 keg l uchun ±0,03 m m nl tashk il q ilad i; 
be lg ila rn ing  sh rift ch iz ig idan  fa rq ia n ish i ±0,03 m m ; sa trda  be lg ila rn ing  
q iya lik  bu rchag in ing  ozga rish i ±15 dan o shm as lig i kerak; sah ifada  
sh rift be lg ila ri op tik  z ich lig in ing  o 'z g a ris h i +0,1 chegarada  b o 'lish i 
kerak. S u ra tla rn i yoz ishda  uskuna  ish iga  q o ‘y lla d ig a n  ta iab  yanada  
yuqo ri, chunk i ta sv ir rastrll nuq ta la rin ing  m in im a l o ic h a m la r i 10 m km ni 
ta shk il q ilsa , rang la rga  a jra tilgan  fo to - va  bosm a qo lip la r tayyo rlashda  
u la rn ing  m os ke lish  an iq iig i 5 -10 m km  b o 'lis h i kerak.

B osm a qo lip in i tayyo rlash  za m o n a v iy  te xn o lo g ik  ja ra yo n la ri 
nash rla rn i bos ish g a ch a  ta yyo rlash  tiz im in in g  q o H a n ilish i h isob iga  yu ­
qori a v to m a tla sh tir ilg a n llkka  ega. B unda tiz im  tu shunchas i os tida  te x ­
nik, dastu riy , ta sh k iliy -te xn o lo g ik  va a xb o ro t ta ’m ino tla rin ing  y ig ‘ ind is i 
tu sh un ilad i. M atn li va tasv irli a xb o ro tla rn i raqam li ko T in ishda  qayd et- 
ish m axsus  d a s tu riy  vo s ita la r yo rd a m id a  bu a xbo ro tlashga  ish lov  be r­
ish  im kon iya tin i ya ra tad i. B unday d a s tu riy  vos ita la rn in g  ancha katta  
a sso rtim e n ti m avjud: m atn m uharrirla ri, m a tnn i an iq iash  va  a v tom a tik  
m u sahh ih lash  das tu rla ri, sah ifa lash  das tu rla rl, g ra fik  m uha rrir la r va 
rang li ta sv irla rn i qayta  ish lash  das tu rla ri. Bu das tu rla rdan  foyda lan ish  
m axsus ta yyo rla n g a n  te xn ik  va d a s tu riy  vo s ita la r ta lab  q ilm ayd i, u la r 
s ta n d a rt EHM  sha ro itla rid a  ish lashga  m o lja lla n g a n .

M atn li va tasv irli axbo ro tla rga  a v to m a tik  ish lov  be rishn i ta shk il q il- 
ish uchun bos ishgacha  b o ‘ lgan ja ra yo n  u skuna la ri b ilan  u langan yok i 
o ra liq  a xb o ro t tashuvch is i b ilan  ish layd igan  b ir necha  E H M  x izm a t 
q ilad i. N ashrla rn i bos ishgacha  ta yyo rlash  tiz im i asos ida  bos ishgacha  
b o 'lg a n  ja ra yo n n i tashk il q ilishga  tiz im li yo n d a sh u v  konseps iyas i yo- 
tad i. B unda  axbo ro tn i k iritish, ta sv iria rg a  ish lov  be rish  va ch iqa rish  b i­
lan b o g ’liq barcha  te xno log ik  ish la r b ir-b iriga  m u tanos ib  b irx i l
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m a 'Iu m o td a n  fo yd a lanad i. B unda  u skunav iy  va  das tu riy  ta 'm in o t- 
n ing  barcha  te xn ik  va d a s tu riy  с pa ram etrla ri o^zaro yaq in  
b o g 'liq iik d a  b o ’ lib, bu bos ishgacha  b o 'ig a n  ja ra yo n n i op tim a llash ti- 
rish va  ba rcha  tiz im n ing  eng yuqo ri unum dorlig iga  e rish ish  im kon in i 
berad i.

M ahsu li bosm a qo lip la r b o 'Ig a n  nash rla rn i bosm aga tayyo rlash  
tiz im la ri ta yyo rla n a d ig a n  qo lip  tu ri, ish lab  ch iqa rish  ha jm i va bosm a 
m ahsu lo ti x iliga  qa rab  tu rlicha  b o 'lis h i m um kin . U la r ta rk ib i va te xno log ik  
ish la rn ing  ke tm a -ke tlig i b o ’y icha  fa rq ianad i. O fse t bosm a qo lip i (O BQ ), 
yuqo ri bosm a qo lip i (Y U B Q ), fle kso g ra fik  bosm a qo lip i (FB Q ) tayyo rlash  
va  raqam li bos ish  m ash inas i yo rd a m id a  axbo ro tn i bos ishgacha  ch iqa r- 
ishn ing  a sos iy  va rian tia ri 1 -rasm da ko T sa tilg a n  nash rla rn i bos ishgacha  
ta yyo rla sh  tiz im in ing  um um lash tirilgan  sxem asi ke ltirilgan .

N ash rla rn i bos ishgacha  ta yyo rla sh  tiz im i te xn o lo g ik  uskuna la rin i 
va z ifa s i b o 'y ic h a  to 'r t  gu ruhga  b o 'lis h i m um kin : m a tn li va tasv irli axbo ro t- 
la rn l k iritish  va qay ta  ish lash uskuna la ri; fo to q o lip  ta yyo rlash  qurilm a lah ; 
bosm a qo lip  ta yyo rla sh  qu rilm a la ri va q o lip  tayyo rla sh d a  s ifa tn i nazo ra t 
q ilish  uskuna la ri.

Matnli va tasvirli axborotlarni kiritish va qayta ishlash qurilma­
lari. M atn  va  tasv irli axbo ro tla rn i k iritish  ish in ing  m oh iya ti m atn va su ra t- 
la rn i raqam li ko^rin ish iga o ik a z is h d a n  Iborat. M a tn li axbo ro tn i kom pyu te r 
yok i a xbo ro tga  ish lov  berish  tiz lm ig a  k iritish  k lav ia tu ra , skaner, b iro r ax- 
bo ro t ta sh u vch is i va boshqa  EH M  b ilan  a loqa  kana lla ri yo rdam ida  k iriti- 
lad i. K lav ia tu radan  fo yd a la n g a n d a  k lav ishga  bos ish  o rqa li raqam li ikk i- 
langan  ko d la r koT in ish id a g i e le k tr s ig n a lla ri hos il q itinad i, u la r kom - 
pyu te rn ing  te zko r xo tiras iga  borib  tushad i. M a tnn ing  ha r b ir be lg is iga  1 
va  0 son la ri ko m b ina ts iyas idan  ibo ra t kod to 'g r i ke lad i. M atn li axbo ro tn i 
kod k o ‘ rin ish iga  ke ltirish  kod lash tlrish  dey ilad l. H oz irg i vaq tda  shaxs iy  
kom pyu te rla rn in g  s ta n d a rt k lav ia tu ra la ridan  keng foyda lan ilad i. Katta  as- 
so rtlm e n td a q i m u rakkab  be lq ila rqa  eqa til a lifbo la rl va m urakkab  m at-

n la rn i kod lash tirlsh  uchun m axsus k la v ia tu ra la rh a m  q o 'lla n ila d i.
Te rish  s tans iyas i kom pyu te ri k lav ia tu ras i yo rd a m id a  m atn li a x ­

boro tn i k iritish  ope ra to rn in g  m a lakas i va jis m o n iy  q o b iliya tiga  b o g ‘ liq rav- 
ishda  katta  bo lm agan  tez likda  q o 'ld a  am a lga  osh irilad i. O 'rta c h a  3— 4 
be l/sek  ni ta shk il q ilad i.

T asv irli axbo ro tn i kom pyu te rga  k iritish  uchun ska n e r va raqam li 
fo to a p p a ra tla rd a n  foyda lan ilad i. Bu q u rilm a la r su ra tn i o ‘qib, uni m ayda 
nuq ta la rga  ay lan tirad i ham da ta sv irn in g  ha r b ir nuq tas i op tik  z ich lig in i 
tah lil q ilib , uni ikka langan  raqam li kod k o ‘ rin ish iga  ke ltirad l. B unda rangli 
tasv irn i a sos iy  rang la rga  a jra tish  am a lga  osh irilad i. H ar b ir rang tasv iri 
haq idag i raqam li axb o ro t g ra fik  s tans iya  kom pyu te riga  kelib  tushad i. 
T asv irli axbo ro tn i g ra fik  s tans iya  ko m p yu te rla rig a  k iritish  m agn itoop tik  
yok i op tik  d isk la r (fo to— C D ) yo rd a m id a  yok i axbo ro tn i qayta  ish lash 
boshqa  tiz im la ri b ilan  a loqa  kana lla ri o rqa li am a lga  osh irilad i.



H isob lash  texn ikas i d a s tu riy  va appara tli vos ita la rin in g  rivo jian ish i 
shunga  o lib  ke ld ik i, m axsus  d a s tu rla r b ilan  ta ’m in langan  ska n e rla r m atn li 
axbo ro tn i o 'q ish i, tu shun ish i va kod lash tir ish  m um kin . M a tn n i tushun ish  
ishonch lilig i bu ho lda  98— 99%  ni ta shk il q ilad i.

M atn li va tasv irli axbo ro tga  ish lov  berish  tiz im g a  k ih tilgan  m atn li 
axbo ro tn i m uharrirlash  va  m u sa h h ih la sh n i k o 'z d a  tu tad i. M atn li axbo ro tn i 
to 'g r ila sh , te rish  yok i sa h ifa lash  s tans lyas i kom pyu te ri m o n ito rid a g i m atn 
aks in i o p e ra to r tom on idan  k lav ia tu ra  yo rdam ida  o 'z g a rtir is h  o rqa li 
am a lga  osh irilad l. Bu s ta n s iya la r im ion i te ksh ihsh  yok i a v to m a tik  
m usahh ih lash  d as tu rla ri b ilan  ta ’m in langan  b o 'lis h i m um kin .

G ra fik  s tans iya  yo rdam ida  tasv irli axbo ro tga  ish lov  be rilib  (un ing 
m a ss lita b , g rada ts ion , chas to ta  va  rang pa ra m e trla ri o 'zg a rtir ila d i), 
b ir vaq tn ing  o z ida  bu o 'z g a ris h la r na tijas i yuq o ri im kon iya tli m on ito rda  
kuza tib  borilad i. N a s lir  uchun ta yyo rla n g a n  raqam li koT in fsh d a g i tasv irli 
axbo ro t sah ifa lashga  ke lib  tushad i. N a sh r sah ifa la rin i sh a k lla n tir ish  o p ­
e ra to r tom on idan  sa h ifa la s li s tans iyas i kom pyu te rida  ba ja rilad i. B unda 
o p e ra to r g ra fik  m a ke t va  sa h ifa lash  qo ida la ridan  ke lib  ch iq q a n  ho lda  
kom pyu te rga  kerakli b u y ru q la r berad i, ko m p yu te r esa  m a tn li va  g ra fik  
e lem en tla rn i sah ifada  jo y la sh tira d i. Ish davom ida  sh rift keg li va  ch iz ilish i, 
su ra t o 'Ich a m la ri o ’ zga rtir ilish i, beza tishn ing  q o 's h im c h a  e le m en tla ri 
k iritilish  va  b o sh q a la r am a lga  o sh irilish i m um kin . K o m p yu te r o p e ra to r to ­
m on idan  berilgan  buyruq la rn i ba ja rad i va na tija la rn i m o n ito rg a  ch iqa rad i. 
O p e ra to r ko m p yu te r ba ja rgan  b u y ruq la rn i v izua l baho layd i va  navba tdag i 
ish la rn i ba ja rish  uchun  qa ro r ch iqa rad i.

M atn va ta sv ird a n  ibo ra t n ash rn ing  sah ifa langan  a lo h id a  b o 'lim ta ri 
haq idag i axbo ro t to 'l iq  o 'Ic h a m li nusxaga  ish lov  be rish  s ta n s iya s ig a  kelib  
tushad i. Bu s tans iya  yo rd a m id a  a loh ida  sah ifa  a xb o ro tla r id a n  bu tun  
bosm a taboqn ing  raqam li o b raz i shak llanad i. B unda bosm a  ta boqdag i 
sa h ifa la r son i va ke y incha lik  buk lashga  ta la b la r inoba tga  o linad i.

Tasv irn i fo to m a te ria i yok i qo lip  m a te ria lida  yuq o h  a n iq likd a  hos il q il- 
ish uchun bosm a ta boq  yok i sah ifa  tasv iri haq idag i a xb o ro tn i a loh ida  
qora  yok i oq nu q ta la r ko 'h n is h g a  ke ltirish  kerak. B un ing  uchun  m axsus  
kom p yu te rla r —  R IP (ras tr p ro se sso rla ri) m avjud. Bu h isob lash  q u rllm a - 
lari tasv irn i yuqo ri te z likd a  ras trlayd i. Terish , g ra fik , sa h ifa lash , shun ing - 
dek, to 'l iq  o 'Ich a m li nusxaga  ish lov  be rish  s ta n s iya la rin ing  asos in i P ow er 
M acin tosh , IBM — PC va boshqa  sh a xs iy  kom p yu te rla r hos il q ilad i. A x ­
boro tn i qay ta  ish lash  b o 'y ic h a  u yok i bu s tans iyan i ta shk il q ilish  uchun 
tiz im ga  u langan ko m p yu te r va ko m p yu te rla r ko n figu ra ts iyas in i tan lash  
kerak. B unday ta n lo vd a  asos iys i kom pyu te rn ing  quy idag i pa ra m e trla rin i 
to 'g r i an iq lashdan  ibora t: p ro tse sso r ish in ing  tak tli chas to tas i, te z k o r va 
tashq i xo tira  ha jm i, tashq i q u rilm a la r nazora tch ila ri, a loqa  adap te rla ri 
ham da kom pyu te rn ing  tiz im li d a s tu riy  ta 'm in o ti. K om pyu te rn ing  appa ra tli 
va d a s tu riy  vo s ita la rin i ta n la sh d a  ha l q ilinad igan  va z ifa la r do iras iga , 
zam onav iy  da s tu r va  q u riim a la rn in g  paydo b o 'lish g a  va  um um an  rivo jlan - 
ish is tiqbo lla rig a  e ’tib o r be rish  kerak.



K om pyu te r texn ikas i m a tbaa  usku n a la rig a  taa llu q li em as, fa q a t bo- 
s ishgacha  boMgan tiz im la rd a  ish la tilad i va  quy idag i fa n la rd a  o ‘ rgan ilad i; 
«K om pyu te r tiz im la rin in g  te xn ik  vo s ita la ri» , «H isob lash  m ash ina la ri. 
tiz im la ri va ta rm oq ia ri» , « A xb o ro t te xn o log iya la ri» . S hun ing  uchun  ushbu 
da rs likda  m atn ii va tasv irli a xb o ro tla rg a  ish lov  be rish  va  ch iqa r- 
ishda ish la tilad igan  usku n a ia rd a n  n a sh h yo t va  m atbaa  ish iga  ta a lluq lila ri 
koT ib  ch iq ilgan : yuqo ri im kon iya tli s ka n e rla r va  raqam li fo toappa ra tla r.

F o to q o lip  ta y y o r la s h  u s k u n a la r i.  B os ishgacha  bo lgan  ja ra yo n  
uskuna la rin ing  bu gu ruh iga  fo to n a b o r a v to m a tla r (FN A), rep roduks ion  
fo to a p p a ra tla r (R FA ), o ch iltir ish  m a sh ina la ri va m onta j s to lla ri k irad i. R e­
p roduks ion  fo to a p p a ra t yo rd a m id a  as l n u sxa -m ake tn i re p roduks iya lash  
usu llda  bosm a qo llp  ta yyo rlash  te xn o lo g ik  ja ra yo n la rid a  su ra tga  o lish  
y o 'li  b ilan p rin te rda  ch iq a rilg a n  as l nusxa la rn ing  ya sh lrin  fo to g ra fik  tasv iri 
hos il q ilinad i. Y ash irin  fo to g ra fik  ta sv irg a  och iltirish  m ash inas ida  fo tok i- 
m yov iy  ish lov  be rilgandan  s c n g  nega tiv  fo to q o llp la r o linad i va u la r m on- 
ta j q ilinad i. A g a r bosm a qo lip  ta yyo rla sh  uchun d ia p o z itiv  fo to q o lip  ta lab  
q ilinsa , u nega tiv  fo to q o lip d a n  kon tak tli nusxa  ko 'ch ir ish  va  och iltirish  
y o 'll  b ilan o linad i.

Z a m o n a v iy  te xn o lo g ik  ja ra yo n la rd a  q o 'ld a  ba ja rilad igan  m onta jga  
za ru ra t y o 'q , chunki to4 iq  o 'Ic h a m li nega tiv  yok i d iapoz itiv  fo to q o lip la rn i 
fo to n a b o r av tom a tida  ta yyo rlash  m um kin . H osil q llingan  toMiq o lc h a m li 
ya sh irin  fo to g ra fik  ta sv irg a  o ch iltir ish  m ash inas ida  ish lov  be rilad i, u k o 'p  
ho lla rda  fo to n a b o r av tom a ti b ilan  ag re g a tla n g a n  b o 'la d i.

D ars likda  fo to q o lip  ta yyo rla sh  a sos iy  uskuna la ri —  fo to n a b o r a v ­
tom a tla r, rep roduks ion  fo to a p p a ra tla r va  och iltirish  m ash ina la ri ko 'r ib  
ch iq ilad i. M onta j s to lla rin ing  tu z ilish i sodda  va  so 'n g g i o 't t iz  y il ich ida  
u la rn ing  ko n s truks iyas i deya rii o 'zg a rm a g a n lig i sababti d a rs likda  u lar 
ko ‘ rib ch iq ilm ayd i.

B o s m a  q o l ip  ta y y o r la s h  u s k u n a la r i.  H oz irg i vaq tda  bosm a qo lip  
ta yyo rlash  te xno log ik  ja ra yo n la rin in g  ikki xlt gu ruh i m avjud. B osm a qo lip i 
tayyo rla sh n in g  b ihnch i gu ruh ida  fo to q o lip la rd a n  nusxa k o 'ch ir ish  uskun- 
as ida  qo lip  p las tinas iga  kon taktli nusxa  ko 'ch ir ila d i va qo lip  p ro tsesso rida  
unga  ish lov  berad i. B unda  o fse t bosm a qo lip i ta yyo rlash  ja ra yo n i d i­
ap o z itiv  fo to q o lip  bo4 ishn i, yuq o ri va fle kso g ra fik  bosm a qo lip la ri ta yyo r- 
tash esa nega tiv  fo to q o lip  b o 'lis h in i ta lab  q ilad i. O fse t bosm a qo lip la ri 
ta yyo rlash  uchun nusxa  ko 'ch ir ish  u skuna la ri ko n tak tli-nusxa  ko 'ch ir ish  
u skuna la ri deb  a ta lad i, fo to p o lim e r qo lip  tayyo rlovch i u sku n a la r esa 
e ksp o n irlo vch i q u rilm a la r deb  a ta lad i.

O fse t va fo to p o lim e r bosm a q o lip la riga  ish lov  berish  p ro tse sso rla r 
b ir x il nom lan ish i va  ko ‘ pg ina  um um iy  jih a tla rg a  ega boM lshiga qa ram ay 
tu z ilish i jih a tid a n  b ir-b iridan  fa rq  q ilad i. F o to p o lim e r qo lip la rga  ish lov  be r­
ish p ro tsesso rla ri yu vu vch i p ro tse sso rla r yok i m ash ina la r deb  a ta lad i.

B osm a qo lip  ta yyo rlash  te xn o lo g ik  ja ra yo n la rin in g  ikk inch i gu ruh i 
b irinch is ida n  shun is i b ilan  fa rq  q ilad ik i, fo to q o lip  s ingari o ra liq  axb o ro t 
ta sh u vch ila r ish la tilm ayd i, ta sv ir bevos ita  qo lip  m a te ria liga  (p ias tina  yoki



s ilind rga ) yoz ilad i. B unday p ro tse sso rla r «C om pu te r-to -P la te»  (kom - 
pyu te r-bosm a q o lip ) yok i q isq a rtir ib  C T P  deb  a ta lad i.

C T P  texno lo g iya s i b o 'y ic h a  bosm a qo lip  ta yyo rlash  p ro tsesso rla ri 
x ilm a xil, lek in  o linad igan  q o lip la r b o y ic h a  uch ta  asos iy  tu rin i a jra tish  
m urnkin.

O fse t bosm a qo lip la ri ta yyo rla sh d a  re ko rd e r deb  a ta luvch i yozuvch i 
q u rilm a la r ish la tilib , u la r bevos ita  ko m p yu te rd a  boshqarilad i ham da 
y o ru g 'lik k a  va  iss iq iikka  se zg ir p las tin a la rd a  ta s v ir hos il q ilad i. P ro tses- 
sorda  ish lov  be rilgandan  so  ng bu n d a y  p la s tin a la r o fse t bosm a qo i- 
ip lahga  ay lanad i.

Y u q o ri va fle kso g ra fik  bosm a uchun m o 'lja lla n g a n  fo to p o lim e r 
p las tina ia rga  ta sv ir yoz ishda  ham  re ko rd e rla r ish la tilad i. U la rn ing  tuz ilish i 
ham  o fse t bosm a qo lip i ta yyo rla sh  re ko rd e rla rin ik ig a  o 'x sh a y d i. R ekor- 
de rda  hos il q llingan  fo to p o lim e r p la s tin a d a g i ya sh irin  ta sv irg a  yuvuvch i 
p ro tsesso rla rda  ish lov  berilad i.

C T P  texno log iyas i b o 'y ic h a  ch u q u r bosm a qo lip la ri tayyo rlashda  
e le k tro n -m e xa n ik  yok i laze rli g ra vyu ra la sh  a v to m a tla ri ish la tilad i. U lar 
qo lip  s ilindhn ing  m is q a tlam ida  ch u q u rla sh tir ilg a n  bos iluvch i e le m e n tla r 
hos il q ilad i.

Q o lip  ta y y o r la s h d a  s ifa tn i  n a z o ra t q i l is h  q u r l lm a la r l.  N ashrla rn i 
b os ishgacha  ta yyo rlash  tiz im id a  te xn o lo g ik  ja ra yo n la rn in g  k o 'p g in a  
b osq ich la rida  a loh ida  ish la rn ing  ba jahsh i s ifa tin i nazo ra t q ilish  kerak. 
Q u y id a g ila r n a zo ra t q ilinad i; te rilg a n  m atn  (xa to la r m avjud lig i, te rish  qo i- 
da la riga  am at q ilingan lig i); qay ta  ish langan  su ra tla r (m assh tab , ra s tr lin ia - 
tu ras in ing  to 'g r i tan langan lig i, kon tras t, rang va  b.q); sah ifa langan  be tla r 
(sah ifa lash  qo ida la riga  am a l q ilingan lig i, beza tish  tavs ifi); fo to q o lip la r 
(tasv lrn ing  op tik  z ich lig i, n u qson la rn ing  m av jud lig i): be tla rn ing  jo y la sh tir il-  
ish i (shka la  va be lg lla rn ing  bog iig i); bosm a q o lip la r (tu rli bos ish  usu li qo l- 
Ip la riga  q o 'y ila d ig a n  ta lab la rga  m uvo fiq iig i).

M a tnn i va  sah ifa la n g a n  be tla rn i n a zo ra t q ilish  uchun oq- 
qo ra  p rin te rta rdan  (laze rli va  oq im li) foyd a la n ila d i. P rin te rda  o lin - 
gan  nusxa la rdan  m atn o 'q ila d i va  ta h rir  q ilinad i. R ep roduk ts iya la n a d ig a n  
asl nusxa -m a ke t usu li te xn o lo g ik  ja ra yo n la rid a  p rin te rda  
m usa h h ih -n u sxa la rid a n  tashqa ri as l n u sxa -m a ke tn in g  o 'z i ham  o linad i.

F o toqo lip  tayyo rla sh n i ko zda  tu ta d ig a n  te xn o lo g ik  ja ra yo n la rd a  
(C o m p u te r-fo -F ilm  te xn o lo g iya s i) rang li su ra tla rga  ish lov  be rish  s i­
fa tin i n a zo ra t q ilish  uchun ana log li sve to p ro b a  u skuna la ridan  fo y ­
d a lan ilad i. Bu fo toqo lipdan  kon taktli nusxa  k o ‘ch irish  q u rilm as i va lam ina- 
to rdan  ib o ra t m a jm uad ir. C T P  te xn o lo g iya la rd a  fo to q o lip la r ta yyo rla n m a - 
gan lig i uchun raqam li sve top roba  ish la tilad i. R ang li sve top roba  qu rilm a - 
la ri tu rli ish ta m oy iliga  ega rang li p rin te rla rd ir. B e tla r to 'l iq  oM cham da sa- 
h ifa langan lig in i te ksh irish  uchun keng o lcham li p rin te rla rdan  fo y ­
d a lan ilad i. U la rn ing  im kon iya ti yuq o ri boMishi sha rt em as, chunk i bu 
b osq ichda  tasv irla rn in g  s ifa ti em as, ba lk i jo y la sh g a n lig in i teksh irilad i.



F o toqo lip  va o fse t qo lip la rin ing  op tik  z ich lig in i, ta sv irn ing  rang 
tavs ifn o m a la rin in g  o ‘ zga rish in i nazora t q ilish  uchun  yuqoh  an iq iikdag i 
q u rilm a la r —  d e n s ito m e tr va  sp e k tro fo tom e trla rdan  foyda lan ilad i.

S o 'n g g i y idarda raqam li bos ish  texn ika  va te xn o lo g iya la ri tez  rivo- 
jla nm oqda . Bu texn o lo g iya d a  na faqa t C TP  te xn o lo g iya s i kab i fo toqo lip  
tayyo rlash , balki bosm a qo lip i tayyo rlash  bosq ich i ham  m avjud 
bo4m ayd i. B un ing  uchun raqam li bos ish  m ash ina la ri ish la tilad i. U la r R IP 
yo rdam ida  bos ish g a ch a  b o 'Ig a n  tiz im  kom pyu te riga  u ian ib , axbo ro tn i 
EH M  dan o lad i. R aqam li bosm an ing  ikki tu ri fa rq lanad i: C o m p u te r-to - 
P ress va C om pu te r-to -P rin t. C om pu te r-to -P ress  te xn o lo g iya s id a  ekspon- 
irlash m a tritsas i yo rdam ida  bevosita  raqam li bos ish  m ash in a s in in g  o ’ z ida 
bosm a qo lip i hos il q ilinad i va  undan  n u sxa la r o tinad i. B oshqacha  tasv irli 
nusxa  o lish  uchun m ash inada  yang i qo lip  ta yyo rla n ish i kerak. C om pu te r- 
fo -P rin t te xn o lo g iya s id a  shunday  raqam li bos ish  m ash ina la ri ish la tllad ik i, 
ta sv ir qo lip  s ilind riga  har b ir nusxa  uchun a lo h id a -a lo h id a  yoz ilad i.

R aqam li bosm a texn o lo g iya la ri bos ishgacha  ЬоЧдап va  bosm a ish- 
la rn i yagona  ja ra yo n g a  b irlash tir ish  im kon in i berad i.

R aqam li bos ish  m ash ina la ri bosish usku n a la rig a  taa lluq li va  shun- 
ing uchun d a rs likda  ta sv irn i qo lip  yok i qo lip  s ilind riga  yo z ish  b o 'lim i 
o ‘ rgan ilad i.



I bob  
T a s v irn i k ir itis h  va  ra q a m la s h tir is h  q u rilm a la r i

E le k tro n -g ra v iro va l a v to m a tla r 50 -y illa rdan  bosh lab  yuqo ri bos ish  
usuli uchun bosm a qo lip  (k lishe ) tayyo rlashda , e lek tro n -g ra v iro va l 
a v tom a tla ri va e lek tron  rang a jra tuvch i - rang ko rrek to rla ri 60 -y illa rda  
ch u q u r bos ish  usu li uchun bosm a qo lip  ta yyo rlash  uchun ish la tila r edi. 
Bu uskun a la rd a  ta sv irn ing  har b ir nuq tas i o ‘q ilib , e le k tr s igna lga  
ay lan tirilad i va u la rga  ish lov  berilad i, ko rrek tu ra lanad i.

E lek tron  te xn ika n in g  paydo  b o 'lis h i va ish lab  ch iqa rish  ja ra yo n id a  
keng q o 'lla n ilis h i skan e rla rn in g  paydo b o 'lis h ig a  sabab  b o ’ ldi.

1.1. Umumiy ma’Iumotlar

H oz irg i b o zo r iq tisod iyo ti davrida  m a tbaa  sohas in i e lektron  
te xn ika s iz  ta sa vvu r q ilib  b o 'Im a yd i. Ju rna l, gaze ta  va  ha r xil 
o 'Ich a m d a g i bosm a m ahsu lo tdag i m atn li va  rasm li a xb o ro tla r 
ko m p yu te r xo tiras iga  k iritilad i va  ish lov  berilad i.

B os ish g a ch a  b o 'Ig a n  ja ra yo n d a  rasm li a xb o ro tla rn i kom pyu te r 
xo tiras iga  k iritish  - ta sv irn i raqam lash tirish , y a ’ni ta sv irn i raqam la r 
yo rdam ida  ifoda lashda  m axsus kun lm a la r: ska n e r va  raqam ll 
fo to a p p a ra tla r q o 'lla n ila d i.

S ka n e rla r -  m atn, rasm , s layd la rd a g i tasv irn i kom pyu te rga  
k iritish  uchun q o ’ llan ilad i. S ka n e r tasv irn i o 'q ig a n d a  un i (d isk re tlayd i) 
a loh ida  n u q ta la r b irlig ida  (p ikse lla r) ha r xil op tik  z ich lig ida  ifoda layd i 
(1 .1 -rasm ). N uq ta la rn ing  op tik  z ich lig i tah lil q ilin ib , ikk ita li raqam la rga  
a y la n tir ilad i va yana  ish lov  berish  uchun qay tadan  k iritilad i.

S ka n e rla rn in g  te xn ik  xa ra k te ris tikadag i a sos iy  ko 'rsa tk ich la ri: 
im kon ll qob iliya t, rang chuqurlig i, op tik  z ich lik  d inam ik  d iapazon i, 
ska ne rlashn ing  m aks im a l o 'lch a m la ri.

Im ko n fi q o b iliya t -d e g a n d a  uzun lik  b irlig ida  (oda tda  d yuym da) 
hos il q ilin a d ig a n  n u q ta la r son i tu shun ilad i (b ir d yu ym d a g i nuq ta la r 
soni).

R ang  c h u q u rlig i - nuq tan i raqam la sh tirish d a  ish la tish  m um kin  
b o 'lg a n  b itla r son i. M asa lan , a ga r ska ne rn ing  rang ch u q u rlig i 1 b itga  
teng bo 'Isa , unda fa q a t oq va qora , 8 b it bo4sa  -256  p o g 'o n a , 12 b itga 
teng b o 'Is a  - 4 056  p o g 'o n a  o ra lig idag i rang la rn i o ‘ q ish  m um kin .

S ka n e rn ing  d in a m ik  d ia p a zo n i — bu ta sv ird a g i b itta  tusdan  
keying i tusga  o i is h n i an iq iash  qob iliya ti tushun ilad i.

S kane rlash  o 4 ch a m la ri - asl nusxan ing  ska ne rlash  m um kin  
b o 'Ig a n  O'lcham lari dyuym  yoki m illim e trda  ifoda lanad i.



S kane rlash  te xn o lo g iya s i deganda  q o 'lla n ila n ila d ig a n  
fo to p riyo m n ik  tu ri va un ing  pa ram etrla ri tushun ilad i.

Diskreth tasvir

Asl nusxa - I I T a su im i j jo t ira d a  
ibdalash (Faylda) 

s\hcni imkotiH qobiliyati ĉ iТ м т
l ' ^ t k 3 c l 2  P i l t s e lN s  V i t

Tasvirga ishlov berish ■ i 
va bosisliga tayyorlash

1.1- rasm. Tasvirni raqamlashtirish (raqam yordamida ifodalash)

Z a m o n a v iy  skan e rla rd a  asosan  ikki tu rd a g i fo top riyom n ik : 
fo to e le k tro n  k o 'p a y tiru v ch i (F E U ) va za ryad  a lo qa li p rib o rla r (PZS), 
fo to d io d la r (F D ) ju d a  kam  ish la tilad i.

F o toe lek tron  k o ‘ pay tiruvch i fo to p riyo m n ik la r ba raban  tu rdag i 
skane rla rd a  y o ru g 'lik  sezuvch i q ism  s ifa tida  ish la tilad i (1 .2 -rasm ).

FEU ksenon  yok i vo lfra m -g a lo g e n  lam pa la rdan  tasv irga  
tush a yo tg a n  y o ru g 'lik n i kuchaytirad i.

A s l nusxa la rn i skane rla sh  m exan izm i. S ka n e rla rn i quy idag i 
ko T sa tk ich la r b o ‘ y icha  k lass ifika ts iya lash  m um kin  (1 .3 - rasm ):

- asl nusxan ing  jo y la sh u v ig a  qa rab  - tek is  (p lanshe t), p roekts ion , 
ba raban  tu rdag i;

- skane rla rd a  as l n u sxa la r ko ^zg 'a luvchan  va  q o ’z g ‘a lm ayd igan ;
- o 'q ila d ig a n  asl n u sxa la r tu rla rig a  qa rab  - oq -qo ra  va  rangli;
- skane rlash  ta rtlb iga  qa rab  - rang li ta sv ir b itta  b o rib  ke lishda  o 'q ila d i 

yok i uch bosq ichda ;
- skane rla sh  te xn o lo g iya s ig a  qarab  - FE U li, b itta  yok i uchta 

ch iz g 'ic h li P ZS li, m a tritsa li PZS;
- ha raka tdag i op tik  de ta lla r, ay la n u vch a n  o 'q is h  de ta li va  g ibrid , 

bunda oyna  va o 'q is h  d e ta il ha raka t qtia o lad i (fa q a t p lanshe t 
skane rla rda ).



P la n sh e t tu rd a g i ska n e rla r dunyoda  keng ta rq a lg a n  b o 'lib , 
och ilad igan  yok i e ch ilad igan  q o p q o g ‘ i boMgani uchun  ju rn a l, 
k itob la rdag i tasv irla rn i skane rlash  im kon in i beradi.

ko'paytiruucKi
\ C F E U )  ____________

A sl nuExa
\  ^ T -

Ob'eLliv '■

Analogli signal

O b’ckUva
1,

V^nnig'ltk
nidiLbai *—

Rdsm bcldb 
o 'g ish  

QaUniJia-qiilui 
o'qich

aswir

1.2- rasm. Baraban turdagi skanerda FEU ishlash sxemasi

B araban  tu rdag i skane rla rd a  asl nusxa  yuqo ri te z likd a  
ay lanad igan  sh a ffo f ba raban  yu za s ig a  m ustahkam lanad i. 0 ‘q ish  de ta li 
as l nusxaga  yaq in  jo y la sh tih lg a n  b o 'la d i, bu esa yuq o ri s ifa tda  sh a ffo f 
va  n o sh a ffo f asl nusxa la rn i ska ne rlash  im kon iya tin i berad i.

1.3- rasm. Skanerlash mexanizmiari klassifikatsiyasi



O datda , baraban  tu rd a g i ska n e rla rd a  uchta FEU o rna tilgan  
b o 'lib  va  ta sv ir b itta  bo rib  ke lishda  skane rlanad i. B a ’zi b ir skane rla rda  
FEU  o 'rn ig a  fo to d io d  ish la tilad i.

R a q a m li fo to a p p a ra t (raqam li kam era ) — bunda  tasv ir p lyonkaga 
em as, PZS m a tritsa la riga  ko 'ch ir ila d i va raqam  ko T in ish ida  saq lanad i. 
R aqam li fo to a p p a ra tla r te xn ik  xa ra k te ris tika s i skane rla rn i 
xa ra k te ris tika s ig a , y a ’ni d in a m ik  d iapazon iga , qob iliya t irnkoni, 
s ka n e rla sh  te xn o lo g iya s ig a  qa ra b  a jra tish  m urnkin .

1.2. Skanerlarning asosiy konstruksiyasi

Y orug4 ik  m a n b a i s ifa tida  lyum in issen t, m e ta lloga logen  va 
ksenon  la m p a la rv a  laze rla r q o 'lla n ila d i.

F o top riyom n ik la r. P lanshe t va  p roeks ion  tu rd a g i skanerla rda  
za ryad  a lo qa li p ribo rla r (P ZS ), ba raban  tu rd a g i skane rla rda  -  
fo to e le k tro n  ko^paytiruvch lla r (F E U ) va fo to d io d  (FD ) ish la tilad i.

R a ng la rga  a jra tu vch i o y n a la r va phzm a la r. R ang la rga  a jra tuvch i 
o yn a la r ku lrang  va  d ix ro ik  tu rla rg a  b o 'lin a d l. O xirg i tu rla rn ing  asosiy  
xu sus iya ti shundaki, tu sh a yo tg a n  nurn ing  b ir q ism in i aks e ttirad i, 
qo lgan in i esa  o ‘ tkaz ib  yuborad i. K u lrang  a jra tuvch i o yn a la r y o ru g lik  
nu rin ing  rang in i o 'zg a rtirm a sd a n  o 'tk a za d i. D ix ro ik  oyna la r esa  nurn i 
k o 'k , yash il va  q iz il sp e k trla rga  a jra tad i.

S ve to filtr la r (y o ru g 'lik  filtrlah). O p tik  xu su s iya tla rg a  к о т а  neytra l 
(ku lrang), rang li va  iss iq iikn i h im oya fovch i tu rla rg a  a jra tilad i.

N eytra l s ve to filtr la r tu sh ayo tgan  oq nu r oq im in i b ir tek is  o 'tk a z ib  
yubo rad i.

R ang li sve to filtr la r tush a yo tg a n  oq nur oq im in i uzun lig iga  qarab  
q ism an  o 'tk a z ib  yubo rish  xu su s iya tig a  ega.

Iss iliqn i h im oya lovch i sve to filtr la r yash il rangga b o 'ya lg a n  SZS 
m arka ll oyna bo4ib , in fraq iz il nurn i yu tib  o lad i, spektrn ing  ko 'h n a d ig a n  
nu r oq im in i esa  O'tkazib yuborad i.

1.3. Skanerlar tuzilish sxemasi

P la n sh e t skane rda  asl nusxa tek is  q o 'z g 'a lm a s  yoki 
q o 'z g 'a la d ig a n  te k is likd a  jo y la sh tir ila d i (1 .4 -rasm ). S kane rlashda  ta sv ir 
qa to rm a-qa to r, ke tm a-ke t o ‘q ilad i. Bu ska n e rla rd a  ta sv ir o b ’ek tiv  va 
linza  yo rd a m id a  c h iz g 'ic h ii za ryad  a loqa li p ribo rla r (P Z S )ga  tush irilad i.

Q o 'z g ’ a lad igan  yuzada  asl nusxa  ush lag ich li skane rn ing  ishtash 
p rins ip i 1 .5 -rasm da ko 'rsa tilg a n . N o sh a ffo f as l nusxa  2 e lek trodv iga te l 
4  va  bosha rlsh  b lok i 5dan ish la yd igan  v in t-g a yka  3 yo rdam ida  
h a ra ka tlanad igan  tek is  as l nusxa ush lag ich  1ga m ustahkam lanad i. A s l



nusxaga  lam pa va aks e ttiruvch i 13dan nu r tush irilad i. A s l nusxadan  
aks e ttih lgan  nu r oyna 12 o rqa li o b ’ye k tiv  8ga yo  na ltirilad i.

iAsl nusxa

Yori^i'hlc manbai

Analog-raqamil otqazgich

1.4- rasm. Planshet skanerning ishlash mexanizmi

PZS chizg'ichi

PZS cM zg 'id i elerneiiLlari

/  2

1.5- rasm. Q o 'zg 'aladigan asl nusxa ushlaglchli skanerning ishlash prinsipi
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O b ’ye k tiv  8 esa  ta sv irn i PZS chizgM chning ish yuzas ida  
k ich ray tir ilgan  ta sv ir qa to rla rin i hos il q ilad i. Lam pa 13, op tik  s is tem a  
e le m en tla ri 12 va 8, P ZS  c h iz g 'ic h i 7 bu q u ru lm a d a  qo^zg a lm as.

PZS asl nusxadan  aks e ttih lgan  nu r s ig na lla rin i ana log li e lek tr 
s igna iga  ay lan tirad i. A n a lo g li s ig n a lla r b lok  9da  kuchay tir ila d i va  raqam  
shak liga  ke ltih lad i. R aqam li s ig n a lla r xo tira  bu fe ri 10, keyin  esa 
in te rfeys  l l g a  tu sh irilad i. In te rfeys o rqa li s ig n a lla r E H M ga uzatilad i.

Q o 'zg -a lm a s  asl nusxa  u sh lag ich li s ka ne rn ing  ish lash  prinsip i
1.6- rasm da  koT sa tilgan .

1 4  13
1.6- rasm. Q o‘zg*alm as asl nusxa ushlagichli skanerning ishlash prinsipi

A sl nusxa  1 qo 'zg 'a ln n a s  ush lag ich  2ga  m ustahkam lanad i. Ikkita 
ka re tka  5 va 17 ha raka tlan ish i tu fa y li ta s v ir as ta -sek in  skane rlash  
uchun och ilad i. A s l nusxadag i q a to rla r PZS 8ga an iq  tush ih lish i uchun 
ka re tka  5, yo ritg ich  3, o yn a la r 4, 16, 18 jo y la sh g a n  ka re tkaga  n isba tan  
ikki b a ro b a r ka tta  tez likda  h a raka tlan ish i kerak. K are tkaga 
e le k tro d v lg a te l 12, reduk to r 13 va  ba raban  14 jo y la sh g a n . B araban 
14da tros 20  o ^ a lg a n  b o 'lib  q o 'z g a lm a s  b lok  19 o 'rn a tilg a n  ham da 
ka re tka  5ga m ustahkam langan . K are tka  17da jo y la sh g a n  b lok  6da 
ka re tka  17 uchun tross  7 o ‘ tkaz ilgan . T ross  7n ing  b itta  tom on i kare tka  
5ga, ikk inch i tom on i skane r ko rpus iga  m u s tahkam langan . T ross  7da 
p ru jina  15n ing bitta uchi ska n e r ko rpus iga , ikk inch is i esa kare tka  
17dag i q o 'z g 'a lm a s  b lok  9dag i tross  lO g a  o ‘ ra lgan.

P roeks ion  s ka n e rla r Ы о д г г Ш  kam era  s ingari ish layd i. A s l nusxa 
tasv iri o ld  to m o n i b ilan  ve rtika l sh ta tivga  m ustahkam lan ib , skane rlash  
kam eras i os tig a  jo y la sh g a n . S kane rlash  kam eras i ta s v ir oM cham iga va 
im kon ll q o b iliya tga  к о т а  linza yo rd a m id a  yuqo ri an iq iikda  ishga 
ta yyo rla n a d i. T ab iiy  y o ru g 'lik  ye ta rli b o 'Ig a n i uchun ichki y o ru g lik  
m anba i ish la tilm ayd i. K am era  ich idag i k ichk ina  dv iga te l PZS 
c h iz g 'ic h in i ha raka tlan tirad i. P roeks ion  ska ne rn ing  ish lash  sxem asi
1 .7 -rasm da  ke ltirilgan .
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1.7- rasm. Proeksion skanerning ishlash sxemasi

Y o ru g 'lik  linzadan  asl nusxaga  tush ib , aks e ttir ilgan  nur PZS 
c h iz g 'ic h  yok i P ZS  m atrica  yo rd a m id a  fiksa ts iya la n a d i (1 .8 - rasm ). 

P roeks ion  skan e rla rn in g  a fza llig i:
-  asl nusxan i ska ne rlash  qu iay, chunki ish lov  be rilayo tgan  ta sv ir 
o p e ra to rga  qa ra tilib  jo y la sh tir ila d i, bu esa  to 'g 'r i la s h  ja ra yo n in i 
ye n g ilia sh tirad i;
-  kam  jo y  ega llayd i, skane rla n a yo tg a n  ta sv ird a n  sa lg ina  ka tta lig i;
- ju d a  ka tta  ha jm dag i as l n u sxa la r q ism la rga  b o 'lin ib  skane rlanad i;
-  ska ne rn ing  a v to m a tik  re jim da  ish lash l.

M u q ova langan  asl nusxa la rn i skane rlash  q iy in ch ilik  tu g 'd ira d i, 
negak i u la rdag i va ra q la rn i bos ib  tunsh  uchun oyna  ish la tishga  to ‘g ‘ ri 
ke lad i, bu u la rn ing  kam ch ilig i h isob lanadt.

B a ra b a n  ska n e ria rn in g  narx i q im m at, lek in  u la r yo rd a m id a  yuqori 
an iq iikda  ta sv ir o lish  ham da bosm a qo lip  ta yyo rla sh  uchun fo toqo lip  
ta yyo rlash  m um kin .

A s l nusxa la r ba raban  tu rdag i skan e rla rd a  m axsus len ta  yok i y o g ‘ 
yo rdam ida  sh a ffo f s ilin d r yuzas iga  m usta h ka m la n a d i. B a raban  yuqori 
tez likda  ay lanad i, skane rlovch i fo to p riyo m n ik  esa  tasv irn i yuqo ri 
an iq iikda  ha r b ir nuq tas in i ke tm a-ke t o q iyd l. F o to p riyo m n ik  o ‘ rn ida 
ko ‘ p incha  FEU ish la tilad i.



A sl nusxan i yo ritish  uchun quvva tli ksenon  yok i ga iogen  y o ru g 'lik  
m anba i qoM laniladi. Y o ru g ‘ lik as l nusxadan  o yna la rga  va  uch ta  rangga  
a jra tuvch i R G B -filtrla rdan  o 't ib  boradi.

D ix ro ik  ya rim  sh a ffo f o yn a la r spek trga  qa ra b  aks e ttirish  va 
0 ‘ tkaz ish  xusus iya tla riga  ega  (1 .8 -rasm ). B irinch i oyna  -  fa q a t uzun 
to 'Iq in li (q iz il-sa rg 'ish ) spektrda , ikk inch i o yna  - o 'r ta  to^lq in ii (sa riq - 
ya sh il) spektrda : uch inch i oyna  -  fa q a t q isqa  toMqinli (k o 'k -b in a fsh a ) 
spek trda  y o ru g lik n i aks e ttirad i.

M axsus  rang la rga  a jra tuvch i p rizm a la r (1 .9- rasm ) ham  shu 
m aqsadda  ish la tilad i, lek in  u la r fa q a t ikk ita  d ix ro ik  filtr  (yash ii va  k o ’ k) 
dan  iborat.

A s l nusxa  sh a ffo f yok i n o sh a ffo f boM ishlga qa rab  ba raban  ichki 
to m on idan  yok i s irtidan  yo ritilad i. F o toka llakka  jo y la sh g a n  fo to e le k tro n  
ko 'p a y tlru v ch ila r (FE U ) y o ru g lik n i qabu l q ilad i va filtr langan  y o ru g 'lik n i 
kuchay tirad i. Q abu l q ilingan  s ig n a lla r raqam li kod la rga  ay lanad i.

B araban  tu ridag i ska n e rla r yuqo ri op tik  z ich likdag i as l nusxa la rn i 
2 4 0 0 0  dp i gacha  skane rla sh  q o b iliya tiga  ega.

Planshet skanerlar
Fu jifilm  S -550 Lanov ia  S p rin t skane ri -  A 3  o 'Ich a m li hu jja tla rn i 

skane rlashga  m o 'lja lla n g a n .
Bu uskunan ing  im kon iya ti 5000  dpi;

- Q attiq  jis m li kon s tru ks iya g a  ega;
- B lok s is tem as ida  jo y la sh g a n  v in t yo rd a m id a  ishga tush irilad i;
- A v to m a tik  ta rzda  o b ’ek tiv  o rqa li ishga  sozlanad i;
- S kane rlash  ja ra yo n ld a  para lle l ta rzd a  asl nusxa kam ch ilik la ri ustida  

ish o lib  borilad i;
- Ish lash tez lig i -  -8 8 x 3 5  m m  rasm la rn i (s layd ) b ir soa t davom ida  

skanerlayd i
- Bu uskuna  C o lo u rK it/C -S ca n  A p p le  M ac in tosh  das tu ri b ilan 

ta 'm in la n g a n .

Fu jifilm  Lanov ia  Q ua ttro  - A -3  oM cham dagi hu jja tla rn i skane rlash  
uchun  q o 'lla n ila d i.
Bu uskunan ing  im kon iya ti 5000  dpi.
- A s l nusxan i s iq ib  tu rlsh  uchun pru jina  bos im idag i N yu ton  oynachas i

bor.
- S ka n e rlanad igan  o b ’ek tn ing  ham m a q ism lahn i yuqori s ifa t da ra jas ida

skanerlayd i.
- O p tik  s is tem a  a v to m a tik  ta rzda  ish layd igan  o b ’ek tiv  bilan 

ta ’m in langan.
- P ara lle l usu lda  ham  ska n e rla sh  ham da nusxa la r kam ch ilik la ri ustida

ish o lib  borilad i.



B ir soa t d a vom ida  6x7  ka tta likdag i 40  ta rasm n i (s layd ) skane rlash  
im kon iya ti bor.

Bu uskuna  C o io u rK it uchun A p p le  M ac in tosh  dastuh  asos ida  ish layd i.

Obyelctiv

D ixro ik  oyna

n u sx a

Y o n ^ 'l i k  marA>ai

FET.T

Y ash il ra n ^  
u c h u n  f i l t r

FEU

P riz rra d a  yonig*likni 
ta rqa lish in in g y o 'n a lish i

Y o ru g 'l ik m a n b a i

1.8-rasm . Baraban turdagi skaner: 
a - dixroik oynali; b -rangga ajratuvchi prizmali



Fu jifilm  F ineS can  2750

A -3  oM cham dagi hu jja tla rn i skane rlash  uchun m oslashgan.
Bu uskunan ing  im kon iya ti 2743  dpi.

- A s l nusxan i s iq ib  tu rish  uchun p ru jina  b o s im idag i N yu ton  
o ynachas i bor.
- S kane rlanad igan  o b ’yek tn ing  ham m a q ism la rin i yuq o ri s ifa t 
d a ra jas ida  skanerlayd i.
- O p tik  s is tem a  a v tom a tik  ta rzd a  ish layd igan  o b ’ye k tiv  b ilan 
ta ’m in langan.
- S kanerlash  ham da n u sxa la r kam ch ilik la ri us tida  ish lash  b ir 
paytn ing  o ‘ z ida  ba ja rilad i.
- S kanerlash  tez lig i -  b ir soa tda  6x7  sm  o 'Ich a m d a g i 15 tagacha  
rasm n i (s layd) ska ne rlash  im kon iya ti bor.
- Bu uskuna C o lo u rK it uchun A p p le  M ac in tosh  dastu ri b ilan 
ta ’m in langan.

S kane rla rn ing  texn ik  ko 'rsa tk ich la ri

S -550
Lanov ia
S prin t

Lanovia
Q uattro

F ine 
S can 2750

F u jiF ilm  C C D  
e lem en t 
lineykas i

8000 10500 (R G B), 
16800

10500

D inam ik  
d iapazon  D

0 .0 -3 .9 0 .0 -3 .9 0 .0 -3 .7

R aam lash ti- 
rish razryad i

16-b it 
(48 -b it R G B)

16-b it 
(4 8 -b it R G B )

14-b it 
(42 -b it R G B )

O p tik  im ko ­
n iyati, dpi

5000 5000, 2743, 
1666 va  762

2743 
va 762

M a k .o ‘ lcham i,
mm

470x350 470x350 470x350

Baraban skanerlar

B araban  ska n e rla r bozo rida  ye takch i o 'r in n i H e ide lbe rg  P repress 
firm a s i tom on idan  ish lab  ch iqah lgan  DC 300 nonnli ska n e r o 'n  y iiia r 
d a vom ida  ega llab  tu rlbd i. H ell firm as i to m on idan  ish lab  ch iq ilgan  
rang ii skane rla r S 3300, S 3500, S 3700  ta rix iy  sah ifas i davom  e ttirib  
ke lm oqda.

Bu skane rla rn i ish la tish  ja ra yo n id a  u la rn ing  b ir qancha  
q u lay lik la ri va ishonch li tom on la ri bo rlig i m a ’lum  b o ‘ lad i. Jahon



bozo rida  1994 y ilda  so tilgan  ba raban  skane rla rn ing  4 0%  H e ide lbe rg  
P repress firm as in ing  m ahsu lo tla rid ir.

1998 yil das tlab  DC 3000 to ifas iga  m ansub  ska n e r b ilan  L ino type  
H ell nom li firm a, bugung i H e ide lbe rg  P rep ress  bu kungacha  S 2500  
yuqo rida  nom i tilga  o lingan skane rla rn i va  S 3500  Ishchi ku ch la r uchun 
jo y  ya ra tib  C h rom aM oun t, C h rom aS e t, P ow erB ox  ga o 'x s h a s h  o ‘ z iga  
xos  ska n e r uskuna la rin i ish lab  ch iqa rd i.

C h rom aG raph  S 3400 n ing ish lash  p rins ip i S 3900  ga o 'x sh a yd i, 
unda skane rla sh  ja ra yo n id a  uch ta  ba raban  ish tlrok  e tad i, o ras idag i 
fa rq  sh u n d a k i S 3400  C o lo rP ilo t s is te m a s in in g  m avjud lig id ir.

S 3900  h igh -end  s is tem as i - yuqo ri sav iyada  ish lashn i 
ta ’m in lovch i sistenna asos ida  ish lab, skane rlo vch i s tans iya  deb  a ta lad i.

H e id e lbe rg  P repress skanerla ri bugung i kunda T ango  va  T a n g o  
X L  , sh u n in g d e k  C hrom aG raph  S 3900, C h ro m a G ra p h  S 3400  la rd ir. Bu 
m ode ila r -  ba raban  skane rla rin i yang l pogonaga  o lib  ch iqd i.

T ango . H e ide lbe rg  P rep ress  firm a s in in g  bitta ba raban li ox irg i 
m ode li T ango  deb nom  o ld i. B oshqa tu rd a g i m o d e ila r kabi, faqa t 
bundan C h rom aG raph  S 3900  m ustasno , u SC SI in te rfeys  o rqa li 
tasv irn i qay ta  ish lovch i ko m p yu te r m a rkaz iga  u lanad i. (Bu ho la tda  
u lanuvch i kabe ln ing  uzun lig i 6  m dan o shm as lig i ke rak .) T a n g o  ska n e r 
L ino  C o lo r das tu ri asos ida  ish layd i. H ar b ir T a n g o  ska n e r o 'z ig a  xos  
o 'Ich a m la rg a  ega. Bu to ‘g ‘ ris idag i m a ’iu m o tla r d iske tda  yok i ko m p a k t 
d iskda  jo y la sh g a n d ir, bu q ism la r ko m p le k t shaktda  yubo rilad i.

Rangti va oq -qo ra  asl n u sxa la rn i skane rlash  m um kin . Bu 
skane rla rda  yo rituvch i m anbaa  s ifa tid a  ga logen  lam pas i x iz m a t illadi.

K ichk ina  m uam m o s ifa tida  skane rda  asl nusxa la r e g iluvchan lig i 
va  u la rn ing  ka tta lig i m aks im a l 48 0 x4 5 0  m m dan oshm as lig id ir.

Ish ja ra yo n in i am a lga  o sh iruvch i p ro se sso r nusxan i oMchab 
barcha  o ic h a m la r in i 20 dan  3000  fo izg a ch a  osh irib  berad i.

E ver S m a rt ska n e rla r s layd la rn i, nega tiv ta rn i, su ra tla rn i 
ras trlashda  (av tom atik  d ifo ku s iro vka  b ilan ) va  uch oMchamli R G B 
da va  C M Y K  s is tem ada  ska n e rla y  o lad i.

E ver S m a rt skane rla rin ing  boshqa rish  das tu ri skane rlash  
ja ra yo n in i ta ’m in lashn i p ro fe ss io n a l da ra jada  boshqa rish  im kon in i 
berad i.

E ve r S m a rt skane rla r b ilan  b irga  ta sv irn i re tush lovch l o ‘ z iga  
xos  d a s tu riy  m ahsu lo t F ina l T ouch  ye tka z ib  berilad i.

S up rem e  va S e lec t m ode li yang i 16-b itli skane rlash  uchun C reo  
O X Y gen  yang i d a s tu rla r b ilan  kom p lek tlanad i.

C reo  IQ S m art skane rla ri s ifa tli va  rang la rn i m os tush ish i, 
yuqo ri an iq iiq  b ilan  p ro fess iona l da ra jada  skane rlashn i ta ’m in layd i.

IQ S m art skane rla ri as l nusxan i m aydon i b o 'y ia b  ruxsa t e tilgan  
o p tik  z ich lig i 5500dp i gacha  skane rlayd i. C reo  X Y S titch  eksk lyuz iv



texn o lo g iya s i as l n u sxa la rn i xoh lagan  o 'lch a m  va yuqo ri s ifa t bilan 
skane rlashga  im kon berad i,

B iz  xo h la g a n  asl nusxadan , shu qa to rda  s la yd la r (poz itiv  va 
negativ), bosm a va  ch iz ilg a n  ta sv ir la r va rang a jra tuvch i 
p lyonka la rdan  ska n e rla sh im iz  m um kin.

C reo  IQ S m art ska n e rla ri soa tlga  40  m artagacha  skanertash i va 
b ir va q tn in g  o ‘ z ida  96 -35  m m  gacha b o 'Ig a n  s layd la rn i skane rlash i 
m um kin .

C reo  ska n e rla rin in g  te xno log ik  ko T sa tk ich la ri

M odeli Jazz P ro 11
O lc h a m i, m m A 3 + (3 0 5 x4 3 2 ) A 3 + (3 0 5 x4 3 2 )
R uxsa t e tilg a n  op tik 2000, 3175,
z ich lig i, dpi 6000 8200
Rang chuqurlig i 14 16
D inam ik 3,7D 3,7D
k o 'rsa tk ich la ri
M aks .op tik  z ich lig i 4 ,0D 4 ,CD
Ish unum dorlig i 15 40
skan /soa t
P la tfo rm a P C /M ac M ac

Nazorat savollari

1. B os ishgacha  boMgan ja ra yo n d a  ska ne rn ing  qa n d a y  asosiy  
tu rla rid a n  foyd a la n ila d i?

2. S ka n e rla r qan d a y  te xn o lo g ik  pa ra m e trla r b ilan xa rak te rlanad i?
3. S kane rla rn ing  sve to o p tik  s is tem as i qan d a y  a sos iy  e lem en tla rdan  

tashk il topgan?
4. S kane rn i ko n s tru k to rla sh  tax lilida  fo to p riyo m n ikn in g  q ays i p a ram e tr 

jih a tla r i h isobga  o linad i?
5. F o toe lek tron  ko 'p a y tirg ich  qaysi p rins ip ia rga  a so s ia n g a n  holda 

ish layd i?
6. PZS da tch ik ia rn in g  a fza llik la ri va kam ch ilik la ri.
7. P lanshet, p roeks ion  va baraban  skane rla rin ing  a fza llik la ri va 

kam ch ilik la ri.
8. P lanshe t ska n e rla rn i qan d a y  tu rla ri m avjud?



и bob  
M a tn n i k ir itis h  u c h u n  u s k u n a la r

2.1. Matnli axborot

K om p yu te r yo rd a m id a  qanday  ish la rn i am a lga  o sh irish  m um kin  
ekan lig i va  bun ing  achun fo yd a la n u vch i to m o n id a n  n im a la r loz im lig in i 
b ilish  uchun, avva lo  S hE H M  ning tu z ilish i ham da un ing  ish i n im a la rga  
a sos langan lig i b ilan  tan ish ib  ch iq ish  kerak b o 'la d i.

K om pyu te r bosm a m ahsu lo tla rn i ish lab  ch iq a rish d a  m atn li 
a xb o ro tla r us tida  ish o lib  bo rish  uchun q o 'lla n ila d i. Bu a xb o ro tla r ustida  
ish o lib  bo rish  qo ida la ri esa E H M ga  yo z ilg a n  tu rli d a s tu rla r 
(p ro g ram m a la r) o rqa li be lg ilanad i. A n a  shun ing  uchun ishn i avva lo  
axbo ro t tu sh u n ch a s i bayon idan  b o sh la g a n im iz  m a ’qul.

A xb o ro t o la m d a g i bu tun  borliq , undag i ro 'y  b e rad igan  h od isa la r 
haq idag i xaba r va  m a ’Ium otla rd lr. A xb o ro t inson  nu tq ida , k itob la rdag i 
m atn la rda , o lim n ing  ix tiros ida , m u savv ir tasv irida , tu rli o 'lc h o v  
asbob la rida  va  bosh q a la rd a  m avjudd ir. A n a  shu  tu rll- tum an  
axb o ro tla rd a n  inson  o 'z  o ld iga  q o 'y g a n  m aqsad  y o 'lid a  fo yd a lanad i.

2.2. Axborotni o4chash va EHMda saqlash

K o m p yu te rla rd a  ish la tilad igan  a ksa riya t q u h lm a la r fa q a t ikk i x il -  
« o 'ch iq »  va  «yoq iq» , «ha» va  « yo 'q » , «och iq»  va  «yop iq»  kabi 
ho la tla rda  boMlshi m um kin . S odda lik  uchun bu ho la tla rn ing  b ir- 
inch ila rin i 1, ikk inch ila rin i esa  0 deb  be lg ilab  o lay iik . F a qa tg ina  0 va 1 
raqam la ridan  ta shk il topgan  b ir necha had li ke tm a -ke tlik la r yo rdam ida  
son la rn i, tu rli m a tn la rn i va  um um an ix tiyo riy  a xb o ro tla rn i ifoda lash  
im kon iya tla ri m avjud.

E H M da  sa q la n a d ig a n  eng k ich ik  axb o ro t o4ch o v  b iriig i b it deb 
qabu l q ilingan  b o 'lib , b it ikk ilik  sanoq  s is te m a s id a g l 0 yok i 1 raqam i 
b o 'lis h i m um kin . 8 b itdan  ibo ra t ke tm a-ke tlik  bay t dey ilad i.

S h a xs iy  kom p yu te rn in g  um um iy  k o r in is h i 2 .1 -rasm da  
koT sa tilg a n . A m m o  m a zku r rasm da  ko m pyu te rn ing  im kon iya tla rin i 
yanada  o sh iruvch i b ir necha qo sh im cha  q u h lm a la r ko 'rs a tilg a n  em as. 
S hK n ing  asos iy  tash k il e tuvch ila ri quy idag i qu rilm a la rd ir:

S is te m a la r b lok i —  m a zku r b lok te zko r xo tira , riyoz iy  va  m an tiq iy
am a lla rn i b a ja ruvch i e lek tron  sxem a la rdan  
iborat.

M a g n it d isk la ri —  oda tda  bu b lok  s is tem a  b lok iga  o 'rn a tllg a n
ish lovch i b lok  b o 'lib , e g iluvchan  m ag- 
n itli d isk la rdag i (d isk  yu rituvch i)



Q attiq  d isk la r b ilan

a xbo ro tn i o*q ish  va  a xb o ro tn i saq lash  ish- 
ia rin i ba jarad i.
— «v incheste r»  deb  ham  nom lanuvch i bu 
b lok  ish lovch i b iok  s is tem a  b iokiga  
0 ‘ rna tilgan  boMib, qa ttiq  m agn itli d isk la r- 
dag i axbo ro tn i o ‘ q ish  va  axbo ro tn i yoz ish  
ish la rin i ba ja rad i.

Monitor

P rotsessor

Disk
yuntuvchi

Klaviatura Sichqoncha

2.1>rasm. IBM PC kompyuterinlng umumiy ko'rinishi

D isp iey

K lav ia tu ra
P rin te r

m atn va  ta s v ir ko 'r in ish id a g i a xb o ro tla rn i ekranga  
ch iqa rish  qu rilm as i.
kompyuterga buyruq va axborotlarni kiritish qurilmasi. 
m atn  va ta sv ir ko^rin is iiidag i a xb o ro tla rn i bosm aga 
ch iqa rish  qu rilm as i.

IBM  PC kom pyu te rin ing  s is tem a  b loki q u y id a g ila rd a n  iborat: 
A s o s iy  m ik ro p ro s e ss o r -  kom pyu te r ish in i boshqa rad i va  barcha 

h isob lash la rn i ba ja rad i.
T e zko r xo tira  - ko m p yu te r to m on idan  ba ja rilad igan  d a s tu rla r va 

ana shu  d a s tu rla r uchun  za ru r bo 'Igan  a xb o ro tla r te zko r xo tira g a  yuk- 
lanadi. T e zko r xo tira  ha jm i oda tda  640 K baytga  teng , am m o un ing  ha- 
jm in i osh irish  im kon iya tla ri ham  m avjud.

B e k tro n  s x e m a fa r -  kom pyu te rn ing  tu rli q u rilm a la ri ish in i (kont- 
ro lle rla r) boshqarib  tu rad i.

K iritish  -  ch iqa rish  —  bu po rtla r yo rd a m id a  p ro se sso r tashq i 
po rtla ri q u rilm a la ri b ilan  a xb o ro t a lm ashad i. M axsus  p o rtla r ichk i quril- 
m a la rgag ina  x izm a t q ilad i. U m um iy po rtla rga  esa  s ichqoncha , prin ter,



ta rm oq adap te r! va tu rli boshqa  q o 's h im c h a  qu rilm a la rn i u lash m um - 
kin.

Q a ttiq  m agn itli d isk la rd a  ko m p yu te r b ilan  ish lash  uchun za ru r 
b o ‘ lgan barcha  d a s tu rla r m asa lan , o p e ra ts ion  s is tem a , m atn  m uharrir- 
lari, tu rli d as tu rlash  tilla ri fa y lla ri va  h.k. saq lanad i. V in ch e s te r 
kom pyu te r b ilan ish lashda  katta  q u ia y lik la r ya ra tad i. H a jm i jih a tid a n  
ju d a  katta  ЬоЧдап d a s tu rla rn i v in ch e s te rs iz  ishga tu sh ih sh  b a ’zan 
m um kin  ham  em as.

F o yda lanuvch i uchun v in ch e s te rla r avva lo  b ir-b iridan  ha jm la ri bi- 
lang ina  fa rq  q ilad i. B ugung i kunda 10 M baytdan  to rtib  b ir necha yu z  
M baytgacha  b o 'Ig a n  v in ch e s te rli ko m p yu te rla r m avjud .

M o n ito r (d isp le y ) m atn  va ta s v ir koT in ish d a g i a xb o ro tla rn i ek- 
ranga ch iqa rish  qu rilm as id ir. M o noxrom  va  rang ll m o n ito rla r m avjud  
b o 'llb , u la r m atn  yok i g ra fika  h o la tla ridan  b irida  ish layd ila r.

K lav ia tu ra  tu g m a la ri son iga  к о т а  s tanda rt (84) va  kengaytirilgan  
(101 ) k lav ia tu ra la ri m av judd ir. B undan  tashqari, k la v ia tu ra la r lo tin  har- 
fla rin ing  jo y la sh u v ig a  к о т а  ham  fa rq ianad i: am erika  va an g liya  stan- 
da rti -  Q W E R T Y , fra n s u z  s ta n d a rti -  A Z E R T Y .

K lav ia tu rada  lo tin  a lifbos i ha rfla ri ing liz  yo zu v  m ash in a s id a g i kabi 
ta rtlbda , k irill a lifb o s i ha rfla ri rus yo zu v  m a sh inas idag i kab i ta rtibda  
jo y la sh g a n . 0 ‘ ,Q,GMH ha rfla ri uchun esa, k lav ia tu rada  m axsus  tu g m a - 
ia r m av jud  em as, y a ’ni bu h a rfla rn i o 'z b e k  yozu v  m a sh in a s id a g i kab i 
ta rtibda  jo y la sh tir ib  b o ‘ lm ayd i.

K lav ia tu rada  raqam , tu rli be lg i va harfli tu g m a la rd a n  tashqa ri 
m axsus  x izm a tch i tu g m a la r ham  m avjud:

1. [R e tu rn ] yo k i [E n te r] tu g m a la ri sa trn i tu g a ila sh  va  k iritish  
uchun x izm a t q ilad i. M asa lan , k iritish  sa trida  M S DOS 
b u y ru g 'i yo z ilgach , m a zku r tug m a la rd a n  b irin i bos ish  kerak.

2. [D e l] -  kursor oTn id a  turgan belgini o x h irish  tugm asi.
3. [Ins ] -  o 'c h ir ib  yo z ish  yok i su rib  yo z ish  ho la tla riga  

o 'tk a z ish  tugm asi. B irinch i ho la tda  ta h rir la n a yo tg a n  ha rf 
o 'ch ir ilib , un ing  oTnini k iritilgan  h a rf ega llayd i. Ikk inch i ho la tda  
esa, sa trdag i ku rso rdan  bosh lab  undag i ba rcha  h a rfla r o ‘ ngga 
b ittaga  surilib , ta h rir la n a yo tg a n  harfn ing  avva lg i oTnini k ir itil­
gan  ha rf ega llayd i.

4. [B S ] (B ack S pace ) -  ku rso rdan  chapda  tu rg a n  be lg in i 
o x h ir is h  tugm asi.

5. — ► j  j  — ► ku rso rn i m os tom onga  h a ra ka tla n tiru - 
vch i tugm a la r.

6. [H om e], [E nd ] -  ku rsorn i m os rav ishda  sa tr bosh iga  va 
sa tr s o 'n g ig a  ke ltiruvch i tugm a la r.

7. [P gU p], [P gD n] -  ku rso rn i m os rav ishda  sa tr sah ifa  
bosh iga  va sah ifa  s o 'n g ig a  ke ltiruvch i tugm a la r.



8. [N um  Lock] -  q o 's h im c h a  k la v ia tu ra n i ishga  tush irish  
tugm as i. R aqam la rn i q o 's h im c h a  k la v ia tu ra d a n  k iritish  uchun 
ish la tilad i.

9. [E sc ] -  v o z  kech ish  tugm as i, q a n d a yd ir am a lla rn ing  ba- 
ja rilish id a n  v o z  kech ish  uchun, b a ’zi das tu rla rdan  ch iq ish  
uchun ish la tilad i.

10. [F1 ]-[F2 ] -  m axsus  a m a lla rn i ba ja rish  tugm a la ri. Bu 
tu g m a la rn in g  vaz ifa la ri b a ja riluvch i d a s tu rd a  be lg ilanad i.

11. [C trl] va  [A lt] -  bu tu g m a la r ham  [S h ift] tugm as i kabi 
o 'z g a  tugm a la rn ing  va z ifa s in i o 'z g a rtir is h  uchun ish la tilad i. 
M asa lan  [A lt] va  [X] tu g m a la rln in g  b a ra va r bos ilish i a ksa riya t 
d a s tu rla r uchun d as tu rdan  ch iq ish n i a n g la tad i. [A lt] tugm asin i 
bos ib  turib , b iro r kod i k iritilsa , ek randa  ana shu be lg i nam oyon 
b o 'la d i.

Kompyuter sindromi

K om p yu te r o ld ida  m un tazam  o i ir g a n  oda m la rn in g  ko pch ilig i 
k o ’zo yn a k  taq ish in i hech  ku za tg a n m is iz?  S iz  har kun i ish layd igan  bu 
k ich ik  qu ticha  s izn ing  ko 'z in g iz g a  sa lb iy  ta ’s ir ko 'rsa ta d ik i, s iz  buni 
sezm ays iz . K o m p yu te r o ld ida  k o 'p  o 't irg a n  o d a m la r ko*z o ld i tum an lig i, 
jism ia rn in g  ikk ita  koY in ish i, k o ‘ z cha rchash i, k o 'z  q iza rish i, k o 'z  
yo sh la n ish i yo k i qu rib  q o lish i va h o ka zo la rd a n  a rz  q ilad iia r. Bu 
ho lla rn ing  um um iy  nom i «K o m p yu te r s ind rom i»  deb  a ta lad i. Bu 
s in d ro m la rn in g  sabab i m on ito rdan  ta rq a la yo tg a n  nur oq im i va 
e le k tro m a g n it m aydon i edi.

H oz irg i o iim la rn ing  fik ri esa  bu s in d ro m la rn in g  sabab i insonn ing  
m illion  y illa r d avom ida  rivo jian ib  ke layo tgan  k o 'z i bu d isp leyga 
m os lashm agan idad ir. D isp leydag i ta s v ir ta b ia td a g i tasv irla rdan  fa rq  
q ilib  bu ta sv ir la r ya ltirayd i, d isk re t nuq ta la rd a n  ibora t, llp illa yd i va  an iq  
ch ega raga  ega em asd ir. M ana sh u la r k o ’ zn i cha rch a ta d i va k o 'p  
ta rqa lgan  ko m p yu te r s ind rom in i ke ltirib  ch iqa rad i. Insonn ing  m arkaz iy  
asab  tiz im i k o 'z  o rqa li ke layo tgan  axbo ro tla rn i qabu l q ilad i, am m o 
h a m m asin i ham  id rok  e to lm ayd i. M ana shu id rok  e tilm agan  axbo ro t 
odam n i cha rcha tad i. Bu ch a rchash la rn ing  o ld in i o lish  uchun vaq ti-vaq ti 
b ilan  dam  o lish  kerak. A ks in ch a  dam  o lm a g a n la r esa  bu s ind rom la rn i 
b osh idan  kech irad ila r. Bu s ind rom n i ham m a ish lo vch ila r bosh idan  
kech irad ila r, fa q a t b a ’z ila r o ld in , b a ’z ila r kech roq  bu ho lga tushad ila r. 
Bu s in d ro m la rn i ye n g illa sh tir ish  uchun  m o n ito rga  q o ‘y ilad igan  b a ’zi 
ta la b la r m avjud:

■ ekran  rangdorllg i 256  rangdan  kam  b o ‘ lm as lig i yok i true co lo r 
re jim ida  b o 'lis h i kerak;

• ru xsa t e tilgan  nuq ta la r son! 800 x 600  b o ‘ lish i kerak;



• uy sh a ro itida  m on ito rn ing  o 'Ich a m i 14 dyuym  b o 'lish i kerak;
■ reg e n e ra ts iya  chasto tas i 85 G c dan kam  bo lrrtasligt kerak;
M atn  b ilan  ish lashda  sh rift qora , fon  esa  oq b o 'lish i kerak, chunk i 

bu axbo ro tn i m iya  te z  qabu l q ilad i.
O 'z -o 'z id a n  savo l tug  ilad i: nega  kom pyu te rda  ish lovch ila r bosh 

o g 'r ig i ,  te z  cha rchash , yu rak-qon  to m ir kasa llig i, asab  va oshqozon - 
ichak  ka sa llik la ridan  ham  a rz  q ilad ila r?  Ishon ish  q iy in , am m o m ana 
shu  m u a m m o la rn ing  sabab i ham  ko zd ir. K o 'zn in g  m on ito rga  k o 'p  
qada lish i m ana shu  ch a rchash  va har xil kasa llik la rn i ke ltirib  ch iqa rad i.

Bu s in d ro m la r qan d a y  b o 'lis h id a n  q a t’iy  naza r yosh i katta  
Inson la rda  o 'z  vaq ti b ilan o 't ib  ke tad l. Lekin  yosh la rda  bun ing aksi. 
B o lan ing  ko m p yu te rd a  o 't ih s h i ju d a  sa lb iy  oq iba tla rga  o lib  ke lad i. 
Insonn ing  k o 'z i o 's m ir lik  va  b a lo g 'a t yosh ida  rivo jian ish i davom  eta- 
yo tg a n  b o 'la d i. M ana shu paytda  u la rn ing  m o n ito r o ld ida  o 't ir is h i 
uzoqn i k o 'ra  o lm a s lik  va boshqa  kasa llikka  sabab  b o 'la d i. Bu 
s in d ro m la rd a n  fa q a t ko m p yu te rch ila r em as. ba lk i k o ‘ z b ilan  b o g 'liq  
ishch ila r ham  o zo r chekad ila r. B u la r o 'q u v ch ila r, ta laba la r, 
m ik roskopda  ish lovch ila r, e lek tronch ila r, q im m a tb a h o  tosh la rn i a jra tu - 
vch i va  b o sh q a la rd ir V ra ch la rn in g  fik richa , kom pyu te rda  ish lovch ila r 
ha r ya rim  soa tda  dam  o lish la ri kerak. Bu vaq tda  ayrim  k o 'z  m ash- 
q la rin i ba ja rish  lozlm .

Lek in  e rin ch o q iik  bunga  yo  l q o 'y m a yd i. K o m pyu te r o ld id a  va q t 
ju d a  te z  o 'ta d i, shun ing  uchun dam  o llsh  u yoqda  tu rs in , ha tto  
ovqa tla n ish n i ham  unutib  q o 'ya m iz .

A g a r s iz  bu m uam m ola rn i hal q ilm oqch i b o 'Isa n g iz , s iz  uchun 
«A n ti-E yeS tra in»  das tu rin i m a s la h a t beram iz. Bu d a s tu r ko*z cha r- 
chash in ing  o ld in i o lish  uchun m axsus  ta yyo rla n g a n d ir. Bu da s tu r ko*z 
ch a rch a sh id a n  o ld in  s izn i dam  o lish  to 'g 'r is id a  ogoh la n tir ib  o dd ly  
m ashq ia rn i ta k lif q ilad i. Bu da s tu r fon  re jim ida  ish lab  dam  o lish  ke rak  
b o 'Ig a n d a  q iz il tusga  kirib ogo h la n tira d i. S iz  xoh lagan  va q t o ra lig ’ ini 
q o 'y is h in g iz  m um kin . S hun ing  uchun bu d a s tu r b ilan  ish lab  k o 'h n g , 
k o 'z in g iz  bundan  m am nun b o 'la d i.

Nazorat savollari

1. B os ishgacha  b o 'Ig a n  ja ra yo n d a  ko m pyu te rla rn i o 'rn i?
2. K om pyu te rla rn ing  texn ik  tasn ifi?
3. K om pyu te rda  ish lash  p rins ip i?
4. K om pyu te rla rn i asos iy  a fza llik la ri va kam ch llik la ri?
5. K om pyu te rla rn ing  a sos iy  tu rla ri?



Ill bob 
FOTONABOR AVTOMATLAR

Zam onav iy  m atbaachilikda ish lab ch iqarishn ing eng m uhim  
bosq ich laridan - fo toqo lip la rn i tayyorlash  ja rayon i h isoblanadi. Uning 
sifa tiga  to 'liq  ia rzda  m ahsu lo tn ing sifa ti b o g ‘ liqdir. Bugungi kunda 
fo tonabor av tom atis iz  (FA) yuqori sifatli rangli m atbaa m ahsulotin i ishlab 
ch iqarish  m um kin em as.

3.1. Umumiy ma’Iumot
C om puter-to -film  texno log iyas in ing  bosishgacha bo 'Igan  ja rayon ida  

m atnn ing fo to tasv irin i va rastrlangan rasm larn i o lish uchun fo tonabor 
av tom atla r q o ‘ llaniladi. Zam onaviy  FA larida tasvirn i shakllan tirish  uchun 
yorugMik nun bilan skanerlash ish latilad i. Y o ru g 'lik  d og 'in ing  be lg ilangan 
joydan  vertika! yoki gorizonta l ch iz iq b o 'y ia b  harakat q ilish i va asta-sekin  
tasv ir yozilish i kerak bo 'Igan fo tom ateria ln ing  butun yuzasin i bosib o 'tish i 
skanerlash prinsip i h isob lanadi. Bunda yo rug ’ lik s ignali intensivlig in i 
m ode llash tirishda  fo tom ateria l eksponirlanadi. Bu e lem entla r orqali shriftli 
be lg ila rn ing tasviri to 'liq  shakllanadi.

H ozirg i kunda FAda yo rug 'likn ing  m anbasi sifatida lazer 
qo 'llan ilm oqda . FAda lazerning y o ru g 'lik  m anbai tasvirn i yozishda m uhim  
aham iya tga  ega. N urlan ishn ing m onoxrom atik lig i, lazer nurin ing yuqori 
Intensivlig i, nurni tez  va yengll boshqarish uning asosiy belg ilari 
h isob lanadi.

N urlan ishn ing yuqori in tensiv lig i tasvirn i yuqori tez likda yozish 
im konin i beradi.

N uq ta li-rastr sa trla r ko ’ rin ish idagi tasvirn i yozayo tgan lazer nurini 
boshqarish  uchun b ir yoki bir necha aks e ttirad igan q irra lari m avjud va 
ay lanuvch i oyna li de flekto rla r o rqa li am alga oshirilad i. Zam onav iy  FA la r 
oynali de flektorla rin ing  aylanish chasto tasi bir daq lqada 40000  dan ortiq. 
Shunda de flekto rla r bir m arta ay langanda tasvirn ing  b ir yoki bir necha 
nuqta li-rastr sa trla r yozilib  qoladi.

FAIarda g a z li va yahm  o 'tk a zg ic h li la ze rla r -  lazer d iod la r 
qoMlaniladi. G azli lazerla r sifatida - 488 va 633 nm aytarli q isqa to 'Iq in  
uzun lig iga  ega bo 'Igan  argon ion li(A r+) va ge liy-neon li (H e-N e) 
qo 'llan ila d i. Zam onaviy  fo tonabor av tom atla rda  yahm  o 'tka zg ich li 
{azeriardan  in fraq iz il va q izil nurlan ish ii (toMqin uzuniig i 780 va 670-680  
nm ) lazer d iod la r qo 'llan ilad i. T o 'Iq in  uzuniig i qancha lik  q isqa bo4sa, 
fo tom ateria lla rga  yozilayotgan nuqta aniq tasvirlanadi.



FAning so 'n g g i m odellari ayrim  ho llarn i h isobga o lm aganda k o 'z  
ko^radigan (670-680nm ) qizil nur spektorida  ish lovch i m anba s ifa tida 
lazer d iod idan foyda lan ilad i. Lazer d iodning a fza llig i shundan iboratki, u 
harora t o ‘ zgahsh lariga  chidam li, shu bilan birga kich ik o 'Icham ga  ega 
bo4ib eskirib  qo lishga m oyil b o lm a y d i va deyarli kam energ iya  isro f 
q iladi. U shbu m anbaning keng qo ’llan ilish i ikki sabab b ilan izohlanadi. 
B irinchidan, ushbu m anbaga m os keluvchi yangi p lyonka ish lab chiqarild i. 
P lyonkaning yangi turi va q izil m anbadan foyda lan ish  end i nurn ing ge liy - 
neonli m anbasi dara jasidag i yozib  olish sifatin i berayapti. Ikk inchidan, 
ge liy -neon li va nurn ing argonli m anbasidan к о т а  lazerli d iod arzondir.

780 nm nurning in fraqiz il spektrida ish lovchi laze r d iod oTna tilgan  FA 
m odellari m avjud va ishlab ch iqarilm oqda. Lekin uzun to ’Iqinga ega 
bo 'Igan lig i sabab ll nurn ing ko ’ z ko 'rad igan  qizil spektrida Ish lovchi lazer 
d iodga yozib  o lish s ifa tldan pastroq.

3.2. Fotonabor avtomatlarning tuzilish sxemasi
FAIarda fo tom ateria ln ing  joy lash ish  xarakte riga , haraka tlan tirish  va 

tasvirn i yozib  berish jiha tidan  b ir necha tuz ilish  sxem alariga  bo 'linad i. 
Hozirg i kunda lazerli FA lar prinsip jiha tidan  uchta tuz ilish  sxem asiga ega:

1. Fotom ateria l tek is likda  joy lash ib  tasvirn i b o 'y ig a  qarab yozib 
(uz luksiz yoki d iskre tli) harakatlanadi.

Tasvirn ing  en iga yozllish i uz luksiz  ay lanad igan  ko ’p qirra li yohud 
vaqti-vaqti b ilan tebranad igan  yon qirra li oyna ll de flek to r orqali am alga 
osh irllad i. Ushbu sxem adagi FAIari ro llk li yoki «kapstan» (ingl. - va l) turli 
av tom atla r deb a ta lad i (3.1-rasm ).

2. Fotonnatehal m ahkam langan baraban yoki yarim  barabanning 
ichki yuzas ida  joy lashad i, tasvirn ing  yozilish i yagona aks e ttlruvch i qirra 
(oyna, to 'g 'r i burchakll prizm a yoki pen taphzm a) bilan do lm  ay lanad igan 
de flekto r va eni tom on iga  optik  sistem a va de flekto rn ing  baraban o 'q l 
bo 'y iab  ay lan ish h isob iga am alga osh irilad i. Y oz ib  o lingandan so 'n g  
fo tom ateria l o ik a z u v c h i kassetadan boshiga qayta rilib  qabul sto liga 
topsh irilad i. Ushbu sxem adagi fo tonabor avtom ati « ichki baraban»li 
av tom atla r tu riga  kiradi (3.2-rasm ).

3. Fotom ateria l (varaq li) uz luksiz  ay lanuvch i barabann ing tashqi 
yuzaslga joy lashad i, tasvirn ing  bo 'y iga  qarab yozilish i baraban aylanishi 
h isobiga, eniga qarab yozilish i esa optik  s is tem an ing  hosil q iluvchi 
barabani b o 'y ia b  harakatlan ish i o rqa li am alga osh irilad i. Bunday 
fo tonabor av tom atla r « tashqi baraban»li FAIar tu riga  kiradi (3 .3-rasm ).

«K apstan» turidag i FAning asosiy xususiya ti tuz ilish in ing  soddalig i, 
yetarli dara jada ishonchli va past narxi bilan a jra lib  turad i. FAIarning



boshqa a jra lib  tu rad igan  xusus iya tla riga  eni katta b o ‘ lgan p lyonkaga 
yozib  olish im koniyatin i ham  aytib  o 'tish  o 'rin li. M aksim al uzunlik 
faqa tg ina  ras tr p rosessori va qabu l q iluvch i kasseta s ig 'im iga  bog 'liq . Bu 
avtom atla rn i k ich ik o*lcham lig i a fza llik  deb e ’tiro f etish o 'rin li.

3.1-rasm . «K apstan» turli fotonabor avtom atlar

3.2-rasm . «Ichki baraban»li fotonabor avtom atlar



3.3-rasm . «Tashqi baraban»li fo tonabor a \ tom atlar

«Kapstan» turidag i FAning kam chilik la ri op tik  tiz im in ing qurilm asi, 
serq irra  deflekto rla rn ing  aylan ish  ja rayon i va fo tom ateria l tortish 
m exan izm in ing ishi bilan shartlangan.

«Kapstan» turidag i fo tonabor uskunalarin i m ahsu lo t ch iqarish  uchun 
yuqori lin ia tura (152-200 Lpi) ta lab  q ilm ayd igan, sodda va iq tisodiy 
jiha tdan  arzon, ununndorligi o*rtacha texno log iya  deyish m um kin.

Hozirda «ichki baraban» phnsip ida ish layd igan fo tonabor uskunalari 
ko ’proq tarqa lgan. U skuna la r quy idag icha  ishlaydi; kassetadan p lyonka 
barabanning ichki yuzasiga etib  boradi. U yerda p lyonka vakuum  
s istem asi yordam ida yoki m exan ik  siq ish va lik la ri yo rdam ida  
m ahkam lanadi. S ifa t jiha tdan  qaraganda vakuum  sis tem asi yaxsh iroq . U 
fo tom ateria in i barabann ing ichki yuzas iga  to 'liq  e tish in i tam ln layd i. 
o 'ich a m i 52 sm li H e ide lberg P repress Q uasar fo tonabor uskunalari 
m exanik fiksa ts iya  s is tem asiga  ega. 72 sm o 'lch a m li H erku les Pro 
vakuum li s istem aga, 102 sm o 'lch a m li S ignasette r uskunalari m exan ik 
fiksa ts iya  s is tem asiga ega.

Fotom ateria l « ichki baraban»ga o 'rna tilgandan  va fiksats iya 
q ilingan idan keyin, baraban o ‘q idagi karetkaga joy lashgan  lazer va optik 
sistem a shu o 'q  b o 'y ich a  siljiydi. Bundan lazer nuri ay lantiruvch i prizm a 
yordam ida harakatlan ish  o ‘q idan siljiydi. E kspon irlangandan keyin 
fiksasiya  bo 'sha tilad i va fo tom ateria l qabul q iluvchi kassetaga tushadi.



Y o ru g 'lik  m anbain ing o 'q  b o 'y ia b  harakatlan ish i turli te xn ik  yo 'lla r 
bilan am alga oshih lish i m um kin.

Tasvirn ing yozilish ida shu narsa aham iya tga  egaki, nur s ilindrn ing 
m arkazida joy lashgan va skanerlovch i prizm a ham da fo tom ateria l orasida 
m asofa do im iy o 'zgarm asd ir, shuning uchun nur fo tom ate ria lga  90° 
ostida tushadi.

«Ichki baraban»li fo tonabor uskunalari tasvirn i 305 !pi rastr bilan 
yozish im konin i beradi.

«Tashqi baraban»li fo tonabor uskuna larida  fo top lyonka  barabann ing 
tashq i yuzasiga em uls iya tarafi yuqoriga  q ilib  o^na tilad i.

Tasvirn i yozish ja rayon ida  baraban aylanadi, fo top lyonka  baraban 
yuzasiga nisbatan norm al joy lashgan  lazer nuri yordam ida 
eksponirlanadi. Lazer nuri baraban o 'q ig a  paralle l O’q bo ’yiab 
harakatlanadi.

«Tashqi baraban» tu ridag i uskuna larn ing zam onaviy la ri k o 'p  nurli 
yozish im koniga ega, yani b ir vaq tn ing  o ’z ida bir necha rastr-nuqta li satr 
yozilish i m um kin, bunda bitta laze r nuri m axsus optik  s is tem a yoki 
akustooptik  m odulya tor yordam ida  b ir necha nurga a jratilad i. Sunday 
uskuna lar yuqori unum dorlikka  ega.

«Tashqi baraban»(i fo tonabor uskunasi uzunlig i baraban aylanasi 
uzunlig iga teng fo top lyonkaga tasvir yozadi. P lyonka barabanda vakuum  
sistem asi bilan fiksa ts iya  qilinadi. Bu ja rayon  uzoq vaqtga cho 'z ilad i. 
P lyonkani kassetadan olish, uni kerakli uzunlikda kesish, baraban ustiga 
o 'rna tish , vakuum  s is tem asin i ishga tush irib  fiksa ts iya  q ilish  kerak. 
Shundan keying ina ekspon irlashn i boshlash m um kin. P lyonkani 
barabandan a jra tib  o lish ham  m a'Ium  vaq t ta lab  qiladl.

«Tashqi baraban» sodda tuyu lgan i bilan ye tarlicha m urakkab va 
quy idag i sabab larga к о т а  q im m atdir:

A2 0‘ lcham li (420x588 m m ) fo top lyonkan i joy lash tirish  uchun 
baraban d iam etri 135 mm dan kam  bo 'Im as lig i kerak. A slida  esa d iam etri 
kattaroq. Vakuum  s is tem asin i baraban ay lanayotganda ishga tush irish  
kerak.

T asv ir yozishn ing ye tarli tez lig iga  erish ish uchun barabanni 
m utanosib  ravishda te z  ay lantirish  kerak. Og^Y barabanni ay lantirish  va 
o 'zga rm as  yuqori tez likn i saq lab tu rish  oson em as. Kuchli dv igate l 
bo4ishi kerak, podsh ipn ik la rga katta ta lab  qo 'y ilad i va barabanning 
s ilk in ish in i o ld in i o lish kerak.

Baraban ay lanayotganda p lyonka uning sirtidan ko ‘chib ch iq ishga 
intiladi, uni joy ida  ush lab  tu rish  uchun vakuum  kerak.



T asv ir hosil q ilin ish idan o ld in p lyonka kesilgan i uchun uni m axsus 
kasseta larda saqlash q o ‘sh im cha noqu lay lik la r ke ltirib  chiqaradi.

«Tashqi baraban»li fo tonabor uskuna larida  barabann ing ay lan ish 
chasto tas in i kam aytirib , yuqorida  qayd q ilingan m uam m olardan qutilish  
m um kin, lekin lazer nurlarin i boshqarish  q iyin lashad i. A vtom atla rn ing  
b irg ina afza llig i - bu yo ru g 'lik  m anbai fo tom ate ria lga  90 g radusda va juda  
yaqin  joy lash ish id ir.

«Tashqi baraban»li fo tonabor uskuna lari q im m atlig i va k o ‘pgina 
kam chilik lari tu fayli hozir kam uchraydi, lekin u lar tasvirn i 5000 dpi da 
berish im kon lya tiga  ega.

3.3. Lazerli fotonabor avtomatlarning strukturasi va ishlash 
prinsipi

Lazerli fo tonabor ау1огла11аг boshqarish va skanerlash kurilm asidan 
ibora t (3.4-rasm ).

B oshqarish  qurilm asi
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Kontrofler Boshqajish
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L azerli skanerlash  qun lm asi
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Ob'ektiv
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3.4- rasm. Lazerli fotonabor avtomatning struktur sxemasi

Boshqarish  qurilm asi tasvirdag i m a’Ium otni m atrisa shaklida  kiritish 
va boshqarish  s igna lla rin i hosil q ilish  uchun x izm a t qiladi. Bu s igna lla r 
lazer nurin ing m odulyatsiyasi, fo tom ate ria ln ing  harakatlan ish in i 
boshqaradi.

Boshqarish  qurilm asi RIP in terfeys, asosiy  kontro ller, xo tira  va 
boshqarish  b loklaridan iborat.

Lazerli skanerlash qurilm asi (LS U ) lazer, m odulyator, te leskop, 
deflektor, o b ’yektiv, skanerlash ja rayon in i s inxron lashtirish  s is tem asi va 
lazer nurin i korreksiya lashdan iborat.



Fotonabor avtom atla rida  yuqori sifatli tasv ir o lishda yorugMik 
m anbai s ifa tida lazer qo 'llan ilad i.

Lazer nurin ing in tensivtig in i boshqarish  uchun m odu lya to r 
ish latilad i. Lazerli fo tonabor avtom atlarida e lektroop tik  (EO M ) va 
akustooptik  (AO M ) m odu lya to rla r q o lla n ila d i.

Q o 'z g ‘a lm as m odullashtirilgan nurni rastrga ay lantirish  uchun 
de flekto rla r h izm at qiladi.

Skanerlash qurilm asida  akustooptik  va op tik-m exan ik  deflekto rla r 
q o ‘ zg 'a lad igan  yoki ay lanad igan oyna lar ishlatiladi.

Lazerli skanerlash qurilm asln ing ishlash qob iliya ti yuqori bo 'lish i 
uchun ob ’yektiv  ishlatiladi.

Lazer nurin ing q u w a tin i o 'zga rtirishda  neytra l sveto filtrla r 
qoMlaniladi.

Neytra l Bvetofiltrla r -  bu ya rim sha ffo f op tik  s is tem a tushayotgan 
nurni to 'liq  yu tib  yuboradi.

Har xil lin ia tura li rastrda tasvirn i yozishda har xil d iam etrdag i m ikro 
nuqta ollsh uchun d ia fragm a la r qo 'llan ilad i.

3.4. Fotonabor avtomatlarning texnik xarakteristikalari

Fotonabor av tom atla rn ing asosiy texn ik  xarakteris tika lari: yozish 
o 'lcham i, im konli qob iliya t va nuqtan ing oMchami, rastr-lin ia turasi, 
takrorlan ish, yozish tezlig i.

O 'Icham  -  m aksim al o lc h a m  va eskpon irlash o 'lch a m l farq ianadi. 
Fo tonabor avtom atin ing  bu param etri bosish m ash inasin ing  o lc h a m i 
bilan m os bo 'lish i kerak, aks holda fo toqo lip la rn i q o 'ld a  m onta j q ilishga 
to 'g ’ ri keladi, bu esa rangli m ahsu lo t s ifa tln ing pasayish iga o lib  keladi.

Im kon li qob iliya t va nuqta  o4cham i. Im konli qob iliya t deganda uzunlik 
b irlig ida (odatda dyuym da) hosil q ilinad igan nuq ta la r soni tushunilad i. 
Q uyidagi im konli qob iliya tla r ko ‘ proq uchrab turadi: 1270, 1693, 2032, 
2540, 3387, 4064, 5080 dpi. Im konli qob iliya t skanerlovch i va optik 
sistem a tuz ilish iga  bogMiq.

A gar nuqta d iam etri im konli qob iliya t har gal o 'zg a rg a n d a  o 'zga rib  
tursa, m aqsadga m uvofiq  bo 'lad i. Bunda nuqta d iam etri im konli 
qob iliya tga n isbatan teskari m utanosib likda o 'zg a rish i kerak. Fotonabor 
uskuna yara tuvch ila ri shunga in tilishadi.

R as tr lin ia tu ras i - bu param etr ko 'p incha  fo tonabor uskunani emas, 
balkl rastr p rosessorin i xarakterlayd i. Y o 'l qo 'y ila d ig a n  lln ia tura d iapazoni 
im konli qob iliya t bilan bo g 'liq  (agar im konli qob iliya t r dpi bo4sa, rastr 
lin ia turasi L in=r/16 Lpi).



A m alda bosm a m ahsu lo t xarakteriga  qarab  lin ia turaga ta lab 
qo-yilad i. Jurna l m ahsu lo ti uchun lin ia tura odatda 133-150 Ipi ni, kam roq 
hollarda, 175 Ipi ni tashkil q iladi, reklam a m ahsuloti uchun 200 Ipi gacha 
ch iq ish i m um kin.

Takrorlan ish - rangli m ahsu lo t uchun fo tonabor uskunasi yordam ida 
fo toqo llp  tayyorlashda to 'r tta  rang (havorang, pushti, sariq, qora) a loh ida 
ranglarga a jra tilgan va rastrlangan p lyonka la r tayyorlanad i. Bosish 
ja rayon ida  har xil rangli rastr nuqta larin ing y ig ind is i tasvirn i aniq hosll 
q ilish i kerak. A ga r c z g a r is h  yuz bersa tasv ir shakli va s ifa t y o ’qotiladi.

Takrorlan ish  ke tm a-ke t ch iqarilgan fo toqo lip la rda  nuqta larn ing 
o 'lcham i b o 'y ich a  m a'Ium  m iqdorda m aksim al dara jada m os tushm aslig i 
bllan xarakte rlanad i. Zam onav iy  fo tonabor uskunalari bu param etr 
bo 'y icha  yaxsh i ko 'rsa tg ich la rga  ega. M asalan, barabanli fo tonabor 
uskuna larida  bu m iqdor s tanda rt 5 m km  ni, «kapstan» tu ridag i fo tonabor 
uskuna larida  esa 25-40 mkm  ni tashkil etadi.

Yozish tez lig i - barcha zam onav iy  fo tonabor uskuna lari rastrlangan 
tasvirn i yuqori tez likda yozish im kon iya tiga  ega, u esa konstruksiya  
(deflektorn ing ay lan ish chasto tas iga, fo tom ateria l yoki yozish  ka llag in ing 
ishlash tez lig iga) va foyda lan ilad igan  im konll qob iliya tga  bog 'llq . Yozish 
tezlig i fo tom ate ria ln ing  m aksim al kenglig i bo ‘ y icha  bir daq iqada necha 
santim etrn i ekspon irlash qob iliya ti bilan belg ilanadi.

L ino typeH ell firm asi L ino tron ic  seriyasidag i yangi fo tonabor 
uskunalarin i ish lab chiqdi. Unga quy idag ila r kiradi: «kapstan» turidag i 
uskuna lar L ino tron ic  260. 300, 330, 500, 530, 560; « ichki baraban»li 
L ino tron ic 630, « tashqi baraban»li L ino tron ic 830, 930 (3 .5- rasm).

Bu avtom atla rda  rastr prosessori 1 tasvirn i raqam lashtirishga 
tayyorlayd i, bu m a ’Ium ot saq lab  qolish qurilm a 2ga jona tilad i va u vakuum  
yordam ida  ay lanad lgan barabanga m ustahkam langan fo tom ateria l 9ga 
yozilgan i qadar saq lan ib  turadi.

Q uvvati lO m V tli a rgon-ion lazer nuri 4  yarim  sh a ffo f oyna la r 
s is tem asi 5 orqali 8ta nurga bo 'linad i. H ar bitta nur har xil akustooptik  
m odulya tor 6dan o 'ta d i, ch iq ishda esa svetovod 7ga tushadi. Kabelning 
ikkinchi uchi yozish fo togo lovka  8ga ulangan. T asv ir nuqta ko 'rin ish ida  
ob ’yektiv  orqa li fo top lyonka  9 yuzasiga tush ih lad i. E lektron boshqarish 
qurilm a 3dagi s igna lla r m odu lya to r 6ni boshqaradi.

L ino tron ic  260 da yo ru g 'lik  m anbai s ifa tida  in fraq iz il lazerli d iod (780 
nm ) ish latilad i. Fo tonabor uskunasi 305 mm o 'Icham li tasvirn i 390 mm 
o ‘ lcham li fo tom ateria lga  m aksim al 2540 dpi im kon li qob iliya t bllan yozish 
im koniga ega. Bunda yozish tezlig i 10,2 sm /daq. ni tashkil etadi.



Sifatli rastrli tasv ir o lish uchun fo tonabo r uskunasi fo tom ateria l 
xarakteriga  qarab va  texno log ik  ja rayon  o ^ka z ish  sharo itiga  qarab 
tanlanadi.

3.5- rasm. Linotronic 830, 930 fotonabor avtomatlarning skanerlash qurilmasining 
sxemasi

Sifatli rastrli tasv ir o lishn ing shartlaridan yana biri shuki, lazer 
nurlarin ing in tensiv lig in i to^g 'ri tan lash kerak, bu esa o ‘ z navbatida 
fo tom ateria in i ye ta rlicha  qoray ish in i (optik z ich lig i) ta ’m in lashi kerak. 
Y o rug 'likn ing  optim al kuchin i turli fo tom ate ria lla r uchun an iq iab olish 
kerak. Y o ru g 'likn in g  optim al kuchini av tom atik  ravishda an iq iash uchun 
tes t-dastu rla rdan  foyda lan ish  m um kin.

3.5. Quruq plyonka va poliestr bosma qolipiga yozish uchun 
maxsus fotonabor avtomatlar

O xirgi paytlarda a n ’anaviy k im yoviy ish lov ta lab  q ilm ayd igan quruq 
plyonkaga yozad igan yang i texno log iya  va uskuna la r ish la tilayapti. Quruq 
p lyonka larga h a rx il texno log ik  yozish sxem alari 3 .6- rasm da ko 'rsa tilgan .



Bihnchi usulda (3 .6 .a -rasm ) ish la tilad igan  plyonka asosiga m axsus 
tartibdagi b o 'yovch i so 'rtilgan . Eksponirlash qurilm ada yuqori quvvatli 
lazer p lyonka yuzasidag i bo-yovch in i quritadi. A gar skanerlash negativ 
re jim ida bajarilsa, unda tasv ir bor joylari, pozitiv  re jim ida - tasv irs iz  
q ism lari toza lanadi. E kspon irlashdan so 'n g  p iyonkaga ish lov  berilm asa 
ham bosm a qolip  tayyorlashga  tayyor.

Lhzer iiui'i 

Tashuvchi

Asos

Lazer nun

Term oplastik 
qatlami 

Mani'iy 
22iryad

Plyonkaning asosi zarrachali
qatlam H f

Qizdtrish

\Tashuvchi
Asos
(maylar)

3.6- Rasm. Quruq plyonkalarga eksponirlash jarayoni sxemalari

Ikkinchi usulda (3 .6 .b- rasm ) ikkita lis t -ta s h u vc h i va asos orasida 
yupqa ko 'm ir zarrachali qatlam i surtilgan. Yuqori quvva tdag i lazer 
ta ’sirida bu za rracha la r tashuvch idan  asosga o 'ta d i. Keyin bu ikk ita  list 
b ir-btridan ajratiladi.

Uchinchi usu lda (3 .6 .v- rasm ) tasv ir e lektro fo togra fik  re jim ida hosll 
bo4adi. Bunda p lyonka uchta qatlam : «m aylar» asosi, o ‘ tkazuvch i ora liq  
va te rm op lastik  qa tlam lardan iborat. T e rm op lastikda  selena 
m ikrozarracha lari bor. Se lena zarracha lari to fo tonabor avtom ati lazeri 
p iyonkaga ish lov berilm aguncha sta tis tik  zaryadn l ush lab turadi. 
P iyonkaga nur tush irilgan idan  keyin 100 gradus haroratda q izd irilad i, 
te rm op lastik  yum shayd i, se lena zarracha lari o 'tkazuvch i qa tlam ga qarab 
siljiydi. P lyonkaning laze r tushm agan joy la rida  selen zarracha lari 
s iljim aydi, shuning uchun bu jo y la r q izd irishdan so 'n g  ham  sha ffo f 
bo 'lad i.

Q uruq p lyonka larga yozish  uchun fo tonabor avtom atn ing  sxem asi
3 .7- rasm da ko 'rsa tilgan . In fraq izil nurga sezuvch i ru lon m ateria l 2 
kasseta 1dan baraban 3ning ichki yuzasiga joy lashad i. Y o ‘ na ltiruvch i 8 
bo 'y iab  Infraqizil lazer va op tik  s is tem a 5dagi prizm a harakatlanad i. Lazer 
4 m ateria in i eksponirlayd i. E kspon irlangan m ateria in i kesish uchun disk 
p ichog 'i 7 ishlatiladi.

M ateria l po lies tr asosdan, ko 'm ir kukunli qatlam dan, lazerga 
sezuvchi qa tlam dan va sha ffo f h im oya p lyonkadan Iborat.



E kspon irlashdan so 'n g  lazer bilan ish langan joy la rdag i ko 'm ir kukuni 
h im oya p lyonkaga yop ishad i. E kspon irlanm agan joy la rdag i kukun asosda 
qo lib  ketadi.

3.7- rasm. Quruq plyonkalarga yozish uchun fotonabor avtomatning sxemasi 
a - fotonabor avtomat; b - ajratuvchi/laminator

Fotonabor av tom at kom plekti ekspon irlash  avtom at (3 .7 .a-rasm ) va 
a jra tuvch i/lam ina to rdan ibora t (3.7 .b-rasm ). Bu kom pleks on-line  re jim ida 
ish layd igan fo tonabor avtom at va ish lov berish m ash ina lar singari 
ishlaydi. E kspon irlashdan so 'n g  a jra tuvch i/lam ina to rda  a jra tuvch i 14 
m ateria in i ikkiga a jratadi. Kukunli q ism  him oya p lyonka bilan qop lanadi va 
12da presslanad i 10 ru londan 11 ru longa OTaladi.
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3.8- rasm. Poliestr bosma qolip strukturasi: 1-shaffof qatlam; 2- kumush galogenidi; 3- 
ishlov beruvchi xususiyatga ega asos qatlami; 4 - poliester yoki qog’ozli qatlam; 5- 
yupqa qatlam



Т аууог fo toqo lip  qabul q ilish 13 bunkeriga, a jra tilgan m ateria ln ing 
ikkinchi q ism i 9 bunkerida qoladi. Va lik s is tem a 6 m ateria in i 
harakatiantirad i.

In fraq iz il iazer ish la tilgan i uchun m axsus xona ta lab qilinm aydi.
Zam onav iy  fo tonabor avtom atlari po lies tr bosm a qolip iga ham 

yozisht m um kin (3.8-rasm ). P o liestr bosm a qolipdan 20 m inggacha 
lin ia turasi 175 Ipi b o lg a n  nusxa la r o lish mum kin.

Bu texno log iyada  rulon po lies tr m ateria lida tasv ir kum ushni d iffuziya 
yordam ida  o 'tka z ish  bilan hosil b o ’ ladi. E kspon irlash paytida kum ush 
ga logen id i kuyib ketadi, k im yoviy ish lov berishda kuyib ketm agan kum ush 
esa g id ro fob  xususiya tga, ya ’ni bo 'yoqn l qabul q ilad igan, tepadag i 
qa tlam ga o ‘tib  boradi. Bu texno log ik  ja rayon  negativ  re jim ida 
ekspon lrlashn i ta lab qlladi.

Nazorat savollari

1. O ptik  z lch lik  nim a?
2. Im konli qob iliya t n im a va qanday xarakte rlanad i?
3. Rastrli p rosessor R IPnIng asosiy vazifasi?
4. Lazerli fo tonabor avtom atn ing asosiy  tu rlari?
5. Fo tonabor avtom atla rida  qanday Iazer tu rla ri qo 'llan ila d i?
6. Lazerli fo tonabor av tom atla rn ing  texn ik  tasnifi?
7. Lazer d iod larn i Gazli lazerla rga n isbatan afza llig i va kam chilik lari?
8. Fo tonabor avtom atda lazer nuri q u w a tin i qanday o 'zg a rtir ish  

m um kin?



IV  bob  
F o to q o lip la rg a  ish lov  berish  uchun  ish la tilad ig an  
u s k u n a la r

Fotonabor avtom atla rda  yoki fo to reproduks ion  fo toappara tda 
ekspon irlangan fo tom ateria ldag i yash irin  tasvirn i ochiltirish uchun 
k im yoviy ish lov beriladi. Fotokim yoviy ish lov berish prosessori yoki 
av tom atla rida  bajariladi.

4.1. Umumiy ma’Iumot

Plyonka larga ish lov beruvchi p rosessorla rn ing yasa lish idag i asosiy 
prinsip  - bu m ashina o 'z id a  butun texno log ik  s ikin i b irlashtirishdan 
iboratd ir. Fotop lyonkaga ish lov berishn ing har b ir bosqichi uchun a lohida 
seks iya la r ko 'zd a  tutilgan. Jarayonn ing optim al shartla rin i boshqarish 
o ld indan ish lab ch iq ilgan dastu r bilan e lektron ravishda am alga oshirilad i. 
P lyonka larn i yuvish  uchun ish la tilad igan prosessorla rn ing tuz llish in i va 
ish lash prins ip la rin i Heide lberg firm asin ing  M ultiline o ilas iga kiruvchi 
p rosessor m iso lida batafsil ko ‘ rib ch iqam iz  (4.1-rasm ).

P rosessor asosiy 4ta seks iyadan (4 .1-rasm ) tashkil topgan -  
och iltirish  7, ya ’ni tasvirn i hosil q ilish, fiksa ts iya  q ilish  8, yuvish 10 va 
quhtish  11. T asv ir tush irilgan p lyonkani toMiq och iltirish , yuvish, quritish 
ham da foyda lan ishga  tayyor holga keltirish ja rayon lda  har b ir seksiya 
m uayyan o 'z in in g  vazifas in i bajaradi.

P rosessorn i boshqarish m axsus boshqaruv paneli 5 orqali am alga 
osh irilad i. P lyonka 3 processorga m axsus stol 4 orqali ham  berilishi 
m um kin. Bunday holda p rosessor qo rong ‘ i xonaga joy lash tirilish i lozim. 
A ga r p rosessor plyonkali kassetani y o ru g lik d a n  h im oya q iluvch i m axsus 
m oslam aga - boksga ega bo1sa, unda m azkur prosessor oddiy yo rug ' 
xona la rda  ham  bem alo l ish latilish i m um kin. A ga r prosessor kunduzgi 
yo rug 'likka  m o ‘ lja llangan kasseta 2 bilan jihoz langan  bo 'Isa, unda 
p lyonka bilan ham, ru lonli p lyonka la r 1 bilan ham  ishlash im koniyati 
paydo b o la d i. Shuningdek, prosessor kunduzg i yorugMikni kuchaytiruvch i 
m axsus m oslam aga 6 ham ega, unda qayta yuvish  m oslam asi 9 ham 
m avjud, bu esa uni qo rong ‘ 1 bo 'Im agan  xonada ham  «devor orqali» 
ho la tda ish la tish im koniyatin i beradi.

P rosessorga kirish qism ida, va lik la rdan  ibora t harakatian tirish  tiz im i 
p lyonkani eh tiyo tkorlik  bilan qabul q llad i va to 'r tta la  sekc iyadan bir x ildagi



tez lik  bilan o 'tka z ib  beradi, m axsus yo 'na ltiruvch i m oslam a esa ularning 
b ir sekctyadan ikkinchi sekciyaga oh ista  o ’ tish iga ko ‘ m aklashadi. P lyonka 
prosessordan ch iqqach, p lyonka uchun a jra tilgan m axsus sava tcha  15ga 
tushadi.
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4.1-rasm. Plyonkalarga ishlov beruvchi prosessorning strukturasi

Tasvirn i hosil q ilish  (och iltirish) seksiyasi 7da ekspon irlash  yo4i 
bilan hosil q ilingan yash irin  tasvir ochiltirilad i, fiksac iya  seks iyasi 8da esa 
u m ustahkam lanad i, ekspon irlashda kum ush ga logen id la riga  nur 
tushm agan q ism lari esa erib ketadi.

O ch iltirish  va fiksa ts iya  qilish seksiya lari, u larda do im iy b ir xil 
haroratn i saq lab tu rish  uchun oT natilad igan  is itg ich va te rm osta tla rn ing  
karkaslarin i h isobga o lm aganda aynan bir xildir.

H ar b ir rezervuardag i daraja o 'Ichag ich la r, ya 'n l de tek to rla r 
reaktiv la rn ing o rtiqcha  ravishda ish la tilish in ing  o ld in i o ladi. Har ikkala 
seksiya ham  eritm aning do im iy haroratin i saq lash uchun m axsus 
sirku lya ts ion  pom palardan foyda lan ilad i. E ritm a la r tosh ib  ketgan hollarda 
ish la tilgan reak tiv la r kon teyner 17ga m axsus sh lang la r o rqa li o ‘ tkazilad i. 
H ar b ir rezervuar ustki panelda turli kondensa tla r ham da reaktiv larn ing 
qo ld iq iari hosil bo 'lish in ing  o ld in i o luvch i m axsus qopqoq bilan 
ta ’m in langan.

Y uvish  seks iyasi 10da p lyonkaning ustki q ism idag i qo lgan  reaktiv lar 
yuvilad i. R ezervuardag i suv oqim i so leno id  k lapan 13 orqa li va toMib 
ketish (to ‘ kish tiz im i) o rqa li boshqarilad i, bu boshqarish  yuqohdag i panel 
vositasida am alga oshirilad i.



Q uhtish seksiyasi 11 da p lyonkaning ustki q ism idagi nam lik 
y o ‘qotiladi, ana shundan keying ina p lyonkani qo1ga olish m um kin 
bo 'lad i. Seksiyada m arkazga tom on in tiluvch i ven tilya to r 14 o 'rna tilgan  
bo ‘ lib, uning is itg ich i ham da biri ikk inch is in ing  ustiga o 'rna tilgan  havo 
o 'tka zg ich la ri m avjud.

Ikkita suyuqlik  haydovch i pom pa la r 12 ikkita tashqi kon teyner 16ga 
b irik tirilgan b o ‘ lib, u lar och iltirg ich  va fiksa jn i av tom atik  ravishda 
rezervuarla rga haydaydi, oq iba tda  ish ja rayon ida  reaktiv larn ing sarflan ish i 
kam ayadi, ya ’ni te ja lad i. Shuningdek, m azkur tizim  reaktivn ing 
reaksiyaga kirishi na tijas ida  yo 'qo tilgan  aktiv lig in i tik lash uchun unga 
och iltirg ich  ham  qo 'shad i.

Suyuq lik  haydovch i pom pa la r ishin i m axsus nazora t paneli 
vos itas ida  q o 'l bilan ham  boshqarish  m um kin. P rosessorga kiravehshdag i 
sensorla r suyuqlik  haydashn i nazora t q iluvch i zanjirn i p lyonka ichkariga 
kirgan zahotiyoq ushlab qoladi.

Kunduzgi yoruq likn i kuchaytiruvch i m oslam a ochiq turgan vaqtda 
ham  m azkur zan jir yop ilib  qo lish i m um kin. A ga r qayta yuvish  m oslam asi 
ochiq bo 'Isa, unda suyuq lik  haydovch i pom palarn ing harakatlan ish i yuz 
berm aydi.

H arakatlan ish  tiz im i (4 .2 -rasm ) asosiy dvigate ldan ham da unga 
ye tkaz ib  beruvchi s is tem a orqali u langan chuva lchangsim on 
m exan izm dan tark ib  topgan. Y e tkaz ib  beruvchi s is tem a har b ir karkas 
ostidag i va lik la rn i ay lantirad i ham da m axsus yo 'na ltiruvch i m oslam a bilan 
birga p lyonkani p rosessor seks iya lari o ras idan o 'tka z ib  beradi.

8 9  10
4.2.-rasm. Multiline prosessorining harakatlanish tizimi; 1-plyonkaning prosessorga 
kirishi; 2-kirish oynasi; 3-ochiltirish seksiyasidan fiksatsiya seksiyasiga yo'naltiruvchi 
moslama; 4- fiksatsiya seksiyasidan yuvish seksiyasiga yo'naltiruvchi moslama; 5- 
kuritish seksiyasiga yo'naltiruvchi moslama: 6-roiiklar; 7-plyonkani quritish 
seksiyasiga o‘tkazish mexanizmi; 8-plyonka uchun yo'naltiruvchi moslama; 9- pastki 
yo'naltiruvchi moslama; 10- yengil materialdan tayyorlangan roliklar



Suyuq lik  bilan to 'ld ir ilg a n  seksiya larda pastki va lik la r engil 
m ateria ldan tayyorlangan bo 'lib , bu ularning oh ista  «suzib» yurish in i 
ta 'm in layd i.

O qibatda p lyonkaning engil va silliq harakatlan ish i uchun sharo it 
yaratilad i. Juhtish seks iyasiga k iraverishda 0‘ rnatilgan va lik la r 
p lyonkaning ustki q ism idag i nam likn i soT ib  ollb, u iarn i yana yuvlsh 
seks iyasiga qaytarib  tash layd i.

4.2. Prosessorning asosiy qismlari

M ultiline prosessorin ing  asosiy  q ism lari 4 .3 -rasm da tasvirlangan. 
1- asosiy yoq ib -o 'ch irish  qurilnnasi prosessorga e lektr energ iyas in i beradi 
va to 'x ta tad i. Y o q ib -o xh ir ish  qurilnnasi ikki ho la tga ega-O N  va OFF.
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4.3.-rasm. Multiline prosessorining asosiy qismlari

E lektron panel 2da barcha asosiy  e lektron q ism la r ham da 
boshqaruv zan jirla rin ing  hinnoya q iluvch i qurilm a lari joy lashgan . P lata larn i 
hinnoya qilish uchun panelga rnaxsus qopqoq o 'rna tilgan . B oshqaruvn ing 
paneli 3 prosessorn i yoq ish -o 'ch ir ish  ham da unga suyuq lik  haydash 
bo 'y icha  dasturn i tan lash  va qayta  ish lash uchun x izm at qiladi.

O datda, p rosessor uzatuvch i m axsus stol 4ga ega bo 'lad i. M azkur 
sto in i kunduzgi yo ru g 'likd a  ish lash i uchun m axsus yo ru g 'likd a n  h im oya 
q iluvch i boks bilan jihoz lash  m um kin.



Boksda m axsus tokcha bo 'lib , u turli ha jm dagi kasse ta la r bilan 
ish lashda juda  q o ‘ l keiadi. M azkur tokchan i ham  uzatuvch i sto l s ifa tida  
ish latish m um kin. P rosessorga k irishda ikkita kirish sensorla ri 5 
joy lashgan. A gar asosiy yoq ib -o 'ch irish  qurilm asi q o 'sh ilg a n  boMsa, 
p lyonka prosessorn ing ichiga kirishi bilan sensorla r av tom atik  ravishda 
prosessorn i ishga tushiradi.

Tasvirn i hosil q ilish och iltirish  seksiyasi 6 rezervuaridan ibora t 
bo 'lib , unda sirku lyatsion pom pa, is ituvchi e lem ent, dara jani ko 'rsa tuvch i 
datchik, toMib ketganda suyuq likn i to 'k ish  tiz im i m avjud. R ezervuarga 
va lik li karkas ham o 'rna tilgan . V a lik la r m axsus, tez  yech ilad igan 
q isq ich la rga  ega, u larn i hech qanday asbobsiz  tez  fursatda o 'rn a tish  va 
yech ib  olish mum kin.

O chiltirish  seksiyasin i ush lab tu rgan karkaslar, fiksa ts iya  va yuvish 
seks iya larin ing  karkaslaridan o 'z id a  m avjud valiklari, kirish q ism idag i 
va lik la rn ing m axsus qtsqich lari ham da kunduzgi yo rug 'likn i boshqaruvch i 
m oslam alari bilan farq qiladi.

F iksatsiya seksiyasi 7ning tuz ilish i va undagi va lik la rn ing  
joy lash ish i tasvirn i hosil q ilish och iltirish  seksiyasin ing tuz ilish i va undagi 
va lik la rn ing joy lash ish i bilan aynan bir xildir.

Yuvish seksiyasi 8 dagi va lik la rn ing joy lash ish i fiksa ts iya  
seks iyasidag i va lik la rn ing  joy lash ish i bilan bir xild ir. B iroq yuvish 
seksiyasida suvni s irku lya ts iya  q ilish  ham da isltish s is tem asi yo 'q .

H ar b ir seksiyada k is lo ta larga qarshi m axsus qopqoq 10 m avjud 
bo 'lib , u lar seksiya rezervuarla ridag i reaktiv la rn ing reaksiyaga k irishuvi 
na tijas ida ularning ch irish i yoki ustki panelda 12 turli kondensatla rn ing 
hosil bo 'lish ida n  h im oya qiladi. Shuningdek, prosessorda m axsus 
kondensat qopqog 'i ham  o 'rna tilgan  bo 'lib , u yuqoridag i panel 11 ostiga 
o 'rna tilgan , ham da aksincha och iltirish  seks iyasidag i kondensatn ing 
fiksa ts iya  seksiyasiga tush ish iga  qarsh i h im oya vositasi ro lin i c y n a y d i.  
A yn i paytda ushbu qopqoqdan karkaslarn i toza lash c h o g ld a  tag lik  
s ifa tida ham  foyda lan ish  m um kin, chunki u larn ing ustida reaktiv la r to 'k ilib  
ketm aydi. P rosessor shunday yasa lganki, uni «devor orqali»  holatida 
ham oTnatish  m um kin. Bu ho la tda kunduzgi yorugMikni kuchaytiruvch i 
m oslam a ham da qayta  yuvish  m oslam asi prosessorn i qo ro n g 'i 
boMmagan xonada ham  ish latish im kon iya tin i beradi.

P rosessor ikkita ichki yo q ib -o 'ch irish  qurilm asi 13 va 16ga ham 
ega. A ga r yuqoridag i panel 12 yoki quritish  seksiyasin ing q o p q o g 'l ish lov 
berish uchun ech ib  o lingan va hali o 'ch ir ilm ag an  boMsa, unda m uayyan 
yo q ib -o 'ch irish  qurilm asi prosessorn i o 'ch irad i. V en tilya to r 14 esa 
suyuq likka to 'la  seksiya lardan bug 'la rn i haydab chiqaradi.



Наг bir rezervuar to1ib ke tganda suyuq likn i to 'k ish g a  m o 'lja llangan  
tiz im  15 bilan ta 'm in langan. O ch iltihsh seks iyasida  va fiksa ts iya  
seks iyasida suyuq lik  to1 ib  ke tganda foyda lan ilad igan  trubka la r yuqoridag i 
paneln ing chap tom onida joy lashgan . Y uvish  seks iyasidag i suvni 
to 'k ish g a  m o 'lja llangan  trubka yuqoridag i pane ln ing ustki q ism iga 
ch iqqan bo 'lib , prosessorn ing o ‘ ng tom on ida  joy lashgan . R ezervuardag i 
suvni to 'k ib  tash lash uchun trubkan i soat s tre lkasiga qaram a-qarsh i 
tom onga 90° ga burish lozim , ana shunday q ilinganda yuvish 
seks iyasin ing  suvni to 'k ish  tiz im i qanday ho la tda (och iqm i yoki yop iqm i) 
ekanligt juda  yaxshi ko 'zga  tash lanadi.

Kunduzgi yo rug ‘ lik va yuvish Indlkatorlari 18 p rosessorn ing qanday 
holatda ekan lig in i oddiy k o 'z  bilan kuzatish Im koniyatin i beradi. A gar 
kunduzgi yorugMikni kuchaytiruvch i va qayta yuvish  m oslam alari ochiq 
bo 'isa , ind ika to rla r yon ib  turadi. P lyonka prosessordan ch iqqach m axsus 
sava t 19ga kelib tushadi. P rosessor yop iq  tag lik  21 bilan birga qo 'y ilad i. 
Yopiq tag lik  ich ida kim yoviy m oddalarn i haydash va ish la tilgan 
m oddalarn i solish uchun ish la tilad igan  id ish la r va a ravacha uchun 
m axsus jo y  bor.

4.3. Elektron jihozlar

Prosessor qopqoq ostida joy lashgan  e lektropane lda  joy lashgan  
asosiy plata vositasida boshqarilad i (4 .4-rasm ). Shun ingdek, e lektron 
panelda barcha nazoratch ilar, te rm osta tla r va pom pa la r uchun 
p o te n s io m e tr la ro ‘ rnatilgan. B ir necha re le larga ega b o lg a n  ikklta sovitish 
radiatori 1 ham  ayni shu yerda joy lashgan, u la r yuqori voltli ch iq ishn i 
nazora t q iladi. Shakli unc lia lik  katta b o lm a g a n  ikkinchi rele esa ON 
tugm achasi bosilgan holatda boshqaruv zan jiriga  past kuch lan ish 
ye tkaz ib  beradi. Barcha h im oya q ilish qurilm a la ri panelda joylashgan. 
E lektron panel boshqaruv pulti b ilan bog 'langan .

4.4.-rasm. Multiline prosessorining elektron paneli



Unda displey 2 o'rnatilgan, shuningdek, boshqarish uchun xizmat 
qiladigan tugmachalarning ikkita bloki 3 ham bor.

Asosiy platada quyidagi sxemalar mavjud:
• bitta elektron plataning nnanbalari sxemasi;
- past voltli uchta detektor sxemasi;
• bitta ochiltirish seksiyasi uchun termostat sxemasi;
- bitta fiksatsiya seksiyasi uchun termostat sxemasi;
• bitta asosiy dvigatel tezligini nazorat qillsh sxemasi;
• bitta asosiy dvigatel manbalarini nazorat qilish sxemasi;
• ikkita haydash sxemasi; biri -ochiltirish uchun, ikkinchisi -  fiksatsiya 

seksiyasi uchun;
• ikkita oksidlanish natijasida yo'qotilgan aktivlikni tiklash uchun 

haydash sxemasi;
• ikkita kirish nazorati sxemasi;
• bitta prosessorni ishga tushirish va to'xtatish sxemasi.

Prosessor qo‘shilgan, reaktivlar o'Ichovlari belgilangan me’yorga 
yetgan, plyonka unchalik band bo'Imagan holatda -  prosessor kutish 
rejimida bo'ladi. Mazkur rejim hech qanday dastur ishga tushirilmaganda 
ham kundalik ishga tushirishda qo'llanlladi.

Kutish rejimida prosessor quyidagi tartlbda ishlaydi:
• harakatlantirish mexanizmi valiklarda hamda yo'naltiruvchi 

mosiamalarda reaktivlar qotib qolmasligi uchun juda ham past tezlikda 
(taxminan bir daqiqada 33 sm) ishlaydi;

• yuvish seksiyasiga suv beradigan solenoid klapan yopiq holatda 
bo'ladi;

• quritish seksiyasining isitgichi belgilangan haroratni ushlab turadi.
Agar ishlov berlsh avtomatik rejimda amalga oshirllgan bo4sa, 

prosessor plyonka quritish seksiyasidan chiqqach, har 15-30 daqiqada 
avtomatik ravishda kutish rejimiga o iib  oladi.

Prosessor ikkita rejimda: avtomatik va uzluksiz rejimda ishlashi 
mumkin.

Avtomatik rejim;
• harakatlantirish mexanizmi mazkur dastur tomonidan tanlangan tezlik 

bilan ishlay boshlaydi;
• quritish seksiyasining solenoid klapani suv berish uchun ochiladi;
• plyonka quritish seksiyasini tark etganda, prosessor yana har 15-30 

daqiqada kutish rejimiga qaytadi (bu plyonkaning turiga bogMiq). Izchil 
ish rejimida ham prosessor xuddi avtomatik rejimdagidek ishlaydi, 
faqat bunda hecham kutish rejimiga o‘tmaydi xolos.



Prosessorning xotirasi to‘ rtta dasturga mo'ljallangan bo’lib, ular 
yordamida turli ish sharoitlaridan kelib chiqib ochiltihshning 4ta rejimini 
belgilash mumkin (ochiltirish vaqti, ochiltirgichning harorati, fiksaj va 
quritish seksiyasining harorati).

Rejimlar jarayon tezligini hamda uzatish tezligini o‘zgartirishi 
mumkin. Kunduzgi yorug'likni kuchaytirish moslamasi ochiq bo'Iganda 
prosessor avtomatik ravishda 4 dasturiga o'tib qoladi. Demak, 4 dastur 
kunduzgi yorug'lik biian ishlash uchun moslashtirilgan ekan, 4.1.- 
jadvalda mohiyatini dastur asosida anglab olish mumkin bo‘ lgan ayrim 
parametrlar ifodalangan.

4 .1 -jadva
Para- Parametr Parametr Odim
metr
№

nomi miqdori

10 Ishlov berish harorati 20-50° S I^^S
11 Fiksaj harorati 20-50^" S 1 °S
12 Quritish harorati 20-70‘" S 5 “S
14 Ishlov berish vaqti, dastur 1 15-60S 1 s
15 Ochiltirgichni haydash darajasi, dastur 1 0-700ml/nn'' 10ml
16 Fiksajni haydash darajasi, dastur 1 0-700ml/m^ 10ml
24 Ochiltirish vaqti, dastur 2 15-60 s 1 s
25 Ochiltirqichni haydash darajasi, dastur 2 0-700ml/m^ 10m!
26 Fiksajni haydash darajasi, dastur 2 0-700ml/m^ 10ml
34 Ochiltirish vaqti, dastur 3 15-60 s 1 s
35 Ochiltirgichni haydash darajasi, dastur 3 0-700ml/m^ 10ml
36 Fiksajni haydash darajasi, dastur 3 0-700ml/m^ 10ml
44 Ochiltirish vaqti, dastur 4 15-60 s 1 s
45 Ochiltirgichni haydash darajasi, dastur 4 0-700ml/m" 10ml
46 Fiksajni haydash darajasi, dastur 4 0-700ml/m" 10ml
52 Oksldlashni hisobga olganda ochiltirgichni 

haydash vaqti
0-600ml/ch 20 ml

53 Oksidlashni hisobga olganda fiksajni haydash 
vaqti

0-600ml/ch 20ml

55 Suv 50 yoki 100% 50%

Prosessornl boshqarish boshqaruv pulti orqali amalga oshiriladi 
(4.5-rasm). Mazkur pult yetkazib beruvchi stolning o'ng tomonida 
joylashgan bo'lib, elektron paneldagi elektron moslamaiar bilan 
bog'langan. Ishlarni amalga oshirish chog'ida boshqaruv puttining 
quyidagi tugmachalari va Indikatorlaridan foydalaniladi;
• «ON» - tugmachasi (1);



• «OFF» - tugmachasi (2);
• suyuqlik haydovchi pompalarni qo‘ lda boshqahsh tugmachalari (3,4);
• haydashning past darajasi indikatori (5);
• kutish indikatori (6);
• dasturni tanlash tugmachasi (7);
• dasturlar indikatori (8).
Prosessorning ishida qo'llaniladigan aksariyat reaktivlar kuchli erituvchilar 
hisoblanadi. Ularni zinhor shahar oqava suvlari tarmog^iga quyish 
mumkin emas.
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4.5.-rasm. Prosessorni boshqaruv pulti

Ularni to‘kib tashlash uchun maxsus idishlardan foydalanish zarur. 
Shunday qilinsa prosessorning ishi jarayonida atrof-muhitning 
ifloslanishiga yo‘1 qo'yilmaydi.

4.4. Plyonkalar va poliestrfi plastinafar uchun yangi prosessoriar

Multiline Pro (off-line) va Multilink (on-line) prosessorlarining yangi 
aviodi Glunz @ Jensen firmasi tomonidan 5-avlodga mansub plyonkalar 
va tez ochlltiriladlgan poliestrli plastinalar uchun zarur ehtiyojiarni 
qondirishga ishlab chiqilgan edi.

Ochiltirish tezligini standart prosessorlardagiga nisbatan ikki 
baravar tezlashtirish zaruriyatidan kelib chiqqanda, qo‘shiladigan 
komponentlarning haroratini va hajmini aniq nazorat qilish talab 
darajasidagi sifatga erishish uchun muhim omil bo'ldi. Shuningdek, 
quritish seksiyasi ishini ham ancha samaraliroq qilish taqozo etildi. Ishlab



chiqish jarayonida dizaynga ham katta e'tibor bilan qaraldi, zero mashina 
ishlatishda quiay va chiroyli boMishi kerak. Va nihoyat, uning umumiy 
jihatlarida iqtisod qilish xususiyati yaqqol ko'zga tashlanishi lozim edi, 
ya'ni u ayniqsa suv va kimyoviy reaktivlarni iqtisod qilish imkoniyatiga ega 
bo'lishi (ozim edi.

Izchil olib borilgan bir necha yillik tadqiqotiarning natijasi o'laroq har 
qanday turdagi material bilan ham ishlay oladigan yangi prosessorlar 
yaratildl.

RRO oilasiga mansub prosessorlar eni 55, 72, 86 sm bo'Igan 
materiallar bilan, RRO-S oilasiga mansub prosessorlar esa eni to 125 sm 
gacha bo'Igan materiallar bilan ishlay oladi. Elektron nazoratning tartibli 
tizimi ishlab chiqilishi natijasida, prosessorning kirish sensorlari o'ta tez 
ochiltirish jarayonida ham operatsiyalarning yuqori darajali sifati uchun 
kafolat bera oladigan bo'ldi.

Quritish tizimi ham tubdan qayta ishlab chiqilganligi sababli 
plyonkalar va poliestrli bosma qoliplarda hech qanday dog^ va quritish 
izlari qolmaydigan bo'ldi.

Shuningdek, yangi prosessordagi seksiyalar quIay, olib qo‘yishda 
ixcham modullar ko'rlnishida Ishlanganligi uchun ularga xizmat ko'rsatish, 
ishlov berish juda osonlashgan. Ergonomik va ixcham dizayni tufayli 
Multiline-Pro-prosessorlarini har qanday binoga ham o'rnatish mumkin.

Yangi oilaga mansub prosessorlarning yana bir muhim xususiyati- 
ularda mustaqil ish olib boradigan yettita sensor mavjudligidir, vaholanki 
boshqa prosessorlarda atigi 2-3 tagina sensor bor edi. Sensorlarning 
ko'pligi endi plyonkaning enini juda aniq hisoblash imkoniyatini yaratib, 
ochiltirish jarayonini yanada aniqroq boshqarish mumkin bo'lib qoldl.

Elektron vositalar yordamida tiqilib, ochiladigan pompalar kimyoviy 
reaktivlarni haydash chog'ida plyonkalar va poliestrli plastlnalarni 
ochiltirish uchun zarur miqdorni aniq belgilab ularni tejash imkoniyatini 
beradi.

Chuqur vannali prosessorlardan farqli o'laroq Multiline-Pro 
prosessorlari oilasi ochiltirish uchun keng vannalarga egadir, ular awalgi 
prosessorlar vannalariga qaraganda birozgina chuqur bo‘ lib, ishlab 
chiqahsh borasida prosessorning samarasini anchagina oshirgan.

Valiklar blokining joylashishi nafaqat ularni tozalashda quiay, balki 
ayni paytda ular materialning ish jarayonida qayrilib qolishining ham 
oldini oladigan qilib o ‘rnatilgandir, bu esa ayniqsa 0,3 mm gacha 
qalinlikda bo'Igan materiallar bilan ishlashda quiaydir.

Mutiline-Pro-S yangi modelidagi ikkinchi yuvish seksiyasidan birinchi 
yuvish seksiyasiga toza suvning sirkulyatsiya moslamasi orqali purkalishi



nafaqat plyonka va plastinalarning toza yuvilishini ta’minlaydi, balki, ayni 
paytda suvni tejash imkoniyatini beradi.

Multiline Pro prosessorlari hali zavoddaligidayoq to'la to‘kis 
avtomatik tarzda ishlash uchun Heidelberg Prepress firmasining har 
qanday fotonabor avtomati bilan moslashtirilishi mumkin. Bundan 
tashqari Multiline Pro sistemasida poiiestr plastina bilan ishlaydigan 
aksariyat fotonabor avtomatlar mos keladi.

Multiline Pro cistemasida qoM mehnati talab qilinmaydi, shuning 
uchun mahsulotlarida, chang, barmoq izlari boMishi mumkin emas; ishlab 
chiqarish jarayoni chiroqiar yorug'lda ham olib borilaveradi.

4.5. Ishlov berish prosessorfarining texnik ko‘rsatkichlari

4.2JadvaJ
K o ‘ rsa tk ich la r MS-17-

S/D/HS
MS-25-
S/D/HS

MS-33-
S/D/HS

MS-39-
S/D/HS

Fotonabor
avtomatga

mosligi

Dolev 250 
Panther 

Pro/36 HS

Panther Pro/46 
HS, 

Pro/62 HS

Dolev 450 , 
4 press

Dolev 800

Plyonkaning 
max. kengligi, mm 420 630 830 990

Plyonkaning 
max. olcham i

100x100 100x100 100x100 100x150

Eritma uchun 
idishning hajmi, 1 8/12/12 12/17/17 16/22/22 18/27/27

Aylanish hajmi, 
l/min.

12/12/12 12/20/20 20 20

20-sekundli 
sikldagi tezlik 

sm/min
93/120/153

Quruq 
plyonkaning 

chiqish vaqti, sm
82/78/75

Multiline Pro prosessorlari nafaqat yuqori samaraga ega, balki, 
ayni paytda qo4 mehnatiga dahldor bo’Igan materiallarni yuklashni ham 
o'zi bajaradi. Qo'shimcha qulayliklar uchun prosessorlarnlng qismi



ustki yuklash moslamasiga ega bo‘ladi, bu moslamalar ikkinchi fotonabor 
avtomatidagi materiallarni ochiltiradi.

Multiline Pro prosessorlarlning variantida ishlatlsh uchun quiay 
uzatuvchi stollarga egadlr, ular qorongM xonada ishlashda yordam bersa, 
daylight-cassette box moslamasi yorug‘ xonalarda ochiltirish 
imkoniyatini beradl. Butun ish jarayoni o‘qilishi nihoyatda qulay boMgan 
nazorat paneli orqali boshqahladi.

Nazorat savollari

1. Fotoqoliplarga ishlov berish uchun ishlatiladigan uskunalarni 
strukturasi?

2. Ishlov berish prosessorlarning asosiy ko'rsatkichlarl?
3. Ishchi eritmalarni qaysi maqsadda sirkulyatsiyalaydi?
4. Ishlov berish prosessorida fotomaterial qanday uzatiladi?
5. Prosessorning asosiy seksiyalari?
6. Prosessorning asosiy qismlarl?
7. Elektron jihozlar?
8. Poliestrli plastinalar uchun prosessorlar.



V b o b
Nusxa ko chiruvchi ramalar

5.1. Umumiy ma’Iumotlar

Garchi so‘nggi besh yil mobaynida Computer-to-Plate va 
Computer-to-Print texnologiyalari keng ommalashayotgan boMsada, 
hali yana uzoq yillar davomida aksariyat bosmaxonalarda kontaktli 
nusxa ko‘chiruvchi ramalardan foydalanishlari shubhasiz. Ushbu 
turdagi uskunalar nafaqat rangli bosma qoliplarini tayyorlashda, balki 
trafaret usulida chop etish chog^ida matritsalar ishlab chiqish, rastrli 
diapozitivlarni tayyorlash chog'ida ana shunday bosma mahsulot 
namunalari olish uchun ham qo'llaniladi. Nusxa ko'chiruvchi ramalar 
uchun asosiy talablar bosma qoliplarni asl-nusxaga yaxshilab qisish va 
nusxa ko‘chirilayotgan tekislikka imkon qadar bir tekis yorug'lik 
tushishini ta’miniashdan iboratdir.

Nusxa ko'chirilayotgan materiallarning turiga коча ramalarni 
quyidagi toifaga ajratish mumkin - faqat bosma qoliplarni tayyorlashga 
mo‘ljallangan uskunalar, yorug‘likni o ‘ta sezuvchan materiallarga 
eksponirlash, universal nusxa ko‘chiruvchi uskunalar.

Universal nusxa koxhiruvchi ramalar, odatda, bir necha yorug'lik 
manbaiga ega bo'ladilar, ayrim ramalarda esa yana qo‘shimcha tarzda 
almashtiruvchi filtriar tizimi ham mavjud boMadi. Hozirgi kunda deyarli 
barcha nusxa ko'chiruvchi ramalar qaytuvchan aloqa tizimi bilan 
ta’minlangan. Zero, bunday tizim ramalar uchun nusxa olish jarayonida 
yorug'lik nurl me’yorlarini kuzatib borish va nusxa ko'chinsh vaqtini 
to'g-rilab borish imkoniyatini yaratadi. Mazkur tizimdan qollanish, 
shuningdek bir xil emulsion qatlam bilan ishlov berilgan materiallarga 
nusxa ko'chirishda ham nihoyatda qoM keladi. Ayniqsa, bu aniq rang 
baiansini talab qiladigan ishlarni amalga oshirish chog‘ida muhim 
ahamiyatga ega.

Nusxa ko'chiruvchi ramalar turi quyidagi modullardan, ya’ni 
qismlardan iborat;

1.YorugMik manbai, u nusxa ko'chirilayotgan tekislikning 
tepasida ham yoki yonlama hamda ikki tomonlama stoldan foydalanish 
chog'ida pastda ham bo‘lishi mumkin.

2. Vakuum tizimi. Ushbu tizim tarkibiga quyidagilar kiradi: vakuum 
nasosi, shlanglar sistemasi, vakuummetr, zaryadlanishni boshqaruvchi 
moslama. Ayrim ishlab chiqaruvchilar nusxa ko'chiruvchi ramaning 
qisishini yaxshilash uchun qo'shimcha tarzda g‘ ildirakli tirsakli vallar, 
oldindan mahkamlab qo'yilgan metal! yostiqchalarni o'rnatib havoni 
yanada ko'proq siqib chiqarishga ehshadilar.



3. Nusxa ko'chiradigan material joylashtihladigan ramaning o'zi.
4. Yoruglik miqdorini o'Ichash uchun maxsus datchigi bo‘ lgan 

yoruglik oqimi integratoh.
5. Dasturlash moslamasiga ega bo lgan boshqaruv paneli.
Matbaa ishlab chiqarishda qollaniladigan yorugMik

manbaiaridan quyidagilarni alohida ajratib koTsatish mumkin:
- ksenonli lampalar;
- yuqoh bosimli simobli lampalar;
- metallogalogenli lampalar.
Ushbu lampalarning har biri nur taratishiga ko‘ ra o'ziga xos 

spektrga va intensivlikka ega va shu boisdan ularning qollanlsh 
sohalari ham xilma-xil. Masalan, ksenonli lampalar quyosh nurining 
spektriga yaqin nur spektriga ega bo'Iganligi uchun ular nusxa 
ko'chiruvchi fotopolimerlarda qo'llaniladi. Simobli lampalar argon 
hamda biroz simob bilan to'yintihlganligi uchun, odatda ulardan 
nusxalash mashinalarida ultrabinafsha quritgichlar uchun foydalaniladi. 
Galogen lampalar esa ultrabinafsha nurlariga sezgir materiallarga 
nusxa ko‘chirishda qo'llaniladi (polimerlar asosidagi bosma qoliplar, 
kunduzgi yorug'likka muvofiq plyonkalar, rangli namuna olish uchun 
materiallari). Mazkur lampalar simob, galogen va argon aralashmasi 
bilan toldirilgan. Har qanday alohida material uchun alohida galogen 
tanlanadi, chunki har bir material o'ziga xos yorug‘ lik spekthni talab 
qlladi.

Bunday lampalarni ishlatishning o'ziga xos jihati shundaki, ularni 
yoqish va biroz qizdirib olish uchun muayyan vaqt kerak bo'ladi. Ularni 
qayta yoqib ishlatlsh uchun lampalarni oxihgacha sovutish talab etiladi. 
Shuning uchun nusxa ko‘chirish jarayonlari oraligMda lampalar 
o'chirilmaydi, faqat ularning yorug'lik darajasi eng kam miqdorgacha 
pasaytirib qo‘yiladi, ya’ni ular «kutish» rejimiga o'tkaziladi. Lyu- 
miniscentli lampalar asosan fotoapparatlarda, tasvirlarni ko'hsh 
qurilmalahda hamda montaj stollarida qo'llaniladi.

5.2. «Bacher» nusxa ko'chiruvchi rama

Biz muayyan nusxa ko‘chiruvchi ramaning tuzilishini «Bacher» 
nemis firmasining nusxa ko‘chiruvchi ramalari misolida ko‘ rib 
chiqamlz. «Bacher» ftrmasi nusxa ko'chiruvchi ramalarning uch turini 
ishlab chiqaradi. Ularning har biri o'zlga xos texnik yechimlarga ega. 
3081 hamda 3086-modellahda yorug’ lik manbai slllndr shaklida 
aylanuvchi maxsus zatvor bilan ta'minlash Imkoniyatini beradi. 5.1- 
rasmda zatvorni ishlatish chizmasi berilgan (nusxa ko'chinsh 
amallarining ketma-ketligi raqamlar bilan belgilangan).



5.1.-rasm «Bacher 3081» ramasining aylanuvchi zatvori

To‘ rt komponentli lampaning yuqori quwati, vakuumlashning juda 
qisqa vaqt ichida amalga oshirilishi ushbu nusxa ko'chiruvchi 
ramalarning nihoyatda samarali bolishini ta’minlaydi.

5.2-rasmda nusxa ko'chiruvchi ramaning sxemasi keltirilgan. 
Rezina gilamcha Ida yorug‘lik sezuvchi qatlami tepaga qilingan qolip 
plastina 2ning ustiga emulsion qatlami pastga oYnatllib fotoqolip 3 
joylashtiriladi, oyna 4 tushiriladi va vakuum sistema 5 yordamida oyna
4, fotoqolip 3, plastina 2 va rezina gilamcha 1 orasidagi have siqib 
chiqariladi va zich kontaktga olib ketinadi, keyin esa eksponirlash 
yoritgich 6 orqali bajariladi.

«Bacher» firmasining nusxa ko‘chiruvchi ramalarini Perfect 
Illumination Technology texnologiyasi asosidagi gradatsiyalarni juda 
yaxshi bera olish qobiliyatiga ko‘ ra chastotali modullashgan 
rastrlashda ham foydalanish mumkin.
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5.2-rasm. Nusxa ko‘ chiruvchi ramaning sxemasi



Hozirgi zamonaviy sun’iy materiallardan foydalanish 
ko'rinishidan juda oddiy, biroq o'ta samarali texnik yechimlarni 
qo'llanish imkoniyatlarini beradi. Biz ularni vakuumlash tizimi misolida 
koTib chiqamiz (5.3-rasnn).

Ч 1 1

5.3.- rasm. Nusxa ko'chiruvchi ramaning vakuumlash sistemasi:
1-stol, 2-rezina material; 3-shtuser; 4-kvars shisha

Ushbu rasmdan ko'hnib turganidek, nusxa ko'chiriladigan material 
joylashtiriladigan kesilgan gilamcha asosda harakatsiz yotibdi.

Vakuum uchun material perimetr bo'yicha zich qilib yopiladigan 
elastik silikon rezinadan yasalgan maxsus bortcha-gardish bilan o‘ rab 
olingan. Zichlovchi bu gardish nusxa oluvchi materiaini oynaga yanada 
yaxshiroq yopishni ta’minlash uchun maxsus shaklga ega. llgarigi 
ramalarda qo'ltanilgan konstruksiyalardan farqii o'laroq bu ramalarda 
vakuumlash chog'ida rezina materiali oynaga qarab harakat qilmaydi, 
aksincha oyna rezina tomon siljiydi. Ayni paytda shuni ham ta’kidlash 
kerakki, vakuum uchun material va oyna o'rtasidagl masofa unchalik 
ham katta emas.

«Bacher» firmasi faqat yorug'lik manbai yuqorida joylashgan 
nusxa ko'chiruvchi ramalarni ishlab chiqaradi, zero bunday ramalar 
nusxa ko‘chlrilayotgan materialning yorug'lik manbaiga nisbatan 
barqaror holatda bo'lishini yaxshi ta’mlnlaydi. Bu ramalardagi yorug'lik 
quvvatini istagancha o'zgartirish mumkinligi tufayli ulardan har qanday 
qolip matehallari, kunduzgi yorug'lik plyonkalari, diazomateriailar bilan 
ishlashda foydalanish mumkin. Ramada turli optik filtrlarni o'rnatish 
imkonlyatlari ham ko'zda tutilgan. Barcha ramalar yopiq modul 
konstruksiyasiga ega va bir xilda tarqaluvchi folga bilan ta’mlnlangan. 
«Bacher» firmasining ramalariga mikroprosessorli boshqaruv pultlah 
o'rnatilgan. Maxsus klaviaturalar yordamida 16 ta har xil dasturning 
nusxa ko’chirish o'Ichamlarini amalga oshirish mumkin. Aynl paytda 
nusxa ko‘chirish vaqtini, lampaning yorug'lik quvvatini o'zgartirish, 
vakuumni boshqarish variantlarini o ‘zgartihsh, yoyiluvchan shtorasini 
avtomatik boshqarishni amalga oshirish imkoniyatlari mavjud.

Boshqaruv pulti quvvatlanish jihatidan mustaqil boMgan xotiraga 
ham ega boMib, u nusxa ko'chiruvchi ramalar o'chib qolgan taqdlrda 
ish dasturining asosiy o‘ lchamlarini saqlab qolish Imkoniyatini beradi.



Oxirgi yillarda yuqori va fleksografiya bosish usulida fotopolimer 
qoliplardan foydalangan holda ishlab chiqarilgan bosma mahsulotlarga 
bo'lgan talab katta hajmda o'sib bormoqda. Fleksografiya materiali 
sifatida metall ustida yoki metailsiz bo'lgan qattiq, suyuq kompozitsiya 
ishlatilmokda. Fotopolimerlanuvchi materiallarga yoruglik ta’sirida 
o‘zining kimyoviy va fizikaviy holatini o‘zgartirishga qodir bo'lgan qattiq 
va suyuq monomerli, oligomerli yoki monomer-pollmerli aralashmalar 
kiradi. Bu o'zgarishlar ehmaydigan qattiq yoki egiluvchan 
polimerlarning shakllanishiga oiib keladi.

Qattiq fotopolimerlanuvchi kompozitsiyalar (QFPK) bosma qolip 
tayyorlashdan oldin va tayyorlashdan keyin ham o'zining qattiq 
agregat holatini saqlab qoladi. Ular matbaa korxonalariga ma’Ium bir 
olchamda fotopolimerlanuvchi plastina sifatida yetkaziladi.

Matbaa korxonalariga suyuq fotopolimerlanuvchi kompozitsiyalar 
suyuq holda ma’Ium bir hajmda yotkaziladi yoki korxonaning o'zida 
tashkil etuvchi komponentlarni aralashtirish natijasida tayyortanadi.

Fotopolimerlanuvchi kompozitsiyada fotopolimerlik reaksiyasi 
o4ib boradigan va natijada yashirin relefli tasvir host! bo'ladigan 
texnologik jarayon (5.4-rasm) fotopolimerlanuvchi qatlamni 
eksponirlash deb ataladi. Fotopolimerlanuvchi qatlamda UB nurlarining 
nurlantirishga duch keladigan va faqat shu nur ta’sir etadigan joylarida 
fotopolimeritsiya hosil bo4adi, Shuning uchun eksponirlashda negativ 
fotoqoliplar ishlatiladi.

5.4-rasm. Qattiq fotopolimerlanuvchi kompoziyadan fotopolimer bosma qolip 
tayyorlash texnologik jarayoni; a - eksponirlash, b - oraliq elementlarni yuvish, s - 
bosma qolipni quritish, d - bosiluvchi elementlarni qo'shimcha eksponirlash



Negativ orqali fotopolimer plastinalarni eksponirlashdan oldin uni 
UB nurlari yordamida navbatdagi qiska vaqtli nurlantirishdan 
0‘ tkaziladi. Bu jarayon fotokondicionerlash deb ataladi. Natijada 
fotopolimeritsiya reaksiyasini bir me’yorda o'tkazilishiga halaqit 
qiladigan fotopolimerlanuvchi qatlam tarkibidagi kislorodning erishi 
bilan bog'liq bo'Igan kimyoviy reaksiya sodir bo ladi. Buning ta’sirida 
tasvirlarning gradacion uzatilishi va bosiluvchi elementlarning birikishi 
yaxshiianadi, asosiy eksponirlash vaqti kamayadt, bosiluvchi 
elementlarning profili yaxshiianadi.

Fotokonditsionerlash vaqtida fotopolimeritsiya reaksiyasi sodir 
bo'Imaydi. Natijada fotopolimer plastinani yuvish jarayonida (5.4b- 
rasm) polimerlanmagan qismlarida relefli tasvir hosil boMadi. Yuvish 
shunga asoslanadiki, bosiluvchi elementlar fotopolimeritsiya jarayonida 
yuvuvchi erltmada erish xususiyatini yo'qotadi.

Quritilgandan so'ng (5.4s-rasm) fotopolimer qolipni qayta 
eksponirlash talab etiladi (5.4d-rasm), bu esa bosiluvchi 
elementlarning fotopolimeritsiya darajasini oshlradi.

Suyuq fotopolimer kompozltslyadan bosma qolip tayyorlashda, 
bu suyuqlik ikkita oyna 1 (5.5-rasm) orasiga qo'yiladi.
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5.5-rasm. Suyuq fotopolimer kompozitsiyani eksponirlash

Dastlab bitta oynaning suyuq kompozitsiyasi tomoniga emulsion 
qatlamll negativ 2 joylashtiriladi. Negativ bllan suyuq kompozitslya 4 
ning aralashib ketishlning oldini olish maqsadida negativ usti yupqa (6- 
12 mkm) himoyalovchi polletllen plyonka 3 bilan yopiladi.

Eksponirlash vaqtida lyuminessentli yoki gazorazryadli lampa 6 
lardan chiqayotgan ultrabinafsha nurlanlsh oqimi negativning rangsiz 
joylaridan o'tadi. bosiluvchi element 5 lardagi suyuq kompozitsiyani 
polimerlaydi va uni qattiq pollmerga aylantlradi. Nur ta’sir qllmagan 
orallq joylarida kompozitslya o'zining boshtang^ch suyuq holatida 
qoladi. Bosma qollpning asosini tashkil etish maqsadida kompozitslya 
shu lampalarning teskari tomoni bilan yoritiladi, bu esa mustahkam 
qattiq asos 7nlng hosil bolishiga ollb keladi. Eksponirlashdan so‘ng



oraliq joylarda qolgan suyuq kompozitsiyani qisilgan havo yoki yuvish 
yordamida tozalab tashlanadi.

Fotopolimer qoliplarni tayyorlashda fotokonditsioneriash, 
eksponirlash va qo‘shirricha eksponirlash kabi texnologik jarayonlar 
maxsus eksponirlovchi qurilmalarda bajariladi.

Shunday qurilmalar borki, ular fotoqolip orqali QFPK asosidagi 
fotopolimer plastinalarni eksponirlash uchun mo‘ljallangan. Bu 
qurilmada fotokondlsionerlasii va eksponirlashgactia bo lgan jarayon 
ham bajarilisfii mumkin. Fotopolimerlanuvchi suyuq kompozitsiyani 
eksponirlashda formlroval-eksponirlovchi qurilmadan foydalanlladi, u 
qurilma fotopolimerlanuvchi qatlamni eksponirlashdan tashqari 
negativ orqali qolip tayyorlashni amalga oshiradi. Yana shunday 
qurilmalar borki, ular ochiltirilgan fotopolimer nusxalarni 
eksponirlashgacha bo’ lgan va bir vaqtnlng o'zida ularni quritish 
jarayonlariga mo'ljallangan qurilmada qo'shimcha kalorifer joylashgan 
bo'lib, u havoni isitadi va ventilyator orqali bu havoni fotopolimer 
qolipni quritish zonasiga uzatadi.

Eksponirlovchi qurilmalar birinchi navbatda yorituvchi polimerlar 
konstruksiyasi va yorugMik manbaining aktinik ko'hnishl bilan ajralib 
turadi. Yorituvchi qurilmalar quyidagi talablarni bajarishi kerak: qolip 
maydonining hamma joylarini bir tekisda yoritishni ta’minlashi kerak; 
yorug'ilkning aktinik oqimini hosil qilishi kerak; fotopolimer qolipning 
yuzasini ruxsat etilgan haroratdan yuqori qizdirmaslik; fotopolimer 
qolipning yuzasida fotoqolip montajini fiksajlashda quiayliklarni 
ta’minlashi kerak.

Qattiq fotopolimer kompozitsiyadan tayyorlanadigan fotopolimer 
qoliplarni eksponirlash uchun mo‘ ljallangan qurilmalar ikkita variantda 
ishlab chiqariladi: tekis fotopolimerlanuvchi plastinalarni eksponirlash 
va dastlabki egilgan plastinalarni eksponirlash.

Bu ikkita qurilmada plastik yuzasi bilan fotoqolip orasidagi 
bog‘ liqlik mustahkamlanadi va spektr uzunlik to'Iqinlaridagi ma’Ium bir 
diapazonda UB nurlarining nusxalanayotgan yuzani bir tekisda 
nuriantirishini ta'minlaydi.

Fotoqolip bilan fotopolimerlangan plastinalar orasidagi 
mustahkam bogliqiik vakuum sistema bilan ta'minlanadi. Plastina 
bilan fotoqolip plastinoushlagichga 0‘ rnatiladl, usti havosi so‘ rib 
tashlangan polietilen plyonka bilan qoplanadi. Fotoqolip va 
fotopolimerlanuvchi plastinani plastlnoushlagich yordamida siqib 
ustidagi plyonka orqali atrof-muxit bosimi ta’sir qiladi. 
Plastinoushlagichga o'rnatilgan plyonka tagidan havo yaxshi o’tishi 
uchun vakuum sistema uchun maxsus yoMakchalar joylashtirilgan.



Metaliogalogen yorug'lik manbali eksponirlovchi qurilmalar yuqori 
ishlab chiqarishni ta’minlaydigan qurilmalar hisoblanadi, ular suyuq 
fotopolimer kompozitsiyadan va qattiq fotopolimer kompozitsiyadan 
fotopolimer qolip tayyorlovchi yirik matbaa korxonalarlda ham keng 
qo'llaniladi.

Metallogalogenli yorug'lik manbali eksponirlovchi qurilmalarning 
prinsipial sxemasi 5.6-rasmda koTsatilgan.

Bu qurllma stol ustiga gorizontal tarzda joylashtirilgan fotopolimer 
plastinalarni ultrabinafsha nurlanish yordamida eksponirlash 
apparatining o'zida mujassamlashtirgan.
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5.6-rasm. Metallogalogenli yorug'lik manbaili eksponirlovchi qurilmalarning 
sxemasi

Stanina 1 qurllmaning asosi hisoblanadi va unga asosiy yig^ma 
birliklar va qurilmalar biriktirilgan. Stol 2 fotopolimer plastinalarni va 
fotoqoliplarni yotqizish va mahkamlash uchun mo'ljailangan. Plastina 
va fotoqolip vakuum sistema yordamida mahkamlanadi. Buning uchun 
ishchi stollning yuzasida vakuumli sistema bilan birlashtirilgan maxsus 
teshiklar joylashtirilgan.

Fotoqolip va plastina yotqizilayotganda stol 2 oldinga 
joylashtlriladi. Stolning harakatlanishida uning roliklarl planka 
yo'nalishining boshiga o'rnatiladi, so'ngra yuzaning oxiriga yetganda 
o'zining ortida staninada joylashtirilgan va roliklarning orasidan 
xarakatlanadigan plankani tortadi.



Fotoqolip va piastinaning yuzasi valik 12ga o'rnatilgan plyonka 3 
bilan berkitiladi, bu valik stoining orqa tomonida joylashgan. 
Plyonkaning oidingi qismi stoining yon tomonida joylashgan valiklarga 
oTaladi. Bu plyonka stoining butun yuzasini egallaydi.

Qurilmaning yuqori qismida fotopolimer plastina bilan 
fotoqolipga nurlantirish berish uchun mo’ljallangan nurlantiruvchi 
moslama 5 oTnatilgan. Nurlantiruvchi moslama zlch qilib tikilgan 
alyumin varaqlaridan iborat bo'Igan chilangarlik konstruksiyasining 
burchak karkasini o'zida namoyon etadi. Zatvor 6 nurlantiruvchi 
moslamani ikkita qismga ajratadi va ular sharnirli parallelogrammga 
mahkamlangan ikkita pardadan iborat. Zatvorning mexanizmi maxsus 
ulangan elektroyurituvchi yordamlda harakatga keltiriladi.

Nurlantiruvchi moslamaning ustki qismida lampa 7 joylashgan 
va bu lampaning ostiga akslantiruvchi oyna 8 o'rnatilgan. Yoritgichda 
elektromagnitga ulangan ventilyator 9 bor. Bu ventilyator lampani 
sovutish uchun moijaliangan.

Shuningdek, stoining tagida akslantiruvchi ekranlar 
mahkamlangan bolib, ular stol yuzasining bir tekisda yoritilishini va bir 
vaqtning o'zida qurilmaning yon devorlaridagi issiqlikni kamaytirish 
uchun xizmat qiladi.

Qurilmaning pastki qismidagi stol ostida elektrojihozlar va 
vakuum sistema 14 joylashgan. Shu joyning o'zida fotopolimer 
plastina va fotoqolip ustidagi plyonkani sovutishga mo'ljallangan 
ventilyator ham o*rnatilgan. Fotopolimer qolip yuzasining harorati 40° 
S dan oshmasligi kerak. Stol yuzasini qo'shimcha sovutish maqsadida 
tagidagi maxsus ventilyatordan foydalaniladi.

Stol yuzasiga fotopolimer qolip va plyonkani mustahkam 
jipslashtirish vakuum yordamida amalga oshiriladi. Vakuum sistema 14 
vakuumli nasos Ndan, ikkita resiver RSI va RS2 dan, uchta 
elektromagnit have tarqatuvchi R1, R2 va R3 lardan, ikkita bosim 
relesi RD1 va RD2 dan, vakuummetr V va pnevmatik stol 2 dan iborat.

Vakuum sistemaning ishlash phnsipi quyidagicha: ishni 
boshlashdan oldin vakuum nasosi N yokiladi va resiver RS2da 0,06 
MPa dan past bo'Imagan vakuum hosil qillnadi, bu vakuum 
qurilmaning butun ishlash jarayoni bosim relesi RD2 yordamida 
qoilanib turiladi.

Stolga fotopolimer plastina. fotoqolip va plyonka o‘ rami 
yotqizilgandan keyin vakuumning birinchi darajasi yoqiladi. Shu bilan 
birga elektromagnitli havo tarqatuvchi R1 va R2 ham yoqiladi, natijada 
stol 2 yuzasi resiver RS1 bilan birlashadi va bir vaqtning o‘zida atrof- 
muhltdan uziladi. Havo tarqatuvchi R2 RS1 va RS2 resiverlarni 
birlashtiradi.



Birinchi darajada polietilen plyonka tekislanadi va uning ostida 
hosil bo lgan havo pufaklah qo'lda tozalanadi. Plyonka tekislangandan 
keyin vakuumning ikkinchi darajasi yoqiladi. Shu bilan birga havo 
tarqatuvchi R3 ham yoqiladi va stol yuzasi bilan resiver RS2 birlashadi. 
Rele RD 1 elektromagnit havo tarqatuvchi R2 ni boshqaradi va u 0,02-
0,03 MPa vakuumga o'rnatiladl. Stol 2 da zaryadianish 0,03 MPa ga 
teng bo'Iganda havo tarqatuvchi R1 o'chadi, zaryadianish 0,02 MPa 
bo'lganda yoqiladi.

Nusxa ko'chirish tugaganda «Sbros» yoqiladi va stol yuzasi 
atrof-muhit bilan birlashadi, qolgan hamma uskunalar boshlang'ich 
holatiga qaytadi. Eksponirlashda vaqt miqdori ikkita: asosiy va 
qo'shimcha vaqt relesi yordamida bajariladi. Eksponirtash 
pasaytirilgan quvvatda (navbatchi rejim) va nominal quvvatda (ishchi 
rejim) o'tkazilishi mumkin. Ekspozitsiya rejimi maxsus yoqib- 
o ‘chiruvchi yordamida tanlanadi.

Fotopolimer qolipni tayyorlash uchun formiroval eksponirlash 
qurilmasidan foydalaniladi. Fotopolimer qolipni tayyorlashda suyuq 
fotopolimer kompozitsiya ishlatiladi, uning tarkibida metallogalogen 
yorug'lik manbaining qurilmasi ham shunga misol bo'la oladi. Uning 
sxemasi 5.7- rasmda keltirilgan.

Bu qurilmaning yuqori qismida UB yoritgich manbai joylashgan. 
Sharli reflektor 2 quvvati 8 kVt bo‘ lgan metallogalogenli lampa 1 
fotoqolipga parallel yorug'lik nurni uzatadi. Yo'naltiruvchi 4 qisqich 3 
harakati hisobiga lampa va fotoqolip orasidagi masofani (2m oralig'ida) 
o'zgartirishi mumkin. Yung 5 yordamida lampa va eksponirlash qolipi 
orasida bo'shliq hosil bo'imasiigini va tashqi yorug'likning ta’sirini yo'q 
qiladi.

Qurilmaning pastki qismida stol 10 joylashgan, bunda operator 
vakuum sistema yordamida metall yoki polimer asosni va ramka 11ni 
mustahkamlaydi. Keyin esa asosga kompozitsiya surtiladi. 
Eksponirlash jarayonida kompozitsiya haroratni bir meyorda saqlash 
uchun stol qizdiruvchi elementlar 14 bilan ta’mlnlangan. 
Moslashtiruvchi tayanch 13 yordamida stoini gorizontal holatga 
keltirish mumkin.

Fotopolimerlanuvchi kompozitsiya asosga maxsus tarqatuvchi 6, 
yig'uvchi bak 8, nasos 9 yordamida uzatiladi. Kompozitsiyaning aniq 
miqdorini uzatish maxsus sistema bilan ta’minlangan, hamda u 
elektromagnit klapan bilan boshqarilib turiladi. Yig'uvchi bak 
aralashtiruvchi va degazirovkalovchi qurilma bilan jihozlangan.



12 11 10 9 
5.7-rasm. Formiroval eksponirlash qurilmasi

Fotopolimerlanuvchi kompozitsiya qatlamini tekislash va 
ortiqcha qatlamni olib tashlash rakel 7 bilan bajariiadi va u zanjirli 
uzatuvchi 16, privod 12 yordamida harakatlanadi. Kompozitsiyaning 
qoldiqiari chuqurlik 15 ga quyiladi, keyin trubadan yig'uvchi bakga 
yig'itadi.

Qurilmada eksponirlash ikkita etapda bajariiadi; dastlabki 
eksponirlash -fotoqollpsiz - 1-2s davomida, u qatlamda polimerizatsiya 
boshlanishini ta’minlaydl, keyin fotoqolip orqali asosiy eksponirlash, u 
25 s davom etadi.

Asosiy eksponirlashdan oldin operator ramka 11 ustiga yana 
qo-shlmcha ramani o^natadi, bu ramani birlashtiruvchi chegaralari 
ustki qismidagi ramka lin in g  chegaralari bilan ustma-ust tushadi, 
so'ngra fotoqolip bilan biriktirilgan asl nusxaushlagich joylashadi. 
Asosga surtilgan kompozitsiya qatlami va fotoqolip orasidagi bo'shliq 
hosil qilinadi, u taxminan 0,2mm ga teng bo‘ ladi.

Eksponirlovchi va formiroval eksponirlovchi qurilmalar mavjud 
bo1ib, ular metallogalogenli yorug'lik manbadan iborat. U qurilmaning 
pastki qismida joylashgan, xuddi ofset qoliplarni tayyorlash uchun 
ishlatiladigan nusxa ko'chiruvchi va kontakt-nusxa ko‘chiruvchl 
ramalar kabl. Eksponirlash uchun mo'ljallangan bunday qurilma nusxa 
ko'chiruvchi ramadan iborat, nusxa ko'chiruvchi ramaning pastki 
qismiga reflektorli metallogalogen lampani yoqish uchun ishlatiladigan 
nurlantiruvchi moslama joylashtirilgan. Nurlantiruvchi moslama tagida 
ikkita rama joylashgan bo^ib, ulardan biri pastki tomondan oynali,



ikkinchisi esa ustki tomondan rezinali gilamchali. Ramalar zanjirli 
privoddan iborat va individual vakuum sistema bilan ta’minlangan. 
Qurilmaning yuqoh qismida pult boshqaruvi o rnatilgan. Quhlmaning 
old qismida joylashgan stol ramalarni fotoqolip va fotopolimerlanuvchi 
plastina bilan zaryadlanlshlga xizmat qiladi. Quhlma tinch turgan 
holatida ramalardan biri eksponirlash zonasida bo'ladi, ikkinchisi esa 
old qismidagi stolda joylashadi va uni ishga tushuhshga tayyorlashadi. 
Operator old qismidagi stolda joylashgan ramaning qopqog‘ ini ochadi, 
oyna ustiga fotoqolip va fotopolimerlanuvchi plastinani joylashtiradi, 
keyin vakuumni yoqadi. Talab etilayotgan darajaga yetganda rama 
butunlay ishga tushurilishga tayyor bo'ladi. Eksponirlashni 
yakunlashda eksponirlash zonasida bo lgan rama old qismidagi stolga 
joylashadi, uning o^rnini boshqa rama egallaydi. Qurilmaning bunday 
rejimda ishlashini avtomatlka va bloklrovka sistemasi ta’minlaydi.

Pastki qlsmda joylashgan nurlantiruvchi moslamaga кота 
eksponirlovchl quhlma juda quiay, lekin shu bilan birga konstruksiyasi 
va xizmat koTsatishiga qarab murakkabdir. Ularning umumiy 
kamchiligi -  UB nurlarini o tkazish uchun maxsus oynalarning 
bo'lishidir. Oddly oynaiardan foydalangan holda eksponirlash 
jarayonining davomiyligi bir necha marta oshib ketadi.

5.3.2. Lyuminessentli yorug 'lik manbali eksponirlovchi qurilmalar

Lyuminessentli nurlantiruvchi eksponirlash qurllmalarining ishlab 
chiqarish darajasi past va katta o'Ichamdagi joyni egallaydi. Bu 
qurilmalar matbaa korxonalarida kichik va o'rta hajmdagi mahsulotlarni 
ishlab chiqarish uchun ishlatiladi.

Quhlma asosan tekis fotopolimerlanuvchi plastinani ochiladigan 
qopqoqda joylashgan lyuminescentli lampa yordamida eksponirlash 
uchun chiqariladl.

Bunday qurilma (5.8-rasm) vakuumli stol 1dan iborat bo'lib, 
uning yuzaslda vakuum uchun yo’lakchalar 2 mavjuddir. Operator 
fotopolimerlanuvchi plastinani fotoqolip bilan stolga qo'yadi va ustini 
polietilen plyonka yordamida berkitadi. Ochiladigan qopqoq 3 da 
lyuminescentli UB-lampa 4ning paneli joylashtirilgan. Qopqoqning 
ochllishi va yopilishinl engillashtirish maqsadida qurilma maxsus asbob 
5 bilan ta’minlangan. Pult boshqaruvi 6da eksponirlash jarayonini 
davom ettlrlsh uchun vaqt relesi va vakuum nasosnl yoqib-o'chirishga 
mo‘ ljallangan tugmacha joylashgan.

Qurilma konstruksiyasi va xizmat koTsatish darajaslga ko*ra 
oddly, lekin fotopolimerlanuvchi plastinalarni eksponirlash darajaslning 
davomiyllgiga кота yuqoh.



5.8-rasm. Ochiladigan qopqoqda joylashgan lyuminessentli nurlantiruvchi 
eksponirlash quhlmasi

Yana shunday eksponirlovchi qurilmalar (5.9-rasm) borki, unda 
lyuminessentli lampa 41ar ximoyalovchi oyna 2 tagidagi korpus 1 da 
joylashgan. Shuningdek ochiladigan qopqoq 3 vakuunn hosil qilishda 
bir tekisdagi siqilishni ta’minlashga mo'ljallangan antistatik rezinali 
gilamchadan iborat. Yuqohdagi korpusda boshqaruv pulti 5 
joylashgan. Zamonaviy eksponirlovchi qurilmalar vakuum chuqurligini 
moslashtlrishga qaratilgan bir nechta mustaqil dasturlarni: 
nurlantirishnl tezlashtirish va eksponirlash vaqtini o‘zgartirishni o^z 
ichiga otadi.

Ba’zi eksponirlash quhlmalarida ishlab chiqarish meyorini 
oshirish maqsadida xarakterlanadigan nurlantiruvchi moslamadan 
foydalaniladi. Bunda nurlantiruvchi moslama ikkita plastina 
ushlaglchga o‘ rnatiladi (5.10-rasm). Sunday koTinishdagi qurilma 
nurlantiruvchi moslamani, plastina ushlagichni, staninani, ventilyatsiya 
sistemasini, elektrouskunalarni o‘z ichiga oladigan yarim avtomatli 
jihozlardan iborat.

Nurlantiruvchi moslama 10da markasi LUF-80 bo'Igan lampa 9 
shaxmatli holatda ikkita qator qilib terilgan. Lampalarni o'zgartirishga 
quiaylik yaratish maqsadida ochiladigan ikkita qopqoq 8 o‘ rnatilgan.

Nurlantiruvchi moslama harakatlanuvchi tayanch 5, yo'naltlruvchi 
planka 16 va dastak 11 yordamida plastina ushlagichga joylashtiriladi. 
Nurlantiruvchi moslamaning chetki qismlari tayanch 4ga 
mahkamlanadi.



Qurilma ikkita plastina ushlagich 12 dan iborat bo'lib, ularning 
alyumin yuzasi to‘g ‘h toTtburchakli yo4akchalardan tashkil topgan. 
Fotoqolip 14 vakuum ta’sirida plyonka 13 yordamida 
fotopolimerlanuvchi plastina 15ga yopishadi, bu vakuum -  nasos 20 
yordamida hosil qitinadi.

5.9-rasm. Lyuminescentli lampalar korpusga joylashgan eksponirlovchi qurilma 
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5.10-rasm. Ikkita plastinoushlagichli eksponirlovchi qurilma

Yo'lakchalar sistemasi kengligi 1,2 mm va chuqurligi 1,2 mm ga 
teng bo'Igan to'rnl (yacheykalar oMchami 120x125mm) plastina 
ushlagichda hosil qiladi. YoMakchalar vakuum sistema 2 orqali resiver 
21 va vakuumli-nasos 20 bilan birlashgan.

Bosim relesi RD-3K1 0,07dan 0,09 MPa gacha ЬоЧдап 
diapazondagi bosimni avtomatik tarzda qo'llab turadi. Zaryadlanish



darajasini nazorat qilish stanina 17da joytashgan vakuummetr 3 orqali 
amalga oshiriladi.

Markazda joylashgan ventilyator 19 rastrub 18 orqali 
eksponirlovchi plastinaga havoni uzatadi, fotopolimer qolip yuzasidagi 
haroratning doimiyligini ta’minlaydi. Fotopriyemnik bilan jihozlangan 
fotokallak 7, elektron blokli kabel 6 nurlantiruvchi moslamaga 
oTnatiigan. Bu kabei aiohida korpusga joylashtirilgan bo'lib, elektron 
sxema va indukciya elementlarni o 'z ichiga olgan. Ishlash rejimi qo’lda 
va avtomatik ravishda amalga oshiriladi.

Fotopolimerlanuvchi plastinani chap tomondagi plastina- 
ushlagichda eksponirlash vaqtida operator o'ng tomonini ishga soladi. 
Eksponiriash tugagach, operator nurlantiruvchi moslamani o ‘ng 
tomondagi plastinoushlagichga surib, keying! qismga tayyor qiladi.

Tayyor egilgan fotopolimer plastinalar uchun silindrik turdagi 
eksponirlash uskunasi yaratilgan. Bunday uskuna 5.11-rasmda 
koTsatilgan. Ostov Ida boshqarish pulti 2 joylashgan. Pastki qismida 
esa yo naltiruvchi 13 aravacha 12ni surish uchun qotirilgan.

5.11-rasm. Silindr turidagi eksponirlovchi quriima

Ostovda eksponirlash kamerasi 3 jihozlangan, uning yuzasiga 
42ta lyuminessent lampa 5 tashkil topgan nurlantiruvchi moslama 
o'rnatllgan. Kameraning ichki yuzasi alyumin bilan qoplangan va 
lampa 5 uchun reflektor bo’ lib hizmat qiladi. Kamera 2ning ichida 
ventilyator joylashgan, u eksponirlash jarayonida lampani sovutib 
turadi.



Arava 12da qolip ushlagich 7 joylashgan, u qolip plastina va 
montaj qotirish sistemasidan iborat. Aravaning pastki qismida qolip 
ushlagich 7ning aylanish va vakuum nasosi joylashgan. Qolip 
ushlagichning yuzasida yo'lakchalar joylashgan. Plastina qolip 
ushlagich yuzasiga polietilen plyonka bilan qisiladi. Plyonkaning bir 
tomoni qo‘zg‘aImas, boshqa tomoni esa valik 6 ga o'ralgan.

Qolip ushlagich fotopolimerlanuvchi plastinani qotirish sistemasi 
bilan statistik jihatdan balanslangandir. Qolip ushlagichni qo lda 
aylantirish uchun dastak 9 xizmat qiladi. Arava 2ning o‘ng tomonida 
joylashgan disk 10 eksponirlashda kamera 3nl yopadi.

Fotopolimerlanuvchi plastinani fotoqolip bilan birlktihb, qolip 
ushlagichga joylashtiritadi va vakuum -  nasos yoqiladi.

Plyonkani yechish jarayonida operator plyonka yuzasidagi 
g'adlr-budurlarni tekislaydi, tasvir maydonlarida va uning atrofidan 
tfloslar paydo bo'llshining oldini olib turadi. Yechish tugallangach, u 
fotoqolip va plastik orasida havo tegmaganligini tekshiradi. Sistemada 
bosim 0,06-0,08 MPa bo'lishi kerak. Vaqt relesi yordamida operator 
eksponirlash vaqtini belgilaydi va qolip ushlagich 12ni eksponlrlash 
kamerasiga joylashtiradi. Qolip ushlagich yurltuvchi, yorug'lik manbai 
va ventilyatorni yoqadi. Eksponirlash belgilangan vaqt ichida avtomatik 
ravishda bajariladi. Eksponirlash tugallangach ventilyator, 
nurlantiruvchi moslama va yurituvchini avtomatik ravishda o‘chiradi. 
Operator vakuum-nasosni o'chiradi. Plastina ushlagichni aylantirib. 
plyonkani o'rab fotoqolipni va fotopolimer nusxani bo'shatadi. Tayyor 
nusxani yuvishga yuboradi.

Sllindr turdagi eksponirlovchi qurilmalarning yana bir turiga 
ochiladigan nurlantiruvchi moslamali eksponirlovchi qurllmalarni kiritish 
mumkin (5.12-rasm).

5.12-rasm. Ochiladigan nurlantiruvchi moslamali eksponirlovchi qurilma



Bu qurilmada plastina negativ bilan birga silindrik yuzaga 
mahkamlanadi. Ultrabinafsha yorug'lik manbai ikkita silindrsimon 
yarim kassetalar eksponirlash vaqtida bir-biriga birikadi va 
eksponirlovchi material atrofida silindrsimon nurlantiruvchi moslamani 
hosil qiladi. Lampalarning material yuzasiga yaqin joylashganligl 
intensiv yoritishda eksponirlash vaqtini qisqartirishnl ta’minlaydi.

Yoritishning bir tekisda bo'lishini oshirish maqsadida silindr 
eksponirlovchi plastina bilan birga aylantlrlladi. Fotopolimerlanuvchi 
qatlamning qizlb ketishining oldini ollsh maqsadida qurilmaga sovutish 
sistemasi biriktihlgan. Eksponirlash jarayonining davomiyligini nazorat 
qilish va boshqarish etektron jihozlar orqali ta’minlanadi.

Nazorat savollari

1. Nusxa ko'chiruvchi ramalarda qanday yoruglik manbai 
qoMlaniladi?

2. Nusxa ko'chiruvchi ramalarda vakuum sistemasi.
3. Nusxa ko'chiruvchi ramalarning kostruktsiya bo'yicha asosiy 

turlari.
4. «Bacher» nusxa ko'chiruvchi ramaning ishlash prinsipi
5. Eksponirlovchi qurilmalarning kostruktsiya bo'yicha asosiy turlari.
6. Fotopolimer qoliplarni fotokonditsionerlash va qayta eksponirlash 

nega talab etiladi?
7. Lyuminessentli nurlantiruvchi eksponirlash qurilmalarining ishlash 

prinsipi.
8. Metallogalogen yorug'lik manbali eksponirlovchi qurilmalar



Yl bob
Ofset bosma qoliplarga ishlov beradigan prosessorlar

Ofset bosma qolipiga nusxa ko'chirish ramasida nur tushiril- 
gandan so ng ishlov berilishi shart. Bosma qoliplarga ishlov berish 
uchun maxsus ishlov berish prosessorlari bor. Glunz &Jensen firmasi- 
nlng lnterplater-66 modelining ishlash prinsipini ко 'rib chiqamiz. 

Prosessor 4ta asosiy seksiyadan tashkil topgan (6.1-rasm):

6.1.rasm. lnterplater-66 prosessorining tuzilish sxemasi
1. Ishlov berish seksiyasi (A)
2. Yuvish seksiyasi (V)
3. Himoya qatlam hosil qilish seksiyasi (S)
4. Quritish seksiyasi (D)

Eksponirlangan plastinaga har bir seksiyada ishlov beriladi. 
Plastina prosessorga stol (E) dan yuqlanadi (6.1-rasm). Bu bosqichda 
prosessor odatda, «kutlsh» rejimida bo'ladi, lekin o'qish vaqtida kirish 
sensori «qayta ishlash» rejimiga o'tadi. Plastina prosessorga yuklan- 
gandan so'ng uni harakatlantirish tizimi qabul qiladi va asta-sekin 
hamma 4 seksiyadan o'tkazadl. Qisqa vaqt ichida plastina prosessorni 
tark etgandan va uzatish stoll (F)ra tushgandan keyin, prosessor «kut- 
ish» rejimiga qaytadl.

Prosessor qayta yuvish-yuklanish qurHmasi (G) bilan jihozlangan, 
ishlangan plastina prosessorga boshidan yuklanadi va qaytadan yu- 
viladi hamda qaytadan himoya qatlami qoplanadi.

Ochiltirish seksiyasida plastinaning nur tushirilmagan qismlan 
ochiltiriladi (6.2.-rasm), qolgan nur tushirilgan emulsiya plastina sirtida 
o'rnatilgan tozalovchi valik yordamida yo'qotlladi.



Zamonaviy reaktivlar yordamida pozitiv piastinaning emulsiyasi 
oson eriydi, shu bilan birga bitta tozalovchi valikdan foydalansa 
bo'ladi, lekin negativ plastinalar ochiltirilgandan so'ng yaxshiroq 
tozalashni talab qiladi. Shuning uchun ba’zi modellarning ochiitirish 
seksiyasi qo'shimcha tozalovchi vaiiklar bilan jihozlangan.

Sirkulyatsiyali pompa ochiltirgichni sepish tizimidan havzaga qay- 
taradi, filtr esa eritmaning toza turishiga imkon beradi. Ochiitirish 
havzasida isitgich va termostat mavjud, uiar kerakli haroratni saqlab 
turadi va reaktiv yetarii bo'Imasa, ishlov berishga imkon bermaydigan 
sath detektori bilan jihozlangan. Yuqoridagi teshik havzani to'lib 
ketishidan saqlab turadi.

Harakatlanuvchi pompasi avtomatik ravishda maxsus konteynerdan 
havzaga ochiltirgichni qo'shadi. Ochiltirgich buzilishi natijasida 
ochiitirish xususiyatini yo’ qotganda ham havzaga qo'shiladi. Harakat- 
(anish pompasini uzatib berish stolining chap tomonida joylashgan 
boshqarish pultidan boshqarsa bo'ladi. Prosessorda kirishdagi 
sensorlar piastina yuklangan paytda avtomatik ravishda so'rib olish 
tizimini ishga tushiradi.
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6.2.-rasm. Ochiitirish seksiyasi:
1-qizdiruvchi element; 2-sochuvchi trubka; 3-harorat datchigi; 4-indikator; 5- 
pompa; 6-sirkulyatsiyali pompa; 7- ochiltiruvchi pompa; 8-oqim

Yuvish seksiyasida piastina sirtidan ochiltirgich yuvib tashlanadi 
(6.3.-rasm). Suv ustki va ostki sachratish tizimidan keltiriladi. Suv oqimi 
piastina yuvish seksiyasiga kirishdagi ochiladigan solenoidli klapan 
orqali boshqariiadi. Bu toza suvning kam sarflanishiga olib keladi.



Suwu sochish sistemasi
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Suvni qayta 
sirkulyatsiya qihsh 
qunlr^i
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Suv etqazib berish

6.3.-rasm. Yuvish seksiyasi

Nozik himoya qatlami ochiltirilgan va yuvilgan plastinaga kir 
barmoq iziari va hokazolardan himoya qilish uchun qopianadi (6.4- 
rasm). Keyinchalik piastina bosish mashinasida bo'Iganda, himoya 
qatlami sirtidan yuvilib ketadi. Plastinani qaytadan yuvib va qaytadan 
himoya qatlamini qoplash kerak.

Himoya qatlami maxsus kimyoviy konteynerda joylashgan. 
Panelning yon o'ng tarafida konteynerga bo sh yo'l bor. Havza, 
pompa va konteyner yoplq tizimdir, unda gummirlovchi tarkib sirkulyat- 
siyalanadi. Yuvish seksiyasida ham kirish sensori yoqilganidan so'ng 
beixtiyor pompa ishga tushadi.
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6.4.-rasm.Maxsus gidrofillovchi eritma bilan qoplash seksiyasi



Prosessorni boshqarish zanjiriga seksiyadagi taqsimlovchi trub- 
kalarni va valiklarni tozalash uchun himoya qatlamini qoplash seksi- 
yasini avtomatik ravishda yuvish dasturi kiritilgan. Bu dasturni kamida 
bir kunda bir marta ishga tushirish kerak. U ikkita solenoidli klapanlar 
yordamida ishlaydi: bittasi toza suv kiritish uchun, boshqasi oqizish 
uchun. Toza suv taqsimlovchi trubkadan oqib, valiklarga tushib, keyin 
oqib ketadi. Dastur tugagandan so ng prosessor avtomatik ravishda 
berkitiiadi.

Quritish seksiyasida plastina qurititadi va uni prosessorni tark et- 
gandan keyin qo'Iga olish mumkin. Markaziy harakatlanuvchi qlzdlrish 
ventilyatori issiq havoni qo'sh truboprovod orqali yo'naltiradi va 
plastinaning ikkala tomonini quritadi.

Bu tizim issiq havo aylanishini ta’minlaydi va shu bitan birga toza 
havoning ba’zi qismini ichidan tortib oladi.

Harakatlantirish tizimi dvigateldan va chuvaichangsimon uzatmali 
yuritmadan iborat (6.5-rasm).

Yuritma valiklar tizimini aylantiradi, shunda plastinaning proses- 
sordan o'tishi ta’minlanadi. Prosessorga kirlshdagi rezinali valiklar 1 
teng ochiltirlshni ta’minlash uchun doim quruq bo'ladi. Ochiltirish sek- 
siyasi yo'naltiruvchi 2, tozalovchi valiklar 3 va 4 seksiyasi ostidan 
plastinani to 'g 'ri harakatlantirishni kafolatlaydi. Yuvish seksiyasining 
bir juft valiklari 5 plastinaning sirtidan qolgan reaktivlarni olib tashlaydi. 
So'ng plastina ikki tomonlama sepish trubkalari 6 va 7 orqali yuviladi 
va yana juft valiklar 8 orasida siqiladl. Himoya qatlamini qoplash seksl- 
yasi uchta valikdan iborat, eng kichigi 9 ustki rezinali valiklar bilan tegib 
turadi. Himoyaviy trubka 10 orqali keladigan ikki valik orasida o'ziga 
xos bir kichik vannani hosil qiladi. Himoyaviy nozik qatlami plastinaning 
sirtiga qoplanadi, ortig'i esa olib tashlanadi.

Ishlovdan so'ng plastina qabul qilish stoliga (6.6-rasm) keladi.
Stotning hapakatlanuvchi tayanch shtangalari (A) uning egilishini 

o'zgartiradi. Chegaralovchini (V) surish va shu bilan stolning ishchi 
uzunligini o zgartirish mumkin.



6.6-rasm. Prosessorning qabu! qillsh stoli

Prosessor aravacha bilan jihozlangan, unda so’ hb olish 
konteynerlarni va ishlatiladigan reaktivlarni joylashtirish juda qulay. 
Ba’zi modellar uchun aravacha komplektda keltiriiadi (6.7-rasm). 

Elektron jihozlash uch blokdan iborat:
1. boshqarish;
2. rele bioki;
3. boshqarish pulti.

6.7.-rasm. Reaktivlarni joylashtirish uchun aravacha



Boshqarish bloki va rele bloki uzatish stolining ichida, elektron 
panelga o'rnatilgan. Boshqarish pulti uzatish stolining yuqori qlsmida 
kirish teshigidan chap tomonda joylashgan.

Butun tizimning ishini boshqaradlgan boshqarish blokida mikro- 
prosessor joylashgan. Shu yerda tugmachalar qatorida displey 
joylashgan, ularning tizim parametrlarini sozlash uchun boshqarish 
zanjirl bllan dvigateini himoya qilish qurilmasi joylashgan.

Rele bloki prosessorning pompalar, isitgichlar, ventllyatorlar va 
hokazolahga buyruq yuboradi. Shu yerda qolgan himoya qilish quril- 
malari ham joylashgan. Operator boshqarish pulti yordamida proses­
sorning ishini nazorat qilib turishi mumkin.

fsh bajarish rejimlari. Prosessor beshta rejimdan bittasida bo’ llshi 
mumkin:
1. «o'chirilgan» (OFF) rejimi
2. kutish rejimi.
4. ishlash rejimi
5. qayta yuvlsh rejimi
6. tozalash rejimi.

Bosh yoqib-o'chlrish qurilmasi yordamida yoqilganda prosessor 
avtomatlk ravishda OFF rejlmiga kiradi. OFF rejimida hamma 
pompalar, haroratnl nazorat qiluvchi zanjirlar o'chirilgan. OFF tug- 
machaslning Indlkatorldan tashqarl boshqarish pultlning displeyi 
o ’chirilgan.

Agar «ishlash rejimi» parametrlarl testga o'rnatilgan bo'Isa, test 
dasturl faoliashadi.

Kutish rejimi. ON tugmacha bosllgandan keyin prosessor 
avtomatlk ravishda «kutish» rejlmiga o'tadl. Ochiltlrglchning haroratni 
nazorat qilish zanjiri yoqiiadi.

Ishlov berlshning hamma parametrlari sozlanlshga tayyor. ON 
tugmachaslning Indlkatorl yoqiiadi. Antikhstallizatsiya dasturi yoqilgan 
yoki o'chirilgan bo'llshi mumkin.

Ish bajarish rejimi. KIrlsh sensorl faollashganda plastlnani yuk- 
lagandan so'ng, prosessor «kutish» rejimidan «ishlash» rejimiga 
o'tadl. Prosessor ochlltlrlsh dasturlnl bajaradl. Ish vaqtlda displey yo­
qilgan bo'ladi, ishlov berish parametrlari sozlangan bo'lishi mumkin. 
Plastina chlqqandan so'ng qlsqa vaqt ichida prosessor avtomatlk rav­
ishda «kutish» rejimiga qaytadl.

Qayta yuvish rejimi. «Qayta yuvish» tugmachasi bosilgandan 
keyin prosessor «qayta yuvish» rejimiga o’ tadi. 15 daqiqa davomida 
operator plastinani qayta yuvishga yuklanadigan jihozga qo'yishi 
kerak. Shunlngdek prosessor «kutish» rejimiga avtomatik ravishda 
qisqa vaqt ichida qaytadi yoki 2 daqiqa davomida «qayta yuvish» 
tugmachasi bosilgan bo'Isa.



Tozalash rejimi. Olib tashlash dasturini ishga tushirish uchun, 
«himoya qatlamini olib tashlash» tugmachasini bosish shart. Dasturn- 
ing ish vaqtida OFF tugmachasidan tashqari boshqarish pultidan 
foydalanish mumkin emas. Dastur tugagandan so'ng prosessor av- 
tomatik ravishda OFF rejimiga o'tadi.

Prosessorni boshqarish boshqarish pulti orqali amalga oshiriladi, u 
uzatish stolining chap tomonida o'rnatilgan. Boshqarish pultida 
prosessorning ish rejimi indikatorlari va tugmachalah, harorat va 
uzatish tezligini belgilash tugmachalari hamda belgllangan 
parametrlarni ko'rsatib turadigan displey joylashgan.

6.1-jadvalda bo'lishi mumkin bo'Igan ishdan chiqishlar va ularni 
to'g'rilash yo'llah keltirilgan.

Yuqorida ко higan prosessor lpterplate-66 sm kenglikdagi ofset 
qoliplarini ochiltirish imkoniga ega. Glunz & Jensen firmasi 
ochiltiriladigan qoliplarning maksimal o'Ichami va ochiltirish jarayonini 
avtomatlashganlik darajasi bilan ajralib turadigan ofset qoliplarnl 
ochiltirishga mo'ljallangan prosessorlarning boshqa modellarini ham 
ishlab chiqaradi. Lekin prosessoriar qurilmalahning bosh prinsiplari va 
ishni boshqarish jihatidan Interplater-66 modelining ishlash va qurilma 
prinsiplariga o'xshash.

Bosiluvchi elementlarning maydoni haqidagi ma’lumotni bevosita 
bosma qolipni o'Ichash orqali yoki kompyuterdagi axborotlar manbai- 
dan olish mumkin. Heidelberg firmasi birinchilardan bo'lib, bosma 
qolipni skanirlash qurilmasini Ishlab chiqdi (ular pleytskanerlar deb ata- 
ladi). Dastlabki yaratilgan pleytskaner CPC3 edi. Hozirgi vaqtda bun- 
day maqsadlar uchun ancha takomillashgan qurilma - CPC 31 dan 
foydalaniladi.

CPC 31 vertikal holatdagi vakuumli stoldan iborat bo'lib, unga 
bosma qolip joylashtiriladi, uning tepasiga esa 2 ta fotodatchiklar 
chizg'ichidan iborat balka o'rnatilgan, har bir chlzg'ichda 32 tadan 
fotodiod mavjud. Chizrichlardan birining sensori bevosita bosma 
qolipdan qaytgan yorug'lik oqimini qabul qiladi, ikkinchi chizg'ichning 
fotodiodiari esa olov rang yorug'lik filth orqali qabul qiladi. Bu esa CPC 
31da turli xil qaytaruvchi yuzali (monometall, bimetall, poliestr) bosma 
qoiiplarni o'Ichash imkonini beradi. Bosma qolip tunni operator quril- 
mani sozlayotganda kiritib qo'yadi. Bosma qolipi vertikal holatda shun- 
day joylanadiki, bunda o'Ichash oynasi alohida bo'yoq zonasi ustiga 
aniq o'rnashgan. O'Ichash balkasi bosish (nusxalash) yo'nalishi 
bo'yicha siljib boradi.Qurilma ishga tushgandan so'ng bosma qolipini 
yorituvchi lyuminessent lampalar yorug'lik oqimi barqarorlashguncha 
bir necha daqiqa qizib olishi kerak. Yorug'lik kuchi kalibrlash yo'Ikasini 
o'Ichash orqali aniqianadi. Yorug'lik kuchining doimiyligiga erlshilgan- 
dan so'ng bosma qolipda o'Ichash ishlarini bajarish mumkin.



BelKilar Sabablar To'Q'rilash usuliari
Prosessor yoqilmayapti Ichkl yoqib-o'chirish quril- 

masi o'chmayapti 
Bosh yoqib-o'chirish quril- 
masi ishlamayapti 
Kabelning bosh yoqlb- 
o'chirish quhlmasi ulan- 
magan
Elektr manba saqlagichi 
F8 yoki F1101 kuygan

Ichki yoqib-o'chirish quril- 
masini o’ chiring 
Bosh yoqib-o'chirish qurif- 
masini yoqing 
Kabelning bosh yoqib- 
o'chirish qurilmasini ulang

Elektr manba saqlagichini 
almashtiring

Prosessor ishga 
tushmayapti

Ichki yoqib-o'chirish quril- 
masi o'chmayapti 
Elektr manbasi saqlagichi 
F8 yoki F1101 kuygan

Ichki yoqib-o'chirish quril­
masini o'chiring 
Elektr manba saqlagichini 
almashtiring

Kutish indikatori 
yoqilmagan

Kirish sensori o'chgan 
yoki ishlamayapti 
Ochiltirgich past darajada 
bo'Isa
Ochiltirgichning harorati 
tafabga javob bermaydi

Kirish sensori o'chgan 
yoki almashtiring 
Kerakli darajaga keltiring

Harorat talab darajasida 
bo'lishini kuting

Prosessor ishlov berish 
siklidan so’ ng kutish 
rejimiga qaytmayapti

Kirish sensori o'chgan 
yoki ishlamayapti 
Elektron jihozlari ishlama­
yapti yoki sozlab 
bo’ lmayaptl

Sensorni almashtiring

Servis ishchilari tomonidan 
to'g'rilanadi

Prosessor plastina yu- 
qlangan almashtirish 
paytda ishga tushmayapti

Himoya qatlami seksi- 
yasining yuvish dasturi 
bajarilayapti
Kirish sensori ishlama­
yapti
Elektronika ishlamayapti

Dastur tugashini kuting

Sensorni almashtiring

Servis ishchilari tomonidan 
to'g'rilanadi

Prosessor ish rejimida 
bo’ lishiga qaramasdan 
yuvish uchun suv yo’ q

Elektronikani sozlab 
bo'Imayapti yoki buzuq 
Suvning solenoid klapani 
buzup
Suv krani berkitilgan 
Suv klapanining filth 
berkitilgan

Servis ishchilari 
tomonidan to'g'rilanadi 
Klapanni almashtiring

Kranni oching 
Filtrni tozalang

Yuvish kerakli darajada 
emas

Suv berish krani yopiq 
Solenoid klapan yoki filtr 
berkitilgan
Sepish trubkalari berkitilib 
qolgan yoki sozlanmagan

Kranni oching 
Filtr va klapanlarni yuving 
yoki almashtiring 
Trubkalarni yuving yoki 
qaytadan sozlang

Kalibrlash har bir bosma qolipni o lchashdan oldin o'Ichash bal- 
kasining boshlang'ich vaziyati zonasida joylashgan 2 ta kalibrlash yul- 
kalari (0% va 100% nusxalangan) bo’yicha amalga oshirilali. Bosiluvchi



va oraliq elementlarning qaytarish qobiliyati turlicha bo'Igani tufayli 
fotodatchiklar signali nazorat qilinayotgan qismning bosiluvchi 
elementlar bilan to’ldirilganligining nisbiy maydoniga bog'liq (element- 
lar nazorat maydonchasi bosma qolipda bir fotodiod uchun 5,5x32,5 
mm ni tashkil qiladi).

Kalibrlashdan song o'Ichash balkasi bosma qolipning 
boshlang'ich chekkasiga yetib boradi, u yerda ham 100% li va 0% li 
bosiluvchi elementlar maydoniga ega yulkalar bo'lishi kerak. Shundan 
so'ng o'Ichash balkasi butun bosma qofip yuzasi bo'yiab siljib o'tadi, 
bunda har bir fotodiod o'ziga tegishli bo'yoq zonasini skanerlaydi. 
Bosma qoiip oxirida ham 0% bosiluvchi elementlarga ega yo'Ika bo'lib, 
u bosma qolipning qaytarish xususlyati bir jinsli ekanligini tekshirishga 
imkon beradi.

O'Ichash balkasi datchiklardan olingan analogli signallarning 
amplitudasini standart 0-18 V darajagacha ko'tarish uchun kuchaytir- 
gichdan o'tkaziladi va analog-raqamli kodtarga aylantiradi.

Bu axborotlar CPC 31 prosessorida faylga aylantiriladi, bu 
yerdan axborot interfeys orqall aloqa kabeli yordamida bosish (nusx- 
alash) mashinasining boshqaruv pultiga yuboriladi. Axborot ba'zi 
hollarda buyurtmalarning magnit kartasi ( CPC-jomemogu card) orqali 
ham yuborilishi mumkin. Olingan ko'rsatmalarga asoslanib boshqaruv 
pultida bo'yoq zonalari tirqishlarining ochilish kattaligi hisoblanadi.

6.3. Fotopolimer qoliplarga ishlov berish uchun prosessorlar

Zamonaviy yuqori fleksograf bosish usulida fotopolimerli bosma 
qoliplar (FBQ)dan foydalaniladi, ular bosma-texnik va reproduksion 
grafik xossalari bo'yicha ofset (rangli) bosma qoliplaridan qolishmaydi, 
adadga chidamliligi bo'yicha esa odatda ulardan ham afzalroqdir. 
Yuqori va fleksograf bosish usuli uchun fotopolimer qoliplarning tuzil- 
masi 6.8-rasmda tasvirlangan.

Him ova 
plyonka 
Fotopolim er 
qatlarn

Adgezion 
lak 

Asos
(pu 'latli, alyuminiyli, 

plyonkali)

Himova
plyonka

Fotopolim er
qa tlam

P oliefir asos

6
6.8-rasm. Fotopolimer qoliplaming tuzilmasi a) yuqori bosish usuli; b) fleksograf 
bosish usuli



Fotopolimer nusxalarga ishlov berish eksponirlashda 
fotopolimerlanuvchi qatlamning qismlarini yuvib tushiruvchi eritma bi- 
Ian yo'qotishdan, quritishdan iboratdir. Ba’zan yuvib tushirilgandan 
so ng fotopolimer koliplarni yuvish, fleksografik qoliplar uchun esa 
ishlov berish (yopishqoqiikni bartaraf etish) talab etiladi.

FBQga ishlov beruvchi prosessorlar ikki turga bo'linadi; oldindan 
bukitgan plastinalarni va yassi plastinalarni yuvish uchun. Birinchi 
turdagi prosessorlar siklik ishlovchi mashinalar hisoblanib, ularda avval 
bir-ikklta plastina yuviladi, keyin chayiladi, shundan so ng prosessorga 
navbatdagi plastina solinadi: Ikkinchi turdagi prosessorlar ko'pincha 
oqim tizimidan iborat bo'lib, unda plastinalarni yuklash va ishlov berish 
konveyer usutida amalga oshiriladi. Bitta yoki bir nechta plastinaga 
ishlov berilayotganda navbatdagi plastina prosessorga kiritiladi.

Yuvish prosessorlarining asosiy bo'g'inlari quyidagilar: vanna, 
eritma uzatuvchi sistema, termostatlash sistemasi, plastinotutqich (bir­
inchi turdagi mashinalar uchun) va tashuvchi qurilma (oqim pnnslpida 
ishlovchi mashinalar uchun). Oqim usulida ishlovchi mashinalarda 
faqat yuvib tushirish amallgina emas, balki qurltish va 
eksponirlashgacha amallari ham bajariladi.

Yuvish yuqorl bosimll purkama oqim bilan amalga oshlrlladlgan, 
oldindan bukilgan FBQIarga ishlov berish uchun yuvish prosessorining 
ishlash phnsipini 6.9-rasmda keltirilgan prosessor misolida ko'rib 
chiqish mumkin.

Prosessorda vanna 1 bor bo'lib, unda gorizontal o'q atrofida ay- 
lanuvchi plastinotutqich 2 joylangan. Plastinotutqichda mexanik 
qisqichlar bilan mahkamlangan qolip plastinasi sirtidan 100 mm 
masofada forsunka 3lar joylashtirilgan. Plastinotutqich 2 chervyakli



reduktor 5 va obgon muftasi 6 orqali aylantiriladi. FBQning oraliq 
qismlarini yuvish nasos 7 dagi forsunka 3 orqali uzatiladigan ishqor 
eritmaning purkalgan oqimlari bilan amalga oshiriladi. FBQni yuvish 
tugagandan so'ng ishlatilgan eritma nasos 7 yordamida vannadan ollb 
tashlanadi. Kran 8 va elektromagnit ventil 9 vanna 1ni vodoprovod suvi 
bilan to'ldirish uchun xizmat qiladi. Ishchi eritma bevosita vannada 
tayyorlanadi. Dozator 10 quyuq ishqor eritmaning ma’lum miqdorini 
vannaga uzatadi. Undagi suv sathi qalqovichli sath rostlagich 11 bilan 
nazorat qilinadi. Kontaktsiz datchiklar 12, 13, 14 tegishli operatsiyalarni 
bajarishi uchun mashinaning etektr tarxiga buyruq beradi: 12 -  vanna 
1 dan eritma chiqarib tashlangandan so'ng nasos 7ni o'chirish va suv 
uzatish ventili 9ni ochish uchun; 13 -  suvning o'rtacha sathiga erishil- 
ganda elektr isitlsh vannasini ulash uchun; 14 -  vanna yuqori sathi- 
gacha suv bilan to'lganda ventil 9 ni yopish uchun. Elektromagnit 
ventillar 15, 16 mos ravishda eritmani nasos 7 dan forsunkalar 3ga 
uzatish va ishlangan eritmani kanalizatsiyaga oqizib tushirish uchun 
xizmat qiladi. Nasosga begona buyumlarning kirishining oldini olish 
uchun filtr 17 o'rnatilgan.

Oldindan bukilgan piastinalarga ishlov beruvchi prosessorlarda 
yuvish jarayoni past bosimli oqim va mexanik cho'tkalar ta’sirida yuz 
berish mumkin. Bunday qurilmaning namunasi 6.10-rasmda keltirilgan. 
Bu qurilma fleksografik fotopolimer nusxalarni yuvishni va ishlov 
berislini yoki yuqori bosish usulidagi qoliplarni tayyorlash uchun 
fotopolimer nusxalarni yuvish va tozalashni amalga oshiradi.

6.10-rasm. Yuqori va fleksograf bosish usulidagi FBQga ishlov berish prosessorlar



Fleksografik nusxalarga ishlov berishda truboprovodiarni al~ 
mashtirish shlanglar 17 yordamida bajarilish kerak, ular tarxda tutash 
chiziqlar bitan ko'rsatilgan. Bloklar8 va 12 uzilgan, taqsimlagichlarning 
mos ventillari va potrubkalari berkitilgan. Eritma regeneratsion qurii- 
mada joylashgan alohida idishga truboprovod 12 orqali uzatiladi. Q 
urilmada shu rejimda ishlash quyidagi tarzda yuz beradi.

Operator boshqaruv pultidan quhlmani ta’minot manbaiga ulaydi 
va fleksografik nusxaga ishlov berish tartibini tanlaydi; yuvib tushirish 
va tozalash vaqti relesini soziaydi, nasoslarning ishlash tartibini 
belgilaydi (bitta yoki ikki nusxa uchun), qopqoq 2 ni ochadi, vanna 7da 
eritma borligini va potrubok 18 orqali statlna 6 bilan ulangan tortuvchi 
ventillyaciya sistemasining ishlashini tekshiradi. So'ngra nusxani 
boshqaruv pultida turtuvchi tugmacha bilan burib, uni cilindr Ining 
qisqichlariga mahkamlaydi. SHundan keyin operator rostlovchi 
maxovik yordamida blok 3ning cho'tkalari va cilindr 4 orasida zarur 
oralikni tanlaydi, bu mashinani ishga tayyorlashning yakuniy operatsi- 
yasi hisoblanadi.

Keyin operator boshqaruv pultida mashinaning ish ciklini ulash 
tugmachasini bosadi, bunda u yuvib tushirish va tozalash amallarlnl 
avtomatik bajaradi. Bunda truboprovod 17 bo'yiab eritmani uzatuvchi 
nasoslar 15 va 16, cilindr 4 ni va cho'tka bloki 3 ning cho'tkalarini ay- 
lantirish uzatmalari ulanadi. Yuvlsh operatsiyasi tugashi bilan 
cho'tkalar uzatmasi avtomatik uziladi va nusxani tozalash operatsiyasi 
boshlanadi. Eritmaning ortiqchasi vanna 7ning oqib chiqish potrubkasi 
5 orqali yig'gichbak lOga oqib tushadi. Ishlov berish cikli tugaganda 
mashinaning hamma mexanizmlari to'xtaydi va tovush signal! uzati­
ladi.

Operator qopqoq 2ni ochadi va ishlov berilgan nusxani, zarur 
bo'Isa, burib, cilindr 4ning qisqichlaridan bo'shatadi. Buning uchun 
turtki tugmachadan foydalaniladi.

Qolip alohida qurilmada quritilgandan so'ng, zarur bo'Isa, ope­
rator kyuveta 20dan foydalanib, qollpga ishlov berishi mumkin. Buning 
uchun u kyuveta 20dan qopqog'i 24 chiqaradi, unda qisqichlar 23 yor­
damida nusxa 22ni (bitta yoki ikkita) mahkamlaydi. uni kyuvetadagi 
eritmaga botiradi va ishlov berish vaqti relesini ulaydi. Tovush signal! 
operatorni ishlov berish operatsiyasi tugagani to g'risida xabar beradi. 
Operator tayyor qolipni kyuvetadan oladi.

Yuqori bosish usuli uchun fotopollmerli nusxalarga ishlov 
berishda truboprovodiarni almashtirish sxema buyicha bajarilishi kerak. 
Eritma uzatuvchi sistemaning bo'sh potrubkalari berkitilgan bo'lishi, 
ventil 19 esa berk turishi kerak. Mashinani ishga tayyorlashda operator 
sovuq suvni (s.s) va issiq suvni (i.s) uzatish uchun foydalanib va quyuq 
Ishqor eritmasini qo lda qo’shib, bakto'plagich 10ni ishchi eritma bilan



to'ldiradi. So'ngra yuvish bloki 21 ni ma’Ium miqdordagi suvni 
uzatishga sozlaydi, bunda uning sarflanishini blok 21da suv uzatish bi- 
Ian joylashgan sarf o'Ichagich (rasxodomer) bo'yicha nazorat qiladi. 
Bunda SUV uzatilishi boshqaruv pultidagi tumbler yordamida ochilishi 
kerak.

Bunday operatsiyalar o'tkazilgandan so ng mashina ishga tayyor 
bo'ladi. Cilindrda nusxani mustahkamlash, yuvish va tozalash 
rejimlarini tanlash, mashinani ulash (ishga tushirish) va tozalash op- 
eratsiyalari fleksografik nusxalarga ishlov berishga o'xshashdir.

Nusxalarni yuvish operatsiyasi tugagandan so ng nasoslar 15 va 
16 cho'tka bo'g'ini 3ning cho'tkalar uzatmasi avtomatik tarzda uziladi 
va blok 21 suv uzatish bilan ulanadi. Trubka 1ga keiayotgan suv nusx­
ani yuvadi. Yuviladigan eritmaning va yuvuvchi suvning ortiqchasi quy- 
iladigan patrubok 5 orqali truboprovod 13 bo'yiab kanalizatsiya trubasi 
14ga tushiriladi.

Nusxaga ishlov berish sikli tugagandan song mashina 
mexanizmlari o'chiriladi, tovush signali uzatiladi va operator 
fleksografik nusxalarga ishlov berishdagidek ish tutib, nusxani yechib 
olishi mumkin.

Ishlov berishdan keyingi kyuveta 20 (entmasiz) tayyor qoliplarni 
joylab saqlash uchun yoki ishlov behlishi lozim bo'Igan nusxalarni 
saqlash uchun foydalanilishi mumkin.

Mashinada uni ishga tushirilishini va uning qopqoq 2 ochiqligida 
o'chib qolishini hamda bakto'plagich lOning yuqorigi sathigacha 
to'ldirilishini yoki bo'shab qolishini man etuvchi to'siqlar bor. Bu 
to'siqiar turtki tugmachasiga bosilganda silindr 4ning burilishiga qar- 
shilik qilmasligi kerak. Ventillar 9 va 11 vanna 7 ni va bakto'plagich 
lOni tozalashda eritmani to'la chiqarib tashlash uchun foydalaniladi.

Bug'larni so hb olish umumsex ventilyatsiya sistemasidan 
patrubok 18ga ulanadigan egiluvchan shlang yordamida amalga 
oshiriladi. Bug'lar mashina ichidagi bo'shliqdan ham, qopqoq 2 va 
vanna 7 hosil qiladigan oraliqdan ham, uning butun yuqorigi perimetri 
bo'yicha joylashgan tirqishlar orqali ham so'nb olinadl.

Mashinada bitta yoki bir vaqtda ikkita nusxaga ishlov berish 
mumkin. Buning uchun uzunligi 960 mm, ichki diametri 20 mm bo'Igan 
dushlash trubkasining butun uzunligi bo'yicha 20-25 mm qadamli 2-3 
mm diametrli bir qator teshiklar bor. Dushlovchi trubka uch qismga 
bo'lingan: markaziy va ikkita yon. Markaziy qismining uzunligi nusxan- 
ing eng katta eniga (450 mm) mos keladi. Bitta nusxaga ishlov 
berishda u silindr 4da uning markaziy qismida mahkamlanadi. Yuvu­
vchi va ochiltiruvchi eritmalar bitta nasos bilan uzatiladi. Ikkita nusxaga 
ishlov berishda ular silindr 4da bir-birining yoniga joylashtiriladi. Bunda 
eritmalar Ikkita nasos 15 va 16 bilan uzatlllb, ulardan bin eritmani



dushlash trubkasi 1 ning markaziy qismiga, ikkinchisi esa -  ikkita yon 
qismlariga uzatiladi. Bitta nusxaga ishlov berishda suv bilan yuvish 
uchun yuqori bosma qoliplari uchun plastinada blok 21 ni dushlovchi 
trubka bilan tutashtiruvchi truboprovodlardan biri operator tomonidan 
uzib qo'yiladi.

Cho'tkali blok ishcht uzunllgi 950 mm bo'Igan ikki juft silindrik 
cho'tkadan iborat. Cho'tkalarning tashqi diametri 100-105 mm, tukin- 
ing bo'yi esa 15 mm. Silindr va cho'tkalarning uzatmasi uiarning 
ma’Ium bir aylanish tezligi bilan harakat qllishini ta’mlnlaydi: silindr - 
15ayl/mln; cho'tkalar silindr bilan bir tomonga aylanuvchi cho'tkalar - 
32 ayl/min; silindrning aylanishiga qarshi tomonga aylanuvchi 
cho'tkalar - 127 ayl/min.

Ishlov berilgan qoliplarni quhtlsh maxsus qurituvchi qurilmada 
amalga oshiriladi.

Yassi fotopollmer qoliplarga ishlov beruvchi prosessorlar, odatda 
oqim tizimlaridan iborat bo'lib, ular yuvib tushirish, quritish va 
eksponirlashgacha operatsiyalarini bajaradi. Bunday prosessorlarda 
plastinalarni bir operatsiyadan ikkinchisi oldiga ko'chirish uchun tashu- 
vchi qurilmalardan foydalanlladi. Quyida oqim turidagi prosessorlarni 
qurishning uch turi keltirilgan.

Yuqori bosimli purkalgan oqimlar bilan yuvib tushirish usull va 
magnltli tashuvchi qurilma qo'llanilgan prosessorning asosiy tarxi 6.11- 
rasmda keltirilgan.

Oqimda uchta seksiya mavjud: yuvib tushirish 4, tozalash 7, 
quritish va qo'shimcha eksponirlar 11 FBQ. Plastinalarni ishlov berish 
operatsiyalari bo'yicha tashish magnit roliklar sistemasi yordamida 
amalga oshiriladi.

Birinchi seksiyada nusxaning polimerlanmagan qismlarini yuvib 
tushlrib qo'yish yuz beradi. Taqsimlagichda shaxmat tartibida 
joylashgan forsunkalar purkalgan ishchi eritmani plastinaga pastdan 
yuqoriga tomon uzatadi. Ikkinchi seksiyada FBQning relefii tomonini 
yuvib tushirish mahsulotlarini butunlay yo'qotish uchun suv bilan yu­
vish amalga oshiriladi. Uchinchi seksiya quritish va qo'shimcha 
eksponirlash uchun mo'ljallangan. Unda plastina avval havo rakeli 
orqali o'tadi, havo rakeli uning sirtidagi yirik nam tomchilarini olib tash- 
laydi va keyin issiq havo bilan shu biron bir vaqtda lyuminescent lam- 
palarning UB bilan nurlantirib quritiladi.

Tizim roliklari 24 bo'Igan yuklanlsh stoli 1, magnit roliklah 23 
bo'Igan tashish sistemasi, yuvib tushirish 4, tozalash 7, quritish va 
qo'shimcha eksponirlash 11 seksiyalaridan hamda qabul qiiish stoli 
16dan iborat.
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6.11-rasm. Aylanuvchi magnit roliklari asosida tashuvchi qurilmaning FBQga ishlov 
beruvchi oqim tizimi

Yuvib tushirish seksiyasida nasos 5 va filtr 3 bo'Igan eritma 
uzatuvchi sistema 6; termoregulyator (termosozlash) sistemasi bo'Igan 
beshta elektroisitkichlar 26 bilan ta'minlangan, 400 I. sig'imli eritma 
tayyorlash uchun vanna 2; toza suvni uzatish sistemasi va 
ko'piko'chirgich bor, u ko'piko'chirgichni bachondan (idishdan) uzatish 
uchun diafragmali nasosdan va toza suvni uzatish uchun (har bir yangi 
plastinaga 4 I) rostlanuvchi magnit klapanidan iborat. Plastina 22 ni 
yuvib tushirish seksiyasiga kiritiiganda u tashish sistemasida ishonchli 
tarzdi mahkamlanishi uchun qo'shimcha ravishda rezinalangan valik 
25 bilan jihozlangan.

Tozaiash seksiyasi vodoprovod tarmog'iga ulangan beshta 
forsunkali uzatuvchi trubka 20dan va to'siqlari bo'Igan polietilendan 
tayyorlangan naychalar 21 ko'rinishida ishlangan filtrli kyuvetalardan 
iborat. Kyuvetada betartib joylashtirilgan naychalar quruq filtrlovchi 
element vazifasini bajaradi. Ularning ifloslanishi darajasiga qarab, ular 
kyuvetadan chiqarib olinadi va issiq suv bilan yuviladi.

Quritlsh va qo'shimcha eksponlrlash seksiyasi oldida kamera 8 
ichida havo rakeli 19 joylashgan. Issiq havo (110°S) kaloriferdan 
ventilyator 9 yordamida rakelning ikki soplosiga uzatiladi. Havo 
quritishi seksiyasi 11 dan olinadi.

Quritish va qo'shimcha eksponlrlash seksiyasida fotopolimer 
nusxa lyuminescent lampomer bloki 14 ustidan o'tib, kaloriferlar 10, 
13dan ventilyator 12 uzatayotgan issiq havo bilan qo'shimcha ravishda 
termoishlovdan o'tadi. Lampalar ustida himoya oyna 17 joylashtirilgan.

FBQ qabuf qiluvchi stol 16ga chiqish oldidan uchta ventilyator 
ostidan o'tadi, bu ventilyatorlar uni xona haroratigacha sovutadi.



Tizimning yuqori qismida ochiladigan qopqoq 18da joylashgan 
fotopolimer nusxalarni tashish sistemasi bir qator magnit roliklar 23dan 
iborat bo'lib, ular zanjirli uzatma orqali elektr dvigatel orqali harakatga 
keltiriladi. Magnit roliklar bir-biridan 100 mm qadam bilan 500 mm 
masofada joylashgan.

Yuvib tushirish va tozalash seksiyalari oldida nusxalarning 
tizimda -  me’yorida o'tishini nazorat qiluvchi elektromagnit datchiklar 
joylashgan.

6.12-rasmda fotopolimer qoliplarga ishlov beruvchi oqim tizimin- 
Ing umumiy tarxi keltiriigan bo'lib, unda yuvib tushirish yuqori bosimli 
purkama oqim ta’slrida yuz beradi, tashuvchi qurilma sifatida esa 
rezinalangan valiklar jufti va magnitli yo'naltiruvchi plitalardan iborat 
aralash sistemadan foydalanilgan.

Tizimda quyidagi operatsiyalar bajariladi; nusxalarning oraliq 
elementlarini yuvib tushirish, FBQni suv bilan tozalash, Issiq havo bilan 
qurltish va qo'shlmcha eksponirlash. Tizimdagi barcha jarayonlar iioji 
boricha avtomatlashtirilgan.

TIzIm yuvib tushirish 11, tozalash 13, quritish va qo'shimcha 
eksponirlash 15 seksiyasidan iborat.

Ishni boshlashdan oldin yuvib tushirish seksiyasining vannasi 37 
va tozalash seksiyasining baki 24 ma’Ium sathgacha suv bilan 
to'ldihladi. Sig'imlarni to'ldirish qalqovuchli sath datchiklari 23, 38 bilan 
nazorat qilinadi. Yuvib tushirish seksiyasidagi vannadagi suv harorati 
29°S gacha yetkaziladi.

3 4 5 6 7 8 9 10 и  12 13 N  15 16 17

X \
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6.12-rasm. Aralash tashish qurilmasi bo'Igan FBQga ishlov berish oqim tizimi



Operator qo'shimcha stol 1ga eksponirlangan fotopolimer nusxa 
2ning fotopolimerlanuvchi qatlamini pastga qaratib joylashtiradi va 
plastina borligini aniqiash datchigi roligi 3 ostiga qo'lda kiritadi, u esa 
nasos stanciyasi 35ning uzatmasi va ishchi eritmani tayyorlashning 
avtomatik sistemasini ulaydi. Fotopolimer nusxa rezinalangan tashish 
valiklari 4 jufti bilan o'zaro ta’sirlashib, ishlov berish operatsiyalari 
bo'yicha harakatlana boshlaydi. Yuvib tushirish seksiyasida 
fotopolimer nusxa quyi 5 va yuqori 6 yo'naltiruvchilar orasidan o'tadi. 
Plastinaning pastga bukilishining oldini olish uchun yuqori 
yo’naltiruvchida doimiy magnitlar 8 o'rnatilgan bo'lib, ular qolipning 
po'lat tagligini o'ziga tomon tortadi. Ishlov berish yuvuvchi eritmaning 
purkalgan oqimi bilan olib bohladi, u forsunkalar 7 orqali uzatiladi. 
Forsunkalar taqsimlash qutisining yuqori qopqog'iga o'rnatilgan. Yuvib 
tushirish seksiyasi lin in g  vannasi 37 to'siq 9 bilan ikki qismga ajratil- 
gan va tutash idishlar tarzida ishlangan. Vannaning ikkala qismi 
olinuvchi qopqoqiar 12 bilan yoplladi. Yuvib tushirish seksiyasi bo'yiab 
fotopolimer qolip uch juft rezinalangan valiklar 4 yordamida tashiladi. 
Uchinchi va to'rtlnchi juft valiklar oldida plastinalarning mavjudligini 
aniqiovchi datchiklar (datchik 3ga o'xshash) joylashgan. Valiklarning 
to'rtinchi jufti oldida o'rnatilgan datchik tozalash seksiyasi 13ning 
nasosi 25 uzatmasini ulaydi, valiklarning uchinchi jufti oldida 
o'rnatilgan datchik esa plastina yuvib tushirish seksiyasi orqali 
o’tgandan so ng nasos 35 ning uzatmasini o'chiradl.

FBQni tozalash taqsimlagich 14dan forsunkalar tomonldan pur­
kalgan SUV oqimlari yordamida amalga oshihladi. Quritish va 
qo'shimcha eksponirlash seksiyasi 15da FBQ issiq havo bilan quritiladi 
(60-70°S), u havo rakell 16dan uzatiladi. Qo'shimcha eksponirlash 
LUF-80 turidagi uchta lyuminescent lampa 17 yordamida amalga 
oshihladi. Ishlov berilgan FBQ qabul qilib olish stoli 18ga chiqahladi.

Qolipni quritish uchun havo kaloriferda elektr isitish elementlari 
19 bilan IsitiladI va havo rakellga markazdan qochma ventilyator 20ga 
uzatiladi.

Yuvlsh seksiyasidagi vanna 13 truboprovod orqali bak 24 bilan 
tutashtirllgan, bu bak ventil 21 orqali vodoprovod tarmog'i 22dan 
to'ldlriladi. Bak 24dagi suv nasos 25 yordamida taqsimlagich 14ga 
uzatiladi. Bak 24dagi suyuqlik sathi minimal qiymatdan pasayganda 
qalqovuchli sath datchigi 23 nasos 25 uzatmasini o'chiradi. Yuvish 
seksiyasi bakidagi va yuvib tushirish vannasidagi suvning haddan 
tashqah ortib ketmasligining oldini olish uchun ularda ortiqcha suyuqll- 
kni kanalizatslya 30ga to'kuvchi naychalar 27, 33 bo’ Igan quyiladlgan 
Idishlar mavjud. VannalardagI suyuqllknl butunlay to'kib tashlash 
uchun ventlllar 28, 29, 32 xizmat qiladi.



Vanna 37dagi yuvib tushiruvchi eritma markazdan qochma 
nasos 35ga kelib tushguncha filtr 34 orqali o'tadi va tozalanadi. Ishchi 
eritma vanna tubiga o'rnatilgan termoelektr isitish elementlan 36 biian 
talab qilingan haroratgacha yetkaziladi.

Yuvib tushirish eritmaslni avtomatik tayyorlash va tuzatish 
sistemasiga qalqovuchli sath indikatori 38, quyuq ishqor dozatori 39, 
ko'pik o'chlrgich dozatori 40 va suv dozatori 42 kiradi. Ishni 
boshlashdan avval vanna 37 ventil 41 orqali suv bilan to'ldiriladi. 
Qalqovuchli sath indikatori 38 vannani talab qilingan sathgacha suv bi­
lan to'ldirishda termoelektr isitish elementlari 36ning ulanishiga buyruq 
beradi. Fotopolimer nusxa plastina mavjudligini aniqlovchi datchikning 
roliki 3 ostiga kiritilganda vannaga suv dozatori 42dan toza suv 
porciyasi uzatiladi. Shu bilan bir paytda ishqor dozatorlari 39 va ko'pik 
o'chlruvchilar 40 vannaga ishqor va ko'pik o'chirgich porsiyalarini 
uzatadi. Markazdan qochma nasos 35 eritmani aralashtiradi va 10- 
15°S dan so ng u ishga tayyor bo'ladi. Tizimga har bir yangi plastinani 
kiritishdan oldin ishchi eritma o'zgartiriladi.

Tayyor FBQni operator qabul qilish stolidan oladi va qoiiplarning 
sifatini asosiy ko'rsatkichlar bo'yicha nazorat qlladi. Oqim tizimining 
unumdorligi 12 qolip/soatda tashkil etadi.

Yihk matbaa korxonalari uchun yuqori unumdorlikka ega bo'Igan 
oqim tizimlari mo'ljallangan. 6.13-rasmda unumi 120 qolip/soatga 
yetishi mumkin bo'Igan FBQga ishlov beruvchi oqim tizimining umumiy 
tarxi berilgan. Bu tizimda yuvib tushirishning cho'tkali usiubi va plasti- 
nalarning tasmali transportyori qo'llanilgan. Tizim quyidagicha ishlaydi.
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6.13-rasm. Tasmali tashish qurilmasi bo'Igan FBQga ishlov beruvchi oqim tizimi



Operator fotopolimer nusxa 1ni qiya stol 2ga joylashtiradi, u 
yerdan uni transportyor 3ning tasmasiga ulashadi va yuvib tushirish 
seksiyasi 4ga uzatiladi. Yuvib tushirish seksiyasi vanna 24dan iborat 
bo'lib, uning ichida transportyor ostida tayanch stoli 7 joylashtirilgan, 
unda fotopolimer nusxaning polirnerlanmay qolgan д1згл1ап cho'tkalar 
8 bilan yo'qotiladi.

Cho'tkalar 8 ishchi eritmaga botirllgan va ishlov berilayotgan 
plastina harakatlanish yo'naiishiga ko'ndalang ravishda yassiparallel 
harakat qiladi. Cho'tkalar harakatni shtangalar 23dan oladi. Yuvib 
tushiruvchi eritmani vannaga uzatish va uning sirkulyatsiyasi uchun 
nasos 9 xizmat qiladi. Quyish patrubkasi 6 yordamida vannada ishchi 
eritmaning doimiy sathi saqlab turiladi. Ishlatilgan eritma tushirib tash- 
lash klapani 5 orqali oqizlb yuboriladi, Yuvilgandan so'ng FBQ 
tozalash seksiyasining qiya stoli 10ga kelib tushadi, bu yerda 
forsunkalar 21dan uning sirtiga oldindan suv isitkich 22da isitilgan suv 
uzatiladi.

Tozalash seksiyasidan chiqaverishda havo tormog'i 20 
o'rnatilgan bo'lib, u plastinadan suv tomchilarini puflab tushiradi.

Quritish seksiyasiga FBQ valiklar 19 yordamida cheksiz po’ lat 
tasma ko'rinishida ishlangan transportyor 19ga uzatiladi. FBQni qurit­
ish ishlah kalorifer 13 orqali ventilyator 12nlng soplolari 18 chiqaradi- 
gan issiq havo yordamida amalga oshiriladi. Energiya yo'qotishlarini 
kamaytirish uchun isitilgan havo quritish kamerasidan havo eltuvchi 
yo'l 11 bo'yiab takroran ventilyator 12ga uzatiladi. Quritish seksiyasi­
dan FBQ qo'shimcha eksponirlash seksiyasiga kelib tushadi, u 
lyuminescent UB lampalar 17 paneli yordamida amalga oshihladi, 
shundan so ng valiklar 16 FBQni qabul qilish stoli 15ga olib keladi.

FBQga suyuq fotopolimerlanuvchi kompozitsiyalar (SFPK) 
asosida ishlov beruvchi prosessorlar o 'z xususiyatlariga ega. 6.14- 
rasmda formalovchi-eksponirlovchi qurilmada olingan fotopolimer 
nusxalarni ochiltirish, quritish va eksponirlash uchun xizmat qiluvchi 
prosessorning umumiy sxemasi keltirilgan.

6.14-rasm. FBQga SFPK asosida ishlov berish uchun mo'ljallangan prosessor



Bu prosessorda operator fotopolimer nusxa 4ni segment 3ga 
joylashtiradi, segment jarayonni talab etilgan haroratda tutib turish 
uchun isitiladi. Fotopolimer nusxa o'rnatilgandan va 
mahkamlangandan so'ng uni ochiltirish avtomatik tarzda yuz beradi. 
Silindrik segment 3 burllganda nusxa 4 havo pichog'i ostiga tushadi, 
soplolar 5dan chiqqan havo oqimi -  0,4 MPa bosim ostida, havo sarfi 
taxminan 60 I/s ni tashkil etadi. Poiimerlanmagan suyuq kompozltsiya 
fotopolimer nusxadan havo pichog'i yordamida puflab tushiriladi, 
natijada bosma qolipi vujudga keladi.

Kompozitsiya qoldiqiari olinadlgan bunker 1ga oqib tushib, 
manba 2 vujudga keltirayotgan UB nurlanish ta ’sirida qattiqlashadi. 
Qolip havo pichog'i ostidan chiqayotganda u rulondan uzatilayotgan 
bosma (shimuvchi) qog'oz 6 kirishadi. Qog'oz qoiipning sirtidagi foto- 
polimerlovchl kompozitsiyaning juda mayda qoldiqlarini shimib oladi. 
Keyin FBQ rom-panjara 7 bo'yiab sirpanib, 60 s davomida umumiy 
quvvati 12 kVt bo'Igan ikkita lampa 8 tomonidan UB nurlanishga 
duchor qilinadi. Uning oraliq qismlarini oshlash yuz beradi.

SFPK asosli fotopolimer qoliplarni quruq ochiltiruvchi bunday 
prosessor 30 qolip/soat unumdorlik bilan Ishlov behshni ta'minlashi 
mumkin.

Kichik bosmaxonalar uchun kichik hajmli, ko‘ p operatsiyalar 
bajariladigan qurilmalar ishlab chiqilgan va chiqarilmoqdaki, ularda nur 
tushirish, yuvib tozalash, quritish va qo'shimcha nur tushirish ishlari 
bajariladi.

Bunday qurilmada (6.15-rasm) suvda eriydigan fotopolimerlar 
asosida faqat plastinalarga ishlov berish mumkin. U seksiya tipidagi 
payvandiangan qurilmadan iboratdir. Uning yuqori qismida nusxaning 
polimerlanib ulgurmagan qismlari yuvib tashlanadigan qurilma 1 va 
boshqarish pulti 2; o’ rta qismida tyuminescent lampalari panelidan 
iborat nur tushiruvchi kamera 3 hamda ko'chma vakuum stoli 4 joyl- 
ashgan. Stolda fotoqolip va fotopolimerlashuvchi plastinalarni nur 
tushirish oldidan tiniq plyonkalar bilan o'rash uchun mo'ljallangan 
qurilma mavjud. Qurilmaning quyl qismida quritish seksiyasi 5 joyl- 
angan bo'lib, u termoventilyator hamda ko'chma to'rsimon javonlar 
bilan jihozlangan.

Operator qurilmada ishlash chog’ ida vakuum stol 4nl oldinga 
surib, uning ustlga fotopolimerlashuvchi plastina, fotoqolipni joyl­
ashtiradi hamda montajni tiniq plyonka bilan. o'raydl. Shundan keyIn 
vakuum qo'shiladi hamda plyonka yuzasidagi taram-taram o'zlqiar 
teklslanadl; so'ngra operator stolnl quriimaga yaqln suradi hamda 
plastinalarga nur tushirish uchun lyuminecent lampalar panelinl ishga 
tushlradl.

Nur tushirilgach, operator vakuum stolidan nusxa oladi hamda



uni yuvish qurilmasining magnitli plastinotutqichiga o'rnatadi. Pla- 
stinotutqich qurilmaning ko'tarma qopqog'i ichiga o'rnatilgan bo'lib, 
plastinaning gorizontal yassilikda aylanish uzatmasiga ega. Yuvish 
seksiyasi oqaruvchi vannadan iboratdir. Vannaning tubiga elastik 
material (masalan, penopoliuretan)dan iborat pahmoq gilamcha 
mahkamlangan.

6.15-rasm. FBQni tayyorlash uchun mo'ljallangan ko'poperatsiyali qurilma

Vannani qopqoq bllan yopish paytida fotopolimer nusxa pahmoq 
gilamchaga yaqinlashadi. Operator boshqaruv pultida yuvish uchun 
talab qilingan vaqtni belgilab, plastinotutqichning aylantirish uzatmasini 
ishga tushlradi. Suv hamda pahmoq gilamchaning ayni bir paytdagi 
harakati fotopolimer nusxalarning polimerlanib uigurmagan 
qismlarining tezda yo'qolishlga ko'maklashadi. Yuvish natljasida 
yuzaga kelgan kir-chirlar oqar suv bllan kanalizatslyaga oqizlladi. 
Yuvib tashlash muddati 30-40°S haroratli suvda 2-3 minutni tashkil 
etadi. Operator, yuvib bo'lgach, FBQni quritish seksiyasiga joyl- 
ashtiradi, unga bu yerda 50°S darajagacha qizdirilgan have puflanadi. 
Qo'shlmcha nur tushirish asosiy nur tushirish sekslyasida amalga 
oshlriladi.



Ofset va fotopolimer bosma qoliplarni, kontaktli nusxa olish 
qurilmalari va prosessorlardan tashqari, tayyorlash chog ida qoliplarga 
ishlov berish uchun qo‘shimcha jihozlardan foydalaniladi. Jihozlarning 
bunday turlahga perforatsion jihozlar, FBQning oldi chetini bukish 
uchun jihozlar, quhtish va regeneratsion qurilmalar kiradi.

Perforatsion qurilmalar fotoqolip va bosma qoliplarda turli xil 
koTinishidagi (dumaloq, chozinchoq, togTl uchburchak) shtiftli 
teshlklar ochish uchun mo^jallangan. Shtiftli (uzatmali) teshiklar chop 
etish chog ida tayyorlangan bosma qoliplardan olinadigan tasvirlarni 
moslashtirishni engillashtiradi. Teshiklar va pazalar ptastinalarning 
otdingi chekkasi bo'yicha (6.16-rasm) o tkaziladi.

Fotoqolip va plastinalar nusxa olishdan oldin uzatmali teshiklar 
bilan perforator bilan birgalikda yetkazib beriladigan maxsus lineyka 
shtiftiga kiygiziladi.

Shakllar, teshiklar soni va ular o rtasidagi masofa bosish 
o lchami hamda uzatmaning qabul qillngan standartiga bog iiq bo lib, 
bu esa bosish mashinasining shtiftli lineykasiga mos kelmog i lozim. 
Tayyor qolip bosish mashinasida ushbu lineykaning tegishli shtiftiga 
kiygiziladi.

6.16-rasm. Shtiftli teshikli bosma qoliplar; L -tasvir maydonining o'lchami; S - 
qolipning oldi cheti; D- pazlar o'rtasidagi masofa

Qo'lda va pedal bilan harakatlantiriladigan uzatmali perforatsion 
uskunalar mavjud. 6.17~rasmda qo^lda harakatlantiriladigan uzatmali 
perforatsion uskunaning tuzilishi koTsatilgan.



6.17-rasm. Perforatsion uskunaning tuzilishi

Uskuna quyidagi tarzda ishfaydi. Qiya karkasda 1 plastina 
taxminan markaz boyicha joylashtihladi. Bundan oldin 
markazlashtiruvchi qurilmaning dastaklari tegishli ravishda karkasning 
chekkaiariga yaqinlashtirgan holda chapga yoki o ngga buziladi. 
So ngra, dastaklardan biri 4 qurilmaning markazi sari burilgan holda 
plastinani siljitadi va u markazlashtiruvchi qurilma yordamida karkasda 
to g ri va aniq qilib joylashtiriladi. Plastina o lchamiga bog liq ravishda 
O'lchamga nastroyka qilish dastagi 6 eng chekka holatga o-rnatlladi. 
Shundan so ng puansonlar mexanizmini harakatga keltiruvchi dastak 5 
yordamida shtiflli teshiklar ochlladl. Kojux, ya’ni g ilo f ushbu 
mexanlzmni yopib turadi. Puansonlar mexanlzmi vaqti-vaqti bilan 
joylab turiladi, buning uchun kojux 2 zashyolka tugmachasini bosish 
orqall ochiladi.

Hozirgi vaqtda polda va stol ustida ish bajarlladigan turli xll 
perforatsion uskunalar juda ko plab Ishlab chiqarilmoqdaki, ular turli 
tipdagi bosish mashlnalar uchun uzatma teshiklar (tuynuklar) ochish 
Imkonini beradi.

FBQ old chekkalahni bukish uchun mo'ljaHangan jihozlar. 
Qollpning old chekkasini bukish FBQni bosish mashlnaning magnitli 
tagiiglga mustahkam OTnatilishini ta’minlaydl. Ushbu operatslya 
maxsus qayishqoq, ya’ni egiluvchan dastgohlarda bajarlladi (6.18- 
rasm). FBQ dastgoh stoliga chop etuvchi relyefi bilan quyi holda 
joylashtiriladi hamda uzatmali teshiklar bilan egiluvchan balkalarning 
uskunani shtlftlariga klygiziladl. Siquvchi planka tushiriladi va 
egiluvchan balka aylantlrilgan holda, qolipning old chekkasi bukiladl. 
Shunday tarzda tayyorlangan qolip bosish mashinasiga o‘rnatiladi.



6.18-rasm. FBQ chekkalarini buklsh dastgohi

Yirik korxonalarda FBQni qayta ishlash uchun tizim oqimlar 
chekka old chekkalarni bukish hamda qayta ishlangan nusxalarni 
bukish uchun qoliplar uzatmalariga rioya etgan holda qurilmalar 
komplekti bilan jihozlangan (6.19-rasm).

Qurilmalar komplekti uchun quyidagi tarzda amalga oshiriladi. 
Prosessor 1dan iborat plastina FBQga qayta ishlov berish uchun 
burilish seksiyasi 2ga tushadi, u esa plastinani rolikli transporterga 
uzatadi. Transporter plastinaning chetlarini buklash va bukish 
seksiyasiga joylashtiradi 4(5).

Ushbu seksiya komplektda asosiy hisoblanadi. Seksiyaga kellb 
tushuvchi plastina 4 (5) yuqori ta’sirli pnevmatik pirovord 
oxhirgichlarga ta’sir etadi, ular operatsiyatarni bajarish yuzasidan 
buyruq beradi. Uzatmalarga rioya etgan holda bukish, dastlabki bukish 
bilan birgalikda pnevmatik boshqarish asosida bukish uchun 
mo ljallangan shtamp yordamida bir ish jarayoni doirasida amalga 
oshiriladi. Bukish buklash uchun moljallangan ikkita valikli qurilma 8 
yordamida, shuningdek pnevmatik uzatma bilan jihozlangan mazkur 
qurilma yordamida bajariladi. Buklangandan so-ng plastinalarni stapel 
7ga taxlash uchun seksiya 6ga joylashtirish mumkin. Buklashning 
avtomatik seksiyasi soatiga 200 tagacha plastinaga qayta ishlov 
berishi mumkin.

Quritish uskunalari. Yuqori va fleksografik bosishning fotopolimer 
qo-liplarini faqat yuvib tozalash ishlarini amalga oshiradigan 
prosessorlardan foydalanish choglda qo^shimcha uskunalarni 
qoliplarni quritish uchun mo'ljallangan qurilmalarni qo'llash lozim 
bo'ladi.

Quritish uskunasining konstruksiyasi FBQni qayta ishlash uchun 
moijallangan prosessorlarning texnologik parametrlarga muvofiq 
bo'lishi lozim. Quritish uskunasining konstruksiyasini ishlab chiqish 
chog'ida quyidagi asosiy vazifalar hal etilishi zarur:



6.19-rasm. Plastinalar chekkalarini bukish uchun qurilmalar komplekti

1 ) uskunada bir yo la quritiladigan qoliplarning ehtimoliy miqdori 
belgilangan; u nusxalarning miqdohga teng bo lishi lozim, bu esa 
qoliplarni quritish uchun ajratilgan vaqt mobaynida nusxalarga ishlov 
berish uchun mo ljallangan uskunada aniqlanadi;

2) har bir qolipni uning butun ishchi yuzasi bo-yicha quritish 
tengligi ta’minlanadi;

3) qoliplarni quritish uskunasiga kiritish va undan chiqarish 
paytida eritma bug'inning operatorga urilishining oldini oluvchi sharoit 
yaratilgan;

4) uskunani jadal sur’atda ish rejimiga kiritish ta’mlntangan.
Uskunaning ko chma javonda sonini quyidagi ifodada hisoblash

mumkln.
t:,.

Bu oTinda Точ - fleksografik qoliplarni quritishning o rtacha vaqtl;
Tv - nusxalarni yuvlb tashlashning o rtacha vaqti.

Ko chma javonlarning xajmi ishlov behlayotgan nusxalarning 
maksimal xajmldan kelib chlqqan holda bir yilga eng katta hajmdagi 
ishlov behlayotgan nusxalarning miqdorini belgilaydi. Masalan, agarda 
yuvish uskunasida 600x820mm maksimal o lchamdagi bir nusxani yoki 
600x450mm qolipdagi ikkita nusxani qayta ishlash nazarda tutiladigan 
bo‘lsa, o chog'da ко chma javonning foydali hajmi 900x600mm ni 
tashkil etishi lozim. Bu holda javonni uskunaning ishchi kamerasiga 
shunday joylashtirish maqsadga muvoftqki, unda javonning hajmi 
900mm ga, chuqurlik bo'yicha 600mmga tengdir.

Quritish kamerasida havoni sirkulyatsiya qilishga mo ljallangan



uskuna ishchi kamera ichidagi qizdirilgan havoni sirkulyatsiya etishni 
ta’minlashi lozim. Bu har bir qolip maydoni bo‘yicha ham, har bir 
javonda ham qoliplarni quritishda bir xil sharoitni vujudga keltirish 
maqsadini ko‘zda tutadi.

Suriluvchi javoniar gorizonta! joylashgan holatda ishchi 
kamerada havoni sirkulyatsiya qilish vazifaslni ado etishning extimol 
tutilgan variantlaridan biri o qli ventilyatorni mazkur kameraning orqa 
devoriga ornatilishi bolishi mumkin. Ventilyator yordamida 
uzatiladigan havoning javonlari kirishi uchun kameraning orqa devori 
bilan har bir javonning old chekkasi o rtasidagi oraliq, ya’ni tirqishi 
taxminan 50 mm dan iborat bo'lishi ko^zda tutilgan.

Havo oqimining harakat tezligi markazly javoniar ustida 
kameraning yuqori va quyi javonlari ustidagiga qaraganda sezilarli 
darajada yuqori boladi. Bu oqimlarni tenglashtirish uchun kuraklar 
oldida veptilyator o ‘qlga diametri 150-170mm bo‘lgan disk o rnatish 
maqsadga muvofiqdir, evaziga ventilyator oldida havoning 
siyraklashuvl kanalda, uning harakat zonasi esa kengayadi.

Quritish kamerasida havoni sirkulyatsiya qilish tizimidan 
foydalanish paytida quritish kamerasining oldlndagi devori xlzmat 
zonasi tomonidan havoning so hb olinishini ta’minlash lozim. Ana shu 
maqsadda quritish kamerasining yon devorlahda vertlkal darchalar 
bo lishi ko'zda tutilgan, ular kameraning old devorlda joylashtlrilib, ana 
shular orqali nusxatarni quritish chog ida bug larni chlqarib tashlash 
amalga oshiriladi.

Bundan tashqari, ushbu zonada vujudga keltiriladigan 
siyraklashuv xonadagi havoni javonlarning old qopqoqlarinlng 
nozikligi orqali (javoniar suzib qo'yilganda) hamda javoniar uchun 
teshiklar (polka yuklash uchun surllganda) orqali surib olishga 
ko maklashadl. Buning natljasida eritma bo ginning xizmat zonasiga 
kirib qollshlning oldl ollngan bo-ladl.

Havoni sirkulyatsiya qilish va bug ni chlqarib tashlashning tanlab 
olingan tizimidan foydalangan xolda xavoning namunaviy sxemasi 
6.20-rasmda keltirilgan.

Bug'larni chiqarib tashlash mahalliy tortib oluvchi ventilyatsion 
tizim ventllyatorl yordamida amalga oshiriladi. U yo bevoslta quritish 
qurllmaslga, yoki undan alohida tarzda ventilyatsion tizimga o ‘ rnatiladi. 
Ventilyatorning samaradorligi eritma bug'ining Ish zonaslda yo‘i 
qo‘yiladlgan darajada to ‘planishini ta’minlash uchun yetarli bo'llshi 
lozim.

Amalda fotopollmer qoliplarni quritish uchun mo'ljallangan 
barcha mavjud qo‘ llanmalarda konvektiv usuldan foydalaniladi. Shu 
bolsdan Isitish elementlarining konstruksiyasi va joylashadigan yeri 
quritishning mazkur usulini e'tiborga olgan holda tanlab olinishi zarur.



Э 4
6.20-rasm . Fotopolimer qoliplami quritishning konvektiv usulining tavsiya 
etilayotgan sxemasi:

1- quritish kamerasi; 2-issiqlikdan saqlash g'ilofi;
3-javon: 4-quritish kamerasining yon darchasi;
5-javonni sirkulyatsiya qilish ventilyatorining uzatma shkivi; 6-qanotcha;
7- aks ettiruvchi disk; 8-yo ‘ naltiruvchi truba; 9- isitgichlar

Isituvchi elementlar quritish kamerasining yon devorlari hamda 
issiqdan himoya qiluvchi g-iloflar orqali hosil ЬоЧдап yon sirtlarida 
joylashtiriladi va ana shu yon sirtlar orqali quritish kamerasidan eritma 
bugin i chiqarib tashlash tizimi ventilyatori bilan so'rib olingan havo 
yuboriladi.

Issiqiik глапЬа sifatida yo trubkail isitish elementi, yoki ochiq 
turdagi nixrom spiral qo'llaniladi.

Trubkali isitish elementining afzalligi shundaki, ular seriyali 
usulga asoslangan ixtisoslashgan zavodlarda tayyorlanadi. Bu esa 
xizmat qilish muddatining nisbatan yuqori bd ish in i hamda ishdan 
chiqqan elementlarni almashtirishning soddaligini ta’minlaydi. 
Kamchiliklari -  nisbatan yuqori inersiyalilik, parametrlarni (quvvat, 
kuchlanish) hamda element qolipini tanlashning cheklanganllgi, 
havoning issiqiik berish koeffitsienti pastligi, yuboriladigan havoga 
koTsatiladigan qarshilikning sezilarli darajada bo'lishi.

Ochiq nixrom splraldan isitish elementi tayyorianganda uning 
inersiyaliligi kamayadi, havoga issiqiik berish koeffitsienti ortadi, 
purkalayotgan havoga qarshilik ko‘ rsatish pasayadi, amalda istaigan 
quvvat va qolipdagi elementni qo4lash imkoni paydo bo‘ ladi. Spiralli 
isitgichlarning asosiy kamchiligi shundan iboratki, xizmat ko‘ rsatish



muddat! ancha past, bu ularni ixtisoslashtirilmagan zavodlarda 
tayyorlash bilan bog'liqdir.

Fotopolimer qoliplarni quritishning tanlab olingan sxemasi (6.20- 
rasm) uchun ochiq nixrom spiral ko rinishidagi isitgichlarni qoMlash 
ayniqsa maqsadga muvofiqdir. Ushbu isitgichlarning parametrlarini 
ularning umumiy quvvatidan kelib chiqib aniqlash mumkin.

Quritish uskunalarining isitish elementlari quvvati, asosan, 
quritish kamerasini isitishga hamda issiqiikdan saqlash uskunasi va 
tortuvchi qurilmaning ventilyatori orqali chiqib ketadigan issiqiikning 
yo'qolishiga sarflanadi:

= U 6 3 ^^Qdar,^Qvent (6-^)

bu oTlnda R - quritish kamerasini ishchi haroratiga qadar isitish uchun 
ketadigan issiqlik miqdori, Dj; Qdan - issiqiikdan himoya qiiish orqali 
bo'ladigan issiqlik sarfi (yo'qotllishi), Vt; Qvent - ventilyatsion tizim 
ventilyatori tomonidan chiqarib yuboriladigan issiqlik sarfi (yo'qotilishi), 
Vt; T - kameraning ishchi haroratiga qadar qizlsh vaqti, °S.

bu o‘ rlnda Шк - quritish kamerasining massasi;
Sk va Sv - kamera materiali va havoning solishtirma 

issiqlik siglm i;
V v '  havo sarfi;

havoning zichligi; 
tr-fo rm alarn i quritishning ishchi harorati; 
to -  xona harorati.

Issiqiikdan himoya qiiish vositasi orqali atrof-muhitga 
yo'qoladigan issiqiikning FIK (KPD)ni taxminiy ravishda isitish vositasi 
yordamida hisobga olish mumkin, u biz guvoh bo'Igan holatda ri^O.8 ni 
tashkil etadi. U holda

a „ = | ( i - '7 )  (6.2)

Quritish uskunasining konstruksiyasi, ya’ni tuzilishini prinsipial 
sxemadan (6.2 1 -rasm) foydalangan holda qarab chiqish mumkin.

Ushbu sxemada quyidagi belgi-alomatlar qabul qilingan; 1- 
issiqlikdan saqlovchi va g ilofli korpus; 2-quritish kamerasi; 3-karkas; 
4.5,6,7,8-tegishli havo priyomnigi, markazdan qochma ventilyator, 
uzatmali eiektrodvigatel. zaslonka (to siq), quritish kamerasidan eritma 
bug‘ini chiqarib yuborish tizimlning truboprovodi va xizmat koTsatish 
zonalari; 9.10,11,12-tegishli qanotga, aks ettiruvchi disk, tasmaii 
uzatma, isitilgan havoni ishchi kamera ichida slrkulyatsiya qiiish



qurilmasining uzatmali elektrodvigateli; 13-puflash teshigi; 14-surilma 
javonlar; 15-quritish kamerasining yon darchalari; 16-termodatchik; 
17,18-isitish elementlari; 19-boshqarish pulti.

Bundan tashqari, uskunada to rtta vaqt relesi ko zda tutilgan 
bo‘lib, ular uskunaning о ng tomonidan o‘rnatiladi va nusxalarni 
quritishning vaqtini nazorat qiladi.
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6.21-rasm . Fotopolimer qoliplarni quritish uskunasining prinsipial sxemasi

Uskunada ikkita blokirovka mavjud bo*lib, ulardan biri 
elektroisitgichlar 17,1? ni quritish kamerasidan eritma bug'ini chiqarib 
yuborish tizimi hamda havoni sirkuiyatsiya qilish qurilmasi ishlamay 
turgan paytda yoqish imkonini bermaydl; ikkinchisi quritish kamerasida 
havoni ishchi haroratga qarab isitish paytida yuqori javon surib 
qo yilganda yuqori isitgichlar 17,18 ni yoqishga imkon bermaydi (ishchi 
haroratiga yetishganda mazkur blokirovka yuqori javonning holati 
qandayiigidan qat’i nazar o chiriladi).

Termodatchik 16 isitgichlar 17,18 ning ishlashini boshqarib 
turadi, ya’ni bu bilan quritish kamerasida aytilgan haroratning 
doimiyligini ta’minlab boradi. Puflash teshigi quritish kamerasi to‘la 
bo‘lganda, shuningdek, isitgichlar oxhlrib qo yilgan holda uskuna 
shamollatilganda qiya ochib qo yilishi mumkin.

Uskunani ishlashga tayyorlash chog ida operator uni tarmoqqa 
ulaydi: quritish uchun talab qilingan harorat bo‘ylcha topshiriq beradi; 
havoni sirkulya-tsiya qilish qurilmasi uzatmalari hamda quritish 
kamerasidan bug'larni chiqarib yuborish tlzlmining, Isitish 
elementlarining ishlashini boshqarib turuvchi tumblerlarni yoqadi;



yuqori javonlarni 50-100 mm ga suradi.
Ushbu operatsiyaiar natijasida quhtish kamerasidan bug larni 

chiqarib yuborish tizimi hamda havoni sirkulyatsiya qilish qurilmasi 
ishlay boshlaydi. 3-5 daqiqa o4ishi mobaynida, ya’ni quhtish 
kamerasiga havo purkalishi uchun talab qilinadigan vaqt ichida isitish 
elementlari avtomatik tarzda yoqiladi va yuqon javonlarning 
blokirovkasi o chihladi. Quhtish kamerasidagi havo aytilgan haroratga 
yetishi bilan uskuna ishlashga tayyor hisoblanadi va bu haqda pultda 
yonadigan lampa xabar beradi.

So-ngra operator javonlarning binni oldinga suradi va unga 
quritilishi lozim boHgan nusxalarni joylashtihb chiqadi; javonni quhtish 
kamerasiga kintadi va quritish jarayonining talab etilgan davomiyllgini 
belgilaydi. Ushbu muddat tugagandan so ng ovoz va yorug lik signall 
eshitlladi va operatorni jarayonning tugaganligi haqida xabardor etadi, 
qurigan nusxalar uskunadan chiqahb olinishi mumkin.

Regeneratsion uskunalar. Fleksografik fotopolimer qolipiarga 
ishlov berish chog^ida ko‘pincha etilatsetat hamda perxloretilen (3:1) 
dan iborat eritmalar qollaniladi. Ushbu ishlatilgan eritmalarni 
kanalizatsiyaga oqizish mumkin bo-lmaganligi uchun ana shu 
ishlatilgan eritmalarni tiklash uchun regeneratsion uskunalardan 
foydalanish lozim.

6.22-rasmda ishlatilgan eritmani regeneratsiya qilish 
uskunasining prinsipial sxemasi taqdim etilgan. Uskuna 
distillashtiruvchi kub 1, muzlatgich-kondensator 2 hamda nasos 3 dan 
iborat,

Distillashtiruvchi kub 1 termohimoya 4 bilan ta ’miniangan bo iib, 
qayta ishlov behladigan eritma saqlanadigan va isitiladigan kamera 
4ni, elektrisitgichli 7 moyli qobiq 6 ni, quifli qurilma 9 ga ega bo lgan 
uskunani tozalash lyukini, ya’ni tuynugi 8 ni, regeneratsiya chiqindilari 
oqizib yuboriiadigan kran 10 ni o z ichiga oladi. Uskunaning yuqori va 
yon devorlarida kuzatish derazalari 11 joylashgan. Distillashtiruvchi 
kamera pastida moyning oqizilishini tartibga soladigan qopqoq 12 
mavjud. Moy harorati datchik 13 tomonldan, eritma bug larining 
harorati esa datchik 14 tomonidan nazorat etib boriladi.

Kondensator 2 korpus 15, zmeyevik, ya’ni burama naycha 16 
hamda issiqiik almashishi jarayonini tezlashtirish uchun mo‘ljallangan 
silindrli stakan 18 dan iboratdir. Kondensator chiqariluvchi distillat 17 
ning haroratini nazorat qiluvchi datchik bilan ta’miniangan.

Moyli qobiq 6 kamida 5 litr suv sig^adigan bachok 18 bilan 
birlashtiriladi. Nasos 3 distillashtiruvchi kamerani yuvish uskunasining 
yig^uvchi bakidan olingan ishlatilgan eritma bilan to‘ldirish uchun 
mo‘ljallangan.
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6.22-rasm . Ishlatilgan eritmani regeneratsiya qilish uskunasining prinsipial sxemasi

Uskunada ishlash quyidagi tarzda amalga oshiriladi. Yuvish 
uskunasining yiguvchi baki toldirilgandan song operator 
regeneratsion uskunaning nasosi 3 ni ishga tushiradi hamda 
distlllashtiruvchi kamera 5 ni uskunaning oldingi devorida joyiashgan 
kuzatish derazasi ortasiga qadar «iflos» eritma bilan to'ldiradi. 
Kamera to ldirilgandan so ng operator datchik yordamida isitish 
tizimining zarur haroratini o rnatadi (jarayonning birinchi bosqichi 
uchun- 165°S). Bu holda distillat eritnnasining bug i haroratining 
nazorat datchigi tegishli ravishda 125 va 35°S ga o rnatilishl lozim.

So ngra moyli qobiqning 6 isitgichlari 7 ishga tushiriladi va 
uskuna rejimga kiritilgandan keyin (2 soat mobaynida) distlllashtirish 
jarayoni boshlanadi. Bu holda eritma bug i burama naycha 16 ga 
kdarilad i hamda u yerda kondenciyalanadi, ya’ni suvga aylanadi va 
oqizish patrubkasidan oqib tushadi. Oqib tushayotgan distiliatning 
harorati datchik 17 tomonidan nazorat etib boriladl. Distillashtirish 
kamerasidagi bug- va distiliatning o zining harorati ko rsatilganidan 
yuqori bo lgan taqdirda moyli qobiq isitgichlari oxhiriladi.

Distillashtirish jarayoni amalda kameradagi bosimni atmosfera 
bosimidan oshirmasdan olib boriladi. Biroq kondensator burama 
naychasi ifloslangan hollarda kamerada bosimini oshirish mumkin.

Uskuna, ana shunday holatnl e’tiborga olib, 0,5 kgs/sm^ bosimga 
sozlangan saqlovchi klapan 19 bilan ta’minlangan, bu bosimdan yuqori 
hollarda kameradagi eritma bugMning yoqolishi Г0 7  beradi.



Distillashtiruvchi kameradagi bosimni nazorat etish manometr 20 
bo^icha amalga oshiriiadi.

Distillashtihsh jarayonini kuzatish derazasi 11 orqali kuzatib 
borish mumkin, bu holda bitta derazadan pastdan salgina yoritib turish 
uchun foydalaniladi. 5-6 soat oigandan keyin distillashtihsh jarayoni 
sekinlashadi, moy haroratining zaryadchigi 195°S haroratga oikaziladi 
hamda eritmaning одчг cho kindilarini yanada qayta ishlash amalga 
oshiriiadi. Regeneratsiya jarayoni tugagandan so ng, ya’ni qabui 
sig-imi 200 I qayta Ishlangan eritma bilan to‘ldirilgach, jarayon 
samaradorsiz bo lib qoladi (distillatning oqizish patrubkasi orqali 
sarflanishi keskin pasayadi), operator uskunani to xtatadi hamda u 
sovib bo lgandan keyin quyqa kran 10 orqali maxsus lotokka oqiziladi, 
u yerda quyqa qipiqiar bilan aralashtirilib, quritiladi. Ishlatilgan quyqa 
briket koTinishlda qayta tiklanadi.

Regeneratsiya jarayonlari uch-besh marta 0‘tkaziigach, 
distillashtirish kamerasining ichki devorlari yopishib qolgan 
quyqalardan tozalanadi. Operator buning uchun quiflash qurilmasi 9 
yordamida lyuk 8 ni ochadi, maxsus qirgich va metall choikalar bilan 
kamera devorlarini tozalaydi.

Distillashtihsh kamerasini tozalashni yaxshilash uchun 
regeneratsiya oldidan eritmaga 100 litr eritma uchun taxminan 3 kg 
parfin qo shiiadi. Qayta ishlangan eritmaga o-zgartiruvchi qo shimcha 
solinadi.

Regeneratsion uskuna har bih 250 litrdan sig-imga ega bo lgan 
ikkita standart bochkalardan (mazkur bochkalar buraladigan 
qopqolarga ega), «iflos» va tozalangan ehtmalarni chiqazib yubonlishi 
uchun mo'ljallangan shlanglar, uskunani tozalash va xizmat ko rsatish 
asboblandan tashkil topadi. Boshqarish pulti alohida xonada 
joylashtihladi.

Nazorat savollah

1. Ofset bosma qoliplarga ishlov behsh prosessorlar
2. Ishlov behsh prosessorlarning tuzilish sxemasi
3. Fotopolimer bosma qoliplarga ishlov behsh prosessohar
4. Fotopolimer bosma qoliplarga ishlov behsh uchun tizim oqimlan
5. SFBQ asosidagi fotopolimer bosma qoliplarga ishlov behsh 

prosessohar
6. Qo shimcha jihozlar



VII bob
Kompyuter-bosma qolip sistemalari

Computer-to-Plate (kompyuter-bosma qolip) texnologiyasi — bu 
kompyuter orqali olingan raqamli ko'rsatmalar asosida u yoki bu usul 
orqali qolipda tasvir hosil qiladigan, bosma qolip tayyorlanadigan 
usuldir. Jarayon mobaynida oraliq yarim mahsulotlar: fotoqoliplar, 
reproduksiyalanadigan asl nusxa-maketlar, mon-tajlar va boshqalar 
ishlatilmaydi.

7.1. Umumiy ma’Iumotlar

Computer-to-Plate (CtP) o 'z mohiyatiga ko'ra kompyuter orqali 
boshqariladlgan bosma qolip tayyorlash jarayoni tasvirnl to'g'ridan- 
to’g'ri qolip materialiga yozish usulidan tashkil topgan. Bu jarayon eng 
aniq bo'lib, raqamli ko'rsatmalar orqali tayyorlangan har bir plastina 
birinchi asl nusxa hisoblanadi, hamda bir yoki bir necha lazerlar bilan 
bajarlladi. Natljada chiqayotgan tasvirning butun diapazon bo'yicha 
aniqiigi, rastr nuqtasining kam rastrlanishi bosish mashinada 
ta’minlanadi.

Computer-to-Plate texnologiyasi matbaachilarga 30 yildan ortiq tan- 
ishdir. Lekin keyingi besh yil ichida bu texnologlya juda keng tarqala 
boshladi. Chunk! uning keng yoyilishi, kirib kelishi uchun barcha kerakli 
sharoitlar yaratilgandir. Qolip materiallarini to'g 'ridan-to'g'ri lazer yor- 
damida yozishda yuqori samarali uskunalar paydo bo'idl, nashrlarni 
nashrgacha tayyorlashning ishonchli tezkor dastur vositalari vujudga 
keldi.

CtP texnologiyasining kirib kelishi an’anaviy fotonabor va bosma 
qolip tayyorlash jarayoni texnologiyaslga qaraganda ko'p afzalliklarga 
ega;

- Bosma qolipni tayyorlashga ketgan vaqt qisqaradi (fotomaterialga 
qayta Ishlov berish, qolip plastinalariga fotoqolipdagi tasvirni 
o’ tkazish, eksponirlangan plastinalariga ishlov berish kabi 
jarayoniar qisqaradi).

- Ishlab chiqarishdan fotonabor avtomatlar, ochiltirish mashinalari, 
nusxa ko'chiruvchi ramalar chiqariladi, natijada ishlab chlqarish 
maydoni, texnikaga ketadigan mablag', elektroenergiyaga qili- 
nadigan sarf-xarajat tejaladi, ishchi o'rinlari qisqaradi. Kichik adad 
uchun ham to'g'ridan-to'g'ri plastinalarni eksponirlash (ularning 
qimmatligiga qaramay) Iqtlsodiy tomondan tejamli chiqadi. Chunk! 
fotoqolipni tayyorlashga harajat qilinmaydi.

- Bosma qolipdagi tasvirning sifati yuqori bo'ladi, chunk! foto- 
materiallarni an’anaviy qayta ishlash va eksponirlashda paydo



bo'ladigan nuqsonlar qisqaradi. Qoliplarni to'g'ridan-to'g'h 
eksponirlash jarayonida plyonkalar montaj qilinmaydi.

- Plyonkaga kimyoviy ishlov berilmasligi natijasida matbaa 
korxonalaridagi ekologik sharoitlar yaxshilanadi. Texnologik 
jarayon va ishlab chiqarish madaniyati yuksaladi. 
Computer-to-Plate texnoiogiyasining Computer-to-Film texno- 

logiyasi oldida ancha afzailiklarga ega bo'lishiga qaramay, CtP 
texnologiyasi tez sur’atlar bilan o'zlashtirilmayapti. Bu jarayon hozirgi 
kunda ko’ p matbaachilik korxonalari uchun bir qancha muammolarni 
keltirib chiqarmoqda.

Boshlang'ich sarmoyalar bilan bog'liq muammolar. Agar ish­
lab chiqa-rishda katta o'lchamli (A1 va undan yuqori) bosish mashi- 
nalari ishlatiladigan bo'Isa, CtP texnoiogiyasining o'zlashtirilishi uchun 
juda ko'p boshlang'ich sarmoyalar talab qlllnadi. Chunki tarkibiy 
bosma qoliplaridan bosish umuman mumkin emas. Bosish mashi- 
nadan to la qonli foydalanish uchun to'liq o'lchamdagi qoliplarni 
eksponirlash kerak. Bu o'lchamdagi CtP sistemasining xaridi arzon 
emas. Katta bo'lmagan o'lchamdagi FA orqali har xil sahifaning 
montajini qo'lda bajarish mumkin, undan so'ng uncha qimmat 
bo lmagan nusxa ko'chiruvchi ramada to'liq o'lchamdagi qolipni tayy- 
orlash mumkin.

Korrektura nusxalari bilan bog'liq muammolar. Katta 
o'lchamdagi korrektura nusxaslni olish juda qiyin kechadi. Chunki xatto 
A2 o'lchamdagi korrektura oladigan printerlar mavjud emas. Buning 
natijasida korrekturani kichiklashtirib A3 o'Ichamga chiqartirishga 
to 'g 'ri keladi. Bu esa oddly matnning 4-5 marta kichrayib ketishiga olib 
keladi va matnning o'qilishi qiyinlashishiga olib keladi. Agar katta 
o'lchamdagi fotoqolipning chiqishida vizual nazorat qilish mumkin 
bo lsa, bosma qolipni o'qish noqulay bo'ladi. Chunki undagi tasvirning 
kontrastligi kam bo'ladi. Tayyor bo'Igan bosma qolipning sifatini 
tekshinsh uchun namuna oluvchi bosish uskunada (probopechatniy 
stanok) yoki bosish mashinadan olingan nusxaning sifatini tekshirish 
mumkin. Nusxadagi har bir noaniqiik butun jarayonning boshidan ba- 
jarilishiga olib keladi.

Operatorning malakasiga qo'yiladigan yuqori tafablar. CtP 
texnologiyasida bosishgacha bo'Igan jarayon an’anaviy jarayonga 
qaraganda ancha puxta bajarilishi kerak. Bosma qollpda barcha kerakll 
elementlari qog'ozda qanday bo'tsa, shunday tartibda o'zida mujas- 
sam qilishi lozim. Bunda sahifani kesish va buklash, nazorat shkalasini 
aniqiash kerak bo'ladi. Bu esa o 'z navbatida operatordan yuqori 
malaka va ehtiyotkorlikni talab qiladi.

Hozirgi kunda ofset va fieksograf bosish usulida ofset hamda 
fotopolimer qoliplar tayyorlashga mo'ljallangan CtP sistemaslda 3 xil



asosiy turdagi rekorder - lazerli eksponirlash uskunasidan foydalaniladi 
(7.1.-rasm):
- barabanli, tashqi baraban texnologiyasi asosida bajahlgan. Bunda 
qolip aylana-yotgan silindrning tashqi yuzasida joylashgan(7.1 .a- 
rasm);
- barabanli, ichki baraban texnologiyasi asosida bajarilgan. Bunda 
qolip aylanmaydigan silindrning ichki yuzasida joylashgan(7.1.b-rasm);
- planshetli, bunda qolip gorizontal tekislikda joylashgan bo'ladi va tas- 
virning yozilishi yo'nalishiga perpendikulyar xolatda harakatsiz yoki 
harakatda bo'ladi(7.1.v-rasm).

PlastinalarnI amalda eksponirlash uchun ko'pincha ichki bara­
banli rekorder deb ataladlgan yoki barabanning ichki yuzasiga yozadi- 
gan rekorderlar qo'llaniladi (7.2.rasm).

Ichki barabanli ham, tashqi barabanli ham qurilishiga ko ra o'ziga 
xos kamchilik va afzalliklarga ega. Afzalliklaridan biri nurlanishning bir- 
gina manbasi yetarll bo'lishi tufayli yuqori aniqiikda yozishga erishish; 
nurlanish manbasining quiay almashtirilishidir.

Tashqi barabanli qurilmalar shunday afzalliklarga egaki, ular ko'p 
sonli lazer diodlahning katta o'Ichamlarni eksponirlash mumkinligidir.

Ularning kamchiligiga kelsak, ko'p miqdordagi lazer diodlarining va 
axborot kanallarining qo'llanilishidadir. U va bu holda ham termosezgir 
qolip plastinalarini eksponirlash spektrning infraqizil sohasida bajari- 
ladi. Bunday eksponirlash ener-giyaning ko'p sarflanlshini talab qiladl.

Yozilish tezligi bo’yicha ikki texnologiya ham nazariy jihatdan 
ayni bir xil natijani ta’minlashi kerak. Amaliyotda bu aksincha ko'rinadi. 
Fotonabor avtomatlarida o'chiruvchi elementlarning aylanish 
chastotasi 50000 aylanma/daqi-qagacha boradi. Bosma qoliplarga 
yozishda rekorderlarning tezlik xususiyatlari qolip materialining 
sezgirligiga bog'liq.
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7.1-rasm. Qolip plastinalarini eksponirlash usullari
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7.2-rasm. Gutenberg “Computer-to-Plate” sistemasining tuzilishi

Shunday qilib, CtP sistemasi taraqqiyotining keyingi oqimini 
ko'rib chiqadigan bo’ Isak, 70x100 sm li bosma qolip o'Ichamlariga tas- 
vir yozilishining ikki prinsipi uchun bir xil sharoit mavjuddir. Yozishning 
planshet usuli tashqi baraban bilan yaratilayotgan qurilmalarning 
miqdori bo'yicha deyarli bir xil imkoniyatlarga ega. Lekin gazeta ishlab 
chiqarish uchun 50x70 sm o'Icham ustun keladi.

Hozirgi kunda bosma qoliplarni eksponirlash rekorderlarida 
lazerli yorug'lik manbalahning 6 turi ishlatiladi:

1) 488 nm to'Iqin uzunlikdagi geliy-ionli havorang lazer;
2) 633 nm to'Iqin uzunlikdagi geliy-neonli qizil lazer;
3) 670 nm to'Iqin uzunlikdagi kam quvvatli qizil lazer diod;
4) 830 nm to'Iqin uzunlikdagi infraqizil lazer diodi. Yuqori 

energetik sa-rflarni talab qiladigan va tashqi barabanli rekorderlarda 
qo'llaniladigan termosezgir plastinalarni eksponirlashda keng tarqal- 
gan.

5) 1064 nm to’ Iqin uzunlikdagi ittriy -  alyuminiy NDYAG kuchli 
infraqizil lazeri. U quyidagi afzalliklariga ko'ra CtPning barcha siste- 
masida qo'llaniladi;

• to'Iqinning katta bo'lmagan uzunligi 10 mkm diametrdagi dog' 
hosil qi-llsh imkonini beradi.

• Yorug'lik tolalaridan yorug'lik o'tkazgichlardan o'tayotgandagi 
minimal yo'qotishlar va lazer qurilmalari tuzilishini 
yengillashtiradigan moduilashtirish osonligi.

6) 532 nm to'Iqin uzunlikdagi NDYAG ikki chastotali ittrly- 
alyuminiy granatasidagi yashil lazer.

Fleksograf va yuqori bosma uchun fotopolimer qolip plastinalari 
fotopollmerli kompozitslyalarni o 'z ichiga oladi. Yuzaning



eksponirlangan maydonlari ishtov berish davomida texnologik 
ishqorlarda erish qobiliyatini yo'qotadi. Buning natijasida bosiluvchi 
elementlari hosil bo'ladi. Eksponirlanmagan maydonlar ishqor bilan 
yuvib tashlanadi, oqibatda oraliq elementlari paydo bo'ladi.

Ofset bosmasining qog'ozli, polimerli va metall tagliklardagi qolip 
plastlnalari eksponlrlash va kimyoviy ishlov bergandan so ng galogen- 
kumushli yu-zaning qatlamida bosiluvchi hamda oraliq elementlar 
hosil bo'ladi.

Qog’oz asosida olingan ofset bosma qollplari 5000 nusxagacha 
chidaydi. Lekin qog'oz asosining plastik deformatsiyasi tufayli ofset va 
qolip silindrlarning kontakt qismida tasvirning shtrixli hamda rastrli nu- 
qtalari yo'qoladi, shuning uchun qog’ozli qoliplar faqat bir bo'yoqii 
bosmada ishlatillshi mumkin. Polimer asosli qoliplarning maksimal 
adadga chidamliligi 20000 nusxadir.

Ko'p qatlamll tuzilishni o'zida aks etgan gibridli qolip plastinalari 
galogen-kumushli emulsiya qatlamidan, nusxalovchi qatlamdan va 
metall taglikdan tashkii topgan.

Bosma qolip tayyorlashning texnologik jarayoni eksponirlashdan 
so ng galogen-kumushli emulsion qatiamning kimyoviy-fotografik 
ishlov berillshini o 'z ichlga oladi. Galogen-kumush qatlam sifatida 
negativ fotografik emulsiya qo'llaniladi. Pozitiv nusxalovchi qatlam 
ortonaftoxinondiazidlar asosida shakllangan bo'lib, kimyoviy-fotografik 
ishlov berishga chidamlidir. Ofset boslsh usulida bunday qoliplarning 
adadga chidamliligi 250000 nusxani tashkii qiladi.

Fleksografiya bosma qoliplari uchun gibridli qolip plastinalarini 
ham ishlatish mumkin. Bu holda oltingugurtli qatlam bllan birga 
eksponirlash paytida fotopolimer qatlamida kimyoviy -  fotografik usu­
lida qayta ishlov berilayotgan paytida qo'shlmcha eksponirlanadl. 
Shundan so ng texnologik eritma bilan birga yuqori oraliq va 
bosiluvchi elementlar yuviladi. Qolipga lazerning 830 nm va undan 
yuqori bo'lgan to'lqin uzunligi bilan bosiluvchi elementlar yoziladi. 
Qolip bosiluvchi va oraliq elementlari termoqatlamidagi issiqlik 
gidrofildan gidrofobga o'tadi yoki diffuziya prinsipiga asosan tasvir 
ko'p qatlamga yoki 2ta qatlam hisobiga IK nurlanlshidan so'ng 
bosiluvchi va oraliq elementlari har-xil qatlamdan tashkii topadi va 
mlkrorelef tasvir hosil bo'ladi.

Termoplastina yorug'lik nuriga sezgir emas, shuning uchun 
eksponirlashdan so'ng «ho'l» usulida qayta ishlanmaydi. Mutaxassis- 
larning aytishicha, kelajakda faqat termoplastinalar texnologiyasidan 
foydalaniladi. 7.1-jadvalda qolip plastinalarining yaxshi va yomon 
tomonlari berilgan.



Plastina nomi 
K um ush difTuziyasi 
D uPont/Silverlith/ 
Lithostar

fCumush galoid va 
folopolim er 
Polychrom e/CTX 
Fuji/FHN

Y orug'likni sezuvchi 
fotopolim er 
Hoechsl/N90 
M itsubishi/LA/LY-1 
Anitec/Hlectra

Issiqlikni sezuvchi 
fotopolimer 
Kodak/Digital Print­
ing Plate/IR

A fzalligi 
imkonli qobiliyati yaxshi; 
arzon, argon, q u w a ti kam 
lazer yordam ida ekspo- 
nirlash mumkin; 
ishlov berishda standarl 
kim yoviy eritm alar
qo 'llaniladi;
an 'anaviy  yoki raqamli 
usul bilan eksponirlash 
mumkin
qayta ishlangandan so 'ng  
qolip oddiy qolipdek tasvir 
hosil qiladi;
m albaada qo'lJaniladigan 
har xil lazer bilan 
eksponirlash mumkin; 
an 'anaviy  yoki raqamli 
usul bilan eksponirlash 
m umkin
qayta ishlangandan so 'ng  
qolip oddiy qolipdek tasvir 
hosil qiladi;
qolipning qatlam iga qarab 
oddiy standart suv eritma- 
sida ham  ishlov berilishi 
mumkin
qayta ishlangandan so 'ng  

qolip oddiy qolipdek tasvir 
hosil qiladi;
qolipning qatlam iga qarab 

oddiy standart suv eritma- 
sida ham  ishlov berilishi 
mumkin

7.1. jadval 
Kam chiligi 

adadga chidam liligi past; 
kum ush ishlatilganligi 
uchun qim m atroq;

ishlov berilishi qimmat

qim m at ishlov berish 
mashinasi kerak

qayta ishlashdan oldin 
dastlabki qizdirish zarur

qayta ishlashdan oldin 
dastlabki qizdirish zarur

Digital Printing Plate va Kodak firmasidagi termoplastinalar 
eksponirlash uchun keng qo'llanitmoqda. Bu plastinalarda olingan 
tasvirni imkonli qobiliyati - bir dyuymda 600 chiziq. Shu sababli 
termoishlov berilmagan qolipning adadga chidamliligi 25000 nusxa, 
agar ishlov berllsa unda 1 mln. nusxa olish mumkin. Eksponirlashdan 
so'ng qayta ishlov berish jarayonlning to'rtta bosqichi 9 daqiqa ichida 
bajariladi.



Dastlabki qizdihsh: plastinaning ustki qismi 130-145 gradusda 
30s davomida qizdihladi, bosiluvchi elementlar mustahkamlanadi, 
oralik elementlar esa yumshaydi.

Sovitish. Qizdihlgandan so'ng, ochiltirishdan oldin plastina so- 
vutiladi.

Ochiltirish. Yuvish eritmasiga solib cho’tka bilan ishlov beriladi, 
filtrlanadi va quritlladi.

Q izdihsh. Plastinaga qayta ishlov berilgandan so ng uni 200+220 
°S gacha qizdiriladi va bu uning adadga chidamliligini oshiradl.

Electra plastinalarga ishlov berish 2 sekciyaga (ochiltirish va 
gummirlash) ega bo’ Igan ochiltirish processorida 0,75 m/min tezllk bi­
lan bajariladi. Plastinalarning adadga chidamliligini oshirish uchun ular 
qayta ishlangandan so'ng kuydiriladi. Kuydirish 250°S haroratda uch 
daqiqa davomida bajariladi.

TP830 plastinalari spektorning ikkita sezgir maydoni bilan 
xarakterlanadi. CtP sistemasidagi raqamll eksponirlashda termik 
sezgirlik (830 nm) ishlatiladi, oddiy nusxalashda esa ultrabinafsha 
sezgirlik (380-400nm) qo'llaniladi.

Bu plastinalar adadga chidamliligi, tasvirning yuqori linlaturada 
yozilishi bilan alohida ajralib turadi. Oddiy nuqtaning minimal o'Ichami 
4,8 mkm ni tashkil etadl. Bunda 1% li rastr va dumaloq nuqta 600 
Ipi liniaturaga mos tushadi.

Agar adadga chidamliligini oshirish talab qllinsa, u holda kuydiri­
ladi. Plastinalarga ishlov berish oddiy yorug'likda bajariladi (qorong'u 
xona talab qilinmaydi).

TP830 plastinalari 60 s davomida 140°S da ishlov berishdan 
oldin dastlabki qizdirishni talab qlladi.

Plastinalarning asosiy texnik xususiyatlari:
Emmulsiya turi - termopolimer;
asos material!- anodlangan alyuminiy;
qalinligi- 0,14;0,2; 0,3; 0,38; 0,5 mm;
yorug'lik spektri bo'yicha sezgirligi:
analogli jarayon - 380-400nm;
raqamll jarayon - 750-880 nm;
rastrning maksimal iiniaturasi - 300 Ipi gacha;
kuydirishsiz adadga chidamliligi - 250000;
kuydirish bilan adadga chidamliligi - 1000000 gacha;
ishlov berish jarayoni - negativ (pozitiv reaktivlar qo'llanilsa ham);
dastlabki qizdihsh - talab qitinadi;
oddiy yorug'likda ishlov behladi.

CtP sistemasining ofset qolip tayyorlashda yuqori sifatli raqamli 
jarayonni ta'minlaydigan ilk sistemasi Gutenberg hisoblanadi. lyno- 
tyre-Hell firmasi tomonidan Drupa-95 ko'rgazmasi Gutenberg



sistemasi namoyish etilgan. Bu sistema «ichki baraban» texnologiyasi 
asosida bajanlgan.

Hozirgi kunda Neidelberg Prepress va Creo firmalari qolip plasti- 
nalarini eksponirlashda Trendsetter rekorderlahni ishlab 
chiqarishmoqda. Unga Trendsetter 3230, Trendsetter 3244, Trendset­
ter AL, Trendsetter Spectrum modellari va ular-ning modifikatsiyalari, 
shuningdek Platesetter-3244 rekorderlari kiradi. Bu rekorderlar 
«tashqi baraban» texnologiyasi asosida qurilgan bo'Iib, eksponirlash 
uchun 830 nm to'Iqin uzunlikdagi lazer diod bilan ishlaydi.

Aniq rangli tasvirni, mayda rastrlarni yuqori sifatli bosish bilan bir 
qatorda hozirgacha RIPning texnologik imkoniyatlari cheksiz. Guten­
berg sistemasi eksponirlash quhlmasi axborotni Ikkita o'zaro 
bog'langan RIP dan oladi. Bundan tashqarl, bu tizimning loylhaviy va 
texnologik imkoniyatlari eng qiyin buyurtmalarni ham intensiv rejimda 
qayta Ishlash imkonini beradl.

Lazer yordamida eksponirlanayotgan ofset plastinalar, 
diazoptastinalarga nisbatan yorug'likka o'ta sezglrdir, shuning uchun 
lazerli eksponirlash qurilmasi qorong'i xonada yoki unda kasseta 
bo'lishi shart, shunda plastinalar kunduzgi yorug'likda ham ekspo­
nirlash quhlmasiga o'rnatilishi mumkin bo'Isin. Gutenberg rekorderlari 
asosan katta o'Ichamga ega va kunduzgi yorug'likda ham ishlatiladi. 
Shuning uchun kasseta Ishlab chiqilgan va kassetaga 0,15 mmli 100ta 
ofset plastina sig'adi. 0,3 mm qalinlikdagi to'liq o'Ichamidan 60 tasi 
sig'adi. Kassetani plastinalar bilan to'ldirilgandan so'ng uning yuzlari 
berkitiladi. Shundan so'ng rolikli karetkaga o'rnatilgan kasseta hara- 
katlanadl va yetkazib berish mexanizmiga joylashadi. Avtomat himoya 
qog'ozini olib tashlaydi, plastinani kassetadan oladi va uni 
rekorderning eksponirlaydigan qismiga yetkazib beradi. Navbatdagi 
jarayon avtomatik ravishda amalga oshiriladi.

Rekorder uchta uzviy bog'langan qurilmalardan iborat: kiritish; 
eksponirlash; chiqarish.

Plastinani kiritish qurilmasi bosma plastinasini ichki barabanli 
eksponirlaydigan quhlmaning o'rtasigacha yetkazib beradi. Bu yerda 
plastina barabanga o rnatiladi, vakuum hosil qilinadi, eksponirlanadi, 
shundan so ng plastina chiqarish qurilmasi yordamida ochiltirish seksi- 
yasiga yuboriladi.

Plastina ichki barabanli eksponirlaydigan qurilmadan vertikal ho- 
latda chiqadi, chiqarish quriimaslga tezgina o'tkaziladi va u yerda 
ochiltirish mashinasiga to 'g 'rl kirlshi uchun aylantirib qo'yiladi.

Eksponirlaydigan qurilmada plastlnada shtift uchun teshiklar tasvir 
hosil qi-lishidan tashqari ham amalga oshiriladi.



Foydalanuvchi plastina turiga ko ra ochiltirish mashinasi turini 
tanlaydi. Polychrome CTX singari yuqori sezgirlikka ega plastinalar 
uchun 10 mVt li eksponirlash lazeri kerak bo'ladi.

Rekorderning optik sistemasi (7.3-rasm) tasviriarni yuqori 
aniqiikda 1270, 1692, 2540 va 3386 dpi yechim bilan yozish imkonini 
beradi. Bu sistemada 532 nm yoki 1064 nm li ND YAG lazer nuri 1 
zatvor 2 va tekis plastina 3dan o'tib, akustooptik modulyator 4 yor- 
damida modullanadl. Talab qilinadigan yechimga ko'ra 5 dagi optik 
o'qqa lazer nuri aperturasini o'zgartiradigan linza o'rnatiladi.

Lazer nurlanish quvvatini fotodiod 6 nazorat qiladl. Quvvatni 
susaytirish va uni plastinaning yorug'likka sezgir holatiga moslash 
uchun 7 va 12 turellarda joylashgan yutuvchi yorug'lik filtrlari xizmat 
qiladi.

Ko'zgu 9 qo'zg'almas, ko'zgu 8 esa o'z holatini Ikkita koordinata 
o'qi bo'yicha o'zgartirishi mumkin. Ko'zgu 8 holatining o'zgahshlnl 
pezoelement ta’minlaydi. Ko'zgu 8 ning chekinlsh qiymati va 
yo'nalishini fotodiod datchik 11 aniqiaydi. 10 va 8 datchik fazodagi 
nurning sistema elementlarini korrekturalaydi. Bu xatoliklar 10 optik 
kaltakning mexanik harakatlanishiga bog'liq.

7.3 ‘ rasm. Gutenberg rekorderning optik sxemasi

9 oyna o'zining lazer nurini 12 tunneldagi yorug'lik filtrlari 13 orqali 
o'tkazib fokusirovkalaydi. Nuqta-rastr katorlarni kuzgalmas baraban 
17ning ichki yuzasiga vakuum sistemasi orqali mustahkamlangan qolip 
plastinaga yozilishini pentaprizma 15 ta’minlaydi.

Pentaprizma 15 elektrodvigatel 16ga mustahkamlangan bo'lib, 
ob’yektiv 13, turel 12 va datchik 11 optik kailak 10ga kiradi. Optik kal- 
lak lOning xarakatlanishi, ya’ni tasvirning plastinaga tushirilishi.



pentaprizma 15ning harakatlanishiga bog'liq. Gutenberg rekorderi bir 
soatda 6tadan Stagacha plastina tayyorlashi mumkin. Rekorderning 
o’Ichami 5,16x1,7x1,3 m, agar ishlov berish prosessori qo'shilsa unda 
uzunligi 10 metrdan oshib boradi, bu esa uning kamchiligi hisoblanadi.

7.2. Termoplastinalarga tasvir yozish texnologiyasi

An’anaviy texnologiyalardan farqii ravishda CtPda lazer 
ko'rinadigan to'Iqin diapazonida ishlaydi, termoeksponirlashda lazer 
nurining issiqiik energiyasidan foydalaniladi. Uning yordamida bosma 
qolip plastinasi yuzasida tasvir nuqtaiari hosil qilinadi.

Trendsetter va Platessetterda kuchli lazerli diod qo'llaniladi 
(to'Iqin uzunligi 830 nm), Plastina faqat infraqizll nurlanish spektrlga 
ta’sirlanadi va ko'rinuvchi yorug'likka sezgir emas. Bu bir qancha qu- 
layliklar yaratadi, chunki bunday plastinalar bilan ishlashda qorong'u 
xona talab qilinmaydi.

Ternnoplastinalar alyumin asosga surtilgan emulslya qatlamiga 
ega (7.4-rasm). Lazer bilan eksponirlashda emulsiya qiziydi, bu paytda 
emulsion qatlamda kimyoviy reakslyalar hosil bo'ladi va bu qat- 
tiqlashini tezlashtiradi.

Lazer bilan eksponirlanmagan maydonlar ochiltirgich bilan yu- 
viladi va prosessorda cho’tka bilan tozalanadi. Navbatdagi kuydirish 
emulslyani qattiqiashtiradi, bu esa bosma qoiipni adadga chidamliligini 
uzaytiradi.

Ochiltirish natijasida bosma qolipda hosil bo'Igan bosiluvchi 
elementlar bosish mashinasida bo'yoq bilan moylanadl. Term- 
oplastinalarni eksponirlash texnologiyasi yordamida ofset bosma qolip 
tayyorlashda 3ta asosiy quhlmadan iborat uskuna kompleksi kerak: 
termoeksponirlash uchun rekorder, kuydirish uchun moslama va 
plastinalarni ochiltirish uchun prosessor (7.5-rasm).
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7.4-rasm. Termoplastinalarga tasviryozish; 1-emulsiya qatlami (termopolimer), 2- 
alyumin asosi, 3-lazer nuri, 4-eksponirlangan polimer, 5-qizdirish elementi, 6- 
bosiluvchl elementlar, 7-ochiltirgich, 8-bosma bo’yogi
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7.5-rasm. Bosma qolip tayyorlash uchun uskunalar majmui



Bosma qolipning sifati prosessor va uskunalarning quyidagi 
xususiyatlariga bevosita bog'liq:

• rekorder uchun - nurning fokusirovkasi, lazerning quvvati. 
barabanning aylanish chastotasi;

• dastlabki kuydirish uchun moslamada - harorat (juda yuqori 
bo'Iganda - vuallanadi, juda past bo'Iganda - tasvir qismlari 
yuvilib ketadi), transportyorning tezligi

• prosessor uchun - siljish tezligi (yuqori bo'Iganda - vuallanadi, 
past bo'Iganda - tasvir qismlari yuvilib ketadi); ochiltirgichning 
harorati (juda yuqori bo'Iganda - vuallanadi, juda past 
bo'Iganda - tasvir qismlari yuvilib ketadi, ochiltirgichdan 
foydalanish muddati kamayadi); ochiltirgichning qo'yilish 
tempi (juda yuqori bo'Iganda - kimyoviy eritma yo qotiladi, 
juda past bo’ Iganda - ochiltirgichdan foydalanish muddati ka­
mayadi); ochiltirgichning tayyorlangan muddati (juda eski 
bo'Iganda -vuallanadi).

Ko'p tusli tasvirning rastrlanishi va rastr maydonlari yuqori sifatli 
bosma mahsulot olishda asosiy ahamiyatga ega. Bosishgacha bo'lgan 
raqamli texnologiyada rastr nuqtasi turli formulalar bo'yicha 
hisoblangan dasturlar yordamida hosil qilinadi. CtP texnologiyasida 
rastr nuqtasi birinchi bo'lib bosma qolip plastinasida hosil bo'ladi va 
bosish jarayoni natljasi uchun asos bo'lib xizmat qiladi. Agar rastr nu^ 
qtasi siljigan bo'Isa va bosish jarayonida uning fizik kattalashishini 
saqlash mumkin bo'Imasa yoki namlanish va bo'yoq bo'yicha 
cheklanishini aniqiash mumkin bo’ Imasa, bu siljishlar bosish jaray­
onida kuchayib boraveradi. Rastr nuqtasining siljigan ko'rinishi, 
ayniqsa, u bosma qolipda qanday bo'lishi va olingan nusxada qanday 
bo'lishi «rastiskivaniye» deyiladi.

«Rastiskivaniye» bosish jarayoni normal yo'nalishdan 
cheklanishining va mahsulot sifati pasayishining asosiy sababidir.

Termoplastinalar eksponirlash energiyasining faqat ma'Ium 
to'Iqin uzunligiga sezgirligidir. Agar energiya kam bo'isa, plastina 
eksponirlanmaydi; agar ko'p bo'isa, bunda ham hech qanday o'zgarish 
bo'Imaydi. Mana shunday («ha-yo'q») raqamli xususiyat yordamida 
qoliplarning sifatini nazorat qilish mumkin.

Albatta, termoeksponirlashning barcha tizimlari bir xil emas. 
Ko’ pgina tizimlar quyidagicha ishiaydi:

. raqamli eksponirlash butunicha rastrga bog'liq holda kvadratlar 
ko'rinishida xotiraga joylanadi, odatda 1 dyuymga 2400ta. Mayda 
dumaloq rastr nuqtalari bir-biriga nisbatan shunday joylashishi 
kerakki, natijada kerakli shakldagi rastr nuqtasi hosil bo'lsin, masalan, 
aylana, ellips va boshqalar. Eksponirlovchi lazer nuri doim dumaloq,



bunda nuqta kvadratl rastr to'riga mos kelmaydi va natijaviy rastrda 
bo'shliq bo'lmasligi uchun kattaroq berilishi kerak. Bu qotipdagi nuq-ta 
o'Ichamlarining kattalashishiga olib keladi. Lekin shu narsa ahamiyat- 
liki, bunday lazer nuqtasining energiyasi markazdan boshlab 
chekkaiariga qadar kamayadi. SHunga bog liq ravishda plastinaning 
plastina eksponirlanish boshlaydigan energiya qiymati aniq emas.

Bu ikki muammo - aniqiikka, jarayonning muhimligiga salbiy ta’sir 
ko'rsatuvchi lazer nuqtasining shakli va uning tarqalish energiyasining 
profili -  Trendsetter va Platessetter rekorderlarida ha! qilingan.

Sreo firnfiasining natijasi shuki, plastina kvadrat lazer nuqtasi bi- 
lan eksponlrlanadi, bunda maydon bo'yicha lazer energiyasining 
markazdan boshlab chekkalarga farq bilan tarqalishi deyarli yo'q. 
O'zining shakliga ko ra kvadrat nuq-talar bir-biriga mos joylashadi va 
kerakli shakldagi rastr nuqtasini olish imkonini beradi. Bunda bosish 
mashinasini sozlash vaqti kamayadi, chiqindilar ham ko'p bo'Imaydi. 
Rastr nuqtasi va uning o'zgahshi bilan bosishda vujudga keladigan 
muammolar deyarli yo'qotiladi. Plastinani mashlnaga o'rnatgandan 
so'ng ishni adadni bosishdan boshlayverish mumkin.

7.3. Chuqur bosish usuli uchun bosma qoliplarni elektron-o'yish 
avtomatlarida tayyorlash

Hozirgi davrda chuqur bosish usulidagi bosma qoliplar asosan 
nashrlarni chop etish oldldan chlqaruvchi tizim qurilmalari sifatida 
elektromexanik va lazerli-o'ymakor avtomatlaridan foydalanib, CtP 
texnologiyasi bo'yicha ishlab chiqiladi. Chuqur bosish usulidagi bosma 
qoliplar - bu uzunligi 3,5 metrgacha bo'Igan po'lat silindr, uning 
yuzasiga qalinligi 2mm bulgan asosiy mis qatlami (7,43-rasm) va 
qalinligi lOOmkm bo'Igan yupqa Ishchi qatlami (adad ko'yiagi) yotqizil- 
gan. Chuqur bosish usulidagi bosma qoliplarning adadga chidam- 
liligini oshlrish uchun yupqa xrom qatlami (5-8 mkm) qoplangan.

Bosiluvchi element 

)Grom (5-8mkm)

Ishchi mis qatlami (100 mkm)

Asosiy mis qatlami (lOOmkm) 

Nikel ( 1- 2mkm )

Po'lat

7.6-rasm. Chuqur bosish usulidagi bosma qoliplarning strukturasi



Chuqur bosish usuli uchun bosma qolip tayyorlash jarayoni-uzoq 
vaqt egallaydi va murakkab jarayondir, unda silindr yuzasiga mis, nikel 
va xrom qatlamlarini o'stirish uchun galvanika uskunalaridan, silindrga 
mexanik ishlov berish, asosiy mis qatlamini tekislash, adad ko'yiagini 
silliqiash uchun uskunalar, aravachalar va yuk ko taruvchi qurilmalari- 
dan foydaliniladi.

Chuqur bosish usuli uchun bosma qolipida chop etuvchi element 
bo'lib chuqurlashtirilgan katakcha bo'ladi, uning hajmi va o’lchamlariga 
olinadigan nusxa-ning tusliligi bog’ liq bo'ladi.

Chuqur bosish usuli uchun bosma qolip silindrda rezec yoki lazer 
nuri bilan bajariladigan chuqurchalar o'zaro birlashtirilishi yoki birining 
ustiga ikkinchisi tushishi mumkin emas, chunki chop etuvchi qo'shni 
elementlar orasida ko'tarma qolishi kerak, u chop etilayotganda rakel 
uchun tayanch bo'ladi. Shunday qilib o'yib ishlov berilayotganda och- 
to'q rangning barcha diapazonida rezec har bir nuqtani hosil qilgandan 
keyin materialdan chiqishi kerak. O'yib ishlov berilganda och-to'qiigini 
o'zgartirish yoki uning ishchi yuzasini o'zgartirish hisoblga o'zgaradi. 
Oraliq ko'tarmalarning o'Ichamlari har xil och-to'qiigi uchun turlldir. 
Chuqur chop etish silindridagi bosiluvchi elementlari, agar ular 
elektronli o'yish bilan yaratilgan bo'Isa, to 'g 'rl to rt qirrali piramida 
ko'rinishida bo'ladi, uning asosi silindr yuzasida joylashgan bo'ladi 
(7.7-rasm). Bosiluvchi elementlarning qiya devorlarining yuzasi silliq 
bo'ladi, u esa qog'ozga bo'yoqni yaxshi singishini ta’minlaydi va 
bosiluvchi elementlarning chuqurchalarida bo'yoq qoldiqiari cho'kib 
qolishini bartaraf etadi. Matnli va rasmli ma'Iumot materiallari bir 
vaqtda o'yiladi. O'yilayotgan tasvir rastrli bo'lgani tufayli matn mayin 
birmuncha ylrtilgan konturga ega bo'ladi.

7.7-rasm . Chukur chop etish qolipning ko’rinishlarl; a -  och tusli, b - kul rang tusli, v 
- qora tusli

Chuqur chop etish silindrlarini o'yish uchun asosan olmos uchli 
rezeclardan foydalaniladl. Aytarli yuqoh tezlikda o'yilganda bosiluvchi 
elementlari ketma ket yaratiladi. Bu holda o'yishning umumiy vaqti 
o'yilayotgan yuzaning o'Ichamlariga to 'g 'ri proporsional bo'ladi. Chu­
qur bosish usuli uchun bosma qolipni splralli o'yish, aylanma bo'yiab



o'yish va tez o'tish rejimidan foydalanib tayyorlash mumkin (7.8-rasm). 
Spiralli o'yishda (7.8a-rasm) kesuvchi silindrni spiral bo'yicha silindrni 
o'yadi, bunda u o'yish jarayonida silindrni tashkil etuvchi yuzasi 
bo'yiab uzluksiz harakat qiiadi. Aylanma bo'yicha o'yish rejimi (7.8b- 
rasm) berk aylanma o'yishni ehtimol qiiadi, undan keyin bir aylanma- 
dan boshqa aylanmaga kesuvchining ketma-ket o'tishini ehtimol qiiadi. 
Tez o'tish rejimi (7.8v-rasm) silindrning o'yilmaydigan uchastkasi usti- 
dan tez o'tib ketib silindrning yuzasi bo'yicha kesuvchi tez o'tkazish 
uchun foydaliniladi.

7.8-rasm . Chuqur chop etish silindlarini o'yish rejimi

Katta silindrlarga Ishlov berishda umumiy vaqtni kamaytirish 
uchun tasvirni yoyish va o'yish bir vaqtda bir necha kesuvchi bilan 
amalga oshinladi. Har bir kesuvchi silindrning alohida uchastkasini 
o'yadi, bunda o'yishning vaqti kesuvchining soniga proporsional ka- 
mayadi. Bunday ishlashning iloji bor, chunki katta silindrlarda, odatda, 
tasvir uzluksiz bo'Imaydi bu kitob yoki jurnalning ayrim beti bo'ladi, 
ularning har biriga alohida kesuvchi bilan ishlov berish mumkin.

7.9-rasmda ikki elektromexanik o'yish avtomatlarning 
konstruksiyasi keltirilgan, ularning biri bitta kesuvchiga ega (7.9a- 
rasm), ikkinchisi esa 14 kesuvchiga ega. Elektromexanik o'yuvchi 
avtomatda qolip siiindri 2 massiv sta-nina 4ga o'rnatiladi. 
Elektroyuhtgich 1 qolip silindrini tekis aylanishini amalga oshiradi. Sil- 
indr yuzasi bo'yiab yo’naltiruvchi 5lar bo'yicha karetka 6 yuradi. 
Karetkada bir yoki bir necha kesuvchilar 3 o'rnatiladi. Avtomat pult 
7dan boshqariladi.
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7.9-rasm. Elektromexanik o'yuvchi avtomat

Kesuvchining konstruksiyasi 7.10-rasmda keltirilgan. Kesuvchi 2 
to grilanadigan karetka 1ga mustahkamlangan. Kesuvchining yengil 
olinishi, o'yish jarayonida bir liniaturadan ikkinchisiga o'tish uchun 
kerak, bunga esa kesuvchining elektromexanik qismini almashtirish bi- 
Ian yehshiladi. Silindrning «adad ko'yiagi» 5ga kesuvchini minimal 
kiritish chuqurligini rostlash uchun mikroskop 3dan hamda mikrometnk 
uzatish uchun dastak 4dan foydallniladi. o'yishda chiqqan qirindi kuchli 
nasos bllan so'rib olinadi.

7.10-rasm . Kesuvchining konstruksiyasi



O'yish jarayonida boshqaruvchi signallar nashrni chop etishgacha 
tayyorlash tizimida elektromexanik o'yish avtomatning kontrollyoriga 
kelib tushadi (7.11 -rasm), undan keyin Raqamii Analog 
O'zgartiruvchiga (RAO') tushadi.

7 .1 1-rasm. Kesuvchining ishlash rejimi

Analog shakliga o'zgartihlgan boshqaruv signaliari elektromagnit 
chulg'amiga uzatiladi, uning yakori esa o'yuvchi olmos kesuvchi bilan 
qattiq biriktiriigan. Bu signallar qolip silindrining misli yuzasiga kesu­
vchining kirish chuqurligi darajasini aniqiaydi, vibratorning chastotasi 
4000 dan 9000 Gc gacha bo'ladi va shunga muvofiq olmosii kesuvchi 
qolipda 4000 dan 9000 gacha chuqurchalarni o'yadi. O'yish jarayonida 
kesuvchi yoyilgani oqibatida nazorat qilinmaydigan og'Ishlarga yo'l 
qo'ymaslik uchun elektronll to'g'ritash nazarga olingan.

O'yilayotgan chuqurchaning chuqurligi va diagonal bo'yicha 
o'ichami aniq o'zaro bog'liqiikda bo'ladi; agar o'yish chastotasini 
o'zgartirmasdan silindrning aylanish chastotasi o'zgartirilsa, unda 
chuqurchalarning shakli va joylanishi o'zgaradi. Aylanish chastotasi 
katta bo'Isa, chuqurcha shoxobchaiari uzunchoq, chastota kichik 
bo'Isa siqilgan bo'ladi. Bu holda paydo bo'ladigan rastr buhlish 
burchagi bo'yoqni «rastiskivaniye» effektini pasaytirish uchun sharoit 
yaratadi. Bu nuqtal nazardan har xil bo'yoqiar uchun o'yish qo'ydagi 
rastrlar ustivordir (7.12-rasm): ko'k va to'qqizil ranglar uchun 
uzunlashtihlgan (7.12a-rasm) yoki siqilgan (7.12b-rasm) elementli, 
sariq bo'yoq uchun -qo'polrog'i (7.12v-rasm), qora bo'yoq uchun 
ingichkaroq (7.12g-rasm) bo'lishi kerak. Masalan, berilgan 70lin/sm 
rastrda, tegishli rastrlarning samarali liniaturasi quyidagicha bo'ladi; 
uzaytirilgan/siqilgan - 70, qo'poli - 58 va ingichkasi -lOOIin/snn. 
Ingichka rastrdan foydalanilsa harflarni deyarli daraja sifatida chop 
etish mumkin.



7.12-rasm. Turli bo'yoqlar uchun rastrlar

Havfsizlik maqsadida elektromexanik o'yish avtomatlarini 
ekspluatatsiya qilishda qoplama bilan jihozlanadi, u avtomatik holda 
ochiladi va yopiladi va xizmat ko'rsatuvchi xodimlarni doimo va ish- 
onchli himoyalashni ta’minlaydi, shu hisobda shovqin ta’siridan ham 
himoyalanadi. Jurnal va reklama mahsulotini chop etishda foyd- 
alanadigan og'ir qolip silindrlari quiaylik uchun avtomatik holda 
o rnatilishi va rostlanishi kerak. Shu maqsadda bar hil diametrli jurnal 
silindrlari uchun ishlab chiqarilgan va mahsus o'tish qurilmasisiz 
bo'lgan o'yish silindrlarini o'rnatishga imkon beruvchi podshipnik va 
muftalarning ochiq birlashtlrish konstruksiyalaridan foydalanlladi. 
Ushbu konstruksiya silindrlarni avtomatik yuklash va yuksizlash tizimini 
ulashga imkon beradi.

Chuqur bosish usulidagi bosma qotiplar tayyorlash uchun lazerli 
o'yish avtomatida katta quwatli lazerli nurlanish qo'llaniladi, u sillndr 
yuzasidan epoksid smolasidan tayyorlangan mahsus tarkibni 
bug'lantirib chiqarib yuboradi. Qoliplarni tayyorlashda ushbu usulning 
ustivorligi - ishlab chiqarishning yuqori unumdoriigi: uzunligi 160sm va 
aylana uzunligi 120sm bo'lgan bitta sillndr 33 daqiqada tayyorlanadi, 
shu hisobga tayyorlash operatsiyalari ham kiradi. Bunday usul rasmlar 
va mayda harfli matnni yuqori sifatda chiqarishni ta’minlaydi.

Lazer yordamida qoliplarni tayyorlash uchun qurilma silindr 
sekslyasi, lazerli nurlanish sekslyasi va alohlda o'rnatiladigan 
boshqaruvchi elektron qurilmalari shkafidan iborat.

Chuqur bosish usulidagi bosma qoliplarni tayyorlash prinsipi 
quyidagicha: dastlab silindrning butun yuzasida oddiy kimyo usullda bir 
xil ohuqurlikda (50mkm) rastr chuqurchalari eritliadi. Undan keyin sil­
indr chuqurchalari elektrostatik usuida changlatib epoksid smolasi bi­
lan to'ldiriladi. Smola qotgandan so'ng silindr silliqianadi, natijada silliq 
yuza hosil bo'ladi. Bunday usuida tayyorlangan silindrlarni uzoq vaqt 
saqlash mumkin. Silliqiangan silindr o'yish avtomatiga o'rnatiladi, u 
yerda u 1000 aylanma/daqiqa chastotasida aylantiriladi. Silindr 
yuzasida karbonat angidrid (SO2) lazerning nuri nur tushiruvchi 
fotokallak yordamida fokuslantirib tushiriladi, uning quvvati chuqur- 
chaning talab qillngan chuqurligiga bog'liq holda o'zgartiriladi. Lazer



nun epoksid smolasi bilan to'idirilgan chuqurchaga tushadi va nurning 
quvvatiga proporsional holda uni bug'lantiradi. Shunday qilib lazer 
quvvatining kuchini o'zgartirib rastr chuqurchalarining minimal va mak- 
simal chuqurligini yaratish mumkin bo'ladi. Eksponirlangan silindrlar 
chop etishga tayyor. Katta adad talab qilinsa ular qo'shimcha ravishda 
oddiy texnologiya bo'yicha nikel yoki xrom bilan qoplanadi. Adad chop 
yetilgandan so'ng silindrlar quyidagicha qayta tiklanadi: smola 
qoplamasi va bo'yoq chiqarib tashlanadi, undan keyin chuqurchalar 
qaytadan epoksid smolasi bilan to'ldiriladi va silliqianadi. Bundan keyin 
silindr qayta foydatanishga tayyor. Qayta tiklash 5-10 marta o'tkazilishi 
mumkin, undan keyin silindr yuzasiga yangi «adad ko'yiagi» bichiladi.

Qurilmada uzunllgi 260sm gacha, diametrl 160sm gacha bo'Igan 
silindrlarda qoiip yaratiladi. Eksponirlash tezligi silindr uzunligi bo'yicha 
7,5mm/min. Rastr liniaturasi 50-300lpi. Chuqurchalarda smolaning 
bug'lanish chuqurligi 0,5mm dan 3,5mm gacha. Iste’mol qllinadigan 
quvvat-35kvt.

Nazorat savollari

1. Computer-to-Plate texnologiyaslning afzalligi va kamchiligi
2. Ofset bosma qolip tayyorlashda qanday plastinalar turi 

qo'llaniladi?
3. Rekorderlarning asosiy turlari.
4. Rekorderlarda bosma qolip tayyorlashda qanday fizik-klmyoviy 

reaksiya o'tib boradi?
5. Rekorderlarda qanday lazer turtari ishlatiladi?
6. Fleksografiya bosish usuli uchun bosma qolip tayyorlash qanday 

o'tadi?
7. Rekorderlarni ishlash prinslpi.
8. Chuqur bosish usuli uchun bosma qolip tayyorlash texnologik 

sxemasini tuzing.
9. Elektromexanik o'yish avtomatiarning konstruksiyasi
10. Kesuvchining ishlash rejimi



VIII Bob
NASHRLARNI BOSISHGACHA TAYYORLASH TIZIMfDA SIFATNI 
NAZORAT QILISH QURILMALARI

Nashrlarni bosishgacha tayyorlash jarayonining turli 
bosqichlarida muhim texnologik ishiarning bajarilishi nazorat qilinadi. 
Nashr betlari sahifalanganini nazorat qilish va matnni o'qish uchun bir 
rangli (oq-qora) eiektrofotografik yoki oqimli printerlarda olinadigan 
nusxalar xizmat qiladi. Rangli tasviriarni qayta ishlash sifati grafik 
stansiya kompyuteri monitorida va raqamli hamda yoki analogli 
svetoproba uskunalarida olingan tasvirlar bo'yicha tekshiriladi. Birinchi 
holda yumshoq svetoproba ishlatilib, u tasvirli axborotga ishlov berish 
jarayonida ishlatitadi va tasvirlarga ishlov berilgandan so'ng ularni 
dastlabki baholash uchun xizmat qiladi. Monitorning rang qamrovi 
bosish jarayoni imkoniyatlarldan past bo'lgani uchun yumshoq 
svetoproba kelgusi nusxa haqida to'liq tasavvur bera olmaydi. Ikkinchi 
holda eiektrofotografik yoki oqimli printerlarda raqamli svetoproba yoki 
kontaktll nusxa ko'chirish qurilmasi va laminator yordamida ranglarga 
ajratilgan fotoqoliplardan analogli svetoproba kabi «qattiq» 
svetoprobalar olinadi.

Fotoqolip va bosma qoliplarining sifatini quhlmada nazorat qilish 
uchun densitometrlar, tasvirlarning rang tavsifnomaiarini o'Ichash 
uchun esa —  spektrofotometrlar ishlatiladi.

Nashrlarni bosishgacha tayyorlash sifatini to'liq baholash uchun 
sinov nusxasini olish qurilmalaridan foydalaniladi. Bu uskunada 
qotipdan bosish mashinasida olingan nusxaga yaqin nusxalar olish 
mumkin.



Elektrofotografik printerlar (nusxalovchi qurilmalar) nashr 
sahifalaridan oddiy qog'ozda matbaa ko'rinishidagi nusxalarni olish 
uchun xizmat qiladi. Matn, surat va boshqa elementlarning tasviri 
yuqori kontrastga ega bo'ladi va bosish jarayonida olinadigan 
nusxalarga o'xshash.

Printerda tayyorlangan nusxalar musahhih va muharrirlik 
o'qishlari uchun, texnik va badiiy muharrirlar uchun, shuningdek, 
bosma qolipi tayyorlashda reproduksiyalanadigan aslnusxa-maket 
sifatida ishlatilish, mumkin.

Hozirgi vaqtda elektrofotografik printerlarni lazerli va yorug'lik 
diodli turlarga ajratish mumkin. O'z navbatida ular oq-qora (bir rangli) 
va rangli bo'lishi mumkin.

Lazerli printerlar boshqarish tamoyili, tasvir yozlsh usuli va optik- 
mexanik tizimlarining qurillshi bo'yicha lazerli fotonabor avtomatlahga 
yaqin. Lazerli printerlar lazerli fotonabor avtomatlaridan tasvirni qayd 
qilish usuli btlan farqianib, bu usul elektrofotografiyaga asoslangan. 
Mohiyat jihatdan lazerli printer lazerli fotonabor avtomat bo'lib, unda 
fotomateriaini saqlash va harakatlantirish kassetasi mexanizmlari 
elektrofotografik nusxa ko'chirish qurilmasi bilan aimashtirilgan.

Yorug'lik diodli phnterlarda, lazerli printerlardan farqii o'laroq 
yorug'likka sezgir fotoyarimo'tkazgichli tasvir tashuvchisini 
eksponirlash uchun yoruglik manbai sifatida lazer emas, balki yorug'lik 
diodlari to'plami ishlatiiadi.

Elektrofotografik printerlarning asosiy ko'rsatkichlari quyidagilar: 
imkoniyat, tasvirning eng katta o'Ichami, unumdorlik.

8.1.1. Elektrofotografik jarayonning asosiy bosqichlari

Elektrofotografiya — bu maxsus yuzalarda tasvir olishining usul 
va texnik vositalari yig'indisidir. Bu yuzalarning elektr xususiyatlari yuza 
qabul qlladigan yorug'lik nurlanishining miqdoriga qarab 
o'zgaradi. Elektrofotografiyada metall asosga (odatda 
alumin) yuritilgan fotoyarimo'tkazgichning yupqa qatlami yorug'likka 
sezgir hisoblanadi.

Elektrofotografiya tasvirni qayd qilish usuli sifatida 
fotoo'tkazuvchanlikka, ya'ni ba'zi fotoyarimo'tkazgichlarning 
qorong'ulikda zaryadni qabul qilishi va saqlashi, yorug'lik ta'sirida esa 
elektro'tkazuvchanlik oshib, zaryadsizlanishiga asoslangan. Yashirin 
elektrostatik tasvir olish amalda fotoo'tkazuvchanlikka asoslangan. 
Elektrofotografiyada ko'rinadigan tasvir yashirin tasvirni maxsus kukun



(toner) zarralari bilan ochiltirishi va qizdirish yoki biror kimyoviy usulda 
mustahkamlash orqali olinadi.

Elektrofotografiyada fotosezgir qatlamlar sifatida toza selen (Se), 
qo'shimchalarga esa selen (As2 Seg, CdSe), kadmiy sulfat (CdS) va 
rux
oksidi (ZnO) ishlatiladi.

Elektrofotografiyada fotosezgir qatlamlarning fotografik 
tavsifnomalari kumushgatogenll fotografiyadagi singari ko'rsatkichlar 
(umumiy va spektrai-yorug'likka sezgirlik, imkonli qobiliyat, kontrakt va 
fotografik kengiik) bilan tavsiflanadi.

Elektrofotografik qatlamlar uchun boshlangich potensial, 
qorong'iga chidamlik, qoldiq potensial, qatlamning charchaganligi 
adadga chidamlilik kabi ba’zi fizik ko'rsatkichlar ham muhlm. 
Elektrofotografiya uchun fotoyahmo'tkazgichli qatlamlar o’z holiga 
yorug'likka sezgir emas. Yorug'likka sezgirlilikka qatlamni elektrlash 
jarayonidan so'ng erishiladi, natijada qatlam zaryadsizlanadi (8.1 - 
rasm).

8.1- rasm. Elektrofotografik jarayonda selen qattamida potensial relyefning hosil 
bo'lish sxemasi:
U3 —  zaryadlash potensiali; Uo —  boshlang'ich potensial; Ut —  tasvir 
maydonlari potensali; U qoi —  oraliq maydonlar potensiali; DU —  potensial relyef; 
t— zaryadlash vaqti; tt—  tushib ketish vaqti; tn— potensialining yarim tushib ketish 
vaqti; to—  eksponirlash vaqti



Eiektrofotografik qatlam (EFQ)da tasvir olish jarayoni uch (l-lll) 
bosqichdan iborat. !-zaryadlash, uning natijasida yuza potensiali U3 
zaryad potensialigacha o'zgaradi. It bosqichda EFQ eksponirlash 
maydoniga o'tadi. Yuza potensiali boshlangich potensial Do gacha 
tushib ketadi. Eksponirlash nnaydoni III da hosil qilinadigan tasvirning 
yorug qismlarlga to'gri keluvchi EFQ bo'limlari ma'Ium qoldiq 
potensial Ugoi gacha zaryadsizlanadi. Shu vaqtning o'zida EFQning 
yoritilmagan qismlarida potensial ma'Ium kattalikkacha Ut tushib 
ketadi. DU=U— Ugoi ushbu eiektrofotografik jarayonda olinishi 
mumkin bo'Igan eng katta elektrostatik kontrastni aniqiaydi va oq 
qog'ozda yuqori zichlikka ega qora tasvir hosir qlladi.

Elektrofotografiyada fotografiya bilan taqqoslaganda optik 
zichliklarning ahamiyati yo'naltirilgan tavsifga ega, ya'ni kam 
ekspozitsiyaga yuqori optik zichliklar to'g'ri keladi.
Eiektrofotografik materialning umumiy (integral) yorug llkka sezgirligi — 
bu uning ma'Ium tarzda oq yorug'likka ta'sirlanlsh qobiliyatidir. Spektral 
sezgirlik — bu monoxromatik nurlanlshga nisbatan yorug'likka 
sezgirlikdir.

Spektral sezgirli quyidagi formuladan aniqianadi;

с  —  ̂ ^ и  _  Л с

* Uo ■ ■

bu yerda — Л nurlanish spektri ma'Ium to'Iqln uzunligidagi energetik 
ekspozitsiya; E^— to'lqin uzunligi Л bogandagi yorltilganlik; t — 
nurlanish vaqti; AU— nurlanishda potensialning o'zgarishi; Uq— 
boshlangich potensial.

Spektral sezgirlik nurlanish spektri ma'Ium to'lqin uzunligida 
energetik birliklarda (m^/Dj) aniqianadi. U odatda SA=f(A) egri 
chiziq ko'rinishida bo'ladi. 8.2 .-rasmda ba'zi eiektrofotografik 
qatlamlarning spektral sezgirligi, 8.1 . jadvalda esa uning asosiy 
ko'rsatkichlari keltirilgan.



Ко'р marta qo'llanadigan elektrofotografik qatlamlarning asosiy 
ko'rsatkichlah

8.1. Jadval
Ko’rsatkich nomi Elektrofotografik qatlam turi

Se Se-Te As2S e3 Ko’p kom- 
ponentli 
tizimlar

Amorf
kremniy

Spektral sezgirlik sohasi 400-500 400-800 400-750 400-900 400-
800

Ishchi ekspozitsiya 15-20 1 .4 -1 .6 1 .5 -1 .6 1.5-2
Integral sezgirlik, Ik'  ̂ s’  ̂
Spektral sezgirlik, m^/Dj 
A da=400-500 nm 
A da=500-600 nm 
A da=600-700 nm 
A da=700-900 nm

0.05-0.07

200-850
0-200

0.6-0 .7

600-700
600-700
200-600

0-200

0.6-0 .7

550-650
550-650
100-450

0-100

>1

1000-1150
1100-1150
800-1100
250-800

0.5-0 .7

300-
500
500-
800
400-
goo

50-400
Potensialning yarim  
tushib ketishi, s

>100 >20 >20 20-30 >30

Adadga chidamlilik, 
ming nusxa

30-200 30-200 100-500 100-500 500-
10000

Elektrofotografik qatlamning mayda qo'shni detallardan iborat 
alohida tasvirlar berishi imkonli qobiliyat deb ataiadi. U tasvirning 1 
mmga to'gri keladigan fotoqatlamda hosil qilinadigan parallel 
chiziqiarning eng katta soni bilan aniqlanadi. Elektrofotografik 
qatlamlarning imkonli qobiliyatl katta diapazonga ega. Selen 
elektrofotografik qatlamlarining potensial imkonli qobiliyati 100 lin/mm 
gacha etishi mumkin. Elektrofotografiyada imkonli qobiliyat ma'Ium 
darajada tanlangan nusxa ko'chirish usull va ochiltirgich turi bilan 
aniqlanadi.

Tasvirni yozish. Elektrofotografik jarayonda tasvimi yozish 
tasvirni eksponirlashda yorug'likka sezgirlik berish uchun 
elektrofotografik qatlamni zaryadlashni nazarda tutadi. EFQ da 
yashirin elektrofotografik tasvirning hosil bo'lishi tasvirni yozish 
natijasidir. Bunday tasvirning asosiy tavsifnomasi elektrostatik 
kontrast, ya'ni tasvir bor va oraliq maydonlardagi potensiallar farqidir.

Yozish jarayonining ushbu muhim tavsiflga zaryadlashning ishchi 
potensiali, EFQning yorug'likka sezgirligi, qorong'ida qatlamda 
potenslalning tushib ketish tezligi va eksponirlashdan so'ng oraliq 
elementlardagi qatlam potensiali katta ta'sir o'tkazadi,

Elektrofotografik qurilmalarda sezgirlashtirish maqsadida 
EFQnl, zaryadlash uchun totli razryaddan foydalaniladi. U



fotoyarimo'tkazgichli qatlam yuzasiga manfiy va musbat ionlarni 
keitirish yo'li bilan hosil qilinadi.

м’/Дл

8.2- rasm. Ko'p marta qo'llanadigan EFQning spektral sezgirligi
S a —  fotosezgirlik; A — to'Iqin uzunligi; 1 —  Se, 2— Se-Te; 3-As2 Ses; 4-
ko'p komponentli tuzimlar; 5-am orf kremniy

Zaryadlash jarayonida totlantiruvchi elektrod bilan bir xil 
qutblilikka ega totli razryad sohasidagi ionlar tot toklarini hosil qilib, 
elektr maydonT bilan mashgul bo'ladi va EFQda potensial hosil qiladi:

Uc= Ld qd

s„s..v

Bu yerda, Ic —  zaryadlanadigan EFQ da oqadigan tok; d— 
EFQqalinllgi; Eq —  elektrik doimiysi; £c— EFQ ning nisbiy dielektrik 
singuvchanligi и —  zaryadlanadigan EFQ ko'chlsh tezligi; q — EFQga 
yuhtiladigan zaryadning yuza zichligi.

Yozish jarayonining yakunlovchi bosqichi — eksponirlash. 
Yuzasida elektr zaryadlari mavjud bo'Igan EFQda yorug'lik (jumladan 
lazerli) nurlanishi ta'sirida tok tashuvchilari paydo bo'lib, ular yorug'lik 
ta'sir etgan joylarda zaryadlarni neytrallashtlradi. Bu potensialning 
keskin tushib ketishiga va yashirin elektrostatik tasvirning hosil 
bo'lishiga olib keladi.

Tasvir sifatini aniqiovchi eng muhim ko'rsatkich eksponirlash 
vaqtidir. U yorug'lik nurlanishining spektral tavsifnomasiga, 
fotoyarimo'tkazgichli qatlam xususiyatlariga va yorug'lik nuriga bog'liq.

Tasvirni och iltirish . Bu bosqichda EFQda shakllantirilgan 
yashirin elektrostatik tasvir (YAET) ko'rinadigan holga keltiriladi. 
Tonerda ochiltirish elektrofotografiya tasvirni ko'rinadigan qilishning 
eng keng tarqalgan usuli bo'lib, oq-qora (bir rangli) va rangli tasvir olish



imkonini beradi. Toner bilan ochiltirish zaryadlangan zarralarning 
yashirin elektrostatik tasvir maydoni bilan o'zaro ta'sirlashuvi natijaslda 
sodir bo'ladi. Kulon tortish kuchlah ta'sirf ostida toner zarralari EFQ 
yuzasiga tanlab yopishadi va YAET ni ko'rinadigan tavirga aylantiradi.

Ochiltirish jarayonlda toner zarralarida yopishgan YAET zaryadi 
kompensatsiyasi jarayon jadalligining doimly kamayishiga olib keladi, 
bu uning kinetikasini tavsiflaydi. Umumiy holda ochiltirish jarayoni 
kinetikasi quyidagicha:

D,=D„ax(1-e-‘"^).

Bu yerda, Dt — ochiltirish vaqti tn bo'lgandagi tasvirning optik zichiigi; 
Dmax—tn dagi tasvirning optik zichiigi; tn —  ochiltirish vaqti;  ̂ — 
ochiltirish jarayonining elektrostatik sezgirllgini aniqiovchi konstanta.

Ochiltirish jarayoni kinetikasini tadqiq qilish shuni ko'rsatadiki, tez 
harakat qiluvchi qurilmalarda bu jarayon to'yinganlikdan yiroq. Shuning 
uchun natijaga ochiltirish kinetikasining boshlang'ich bosqichi asosiy 
ta'sir o'tkazadl. Bunda yopishgan toner zarralari miqdori ochiltirish 
qismidagi nnaydonning kuchlanishiga bog'liq bo'lib, zaryadning yuza 
zichligiga bog'lia emas. Faqat tn-> «bo'lganda optik zichlik zaryadning 
yuza zichligiga mutanosib bo'ladi.

Ochiltirishning yakuniy natijasi YAETning elektrostatik kontrasti 
AUc ga bog'liq. D=f(AUc) funksiaysi ochiltirish jarayoni egri chizig'ini 
tavsiflashga xizmat qiladi. EFJ zaryadi va toner zarralari qutbliligidan 
keiib chiqqan holda jarayonning ikki varianti mavjud (8.3- rasm);

1.To'g'ridan-to'g'rl ochiltirish, bunda toner qutblillgi EFQ 
zaryadi qutbllllglga teskarl, shuning uchun toner zaryad zichiigi 
maksimal bo'Igan maydonlarga yopishadi (Dn=U2).

2. Yo'naltirilgan ochiltirish, bunda toner qutbliligi EFQ zaryadi 
qutbliligiga mos keladi, shuning uchun toner zaryad yo'q joylarga 
yopishadi (Dn=Ui.

Ikki holatda ham tasvir pozitiv (yorug* fonda qora shtrixlar) yoki 
negativ (qora fonda yorug shtrixlar) bo'lishi mumkin. Birinchi holda 
tasvir ko'rinishi o'zgarmaydi, ikkinchi holda pozitiv negativga, yoki 
aksincha, negativ pozitivga aylanadi. Nusxa ko'chirish qurilmasi uchun 
asosan pozitiv tasvirni to'g'ridan-to'g'ri ochiltirish ishlatlladi. Rangli 
elektrofotografiyada pozitiv tasvirni ham to'g'ridan-to'g'ri, ham 
yo'naltirib ochiltirish qo'llaniladi.

Elektrofotografik phnterlarda ochiltirishning ikki usuli ishlatiladi; 
ikki komponentli va bir komponentli quruq.

Birinchi usul «magnitli kist» turidagi qurilmadan foydalanishga 
asoslangan. Bunday qurilmani sodda qilib oddiy magnitga yo'naltirilgan 
temir qirindilar yoki boshqa ferromagnit zarralar ko'rinishida tasavvur



qilish mumkin. Ular tashqi ko'rinishidan kist tolalariga o'xshash 
zanjirni hosil qiladi. Kukunli ochiltirgich zarralarini ferromagnit zarralar 
bilan aralashtirilsa, ular o'zaro elektrianadi.
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8.3* rasm. To'gridan-to'gri (a) va yo'naltirilgan (b) ochiltirish variant! sxemalari:
Uc — EFJ potensiali (manfiy yoki musbat); Ui —  zaryadsizlangan maydonlar 
potensiali; U2 —  zaryadlangan maydonlar potensiali; AUc—  elektrostatik kontrast; 
D —  optik zichlik; Dn —  tasvirning optik zichligi; Df —  fonning optik zichllgi; X—  
koordinata.
1 —  YA E T relyefi musbat razryadi shakli; 2 —  manfiy zaryadli relyef shakli: 3 .4  —  
tonerning manfiy va musbat zarralari

Masaian, agar temir qirindilarini pigmentiangan mum zarralari 
bilan aralashtirilsa, qihndilar manfiy, mum zarralari (ochiltirgich) 
musbat zaryadlanadi. Ochiltirilgan tasvir elektrofotografik yuzadan 
kistni o'tkazish natijasida olinadi.

4

8 .4 - rasm. «Magnitli kist» turidagi ochiltirish qurilmasining sxemasi



«Magnitli kist» turidagi ochiltirish qurilmasiga ega printerlarda 
(8.4-rasm.) ochiltirgichni ochiltirish zonasiga yetkazish antimagnit 
materialdan tayyoriangan aylanuvchi silindr 5 yordamida amalga 
oshiriladi. Lining ichida oboyma 4 ga mahkamlangan magnitlar 7,8 
joylashgan. Ular ochiltirish kengligi bo'yicha bir tekis magnit maydoni 
hosil qiladi.

Silindr aylanganida ochiltiruvchi tarkib magnit maydoni ta'sirida 
elektrostatik tasvir 3 yuzasiga intiiadi. Bir tekis momiq olish uchun 
ochiltiruvchi tarkibning balandligi tosin 6 bilan sozlanadi. Toner EFJ 
yuzasi bilan tutashgandan so’ng magnit maydon ta'siridan qutulib, 
plastina 1 bilan chegaralangan yigllish zonasiga tushadi. Plastina 1 va 
silindr 5 orasidagi tirqish vint 2 bilan sozlanadi. Ochiltiruvchi aralashma 
dozator etkazib beradigan toner bilan yangilab turiladi. Shundan so'ng 
u maxsus moslamalarga ega val 9 yordamida yana doimiy magnitlar 
ta'sir zonasiga yo'naltiriladi.

Olinadigan nusxalarning yuqori sifatini ta'minlovchi ikki 
komponentli ochiltirgichlar ba'zi kamchiliklarga ega. Ularning ishlatilishi 
oraliq tasvir tashuvchisi yuzasining vaqtidan oldin yemirilishiga olib 
keladi. Bundan tashqari, toner va tashuvchining optimal nisbatini 
saqlash bilan bog’liq muammolaryuzaga kelishi mumkin.

Bir komponentli ochiltirish boshqacha tuzilishidagi tonerga 
asoslangan. Ochiltirgich tarkibiga ham bo'yovchi, ham magnitlovchi 
elementlar kiritilgan bo'lib, toner va tashuvchini harakatlantirish 
moslamalahdan voz kechishga imkon beradi. Bir komponentli 
ochiitirgichning tarkib va tuzilishi olinadigan nusxalarni mustahkamlash 
uchun kuch ishlatiladigan usuini qo'llash imkonini beradi. Natijada 
uskunani ishdan oldin qizdirish yo'q bo'lib, elektr energiya sarfi 
kamayadi.

Bir komponentli ochiltihsh tizimi (8.5- rasm) ichi bo'sh baraban 1 
dan iborat bo’lib, uning ichida harakatsiz silindrik magnit 2 , po'lat piska 
3 va bir komponentli ochiltirgich 4 joylashgan. Aylanuvchi baraban va 
po'lat piska chekkasi orasida hosil bo'ladigan konsentrlangan magnit 
maydoni toner zarraiarini piska chekkasiga tortadi va shtorka 5 nl hosil 
qilib, uni ushlab turadi. Toner zarralaridan iborat bu shtorka 
aylanayotgan silindr yuzasiga bir tekisda toner qatlamini o'tkazadi. 
Amalda ochiltiruvchi bo'lgan barabanga uncha katta bo'Imagan doimiy 
(100 V atrofida) va yuqori o'zgaruvchan kuchlanish (1300 V atrofida) 
ta'sirida piska siljitiladi. Siljish kuchianishining bunday tuzilishida 
o'zgaruvchan kuchlanishning musbat yarimto'Iqin sinusoidi 
manfiynikidan har doim katta.



8 .5 - rasm. Bir komponentli ochiltirish tizimi

Bir komponentli ochiltirgichda ochiltirish mexanizmi ochiltiruvchi 
baraban 1 ning magnit kuchlah, silindr 7 zaryadi musbat elektrostatik 
kuchlari va ochiltiruvchi barabandagi siljish kuchlanishi nisbatlariga 
asoslangan. Kuchlanish bo'Imaganda magnit maydon kuchlari 
ochiltiruvchi baraban yuzasida toner 6 ni ushlab turadi. Silindrning 
musbat razryadlah esa uni o'z yuzasiga tortishga harakat qiladi. 
Tonerning muvozanati siljish kuchlanishi natijasida buziladi.

Siljish kuchlanishi musbat bo'lganda, manfiy zaryadlangan toner 
ochiltiruvchi silindr magnit maydoni kuchi va musbat kuchlanish 
ta'sirida ochiltiruvchi barabanga tortlladi. Bu holda toner silindrmng 
yashirin elektrofotografik tasviri maydonlariga o'tirmaydi.

Manfiy yarimto'Iqin amplitudasining ma'lum darajasiga 
erishilgandan so'ng ochiltiruvchi silindrning tortishi kuchlah yengiladi va 
toner silindrga proyeksiyalanadi. Bu holda yashirin tasvir ko'rinadigan 
holda keltiriladi.

Baraban aylanganda ochilishi sodir bo'lishi kerak bo'Imagan 
holda siljish kuchlanishining o'zgaruvchan tarkibiy qismi o'chirib 
qo'yiladi, doimiy kuchlanish esa oshadi. Yuqori musbat 
potensiallahning hosil qilinishi ochiltiruvchi barabanda tonerning 
ishonchli ushlab turilishini ta'minlaydi.

Bir komponentli ochiltiruvchi qurilmalarni qo'llash tasvirning 
yuqori sifatiga erishish va ochiltiruvchi uskunalarning o'ichamlarini 
kichraytinshga sharoit yaratdi.

O chiltirilgan tasvirn i ko'chlrlsh. Ochiltirilgan elektrostatik 
tasvirni ko'chirish tasvirni qogozga elektrostatik kuchlar ta'sirida 
ko'chirishga asoslangan. Pozitiv-pozitiv sxemasida tasvirni ko'chirish 
uchun qo'llanadigan zaryadlovchl qurilma qutbliligi EFJni



sezgjriashtirish uchun ishlatiladigan oraliq tashuvchi qutbliligiga mos 
kelishi kerak (8.6- rasm).

8 .6 - rasm. Ochiltirilgan tasvirni qog’ozga o'tkazishning elektrostatik usuli; 1-silindr; 
2- kukunli tasvir; 3-nusxa uchun qog’oz; 4-qog'oz uzatish yo'naltiruvchilari: 5- 
elektrizator; 6 -q u w at manbai

Ko'chirish jarayoni samaradorligi ko'chirish koeffitsiyenti bilan 
baholanadi;

M - M .K=
M,

Bu yerda, Mo —  EFQ dagi tonerning ko'chirishgacha bo'Igan 
og’irligi; Mi -ko'chirilgandan so'ng EFQ dagi toner ogirligi.

Samaradorlik toner zarralarining kattaligiga, zarralar orasidaai 
adgeziya kuchlariga, SETning qoldiq relyefiga, shuningdek, tashqi 
sharoitlarga (masalan, havoning kamligiga) bog'tiq. Ko'chirish 
koeffitsiyentini tonerli tasvirni zarra qutbliligiga nisbatan qarama-qarshi 
qutbli totli razryadda zaryadlab oshirish mumkin.

O chiltirilgan tasvirn i mustahkamlash. Zamonaviy uskunalarda 
mustahkamlashning termik kontaktli usuli ishlatiladi, u ochiltirilgan 
tasvirni bosim bilan qizdirishni nazarda tutadi.

Mustahkamlashning termik kontaktli uskunalarida issiqiik 
energiyasi qabul qiluvchi yuzaga qizdirilgan silindrdan kontaktli issiqiik 
uzatish hisobiga uzatiladi. Valik yuzasining harorati (200° С atroflda) 
silindr ichiga o'rnatilgan qizdiruvchi hisobiga bir maromda ushlab 
turiladi. Mustahkamlovchi valik va qog'ozning o'zaro zich termik 
kontaktiga erishish uchun elastik yuzaga ega qizimaydigan valik ham 
ishlatiladi. Mustahkamlangan tasvirga ega qog'oz bu vaiikiar orasidan 
o'tkaziladi. Toner zarralari issiqiik va bosim ostida erib, qog'oz 
tolalariga o'chib ketmaydlgan tasvir hosil bo'ladi. Qog'ozning kuyib



ketishini oldini olish va valiklardan oson ko'chishini ta'minlash uchun 
yuqori valikka yupqa silikon moyi qatlami yuritiladi.

E lektro fotografik qatlamni tozalash. Elektrofotografik 
qatlamdan qayta foydalanish uni tozalashdan keyingina mumkin 
bo'ladi. Tozalashning quyidagi mexanik usullari keng tarqalgan: EFQni 
mexli valik va rakel bilan tozalash.

Silindrni rakel bilan tozalash tizimi (8.7- rasm) rakel 1 ni, tonerni 
yig'ish uchun magnitli valik 2ni va tonerni foydalanish bunkeriga 
qaytarish uchun aylanuvchi foydalanish bunkeriga qaytarish uchun 
aylanuvchi shlek 2 dan iborat. Rakel metall bo'Imagan materiallardan, 
masalan poliuretan. kauchugi, polietilen mumi kabilardan tayyorlanadi.

8 .7 - rasm. Rakel yordamida kukunli tasvirni tozalash qurilmasi

Bunday qurilmalarning nnexli valik yordamida tozalash 
qurilmalariga nisbatan afzalliklari; kichik o'lchamlar va og'irtik, ishdagi 
yuqori ishonchlilik hamda ishlatishdagi kam xarajatlar.



Elektrofotografik printerlarda eksponirlash asosan quyidagi ikki 
usul bilan amafga oshiriladi;
- yarimo'tkazgichli lazer nuri bilan. Lining elektrofotografik sliindr 
yo'nalishi bo'yiab yoyilishi optlk-mexanik tizim yordamida amalga 
oshiriladi. (J tez aylanuvchi ko'p qirrali prizmaga ega.
- yorug’tik nurlantiruvchi LED diodlari chizgichi bilan. U 
elektrofotografik silindrning butun uzunligini qamrab oladi.

Elektrofotografik printerlarda tasvir yozish uchun lazerdan 
foydalanib eksponirlashning optik sxemasi 8.8-rasmda keltirilgan. x 
koordinatasi bo'yicha yoyilish ko’p qirrali ko'zguning aylinishi hisobiga, 
у koordinatasi bo'yicha yoyilishi esa elektrofotografik silindrning 
aylanishi hisobiga amalga oshadi. Shuni ta'kidlash joizki, spektrning 
infraqizil sohasida 760— 850 mm ishlovchi quvvati 5— 15 mVt bo'lgan 
yarimo'tkazgichni lazerlar bilan tasvir yozishda ekspozitsiya 5— 10 
mdJ/m^ gacha etadi. Bunda EFQning boshlangich organik potensiali 
600 dan 100 V gacha tushib ketadi.
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8.8 .- rasm. Lazerll printerning optik sxemasi;
l-elektrofotografik silindr; 2-yanmo'tkazgichli lazer; 3-modulyator; 4-kollimator 
linza; 5-skaner dvigateli; 6-ko'pqirrali ko'zgu; 7-sferik Ifnza; 8 - toroidal (inza; 9-qator 
boshi datchigi; 10-cheklovchi ko'zgu; 11-datchik ko'zgusi; x,y-koordinatalar



Ко'р nurli lazerli yozishga ega elektrofotografik printerlar 
ham ishlatiladi. Bunday printerning optik sxemasi 8.9-rasmda 
keltirilgan. Bu printerda optik tizim yordamida ko'p emitterli 
yarimo'tkazgichli lazer 1 ning nurlanishi to'rtta (yoki undan ko'p) 
parallel nurdan iborat chlziqqa aylanadi. Ular ko'pqirrali prizma 9ning 
aylanishida silindhk elektrofotografik yuza 1 1 ga bir vaqtning o'zida 
to'rtta chiziq chizadi. Printerning imkoniyati 600 dpi bo'Iganda EFQ 
tekisligidagi chiziqiar orasidagi masofa 42,3 mkmni, eksponirlangan 
maydonning umumiy eni esa 127 mkmni tashkil etadi. Ko’pqirrali 
prizmaning aylanish chastotasi 10000 —20000 ay/min ni tashkil qiladi. 
Nuqta ekspozitsiyasi 10'®— 10® s ni tashkil etadi. Yarimo'tkazgichli 
lazerni boshqarib yoki ko'pkanalli akkustooptik modulyator 4ga signal 
benb yozishni alohida-alohlda boshqarish mumkin.

13

\

11

8 .9 - rasm. Ko'pnurli skanirlovchi lazerli printerning optik sxemasi;
1-lazer; 2-nurni taqsimlash panjarasi; 3 - L i kollimator linzasi; 4-ko'p kanalli AO  
moduiyatori; 5-L2 kollimator linzasi; 8-ko'zgu; 7-prizma; 8-silindrik linza; 9- 
ko'pqirrali ko'zgu; 10-fokuslovchi linzalar; 11-elektrofotografik siiindr; 12-yoruglik 
nurlarining joylashishi; 13-bir vaqtda yoyilgan linzalar



Prizma 9ning boshqa qirrasi kelganida va silindrning sinxron 
aylanishda EFQ tezasida navbatdagi to'rtta qator chiziladi va hokazo. 
Shu tarzda, kompyuter ma'lumotlari bo'yicha yoziladigan kadrning 
butun surati hosil qilinadi. Nurni o'chirib-yoqishni boshqarib yoziladigan 
nuqta kattaligi va EFQ ekspozitsiyaasini o'zgartirish mumkin. 
Elektrofotografik silindr aylanish chastotasini boshqarib qatorlar 
chastotasini sozlash mumkin.

Ko'pgina lazerli printerlarda ba'zi nuqtaiarning joylashishi va 
o'Ichamini boshqarish uchun har xil effektlar Ishlatiladi. Lazer nuri 
impulsi davomiyligini qisqartihb elektrofotografik silindrning bir 
nuqtasiga tushayotgan yoruglik miqdorini kamaytirish mumkin. 
Natijada silindrning zaryad darajasi o'zgargan joylari maydoni 
kichrayadi. Lazer impulsini ilgariroq yoki kechroq ishga tushirib 
nuqtaiarning gorizontal bo'yicha holatini boshqarish mumkin.

Nuqta o'Ichami va joylashuvini boshqara oladigan yuksak printer 
standart o'Ichamli nuqtalar orasidagi bo'shliqni yanada mayda nuqtalar 
bilan to'ldira oladi. Bu matn va shtrixli grafikadagi qiya va egri 
chiziqlardagi bosqichlilikni kamaytirish imkonini beradi va natijada 
olingan hujjatiar imkoniyati 2—5 marta yuqori printerlarda olingandek 
ko'rinishda bo'ladi.

8.10-rasmda ikkita kesishuvchi chiziq hosil qilgan toner 
nuqtalanning kattalashtirilgan tasviri keitirilgan: biri-deyarli vertikal, 
ikkinchist -deyarli gorizontal. O'ngdagi tasvir imkoniyatni oshirish 
texnologiyasiga ega printerda olingan. Gorizontal chiziqning 
bosqichliligi standart o'Ichamdagi nuqtalar orasidagi bo'shliqni 
to'ldiruvchi mayda nuqtalar yordamida kamaytiriladi. Vertikal chiziqii 
hosil qiluvchi nuqtalar bir oz siljitilgan. Chapda imkoniyatni oshirish 
texnologiyasisiz chiqarilgan o'sha chiziqiar ko'rsatilgan.

8 .10 .- rasm. Nuqtaiarning kattalashtirilgan tasviri:
a - imkoniyatni oshirish texnologiyasi ishlatilmaganda: b - bu texnologiya 
ishlatilganda



Ko'pgina printer modellari 1200x600 dpi bo'lgan 
nosimmetrik imkonlyatga ega. Bunda lazer nurining ko’chish aniqiigi 
1/1200 dyumni, silindr qadami esa avvalicha 1/600 dyumni tashkil 
etadi. Hosil qilinadigan tasvir elementar kvadratiarga emas, tomonlah 
1/600 va 1/1200 dyum bo'lgan to'g'ri to'rtburchaklarga parchalanadi 
(8.11- rasm) Lazer nuri nafaqat gorizontal, balki vertlkal bo'yicha ham 
ko’chishi mumkin, shuning uchun u nuqtani to'rtburchakning yuqori 
yoki past qismiga qo'yishi mumkin. Bunday holda 1200 dpi algoritmik 
imkoniyat haqida gapiriladi.
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8 .1 1 -  rasm. 1200 dpi imkoniyat: a-algoritmik; b-real

Oydinki, algoritmik yuqori imkoniyat real imkoniyatni qisman 
almashtiradi. U tasvir ciiekkalarini silliqroq qilish imkonini beradi. 
Yaxsni sifatli qora rang talab qilingan joyda bitta elementar 
to'rtburchakda ikkita nuqta qo'yish talab qilinadi. Buning esa imkoni 
yo'q.

Imkoniyatni osliirishning yana bir keng tarqalgan texnologlyasi 
elektrofotografik silindr aylanish chastotasini kamaytirishdir. Bunda 
vertikal bo'yicha skanerlash chiziqiari soni ikki marta ko'payishga 
erishish kerak. Odatda bu texnologiya imkoniyati 1200x1200 dpi 
bo'lgan printerlarda ishlatiladi.



Yorug'lik diodiga ega elektrofotografik printerlarda qatordagi har 
bir nuqtani yoritishi uchun yagona lazer o'rnida butun qatomi qamrab 
oluvchi bir necha individual yorug'lik diodlaridan (8.12.a-rasm) 
foydalaniladi. Qator uzunligi va imkoniyatiga bog'liq holda chizg'ich bir 
necha qatorda shaxmat tartibida joylashgan 2560 dan 7424 tagacha 
yorug'lik diodiga ega bo'lishi mumkin. Yorug’lik diodlarining nurlanishi 
mikrolinzalar tizimi yoki yorug'lik tolasi yordamida amalga oshiriladi. 
(8.12,v-rasm).

8 .12 .- rasm. LED lineykasidan foydalanuvchi printerning sxemasi; 
a-alohida yorug'lik diodlari variant); b-yagona ko'pqatlamli yorug'lik dioodlan tizimi 
varianti; v-yoyish sxemasi elementlari joylashuvi; 1-yorug'lik diodlari moduli; 2- 
yorug'lik tolali jgut; 3-n-elektrod; 4-r-elektrod; 5-faol qatlam; 6-fotoreseptor; 7- 
linzalar panjarasi; 8-LED chizg'ichi; 9-asos; 10-boshqaruv platalari; 11-yorug'lik 
nuqtalarining joylashuvi; 12-bir vaqtda yoyiladigan chiziqiar



Individual yorug'lik diodlari chizg'ichini umumiy qattiq asosdagi 
ko'pqatlamli tizimlarni vakuumli arralash yo'li bilan hosil qilish mumkin 
(8.12, b-rasm). Har ikki hotda ham tasvirni yoyish silindr o'qiga 
nisbatan perpendikular ravishda amalga oshiriladi. Bu turdagi tizimda 
(optik-mexanik yoyishli lazerli tizimdan farqii o'laroq) tez aylanadigan 
mexanik qismlar yo'q, Ishda tebranish xavfi yo'q va boshqahlishi 
sodda.

Biroq ba'zi kamchiliklarga ham ega: ko'pelekmentli preslzion 
chizg'ichtarni hosil qilishdagi texnologik murakkabliklar va b. q.

Turll xildagi nurlanish manbalarining ko'pqatorli joylashuvi 
chlzg'ichning imkoniyati 300—600 dpi darajaslda bo'lishlga erishish 
imkonini beradi. Bunda har daqiqada 12 bet nusxalash mumkin. 
Hozirda 1200 dpi imkoniyatni ta'minlovchi LED chizg'ichlari yaratilgan.

Yahmo'tkazgichli yorug'lik nurlanuvchi diodlar (YOND) ularda 
sodir bo'ladigan fizik jarayonlar bo'yicha yarimo'tkazgichli lazerlardan 
ortda qoladi. Bir lahzali rekombinatsiya natijasida yuzaga keladigan 
yorug’lik diodlari nurlanish! nokogerent bo'lib, uning spektri 
tazerlarnikiga nisbatan ancha keng. YOND ni yarimo'tkazgichli lazerlar 
bilan solishtirganda ularning tezkorligi pastroq. Biroq tayyorlashning 
nisbatan sodda texnologiyasi, past narxi va uzoq xizmat muddati 
YOND dan nurlanishning keng chizig'i kamchllik bo'Imagan joyda 
foydalanish maqsadga muvofiqiigini blldiradi.

Yorug'lik diodiga ega printerlarda r-p-o'tish tekisligiga 
perpendikular yo'nalishdagi nurlanishga ega yuza YOND dan 
foydalaniladi. Yuza YOND da faol qatlamdagi bir lahzali nurlanish 
barcha yo'nallshlarda bir xil kechadi, oshirish energiyasining 
yorug'likka ayianishi 100% ga yaqin bo'Igan yuqori ichki kvant chlqishi 
bilan kuzatlladi. Biroq yarimo'tkazgich —  have chegarasidagi to'llq 
ichki qaytarish shunga olib keladlki, yorug'likning katta qismi kristallda 
qoladi va tashqi kvant samaradorligi bir necha foiznigina tashkil qiladi. 
Yuzadan nurlanish lambert tipldagi yo'nalganlik diagrammasiga 
muvofiq amalga oshadl.

Yuza YOND takomillashgan konstruksiyasida (8.13.-rasm) tolalar 
bevosita nurlanuvchi maydon bilan to’qnashadi. Uning diametri tola 
markazi diamethga yaqin. Esda tutish kerakki, hech qanday optik tizim 
yuza YOND nurlanishining tolali yorug'lik o'tkazuvchiga kirish 
samaradorligini oshira olmaydi. Nurlanish quvvatini saqlab qolib 
nurlanuvchi maydonni kamaytirish oshirish nuqtasi zichligining 
o'sishiga olib keladi. Bu uskunaning xizmat muddatini qisqartiradi. Shu 
bilan birga yuza YOND ning kichik maydonli va muvofiqiashtiruvchi 
linza tizimlariga ega konstruksiyalah mavjud.



8.13.-rasm . Yuza YOND:
1-tolali yorug'lik o'tkazuvchi: 2-kontaktlar: 3-p-JnP asos; 4 - keng zonali n-JnP 
qatlami; 5-tor zonali p-GaJsAsP qatlami: 6* keng zonali p-JnP qatlami: 7-dielektrik 
(SiOz): 8-kontakt va radiator; 9-faol qism

YOND yuzasining nurlanish spektri bir lahzali nurlanish spekthga
mos, yarim quvvat darajasi bo'yicha uning kengligi 30—50 nm.
Nurlanish to'lqini -Ao ning markaziy uzunligi, xuddi lazerlar singari, mall
qilingan zona kengiigi ya'ni material bilan aniqianadi. Yuza YOND ning
vatt-amper tavsifnomasi l=lmax gacha chiziqii. Bunda faol r-p-o’tishining
qizishi kirish quvvatini pasaytiradi. YOND nurlantiradigan quvvat l=lmax
bo'lganda 1-10 mVt ni, tolali yorug'lik o'tkazuvchiga kiritlladigan quvvat
50— 500 mk Vtni tashkil qiladi. Yuza YOND lari vatt-amper
tavsifnomalarining yuqori chiziqiiligi nurlanish quvvatini oson
boshqarishni ta'minlaydi.

P, мВт

8.14.-rasm.
GaAsP/JnP



Varaqli qog'ozda nusxa oladigan stol lazerli printerining ish sxemasi 
8.15.-rasmda keltirilgan.
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8 .15 .- rasm. Lazerli printerining sxemasi
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Impuls rejimida ishlovchi yarimo'tkazgichli lazer 3 nurni 
shakliantiradi. U beto'xtov aylanuvchi ko'pqirrali metall deflektor 1 bilan 
yoyiladi.

Ob’yektiv 2 ga mahkamlangan fokuslovchi va kompensator 
linzalari yorug'lik tutamini fokuslaydi. U ko'zgu 4 dan qaytib, 
elektrofotografik silindr 6 yuzasiga yo'naltiriiadi va lazer nurlanlshiga 
sezgir elektrofotografik qatlamda yashirin elektrostatik tasvir hosil 
qiladi. Yashirin tasvirni ochiltirlsh qurilma 15 da bir komponentli 
ochiltirgich bilan amalga oshiriladi.

Ochiltirilgandan so'ng zaryadlangan tasvir ko'chirish elektrizatorl
10 shakllantirgan elektrostatik maydon bilan qog'ozga ko'chiriladi va 
qurilma 11 da mustahkamlanadi. Shundan so'ng qog'oz varag'i valik 
12 lar yordamida qabul stoliga 13 chiqariladi. Ko'pgina printerlarda 
friksion o'zi uzatgich 14 dan uzatiladigan varaqli qog'ozdan 
foydalaniladi.

Almashtirlladigan kasseta (kartrldj) elektrofotografik silindr 6 va 
ochiltirish qurilmasi 15 dan tashqari silindrni ochiltiruvchi 
kukun qoldiqiaridan tozalovchi rakelli pichoq 9 ga ega qurilma 9 ni va 
silindrni zaryadlash elektrizatori 5 nl ishga tushiradi.



Zaryadlash elektrozatori sifatida korotron va skorotron deb 
ataladigan qurilmalardan foydalaniladi.

Korotronning asosiy tuzilish elementi totlantiruvchi elektrod va 
razryadni stabillashtirish uchun mo'ljallangan ekrandan (8.16-rasm,a) 
iborat. Odatda korotron to'rtburchak yoki yarimsilindrik shakldagi 
ekranga joylashtirilgan diametri 0,025— 0,080 mm bo'lgan totlantiruvchi 
simdan Iborat. Korotron ekrani yo bevosita, yoki rezistor orqaii yerga 
ulanadi. Zaryadlashni tezlashtirish uchun umumiy ekranga 
joylashtirilgan ikkita totlantiruvchi simli korotronlardan foydalaniladi. 
Ba'zi hollarda qo'shimcha elementlar, masalan, simni chang yoki toner 
zarralarldan tozalash vositalaridan foydalaniladi.

a 0
8 .16 .- rasm. Korotron (a) va skorotron (b) turidagi elektrizatorlarning
sxemasi: 1-EFQ yuzasi; 2-totlantiruvchi sim; 3-ekran; 4-boshqaruvchi to'r; 5-
q u w a t manbai

Skorotronlar korotron la rdan zaryadlangan EFQ va totlantiruvchi 
elektrod orasiga joylashtirilgan to'rning mavjudligi bilan farqianadi. 
Boshqaruvchi elektrod — toYning kiritilishi EFQ zaryadlanishini 
berilgan nazorat qilinadigan kattallkkacha amalga oshirillshini 
ta'minlaydi. Standart geometrik o'Ichamlar quyidagicha; totlantiruvchi 
sim va to'r orasidagi masofa 6— 12 mm; to'r va EFQ orasi 4-10 mm; 
totlantiruvchi sim va ekran orasi 8— 15 mm. Totlantiruvchi va to'r 
simlarining diametri 0,025—0,08 mm. Tezkor uskunalarda bir necha 
totlantiruvchi simti skorotronlardan foydalaniladi.
Zaryadlash, ochlltirish va tozalash bo'limlari bitta blokka 
birlashtiriladigan almashtiriladigan kartrldjlarni (8.17.-rasm) 
qo'llash printeriarga xizmat ko'rsatishni soddalashtiradi. Ish zahirasi 
yoki material sarfi tugaganldan keyin kartridj chiqarib olinadi va 
yangisiga almashtiriiadi Ishlatilgan kartridj qayta tiklanishi va 
ochiltiruvchi kukun bilan to'ldirilish mumkin.



8.17.-rasm . Kartridj ish sxemasi
1-kartricij korpusi; 2-elektrofotografik silindr; 3-zaryadlash bo'limi; 4-eksponirlash 
uchun darcha; 5-lazer nuri; 6 - ochiltirish bo'limi; 7-ko’chirish elektrizatori; 8-qog'oz 
varag'i: tozalash bo'limi

Ko'chirish jarayoni yakuniga yetgandan so'ng qog'ozning orqa 
tomonida zaryad qoladi. Lining yordamida fotoretseptor asosi va 
qog'oz orasidagi elektrostatik tortishish kuchlari ta'siri davom etadi. 
Qog'ozning ogirlik kuchi bu tortishishni yengish uchun har doim ham 
yetard emas. Qog'oz uskunada «tiqilib» qolmasligi uchun uni ajratuvchi 
maxsus mexanizmiar ko'zda tutilgan. Bu ajratish barnnoqiari (8.18- 
rasm) va ajratish korotroni bo'lishi mumkin.

Ajratish barmoqiari
Silindr

8. 18.- rasm. Ajratish barmoqiari



Ajratish korotroni ko'chirish korotroniga nisbatan qarama-qarshi 
qutbli tot hosil qiladi, natijada qog'ozning orqa tomonidagi zaryad 
neytrallanadi. Biroq zaryadning bir qismi mustahkamiangunga qadar 
tonerli tasvirni ushlab turishi kerak. Ajratish korotroni ko'chirish 
korotronidan keyin joylashtiriladi. Zamonaviy uskunaiarda totli simiga 
o'zgartuvchan kuchlanish beriladigan ajratish korotronidan 
foydalaniladi.

Elektrofotografik sllindr yashirin elektrostatik tasvir va toner 
qoldiqiaridan tozalash uch bosqichda amalga oshadi; dastlabkl 
tozalash, tozalash va zaryadni o'chirish. Tozalash qurilmasi tozalash 
bo'limi, tonerni tozalash zonasidan tashash bo'limi va ishlatilgan 
tonerni chiqarib tashlash yoki qayta ishlatish uchun yig'ish bo'limidan 
i bo rat.

Elektrofotografik silindrda ko'chirishdan so'ng 30% gacha toner 
qoladi. Uni yuzada elektrostatik kuchlar ushlab turgani uchun tozalash 
qiyin. Shuning uchun tozalash qurilmasi ikkita tozalovchi element — 
cho’tka va rakelga ega. Cho'tka dastlabki, rakel pichog'i esa yakuniy 
tozalashni amalga oshiriladi. Bir komponentli magnitli ochiltirgich 
bo'Iganda dastlabki tozalash magnitli valik bilan amalga oshiriladi.

Zamonaviy printerlarda issiqlik kuchida mustahkamlash keng 
qo'llanlladi. Issiqlik kuchida mustahkamlash tamoyili quyidagicha. 
Tonerli tasvirli nusxa bir vaqtning o'zida ham harorat, ham bosim 
ta'siriga uchrab ikki valiklar (8.19- rasm) orasidan o'tadi. Bosuvchi valik 
issiqilkka chldamli rezina qatlami bilan, qizdiriluvchi mustahkamlovchi 
valik esa ftoroplast qatlami bilan qoplangan. Mustahkamlashning 
bunday qurilmalari elektr energiyasi sarfini kamaytiradi, yong'indan 
xavfsiz va o’lchamlari nisbatan kichik. Mustahkamlash jarayonini 
anlqlovchi ko'rsatkichlar quyldagilar: yuza mustahkamlovchi valik 
harorati, qizish vaqti va mustahkamlash zonasidagi bosim. Bu 
usulning kamchiliklari —  tonerning mustahkamlovchi valikka yuqib 
qolishi va valik elastik qatlamining tez yemihlishi. Yuqlb qolishni 
kamaytirish uchun mustahkamlovchi valikka odatda sillkon moyi yoki 
optistatik suyuqligi surtiladi.

Elektrofotografik stol printerlari shaxsiy EHM asosida qurilgan 
nashriyot tizimlarining rivojlanishi tufayli matbaa sanoatida keng 
tarqaldi. Printerlardan kichik bosmaxonalarda ish hujjatlarini 
tayyorlashda, nashriyotlarda turli adabiyotlarni reproduksiyalanadigan 
aslnusxa-maket usulida chlqarlshda va musahhth nusxalarini olishda 
muvaffaqiyatli foydalanadilar.



8.19 .- rasm. Issiqiik kuchida mustahkamlash qurilmasi:
1-bosish qismi; 2-bosuvchi valik (bosim beruvchi valik); 3- 
yo'naltiruvchilar; 4-mustahkamlovchi valik; 5-qizdiruvchi; 6-moylovchi valik; 7- 
rakel; 8-ishlash valigi.

Musahhih nusxaiarini tayyorlash uchun 300-600 dpi imkoniyatli 
printerlardan foydalanish yetarii. Reproduksiyalanadigan astnusxa- 
maket olish uchun esa 600— 1200 dpi yoki undan yuqori imkoniyatli 
printerlardan foydalanish maqsadga muvofiq.

Raqamli svetoproba qurilmalarl sifatida ham rangli 
elektrofotografik printerlardan foydalanitadi. Ularda ham oq-qora 
printerlar singari, optik-mexanik yoyishli yarimo'tkazgichli lazer yoki 
LED chizg'ichidan foydalaniladi.

Rangli printerlarning tuzilishi rangli tasvir olish 
elektrofotografik texnologiyasining bir yoki ikki silindrli varianti 
tamoyiiiga asoslangan. Bir silindrli variant sxemasi 8.20a- rasmda 
keltiriigan.

Bir silindrli variant —  bu ketma-ket ranglarga ajratilgan 
eksponirlash va to'rt marta (qora bo'yoqni ham qo'shganda) triada 
EFG silindrida rangli tasvirni to'plashdir. Olingan rangli tasvir bevosita 
qog'ozga o'tkaziladi va mustahkamlanadi.



а

в

8 .20 .- rasm. Rangli lazerli printerning bir silindrli (a) va ikki silindrli (b) variant 
tuzilishlari: 1-EFG  silindr; 2-zaryadlash bo'limi; 3-!azer; 4-ochiltirish bo'limlari: 5- 

ko'chirish bo'limi; 6-ko'chirish silindri; 7~tozalash bo'limi; 8-mustahkamlash bo'limi

Ikki silindrli variant sxemasi 8.20. b- rasmda keltirilgan. Ikki 
silindrli variant va uning ochiltirish bo'limlari avtomatik almashtiriladigan 
modifikatsiyalari lazerli printerlarda ishlatiladi. Bu variant bo'yicha tasvir 
silindrda ko'p marta eksponirlanadi va ochiltiriladi hamda har gal 
ko'chirish silindrida tutib turiladigan qog'ozga ko'chiriladi. Rangli 
tasvirni to'plash jarayoni yakuniga ketganidan so'ng qog'oz varag'l 
bo'shatiladi va mustahkamlash zonasiga uzatiladi. U yerda kukunli 
tasvir mustahkamlanadi.

Rangli elektrofotografiya va yorug'likka sezgir materiallarga 
lazerli yozishning rivojianishi raqamli bosish mashinasining 
yaratillshiga olib keladi. Bunday mashinada har bir nusxa olishdan 
oldin tasvir qolip silindrida liosil qilinadi.

Bunday bosish mashinasi an'anaviy varaqli ofset mashinasidan 
deyarli farq qilmaydi: yon va ort tirgakli pnevmatik o'zi uzatgich; qolip,



ofset va bosma silindh; qog'oz o'chirib berish mexanik qurilmasi; qabul 
stoli.

Qolip silindrida (8.21-rasm) fotoyarimo'tkazgichli qatlamga ega 
qolip mahkamlangan. Lazerli eksponirlash qurilmasi qolip silindrining 
har bir aylanishida tasvirni yangidan hosll qiladi.

Lokal
tarmoq

M
Ma'Iumotlarnf
kiritish

Rasm 8.21. Raqamli bosish mashinasi
l-lazerli eksponirlash qurilmasi; 2-lntektor; 3-skorotron; 4-tozalash bo'limi; 5- 
bo'yoqni yig'ish; 6-qabul stoli; 7-o'chirish stoli; 8-ochiltiruvchi qilindr; 9-qolip 
silindh; 10-ofset silindri; 11-bosma silindri; 12-tasvir xotirasi; 13-boshqaruv 
monitori; 14-qog'02 uzatish stoli; 15-lokal tarmoq: ma'lumotlarni kiritish; 16- 
strimmer; 17-bo'yoq chiqindilari; 18-tashuvchi; 19-separator; 20-rezervuar; 21- 
aylantirish roliklari; 22-bosim berish roligi; 23-ventilyator

Yozish quyidagicha агла!да oshadi. Tozatangan qolip materiali 
skorotron yordamida —  800 V potensialgacha zaryadlanadi keyin 
lazerli eksponirlash qurilmasi maydon'larni yoritib, yashirin 
elektrofotografik tasvir hosil qiiadi. Bunda potensial — 100 V gacha 
pasayadi. Bo'yoq yashirin tasvirli qolip silindri va ochiltirish silindri



(ochiltirish silindri —  400 V potenqialgacha zaryadlangan) orasida 
purkaladi. Potensiallar farqi tufayli bo'yoqning zaryadlangan zarralari 
kam potensial yo'nalishida -400 dan -100 V ga harakat qiiadi. Shundan 
so'ng qolip silindrida ko'rinadigan ochiltirilgan tasvir hosil bo'ladi.

Ofset silindrida kiydirilgan ofset materiali mavjud bo'lib, u 
bo'yoqni qollpdan ko'chirib oladi.

Bosma silindri klapanlar yordamida bosiladigan materiaini ushlab 
oladi va ofset silindriga bosadi. Bu vaqtda bo'yoq ofset materialidan 
varaqga to'liq o’tadi. Keyin nusxalangan varaq qabul qilish yoki o'chirib 
berish stoliga (ikki tomonlama bosmada) yo'naltiriladi.

Ko'rib chiqilgan mashinada bo'yoq va ofset materialining elektr 
o'tkazish xususiyatlarl hisobiga bo'yoq 100% ko'chadi.

Asosan maxsus rezervuarlarda joylashgan SMYK bo'yoqlari 
ishlatiladi. Hosil qilinadigan ranglar gammasini kengaytirish uchun esa 
qo'shimcha ikkita rezervuarni ulash mumkin.

Mashina 800 dpi imkoniyatni ta'minlaydi. Bunday mashinadan 
foydalanish uncha katta bo’Imagan (500— 1000 nusxa) adadlarda 
maqsadga muvofiq.



Nashrlarni bosmagacha tayyorlash tizimlarida elektrofotografik 
printerlar bilan bir qatorda raqamli svetoproba olish uchun oqimli 
printerlar ham ishtatiladi.

Oqimli bosma —  tasvir olishning shunday jarayoniki, unda tasvir 
yuzada maxsus mosfamadan otilib chiqadigan siyoh tomchilari 
yordamida hosil qilinadi.

Lazerli yoki LED -printerlarga qaraganda oqimli uskunaiar bir 
qato/ kamchiliklarga ega. Masalan, bosma sifatining qog'oz tuhga 
bog’liq bo'Imasligini ta'minlaydigan siyohlar hozirgacha kashf 
qilinmagan. G'ovakli qog'oz siyohning yoyilishiga olib keladi. Natijada 
chiziq va konturlarning aniqilgi kamayadi. Lekin silliq qog'ozda sifatli 
tasvir olinadi. Bundan tashqari, purkovchi moslama o'Ichamlari va 
undan otilib chiqadigan siyoh tomchilari tezligi va o'lchamining har 
xilligi ko'zga ko’rinadigan yo'Ikachalarning hosil bo'lishiga olib keladi. 
Yana bir bosma sifatini pasaytiruvchi omil —  bu «yo'ldosh» 
tomchilarning paydo bo'lishi. Ular kerakli trayektoriyadan surilib ketadi 
va qog'ozning kerakli joyiga tushmaydi.

Printerlarda elektrofotografik usulda tasvir olishga nisbatan oqimli 
bosmaning afzalliklari; oqimli printerda olingan rangli nusxaning narxi 
elektrofotografik printerda olingan rangli nusxaga qaraganda ancha 
arzon, sifatesa deyarli birxil.

Rangli oqimli printer raqamli svetoproba olishdan oldin 
kalibrlanadi. Unda nazorat rangli shkalasi chiqarilib, uning 
gradatsiyalari spektrofotometrda o'lchanadi. Olingan ma'lumotlar 
printerning ICC-profili maxsus linearizatsiya fayliga kihtiladkJIaHlq 
masshtabli shkala bo'yicha optik zichliklar gradatsiyasi yakuniy aniq 
o'Ichanganidan so'ng printerning asosiy profili shakllantiriladi. Ba'zi 
printerlar tasvirni to'rt emas, oltita bo'yoqda bosadi. Bular odatiy SMYK 
bo'yoqiari va qirmizi hamda havorang bo'yoqiarning «ochaiiirilgan» 
variantlari.

Yuqori sifatli tasvir olish uchun fizik imkoniyati 1140x720, 
1200x1200, 2880x720, 2400x1200 dpi bo'lgan printerlar chiqariladi. 
Imkoniyatning so'nggi ikki qiymati printer nusxalovchi kallagining ikki 
marta o'tishi hisobiga erishiladi.

Oqimli bosma usulida olingan tasvir asosan ikki kamchilikka ega: 
«suvdan qo’rqish» va ultrabinafsha nurlanish ta'sirida rangsizlanish. 
Shu sababli so'nggi vaqtlarda pigmentli siyohlardan foydalanilmoqda. 
Ular qattiq bo'yovchi kukunning mayda dispersli suvli muhitini tashkil 
qiladi. Pigmentli bo'yoq namlikka chidamli va to'yingan rangga ega. 
Oddiy qog'ozga chiqariladigan nusxalarning chidamliligini oshirish 
uchun ba'zi oqimli printerlarda kartridjida qora siyoh uchun qo’shimcha



kanal bo'lgan nusxalovchi boshcha ishlatiladi. Bu kanal optimizatorga 
ega bo'lib, uning vazifasi siyoh tomchilarini mustahkamlovchi qatlamni 
hosil qilishdan iborat. Natijada tasvir suvga chidamli bo'ladi. (8.22- 
rasm).

Optimizator va siyoh 
qog'ozga yuriladi

Siyohning optimizator bilan 
aralashuvi

Optimizator qog'oz yuzasida 
qatlam hosil qiladi

Qog'oz

Aniq chegaraga 
ega nuqta

Siyoh qog'ozga 
shimilmaydi

8. 22 .“ rasm. Oqimli printerda siyoh optimizatoridan foydalanish sxemasi

Oqimll bosma tasvir hosil qilish usuli bo’yicha uzluksiz va impulsli 
turlarga bo'linadi (8.23-rasm). Impulsli oqimli bosma o'z navbatida 
pufakli, pyezoelektrik va qattiq siyohlar bilan bosim kabi turlarga 
bo'linadi.

8.23-rasm . Oqimli bosma usullarining sinflanishi



Uzluksiz oq im li bosma. Uzluksiz bosma usulidagi oqimli 
printerlarda (8.24-rasm) nusxalovchi boshcha siyoh tomchilarini qog'oz 
tomonga uzluksiz purkaydi. Nusxalovchi bellgacha keluvchi 
siyoh oqimi tebranish hisobiga tomchilarga ajratiladi. Bunga 
pyezoelektrik generator yordam beradi. O'zgaruvchan elektr 
kuchlanishi ta'siri ostida pyezoelektrik kristafi o'z hajmini o'zgartiradi va 
tomchini boshchadan sachratadi. Ma'Ium qovushoqiikka ega siyoh 
olish uchun bu rezervuar eritma rezervuari bllan ulangan.

8.24.* rasm. Uzluksiz oqimli bosma printerining sxemasi

Elektrod yordamida purkalovchi tomchitar elektr zaryadiga ega 
bo'ladi. Shundan keyin ular yuqori kuchlanishni elektrorлaydoni hosil 
qiluvchi siljituvchi tizim orqali uchib o'tadi. Tomchilar zaryadga ega 
bo'Igani uchun ular elektr maydon ta'sirida o'z 
traryektoriyasini o'zgartiradi. Tasvir generatori tomchilar parvozi 
yo'naiishini boshqaradi. Ular yoki qog'ozning kerakli joyiga borib 
tushadi, yoki tutib oiuvchi uiarni qayta ishlatish uchun rezervuarga 
qaytaradi.

Nusxalovchi boshcha (8.25.- rasm) axborot tashuvchisi (qog'oz) 
yuzasi yo'nalishi bo'yiab harakatlanib tasvirni hosil qiladi.



Rasm. 8.25. Oqimli printerlarning tuzilish variantlari
1-axborot tashuvchi (qog'oz); 2-nusxalovchi boshcha; 3-qayishqoq kabel;
4-yo'naltiruvchi

Siljituvchi elektrodlar maydonidagi zaryadlangan tomchining 
siljishini hisoblash tezlashtiruvchi elektrodlar bir jinsli bo'lmagan 
nostatsionar maydonidagi uning yakuniy tezligi Uxmax qiymatini bilishni 
nazarda tutadl. Modomiki, tomchilarni generirlashda menisk davriy 
tebranadi, natijada vaqt bo'yicha Го va h o'zgaradi.

Elektrodlar o'rtasidagi orallqda zaryadlangan tomchining 
harakatini quyidagi tenglama bilan yozish mumkin

m ^ =  Fe-Fc-F„-Fg+F, 
at'

(8 .1)

bu yerda, Fe -zaryadlangan tomchining tezlashtiruvchi elektrodga kulon 
tortishi kuchi; Fc-havoning aerodinamik qarshilik kuchi; Fn-elektr 
maydoni zaryadlangan tomchiga ta'sir qiladigan kuch; Fg -og'irlik kuchi; 
FB-elektr shamoli kuchi; m-tomchi og’irligi.

Tomchini tezlashtiruvchi elektrodlarning bir jinsli bo'lmagan 
maydonida harakatlantirish uchun elektr shamoli kuchlari 
va polyaritsasion kuchlar yordamida davriy hosil bo'ladigan og'irlik 
kuchlarini inobatga olmasak, ohiziqii bo'lmagan differensial tenglamaga 
ega bo'lamiz.
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Rasm 8.26. Uzluksiz oqimli bosmada zaryadlangan tomchining siljishini hisoblash 
sxemasi
1-soplo (purkagich): 2-siyoh merviski: 3-tomchi; 4-tezlashtiruvchi elektrod; 
5-siljituvchi elektrodlar; 6-grafik yoki belgili axborot tashuvchisi

и ' -
6

n2/3“|

J
(8.2 )

bu yerda, Qk — tomchi zaryadi, PcVtomchi harakat qiladigan 
muhitning zichligi va kinetik koeffitsienti; E(x) -tezlashtiruvchi elektr 
maydonning markaziy kuch chizig'i bo’yicha kuchlanishning 
taqsimlanishi. Tomchi zaryadi quyidagi formulada aniqianadi

qk=k -̂fo£A’

bu yerda. к - siyoh turi va tezlashtiruvchi elektrodlar (purkagich- 
menisk-
teshikli tekislik tezlashtiruvchi elektrodiga ega suvli asosdagi siyohlar 
uchun k=0,34) ga bog’liq koeffitsient; -dieiektrik doimiy; Ek-tornchi 
yoTming boshidagi rлaydonning kuchlanganligi; d -tomchi dlameth.

Siljituvchi elektrodlarga Uo kuchlanish berilganda 
boshqarish kuchlanishi belgisiga bog'liq holda tomchi maydon harakati 
yo'nalishi bo'yicha ko'chadi (8.26.-rasm у o'qi bo'yicha). Bu holda 
aerodinamik qarshilik kuchlaridan tashqari tomchiga siljituvchi kuch 
qkUo/ho ta'sir qiladi, bu yerda ho - siljituvchi elektrodlar orasidagi



masofa. Shunday deb tasavvur qilamizki, polyaritsasion va tomchidagi 
zaryadlarning elektr maydoni siljituvchi maydonli o'zgartirmaydi. Bu 
holda (8 .2 ) ni hisobga olganda tomchining siljishini quyidagi 
tenglamadan topamiz.

m
dt̂

U dy
1 +  -  

6

d ^
\ 'd t

■̂1

J
(8.3)

boshlang'ich shartlarda t=0, Vc=0, Vc= dy /dt=0, 0 <t < to, bu yerda to- 
tomchining siljituvchi elektrodlar orasida bo'lish vaqti. Bu holda 
tomchining /n— k  (8.26- rasmga qarang) bo'limda uchlshining yakuniy 
bosqichini hisoblash uchun tomchi tezligi Vemax va tomchining siljishi 
yini bilish kerak.

Siljituvchi elektrodlar chiqishi va grafik yoki belgili 
axborot tashuvchisi orasida joylashgan /n— k  bo'limdagi tomchining 
harakati quyidagi tenglama bilan tav'llflanadi:

^ d ' v  _ dv ,

d r dt
1 +  -  

6

d ^
v j t

(8.4)

Bu boshlang'ich shartlar: t=0, Vc=0, Vyo=Vymax 0 < t < tn— 1o 
bo'Iganda Runge-Kutt usuli bilan topiladi. Momchining /n cheklanish 
zonasi bo'iimida bo'lish vaqti.

(8.4) dan siljish kattaligi уг va k — k  bo'limda tomchining tezligi 
Vy2ni topamiz. Axborot tashuvchi (masalan qog'oz) bilan uchrashganda 
kinetik energiya potensial energiyaga o'tadi. Shuning uchun berilgan 
grafik yoki belgili axborot tashuvchisida siyoh turi, tomchi diametri va 
uning tezligi Vy2 nl shunday tanlash kerakki, tomchining yanada mayda 
bo'laklarga parchalanishi sodir bo'Imasin. Tomchining natijalovchi 
siljishi.

Уг=У1+У2 (8.5)

Uziuksiz harakatli oqimli printerlarni hisoblashda boshlang’ich 
ma'Iumottar sifatida belgi o'Ichamlari (natijalovchi siljish УоП1пд 
maksimal kattaligi), tomchi hosil qilish chastotasiga bog'liq bosma 
tezligi beriladi.

fk=1/to (8 .6 )

Bu holda, birlnchi yaqinlashishdagi aerodlnamik qarshilik kuchlari Fc ni 
hisobga olmasak, siljituvchi elektrodlar orasida tomchining x o’ql



bo'yicha harakat tezligini va v^^ax ga teng doimiy deyish mumkin
to“ /o/^vm ax

Tomchining umumiy siljishi [(8.5.) formulaga qarang] Vxmax=̂ xma)c 
(8.26 ga qarang) ligini inobatga olganda

Y1 va Vmax qiymatlarni (8.3) tenglamadan topamiz. Fc=0 bo'lganda у 
quyidagicha

(8.7)

O'zgaruvchiiarni ajratib, (8.7)ni (8 .6) ga qo'shiltirib, t=0, y=0 va 
Vv=dy/dt=0 deb hisoblab, quyidagini olamiz.

V  / Q Q 4
mh  ̂ m h j,

^ (8 9)
2mh  ̂ 2̂ 7̂ /̂ v̂̂ тюax ImhJ^k

Tezlik x̂max ni (8.2)dan Fc=0 bo'Iganda va t=0 Xo=-(h—dc) va 
*io=dx/dt|t=o=0 sharoitda topamiz.

^xmax= ( 8 .1 0 )

(8 .8) — (8.10) ni (8.7) ga qo'yib tomchining natijalovchi siijisliini 
topamiz.

4k

2mb\ j
(8 . 11)

Agar grafik yoki belgili axborot siljituvchi elektrodlarga bevosita 
yaqin joylashtlrilgan bo'isa, da (8 .10) va (8 .11 ) dan

(8 .12)

Yuqorida keitirilgan statik tavsifnomalar tezlatuvchi va siljituvchi 
elektrodlar elektr maydonida harakatlanuvchi bitta zaryadlangan 
tomchi uchun olingan. Qo'shnI zaryadlangan tomchilar bilan o'zaro 
ta’sirlashuvi va aerodinamik qarshilik turii kuchlari inobatga olinmagan.



Elektrodlar o'rtasidagi oraliq h da (8.26-rasmga qarang) 
tomchilarning o'zaro elektrostatik ta'sirini yo'qotish (kamaytirish) uchun 
elektrodlar o'rtasidagi oraliq uzunligini tomchi hosil bo'lishi 
chastotasiga qarab tanlanadi. Bunda elektrodlar o'rtasidagi oraliq h da 
bitta yoki bir-biridan maksimal uzoqiikdagi ikkita tomchi bo'Isin.

Uzluksiz bosmali oqimli printerlarning asosiy afzalligi —  bu yuqorl 
sifatll rangli tasvir olish imkoniyatidlr. Kamchiligi tasvir olishning 
nisbatan past tezligi (purkagichlarning unumdorligi sekundiga 50000 
dan 150000 gacha tomchi bo'lganda ham), sarflarning kattaligi 
(siyohlar qimmat va xizmat ko’rsatish murakkab) va qurilmaning o'zi 
ham qimmat.

Im pulsli bosmali oq im li prin terlar ancha keng 
tarqalgan Uzluksiz harakat tizimlahdan farqli o'laroq, impulsli oqimli 
boshcha asinxron qurilmalardir. Nusxalovchi boshcha talab 
bo'yicha signal olgandagina siyohni «otadi».

Impulsli turdagi qurilmalarda totnchi generatorida purkagich 
yonida uncha katta bo'lmagan kamera mavjud. Unda kerakli vaqtda 
yoki pyezoelektrik kristali, yoki issiqiik impulsi yordamida ortiqoha 
bosim hosil qilinadi. Ortiqoha bosim kameradan siyoh tomchisini otib 
yuboradi, u inersiya yordamida purkagich va qog'oz orasidagi 
masofani bosib o'tadl. Tomchi ketidan tomchi, nuqta ketidan nuqta 
bo'lib tasvir shakllanadi (8.27- rasm).
Tomchi generator ----------

/  A I** .

Г * '  * *  * *  V * ТА
8.27 .- rasm. Impulsli turdagi printerda tasvirni shakllantirish

Pyezoelektrik oqimli boshchalarda siyohii kameradan ortiqoha 
bosim pyezoelektrik disk yordamida hosil qilinadi. Pyezoelektrikka 
elektr kuchlanish berilganda u bukilib o'z shaklini o'zgartiradi. Siyohii 
kamera devorlaridan biri bo'lgan disk bukilib uning hajmini kamaytiradi. 
Ortiqoha bosim ta'siri ostida suyuq siyoh purkagichdan tomchi 
ko'rinishida otilib chiqadi. Texnologik jihatdan nisbatan murakkab 
bo'lgani uchun pyezoelektrik nusxaiovchi boshchalar pufaklilariga 
nisbatan qimmatroq.



Kapilyar
purkegich x

Pyezoelektrik
kristali

Oitiqcha
kemera

Pyezoelektrik
kristali

8.28-rasm . Pyezoelektrik boshcha sxemasi

Slyoh

Purkagich Qizdlruvchi element

Qizdiruvchi element 
pufaklar hosil qiladi

Pufak

Siyoh bug’landi

Pufak kengaydi

Bug' kondensatsiyalanadi 
va pufak yorM di

Pufak yo'qoiganda tomchi 
uchib chiqadi

8.29-rasm . Pufakli nusxalovchi kallanning ish tamoyili



Pufakli oqimli texnologiya ishlatuvchi nusxalovchi tizimlarda matn 
va grafika juda ingichka purkagichdan otilib chiqadigan siyoh 
tomchisining qog'ozga tushishidan hosil bo'ladi. Bu quyidagicha 
amalga oshadi (8.29-rasm). Purkagich devoriga qizdiruvchi element 
joylashtirilgan elektr impulsi berilganda uning harorati keskin ortib 
ketadi. Shundan keyin qizdiruvchi element bilan kontaktda bo'Igan 
barcha siyoh bug'lanadi.

Bug'ning kengayishi zarbali to'Iqinni hosil qiladi. Ortiqcha bosim 
ta'siri ostida tomchi purkagichdan otiladi. Otilgandan so'ng bug' 
kondensatsiyalanadi, pufak «yoriladi» va purkagichda bosim pasayadi. 
Buning ta'sirida siyohning yangi qismi purkagichga o'tadi.

Bunday nusxalovchi qurilmaslning asosiy xususiyati 
purkagichlarning oddiy va ishonchli tuzilganligidir.

Qog'oz
Siyohli tayoqcha

\
Qizdiruvchi

Qattiq siyohlarnl 
tekeslash

8.30-rasm . O ’zgaruvchan fazali oqimli bosma sxemasi



Impulsli turdagi oqimli printerlarga shuningdek, bosish jarayonida 
o'z fazasini o'zgartiradigan qattiq siyohdagi printerlar ham taailuqli. 
Bunday phnterlarda (8.30-rasm) to'rtta rangli mumli tayoqchalar 
(havorang, qirmizi, sahq va qora ranglar) nusxalovchi xallakka 
joylashtiriladi.

Qizdiruvchilar mumni ehtadi — 90°C da u suyuq holatga o’tadi va 
rezervuarga oqib tushadi. Bu yerda u printerning ish vaqti davomida 
suyuq holatda ushlab turiladi. Tasvir olish uchun nusxalovchi qurilma 
siyohning katta bo'Imagan miqdorini chiqarib oladi va uni qo'shimcha 
qizdiradi.

Elektron qurilma talab qitingan vaqtda siyohning mayda 
tomchilarini «otadi». Qog'oz bilan kontakt vaqtida siyoh tezda qattiq 
fazaga o'tadi, shuning uchun u qog'ozga shimilmaydi, balki uning 
yuzasida qoiadi. Bunda suyuq siyohlarga xos bo'Igan yoyilish effekti 
bo'Imaydi. Tomchilar tez qotib qolgani bois tasvirning yuzasi notekis 
bo'iib qoiadi. Shuning uchun tasvirii qog'oz valiklar orasidan o'tkaziladi. 
Uiar qotib qolgan qattiq siyoh tomchilarini yoyadi va tasvirga yoqimli 
silliq ko'rinish beradi.

Ko'pchilik bunday phnterlarning nusxalash mexanizmi (8.31- 
rasm) uzliksiz harakatli printerlarniki singari tuzilgan. Qog'oz 
aylanuvchi barabanga mahkamlangan va nusxalovchi boshcha bitta 
ilgarilama harakatda tasvir hosil qiladi.

Qattiq siyohlar

8.31-rasm . Qattiq siyolili printerning nusxalash mexanizmi sxemasi

Rang gradatsiyalari sonini oshirish uchun bir vaqtning o'zida ikki 
komplekt (I va II) nusxalovchi boshcha — standart pigmentli (111) va



yarim optik zichlikli ishlatiladi. Shu tufayli har bir nuqtada bo'yoq 
zichligining to'rtta gradatsiyasiga erishish mumkin.

Eritilgan siyohda nusxalash mexanizmi boshchaning ifloslanishni 
oldini olgani uchun quriimaning imkoniyati 600 dpi, bir vaqtda 
nusxalanadigan nuqtalar 320/dak. Bu barabanning aylanish chastotasi 
nisbatan past bo'Iganda ham bosmaning yuqori tezligini ta'minlaydi.

Faza o'zgaradigan oqimli bosmaning boshqa oqimli 
texnologiyalar oldidagi asosiy ustunligi shuki siyohning qog’ozga 
shimilmasligi tufayli bosmaning yuqori sifatiga erishiladi. Kamchilik 
bitta — olinadigan tasvirlarning narxi yuqori. Bir rangli bosmada 
bunday qurilmalardan foydalanish maqsadga muvofiq emas. Ularni 
aniq rang berish va yuqori sifat talab qilinganda rangli tasvirlar 
chiqarishda qo'llash kerak.

Bosish tezligini oshirish uchun oqimli printerlar bir necha (1 dan 4 
gacha) nusxalovchi boshchalar bilan jihozlanadi. Ularning har birida 
siyohning har bir rangi (4-6 rang) uchun ko'p sonli purkagichlar mavjud 
bo'ladi. Bunday boshchalarda purkagichlar gorizontal va qiya vertikal 
bo lib bir necha qatorda (8.32-rasm) joylashadi. Bunda n gorizontal 
qatorlar uchun printerning imkoniyati R quyidagini tashkil qiladi.

8.32-rasm . Ko'pqatorli nusxalovchi boshcha purkagichlarning joylashish sxemasi



Bu yerda, a-hosil qilinadigan tasvir nuqtalari orasidagi masofa a 
gorizontal qatordagi purkagichlar orasidagi masofa; n-gorizontal 
qatorlar soni.

(8.13) tenglik bajarilishi uchun

ic\a
Ox

bo'Iish kerak bu yerda, av-purkaglchlarning gorizontal qatorlari
orasidagi
masofa.

O'ozirgi vaqtda siyohning har bir rangi uchun 48, 64. 96, 208, 
304 va 512 ta purkagichga ega nusxalovchi boshchalar ma'Ium. Ba'zi 
printerlarda qora siyoh uchun nusxalovchi boshchada rangli slyohlarga 
nisbatan ko'proq purkagichlar joylashtiriladi.



8.3. Bo'yoqni isitib ko'chirishli raqamli svetoproba

Nashrlarni bosmaga tayyorlash tizimida tasvirlarni ranglarga 
ajratish va qayta ishlash sifatini baholash uchun kerakli rangli nusxalar 
nafaqat rangli lazerli yoki oqimli printerlarda, balki bo'yoqni isitib 
ko'chirishli raqamli svetoproba uskunalarida ham ollnadi. Sunday 
qurilmalarni uchta asosiy turga bo'lish mumkin; bo'yoqni isitib 
ko'chirishli, bo'yoq termosublimatsiyasili va bo'yoqni oraliq tashuvchi 
orqall isitib uzatishli. Dastlabki ikki turdagi qurilmalar bo'yoqni isitib 
ko'chirishli va subiimatsiyali printerlar deb ataladi.

Bo'yoqni isitib ko'chirishda maxsus materiallardan foydalaniladi. 
Bo'yoqni isitib ko'chihsh uchun material (8.33.a-rasm) yuzasi himoya 
qatlami bilan qoplangan material-tashuvchidan, tagida gruntovka 
(bo'yoqning birinchi qatlami) va bo'yoq qatlamidan iborat. Bo'yoq qat­
lami sifatida mum yoki maxsus polimer ishlatiladi. Bo'yoq termosubli- 
matsiyasi uchun material ham (8.33,b-rasm) yuzasi himoya qatlami bi­
lan qoplangan material-tashuvchi va bo'yoq qatlamidan iborat. Termo- 
sublimatsiyada nusxalanadigan material diffuzion qatlam yuritilgan 
maxsus yuzaga ega.

8.33-rasm . Bo'yoqni isitib ko'chirish uchun materiallaming tuzilishi a-isitib ko'chirish 
uchun; b-termosublimatsiya uchun; 1-himoya qatlami: 2-materal-tashuvchi: 3- 
gruntovka; 4-bo'yoq qatlami; 5-nusxalanuvchi matenal; 6-diffuzion qatlam; 7- 
yuza

Isitib ko'chirishda termoboshchaning qizdiruvchi elementlari hosil 
qilgan issiqlik ta’sirida bo'yoq qatlamining bir qismi material- 
tashuvchidan ajraladi va nusxalanuvchi materialga o'tkaziladi (8.34- 
rasm). Kerakli rangli bo'yovchili plyonkaning qog'ozga qollshi kerak 
bo'Igan nuqtalarigina qizdiriladi va plyonka keyingi rangni ko'chirish 
uchun qayta o'raladi. Shunday qilib, nusxalash ketma-ketlikda amalga



oshiriladi. Buning uchun bo'yoq tashuvchi-tasma asosiy ranglarning 
bo'yoq qatlamiga ega bo'limlarga bo’lingan. Termoboshcha esa nusx- 
alanuvchi material bilan birxil kenglikka ega (8.35-rasm).

9

8 .34- rasm, Bo'yoqni isitib ko'chirish sxemasi:
1-termoboshcha; 2-bo'yoq tashuvchi-tasma: S-nusxalanuvchi material

8.35-rasm . Bo'yoqni isitib ko'chirishli printer
1-termosxemasi; 2-nusxalanuvchi material; S-bo'yoq tashuvchi-tasma

Bo'yoqni isitib ko'chirish uchun ishiatiladigan bo'yoqlar o'z rangi 
bo'yicha triada bo'yoqiariga yaqln, uiar aralashuvi yo'qiigi tufayli plash- 
kali elementlar uchun yaxshi rang uzatishga erishish mumkin. Yaxshi 
aniqiikka ega tasvir olishning iloji yo'q, chunki bunday qurilmalarning 
imkoniyati odatda 300 dpi. Bu usulning kamchiligi shuki, sifatli bosma 
uchun har qanday qog'oz ham yaroqli emas. Agar qog'oz yuzasi silliq 
(yoki bo'riangan) bo'Imasa, bo'yovchi qog'ozga to'iiq o'tmasligi mum-



kin. Ikkinchi kamchilik — bo'yovchili plyonka tez sarflanib ketadi. Agar 
varaqqa ham bo'yoq o'tkazilishi kerak bo'Isa ham har bir bo'yovchidan 
bir betdan sarflanib ketadi. Tezllk oqimli texnologiya printerlariga qara- 
ganda yuqoriroq: odatda 1-2 bet/min.

Termosublimatsiyada bo'yoq material-tashuvchidan nusxala- 
nadigan materialga diffuziya vositasida o'tadi. Qizdirish bo'yoqning 
bug'ianlshiga olib keladi, natijada bo'yovchi moddalar qog'ozga diffuzi- 
yalanadi (8.35-rasm). Diffuziyalangan bo'yovchini qabul qilish uchun 
nusxalanadigan material yuzasi maxsus qatlamga ega bo'lishi kerak.

Agar isitib ko'chirishda bo'yoq tashuvchisi nusxalanadigan yuza 
bilan bog'lanadigan bo'Isa, termosublimatsiyada qabul qiluvchi qatlam 
va bo'yoq qatlami orasida katta bo'lmagan oraliq bo'lishi mumkin.

1

8.36- rasm. Bo'yoq termosublimatslyasi sxemasi 1-termoboshcha; 2-material - 
tashuvchi; 3-bo'yoq qatlami; 4-bo'yoq bug'lari; 5-maxsus qog'oz; 6-diffuzion qat- 
lam; 7-diffuzion qatlamga kirgan bo'yoq.

Sublimatsion printerlarda termoboshcha va qog'oz varag'i 
kengligi bir xil bo'Igani uchun bir vaqtning o'zida tasvirning butun bir 
qatori nusxalanadi. Bitta bo'yoqda nusxalangandan so'ng varaq tasvir 
boshiga, bo'yovchi tasma esa keying! rang mavjud bo'limga qaytadi.

Qog’ozga tushgan bo'yoq miqdori boslluvchi elementni qizdirish 
davomiyligi bilan aniqianadi. Shunday qilib, har bir nuqta 156 rang 
gradatsiyasida ega bo'lishi mumkin. Bu imkoniyat 300 dri bo'Iganda 
aniq rang uzatilishini ta'minlaydi.

Liniaturasi 300 dri bo'Igan bu nusxa va ofset nusxaslda hosil qili- 
nadigan rang haqidagi axborot miqdori deyarli bir xil. Afsuski, ko'chirish



jarayonida bo'yovchining bir oz yoyilishi ko'p tusli tasvirlar aniqtigini of- 
set bosmadagina nisbatan bir oz pasaytiradi.

Sublimatsiya bosma texnologiyasining asosiy afzalliktari tasvirn- 
ing ko'rinadigan tuzilishi mavjud bo'Imaganda aniq tus uzatish, quril- 
maning kichik o'lchamlari va yuqori ishonchiilikdan iborat.

Rangiarga ajratish va sahifalash sifatini aniq baholash uchun 
bo'yoqni oraliq tashuvchi orqali isitib ko'chirish vositasida tasvirning 
rastrli tuzilishini hosil qiluvchi raqamti svetoproba ishlatiladi. Bu holda 
ikki qurilmadan — eksponirlovchi bo'lim va laminatordan iborat to'plam 
ishlatiladi. Laminator bo'llmida maxsus barabanning tashqi tomonida 
yupqa matell folga varag'i — tasvir asosi joylashtiriladi. Lining yuzasiga 
yupqa lavsan plyonka —  plyonka-tashuvchi nnahkamlanadi. Ikkala va- 
raqning baraban yuzasiga o'rnatilishi va bir tekis bosilishi vakuum yor- 
damida amalga oshiriladi.

Shundan so'ng xuddi tashqi barabanli yozish qurilmasidagi sin- 
gari, folga va plyonkali silindr aylana boshlaydi. Kuchli lazer esa uning 
yuzasiga rastr nuqtalarini fotoqolip yoki plastinada hosil qilganidek 
eksponirlaydi. Lazer ta'siri ostida bo'yoq eriydi va kerakli joylarda met- 
all folga o'tadi.

Birinchl bo'yoq yorilgandan so'ng bo'yoq qoldiqlariga ega kerak- 
mas asos mashinadan chiqarib tashlanadi. Ko'prangli tasvirning bir- 
Inchi qatlami folga yuzasiga navbatdagi rangli plyonka mahkamlanadi 
va jarayon takrorlanadi.

To'rtta rangli tasvir tushirilgan folga eksponirlovchi bo'limdan 
chiqarib olinadi va asos-qog'oz varag'i bilan birgalikda laminatorga 
kiradi. Laminatorda pigmentni folgadan qog'ozga isitib ko'chirish ro'y 
beradi. Ko'chirish natijasida kutalayotgan ofset nusxasiga yaqin tasvir 
hosil bo'ladi. Eksponirlovchi bo’limning imkoniyati 4000 drini tashkil 
qitadi.

8.4. Analogli svetoproba tayyorlash qurilmalari

Nashrlarni bosmaga tayyorlash tizimida tasvirlarni rangiarga 
ajratish va ishlov bensh sifatini nazorat qilish uchun turli rangli printer- 
lar yordamida olinadigan raqamli svetoprobadan tashqari analogli sve­
toproba ham qo'llanilash mumkin. Svetoprobaning analogli turlari 
moddiy tashuvclii —  rangiarga ajratilgan fotoqolip va bosma qoliplard- 
agi tasvirlar haqidagi axborotdan foydalanadi.

Bosma qolip tayyorlanmaydigan analogli svetoproba: Svetopro­
baning bu turini Comruter-to-Film texnologiyasini qo'llovchi va 
rangiarga ajratilgan fotoqoliplar to'plamini tayyorlovchi bosmagacha 
bo'Igan tizimlarda qo'liash maqsadga muvofiq. Fotoqoliplardan rangli 
tasvir olish uchun maxsus svetoproba materiallaridan foydalaniladi.



Analogli svetoprobalar «quruq» va «hoi» deb ataladigan turiarga 
bo'linadi. Ularning farqi shundaki, «quruq» svetoprobada nusxa olish 
jarayonida kimyoviy eritmalar ishlatilmaydi: pigment oraliq elementlar- 
dan mexanik usutda olib tashlanadi. «Но'1» svetoprobalarda ochiltirish 
jarayoni amalga oshadi, ya'ni eruvchanlik kasb etgan elementlar yuvib 
tashlanadi. «Quruq» va «ho'l» svetoproba jarayonlari xilma xil, lekin 
ularning asosiy farqi ishlatlladlgan svetoproba materiallarl xususiyat- 
laridadlr. Turli texnologiyalarni ko'rib chiqishda nusxa olish jarayonining 
uchta asosiy bosqichini ajratlsh mumkin:
1. Laminirlash (pigmentli qatlamni asosga harorat ta'sirida 
yelimlash).
2. Eksponirlash (pigment qatlamiga UB-nurlanish bilan ta'sir qilish).
3. Ochiltirish (pigmentli qatlamni oraliq elementlardan olib tashlash: 
«ho'l» svetoproba texnologiyaslda).

Turli firmalar tomonidan taqdim qilinadigan analogli svetoproba 
uskunalari to'plami odatda 2 yoki 3 qurilmadan iborat: laminator; 
eksponirlovchi qurilma; ochiltirish uchun protsessor (faqat «ho'l» sve- 
toprova uchun).

Ishni quiaylashtirish uchun laminator va ochiltiruvchi protsessor 
odatda bitta korpusga o'rnatlladl.

Laminatorlar — qog'oz va turli asoslarga termdklimi! qatlamga 
ega plyonkalarni mahkamlash uchun mo'ljallangan qurilma- 
lardir.

Yelimlash bir vaqtning o'zida termoyelimni eritish uchun qizdirish 
va plyonka asosga yo'naltiruvchi valiklar bilan bosish hisobiga amalga 
oshinladi (8.37-rasm)

8.37- rasm. Laminirlash jarayoni sxemasi
 ̂ —  yo'naltiruvchi valik; 2 —  plyonkali asos; 3 —  pigmentli qatlam; 4  —  termoelimli 

qatlam; 5 —  qizdiruvchi element; 6 —  asos (qog'oz).



Shunday qilib, iaminatorning asosiy a’zosi ichida qizdiruvchi ele- 
mentlar joylashtirilgan yo'naltiruvchi valiklardir. Laminator tuzilishiga 
bog'liq holda bunday valiklar bir necha bo'lishi mumkin. Laminator aniq 
svetoproba tizimi uchun texnologik rejim, ya'ni kerakli harorat va tezli- 
kni ta'minlashi kerak.

Ba'zi hollarda laminator tuzilishi murkkablashtira- 
ladi. Shakllantirilgan tasvirni UB-nurlanlsh bilan qo'shimcha yoritishi 
uchun yoritgich bilan jihozlanadi (8.38-rasm).

EksponirlovchI qurilmalar (kontaktli nusxa ko'chirish qurilmalari) 
svetoproba materiatlari pigmentli qatlamiga UB-nurlanish bilan ta'sir 
qiiishga mo'ljallangan. Buning uchun qolip materiallarini (offset plasti- 
naiari va b.) eksponirlovchi odatdagi kontaktli nusxa ko'chirish qurilma- 
laridan foydalanish mumkin. Odatda, svetoproba tizimlari soddaroq 
tuzilishdagi uskunalar bilan to'planadi.

\  Г  ®  ®  ^

8 .38- rasm. Yoritgichfi faminatorning prinsipial sxemasi
1 - uzatish stoli; 2 - qizigan yo'naltiruvchi valiklar; 3 - plyonkani asosdan ajratish 
qurilmasi; 4  - yoritgich (UB-nutlanish); 5 - qabul stoli

Eskponirlovchi qurilmalar (kontaktli nusxa ko'chirish qurilmalari) 
svetoproba materiallari pigmentli qatlamiga UB-nurlanish bilan ta'sir 
qiiishga mo'ljallangan. Buning uchun qolip materiallarini (ofset plasti- 
nalari va b.) eksponirlovchi odatdagi kontaktli nusxa ko'chirish qurilma- 
laridan foydalanish mumkin. Odatda, svetoproba tizimlari soddaroq 
tuzilishdagi uskunalar bilan to'planadi.

Ochiltiruvchi protsessorlar yoritilgan pigmentli qatlamni kimyoviy 
eritmalar yordamida tasvirning oraliq elementlaridan olib tashlashni 
ta'minlaydi. Tuzilishi bo'yicha ochiltiruvchi protsessorlariga o'xshash.
8.39-rasmda svetoproba tasvirlahni ochiltirish protsessorlarining sxe­
masi keltihlgan. Protsessorda materiaini ishlov berish zonasiga uzatu- 
vchi stol 2 bo'lib, unga yo'naltiruvchi tizimni ishga tushirish uchun kon­
taktli o'chlrgich 3 joylashtirilgan. Harakatlantirish tizimi to'rt juft valiklar 
4 va yo'naltiruvchi 8 dan Iborat. Ochiltirgich taqsimlovchi trubka 5 yor-



damida ochiltirgichni svetoproba materialliga surtishga xizmat qiladi- 
gan nakat valiga 6 ga beriladi. Ochiltirish material yuzasiga cho'tkali 
rakel 7 yordamida ishlov beruvchi mexanik ishlar bilan birgalikda 
bajariladi. Ochiltirilgan svetoproba tasvih taqsimtovchi trub- 
katar 10 dan beriladigan suv yordamida yuviladi. Kuritishi qurilmasi 11 
yordamida nam yo'qotiladi va svetoproba tasviri oxirgi juft harakatlanti- 
ruvchi valiklar yordamida qabul stoli 10 ga chiqahladi. Bu ochiltiru- 
vchi protsessorga laminator 1 qo'shilgan.

«Quruq» usulda svetoproba tayyorlash bir necha bosqichda 
amalga oshadi.

Dastavval zich qog'oz varag'i— maxsus yuzali asosga laminator 
yordamida himoya plyonkasiga ega yorug'likka sezgir material qatlami 
yurltlladi. Keyin himoya plyonkasi ustidan fotoqolip mahkamlanadi.

Laminirlangan qog'oz fotoqolip bilan birgalikda nusxa ko'chirish 
ramkasiga joylashtihladi va ultrablnafsha yorug'lik manbai yordamida 
qisqa vaqt (5 dan 30 s gacha) davomida eksponirianadi.

8.39- rasm. Svetoprobani ochiltirish protsessorlarining prinsipial sxemasi

Bunda codir bo'ladigan fotokimyoviy jarayon tasvir shakllanishida 
asos bo'ladi. Eksponirlashga qadar butun yuza bo'yicha yopishqoq 
bo'Igan yorug'likka sezgir qatlam polimerlanadi va yorug'lik tushgan, 
ya'ni orallq elementli joylarda yopishqoqilgini yo'qotadi. Yorug'lik 
bosiluvchi elementlar —  rastr nuqtaiari bilan berkitllgan joylar polimer- 
lanmaydi.



Spektrning faqat ultrabinafsha qismigagina sezgir materialdan 
foydalanish barcha ishlarni yorug'likda bajarish imkonini beradi.

Ekspornirlashdan so'ng fotoqolip olinadi va himoya plyonkasi olib 
tashlanadi. Yorug'likka sezgir qatlami bilan tasvirni qabul qilgan qog'oz 
valiklar orasidan o'tkaziladi. U yerda pigment qatlamiga ega folga 
qoplanadi. Bu vaqtda kechadigan jarayon ancha sodda: folga yuzasida 
kuchsiz ushlab turiigan pigment yopishqoq bosiluvchi eiementlarga 
yopishib qoladi. Natijada fotoqolipning qora joylarlga mos keluvchi 
qog'oz qismlarida tasvir hosil bo'ladi.

Rangli tasvir olish uchun yuqoridagi jarayon to'rt marta — 
havorang, qirmizi, sariq va qora bo'yoq fotoqoliplari uchun takrojlanacli. 
Har safar kerakli pigmentli folga olinadi. Bo’yoqlarni moslashtirish 
qo'ida bajariladi.

Oxirgi bo’yoq berilgandan so'ng tayyor nusxa tashqi ta'sirlarga 
chidamli bo'llshi uchun laminat bilan qoplanadi.

Svetoproba tayyorlash texnologiyasida rastr nuqtasining katta- 
lashuv miqdori 17—20%. Bo'yovchilar asosini ofset bo'yoqiarining 
pigmenti tashkil qiladi. Bu adad nusxalariga aniq kelishini ta'minlaydi.

Analogli svetoprobaning afzalliklari shuki, u ofset nusxalariga 
mos keladi, tayyor fotoqolip sifatini — rang, vektor elementlarining 
rastrlarini sifatl va plyonkaning optik zichligini nazorat qilish imkonini 
beradi.

Svetoprobani «ho'l» usulda olishda ham shunga o'xshash 
jarayon sodir bo’ladi. Bu holda asosga yopishtiriladigan laminat 
yorug'likka sezgir qatlamda bo'yovchi modda bo'ladi.

Eksponirlashdan so'ng yorug'lik tushgan bo'yovchi qatlam joylari 
ma’Ium eritmalarga sezgirligini o'zgartiradi va ochiltiruvchi protses- 
sorda kimyoviy usulda laminat himoya qatlami bilan birgalikda olib 
tashlanadi. Pigmentlangan qatlamning fotoplyonka orqali eksponir­
lashdan himoyalangan joylari ochiltiruvchi protsessorda mustahkamla- 
nadi va tasvirni hosil qiladi.

Analogli svetoproba tizimining asosiy kamchiligi — nusxa tan- 
narxining yuqoriligidir. Analogli svetoproba tayyorlash ancha mehnat 
talab qiladi va operatorning malakasi sifatga o'z ta'sirini o'tkazadi. 
Yana bir kamchilik —  adad qog'ozida ishiash imkoni yo'qiishi va aniq 
bosma jarayoni parametrlariga sozlashning imkonsizligi.

Bosma qolipi tayyorlanadigan analogli svetoproba

Ba'zida bosma qoliplar sifati adadni bosishgacha tekshiriladi. Bu 
ko'pbo'yoqii bosmada ayniqsa muhim, chunki mashinani bosmaga tay­
yorlash jarayoni murakkab va ko’p vaqt hamda malakali mehnat ta­
lab qiladi. Bo'yoqiari moslangan qolip uchun nusxalari adad sifatini na­

no



zorat qilish uchun etalon bo'lib xizmat qiladi. Sinov nusxalash sinov 
nusxasini olish maxsus uskunalarida amalga oshirilib, ulardagi ish 
sharoiti bosish mashinasidagi maksimal yaqinlashtihlgan. Sinov nusx- 
alarining sifati nafaqat bosma qolipi sifatiga, balki bosma sharoitlariga 
(bosish, tezlik), materialiar sifati va boshqa omillarga ham bog'liq. Si­
nov nusxasini olish uskunasidagi bosma sharoitlari mashinadagi 
bosma sharoitlariga qanchalik yaqin bo'Isa, sinov nusxasi kutllayotgan 
natijalarni shunga aniq tavsiflaydi.

Ho'llovchi va bo'yoq apparatlari bilan jihozlangan zamonaviy of- 
set sinov nusxasini olish uskunalari nafaqat sinov nusxalash uchun, 
balki katta bo'Imagan adadlarni yoki shimmaydigan materiallarda 
nusxalash uchun ham ishlatiladi.

Ofset sinov nusxasini olish uskunasida nusxa olish jarayoni qol- 
ipni ho'llashdan, uning bosiluvchi eritmaiariga bo'yoq surtishdan, tas- 
virni bosma qolipdan ofset silindriga, ofset siiindrdan esa qog'oz va- 
rag'iga o'tkazishdan iborat.

Ofset sinov nusxasini olish uskunasi (8.40- rasm) quyidagi asosiy 
bo'limlardan tashkil topgan: bosma qolipni mahkamlash uchun gorizon- 
tal metalt stol 1 ; qog'oz varag'ini qo'yish uchun gorizontal metal! stol 2 ; 
ofset silindr 5, unga ho'llovchi (nakat 3 va raskat 4 valiklari) va bo'yoq 
(nakat 10 va raskat 6,7 valiklar) apparatlari biriktirilgan; ho'llovchi 
eritma 13 ga tushirilgan statsionar ho'llovchi vaiikiar 11 va 12 hamda 
statsionar bo'yoq valiklari 8.9

8.40-rasm. Ofset sinov nusxasini olish qurilmasining sxemasi

Ofset silindri karetkasi ilgarilama — qaytma harakat qiladi, ofset 
silindri esa o'z o'qi atrofida aylanadi. Bundan tashqari, silindr pasaylshi 
va ko'tarilishi mumkin. Sinov nusxasini tayyorlashda ofset silindri ka­
retkasi ishli va ishsiz harakat qiladi. Ishil harakat vaqtida u stol to­



monga harakatlanadi. Karetka qolipli stol ustida harakatlanganda 
bo'yoq va ho'llovchi nakat valiklari bosma qolipiga tushadi va unga 
bo'yoq hamda ho'llovchi eritma yuritiladi. flpg'ozli stol ustida harakat­
langanda esa ko'tariladi. Bu vaqtda ofset silindh bosim ostida bosma 
qolipi bo'yiab yumalaydl, natijada rezinaii plastinada nusxa hosil 
bo'ladi. Shundan so'ng ofset silindh bosim ostida qog’oz varag'i bo'yiab 
yumalaydi va tasvir ofset silindrdan qog'ozga o'tadi.

Ofset silindh karetkasi ishli harakatini to'xtatib, chekkaga o't- 
ganda bosim o'chihladi. Bu vaqtda nusxa stoldan qo'lda olinadi va 
navbatdagi qog'oz varag'i o'rnatiladl.

Ishsiz harakatda ofset sillndr ko’tahlgan holatda bo'ladi, bosim 
o'ohihlgan, karetka esa qog'ozli stoldan qolipli stolga tomon harakatla­
nadi, ya'ni boshlang'ich holatiga qaytadi. Navbatdagi nusxa olish 
uchun ish sikli takrorlanadi. Shunday qilib, ofset silindrining qolipi 
stoldan qog'ozli stolga tomon harakatlanishi ishli harakat, qog'ozli 
stoldan qoliplisiga — ishsiz harakat deb ataladi.

Yuqori bosma sinov nusxasini olish uskunalari ham mavjud. Of­
set sinov nusxasini olish uskunalaridan farqli o'laroq. ulardan ho'llovchi 
apparat yo’q, tasvimi qog'ozga ko'chihsh bevosita qolipdan amalga 
oshihladi.

Chuqur bosmada qolip sifatini tekshirish uni xromlashdan oldin 
amalga oshihladi. Sinov nusxalari ranglarga ajratish sifatini tekshihsh 
uchun ham olinadi. Sinov nusxasini jarayonida rang va to'yinganlik 
bo'yicha bo'yoqiarni tanlash, rakelni qanday burchak ostida o'rnatishni 
va natijalarni yaxshilash uchun qanday tezlikda nusxalashni aniqlash 
mumkin.



Nashrlarni bosmaga tayyorlash tizimida fotoqoliplar sifatini ob'ek- 
tiv nazorat qiiish uchun o'tuvchi yorug'likdagi densitometer, qoliplar si­
fatini baholash uchun qaytaruvchi yorug'likdagi densltometrlar, rangli 
tasviriar (svetoproba va adad nusxalarl) sifatini nazorat qiiish uchun 
esa qaytuvchi yorug'likdagi densitometr va spektrofotometrlardan foy- 
daianitadi.

Densltometrlar — bu optik zichlikni aniqiash qurilmalaridir. Bunda 
optik zichlik bevosita o'Ichov natijasi emas, amalda yorug’lik o'tkazish x 
va qaytarish p koeffitsientlari aniqianadi. Optik zichlik bu natijalarning 
matematik shaki o'zgartirilishidan kelib chiqadi:

D=lg-!-; D = lg i
г- P

Zamonaviy bosmagacha bo'Igan jarayon zichliklarning o'Ichov 
aniqiigi va ishonchlilik bo'yicha juda yuqori talablar qo'yadi. O'Ichov 
qurilmalari sifati nashrlarni tayyorlash natijaslga katta ta’sir o'tkazadi. 
Densitometrlarga quyidagi asosiy talablar qo'yiladi:
- o'Ichov natijalahning obyektivligi: o'Ichov natijasi vizual taassurotga 
bog'lik bo'Imasligi kerak;
- yuqori aniqiik; zichlik qlymati qurilma turiga bog'lik bo'Imasligi va o'l- 
chanadigan tusning haqiqiy o'tkazishi (qaytarilishini) tavsiflashi 
kerak;
- yuqori sezgirlik: uskuna zichliklar qiymati 0 ,01— 0,02 anlqlikda o'l- 
chashi kerak;
- o'Ichov natijalarining keltirilishi: bitta obyektning har xil vaqtda 
o'Ichanishi ±0 ,01—0,02 aniqiikkacha bir xil natija berishi kerak;
- turli densitometrlarda olingan ma'lumotlar orasidagi farq minimal 
bo'lishi: bitta oriektni Ikkita uskunada o'Ichash bir xil natija berishi 
kerak;
- o'ichovchi yorug'lik manbatning tebranishilarga bog'lik emasligi: 
uskunaning ishtashi shunday bo'lishi kerakki, o'Ichov natijalari 
tebranlshlarga bog'liq bo'imasin;
- barcha o'Ichovlar diapazonidagi ishonchlilik.

Optik zichlikni o'Ichash jarayoni (8.41-rasm) ikki bosqichdan ibo-
rat:
1) o'tkazish (qaytarishi) koeffitsientini aniqiash;
2 ) o'tkazish (qaytarish) koeffitsientini optik zichlikka o'tqazlsh 
(logorifmlash).

IkkI bosqich ham densitometrda kechadi. Ba'zi densitometr 
turlari ham zichlikni, ham o'tkazish (qaytarish) koeffitsientini ko'rsatadi.



Istalgan o'Icham —  bu qilingan birlik bilan solishtirishdir. 
O'ichanadigan zichlik oq tus bilan taqqoslanadi.

8 .41-rasm. O'tkazishga asoslangan densitometrda optik zichltkni o'Ichash sxemasi: 
L —  lampa. z —  fotoelektrik o'zgartirgichlar

O'tuvchi yorug'likda ishlovchi zamonaviy densitometrlarda (8.42- 
rasm) o'Ichash quyidagicha amalga oshiriladi. Yorug'lik manbadan, 
odatda cho’g'lanma lampa 2 dan, reflektor 1 dan qaytariladi, ko'zgu 3 
orqali o'chiriladi, issiqiik filtri 4 orqali o'tadi. Shundan so'ng ma'Ium o'l- 
chamll diafragma 6 orqali o'tib, densltometrning predmet stoli 5 da joy- 
lashgan fototexnik plyonka 7 ning nazorat qilinadigan joyiga tushadl. 
Kuchsizlangan yorug'lik oqimi Infraqizil 9 yoki rangli yorug'lik filtrlari 10 
dan biri orqali yorug'lik o'tkazuvchi 8 dan o'tib fotoqabulqilgich 11 ga 
tushadi. ilgari fotoqabulqilgich sifatida fotoelektron ko'paytirgichlar ish- 
latilgan bo'Isa, hozirda kremniyli yarimo'tkazgichli elementlar ishlatiladi.

Fotomaterialdan o'tgan yorug'lik miqdoriga bog'lik holda fotoele- 
ment elektr impulsini modullaydl. U mantlqly blok tomonidan optik zich­
lik va rastr elementlari maydoni nisbly qiymati hisoblanadi:

I

11

8.42- rasm. O'tuvchi yorug'likda ishlovchi densitometr sxemasi diapozitiv fotoqol- 
ipda



Sh=
1 _
1 _ |q-<£‘c-Do) 100%

negativ fotoqolipda

Sh= 1 - - -  ____I *100%

bu yerda, Dp — rastr elementi optik zichligi; Dc— maksima! qoray- 
gan maydon optik zichligi; Do — eksponlrlanmagan maydon (vua!) 
optic zichligi.

Densitometrni "o"ga o'rnatish uchun fotomaterialning shaffof 
maydoni o'Ichanadi.

Yorug'lik filtrlari 10 (8.42-rasmga qarang) nazorat qilinadigan 
fotoqolipdan nusxa ko'chirishda foydalaniladigan yorug'lik manbalari 
bilan mos tavsifnomaga ega.

Bosmagacha bo'lgan jarayonda spektrning turli bo'limlarida mak- 
simal yorug'likka sezgir bo'lgan uch turdagi fotoplyonkalar ishlatiladi; 
odatiy (sensabilizatsiyalanmagan) — ultrabinafsha va ko'k bo'iimda; 
ortoxromatik — sariq va yashil bo'iimda; panxromatik spektrning bar- 
cha bo'limlarida. Shuning uchun densitometrda

9 j
11
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8.42- rasm. O'tuvchi yorug'likda ishlovchi densitometr sxemasi 

diapozitiv fotoqolipda

Sh= 100%
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bu yerda, Dp — rastr element! optik zichligi; 0 —̂  maksimal qoray- 
gan maydon optik zichligi; Do — eksponirlanmagan maydon (vual) 
optic zichligi.

Densitometrni "o"ga o'rnatish uchun fotomaterialning shaffof 
maydoni o'Ichanadi.

Yorug'lik filtrlari 10 (8.42-rasmga qarang) nazorat qilinadigan 
fotoqolipdan nusxa ko'chirishda foydalaniladigan yorug'lik manbalari 
bilan mos tavsifnomaga ega.

Bosmagacha bo'Igan jarayonda spektrning turli bo'limlarida mak­
simal yorug'likka sezgir bo'Igan uch turdagi fotoplyonkalar ishlatiiadi: 
odatiy (sensabilizatsiyalanmagan) —  ultrabinafsha va ko'k bo'limda; 
ortoxromatik — sariq va yashil bo'limda; panxromatik spektrning bar- 
cha bo'limlarida. Shuning uchun densitometrda fotoqolipni o'l- 
chashda sezgir fotoqatlam turiga mos ustama filtr ishlatiiadi.

Odatda o'tuvchi yorug'likda ishiovchi densitometer diametrlari 1,2 
va 3 mm bo’Igan uchta diafragma to'plami bilan ta'minlanadi. Turli dia- 
metrdagi diafragmalardan foydalanish turli imkoniyatlarda yozilgan 
fototexnik plyonkalarning optik zichligini o'Ichash imkonini beradi. Past 
liniatura uchun odatda katta diametr, masalan, 3 mm, yuqori liniatura 
uchun esa kichik diametr ishlatiiadi. Bunday yondashish diafragma 
maydoniga rastr elementlarining tushishi statistik 
ehtimolligi bilan tushuntiriladi. Matnli yoki boshqa shtrixli elementlarni 
o'Ichashda ko'p hollarda tirqishli diafragma ishlatiiadi. Shaffof material- 
lar bilan ishlaydigan densitometrlardan farqii ravishda, ko'rilayotgan tur 
qaytarish koeffitsientini o'Ichaydi va uni optik zichlikka o'tkazadi.

Qaytarishga asoslangan densitometrning nisbiy spektral 
sezgirligi nurlanishi manbai spektrida energiyaning taqsimlanishi, foto- 
qabulqilgichning spektral sezgirligi, densitometrning yorug'likni yutu- 
vchi muhiti va yoro'g'lik filtrlarining spektral o'tkazish bilan aniqianadi.

Qaytarishga asoslangan densitometrlar o'tkazishga asoslangan 
densitometrlar singari optik-mexanik qism va o'lchovchi elektron blok- 
dan tashkil topgan. Ularning asosiy farqi — yorituvchi va yorug'likni 
qabul qiluvchining joylashishi; katta miqdordagi yorug'lik filtrlarining 
ishlatilishi va o'tchanadigan kattaliklarni hisoblashda boshqa algo- 
ritmlardan foydalanishdir. Optik— mexanik qism yorug'lik o'tkazuvchi 
bilan filtr orqali bog'langan va o'Ichov blokida joylashtirifgan fotometrik 
kallakdan iborat.

Bu turdagi densitometrlarning ish tamoyili yuqorida ko'rib chiqil- 
ganga o'xshash. Me'yorlangan manbadan chiqqan ma'Ium rang haro-



ratiga еда yorug'iik filtrlari orqali o'tadi. Ular nusxada nazorat qilinayot- 
gan bo'yoq spekthni taratadi (masalan, qizil filtr — havorangni, yashil
—  qirmizini, ko'k —  sariqni). Shunday keyin yorug'iik qabul qilgichda 
qayd qilinadi. Densitometrik o'Ichovlar natijasida ranglarga ajratilgan 
optik zichliklar aniqianadi va densitometrning raqamli ekranida bo'yo- 
qlarning o'lchangan zichliklari qiymatlari namoyon bo'ladi.

Spektrofotom etrlar. Rangni obyektiv miqdoriy tavsifiash uchun 
ko'rishning uch rangli nazahyasiga asoslangan va rangni additiv sintez 
yo'li bilan qurlmalarda o'tchash imkonini beruvchi usullar ishlatiladi. 
Barcha rang o'Ichovlari asosida rang koordinatalarini aniqiash imkoni- 
yati yotadi. RGB va CMYK rang sintezi kengliklari standartlashtirilma- 
gan va apparatiarga bog’liq. Shuning uchun CIELab rang kengligi taklif 
qilingan. U standartlashtlrilgan va zamonaviy bosmagacha bo'Igan 
hamda sifatni nazorat qiilsh tizimlarida qo'llaniladi.

Rangni nazorat qilishni ta’minlovchi qurilma spektrofotometrdir. 
Lining asosiy vazifasi — rang koordinatalarini o'Ichash va o'ichanayot- 
gan obyekt spektral egri chizig'ini qurishdir. Matbaa sanoatidagi ko'p- 
chilik spektrofotometrlar xalqaro XYZ, CIELab, CIELCH tuzilmalaridan 
rang koordinatalarini omil imkoniga ega.

Spektrofotometrik o'Ichovlarning ko'z o'Ichovlaridan farqi shuki, 
uskuna natijalariga begona omillar ta'sir o'tkazmaydi, barcha o'Ichov 
sharoitlari standartlashtlrilgan.

Kelajakdagi bosma nashr ranglari haqida taassurot olish uchun 
turlicha yoritilganlikda spektrofotometrlarda ma'Ium spektral tavsiflarga 
ega standartlashtlrilgan nurlanish manbalaridan foydalaniladi.

Inson ko’zi rangning o'zgarishni faqat rang chegarasi buzil- 
gandagina sezadi. Zamonaviy spektrofotometrlarda
qo'llaniladigan texnologiyalar bu omiini hisobga olish va rang farqi ko'r- 
satkichi deb ataladigan rangning asl nusxadan farqianlsh kattaligini 
aniqiash imkoniga ega:

ЛЕ= ^ { L - L ' f + { a - a ' ) ~  + {b-b'y

Bu yerda L, a, b — asl nusxaning rang koordinatalari, L', a', b' — sve- 
toproba va sinov nusxalarini o'Ichashda olingan ma'Iumotlar.

Bu o'Ichovlar bosmaning texnologik rejimlari, masalan, ho'llovchi 
eritma va bo'yoq uzatlsh, bosim, yoki rang korrekisiyasiga kerakli 
o’zgartirishlar kiritish imkonini beradi.

8.43-rasmda blok-sxema, 8.44-rasmda esa o'quvchi kallak sxe- 
masi keltirilgan. Keltirilgan sxema bo'yicha kolorimetrik o'Ichovlar quyi- 
daglcha amalga oshiriladl. Yorug' nuri 1 yorug’iik manbai 2 dan kol- 
iimator 3 orqali o’tadi. L) ingichka parallel nurlarni shakllantlradl. Keyin 
nur ma'Ium diametrli apertura 4 orqali o'tib nusxa 5 ga tushadi. Undan



qaytib nur tolali — optik yorug'lik o'tkazgichlar 6,7,8 bo'ylab yorug'lik 
filtrlah to'plamiga yetib boradi. Namunadagi axborotni o'qish bir vaqt- 
ning o'zida faqat ikki yo'nalish bo'yicha amalga oshadi. Bunga dvigatel- 
lar 11 va 12 yordamida harakatga keiadigan maxsus zatvorlar 9 va 10 
xizmat qiladi.

8.44-rasm . Spektrofotometrning o’quvchi kallagi

Yorug'lik o'tkazuvchilardan o'tib yorug'lik nuri ma'Ium o'tkazib 
yuborish yo'Ikalariga ega fiitrlar to'plamiga tushadi. Qaytarishga 
asosiangan densltometriardagi singari spektrofotometrlar to'piamiga



turli polyarizatsion filtrlar kiritilgan. Filtrlardan o'tib yorug'lik fotoelektron 
ko'paytirgichga tushadi. U signaini kuchaytiradi va analogli — raqamli 
o'zgartirgichga yuboriladi. O’z navbatida u analogli signal! qurilmaning 
markaziy protsessorida qayta ishlash uchun raqamli ko'rinishga o'tka- 
zadi. Axborotlarga ishlov berilgandan so'ng ma'Iumotlar displeyda 
namoyon bo'ladi hamda printerda nusxaga chiqarlsh yoki shaxsly 
kompyuterga kiritib qo'yilish mumkin.

Nazorat savollari

1. Bosmagacha bo'Igan jarayonning qanday bosqichlarida 
tasvlrlarni qayta ishlash va bosma qolip tayyorlash sifati nazorat qili- 
nadi?
2. Bosmagacha bo’Igan jarayonda elektrofotografik printertarning 
qanday turlaridan foydalaniladi?
3. Lazerli printerlarda elektrofotografik jarayon qanday asosiy 
bosqichlardan tashkil topadi?
4. Lazerli va yorug'lik diodli elektrofotografik printerlar qanday asosiy 
qurilma va bo'limlardan tashkil topadi?
5. Lazerli printerda tasvir sifatini oshirish uchun qanday usullardan 
foydalaniladi?
6 . Sizga oqimii printerlarning qanday turlari ma'Ium?
7. Uzluksiz oqimii bosmali printerning o'ziga xosligi nimada?
8 . Oqimii printerlarning pyezoelektrik va pufakll nusxatovchi 
kallaklari qanday ishlaydi?
9. Qattiq siyohda ishlovchi printerning o'ziga xosligi nimada?
10. Tasvirni isitib ko'chirishli printerlar qanday ishlaydi?
11. Raqamli va analogli svetoproba nima va ular qanday texnik 
vositalarda amalga oshiriladi?
12. Svetoproba tasvlrlarini olishda iaminator ishini tushuntiring.
13. Svetoproba tasvirlariga ishlov berlsh uchun ochiltlruvchi 
protsessorning ish tamoyllini tushuntiring.
14. Ofset sinov nusxasini olish qurilmasining ish tamoyilini 
tushintirlng.
15. O'tkazishga va qaytarishga asoslangan densitometrlar qanday 
fizik kattaliklarni bevosita o'Ichaydi?
16. Zamonaviy densitometrlarga qanday talablar qo'yiladi?
17. O'tkazishga asoslangan densitometming ish tamoyiiini 
tushuntiring.
18. Spektrofotometrning vazlfasi va ish tamoyili qanday?



Xulosa

Mahalliy matbaada nashrlarni bosmaga tayyorlash avtomat- 
lashtirilgan tizimlari keng tarqalgan. Ular yordamida badiiy, ilmiy-texnik, 
tijorat adabiyotlari, davriy va boshqa nashrlar ishlab chiqariladi. Bunga 
sabab shuki, nashriarni bosmaga tayyorlash tizimlari asosiy va ko'plab 
yordamchi ishlarni avtomatlashtirish hisobiga mahsulotni nashrga tay­
yorlash muddatlarini qlsqartirish, ularni bezash bo'yicha imkoniyatlarni 
oshirish, turli bosma usullari uchun fotoqolip va bosma qolip tayyor- 
lashning yuqori sifatini ta'mintashga imkon beradi.

Hozirgi vaqtda nashrlarni bosmaga tayyorlashning stoldagi 
nashriyot tizlmidan tartib, tarmoqiangan tuzilishiga ega quvvatli ko'p 
mashinali xilma xil tizimlar qo'llaniladl. Bu unda reproduksi- 
yalanadigan asl nusxa-maket tayyorlashdan mashinalarda tayyor 
bosma mahsuloti ko'rinishiga keltirishgacha bo'Igan texnologik 
jarayonlarning turli variantlari amalga oshiriladi. Tizimlar ishlab chiqar- 
ish hajmi, ishlab chiqariladlgan bosma mahsuiotning o'ziga xosligi va 
texnologiyalarga ko'ra bosmagacha bo'Igan jarayon uskunalari, das- 
turiy va texnik vositalari bilan ta'minlanadi.

Bosmagacha bo'Igan jarayon uskunalarining yangi turini 
yaratishda asosiy tendensiyalardan biri matnli va tasvirli axborotlarga 
ishlov berishning keng tarqalgan texnologik va dasturiy vositalariga 
muvofiq keluvchi qurilmalarni yaratishdir. Bu xizmat ko'rsatish va ek- 
spluatatsiya, unumdorlik va iqtisodiy jihatdan optimal bo'Igan 
nashrlarni bosmaga tayyorlash tizimini yaratish imkonini beradi.

Nashrlarni bosmaga tayyorlash zamonaviy tizimlari bos- 
maxonalarda, nashriyotlarda, repromarkazlarda, dizayn studiyalarda, 
rekiama agentliklarida qo'llaniladl. So'nggi vaqtda tizimlar nashr qilu- 
vchi tashkilotlarda ishlatilmoqda, Bu bosmaxona va nashriyot orasidagi 
musahhih almashinuvchidan voz kechishni ta'minlagani uchun bosma 
qolip tayyorlash muddatlari qisqarmoqda.

Nashrlarni bosma tayyorlovchi istalgan tizimning asosi katta 
hajmdagi matnli va tasvirli axborotlarga ishlov berish va saqlashni 
ta'minlovchi quvvatli shaxsiy quritmalaridlr. Hozirgi kunda ko'pchilik 
shaxsiy EHMIarining texnik tavsifnomalari muharrirlik-noshirlik 
jarayonlarlning texnologik talablarini qondiradi. Biroq axborotlarga ish­
lov berish dasturiy vositalarining doimiy takomillashuvi, ShEHM, skan- 
erlarning imkoniyati bilan bog'lik bo'Igan bosma mahsulotlari sifatiga 
bo'Igan talabning o'sishi tasvirlarga ishlov berish yangi texnik vosita­
lari va usullarining paydo bo'lishiga zamin yaratmoqda.

Hisoblash texnikasi, lazer texnologiyasi, yangi matbaa material- 
lari va mikroelektronika sohasidagi ilmiy-texnik yutuqlar, ehtimol, yaqin



vaqt ichida tasvirlarni kiritish va ishlov berishning yanada tezkor 
quhlmalarining yaratilishiga olib kelar.

Zamonaviy bosmagacha, bosma va bosmadan keyingi jarayon 
uskunatarini deyarli barcha turiarida qo'llaniladigan ShEXM va mikro- 
protsessorli texnikalardan foydalanish barcha matbaa qurilmalari va 
boshqaruv tizimlarini yuzaga chiqaradi. Bunday tuzilmalar nafaqat 
raqamli bosma mashinkalarida, balki an'anaviy tuzilishdagi mashi- 
nalarda ham amalga oshadi.

Yaqin vaqtlarda, raqamli bosma vositalari va texnologiyalari tez 
rivojianishiga qaramay, lazerli fotonabor avtomatlari va qoliplarga 
yozish protsessorlarining, oqimli printer va skanerlarning yanada 
takomillashuvini kutish mumkin.

Kelgusida bosmagacha bo'Igan jarayon uskunalarining rivojlan- 
ish tendensiyasi axborot va lazerli texnologiyalar, telekommunikatsiya 
vositalari rivojlanish holati bilan aniqianadi.
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1. Ofset bosish usuli uchun bosma qolip tayyorlashda qaysi uskunalar ishlati- 
ladi?
A) kompyuter, printer, fotonabor avtomat. ishlov berish prosessori
B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval 
rama, ishlov berish prosessori
C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval rama
D) fotonabor avtomat, kopiroval rama
E) kompyuter, printer, ishlov berish prosessori

2. Fotoqolip tayyorlash uchun qaysi uskunalar ishlatiladi?
A) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori
B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval 
rama. ishlov berish prosessori
C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval rama
D) fotonabor avtomat, kopiroval rama
E) kompyuter, printer, ishlov berish prosessori

3. Fotoqolipdagi tasvimi plastina yuzasiga o ‘tkazish uchun qaysi uskunalar 
ishlatiladi?
A) kompyuter, printer, fotonabor avtomat. ishlov berish prosessori
B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval 
rama, ishlov berish prosessori
C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval rama
D) kopiroval rama, ishlov berish prosessori
E) kompyuter, printer, ishlov berish prosessori

4. Fotoqolipdagi yashirin tasvimi ochiltirish va mustahkamlash uchun qaysi 
uskunalar ishlatiladi?
A) fotonabor avtomat. ishlov berish prosessori
B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval 
rama, ishlov berish prosessori
C) kompyuter, ishlov berish prosessori, kopiroval rama
D) ishlov berish prosessori
E) kompyuter, printer, ishlov berish prosessori

5. Computer-to-Film -  texnologiyasida ishlatiladigan asosiy uskunalar - bu
A) kompyuter, skaner, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori
B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval 
rama, ishlov berish prosessori
C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval rama
D) kopiroval rama, ishlov berish prosessori



6. Computer-to-Film -  texnologiyasida ishlatiladigan asosiy uskuna - bu ....
A) kompyuter, fotonabor avtomat,
B) kompyuter,
C) kompyuter, ishlov berish prosessori,
D) kopiroval rama, ishlov berish prosessori
E) fotonabor avtomat

7. Computer-to-Plate texnologiyasida ishlatiladigan asosiy uskuna - b u .....
A) kompyuter, fotonabor avtomat,
B) kompyuter, rekorder
C) kompyuter, ishlov berish prosessori,
D) rekorder
E) fotonabor avtomat

8. Computer-to-Plate texnologiyasida ishlatiladigan asosiy uskunalar - bu .
A) kompyuter, printer, fotonabor avtomat.
B) kompyuter, skaner, printer, rekorder, ishlov berish prosessori,
C) kompyuter, ishlov berish prosessori,
D) rekorder, ishlov berish prosessori.
E) fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori

9. Ishlov berish prosessor - bu ..
A) yashirin tasvimi ochiltirish va mustahkamlash uchun ishlatiladi,
B) rasmlami kompyuterga kiritish va unga ishlov berish uchun ishlatiladi
C) yashirin tasvimi ochiltirish uchun ishlatiladi,
D) fotoqolip sifatini tekshirish uchun ishlatiladi
E) rangli namuna nusxa olish uchun va sifatini tekshirish uchun ishlatiladi.

10. Kopiroval rama - bu ..
A) yashirin tasvimi ochiltirish va mustahkamlash uchun ishlatiladi,
B) fotoqolipdagi tasvimi plastina yuzasiga o'tkazish uchun ishlatiladi,
C) yashirin tasvimi ochiltirish uchun ishlatiladi,
D) fotoqolip sifatini tekshirish uchun ishlatiladi
E) rangli namuna nusxa olish uchun va sifatini tekshirish uchun ishlatiladi.

11. Kopiroval rama qaysi texnologiyada ishlatiladi?
A) Computer-to-Film,
B) Computer-to-Plate,
C) CTP,
D) CTFlex
E) «plyonkasiz» texnologiyada



12. Printer qaysi lexnologiyada ishlatiladi?
A) Computer-to-Film,
B) Computer-to-Plate,
C) hamma texnologiyada
D) CTFlex
E) «plyonkasiz» texnologiyada

13. Rekorder qaysi texnologiyada ishlatiladi?
A) Computer-to-F i Im,
B) Computer-to-Plate,
C) «pigmentli» usulda
D) CTFlex
E) «plyonkasiz» texnologiyada

14. Nusxa ko‘chiradigan qatlani qaysi iiskunada surtiladi?
A) kompyuter,
B) rekorder
C) ishlov berish prosessori,
D) sentrifiiga
E) fotonabor avlomat

15. Fotoreproduksion jarayonini va/ifasi nimadan iboral?
A) qolipga kimyoviy ishlov berish
B) fotoqolipning kopiyasini olish
C) fotoqolip tayyorlash
D) bosma qolipdan nusxa olish
E) bosma qolip tayyorlash

16. Nusxa ko'chiradigan jarayonini vazifasi nimadan iborat va qaysi uskunada 
bajariladi?
A) bosma qolipga ishlov berish prosessorida kimyoviy ishlov berish
B) fotoqolipning kopiyasini kopiroval ramada tayyorlash
C) fotoqolipni fotonabor avtomatida tayyorlash
D) bosma qolipdan printerda nusxa olish
E) bosma qolipni printer yordamida tayyorlash

17. Nusxa ko‘chiradigan jarayonida qanday asosiy uskuna ishlatiladi?
A) RGD-70
B)FO -50p 
O F K -1 1 6
D) FSM
E) FMO



18. Bosma qolipni fotomcxanik usulida tayyorlashda qanday asosiy uskunaiar 
ishlatiladi?
A) RVD-40, FO-25, FSM, FK -116, FMO
B) EP-12P. ERA-F, POL-35
C) IBM, Laser Jet, Lotem 400, Inter Plater
D) FO-50, RP-12P, FK-116. RVD-40
E) IBM, Laser Jet, Doiev 250. Multilink, FK-116. Inter Plater

19. Bosma qolipni CTP-texnologiya yordamida tavyorlashda qanday asosiy 
uskunaiar ishlatiladi?
A) RVD-40. FO-25, FSM. FK -116, FMO
B)EP-12P,ERA -F, POL-35
C) IBM, Laser Jet, Lotem 400, Inter Plater
D) FO-50. EP-12P. FK -116. RVD-40
E) IBM. Laser Jet, Dolev 250. Multilink. FK -116. Inter Plater

20. Bosma qolipni CTF-texnologiya yordamida ta\yorlashda qanday asosiy 
uskunaiar ishlatiladi?
A) RVD-40. FO-25, FSM, FK -116, FMO
B)EP-12P, ERA-F, POL-35
C) IBM. Laser Jet. Lotem 400. Inter Plater
D) FO-50, EP-12P. FK -116. RVD-40
E) IBM. Laser J e t  Dolev 250, Multilink. FK -116. Inter Plater

21. Bu qolip qaysi bosish usulida ishlatiladi, agar unda: bosiluvchi 
elementlarni o'lchami har xil. bo’yoqning qalinligi va olingan nusxani optik 
zichligi bir xil. bosish paytida qolipning ustiga namlaydigan eritma surtiladi.
A) yuqori bosish usulida
B) chuqur bosish usulida
C) ofset bosish usulida
D) trafaret bosish usulida
E) fleksografiya bosish usulida

22. Qolip plastinasiga nusxa ko'chiradigan qatlam surtish uchun har xil 
uskunaiar ishlatiladi, b u . . . .
A) kopiroval stanok
B) sentriluga
C) fotoreproduksion apparat
D) kopiroval-ko'paytirish stanok
E) printer

23. Ishlov berish jarayonini vazifasi - bu.........
A) polimer plyonka yuzasini ho‘llab chiqish.



B) nusxa ko‘chiradigan qatlamni erib ketadigan qismlarini yuvib tashlash.
C) polimer plyonkani mustahkamlash.
D) adadga chidamligini oshirish.
E) bosma qolip tayyorlash.

24. Eksponirlash jarayonida qanday uskuna ishlatiladi?
A) RGD-70
B ) F 0 -5 0 p
C) FK-I16
D )FSM
E) FMO-120

25. Ortonaftoxinondiazid asosidagi nusxa ko‘chiradigan qatlam qanday 
xususiyatlarga ega va qaysi bosish usulida ishlatiladi?
Л) gidrofob xususiyatlarga, ofset bosish usulida
B) gidrofil xususiyatlarga, ofset bosish usulida
C) oksid plyonka hosil qiladigan xususiyatlarga, chuqur bosish usulida
D) plastinani adadga chidamligini oshiradigan xususiyatlarga, yuqori bosish 
usulida
E) bosma qolip hosil qiladigan xususiyalarga, ofset bosish usulida

26. UPA-DOZAKL plastinalari qaysi texnologiyada ishlatiladi?
A) Computer-to-Film.
B) Computer-to-Plate,
C) «pigmentli» usulda
D) CTFlex
E) elektron-graviroval texnologiyada

27. XJS-LMZ plastinalari qaysi texnologiyada ishlatiladi?
A) Computer-to-Film,
B) Computer-to-Plate,
C) «pigmentli» usulda
D) CTFlex
E) elektron-graviroval texnologiyada

28. Bosma qolipni konservasiya qilish - b u .........
A) plastinalar yuzasiga yorug^sezadigan qatlam surtish
B) plastinalar yuzasini yog‘sizlantirish, dekapirovka qilish
C) himoya qiladigan qatlam surtish
D) nikel, mis, xrom qatlamlarini plastinalar yuzasiga qoplash
E) bosma qolip hosil qilish

29. Fotoqolipdan bosma qolip tayyorlash uchun qanday uskunalar ishlatiladi:
A) kopiroval stanok.



B) senlrifiiga.
C) fotoreproduksion apparat.
D) kopiroval-ko‘paytirish stanok.
E) kimyoviy ishlov beradigan uskuna.

30. Ofset bosish usuli uchun bosma qolip tayyorlashda qaysi uskunalar ishla- 
tiladi?
Л) kompyuter. printer, fotonabor avtomat. ishlov berish prosessori
B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval 
rama, ishlov berish prosessori
C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishlov berish prosessori, kopiroval rama
D) fotonabor avtomat, kopiroval rama
E) kompyuter, printer, ishlov berish prosessori

31. Bosma qolipga ishlov berish uchun qanday uskuna ishlatiladi?
A) RGD-70
B) FO-50P
C)FK -116
D )FSM
E) FMO-120.

32. Fotoqolip montajini tavyorlash uchun qanday uskuna ishlatiladi?
A) RGD-70
B) FO-50P
C) FK-116
D) FSM
E) FMO-120.

33. Fotoqoliplami ko'paytirish uchun qanday uskunalar ishlatiladi?
A) RGD-70
B)FO-50P
C) FK-116
D )FSM
E) FMO-120.

34. Fotoqoliplarga ishlov berish uchun qanday uskuna ishlatiladi?
A) RGD-70
B) FO-50P
C) FK-116
D )FSM
E) FMO-120.

35. Etikctka maxsulotlarini sifatli va arzon ishlab chiqarish uchun qaysi bo­
sish usuli ishlatilishi qulay?



Л) yuqori bosish usuli
B) ofset bosish usuli
C) chuqur bosish usuli
D) fleksografiya bosish usuli
E) trafaret bosish usuli.

36. Fotoqolipdan bosma qolip tayyorlash uchun qanday uskuna ishlatiladi: 
Л) kopiroval slanok
B) sentriftiga
C) fotoreproduksion apparat
D) kopiroval-ko’paytirish stanok
E) kimyoviy ishlov beradigan uskuna.
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