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SO ‘Z BOSHI

Наг bir talaba, ya’ni bo‘lajak mutaxassis bosma mahsulot ish- 
lab chiqarishning asosiy prinsiplarini bilishi, o ‘z kasbining umumiy 
ishlab chiqarishdagi tutgan o‘rni to‘g‘risida aniq tasavvurga ega 
boMishi zarur. Bu darslikning asosiy maqsadi bosma mahsulot ish­
lab chiqarish asosiy prinsiplari bilan birga bosma qolip tayyorlash 
jarayonlari, asosiy ishlatiladigan texnikasi va jihozlari bilan tanish- 
tirishdir. Bu prinsipial asoslarni o ‘zlashtirish talabi asosan zarur 
bilim doirasini egallash, keyinchalik esa malakaviy bitiruv ishini 
bajarishda o ‘zi tanlagan mehnat faoliyati sohasidagi ma’lumotlarini 
kengaytirishga yordam berishdan iboratdir. Talaba kitoblami yuqori 
sifatli bo‘lishini, ulaming ichki va tashqi bezalishi m a’nosiga mos 
ta’minlanishini o‘rganadi.

Matbaa sanoati murakkab ishlab chiqarishdir. U fan-texnika- 
iimg eng yangi yutuqlaridan (elektron-hisoblash mashinalari, lazerli 
qurilmalar va h.k.) foydalangan holda tobora takomillashib va ri- 
vojlamb boradi. Bunday uzluksiz takomillashuv matbaachilarning 
umumiy va maxsus tayyorgarchilik darajasini muttasil oshira bo- 
rishini, ulardan o‘z ishlarida ijodiy yondashishni talab qiladi.
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TASVIRNI KIRITISH VA RAQAMLASHTIRISH 
QURILMALARI

Elektron-graviroval avtomatlar 50-yillardan boshlab yuqori 
bosish usuli uchun bosma qolip (klishe) tayyorlashda, elektron- 
graviroval avtomatlari va elektron rang ajratuvchi -  rang kor- 
rektorlari 60-yillarda chuqur bosish usulida bosma qolip tayyorlash 
uchun ishlatilar edi. Bu uskunalarda tasviming har bir nuqtasi 
o ‘qilib, elektr signalga aylantiriladi va ularga ishlov beriladi, kor- 
rekturalanadi.

Elektron texnikaning paydo boiishi va ishlab chiqarish jara­
yonida keng qo‘llanilishi skanerlaming paydo bo'lishiga sabab bo‘l- 
di.

1.1. Umuiniy ma’lumotlar

Hozirgi bozor iqtisodiyoti davrida matbaa sohasini elektron 
texnikasiz tasavvur qilib bo'lmaydi. Jumal, gazeta va har xil o ‘l- 
chamdagi bosma mahsulotdagi matnli va rasmli axborotlar kom- 
pyuter xotirasiga kiritiladi va ishlov beriladi.

Bosishgacha bo‘lgan jarayonda rasmli axborotlarni kompyuter 
xotirasiga kiritish, tasvirni raqamlashtirish, ya’ni tasvimi raqamlar 
yordamida ifodalashda maxsus qurilmalar: skaner va raqamli 
fotoapparatlar qo‘llaniladi.

Skanerlar — matn, rasm, siaydlardagi tasvimi kompyuterga 
kiritish uchun qoMlaniladi. Skaner tasvirni o ‘qiganda uni (disk- 
retlaydi) alohida nuqtalar birligida (piksellar) har xil optik zich- 
ligida ifodalaydi (l.l-rasm ). Nuqtalaming optik zichligi tahlil qili- 
nib, ikkitali raqamlarga aylantiriladi va yana ishlov berish uchun 
qaytadan kiritiladi.

Skanerlaming texnik xarakteristikadagi asosiy ko‘rsatkichlari: 
imkonli qobiliyat, rang chuqurligi, optik zichlik dinamik diapazoni, 
skanerlashning maksimal o ‘lchamlari.

4



Diskretli tasvir

Г.1 U‘:

T a sv irn in g  k irish dagi im k o n li q o b iliy a ti

^ £ S ^ \  I Tasvuni xotirada 
-Li lfodalash (faylda)

' IW im in g  kirishdagi imkonli qobiliyali, dpi

P i k s e l ^ P i k s e ^  P ik s e lN s  V i t

I ' K O t t t t o l t ' l U l t t l l O K I ' l l  ' * •  1

= >
S k a n e r l a s h

Asl nusxa

Tasvirga ishlov bensh , , 
va bosishga tayyorlash -Ц-

1.1-rasm. Tasvirni raqamlashtirish 
(raqam yordamida ifodalash).

Imkonli qobiliyat — uzunlik birligida (odatda dyuymda) hosil 
qilmadigan nuqtalar soni (bir dyuymdagi nuqtalar soni).

Rang chuqurligi — nuqtani raqamlashtirishda ishlatish mumkin 
bo'lgan bitlar soni. Masalan, agar skaneming rang chuqurligi 1 bitga 
Icng bo'lsa, unda faqat oq va qora, 8 bit bo'lsa — 256 pog‘ona, 
12 bitga tcng bo'lsa — 4056 pog'ona oralig‘idagi ranglarni o ‘qish 
mumkin.

Skaneming dinamik diapazoni — bu tasvirdagi bir tusdan 
keymgi tusga o ‘tishni aniqlash qobiliyati.

Skanerlash o'lchamlari — asl nusxaning skanerlash mumkin 
ho'lgiin o'lchamlari dyuym yoki millimetrda ifodalanadi.

Skanerlash lexnologiyasi — qo'llaniladigan fotopriyomnik turi 
va uning parametrlari.

/ainonaviy skancrlarda asosan ikki turdagi fotopriyomnik: fo- 
toclektron ko'paytiruvchi (FEU) va zaryad aloqali priborlar (PZS), 
I'otodiodlar (FD) juda kam ishlatiladi.
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Fotoelektron ko‘paytiruvchi fotopriyomniklar baraban turdagi 
skanerlarda yorugMik sezuvchi qism sifatida ishlatiladi (1.2-rasm).

o'qish

1.2-rasm. Baraban turdagi skanerda FEU ishlash sxemasi.

FEU ksenon yoki volfram-galogen lampalardan tasvirga tusha- 
yotgan yorug‘likni kuchaytiradi.

Asl nusxalami skanerlash mexanizmi. Skanerlarni quyidagi 
ko‘rsatkichlar bo‘yicha klassifikatsiyalash mumkin (1.3-rasm):

— asl nusxaning joylashuviga qarab — tekis (planshet), proek- 
sion, baraban turdagi;

— skanerlarda asl nusxalar ko‘zg‘aluvchan va qo‘zg‘almay- 
digan;

— o ‘qiladigan asl nusxalar turlariga qarab — oq-qora va rangli;
— skanerlash tartibiga qarab — rangli tasvir bitta borib kelishda 

o‘qiladi yoki uch bosqichda;
— skanerlash texnologiyasiga qarab — FEU li, bitta yoki uchta 

chizg‘ichli PZS Ii, matritsali PZS;
— harakatdagi optik detallar, aylanuvchan o‘qish detali va 

gibrid, bunda oyna va o'qish detali harakat qila oladi (faqat plan­
shet skanerlarda).

Planshet turdagi skanerlar dunyoda keng tarqalgan bo‘lib, 
ochiladigan yoki yechiladigan qopqog'i bo‘lgani uchun jurnal, 
kitoblardagi tasvirlarni skanerlash imkonini beradi.

Baraban turdagi skanerlarda asl nusxa yuqori tezlikda ayla- 
nadigan shaftof baraban yuzasiga mustahkamlanadi. 0 ‘qish detali



isl iiusxaga yaqin joylashtirilgan bo‘ladi, bu esa yuqori sifatda 
shaffof va noshaflfof asl nusxalarni skanerlash imkoniyatini beradi.

1.3-rasm. Skanerlash mexanizmlari klassiflkatsiyasi.

Odatda, baraban turdagi skanerlarda uchta FEU o'rnatilgan 
bo'lib, tasvir bitta borib kelishda skanerlanadi. Ba’zi bir skaner- 
larda FEU o'rniga fotodiod ishlatiladi.

Raqamli fotoapparat (raqamli kamera) — bunda tasvir plyon- 
kaga emas, PZS matritsalariga ko'chiriladi va raqam ko'rinishida 
saqlanadi. Raqamli fotoapparatlar texnik xarakteristikasini skanerlar 
xarakteristikasiga, ya’ni dinamik diapazoniga, qobiliyat imkoni, 
skanerlash texnologiyasiga qarab ajratish mumkin.

1.2. Skanerlarning asosiy konstruksiyasi

Yorug'lik manbai sifatida lyuminissent, metallogalogen va kse- 
non lampalar va lazerlar qo‘llaniladi.

fhtopriyomniklar. Planshet va proyeksion turdagi skanerlarda 
/in Vi id nloqali priborlar (PZS), baraban turdagi skanerlarda — 
Idi.x U kiion ko'paytiruvchilar (FEU) va fotodiod (FD) ishlatiladi.

Rangltirga qjrutuvchi oyncilar va prizmalar. Ranglarga ajratuvchi 
oynalnr kuliang va dixroik turlarga boMinadi. Oxirgi turlarning 
.iscisiy xususiyati shundaki, tushayotgan nurning bir qismini aks 
cttiradi, qolganini esa o'tkazib yuboradi. Kulrang ajratuvchi oyna-
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lar yorug‘lik nurining rangini o'zgartirmasdan o ‘tkazadi. Dixroik 
oynalar esa nurni ko‘k, yashil va qizil spektrlarga ajratadi.

Svetofiltrlar (yorug‘lik filtrlari). Optik xususiyatlarga ko‘ra neyt- 
ral (kulrang), rangli va issiqlikni himoyalovchi turlarga ajratiladi.

Neytral svetofiltrlar tushayotgan oq nur oqimini bir tekis o ‘tka- 
zib yuboradi.

Rangli svetofiltrlar tushayotgan oq nur oqimini uzunligiga 
qarab qisman o‘tkazib yuborish xususiyatiga ega.

Issiqlikni himoyalovchi svetofiltrlar yashil rangga bo‘yalgan 
SZS markali oyna bo‘lib, infraqizil nurni yutib oladi, spektming 
ko‘rinadigan nur oqimini esa o‘tkazib yuboradi.

1.3. Skanerlar tuzilish sxemasi

Planshet skanerda asl nusxa tekis qo‘zg‘almas yoki qo‘z- 
g‘aladigan tekislikda joylashtiriladi (1.4-rasm). Skanerlashda tasvir 
qatorma-qator, ketma-ket o‘qiladi. Bu skanerlarda tasvir obyektiv 
va linza yordamida chizg‘ichli zaryad aloqali priborlar (PZS)ga 
tushiriladi.

A n a lo g m q a m li  o tq a zg ic h

1 4-rasm. Planshet skaneming ishlash mexanizmi.



Qo‘zg‘aladigan yuzada asl nusxa ushlagichli skanerning ishlash 
IMinsipi 1.5-rasmda ko'rsatilgan. Noshaffof asl nusxa (2) elektrodvi- 
gatcl, (4) va boshqarish bloki, (5) dan ishlaydigan vint-gayka, (3) 
yordamida harakatlanadigan tekis asl nusxa ushlagich (1) ga mus- 
lalikamlanadi. Asl nusxaga lampa va aks ettiruvchi (13) dan nur 
lushiriladi. Asl nusxadan aks ettirilgan nur oyna (12) orqali obyektiv 
(8) ga yo‘naltiriladi.

1 2

l.5-rasm. Qo‘zg‘aladigan asl nusxa ushlagichli skanerning 
ishlash prinsipi.

Obyektiv (8) esa tasvimi PZS chizg‘ichning ish yuzasida kich- 
raytirilgan tasvir qatorlarini hosil qiladi. Lampa (13), optik sistema 
dcmentlari (12) va (8), PZS chizg'ichi (7) bu qurulmada qo‘zg‘al- 
mas.

PZS asl nusxadan aks ettirilgan nur signallarini analogli elektr 
MK.nalga aylantiradi. Analogli signallar blok (9) da kuchaytiriladi va
■ ■ и|.1111 shakliga keltiriladi. Raqamli signallar xotira buferi (10), 
Kevin i-sa interfeys (11) ga tushiriladi. Interfeys orqali signallar 
I IIMga uzatiladi.

Qo'/.g'almas asl nusxa ushlagichli skanerning ishlash prinsipi
I (> rasmda ko‘rsatilgan.

Asl nusxa (I) qo‘zg‘almas ushlagich (2) ga mustahkamlanadi. 
Ikkita karetka (5) va (17) harakatlanishi tufayli tasvir asta-sekin 
.k.mcrlash uchun ochiladi. Asl nusxadagi qatorlar PZS (8) ga aniq
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tushirilishi uchun karetka (5), yoritgich (3), oynalar (4), (16), (18) 
joylashgan karetkaga nisbatan ikki barobar katta tezlikda harakat- 
lanishi kerak. Karetkaga elektrodvigatel (12), reduktor (13) va ba- 
raban (14) joylashgan. Baraban (14) da tros (20) o'ralgan bo'lib, 
qo'zgalmas blok (19) o'rnatilgan hamda karetka (5) ga mustahkam- 
langan. Karetka (17) da joylashgan blok (6) da karetka (17) uchun 
tross (7) o‘tkazilgan. Tross (7) ning bitta tomoni karetka (5) ga, 
ikkinchi tomoni skaner korpusiga mustahkamlangan. Tross (7) da 
prujina (15) ning bitta uchi skaner korpusiga, ikkinchisi esa karet­
ka 17 dagi qo‘zg‘almas blok (9) dagi tross (10) ga o ‘ralgan.

1 2 3
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l .6-rasm. Qo‘zg‘almas asl nusxa ushlagichli skanerning 
ishlash prinsipi.

Proyeksion skanerlar fotografik kamera singari ishlaydi. Asl 
nusxa tasviri old tomoni bilan vertikal shtativga mustahkamlanib, 
skanerlash kamerasi ostiga joylashgan. Skanerlash kamerasi tasvir 
o‘lchamiga va imkonli qobiliyatga ko‘ra linza yordamida yuqori 
aniqlikda ishga tayyorlanadi. Tabiiy yorug'lik yetarli bo'lgani uchun 
ichki yorug‘lik manbai ishlatilmaydi. Kamera ichidagi kichkina 
dvigatel PZS chizg‘ichini harakatlantiradi. Proyeksion skanerning 
ishlash sxemasi 1.7-rasmda keltirilgan.

Yorug'lik lin/.adan asl nusxaga tushib, aks etlirilgan nur PZS 
chizg'ich yoki PZS matritsa yordamida fiksatsiyakmadi (1.8-rasm)



1.7-rasm. Proyeksion skanerning ishlash sxemasi.

Proyeksion skanerlarning afzalligi:
— asl nusxani skanerlash qulay, chunki ishlov berilayotgan 

tasvir operatorga qaratilib joylashtiriladi, bu esa to‘g‘rilash jarayo- 
inni yengillashtiradi;

каш joy egallaydi, skanerlanayotgan tasvirdan salgina katta; 
juda katta hajmdagi asl nusxalar qismlarga bo‘linib skaner-

lanadi;
skanerning avtomatik rejimda ishlashi.

Muqovalangan asl nusxalarni skanerlash qiyinchilik tug‘diradi, 
n« iviki ulardagi varaqlarni bosib turish uchun oyna ishlatishga 
t o y  и keladi, bu ulaming kamchiligi hisoblanadi.

Ikirahan skanerlarning narxi qimmat, lekin ular yordamida 
viiqori aniqlikda tasvir olish hamda bosma qolip tayyorlash uchun 
loloqolip tayyorlash mumkin.

Asl nusxalar baraban turdagi skanerlarda maxsus lenta yoki 
vordnmida shafFof silindr yuzasiga mustahkamlanadi. Baraban 

11<i<>ii lc/.likda aylanadi, skancrlovchi fotopriyomnik esa tasvirni 
iin|"ii .uiu|likd:i liar bir nuqtasini ketma-ket o ‘qiydi. Fotopriyom- 
nik o 'inlda ko'pincha I I II ishlatiladi.



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

Fujifilm FineScan 2750.

Asl nusxani yoritish uchun quwatli ksenon yoki galogen 
yorugMik manbai qo‘llaniladi. Yorug'lik asl nusxadan oynalarga va 
uchta rangga ajratuvchi RGB-filtrlardan o ‘tib boradi.

Dixroik yarim shaffof oynalar spektrga qarab aks ettirish va 
o ‘tkazish xususiyatlariga ega (1.8-rasm). Birinchi oyna — faqat 
uzun to lqinli (qizil-sarg‘ish) spektrda, ikkinchi oyna -  o‘rta to ‘l-
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qinli (sariq-yashil) spektrda; uchinchi oyna — faqat qisqa toMqinli 
(ko'k-binafsha) spektrda yorugMikni aks ettiradi.

Maxsus ranglarga ajratuvchi prizmalar ham shu maqsadda 
islilatiladi, lekin ular faqat ikkita dixroik filtr (yashil va ko‘k) dan 
iborat.

Asl nusxa shafTof yoki noshaffof bolishiga qarab baraban ichki 
tomonidan yoki sirtidan yoritiladi. Fotokallakka joylashgan foto- 
clektron ko‘paytiruvchilar (FEU) yorugMikni qabul qiladi va 
nitrlangan yorug‘likni kuchaytiradi. Qabul qilingan signallar raqam- 
li kodlarga aylanadi.

Baraban turidagi skanerlar yuqori optik zichlikdagi asl nusxa- 
larni 24000 dpi gacha skanerlash qobiliyatiga ega.

1.4. Planshet skanerlar

Fujifilm S-550 Lanovia Sprint skaneri — A3 o ‘lchamli hujjat- 
larni skanerlashga m o‘ljallangan.

Bu uskunaning imkoniyati 5000 dpi:
— Qattiq jismli konstruksiyaga ega;
— Blok sistemasida joylashgan vint yordamida ishga tushiriladi;
— Avtomatik tarzda obyektiv orqali ishga sozlanadi;
— Skanerlash jarayonida parallel tarzda asl nusxa kamchiliklari 

ustida ish olib boriladi;
— Ishlash tezligi — 88x35 mm rasmlami (slayd) bir soat da- 

vomida skanerlaydi
— Bu uskuna ColourK.it/C-Scan Apple Macintosh dasturi 

bilan ta’minlangan.
Fujifilm Lanovia Quattro — A3 oMchamdagi hujjatlarni skaner­

lash uchun qo‘Ilaniladi.
Bu uskunaning imkoniyati 5000 dpi:
— Asl nusxani siqib turish uchun prujina bosimidagi Nyuton 

oynachasi bor.
— Skanerlanadigan obyektning hamma qismlarini yuqori sifat 

darajasida skanerlaydi.
— Optik sistema avtomatik tarzda ishlaydigan obyektiv bilan 

la’minlangan.
— Parallel usulda ham skanerlash hamda nusxalar kamchiliklari 

uslida ish olib boriladi.
— Bir soat davomida 6x7 kattalikdagi 40 ta rasmni (slayd) 

skanerlash imkoniyati bor.
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— Bu uskuna ColourKit uchun Apple Macintosh dasturi 
asosida ishlaydi.

A3 oMchamdagi hujjatlarni skanerlash uchun moslashgan.

Skanerlarning texnik ko‘rsatkichlari

S-550 Lanovia 
Sprint

Lanovia
Quattro

Fine 
Scan 2750

FujiFilm CCD 
element lineykasi

8000 10500 (RGB), 
16800

10500

Dinamik diapazon 
D

0.0-3.9 0.0-3.9 0.0-3.7

Raqamlashtirish
razryadi

16-bit 
(48-bit RGB)

16-bit 
(48-bit RGB)

14-bit 
(42-bit RGB)

Optik imkoniyati, 
dpi

5000 5000, 2743, 
1666 va 762

2743 
va 762

Mak.o‘lchami, mm 470x350 470x350 470x350

Bu uskunaning imkoniyati 2743 dpi:
— Asl nusxani siqib turish uchun prujina bosimidagi Nyuton 

oynachasi bor.
— Skanerlanadigan obyektning hamma qismlarini yuqori sifat 

darajasida skanerlaydi.
— Optik sistema avtomatik tarzda ishlaydigan obyektiv bilan 

ta’minlangan.
— Skanerlash hamda nusxalar kamchiliklari ustida ishlash bir 

paytning o'zida bajariladi.
— Skanerlash tezligi — bir soatda 6x7 sm o ‘lchamdagi 

15tagacha rasmni (slayd) skanerlash imkoniyati bor.
— Bu uskuna ColourKit uchun Apple Macintosh dasturi bilan 

ta’minlangan.

1.5. Baraban skaneriar

Baraban skaneriar bozorida yetakchi o‘rinni Heidelberg Pre­
press firmasi tomonidan ishlab chiqarilgan DC 3000 nomli skaner 
o‘n yillar davomida egallab turibdi. Hell firmasi tomonidan ishlab 
chiqilgan rangli skaneriar S3300, S3500, S3700 tarixiy sahifasini 
davom ettirib keimoqda.

Bu skanerlarni ishlatish jarayonida ularning bir qancha qulay- 
liklari va ishonchli tomonlari borligi ma’lum bo‘ladi. Jahon bozo-



rida 1994-yilda sotilgan baraban skanerlaming 40% Heidelberg 
Prepress firmasining mahsulotlaridir.

1998-yil dastlab DC 3000 toifasiga mansub skaner bilan Lino­
type Hell nomli firma, bugungi Heidelberg Prepress bu kungacha 
S2500 yuqorida nomi tilga olingan skanerlami va S3500 ishchi 
kuchlar uchun joy yaratib ChromaM ount, ChromaSet, PowerBox 
ga o‘xshash o ‘ziga xos skaner uskunalarini ishlab chiqardi.

ChromaGraph S3400 ning ishlash prinsipi S3900 ga o'xshaydi, 
unda skanerlash jarayonida uchta baraban ishtirok etadi, orasidagi 
farq shundaki S3400 da ColorPilot sistemasining mavjudligidir.

S3900 high-end sistemasi — yuqori saviyada ishlashni ta ’min- 
lovchi sistema asosida ishlab, skanerlovchi stansiya deb ataladi.

Heidelberg Prepress skanerlari bugungi kunda Tango va Tango 
XL, shuningdek, ChromaGraph S3900, ChromaGraph S3400 lardir. 
Bu modellar — baraban skanerlarini yangi pog‘onaga olib chiqdi.

Tango. Heidelberg Prepress firmasining bitta barabanli oxirgi 
modeli Tango deb nom oldi. Boshqa turdagi modellar kabi, faqat 
bundan ChromaGraph S3900 mustasno, u SCSI interfeys orqali 
tasvimi qayta ishlovchi kompyuter markaziga ulanadi (Bu holatda 
ulanuvchi kabelning uzunligi 6 m dan oshmasligi kerak). Tango 
skaner Lino Color dasturi asosida ishlaydi. Har bir Tango skaner 
o'ziga xos oMchamlarga ega. Bu to‘g‘risidagi ma’lumotlar disketda 
yoki kompakt diskda joylashgandir, bu qismlar komplekt shaklda 
yuboriladi.

Rangli va oq-qora asl nusxalami skanerlash mumkin. Bu ska- 
nerlarda yorituvchi manbaa sifatida galogen lampasi xizmat qiladi.

Kichkina muammo sifatida skanerda asl nusxalar egiluvchanligi 
va ulaming kattaligi maksimal 480x450 mm dan oshmasligidir.

Ish jarayonini amalga oshiruvchi protsessor nusxani o ‘lchab, 
barcha o'lchamlarini 20 dan 3000 foizgacha oshirib beradi.

Ever Smart skanerlar slaydlami, negativlami, suratlarni rastr- 
lashda (avtomatik difokusirovka bilan) va uch oMchamli RGB da 
va CMYK sistemada skanerlay oladi.

Ever Smart skanerlarining boshqarish dasturi skanerlash jara­
yonini ta’minlashni professional darajada boshqarish imkonini be­
radi.

Ever Smart skanerlar bilan birga tasvimi retushlovchi o ‘ziga 
xos dasturiy mahsulot — Final Touch yetkazib beriladi.

Supreme va Select modeli yangi 16-bitli skanerlash uchun 
Creo OXYgen yangi dasturlar bilan komplektlanadi.
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da oshiruvchi bir necha qo'shiincha qurilmalar ko‘rsatilgan emas. 
ShKning asosiy tashkil etuvchilari quyidagi qurilmalardir:

s  Monitor

Protsessor

Disk . 
yuntuvchi ’

Vmchester

Klaviatura Sichqoncha

2.1-rasm. IBM PC kompyuterining umumiy ko‘rinishi.

Sistemalar bloki — mazkur blok tezkor xotira, riyoziy va man- 
tiqiy amallarni bajaruvchi elektron sxemalardan iborat.

Magnit disklari — odatda bu blok sistema blokiga o ‘rnatilgan 
ishlovchi blok boMib, egiluvchan magnitli disklardagi (disk yuri- 
tuvchi) axborotni o‘qish va axborotni saqlash ishlarini bajaradi.

Qattiq disklar bilan — «vinchester» deb ham nomlanuvchi bu 
blok ishlovchi blok sistema blokiga o'rnatilgan bo'lib, qattiq mag­
nitli disklardagi axborotni o'qish va axborotni yozish ishlarini 
bajaradi.

Display — matn va tasvir ko‘rinishidagi axborotlarni ekranga 
chiqarish qurilmasi.

Klaviatura — kompyuterga buyruq va axborotlarni kiritish 
qurilmasi.

Printer — matn va tasvir ko^rinishidagi axborotlarni bosmaga 
chiqarish qurilmasi.

IBM PC kompyuterining sistema bloki quyidagilardan iborat:
Asosiy mikroprotsessor — kompyuter ishini boshqaradi va barcha 

hisoblashlarni bajaradi.



Tezkor xotira — kompyuter tomonidan bajariladigan dasturla. 
va ana shu dasturlar uchun zarur bo‘!gan axborotlar tezkor xotiraga 
yuklanadi. Tezkor xotira hajmi odatda 640 Kbaytga teng, ammo 
uning hajmini oshirish imkoniyatlari ham mavjud.

Elektron sxemalar — kompyuteming turli qurilmalari ishini 
(kontrollerlar) boshqarib turadi.

Kiritish — chiqarish — bu portlar yordamida protsessor tashqi 
portlari qurilmalari bilan axborot almashadi. Maxsus portlar ichki 
qurilmalargagina xizmat qiladi. Umumiy portlarga esa sichqoncha, 
printer, tarmoq adapted va turli boshqa qo‘shimcha qurilmalarni 
ulash mumkin.

Qattiq magnitli disklarda kompyuter bilan ishlash uchun zarur 
bo‘lgan barcha dasturlar, masalan, operatsion sistema, matn muhar- 
rirlari, turli dasturlash tillari fayllari va h.k. saqlanadi. Vinchester 
kompyuter bilan ishlashda katta qulayliklar yaratadi. Hajmi jiha- 
tidan juda katta bo‘lgan dasturlami vinchestersiz ishga tushirish 
ba’zan mumkin ham emas.

Foydalanuvchi uchun vinchesterlar avvalo bir-biridan hajmlari 
bilangina farq qiladi. Bugungi kunda 10 Mbaytdan tortib bir necha 
yuz Mbaytgacha bo‘lgan vinchesterli kompyuterlar mavjud.

Monitor (displey) matn va tasvir ko‘rinishdagi axborotlarni 
ckranga chiqarish qurilmasidir. Monoxrom va rangli monitorlar 
mavjud bo'lib, ular matn yoki grafika holatlaridan birida ishlay- 
dilar.

Klaviatura tugmalari soniga ko‘ra standart (84) va kengay- 
tirilgan (101) klaviaturalari mavjuddir. Bundan tashqari, klaviatu- 
ralar lotin harflarining joylashuviga ko‘ra ham farqlanadi: amerika 
va angliya standarti — QWERTY, fransuz standard — AZERTY.

Klaviaturada lotin alifbosi harflari ingliz yozuv mashinasidagi 
kabi tartibda, kirill alifbosi harflari rus yozuv mashinasidagi kabi 
tartibda joylashgan. O l,Q ,G ‘,H harflari uchun esa klaviaturada 
maxsus tugmalar mavjud emas, ya’ni bu harflarni o'zbek yozuv 
mashinasidagi kabi tartibda joylashtirib bo‘lmaydi.

Klaviaturada raqam, turli belgi va harfli tugmalardan tashqari 
maxsus xizmatchi tugmalar ham mavjud:

1. |Return] yoki |Enter] tugmalari satmi tugallash va kiritish 
uchun xizmat qiladi. Masalan, kiritish satrida MS DOS buyrug‘i 
yozilgach, mazkur tugmalardan birini bosish kerak.

2. [Del] — kursor o'rnida turgan belgini o‘chirish tugmasi.
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3. | Ins] — o'chirib yozish yoki surib yozish holatlariga o‘t- 
kazish tugmasi. Birinchi holatda tahrirlanayotgan harf o ‘chiriiib, 
uning o ‘rnini kiritilgan harf egallaydi. Ikkinchi holatda esa satrdagi 
kursordan boshlab undagi barcha harflar o ‘ngga bittaga surilib, 
tahrirlanayotgan harfning avvalgi o‘mini kiritilgan harf egallaydi.

4. [BS] (Back Space) — kursordan chapda turgan belgini 
o‘chirish tugmasi.

5. — ► |  \  ------ ► kursorni mos tomonga harakatlan-
tiruvchi tugmalar.

6. [Home], [End] — kursorni mos ravishda satr boshiga va 
satr so‘ngiga keltiruvchi tugmalar.

7. [PgUp], [PgDn] — kursorni mos ravishda satr sahifa 
boshiga va sahifa so ngiga keltiruvchi tugmalar.

8. [Num Lock] — qo‘shimcha klaviaturani ishga tushirish 
tugmasi. Raqamlarni qo‘shimcha klaviaturadan kiritish uchun 
ishlatiladi.

9. |Esc] — voz kechish tugmasi, qandaydir amallaming baja- 
rilishidan voz kechish uchun, ba’zi dasturlardan chiqish uchun 
ishlatiladi.

10. [F 1 ]-[F2] — maxsus amallarni bajarish tugmalari. Bu 
tugmalarning vazifalari bajariluvchi dasturda belgilanadi.

11. [Ctrl] va [Alt] — bu tugmalar ham [Shift] tugmasi kabi 
o‘zga tugmalarning vazifasini o‘zgartirish uchun ishlatiladi. Masa- 
lan, [Alt] va [X] tugmalarining baravar bosilishi aksariyat dasturlar 
uchun dasturdan chiqishni anglatadi. [Alt] tugmasini bosib turib, 
biror kodi kiritilsa, ekranda ana shu belgi namoyon boMadi.

2.3. Kompyuter sindrotni

Kompyuter oldida muntazam o'tirgan odamlaming ko'pchiligi 
ko‘zoynak taqishini hech kuzatganmisiz? Siz har kuni ishlaydigan 
bu kichik quticha sizning ko‘zingizga salbiy ta’sir ko‘rsatadiki, siz 
buni sezmaysiz. Kompyuter oldida ko‘p o‘tirgan odamlar ko‘z oldi 
tumanligi, jismlarning ikkita ko‘rinishi, ko‘z charchashi, ko‘z 
qizarishi, ko‘z yoshlanishi yoki qurib qolishi va hokazolardan arz 
qiladilar. Bu hollarning umumiy nomi «Kompyuter sindromi» deb 
ataladi. Bu sindromlarning sababi monitordan tarqalayotgan nur 
oqimi va elektromagnit maydoni edi.

Hozirgi olimlarning fikricha esa bu sindromlarning sababi 
insonning million yillar davomida rivojlanib kelayotgan ko‘zi bu
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displeyga moslashmaganidadir. Displaydagi tasvir tabiatdagi tasvir- 
lardan farq qilib bu tasvirlar yaltiraydi, diskret nuqtalardan iborat, 
lipillaydi va aniq chegaraga ega emasdir. Mana shular ko'zni char- 
chatadi va ko‘p tarqalgan kompyuter sindromini keltirib chiqaradi. 
Insonning markaziy asab tizimi ko‘z orqali kelayotgan axborotlarni 
qabul qiladi, ammo hammasini ham idrok etolmaydi. Mana shu 
idrok etilmagan axborot odamni charchatadi. Bu charchashlarning 
oldini olish uchun vaqti-vaqti bilan dam olish kerak. Aksincha, 
dam olmaganlar bu sindromlarni boshidan kechiradilar. Bu 
sindromni hamma ishlovchilar boshidan kechiradilar, faqat ba’zilar 
oldin, ba’zilar kechroq bu holga tushadilar. Bu sindromlarni yengil- 
lashtirish uchun monitorga qo‘yiladigan ba’zi talablar mavjud:

• ekran rangdorligi 256 rangdan kam bo‘lmasligi yoki true 
color rejimida bo‘lishi kerak;

• ruxsat etilgan nuqtalar soni 800 x 600 bo‘lishi kerak;
• uy sharoitida monitoming oMchami 14 dyuym boMishi kerak;
• regeneratsiya chastotasi 85 Gc dan kam bo‘lmasligi kerak.
Matn bilan ishlashda shrift qora, fon esa oq boMishi kerak,

chunki bu axborotni miya tez qabul qiladi.
0 ‘z-o‘zidan savol tug‘iladi: nega kompyuterda ishlovchilar 

bosh og‘rigli, tez charchash, yurak-qon tomir kasalligi, asab va 
oshqozon-ichak kasalliklaridan ham arz qiladilar? Ishonish qiyin, 
ammo mana shu muammolaming sababi ham ko‘zdir. Ko‘zning 
monitorga ko‘p qadalishi mana shu charchash va har xil kasal- 
liklarni keltirib chiqaradi.

Bu sindromlar qanday bo'lishidan qat’i nazar, yoshi katta 
insonlarda o ‘z vaqti bilan o‘tib ketadi. Lekin yoshlarda buning aksi. 
Bolaning kompyuterda o‘tirishi juda salbiy oqibatlarga olib keladi. 
Insonning ko‘zi o'smirlik va balog'at yoshida rivojlanishi davom 
etayotgan bo‘ladi. Mana shu paytda ularning monitor oldida o ‘ti- 
rishi uzoqni ko‘ra olmaslik va boshqa kasallikka sabab bo'ladi. Bu 
sindromlardan faqat kompyuterchilar emas, balki ko‘z bilan bog‘liq 
ishchilar ham ozor chekadilar. Bular o ‘quvchilar, talabalar, mikros- 
kopda ishlovchilar, elektronchilar, qimmatbaho toshlami ajratuvchi 
va boshqalardir. Vrachlarning fikricha, kompyuterda ishlovchilar 
har yarim soatda dam olishlari kerak. Bu vaqtda ayrim ko‘z mashq- 
larini bajarish lozim.

Lekin erinchoqlik bunga yo‘l qo‘ymaydi. Kompyuter oldida 
vaqt juda tez o ‘tadi, shuning uchun dam olish u yoqda tursin, hatto 
ovqatlanishni ham unutib qo‘yamiz.
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Agar siz bu muammolarni hal qilmoqchi bo‘lsangiz, siz uchun 
«Anti-EyeStrain» dasturini maslahat beramiz. Bu dastur ko‘z 
charchashining oldini olish uchun maxsus tayyorlangandir. Bu 
dastur ko‘z charchashidan oldin sizni dam olish to‘g‘risida 
ogohlantirib oddiy mashqlami taklif qiladi. Bu dastur fon rejimida 
ishlab dam olish kerak boMganda qizil tusga kirib ogohlantiradi. Siz 
xohlagan vaqt oralig'ini qo'yishingiz mumkin. Shuning uchun bu 
dastur bilan ishlab ko‘ring, ko'zingiz bundan mamnun bo'ladi.

Nazorat savollari

1. Bosishgacha bo'lgan jarayonda kompyuterlarni o ‘rni?
2. Kompyuterlaming texnik tasnifi?
3. Kompyuterda ishlash prinsipi?
4. Kompyuterlarni asosiy afzalliklari va kamchiliklari?
5. Kompyuterlaming asosiy turlari?
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I ll bob

FOTONABOR AVTOMATLAR

Zamonaviy matbaachilikda ishlab chiqarishning eng muhim 
bosqichlaridan — fotoqoliplami tayyorlash jarayoni hisoblanadi. 
Uning sifatiga to'liq tarzda mahsulotning sifati bog‘liqdir. Bugungi 
kunda fotonabor avtomatisiz (FA) yuqori sifatli rangli matbaa 
mahsulotini ishlab chiqarish mumkin emas.

3.1. Umumiy ma’lumot

Computer-to-film texnologiyasining bosishgacha bo‘lgan jara- 
yonida matnning fototasvirini va rastrlangan rasmlami olish uchun 
fotonabor avtomatlar qo'llaniladi. Zamonaviy FA larida tasvimi 
shakllantirish uchun yorug‘lik nuri bilan skanerlash ishlatiladi. 
Yorug'lik dog‘ining belgilangan joydan vertikal yoki gorizontal 
chiziq bo‘ylab harakat qilishi va asta-sekin tasvir yozilishi kerak 
ho'lgan fotomaterialning butun yuzasini bosib o‘tishi skanerlash 
prinsipi hisoblanadi. Bunda yorugiik signali intensivligini model- 
lashtirishda fotomaterial eksponirlanadi. Bu elementlar orqali 
•liullli belgilarning tasviri to'liq shakllanadi.

Hozirgi kunda FA da yorug'likning manbasi sifatida lazer 
I" llainlmoqda. FA da lazerning yorug‘lik manbai tasvirni yozishda 

и и 11 и m ahamiyatga ega. Nurlanishning monoxromatikligi, lazer 
iiuiiiiiug yuqori intensivligi, nurni tez va yengil boshqarish uning 
asosiy belgilari hisoblanadi.

Nurlanishning yuqori intensivligi tasvirni yuqori tezlikda yozish 
uiikiiniiii bcradi.

Nuqtali riistr satrlar ko‘rinishidagi tasvirni yozayotgan lazer 
пиши hoshqaiish uchun bir yoki bir necha aks ettiradigan qirralari 
rnuvjud vn aylauuvchi oynali deflektorlar orqali amalga oshiriladi. 
Zamonaviy ГА lar oynali dcflektorlarining aylanish chastotasi bir 
daqiqada 40000 dan ortiq. Shunda deflektorlar bir marta aylangan- 
il;i lasvirning bir yoki bir necha nuqtali-rastr satrlar yozilib qoladi.
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FA larda gazli va yarim o'tkazgichli lazerlar — lazer diodlar 
qoMlaniladi. Gazli lazerlar sifatida — 488 va 633 nm aytarli qisqa 
to ‘lqin uzunligiga ega bo‘lgan argon ionli (Ar+) va geliy-neonli 
(He-Ne) qoilaniladi. Zamonaviy fotonabor avtoinatlarda yarim 
o'tkazgichli lazerlardan infraqizil va qizil nurlanishli (to‘lqin uzun 
ligi 780 va 670—680 nm) lazer diodlar qo'llaniladi. ToMqin uzun- 
ligi qanchalik qisqa bo'lsa, fotomateriallarga yozilayotgan nuqta 
aniq tasvirlanadi.

FA ning so'nggi modellari ayrim hollami hisobga olmaganda 
ko‘z ko‘radigan (670—680 nm) qizil nur spektorida ishlovchi man- 
ba sifatida lazer diodidan foydalaniladi. Lazer diodning afzalligi 
shun-dan iboratki, u harorat o'zgarishlariga chidamli, shu bilan 
birga kichik oMchamga ega bo‘lib eskirib qolishga moyil boMmaydi 
va deyarli kam energiya isrof qiladi. Ushbu manbaning keng 
qoMlanilishi ikki sabab bilan izohlanadi. Birinchidan, ushbu manbaga 
mos keluvchi yangi plyonka ishlab chiqarildi. Plyonkaning yangi tun 
va qizil man-badan foydalanish endi numing geliy-neonli manbasi 
darajasidagi yozib olish sifatini berayapti. Ikkinchidan, geliy-neonli va 
numing argonli manbasidan ko‘ra lazerli diod arzondir.

780 nm numing infraqizil spektrida ishlovchi lazer diod o‘r 
natilgan FA modellari mavjud va ishlab chiqarilmoqda. Lekin uzun 
to‘lqinga ega bolganligi sababli nurning ko‘z ko‘radigan qizil spck 
trida ishlovchi lazer diodga yozib olish sifatidan pastroq.

3.2. Fotonabor avtomatlarning tuzilish sxcmasi

FA larda fotomaterialning joylashish xarakteriga, harakatlan 
tirish va tasvirni yozib berish jihatidan bir necha tuzilish sxema- 
lariga boMinadi. Hozirgi kunda lazerli FA lar prinsip jihatidan uch- 
ta tuzilish sxemasiga ega:

1. Fotomaterial tekislikda joylashib tasvirni bo'yiga qarab yozib 
(uzluksiz yoki diskretli) harakatlanadi.

Tasviming eniga yozilishi uzluksiz aylanadigan ko'p qirrali 
yoxud vaqti-vaqti bilan tebranadigan yon qirrali oynali deflektor 
orqali amalga oshiriladi. Ushbu sxemadagi FA lari rolikli yoki 
«kapstan» (ingl. - vat) turli avtomatlar deb ataladi (3.1-rasm).

2. Fotomaterial mahkamlangan baraban yoki yarim baraban- 
ning ichki yuzasida joylashadi, tasvirning yozilishi yagona aks 
ettiruvchi qirra (oyna, to ‘g‘ri burchakli prizma yoki pentaprizma) 
bilan doim aylanadigan deflektor va eni tomoniga optik sistema va
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dcflektorning baraban o‘qi bo‘ylab aylanish hisobiga amalga oshi- 
liladi. Yozib olingandan so‘ng fotomateriai o ‘tkazuvchi kassetadan 
boshiga qaytarilib qabul, stoliga topshiriladi. Ushbu sxemadagi fo- 
tonabor avtomati «ichki baraban»li avtomatlar turiga kiradi (3.2- 
rasm).

3.1-rasm. «Kapstan» turli fotonabor avtomatlar.

3.2-rasm. «Ichki baraban»li fotonabor avtomatlar. 
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3. Fotomaterial (varaqli) uzluksiz aylanuvchi barabanning 
tashqi \ajzasiga joylashadi, tasvirning bo‘yiga qarab yozilishi ba­
raban aylanishi hisobiga, eniga qarab yozilishi esa optik sistemaning 
hosil qiluvchi barabani bo‘ylab harakatlanishi orqaii amalga 
oshiriladi. Sunday fotonabor avtomatlar «tashqi baraban»li FA lar 
turiga kiradi (3.3-rasm).

3.3-rasm. «Tashqi baraban»li fotonabor avtomatlar.

«Kapstan» turidagi FA ning asosiy xususiyati tuzilishining sod- 
daligi, yetarli darajada ishonchli va past narxi bilan ajralib turadi. 
FA laming boshqa ajralib turadigan xususiyatlariga eni katta bo‘l- 
gan plyonkaga yozib olish imkoniyatini ham aytib o ‘tish o'rinli. 
Maksimal uzunlik faqatgina rastr protsessori va qabul qiluvchi kas 
seta sig‘imiga bogliq. Bu avtomatlami kichik oMchamligi afzalligini 
e ’tirof etish o ‘rinli.

«Kapstan» turidagi FA ning kamchiliklari optik tizimining 
qurilmasi, serqirra deflektorlaming aylanish jarayoni va fotoma­
terial tortish mexanizmining ishi bilan shartlangan.

«Kapstan» turidagi fotonabor uskunalarini mahsulot chiqarish 
uchun yuqori liniatura (152—200 Lpi) talab qilmaydigan, sodda va 
iqtisodiy jihatdan arzon, unumdorligi o ‘rtacha texnologiya deyish 
mumkin.

Hozirda «ichki baraban» prinsipida ishlaydigan fotonabor us- 
kunalari ko‘proq tarqalgan. Uskunalar quyidagicha ishlaydi: kasse- 
tadan plyonka barabanning ichki yuzasiga yetib boradi. U yerda 
plyonka vakuum sistemasi yordamida yoki mexanik siqish valiklari



■ ■и!.i,uni.I mahkamlanadi. Sifat jihatdan qaraganda vakuum sis- 
i. iii.iM vnxsliiroq IJ fotomaterialni barabanning ichki yuzasiga to‘- 
lit| ' hi .Inin laininlaydi. 0 ‘lchami 52 sm li Heidelberg Prepress 
i 'и г.,и loionabor uskunalari mexanik fiksatsiya sistemasiga ega. 72 sm 
" l- ii.utili Hcrkules Pro vakuumli sistemaga, 102 sm oMchamli 
'.ijiii.f.«-iii-i uskunalari mexanik fiksatsiya sistemasiga ega.

I 'itomutciial «ichki baraban»ga o'rnatilgandan va fiksatsiya 
' i,l>nr.muhiu kcyin, baraban o‘qidagi karetkaga joylashgan lazer va
• •piik MslniM .1 in o ‘q bo‘yicha siljiydi. Bundan lazer nuri aylan- 
11111\ * In pii/ni.i yordamida harakatlanish o'qidan siljiydi. Eksponir- 
liniHiinilan ki-yin fiksatsiya bo‘shatiladi va fotomaterial qabul qi- 
liivt In kiiKNcMuga tushadi.

Yomg'lik manbaining o‘q bo'ylab harakatlanishi turli texnik 
v• • Uni bilan amalga oshirilishi mumkin.

I i vmiing yo/.ilishida shu narsa ahamiyatga egaki, nur silindr- 
11111к 111.iika/ida loylashgan va skanerlovchi prizma hamda foto- 
111iii• 11id i к ii.ida masofa doimiy o'zgarmasdir, shuning uchun nur
l. и и.... .... uiIk-i 90° ostida tushadi.

I< lit-1 Innnbiin*li fotonabor uskunalari tasvirni 305 lpi rastr 
IiiIhh ун/Uli liiikoiiini beradi.

I mln|i l>iinil)iiii*li fotonabor uskunalarida fotoplyonka bara- 
l i .....Him i uliqi yu/asiga cmulsiya tarafi yuqoriga qilib o‘matiladi.

I i nil yo/.inh larayonida baraban aylanadi, fotoplyonka ba-
«ill....  vii/ iimk11 nisbatan normal joylashgan lazer nuri yordamida
. I |> i 111l.iti.kIi l azer nuri baraban o ‘qiga parallel o ‘q bo‘ylab ha- 
ntkitlliiriudi.

- 1 e.liqi baraban» turidagi uskunalaming zamonaviylari ko‘p
.... It vn/r.li iinkomga ega, yani bir vaqtning o‘zida bir necha rastr-
111ii|iidi ..in vo/ihshi mumkin, bunda bitta lazer nuri maxsus optik 
•«Kirinn yoki akustooptik modulyator yordamida bir necha nuiga 
m ill.nli Humbly uskunalar yuqori unumdorlikka ega.

- 1 isliqi baraban*li fotonabor uskunasi uzunligi baraban ayla- 
iuni ii/nnligiga teng fotoplyonkaga tasvir yozadi. Plyonka baraban- 
iln viikiiniii sistemasi bilan fiksatsiya qilinadi. Bu jarayon uzoq 

iiiHiM 1 lio'/iladi Plyonkani kassetadan olish, uni kerakli uzunlikda
11 ..i 11 I'lii.ilmn usliga o'rnatish, vakuum sistemasini ishga tushirib 
IlkhiiUivii qilisli kerak. Shundan keyingina eksponirlashni boshlash
• i mm I m Plyonkani barabandan ajratib olish ham ma’lum vaqt 
litliih i|lliuli.
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«Tashqi baraban» sodda tuyulgani bilan yetarlicha murakkab va 
quyidagi sabablarga ko‘ra qimmatdir:

A2 o‘lchamli (420x588 mm) fotoplyonkani joylashtirish uchun 
baraban diametri 135 mm dan kam boMmasligi kerak. Aslida esa 
diametri kattaroq. Vakuum sistemasini baraban aylanayotganda ish- 
ga tushirish kerak.

Tasvir yozishning yetarli tezligiga erishish uchun barabanni 
mutanosib ravishda tez aylantirish kerak. Og‘ir barabanni aylan- 
tirish va o'zgarmas yuqori tezlikni saqlab turish oson emas. Kuchli 
dvigatel bo‘lishi kerak, podshipniklarga katta talab qo'yiladi va 
barabanning silkinishini oldini olish kerak.

Baraban aylanayotganda plyonka uning sirtidan ko‘chib chi- 
qishga intiladi, uni joyida ushlab turish uchun vakuum kerak.

Tasvir hosil qilinishidan oldin plyonka kesilgani uchun uni 
maxsus kassetalarda saqlash qo‘shimcha noqulayliklar keltirib chi- 
qaradi.

«Tashqi baraban»li fotonabor uskunalarida barabanning ayla- 
nish chastotasini kamaytirib, yuqorida qayd qilingan muammo- 
lardan qutilish mumkin, lekin lazer nurlarini boshqarish qiyinla- 
shadi. Avtomatlarning birgina afzalligi — bu yorug'lik manbai 
fotomaterialga 90 gradusda va juda yaqin joylashishidir.

«Tashqi baraban»li fotonabor uskunalari qimmatligi va ko‘p- 
gina kamchiliklari tufayli hozir kam uchraydi, lekin ular tasvirni 
5000 dpi da berish imkoniyatiga ega.

3.3. Lazerli fotonabor avtomatlarning strukturasi 
va ishlash prinsipi

Lazerli fotonabor avtomatlar boshqarish va skanerlash quril- 
masidan iborat (3.4-rasm).

Boshqarish qurilmasi tasvirdagi ma’lumotni matritsa shaklida 
kiritish va boshqarish signallarini hosil qilish uchun xizmat qiladi. 
Bu signallar lazer nurining modulyatsiyasi, fotomaterialning hara- 
katlanishini boshqaradi.

Boshqarish qurilmasi RIP interfeys, asosiy kontroller, xotira va 
boshqarish bloklaridan iborat.

Lazerli skanerlash qurilmasi (LSU) lazer, modulyator, teles- 
kop, deflektor, obyektiv, skanerlash jarayonini sinxronlashtirish 
sistemasi va lazer nurini korreksiyalashdan iborat.
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*' <!■• ilmaiI

... I

K"iSrul 
№  i

I-M erli skanerlash  qurilm asi

1.Ю1 )• Modulyatoi 1 Teleskop Dtafragma |  Deflektor

_ T
"Slrixronlashtinsh

• I  1 1  m i I n / i ’ i l i  f o t o n a b o r  a v t o m a t n i n g  s t r u k t u r a  s x e m a s i .

I "ImimImii avtomatlarida yuqori sifatli tasvir olishda yorugMik 
1111111 *111 oil lit lit.i lazer qoMlaniladi.

I .1.1 i tiurmmg intcnsivligini boshqarish uchun modulyator ish- 
liii1111111 | ,1/cill Ibtonabor avtomatlarida elektrooptik (EOM) va 
itui»iiMi|iiik (ЛОМ) modulyatorlar qoMlaniladi.

( >n /|> ii lniiis modullushtirilgan nurni rastiga aylantirish uchun 
.1. i l i i i H i l i t i  «i/mi i t  qiladi.

•Л.on it.uli quillmiiKida akustooptik va optik-mexanik deflek- 
iimI n .|.i / 1« il.iili(i.m vnki .lylanadigan oynalar ishlatiladi.

I i i ili I nirilii-.il qurilmasining ishlash qobiliyati yuqori bo‘- 
11- 111 in Iiiiii o b y e k t i v  ishlatiladi.

I .i/ i-i niirlnlng quwatini o'zgartirishda neytral svetofiltrlar 
l|ll'lllllllliull

Nrviinl svetofiltrlar — bu yarimshaffof optik sistema bo‘lib, 
iii'iliiiviiiKiin nurni toMiq yutib yuboradi.

Il.ii mI liniaturali rastrda tasvirni yozishda har xil diametrdagi 
mil lMiiin|i.i olish uchun diafragmalar qoMlaniladi.

3.4. Fotonabor avtomatlarning texnik 
xarakteristikalari

I i и i Hint и и a v t o m a t l a r n i n g  a s o s i y  t e x n i k  x a r a kt e r i s t i k a l ar i :  

\ i м I'iI i II t i l l . m u  I inkii i i l i  q o b i l i y a t  v a  n u q t a n i n g  o M c h a m i ,  rastr-  

ttniiii in н и . i iik11>t Inti(wh, y o z i s h  t c/ l ig i .
(Hi hum iibik-.lmiil oMcham va cskponirlash oMchami farq- 

liiii iiti I iiloiiiil'iii iivlonialining bu param etri bosish m ashinasin ing 
n 'lih .n iil blliin пн»'. boMishi kerak, aks holda fo toqolip lam i qoMda
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montaj qilishga to‘g‘ri keladi, bu esa rangli mahsulot sifatining 
pasayishiga olib keladi.

Imkonli qobiliyat va nuqta о ‘Ichami. Imkonli qobiliyat deganda 
uzunlik birligida (odatda dyuymda) hosil qilinadigan nuqtalar soni 
tushuniladi. Quyidagi imkonli qobiliyatlar ko‘proq uchrab turadi: 
1270, 1693, 2032, 2540, 3387, 4064, 5080 dpi. Imkonli qobiliyat 
skanerlovchi va optik sistema tuzilishiga bog‘liq.

Agar nuqta diametri imkonli qobiliyat har gal o'zgarganda o ‘z- 
garib tursa, maqsadga muvofiq bo‘ladi. Bunda nuqta diametri im­
konli qobiliyatga nisbatan teskari mutanosiblikda o'zgarishi kerak. 
Fotonabor uskuna yaratuvchilari shunga intilishadi.

Rastr liniaturasi — bu parametr ko'pincha fotonabor uskunani 
emas, balki rastr protsessorini xarakterlaydi. Yo'l qo‘yiladigan linia- 
tura diapazoni imkonli qobiliyat bilan bog'liq (agar imkonli qo- 
biliyat r dpi bo‘lsa, rastr liniaturasi Lin=r/16 Lpi).

Amalda bosma mahsulot xarakteriga qarab liniaturaga talab 
qo‘yiladi. Jurnal mahsuloti uchun liniatura odatda 133—150 lpi ni, 
kamroq hollarda, 175 lpi ni tashkil qiladi, reklama mahsuloti 
uchun 200 lpi gacha chiqishi mumkin.

Takrorlanish — rangli mahsulot uchun fotonabor uskunasi 
yordamida fotoqolip tayyorlashda to ‘rtta rang (havorang, pushti, 
sariq, qora) alohida ranglarga ajratilgan va rastrlangan plyonkalar 
tayyorlanadi. Bosish jarayonida har xil rangli rastr nuqtalarimng 
yig'indisi tasvirni aniq hosil qilishi kerak. Agar o ‘zgarish yuz bersa 
tasvir shakli va sifat yo'qotiladi.

Takrorlanish ketma-ket chiqarilgan fotoqoliplarda nuqtalarning 
o ‘lchami bo‘yicha ma’lum miqdorda maksimal darajada mos tush- 
masligi bilan xarakterlanadi. Zamonaviy fotonabor uskunalari bu 
parametr bo‘yicha yaxshi ko‘rsatgichlarga ega. Masalan, barabanli 
fotonabor uskunalarida bu miqdor standart 5 mkm ni, «kapstan» 
turidagi fotonabor uskunalarida esa 25—40 mkm ni tashkil etadi.

Yozish tezligi — barcha zamonaviy fotonabor uskunalari rastr­
langan tasvirni yuqori tezlikda yozish imkoniyatiga ega, u esa kons- 
truksiya (deflektoming aylanish chastotasiga, fotomaterial yoki 
yozish kallagining ishlash tezligiga) va foydalaniladigan imkonli 
qobiliyatga bogMiq. Yozish tezligi fotomaterialning maksimal keng- 
ligi bo‘yicha bir daqiqada necha santimetrni eksponirlash qobiliyati 
bilan belgilanadi.

LinotypeHell firmasi Linotronic seriyasidagi yangi fotonabor 
uskunalarini ishlab chiqdi. Unga quyidagilar kiradi: «kapstan» turi-



• | «кI Iик iiiiiiliii l.inotronic 260, 300, 330, 500, 530, 560; «ichki
 I . i iiuxronic 630, «tashqi baraban»ii Linotronic 830, 930
II 1 inun)

' ниш I inuhoiiii К10, 930 fotonabor avtomatlarning skanerlash 
qurilmasining sxemasi.

Mu iiviiiMi.illiiida rastr protsessori (1) tasvirni raqamlashtirishga 
' ivwil.iydi, Ini m.i'lumot saqiab qolish qurilma (2) ga jo ‘natiladi va

• I t.... . vordiimida aylanadigan barabanga mustahkamlangan
.......... ni<-1ini (')) ка yo/.ilgunga qadar saqlanib turadi.

(.Mivvuii 10 mVtli argon-ion la/er nuri 4 yarim shaffof oynalar 
i i. uiiim (1) orqali 8 la nurga bolinadi. Har bitta nur har xil

............ .. iiiixlulyiilor (6) dan o'tadi, chiqishda esa svetovod (7)
м • " i li i'li Kiilx'lning ikkinchi uchi yozish fotogolovka (8) ga 
ni mu• ih I i vh ini(|lii koVitiishida obyektiv orqali fo toplyonka (9) 

i* > 11*11 iiiiliii11ii<11 I li k lion  boshqarish qurilm a (3) dagi signallar 
HinilnlynliM (M ni hotihqitrndi.

I ........ mil .'»•(> (I.i yniug'lik manbai sifatida infraqizil lazerli
■ i>.•• I ( 'MU nm) hlilullliidt lotonabor uskunasi 305 mm o ‘lchamli 
  I'M) nun o'lcliamli lotomaterialga maksimal 2540 dpi

31



imkonli qobiliyat bilan yozish imkoniga ega. Bunda yozish tezligi 
10,2 sm/daq. ni tashkil etadi.

Sifatli rastrli tasvir olish uchun fotonabor uskunasi fotomaterial 
xarakteriga qarab va texnologik jarayon o'tkazish sharoitiga qarab 
tanlanadi.

Sifatli rastrli tasvir olishning shartlaridan yana biri shuki, lazer 
nurlarining intensivligi ni to‘g‘ri tanlash kerak, bu esa o ‘z navbatida 
fotomateriaini yetarlicha qorayishini (optik zichligi) ta’minlashi 
kerak. Yorug'likning optimal kuchini turli fotomateriallar uchun 
aniqlab olish kerak. YorugMikning optimal kuchini avtomatik ra­
vishda aniqlash uchun test-dasturlardan foydalanish mumkin.

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

Oxirgi paytlarda an’anaviy kimyoviy ishlov talab qilmaydigan 
quruq plyonkaga yozadigan yangi texnologiya va uskunalar ishla- 
tilayapti. Quruq plyonkalarga har xil texnologik yozish sxemalari
3.6-rasmda ko'rsatilgan.

Birinchi usulda (3.6.a-rasm) ishlatiladigan plyonka asosiga 
maxsus tartibdagi bo‘yovchi surtilgan. Eksponirlash qurilmada 
yuqori quwatli lazer plyonka yuzasidagi bo‘yovchini quritadi. Agar 
skanerlash negativ rejimida bajarilsa, unda tasvir bor joylari, pozitiv 
rejimida — tasvirsiz qismlari tozalanadi. Eksponirlashdan so‘ng 
plyonkaga ishlov berilmasa ham bosma qolip tayyorlashga hozir.

Lazer nuri

T erm oplasttk  
qatlami 

M anfiy  
zaryad

vTa^huvchi
A sos
(maylar)

3.6-rasm. Quruq plyonkalarga eksponirlash jarayoni sxemalari.

Ikkinchi usulda (3.6.b-rasm) ikkita list — tashuvchi va asos 
orasida yupqa ko‘mir zarrachali qatlami surtilgan. Yuqori quvvat-

32



||цц| l.i/er la’sirida bu zarrachalar tashuvchidan asosga o ‘tadi. 
Ki viii bu ikkita list bir-biridan ajratiladi.

Uclimchi usulda (3.6.d-rasm) tasvir elektrofotografik rejimida 
IiomI bo’ladi. Bunda plyonka uchta qatlam: «maylar» asosi, o’tka- 
/uvt hi oraliq va termoplastik qatlamlardan iborat. Termoplastikda 
nclena inikrozarrachalari bor. Selena zarrachalari to fotonabor 
.ivioinati lazeri plyonkaga ishlov berilmaguncha statistik zaryadni 
uslilab luradi. Plyonkaga nur tushirilganidan keyin 100 gradus 
li.imraida qizdiriladi, termoplastik yumshaydi, selena zarrachalari 
n'lk.i/uvchi qatlamga qarab siljiydi. Plyonkaning lazer tushmagan 
(oyliirida selen zarrachalari siljimaydi, shuning uchun bu joylar 
i|t/dirishdan so’ng ham shaffof bo‘ladi.

Quruq plyonkalarga yozish uchun fotonabor avtomatning 
■Acinasi 3.7-rasmda ko‘rsatilgan. Infraqizil nurga sezuvchi rulon 
material 2 kasseta (1) dan baraban (3) ning ichki yuzasiga joylasha- 
ili Yo'naltiruvchi (8) bo'ylab infraqizil lazer va optik sistema (5)
• 1.»>м prizma harakatlanadi. Lazer (4) materialni eksponirlaydi. Ekspo- 
nirlangan materialni kesish uchun disk pichog‘i (7) ishlatiladi.

. i

I 7 rusm. Quruq plyonkalarga yozish uchun fotonabor 
avtomatning sxemasi: 

n fotonabor avtomat; b — ajratuvchi/laminator.

Mnit iliil polieslr asosdan, ko‘mir kukunli qatlamdan, lazerga 
/их* In <1.111.1111(1.111 va shaffof himoya plyonkadan iborat. Ekspo-

■ iu l.i-.luInn so’ng lazer bilan ishlangan joylardagi ko’mir kukuni 
Iiiiiiovii plyonkaga yopishadi. Eksponirlanmagan joylardagi kukun 
*1.4*Mttlti qolib kctadi.
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Fotonabor avtomat komplekti eksponirlash avtomat (3.7.a- 
rasm) va ajratuvchi/laminatordan iborat (3.7.b-rasm). Bu kompleks 
on-line rejimida ishlaydigan fotonabor avtomat va ishiov berish 
mashinalar singari ishlaydi. Eksponirlashdan so‘ng ajratuvchi/ 
laminatorda ajratuvchi (14) materialni ikkiga ajratadi. Kukunli 
qism himoya plyonka bilan qoplanadi va (12) da presslanadi (10) 
rulondan (11) rulonga o ‘raladi.

Tayyor fotoqolip qabul qilish (13) bunkeriga, ajratilgan mate- 
rialning ikkinchi qismi (9) bunkerida qoladi. Valik sistema (6) ma­
terialni harakatlantiradi.

Infraqizil lazer ishlatilgani uchun maxsus xona talab qilin- 
maydi.

Zamonaviy fotonabor avtomatlari poliestr bosma qolipiga ham 
yozishi mumkin (3.8-rasm). Poliestr bosma qolipdan 20 minggacha 
liniaturasi 175 lpi bo‘lgan nusxalar olish mumkin.

U H
\

А A
А Л

А A
А A

А A A  A
A A  A  A

A  A 
A A

A A  I 
A A 1

E k sp o n irl ash

\ \
A A 
A A

A A 
A  A

A A  A A 
A A A A

A A 
A A

A A 
A A j

Ish io v  b e rish

\  A A 
\ A  A

A A A  A 
A  A A A

A A V  
A  A \

|
A A 
A A f A A 

A A _ U

O ' tkazish

3.8-rasm. Poliestr bosma qolip strukturasi:
1 -  shaffof qatlam; 2 — kumush galogenidi; 3 -  ishiov beruvchi 
xususiyatga ega asos qatlami; 4 — poliester yoki qog‘ozli qatlam; 

5 -  yupqa qatlam.
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Bu texnologiyada rulon poliestr materialida tasvir kumushni
• lifl'uziya yordamida o'tkazish bilan hosil bo'ladi. Eksponirlash 
puytida kumusli galogenidi kuyib ketadi, kimyoviy ishlov berishda 
kuyib ketmagan kumush esa gidrofob xususiyatga, ya’ni bo'yoqni 
qabul qiladigan, tepadagi qatlamga o ‘tib boradi. Bu texnologik jara- 
vou negativ rejimida eksponirlashni talab qiladi.

Nazorat savollari

1. Optik zichlik nima?
2. Imkonli qobiliyat nima va qanday xarakterlanadi?
3. Rastrli protsessor RIPning asosiy vazifasi?
4. Lazerli fotonabor avtomatning asosiy turlari?
5. Fotonabor avtomatlarida qanday lazer turlari qoMlaniladi?
6. Lazerli fotonabor avtomatlaming texnik tasnifi?
7. Lazer diodlarni gazli lazerlarga nisbatan afzalligi va kam- 

ihiliklari?
8. Fotonabor avtomatda lazer nuri quwatini qanday o ‘zgar- 

linsh mumkin?



IV bob

FOTOQOLIPLARGA ISHLOV BERISH UCHUN 
ISHLATILADIGAN USKUNALAR

Fotonabor avtomatlarda yoki fotoreproduksion fotoapparatda 
eksponirlangan fotomaterialdagi yashirin tasvirni ochish uchun ki- 
myoviy ishiov beriladi. Fotokimyoviy ishiov berish protsessori yoki 
avtomatlarida bajariladi.

4.1. Umumiy ma'lumot

Plyonkalarga ishiov beruvchi protsessorlaming yasalishidagi 
asosiy prinsip — bu mashina o ‘zida butun texnologik siklni bir- 
lashtirishidan iboratdir. Fotoplyonkaga ishiov berishning har bir 
bosqichi uchun alohida seksiyalar ko‘zda tutilgan. Jarayonning 
optimal shartlarini boshqarish oldindan ishlab chiqilgan dastur 
bilan elektron ravishda amalga oshiriladi. Plyonkalami yuvish 
uchun ishlatiladigan protsessorlaming tuzilishini va ishlash prin- 
siplarini Heidelberg firmasining Multiline oilasiga kiruvchi protses- 
sor misolida batafsil ko‘rib chiqamiz (4.1-rasm).

Prosessor asosiy 4 ta seksiyadan (4.1-rasm) tashkil topgan — 
ochish (7), ya’ni tasvirni hosil qilish, fiksatsiya qilish (8), yuvish
(10) va quritish (11). Tasvir tushirilgan plyonkani to‘liq ochiltirish, 
yuvish, quritish hamda foydalanishga tayyor holga keltirish jara- 
yonida har bir seksiya muayyan vazifasini bajaradi.

Protsessomi boshqarish maxsus boshqaruv paneli (5) orqali amal­
ga oshiriladi. Plyonka (3) protsessorga maxsus stol (4) orqali ham 
berilishi mumkin. Bunday holda protsessor qorong‘i xonaga joy- 
lashtirilishi lozim. Agar protsessor plyonkali kassetani yorug‘likdan 
himoya qiluvchi maxsus moslamaga — boksga ega bo‘lsa, unda 
mazkur protsessor oddiy yorug* xonalarda ham bemalol ishlatilishi 
mumkin. Agar protsessor kunduzgi yorug‘likka mo'ljallangan kas- 
seta (2) bilan jihozlangan bo‘lsa, unda plyonka bilan ham, rulonli



plyonkalar (1) bilan ham ishlash imkoniyati paydo boMadi. Shu- 
ningdek, protsessor kunduzgi yorug‘likni kuchaytiruvchi maxsus 
moslamaga (6) ham ega, unda qayta yuvish moslamasi (9) ham 
mavjud, bu esa uni qorong'i bo‘!magan xonada ham «devor orqali» 
holatda ishlatish imkoniyatini beradi.

1 2 3  4 5  6 7 8  9  10 11 12 13 14

4. l-rasm. Plyonkalarga ishlov beruvchi protsessoming strukturasi.

Protsessorga kirish qismida, valiklardan iborat harakatlantirish 
li/.imi plyonkani ehtiyotkorlik bilan qabul qiladi va to‘rttala 
cksiyadan bir xildagi tezlik bilan o'tkazib beradi, maxsus yo'nal- 

liruvchi moslama esa ulaming bir seksiyadan ikkinchi seksiyaga 
ohista o'tishiga ko'maklashadi. Plyonka protsessordan chiqqach, 
plyonka uchun ajratilgan maxsus savatcha (15) ga tushadi.

lasvimi hosil qilish (ochiltirish) seksiyasi (7) da eksponirlash 
yo'li bilan hosil qilingan yashirin tasvir ochiltiriladi, fiksatsiya 
<• ksiyasi (8) da esa u mustahkamlanadi, eksponirlashda kumush 

Kalogcnidlariga nur tushmagan qismlari esa erib ketadi.
Ochiltirish va fiksatsiya qilish seksiyalari, ularda doimiy bir xil 

li.iioratni saqlab turish uchun o ‘rnatiladigan isitgich va termostat- 
liiining karkaslarini hisobga olmaganda aynan bir xildir.

liar bir rczervuardagi daraja o ‘lchagichlar, ya’ni detektorlar 
HMklivlarning ortiqcha ravishda ishlatilishining oldini oladi. Har 
ikkala scksiya ham eritmaning doimiy haroratini saqlash uchun 
im,i4mis sirkulatsion pompalardan foydalaniladi. Eritmalar toshib 
kelp,iti hollarda ishlatilgan reaktivlar konteyner (17) ga maxsus
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shlanglar orqali o'tkaziladi. Har bir rezervuar ustki paneida turli 
kondensatlar hamda reaktiviaming qoidiqlari hcsil boMishining 
oldini oluvchi maxsus qopqoq bilan ta’minlangan.

Yuvish seksiyasi (10) da plyonkaning ustki qismidagi qolgan 
reaktivlar yuviladi. Rezervuardagi suv oqimi solenoid klapan (13) 
orqali va to‘lib ketish (to'kish tizimi) orqali boshqanladi, bu bosh- 
qarish yuqoridagi panel vositasida amalga oshiriladi.

Quritish seksiyasi (11) da plyonkaning ustki qismidagi namlik 
yo'qotiladi, ana shundan keyingina plyonkani qo'lga olish mumkin 
bo‘ladi. Seksiyada markazga tomon intiluvchi ventilator (14) o ‘r- 
natilgan bo‘lib, uning isitgichi hamda biri ikkinchisining ustiga o ‘r- 
natilgan havo o'tkazgichlari mavjud.

Ikkita suyuqlik haydovchi pompalar (12) ikkita tashqi kon- 
teyner (16) ga biriktirilgan bo‘lib, ular ochiltirgich va fiksajni 
avtomatik ravishda rezervuarlarga haydaydi, oqibatda ish jarayonida 
reaktiviaming sarflanishi kamayadi, ya’ni tejaladi. Shuningdek, 
mazkur tizim reaktivning reaksiyaga kirishi natijasida yo'qotilgan 
aktivligini tiklash uchun unga ochiltirgich ham qo'shadi.

Suyuqlik haydovchi pompalar ishini maxsus nazorat paneli 
vositasida qo‘l bilan ham boshqarish mumkin. Protsessorga kira- 
venshdagi sensorlar suyuqlik haydashni nazorat qiluvchi zanjimi 
plyonka ichkariga kirgan zahotiyoq ushlab qoladi.

Kunduzgi yomgiikni kuchaytimvchi moslama ochiq turgan 
vaqtda ham mazkur zanjir yopilib qolishi mumkin. Agar qayta 
yuvish moslamasi ochiq boMsa, unda suyuqlik haydovchi pom- 
palaming harakatlanishi yuz bermaydi.

Harakatlanish tizimi (4.2-rasm) asosiy dvigateldan hamda unga 
yetkazib beruvchi sistema orqali ulangan chuvalchangsimon mexa- 
nizmdan tarkib topgan. Yetkazib bcruvchi sistema har bir karkas 
ostidagi valiklami aylantiradi hamda maxsus yo'naltiruvchi mos­
lama bilan birga plyonkani protsessor seksiyalari orasidan o‘tkazib 
beradi.

Suyuqlik bilan toldirilgan seksiyalarda pastki valiklar yengil 
materialdan tayyorlangan bo‘lib, bu ularning ohista «suzib» yuri- 
shini ta’minlaydi.

Oqibatda plyonkaning yengil va silliq harakatlanishi uchun 
sharoit yaratiladi. Quritish seksiyasiga kiraverishda o ‘matilgan va­
liklar plyonkaning ustki qismidagi namlikni so‘rib olib, ulami yana 
yuvish seksiyasiga qaytarib tashlaydi.
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4.2-rasm. Multiline protsessorining harakatlanish tizinu:
I -  plyonkaning protsessorga kinshi; 2 -  kirish oynasi; 3 -  ochiltirish 

seksiyasidan fiksatsiya seksiyasiga yo'nalriruvchi moslama; 4 — fiksatsiva 
seksiyasidan yuvish seksiyasiga yo‘naltiruvchi moslama; 5 — kuritish 

seksiyasiga yo'naltiruvchi moslama; 6 — roliklar; 7 — plyonkani quritish 
• seksiyasiga o'lkazish mexanizmi; 8 — plyonka uchun yonaliiruvchi 

moslama; 9 -  pastki yo'naltinivchi moslama; 10 — yengil materialdan 
layyorlangan roliklar.

4.2. Protsessorning asosiy qismlari

Multiline protsessorining asosiy qismlari 4.3-rasmda tasvirlan- 
gan. 1-asosiy yoqib-o‘chirish qurilmasi protsessorga elektr ener- 
(.’iyasini beradi va to‘xtatadi. Yoqib-o‘chirish qurilmasi ikki holatga 
ega — ON va OFF.

Elektron panel (2) da barcha asosiy elektron qismlar hamda 
txwhqaruv zanjirlarining himoya qiluvchi qurilmalari joylashgan. 
I’lal.ilami himoya qilish uchun panelga maxsus qopqoq o ‘matilgan. 
Jloshqaruvning paneli (3) protsessomi yoqish-o'chirish hamda unga 
suyuqlik haydash bo‘yicha dasturni tanlash va qayta ishlash uchun 
xi/.mat qiladi.

Odatda, protsessor uzatuvchi maxsus stol (4) ga ega bo‘ladi. 
M.i/kur stolni kunduzgi yorugMikda ishlashi uchun maxsus yorug1- 
likdan himoya qiluvchi boks bilan jihozlash mumkin.

Boksda maxsus tokcha bo‘lib, u turli hajmdagi kassetalar bilan 
ishlashda juda qo‘l keladi. Mazkur tokchani ham uzatuvchi stol 
.ifatida ishlatish inumkin. Protsessorga kirishda ikkita kirish sen- 
.<•1 Ian (5) joylashgan. Agar asosiy yoqib-o‘chirish qurilmasi qo‘shil- 
gan bo*Isa, plyonka protsessorning ichiga kirishi bilan sensorlar 
•ivtomatik ravishda protsessomi ishga tushiradi.
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4.3-rasm. Multiline protsessorining asosiy qismlari.

Tasvirni hosil qilish ochiltirish seksiyasi (6) rezervuaridan ibo- 
rat bo‘lib, unda sirkulatsion pompa, isituvchi element, darajani ko‘r- 
satuvchi datchik, to ‘lib ketganda suyuqlikni to‘kish tizimi mavjud. 
Rezervuarga valikli karkas ham o‘rnatilgan. Valiklar maxsus, tez 
yechiladigan qisqichlarga ega, ulami hech qanday asbobsiz tez 
fursatda o'rnatish va yechib olish mumkin.

Ochiltirish seksiyasini ushlab turgan karkaslar, fiksatsiya va 
yuvish seksiyalarining karkaslaridan o ‘zida mavjud valiklari, kirish 
qismidagi valiklarning maxsus qisqichlari hamda kunduzgi yorug1- 
likni boshqaruvchi moslamalari bilan farq qiladi.

Fiksatsiya seksiyasi (7) ning tuzilishi va undagi valiklarning 
joy-lashishi tasvirni hosil qilish ochiltirish seksiyasining tuzilishi va 
undagi valiklarning joylashishi bilan aynan bir xildir.

Yuvish seksiyasi (8) dagi valiklarning joylashishi fiksatsiya sek- 
siyasidagi valiklarning joylashishi bilan bir xildir. Biroq yuvish sek- 
siyasida suvni sirkulatsiya qilish hamda isitish sistemasi yo‘q.

Har bir seksiyada kislotalarga qarshi maxsus qopqoq (10) mav­
jud bo‘lib, ular seksiya rezervuarlaridagi reaktivlarning reaksiyaga 
kirishuvi natijasida ulaming chirishi yoki ustki panelda (12) turli
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kondensatlaming hosil bo‘lishidan himoya qiladi. Shuningdek, pro- 
(sessorda maxsus kondensat qopqog'i ham o'matilgan bo‘lib, u 
yuqoridagi panel (11) ostiga o‘rnatilgan hamda, aksincha ochiltirish 
seksiyasidagi kondensatning fiksatsiya seksiyasiga tushishiga qarshi 
himoya vositasi rolini o ‘ynaydi. Ayni paytda ushbu qopqoqdan 
karkaslami tozalash chog'ida taglik sifatida ham foydalanish mum­
kin, chunki ulaming ustida reaktivlar to‘kilib ketmaydi. Protsessor 
shunday yasalganki, uni «devor orqali» holatida ham o ‘rnatish 
mumkin. Bu holatda kunduzgi yorug‘likni kuchaytiruvchi moslama 
hamda qayta yuvish moslamasi protsessomi qorong'i bo'lmagan 
xonada ham ishlatish imkoniyatini beradi.

Protsessor ikkita ichki yoqib-o'chirish qurilmasi (13) va (16) ga 
ham ega. Agar yuqoridagi panel (12) yoki quritish seksiyasining 
qopqog‘i ishlov berish uchun yechib olingan va hali o‘chirilmagan 
bo'Isa, unda muayyan yoqib-o‘chirish qurilmasi protsessomi o‘chi- 
radi. Ventilator (14) esa suyuqlikka to‘la seksiyalardan bug‘larni 
haydab chiqaradi.

Har bir rezervuar to‘lib ketganda suyuqlikni to‘kishga mo‘l- 
lallangan tizim (15) bilan ta’minlangan. Ochiltirish seksiyasida va 
fiksatsiya seksiyasida suyuqlik to ‘lib ketganda foydalaniladigan trub- 
kalar yuqoridagi panelning chap tomonida joylashgan. Yuvish 
seksiyasidagi suvni to‘kishga mo‘ljalIangan tmbka yuqoridagi panel- 
nmg ustki qismiga chiqqan bo‘lib, protsessorning o ‘ng tomonida 
loylashgan. Rezervuardagi suvni to‘kib tashlash uchun trubkani soat 
sirelkasiga qarama-qarshi tomon 90° ga burish lozim, ana shunday 
qilmganda yuvish seksiyasining suvni to‘kish tizimi qanday holatda 
(<» hit|int yoki yopiqmi) ekanligi juda yaxshi ko'zga tashlanadi.

....... lu/ni yorugMik va yuvish indikatorlari (18) protsessorning
• I*1*i*!*•% holatda ckanligini oddiy ko‘z bilan kuzatish imkoniyatini 
I" uili Agar kunduzgi yorug‘likni kuchaytimvchi va qayta yuvish 
iiio-.lumalari ochiq bo'Isa, indikatorlar yonib turadi. Plyonka pro- 
i-.cv.ordan chiqqach maxsus savat (19) ga kelib tushadi. Protsessor 
vopiq taglik (21) bilan birga qo‘yiladi. Yopiq taglik ichida kimyoviy 
moddalarni haydash va ishlatilgan moddalami solish uchun ish- 
liHiI.idiK-in idishlar va aravacha uchun maxsus joy bor.

4.3. Klcktron jihozlar

Protsessor qopqoq ostida joylashgan elektropanelda joylashgan 
••■«ом у plat a vositasida boshqariladi (4.4-rasm). Shuningdek, elek-



tron panelda barcha nazoratchilar, termostatlar va pompalar uchun 
potensiometrlar o ‘matilgan. Bir necha relelarga ega boMgan ikkita 
sovitish radiatori I ham ayni shu yerda joylashgan, ular yuqori 
voltli chiqishni nazorat qiladi. Shakli unchaiik katta bo'lmagan 
ikkinchi rele esa ON tugmachasi bosilgan holatda boshqaruv zan- 
jiriga past kuchlanish yetkazib beradi. Barcha himoya qilish qu­
rilmalari panelda joylashgan. Elektron panel boshqaruv pulti bilan 
bog‘langan.

4.4-rasm. Multiline protsessorining 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 manbalari sxcmasi;
• past voltli uchta detektor sxemasi;
• bitta ochiltirish seksiyasi uchun termostat sxemasi;
• bitta fiksatsiya seksiyasi uchun termostat sxemasi;
• bitta asosiy dvigatel tezligini nazorat qilish 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;
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• ikkita kirish nazorati sxemasi;
• bitta protsessomi ishga tushirish va to'xtatish sxemasi.
Protsessor qo'shilgan, reaktivlar o'Ichovlari belgilangan me’yorga

yetgan, plyonka unchalik band bo‘lmagan holatda — protsessor 
kutish rejimida bo‘ladi. Mazkur rejim hech qanday dastur ishga 
tushirilmaganda ham kundalik ishga tushirishda qoMlaniladi.

Kutish rejimida protsessor quyidagi tartibda ishlaydi:
• harakatlantirish mexanizmi valiklarda hamda yo'naltiruvchi 

inoslamalarda 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 berish avtomatik rejimda arnalga oshirilgan bo'lsa, 
protsessor plyonka quritish seksiyasidan chiqqach, har 15—30 daqi­
qada avtomatik ravishda kutish rejimiga o ‘tib oladi.

Protsessor ikkita rejimda: avtomatik va uzluksiz rejimda ish- 
lashi mumkin.

Avtomatik rejim:
• harakatlantirish mexanizmi mazkur dastur tomonidan tan- 

langan tezlik bilan ishlay boshlaydi;
• quritish seksiyasining solenoid klapani suv berish uchun 

ochiladi;
• plyonka quritish seksiyasini tark etganda, protsessor yana 

har 15—30 daqiqada kutish rejimiga qaytadi (bu plyonkaning turiga 
bog‘liq). Izchil ish rejimida ham protsessor xuddi avtomatik rejim- 
dagidek ishlaydi, faqat bunda kutish rejimiga o ‘tmaydi xolos.

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

Rejimlar jarayon tezligini hamda uzatish tezligini o'zgartirishi 
mumkin. Kunduzgi yorugMikni kuchaytirish moslamasi ochiq 
boMganda protsessor avtomatik ravishda 4 dasturiga o‘tib qoladi. 
Demak, 4 dastur kunduzgi yorug‘lik bilan ishlash uchun moslash- 
tirilgan ekan, 4.1-jadvalda mohiyatini dastur asosida anglab olish 
mumkin bo'lgan ayrim parametrlar ifodalangan.
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4 .1 -jadval
Para­
metr
№

Parametr 
no mi

Parametr
miqdori Odim

10 Ishiov berish harorati 20-50" S 1° S
11 Fiksaj harorati 20-50° S 1 °S
12 Quritish harorati 20-70° S 5 °S
14 ishiov berish vaqti, dastur 1 15-60 s 1 s
15 Ochiltirgichni haydash darajasi, 

dastur 1
0-700ml/m2 10ml

16 Fiksajni haydash darajasi, dastur 1 0-700ml/m2 10ml
24 Ochiltirish vaqti, dastur 2 15-60s 1 s
25 Ochiltirgichni haydash darajasi, 

dastur 2
0-700ml/m2 10ml

26 Fiksajni haydash darajasi, dastur 2 0-700ml/m2 10ml
34 Ochiltirish vaqti, dastur 3 15-60s 1 s
35 Ochiltirgichni haydash darajasi, 

dastur 3
0-700inl/m2 10ml

36 Fiksajni haydash darajasi, dastur 3 0-700ml/m2 10ml
44 Ochiltirish vaqti, dastur 4 15-60s 1 s
45 Ochiltirgichni haydash darajasi, 

dastur 4
0-700ml/m2 10ml

46 Fiksajni haydash darajasi, dastur 4 0-700ml/m2 10ml
52 Oksidlashni 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%

Protsessomi boshqarish boshqaruv pulti orqali amalga oshi­
riladi (4.5-rasm). Mazkur pult yetkazib beruvchi stolning o‘ng to- 
monida joylashgan bo‘lib, elektron paneldagi elektron moslamalar 
bilan bog'langan. Ishlami amalga oshirish chog'ida boshqaruv pul 
tining quyidagi tugmachalari va indikatorlaridan foydalaniladi:

• «ON» — tugmachasi (1);
• «OFF» — tugmachasi (2);
• suyuqlik haydovchi pompalarni qo ida boshqarish tugma­

chalari (3,4);
• haydashning past darajasi indikatori (5);
• kutish indikatori (6);
• dastumi tanlash tugmachasi (7);
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• dasturlar indikatori (8).

4.5-rasm. Protsessorning boshqaruv pulti.

Protsessorning ishida qo'llaniladigan aksariyat reaktivlar kuchli 
irituvchilar hisoblanadi. Ulami zinhor shahar oqava suvlari tar- 
mog'iga quyish mumkin emas.

Ulami to'kib tashlash uchun maxsus idishlardan foydalanish 
/;н in Shunday qilinsa, protsessorning ishi jarayonida atrof-muhit- 
n iiiflo slan ish iga  yo‘l qo‘yilmaydi.

4.4. Plyonkalar va poliyestrii plastinalar uchun 
yangi protsessorlar

Multiline Pro (off-line) va Multilink (on-line) protsessorlari- 
ning yangi avlodi Glunz @ Jensen firmasi tomonidan 5-avIodga 
nunsub plyonkalar va tez ochiltiriladigan poliestrli plastinalar 
uchun zarur ehtiyojlami qondirishga ishlab chiqilgan edi.

Ochiltirish tc/ligini standart protsessorlardagiga nisbatan ikki 
haravai tc/lashtirish zaruriyatidan kelib chiqqanda, qo'shiladigan 
komponcntlarning haroratini va hajmini aniq nazorat qilish talab 
ilarajasidagi sifatga erishish uchun muhim omil bo‘ldi. Shuningdek, 
quritish seksiyasi ishini ham ancha samaraliroq qilish taqozo etildi.
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Ishlab chiqish jarayonida dizaynga ham katta e'tibor bilan qaraldi, 
zero, mashina ishlatishda qulay va chiroyli bo‘lishi kerak. Va ni- 
hoyat, uning umumiy jihatlarida iqtisod qilish xususiyati yaqqo! 
ko'zga tashlanishi lozim edi, ya’ni u, ayniqsa, snv va kimyoviy 
reaktivlami iqtisod qilish imkoniyatiga ega bo‘lishi lozim edi.

Izchil olib borilgan bir necha yillik tadqiqotlaming natijasi 
oMaroq har qanday turdagi material bilan ham ishlay oladigan 
yangi protsessorlar varatildi.

RRO oilasiga mansub protsessorlar eni 55, 72, 86 sm bo‘lgan 
materiallar bilan, RRO-S oilasiga mansub protsessorlar esa eni to 
125 sm gacha bo'lgan materiallar bilan ishlay oladi. Elektron nazo- 
ratning tartibli tizimi ishlab chiqilishi natijasida, protsessorning 
kirish sensorlari o‘ta tez ochiltirish jarayonida ham operatsiya- 
laming 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 qu­
ritish izlari qolmaydigan bo‘Idi.

Shuningdek, yangi protsessordagi seksiyalar qulay, olib qo‘y- 
ishda ixcham modullar ko'rinishida ishlanganligi uchun ularga 
xizmat ko‘rsatish, ishiov berish juda osonlashgan. Ergonomik va 
ixcham dizayni tufayli Multiline-Proprotsessorlarini har qanday 
binoga ham o ‘matish mumkin.

Yangi oilaga mansub protsessorlaming yana bir muhim xusu­
siyati — ularda mustaqil ish olib boradigan yettita sensor mavjud- 
ligidir, vaholanki6 boshqa protsessorlarda atigi 2—3 tagina sensor 
bor edi. Sensorlaming ko'pligi endi plyonkaning enini juda aniq 
hisoblash imkoniyatini yaratib, ochiltirish jarayonini yanada aniq- 
roq boshqarish mumkin bo‘lib qoldi.

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

Chuqur vannali protsessorlardan farqli o laroq  Multiline-Pro- 
protsessorlari oilasi ochiltirish uchun keng vannalarga egadir, ular 
awalgi protsessorlar vannalariga qaraganda birozgina chuqur bo‘lib, 
ishlab chiqarish borasida protsessorning samarasini anchagina 
oshiigan.

Valiklar blokining joylashishi nafaqat ulami tozalashda qulay, 
balki ayni paytda ular materialning ish jarayonida qayrilib qoli- 
shining ham oldini oladigan qilib o‘rnatilgandir, bu esa, ayniqsa



и I т .и  ji.icha qalinlikda bo'lgan materiallar bilan ishlashda qulay-
• III,

Mutil.ne-Pro-S yangi modelidagi ikkinchi yuvish seksiyasidan 
I'n hi hi yuvish seksiyasiga toza suvning sirkulatsiya moslamasi 
4 iи ill purkalishi nafaqat plyonka va plastinalarning toza yuvilishini 
iji'iuinlaydi, balki, ayni payrda suvni tejash imkoniyatini beradi.

Multiline Proprotsessorlari hali zavoddaligidavoq to‘la-to‘kis 
nvtomatik lar/.da ishlash uchun Heidelberg Prepress firmasining har
H.iiid.iy fotonabor avtomati bilan moslashtirilishi mumkin. Bundan 
tiishqari. Multiline Pro sistemasida poliestr plastma bilan ishlay- 
iliK.an aksariyat fotonabor avtomatlar mos keladi.

Multiline Pro sistemasida qo‘l mehnati talab qilinmaydi. shu- 
ning uchun mahsulotlarida, chang, barmoq izlari bo'lishi mumkin 
riiur., ishlab chiqarish jarayoni chiroqlar yorug'ida ham olib bori- 
Invcradi.

4.5. Ishlov berish protsessoriarining texnik 
ko'rsatkichlari

_______________ ___________ __________ 4.2-jadva
Ko'rcalkichlar MS-17-

S/D /H S
MS-25-
S /D /H S

MS-33-
S /D /H S

MS-39-
S/D /H S

1 Oloiuibor 
ivtoinulgii mosligi

Dolev 250 
Panther

Pro/36 HS

Panther 
Pro/46 HS, 
Pro/62 HS

Doiev
450,

4 press

Dolev
800

I’lviMikiining max. 
kcngligi, mm 420 630 830 990
Plyonkaning 

max. o'lchami
100x 100 100x 100 100x 100 100x150

1 ritma не him 
idishning hajini, 1 S/12/12 12/17/17 16/22/22 18/27/27
Aylnnish hajmi, 

l/min
12/ 12/12 12/ 20/20 20 20

20 sekundli
мк1(1.1|Л tc/.lik

■tin/ inin
93/120/153

Uiiiiui i>vlonka- 
niiitt > I114if.l1 vuqti, 

itin
82/78/75

Multiline Proprotsessorlari nafaqat yuqori samaraga ega, balki, 
••yin puytda qo‘l mehnatiga daxldor bo‘lgan materiallami yuklash-
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ni ham o'zi bajaradi. Q o‘shimcha qulayliklar uchun protsessor- 
larning qismi ustki yuklash moslamasiga ega boMadi, bu mosla- 
malar ikkinchi fotonabor avtomatidagi materiallarni ochiltiradi.

Multiline Proprotsessorlarining variantida ishlatish uchun qu­
lay uzatuvchi stollarga egadir, ular qorong‘i xonada ishlashda yor- 
dam bersa, daylight-cassette box moslamasi yorug1 xonalarda ochil­
tirish imkoniyatini beradi. Butun ish jarayoni o'qilishi nihoyatda 
qulay bo'lgan nazorat paneli orqali boshqariladi.

Nazorat savollari

1. Fotoqoliplarga ishiov berish uchun ishlatiladigan uskuna- 
lami strukturasi?

2. Ishiov berish protsessorlaming asosiy ko'rsatkichlari?
3. Ishchi eritmalarni qaysi maqsadda sirkulatsiyalaydi?
4. Ishiov berish protsessorida fotomaterial qanday uzatiladi?
5. Protsessorning asosiy seksiyalari?
6. Protsessorning asosiy qismlari?
7. Elektron jihozlar?
8. Poliestrli plastinalar uchun protsessorlar.
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V bob

NUSXA KO‘CHIRUVCHI RAMALAR 

5.1. Umumiy ma’lumotlar

Garchi so'nggi besh yil mobaynida Computer-to-Plate va 
Computer-to- Print texnologiyalari keng ommalashayotgan bo'lsa- 
da, hali yana uzoq yillar davomida aksariyat bosmaxonalarda 
kontaktli nusxa ko‘chiruvchi ramalardan foydalanishlari shubhasiz. 
IJshbu turdagi uskunalar nafaqat rangli bosma qoliplarini tayyor- 
lashda, balki trafaret usulida chop etish chog‘ida matritsalar ishlab 
chiqish, rastrli diapozitivlami 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’minlashdan iboratdir.

Nusxa ko‘chirilayotgan materiallaming turiga ko‘ra ramalarni 
quyidagi toifaga ajratish mumkin — faqat bosma qoliplarni tayyor- 
lashga mo'ljallangan uskunalar, yorugMikni o ‘ta sezuvchan mate- 
riallurga eksponirlash, universal nusxa ko'chiruvchi uskunalar.

Universiil nusxa ko'chiruvchi ramalar, odatda, bir necha yorug‘- 
11к niiinbaig.i ega bo'ladilar, ayrim ramalarda esa yana qo‘shimcha 
tui/ila almashtiruvchi filtrlar tizimi ham mavjud boMadi. Hozirgi 
kunda dcyarli bare ha nusxa ko'chiruvchi ramalar qaytuvchan aloqa 
tizimi bilan ta’minlangan. Zero, bunday tizim ramalar uchun nusxa 
olish jarayonida yorug'lik nuri me’yorlarini kuzatib borish va nusxa 
ko'chirish vaqtini to‘g‘rilab borish imkoniyatini yaratadi. Mazkur 
tizimdan qo'llanish, shuningdek, bir xil emulsion qatlam bilan 
ishlov berilgan materiallarga nusxa ko'chirishda ham nihoyatda qo'l 
keladi. Ayniqsa, bu aniq rang balansini talab qiladigan ishlarni 
amalga oshirish chog'ida muhim ahamiyatga ega.

Nusxa ko'chiruvchi ramalar turi quyidagi modullardan, ya’ni 
qismlardan iborat:
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1.Yorug‘lik manbai. U nusxa ko‘chiriiayotgan tekislikning te- 
pasida ham yoki yonlama hamda ikki tomonlama stoldan foyda- 
lanish chog'ida pastda ham bolishi mumkin.

2. Vakuum tizimi. Ushbu tizim tarkibiga quyidagilar kiradi: 
vakuum nasosi, shlanglar sistemasi, vakuummetr, zaryadlanishni 
boshqaruvchi moslama. Ayrim ishlab chiqaruvchilar nusxa ko‘chi- 
njvchi ramaning qisishini yaxshilash uchun qo‘shimcha tarzda 
g‘ildirakli tirsakli vallar, oldindan mahkamlab qo‘yilgan metall 
yostiqchalarni o ‘matib havoni yanada ko‘proq siqib chiqarishga 
erishadilar.

3. Nusxa ko'chiradigan material joylashtiriladigan ramaning
o‘zi.

4. YorugMik miqdorini oMchash uchun maxsus datchigi boMgan 
yorugMik oqimi integratori.

5. Dasturlash moslamasiga ega bo‘lgan boshqaruv paneli.
Matbaa ishlab chiqarishda qo‘llaniladigan yorugMik manba-

laridan quyidagilarni alohida ajratib ko‘rsatish mumkin:
— ksenonli lampalar;
— yuqori bosimli simobli lampalar;
— metallogalogenli lampalar.
Ushbu lampalaming har biri nur taratishiga ko‘ra o‘ziga xos 

spektrga va intensivlikka ega va shu boisdan ulaming qo‘llanish 
sohalari ham xilma-xil. Masalan, ksenonli lampalar quyosh nuri- 
ning spektriga yaqin nur spektriga ega bo‘lganligi uchun ular nusxa 
ko‘chiruvchi fotopolimerlarda qoMlaniladi. Simobli lampalar argon 
hamda biroz simob bilan to'yintirilganligi uchun, odatda, ulardnn 
nusxalash mashinalarida ultrabinafsha quritgichlar uchun foydalani- 
Iadi. Galogen lampalar esa ultrabinafsha nurlariga sezgir material- 
larga 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 toMdirilgan. Har qanday alohida material 
uchun alohida galogen tanlanadi, chunki har bir material o'ziga xos 
yorugMik spektrini talab qiladi.

Bunday lampalami ishlatishning o‘ziga xos jihati shundaki, 
ulami yoqish va biroz qizdirib olish uchun muayyan vaqt kerak 
boMadi. Ularni qayta yoqib ishlatish uchun lampalami oxirigacha 
sovutish talab etiladi. Shuning uchun nusxa ko'chirish jarayonlari 
oralig‘ida lampalar o'chirilmaydi, faqat ulaming yomg‘lik darajasi 
eng kam miqdorgacha pasaytirib qo‘yiladi, ya’ni ular «kutish»



H'llmiitii o'lkii/.llndi Lyuminisscntli lampalar asosan fotoapparat- 
i m il i.i-.viiliiini ko‘iish qurilmalarida hamda montaj stollarida
• I ItiiH hull

5.2. «Bacher* nusxa ko‘chiruvchi rama

lit/ muayyan nusxa ko'chiruvchi ramaning tuzilishini «Bachen> 
m ini. Ilrmasining nusxa ko‘chiruvchi ramalari misolida ko‘rib 
i It111.11111/ «Васher* firmasi nusxa ko‘chiruvchi ramalaming uch tu-
■ ini ishlab chiqaradi. Ularning har biri o ‘ziga xos texnik yechimlar-
H.i ega. 3081 hamda 3086 modellarida yoruglik manbai silindr 
li.iklula aylanuvchi maxsus zatvor bilan ta’minlash imkoniyatini 

I w adi. 5.1-rasmda zatvomi ishlatish chizmasi berilgan (nusxa ko‘- 
chirish amallarining ketma-ketligi raqamlar bilan belgilangan).

I 2| 3

5.1-rasm «Bacher 3081* ramasining aylanuvchi zatvori.

To‘rt komponentli lampaning yuqori quwati, vakuumlashning 
juda qisqa vaqt ichida ainalga oshirilishi ushbu nusxa ko‘chiruvchi 
ramalaming nihoyatda samarali bo'lishini ta’minlaydi.

5.2-rasmda nusxa ko'chiruvchi ramaning sxemasi keltirilgan. 
Kc/ina gilamcha (I) da yonig'lik sezuvchi qatlami tepaga qilingan 
qolip plastina (2) ning ustiga emulsion qatlami pastga o‘matilib
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fotoqolip (3) joylashtiriladi, oyna (4) tushiriladi va vakuum sistema 
5 yordamida oyna (4), fotoqolip (3), plastina (2) va rezina gilam- 
cha (1) orasidagi havo siqib chiqariladi va zich kontaktga olib keli- 
nadi, keyin esa eksponirlash yoritgich (6) orqali bajariladi.

«Bacher» firmasining nusxa ko'chiruvchi ramalarini Perfect 
Illumination Technology texnologiyasi asosidagi gradatsiyalami 
juda yaxshi bera olish qobiliyatiga ko‘ra chastotali modullashgan 
rastrlashda ham foydalanish mumkin.

Hozirgi zamonaviy sun’iy materiallardan foydalanish ko'ri- 
nishidan juda oddiy, biroq o‘ta samarali texnik yechimlar qoMlanish 
imkoniyatlarini beradi. Biz ulami vakuumlash tizimi misolida 
ko‘rib chiqamiz (5.3-rasm).

------------------------^ --------------------

_ i l  1 !
-  -Л -  v 1 . V I 1
----- r J - ^ ----- — ^ — I I

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

Ushbu rasmdan ko‘rinib turganidek, nusxa ko'chiriladigan m a­
terial joylashtiriladigan kesilgan gilamcha asosda harakatsiz yotibdi.

V iil-mim ut I i i i i i  m aterial pcrim etr bo 'y icha  zich qilib yopiladi- 
. ...... Ih*i ik 1111К• >м ie /m ad an  yasalgan m axsus bo rtcha-gaid ish  bilan
• • -iIiiii....  /iclllovcln bu gardish nusxa oluvchi materialni
М ит 1 \ Hindu y.iч .1 liroq yopishni ta’minlash uchun maxsus shakl-

H  1 Hit IIU'H ill i.iinalarda qoMlanilgan konstruksiyalardan farqli 
и 1....... bn tnimilatdn vakuumlash chog‘ida rezina materiali oynaga
• 1 m ii liiintkiii i|iliiiaydi. ak.sincha, oyna rezina tomon siljiydi. Ayni 
c h u I 'i  «hum linn la'kidlash kerakki, vakuum uchun material va 
tfyn.......1.m11Iii|'t iiiiisol.i unchalik ham katta emas.

Mu. Iih I i i i i i  1,1 laqat yorugMik manbai yuqorida joylashgan 
mu t . I i h  1 I и и 1 v i I n  I  iiinalartii ishlab chiqaradi, zero, bunday rama-
.. .......  i ' I " 1 liniliiyotgan inatcrialning yorug‘lik manbaiga nisbatan
..... ...... . liiilnuhi bo'lishini yaxshi ta’minlaydi. Bu ramalardagi
и и ii(. Ilk i|ii\v.iliiii istagancha o ‘zgartirish mumkinligi tufayli ular- 
ilmi I...... i.imliiy qolip materiallari, kunduzgi yorug‘lik plyonkalari,
• 11.1 . t'lnuit м.ill.и bilan ishlashda foydalanish mumkin. Ramada turli 
ii|iill> I1I11 Lit 111 «•* 1 natish imkoniyatlari ham ko‘zda tutilgan. Barcha 
 ml.и v< >1 tii| modiil konst ruksiyasiga ega va bir xilda tarqaluvchi
11 * 11» • 1 I'llnii 1.1 111111 l.i 1 i>.'..u 1

H i. In с  linn.iM inng ram alariga m ikroprotsessorli boshqaruv 
1 • • 11 • 1...............niiIimii Maxsus klaviaturalar yordam ida 16 ta  h ar xil
• i" mi...... . IIIID4H In» 11111 .«h o'lchamlarini amalga oshirish mumkin.
Nvhi 1 ■ <v 1 • 1 1 ии-ли kii'chinsh vaqtini, lampaning yorugMik quvvatini
• I ......... . s . 1 к 11111111 ii boshqarish variantlarini o ‘zgartirish, yoyiluv-
. linn '.lilt>1 .1Ч1П1 nvtomatik boshqarishni amalga oshirish imkoniyat-
lilll IIIIIV|Utl

It. 1'.1111.111iv 1 lull 1 quvvatlanish jihatidan inustaqil boMgan xoti- 
i 4 1 I mi 11 1 im boMlb, 11 nusxa ko'chiruvchi ramalar o ‘chib qolgan 
1 ."l>In.l.i 1 .I1 1I.1 1 in iiiiii)/. asosiy oMchamlarini saqlab qolish imko-
lllViltllll 111' hull

5.3. Kksponirlovchi qurilmalar

< Ы щ| villuidii yuqori va llcksografiya bosish usulida fotopo- 
liiiH 1 1 |i>1111|hi 1 Ini foydnlangan holda ishlab chiqarilgan bosma 
.и iii ni..ii, 1 ■ |. 1 I n . h i  1 illnli katta hajmda o'sib bormoqda. Flekso- 
MinUV'i ni,iii и ill al.iiiila inrtall 11stida yoki inetalisiz boMgan qattiq, 
нищ li 1 ■ 11111.i/iuiy,i 1 чЫni 1I1 ii(K)da I'olopolimerlanuvchi material-

............. .. м и н и  hk la ainl.1 i i ' / i i i i h |i  kimyoviy va tizikaviy holatini o'zgar-
■ > 1 li|>ii t|itt111 UrljMii (|.ittu| va suyuq innnomerli, polimerli yoki
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monomer-polimerli aralashmalar kiradi. Bu o‘zgarishlar erimaydigan 
qattiq yoki egiluvchan polimerlaming shakllanishiga olib keladi.

Qattiq fotopolimerlanuvchi kompozitsiyalar (QFPK) bosma 
qolip tayyorlashdan oldin va tayyorlashdan keyin ham o'zining 
qattiq agregat holatini saqlab qoladi. (Jlar matbaa korxonalariga 
ma’Ium bir o'lchamda fotopolimerlanuvchi plastina sifatida yetka- 
ziiadi.

Matbaa korxonalariga suyuq fotopolimerlanuvchi kompozi­
tsiyalar suyuq holda ma’Ium bir hajmda yetkaziladi yoki korxo- 
naning o'zida tashkil etuvchi komponentlarni aralashtirish nati- 
jasida tayyorlanadi.

Fotopolimerlanuvchi kompozitsiyada fotopolimcrlik reaksiyasi 
o ‘tib boradigan va natijada yashirin relefli tasvir hosil boladigan 
texnologik jarayon (5.4-rasm) fotopolimerlanuvchi qatlamni ekspo­
nirlash deb ataladi. Fotopolimerlanuvchi qatlamda UB nurlarining 
nurlantirishga duch keladigan va faqat shu nur ta ’sir etadigan 
joylarida fotopolimeritsiya hosil bo‘ladi. Shuning uchun eksponir- 
lashda negativ fotoqoliplar ishlatiladi.

<1) c)

5.4-rasm. Qattiq fotopolimerlanuvchi kompozitsiyadan fotopolimer 
bosma qolip tayyorlash texnologik jarayoni: 

a — eksponirlash; b — oraliq elementlarni yuvish; s — bosma qolipni 
quritish; d — bosiJuvchi elementlarni qo'shimcha eksponirlash.



Neiiiinv niquli I'otopolimer plastinalarni eksponirlashdan oldin 
ню I ill uni Ini i yordamida navbatdagi qisqa vaqtli nurlantirishdan 
и iImi/iIhiIi lin (iirayon fotokondisionerlash deb ataladi. Natijada 
fiilnfHiliiiH i i I m v . i  icaksiyasini bir me’yorda o'tkazilishiga xalaqit
■ |il.nlit> in loin|Kilinicrlanuvchi qatlam tarkibidagi kislorodning erishi 
Mini lio|t‘liq bo'lgan kimyoviy reaksiya sodir bo‘ladi. Buning 
I , ..mil.i i.isvulammg gradatsion uzatilishi va bosiluvchi element-
.......... Imikishi yaxshilanadi, asosiy eksponirlash vaqti kamayadi,
i... ilnv, In flciiicntlarnmg profili yaxshilanadi.

I ni.ikoruliisionerlush vaqtida fotopolimeritsiya reaksiyasi sodir 
in. Im.ivili Niilijada I'otopolimer plastinani yuvish jarayonida (5.4b- 
i im l  |iiilimciliinmagun qismlarida relefli tasvir hosil bo'ladi. 
V11vi*411 .Ihimkii asoslanadiki, bosiluvchi elementlar fotopolimeritsiya 
....... i *11и 1.1 M i vnvchi critmada erish xususiyatini yo‘qotadi.

Uiiiililj/.Hidiin so'ng (5.4d-rasm) fotopolimer qolipni qayta
• ki|iiiiiiil.i.li luliib cliladi (5.4e-rasm), bu esa bosiluvchi element- 
IhimIiih li»ln|4iliiiuTilsiya darajasini oshiradi.

Ч тиц  11 il * >) >< > 1 и не г kompozitsiyadan bosma qolip tayyorlashda, 
till 11 \ 11■ 1111 ik к il ii oyna I (5.5-rasm) orasiga qo'yiladi.

■ > imm Snyiu| lolopolimcr kompozitsiyani eksponirlash.

I i.imliili Iнм.• iiyiinnliiK suyuq koinpozitsiyasi tom oniga em ul-
........ .....  n i|i,ili\ (.’ ) loylnslitm ladi Negativ bilan suyuq kom -

i•• i.-и i\ i H ) 11111f и .ilii'.liil> kcir.Inning oldini olish m aqsadida ne-
..... . и и vii|n|ii (<• 11 и i к in) himoyalovchi polietilen plyonka (3)
tillun yu|i||iiill
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Eksponirlash vaqtida lyuminessentli yoki gazorazryadli lampa 
(6) iardan cliiqayotgan ultrabinafsha nurlanish oqimi negativning 
rangsiz joylaridan o‘tadi, bosiluvchi element (5) lardagi suyuq kom- 
pozitsiyani polimeriaydi va uni qattiq polimerga aylantiradi. Nur 
ta’sir qilmagan oraliq joylarida kompozitsiya o ’zining bosh!ang‘ich 
suyuq holatida qoladi. Bosma qolipning asosini tashkil etish maq- 
sadida kompozitsiya shu lampalarning teskari tomoni bilan yoriti- 
ladi, bu esa mustahkam qattiq asos (7) ning hosil bo'lishiga olib 
keladi. Eksponirlashdan so‘ng oraliq joylarda qolgan suyuq kompo- 
zitsivani qisilgan havo yoki yuvish yordamida tozalab tashlanadi.

Fotopolimer qoliplami tayyorlashda fotokonditsionerlash, eks­
ponirlash va qo‘shimcha eksponirlash kabi texnologik jarayonlar 
maxsus eksponirlovchi qurilmalarda bajariladi.

Shunday qurilmalar borki, ular fotoqolip orqali QFPK asosi- 
dagi fotopolimer plastinalami eksponirlash uchun mo‘ljallangan. 
Bu qurilmada fotokonditsionerlash va eksponirlashgacha bo‘lgan 
jarayon ham bajarilishi mumkin. Fotopo'iimerlanuvchi suyuq kom- 
pozitsiyani eksponirlashda formiroval-eksponirlovchi qurilmadan 
foydalaniladi, u qurilma fotopolimerlanuvchi qatlamni eksponir­
lashdan tashqari negativ orqali qolip tayyorlashni amalga oshiradi. 
Yana shunday qurilmalar borki, ular ochiltirilgan fotopolimer 
nusxalarni eksponirlashgacha boMgan va bir vaqtning o ‘zida ulami 
quritish jarayonlariga mo‘ljallangan qurilmada qo‘shimcha kalorifer 
joylashgan bo‘lib, u havoni isitadi va ventilator orqali bu havoni 
fotopolimer qolipni quritish zonasiga uzatadi.

Eksponirlovchi qurilmalar birinchi navbatda yorituvchi poli- 
merlar konstruksiyasi va yorugMik manbaining aktinik ko‘rinishi 
bilan ajralib turadi. Yorituvchi qurilmalar quyidagi talablarni baja- 
rishi kerak: qolip maydonining hamma joylarini bir tekisda yori 
tishni ta’minlashi kerak; yorugMikning aktinik oqimini hosil qilishi 
kerak; fotopolimer qolipning yuzasini ruxsat etilgan haroraldim 
yuqori qizdirmaslik; fotopolimer qolipning yuzasida fotoqolip mon- 
tajini fiksajlashda qulayliklarni ta’minlashi kerak.

Qattiq fotopolimer kompozitsiyadan tayyorlanadigan fotopoli- 
mer qoliplami eksponirlash uchun mo'ljallangan qurilmalar ikkita 
variantda ishlab chiqariladi: tekis fotopolimerlanuvchi plastinalami 
eksponirlash va dastlabki egilgan plastinalami eksponirlash.

Bu ikkita qurilmada plastik yuzasi bilan fotoqolip orasidagi 
bog‘liqlik mustahkamlanadi va spektr uzunlik to ‘lqinlaridagi ma’-



him I'll iliupii/onda UB nurlarining nusxalanayotgan yuzani bir 
Kkuil.t innluiilи ishini la’minlaydi.

I ......c lip  bllun fotopolimerlangan plastinalar orasidagi mus-
lnltk••• 11 l«i|{'hc|lik vakuum sistema bilan ta’minlanadi. Plastina 
Ml.in 11>ii>i|<tlip plastinoushlagichga o‘matiladi, usti havosi so‘rib
1 ' ............ i | ><tlictilcn plyonka bilan qoplanadi. Fotoqolip va foto-
i"ihmi il.niiivt lii plaslinani plastinoushlagich yordamida siqib usti- 
*1 T * i >1 vonkn orqali atrof-muhit bosimi ta’sir qiladi. Plastinoush- 
1мц|| litiii o'niiitilgan plyonka tagidan havo yaxshi o‘tishi uchun 
\111 и• и11 ммпии tu hun maxsus yo‘lakchalar joylashtirilgan.

*> H . MclulloKaloKcn yoruglik inanbali eksponirlovchi 
qurilmalar

Militlloi'itlogcn yorug'lik manbali eksponirlovchi qurilmalar 
и mi ч i i.ltlnli tin irishni ta’minlaydigan qurilmalar hisoblanadi,
"I........... lolopolimer kompozitsiyadan va qattiq fotopolimer
litifII|hi#Им1 уittliut lolopolimer qolip tayyorlovchi yirik matbaa 
kniMHiiiiliHiilii 1111111 king qo'llaniladi.

Mi lull.... . nil yorug'lik manbali eksponirlovchi qurilmalar-
imig ii(lii«l|iliil 'Л1Ч1ММ ’’ (* liismda ko‘rsatilgan.

Iln 111111111111 ii.| ur.lig.i gorizontal tarzda joylashtirilgan foto- 
............. |iliiMiiiinliiml ullrabimifsha nurlanish yordamida eksponir-
• • It м........ lining o '/ida  mujassamlashtirgan.

MiHiinn (I) qunlmaning asosi hisoblanadi va unga asosiy 
m i.i l•• ilikl.ii v.i qurilmalar biriktirilgan. Stol (2) fotopolimer 

I «I 111 >i I in til loloqoliplarm yotqizish va mahkamlash uchun
.....Iliilliinuiin 1‘lic.iinn va fotoqolip vakuum sistema yordamida
in Oil niiliin nil Miiiilng uchun ishchi stolining yuzasida vakuumli 
■t I. mil I'll.iii I'liliishlirilgan maxsus teshiklar joylashtirilgan.

• ......i"lip vii pluKtina yotqizilayotganda stol (2) oldinga joy-
I - * ■ 11111111 к 11 '>ii lining haiakatlanishida uning roliklari planka yo‘na- 
I i'il и hi i |ц In кЛнц-i onm liladi, so'ngra yuzaning oxiriga yetganda 
и <miii|i i и M i lit I и i huh la joylashtirilgan va roliklarning orasidan 
liiiiiik iiliiiiiiiliii'Mi i>1 hi11 tin torladi.

I ..... i"li|' i i'l l ilniinlng vu/.1.1 valik (12) ga o'matilgan plyon-
* ■ ' и blliiii I" i к 1111 nli, I >i i vullk slo ln ing orqa tom on ida  joylashgan. 
I'h uni iiniiiy 1111111 1 i i|i .1 hi '.iolning yon tom on ida  joylashgan 
v 'iii I ni' . Hi l l  I'll Mn plvoiik'i .m ining butun  yuzasini egallaydi.
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5.6-rasm. Metallogalogcnli yorug'lik manbali eksponirlovchi 
qurilmalarning sxemasi.

Qurilmaning yuqori qismida fotopolimer plastina bilan foto- 
qolipga nurlantirish berish uchun mo‘ljallangan nurlantiruvchi 
moslama (5) o ‘matilgan. Nurlantiruvchi moslania zich qilib tikil- 
gan alyumin varaqlaridan iborat bo‘lgan chilangarlik konstruk 
siyasining burchak karkasini o'zida namoyon etadi. Zatvor (6) 
nurlantiruvchi moslamani ikkita qismga ajratadi va ular sharnirli 
parallelogrammga mahkamlangan ikkita pardadan iborat. Zatvor- 
ning mexanizmi maxsus ulangan elektroyurituvchi yordamida hara- 
katga keltiriladi.

Nurlantiruvchi moslamaning ustki qismida lampa (7) joylash­
gan va bu lampaning ostiga akslantiruvchi oyna (8) o ‘rnatilgan. 
Yoritgichda elektromagnitga ulangan ventilator (9) bor. Bu venti­
lator lampani sovutish uchun mo‘ljallangan.



Shuningdek, stolning tagida akslantiruvchi ekranlar mahkam-
l.mi' in bo‘lib, ular stol yuzasining bir tekisda yoritiiishini va bir 
,nlining o‘zida qurilmaning yon devorlaridagi issiqiikni kamaytirish 

IK hun xizmat qiladi.
Qurilmaning pastki qismidagi stol ostida elektrojihozlar va 

v.ikuum sistema (14) joylashgan. Shu joyning o ‘zida fotopolimer 
phistina va fotoqolip ustidagi plyonkani sovutishga moMjallangan 
ventilator ham o‘matilgan. Fotopolimer qolip yuzasining harorati 
40°C dan oshmasligi kerak. Stol yuzasini qo‘shimcha sovutish 
maqsadida tagidagi maxsus ventilatordan foydalaniladi.

Stol yuzasiga fotopolimer qolip va plyonkani mustahkam 
jip.sliishtirish vakuum yordamida amalga oshiriladi. Vakuum sistema 
(14) vakuumli nasos Ndan, ikkita resiver RSI va RS2 dan, uchta 
eleklromagnit havo tarqatuvchi R l, R2 va R3 lardan, ikkita bosim 
idcsi RD1 va RD2 dan, vakuummetr V va pnevmatik stol (2) dan 
Iborat.

Vakuum sistemaning ishlash prinsipi quyidagicha: ishni bosh-
l.islidan oldin vakuum nasosi N yoqiladi va resiver RS2 da 0,06 MPa
* Lin past bo'lmagan vakuum hosil qilinadi, bu vakuum qurilmaning 
Imtun ishlash jarayoni bosim relesi RD2 yordamida qo‘Uanib 
luriladi.

Stolga fotopolimer plastina, fotoqolip va plyonka o‘rami yotqi- 
/ilK.andan keyin vakuumning birinchi darajasi yoqiladi. Shu bilan 
I'lif.i clcktromagnitli havo tarqatuvchi Rl va R2 ham yoqiladi, 
и11111• 111• i stol 2 yuzasi resiver RSI bilan birlashadi va bir vaqtning
• ni l itiof-muhitdan uziladi. Havo tarqatuvchi R2 RSI va RS2 

и mvi il.irni birlashtiradi.
Mu inchi darajada polietilen plyonka tekislanadi va uning ostida 

limit bo'lgan havo pufaklari qo‘lda tozalanadi. Plyonka tekislan- 
r ,uni.in keyin vakuumning ikkinchi darajasi yoqiladi. Shu bilan 
lni(M havo tarqatuvchi R3 ham yoqiladi va stol yuzasi bilan resiver 
US.’ birlashadi. Rele RD 1 elektromagnit havo tarqatuvchi R2 ni 
i". -11. 1-11.uli va u 0,02-0,03 MPa vakuumga o‘rnatiladi. Stol 2 da 
/His.itlliinish 0,03 MPa ga teng boMganda havo tarqatuvchi Rl 
i. t Ii.kIi. /aryadlanish 0,02 MPa bo'lganda yoqiladi.

Nusxa ko'chirish tugaganda «Sbros» yoqiladi va stol yuzasi 
in..I iiiuliit bilan birlashadi, qolgan hamma uskunalar boshlang‘ich
I и 11.111p.i (|;iyladi Fksponirlashda vaqt miqdori ikkita: asosiy va
■ i<• •.Innu li.i vaqt relesi yordamida bajariladi. Eksponirlash pasayti- 
iiI(mh (|iivvni(la (navbatchi rejim) va nominal quw atda (ishchi re-
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jim ) o ‘tkazilishi mumkin. Ekspozitsiya rejimi maxsus yoqib-o‘chi- 
ruvchi yordamida tanlanadi.

Fotopolim er qolipni tayyorlash uchun formiroval eksponirlash 
qurilmasidan foydalaniladi. Fotopolim er qolipni tayyorlashda suyuq 
fotopolimer kompozitsiya ishlatiladi, uning tarkibida metallogalo- 
gen yorugMik m anbaining qurilmasi ham  shunga misol bo ‘la oladi. 
Uning sxemasi 5.7-rasm da keltirilgan.

Bu qurilm aning yuqori qismida UB yoritgich manbai joy­
lashgan. Shartli reflektor (2) quw ati 8 kVt boMgan metallogalogenli 
lampa (1) fotoqolipga parallel yorugMik num i uzatadi. Yo'naltiruv- 
chi (4) qisqich (3) harakati hisobiga lampa va fotoqolip orasidagi 
masofani (2m oraligMda) 0 ‘zgartirishi mumkin. Yung (5) yordam i­
da lam pa va eksponirlash qolipi orasida bo‘shliq hosil boMmasligini 
va tashqi yorugMikning ta ’sirini yo‘q qiladi.

Qurilm aning pastki qismida stol (10) joylashgan, bunda opera­
tor vakuum sistema yordamida metall yoki polimer asosni va ramka
(11) ni mustahkamlaydi. Keyin esa asosga kompozitsiya surtiladi. 
Eksponirlash jarayonida kompozitsiya haroratni bir meyorda saq- 
lash uchun stol qizdiruvchi elem entlar (14) bilan ta ’minlangan. 
Moslashtiruvchi tayanch (13) yordamida stolni gorizontal holatga 
keltirish m um kin.



lotopolim erlanuvchi kompozitsiya asosga maxsus tarqatuvchi 
((>)■ yig'uvchi bak (8), nasos (9) yordamida uzatiladi. Kompozit- 
•.lyaning aniq miqdorini uzatish maxsus sistema bilan ta ’minlangan 
liiunda u elektromagnit klapan bilan boshqarilib turiladi. Yig‘uvchi 
bak aralashtiruvchi va degazirovkalovchi qurilma bilan jihozlangan.

lotopolim erlanuvchi kompozitsiya qatlamini tekislash va or- 
liqcha qatlamni olib tashlash rakel (7) bilan bajariladi va u zanjirli 
uzatuvchi (16), privod (12) yordamida harakatlanadi. Kompo- 
/itsiyaning qoldiqlari chuqurlik (15) ga quyiladi, keyin trubadan 
vig'uvchi bakga yig‘iladi.

Qurilmada eksponirlash ikkita etapda bajariladi: dastlabki eks- 
ponirlash — fotoqolipsiz — 1-2 s davomida, u qatlam da polimeri- 
/aisiya boshlanishini ta ’minlaydi, keyin fotoqolip orqali asosiy 
eksponirlash, u 25 s davom etadi.

Asosiy eksponirlashdan oldin operator ramka (11) ustiga yana 
t|o 'shim cha ramani o ‘rnatadi, bu ramani birlashtiruvchi chegaralari 
tisiki qismidagi ramka ( ll)n in g  chegaralari bilan ustm a-ust tushadi, 
.o'ngra fotoqolip bilan biriktirilgan asl nusxa ushlagich joylashadi. 
Asosga surtilgan kompozitsiya qatlami va fotoqolip orasidagi 
bo'shliq hosil qilinadi, u taxm inan 0,2 m m  ga teng bo‘ladi.

Eksponirlovchi va formiroval eksponirlovchi qurilm alar mavjud 
lH>‘lib, ular metallogalogenli yorugMik m anbadan iborat. U quril­
maning pastki qismida joylashgan, xuddi ofset qoliplam i tayyorlash 
uchun ishlatiladigan nusxa ko‘chiruvchi va kontakt-nusxa ko‘chi- 
ruvchi ram alar kabi. Eksponirlash uchun moMjallangan bunday 
i|iirilma nusxa ko‘chiruvchi ram adan iborat, nusxa ko‘chiruvchi 
lam aning pastki qismiga reflektorli metallogalogen lampani yoqish 
". Iiiiii ishlatiladigan nurlantiruvchi moslama joylashtirilgan. N ur- 
lanliruvchi moslama tagida ikkita rama joylashgan boMib, ulardan
• •iii pastki tom ondan oynali, ikkinchisi esa ustki tom ondan rezinali 
K.ilamchali. Ramalar zanjirli privoddan iborat va individual vakuum 
sistema bilan ta ’minlangan. Qurilm aning yuqori qismida pult 
boshqaruvi o 'rnatilgan. Qurilm aning old qismida joylashgan stol 
ramalami fotoqolip va fotopolimerlanuvchi plastina bilan zaryad- 
lamshiga xizmat qiladi. Qurilma tinch turgan holatida ramalardan 
biri eksponirlash zonasida boMadi, ikkinchisi esa old qismidagi 
tolda joylashadi va uni ishga tushurishga tayyorlashadi. Operator old 

qismidagi stolda joylashgan ramaning qopqogMni ochadi, oyna ustiga 
fotoqolip va fotopolimerlanuvchi plastinani joylashtiradi, keyin va- 
kiiumni yoqadi. Talab etilayotgan darajaga yetganda rama butunlay
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ishga tushurilishga tayyor boMadi. Eksponirlashiii yakunlashda 
eksponirlash zonasida bo'lgan rama old qismidagi stolga joylashadi, 
uning o ‘mini boshqa rama egallaydi. Qurilmaning bunday rejimda 
ishlashini avtomatika va blokirovka sistemasi ta ’minlaydi.

Pastki qismda joylashgan nurlantiruvchi moslamaga ko‘ra 
eksponirlovchi qurilma juda qulay, lekin shu bilan birga konstruk- 
siyasi va xizmat ko‘rsatishiga qarab murakkabdir. U lam ing um um iy 
kamchiligi — UB nurlarini o ‘tkazish uchun maxsus oynalarning 
boiish id ir. Oddiy oynalardan foydalangan holda eksponirlash jara.- 
yonining davomiyligi bir necha m arta oshib ketadi.

5.3.2. Lyuminessentli yom g‘lik manbali eksponirlovchi 
qurilmalar

Lyuminessentli nurlantiruvchi eksponirlash qurilm alarining 
ishlab chiqarish darajasi past va katta o 'lcham dagi joyni egallaydi. 
Bu qurilm alar matbaa korxonalarida kichik va o ‘rta hajmdagi m ah- 
sulotlarni ishlab chiqarish uchun ishlatiladi.

Qurilm a asosan tekis fotopolimerlanuvchi plastinani ochiladi- 
gan qopqoqda joylashgan lyuminessentli lampa yordamida ekspo­
nirlash uchun chiqariladi.

nurlantiruvchi eksponirlash qurilmasi.



Ilunday qurilm a (5.8-rasm) vakuumli stol (I)  dan iborat bo‘lib, 
tilling yuzasida vakuum uchun yo‘lakchalar (2) mavjuddir. Opera-
• • ч lotopolimerlanuvchi plastinani fotoqolip bilan stolga qo'yadi va 
ti .1 tin polietilen plyonka yordamida berkitadi. Ochiladigan qopqoq 
( I) d i lyuminessentli UB-lam pa (4) ning paneli joylashtirilgan.
1 ><>p(|oqning ochilishi va yopilishini yengillashtirish maqsadida 
<iunltna maxsus asbob (5) bilan ta ’minlangan. Pult boshqaruvi (6)
■ l.i < kspo-nirlash jarayonini davom ettirish uchun vaqt relesi va 
v.ikuum nasosni yoqib-o‘chirishga m o‘ljallangan tugm acha joylash- 
ЦЯП

Qurilm a konstruksiyasi va xizmat ko‘rsatish darajasiga ko‘ra 
nddiy, lekin fotopolimerlanuvchi plastinalarni eksponirlash daraja- 
•.iniiig davomiyligiga ko‘ra yuqori.

Yana shunday eksponirlovchi qurilm alar (5.9-rasm) borki, 
inula lyuminessentli lampa (4) lar himoyalovchi oyna (2) tagidagi 
korpus (I)  da joylashgan. Shuningdek, ochiladigan qopqoq (3) va- 
i mini hosil qilishda bir tekisdagi siqilishni ta ’minlashga m o‘ljal-
l.uir in antistatik rezinali gilam chadan iborat. Yuqoridagi korpusda 
l"'.hqaruv pulti (5) joylashgan. Zamonaviy eksponirlovchi quril- 
mi.iI.ii vakuum chuqurligini moslashtirishga qaratilgan bir nechta 
miiMaqil dasturlarni: nurlantirishni tezlashtirish va eksponirlash 
' к it ini o'zgartirishni o ‘z  ichiga oladi.

5.9-rasm. Lyuminessentli lam palar korpusga joylashgan 
eksponirlovchi qurilma.
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Ba’zi eksponirlash qurilmalarida ishlab chiqarish m e’yorini 
oshirish maqsadida xarakterlanadigan nurlantiruvchi m oslam adan 
foydalaniladi. Bunda nurlantiruvchi moslama ikkita plastina ush- 
lagichga o ‘matiladi (5 .10-rasm). Bunday ko‘rinishdagi qurilm a 
nurlantiruvchi m oslam ani, plastina ushlagichni, staninani, ventila- 
tsiya sistemasini, elektrouskunalarni o ‘z ichiga oladigan yarim avto- 
matli jihozlardan iborat.

5 .10-rasm. Ikkita plastinoushlagichli eksponidovchi qurilma.

Nurlantiruvchi moslama (10) da markasi LUF-80 bo'lgan lam ­
pa (9) shaxmatli holatda ikkita qator qilib terilgan. Lampalarni o ‘z- 
gartirishga qulaylik yaratish maqsadida ochiladigan ikkita qopqoq
(8) o ‘matilgan.

Nurlantiruvchi moslama harakatlanuvchi tayanch (5), yo‘nal- 
tiruvchi planka (16) va dastak ( I I )  yordamida plastina ushlagichga 
joylashtiriladi. Nurlantiruvchi moslamaning chetki qismlari tayanch 
(4) ga m ahkamlanadi.

Qurilma ikkita plastina ushlagich (12) dan iborat bo ‘lib, ular- 
ning alyumin yuzasi to ‘g‘ri to 'rtburchakli yo'lakchalardan tashkil 
topgan. Fotoqolip (14) vakuum ta ’sirida plyonka (13) yordamida 
fotopolimerlanuvchi plastina (15) ga yopishadi, bu vakuum — nasos 
(20) yordamida hosil qilinadi.

YoMakchalar sistemasi kengligi 1,2 mm va chuqurligi 1,2 mm 
ga teng boMgan to ‘rni (yacheykalar o ‘lchami 120x125 mm) plas-
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Пп.I iishlagichda hosil qiiadi. Y olakchalar vakuum sistema (2) orqa- 
li nsivcr ?21) va vakuumli-nasos (20) bilan biriashgan.

Hosirn telosi RD-3K! 0,07 dan 0,09 MPa gachn bo‘lgan 
ili.ipazondagi bosimni avtomatik tarzda qo'llab turadi. Zaryadlanish 
<liiiajHsini nazorat qilish stanina (17) da joylashgan vakuum m etr (3) 
n l.ili amalga oshiriladi.

Markazda joylashgan ventilator (19) rastrub (18) orqali ekspo- 
Milovchi plastinaga havoni uzatadi, fotopolimer qolip yuzasidagi 
liiiioratning doirniyligini ta ’minlaydi. Fotopriyemnik bilan jihoz- 
.ЦИ' in fotokallak (7), elektron blokli kabel (6) nurlantiruvchi 

moslamaga o'm atilgan. Bu kabei alohida koфusga joylashtirilgan 
In- lib, elektron sxenia va induksiya elem entlam i o ‘z ichiga olgan. 
Ishlash rcjimi qo'lda va avtomatik ravishda amalga oshiriladi.

f otopolim erlanuvchi plastinani chap tom ondagi plastina-ush- 
laj'.ichda eksponirlash vaqtida operator o ‘ng tom onini ishga soladi. 
I ksponirlash tugagach, operator nurlantiruvchi moslamani o ‘ng 
11m ondagi plastinoushlagichga surib, keyingi qismga tayyor qiladi.

Tayyor egilgan fotopolimer plastinalar uchun silindrik turdagi 
eksponirlash uskunasi yaratilgan. Eunday uskuna 5.11-rasmda ko‘r-
■ ililgan. Ostov (l)d a  boshqarish pulti (2) joylashgan. Pastki qismi- 
da esa yo'naltiruvchi (13) aravacha (12)ni surisli uchun qotirilgan.

5.1 l-rasm . Silindr turidagi eksponirlovchi qurilma.

Ostovda eksponirlash kamerasi (3) jihozlangan, uning yuzasiga 
42 ta lyuminessent lampa (5) tashkil topgan nurlantiruvchi mosla-



ma o ‘m atilgan. Kameraning ichki yuzasi alyumin bilan qoplangan 
va lampa (5) uchun reflekto; bo ‘lib xizmat qiladi. Kamera 2 ning 
ichida ventilator joylashgan, u eksponirlash jarayonida lampani 
sovutib turadi.

Arava (12)da qolip ushlagich (7) joylashgan, u qolip plastina 
va montaj qotirish sistemasidan iborat. Aravaning pastki qismida 
qolip ushlagich (7)ning ayianish va vakuum nasosi joylashgan. 
Qolip ushlagichning yuzasida yoMakchalar joylashgan. Plastina qo­
lip ushlagich yuzasiga polietilen plyonka bilan qisiladi. Plyonkaning 
bir tomoni qo‘zg‘almas, boshqa tom oni esa valik (6) ga o ‘ralgan.

Qolip ushlagich fotopolimerlanuvchi plastinani qotirish sis- 
temasi bilan statistik jihatdan balanslangandir. Qolip ushlagichni 
qo‘lda aylantirish uchun dastak (9) xizmat qiladi. Arava (2) ning 
o‘ng tom onida joylashgan disk (10) eksponirlashda kamera (3) ni 
yopadi.

Fotopolimerlanuvchi plastinani fotoqolip bilan biriktirib, qolip 
ushlagichga joylashtiriladi va vakuum — nasos yoqiladi.

Plyonkani yechish jarayonida operator plyonka yuzasidagi 
g‘adir-budurlarni tekislaydi, tasvir m aydonlarida va uning atrofidan 
ifloslar paydo bolishin ing oldini olib turadi. Yechish tugallangach, 
u fotoqolip va plastik orasida havo tegmaganligini tekshiradi. Sis- 
tem ada bosim 0,06—0,08 M Pa bo ‘lishi kerak. Vaqt relesi yorda­
mida operator eksponirlash vaqtini belgilaydi va qolip ushlagich 
(12) ni eksponirlash kamerasiga joylashtiradi. Qolip ushlagich yuri- 
tuvchi, yorugiik  manbai va ventilatorni yoqadi. Eksponirlash 
belgilangan vaqt ichida avtomatik ravishda bajariladi. Eksponirlash 
tugallangach ventilator, nurlantiruvchi moslama va yurituvchini 
avtomatik ravishda o 'chiradi. O perator vakuum -nasosni o ‘chiradi. 
Plastina ushlagichni aylantirib, plyonkani o ‘rab fotoqolipni va fo to­
polimer nusxani bo‘shatadi. Tayyor nusxani yuvishga yuboradi.

Silindr turdagi eksponirlovchi qurilm alarning yana bir turiga 
ochiladigan nurlantiruvchi moslamali eksponirlovchi qurilm alam i 
kiritish m um kin (5.12-rasm).

Bu qurilm ada plastina negativ bilan birga silindrik yuzaga 
mahkamlanadi. Ultrabinafsha yorugMik manbai ikkita silindrsimon 
yarim kassetalar eksponirlash vaqtida bir-biriga birikadi va ekspo­
nirlovchi material atrofida silindrsimon nurlantiruvchi moslamani 
hosil qiladi. Lam palam ing material yuzasiga yaqin joylashganligi 
intensiv yoritishda eksponirlash vaqtini qisqartirishni ta ’minlaydi.



5.12-rasm Ochiladigari nurlantiruvchi moslamali 
eksponirlovchi qurilma.

Yoritishning bir tckisda boMishini oshirish maqsadida silindr 
i ksponirlovchi plastina bilan birga aylantiriladi. Fotopolim er- 
l.muvchi qatlam ning qizib ketishining oldini olish maqsadida 
(|iirilmaga sovutish sistemasi biriktirilgan. Eksponirlash jarayonining 
ilavomiyligini nazorat qilish va boshqarish elektron jihozlar orqali 
i.i’minlanadi.

Nazorat savollari

1. Nusxa ko‘chiruvchi ramalarda qanday yorugMik manbai 
qoMlaniladi?

2. Nusxa ko‘chiruvchi ramalarda vakuum sistemasi.
3. Nusxa ko'chiruvchi ram alarning konstruksiya bo‘yicha aso­

siy tu r la r i .
4. «Bacher» nusxa ko‘chiruvchi ramaning ishlash prinsipi.
5. Eksponirlovchi qurilmalarning konstmksiya bo'yicha asosiy 

turlari.
6. Fotopolim er qoliplarni fotokondilsionerlash va qayta ekspo- 

inrlash nega talab etiladi?
7. Lyuminessentli nurlantiruvchi eksponirlash qurilmalarining 

ish la sh  prinsipi.
8. Metallogalogen yorugMik manbali eksponirlovchi qurilm alai.
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VI bo b

OFSET BOSMA QOLIPLARGA ISHLOV BERADIGAN 
PROTSESSORLAR

Ofset bosma qolipiga nusxa ko'chirish ramasida nur tushiril- 
gandan so'ng ishlov berilishi shart. Bosma qoliplarga ishlov berish 
uchun maxsus ishlov berish protsessorlari bor. G lunz & Jensen fir- 
masining lnterplater-66 modelining ishlash prinsipini ko'rib chi- 
qamiz.

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

6 . 1 -rasm. Interplater- 6 6  protsessorining tuzilish sxemasi: 
1. Ishlov berish seksiyasi (A); 2. Yuvish seksiyasi (V);

3. H imoya qatlam  hosil qilish seksiyasi (S);
4. Quritish seksiyasi' (D).
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I.ksponirlangan plastinaga har bir seksiyada ishlov beriladi. 
I’l.islina protsessorga stol (E) dan yuklanadi (6.1-rasm). Bu bos- 
«lichda protsessor odatda, «kutish» rejimida bo ‘ladi, lekin o'qish 
vaqtidu kirish sensori «qayta ishlash» rejimiga o 'tadi. Plastina 
piolsessorga yuklangandan so‘ng uni harakatlantirish tizimi qabul 
qiladi va asta-sekin liamma 4 seksiyadan o ‘tkazadi. Qisqa vaqt 
ith ida  plastina protsessomi tark etgandan va uzatish stoli (F)ra 
lushgandan keyin, protsessor «kutish» rejimiga qaytadi.

Protsessor qayta yuvish-yuklanish qurilmasi (G ) bilan jihoz- 
laugnn, ishlangan plastina protsessorga boshidan yuklanadi va qay- 
t.idan yuviladi hamda qaytadan hiinoya qatlami qoplanadi.

Ochiltirish seksiyasida plastinaning nur tushirilmagan qismlari 
01 Inltiriladi (6.2-rasm), qolgan nur tushirilgan emulsiya plastina 
iilida o 'rnatilgan tozalovchi valik yordamida yo‘qotiladi.

6.2-rasm. Ochiltirish seksiyasi:
I qi/diruvchi elem ent; 2 — sochuvchi trubka; 3 — harorat datchigi;
I ind ik ii to r ;  5 p o m p a ;  6  -  s i rku la ts iya l i  p o m p a ;  7 -  o c h i l t i ru v c h i  

p o m p a ;  8 — o q im .
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Zamonaviy reaktivlar yordamida pozitiv plastinaning em ul- 
siyasi oson eriydi, shu bilan birga bitta tozalovchi valikdan foyda- 
lansa bo‘ladi, lekin negativ plastinalar ochiltirilgandan so‘ng yax- 
shiroq tozalashni talab qiladi. Shuning uchun ba’zi m odellam ing 
ochiltirish seksiyasi qo 'shim cha tozalovchi valiklar bilan jihozlan- 
gan.

Sirkulatsiyali pom pa ochiltirgichni sepish tizimidan havzaga 
qaytaradi, filtr esa eritm aning toza turishiga imkon beradi. O chil­
tirish havzasida isitgich va term ostat mavjud, ular kerakli haroratni 
saqlab turadi va reaktiv yetarli boMmasa, ishiov berishga imkon 
bermaydigan sath detektori bilan jihozlangan. Yuqoridagi teshik 
havzani to ‘lib ketishidan saqlab turadi.

Harakatlanuvchi pompasi avtomatik ravishda maxsus kontey- 
' nerdan havzaga ochiltirgichni qo'shadi. Ochiltirgich buzilishi nati- 

jasida ochiltirish xususiyatini yo‘qotganda ham havzaga qo ‘shiladi. 
Harakatlanish pompasini uzatib berish stolining chap tom onida 
joylashgan boshqarish pultidan boshqarsa bo‘ladi. Protsessorda ki- 
rishdagi sensorlar plastina yuklangan paytda avtomatik ravishda 
so‘rib olish tizimini ishga tushiradi.

Yuvish seksiyasida plastina sirtidan ochiltirgich yuvib tash- 
lanadi (6.3-rasm). Suv ustki va ostki sachratish tizimidan keltiriladi. 
Suv oqimi plastina yuvish seksiyasiga kirishdagi ochiladigan sole- 
noidli klapan orqali boshqariladi. Bu toza suvning kam sarfla- 
nishiga olib keladi.

N ozik him oya qatlami ochiltirilgan va yuvilgan plastinaga kir 
barmoq izlari va hokazolardan himoya qilish uchun qoplanadi 
(6.4-rasm). Keyinchalik plastina bosish mashinasida boMganda, 
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 yopiq tizimdir, unda gummirlovchi tarkib 
sirkulatsiyalanadi. Yuvish seksiyasida ham  kirish sensori yoqilga- 
nidan so‘ng beixtiyor pom pa ishga tushadi.

Protsessomi boshqarish zanjiriga seksiyadagi taqsimlovchi 
trubkalami va valiklami tozalash uchun himoya qatlamini qoplash 
seksiyasini avtomatik ravishda yuvish dasturi kiritilgan. Bu dastum i 
kamida bir kunda bir m arta ishga tushirish kerak. U ikkita sole- 
noidli klapanlar yordamida ishlaydi: bittasi toza suv kiritish uchun, 
boshqasi oqizish uchun. Toza suv taqsimlovchi trubkadan oqib,



v.iliklarga tushib, keyin oqib ketadi. Dastur tugagandan so‘ng pro- 
lM -ssor avtomatik ravishda berkitiladi.

Suvni sochish  sistem asi

U - ^ A A V, A  A A A  A  A  A ' А  А  А  A
. V V V V V V V w  v w v v  v v

Suvni qayta 
sirkulatsiya qilish 
qunlm asi

Solenoid li
klapan

Suv yetkazib berish

6.3-rasm . Yuvish seksiyasi.

taqsimlash quvuri

t
to'qish

I
J

klapan 
—4-

klapan
t f c - ,

suv uchun 
solenoidli 

klapan

—(O s  tarkibni haydash 
pompasi

gummirlorchi tarkibli 
konteyner

6 .4-rasm .M axsus gidrofillovchi eritm a bilan qoplash seksiyasi.
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Quritish seksiyasida plastina quritiladi va uni protsessomi tark 
etgandan keyin qo‘lga olish m um kin. Markaziy harakatlanuvchi 
qizdirish ventilalori issiq havoni q o ‘sh truboprovod orqali yo 'nal- 
tiradi va plastinaning ikkala tom onini qudtadi.

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

Harakatlantirish tizimi dvigateldan va chuvalchangsimon uzat- 
mali yuritm adan iborat (6.5-rasm).

Yuritma valiklar tizimini aylantiradi, shunda plastinaning pro- 
tsessordan o ‘tishi ta ’minlanadi. Protsessorga kirishdagi rezinali 
valiklar (1) teng ochiltirishni ta ’minlash uchun doim quruq bo‘ladi. 
Ochiltirish seksiyasi yo'naltiruvchi (2), tozalovchi valiklar (3) va (4) 
sek-siyasi ostidan plastinani to ‘g‘ri harakatlantirishni kafolatlaydi. 
Yuvish seksiyasining bir juft valiklari (5) plastinaning sirtidan 
qolgan reaktivlami olib tashlaydi. So‘ng plastina ikki tom onlam a 
sepish trubkalari (6) va (7) orqali yuviladi va yana juft valiklar (8) 
orasida siqiladi. Himoya qatlamini qoplash seksiyasi 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.
Stolning hapakatlanuvchi tayanch shtangalari (A) uning egi- 

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

Protsessor aravacha bilan jihozlangan, unda so‘rib olish kon- 
teynerlarni va ishlatiladigan reaktivlami joylashtirish juda qulay. 
Ba’zi m odeller uchun aravacha kom plektda keltiriladi (6.7-rasm).



6.6-rusm Protsessorning qabul qilish stoli.



Elektron jihozlash uch blokdan iborat:
1. boshqarish;
2. rele bloki;
3. boshqarish pulti.
Boshqarish bloki va rele bloki uzatish stolining ichida, elektron 

panelga o ‘m atilgan. Boshqarish pulti uzatish stolining yuqori 
qismida kirish teshigidan chap tom onda joylashgan.

Butun tizim ning ishini boshqaradigan boshqarish blokida mik- 
roprotsessor joylashgan. Shu yerda tugm achalar qatorida displey 
joylashgan, ularning tizim parametrlarini sozlash uchun boshqarish 
zanjiri bilan dvigatelni himoya qilish qurilmasi joylashgan.

Rele bloki protsessorning pom palar, isitgichlar, ventilatorlar va 
hokazolariga buyruq yuboradi. Shu yerda qolgan himoya qilish 
qurilmalari ham  joylashgan. Operator boshqarish pulti yordamida 
protsessorning ishini nazorat qilib turishi mumkin.

Ish bajarish rejimlari. Protsessor beshta rejimdan bittasida bo ‘- 
lishi mumkin:

1. «o‘chirilgan» (O FF) rejimi;
2. kutish rejimi;
4. ishlash rejimi;
5. qayta yuvish rejimi;
6. tozalash rejimi.
Bosh yoqib-o‘chirish qurilmasi yordamida yoqilganda pro­

tsessor avtomatik ravishda O F F  rejimiga kiradi. O F F  rejimida 
ham m a pom palar, haroratni nazorat qiluvchi zanjirlar o'chirilgan. 
O F F  tugm achasining indikatoridan tashqari boshqarish pultining 
displeyi o 'chirilgan.

Agar «ishlash rejimi» parametrlari testga o ‘matilgan bo‘lsa, test 
dasturi faollashadi.

Kutish rejimi. ON tugm acha bosilgandan keyin protsessor avto­
matik ravishda «kutish» rejimiga o ‘tadi. Ochiltirgichning haroratni 
nazorat qilish zanjiri yoqiladi.

Ishlov berishning ham m a parametrlari sozlanishga tayyor. O N  
tugmachasining indikatori yoqiladi. Antikristallizatsiya dasturi 
yoqilgan yoki o'chirilgan bo ‘Iishi mumkin.

Ish bajarish rejimi. Kirish sensori faollashganda plastinani yuk- 
lagandan so‘ng, protsessor «kutish» rejimidan «ishlash» rejimiga 
o ‘tadi. Protsessor ochiltirish dasturini bajaradi. Ish vaqtida displey 
yoqilgan b o ‘ladi, ishlov berish parametrlari sozlangan bo'lishi
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6.1-jadval
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1. Iiki yiK|ib o 'chirish 
<|iniltna-.i o 'chm ayapti 
MhsIi yoqib o 'chirish 
qiiillinuei ishlainayapti 
Kiibcliimg bosh yoqib- 
o ' t  lilrinh qurilmasi 
iilniitiiiigaii
1 lokli nuinba saqlagichi 
1 N yoki 1 1 1 0 1  kuygan

Ichki yoqib-o‘chirish 
qurilmasini o 'chiring 
Bosh yoqib-o 'chirish 
qurilmasini yoqing 
Kabelning bosh yoqib- 
o 'chirish  qurilmasini 
ulang
Elektr m anba saqlagi- 
chini almashtiring
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1. Iiki yo q ib  o 'c h i r i s h  
q iii lliniis i o 'c h m a y a p t i  
1 It Hi n m nbns i  saqliigichi 
1 К yoki 1 1101 kuygan

Ichki yoqib-o'chirish 
qurilm asini o 'chiring 
Elektr manba saqlagi- 
chini almashtiring
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Kirish sensori o 'chgan 
yoki almashtiring 
Kerakli darajaga 
kcltiring
H arorat talab darajasida 
bo'lishini kuting
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Protsessor ishiov 
berish siklidan 
so 'ng  kulish 
rejimiga 
qaytmayapti

Kirish sensori o ‘chgan 
yoki ishlamayapti 
Elektron jihozlari ishla­
mayapti yoki sozlab bo 'l- 
mayapti

Sensorni almashliring

Servis ishchiiari 
tom onidan to 'g 'rilanadi

Protsessor
plastina
yuklangan
almashtirish
paytda ishga
tushm ayapti

H im oya qatlam i seksiya- 
sining yuvish dasturi baja- 
rilayapti
Kirish sensori ishlam a­
yapti
Elektronika ishlamayapti

D astur tugashini kuting

Sensorni alm ashtiring

Servis ishchiiari tom o­
nidan to 'g 'rilanadi

Protsessor ish 
rejimida 
bo'lishiga 
qaram asdan 
yuvish uchun suv
y°‘q

Elektronikani sozlab 
bo im ayap ti yoki buzuq 
Suvning solenoid klapani 
buzuq
Suv krani berkitilgan 
Suv klapanining filtri 
berkitilgan

Servis ishchiiari 
tom onidan to 'g 'rilanadi 
Klapanni alm ashtiring

Kranni oching 
Filtrni tozalang

Yuvish kerakli 
darajada em as

Suv berish krani yopiq 
Solenoid klapan yoki filtr 
berkitilgan
Sepish trubkalari bcrkiti- 
lib qolgan yoki sozlanm a- 
gan

Kranni oching 
Filtr va klapanlarni yu- 
ving yoki almashtiring 
Trubkalarni yuving yoki 
qaytadan sozlang

Yuqorida ko'rilgan protsessor lpterplate-66 sm kenglikdagi 
ofset qoliplarini ochiltirish imkoniga ega. G lunz & Jensen firmasi 
ochiltiriladigan qoliplam ing maksimal o 'lcham i va ochiltirish jara- 
yonini avtomatlashganlik darajasi bilan ajralib turadigan ofset 
qoliplami ochiltirishga m o‘ljaIlangan protsessorlaming boshqa mo- 
dellarini ham  ishlab chiqaradi. Lekin protsessorlar qurilmalarining 
bosh prinsiplari va ishni boshqarish jihatidan Interplater-66 m o- 
delining ishlash va qurilma prinsiplariga o ‘xshash.

Bosiluvchi elem entlam ing m aydoni haqidagi m a’lumotni bevo- 
sita bosma qolipni oMchash orqali yoki kompyuterdagi axborotlar 
m anbaidan olish mumkin. Heidelberg firmasi birinchilardan bo'lib, 
bosma qolipni skanerlash qurilmasini ishlab chiqdi (ular pleytska- 
nerlar deb ataladi). Dastlabki yaratilgan pleytskaner CPC3 edi. Ho- 
zirgi vaqtda bunday maqsadlar uchun ancha takomillashgan qu­
rilma — CPC-31 dan foydalaniladi.
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card) orqali ham yuborilishi mumkin. Olingari ko'rsatmalarga 
asoslanib boshqaruv pultida bo'yoq zonalari tirqishlarining ochilish 
kattaligi hisoblanadi.

6.3. Fotopolimer qoliplarga ishiov berish uchun 
protsessorlar

Zamonaviy yuqori fleksograf bosish usulida fotopolimerli bos­
ma qoliplar (FBQ)dan foydalaniladi, ular bosm a-texnik va repro- 
duksion 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 
qoliplaming tuzilmasi 6.8-rasm da tasvirlangan.

Fotopolim er nusxalarga ishiov berish eksponirlashda fotopoli­
merlanuvchi qatlam ning qismlarini yuvib tushiruvchi eritm a bilan 
yo‘qotishdan, quritishdan iboratdir. Ba’zan yuvib tushirilgandan 
so‘ng fotopolim er qoliplarni yuvish, fleksografik qoliplar uchun esa 
ishiov berish (yopishqoqlikni bartaraf etish) talab etiladi.

FBQga ishiov beruvchi protsessorlar ikki turga bo'linadi: 
oldindan bukilgan plastinalarni va yassi plastinalam i yuvish uchun. 
Birinchi turdagi protsessorlar siklik ishlovchi m ashinalar hisoblanib, 
ularda aw al bir-ikkita plastina yuviladi, keyin chayiladi, shundan 
so‘ng protsessorga navbatdagi plastina solinadi. Ikkinchi turdagi 
protsessorlar ko‘pincha oqim tizimidan iborat bo‘lib, unda plas­
tinalam i yuklash va ishiov berish konveyer usulida amalga oshi-

(po 'latli, alyum iniyli, 
plyonkali)

a) b)

6 .8 -rasm. Fotopolim er qoliplam ing tuzilmasi:
a) yuqori bosish usuli; b) fleksograf bosish usuli.



e l 11 Min i v k i  Ini ncchta plastinaga ishiov berilayotganda nav- 
|iln>.iiiiii prolscssorga kiritiladi.

Vitvinli (iiuIm .sorlaiining asosiy bo‘g‘inlari quvidagilar: vanna,
##Mi........... iiu , In siMcinn,  Icrmostatlash sistemasi, plastinotutqich
iI'^Iih Iii 11и• 1 i  m .r.hlnalar uchun) va tashuvchi qurilma (oqim 
MMti«i|'iitn islilovi hi m ashinalar uchun). Oqim usulida ishlovchi
.............. ......... i u |j | yuvib tushirish amaligina emas, balki quritish va

.....n il lie и Ii i . 1111 a 11 a ri ham bajariladi.
Ymtnli п и н т  boM tnli purkama oqim bilan amalga oshiriladi- 

цхн nli Ii i и Iih i lnikllKiin FBQIarga ishiov berish uchun yuvish
...........  I'.lilii'.li prinsipini 6.9-rasmda keltirilgan protsessor

•Hinii ii in I tn' i i l t  chi«| lsh m u m k i n .

• 4 i i ni i HiIiihIiim Imkllitiiii I UQni yuvish u c h u n  p ro tsessor .

I'm )...........11 .ним (I) Inn bo'lib, unda gorizontal o ‘q atrofida
m i .....и i и 11111 i и1 * ii 111111111 (.’ ) joylnngan. Plastinotutqichda mexa-
nlt lil и lillnii iiiiilikiiiiiliiiijjiiH q o l ip  p las tinasi  s i r t idan  100 m m
HMlMtfiMrt 1............1 * t 11 I и I ' • v Ia s t ) t t i I1K‘*ii P l a s t i n o t u t q i c h  ( 2 )  c h e r -

.....................  I ' ' ....................11 a -a ((>) o rq u l i  a y la n t i  r i l a d i . FBQ-
( В И  HMli-i i | l»inl.ii li ii >tivtnti n .r . i r .  ( / )  ilngi l o r s u n k a  (У) o rq a l i  u z a -
n l n l i Mi.i |b | i i | i n  . н и ........in,! | и и Iv alp hi i >< 111111 a  11 b i la n  a m a l g a  o s h i r i -
Uill I Мм............ I. 11 i,- им I in .п ик ishlatilgan eritm a nasos (7)
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yordamida vannadan olib tashlanadi. Kran 8 va elektromagnit ven- 
til (9) vanna Ini vodoprovod suvi bilan to 'ldirish uchun xizmat 
qiladi. Ishchi eritm a bevosita vannada tayyorlanadi. D ozator (10) 
quyuq ishqor eritm aning m a’lum miqdorini vannaga uzatadi. Un- 
dagi suv sathi qalqovichli sath rostlagich (11) bilan nazorat qilinadi. 
Kontaktsiz datchiklar (12), (13), (14) tcgishli operatsiyalami baja- 
rishi uchun mashinaning elektr tarxiga buyruq beradi: 12 — vanna 
1 dan eritm a chiqarib tashlangandan so‘ng nasos (7)ni o 'chirish va 
suv uzatish ventili (9)ni ochish uchun; 13 — suvning o ‘rtacha sat- 
higa erishilganda elektr isitish vannasini ulash uchun; 14 -  vanna 
yuqori sathigacha suv bilan toMganda ventil (9) ni yopish uchun. 
Elektromagnit ventillar (15), (16) mos ravishda eritmani nasos 
(7) dan forsunkalar (3)ga uzatish va ishlangan eritmani kanalizat- 
siyaga oqizib tushirish uchun xizmat qiladi. Nasosga begona bu- 
yum lam ing kirishining oldini olish uchun filtr (17) o ‘matilgan.

Oldindan bukilgan plastinalarga ishiov beruvchi protsessorlarda 
yuvish jarayoni past bosimli oqim va mexanik cho 'tkalar ta ’sirida 
yuz berish mumkin. Bunday qurilmaning namunasi 6.10-rasmda 
keltirilgan. Bu qurilm a fleksografik fotopolim er nusxalarni yuvishni 
va ishiov berishni yoki yuqori bosish usulidagi qoliplarni tayyorlash 
uchun fotopolim er nusxalarni yuvish va tozalashni amalga oshiradi.

Fleksografik nusxalarga ishiov berishda truboprovodlarni al- 
mashtirish shlanglar (17) yordamida bajarilish kerak, ular tarxda 
tutash chiziqlar bilan ko'rsatilgan. Bloklar (8) va (12) uzilgan, taq- 
simlagichlarning mos ventillari va potrubkalari berkitilgan. Eritma 
regeneratsion qurilm ada joylashgan alohida idishga truboprovod
(12) orqali uzatiladi. Q urilm ada shu rejimda ishlash quyidagi tarz- 
da yuz beradi.

Operator boshqaruv pultidan qurilmani ta ’minot manbaiga 
ulaydi va fleksografik nusxaga ishiov berish tartibini tanlaydi: yuvib 
tushirish va tozalash vaqti relesini sozlaydi, nasoslaming ishlash 
tartibini belgilaydi (bitta yoki ikki nusxa uchun), qopqoq (2) ni 
ochadi, vanna (7) da eritma borligini va potrubok (18) orqali 
statina (6) bilan ulangan tortuvchi ventillatsiya sistemasining ish- 
lashini tekshiradi. So'ngra nusxani boshqaruv pultida turtuvchi 
tugmacha bilan burib, uni silindr (1) ning qisqichlariga m ahkam - 
laydi. Shundan keyin operator rostlovchi maxovik yordamida blok
(3) ning cho'tkalari va silindr (4) orasida zarur oraliqni tanlaydi, bu 
m ashinani ishga tayyorlashning yakuniy operatsiyasi hisoblanadi.



(• 10 insm Yuqori va fleksograf bosish usulidagi FBQga 
ishlov berish protsessorlar.

Ki v in o|>crator boshqaruv pultida mashinaning ish siklini ulash 
iнеin и Ii.i.iiii bosadi, bunda u yuvib tushirish va tozalash amallarini 
ivimihiiik bajaradi. Bunda truboprovod (17) bo‘ylab eritm ani uza- 
iii i in 11a .<islar (15) va (16), silindr (4) ni va cho‘tka bloki (3) ning
■ l". il iI n 1111 aylantirish uzatmalari ulanadi. Yuvish operatsiyasi 
т с  i in I'll.iii cho 'tkalar uzatmasi avtomatik uziladi va nusxani
• il . Ii upcratsiyasi boshlanadi. Eritmaning ortiqchasi vanna (7)
ми......... rhiqish potrubkasi (5) orqali yig'gich bak (10) ga oqib
hi l i i ' l i  I '.I il< iv  b e r i s h  sikli t u g a g a n d a  m a s h i n a n i n g  h a m m a  m e x a -
iii n i l ,hi  to 'x in y d i  va to v u s h  s ig na l i  u za t i la d i .



O perator qopqoq (2) ni ochadi va ishiov berilgan nusxani, za­
rur bo‘lsa, burib, silindr (4) ning qisqichlaridan bo'shatadi. Buning 
uchun turtki tugm achadan foydalaniladi.

Qolip alohida qurilmada quritilgandan so‘ng, zarur bo'lsa, ope­
rator kyuveta (20) dan foydalanib, qolipga ishiov berishi mumkin. 
Buning uchun u kyuveta (20) dan qopqog‘i (24) chiqaradi, unda 
qisqichlar (23) yordamida nusxa (22) ni (bitta yoki ikkita) m ah- 
kamlaydi, uni kyuvetadagi eritmaga botiradi va ishiov berish vaqti 
relesini ulaydi. Tovush signali operatom i ishiov berish operatsiyasi 
tugagani to ‘g‘risida xabar beradi. O perator tayyor qolipni kyuve- 
tadan oladi.

Yuqori bosish usuli uchun fotopolimerli nusxalarga ishiov 
berishda truboprovodlam i almashtirish sxema buyicha bajarilishi 
kerak. Eritma uzatuvchi sistemaning bo'sh pot.rubkalari berkitilgan 
bo‘lishi, ventil (19) esa berk turishi kerak. Mashinani ishga tayyor- 
lashda operator sovuq suvni (s.s) va issiq suvni (i.s) uzatish uchun 
foydalanib va quyuq ishqor eritmasini qo 'lda qo‘shib, bakto‘plagich 
(10) ni ishchi eritm a bilan to ‘ldiradi. So‘ngra yuvish bloki (21) ni 
m a’lum miqdordagi suvni uzatishga sozlaydi, bunda uning sarf- 
lanishini blok (21) da suv uzatish bilan joylashgan sarf o ‘lchagich 
(rasxodomer) bo‘yicha nazorat qiladi. Bunda suv uzatilishi bosh­
qaruv pultidagi tum bler yordamida ochilishi kerak.

Bunday operatsiyalar o 'tkazilgandan so‘ng mashina ishga tay­
yor bo iad i. Silindrda nusxani mustahkamlash, yuvish va tozalash 
rejimlarini tanlash, mashinani ulash (ishga tushirish) va tozalash 
operatsiyalari fleksografik nusxalarga ishiov berishga o ‘xshashdir.

Nusxalarni yuvish operatsiyasi tugagandan so 'ng nasoslar (15) 
va (16) cho‘tka bo‘g‘ini (3) ning cho 'tkalar uzatmasi avtomatik 
tarzda uziladi va blok (21) suv uzatish bilan ulanadi. Trubka lga 
kelayotgan suv nusxani yuvadi. Yuviladigan eritm aning va yuvuvchi 
suvning ortiqchasi quyiladigan patrubok (5) orqali truboprovod (13) 
bo‘ylab kanalizatsiya trubasi (14) ga tushiriladi.

Nusxaga ishiov berish sikli tugagandan so‘ng mashina mexa- 
nizmlari o 'chiriladi, tovush signali uzatiladi va operator fleksografik 
nusxalarga ishiov berishdagidck ish tutib, nusxani yechib olishi 
mumkin.

Ishiov berishdan keyingi kyuveta (20) (eritmasiz) tayyor qolip- 
lami joylab saqlash uchun yoki ishiov bcrilishi lozim bo'lgan 
nusxalarni saqlash uchun foydalanilishi mumkin.



M.ishinada uni ishga tushirilishini va uning qopqoq (2) ochiq- 
IlMiiln u 'd iib  qolishini hamda bakto'plagich (10) ning yuqorigi sat- 
IНи м Ini lo'ldirilishini yoki bo‘shab qolishini man etuvchi to 'siqlar 
In.i Itu to ‘siqlar turtki tugmachasiga bosilganda silindr (4) ning
...... ....  qarshilik qilmasligi kerak. Ventillar (9) va ( I I )  vanna (7) ni
vi* l>ak lo ‘p l a g i c h  ( 1 0 )  n i  t o z a l a s h d a  e r i t m a n i  t o ‘la  c h i q a r i b  t a s h l a s h  
hi I ii ii i l o y d a l a n i l a d i .

Htig lami so'rib olish umumsex ventilatsiya sistemasidan pat- 
inl.uk (IK) ga ulanadigan egiluvchan shlang yordamida amalga

l)ii 11a>11 BugMar mashina ichidagi bo‘shliqdan ham , qopqoq (2) 
v<i anna (7) hosil qiladigan oraliqdan ham, uning butun yuqorigi 
......... bo‘yicha joylashgan tirqishlar orqali ham so‘rib olinadi.

M ashinada bitta yoki bir vaqtda ikkita nusxaga ishiov berish 
u и ник in Huning uchun uzunligi 960 mm, ichki diametri 20 mm 
Itn I,mu dushlash trubkasining butun uzunligi bo‘yicha 20—25 mm 
i|iiilninli 2 -3 mm diametrli bir qator teshiklar bor. Dushlovchi 
Mulikn m il qismga bo'lingan: markaziy va ikkita yon. Markaziy 
illumining uzunligi nusxaning eng katta eniga (450 mm) mos ke- 
i "ii Hilta nusxaga ishiov berishda u silindr (4) da uning markaziy 
и inula iniihkamlanadi. Yuvuvchi va ochiltiruvchi eritm alar bitta 

h i m. bilan uzatiladi. Ikkita nusxaga ishiov berishda ular silindr 
i 11 da bn birining yoniga joylashtiriladi. Bunda eritm alar ikkita na- 
... (I i) va (16) bilan uzatilib, ulardan biri eritmani dushlash trub- 

I i i (I )  ning markaziy qismiga, ikkinchisi esa — ikkita yon qism- 
liiiiH.ii u/atiladi. Bitta nusxaga ishiov berishda suv bilan yuvish 
м. linn vuqori bosma qoliplari uchun plastinada blok (21) ni dush- 
luvi III iiubka bilan tutashtiruvchi truboprovodlardan biri operator 
inn......... uzib qo‘yiladi.

1 lin’tkuli blok ishchi uzunligi 950 mm boMgan ikki juft silin- 
lui i lio'lkadan iborat. C ho‘tkalam ing tashqi diametri 100- 
1" ' i i i i i i , lukming bo‘yi esa 15 mm. Silindr va cho ‘tkalarning 
и mu a a ularning m a’lum bir aylanish tezligi bilan harakat qilishini
............laydi: silindr — 15 ayl/m in; cho‘tkalar silindr bilan bir to-
....... . aylanuvchi cho 'tkalar -  32 ayl/m in; silindrning aylanishiga
I и In loinonga aylanuvchi cho 'tkalar — 127 ayl/m in.

I .lilnv bcrilgan qoliplami quritish maxsus qurituvchi qurilmada 
iiitntlitii iNthiriludi.

N i a fotopolimer qoliplarga ishiov beruvchi protsessorlar, 
nil a 11 a i мрш ti/.unlaridan iborat bo'lib, ular yuvib tushirish, qu- 
iai I. i rksponirlashgacha operatsiyalarini bajaradi. Bunday pro-
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tsessorlarda plastinalami bir operatsiyadan ikkinchisi oldiga ko‘chi- 
rish uchun tashuvchi qurilm alardan foydalaniladi. Quyida oqim 
turidagi protscssoriami qurishning uch turi keltirilgan.

Yuqori bosimli purkalgan oqim lar bilan yuvib tushirish usuli va 
magnitli tashuvchi qurilma qo'llanilgan protsessorning asosiy tarxi 
6 .1 1-rasmda keltirilgan.

6.11-rasm. Aylanuvchi magnit roliklari asosida tashuvchi qurilm aning 
FBQga ishlov beruvchi oqim  tizimi.

Oqimda uchta seksiya mavjud: yuvib tushirish (4), tozalash (7), 
quritish va qo‘shim cha eksponirlar (11) FBQ. Plastinalami ishlov 
berish operatsiyalari bo‘yicha tashish magnit roliklar sistcmasi 
yordamida amalga oshiriladi.

Birinchi seksiyada nusxaning polimerlanmagan qismlarini 
yuvib tushirib qo‘yish yuz beradi. Taqsimlagichda shaxmat tartibida 
joylashgan forsunkalar purkalgan ishchi eritm ani plastinaga pastdan 
yuqoriga tom on uzatadi. lkkinchi seksiyada FBQning relefli to- 
monini yuvib tushirish mahsulotlarini butunlay yo‘qotish uchun suv 
bilan yuvish amalga oshiriladi. Uchinchi seksiya quritish va qo‘- 
shim cha eksponirlash uchun mo'ljallangan. U nda plastina aw al 
havo rakeli orqali o ‘tadi, havo rakeli uning sirtidagi yirik nam 
tom chilarini olib tashlaydi va keyin issiq havo bilan shu biron bir 
vaqtda lyuminescent lam palam ing UB bilan nurlantirib quritiladi.

Tizim roliklari (24) bo ‘lgan yuklanish stoli (1), magnit roliklari
(23) bo'lgan tashish sistemasi, yuvib tushirish (4), tozalash (7), qu ­
ritish va qo ‘shim cha eksponirlash (11) seksiyalaridan ham da qabul 
qilish stoli (16) dan iborat.
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Yuvih tushirish seksiyasida nasos (5) va filtr (3) bo'lgan eritma 
iiMiiivdii sistema (6); termoregulyator (termosozlash) sistemasi bo‘i- 
м in I" liia elektroisitkichlar (26) bilan ta ’m inlangan, 400 1. sig'imli
• nun.i layyorlash uchun vanna (2); toza suvni uzatish sistemasi va 
Hi |n |.o ’chiigich bor, u ko‘piko‘chirgichni bachondan (idishdan) 
и/ и isii uchun diafragmali nasosdan va toza suvni uzatish uchun 
(tun Iui yangi plastinaga) rostlanuvchi magnit klapanidan iborat. 
I‘i i .iiiia (22) ni yuvib tushirish seksiyasiga kiritilganda u tashish 
ilMrmasida ishonchli tar/.di mahkamlanishi uchun qo ‘shim cha 
in ithda ic/inalangan valik (25) bilan jihozlangan.

Го/.alash seksiyasi vodoprovod tarmog'iga ulangan beshra for- 
•imk.ili uzatuvchi trubka (20) dan va to ‘siqlan bo'lgan polietilen- 
ilim layyorlangan naychalar (21) ko‘rinishida ishlangan filtrli 
kvuvTtiilardan iborat. Kyuvetada betartib joylashtirilgan naychalar 
•liimq liltrlovchi elem ent vazifasini bajaradi. U lam ing ifloslanishi 
dnini.isiga qarab, ular kyuvetadan chiqarib olinadi va issiq suv bilan 
yuvlliidi.

(Juntish va qo'shim cha eksponirlash seksiyasi oldida kamera
(4) к liula havo rakeli (19) joylashgan. Issiq havo (1 10°C) kalorifer- 
iliin ventilator (9) yordamida rakelning lkki soplosiga u/.atiladi 
lliivo «|uiitishi seksiyasi (11) dan olinadi.

(.»»n it ish va qo‘shim cha eksponirlash seksiyasida fotopolimer 
мил.! lyuminescent lam pom er bloki (14) ustidan o4ib, kaloriferlar 
(10). (13) dan ventilator (12) uzatayotgan issiq havo bilan qo 'shim -
• I in mvishda termoishlovdan o ‘tadi. Lampalar ustida himoya oyna 
( I ') loylashtirilgan.

I li<  ̂ qabul qiluvchi stol (16) ga chiqish oldidan uchta ventilator
• •nIIi Ihii o ' t a d i ,  b u  v e n t i l a t o r l a r  u n i  x o n a  h a r o r a t i g a c h a  s o v u ta d i .

11/m in ing  yuqori qismida ochiladigan qopqoq (18) da joylash- 
i hi lolopolim er nusxalami tashish sistemasi bir qator magnit rolik- 
lin ( ) ' )  dan iborat bo‘lib, ular zanjirli uzatma orqali elektr dvigatel 
им|,||| h.uakatga keltiriladi. M agnit roliklar bir-biridan 100 mm
• I ilium bilan 500 mm masofada joylashgan.

Yuvib tushirish va tozalash seksiyalari oldida nusxalam ing ti- 
slindii m c’yorida o'tishini nazorat qiluvchi elektromagnit dat-
• InMiii loyltishgan.

I' I.’ lasm da fotopolimer qoliplarga ishlov beruvchi oqim tizi-
...... . miiumiy tarxi keltirilgan bo ‘lib, unda yuvib tushirish yuqori
1 4M111111 p m k . i r n a  o q im  t a ’s i r id a  y u z  b e r a d i ,  t a s h u v c h i  q u r i l m a  s i -
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fatida esa rezinalangan valiklar jufti va magnitli yo'naltiruvchi pli- 
talardan iborat aralash sistemadan foydalanilgan.

I 2 3 4 5 6 T В 9 to 11 12 13 14 15 16 17 18

6.12-rasm. Aralash tashish qurilmasi bo'lgan FBQga ishlov 
berish oqtm tizimi.

Tizim da quyidagi operatsiyalar bajariladi: nusxalaming oraliq 
elementlarini yuvib tushirish, FBQni suv bilan tozalash, issiq havo 
bilan quritish va qo‘shim cha eksponirlash. Tizimdagi barcha jara- 
yonlar iloji boricha avtomatlashtirilgan.

Tizim yuvib tushirish (11), tozalash (13), quritish va qo‘shim- 
cha eksponirlash (15) seksiyasidan iborat.

Ishni boshlashdan oldin yuvib tushirish seksiyasining vannasi
(37) va tozalash seksiyasining baki (24) m a’Ium sathgacha suv bilan 
to ld irilad i. Sig‘imlami to ld irish  qalqovuchli sath datchiklari (23),
(38) bilan nazorat qilinadi. Yuvib tushirish seksiyasidagi vannadagi 
suv harorati 29°C gacha yetkaziladi.

O perator qo ‘shim cha stol (1) ga eksponirlangan fotopolimer 
nusxa (2) ning fotopolimerlanuvchi qatlamini pastga qaratib joy- 
lashtiradi va plastina borligini aniqlash datchigi roligi (3) osliga 
qo‘lda kiritadi, u esa nasos stanciyasi (35) ning uzatmasi va ishchi 
eritm ani tayyorlashning avtomatik sistemasini ulaydi. Fotopolim er 
nusxa rezinalangan tashish valiklari (4) jufti bilan o ‘zaro ta ’sirla 
shib, ishlov berish operatsiyalari bo'yicha harakatlana boshlaydi
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Ум. il> lu.hirish seksiyasida fotopolim er nusxa quyi (5) va yuqori (6) 
yn'niiliiruvchilar orasidan o 'tadi. Plastinaning pastga bukilishining 
tiUmi >lis!i uchun yuqori yo'naltiruvchida doimiy magnitlar (8) 
ti'in.itilgiin bo‘lib, ular qolipning p o ‘lat tagligini o ‘ziga tom on 
inii.uli Ishlov berish yuvuvchi eritm aning purkalgan oqimi biian
• lil !'<>'iladi, u forsunkalar (7) orqali uzatiladi. Forsunkalar taqsim- 
l.if.li qulisining yuqori qopqog'iga o ‘mati!gan. Yuvib tushirish sek-

. 1 1  ( I I )  ning vannasi (37) to ‘siq (9) bilan ikki qismga ajratilgan 
vii tutash id i s h l a r  tarzida ishlangan. Vannaning ikkala qismi olinuv- 
«In qopqoqlar (12) b i la n  yopiladi Yuvib tushirish seksiyasi bo‘ylab 
ln iM|K)limer qolip uch juft rezinalangan valiklar (4) yordamida t a -  
.hil.idi Uchinchi va to ‘rtinchi juft valiklar oldida plastinalaming 
m.iv|tid!igini aniqlovchi datchiklar (datchik (3) ga o ‘xshash) joy- 
liislitvm. Valiklarning to ‘rtinchi jufti oldida o ‘rnatilgan datchik to- 
/ ii.r.h seksiyasi (13) ning nasosi (25) uzatmasini ulaydi, valiklar- 
iiiuk uchinchi jufti oldida o ‘matilgan datchik esa plastina yuvib 
iii'.liirish seksiyasi orqali o ‘tgandan so‘ng nasos (35) ning uzatm a- 
iini o 'chiradi.

FBQni tozalash taqsimlagich (14) dan foreunkalar tom onidan 
piul.algan suv oqimlari yordamida amalga oshiriladi. Quritish va
• |«• .lnrncha eksponirlash seksiyasi (15) da FBQ issiq havo bilan qu- 
iitil.idi (60-70°C), u havo rakeli (16) dan uzatiladi. Q o‘shim cha
■ I .|»onirlash LU F-80 turidagi uchta lyuminescent lampa (17) yor- 
il.imida amalga oshiriladi. Ishlov berilgan FBQ qabul qilib olish 
'.lull (18) ga chiqariladi.

Qolipni quritish uchun havo kaloriferda elektr isitish elem ent- 
litn (19) bilan isitiladi va havo rakeliga markazdan qochm a venti- 
Ittlor (20) ga uzatiladi.

Yuvish seksiyasidagi vanna (13) truboprovod orqali bak (24) 
I'll.mi tutashtirilgan, bu bak ventil (21) orqali vodoprovod tarm og‘i 
( . ' ')  dan to ‘ldiriladi. Bak (24) dagi suv nasos (25) yordamida taq- 
iinl.inich (14) ga uzatiladi. Bak (24) dagi suyuqlik sathi minimal 

4i\m atdan pasayganda qalqovuchli sath datchigi (23) nasos (25) 
и iiiu.isini o 'chiradi. Yuvish seksiyasi bakidagi va yuvib tushirish 

Hiii.r.idagi suvning haddan tashqari ortib ketmasligining oldini 
•Ii -Ii ik lain ularda ortiqcha suyuqlikni kanalizatsiva (30) ga to ‘kuv-

• in n.iycluilar (27), (33) bo'lgan quyiladigan idishlar mavjud. Van- 
iiiiliiulni'.i suyuqlikni butunlay to ‘kib tashlash uchun ventillar (28), 
I ( <2) xizmat qiladi.
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Vanna (37) dagi yuvib tushiruvchi eritma markazdan qochm a 
nasos (35) ga kelib tushgunchn. filtr (34) orqali o 'tadi va tozalanadi. 
Ishchi eritm a vanna tubiga o ‘rnatilgan term oelektr isitish elem ent- 
lari (36) bilan talab qilingan haroratgacha yetkaziladi.

Yuvib tushirish eritmasini avtomatik tayyorlash va tuzatish 
sistemasiga qalqovuchli sath indikatori (38), quyuq ishqor dozatori
(39), ko‘pik o 'chirgich dozatori (40) va suv dozatori (42) kiradi. 
Ishni boshlashdan aw al vanna (37) ventil (41) orqali suv bilan 
toMdiriladi. Qalqovuchli sath indikatori (38) vannani talab qilingan 
sathgacha suv bilan toMdirishda term oelektr isitish elementlari 
36ning ulanishiga buyruq beradi. Fotopolim er nusxa plastina mav- 
judligini aniqlovchi datchikning roliki (3) ostiga kiritilganda vanna- 
ga suv dozatori (42) dan toza suv porsiyasi uzatiladi. Shu bilan bir 
paytda ishqor dozatorlari (39) va ko'pik o ‘chiruvchilar (40) vanna- 
ga ishqor va ko‘pik o 'chirgich porsiyalarini uzatadi. Markazdan 
qochm a nasos (35) eritm ani aralashtiradi va 10—15°C dan so‘ng u 
ishga tayyor boMadi. Tizimga har bir yangi plastinani kiritishdan 
oldin ishchi eritm a o'zgartiriladi.

Tayyor FBQni operator qabul qilish stolidan oladi va qolip- 
laming sifatini asosiy ko‘rsatkichlar b o ‘yicha nazorat qiladi. Oqim 
tizimining unumdorligi (12) qolip/soatda tashkil etadi.

Yirik m atbaa korxonalari uchun yuqori unumdorlikka ega 
boMgan oqim tizimlari moMjallangan. 6.13-rasmda unumi 120 
qolip/soatga yetishi mumkin boMgan FBQga ishiov beruvchi oqim 
tizimining um um iy tarxi berilgan. Bu tizimda yuvib tushirishning 
cho‘tkali uslubi va plastinalarning tasmali transportyori qoMlanil- 
gan. Tizim quyidagicha ishlaydi.

O perator fotopolimer nusxa (1) ni qiya stol (2) ga joylashtiradi, 
u yerdan uni transportyor (3) ning tasmasiga ulashadi va yuvib 
tushi-rish seksiyasi (4) ga uzatiladi. Yuvib tushirish seksiyasi vanna
(24) dan iborat boMib, uning ichida transportyor ostida tayanch 
stoli (7) joylashtirilgan, unda fotopolim er nusxaning polimerlanmay 
qolgan qismlari cho‘tkalar (8) bilan yo‘qotiladi.

C ho‘tkalar (8) ishchi eritmaga botirilgan va ishiov berilayotgan 
plastina harakatlanish yo‘nalishiga ko‘ndalang ravishda yassi parallel 
harakat qiladi. C ho‘tkalar harakatni shtangalar (23) dan oladi 
Yuvib tushiruvchi eritm ani vannaga uzatish va uning sirkulatsiyasi 
uchun nasos (9) xizmat qiladi. Quyish patrubkasi (6) yordamida 
vannada ishchi eritm aning doim iy sathi saqlab turiladi. Ishlatilgan 
eritma tushirib tashlash klapani (5) orqali oqizib yuboriladi. Yuvil



Ц|мнI.mi so 'ng FBQ tozalash scksiyasining qiya stoli (10) ga kelib 
т . bull, bu yerda forsunkalar (21) dan uning sirtiga oldindan suv 
Ы1 ki< Ii (22) da isitilgan suv uzatiladi.

6  13-rasm. Tasmali lashish qurilmasi bo'lgan FBQga ishiov 
beruvchi oqim  tizimi.

lozalash seksiyasidan chiqaverishda havo torm og'i (20) o ‘m a- 
iilr.in boMib, u plastinadan suv tom chilarini puflab tushiradi.

Quritish seksiyasiga FBQ valiklar (19) yordamida cheksiz po‘lat 
tnsinu ko'rinishida ishlangan transportyor (19) ga uzatiladi. FBQni 
<|in it ish ishlari kalorifer (13) orqali ventilator (12) ning soplolari 
(IN) chiqaradigan issiq havo yordamida amalga oshiriladi. Energiya 
vo'qotishlarini kamaytirish uchun isitilgan havo quritish kamera- 
Mil.m liavo eltuvchi yo‘l (11) bo ‘ylab takroran ventilator (12) ga 
u/.itiladi. Quritish seksiyasidan FBQ qo'shiincha eksponirlash sek- 
MV.isiga kelib tushadi, u lyuminescent UB lam palar (17) paneli yor- 
iliimida amalga oshiriladi, shundan so 'ng valiklar (16) FBQni qabul
* 1111s11 stoli (15) ga olib keladi.

I BQga suyuq fotopolimerlanuvchi kompozitsiyalar (SFPK) 
iisosida ishiov beruvchi protsessorlar o ‘z xususiyatlariga ega. 6.14- 
i i nul l formalovchi-eksponirlovchi qurilm ada olingan fotopolimer 
mi v.il.iini ochiltirish, quritish va eksponirlash uchun xizmat qiluv-
■ In piotscssom ing umumiy sxemasi keltirilgan.

I<u protsessorda operator fotopolimer nusxa (4) ni segment (3) ga 
iMvliislitiiadi, segment jarayonni talab etilgan haroratda tutib turish 
in Iiiiii isitiladi. Fotopolim er nusxa o ‘rnatilgandan va m ahkam lan-
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gandan so‘ng uni ochiltirish avtomatik tarzda yuz beradi. Siiindrik 
segment (3) burilganda nusxa (4) havo pichog'i ostiga tushadi, 
soplolar (5) dan chiqqan havo oqimi — 0,4 MPa bosim ostida, 
havo sarfi taxm inan 60 1/s ni tashkil etadi. Polimerlanmagan suyuq 
kompozitsiya fotopolimer nusxadan havo pichog‘i yordamida puf- 
lab tushiriladi, natijada bosma qolipi vujudga keladi.

6 7 8 9

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

Kompozitsiya qoldiqlari olinadigan bunker (1) ga oqib tushib, 
m anba (2) vujudga keltirayotgan UB nurlanish ta ’sirida qattiqlasha- 
di. Qolip havo pichog'i ostidan chiqayotganda u rulondan uzati- 
layotgan bosma (shimuvchi) qog‘oz (6) kirishadi. Qog‘oz qolipning 
sirtidagi fotopolimerlovchi kompozitsiyaning juda mayda qoldiq- 
larini shimib oladi. Keyin FBQ rom -panjara (7) bo‘ylab sirpanib, 
60 s davomida umumiy quw ati 12 kVt bo ‘lgan ikkita lampa (8) 
tom onidan UB nurlanishga duchor qilinadi. Uning oraliq qism- 
larini oshlash yuz beradi.

SFPK  asosli fotopolim er qoliplam i quruq ochiltiruvchi bunday 
protsessor 30 qolip/soat unumdorlik bilan ishlov berishni ta ’m in­
lashi mumkin.

Kichik bosm axonalar uchun kichik hajmli, ko‘p operatsiyalar 
bajariladigan qurilmalar ishlab chiqilgan va chiqarilm oqdaki, ularda 
nur tushirish, yuvib tozalash, quritish va qo 'shim cha nur tushirish 
ishlari bajariladi.
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Hunday qurilmada (6.15-rasm) suvda criydigan fotopolimerlar 
■iMink!.i faqat plastinalarga ishlov berish mumkin. U seksiya tipidagi 
IMVvandlangan qurilmadan iboratdir. Uning yuqori qismida nusxa- 
11111к polimerianib ulgurmagan qismlari yuvib tashianadigan qurilma
1 1) v.i boshqarish pulti (2); o ‘rta qismida lyuminescent lampalari 
l 11 к*lidan iborat nur tushiruvchi kam era (3) ham da ko‘chm a va- 
I' iii1111 stoli (4) joylashgan. Stolda fotoqolip va fotopolimerlashuv- 
( In plastinalam i nur tushirish oldidan tiniq plyonkalar bilan o'rash 
ichun mo'ljallangan qurilma mavjud. Qurilmaning quyi qismida 

qiiiitish seksiyasi (5) joylangan bo'lib, u term oventilator hamda 
ku chm a to 'rsim on javonlar bilan jihozlangan.

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

O perator qurilmada ishlash chog'ida vakuum stol (4) ni oldin- 
(M surib, uning ustiga fotopolimerlashuvchi plastina, fotoqolipni 
loylashtiradi ham da montajni tiniq plyonka bilan o'raydi. Shundan 
keyin vakuum qo'shiladi ham da plyonka yuzasidagi taram -taram
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o ‘ziqlar tekislanadi; so‘ngra operator stolni qurilmaga yaqin suradi 
hamda plastinalarga nur tushirish uchun lyuminecent lampalai 
panelini ishga tushiradi.

N ur tushirilgaoh, operator vakuum stolidan nusxa oladi hamda 
uni yuvish qurilmasining magnitli plastinotutqichiga o ‘rnatadi 
Plastinotutqich qurilmaning ko 'tarm a qopqog'i ichiga o'rnatilgan 
boMib, plastinanmg gorizontal yassilikda aylanish uzatmasiga ega. 
Yuvish seksiyasi oqaruvchi vannadan iboratdir. Vannaning tubig.i 
elastik material (masalan, penopoliuretan)dan iborat paxmoq gi 
lamcha mahkamlangan.

Vannani qopqoq bilan yopish paytida fotopolimer nusxa pax­
moq gilamchaga yaqinlashadi. O perator boshqaruv pultida yuvish 
uchun talab qilingan vaqtni belgilab, plastinotutqichning aylantirish 
uzatmasini ishga tushiradi. Suv ham da paxmoq gilamchaning ayni 
bir paytdagi harakati fotopolim er nusxalarning polimerlanib ulgur- 
magan qismlarining tezda yo'qolishiga ko'm aklashadi. Yuvish 
natijasida yuzaga kelgan kir-chirlar oqar suv bilan kanalizatsiyaga 
oqiziladi. Yuvib tashlash m uddati 30—40°C haroratli suvda 2—3 mi- 
nutni tashkil etadi. Operator, yuvib bo‘lgach, FBQni quritish 
seksiyasiga joylashtiradi, unga bu yerda 50°C darajagacha qizdi- 
rilgan havo puflanadi. Q o‘shim cha nur tushirish asosiy nui tushi­
rish seksiyasida amalga oshiriladi.

6.4. Q o‘shimcha jiliozlar

Ofset va fotopolimer bosm a qoliplam i, kontaktli nusxa olish 
qurilmalari va protsessorlardan tashqari, tayyorlash chog'ida qolip­
larga ishlov berish uchun qo ‘shim cha jihozlardan foydalaniladi. 
Jihozlarning bunday turlariga perforatsion jihozlar, FBQning oldi 
chetini bukish uchun jihozlar, quritish va regeneratsion qurilmalar 
kiradi.

Perforatsion qurilm alar fotoqolip va bosm a qoliplarda turli xil 
ko‘rinishidagi (dum aloq, cho ‘zinchoq, to ‘g‘ri uchburchak) shtiftli 
teshiklar ochish uchun m o‘ljallangan. Shtiftli (uzatmali) teshiklar 
chop etish chog'ida tayyorlangan bosma qoliplardan olinadigan 
tasvirlami moslashtirishni engillashtiradi. Teshiklar va pazalar 
plastinalarning oldingi chekkasi bo‘yicha (6.16-rasm) o ‘tkaziladi.

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

92



6.16-rasm. Shtiftli teshikli bosma qoliplar:
L lasvir maydonining o 'lcham i; S — qolipning oldi cheti;

D — pazlar o 'rtasidagi masofa.

Shakllar, teshiklar soni va ular o'rtasidagi masofa bosish o 'l-
• liami ham da uzatm aning qabul qilingan standartiga bog'liq bo'lib, 
bu esa bosish mashinasining shtiftli lineykasiga mos kelmog'i lozim. 
I.ivyor qolip bosish mashinasida ushbu lineykaning tegishli shtiftiga 
klygiziladi.

Q o'lda va pedal bilan harakatlantiriladigan uzatmali perfora- 
t .ion uskunalar mavjud. 6.17-rasm da qo 'lda harakatlantiriladigan 
ii/.ilmali perforatsion uskunaning tuzilishi ko'rsatilgan.

llskuna quyidagi tarzda ishlaydi. Qiya karkasda (1) plastina tax- 
niHi.it) inarkaz bo'yicha joylashtiriladi. Bundan oldin markazlash- 
iniivchi qurilmaning dastaklari tegishli ravishda karkasning chek- 
i .il.mga yaqinlashtirgan holda chapga yoki o'ngga buziladi. So'ng- 
H dastaklardan biri (4) qurilm aning markazi sari burilgan holda 
plii.siinani siljitadi va u markazlashtiruvchi qurilm a yordamida kar- 
I 1 .1l.t to 'g 'ri va aniq qilib joylashtiriladi. Plastina o 'lcham iga bog‘- 
lii| i.ivishda o 'lcham ga nastroyka qilish dastagi (6) eng chekka ho- 
I.iIk.i o 'm atiladi. Shundan so 'ng puansonlar mexanizmini hara- 
kuiK.i kcltiruvchi dastak (5) yordamida shtiftli teshiklar ochiladi. 
Kojux, ya’ni g 'ilo f ushbu mexanizmni yopib turadi. Puansonlar
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mexanizmi vaqti-vaqti bilan joylab turiladi, buning uchun kojux (2) 
zashyolka tugmachasim bosish orqali ochiiadi.

6.17-rasm. Perforatsion uskunaning tuzilishi.

Hozirgi vaqtda polda va stol ustida ish bajariladigan turli xil 
perforatsion uskunalar juda ko‘plab ishlab chiqarilmoqdaki, ular 
turli tipdagi bosish mashinalar uchun uzatm a teshiklar (tuynuklar) 
ochish imkonini beradi.

FBQ old chekkalarini bukish uchun mo ‘Ijallangan jihozlar. Q o­
lipning old chekkasini bukish FBQni bosish m ashinaning magnitli 
tagligiga mustahkam o ‘matilishini ta ’minlaydi. Ushbu operatsiya 
maxsus qayishqoq, ya’ni egiluvchan dastgohlarda bajariladi (6.18- 
rasm). FBQ dastgoh stoliga chop etuvchi relyefi bilan quyi holda 
joylashtiriladi ham da uzatm ali teshiklar bilan egiluvchan balka- 
laming uskunani shtiftlariga kiygiziladi. Siquvchi planka tushiriladi 
va egiluvchan balka aylantirilgan holda, qolipning old chekkasi bu-



ii|.nil Muuiday tarzda tayyorlangan qolip bosish mashinasiga o ‘r- 
nulllildl.

6 .18-rasm. FBQ chekkalarm i bukish dastgohi.

Yirik korxonalarda FBQni qayta ishlash uchun tizim oqimlar
■ hckka old chckkalarni bukish ham da qayta ishlangan nusxalarni 
link ish uchun qoliplar uzatmalariga rioya etgan holda qurilmalar 
koinplekti bilan jihozlangan (6 .19-rasm).

6.19-rasm. Plastinalar chekkalarini bukish uchun qurilm alar 
komplekti.
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Qurilmalar komplekti uchun quyidagi tarzda amalga oshiriladi 
Protsessor (1) dan iborat plastina FBQga qayta ishlov berish uchun 
burilish seksiyasi (2) ga tushadi, u esa plastinani rolikli transpor- 
terga uzatadi. Transporter plastinaning chetlarini buklash va bukish 
seksiyasiga joylashtiradi 4 (5).

Ushbu seksiya komplektda asosiy hisoblanadi. Seksiyaga kelib 
tushuvchi plastina 4 (5) yuqori ta ’sirli pnevmatik pirovord o 'ch ir- 
gichlarga ta ’sir etadi, ular operatsiyalarni bajarish yuzasidan buyruq 
beradi. Uzatmalarga rioya etgan holda bukish, dastlabki bukish 
bilan birgalikda pnevmatik boshqarish asosida bukish uchun 
mo'ljallangan shtam p yordamida bir ish jarayoni doirasida amalga 
oshiriladi. Bukish buklash uchun mo'ljallangan ikkita valikli quril­
ma (8) yordamida, shuningdek, pnevm atik uzatma bilan jihozlan- 
gan m azkur qurilma yordamida bajariladi. Buklangandan so 'ng 
plastinalami stapel (7) ga taxlash uchun seksiya (6) ga joylashtirish 
mumkin. Buklashning avtomatik seksiyasi soatiga 200 tagacha plas- 
tinaga qayta ishlov berishi mumkin.

Quritish uskunalari. Yuqori va fleksografik bosishning fotopo­
limer qoliplarini faqat yuvib tozalash ishlarini amalga oshiradigan 
protsessorlardan foydalanish chog'ida qo 'shim cha uskunalarni qo- 
liplarni quritish uchun m o'ljallangan qurilm alam i qo'llash lozim 
bo'Iadi.

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

1) uskunada bir yo'la quritiladigan qoliplam ing ehtimoliy miq- 
dori belgilangan; u nusxalarning miqdoriga teng bo'lishi lozim, bu 
esa qoliplami quritish uchun ajratilgan vaqt mobaynida nusxalarga 
ishlov berish uchun mo'ljallangan uskunada aniqlanadi;

2) har bir qolipni uning butun ishch. yuzasi bo'yicha quritish 
tengligi ta ’minlanadi;

3) qoliplami quritish uskunasiga kiritish va undan chiqarish 
paytida eritm a bug'inning operatorga urilishining oldini oluvchi 
sharoit yaratilgan;

4) uskunani jadal sur’atda ish rejimiga kiritish ta ’minlangan.
Uskunaning ko 'chm a javonda sonini quyidagi ifodada hisob-

lash mumkin.
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Тv
bu o ‘rinda T„-r — flcksografik qoliplarni quritishning o 'rtacha vaqti; 
Tv — nusxalarni yuvib tashlashning o 'rtacha vaqti.

Ko‘chm a javonlarning hajmi ishlov berilayotgan nusxalarning 
inaksimal hajmidan kelib chiqqan holda bir yilga eng katta hajm- 
dagi ishlov berilayotgan nusxalarning miqdorini belgilaydi. Masa- 
lan, agarda yuvish uskunasida 600x820 mm maksimal o'lcham dagi 
bir nusxani yoki 600x450 mm qolipdagi ikkita nusxani qayta ishlash 
nazarda tutiladigan bo'lsa, o 'chog 'da ko'chm a javonning foydali 
hajmi 900x600 mm ni tashkil etishi lozim. Bu holda javonni usku- 
naning ishchi kamerasiga shunday joylashtirish maqsadga muvo- 
fiqki, unda javonning hajmi 900 mm ga, chuqurlik bo'yicha 600 mmga 
tengdir.

Quritish kamerasida havoni sirkulatsiya qilishga mo'ljallangan 
uskuna ishchi kamera ichidagi qizdirilgan havoni sirkulatsiya 
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 javonlar gorizontal joylashgan holatda ishchi kame- 
rada havoni sirkulatsiya qilish vazifasini ado etishning ehtimol 
tutilgan variantlaridan biri o 'qli ventilatom i mazkur kameraning 
orqa devoriga o'rnatilishi bo'lishi mumkin. Ventilator yordamida 
uzatiladigan havoning javonlari kirishi uchun kameraning orqa 
devori bilan har bir javonning old chekkasi o'rtasidagi oraliq, ya’ni 
tirqishi taxm inan 50 mm dan iborat bo'lishi ko'zda tutilgan.

Havo oqim ining harakat tezligi markaziy javonlar ustida ka­
meraning yuqori va quyi javonlari ustidagiga qaraganda sezilarli 
darajada yuqori bo'ladi. Bu oqimlarni tenglashtirish uchun kuraklar 
oldida ventilator o 'qiga diam etri 150—170 mm bo'lgan disk o 'r- 
natish maqsadga muvofiqdir, evaziga ventilator oldida havoning 
•>iyraklashuvi kanalda, uning harakat zonasi esa kengayadi.

Quritish kamerasida havoni sirkulatsiya qilish tizimidan foy- 
dalanish paytida quritish kamerasining oldindagi devori xizmat 
/onasi tom onidan havoning so 'rib  olinishini ta ’minlash lozim. Ana 
shu maqsadda quritish kamerasining yon devorlarida vertikal dar-
i halar bo'lishi ko'zda tutilgan, ular kameraning old devorida joy- 
lushtirilib, ana shular orqali nusxalarni quritish chog'ida bug'lam i
i hiqarib tashlash amalga oshiriladi.
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Bundan tashqari, ushbu zonada vujudga keltiriladigan siyrak- 
lashuv xonadagi havoni javonlaming old qopqoqlarining nozikligi 
orqali (javonlar suzib qo ‘yilganda) hamda javonlar uchun teshiklar 
(polka yuklash uchun surilganda) orqali surib olishga ko‘mak- 
lashadi. Buning natijasida eritm a bo‘g‘inning xizmat zonasiga kirib 
qolishining oldi olingan bo lad i.

Havoni sirkulatsiya qilish va bug‘ni chiqarib tashlashning tan- 
lab olingan tizimidan foydalangan holda havoning namunaviy sxe­
masi 6.20-rasm da keltirilgan.

i г  7 5 s  e

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 sirkulatsiya qilish 
ventilatorinmg uzatma shkivi; 6 -  qanotcha; 7 -  aks ettiruvchi disk;

8 — yo'naltiruvchi truba; 9 -  isitgichlar.

Bug‘larni chiqarib tashlash mahalliy tortib oluvchi ventilatsion 
tizim ventilatori yordamida amalga oshiriladi. U yo bevosita qu­
ritish qurilmasiga yoki undan alohida tarzda ventilatsion tizimga 
o'm atiladi. V entilatom ing samaradorligi eritm a bug'ining ish 
zonasida yo‘l qo'yiladigan darajada to ‘planishini ta ’minlash uchun 
yetarli boMishi lozim.
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ЛшиМн fotopolimer qoliplami quritish uchun mo'ljallangan 
i*<tt. tiii utavjiid qoMlunmalarda konvektiv usuldan foydalaniladi. 
Mm ImHmIui) iMlish clcmentlarining konstruksiyasi va joylashadigan 
voit • pit иi-.liniiik mazkur usulini e ’tiborga olgan hoida tanlab oli- 
ulnlit /ими.

I . in .  In dcm cntlar quritish kamerasining yon devorlari ham da 
t(hli|iliiii himoyii qiluvchi g'iloflar orqali hosil bo'lgan yon sirtlarida 
iM.it iii nil, uh va ana shu yon sirtlar orqali quritish kamerasidan 
t nun i line tin th iqarib  tashlash tizimi ventilatori bilan so'rib olin- 
c hi  liiivu viibdi'iliidi.

I'n.iijllk inniiba sifatida yo trubkali isitish elementi yoki ochiq 
IiihL'KI i и ч и ни spiral qoMlaniladi.

111 il «kali isitish elem entining afzalligi shundaki, ular seriyali 
iimiIh.i .isoslangan ixtisoslashgan zavodlarda tayyorlanadi. Bu esa 
ч / in,it qilish m uddalining nisbatan yuqori boMishini ham da ishdan
• 111• |• |.11• clem cntlam i almashtirishning soddaligini ta ’minlaydi. 
К иш  I и 11 к I. hi  nisbatan yuqori inersiyalilik, param etrlam i (quv-

ii к in hlatiislt) hamda element qolipini tanlashning cheklangan- 
lii’i liiivoning issiqlik berish koefTitsiyenti pastligi, yuboriladigan
ii .мне.i ko'rsaliladigan qarshilikning sezilarli darajada bo'lishi.

Ochiq nixrom spiraldan isitish elementi tayyorlanganda uning 
im iMvaliligi kamayadi, havoga issiqlik berish koefTitsiyenti ortadi, 
liiiik.iliiyotgan havoga qarshilik ko'rsatish pasayadi, amalda istalgan 
*Hivvdi va qolipdagi elem entni qo'llash imkoni paydo bo'ladi. Spi- 
ihIIi isitgichlarning asosiy kamchiligi shundan iboratki, xizmat ko‘r- 
.ntf.li muddati ancha past, bu ulami ixtisoslashtirilmagan zavod- 
luida layyorlash bilan bog'liqdir.

I oto|Kilim er qolip lam i quritishning tanlab olingan sxem asi 
((• M) rasm) uchun ochiq nixrom  spiral ko'rinishidagi isitgichlam i 
i|i> lln-.il. п ун кта, m aqsadga m uvofiqdir. Ushbu isitgichlarning pa- 
1, i nk  til. и ini ularning um um iy quvvatidan kelib chiqib  aniqlash 
inuillkln

O uiKInI) uskiitialarining isitish elcmentlari quvvati, asosan, qu- 
iItInIi kniiii in-.iiu tsilishga hamda issiqlikdan saqlash uskunasi ya
..... *м . In i|iи 1111i iiitiiK. ventilatori orqali chiqib ketadigan issiqlik-
iitiit* у|Г,|'»||'.1н|м -.arllanadi:

(6.1)



bu o 'rinda R — quritish kamerasini ishchi haroratiga qadar isitish 
uchun ketadigan issiqlik m iqdori, Dj; Qdan — issiqlikdan himoya 
qilish orqali bo'ladigan issiqlik sarfi (yo‘qotilishi), Vt; Qvent — 
ventilatsion tizim ventilatori tom onidan chiqarib yuboriladigan 
issiqlik sarfi (yo‘qotilishi), Vt; T  — kameraning ishchi haroratiga 
qadar qizish vaqti, °C.

bu o 'rinda m^ -  quritish kamerasining massasi; s^ va Sy -  kamera 
materiali va havoning solishtirma issiqlik sig‘imi; Vv — havo sarfi; 
p v — havoning zichligi; t r — formalam i quritishning ishchi 
harorati; to -  xona harorati.

Issiqlikdan himoya qilish vositasi orqali atrof-m uhitga yo‘qola- 
digan issiqlikning FIK (K PD)ni taxminiy ravishda isitish vositasi 
yordamida hisobga olish mumkin, u biz guvoh bo ‘lgan holatda 
ti*0,8 ni tashkil etadi. U holda

Quritish uskunasining konstruksiyasi, ya’ni tuzilishini prinsipial 
sxemadan (6.21-rasm) foydalangan holda qarab chiqish mumkin.

Ushbu sxemada quyidagi belgi-alomatlar qabul qilingan: 1 — is­
siqlikdan saqlovchi va g‘ilofli korpus; 2 — quritish kamerasi; 3 — kar- 
kas; 4,5,6,7,8 — tegishli havo priyomnigi, m arkazdan qochm a 
ventilator, uzatmali elektrodvigatel, zaslonka (to ‘siq), quritish ka- 
merasidan eritm a bug'ini chiqarib yuborish tizimining truboprovodi 
va xizmat ko‘rsatish zonalari; 9,10,11,12 -  tegishli qanotga, aks 
ettiruvchi disk, tasmali uzatm a, isitilgan havoni ishchi kam era 
ichida sirkulatsiya qilish qurilmasining uzatmali elektrodvigateli; 
13 — puflash teshigi; 14 — surilma javonlar; 15 — quritish kam e­
rasining yon darchalari; 16 -  term odatchik; 17,18 — isitish ele- 
mentlari; 19—boshqarish pulti.

Bundan tashqari, uskunada to 'rtta  vaqt relesi ko‘zda tutilgan 
bo‘lib, ular uskunaning o ‘ng tom onidan o ‘m atiladi va nusxalarni 
quritishning vaqtini nazorat qiladi.

Qm, =  KcvPv(tr ~ ' o ) >

P
Q d n n = j ( } - f l ) (6.2)
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». I .........  I ...... p u l i in c r  q o l ip la rn i  q u r i t i sh  u sk u n a s in in g  
piiii.sipuil sxem asi.

I Ii i ii i in In Ikkilu blokirovka mavjud bo‘lib, ulardan bin elek- 
1нн*1!ц|| lil.и ( l/ .IK ) in quritish kamcrasidan eritm a bug'ini chiqa- 
tll> yulMiHuh ii/im i Inimda havoni sirkulatsiya qilish qurilmasi ish- 
Iiim h ниц.in | ».iчi«l.i yoqish imkonini bennaydi; ikkinchisi quritish

.......... -ni.i Ii и inil ishthi hnroratga qarab isitish paytida yuqori
| | Ml. .in 11. I|I> viIk.... Ill yuqori Isllgichlar (17,18) ni yoqishga imkon
........... >.ii (1'iln In li............к• * yetishgnnda mazkur blokirovka yuqori
......... ........г iml.iii i|.iiuliivliK.idaii q a l ’i n a z a r  o ‘c h i r i l a d i ) .

I ..........I.ii< Ink (16) isilgichlar (17), (18) ning ishlashini bosh-
i|.h ili ........ Ii v.iH i Imi bilan quritish kamerasida aytilgan haro-
«ni..... .. ............ 11)1111 lii’inlnlab boradi. Puflash teshigi quritish
I ...I. I . I I., l.l I и i 1ц||1н1>1 shuningdek, isilgichlar o ‘chirib qo‘yilgan 
i и tit l.i i ixli 1111 <i <. 11 .• 1111 il I >• 111 . 11 и I ii qiyn ochib qo‘yilishi mumkin.

I l*liiiii!iiii i Ы i Ii||ii InvstMl.c.li chog'ida operator uni tarm oqqa 
•iltivill 41 n <11 li Iиiii i.il.ib • 111111к -111 hiirorat bo'yicha topshiriq
i . i i*11 In....... . ni 111111is ,i i|iIi .li qunlmiisi uzatmalari ham da qu-
i n i ii i ....... .. i.l и. I и in’ Ini ni 1111< 1.11 ih yuborish tizimining, isitisb
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elcmentlarining ishlashini boshqarib turuvchi tumblerlami yoqadi; 
yuqori javonlam i 50—100 mm ga suradi.

Ushbu operatsiyalar natijasida quritish kamerasidan bug‘larni 
chiqarib yuborish tizimi hamda havoni sirkulatsiya qilish qurilmasi 
ishlay boshlaydi. 3—5 daqiqa o'tishi mobaynida, ya’ni quritish ka- 
merasiga havo purkalishi uchun talab qilinadigan vaqt ichida isitish 
elemcntlari avtomatik tarzda yoqiladi va yuqori javonlam ing bloki- 
rovkasi o ‘chiriladi. Quritish kamerasidagi havo aytilgan haroratga 
yetishi bilan uskuna ishlashga tayyor hisoblanadi va bu haqda pult- 
da yonadigan lampa xabar beradi.

So'ngra operator javonlam ing birini oldinga suradi va unga 
quritilishi lozim boMgan nusxalarni joylashtirib chiqadi; javonni 
quritish kamerasiga kiritadi va quritish jarayonining talab etilgan 
davomiyligini belgilaydi. Ushbu m uddat tugagandan so‘ng ovoz va 
yorugMik signali eshitiladi va operatom i jarayonning tugaganligi 
haqida xabardor etadi, qurigan nusxalar uskunadan chiqarib oli- 
nishi mumkin.

Regeneratsion uskunalar. Fleksografik fotopolimer qoliplarga 
ishiov berish chogMda ko‘pincha etilatsetat hamda perxloretilen 
(3:1) dan iborat eritm alar qoMlaniladi. Ushbu ishlatilgan eritmalarni 
kanalizatsiyaga oqizish m um kin boMmaganligi uchun ana shu 
ishlatilgan eritmalarni tiklash uchun regeneratsion uskunalardan 
foydalanish lozim.

6.22-rasm da ishlatilgan eritm ani regeneratsiya qilish uskunasi- 
ning prinsipial sxemasi taqdim etilgan. Uskuna distillashtiruvchi 
kub (1), m uzlatgich-kondensator (2) ham da nasos (3) dan iborat.

Distillashtiruvchi kub (1) term ohim oya (4) bilan ta ’minlangan 
boMib, qayta ishiov beriladigan eritm a saqlanadigan va isitiladigan 
kamera (4) ni, elektrisitgichli (7) moyli qobiq (6) ni. qulfli qurilma 
(9) ga ega boMgan uskunani tozalash lyukini, ya’ni tuynugi (8) ni, 
regeneratsiya chiqindilari oqizib yuboriladigan kran (10) ni o ‘z 
ichiga oladi. Uskunaning yuqori va yon devorlarida kuzatish dera- 
zalari (11) joylashgan. Distillashtiruvchi kamera pastida moyning 
oqizilishini tartibga soladigan qopqoq (12) mavjud. Moy harorati 
datchik (13) tom onidan, eritm a bugMarining harorati esa datchik 
(14) tom onidan nazorat etib boriladi.

K ondensator (2) korpus (15), zmeyevik, ya’ni buram a naycha 
(16) ham da issiqlik almashishi jarayonini tezlashtirish uchun moM- 
jallangan silindrli stakan (18) dan iboratdir. Kondensator chiqa-
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nhivi Iii distillat (17) ning haroratini nazorat qiluvchi datchik bilan 
I'Mtiinlingan.

f. МММ I lil .ii iIjmii c u l m . iih regene ra ts iya  q i lish  u sk u n a s in in g  
priiisipial  sxem asi.

Mnyll <|<>l)i(| (<)) kamida (5) litr suv sig‘adigan bachok (18) 
i»l.in l ul l liinil.hIi N.isos (.1) distillashtiruvchi kamerani yuvish 
и I ни i iniiii' \ if им In b.ikidiiii olingan ishlatilgan eritm a bilan 
In lillilth in Iiiiii mo'ljHllungnn.

I Ukни ni.i lulil.i'ih 1111vi<Ijip.i tar/da amalga oshiriladi. Yuvish us- 
kuniiiilHlnu vl|l' 11 vi Iii I in к i tn'ldirilgandan so 'ng operator rege- 
n. l .i  щ и  и .1 111 in  in I,* h i .  11. i (1) ni ishga Inshiradi ham da distillash- 
iini i in ......и in с о  ni U’.kuiuiniiiK oldingi dcvorida joylashgan ku-
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zatish derazasi o ‘rtasiga qadar «iflos» eritm a bilan to ‘idiradi. Ka­
mera to'ldirilgandan so‘ng operator datchik yordamida isitish tizi- 
mining zan ir haroratini o ‘m atadi (jarayonning birinchi bosqichi 
uchun — 165°C). Bu holda distillat eritmasining bug‘i haroratining 
nazorat datchigi legishli ravishda 125 va 35°C ga o'rnatilishi lozim.

So'ngra moyli qobiqning (6) isitgichlari (7) ishga tushiriladi va 
uskuna rejimga kiritilgandan keyin (2 soat mobaynida) distillash- 
tirish jarayoni boshlanadi. Bu holda eritm a bug'i burama naycha 
(16) ga ko‘tariladi ham da u yerda kondensiyalanadi, ya’ni suvga 
aylanadi va oqizish patrubkasidan oqib tushadi. Oqib tushayotgan 
distillatning harorati datchik (17) tom onidan nazorat etib boriladi. 
Distillashtirish kamerasidagi bug1 va distillatning o'zining harorati 
ko‘rsati!ganidan yuqori bo'lgan taqdirda moyli qobiq isitgichlari 
o'chiriladi.

Distillashtirish jarayoni am alda kameradagi bosimni atmosfera 
bosimidan oshirmasdan olib boriladi. Biroq kondensator burama 
naychasi ifloslangan hollarda kam erada bosimini oshirish mumkin.

Uskuna, ana shunday holatni e ’tiborga olib, 0,5 kgs/sm 2 bo- 
simga sozlangan saqlovchi klapan (19) bilan ta ’minlangan, bu bo- 
simdan yuqori hollarda kameradagi eritm a bug‘ining yo‘qolishi ro‘y 
beradi. Distillashtiruvchi kameradagi bosimni nazorat etish m ano- 
m etr (20) bo 'yicha amalga oshiriladi.

Distillashtirish jarayonini kuzatish derazasi ( I I )  orqali kuzatib 
borish m um kin, bu holda bitta derazadan pastdan salgina yoritib 
turish uchun foydalaniladi. 5—6 soat o ‘tgandan keyin distillashtirish 
jarayoni sekinlashadi, moy haroratining zaryadchigi 195°C haro- 
ratga o ‘tkaziladi ham da eritm aning og‘ir cho‘kindilarini yanada 
qayta ishlash amalga oshiriladi. Rcgeneratsiya jarayoni tugagandan 
so‘ng, ya’ni qabul sig'imi 200 I qayta ishlangan eritma bilan to ‘l- 
dirilgach, jarayon samaradorsiz bo‘lib qoladi (distillatning oqizish 
patrubkasi orqali sarflanishi keskin pasayadi), operator uskunani 
to ‘xtatadi ham da u sovib bo‘lgandan keyin quyqa kran (10) orqali 
maxsus lotokka oqiziladi, u yerda quyqa qipiqlar bilan aralash- 
tirilib, quritiladi. Ishlatilgan quyqa briket ko‘rinishida qayta tikla- 
nadi.

Regeneratsiya jarayonlari uch-besh m arta o ‘tkazilgach, distil­
lashtirish kamerasining ichki devorlari yopishib qolgan quyqalardan 
tozalanadi. O perator buning uchun qulflash qurilmasi (9) yorda­
mida lyuk (8) ni ochadi, maxsus qifgich va metall cho‘tkalar bilan 
kam era devorlarini tozalaydi.
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I JiMillashtirish kamerasini tozalashni yaxshilash uchun rcgene- 
i ilsiya oldidan eritmaga 100 litr eritma uchun taxm inan 3 kg parfin 
<i< • slnl.idi. Qayta ishlangan eritmaga o'zgartiruvchi qo 'shim cha so- 
llnndi.

Kegcneratsion uskuna har biri 250 litrdan sig‘imga ega bo‘lgan 
ikkim standart bochkalardan (m azkur bochkalar buraladigan qop- 
lixjlarga ega), «iflos» va tozalangan eritmalarni chiqazib yuborilishi 

ni I i i i i i  m o‘ljallangan shlanglar, uskunani tozalash v a  xizmat ko‘r- 
iiish nsboblaridan tashkil topadi. Boshqarish pulti alohida xonada 

loylashtiriladi.

Nazorat savollari

1 Ofset bosma qoliplarga ishiov berish protsessorlar.
2 Ishiov berish protsessorlaming tuzilish sxemasi.
1 F otopolim er bosma qoliplarga ishiov berish protsessorlar.
4 l otopolim er bosma qoliplarga ishiov berish uchun tizim 

(K| imlur i .
5. SPBO asosidagi fotopolimer bosma qoliplarga ishiov berish 

protsessorlar.
<i Q o'shim cha jihozlar.
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VII bob

KOMPYUTER-BOSMA QOLIP 
SISTEMALARI

C om puter-to-P late (kom pyuter-bosma qolip) texnologiyasi — 
bu kom pyuter orqali olingan raqamli ko'rsatm alar asosida u yoki 
bu usul orqali qolipda tasvir hosil qiladigan, bosma qolip tayyor- 
lanadigan usuldir. Jarayon mobaynida oraliq yarim mahsulotlar: 
fotoqoliplar, reproduksiyalanadigan asl nusxa-maketlar, m ontajlar 
va boshqalar ishlatilmaydi.

7.1. Umumiy ma’lumotlar

C om puter-to-P late (C tP) o ‘z mohiyatiga ko‘ra kompyuter 
orqali boshqariladigan bosma qolip tayyorlash jarayoni tasvirni 
to ‘g‘ridan-to‘g‘ri qolip materialiga yozish usulidan tashkil topgan. 
Bu jarayon eng aniq bo 'lib , raqamli ko‘rsatm alar orqali tayyor- 
langan har bir plastina birinchi asl nusxa hisoblanadi ham da bir 
yoki bir necha lazerlar bilan bajariladi. Natijada chiqayotgan 
tasvirning butun diapazon bo'yicha aniqligi, rastr nuqtasining kam 
rastrlanishi bosish mashinada ta ’minlanadi.

C om puter-to-P late texnologiyasi matbaachilarga 30 yildan or- 
tiq tanishdir. Lekin keyingi besh yil ichida bu texnologiya juda 
keng tarqala boshladi. Chunki uning keng yoyilishi, kirib kelishi 
uchun barcha kerakli sharoitlar yaratilgan. Qolip materiallarini 
to ‘g‘ridan-to‘g‘ri lazer yordamida yozishda yuqori samarali usku­
nalar paydo bo'ldi, nashrlami nashrgacha tayyorlashning ishonchli 
tezkor dastur vositalari vujudga keldi.

C tP  texnologiyasi ning kirib kelishi an ’anaviy fotonabor va 
bosma qolip tayyorlash jarayoni texnologiyasiga qaraganda ko‘p 
afzalliklarga ega:

— bosm a qolipni tayyorlashga ketgan vaqt qisqaradi (fotom a- 
terialga qayta ishlov berish, qolip plastinalariga fotoqolipdagi tas-
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v ii ni o‘tkazish, eksponirlangan plastinalariga ishiov berish kabi 
i и ayonlar qisqaradi);

ishlab chiqarishdan fotonabor avtomatlar, ochiltirish ma- 
shinalari, nusxa ko'chiruvchi ramalar chiqariladi, natijada ishlab 
i hiqarish maydoni, texnikaga ketadigan mablag', elektroenergiyaga 
i|ilmadigan sarf-xarajat tejaladi, ishchi o ‘rinlari qisqaradi. Kichik 
.iJad uchun ham to 'g 'ridan-to 'g 'ri plastinalami eksponirlash (ular- 
ning qimmatligiga qaramay) iqtisodiy tom ondan tejamli chiqadi 
C'hunki fotoqolipni tayyorlashga xarajat qilinmaydi;

— bosma qolipdagi tasvirning sifati yuqori bo ‘ladi, chunki fo- 
tom ateriallam i an ’anaviy qayta ishlash va eksponirlashda paydo 
bo'ladigan nuqsonlar qisqaradi. Qoliplami to 'g 'ridan -to 'g 'ri ekspo- 
nirlash jarayonida plyonkalar montaj qilinmaydi;

-  plyonkaga kimyoviy ishiov berilmasligi natijasida matbaa 
korxonalaridagi ekologik sharoitlar yaxshilanadi. Texnologik jara- 
voti va ishlab chiqarish madaniyati yuksaladi.

C om puter-to-P late texnologiyasining C om puter-to-F ilm  tex- 
nologiyasi oluWa ancha afzalliklarga ega bo‘lishiga qaramay, C tP 
Icxnologiyasi tez sur’atlar bilan o ‘zlashtirilmayapti. Bu jarayon 
lio/irgi kunda ko‘p matbaachilik korxonalari uchun bir qancha 
iiniammolarni keltirib chiqarm oqda.

Boshlang‘ich sarrnoyalar bilan bog‘liq muammolar. Agar ishlab 
i lnqarishda katta o 'lcham li (A1 va undan yuqori) bosish m ashina- 
l.in ishlatiladigan bo'lsa, C tP  texnologiyasining o ‘zlashtirilishi 
uchun juda ko‘p boshlang‘ich sarrnoyalar talab qilinadi. Chunki 
i.ukibiy bosma qoliplaridan bosish um um an mumkin emas. Bosish 
niashinasidan to 'laqonli foydalanish uchun to ‘liq o ‘lchamdagi 
qoliplami eksponirlash kerak. Bu o'lcham dagi C tP  sistemasining 
v.uidi arzon emas. Katta bo'lm agan oMchamdagi FA orqali har xil 
■..ihifaning montajini qo ‘lda bajarish mumkin, undan so‘ng uncha 
t|iinmat boMmagan nusxa ko'chiruvchi ramada to 'liq  o'lcham dagi 
(jolipni tayyorlash mumkin.

Korrcktura nusxalari bilan bog‘liq muammolar. Katta o 'lcham - 
<1 i|.i korrcktura nusxasini olish juda qiyin kechadi. Chunki hatto 
V  o'lcham dagi korrektura oladigan printerlar mavjud emas. Bu- 
iHiir n.ilijasida korrekturani kichiklashtirib A3 o'lcham ga chiqar- 
hii.Iiim (o 'g 'ri keladi. Bu esa oddiy m atnning 4—5 marta kichrayib 
к«111.111) i olib keladi va m atnning o'qilishi qiyinlashishiga olib 
l ■ I nil /У  и katta o 'lcham dagi fotoqolipning chiqishida vizual na- 
/ m il «| .11ч11 mumkin bo'lsa, bosmn qolipni o 'qish noqulay bo'ladi.
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Chunki undagi tasviming kontrastligi kam boMadi. Tayyor boMgan 
bosma qolipning sifatini tekshirish uchun nam una oluvchi bosish 
uskunada (probopechatniy stanok) yoki bosish m ashinadan olingan 
nusxaning sifatini tekshirish mumkin. Nusxadagi har bir noaniqlik 
butun jarayonning boshidan bajarilishiga olib keladi.

Operatorning malakasiga qo‘yiladigan yuqori talablar. C tP  
texnologiyasida bosishgacha boMgan jarayon an ’anaviy jarayonga 
qaraganda ancha puxta bajarilishi kerak. Bosma qolipda barcha 
kerakli elem entlari qog'ozda qanday boMsa, shunday tartibda o ‘zida 
mujassam bo'lishi lozim. Bunda sahifani kesish va buklash, nazorat 
shkalasini aniqlash kerak bo‘ladi. Bu esa, o ‘z navbatida, operator- 
dan yuqori malaka va ehtiyotkorlikni talab qiladi.

Hozirgi kunda ofset va fleksograf bosish usulida ofset ham da 
fotopolimer qoliplar tayyorlashga moMjallangan C tP  sistemasida 3 
xil asosiy turdagi rekorder — lazerli eksponirlash uskunasidan 
foydalaniladi (7.1-rasm):

— barabanli, tashqi baraban texnologiyasi asosida bajarilgan. 
Bunda qolip aylanayotgan silindming tashqi yuzasida joylashgan 
(7.1.a-rasm );

— barabanli, ichki baraban texnologiyasi asosida bajarilgan. 
Bunda qolip aylanmaydigan silindrning ichki yuzasida joylashgan 
(7. l.b-rasm );

— planshetli, bunda qolip gorizontal tekislikda joylashgan b o ‘- 
ladi va tasvirning yozilishi yo‘nalishiga perpendikulyar holatda 
harakatsiz yoki harakatda boMadi (7.1.d-rasm).

Plastinalami amalda eksponirlash uchun ko‘pincha ichki 
barabanli rekorder deb ataladigan yoki barabanning ichki yuzasiga 
yozadigan rekorderlar qoMlaniladi (7.2-rasm).

Ichki barabanli ham, tashqi barabanli ham qurilishiga ko‘ra 
o ‘ziga xos kamchilik va afzalliklarga ega. Afzalliklaridan biri nur- 
lanishning birgina manbasi yetarli boMishi tufayli yuqori aniqlikda 
yozishga erishish, nurlanish manbasining qulay almashtirilishidir.

Tashqi barabanli qurilm alar shunday afzalliklarga egaki, ular 
ko‘p sonli lazer diodlarining katta oMchamlarni eksponirlash m um - 
kinligidir.

U lam ing kamchiligiga kelsak, ko‘p miqdordagi lazer diodlari­
ning va axborot kanallarining qoMlanilishidadir. U va bu holda ham 
termosezgir qolip plastinalarini eksponirlash spektm ing infraqizil 
sohasida bajariladi. Bunday eksponirlash energiyaning ko‘p sarfla- 
nishini talab qiladi.
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7.2-rasm. Gutenberg «Computer-to-Plate» sistemasining 
tuzilishi.

Yozilish tezligi bo‘yicha ikki texnologiya ham nazariy jihatdan 
ayni bir xil natijani ta ’minlashi kentk. Amaliyotda bu aksincha ko‘- 
rinadi. Fotonabor avtom atlarida o'chiruvchi elem entlam ing ayla- 
nish chastotasi 50000 aylanm a/daqiqagacha boradi. Bosma qolip- 
larga yozishda rekorderlarning tezlik xususiyatlari qolip m ateriali- 
ning sezgirligiga bog‘liq.

Shunday qilib, C tP  sistemasi taraqqiyotining keyingi oqimini 
ko‘rib chiqadigan bo'lsak, 70x100 sm li bosma qolip o'lcham lariga 
tasvir yozilishining ikki prinsipi uchun bir xil sharoit mavjuddir. 
Yozishning planshet usuli tashqi baraban bilan yaratilayotgan 
qurilm alam ing miqdori bo'yicha dcyarli bir xil imkoniyatlarga ega. 
Lekin gazeta ishlab chiqarish uchun 50x70 sm o 'lcham  ustun 
keladi.

Hozirgi kunda bosma qoliplarni eksponirlash rekorderlarida 
iazerli yorug'lik manbalarining 6 turi ishlatiladi:

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

energetik sarflarni talab qiladigan va tashqi barabanli rekorderlarda 
qo'llaniladigan termosezgir plastinalami eksponirlashda keng tar- 
qalgan.

5) 1064 nm to 'lqin uzunlikdagi ittriy — alyuminiy NDYAG 
kuchli infraqizil lazeri. U quyidagi afzalliklariga ko'ra C tPning 
barcha sistemasida qo'llaniladi:
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• to ‘lqinning katta boMmagan uzunligi 10 mkm diametrdagi 
dog* hosil qilish imkonini beradi;

• YorugMik tolalaridan yorugMik o ‘tkazgichlardan o 'tayotgan- 
dagi minimal yo‘qotishlar va lazer qurilmalari tuziiishini yengil- 
lashtiradigan modullashiirish osonligi.

6) 532 nm toMqin uzunlikdagi NDYAG ikki chastotali ittriy- 
alyuminiy granatasidag; yashil lazer.

Fleksograf va yuqon bosma uchun fotopolimer qolip plasti- 
italari fotopolimerli kompozilsiyalami o ‘z ichiga oladi. Yuzaning 
eksponirlangan maydonlari ishlov berish davomida texnologik 
ishqorlarda erish qobiliyatini yo‘qotadi. Buning natijasida bosiluv- 
chi elementlari hosil boMadi. Eksponirlanmagan maydonlar ishqor 
bilan yuvib tashlanadi, oqibaida oraliq elementlari paydo boMadi.

Ofset bosmasining qog‘ozli, polimerli va metall lagliklardagi 
(|olip plastinalari eksponirlash va kimyoviy ishlov bergandan so‘ng 
galogen-kumushli yuzaning qatlam ida bosiluvchi hamda oraliq 
clem entlar hosil boMadi.

Qog‘oz asosida oiingan ofset bosma qoliplari 5000 nusxagacha 
chidaydi. Lekin qog oz asosining plastik deformatsiyasi tufayli ofset 
v.i qolip silindrlarning kontakt qismida tasvirning shtrixli ham da 
rastrli nuqtalan yo'qoladi, shuning uchun qog'ozli qoliplar faqat bir 
bo'yoqli bosm ada ishlalilishi mumkin. Polim er asosli qohplarning 
maksirnal adadga chidamliligi 20000 nusxadir.

Ko‘p qatlamli tuzilishm o ‘zida aks etgan gibridii qolip plas- 
tinalari galogen-kumuslili emulsiya qatlam idan, nusxalovchi qat- 
laindan va metall taglikdan tashkil topgan.

Bosma qolip tayyorlashning texnologik jarayoni eksponir- 
lashdan so‘ng galogen-kumushii emulsion qatiam ning kimyoviy- 
fotografik ishlov berilishini o ‘z ichiga oladi. G alogen-kum ush qat- 
lam sifatida negativ fotografik emulsiya qoMlaniladi. Pozitiv nusxa- 
lovchi qatlam ortonaftoxinondiazidlar asosida shakliangan boMib, 
kmiyoviy-fotografik ishlov berishga chidamlidir. Ofset bosish usuli- 
d.i bunday qoliplarning adadga chidamliligi 250000 nusxani tashkil 
i|iliidi.

I k ksografiya bosma qoliplari uchun gibridii qolip plastinala- 
iIim ham ishlatish mumkin. Bu holda oltingugurtli qatlam bilan bir- 
k.i eksponirlash paytida fotopolim er qatlam ida kimyoviy — foto- 
i i ilik usulida qayta ishlov berilayotgan paytida qo'shim cha ekspo- 
iml.madi Shundan so‘ng texnologik eritma bilan birga yuqori 
mi il"l va bosiluvchi clem entlar yuviladi Qolipga lazem ing 830 nm 
va nut bin yuqori boMgan toMqin uzunligi bilan bosiluvchi elem ent-
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lar yoziladi. Qolip bosiluvchi va oraliq eiementlari term oqatla- 
midagi issiqlik gidrofildan gidrofobga o 'tadi yoki diffuziya prin- 
sipiga asosan tasvir ko p qatlamga yoki 2 ta qatlam  hisobiga IK 
nurlanishidan so 'ng bosiluvchi va oraliq eiementlari har xil qat- 
lamdan tashkil topadi va m ikrorelef tasvir hosil bo'ladi.

Termoplastina yorug'lik nuriga sezgir emas, shuning uchun 
eksponirlashdan so‘ng «ho‘l» usulida qayta ishlanmaydi. Muta- 
xassislarning aytishicha, kelajakda faqat term oplastinalar tcxnolo- 
giyasidan foydalaniladi. 7.1-jadvalda qolip plastinalarining yaxshi 
va yomon tom onlaii berilgan.

7.1-jadval
Plastina nomi Afzalligi Kamchiligi

Kumush 
difTuziyasi 
DuPont/Silver 
lith/ Lithostar

imkonli qobiliyati yaxshi; 
arzon, argon, quwati kam 
lazer yordamida 
eksponirlash mumkin; 
ishlov berishda standart 
kimyoviy eritmalar 
qo'llaniladi;
an’anaviy yoki raqamli usul 
bilan eksponirlash mumkin

adadga chidamliligi 
past:
kumush ishlatilganligi 
uchun qimmatroq;

ishlov berilishi qimmat

Kumush 
galoid va 
fotopolimer 
Polychrome/C 
TX Fuji/FHN

qayta ishlangandan so‘ng 
qolip oddiy qolipdek tasvir 
hosil qiladi;
matbaada qoMlaniladigan 
har xil lazer bilan 
eksponirlash mumkin; 
an’anaviy yoki raqamli usul 
bilan eksponirlash mumkin

qimmat ishlov berish 
mashinasi kerak

Yorug'likni
sezuvchi
fotopolimer
Hoechst/N90
Mitsubishi/LA
/LY-1
Anitec/Electra

qayta ishlangandan so'ng 
qolip oddiy qolipdek tasvir 
hosil qiladi;
qolipning qatlamiga qarab 
oddiy standart suv 
eritmasida ham ishlov 
berilishi mumkin

qayta ishlashdan oldin 
dastlabki qizdirish zarur

Issiqiikni
sezuvchi
fotopolimer
Kodak/Digital
Printing
Plate/IR

qayta ishlangandan so‘ng 
qolip oddiy qolipdek tasvir 
hosil qiladi;
qolipning qatlamiga qarab 
oddiy standart suv 
eritmasida ham ishlov 
berilishi mumkin

qayta ishlashdan oldin 
dastlabki qizdirish zarur

112



Digital Printing Plate va Kodak firmasidagi term oplastinalar 
eksponirlash uchun keng qoMlanilmoqda. Bu plastinalarda olingan 
tasvirni imkonli qobiliyati — bir dyuymda 600 chiziq. Shu sababli 
tcimoishlov berilrnagan qolipning adadga chidamliligi 25000 nusxa, 
agar ishiov berilsa, unda 1 mln. nusxa olish mumkin. Eksponir- 
iashdan so‘ng qayta ishiov berish jarayonining to 'rtta  bosqichi 
9 daqiqa ichida bajariladi.

Dastlabki qizdirish: plastinaning ustki qismi 130—145 gradusda 
30 s davomida qizdiriladi, bosiluvchi elem entlar m ustahkamlanadi, 
oraliq elem entlar esa yumshaydi.

Sovitish. Qizdinlgandan so ng, ochiltirishdan oldin plastina 
sovutiladi.

Ochiltirish Yuvish eritmasiga solib cho‘tka bilan ishiov beri- 
ladi, filtrlanadi va quritiladi.

Qizdirish. Plastinaga qayta ishiov berilgandan so’ng uni 200- 
220°C gacha qizdiriladi va bu uning adadga chidamliligim oshiradi.

Elektra plastinalarga ishiov berish 2 seksiyaga (ochiltirish va 
gummirlash) ega boMgan ochiltirish protsessorida 0,75 m /m in  tezlik 
bilan bajariladi Plastinalaming adadga chidamliligini oshirish 
uchun ular qayta ishlangandan so‘ng kuydiriladi. Kuydirish 250°C 
haroratda uch daqiqa davomida bajariladi.

TP830 pla&tinalari spektom ing ikkita sezgir maydoni bilan 
xarakterlanadi. C tP sistemasidagi raqamli eksponirlashda termik 
sezgiriik (830 nm ) ishlatiladi, oddiy nusxalashda esa ultrabinafsha 
sezgirlik (380—400 nm ) qoMlaniladi.

Bu plastinalar adadga chidamliligi, tasvirning yuqori liniatura- 
da yozilishi bilan alohida ajralib turadi. Oddiy nuqtantng minimal 
oMchami 4,8 mkm ni tashkil etadi. Bunda \%  Ii rastr va dumaloq 
nuqta 600 lpi liniaturaga mos tushadi.

Agar adadga chidamliligini oshirish talab qilinsa, u holda 
kuydiriladi. Plastinalarga ishiov berish oddiy yorugMikda bajariladi 
(qorong‘u xona talab qilinmaydi).

TP830 plastinalari 60 s davom ida I40°C da ishiov berishdan 
oldin dastlabki qizdirishni talab qiladi.

Plastinalaming asosiy texnik xususiyatlari: 
cmmulsiya turi — term opolim er; 
asos materiali — anodlangan alyuminiy; 
qalinligi — 0,14;0,2; 0,3; 0,38; 0,5 mm.
YorugMik spektri bo 'yicha sezgirligi: 
analogli jarayon — 380—400 nm;
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raqamli jarayon — 750—880 nm; 
rastrning maksimal liniaturasi — 300 lpi gacha; 
kuydirishsiz adadga chidamliligi -  25UOOO; 
kuydirish bilan adadga chidamliligi — 1000000 gacha; 
ishlov berish jarayoni — negativ (pozitiv reaktivlar qo llan ilsa  

ham);
dastlabki qizdirish talab qilinadi; 
oddiy yorug‘likda ishlov beriladi.
C tP  sistemasining ofset qolip tayyorlashda yuqori sifatli ra­

qamli jarayonni ta ’minlaydigan ilk sistemasi G utenberg hisob­
lanadi. Lynotyre-Hell firmasi tom onidan Drupa-95 ko‘rgazmasi 
Gutenberg sistemasi namoyish etilgan. Bu sistema «ichki baraban» 
texnologiyasi asosida bajarilgan.

Hozirgi kunda Neidelberg Prepress va Creo firmalari qolip 
plastinalarini eksponirlashda Trendsetter rekorderlarini ishlab chi- 
qarishmoqda. Unga Trendsetter 3230, Trendsetter 3244, T rend­
setter AL, Trendsetter Spectrum modellari va ularning modifikat- 
siyalari, shuningdek, Platesetter-3244 rekorderlari kiradi. Bu rekor- 
derlar «tashqi baraban» texnologiyasi asosida qurilgan bo‘Iib, eks­
ponirlash uchun 830 nm toMqin uzunlikdagi lazer diod bilan ish- 
laydi.

Aniq rangli tasvimi, mayda rastrlami yuqori sifatli bosish bilan 
bir qatorda hozirgacha R IP  ning texnologik imkoniyatlari cheksiz. 
G utenberg sistemasi eksponirlash qurilmasi axborotni ikkita o ‘zaro 
boglangan RIP dan oladi. Bundan tashqari, bu tizimning loyihaviy 
va texnologik imkoniyatlari eng qiyin buyurtmalarni ham intensiv 
rejimda qayta ishlash imkonini beradi.

Lazer yordamida eksponirlanayotgan ofset plastinalar, diazo- 
plastinalarga nisbatan yorugMikka o ‘ta sezgirdir, shuning uchun 
lazerli eksponirlash qurilmasi qorong‘i xonada yoki unda kasseta 
boMishi shart, shunda plastinalar kunduzgi yorugMikda ham ekspo­
nirlash qurilmasiga o'rnatilishi mumkin boMsin. G utenberg rekor­
derlari asosan katta o ‘lchamga ega va kunduzgi yorugMikda ham 
ishlatiladi. Shuning uchun kasseta ishlab chiqilgan va kassetaga 
0,15 mmli lOOta ofset plastina sig‘adi. 0,3 mm qalinlikdagi to ‘liq 
o ‘lcham idan 60 tasi sig‘adi. Kassetani plastinalar bilan toMdiril- 
gandan so‘ng uning yuzlari berkitiladi. Shundan so‘ng rolikli ka­
retkaga o 'm atilgan kasseta harakatlanadi va yetkazib berish mexa- 
nizmiga joylashadi. Avtomat himoya qog‘ozini olib tashlaydi, plas- 
tinani kassetadan oladi va uni rekorderning eksponirlaydigan qis-
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miga yetkazib beradi. Navbatdagi jarayon avtomatik ravishda am al- 
ga oshiriladi.

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

Plastinani kiritish qurilmasi bosma plastinasini ichki barabanli 
eksponirlaydigan qurilmaning o ‘rtasigacha yetkazib beradi. Bu yer­
da plastina barabanga o 'm atiladi, vakuum hosil qilinadi, eksponir- 
lanadi, shundan so'ng plastina chiqarish qurilmasi yordamida 
ochiltirish seksiyasiga yuboriladi.

Plastina ichki barabanli eksponirlaydigan qurilm adan vertikal 
holatda chiqadi, chiqarish qurilmasiga tezgina o ‘tkaziladi va u yer­
da ochiltirish mashinasiga to ‘g‘ri kirishi uchun aylantirib qo'yiladi.

Eksponirlaydigan qurilmada plastinada shtifl uchun teshiklar 
tasvir hosil qilishidan tashqari ham amalga oshiriladi.

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

Rekordeming optik sistemasi (7.3-rasm) tasvirlarni yuqori 
aniqlikda 1270, 1692, 2540 va 3386 dpi yechim bilan yozish im- 
konini beradi. Bu sistemada 532 nm  yoki 1064 nm  li N D  YAG 
lazer nuri ( I )  zatvor (2) va tekis plastina (3) dan o ‘tib, akustooptik 
m odulyator (4) yordamida modullanadi. Talab qilinadigan yechim- 
ga ko 'ra (5) dagi optik o ‘qqa lazer nuri aperturasini o ‘zgartiradigan 
linza o ‘matiladi.
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Lazer nurlanish quw atini fotodiod (6) nazorat qiladi. Quvvatni 
susaytirish va uni plastinaning yorugMikka sezgir hoiatiga moslash 
uchun (7) va (12) turellarda joylashgan yutuvchi yorug‘lik filtriari 
xizmat qiladi.

Ko‘zgu (9) qo'zg'almas, ko‘zgu (8) esa o ‘z holatini ikkita koor- 
dinata o 'qi bo'yicha o'zgartirishi mumkin. Ko‘zgu (8) holatining 
o'zgarishini pezoelem ent ta ’minlaydi. Ko‘zgu (8) ning chekinish 
qiymati va yoMialishini fotodiod datchik (11) aniqlaydi. (10) va (8) 
datchik fazodagi num ing sistema elementlarini korrekturalaydi. Bu 
xatoliklar (10) optik kallakning inexanik harakatlanishiga bogMiq.

(9) oyna o ‘zining lazer nurini (12) tunneldagi yorugMik filtriari
(13) orqali oMkazib fokusirovkalaydi. N uqta-rastr katorlam i qo ‘z- 
g‘almas baraban (17) ning ichki yuzasiga vakuum sistemasi orqali 
mustahkamlangan qolip plastinaga yozilishini pentaprizm a 15 
ta ’minlaydi.

Pentaprizm a (15) elektrodvigatel (16) ga m ustahkam langan 
bo‘lib, obyektiv (13), turel (12) va datchik (11) optik kallak (10) ga 
kiradi. Optik kallak (10) ning harakatlanishi, ya’ni tasviming plas­
tinaga tushirilishi, pentaprizm a (15) ning harakatlanishiga bogMiq. 
G utenberg rekorderi bir soatda 6 tadan 8 tagacha plastina tayyor- 
lashi m um kin. Rekordem ing oMchami 5,16x1,7x1,3 m, agar ishiov 
berish protsessori qo'shilsa, unda uzunligi 10 metrdan oshib boradi, 
bu esa uning kamchiligi hisoblanadi.

7.2. Tennoplastinalarga tasvir yozish texnologiyasi

A n’anaviy texnologiyalardan farqli ravishda C tPda lazer ko‘ri- 
nadigan toMqin diapazonida ishlaydi, termoeksponirlashda lazer 
nurining issiqlik energiyasidan foydalaniladi. Uning yordamida 
bosma qolip plastinasi yuzasida tasvir nuqtalari hosil qilinadi.

Trendsetter va Platessetterda kuchli lazerli diod qoMlaniladi 
(toMqin uzunligi 830 nm ). Plastina faqat infraqizil nurlanish 
spektriga ta ’sirlanadi va koVinuvchi yorugMikka sezgir emas. Bu bir 
qancha qulayliklar yaratadi, chunki bunday plastinalar bilan 
ishlashda qorong‘u xona talab qilinmaydi.

Term oplastinalar alyumin asosga surtilgan emulsiya qatlamiga 
ega (7.4-rasm). Lazer bilan eksponirlashda emulsiya qiziydi, bu 
paytda emulsion qatlam da kimyoviy reaksiyalar hosil boMadi va bu 
qattiqlashini tezlashtiradi.
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7.4-rasm. Tcrmoplastinalarga tasvir yozish: 
emulsiya qatlami (termopolimer), 2 — alyumin asosi, 3 -  lazer nuri, 

1 rksponirlangan polimer, 5 — qizdirish elementi, 6 — bosiluvchi 
elementlar, 7 ochiltirgich, 8 -  bosma bo‘yog‘i.
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Lazer bilan eksponirlanmagan m aydonlar ochiltirgich bilan 
yuviladi va protsessorda cho 'tka bilan tozalanadi. Navbatdagi kuy- 
dirish emulsiyani qattiqlashtiradi, bu esa bosma qolipni adadga chi- 
damliligini uzaytiradi.

Ochiltirish natijasida bosma qolipda hosil bo'lgan bosiluvchi 
elem entlar bosish mashinasida bo'yoq bilan moylanadi. Term o- 
plastinalami eksponirlash texnologiyasi yordamida ofset bosma 
qolip tayyorlashda 3 ta asosiy qurilm adan iborat uskuna kompleksi 
kerak: termoeksponirlash uchun rekorder, kuydirish uchun mos- 
Iama va plastinalami ochiltirish uchun protsessor (7.5-rasm).

7.5-rasm. Bosma qolip tayyorlash uchun uskunalar majmui.

Bosma qolipning sifati protsessor va uskunalam ing quyidagi 
xususiyatlariga bevosita bogMiq:

• rekorder uchun — num ing fokusirovkasi, lazem ing quw ati, 
barabanning aylanish chastotasi;

• dastlabki kuydirish uchun moslamada — harorat (juda yuqori 
boMganda — vuallanadi, juda past boMganda — tasvir qismlari yuvi- 
lib ketadi), transportyorning tezligi;

• protsessor uchun — siljish tezligi (yuqori boMganda — vual­
lanadi, past boMganda — tasvir qismlari yuvilib ketadi); ochil- 
tirgichning harorati (juda yuqori boMganda -  vuallanadi, juda past 
boMganda — tasvir qismlari yuvilib ketadi, ochiltirgichdan foyda- 
lanish muddati kamayadi); ochiltirgichning qo‘yilish tempi (juda 
yuqori boMganda — kimyoviy eritma yo‘qotiladi, juda past boM­
ganda — ochiltirgichdan foydalanish muddati kamayadi); ochil­
tirgichning tayyorlangan muddati (juda eski boMganda — vualla­
nadi).

Ko‘p tusli tasvirning rastrlanishi va rastr m aydonlari yuqori 
sifatli bosm a mahsulot olishda asosiy ahamiyatga ega. Bosishgacha
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bolgan raqamli texnologiyada rastr nuqtasi turli formulalar bo‘yi- 
i ha hisoblangan dasturlar yordamida hosil qilinadi. C tP texnolo- 
1'iyasida rastr nuqtasi birinchi boMib bosma qolip plastinasida hosil 
lH>‘ladi va bosish jarayoni natijasi uchun asos boMib xizmat qiladi. 
Aj.'.ai rastr nuqtasi silj:gan bo‘lsa va bosish jarayonida uning fizik 
kattalashishini saqlash mumkin boMmasa yoki namlanish va bo'yoq 
bo'yicha cheklanishini aniqlash mumkin boimasa, bu siljishlar 
bosish jarayonida kuchayib boraveradi. Rastr nuqtasining siljigan 
ko'rinishi, ayniqsa, u bosma qolipda qanday bo'lishi va olingan 
nusxada qanday boMishi «rastiskivaniye» deyiladi.

«Rastiskivaniye» bosish jarayoni normal yo‘nalishdan chekla- 
nishining va mahsulot sifati pasayishining asosiy sababidir.

Termoplastiualar eksponirlash cnergiyasining faqat ma’lum 
toMqin uzunligiga sezgirligidir. Agar enetgiya kam boMsa, plastina 
eksponirlanmaydi: agar ko‘p boMsa, bunda ham hech qanday o‘z- 
garish boMmaydi. Mana shunday («ha-yo‘q») raqamli xususiyat 
yordamida qoliplaming sifatini nazorat qilish mumkin.

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

Raqamli eksponirlash butunicha rastrga bogMiq holda kvad- 
ratlar ko'rinishida xotiraga joylanadi, odatda I dyuymga 2400 ta. 
Mayda dumaloq rastr nuqtalari bir-biriga nisbatan shunday joyla- 
shishi kerakki, natijada kerakli shakldagi rastr nuqtasi hosil boMsin, 
masalan, aylana, ellips va boshqalar. Eksponirlovchi lazer nuri 
doim dumaloq, bunda nuqta kvadrat rastr to'riga mos kelmaydi va 
natijaviy rastrda bo‘shliq boMmasligi uchun kattaroq berilishi kerak. 
Nu qolipdagi nuqta oMchamlarining kattalashishiga olib keladi. 
Lekin shu narsa ahamiyatliki, bunday lazer nuqtasining energiyasi 
markazdan boshlab chckkalariga qadar kamavadi. Shunga bogMiq 
ravishda plastinaning plastina eksponirlanish boshlaydigan energiya 
qiymati aniq emas.

Bu ikki muammo -  aniqlikka, jarayonning muhimligiga salbiy 
ta’sir ko'rsatuvchi lazer nuqtasining shakli va uning tarqalish ener- 
giyasining profili — Trendsetter va Platessetter rekorderlarida hal 
qilingan.

Sreo firmasining natijasi shuki, plastina kvadrat lazer nuqtasi 
bilan cksponirlanadi, bunda maydon bo'yicha lazer energiyasining 
innrkazdan boshlab chckkalarga farq bilan tarqalishi deyarli yo‘q. 
O'zining shakliga ko‘ra kvadrat nuqtalar bir-biriga mos joylashadi 
v.i kerakli shakldagi rastr nuqtasini olish imkonini beradi. Bunda
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bosish mashinasini sozlash vaqti kamayadi, chiqindilar ham ko‘p 
boMmaydi. Rastr nuqtasi va uning o'zgarishi bilan bosishda vujudga 
keladigan muammolar deyarli yo‘qotiladi. Plastinani mashinaga 
oTnatgandan so‘ng ishni adadni bosishdan boshlayverish mumkin.

7.3. Chuqur bosish usuli uchun bosma qoliplami 
elektron-o‘yish avtomatlarida tayyorlash

Hozirgi davrda chuqur bosish usulidagi bosma qoliplar asosan 
nashrlami chop etish oldidan chiqamvchi tizim qurilmalari sifatida 
elektromexanik va lazerli-o'ymakor avtomatlaridan foydalanib, C tP 
texnologiyasi bo‘yicha ishlab chiqiladi. Chuqur bosish usulidagi 
bosma qoliplar — bu uzunligi 3,5 metrgacha boMgan poMat silindr, 
uning yuzasiga qalinligi 2 mm boMgan asosiy mis qatlami (7.6- 
rasm) va qalinligi 100 mkm boMgan yupqa ishchi qatlami (adad 
ko‘ylagi) yotqizilgan. Chuqur bosish usulidagi bosma qoliplaming 
adadga chidamliligini oshirish uchun yupqa xrom qatlami (5— 
8 mkm) qoplangan.

Bosiluvchi element 
Xrom (5-8 mkm)

Ishchi mis qatlami (100 mkm)

Asosiy mis qatlami (100 mkm) 
Nikel ( 1-2 mkm)

Po'lat

7.6-rasm. Chuqur bosish usulidagi bosma qoliplaming 
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 usku- 
nalaridan, silindrga mexanik ishiov berish, asosiy mis qatlamini 
tekislash, adad ko‘ylagini silliqlash uchun uskunalar, aravachalar va 
yuk koMaruvchi qurilmalaridan foydaliniladi.
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Chuqur bosish usuli uchun bosma qolipida chop etuvchi 
dement boiib chuqurlashtirilgan katakcha bo‘ladi, uning hajmi va 
oMchamlariga olinadigan nusxaning tusliligi bog‘liq boMadi.

Chuqur bosish usuli uchun bosma qolip silindrda rezes yoki 
Inzer nuri bilan bajariladigan chuqurchalar o‘zaro birlashtirilishi 
yoki binning ustiga ikkinchisi tushishi mumkin emas, chunki chop 
etuvchi qo‘shni elementlar orasida ko‘tarma qolishi kerak, u chop 
ctilayotganda rakel uchun tayanch boMadi. Shunday qilib, o‘yib 
ishlov berilayotganda och-to‘q rangning barcha diapazonida rezes 
har bir nuqtani hosil qilgandan keyin materialdan chiqishi kerak. 
0 ‘yib ishlov berilganda och-to‘qligini o‘zgartirish yoki uning ishchi 
yuzasini o‘zgartirish hisobiga o‘zgaradi. Oraliq koMarmalarning 
o'lchamlari har xil och-to‘qligi uchun turlidir. Chuqur chop etish 
silindridagi bosiluvchi elementlari, agar ular elektronli o‘yish bilan 
ynratilgan bo‘lsa, to‘g‘ri to‘rt qirrali piramida ko'rinishida bo‘ladi, 
uning asosi silindr yuzasida joylashgan boMadi (7.7-rasm). 
Bosiluvchi elementlarning qiya devorlarining yuzasi silliq boMadi, u 
esa qog'ozga bo‘yoqni yaxshi singishini ta’minlaydi va bosiluvchi 
elementlarning chuqurchalarida bo‘yoq qoldiqlari cho'kib qolishini 
bartaraf etadi. Matnli va rasmli ma’lumot materiallari bir vaqtda 
o‘yiladi. 0 ‘yilayotgan tasvir rastrli boMgani tufayli matn mayin, 
birmuncha yirtilgan konturga ega boMadi.

a) b) d)

7.7-rasm. Chuqur chop etish qolipining ko‘rinishlari: 
a - och tusli, b - kul rang tusli, d - qora tusli.

Chuqur chop etish silindrlarini o‘yish uchun asosan olmos 
uchli rezeslardan foydalaniladi. Aytarli yuqori tezlikda o‘yilganda 
bosiluvchi elementlari ketma-ket yaratiladi. Bu holda o‘yishning 
jmumiy vaqti o'yilayotgan yuzaning oMchamlariga to‘g‘ri propor- 
sional boMadi. Chuqur bosish usuli uchun bosma qolipni spiralli 
o‘yish, aylanma bo‘ylab o‘yish va tez o‘tish rejimidan foydalanib
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tayyorlash mumkin (7.8-rasm). Spiralli o‘yishda (7.8a-rasm) kesuv- 
chi silindr spiral bo‘yicha silindrni o'yadi, bunda u o‘yish jara­
yonida silindrni tashkil etuvchi yuzasi bo'ylab uzluksiz harakat 
qiladi. Aylanma bo‘yicha o'yish rejimi (7.8b-rasm) berk aylanma 
o‘yishni ehtimol qiladi, undan keyin bir aylanmadan boshqa 
aylanmaga kesuvchining ketma-ket o‘tishini ehtimol qiladi. Tez 
o‘tish rejimi (7.8d-rasm) silindming o‘yilmaydigan uchastkasi usti- 
dan tez o‘tib ketib silindming yuzasi bo‘yicha kesuvchi tez o‘t- 
kazish uchun foydaliniladi.

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

Katta silindrlarga ishiov berishda umumiy vaqtni kamaytirish 
uchun tasvirni yoyish va o'yish bir vaqtda bir necha kesuvchi bilan 
amalga oshiriladi. Har bir kesuvchi silindming alohida uchastkasini 
o'yadi, bunda o‘yishning vaqti kesuvchining soniga proporsional 
kamayadi. Bunday ishlashning iloji bor, chunki katta silindrlarda, 
odatda, tasvir uzluksiz bo'lmaydi, bu kitob yoki jumalning ayrim 
beti bo'ladi, ulaming har biriga alohida kesuvchi bilan ishiov berish 
mumkin.
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> nwmda ikki elektromexanik o'yish avtomatlaming kons- 
imk kivnM keltirilgan, ulaming bin bitta kesuvchiga ega (7.9a-rasm), 
i k k i i i t l i i M  esa (14) kesuvchiga ega. Elektromexanik o'yuvchi avto-
......11 qolip silindri (2) massiv stanina (4) ga o‘matiladi. Elektro-
>iMi|)i< h ( I )  qolip silindrini tekis aylanishini amalga oshiradi. 

'•Hindi vu/asi bo'ylab yo‘naltiruvchi (5)lar bo‘yicha karetka (6 ) 
hi nil Kurctkada bir yoki bir necha kesuvchilar (3) o'matiladi. 

\vinmnl pull (7) dan boshqariladi.

7.‘> msin. Elektromexanik o'yuvchi avtomat.

К • iivchiiiiiiK konstruksiyasi 7.10-rasmda keltirilgan. Kesuvchi 
(.'I (O KillaiiadiH.in karetka ( I )  ga mustahkamlangan. Kesuvchining
....... I ..Iim k Ii i , nM'.li jaiuyonida bir liniaturadan ikkinchisiga o'tish
in I и и • I. ml, ImiiK.i i ..i kcsuvchining elektromexanik qismini
■ini.» ...... 11 i.il in i ii'.liilnili Siliudining «adad ko'ylagi» (5) ga ke-
•IIvi .............mu il к1111111 i Inn|inIikhii rostlash uchun mikroskop
i ii • I*iii I i ....l i HilknuHi'lilk ii/illish uchun dastak (4) dan foydala-
1111 in li и  il' I и In 1 11111< 11111 qlilndi kuchli nasos bilan so'rib olinadi.
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7.10-rasm. Kesuvchining konstruksiyasi.

0 ‘yish jarayonida boshqaruvchi signallar nashrni chop etish- 
gacha tayyorlash tizimida elektromexanik o‘yish avtomatning kont- 
rollyoriga kelib tushadi (7.11-rasm), undan keyin raqamli analog 
o'zgartiruvchiga (RA O ‘) tushadi.

Analog shakliga o‘zgartirilgan boshqaruv signallari elektromag­
nit chulg‘amiga uzatiladi, uning yakori esa o‘yuvchi olmos kesuvchi 
bilan qattiq biriktirilgan. Bu signallar qolip silindrining misli yuza­
siga kesuvchining kirish chuqurligi darajasini aniqlaydi, vibrator- 
ning chastotasi 4000 dan 9000 Gc gacha bo'Iadi va shunga muvofiq 
olmosli kesuvchi qolipda 4000 dan 9000 gacha chuqurchalarni 
o'yadi. 0 ‘yish jarayonida kesuvchi yoyilgani oqibatida nazorat qi- 
linmaydigan og‘ishlarga yo‘l qo'ymaslik uchun elektronli to'g'ri- 
lash nazarga olingan.

O'yilayotgan chuqurchaning chuqurligi va diagonal bo‘yicha 
o'lchami aniq o‘zaro bog'liqlikda bo'Iadi; agar o‘yish chastotasini 
o'zgartirmasdan silindming aylanish chastotasi o'zgartirilsa, unda 
chuqurchalaming shakli va joylanishi o'zgaradi. Aylanish chastotasi 
katta bo'lsa, chuqurcha shahobchalari uzunchoq, chastota kichik 
bo‘lsa siqilgan bo'ladi. Bu holda paydo bo'ladigan rastr burilish 
burchagi bo'yoqni «rastiskivaniye» effektini pasaytirish uchun sha- 
roit yaratadi. Bu nuqtai nazardan har xil bo'yoqlar uchun o'yish
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• 111 ч к I. i j • i rastrlar ustuvordir (7 .12-rasm): ko‘k va to'qqizil ranglar 
hi Iimii u/.unlashtirilgan (7.12a-rasm) yoki siqilgan (7.12b-rasm) 
I'U'incnlli. sariq bo‘yoq uchun -  qo‘polrog‘i (7.12d-rasm), qora 
I" i4 d«I uchun ingichkaroq (7.12e-rasm) bo'lishi kerak. Masalan, 
l•«'11l)*.ui 70 lin/sm rastrda, tegishli rastrlarning samarali liniaturasi 
qnyid.igicha boMadi: uzaytirilgan/siqilgan -  70, qo'poli -  58 va 
iHf’.u likiisi - 100 lin/sm. Ingichka rastrdan foydaianilsa, harflarni 
ilfV.irli daraja sifatida chop etish mumkin.

7 1 l-rasm. Kesuvchining ishlash rejimi.

Ь d c
7 12-rasm. Turli bo'yoqlar uchun rastrlar.

\ .»vIм/ 11к mnqsiulida cltkiromexanik o'yish avtomatlarini eks- 
i-ii i и .и .1 \ ,i qilishdii qopliinw bilan iihozlanadi, u avtomatik holda
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ochiladi va yopiladi va xizmat ko'rsatuvchi xodimlarni doimo va 
ishonchli himoyalashni ta’minlaydi, shu hisobda shovqin ta'siridan 
ham himoyalanadi. Jumal va reklama mahsulotini chop etishda 
foydalanadigan og‘ir qolip silindrlari qulaylik uchun avtomatik 
holda o'matilishi va rostlanishi kerak. Shu maqsadda har xii dia- 
metrli jumal silindrlari uchun ishlab chiqarilgan va maxsus oMish 
qurilmasisiz bo‘lgan o‘yish silindrlarini o‘matishga imkon beruvchi 
podshipnik va muftalaming ochiq birlashtirish konstruksiyalaridan 
foydalaniladi. Ushbu konstruksiya silindrlami avtomatik yuklash va 
yuksizlash tiz.imini ulashga imkon beradi.

Chuqur bosish usulidagi bosma qoliplar tayyorlash uchun la­
zerli o‘yish avtomatida katta quwatli lazerli nurlanish qoMlaniladi, 
u silindr yuzasidan epoksid sinolasidan tayyorlangan maxsus 
tarkibni bugMantirib chiqarib yuboradi. Qoliplami tayyorlashda 
ushbu usulning ustuvorligi — ishlab chiqarishning yuqori unum- 
dorligi: uzunligi 160 sm va aylana uzunligi 120 sm boMgan bitta 
silindr 33 daqiqada tayyorlanadi, shu hisobga tayyorlash operasiya- 
lari ham kiradi. Bunday usul rasmlar va mayda harfli matnni 
yuqori sifatda chiqarishni ta’minlaydi.

Lazer yordamida qoliplami tayyorlash uchun qurilma silindr 
seksiyasi, lazerli nurlanish seksiyasi va alohida o'rnatiladigan bosh- 
qaruvchi elektron qurilmalari shkafidan iborat.

Chuqur bosish usulidagi bosma qoliplami tayyorlash prinsipi 
quyidagicha: dastlab silindming butun yuzasida oddiy kimyo usu­
lida bir xil chuqurlikda (50 mkm) rastr chuqurchalari eritiladi. 
Undan keyin silindr chuqurchalari elektrostatik usulda changlatib 
epoksid smolasi bilan toMdiriladi. Smola qotgandan so‘ng silindr 
silliqlanadi, natijada silliq yuza hosil boMadi. Bunday usulda tay­
yorlangan silindrlami uzoq vaqt saqlash mumkin. Silliqlangan si­
lindr o‘yish avtomatiga o‘rnatiladi, u yerda u 1000 aylanma/daqiqa 
chastotasida aylantiriladi. Silindr yuzasida karbonat angidrid (SO 2) 
Iazeming nuri nur tushiruvchi fotokallak yordamida fokuslantirib 
tushiriladi, uning quwati chuqurchaning talab qilingan chuqurligiga 
bogMiq holda o‘zgartiriladi. Lazer nuri epoksid smolasi bilan toM- 
dirilgan chuqurchaga tushadi va numing quwatiga proporsional 
holda uni bugMantiradi. Shunday qilib, lazer quwatining kuchini 
o‘zgartirib rastr chuqurchalari ning minimal va maksimal chu- 
qurligini yaratish mumkin boMadi. Eksponirlangan silindrlar chop 
etishga tayyor. Katta adad talab qilinsa, ular qo'shimcha ravishda 
oddiy texnologiya bo‘yicha nikel yoki xrom bilan qoplanadi. Adad
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< hop ctilgandan so‘ng silindrlar quyidagicha qayta tiklanadi: smola 
noplamasi va bo‘yoq chiqarib tashlanadi, undan keyin chuqurchalar
■ i-tviadan epoksid smolasi bilan to'ldiriladi va silliqlanadi. Bundan 
ki-vin silindr qayta foydalanishga tayyor. Qayta tiklash 5—10 marta 
o'lk.i/ilishi mumkin, undan keyin silindr yuzasiga yangi «adad 
ko'ylagi» bichiladi.

Qurilmada uzunligi 260 sm gacha, diametri 160 sm gacha bo'l- 
im ii silindrlarda qolip yaratiladi. Eksponirlash tezligi silindr uzunligi 
ho'yicha 7,5 mm/min. Rastr liniaturasi 50-300 lpi. Chuqurcha- 
l.irda smolaning bugManish chuqurligi 0,5 mm dan 3,5 mm gacha. 
IsU'mol qilinadigan quwat — 35 kvt.

Nazorat savollari

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

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

kunyoviy reaksiya o‘tib boradi?
5. Rekorderlarda qanday lazer turlari ishlatiladi?
6 . Fleksografiya bosish usuli uchun bosma qolip tayyorlash 

qanday o‘tadi?
7. Rekorderlarning ishlash prinsipi.
8 . Chuqur bosish usuli uchun bosma qolip tayyorlash texnolo- 

Kik sxcmasini tuzing.
4. Elcktromexanik o‘yish avtomatlarning konstruksiyasi.
10. Kcsuvchining ishlash rejimi.
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V III bob 

N A SH RLA RN I BO SISH G A C H A  TAYYO RLASH  T IZ IM 1D A  
S IFA T N I NAZORAT Q IL IS H  Q U R ILM A LA R I

Nashrlarni bosishgacha tayyorlash jarayonining turli bosqich- 
larida muhim texnologik ishlarning bajarilishi nazorat qilinadi. 
Nashr betlari sahifalanganini nazorat qilish va matnni o‘qish uchun 
bir rangli (oq-qora) elektrofotografik yoki oqimli printerlarda 
olinadigan nusxalar xizmat qiladi. Rangli tasvirlami qayta ishiash 
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 ishlatiladi va tasvirlarga ishlov 
berilgandan so‘ng ulami dastlabki baholash uchun xizmat qiladi. 
Monitorning rang qamrovi bosish jarayoni imkoniyatlaridan past 
bo'igani uchun yumshoq svetoproba kelgusi nusxa haqida to‘liq 
tasawur bera olmaydi. Ikkinchi holda elektrofotografik yoki oqimli 
printerlarda raqamli svetoproba yoki kontaktli nusxa ko'chirish 
qurilmasi va laminator yordamida ranglarga ajratilgan fotoqolip- 
lardan analogli svetoproba kabi «qattiq» svetoprobalar olinadi.

Fotoqolip va bosma qoliplarining sifatini qurilmada nazorat 
qilish uchun densitometrlar, tasvirlaming rang tavsifnomalarini 
o‘lchash uchun esa — spektrofotometrlar ishlatiladi.

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

8.1. Elektrofotografik printeriar

Elektrofotografik printeriar (nusxalovchi qurilmalar) nashr 
sahifalaridan oddiy qog‘ozda matbaa ko‘rinishidagi nusxalarni olish 
uchun xizmat qiladi. Matn, surat va boshqa elementlaming tasviri 
yuqori kontrastga ega bo'ladi va bosish jarayonida olinadigan 
nusxalarga o‘xshash.
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I'rinterda tayyorlangan nusxalar musahhih va muharrirlik 
"  i|i -hlari uchun, texnik va badiiy muharrirlar uchun, shuningdek,
I'"  .in.i qolipi tayyorlashda reproduksiyalanadigan aslnusxa-maket 
Nll.ilida ishlatilish, mumkin.

Ilozirgi vaqtda elektrofotografik printerlarni lazerli va yorugMik 
iluulli lurlarga ajratish mumkin. 0 ‘z navbatida, ular oq-qora (bir 
iaiigli) va rangli boMishi mumkin.

Lazerli printerlar boshqarish tamoyili, tasvir yozish usuli va 
nptik-mexanik tizimlarining qurilishi bo‘yicha lazerli fotonabor 
aviomatlariga yaqin. Lazerli printerlar lazerli fotonabor avtomat -
l.ii idan tasvirni qayd qilish usuli bilan farqlanib, bu usul elektro- 
lotografiyaga asoslangan. Mohiyat jihatdan lazerli printer lazerli 
fotonabor avtomat boMib, unda fotomaterialni saqlash va harakat- 
lanlirish kassetasi mexanizmlari elektrofotografik nusxa ko‘chirish
< 1‘irilmasi bilan almashtirilgan.

YorugMik diodli printerlarda, lazerli printerlardan farqli oMaroq 
yorugMikka sezgir fotoyarimo‘tkazgichli tasvir tashuvchisini ekspo- 
i ni lash uchun yoruglik manbai sifatida lazer emas, balki yorugMik 
dlodlari to‘plami ishlatiladi.

I lektrofotografik printerlarning asosiy ko‘rsatkichlari quyidagi- 
l.n imkoniyat, tasviming eng katta oMchami, unumdorlik.

8.1.1. Elektrofotografik jarayonning asosiy 
bosqichlari

I ’lektrofotografiya — bu maxsus yuzalarda tasvir olishning usul 
i texnik vositalari yigMndisidir. Bu yuzalarning elektr xususiyatlari 

\n/.i c|abul qiladigan yorugMik nurlanishining miqdoriga qarab o‘z- 
Iturndi. Elektrofotografiyada metall asosga (odatda alumin) yuri- 
tilr.an fotoyarimo'tkazgichning yupqa qatlami yorugMikka sezgir 
liiNohlanadi.

I lektrofotografiya tasvirni qayd qilish usuli sifatida fotooMka- 
/uvchanlikka, ya’ni ba’zi fotoyarimoMkazgichlaming qorong‘ulikda 

it vadni qabul qilishi va saqlashi, yorugMik ta’sirida esa elektro‘tka- 
/uvihanlik oshib, zaryadsizlanishiga asoslangan. Yashirin elektro- 
.lalik lasvn olish amalda fotooMkazuvchanlikka asoslangan. Elek- 
imlotoy.iafiyada ko'rinadigan tasvir yashirin tasvirni maxsus kukun 
(lu iic i) /analari bilan ochiltirishi va qizdirish yoki biror kimyoviy 
iiMilda mustahkamlash orqali olinadi.
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«

Elektrofotografiyada fotosezgir qatlamlar sifatida toza selen 
(Se), qo'shimchalarga esa selen (AS2 Без, CdSe), kadmiy sulfat 
(CdS) va rux oksidi (ZnO ) ishlatiladi.

Elektrofotografiyada fotosezgir qatlamlarning fotografik tavsif- 
nomalari kumushgalogenli fotografiyadagi singari ko‘rsatkichlar 
(umumiy va spektrai-yorug'likka sezgirlik, imkonli qobiliyat, kon- 
trakt va fotografik kengiik) bilan tavsifianadi.

Elektrofotografik qatlamlar uchun boshlang‘ich potensial, qo- 
rong‘iga chidamlik, qoldiq potensial, qatlamning charchaganligi 
adadga chidamlilik kabi ba’zi fizik ko'rsatkichlar ham muhirn. 
Elektrofotografiya uchun fotoyarimo'tkazgichli qatlamlar o‘z holiga 
yorug'likka sezgir emas. YorugMikka sezgirlilikka qatlamni elektr- 
lash jarayonidan so‘ng erishiladi, natijada qatlam zaryadsizlanadi 
(8.1-rasm).

8.1-rasm. Elektrofotografik jarayonda selen qatlamida potensial relyefning
hosil bo'lish sxemasi:

U 3 — zaryadlash potensiali; U 0 — boshlang‘ich potensial;
U, — tasvir maydonlari potensali; U ао) — 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 (1- 
111) bosqichdan iborat. 1-zaryadlash, uning natijasida yuza potensiali 
U 3 zaryad potensialigacha o‘zgaradi. I I  bosqichda EFQ  ekspo-
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I ill lash maydoniga o‘tadi. Yuza potensiali boshlang'ich potensiai 
I',, gacha tushib ketadi. Eksponirlash maydoni 111 da hosil qi- 
llnudigan tasviming yorug qismlariga to'gri keluvchi EFQ  bo‘- 
lnnlari ma’Ium qoldiq potensiai U QO| gacha zaryadsizlanadi. Shu 
vjiqtning o‘zida EFQning yoritilmagan qismlarida potensiai ma’- 
lum kattalikkacha U t tushib ketadi. D U = U —U qo| ushbu elek- 
11ofotografik jarayonda olinishi mumkin bo'lgan eng katta elek- 
hostatik kontrastni aniqlaydi va oq qog‘ozda yuqori zichiikka ega 
i|ora tasvir hosir qiladi.

FlektrofotograFiyada fotografiya bilan taqqoslaganda optik 
/11 hliklaming ahamiyati yo'naltirilgan tavsifga ega, ya’ni kam 
i kspozitsiyaga yuqori optik zichliklar to‘g‘ri keladi.

Eiektrofotografik materialning umumiy (integral) yoruglikka 
‘•/girligi — bu uning ma’Ium tarzda oq yoruglikka ta’sirlanish 

qobiliyatidir. Spektral sezgirlik — bu monoxromatik nurlanishga 
insbatan yorug‘likka sezgirlikdir.

Spektral sezgirli quyidagi formuladan aniqlanadi:

S x = — =  — ; т г  =  0-5
m  E j  u „

• ni yerda, N* — X nurlanish spektri ma’Ium to'lqin uzunligidagi 
i-nergetik ekspozitsiya; Ex — to'lqin uzunligi A bogandagi yori- 
ulganlik; t -  nurlanish vaqti; AU — nurlanishda potensialning o'z- 
K.niishi; 0 o — boshlang'ich potensiai.

Spektral sezgirlik nurlanish spektri ma’Ium to'lqin uzunligida
■ ncrgctik birliklarda (m 2/D j) aniqlanadi. U odatda S>,=f(X) egri 
ilu/iq ko'rinishida bo'ladi. 8 .2-rasmda ba’zi eiektrofotografik qat- 
Inmlaming spektral sezgirligi, 8.1-jadvalda esa uning asosiy ko'r- 
..ilkichlari keltirilgan.

Ko'p marta qo'llanadigan eiektrofotografik qatlamlarning aso- 
.iy ko'rsatkichlari

Ko'isnikich nomi

'41cKn.1l sezgirlik
MlllllltJ_________
I .In III ckftpozi- 
tilvw

Se

400-500

15-20

ElcktrofotogRifik qatlam turi
8.1-jadval

Se-Te As2Se3

400-800

1.4-1.6

400-750

1.5-1.6

Ko'p kom- 
ponentli 
tizimlar
400-900

<1

Amorf 
kremni 

JL
400-800

1.5-2
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Integral sezgirlik, 
Ik'^s" 1
Spektral sezgir­
lik, m2/Dj 

X da=400-500 nm 
X da=500-600 nm 
X da=600-700 nm 
X da=700-900 nm

0.05-0.07

200-850
0 - 2 0 0

0.6-0.7

600-700
600-700
200-600

0 - 2 0 0

0.6-0.7

550-650
550-650
100-450

0 - 1 0 0

>1

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

0.5-0.7

300-500
500-800
400-900
50-400

Potcnsialning 
yarim tushib 
ketishi, s

> 1 0 0 > 2 0 > 2 0 20-30 >30

Adadga chidam- 
iilik, ming nusxa

30-200 30-200 100-500 100-500 500-
1 0 0 0 0

М2/Дж

8.2-rasm. Ко‘р marta qoMlanadigan EFQning spektral sezgirligi:
Si -  fotosezgirlik; X — to'Iqin uzunligi; 1 — Se, 2 -  Se-Te; 3 -  As2 

Se3; 4 — ko‘p komponentli tuzimlar; 5 — amorf kremniy.

Elektrofotografik qatlamning mayda qo‘shni detallardan iborat 
alohida tasvirlar berishi imkonli qobiliyat deb ataladi. U tasviming 
1 mmga to‘g‘ri keladigan fotoqatlamda hosil qilinadigan parallel 
chiziqlaming eng katta soni bilan aniqlanadi. Elektrofotografik qat-
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Iiunlarning imkonli qobiliyati katla diapazonga ega. Selen elek- 
irofotografik qatlamlarining potensial imkonli qobiliyati 100 lin/mm 
K.iicha etishi mumkin. Elektrofotografiyada imkonli qobiliyat ma’- 
lurn darajada tanlangan nusxa ko‘chirish usuli va ochiltiigich tun 
bilan aniqlanadi.

Tasvirni yozish. Elektrofotografik jarayonda tasvimi yozish tas- 
virni eksponirlashda yorugMikka sezgirlik berish uchun elektrofo­
tografik qatlamni zaryadlashni nazarda tutadi. EFQ  da yashirin 
elektrofotografik tasvirning hosil boMishi tasvirni yozish natijasidir. 
Ilunday tasvirning asosiy tavsifnomasi elektrostatik kontrast, ya’ni 
tasvir bor va oraliq maydonlardagi potensiallar farqidir.

Yozish jarayonining ushbu muhim tavsifiga zaryadlashning 
ishchi potensiali, EFQning yorugMikka sezgirligi, qorong‘ida qat- 
lamda potensialning tushib ketish tezligi va eksponirlashdan so‘ng 
oraliq elementlardagi qatlam potensiali katta ta’sir o‘tkazadi.

Elektrofotografik qurilmalarda sezgirlashtirish maqsadida EFQni, 
zaryadlash uchun totli razryaddan foydalaniladi. U  fotoyarimoM- 
ka/gichli qatlam yuzasiga manfiy va musbat ionlami keltirish yo‘li 
bilan hosil qilinadi.

Zaryadlash jarayonida totiantiruvchi elektrod bilan bir xil 
qutbfilikka ega totli razryad sohasidagi ionlar tot toklarini hosil 
qilib, elektr maydonT bilan mashg‘ul bo‘ladi va EFQda potensial 
hosil qiladi:

I cd _  qd
Uc=-

£ o£ c V

bu yerda, lc — zaryadlanadigan EFQ  da oqadigan tok; d — 
I I ’Qqalinligi; q, — elektrik doimiysi; — EFQ  ning nisbiy 
ilielektrik singuvchanligi и — zaryadlanadigan EFQ  ko‘chish tezligi; 
q r.FQga yuritiladigan zaryadning yuza zichligi.

Yozish jarayonining yakunlovchi bosqichi — eksponirlash. 
Yu/asida elektr zaryadlari mavjud boMgan EFQda yorugMik (jum-
I."Ian lazerli) nurlanishi ta’sirida tok tashuvchilari paydo boMib, 
ulai yorugMik ta’sir etgan joylarda zaryadlami neytrallashtiradi. Bu 
potensialning keskin tushib ketishiga va yashirin elektrostatik 
ta .viniing hosil boMishiga olib keladi.

Tasvir sifatini aniqlovchi eng muhim ko‘rsatkich eksponirlash 
I'liidir U yorugMik nurlanishining spektral tavsifnomasiga, foto- 

MiimioMkazgichli qatlam xususiyatlariga va yorugMik nuriga bogMiq.

133



Tasvirni ochiltirish. Bu bosqichda EFQda shakllantirilgan 
yashirin elektrostatik tasvir (Y A ET ) ko‘rinat!igan hoiga keltiriiadi. 
Tonerda ochiltirish elektrofotografiya lasvirm ko‘rinadigan qilish- 
ning eng keng tarqalgan usuli boiib, oq-qora (bir rangli) va rangli 
tasvir olish imkonini beradi. Toner bilan ochiltirish zaryadlangan 
zarralarning yashirin elektrostatik tasvir maydoni bilan o'zaro 
ta’sirlashuvi natijasida sodir boMadi. Kulon tortish kuchlari ta’sirf 
ostida toner zarralari EFQ  yuzasiga tanlab yopishadi va YA ET  ni 
ko‘rinadigan tavirga aylantiradi.

Ochiltirish jarayonida toner zarralarida yopishgan YA ET  za- 
ryadi kompensatsiyasi jarayon jadalligining doimiy kamayishiga olib 
keladi, bu uning kinctikasini tavsiflaydi. Umumiy holda ochiltirish 
jarayoni kinetikasi quyidagtcha:

D r D ^ l- e " " / ! ) ,

bu yerda, Dt — ochiltirish vaqti tn boMgandagi tasvirning optik 
zichligi; D max — tn -> 00 dagi tasvirning optik zichligi; tn — ochil­
tirish vaqti; T  — ochiltirish jarayonining elektrostatik sezgirligini 
aniqlovchi konstanta.

Ochiltirish jarayoni kinetikasini tadqiq qilish shuni ko'rsa- 
tadiki, tez harakat qiluvchi qurilmalarda bu jarayon to'yinganlikdan 
yiroq. Shuning uchun natijaga ochiltirish kinetikasining bosh- 
lang‘ich bosqichi asosiy ta’sir oMkazadi. Bunda yopishgan toner 
zarralari miqdori ochiltirish qismidagi maydonning kuchlanishiga 
bog‘liq bo‘lib, zaryadning yuza zichligiga bogMiq emas. Faqat tn-> 
oobo‘lganda optik zichlik zaryadning yuza zichligiga mutanosib 
boMadi.

Ochiltirishning yakuniy natijasi YAETning elektrostatik kont- 
rasti AUC ga bogMiq. D=f(AUc) funksiaysi ochiltirish jarayoni egri 
chizigMni tavsiflashga xizmat qiladi. E F J zaryadi va toner zarralari 
qutbliligidan kelib chiqqan holda jarayonning ikki varianti mavjud 
(8.3-rasm):

1. To‘g‘ridan-to‘g‘ri ochiltirish, bunda toner qutbliligi EFQ  
zaryadi qutbliligiga teskari, shuning uchun toner zaryad zichligi 
maksimal boMgan maydonlarga yopishadi (D n= U 2).

2. Yo'naltirilgan ochiltirish, bunda toner qutbliligi EFQ  za­
ryadi qutbliligiga mos keladi, shuning uchun toner zaryad yo‘q 
joylaiga yopishadi (D n= U|).
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8.3-rasm. To‘gridan-to‘gri (a) va yo‘naltirilgan (b) ochiltirish varianti
sxemalari:

Uc —E F J potensiali (manfiy yoki musbat); U j — zaryadsizlangan
maydonlar potensiali; U 2 — zaryadlangan maydoniar potensiali;

AUC— elektrostatik kontrast; D — optik zichlik; Dn — tasvirning optik 
zichligi; Df — fanning optik zichligi; X — koordinata.

I — YAET relyefi musbat razryadi shakli; 2 — manfiy zaryadli relyef 
shakli; 3,4 — tonerning manfiy va musbat zarralari

Ikki holatda ham tasvir pozitiv (yorug' fonda qora shtrixlar) 
yoki negativ (qora fonda yorug‘ shtrixlar) bolishi mumkin. Birinchi 
holda tasvir ko‘rinishi o‘zgarmaydi, ikkinchi holda pozitiv nega- 
tivga, yoki aksincha, negativ pozitivga aylanadi. Nusxa ko‘chirish 
qurilmasi uchun asosan pozitiv tasvirni to‘g‘ridan-to‘g‘ri ochiltirish 
ishlatiladi. Kangli elektrofotografiyada pozitiv tasvirni ham to‘g‘- 
ridan-to*g‘ri, ham yo‘naltirib ochiltirish qoMlaniladi.

I lektrofotografik printerlarda ochiltirishning ikki usuli ishlati- 
Indi ikki komponentli va bir komponentli quruq.

Birinchi usul «magnitli kist» turidagi qurilmadan foydalanishga 
iKoshingiin. Bunday qurilmani sodda qilib oddiy magnitga yo'nal-
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tirilgan temir qirindiiar yoki boshqa ferromagnit zarralar ko‘ri- 
nishida tasavvur qilish mumkin. Ular tashqi ko'rinish’dan kist to- 
lalariga o'xshash zanjirni hosil qiladi. Kukunli ochiltirgich zarra- 
larini ferromagnit zarralar bilan aralashtirilsa, ular o'zaro elektr- 
lanadi.

Masalan, agar temir qirindilarini pigmcntiangan mum zarralari 
bilan aralashtirilsa, qirindiiar manfiy, mum zarralari (ochiltirgich) 
musbat zaryadlanadi. Ochiltiriigan tasvir eiektrofotografik yuzadan 
kistni o‘tkazish natijasida olinadi.

«Magnitli kist» turidagi ochiltirish qurilmasiga ega printerlarda 
(8.4-rasm.) ochiltirgichni ochiltirish zonasiga yetkazish antimagnit 
materialdan tayyorlangan aylanuvchi silindr (5) yordamida amalga 
oshiriladi. Uning ichida oboyma 4 ga mahkamlangan magnitlar 7,8 
joylashgan. U lar ochiltirish kengligi bo'yicha bir tekis magnit may- 
doni hosil qiladi.

8.4-rasm. «Magnitli kist» turidagi ochiltirish qurilmasining 
sxemasi.

Silindr aylanganida ochiltiruvchi tarkib magnit maydoni ta’- 
sirida elektrostatik tasvir (3) yuzasiga intiladi. Bir tekis momiq olish 
uchun ochiltiruvchi tarkibning balandligi tosin (6) bilan sozlanadi. 
Toner E F J yuzasi bilan tutashgandan so‘ng magnit maydon ta’- 
siridan qutulib, plastina ( 1) bilan chegaralangan yigilish zonasiga 
tushadi. Plastina (1) va silindr (5) orasidagi tirqish vint (2) bilan 
sozlanadi. Ochiltiruvchi aralashma dozator yetkazib beradigan
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inner bilan yangilab turiiadi. Shundan so'ng u maxsus moslama- 
larga ega val (9) yordamida yana doimiy magnitlar ta’sir zonasiga 
yo‘na!liriiadi.

Olinadigan nusxalarning yuqori sifatini ta’minlovchi ikki koin- 
ponentii ochiltirgichlar ba’zi kamchiliklarga ega. Ularning ishla- 
ulishi oraliq tasvir tashuvchisi yuzasining vaqtidan oldin yemiri- 
lishiga olib keladi. Bundan tashqari, toner va tashuvchining opii- 
ma! nisbatini saqlash bilan bogMiq muammolar yuzaga kelishi 
mumkin.

Bir komponentli ochiltirish boshqacha tuzilishidagi tonerga 
asoslangan. Ochiltirgich tarkibiga ham bo'yovchi, ham magnit- 
lovcbi elementlar kiritiigan boMib, toner va tashuvchini harakat- 
lantirish moslamalaridan voz kecliishga imkon beradi. Bir kompo- 
nentli ochillirgichning tarkib va tuzilishi olinadigan nusxalami 
uiustahkamlash uchun kuch ishlatiladigan usulni qoMlash lmkonini 
beradi. Natijada uskunani ishdan oldin qizdirish yo‘q boMib, elektr 
enfcrgiya sarfi kamayadi.

Bir komponentli ochiltirish tizimi (8.5-rasm) ichi bo'sh bara­
ban (1) dan iborat boMib, uning ichida harakatsiz silindrik magnit 
(2), poMat piska (3) va bir komponentli ochiltirgich (4) joyiashgan. 
Aylanuvchi baraban va poMat piska chekkasi orasida hosil boMadi- 
gan konsentrlangan magnit maydoni toner zarralarini piska chek- 
kasiga tortadi va shtorka (5) ni hosil qilib, uni ushiab turadi. Toner 
/.analaridan iborat bu shtorka aylanayotgan silindr yuzasiga bir 
lekisda toner qatlamini o‘tka?adi. Amalda ochiltiruvchi bo lgan 
barabanga uncha katta boMmagan doimiy (100 V atrofida) va yuqo- 
n o'zgaruvchan kuchlamsh (1300 V  atrofida) ta’sirida piska silji- 
liladi. Siljish kuchianishining bunday tuzilishida o'zgaruvchan 
kuchlanishning musbat yarimtoMqin sinusoidi manfiynikidan har 
doim katta.

B ir komponentli ochiltirgichda ochiltirish mexanizmi ochil- 
liruvchi baraban ( 1) ning magnit kuchlari, silindr (7) zaryadi mus- 
bal elektrostatik kuchlari va ochiltiruvchi barabandagi siljish kuch- 
lanishi nisbatlariga asoslangan. Kuchlanish boMrnaganda magnit 
maydon kuchlari ochiltiruvchi baraban yuzasida toner (6) ni uslilab 
luradi. Silindrning musbat razryadlari esa uni o‘z yuzasiga tortish- 
r.a harakat qiladi. Toneming muvozanati siljish kuchlanishi natija- 
r.ida buziladi.

Siljish kuchlanishi musbat boMganda, manfiy zaryadlangan to- 
iit i ochiltiruvchi silindr magnit maydoni kuchi va musbat kuch-
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lanish ta’sirida ochiltiruvchi barabanga tortiladi. Bu holda toner 
silindming yashirin elektrofotografik tasviri rmydonlariga o‘tirmay- 
di.

8.5-rasm. Bir komponentli ochiltirish tizimi

Manfiy yarimto‘lqin amplitudasining ma’lurn darajasiga erishil- 
gandan so‘ng ochiltinivchi silindming tortishi kuchlari yengiladi va 
toner silindrga proyeksiyalanadi. Bu holda yashirin tasvir ko'rina- 
digan holga keltiriladi.

Baraban aylanganda ochilishi sodir bo‘lishi kerak bo‘lmagan 
holda siljish kuchlanishining o‘zgaruvchan tarkibiy qismi o‘chirib 
qo'yiladi, doimiy kuchlanish esa oshadi. Yuqori musbat potensial- 
larining hosil qilinishi ochiltiruvchi barabanda toneming ishonchli 
ushlab turilishini ta’minlaydi.

B ir komponentli ochiltiruvchi qurilmalami qoMlash tasviming 
yuqori sifatiga erishish va ochiltimvchi uskunalaming o‘lchamlarini 
kichraytinshga sharoit yaratdi.

Ochiltirilgan tasvirni ko‘chirish. Ochiltirilgan elektrostatik tas- 
vimi ko'chirish tasvirni qog'ozga elektrostatik kuchlar ta’sirida ko‘- 
chirishga asoslangan. Pozitiv-pozitiv sxemasida tasvirni ko'chirish 
uchun qoMlanadigan zaryadlovchi qurilma qutbliligi EF Jn i sez- 
girlashtinsh 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 - quwat manbai.

Ko'chinsh jarayoni samaradorligi ko'chirish koeffitsiyenti bilan 
baholanadi:

K= Ma - M , ^

bu yerda, M 0 — EFQ  dagi toneming ko‘cliirishgacha bo'lgan 
og‘irligi; M| — ko‘chirilgandan so‘ng EFQ  dagi toner og‘irligi.

Samaradorlik toner zarralari mag kattaligiga, zarralar orasidaai 
adgeziya kuchlariga, SETning qoldiq relyefiga, shuningdek, tashqi 
sharoitlarga (masalan, havoning kamligiga) bog'liq. Ko'chirish 
koeftltsiyentini tonerli tasvirni zarra qutbliligiga nisbatan qarama- 
qarshi qutbli totli razryadda zaryadlab oshirish mumkin.

Ochiltirilgan tasvirni mustahkamlash. Zamonaviy uskunalarda 
iiiustahkamlashning tcrmik kontaktli usuli ishlatiladi, u ochiltirilgan 
tasvirni bosun bilan qizdirishni nazarda tutadi.

Mustahkamlashning termik kontaktli uskunalarida issiqlik 
uicigiyasi qabul qiluvchi yuzaga qizdirilgan silindrdan kontaktli
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issiqlik uzatish hisobiga uzatiladi. Valik yuzasining harorati (200°C 
atrofida) silindr ichiga o‘rnatilgan qizdimvchi hisobiga bir marom- 
da ushlab turiladi. Mustahkamlovchi valik \a qog‘ozning o'zaro 
zich termik kontaktiga erishish uchun elastik yuzaga ega qizimay- 
digan valik ham ishlatiladi. Mustahkamlangan tasvirga ega qog‘oz 
bu valikiar orasidan o'tkaziladi Toner zarralari issiqlik va bosim 
ostida erib, qog‘oz tolalariga o‘chib ketmaydigan tasvir hosil boMa­
di. Qog‘ozning kuyib ketishini oldini olish va valiklardan oson 
ko‘chishini ta’minlash uchun yuqori valikka yupqa silikon moyi 
qatlami yuritiladi.

Elektrofotografik qatlamni tozalash. Elektrofotografik qatlam- 
dan qayta foydalanish uni tozalashdan keyingina mumkin boMadi. 
Tozalashning quyidagi mexanik usullari keng tarqalgan: EFQ ni 
mexli valik va rakel bilan tozalash.

Silindrni rakel bilan tozalash tizimi (8.7-rasm) rakel 1 ni, to- 
nemi yigMsh uchun magnitli valik 2ni va tonerni foydalanish 
bunkeriga qaytansh uchun aylanuvchi foydalanish bunkeriga qay- 
tarish uchun aylanuvchi shlek 2 dan iborat. Rakel metall boMmagan 
materiallardan, masalan, poliuretan kauchugi, polietilen mumi ka- 
bilardan tayyorlanadi.

8.7-rasrn. Rakel yordamida kukunli tasvirni tozalash qurilmasi.

Bunday qurilmalaming mexli valik yordamida tozalash quril- 
malariga nisbatan afzalliklari: kichik oMchamlar va ogMrlik, ishdagi 
yuqori ishonchlilik hamda ishlatishdagi kam xarajatlar.
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8.1.2. Eiektrofotografik printeriarning tuzilishi

Eiektrofotografik pnnterlarda eksponirlash asosan quyidagi ikki 
usul bilan amalga oshiriladi:

— yarimo'tkazgichli lazer nuri bilan. Uning eiektrofotografik 
silindr yo'nalishi bb'ylab yoyilishi optik-mexanik tizim yordamida 
amalga oshiriladi. U tez aylanuvchi ko‘p qirrali prizmaga ega.

— yorugiik nurlantiiuvchi L ED  diodlari chizg'ichi bilan U 
eiektrofotografik silindming butun uzunligini qamrab oladi.

Eiektrofotografik 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 eiektrofotografik si­
lindming aylanishi hisobiga amalga oshadi Shuni ta’kidlash joizki, 
spektrning infraqizil sohasida 760-850 mm ishlovchi quwati 5—
15 mVt boMgan yarimo‘tkazgichni lazerlar bilan tasvir yozishda 
ekspozitsiya 5— 10 mdJ/m2 gacha yetadi. Bunda EFQning boshlan- 
g'ich organik potensiali 600 dan 100 V  gacha tushib ketadi.

8.8-rasm. Lazerli printeming optik sxemasi:
I eiektrofotografik silindr; 2 - yarimo‘tkazgichli lazer; 3 — modulyator; 

4 — kollimator linza; 5 - skaner dvigateli; 6 — ko‘pqirrali ko'zgu;
7 - sferik linza; 8 - toroidal linza; 9 - qator boshi datchigi;

10 —cheklovchi ko'zgu, 11 — datchik ko'zgusi; x,y — koordinatalar.



Ko‘p nurli lazerli yozishga ega elektrofotografik printeriar ham 
ishlatiladi. Bunday pnnterning optik sxemasi 8.9-rasmda kelti­
rilgan. Bu printerda optik tizim yordamida ko‘p emitterli yariin- 
o‘tkazgichli lazer ( 1) ning nurlanishi to'rtta (yoki undan ko‘p) pa­
rallel nurdan iborat chiziqqa aylanadi. Ular ko‘pqirrali prizma 
(9) ning aylanishida silindrik elektrofotografik yuza ( 11) ga bir vaqt- 
ning o‘zida to‘rtta chiziq chizadi. Printeming imkoniyati 600 dpi 
boiganda EFQ  tekisligidagi chiziqlar 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 I0"9—10-8 s ni tashkil etadi. 
Yarimo‘tkazgichli lazemi boshqarib yoki ko‘pkanalli akkustooptik 
modulyator (4) ga signal benb yozishni alohida-alohida boshqarish 
mumkin.

8.9-rasm. Ko‘pnurIi skanirlovchi lazerli printeming optik sxemasi.
1 — lazer; 2 — nurni taqsimlash panjarasi; 3 — Lj kollimator linzasi;

4 - ko‘p kanalli AO modulyatori; 5 - L2 kollimator linzasi; 6 -  ko'zgu;
7 - prizma; 8 -  silindrik linza; 9 -  ko'pqirrali ko'zgu; 10 - fokuslovchi 

linzalar; 11 -  elektrofotografik silindr; 12 - yorugMik nurlarining 
joylashishi; 13 — bir vaqtda yoyilgan linzalar.
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Prizma (9) ning boshqa qirrasi kelganida va silindming sinxron 
aylanishda EFQ  tezasida navbatdagi to‘rtta qator chiziladi va 
hokazo. Shu tarzda, kompyuter ma’lumotlari bo‘yicha yoziladigan 
kadming butun surati hosil qilinadi. Numi o‘chirib-yoqishni bosh- 
qarib yoziladigan nuqta kattaligi va EFQ  ekspozitsiyasini o‘zgar- 
tirish mumkin. Elektrofotografik silindr aylanish chastotasini bosh- 
qarib qatorlar chastotasini sozlash mumkin.

Ko'pgina lazerli printerlarda ba’zi nuqtaiaming joylashishi va 
oMchamini boshqarish uchun har xil effektlar ishlatiladi. Lazer nuri 
impulsi davomiyligini qisqartirib eiektrofotografik silindming bir 
nuqtasiga tushayotgan yorugMik miqdorini kamaytirish mumkin. 
Natijada silindming zarvad darajasi o‘zgargan joylari maydoni 
kichrayadi. Lazer impulsini ilgariroq yoki kechroq ishga tushirib 
nuqtaiaming gorizontal bo‘yicha holatini boshqarish mumkin.

Nuqta oMchami va joylashuvini boshqara oladigan yuksak 
printer standart oMchamli nuqtalar orasidagi bo‘shliqni yanada 
mayda nuqtalar bilan toMdira oladi. Bu matn va shtrixli grafikadagi 
qiya va egri chiziqlardagi bosqichlilikni kamaytirish imkonini 
beradi va natijada olingan hujjatlar imkoniyati 2—5 marta yuqori 
printerlarda olingandek ko‘rinishda boMadi.

8 .10-rasmda ikkita kesishuvchi chiziq hosil qilgan toner nuq- 
talarining kattalashtinlgan tasviri keltirilgan: biri-deyarli vertikal, 
ikkinchisi - deyarli gorizontal. O'ngdagi tasvir imkoniyatni oshirish 
texnologiyasiga ega printerda olingan. Gorizontal chiziqning bos- 
qichliligi standart oMchamdagi nuqtalar orasidagi bo'shliqni toM- 
diruvchi mayda nuqtalar yordamida kamaytiriladi. Vertikal chiziqli 
hosil qiluvchi nuqtalar bir oz siljitilgan. Chapda imkoniyatni oshi­
rish texnologiyasisiz chiqarilgan o‘sha chiziqlar ko'rsatilgan.

a b
8.10-rasm. Nuqtaiaming kattalashtirilgan tasviri: 

a - imkoniyatni oshirish tcxnologiyasi ishlatilmaganda; b - bu 
tcxnologiya ishlatilganda.
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Ko‘pgiria printer modellari 1200x600 dpi boMgan nosiminetrik 
imkoniyatga ega. Bunda lazer nurining ko'chish aniqligi 1/1200 
dyumni, silindr qadaini esa avvalicha 1/600 dyumni tashkil etadi. 
Hosil qilinadigan tasvir elementar kvadratlaiga emas, tomonlari 
1/600 va 1/1200 dyum boMgan to'g'ri to‘rtburchaklarga parcha- 
lanadi (8.11-rasm) Lazer nuri nafaqat gorizontal, balki vertikal 
bo'yicha ham ko'chishi mumkin, shuning uchun u nuqtani to‘rt- 
burchakning yuqori yoki past qismiga qo'yishi mumkin. Bunday 
holda 1200 dpi aigoritmik imkoniyat haqida gapiriladi.

1/1200 
b

8.11-rasm. 1200 dpi imkoniyat: 
a - aigoritmik; b — real.

Oydinki, aigoritmik yuqori imkoniyat real imkoniyatni qisman 
almashtiradi. U tasvir chekkalarini silliqroq qilish imkonini beradi. 
Yaxsni sifatli qora rang talab qilingan joyda bitta elementar to‘rt- 
burchakda ikkita nuqta qo‘yish talab qilinadi. Buning esa imkoni 
yo‘q.

Imkoniyatni oshirishning yana bir keng tarqalgan texnologiyasi 
elektrofotografik silindr aylanish chastotasini kamaytirishdir. Bunda 
vertikal bo‘yicha skanerlash chiziqlari soni ikki marta ko‘payishga
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crishish kerak. Odatda, bu texnologiya imkoniyati 1200x1200 dpi 
bo'lgan printerlarda ishlatiladi.

Yorug'lik diodiga ega eiektrofotografik printerlarda qatordagi 
har bir nuqtani yoritishi uchun yagona lazer o‘rnida butun qatomi 
qamrab oluvchi bir necha individual yorug‘lik diodlaridan (8 .12a- 
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 .12d-rasm).

Individual yorugMik diodlari chizg'ichini umumiy qattiq asos- 
dagi ko‘pqatlamli tizimlami vakuumli arralash yo‘li bilan hosil 
qilish mumkin (8.12b-rasm). Har ikki holda ham tasvirni yoyish 
silindr o‘qiga nisbatan perpendikular ravishda amalga oshiriladi. Bu 
turdagi tizimda (optik-mexanik yoyishli lazerli tizimdan farqli 
o‘laroq) tez aylanadigan mexanik qismlar yo‘q, ishda tebranish 
xavfi yo‘q va boshqarilishi sodda.

Biroq ba’zi kamchiliklarga ham ega: ko'pelementli presizion 
chizg'ichlami hosil qilishdagi texnologik murakkabliklar va b.q.

Turli xildagi nurlanish manbalarining ko‘pqatorli joylashuvi 
chizg'ichning imkoniyati 300—600 dpi darajasida bo'lishiga erishish 
imkonini beradi. Bunda har daqiqada 12 bet nusxalash mumkin. 
Hozirda 1200 dpi imkoniyatni ta’minlovchi L E D  chizg'ichlari 
yaratilgan.

Yarimo‘tkazgichli yorug'lik nurlanuvchi diodlar (YO N D ) ular- 
da sodir bo'ladigan fizik jarayonlar bo'yicha yarimo'tkazgichli la- 
zerlardan ortda qoladi. B ir lahzali rekombinatsiya natijasida yuzaga 
keladigan yorug'lik diodlari nurlanishi nokogerent boiib, uning 
spektri lazerlamikiga nisbatan ancha keng. YO N D  ni yarimo't­
kazgichli lazerlar bilan solishtirganda ulaming tezkorligi pastroq. 
Biroq tayyoriashning nisbatan sodda texnologiyasi, past narxi va 
uzoq xizmat muddati YO N D  dan nurlanishning keng chizig'i 
kamchilik bo'lmagan joyda foydalanish maqsadga muvofiqligini 
bildiradi.

Yorug'lik diodiga ega printerlarda r-p-o'tish tekisligiga per­
pendikular yo'nalishdagi nurlanishga ega yuza YO N D  dan foyda­
laniladi. Yuza YO N D  da faol qatlamdagi bir lahzali nurlanish 
barcha yo'nalishlarda bir xil kechadi, oshirish energiyasining 
yorug'likka aylanishi 100%  ga yaqin bo'lgan yuqori ichki kvant 
chiqishi bilan kuzatiladi. Biroq yarimo'tkazgich — have chega-
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rasidagi toMiq ichki qaytarish shunga olib keladiki, yorugMikning 
katta qismi kristallda qoladi va tashqi kvant samaradorligi bir necha 
foiznigina tashkil qiladi. Yuzadan nurlanish lambert tipidagi 
yo'nalganlik diagrammasiga muvofiq amalga oshadi.

1

8.12-rasm. LED  lineykasidan foydalanuvchi printernmg sxemasi: 
a — alohida yorug'lik diodlari varianti; b — yagona ko'pqatlamli yorug'lik 

diodlan tizimi varianti; d — yoyish sxemasi elementlari joylashuvi;
1 - yomg‘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 chiziqlar.
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Yu/ii YO ND  takomillashgan konstruksiyasida (8.13-rasm) to- 
liiliH lu-vosita nurlanuvchi maydon bilan to'qnashadi. Uning dia- 
mcln tola markazi diametriga yaqin. Esda tutish kerakki, hech 
' I и и lny optik tizim yuza YO N D  nurlanishining tolali yorugMik 
и ik.i/uvchiga kirish samaradorligini oshira olmaydi. Nurlanish
• 111vv a11111 saqlab qolib nurlanuvchi maydonni kamaytirish oshirish 
nuqt.isi /ichligining o‘sishiga olib keladi. Bu uskunaning xizmat 
nniiKliitini qisqartiradi. Shu bilan birga yuza YO N D  ning kichik 
iiMvdonli va muvofiqlashtiruvchi linza tizimlariga ega konstruk- 
Nlyulari tnavjud.

К 13-nism. Yuza YOND: 
l i■ It \• >ni)i Ilk o'lkn/uvchi; 2 kontaktlar; 3 p-JnP asos; 4 - keng 
/Hindi и I,,Г 11<« I lit 1111. 5 loi /oiiiili p-GaJsAsP qatlami; 6 — keng zonali 
С I,, I ’ < |. il Li и 11. / ilicloklrik (SiOj); 8 konlakt va radiator; 9 — faol qism.

YO ND  yu/iiMiiing nurlanish spektri bir lahzali nurlanish 
•i>i kui)M мни., yailm quvvat darajasi bo'yicha uning kengligi 30— 
it tint Ntnl.tnisli lo'lqini Л,, ning markaziy uzunligi, xuddi la-
■ il.ii ш е и i in.ill <|iIiiik.<>u zona kengligi, ya’ni material bilan 
nil'll.hi nil N п/u YO ND  ning vall-ampcr tavsifnomasi l=lmax 
inn It.i i lit/ii|ll lluudit I.ml i p-o tishining qizishi kirish quvvatini 
I'HMiiyi ii iii 11 \ D N II iiuiiaiiliiadigan quvvat l=lmax boMganda 1—10 
h i  Vi h i  inlitli M H i i H ' l i k  o'lka/uvchiga kiritiladigan quvvat 50—500
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mk Vtni tashkil qiladi. Yuza YO N D  lari vatt-amper tavsifno- 
malarining yuqori chiziqliligi nurlanish quwatini oson boshqarishni 
ta’minlaydi.

P , м В т

8.14-rasm. Turli yuza YOND ning vatt-amper tavsifnomalari: 
1-GaAIAs; 2-Jn GaAsP/JnP.

Varaqli qog'ozda nusxa oladigan stol lazerli printerining ish 
sxemasi 8.15-rasmda keltirilgan.

Impuls rejimida ishlovchi yarimo‘tkazgichli lazer (3) numi 
shakliantiradi. U beto'xtov aylanuvchi ko'pqirrali metall deflektor 
( 1) bilan yoyiladi.

Obyektiv (2) ga mahkamlangan fokuslovchi va kompensator 
linzalari yorugMik tutamini fokuslaydi. U ko‘zgu (4) dan qaytib, 
elektrofotografik silindr (6 ) yuzasiga yo'naltiriladi va lazer nurlani- 
shiga sezgir elektrofotografik qatlamda yashirin elektrostatik tasvir 
hosil qiladi. Yashirin tasvirni ochiltirish qurilma (15) da bir kom­
ponentli ochiltirgich bilan amalga oshiriladi.

Ochiltirilgandan so‘ng zaryadlangan tasvir ko‘chirish elektri- 
zatori ( 10) shakllantirgan elektrostatik maydon bilan qog‘ozga ko‘- 
chiriladi va qurilma (11) da mustahkamlanadi. Shundan so‘ng qo-
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у о/ varag'i valik ( 12) lar yordamida qabul stoliga (13) chiqariladi. 
kn’pgina printerlarda friksion o‘zi uzatgich (14) dan uzatiladigan 
v 11 «н|1 i qog'ozdan foydalaniladi.

8.15-rasm. Lazerli printerining sxemasi.

Mm.islitiriladigan kasscta (kartridj) eiektrofotografik silindr (6 )
■ in liiliiim il qurilmasi (15) dan tashqari silindmi ochiltiruvchi 

l ni im i|ii|itu||iiiulaii to/alovchi rakelli pichoq (9) ga ega qurilma 
CM in s.i .11tmliin /aryadlash clektrizatori (5) ni ishga tushiradi.

/ • i i v.ull.tsh dcktrozatori sifatida korotron va skorotron deb 
iiiiI.iiliK.in (|imlmalardan foydalaniladi.

I-. • hi ii i < циник asosiy tuzilish elementi totlantiruvchi elektrod va
■ i/1 > i.Iih u.iliill.ishiii ish uchun mo‘ljallangan ekrandan (8.16- 
i i in it il...i.ii Oil.lid.I korotron to'rtburchak yoki yarimsilindrik 
.1м» Idimi ■ I i и.,’ i |i>vl.i.hliiilKiin diainetri 0,025—0,080 mm bo'lgan
i. .и и......'. l. i mid.hi ilnn.it Korotron ckrani yo bevosita yoki
ii.fi..ini т . |,ill yi i|’,i 1111111mli /aryadlaslmi tezlashtirish uchun 
Мишинi itiuiHMii i" \111•-1>11111к-1n ikkita totlantiruvchi simli korotron-
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lardan foydalaniladi. Ba’zi hollarda qo‘shimcha elementlar, masa­
lan, simni chang yoki toner zarralaridan tozalash vositalaridan foy­
dalaniladi.

4

a b

8.16-rasm. Korotron (a) va skorotron (b) turidagi 
elektrizatorlaming sxemasi:

I - EFQ yuzasi; 2 - totlantiruvchi sim; 3 - ekran;
4 - boshqaruvchi to‘r; 5 — quwat manbai.

Skorotronlar korotronlardan zaryadlangan EFQ  va totlanti­
ruvchi elektrod orasiga joylashtirilgan to‘ming mavjudligi bilan 
farqlanadi. Boshqaruvchi elektrod — to‘ming kiritilishi EFQ  za- 
ryadlanishini berilgan nazorat qilinadigan kattalikkacha amalga 
oshirilishini ta’minlaydi. Standart geometrik o'lchamlar quyida- 
gicha; totlantiruvchi sim va to‘r orasidagi masofa 6 - 1 2  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 simli skorotronlardan foyda­
laniladi.

Zaryadlash, ochiltirish va tozalash boMimlari bitta blokka bir- 
lashtiriladigan almashtiriladigan kartridjlami (8.17-rasm) qo'llash 
printeriarga xizmat ko‘rsatishni soddalashtiradi. Ish zaxirasi yoki 
material sarfi tugaganidan keyin kartridj chiqarib olinadi va yan- 
gisiga almashtiriladi Ishlatilgan kartridj qayta tiklanishi va ochilti­
ruvchi kukun bilan to‘ldirilish mumkin.

Ko‘chirish jarayoni yakuniga yetgandan so‘ng qog‘ozning orqa 
tomonida zaryad qoladi. Uning yordamida fotoretseptor asosi va 
qog‘oz orasidagi elektrostatik tortishish kuchlari ta’siri davom etadi. 
Qog‘ozning og'irlik kuchi bu tortishishni yengish uchun har doim
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luini yctarli emas. Qog‘oz uskunada «tiqilib» qolmasligi uchun uni 
.iliatuvchi maxsus mexanizmlar ko‘zda tutilgan. Bu ajratish bar- 
inoqlari (8.18-rasm) va ajratish korotroni boMishi mumkin.

8.17-rasm. Kartridj ish sxemasi:
I kartridj korpusi; 2 — elektrofotografik silindr; 3 — zaryadlash bo'limi; 

I - eksponirlash uchun darcha; 5 — lazer nuri; 6 — ochiltirish bo'limi;
7 - ko'chirish elektrizatori; 8 -  qog'oz varag'i.

151



Ajratish korotroni ko‘chirish korotroniga nisbatan qarama- 
qarshi qutbli tot hosil qiladi, natijada qog'ozning orqa tomonidagi 
zaryad neytrallanadi. Biroq zaryadning bir qismi mustahkamlan- 
gunga qadar tonerli tasvirni ushlab turishi kerak. Ajratish korotroni 
ko‘chirish korotronidan keyin joylashtiriladi. Zamonaviy uskuna- 
larda totli simiga o‘zgartuvchan kuchlanish bcriladigan ajratish ko­
rotronidan foydalaniladi.

Elektrofotografik silindr yashirin elektrostatik tasvir va toner 
qoldiqlaridan tozalash uch bosqichda amalga oshadi; dastlabki to­
zalash, tozalash va zaryadni o‘chirish. Tozalash qurilmasi tozalash 
bo'limi, toneml tozalash zonasidan tashlash- boMimi va ishlatilgan 
tonerni chiqarib tashlash yoki qayta ishlatish uchun yig‘ish bo'li- 
midan iborat.

Elektrofotografik silindrda ko‘chirishdan so'ng 30% gacha to­
ner 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. B ir komponentli magnitli 
ochiltirgich bo'lganda dastlabki tozalash magnitli valik bilan amalga 
oshiriladi.

Zamonaviy printerlarda issiqlik kuchida mustahkamlash keng 
qoilaniladi. 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 issiqlikka chidamli rezina qatlami bilan, qizdiriluvchi mustah- 
kamlovchi valik esa ftoroplast qatlami bilan qoplangan. Mustah- 
kamlashning bunday qurilmalari elektr energiyasi sarfini kamay- 
tiradi, yong'indan xavfsiz va o'lchamlari nisbatan kichik. Mustah­
kamlash jarayonini aniqlovchi ko'rsatkichlar quyidagilar: yuza mus- 
tahkamlovchi valik harorati, qizish vaqti va mustahkamlash zona- 
sidagi bosim. Bu usulning kamchiliklari — toneming mustahkam- 
lovchi valikka yuqib qolishi va valik elastik qatlamining tez yemi- 
rilishi. Yuqib qolishni kamaytirish uchun mustahkamlovchi valikka 
odatda silikon moyi yoki optistatik suyuqligi surtiladi.

Elektrofotografik stol printerlari shaxsiy EH M  asosida qurilgan 
nashriyot tizimlarining rivojlanishi tufayli matbaa sanoatida keng 
tarqaldi. Printerlardan kichik bosmaxonalarda ish hujjatlarini tay­
yorlashda, nashriyotlarda turli adabiyotlami reproduksiyalanadigan 
aslnusxa-maket usulida chiqarishda va musahhih nusxalarini olish- 
da muvaffaqiyatli foydalanadilar.



8.19-rasm. Issiqlik 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 nusxalarini tayyorlash uchun 300—600 dpi imko- 
niyatli printerlardan foydalanish yetarli. Reproduksiyalanadigan 
•islnusxa-maket olish uchun esa 600-1200 dpi yoki undan yuqori 
imkoniyatli printerlardan foydalanish maqsadga muvofiq.

Raqamli svetoproba qurilmalari sifatida ham rangli elektro- 
Ibtografik printerlardan foydalaniladi. Ularda ham oq-qora printer-
l.ii smgari, optik-mexanik yoyishli yarimo'tkazgichli lazer yoki
I I D chizg‘ichidan foydalaniladi.

Rangli printerlarning tuzilishi rangli tasvir olish elektrofoto- 
Kinlik (cxnologiyasining bir yoki ikki silindrli varianti tamoyiliga 
.iMtslimgaii. Bir silindrli variant sxemasi 8.20a-rasmda keltirilgan.

Bir silindrli variant — bu ketma-ket ranglarga ajratilgan ekspo-
i in I• is11 va to'rt marta (qora bo'yoqni ham qo‘shganda) triada E FG



silindrida rangli tasvirni to'plashdir. Olingan rangli tasvir bevosita 
qog‘ozga o‘tkaziladi va mustahkamlanadi.

2

8.20-rasm. Rangli lazerli printeming bir silindrli (a) va ikki silindrli (b) 
variant tuzilishlari: 1 -  EFG  silindr; 2 - zaryadlash bo‘limi; 3 — lazer; 
4 - ochiltirish bo‘limlari; 5 - ko'chirish boMimi; 6 - ko'chirish silindri;

7 — tozalash bo‘limi; 8 — mustahkamlash bo'limi.
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Ikki silindrli variant sxemasi 8.20b-rasmda keltirilgan. Ikki 
Mlindrli variant va uning ochiltirish boMimlari avtomatik almash- 
imlndigan modifikatsiyalari lazerli printerlarda ishlatiladi. Bu va-
■ i.nit bo'yicha tasvir silindrda ko‘p inarta eksponirlanadi va ochil- 
tnilndi hamda har gal ko‘chirish silindrida tutib turiladigan qo- 
K.’o/ga ko'chiriladi. Rangli tasvirni to‘plash jarayoni yakuniga ket- 
Kiinidan so'ng qog‘oz varag‘i bo'shatiladi va mustahkamlash zona- 
MK.ii u/.atiladi. U yerda kukunli tasvir mustahkamlanadi.

Rangli elektrofotografiya va yorug‘likka sezgir materiallarga 
In/erli yozishning rivojlanishi raqamli bosish mashinasining yara- 
lilishiga olib keladi. Bunday mashinada har bir nusxa olishdan 
oldin tasvir qolip silindrida hosil qilinadi.

Bunday bosish mashinasi an'anaviy varaqli ofset mashinasidan 
deyarli farq qilmaydi: yon va ort tirgakli pnevmatik o‘zi uzatgich; 
qolip, ofset va bosma silindri; qog‘oz o'chirib berish mexanik qu- 
rilmasi; qabul stoli.

Qolip silindrida (8 .2 1-rasm) fotoyarimo'tkazgichli qatlamga
qolip mahkamlangan. Lazerli eksponirlash qurilmasi qolip 

Mlindrining har bir aylanishida tasvirni yangidan hosil qiladi.
Yozish quyidagicha amalga oshadi. Tozalangan qolip materiali 

■•korotron yordamida — 800 V potensialgacha zaryadlanadi keyin 
In/erli eksponirlash qurilmasi maydonlarni yoritib, yashirin elek- 
imlotografik tasvir hosil qiiadi. Bunda potensiai — 100 V gacha 
pnsayadi. Bo‘yoq yashirin tasvirli qolip silindri va ochiltirish silindri 
(ochiltirish silindri — 400 V  potensialgacha zaryadlangan) orasida 
purkaladi. Potensiallar farqi tufayli bo‘yoqning zaryadlangan zarra- 
lari kam potensiai yo‘nalishida — 400 dan — 100 V ga harakat qila­
di Shundan so'ng qolip silindrida ko‘rinadigan ochiltirilgan tasvir 
hosil boMadi.

Ofset silindrida kiydirilgan ofset materiali mavjud boMib, u 
lio'yoqni qolipdan ko'chirib oladi.

Bosma silindri klapanlar yordamida bosiladigan materialni 
ushLih oladi va ofset silindriga bosadi. Bu vaqtda bo‘yoq ofset ma­
in inlidnn varaqqa toMiq o‘tadi. Keyin nusxalangan varaq qabul qilish 
\ < iki o'chirib berish stoliga (ikki tomonlama bosmada) yo'naltiriladi.

Ko'rib chiqilgan mashinada bo‘yoq va ofset materialining 
. I. I n o'tknzish xususiyatlari hisobiga bo‘yoq 100%  ko‘chadi.

/Vsos.in maxsus rezervuarlarda joylashgan SM Y K  bo'yoqlari 
i-.hl.iiilmli Hosil qilinadigan ranglar gammasini kengaytirish uchun 
. i qo shiincha ikkita rezervuarni ulash mumkin.
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Lazerli e kspon irla sh  qurilm asi

d .  . P  5

8.21-rasm. Raqamli bosish mashinasi:
1 - lazerli eksponirlash qurilmasi; 2 — intektor; 3 - skorotron;

4 - tozalash bo‘limi; 5 — bo'yoqni yig'ish; 6 -  qabul stoli; 7 - o'cliirish 
stoli; 8 — ochiltiruvchi qilindr; 9 — qolip silindri; 10 — ofset silindri;

11 — bosma silindri; 12 — tasvir xotirasi; 13 — boshqaruv monitori;
14 — qog‘oz 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.

Mashina 800 dpi imkoniyatni ta’minlaydi. Bunday mashinadan 
foydalanish uncha katta bo'lmagan (500-1000 nusxa) adadlarda 
maqsadga muvofiq.

8.2. Oqimli printeriar

Nashrlarni bosmagacha tayyorlash tizimlarida elektrofotografik 
printeriar bilan bir qatorda raqamli svetoproba olish uchun oqimli 
printeriar ham ishlatiladi.
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Oqimli bosma — tasvir olishning shunday jarayoniki, unda 
Iiisvii yuzada maxsus moslamadan otilib chiqadigan siyoh tom- 
chilari yordamida hosil qilinadi.

Lazerli yoki LE D  — printerlarga qaraganda oqimli uskunalar 
l)ir qator kamchiliklarga ega. Masalan, bosma sifatining qog‘oz 
turiga bog‘liq bo‘lmasligini ta’minlaydigan siyohlar hozirgacha 
kashf qilinmagan. G'ovakli qog‘oz siyohning yoyilishiga olib keladi. 
Natijada chiziq va konturlaming aniqligi kamayadi. Lekin silliq 
qog‘ozda sifatli tasvir olinadi. Bundan tashqari, purkovchi moslama 
oMchamlari va undan otilib chiqadigan siyoh tomchilari tezligi va 
oMchamining har xilligi ko‘zga ko‘rinadigan yoMkachalaming hosil 
boMishiga olib keladi. Yana bir bosma sifatini pasaytiruvchi omil — 
bu «yoMdosh» tomchilaming paydo boMishi. Ular kerakli trayekto- 
riyadan 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, sifat esa deyarli bir xil.

Rangli oqimli printer raqamli svetoproba olishdan oldin kalibr- 
lanadi. Unda nazorat rangli shkalasi chiqarilib, uning gradatsiyalari 
spektrofotometrda o‘lchanadi. Olingan ma’lumotlar printerning 
lCC-profili maxsus linearizatsiya fayliga kiritiladi. Aniq masshtabli 
shkala bo‘yicha optik zichliklar gradatsiyasi yakuniy aniq oMchan- 
ganidan so‘ng printerning asosiy profili shakllantiriladi. Ba’zi prin- 
tcrlar tasvirni to‘rt emas, oltita bo‘yoqda bosadi. Bular odatiy SM YK  
bo'yoqlari va qirmizi hamda havorang bo'yoqlarning «ochartiril- 
gan* variantlari.

Yuqori sifatli tasvir olish uchun fizik imkoniyati 1140x720, 
1200x1200, 2880x720, 2400x1200 dpi boMgan printerlar chiqariladi. 
Imkoniyatning so‘nggi ikki qiymati printer nusxalovchi kallagining 
ikki marta o‘tishi hisobiga erishiladi.

Oqimli bosma usulida olingan tasvir asosan ikki kamchilikka 
c | .i «suvdan qo‘rqish» va ultrabinafsha nurlanish ta’sirida rangsiz- 
l.inish. Shu sababli so‘nggi vaqtlarda pigmentli siyohlardan foyda- 
l.imlmoqda. Ular qattiq bo‘yovchi kukunning mayda dispersli suvli 
iiiuhitini tashkil qiladi. Pigmentli bo‘yoq namlikka chidamli va 
lo'yingan rangga ega. Oddiy qog‘ozga chiqariladigan nusxalarning 
i hidiiinliligini oshirish uchun ba’zi oqimli printerlarda kartridjida
• |t>i .i siyoh uchun qo‘shimcha kanal boMgan nusxalovchi boshcha 
iNhlatiladi. Bu kanal optimizatoiga ega boMib, uning vazifasi siyoh
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Siyohning optimizator bilan 
aralashuvi

Optimizator qog'oz yuzasida 
qatlam hosil qiladi

Qog'oz

tomchilarini mustahkamlovchi qatlamni hosil qilishdan iborat. 
Natijada tasvir suvga chidamli boMadi. (8.22-rasm).

Optimizator va siyoh 
qog'ozga yuriladi

Aniq chegaraga 
ega nuqta

Siyoh qog'ozga 
shimilmaydi

8.22-rasm. Oqimli printerda siyoh optimizatoridan 
foydalanish sxemasi.

Oqimli bosma tasvir hosil qilish usuli bo'yicha uzluksiz va 
impulsli turlarga boMinadi (8.23-rasm). Impulsli oqimli bosma o‘z 
navbatida pufakli, pyczoelektrik va qattiq siyohlar bilan bosim kabi 
turlarga boMinadi.

Uzluksiz oqimli bosma. Uzluksiz bosma usulidagi oqimli prin­
terlarda (8.24-rasm) nusxalovchi boshcha siyoh tomchilarini qog'oz 
tomonga uzluksiz purkaydi. Nusxalovchi beligacha keluvchi siyoh 
oqimi tebranish hisobiga tomchilarga ajratiladi. Bunga pyezo- 
elektrik generator yordam beradi. 0 ‘zgaruvchan elektr kuchlanishi 
ta’siri ostida pyezoelektrik kristali o‘z hajmini o‘zgartiradi va 
tomchini boshchadan sachratadi. MaMum qovushoqlikka ega siyoh 
olish uchun bu rezervuar eritma rezervuari bilan ulangan.
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8.23-rasm. Oqimli bosma usullarining sinflanishi.

+ + + + + 
Zarvad 

elektrodi
Siljituvchi
elektrod

Ishlablmagan siyohni 
qaytarish tizimi

Nushalovchi boshcha 

Pyezoelektrik kristali

Tomchi
generatorini
boshqarish

Zaryadni Tasvir
boshqarish generatori

N a'-.os

Eritma rezervuari Siyoh rezervuari Kamera

8.24-rasm. Uzluksiz oqimli bosma printerining sxemasi.

I lektrod yordamida purkalovchi tomchilar elektr zaryadiga ega 
iHt'ladi. Shundan keyin ular yuqori kuchlanishni eiektromaydoni 
hosil qiluvchi siljituvchi tizim orqali uchib o‘tadi. Tomchilar za- 
i\.idp.a ega bo'lgani uchun ular elektr maydon ta’sirida o‘z tra- 
M'kloriyasini o'zgartiradi. Tasvir generatori tomchilar parvozi 
vo’iinlishiui boshqaradi. Ular yoki qog‘ozning kerakli joyiga borib 
iup.Ii.uIi , yoki (utib oluvchi ulami qayta ishlatish uchun rezervuarga 
i|iiytitiiidi.
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Nusxalovchi boshcha (8.25-rasm) axborot tashuvchisi (qog‘oz) 
yuzasi yo‘nalishi bo'ylab harakatlanib tasvirni hosil qiladi.

Siljituvchi elektrodlar maydonidagi zaryadlangan tomchining 
riijishtni hisoblash tezlashtiruvchi elektrodlar bir jinsli bo‘lmagan 
i.os.atsionar maydonidagi uning yakuniy tezligi qiymatini
bilirh'ii nazarda tutadi. Modomiki, tomchilarni generilashda m- 
enisk davriy tebranadi, natijada vaqt bo'yicha ro va h o'zgaradi.

Elektrodlar o'rtasidagi oraliqda zaryadlangan tomchining hara- 
katini quyidagi tenglama bilan yozish mumkin

bu yerda, Fe — zaryadlangan tomchining tezlashtiruvchi elektrodga 
kulon tortishi kuchi; Fc — havoning aerodinamik qarshilik kuchi; 
Fn — elektr inaydoni zaryadlangan tomchiga ta’sir qiladigan kuch; 
F„ — og‘irlik kuchi; F b — elektr shamoli kuchi; m -  tomchi 
og'irligi.

8.25-rasm. Oqimli printerlarning tuzilish variantlari:
1 - axborot tashuvchi (qog'oz); 2 -  nusxalovchi boshcha; 3 - qayishqoq 

kabel; 4 - yo‘naltiruvchi.

Tomchini tezlashtiruvchi elektrodlaming bir jinsli bo'lmagan 
maydonida harakatlantirish uchun elektr shamoli kuchlari va po- 
lyaritatsion kuchlar yordamida davriy hosil bo‘ladigan og'irlik 
kuchlarini inobatga olmasak, chiziqli bo‘lmagan dilTerensial teng- 
lamaga ega boMamiz.

(8.1)
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u i (d kdy'
2/3“

6 I V cd t  J = ЧкЕ (* ) (8 .2 )

bu yerda, qk — tomchi zaryadi, pcvc — tomchi harakat qiladigan 
rnuhitning zichligi va kinetik koefTitsiyenti; E(x) — tezlashtiruvchi 
elektr maydonning markaziy kuch chizigM bo'yicha kuchlanishning 
laqsimlanishi. Tomchi zaryadi quyidagi formulada aniqlanadi:

qk=k7T£0E kdk2,

bu yerda, к — siyoh turi va tezlashtiruvchi elektrodlar (purkagich- 
menisk-teshikli tekislik tezlashtiruvchi elektrodiga ega suvli asos- 
dagi siyohlar uchun k=0,34) ga bogMiq koeffitsiyent; £0 — dielek-
i rik doimiy; Ek — tomchi yo‘lining boshidagi maydonning kuchlan- 
ganligi; d — tomchi diametri.

Siljituvchi elektrodlarga U 0 kuclilanish berilganda boshqarish 
kuchlanishi belgisiga bogMiq holda tomchi maydon harakati 
yo'nalishi bo'yicha ko'chadi (8.26-rasm у o‘qi bo'yicha). Bu holda 
.icrodinamik qarshilik kuchlaridan tashqari tomchiga siljituvchi 
kuch qfcUo/ho ta’sir qiladi, bu yerda h„ — siljituvchi elektrodlar 
orasidagi masofa. Shunday deb tasawur qilamizki, polyaritatsion va 
(omchidagi zaryadlarning elektr maydoni siljituvchi maydonli o‘z- 
gartirmaydi. Bu holda (8.2) ni hisobga olganda tomchining silji- 
shini quyidagi tenglamadan topamiz:

m£y
dt7 = < h ,y - lK P c K

dy
dt

dk i + i
6

/  \ 2 / 3Ч ф Л

vcdt
(8.3)

boshlangMch shartlarda t=0, Vc=0, Vc= dy /dt=0, 0 <t < t0, bu 
yerda t„ — tomchining siljituvchi elektrodlar orasida boMish vaqti. 
Bu holda tomchining ln—Iq (8.26-rasmga qarang) boMimda uchishi- 
ihiik yakuniy bosqichini hisoblash uchun tomchi tezligi vemax va 
tomchining siljishi у ini bilish kerak.

Siljituvchi elektrodlar chiqishi va gratik yoki belgili axborot 
Mshuvchisi orasida joylashgan /„—Iq boMimdagi tomchining hara- 
I ill quyidagi tenglama bilan ta’riflanadi:
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Bu boshiang‘ich shartlar: t=0, Vc=0, vvo=vvmax 0 < t < tn— 10 
bo‘lganda Runge-Kutt usuli bilan topiladi. Momchining /п chek- 
lanish zonasi bo‘limida boMish vaqti.

8.26-rasm. Uzluksiz oqimli bosmada zaryadlangan tomchining siljishini 
hisoblash sxemasi:

1 - soplo (purkagich); 2 - siyoh meniski; 3 - tomchi;
4 — tezlashtiruvchi elektrod; 5 — siljituvchi elektrodlar; 6 — grafik yoki 

belgili axborot tashuvchisi.

(8.4) dan siljish kattaligi У2 va /„—Iq boMimda tomchining 
tezligi vv2ni 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 vv2 ni shunday tanlash kerakki, 
tomchining yanada mayda boMaklarga parchalanishi sodir bo‘l- 
masin. Tomchining natijalovchi siljishi:



Уг=У1+ У2 (8-5)

Uzluksiz harakatli oqimli printerlarni hisoblashda boshlang‘ich 
ma’lumotlar sifatida belgi o'lchamlari (natijalovchi siljish y0 ning 
maksimal kattaligi), tomchi hosil qilish chastotasiga bogMiq bosma 
tezligi beriladi.

fk=l/to (8 .6 )

Bu holda, birinchi yaqinlashishdagi aerodinamik qarshilik 
kuchlari Fc ni hisobga olmasak, siljituvchi elektrodlar orasida tom- 
chining x o‘qi bo'yicha harakat tezligini va v ^ ^  ga teng doimiy 
deyish mumkin t0=/o/vvmax

Tomchining umumiy siljishi [(8.5.) formulaga qarang] vxmax=vxmax 
(8.26-rasmga qarang) ligini inobatga olganda

Yr = y, + (L  - O v /vIimx

У| va vmax qiymatlarni (8.3) tenglamadan topamiz. Fc=0 boM­
ganda у quyidagicha

d 2y  .  U,
< 8 - 7 )

O'zgaruvchilami ajratib, (8.7)ni (8 .6 ) ga qo'shiltirib, t=0 , y= 0  
va vv=dy/dt= 0  deb hisoblab, quyidagini olamiz.

„  _  Ч У о К  =  Ч о ^ о К  =  gku 0 
mha mh0vxmx mh0f k

, - ЯкУ / °  = QqU qL  _  qku,

(8 .8 .)

2mhB 2mh0v xmax 2mh0f

Tezlik ‘'xmax ni (8.2)dan Fc=0 boMganda va t=0 x0=:-(h—dc) va 
►'„о dx/dt|t=o= 0  sharoitda topamiz.

% y = ^ 2 q kU rlm  (8.10)
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(8.8)—(8 .10) ni (8.7)ga qo‘yib tomchining natijalovchi sil- 
jishini topamiz.

rr p и

(
Як 1 1н ~ K  I чк

2 m f 2k f k V 2  mU,
(8.11)

Г у

Agar grafik yoki belgili axborot siljituvchi elektrodlarga be- 
vosita yaqin joylashtirilgan bo‘isa, // /= /0 da (8 .10) va (8 .11) dan

2 m h v  дгшах Ah U

Yuqorida keitirilgan statik tavsifnomalar tezlatuvchi va silji­
tuvchi elektrodlar elektr maydonida harakatlanuvchi bitta zaryad­
langan tomchi uchun olingan. Qo‘shni zaryadlangan tomchilar 
bilan o'zaro ta’sirlashuvi va aerodinamik qarshilik turli kuchlari 
inobatga olinmagan.

Elektrodlar o'rtasidagi oraliq h da (8.26-rasmga qarang) tom- 
chilaming o‘zaro elektrostatik ta’sirini yo‘qotish (kamaytirish) 
uchun elektrodlar o‘rtasidagi oraliq uzunligini tomchi hosil boMishi 
chastotasiga qarab tanlanadi. Bunda elektrodlar o‘rtasidagi oraliq h 
da bitta yoki bir-biridan maksimal uzoqlikdagi ikkita tomchi bo‘l- 
sin.

Uzluksiz bosmali oqimli printerlarning asosiy afzalligi — bu 
yuqori sifatli rangli tasvir olish imkoniyatidir. Kamchiligi tasvir 
olishning nisbatan past tezligi (purkagichlaming unumdorligi 
sekundiga 50000 dan 150000 gacha tomchi bo‘lganda ham), sarf- 
laming kattaligi (siyohlar qimmat va xizmat ko‘rsatish murakkab) 
va qurilmaning o‘zi ham qimmat.

Impulsli bosmali oqimli printerlar ancha keng tarqalgan Uz­
luksiz harakat tizimlaridan 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 vaqt- 
da yoki pyezoelektrik kristali, yoki issiqlik impulsi yordamida 
ortiqcha bosim hosil qilinadi. Ortiqcha bosim kameradan siyoh
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lomchisini otib yuboradi, u inersiya yordamida purkagich va qog'oz 
orasidagi masofani bosib o‘tadi. Tomchi ketidan tomchi, nuqta 
ketidan nuqta bo‘lib tasvir shakllanadi (8.27-rasm).

8.27-rasm. Impulsli turdagi printerda tasvimi shakllantirish.

Pyezoelektrik oqimli boshchalarda siyohii kameradan ortiqcha 
bosim pyezoelektrik disk yordamida hosil qilinadi. Pyezoelektrikka 
elektr kuchlanish berilganda u bukilib o‘z shaklini o‘zgartiradi. 
Siyohii kamera devorlaridan biri boMgan disk bukilib uning hajmini 
kamaytiradi. Ortiqcha bosim ta’siri ostida suyuq siyoh purkagich- 
dan tomchi ko'rinishida otilib chiqadi. Texnologik jihatdan nis­
batan murakkab boMgani uchun pyezoelektrik nusxalovchi bosh- 
chalar pufaklilariga nisbatan qimmatroq.

Ortiqcha
kamera

Pyezoelektrik
kristali
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Pufakli oqimli texnologiya ishlatuvchi nusxalovchi tizimlarda 
matn va grafika juda ingichka purkagichdan otiUb 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 boigan 
barcha siyoh bug'lanadi.

Purkagich Qizdiruvchi element

Qizdiruvchi element 
pufaklar hosil qiladi

Pufak

Siyoh bug'landi

 ̂ . V ----L _ V
..... —I■а'и чй д и а

Bug' kondensatsiyalanadi 
va pufak yoriladi

Pufak yo'qolganda tomchi 
uchib chiqadi

8.29-rasm. Pufakli nusxalovchi kallanning ish tamoyili.

Bug‘ning kengayishi zarbali to‘lqinni hosil qiladi. Ortiqcha 
bosim ta’siri ostida tomchi purkagichdan otiladi. Otilgandan so‘ng
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bug* kondensatsiyalanadi, pufak «yoriladi» va purkagichda bosim 
pasayadi. Buning ta’sirida siyohning yangi qismi purkagichga o‘ta- 
di.

Bunday nusxalovchi qurilmasining asosiy xususiyati purkagich- 
larning oddiy va ishonchli tuzilganligidir.

Iinpulsli turdagi oqimli printerlarga, shuningdek, bosish jarayo- 
iiida o‘z fazasini o'zgartiradigan qattiq siyohdagi printerlar ham 
laalluqli. Bunday printerlarda (8.30-rasm) to'rtta rangli mumli 
i.iyoqchalar (havorang, qirmizi, sariq va qora ranglar) nusxalovchi 
xallakka joylashtiriladi.

Qizdiruvchilar mumni eritadi —90°C da u suyuq holatga o‘tadi 
vji re/crvuarga oqib tushadi. Bu yerda u printerning ish vaqti davo- 
mida suyuq holatda ushlab turiladi. Tasvir olish uchun nusxalovchi 
qurilma siyohning katta bo‘lmagan miqdorini chiqarib oladi va uni 
qo'shimcha qizdiradi.

Qog'oz
Siyohli tayoqcha

Qizdiruvchi

Qattiq siyohlami 
tekeslash

8.30-rasm. 0 ‘zgaruvchan fazali oqimli bosma sxemasi.



Elektron qurilma talab qilingan vaqtda siyohning mayda tom­
chilarini «otadi». Qog'oz bilan kontakt vaqtida siyoh tezda qattiq 
fazaga o‘tadi, shuning uchun u qog‘ozga shimilmaydi, balki uning 
yuzasida qoladi. Bunda suyuq siyohlarga xos boMgan yoyilish effekti 
boMmaydi. Tomchilar tez qotib qolgani bois tasvirning yuzasi no- 
tekis boMib qoiadi. Shuning uchun tasvirli qog‘oz valiklar orasidan 
o‘tkaziladi. Ular qotib qolgan qattiq siyoh tomchilarini yoyadi va 
tasviiga yoqimli silliq ko'rinish beradi.

Ko'pchilik bunday printerlaming nusxalash mexanizmi (8.31- 
rasm) uzliksiz harakatli printerlamiki singari tuzilgan. Qog‘oz 
aylanuvchi barabanga mahkamlangan va nusxalovchi boshcha bitta 
ilgarilama harakatda tasvir hosil qiladi.

8.31-rasm. Qattiq siyohii printeming nusxalash mexanizmi 
sxemasi.

Rang gradatsiyalari sonini oshirish uchun bir vaqtning o‘zida 
ikki komplekt ( I va II)  nusxalovchi boshcha — standart pigmentli 
( I I I )  va yarim optik zichlikli ishlatiladi. Shu tufayli har bir nuqtada 
bo‘yoq zichligining to‘rtta gradatsiyasiga erishish mumkin.

Eritilgan siyohda nusxalash mexanizmi boshchaning iflosla- 
nishni oldini olgani uchun qurilmaning imkoniyati 600 dpi, bir 
vaqtda nusxalanadigan nuqtalar 320/dak. Bu barabanning aylanish 
chastotasi nisbatan past boMganda ham bosmaning yuqori tezligini 
ta’minlaydi.

Qattiq siyohlar

Qizdiruvchi
element

Bo'y
eritm

Aylanuvchi silindr
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Faza o‘zgaradigan oqimli bosmaning boshqa oqimli texnolo- 
giyalar oldidagi asosiy ustunligi shuki siyohning qog'ozga shimil- 
masligi tufayli bosmaning yuqori sifatiga erishiladi. Kamchilik bitta — 
olinadigan tasvirlaming narxi yuqori. Bir rangli bosmada bunday 
qurilmalardan foydalanish maqsadga muvofiq emas. Ularni aniq 
rang berish va yuqori sifat talab qilinganda rangli tasvirlar chiqa- 
rishda qoMlash kerak.

Bosish tezligini oshirish uchun oqimli printerlar bir necha (1 
dan 4 gacha) nusxalovchi boshchalar bilan jihozlanadi. Ulaming 
har birida siyohning har bir rangi (4-6 rang) uchun ko‘p sonli 
pnrkagichlar mavjud bo‘ladi. Bunday boshchalarda purkagichlar 
gorizontal va qiya vertikal bo‘lib, bir necha qatorda (8.32-rasm) 
joylashadi. Bunda n gorizontal qatorlar uchun printeming imko­
niyati R quyidagini tashkil qiladi.

K.32-rasm. Ko'pqatorli nusxalovchi boshcha purkagichlarning 
joylashish sxemasi.
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Bu yerda, a — hosil qilinadigan tasvir nuqtalan orasidagi maso- 
fa; ax — gorizontal qatordagi purkagichlar orasidagi masofa; n — 
gorizontal qatorlar soni.

(8.13) tenglik bajarilishi uchun

tq a  = (л - 1)—

bo‘lish kerak, bu yerda, av — purkagichlaming gorizontal qatorlari 
orasidagi masofa.

Hozirgi vaqlda siyohning har bir rangi uchun 48, 64, 96, 208, 
304 va 512 ta purkagichga ega nusxalovchi boshchalar ma’lum. 
Ba’zi printerlarda qora siyoh uchun nusxalovchi boshchada rangli 
siyohlarga nisbatan ko‘proq purkagichlar joylashtiriladi.

8.3. Bo'yoqni isitib ko‘chirish raqamli svetoproba

Nashrlami bosmaga tayyorlash tizimida tasvirlarni ranglarga 
ajratish va qayta ishlash sifatini baholash uchun kerakli rangli nus­
xalar nafaqat rangli lazerli yoki oqimli printerlarda, balki bo‘yoqni 
isitib ko'chirishli raqamli svetoproba uskunalarida ham olinadi. 
Bunday qurilmalami uchta asosiy turga bo‘lish mumkin: bo‘yoqni 
isitib ko‘chirishli, bo‘yoq termosublimatsiyasili va bo‘yoqni oraliq 
tashuvchi orqali isitib uzatishli. Dastlabki ikki turdagi qurilmalar 
bo'yoqni isitib ko‘chirishli va sublimatsiyali printerlar deb ataladi.

Bo‘yoqni isitib ko'chirishda maxsus materiallardan foydalani­
ladi. Bo'yoqni isitib ko'chirish uchun material (8.33.a-rasm) yuza­
si himoya qatlami bilan qoplangan material-tashuvchidan, tagida 
gruntovka (bo‘yoqning birinchi qatlami) va bo‘yoq qatlamidan 
iborat. Bo‘yoq qatlami sifatida mum yoki maxsus polimer ishla­
tiladi. Bo‘yoq termosublimatsiyasi uchun material ham (8.33,b- 
rasm) yuzasi himoya qatlami bilan qoplangan material-tashuvchi va 
bo‘yoq qatlamidan iborat. Termosublimatsiyada nusxalanadigan 
material diffuzion qatlam yuritilgan maxsus yuzaga ega.

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 qolishi 
kerak bo‘lgan 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 bolimlarga bolingan 
lermoboshcha esa nusxalanuvchi material bilan bir xil kenglikka 
ega (8.35-rasm).

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 material; 6  — diffuzion qatlam; 7 — yuza.

2

8.34-rasm, Bo‘yoqni isitib ko'chirish sxemasi:
I tcrmoboshcha; 2 - bo yoq tashuvchi-tasma; 3 -  nusxalanuvchi

material.

Bo'yoqni isitib ko‘chirish uchun ishiatiladigan bo'yoqlar o‘z 
rangi bo'yicha triada bo'yoqiariga yaqin, ular aralashuvi yo'qligi 
lufayli plashkali elementlar uchun yaxshi rang uzatishga erishish
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mumkin. Yaxshi aniqlikka 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'rlangan) bo'lmasa, 
bo'yovchi qog‘ozga to'liq o‘tmasligi mumkin. Ikkinchi kamchilik — 
bo'yovchili plyonka tez sarflanib ketadi. Agar varaqqa ham bo‘yoq 
o'tkazilishi kerak bo‘lsa ham, har bir bo'yovchidan bir betdan 
sarflanib ketadi. Tezlik oqimli texnologiya printerlariga qaraganda 
yuqoriroq: odatda 1—2 bet/min.

8.35-rasm. Bo'yoqni isitib ko'chirishli printer 
1 — termosxemasi; 2 — nusxalanuvchi material; 3 - bo'yoq tashuvchi-

tasma.

Termosublimatsiyada bo'yoq material-tashuvchidan nusxalana- 
digan materialga diffuziya vositasida o‘tadi. Qizdirish bo'yoqning 
bug'ianishiga olib keladi, natijada bo'yovchi moddalar qog‘ozga 
diffuziyalanadi (8.36-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'lsa, termosublimatsiyada qabul qiluv- 
chi qatlam va bo'yoq qatlami orasida katta bo'lmagan oraliq bo'­
lishi mumkin.

Sublimatsion printerlarda termoboshcha va qog'oz varag'i 
kengligi bir xil bo'lgani uchun bir vaqtning o'zida tasvirning butun 
bir qatori nusxalanadi. Bitta bo'yoqda nusxalangandan so'ng varaq 
tasvir boshiga, bo'yovchi tasma esa keyingi rang mavjud bo'limga 
qaytadi.
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Н 16 rasm. Bo'yoq termosublimatsiyasi sxemasi:
I Irtmoboehcha; 2 - material-tashuvchi; 3 - bo'yoq qatlami;
I ln>'vim| bug'liiri; 5 - maxsus qog'oz; 6 - difluzion qatlam;

7 (lifTuzion qatlamga kirgan bo'yoq.

<.ti>|i u,i' t lusligmi bo'yoq miqdori bosiluvchi elementni qiz-
• in i ii iliiviiniiyll^ri bilan aniqlanadi. Shunday qilib, har bir nuqta
............к Kiiuliilsiyaslda ega bo'lishi mumkin. Bu imkoniyat 300 dri
In) Ikihk Iii .imu| rang uzatilishini ta’minlaydi.

I inliilurasi 300 dri bo'lgan bu nusxa va ofset nusxasida hosil 
i|ilm i i Iik .iii rang haqidagi axborot miqdori deyarli bir xil. Afsuski, 
li.iilH iith  inrayonida bo'yovchining bir oz yoyilishi ko'p tusli
i i-.m i I.h .tuiqligini ofset bosmadagina nisbatan bir oz pasaytiradi.

Siiblirnulsiya bosma tcxnologiyasining asosiy afzalliklari tasvir- 
.... к Kd i i i i .k Iik.hi ti i/i IisIii mavjud bo'lmaganda aniq tus uzatish,
• i«i i tliiiiiitiiik kichik o'lchamlari va yuqori ishonchlilikdan iborat.

HiiiiKliiir.a .iiiaiish va sahifalash sifatini aniq baholash uchun 
Iim y<и1111 iиulii) i isliuvchi orqali isitib ko'chirish vositasida tasvir- 
Ht)i|i i i iilt in. ili .litiii IiomI qiluvchi raqamli svetoproba ishlatiladi. 
Mu In.III.i i l h  i|iitiliti.uliin eksponirlovchi bo'lim va lamina-
iiitilnii ....... . in'phim h I i IhIIIik I i I aminator bo'limida maxsus bara-
......hiik i)ii)ln|l ......... lulu vupqa md.ill lolga varag'i — tasvir asosi
ii• vIh iIiI liiliiili Пшик vii/.iMK.i vitpqa lavsan plyonka — pylonka-



tashuvchi mahkamlanadi. Ikkala varaqning baraban yuzasiga o'rna- 
tilishi va bir tekis bosilishi vakuum yordamida amalga oshiriladi.

Shundan so‘ng xuddi tashqi barabanli yozish qurilmasidagi 
singari, 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 ke­
rakli joylarda metall folga o‘tadi.

Birinchi bo‘yoq yorilgandan so‘ng bo‘yoq qoldiqlariga ega 
kerakmas asos mashinadan chiqarib tashlanadi. Ko‘prangli tasvir- 
ning birinchi qatlami folga yuzasiga navbatdagi rangli plyonka 
mahkamlanadi va jarayon takrorlanadi.

To‘rtta rangli tasvir tushirilgan folga eksponirlovchi bo‘!imdan 
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 boMadi. Eksponirlovchi bolimning imkoniyati 4000 
drini tashkil qiladi.

8.4. Analogli svetoproba tayyorlash qurilmalari

Nashrlarni bosmaga tayyorlash tizimida tasvirlarni ranglarga 
ajratish va ishiov berish sifatini nazorat qilish uchun turli rangli 
printerlar yordamida olinadigan raqamli svetoprobadan tashqan 
analogli svetoproba ham qoMlanilash mumkin. Svetoprobaning 
analogli turlari moddiy tashuvchi — ranglarga ajratilgan fotoqolip 
va bosma qoliplardagi tasvirlar haqidagi axborotdan foydalanadi.

Bosma qolip tayyorlanmaydigan analogli svetoproba: Svetopro­
baning bu turini Comruter-to-Film texnologiyasini qoMlovchi va 
ranglarga ajratilgan fotoqoliplar to'plamini tayyorlovchi bosma- 
gacha boMgan tizimlarda qoMlash maqsadga muvofiq. Fotoqolip- 
lardan rangli tasvir olish uchun maxsus svetoproba materiallaridan 
foydalaniladi.

Analogli svetoprobalar «quruq» va «hoM» deb ataladigan tur- 
larga boMinadi. Ularning farqi shundaki, «quruq» svetoprobada 
nusxa olish jarayonida kimyoviy eritmalar ishlatilmaydi: pigment 
oraliq elementlardan mexanik usulda olib tashlanadi. «НоМ» sveto- 
probalarda ochiltirish jarayoni amalga oshadi, ya’ni eruvchanlik 
kasb etgan elementlar yuvib tashlanadi. «Quruq» va «hoM» sveto­
proba jarayonlari xilma-xil, lekin ulaming asosiy farqi ishlati­
ladigan svetoproba materiallari xususiyatlaridadir. Turli texnolo-



г I \.il.н 111 ko'rib chiqishda nusxa olish jarayonining uchta asosiy 
tn>«i<|ichini ajratish mumkin:

1 Laminirlash (pigmentli qatlamni asosga harorat ta’sirida 
ytillinlash).

2 Iksponirlash (pigment qatlamiga UB-nurlanish bilan ta’sir 
qililh).

V Ochiltirish (pigmentli qatlamni oraliq elementlardan olib 
i .i .l il.ish: «ho‘l» svetoproba texnologiyasida).

lurli firmalar toinonidan taqdim qilinadigan analogli sve- 
loproba uskunalari to'plami odatda 2 yoki 3 qurilmadan iborat: 
l.iuiinator; eksponirlovchi qurilma; ochiltirish uchun protsessor 
(laqul «ho‘l* svetoproba uchun).

M ini qulaylashtirish uchun laminator va ochiltiruvchi protses- 
iii odatda bitta korpusga o'matiladi.

Liminatoriar — qog‘oz va turli asoslarga termoyelimli qatlamga
• к.i plyonkalami mahkamlash uchun mo'ljallangan qurilmalardir.

Yclimlash bir vaqtning o‘zida termoyelimni eritish uchun qiz- 
<In isli va plyonka asosga yo'naltiruvchi valiklar bilan bosish hiso- 
111к11 amalga oshiriladi (8.37-rasm).

К 37-msm Limmirlash jarayoni sxemasi:
I yi i м.ill иi i v c  In viilik; 2 — plyonkaii asos; 3 — pigmentli qatlam;

I In  и... . qudam; 5 — qizdiruvchi element; 6 — asos (qog'oz).

Shiiuday qilib, laininatorning asosiy a’zosi ichida qizdiruvchi 
■ I. пн uil.li (oylasluirilgan yo'naltiruvchi valiklardir. Laminator tu-



zilishiga bog‘Iiq holda bunday valiklar bir nechta bo‘lishi mumkin. 
Laminator aniq svetoproba tizimi uchun texnologik rejim, ya’ni 
kerakli harorat va tezlikni ta’minlashi kerak.

Ba’zi hollarda laminator tuzilishi murkkablashtiraladi. Shakl- 
lantirilgan tasvirni UB-nurlanish bilan qo'shimcha yoritishi uchun 
yoritgich bilan jihozlanadi (8.38-rasm).

8.38-rasm. Yoritgichli laminatorning prinsipial sxemasi:
1 -  uzatish stoli; 2 -  qizigan yo’naltiruvchi valiklar; 3 -  plyonkani 

asosdan ajratish qurilmasi; 4 -  yoritgich (UB-nutlanish); 5 -  qabul stoii.
•

Eksponirlovchi qurilmalar (kontaktli nusxa ko‘chirish quril­
malari) svetoproba materiallari pigmentli qatlamiga UB-nurlanish 
bilan ta’sir qilishga mo'ljallangan. Buning uchun qolip material- 
larini (offset plastinalari va b.) eksponirlovchi odatdagi kontaktli 
nusxa ko'chirish qurilmalaridan foydalanish mumkin. Odatda, sve­
toproba tizimlari soddaroq tuzilishdagi uskunalar bilan to‘planadi.

Eskponirlovchi qurilmalar (kontaktli nusxa ko‘chirish quril­
malari) svetoproba materiallari pigmentli qatlamiga UB-nurlanish 
bilan ta’sir qilishga mo‘ljallangan. Buning uchun qolip material- 
larini (ofset plastinalari va b.) eksponirlovchi odatdagi kontaktli 
nusxa ko‘chirish qurilmalaridan foydalanish mumkin. Odatda, sve­
toproba tizimlari soddaroq tuzilishdagi uskunalar bilan to'planadi.

Ochiltiruvchi protsessorlar yoritilgan pigmentli qatlamni ki­
myoviy eritmalar yordamida tasviming oraliq elementlaridan olib 
tashlashni ta’minlaydi. Tuzilishi bo‘yicha ochiltiruvchi protsessor- 
lariga o‘xshash. 8.39-rasmda svetoproba tasvirlarini ochiltirish 
protsessorlarining sxemasi keltirilgan. Protsessorda materialni ishiov 
berish zonasiga uzatuvchi stol (2) bo‘lib, unga yo‘naltiruvchi tizim- 
ni ishga tushirish uchun kontaktli o‘chirgich (3) joylashtirilgan. 
Harakatlantiiish tizimi to‘rt juft valiklar (4) va yo‘naltiruvchi (8) dan
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11и»iill Ochiltirgich taqsimlovchi trubka (5) yordamida ochiltirgich- 
Mi svetoproba materialiga surtishga xizmat qiladigan nakat valiga 
(ii) k.i beriladi. Ochiltirish material yuzasiga cho'tkali rakel (7) 
viii'l.imida ishlov beruvchi mexanik ishlar bilan birgalikda bajari-
l.iili Ochiltirilgan svetoproba tasviri taqsimlovchi trubkalar (10) dan 
In iiladigan suv yordamida yuviladi. Kuritishi qurilmasi ( I I )  yorda- 
(I in l.i nam yo'qotiladi va svetoproba tasviri oxirgi juft harakat - 
liintiruvchi valiklar yordamida qabul stoli (10) ga chiqariladi. Bu 
in lnlliruvchi protsessorga laminator (1) qo'shilgan.

К 49 msm. Svetoprobani ochiltirish protsessorlarining 
prinsipial sxemasi.

•OuitKi” usulda svetoproba tayyorlash bir necha bosqichda 
tiiniilita othadi

h.isiavvnl zich qog'oz varag‘i — maxsus yuzali asosga lami-
II,iiiи ynulaniida hiinoya plyonkasiga ega yorug‘likka sezgir mate- 
H il i| ill.uni yuritiladi. Keyin himoya plyonkasi ustidan fotoqolip 
iiinliliitiiliiiiadi.

I .шипиlan^an qog‘oz fotoqolip bilan birgalikda nusxa ko‘-
■ lini'.li liimk.isiga joylashtiriladi va ultrabinafsha yorug'lik manbai 
v< и i Li 11 hi l.i <|is(|a vaqt (5 dan 30 s gacha) davomida eksponirlanadi.

Iluiuln sodir bo'ladigan fotokimyoviy jarayon tasvir shakl- 
I.it 11-.1 hi l.i nsos bo'ladi. F.ksponirlashga qadar butun yuza bo'yicha
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yopishqoq boMgan yorugMikka sezgir qatlam polimerlanadi va 
yorugMik tushgan, ya’ni oraliq elementli joylarda yopishqoqligini 
yo'qotadi. YorugMik bosiluvchi elementlar — rastr nuqtalari bilan 
berkitilgan joylar polimerlanmaydi.

Spektming faqat ultrabinafsha qismigagina sezgir materialdan 
foydalanish barcha ishlami yorugMikda bajarish imkonini beradi.

Eksponirlashdan so'ng fotoqolip olinadi va himoya plyonkasi 
olib tashlanadi. YorugMikka sezgir qatlami bilan tasvirni qabul qil- 
gan qog'oz valiklar orasidan oMkaziladi. U yerda pigment qatlamiga 
ega folga qoplanadi. Bu vaqtda kechadigan jarayon ancha sodda: 
folga yuzasida kuchsiz ushlab turilgan pigment yopishqoq bosiluv­
chi elementlarga yopishib qoladi. Natijada fotoqolipning qora 
joylariga mos keluvchi qog'oz qismlarida tasvir hosil boMadi.

Rangli tasvir olish uchun yuqoridagi jarayon to‘rt marta — 
havorang, qirmizi, sariq va qora bo‘yoq fotoqoliplari uchun tak- 
rorlanarli. Har safar kerakli pigmentli folga olinadi. Bo'yoqlami 
moslashtirish qoMda bajariladi.

Oxirgi bo‘yoq berilgandan so‘ng tayyor nusxa tashqi ta’sirlarga 
chidamli boMishi uchun laminat bilan qoplanadi.

Svetoproba tayyorlash texnologiyasida rastr nuqtasining katta- 
lashuv miqdori 17—20%. Bo'yovchilar asosini ofset bo‘yoqlarining 
pigmenti tashkil qiladi. Bu adad nusxalariga aniq kelishini ta ’min­
laydi.

Analogli svetoprobaning afzalliklari shuki, u ofset nusxalariga 
mos keladi, tayyor fotoqolip sifatini — rang, vektor elementlarining 
rastrlarini sifati va plyonkaning optik zichligini nazorat qilish 
imkonini beradi.

Svetoprobani «hoM» usulda olishda ham shunga o'xshash ja ­
rayon sodir boMadi. Bu holda asosga yopishtiriladigan laminat 
yorugMikka sezgir qatlamda bo'yovchi modda boMadi.

Eksponirlashdan so‘ng yorugMik tushgan bo‘yovchi qatlam 
joylari ma’lum eritmalarga sezgirligini o‘zgartiradi va ochiltiruvchi 
protsessorda kimyoviy usulda laminat himoya qatlami bilan birga- 
likda olib tashlanadi. Pigmentlangan qatlainning fotoplyonka orqali 
eksponirlashdan himoyalangan joylari ochiltiruvchi protses-sorda 
mustahkamlanadi va tasvirni hosil qiladi.

Analogli svetoproba tizimining asosiy kamchiligi — nusxa 
tannarxining yuqoriligidir. Analogli svetoproba tayyorlash ancha 
mehnat talab qiladi va operatoming malakasi sifatga o ‘z ta’sirini 
o‘tkazadi. Yana bir kamchilik — adad qog‘ozida ishiash imkoni
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vo'qligi va aniq bosma jarayoni parametrlariga sozlashning imkon- 
M/.ligi.

Bosma qolipi tayyorlanadigan analogli svetoproba

Ba’zida bosma qoliplar sifati adadni bosishgacha tekshiriladi. 
I$u ko‘pbo‘yoqli bosmada, ayniqsa, muhim, chunki mashinani bos- 
maga tayyorlash jarayoni murakkab va ko‘p vaqt hamda malakati 
mchnat talab qiladi. Bo‘yoqlari moslangan qolip uchun nusxalari 
adad sifatini nazorat qilish uchun etalon boMib xizmat qiladi. Sinov 
nusxalash sinov nusxasini olish maxsus uskunalarida amalga oshi- 
nlib, ulardagi ish sharoiti bosish mashinasidagi maksimal yaqin- 
lashtirilgan. Sinov nusxalarining sifati nafaqat bosma qolipi sifatiga, 
balki bosma sharoitlariga (bosish, tezlik), materiallar sifati va bosh- 
qa omillarga ham bogMiq. Sinov nusxasini olish uskunasidagi bos­
ma sharoitlari mashinadagi bosma sharoitlariga qanchalik yaqin 
boMsa, sinov nusxasi kutilayotgan natijalarni shunga aniq tavsif- 
laydi.

HoMlovchi va bo‘yoq apparatlari bilan jihozlangan zamonaviy 
ofset sinov nusxasini olish uskunalari nafaqat sinov nusxalash 
uchun, balki katta boMmagan adadlami yoki shimmaydigan ma- 
teriallarda nusxalash uchun ham ishlatiladi.

Ofset sinov nusxasini olish uskunasida nusxa olish jarayoni 
qolipni hoMlashdan, uning bosiluvchi eritmalariga bo‘yoq surtish- 
dan, tasvirni bosma qolipdan ofset silindriga, ofset silindrdan esa 
qog‘oz varagMga o'tkazishdan iborat.

Ofset sinov nusxasini olish uskunasi (8.40-rasm) quyidagi aso­
s iy boMimlardan tashkil topgan: bosma qolipni mahkamlash uchun 
gorizontal metall stol (1); qog‘oz varag‘ini qo'yish uchun gorizontal 
mctall stol (2); ofset silindr (5), unga hoMlovchi (nakat (3) va ras- 
kat (4) valiklari) va bo‘yoq (nakat (10) va raskat (6), (7) valiklar) 
apparatlari biriktirilgan; hoMlovchi eritma 13 ga tushirilgan statsio- 
nai hoMlovchi valikiar (11) va (12) hamda statsionar bo‘yoq valik- 
lari (8), (9).

Ofset silindri karetkasi ilgarilama — qaytma harakat qiladi, 
olsct silindri esa o ‘z o‘qi atrofida aylanadi. Bundan tashqari, silindr 
pasayishi va koMarilishi mumkin. Sinov nusxasini tayyorlashda ofset 
.ilindri karetkasi ishli va ishsiz harakat qiladi. Ishli harakat vaqtida 
u Mol tomonga harakatlanadi. Karetka qolipli stol ustida hara- 
kallaiiganda bo'yoq va hoMlovchi nakat valiklari bosma qolipiga

179



tushadi va unga bo‘yoq hamda hoMlovchi eritma yuritiladi. Qog'ozli 
stol ustida harakatlanganda esa ko‘tari!adi. Bu vaqtda ofset silindri 
bosim ostida bosma qolipi bo‘ylab yumalaydi, natijada rezinali 
plastinada nusxa hosil boMadi. Shundan so‘ng ofset silindri bosim 
ostida qog‘oz varagM bo‘ylab yumalaydi va tasvir ofset silindrdan 
qog‘ozga o‘tadi.

8.40-rasm. Ofset sinov nusxasini olish qurilmasining 
sxemasi.

Ofset silindri karetkasi ishli harakatini to‘xtatib, chekkaga 
oMganda bosim o‘chiriladi. Bu vaqtda nusxa stoldan qoMda olinadi 
va navbatdagi qog‘oz varagM o'rnatiladi.

Ishsiz harakatda ofset silindr koMarilgan holatda boMadi, bosim 
o ‘chirilgan, karetka esa qog‘ozli stoldan qolipli stolga tomon hara- 
katlanadi, ya’ni boshlangMch 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. 
Ofset sinov nusxasini olish uskunalaridan farqli oMaroq, ulardan 
hoMlovchi apparat yo‘q, tasvirni qog'ozga ko‘chirish bevosita qolip- 
dan amalga oshiriladi.

Chuqur bosmada qolip sifatini tekshirish uni xromlashdan 
oldin amalga oshiriladi. Sinov nusxalari ranglarga ajratish sifatini 
tekshirish uchun ham olinadi. Sinov nusxasini jarayonida rang va 
to'yinganlik bo'yicha bo'yoqlarni tanlash, rakelni qanday burchak
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ostida o ‘matishni va natijalarni yaxshilash uchun qanday tezlikda 
nusxalashni aniqlash mumkin.

8.5. Densitometr va spektrofotometrlar

Nashrlarni bosmaga tayyorlash tizimida fotoqoliplar sifatini 
obyektiv nazorat qilish uchun oMuvchi yorugMikdagi densitometer, 
qoliplar sifatini baholash uchun qaytaruvchi yorugMikdagi den- 
sitometrlar, rangli tasvirlar (svetoproba va adad nusxalari) sifatini 
nazorat qilish uchun esa qaytuvchi yorugMikdagi densitometr va 
spektrofotometrlardan foydalaniladi.

Densitometrlar — bu optik zichlikni aniqlash qurilmalaridir. 
Bunda optik zichlik bevosita oichov natijasi emas, amalda yorug1- 
lik o'tkazish x va qaytarish p koefTitsiyentlari aniqlanadi. Optik 
/ichlik bu natijalaming matematik shakl o'zgartirilishidan kelib 
chiqadi:

D =lg—; D=lg — 
т p

Zamonaviy bosmagacha boMgan jarayon zichliklarning oMchov 
aniqligi va ishonchlilik bo'yicha juda yuqori talablar qo'yadi. OM- 
chov qurilmalari sifati nashrlarni tayyorlash natijasiga katta ta’sir 
o'tkazadi. Densitometrlarga quyidagi asosiy talablar qo'yiladi:

— oMchov natijalarining obyektivligi: oMchov natijasi vizual 
taassurotga bog‘liq boMmasligi kerak;

— yuqori aniqlik; zichlik qiymati qurilma turiga bog'liq bo‘l- 
masligi va o'lchanadigan tusning haqiqiy o‘tkazishi (qaytarilishini) 
tavsiflashi kerak;

— yuqori sezgirlik: uskuna zichliklar qiymati 0,01—0,02 aniq- 
likda olchashi kerak;

— o‘lchov natijalarining keltirilishi: bitta obyektning har xil 
vat|tda olchanishi 0,01—0,02 aniqlikkacha bir xil natija berishi kerak;

— turli densitometrlarda olingan ma’lumotlar orasidagi farq 
minimal bo'lishi: bitta oriektni ikkita uskunada oMchash bir xil na- 
tija berishi kerak;

oMchovchi yorugMik manbaining tebranishilarga bogMiq 
cma.sligi: uskunaning ishlashi shunday boMishi kerakki, oMchov 
tiiilijalari tcbranishlarga bogMiq boMmasin;
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— barcha o'lchovlar diapazonidagi ishonchlilik.
Optik zichlikni o ‘lchash jarayoni (8.41 -rasm) ikki bosqichdan 

iborat:
1) o'tkazish (qaytarish) koeffitsiyentini aniqlash;
2) o'tkazish (qaytarish) koeffitsiyentini optik zichlikka o'tqa- 

zish (logorifmlash).

8.41-rasm. O'tkazishga asoslangan densitometrda optik zichlikni o‘Ichash 
sxemasi: L — lampa; z — fotoelektrik o'zgartirgichlar.

Ikki bosqich ham densitometrda kechadi. Ba’zi densitometr 
turlari ham zichlikni, ham o'tkazish (qaytarish) koefifitsiyentini 
ko‘rsatadi.

Istalgan o'lcham — bu qilingan birlik bilan soHshtirishdir. 
0 ‘ichanadigan zichlik oq tus bilan taqqoslanadi.

0 ‘tuvchi yorug'likda ishlovchi zamonaviy densitometrlarda 
(8.42-rasm) o‘lchash quyidagicha amalga oshiriladi. Yorug'lik man- 
badan, odatda cho 'g ianm a lampa (2) dan, refiektor (1) dan qay- 
tariladi, ko'zgu (3) orqali o‘chiriladi, issiqlik flltri (4) orqali o‘tadi. 
Shundan so‘ng ma’Ium o'lchamli diafragma (6) orqali o‘tib, densi- 
tomctming predmet stoli (5) da joylashgan fototexnik plyonka (7) ning 
nazorat qilinadigan joyiga tushadi. 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 ishla- 
tilgan bo'lsa, hozirda kremniyli yarimo'tkazgichli elementlar ish­
latiladi.
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8.42-rasm. 04uvclii yorugMikda ishlovchi densitom etr sxemasi.

Fotomaterialdan o'tgan yorugMik miqdoriga bogMiq holda foto- 
element elektr impulsini modullaydi. U mantiqiy blok tomonidan 
optik zichlik va rastr elementlari maydoni nisbiy qiymati hisob- 
lanadi:

diapozitiv fotoqolipda
j _  |Q-(^-o<>)

negativ fotoqolipda

1 -
1-10 (Dp-Do)

1-10 - (D c-D o ) ■100%,

bu yerda, Dp — rastr elementi optik zichligi; Dc — maksimal 
qoraygan maydon optik zichligi; D0 — eksponirlanmagan maydon 
(vual) optik zichligi.

Densitometrni «o»ga o ‘matish uchun fotomaterial ning shaffof 
maydoni o'lchanadi.

YorugMik filtriari 10 (8.42-rasmga qarang) nazorat qilinadigan 
fotoqolipdan nusxa ko‘chirishda foydalaniladigan yorugMik manba-
l.n i bilan mos tavsifnomaga ega.

Bosmagacha boMgan jarayonda spektrning turli boMimlarida 
maksimal yorugMikka sezgir boMgan uch turdagi fotoplyonkalar ish-



latiladi: odatiy (sensabilizatsiyalanmagan) — ultrabinafsha va ko‘k 
bo'limda; ortoxromatik — sariq va yashil bo'limda; panxromatik 
spektrning barcha bo‘limlarida. Shuning uchun densitometrda fo- 
toqolipni oichashda sezgir fotoqatlam turiga mos ustama filtr ish­
latiladi.

Odatda, o ‘tuvchi yorug'likda ishlovchi densitometr diametrlari
1,2 va 3 mm bo‘lgan uchta diafragma to'plami bilan ta’minlanadi. 
Turli diametrdagi diafragmalardan foydalanish turli imkoniyatlarda 
yozilgan fototexnik plyonkalarning optik zichligini o'lchash imko- 
nini beradi. Past liniatura uchun odatda katta diametr, masalan,
3 mm, yuqori liniatura uchun esa kichik diametr ishlatiladi. Bun­
day yondashish diafragma maydoniga rastr elementlarining tu- 
shishi statistik ehtimolligi bilan tushuntiriladi. Matnli yoki boshqa 
shtrixli elementlarni o ‘lchashda ko‘p hollarda tirqishli diafragma 
ishlatiladi. Shaffof materiallar bilan ishlaydigan densitometrlardan 
farqli ravishda, ko‘rilayotgan nur qaytarish koeffitsiyentini o'lchaydi 
va uni optik zichlikka o‘tkazadi.

Qaytarishga asoslangan densitometming nisbiy spektral sez- 
girligi nurlanishi manbai spektrida energiyaning taqsimlanishi, 
fotoqabulqilgichning spektral sezgirligi, densitometming yomgiikni 
yutuvchi muhiti va yoro'g'lik filtrlarining spektral o'tkazish bilan 
aniqlanadi.

Qaytarishga asoslangan densitometrlar o ‘tkazishga asoslangan 
densitometrlar singari optik-mexanik qism va o'lchovchi elektron 
blokdan tashkil topgan. Ulaming asosiy farqi — yorituvchi va 
yorug'likni qabul qiluvchining joylashishi; katta miqdordagi yorug'- 
lik filtrlarining ishlatilishi va o'lchanadigan kattaliklarni hisoblashda 
boshqa algoritmlardan foydalanishdir. Optik-mexanik qism yorug'- 
lik o'tkazuvchi bilan filtr orqali bog'langan va o ‘lchov blokida joy- 
lashtirilgan fotometrik kallakdan iborat.

Bu turdagi densitometrlaming ish tamoyili yuqorida ko‘rib 
chiqilganga o ‘xshash. Me’yorlangan manbadan chiqqan m a’Ium 
rang haroratiga ega yorug'lik filtrlari orqali o'tadi. Ular nusxada 
nazorat qilinayotgan bo'yoq spektrini taratadi (masalan, qizil filtr — 
havorangni, yashil — qirmizini, ko‘k — sariqni). Shunday keyin 
yorug'lik qabul qilgichda qayd qilinadi. Densitometrik o'lchovlar 
natijasida ranglarga ajratilgan optik zichliklar aniqlanadi va den­
sitometming raqamli ekranida bo'yoqlaming o'lchangan zichliklari 
qiymatlari namoyon bo'ladi.
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Spektrofotometrlar. Rangni obyektiv miqdoriy tavsiflash uchun 
ko‘rishning uch rangii nazariyasiga asoslangan va rangni addiliv 
smtez yo'li bilan qurimalarda o'lchash imkonini beruvchi usuliar 
ishlatiladi. Barcha rang o'Ichovlari asosida rang koordinatalarini 
aniqlash imkoniyati yotadi. RCB va CMYK rang sintezi kengliklari 
standartlashtirilmagan va apparatlarga bog‘liq. Shuning uchun 
CIELab rang kengligi taklif qilingan. U standartlashtirilgan va 
/.amonaviy bosmagacha bo‘lgan hamda sifatni nazorat qilish tizim- 
landa qo‘liani!adi.

Rangni nazorat qilishni ta’minlovchi quriima spektrofoto- 
metrdir. IJning asosiy vazifasi — rang koordinatalarini o'lchash va 
o'lchanavotgan obyek. spektral egri chizig'ini qurishdir. Matbaa 
sanoatidagi ko'pchilik spektrofotometrlar xalqaro XYZ, CIELab, 
CIELCH tuzilmalaridan rang koordinatalarini omil imkoniga ega.

Spektrofotometrik o'lchovlarning ko'z o'lchovlaridan farqi 
shuki, uskuna natijalariga begona omillar ta’sir o'tkazmaydi, barcha 
o'lchov sharoiflari standartlashtirilgan.

Kelajakdagi bosma nashr ranglari haqida taassurot olish uchun 
turlicha yoritilganlikda spektrofotometrlarda ma’lum spektral tav- 
siflarga ega standartlashtirilgan nurlanish manbaiaridan foydalani- 
ladi.

Inson ko'zi rangning o'zgarishni faqat rang chegarasi buzil- 
gandagina sezadi. Zamonaviy spektrofotometrlarda qo'llaniladigan 
texnologiyalar bu omilni hisobga olish va rang farqi ko'rsatkichi 
deb ataladigan rangning asl nusxadan farqlanish kattaligini aniqlash 
imkoniga ega:

ДЕ =  i ] ( L - L ' ? + ( a - a ' ) 2 + ( b - b ' ) 2 ,
bu yerda, L, a, b — asl nusxaning rang koordinatalari, L’, a’, b’ — 
svetoproba va sinov nusxalarim o'lchashda olingan ma’lumotlar.

Bu o'lchovlar bosmaning texnologik rejimlari, masalan, ho'l- 
lovchi eritma va bo'yoq uzatish, 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'lchov- 
lar quyidagicha amalga oshiriiadi. Yorug' nuri (1) yorug'lik man- 
bai (2) dan kollimator (3) orqali o'tadi. U ingichka parallel nurlar- 
m shakllantiradi. Keyin nur ma’lum diametrli apertura (4) orqali 
>‘tib nusxa (5) ga tushadi. Undan qaytib nur tolali — optik yorug'- 

lil o'lkazgichlar (6), (7), (8) bo'ylab yorugMik filtriari to'plamiga
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yetib boradi. Namunadagi axborotni o ‘qish bir vaqtning o‘zida 
faqat ikki yo‘nalish bo‘yicha amalga oshadi. Bunga dvigatellar (11) 
va (12) yordamida harakatga keladigan maxsus zatvorlar (9) va (10) 
xizmat qiladi.

8.43-rasm. Spektrofotoinetr blok-sxemasi.

5

8.44-rasm. Spektrofotom etm ing o 'quvchi kallagi.

YorugMik oMkazuvchilardan o'tib yorugMik nuri maMum oM- 
kazib yuborish yoMkalariga ega filtrlar to ‘plamiga tushadi. Qayta- 
rishga asoslangan densitometrlardagi singari spektrofotometrlar 
to'plamiga turli polyarizatsion filtrlar kiritilgan. Filtrlardan oMib
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yorug'lik fotoelektron ko‘paytirgichga tushadi. U signalni kuchay- 
tiradi va analogli — raqamli o'zgartirgichga yuboriladi. O 'z nav- 
batida u analogli signali qurilmaning markaziy protsessonda qayta 
ishlash uchun raqamli ko‘rinishga o'tkazadi. Axborotlarga ishlov 
berilgandan so'ng m a’lumotlar displeyda namoyon bo'ladi hamda 
printerda nusxaga chiqarish yoki shaxsiy kompyuterga kiritib qo'yi- 
lish mumkin.

Nazorat savoilari

1. Bosmagacha bo lgaii jarayonuing qanday bosqichlarida tasvir- 
lami qayta ishlash va bosma qolip tayyorlash sifati nazorat qilinadi?

2. Bosmagacha bo'lgan jarayonda eiektrofotografik printer- 
laming qanday turlaridan foydalaniladi?

3. Lazerli printerlarda eiektrofotografik jarayon qanday aso­
siy bosqichlardan tashkil topadi?

4. Lazerli va yorug'lik diodli eiektrofotografik printerlar qan­
day asosiy qurilma va bo'limlardan tashkil topadi?

5. Lazerli printerda tasvir sifatim oshirish uchun qanday 
usullardan foydalaniladi?

6. Sizga oqimli printerlarning qanday turlari m a’Ium?
7. Uzluksiz oqimli bosmali printerning o'ziga xosligi nimada?
8. Oqimli printerlarning pyezoelektrik va pufakli nusxalovchi 

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 tex- 

nik vositalarda amalga oshiriladi?
12. Svetoproba tasvirlarini olishda laminator ishini tushun- 

tiring.
13. Svetoproba tasvirlariga ishlov berish uchun ochiltiruvchi 

protsessorning ish tamoyilini tushuntiring.
14. Ofset sinov nusxasini olish qurilmasining ish tamoyilini 

tushintiring.
15. 0 ‘tkazishga va qaytarishga asoslangan densitometrlar 

qanday fizik kattaliklami bevosita o'lchaydi?
16. Zamonaviy densitometrlarga qanday talablar qo'yiladi?
17. O tkazishga asoslangan densitometming ish tamoyilini 

tushuntiring.
18. Spektrofotometming vazifasi va ish tamoyili qanday?
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XULOSA

Mahalliy matbaada nashriami bosmaga tayyorlash avtomat- 
lashtirilgan tizimlari keng tarqalgan. Ular yordamida badiiy, ilmiy- 
texnik, tijorat adabiyotlari, davriy va boshqa nashrlar ishlab chi- 
qariladi. Bunga sabab shuki, nashrlarni bosmaga tayyorlash tizim­
lari asosiy va ko‘plab yordamchi ishlami avtomatlashtirish hisobiga 
mahsulotni nashrga tayyorlash muddatlarini qisqartirish, ulami 
bezash bo‘yicha imkoniyatlarni oshirish, turli bosma usuilari uchun 
fotoqolip va bosma qolip tayyorlash ning yuqori sifatini ta ’minlash- 
ga imkon beradi.

Hozirgi vaqtda nashrlarni bosmaga tayyorlashning stoldagi 
nashriyot tizimidan tartib, tarmoqlangan tuzilishiga ega quwatli 
ko‘p mashinali xilma-xil tizimlar qoMlaniladi. Bu unda reproduk- 
siyalanadigan asl nusxa-maket tayyorlashdan mashinalarda tayyor 
bosma mahsuloti ko‘rinishiga keltirishgacha boMgan texnologik 
jarayonlarning turli variantlari amalga oshiriladi. Tizimlar ishlab 
chiqarish hajmi, ishlab chiqariladigan bosma mahsulotning o‘ziga 
xosligi va texnologiyalarga ko‘ra bosmagacha boMgan jarayon usku­
nalari, dasturiy va texnik vositalari bilan ta’minlanadi.

Bosmagacha boMgan jarayon uskunalarining yangi turini yara- 
tishda asosiy tendensiyalardan biri matnli va tasvirli axborotlarga 
ishiov berishning keng tarqalgan texnologik va dasturiy vositalariga 
muvofiq keluvchi qurilmalarni yaratishdir. Bu xizmat ko‘rsatish va 
ekspluatatsiya, unumdorlik va iqtisodiy jihatdan optimal boMgan 
nashriami bosmaga tayyorlash tizimini yaratish imkonini beradi.

Nashrlarni bosmaga tayyorlash zamonaviy tizimlari bosma-xo 
nalarda, nashriyotlarda, repromarkazlarda, dizayn studiyalarda, 
reklama agentliklarida qoMlaniladi. So‘nggi vaqtda tizimlar nashr 
qiluvchi tashkilotlarda ishlatilmoqda. Bu bosmaxona va nashriyot 
orasidagi musahhih almashinuvchidan voz kechishni ta’minlagani 
uchun bosma qolip tayyorlash muddatlari qisqarmoqda.

Nashriami bosma tayyorlovchi istalgan tizimning asosi katta 
hajmdagi matnli va tasvirli axborotlarga ishiov berish va saqlashni 
ta’minlovchi quwatli shaxsiy qurilmalaridir. Hozirgi kunda ko‘p-
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chilik shaxsiy EHMIarining texnik tavsifnomalari muharrirlik-no- 
shirlik jarayonlarining texnologik talablarini qondiradi. Biroq axbo- 
rotlarga ishlov berish dasturiy vositalarining doimiy takomilla- 
s h u v i ,  EHM, skanerlaming imkoniyati bilan bogMiq boMgan bosma 
rrahsulodari sifatiga boMgan talabning o'sishi tasvirlaiga ishlov 
berish yangi texnik vositalari va usullarir.ing paydo boMisliiga zamin 
yaratmoqda

Hisoblash texmkasi, lazer texnologiyasi, yangi matbaa rnate- 
riallari va mikroelektronika sohasidagi ilmiy-texmk yutuqlar, ehti- 
mol, yaqin vaqt ichida fasvirlarni kiritish va ishlov berishning yana- 
da tezkor qurilmalarining yaiatilishiga olib kelar.

Zamonaviy bosmagacha, bosma va bosmadan keyingi jarayon 
uskunalanni deyarli barcha turlarida qoMlaniladigan EXM va 
mikroprotsessorli texnikalardan foydalanish barcha matbaa quril- 
malari va boshqaniv tizimlarini yuzaga chiqaradi. Bunday tuzil- 
malar nafaqat raqamli bosma mashinkalarida, balki an’anaviy tuzi- 
lishdagi mashinalarda ham amalga oshadi.

Yaqin vaqtlarda, raqamli bosma vositalari va texnologiyalari 
tez rivojlanishiga qaramay, lazerli fotonabor avtomatlari va qolip- 
larga yozish protsessorlarining, oqimli printer va skanerlaming 
yanada takomillashuvini kutish mumkin.

Kelgusida bosmagacha boMgan jarayon uskunalarining rivoj- 
lanish tendensiyasi axborot va lazerli texnologiyalar, telekommuni- 
katsiya vositalari rivojlanish holati bilan aniqlanadi.



TESTLAR

1. Ofset bosish usuli uchun bosma qolip tayyorlashda qaysi 
uskunalar ishlatiladi?

A) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishiov berish prot- 
sessori

B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishiov berish prot- 
sessori, kopiroval rama, ishiov berish protsessori

C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishiov berish protsessori, 
kopiroval rama

D) fotonabor avtomat, kopiroval rama
E) kompyuter, printer, ishiov berish protsessori

2. Fotoqolip tayyorlash uchun qaysi uskunalar ishlatiladi?
A) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishiov berish prot­

sessori
B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishiov berish prot­

sessori, kopiroval rama, ishiov berish protsessori
C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishiov berish protsessori, 

kopiroval rama
D) fotonabor avtomat, kopiroval rama
E) kompyuter, printer, ishiov berish protsessori

3. Fotoqolipdagi tasvirni plastina yuzasiga o ‘tkazish uchun 
qaysi uskunalar ishlatiladi? „

A) kompyuter, printer, ffctonabor avtomat, ishiov berish 
protsessori

B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishiov berish 
protsessori, kopiroval rama, ishiov berish protsessori

C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishiov berish protsessori, 
kopiroval rama

D) kopiroval rama, ishiov berish protsessori
E) kompyuter, printer, ishiov berish protsessori

190



4. Fotoqolipdagi yashirin tasvirni ochiltirish va mustahkamlash 
uchun qaysi uskunalar ishlatiladi?

A) fotonabor avtomat, ishlov berish protsessori
B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prot­

sesso r i, kopiroval rama, ishlov berish protsessori
C) kompyuter, ishlov berish protsessori, kopiroval rama
D) ishlov berish protsessori
E) kompyuter. printer, ishlov berish protsessori

5. Computer-to-Film — texnologiyasida ishiatiladigau asosiy 
uskunalar — bu:

A) kompyuter, skaner, printer, fotonabor avtomat, ishlov be­
rish protsessori

B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prot­
sessori, kopiroval rama, ishlov berish protsessori

C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishlov berish protsessori, 
kopiroval rama

D) kopiroval rama, ishlov berish protsessori
E) kompyuter, printer, ishlov berish piotsessori

6. Computer-to-Film — texnologiyasida ishlatiladigan asosiy 
uskunu — bu:

A) kompyuter, fotonabor avtomat
B) kompyuter
C) kompyuter, ishlov berish protsessori
D) kopiroval rama, ishlov berish protsessori
E) fotonabor avtomat

7. Computer-to-Plate texnologiyasida 
uskuini — bu:

A) kompyuter, fotonabor avtomat
B) kompyuter, rekorder
C) kompyuter, ishlov berish protsessori
D) rekorder
E) fotonabor avtomat

8. Computer-to-Plate texnologiyasida 
uskunalar — bu:

A) kompyuter, printer, fotonabor avtomat

ishlatiladigan asosiy

ishlatiladigan asosiy
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B) kompyuter, skaner, printer, rekorder, ishiov berish prot­
sessori

C) kompyuter, ishiov berish protsessori
D) rekorder, ishiov berish protsessori
E) fotonabor avtomat, ishiov berish protsessori

9. Ishiov berish protsessor — bu:
A) yashirin tasvirni ochiltirish va mustahkamlash uchun 

ishlatiladi
B) rasmlami kompyuterga kiritish va unga ishiov berish uchun 

ishlatiladi
C) yashirin tasvirni 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 tasvirni ochiltirish va mustahkamlash uchun 

ishlatiladi
B) fotoqolipdagi tasvirni plastina yuzasiga o ‘tkazish uchun 

ishlatiladi
C) yashirin tasvirni 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 texnologiyada ishlatiladi?
A) Computer-to-Film
B) Com puter-to-Plate
C) hamma texnologiyada
D) CTFlex
E) «plyonkasiz» texnologiyada



13. Rekorder qaysi texnologiyada ishlatiladi?
A) Computer-to-Film
B) Com puter-to- Plate
C) «pigmentli» usulda
D) CTFlex
E) «plyonkasiz* texnologiyada

14. Nusxa ko‘chiradigan qatlam qaysi uskunada surtiladi?
A) kompyuter
B) rekorder
C) ishlov berish protsessori
D) sentrifuga
E) fotonabor avtomat

15. Fotoreproduksion jarayonini vazifasi nimadan iborat?
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 
qnysi uskunada bajariladi?

A) bosma qolipga ishlov berish protsessorida kimyoviy ishlov 
berish

B) fotoqolipning kopiyasini kopiroval ramada tayyorlash
C) t'oloqolipni fotonabor avtomatida tayyorlash
I )) bosma qolipdan printerda nusxa olish
i ) bosma qolipni printer yordamida tayyorlash

17. Nusxa ko‘chiradigan jarayonida qanday asosiy uskuna 
ishlatiladi?

A) RGD-70
B) F0-50p
C) FK-116
D) FSM
E) FMO

18. Bosma qolipni fotomexanik usulida tayyorlashda qanday 
ttsosiy uskunalar ishlatiladi?
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A) RVD-40, FO-25, FSM, FK-116, FMO
B) EP-I2P, ERA-F, POL-35
C) IBM, Laser Jet, Lotem 400, Inter Plater
D) F0-50, EP-12P, FK-116, RVD-40
E) IBM, Laser Jet, Dolev 250, Multilink, FK-116, Inter 

Plater

19. Bosma qolipni CTP-texnologiya yordamida tayyorlashda 
qanday asosiy uskunalar 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) F0-50, EP-12P, FK-116, RVD-40
E) IBM, Laser Jet, Dolev 250, Multilink, FK-116, Inter 

Plater

20. Bosma qolipni CTF-texnologiya yordamida tayyorlashda 
qanday asosiy uskunalar 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) F0-50, EP-12P, FK-116, RVD-40
E) IBM, Laser Jet, Dolev 250, Multilink, FK-116, Inter 

Plater

21. Bu qolip qaysi bosish usulida ishlatiladi, agar unda: 
bosiluvchi elementlarni oMchami 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 uskunalar ishlatiladi, bu

A) kopiroval stanok
B) sentrifuga
C) fotoreproduksion apparat
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D) kopiroval-ko‘paytirish stanok
E) printer

23. Ishlov berish jarayonini vazifasi — bu:
A) polimer plyonka yuzasi ni hoilab 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) F0-50p
C) FK-116
D) FSM
E) FMO-120

25. Ortonaftoxinondiazid asosidagi nusxa kolchiradigan qatlam 
qanday xususiyatlarga ega va qaysi bosish usulida ishlatiladi?

A) gidrofob xususiyatlarga, ofset bosish usulida
B) gidrofil xususiyatlarga, ofset bosish usulida
C) oksid plyonka hosil qiladigan xususiyatlarga, chuqur bosish 

tiMilida
I)) plastinani adadga chidamligini oshiradigan xususiyatlarga, 

yuqori bosish usulida
I ) bosma qolip hosil qiladigan xususiyalarga, ofset bosish 

tmulidR

lb Щ'Л DO /AK L plastinalari qaysi texnologiyada ishlatiladi?
A) ( 'omputcr-to-Film
II) ( omputer-to-Plate 
( ) «pigmentli» usulda
D) CTFlex
I > i lcktron-graviroval texnologiyada

П.  4 .IS  1.М /. p lastinalari qaysi texnologiyada ishlatiladi?
Л) < omputcr-to-Film,
И) ( oitipulcr-lo-Plate, 
i ) >pi|fMirtilli> usuldii
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D) CTFlex
E) elektron-graviroval texnologiyada

28. Bosma qolipni konservatsiya qilish — bu:
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) sentrifuga
C) fotoreproduksion apparat
D) kopiroval-ko‘paytirish stanok
E) kimyoviy ishlov beradigan uskuna

30. Ofset bosish usuli uchun bosma qolip tayyoriashda qaysi 
uskunalar ishlatiladi?

A) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishJov berish prot- 
sessori

B) kompyuter, printer, fotonabor avtomat, ishlov berish prot- 
sessori, kopiroval rama, ishlov berish protsessori

C) kompyuter, fotonabor avtomat, ishiov berish protsessori, 
kopiroval rama

D) fotonabor avtomat, kopiroval rama
E) kompyuter, printer, ishlov berish protsessori

31. Bosma qolipga ishlov berish uchun qanday uskuna ishla­
tiladi?

A) RGD-70
B) F0-50P
C) FK-116
D) FSM
E) FMO-120.

32. Fotoqolip montajini tayyorlash uchun qanday uskuna ish­
latiladi?

A) RGD-70
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B) F0-50P
C) FK-116
D) FSM
E) FM O -120

33. Fotoqoliplarni ko‘paytirish uchun qanday uskunalar ish­
latiladi?

A) RGD-70
B) F0-50P
C) FK-116
D) FSM
E) FM O -120

34. Fotoqoliplarga ishiov berish uchun qanday uskuna ish­
latiladi?

A) RGD-70
B) F0-50P
C) FK-116
D) FSM
E) FM O -120

35. Ftikctka mahsulotlarini sifatli va arzon ishlab chiqarish 
uchun qaysi bosish usuli ishlatilishi qulay?

A) yuqori bosish usuli
B) ofset bosish usuli
C) chuqur bosish usuli
I )) fleksografiya bosish usuli 
I ) trafaret bosish usuli

16. I'otoqolipdan bosma qolip tayyorlash uchun qanday uskuna 
l«liliitiludi:

Л) kopiroval stanok
II) Nontrifuga
< ( lotoieproduksion apparat 
I '( I *i|iiioviil ko'paytirish stanok
I l Hmvuviy ishiov hcradigan uskuna
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Суз боши

Кадрли китобхон!
Кулингиздаги китоб IBM PC турдаги 

компьютерларда иш юритиш истаги булган кенг 
китобхонлар оммаси учун мулжалланган.

Китобда компьютер з^а^ида асосий 
маълумотлар, IBM PC компьютерининг дастурий 
таъминоти, DOS ва Windows му^итларида ишлаш 
услублари ёритилган. Уйлаймизки, мазкур китоС 
компьютерларни )фганувчилар ва компьютерда ии 
юритувчилар учун з^ам керак. Чунки китобд< 
компьютерлардан амалий иш жараёнид< 
фойдаланувчилар учун энг муз^им булган маълумотла{ 
урин олган. Уз навбатида таъкидлаб ргиш жоизки 
келтирилган маълумотларда компьютер учу! 
яратилган дастурларнинг барча жаб^алари тулш 
ёритилмаган.

Республикамиз муста^илликка эришганида! 
сунг унинг олдида и^тисодий ва ижтимош 
ривожланиш, маданий ва маънавий янгиланиш учу! 
кенг йуллар очилди. Мустацилликнинг биринчи
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и Vнпдан бошлаб бозор щ тасодиёти, ишлаб чщ ариш , 
•нм........ технологияни татби^ этиш ва жаз^он
• , I (ликлари ало^алари тизимига киришнинг энг 
МнцЛул йулларини ^идириш, давлатлараро и^тисодий 
^"к.иларни урнатиш билан 6ofahi  ̂ булган 
мумммоларни мустацил ечишга тутри кедди .

Демак, республиканинг барча со^аларини 
и-к пик ж щ атдан ^айта ^уроллантириш, замонавий 
и»к ника ва технология билан таъминлаш з^амда 
luHvipo замонавий талабларга жавоб берувчи 
Т»'мч<оммуникацияли ва компьютерли алоца тизимини 
рииижлантириш долзарб масалалардан бири булиб 
Цилди 1991 — 1994 йилларда Узбекистон з^амдустлик 
Л<нп.1тлари орасида биринчилардан булиб 
.ч н 1|)отлаштиришнинг яхлит давлат сиёсатини амалга 

Щпиришга асос солди.
Республикамизда "Ахборотлаштириш

»«кида"ги, "Э}>М учун программа ва маълумотлар 
Ал м и т и н г  3£ут$ук;ий зршояси з^а^идаги ", "Алоцалар 
П«и,идаги" цонунлар билан, Узбекистон 
IV* публикасини 2010 йилгача ахборотлаштириш,
• ни i.i ^уришнинг миллий дастурлари ва 
fm м’коммуникацион тармоцни ривожлантириш  
| акидвги концепцияси асосида жамият 
рииожланишининг норматив з^у^у^ий асослари  
ч|».|Iмлди ва ахборот ресурслари ривожланиши учун  
МН'Гиеодий, ташкилий шарт —шароит ва кафолат 
|я 1.минланди.

Мамлакатимиз учун мулкчиликнинг хусусий ва 
ирплош шаклларига у™ 111' энергетик, хом ашё 
(•гмурсларидан унумли фойдаланиш даврида
• ммимогер технологияларидан миллий ик>тисодни 
§мШК<фишда фойдаланиш тобора муз^им булиб 
Пмрмовда. 1993 — 1995 йилларда давлат бопн$арма 
ни банк муассасаларини ахборот тизимларини 
♦•пммьютерлаштиришга асосий эьтибор берилди.
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Узбекистан республикаси Давлат солш 
^умитасида маьлумотларни йириш ва таз^ли 
Килишнинг ягона тизими, абитурентларш
тестлар асосида цабул ^илиш учун компьютер 
тизими яратилди. 5^исоб ва статистиканин 
хал^аро тизимига мос та^лил цилиш ва статистик 
давлат муассасаларида компьютер тармори янп 
техник даражада ташкил этилмокда. Вазирла) 
Ма^камасига хизмат курсатиш тизим! 
автоматлаштирилган, хусусийлаиггириш ва мабла 
ажратиш жараёнларини маьлумот билан таъминлац 
ва телекоммуникациявий тизимлар яратилган 
Банкларга Президент фармони асосида соли! 
имтиёзлари берилиши Узбекистан банклар тизимиш 
компьютерлар билан жи^озлашга имкон берди 
Деярли барча тижорат банклари республик* 
ми^ёсидаги электрон тизимига богланган 
Ишбилармонликнинг такомиллашиши компьюте} 
техникасини хом ашё ва товар ма^сулотларин! 
^исоблаш соз^асида фойдаланишга шароит ярати 
берди. "Узбекистан з^аво йуллари " ави 
компанияси, "Узбекистан темир йуллари" давла' 
темир —йул акционерлик корхонасида чипталарн: 
сотишга ва бронлашга автоматлашган тизим татби: 
этилган.

Технологик жараёнларни компьютерла 
ёрдамида бошкариш, хорижий маблаглар билан ишг 
туширилган етук саноат корхоналарида самарал 
фойдаланилмовда. Айни^са "Зарафшон —Ньюмент 
бирлашмаси, " СамКочАвто" ва "УзДЭУ" авт 
заводлари, "УзДЭУ электронике" заводи, "Бухор 
нефтни кайта ишлаш бирлашмаси"даги технологи 
жараёнларни замонавий компьютерлар ёрдамид 
бошкариш услублари яратилди.
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11ойтахтимиз Тошкентда ва айрим вилоятларда 
кюматлашган радиотелефон ва пейджинг ало^а 
к «имлари ишлатилмоода.

Кейинги 3 йил мобайнида компьютер саноати 
мч',.фо курсаткичлар буйича ишлашга утмоеда. 
им I истонда компьютерни жон бошига з^исоблаш 
VI» .пкичи ХинАистон ва Хитойдан ю^ори ва 
m I ияга я^инлашмовда.

Л:»из китобхон!
Китоб билан муфассал танишар экансиз, сиз 

уйидаги амалий куникмаларга эга буласиз:
• Шахсий компьютернинг умумий тузилиши;
— MS DOS операцион тизими, Norton 

Commander(NC) операцион i$o6hfh ва Norton 
Utilities(NU) дастурлари з$а*;ида тушунча, файл 
тушунчаси , файлнинг турлари ва номланиши, 
NC да файл устида бажариладиган амаллар, 
функционал тугмалар ва улардан 
фойдаланиш, амалий дастурлар ва уларнинг 
асосий турлари;

— Windows з^ацида умумий маълумотлар;
Windows дастурининг афзалликлари ва 
узига хос хусусиятлари;

-• Компьютер графикаси тушунчаси, график 
муз^аррирлари ва уларда тасвир з^осил к;илиш, 
график муз^аррирларнинг матн
муз^аррирларидан асосий фар^и ва 
ухшашли клари;
Матн муз^аррирлари ва уларнинг турлари, 
матнларни киритиш ва хотирада caiyvaui, 
хотирадан уциш, уларни тазфир ^илиш 
усуллари, матнларни шакллантириш, босмага 
чицариш усуллари;

— Электрон жадвал тушунчаси, уларнинг 
турлари, электрон жадвалларни ишга
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тушириш ва улардан чщ иш  тартиби, электро| 
жадвал ячейкалари устида амаллар бажариц 
^оидалари.

Барча китоблар каби мазкур китоб IBM PC 
компьютерида ишлаш учун 5^амма маълумотларш 
цамраб олгани йу^, бунинг эса имконияти 
мавжуд эмас.

Мазкур китоб ^акида фикр муло^азалари била! 
урто^аш ган  китобхонларга муаллифлар олдинда 
ташаккур билдирадилар.

Муаллифлщ

^исоблаш машиналарининг кашф этилиши
«г

Инсонлар 1$адим замонлардан бошлаб ^исобла! 
ишларини енгиллаштиришга х;аракат ^илишган. Ула 
дастлаб ^исоблаш ^уроли сифатида цу, 
бармо1ушридан фойдаланишган. Кейинчали 
^исоблашни ёроч таё^чалар ор^али бажаришга» 
Хитой, ^индистон ва Шар^нинг бошц 
мамлакатларида сонларни ёзиш ва ^исобла! 
ишларини бажариш учун абак ^исоблаш тахтас 
1$адимги ^исоблаш асбобларидан бири булган.

XVII асрда логарифмлар яратилди ва шунда 
кейин янги ^исоблаш асбоби — логарифмик линейк 
кашф этилди. Ана шулар билан бир ва^тда Шикка{ 
Паскал ва Лейбницларнинг ^исоблаш машиналар 
дунёга келди. Француз олими Блез Паскал томонида 
1642 йилда яратилган жамлаш машинаси биринч
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|И« м П л о т  Мешшнаси деб ^абул ^илинган. Айни шу 
Штутгарт шазфи архивида профессор В.

11 и I I .»| »д 1623 йилда кашф этган ^исоблаш
............. и пинг чизмаси топилган. Чамаси бу машина
Ш|’ А' >ирадаги кишиларга маълум булган. У уч 

M/Viii, жамлаш ^урилмаси, купайтириш ^урилмаси 
••|>пли1̂  натижаларини 1$айд этиш механизмидан 

iy шлык )ди. В.Шиккард ^урилмаси бевосита ^ушиш 
«it ни и | они амалларини бажарган.

Миглиз олими Ч. Беббидж томонидан яратилган 
дощпшк арифмометр XIX асрнинг яна бир кашфиёти
IV ми I»у машина мураккаб масалаларни ечадиган 
Ццн'мптик машиналарнинг пайдо булишига асос 
it \ \и liy машинанинг хотираси сано^ галдираклари 

IfiHtiMM тарзида тузилган, дастурни эса 
♦» |ц||||К(фталардан киритиш кузда тутилган. Уша 
Мнрдп техника етарли даражада ривожланмаганлиги 
!■•... 11(»ббидж бу ажойиб машина яратилишини 
Циршача етказишга муяссар була олмади. Лекин 
I ими с кояси XX асрда электрон ^исоблаш 
Йнниналарида узининг амалий )фнини топди.

XX асрнинг 30 — 40 йилларига келиб учта му^им 
п о н т  янгилик:

мгктромагнит реле яратилиши;
h i  нилик — унлик саноц тизимида маълумотларни
• одлаш;
мп1.лумотларни caiyvanira мулжалланган сунъий 
xtп ира яратилди.
I»V эса уз навбатида аввалги ^исоблаш

и....ипаларидан тубдан фар^ ^илувчи электрон
|И)иПлаш машиналари (Э>^М)ни яратиш 
имi11шиятини берди.

1440 йилда америкалик му^андис Г. Эйткен 
i|nn m u ^исоблаш машинаси, арифмометр билан
■ in "«'линчи 20 та оператор урнини боса оладиган 
Ц'ли'', катта залга жойлашган ва катта мивдорда
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электр энергияси истеъмол ^илар эди. Бу машиш 
билан электромагнит элементлар базасида машинала| 
яратиш имконияти узил — кесил з^ал булган эди.

5^исоблаш техникасининг кейинги тараедиёп 
электрон лампалар цулланилишига асосланади 
Электрон з^исоблаш машиналарини яратишга биринч» 
марта америкалик муз^андис Ж . Атанасов иккинч! 
жаз^он уруши арафасида уриниб курган 
Пенсильвания университета олимлари Ж . Моучл! 
ва Ж .Преснер Эккерт лойиз^аси асосида 1946 йилд 
ЭНИАК Э)^Ми яратилгпн. Бу таризсда энг кагг 
электрон з^исоблаш машинаси булиб, огирлиги З1 
тоннани ташкил ^илган, 36 квадрат метр майдонш 
эгаллаган ва 18000 минг вакуум идишларини узид 
саь^лаб, уша давр нархи буйича 2,8 млн долларг 
баз^оланган. ЭНИАК Э^М лари баллисти: 
жадвалларни з^исоблаш, атом энергетикаси ва коина 
з^исоб — китоблари учун ^улланилган. Б 
машинанинг конструкциясини таз^лил х^илиш асосид 
америкалик математик Ж . Фон Нейман 
яратишнинг асосий принципларини, жумлада! 
иккилик системасидан фойдаланиш ва дастурш 
жорий хотирада caiyvain усуллари гоясини илгар 
сурди. Бу гоя асосида яратилган машиналард 
з^исоблаш жараёни инсоннинг иштирокисиз амалг 
оширила бошланди

Кейинро^ А^Ш да ва Буюк Британияд 
"ЭДВАК", "ЭДСАК", "СЕАК", "УНИВАК" ва бошЗ 
турдаги Э^М лар яратилди. Бу турдаги машинала 
з^соблаш техникаси таравдиётида янги бир даврн 
бошлаб берди.

Собиц иттифоеда биринчи электро! 
з^исоблаш машинаси академик С.А. Лебеде] 
раз^барлигида 1951 йили Украина ФА электро! 
институтида яратилди ва МЭСМ — Малая (кичик 
электрон з;исоблаш машинаси деб ном олди. 195-
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Мм mi пниз механика ва ^исоблаш техникаси 
gtc мн у гида С.А. Лебедев ра^барлигида БЭСМ — 
Ним т.ш (катта) электрон ^исоблаш машинаси 
■«щй ' н \ ун, у 2048 та хотира ячейкасига эга булиб 
h i  ундига 9 минг амални бажарар эди. Уша вацтда у 
ФйН"Нл<|| и энг тезкор машина эди.

Г /  ) \М  нинг ривожланиш таравдиётида уларни 
Шпдлпрга ажратиш 1$абул ^илинган булиб , уларнинг 

ьири элементларининг тайёрланиш технологияси 
и* и^очларининг параметрлари, шунингдек, з$ал 
Н}Лади пш масалалар ва дастури билан ажралиб 
чг|*пди

Ьирннчи авлод машиналари 50 —йилларда 
мм.МП чн^арилган булиб , асосий компонентлари 
IjbtMpoii лампалардан иборат булган. Бу Э^Млардаги 
ЦИ̂ н л.!**» лампалар куплаб электр энергияни талаб 
Hftmii. катта микдорда иссш^лик ажратиб чщ арган 
М и Vn жойни эгаллаган. Бу машиналарнинг амал 
НйМшрнш тезлиги паст , хотира chfhmh кичик ва тез
* t in  ишдан чищ б турган. Дастурлар машина кодида 

МИм-in Истеъмолчи хотира ячейкасини узи дастур 
-|.П«АИ га^симланган.

1)0 —йилларнинг бошларида электрон лампалар 
fftiitirn ярим утказгичли ва улар базасида яратилган 
Имими. торлар ишлатила бошланди, бу эса 
IpniiiiiniiHHr массаси, улчовлари ва истеъмол 
H44Mi..ym-in энергияни, иссшушк ажралишини кескин 
Ммпйтириш имконини берди. Ярим утказгичли 
Цпп1мн<|л<)р Э5^М нинг иккинчи авлоди булди ва 
> b.piimi г ишлаш ишончлиги ва тезлиги анча ошди.

I .у авлодга мансуб машиналарнинг узига х°с
• ум • и чтларидан бири уларнинг 1$улланиш сохаси 
Ну и нм. I ихтисослаштирилишидир. Бу машиналарда 
HVhhm.ui масалаларни ечиш учун дастурлаш
♦ мм.цщдан фойдаланила бошланди.
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Ишончлилик, ихчамлик, ишлатишга ^улайли] 
масалалари Э>^М элементлари базасиш 
тайёрлашнинг мутла^о янги технологияс! 
яратилишига олиб келди . Электрон аппаратларнин 
стандарт схемалари ва блоклари муракка( 
структурали ярим утказгичли монолит кристалла] 
шаклида тайёрлана бошланди ва улар интеграл 
микросхемалар номини олди.

Аппаратлар блоклари — мужассамлангар 
интеграл схемаларнинг саноатда ишлаб чицарилиии 
60 — йилларнинг охирида учинчи авлод Э^Мларнин] 
яратилишига олиб келди. Булар жумласига соби! 
иттифовда яратилган катта ва уртача Э^М лар 
Урал—11, Урал—12, Урал—15 ва ягона тизимли ЕС 
Э^Млари) ва СМ серияли Э^М лар мансубдир. Б] 
машиналардан энг цувватлиси ^исобланган 
Е С —1060 секундига 1,5 млн амални бажарар эди 
Учинчи авлод Э^М ларни жойлаштириш учун махсу< 
жи^озланган машина заллари талаб ^илинар эдй.

Катта интеграл схемаларнинг пайдо булиш! 
сонли ахборотларни ^айта ишловчи дастур асосида 
бош^ариладиган ^урилмалар
микропрцессорларнинг яратилишига олиб келди 
Саноатда 70 — йилларда микропроцессорлар асосид 
туртинчи авлод машиналари — микро Э)^М ишла< 
чи^арила бошланди. Туртинчи авлод машиналаря 
таркибига собш$ иттифовда яратилган ЭЛЬБРУС —2 
М —10 Э^М лари ва ^озирги замон шахсш 
компьютерлари хам мансуб. Микрокомпьютерла! 
^урилмаларининг бонщариш цурилмаси, битта катя 
интеграл схемалар тарзида ишланганлиги учу! 
уларнинг тамщи ^урилмалари унча катта эмаслиги 
ишлаш тезлиги ва ба^оси арзонлиги билан ажралш 
ту ради.

Микроэлектрониканинг юту!^лари асоси/ 
шахсий электрон ^исоблаш машиналари (LU3>^N
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| | 1шилди Арзон, кичик з^ажмдаги автоном 
Мне|и.ироцессорли з^исоблаш тизими. ШЭ5^М ларнинг
и м ...... ii и ^улланилиши куплаб дастурли воситалар,
( п т  ималий дастурлар мажмуаси(пакета), операцион 
t«* him л.<р, трансляторлар ва бошкдларни яратишга
1ИМО М 'Л Д И .

Лйни ва^тда бешинчи авлод Э^М лари устида 
щи ммн4 борилаяпти. Ушбу авлод машиналари оддий 
вини  "тушунадиган", расмларни "кура оладиган", 
«имущ \.||)пи "эшита оладиган", секундига 1 млрд.

I" 41• *|Д«I амал бажара оладиган ва катта з^ажмдаги 
#«н(|'.п ,| эга булган з^олда ихчам булиши керак.

Электрон з^исоблаш машинаси (Э>^М) 
цщ> мпл.ннларни куп карра такрорлаш, куп сонли
.......... 1 1 лар орасидан берилган аломатлар буйича энг
........ нариантни танлаш, амалда чекланмаган
4Мч< м л . ми ахборотни caiyvain ва улар орасидан 
»»| »«н mi маълумотларни тез топиш хусусиятага эга. 
Му Ал|hiипг з^аммаси катта з^ажмдаги з^исоблаш билан 
Ih h h k  булган мураккаб илмий —техник масалаларни 
Щ»\ ниш, исталган куламдаги бош^аришни амалга 
ншн|111|ц, ахборот — излаш тазимларини яратиш 
•Ни.....мни беради.

Мамонавий компьютерлар касалликларга 
A""1 hi > I ^уйишга, ут^увчиларни у^итиш ва тегишли
...... ... беришга, матн ва з^ар хил з^ужжатларни
Л«|| гилдан бошца тилга таржима цилишга ёрдам 
Ин|И»ДИ.

Койинги йилларда микропроцессорлар пайдо 
«у мним натижасида , улар асосида куплаб ихчам
III >\М иратилмоеда. Улар барча соз^аларда кенг 
и  ишилиб инсоннинг энг ишончли ва цудратли 
#|VS«M'iiic Hra айланиб бормовда.
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I ЦИСМ
IBM PC 

КОМПЪЮТЕРЛАРИ 
^ А Ц И Д А  

МАЪЛУ MOT ААР

? Сиз китобнинг
мутоала крилиб, 
компьютери ^а^ида 

умумий маълумотларга эга буласиз:

I цисмини
IBM PC 

^уйидаги

Компьютер архитектураси;
■ IBM PC компьютерининг 

^урилмалари:
асосии
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I — Микропроцессор;
— Монитор;
— клавиатура;

I  IIIM PC компыотерининг к^ушимча цурилмалари: 
принтер; 
сичцонча;
Компакт диск учун диск юритувчи;
< канер;
( тример; 

ft \<nnupa турлари;
I  компьютер имкониятлари;
I  h омпьютерга уланадиган цурилмалар:
I модем;

факс-модем;
мультмедиа;

I* Кпмпьютернинг дастурий таъминоти;
Г Компьютер тармо^лари ва турлари.

Асосий здприлмалар

к.и 1л.|бки Э^М ларнинг яратилиши даврида, мапщур
• tit 11• матик Ж он фон Нейман 1945 йилдаёц компьютер 
►л |'илмалари маълумотларни ^айта ишлаш учун 
цнндай тарзда универсал ва ма^бул булиши
* ■ |мклигини айтиб утган эди. Шу боис компьютер 
ffyтилишнинг асослари фон Нейман принципи деб 
|«||1итилади. Айни ва^тдаги деярли барча
• имш.ютерлар мазкур принцип асосида ишлайди. Фон 
II* 0мам принципига к^фа компьютер ^уйидаги
• \ рилмалардан ташкил топган булиши лозим (1 — 
Iчи м):
♦ Арифметик мантилий курилма — арифметик ва 

мантилий амалларни бажаради
♦ Бошцариш курилмаси — дастур бажарилиш 

караёнини ташкил ^илади;
19



Ёдда са^лаш цурилмаси ёки жорий хотира — 
маълумот ёки дастурларни узида са!^лайди;

Ташци иурилмалар — м аълумотларни киритиш ва 
чи^аришни таъминлайди.

Боищариш ^урилмаси

Арифметик Жорий Таыщи
манти^ии _ хотира ^урилма
^урилма

1 — раем.

IBM PC компьютери асосан ^уйидаги учта асосий 
^иемдан иборат (2 —раем):

Тизимли цисм — Компьютерни 
бош^ариш ва ^исоблаш ишларини бажариш учун;

2-расм. IBM PC компьютери 
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Монитор (дисплей) — матнли ёки график 
М|<имм1мидпги маълумотларни тасвирлаш учун; 

ф h titnuiimypa - компьютерга белгиларини киритишда
НИМИ I И ИЩИ

щ I и hi н 1 ii цисм — компьютер ишини бопщаришни 
ЩьминлоЙдиган асосий щсм з^исобланади.

I н h im  ли и̂ исм таркибига ^уйидагилар киради: 
ь^инроироцсссор — компьютернинг “мия" си. 

HMtHfHiM'pi .1 киритилувчи буйрух^лар мажмуасини, 
■РМУ*1' 11 л,|1' алмашинувини таъминлаш ва
■MritvtiMini бажаради.

>Hopuil хотира — киритилувчи маълумот ва 
хотирада са^лайди.

^чтшик, магнитли диск (винчестер) ёки юпца 
in ь I/■</" жимловчилар маълумотларни у^иш ва 

■ММмми ыьминлайди.

■4 --------- Монитор (дисплей) — матнли ёки
график куринишдаги маълумотларни 
экранга чи^ариш учун мулжалланган

_  ^—-----„J цурилма здисобланади
Монитор бевосита ведеоадаптор ^урилмаси 

Цинн .| 'N '< асосида матнли ёки графикли режимида
Им* I

Мшили режимда компьютер экрани 25 сатр ва 
ф | V' • VMM б^линади. >^озирги пайтга келиб сатрлар 
Арнм н-рпнда 50 тага оширилиши мумкин. Графикли 
^ ■ и м д л  >< <\ экран телевизор экрани каби у ёки бу 
ййнпн *м булган ну^талар мажмуаси (мозаика) га 
ИИАлди Бу нут^талар сони ва ранг — баранглик 

и компыотерда ишлатилаётган адаптерларнинг 
V¥pMii боглиц булади. Айни ва^тда EGA (Enhanced 
I * *i'II* Adapter -им конияти  кенг графикли адаптер), 
VllA (VldfO Graphic Array -  видеографик матрица), 
HVmA |,’iuрог VGA) турли рангли мониторлар низ^оятда 
||мп KipiviAraH. Бу адаптерлар ёрдамида экранда 256
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хил рангли 800 х 1300 гача булган ну^таларни з^осил 
цилишимиз мумкин.

Клавиатура — компьютерга з^ар хил белгиларни 
киритишни таъминлайди ва фойдаланувчи компьютер 
ишини бопщаришда ишлатилади. Клавиатура тугмалари 
одаий, бопщарувчи ва вазифали булади.

Кушимча ^урилмалар

Компьютернинг функционал имкониятларини 
кенгайтириш мак,садида компьютернинг тизимли 
^исмига айрим куш и мча ^урилмалар уланиши мумкин.

Бундай ^урилмалар таркибига цуйидагилар 
киради:
■ Принтер (босмага чи^ариш ^урилмаси) матнли ёки 

график куринишдаги маълумотларни i^0F03ra 
чи^ариш учун мулжалланган.

■ "Сичцонча" — маълумотларни компьютерга 
киритишни енгиллаштиради.

■ Модем — телефон тармо^лари ор1$али бош^а 
компьютерлар билан маълумотлар алмашинишда 
ишлатилади.

■ Компакт диск учун диск юритувчи —
маълумотларни компакт дисклардан уциш ёки унга 
ёзиш имконини беради.

■ Сканер — когоздаги маълумотларни компьютер 
экранига тасвирий равишда кучириш имконини 
беради.

■ Стример — маълумотларни магнит ленталарида 
caiyvain учун хизмат ^илади.

■ Овозли харита — овоз (муси^а, овоз ва з .̂к.) ёзиш 
ва эшитишни таъминлайди.
Айрим ^ушимча цурилмалар хусусида кейинчалик 

батафсилро^ маълумотлар келтирилади.



М икропроцессор

Н ити....... рнинг энг асосий элемента, яъни "мия"
|...|1|.мц««<сор эканлигини таъкидлаб утган эдик.
■ ■ I ........ сор з^ажм ж щ атидан унча катта

мм .мши Оир неча сантиметр электрон схема 
.т и п  к^магида барча з^исоблашлар з^амда 

»•««.! \«|р алмашинуви бажарилади.
|Цп сор юзлаб з$ар хил з^исоблашларни 

]и, унинг амалларни бажариш тезлиги 
iti.i ни миллион операцияни ташкил цилади. 

Г< и'ридши компьютерда асосан Intel фирмаси 
•нм'.пртн микропроцессорлар урнатилган. Баъзи 

ик |»л<1|>да AMD, Gyrix, IBM фирмаларининг 
Mhi|ihH«« сорлари з$ам ишлатилган. Intel 

•и. ниши биринчи универсал Intel — 4004 
ВМЩнщкссори 1970 йилда ихтиро ^илинган булиб, 4 
н • V ипр устида секундига 8000 амал бажара олиш

..... по »га эди. Intel — 4004 4 Кбайт з^ажмли
§|И1П|Н1рцгссорлар дастурловчи калькуляторлар учун

...... . 1978 йилда ишлаб чи^илган 16 битли
4% <|■ Лилли 1 Мбайтли хотирага эга булган Intel — 
МП м|н»ц11ССорлари IBM PC/XT компьютерларида 

ВЦйиилн бошланди. Кейинчалик >фтача з^ар 4 йилда 
|.. и|н .ц«чеорларнинг янги — 80286, 80386, 80486 

т»А1М|'Ир.| циялари ишлаб чи^илиб, улар би р— биридан 
Ml* «и i|«( i-отаси тезлиги ва хотира з^ажми билан 
i|i»«l <1 ..нтди 1993 йил май ойида Pentium 
Ни* |."Н|мЩ(ч'сори ишлаб чи^илди, з^озирги пайтда 
Кцш нш  голиги 450 Мгц га, з^ажми 16 Гбайтга етган 
■кДЙфнмщпилари мавжуд..
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Хотира турлари ва компьютер имкониятлари I

б а т

Микропроцессор ишлатилувчи маълумот el 
дастурларни айнан хотирадан олади ва натижалар] 
унга ёзади. Хотира купинча доимий, жорий KEI 
^ушимча ва таищи хотира деб аталувчи ^исмлар 
булинади. Хотирани жорий деб аталишининг саба( 
бирор дастур компьютер ишлаш жараёнида ^ос 
булган маълумотларни caiyva6 туради ва жуда т 
ишлайди, яъни микропроцессор ундан маълумо 
олиш ёки унга ёзишда деярли вацт сарфламайди.

Компьютернинг имкониятлари бевосита у 
урнатилган жорий хотира ^ажмига 6 o f .  
Компьютерда жорий хотира 1 Мбайт ёки ундан к< 
булса, у фак;ат MS DOS ОТ му^итида ишлашга яро 
Агар жорий хотира 4 Мбайт булса, компьютер 
DOS ОТ, Windows 3.1. му^итида ишлайди. 8 Мба 
жорий хотира янги операцион Тизимлар, хусус 
Windows 95 му^ити, унда ишловчи MS OFICC 
дастурларида ишлаш имконини беради. Arfl 
компьютер жорий хотираси 32 М байт ва ундан кат1 
булса, локал тармо*у\арда (Internet, электрон Почта 
mail) компьютерлараро суратли маълумотлар ея 
Видеофильмлар алмашиш ва улар устида ишла| 
имконини беради.

Купчилик компьютерларда жори 
хотирага мурожаатни ута ма^буллоЦ 
учун жорий хотира орасига КЭШ 
хотира урнатилади. Куп ишлатиладипл! 
маълумотлар КЭШ хотирада ёзилади, 1Ш 
боис компьютер зурурий маълумотларн! 
дастлаб КЭШ — хотирадан ^идирадМ
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трурат булса жорий хотирага мурожаат

(ИМ 14 ' компьютерида хотиранинг BIOS (доимий 
||М 1 |М|. < MOS (ярим доимий хотира) турлари мавжуд 

\ л<1|>л<) компьютер ^урилмаларини текширувчи 
0ММ|<ыр. операцион тизимни юклаш ва компьютер 
Bmhmm.i лирига хизмат курсатиш функцияларини 
Щ » Ч < дастурлар сах^ланади.

|\«»мпьютернинг дастурий таъминоти, махсус, 
мм ii.i амалий дастурлар цушимча хотирада 

фнИ <*ннIирилади. Хотиранинг бу куриниши компьютер
*......  кескин ошишига олиб келди.
ЩМммп хотира ^атти^ диск юритувчиси деб 

^урилмада са^анади . Бу хотирада 8 — 10 
КИАмырд атрофидаги белгилардан ташкил топган 

лприи caiyvaui имкониятига эга буламиз.

Комиьютерга уланадиган цурилмалар

Компьютернинг имкониятлари нафацат 
ММиум* * гллрни ^айта ишлаш, киритиш ёки чоп ^илиш 
Kih in могараланади, балким маълумотларни са1$лаш, 
М«ЛН| ммп чи^ариш ва ^айта ишлашда турли хил

Г^ЙМндмнш ^урилма ишлатилганда яодол сезилади. 
, • yi Iм I. компьютердан фойдаланувчи купчилик

.......... тип  дастурларда ишлаш (MS WORD, Excel 2000,
Paint ва бопща дастурларда) жараёнида 
"сичцонча" дан фойдаланиши иш 
жараёнини кескин осонлаштиради. Айрим 
компьютерларда сич^онча урнига трекбол, 
трекпойшп каби курилмалар ишлатилади. 
Уларнинг функцияси сич^онча каби булиб, 
уларни ^ам ишлатиш фойдаланувчи 
:»иммасида ^олади.

Компьютерга уланадиган
25



^урилмалардан яна бири юмшоц диск юритувчила 
булиб, у деярли барча компьютерларда ( тармси^лар 

хш  ишлайдиганлари бундан мустасно) ^еч булмага 
цпj битта урнатилган булади. Диск юритув^

дискеталардаги маълумотларни у^иш ва унга ёзит 
кир ишлатилади. Кенг тар калган дискеталар одатда 3,5 ё* 
иш 5,25 дюйм ^ажмда булиб, мос ^олда уч дюймлик ва бо! 
одд дюймлик дискеталар деб юритилади(3 ва 4 — 

расмларга ^аранг).

кен 1

1$ИС

кир
■

]
11

1•

4—раем 5,25 дюймлик дискета

5—раем 3,5 дюймлик дискета
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А й '» " 1пллр маълумотларни ёзиш ^ажми билан 
НрЯМрИдпи ф ар^анади . Одатда уч дюймлик 
IfM **''"I"" 1.44 Мбайт з^ажмли, беш дюймлик 
ЩМмны 1Ь() Кбайт ва ундан куп з^ажмли маълумот 
Щи мумнип Шуни таъкидлаш лозимки, дискетани 
*Mti• • • • маротаба ишлатишдан олдин уни форматлаш 
т »  i*v н .1 M<ixcyc дастурлар, хусусан DOS FORMAT

E|mi • 11домида бажарилиши мумкин. Виз дискетани 
Htbiiii Гюс^ичлари з^а^ида келгусида тухталиб

I ■’шыотерга уланадиган ^урилмалардан яна бири 
ВЦ|»М"М |" 1И11Г монитори (дисплей) з^исобланади. У
- ИН1м 1н|1 каби булиб, унда матнли ёки график 
ИИ|̂ ум<>| л.111 тасвирланади.

' Ь.ииторлар рангли ёки рангсиз ( монохрон)
•  *н* у \пр бир — биридан улчови буйича фар^ланади. 
|1|»НМ1"|,^Ч,Д“ тасвирлар горизонтал ва вертикал 
(ПИ'*'* i< К>х480 ну^тадан 1600x1280 нуцтагача булиши

ЦППШПЩ диск ( Винчестер) — компьютерда 
•Мс жараёнида ишлатиладиган маълумотларни
Ш|Нмм к о т р а д а  caiyvaui учун ишлатилади. Хусусан, 
Ш  нп<. ди( кда операцион тизим дастурлари, матн 
•4̂  ̂ »< | • | • I«11л п р и, куп ишлатиладиган дастурлар 

и, дастурлаш тиллари ва з .̂к. са1ууанади. 
комьютерлар турига цараб ^атти^ дисклар 

»Mi|. < • 111 in да н дискда маълумотларни ^анчалик куп ёки 
l i d  I uiiи з^ажми, маълумотларни у^иш ёки ёзиш 
рКмнш на ^аттиц диск уланадиган интерфейс (назорат 
f , 1<н| Пилам фарц ^илади. ^атти^ диск з^ажми
.........11 > г I < р t (и ишлатишда асосий факторлардан

мМлпнади.
I iMiuiKin диск учун диск юритувчилар компакт 

и дни махсус маълумотларни, овозли хариталарни, 
|йнм >.1|И1И, маълумотларни у^иш учун мулжалланган.
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Компакт диск ^ажми 640 Мбайтгача булиб, у 
маълумотлар олдиндан ёзилган булади.

Стример -  магнитли лентали касс* 
маълумотларни ёзиш цурилмаси.

Катти к, дискдаги маълумотлар нусхасини 
^уйиш учун стример кенг ишлатилади. Стримег 
бир —биридан з^ажми билан фар^ ^илади, яъни бн 
кассетада ^ажми 20 Мбайтдан 40 Гбайтгача маъл“ 
ёзиш мумкин.

Принтер ( чоп килиш курилмаси) —I 
хил (матнли, график ёки р 
маълумотларни i$0F03ra чоп к,илиш 
хизмат ^илади. Принтер цурилмас] 
маълумотлар i$opa рангда ёки ран| 

тарзда чоп ^илиш мумкин. Шу боис принтерлар би 
биридан фар^ ^илади. Принтерларнинг юзлаб турла( 
мавжуд булиб, уларнинг одатда матрицали ( 
матрица) пуркагичли (струйной) ва лазерли т у р ^  
булади.

б<1
б —раем . Чоп эт иш  курилм аси
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14! компьютери учун матрицали
К|Инр чоп этиладиган маълумотларни

Н(И<ч<1'" m яйди, шу боис унинг чоп ^илиш 
ШНН »мн|> пилган бопща турдаги принтерлардан
P l i l t t t l  ИШ I' Г>уЛ<1ДИ.

Нуркигичли иринтерларда маълумотлар махсус
....... , грдамида сиёз  ̂ томчиларини пуркаш

ИИИм мим I .илинади.
Ли н'рли принтерлар чоп ^илиш сифати ю^ори

мм мн (.лумотларни о^ —i^opa ёки айримларини 
«и ........  I , и л и ш  имкониятига эга.

Мндгм <‘ки факс-модемлар. Телефон тармори
маълумот
модемдан

аки, оддий 
[ б  ^ у ш и м ч а  

ютерлараро 
а

i /тем. Факс— модем —маълумотларни узатиш ва

1ММ«'и \.н пап купчилик модемлар факс — модемлар 
улпрнинг айримлари, овоз алмашиш 

| • ц  * 11 * 11 11 vtpura э̂ ам эга. Модемлар ички (электрон

цабул цилиш курилмаси



платали) ва таш^и (ало^ида турдаги ^урилма) булиц 
мумкин. Модемлар бир —биридан маълумот узап 
тезлиги билан фар^анади. Улар одатда секундига \ 

у дан 33600 бетгача маълумотни узатиш имкониятигаи ш
бип
ди<
и а

Л<1

Мультимедиа — тасвирли маълумотлар бид 
ишлашга ^одир булган восита з^исоблаЩ 
"Мультимедиа" сузи лотинча media сузидан олин! 
булиб, "маълумот ташувчи восита" деган маънс 
англатади. Мультимедиа компьютерлари суз, мусик,л 

Ра бопща овозли маълумотлар, видео маълумотлар! 
1$абул ^илади ва улар устида ишлайди.

Мультимедиа компьютерлари албатта комщ 
дисклар учун махсус диск юритувчилар, ob o j  
хариталарга зга булиши, ^амда камида Pentium / 75 М 
ёки 4868х/25Гц тезликдаги микропроцессор, жор 
хотираси 4Мбайт ва ^атти^ диск ^ажми 160 Мб( 
я;амда 640x480 ну^тали рангли видео тизимга 
булиши керак.

Компьютер дастурлари
Компьютерда мавжуд дастурларни учта ту) 

булиш мумкин.
а) Амалий дастурлар — фойдаланувчи бевоаг 

ишлаши учун мулжалланган дастурлар, масалан, ма 
ва раем муз^аррирлари ва ^.к.;

б) Тизимли дастурлар — компьют 
^урилмаларининг ишчи ^олатини назорат ^илувчи 
бош^арувчи дастурлар;

в) инструментал тизимлар — компьютер учу 
янги дастурлар тузишни таъминлаш тизими.

IBM PC компьютери учун юз минглаб з$ар х 
мак;садда ишлатиладиган амалий дастурлар яратилгл 
ва улардан самарали фойдаланиб келинмоеда. Хусус| 
Матн му^аррирлари(\\Ю1Ю, LEXICON, WD, ChiWritc
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маълумотларни ^айта ишлаш (Super Calc, 
jpftl tt.i \  к.), маълумотлар базасини яратиш (КАРАТ, 

A M 'Ii Л<crss ва х.к.), кургазмали ^уроллар тайёрлаш 
М*"' шоу) дастурлари, молия — ицтисод ма^садида 
■ И # " ' лддиган дастурлар ( С — 1 иш з^ацини
Мм**' ни дастурлари мультифильм ва видеофильмлар 

учун и шлатиладиган дастурлар,
mttitHi л.нитирилган лойщалаш дастурлари (Avto cad,

иишоат цисмларини чизиш ва лойиз^алаш), 
уйинлари, ^фгатувчи дастурлар, маълумот 

| | | 4нм\.1|>и на )$.к. мацсадда ишлатиладиган дастурлар
Р««УЛ

I и шмли дастурларнинг кенг синфи iso6his

!1»|у |пи |1 булиб, у фойдаланувчининг компьютер 
Unit цулай ва яадол мулоцотини таъминлайди. 
ь» у пн, Norton Commander ^обиц дастури Windows 
I и-t Windows 95, Windows 98 учун ^улай г^оби^ 

шулар жумласидандир.
I и шмли дастурларнинг асосий синфи бу 

Нрццкрлмр булиб, у операцион тизим билан, хусусан
......  еки ички ^урилмалар билан ишлаш имконини
(ШЛИ

I и шмли дастурлар таркибига ёрдамчи айрим 
(МИ | , 1> ырни, масалан, антивирус, архиватор, 
И111ны..и*рпи диагностика цилиш, дискдаги жойларни 

■В |улдлттириш  дастурлари з<;ам киради.
Компьютер тармо^лари ва турлари

Компьютерлараро узаро маълумотлар
(IlMrtMiiiiiyitniiH таъминлаш учун локал тармоц 
ЦйМ»»"1л-|Д11 Локал тармо^ фойдаланувчиларга оммавий 
Ммшнло компьютерда ишлаш ва маълумот алмашиш,

I , с ы|иш ишлатиш, оммавий равишда модем, 
|1|1Ц|щ р mi бош^а цурилмаларни ишлатиш имконини 
Щ|н1лн Локал тарм о^а компьютерлари и
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бирлаштириш учун ^ар бир уланувчи компьют 
тармо!$ли адаптер (плата), керакли мивдорда май 
штикерли сим (кабель) лозим. Локал тармо^нинг

□- ^ 1

В

з ш  К
м .

'/ - \ \ ^ V/ \\ 4,

9 — раем Компьютер тармоцлари

On

фаолиятини тугри юритиш ма^садида бош компы 
(у^итувчи) ажратилади, унга локал тармо1$лар 6i 
бирлаштирилган ишчи компьютерлар (у^увч! 
бирлаштирилади.

Агар тармовда 20 —2Г та компьютер мав> 
булса, улар албатта бош компьютерга эга були] 
лозим.

Локал тармо1$лар фаолиятини юритиш у«Г 
махсус дастурий таъминот мавжуд. Windows 
Windows 95 операцион тизимларида локал тармоя 
бопща махсус дастурларсиз ^ам компьютер^ 
уланиши мумкин.

Махсус тармо^лар учун дастурлар таркиби 
Novell NetWare ёки Windows NT Server киради. Баъа 
UNIX нинг турли хил вариантларидан фойдаланиладй

Локал TapMoiyvap вазифаси буйича бир 
корхонада жойлашган компьютерларни бирлаштирад^
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и ни >ii л<1Г» компьютерларни узаро
|*у ими тармо^лардан бири InterNet халцаро 
С '• mi иг дастлабки варианта А1̂ Ш мудофаа 

ниши Оуюргмасига мувофи^ 60— йилларнинг 
ч Md’Anet номи билан мазкур вазирлик 
I • л. 11 >ih I ii борлаш мацсадида яраталган.

иногда InterNet тарморидан 40 миллион 
Myii'in млълумот олмовда. InterNet ягона 
М Оынпуфилмайди, лекин электрон манзиллар 

ии.мимловчи оммавий ^умиталар мавжуд. 
м.гм InterNet тарморидан асосан, электрон 
in mi, файлларни алмашиш) телеанжуманлар, 

п м м п в и й  янгиликлар, цидирув хизматлари 
I |н.йдаланилди. Бу эса уз навбатида InterNet 
о м м п н и й  ^изи^ишни уйготди ва янги WWW 

VVblr Web) бутун жа^он матнли маълумотлар 
и ш  ч|».ггилишига сабаб булди. WWW дастури
* фойдаланувчи InterNet тарморига уланган 

Web —серверга электрон манзилни 
«п и | ni in мумкин.

К v |'*1Д|П и саволларга ёзм а ж авоб  беринг:

«•«ми миптичий ^урилма ^андай амалларни бажаради? 
ЙЙИШ цурилмаси вазиф асини тушунтиринг?

♦••♦и »пгнра мима? 
но пинки ^урилмаларни биласиз?
Г' иммгм.ютерининг асосий ^урилмалари нималардан

•• < I 1
I  ............миыотерининг ^ушимча ^урилмалари ва унинг

• ((•)■ м ри  нималардан иборат ?
М*||мн|1нц1ч гор нима ?
. . ........ и к,.1ндай турлари мавжуд?
•«■и ton pi» уланадиган ^андай ^урилмаларни биласиз?
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10. К омпью терунинг дастурли таъминоти дейилганда и 
ЦУР туш унасиз?
б у л  11. С тример нима?

12. С канер нима?
-  . 13. Ф а к с -м о д е м  ^андай мацсадда ишлатилади?

14. Д иск юритувчи ^андай ма^садд,а ишлатилади?
дИ<
ии
5 ,:  ------------------------------------------------------------------------------------------- ,

ЛД<
Р£

On

з <



II ц и с м

MS DOS ОПЕРАЦИОН 
ТИЗИМИ ВА 

УНИНГ БУЙРУЦЛАРИ

! Сиз китобнинг II 1̂ И С М И Н И  

мутоала цилиб, M S DOS 
операцион т изими  ^ацида 
^уйидаги назарий билим
ва амалий
куникмаларга эга буласиз:

М»М 14 комш.ютерини ишга тушириш;
14 нчмш./отсрини учириш ;

JH.mih.huура билан ишлаш.
кчпгр билан дастлабки мулоцот; 

I hit 1'чцш т  тизим нима?;
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M S DOS операцион т изими таркиби; 
Компьютер курилм аларининг мании 
номланиш и;
Ф айл тушунчаси;
Кат алог туш унчаси;
Д иск ю рит увчи;
M S DOS таклиф номаси г' ва буйруЩ  
кирит иш ;
M S DOS нинг асосий буйруцлари:
Д иск ёки кат алог мундариж асини куриш; 
К ат алог яратиш;
Кат алогни учириш;
Каталогга кириш  ва чициш;

Ф айл нусхасини кучириш;
Ф айлларни цайта номлаш;
Ф айлларни учириш;
Учирилган ф айлларни тиклаш;
Ф айл мазмунини экранда куриш;
Экранни маълумотлардан тозалаш;
Ф айлни чоп цилиш;
Д иск ёки дискет ани форматлаш; 
Компьютердан жорий йилнинг куни, 
хацида маълумот олиш ва унга урнатиш; 
Компьютерга жорий вацт ни урнатиш; 
М аълумот олиш;
М ат нли файл т аш кил цилиш;
Ф айлнинг яроцлилигини текшириш;
Ф айлни бошца каталогга утказиш;
Ф айлни цидириш;
Ф айлларни т ащ ослаш  ва х,.к.

Ом
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Vмумий маълумотлар

|М)\ операцион тизими (ОТ) IBM PC 
НИ1М1 мупллифлари IBM фирмаси буюртмасига
* f 111 | • • 'iiill фирмасида 1981 йилда яратилган. 
I Hi нк и Wiiidows NT замонавий операцион 

нрмгилган булса —да, DOS ОТ яратилган 
^«муипча кенг куламда ишлатилмокда. 

И Windows 3.1 бевосита MS DOS ОТ
* «мм ни операцион тизимдир.

Н и н  мдцтдо MS DOS ОТ нинг охирги кенг
♦m i.......... —1994 йилнинг май ойида

•ши.млгпн 6.22 версияси кенг куламда 
■Ш Ц1, MS DOS ОТ нинг 7.0 версияси 
« Hi мркибида мавжуд. Лекин уни ало^ида 
►Ищи ногукри, уни Windows 95 нинг MS DOS 

м ч и | hi I и версиялари билан ишлашни 
MtH'iit |.1ркибий ^исм деб цараш лозим.

I l»<>S ОТ нинг асосини IO.SYS ва MS 
фпиллари ташкил этади, улар 

||м н  (щит доимий хотирасида жойлашган.

iv 1мш.и)тер билан дастлабки мулоцот

I I '< компъютери билан муло^от бевосита 
•’| ОТ ёрдамида амалга оширилади 

IMiMi шиэим шундай дастурки, у компьютер
Щйн1 л>....... фойдаланувчи билан муло^отга

комиъютерни бопщаради, оперативй м и д м д
!*■ |м> ни м ш ит ли дисклардаги жойларни назорат 

i t u i l
Ini и мин и м ti 141'ьминлаиди

мним булган дастур ва буйру 1$ларнинг

|и и, ( ) | ^уйидаги ^исмлардан ,яъни:
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— компьютер хотира цурилмасида жойлашя 
киритиш ва чи^аришни таъминлаш учун xuil 
^иладиган базавий киритиш — чик,ариш тизиммдя

— операцион тизим модулларини хотия 
киритишни амалга оширувчи дастур —юклагичдаИ, 1

— узгармас хотира цурилмасида базШ 
киритиш — чи^ариш тизимини тулдирувчи — 1 0 1  
дискли файлидан ;

— MS DOSAa ю^ори савияда acd 
хизматларни бажарувчи MS DOS SYS тизЦ 
файлдан;

— фойдаланувчи томонидан кирити/ 
буйру^ларни узида ишловчи DOS нинг буйру 
процессоридан;

— дискетларни форматлашда текширишдв1 
^оказо юмушларни бажаришда ишлатиладиган II 
нинг тапщи буйру^аридан ;

— ностандарт цурилмалар ёки ", 
^урилмаларга хизмат курсатувчи ^амда DOS Я  
киритиш — чи^ариш тизимини тулдиру! 
^урилмаларнинг драйверларидан ташкил топган . 1

Компьютерни ишга тушириш

IBM PC компьютери ^уйидаги тартибда Щ 
туширилади:

■ агар компьютер кучланишни стаблиз|| 
кумагида олса, стаблизаторни эле 
тармогига улаш;

■ зарурат булса, босмага чицариш ^урилм
— принтерни ишга тушириш;

■ компьютерни ёциш, яъни компьютери 
олд (айримларида ор^а ёки ён) томоЦ| 
жойлашган тугмачани босиш;

■ компьютер мониторини ё^иш лозим.
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и с^нг компьютер экранида 
«ми ишга тушганлиги ^а^ида хабар

..... рацион тизимнинг цуйидаги
ы. и п ой до булади:

• л

|*|> *мф||1>м<!нинг куриниши фойдаланувчи
У «гартирилиши ^ам мумкин.

....... .. пайдо булиши операцион
tn пи pop буйру^ олишга тайёр эканлигидан 
•'» |1#|дц,

Компьютерни учириш
Г» ипмпьютерини учириш ^уйидаги тартибда 

и
и л.ни .ni дастур ёки буйрух^ни тамомлаш; 
мм дискетни диск юритувчидан олиш;

«НИ м.ш булса, принтерни учириш;
• • >1 хш учириш;
....... >ни учириш;

1*1 |.11<>|1НИ учириш лозим.
и»* hi. и 1 г* *р ё^илиши билан у барча 
и > и | п I и тестдан утказади ва операцион 
•* mi.пи компьютерни бош^ариш дастурини

• iMiii.ii перни автоматик тарзда дастлабки 
и м и  \одатда бажарилади: 

иммш.югер электр тарморига уланганда; 
и.мимотер теварагидаги "Reset" тугмачасини

(ЬнИдплннувчи томонидан компьютерни ^айта
• I иш.пура ^урилмасидан [Ctrl],[Alt] ва [Del] 
АЛЛ | ни tit бир ва^тда босиш ор^али амалга

Hmihiii мумкин. Компьютер юкланишида жорий
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хотирадаги маълумотлар тозаланади, доимий х<У 
(BIOS) даги тизим дастури компьютер ^урилмалпр 
назоратдан утказади. Агар дастур хато топса бу Щ 
компьютер экранига хабар чицаради. F1 тугмлс| 
босиш ор^али фойдаланувчи юклаш жара«*М 
давом эттириши мумкин.

Компьютерни диск юритувчига тиз| 
дискета ^уйиб з̂ ам юклаш мумкин.

MS DOS операцион тизими юкл4 
жараёнида экранда

Starting MS DOS ...

хабари пайдо булади. Хотирадан D O S h h h t IO.SY 
MS DOS.SYS файллари у^илади сунгра конфигир! 
буйру!$лари CONFIG.SYS ва AUTOEXEC^ 
файлларидан у^илади ва экранда DOS 1 
таклифномаси С:\> пайдо булади.

Компьютерга маълумотларни киритиш.
Клавиатура билан ишлаш

Одатда маълумотлар IBM PC niflfl 
компьютерига клавиатура ^урилмаси opi 
киритилади. Клавиатура цурилмаси ю |  
регистрида жойлашган бош з$арф ва бо 
белгиларни киритиш учун "Shift" тугма1 
(клавиши)дан фойдаланилади. Масалан, кичик 
з^арфи киритилиши лозим булса, у з^олда клави.П 
^урилмасидан "N" з^арфи ёзилган тугмача босп\ 
Агар катта "N" з^арфи киритилиши лозим було 
з^олда "Shift" тугмачасини босиб туриб, уни ед 
юбормай "N" з^арфи ёзилган тугмачани босиш к«-р 
"Caps Lock" катта з^арфларни киритиш режим 
фиксирлайди. "Caps Lock" тугмачасини ^айта Огш 
фиксирлаш режимидан дастлабки режимга yf
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I киллди. "Caps Lock" режимида "Shift" 
*11 Погиб туриб керакли маълумотларни 

f I нниЛмтида кичик з^арфларни киритиш 
НИ («'ради. Баъзан "Caps Lock" 

и кирилл алфавитига утишда з̂ ам 
н \.|ди Ллоз^ида сой ёки з^арф ёзилган 

йЦЛлн фар^ли уларо^, клавиатура 
их*» лыхсус тугмачалар з^ам мавжудки, биз 
йНрнмлари хусусида тузсталиб утамиз:

I Ш«т" (айрим серияли компьютерларда 
и "GR") тугмачаси ^атор низ^оясида

|i|f|i*t« — учириш) тугмачаси курсаткич 
пйллшган белгиларни учиришда ишлатилади; 

Ins" гугмачасидан иккита режимда 
и киритиш учун, яъни мавжуд белгини 

н м.жжуд белгининг >фнига янги белгини 
;:(• киритишда ^улланилади;

"t", "1 " тугмачалари курсорни
V и гта, чапга, юцорига ва пастга суришда 

и,
Мише" тугмачаси курсорни ^атор бошига,

• V* ммчлси эса охирига олиб бориш учун

I’ll Up" тугмачаси экрандаги мавжуд булган 
Аир саз^ифа ю^орида жойлашган

• •Мирин "Pg Dn" тугмачаси эса, бир саз^ифа 
Фииллшган маълумотларни экранга чи^ариш

-ni' ii’iiiii олиб боришда ишлатилади;
"Num Lock" тугмачаси сонларни (0 — 9) ва
• п'миларини киритишда (клавиатура 

нинпг унг цисмида жойлашган) унгайлик 
ли,

и" гугмачаси ^андайдир з^аракатдан чи^ишда, 
дм< тур бажарилишини тухтатишда

иипди;
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— "Ctrl" ва "Alt" тугмачаларидан aiipj 
тугмачалар вазифасини, яъни бажаруй 
функциясини бир цатор узгартирЯ 
фойдаланилади. DOS тизимида фойдаланувчи б Д  
махсус тугмачалар мажмуаси (комбинацияси) бЛ  
иш юритишига тугри келади. Биз уларЯ 
айримлари хусусида тухталиб утамиз:

— "Ctrl —Break" амалда бажарилаётган буЯ 
ёки дастурнинг ишлашини тугаллаш у« 
ишлатилади;

— "Ctrl —Alt —Del" DOS ни ^айта nil 
тушириш учун ишлатилади;

— "C trl-  Print Screen" ёки " C tr l - P j  
экрандаги маълумотлар нусхасини когозга чи^пй 
учун фойдаланилади;

— "Ctrl—Alt — F2" миллий клавиатурага Я  
учун ишлатилади;

— "Ctrl —С" DOS нинг ихтиёрий буйру^ I 
дастури бажарилишини тухтатиш учун ишлатилад!

Компъютер зурилмаларининг мантилий 
номлари

DOS операцион тизимида компьютернинг I 
бир цурилмаси уз номига эга. Бу ^урилмаларти 
номлари файлларнинг номларй сифаг^ 
ишлатилмаслиги лозим, уларнинг асосийл! 
^уйидагилардан иборат:

—А..........Z — дисклар;
—PRN — босмага чицариш нурилмаси —принтЛ
—LPT1-LPT3—пришперга богланган цурилма;
—CON—киритишда клавиатура, чицаришда I 

экран ;



% NIH Одрча операцияларни четлаб утувчи 
*н IIM ми "на ^оказа.

1л< алан,

»н|.у litsey ргп

• Шагу файли мазмунини босма курилмасига 
i hll

• v Illsey con
I

1и.«*у файлининг нусхасини экранга 
(И Дгпр con киритилувчи файлнинг номи 

НА** <|н'пдаланилса , масалан,

■ "|iy con litsey
Гу \'>лда барча маълумотлар клавиатура 

IfljpH • »|*К<1ЛИ киритилиши лозим.

Файл тушунчаси
Цммнк, диск, дискета ёки компьютернинг 
I t  ami i< ларидаги барча маълумотлар файлларда

Нмп > бирор маълумот сахууанувчи дискнинг 
м* им голоси. Демак, з а̂р бир файл уз белгисига 
«| им булиши,уни фойдаланувчи ва операцион 
fyiiivnniiiH ва ишлата олиши керак, Дискда 

умш л 111 >пн бопща бир йусинда ёзиб булмайди. 
им* 1'ирпша ^арфни дискка ёзиш зарур булса, 
Ним п«*риб, файл к^финишида хотирада сах^лаш

И'нм \ \ор пкки турда, матнли ва графикли булиши 
мн Г (птпли файл фойдаланувчи у^иши учун



1

мулжалланган. Матнли булмаган файллар графц 
ёки кодда ёзилган булади.

Файллар иш жараёнида, масалан, мп1 
му^аррир ёхуд электрон жадвал билан ишлашдп 
бевосита фойдаланувчи томонидан ташкил эти. 

л‘ Файлнинг асосий белгилари — унинг номи, ул
И1 (байт ^исобида), ташкил этилган санаси (кун ой
!l' ва^ти(соат ва да^и^а) ^исобланади.
А> Файл асосий номга (купи билан саккизта бем»
Р кенгайтгичига (купи билан учта белги) эга бул

мумкин. Файл номи ва кенгайтгичи бир — бир 
нуцта билан ажратилади, масалан;

Autoexec.bat 
lex.exe 

Litsey.doc 
Ном.кенгайтгич

Файл номи ва кенгайтгичи катта ёки кичик м 
алифбоси ^арфлари.сонлар ва символлардан иП 
булиши мумкин.

Файлни номлашда унинг кенгайтгичи берил 
шарт эмас, лекин файл мазмунига кура кенгаи 
берилса уни ишлатиш осонлашади. Масалан:

.ехе, .сот — бажарилувчи файллар;

. bat — буйру^ли файллар;

. bas — бейсик дастури файллари;

. pas — паскал дастури файллари;

. txt, .doc — матнли файллар;

. xls — электрон жадвалли файллар;

Каталог ва диск юритувчи
Магнитли дискларда файл номлари катали| 

жамланади. Каталоглар Windows — 98 да >• \
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и .... ". илнди.^ар бир каталог уз номига эга
|ЙМАн Оиищп каталоглар жойлашиши мумкин.

РН*н г.....лог — туб, ички каталог — ост
Щ юритилади. Демак, дискда каталоглар 
I #урннн111ида жойлашган булади.
............... ичи ишлатаётган каталог жорий
0 « .. инлпди. Каталогда жойлашган файлни 
Hut v'lV'i . албатта файлга бориш йули 
р н ш н  мхи м. Йул каталоглар кетма — кетлиги 
яМй|> \ - белгиси билан ажратилган булади. 
|м»|рЛ1«рлп к;атги^ диск, дискета ва компакт 

учун мулжалланган диск юритувчилар 
А Лу м»ди Улдрга мурожаат A,B,C,D,E ^арфлари 
( ||Мпмп оширилади. А ва В дискеталар, Е 

ЛИ' ' лир, C,D, ... лар винчестер ^атти^ 
i|i Ц|«) млири учун ажратилган булади.

1'Ули15 йул ^уйидагича берилиши мумкин:

[диск юритувчи: ] -  А: диск
мчнмимг иоми.(йул \] -  файл жойлашган

VI иш ва файлнинг номи. Агар диск ёки 
И Ур«<»'1'илмаса, керакли файл жорий 

В|**Л>н1 М1дприлади.

Ми 1и »•. 1пклифномаси ва б у й р у ф т  киритиш
Ainp DOS фойдаланувчи билан муло^отга 

Ь Пум п, у з^олда компьютер экранида ^уйидаги 
м |-п.. 1,1 пайдо булади:

Л • 1‘ки С :|>

!inpt>p буйру^ни компьютерга киритиш учун, 
' ■wirt клавиатура цурилмасидан териш ва

«к м.рнгунчи: ] [йул \] файлнинг номи



НУ’
б ?
ип
би
А*1

А>
Р

с^шгра " Enter" тугмачасини босиш 
Киритилувчи буйру^ ёки дастурни тазфирлаш 
клавиатура тугмачалардан фойдаланиш м} 
Масалан, “Del" — курсаткич остидаги сими 
"Back Space" — курсаткич олдидаги сим! 

и( учиришда ишлатилади ва з^акоза .
() MS DOS буйруга бажарилиши учун /\п

мазкур буйру^ номини ва сунгра цушимча но 
киритиш лозим.

Буйру1$ ёки дастурнинг бажарилм 
тухтатиш учун “Ctrl" ва "Break" тугмачалари 
ва^тда босилади, агар у ёрдам бермаса "Ctrl 
Del “ тугмачаларини босиб MS DOS ни ^айта 
тушириш керак.

Баъзи з^ олларда о х и р г и  а й т и б  у т г а н  бу 
ё р д а м и д а  з;ам  к о м п ь ю т е р н и  и ш г а  тупи 
и м к о н и я т и  б у л м а й  ^ о л а д и , у з^олда компьютер 

, ^ и с м и д а  ж о й л а ш г а н  "R E S E T ” т у т м а ч а с и  б о с и л а д и

. MS DOS ОТнинг асосий буйру1$лари.
Диск ва катологлар устида амаллар

. Диск ёки кат алог мундариж асини куриш

t /  Q)IR буйрури. Диск ва каталог мундарпж/ 
, яъни барча файлларнинг номлари, ^ушимча ном»

ташкил ^илинган санаси з^а^идаги маълумотл< 
олиш учун DIR буйруги ишлатилади.

Буйруц формати:

dir [диск юритувчи:] [йул]
Масалан,

C:\>DIR — мазкур каталогдаги маълумотлл 
экранга чицаради.
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I MM WINDOWS — WINDOWS каталогидаги 
V'I'hm н< ранга чицаради.
нн чицарилувчи маълумотларни зимдан 

|||АИМ 1 ма^садида \Р — махсус куфсаткичи 
|НМ'"" идя 6срилади.;1эу параметрнинг ёрдами

Mfinj......и, маълумотлар билан компьютер
ffAi mi дни К1'йин галдаги маълумотлар экранга 
»i МпиОатдаги маълумотларни куриш учун 
!*|унчп томонидан ихтиёрий тугмача босилади. 
,i • , | и .ггкич ёрдамида/ DIR буйруги фа^ат 
пни* пши ва номини беради, холос, бунда 
iM*i|( V* гун куринишида эмас, балки ^атор 

Н И К "  пулпди.

Каталог яратиш
Н1НМЛК1-: DIRECTORY) буйруга. Янги 
;|мм гашкил цилиш учун MD буйруги 
‘*алн

форматы:

*и.| |,\И1 к юритувчи:] [йул\] каталог исми 

• • « и

• МП N O R B

, н< Ni )КН каталогини ташкил цилади.

Каталог учириш

МП IHiMiiove Directory) буйруги. Буш каталогни 
HhiMn \*iv" RD буйруги ишлатилади.

М ii/»vis форматы:
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rd [диск юритувчи:] [йул\] каталог номи
Масалан,

C:\RD В AS

Буйруги BAS номли (фа^ат буш) каталогни учиради.

Каталогга кириш ва чициш

CD (Change Directory) буйруги. Каталогга 
кириш учун CD буйруги ишлатиладиГ|

Буйруц форматы:
Кириш учун: cd [диск юритувчи:] йул

Чи^иш учун: cd ..

Масалан, ^уйидаги 6yftpyiyvap билан, мос ^олда

C:\>CD DOS — DOS каталогига кирилади;

MS DOS да файл устида амаллар бажариш

Ф айл нусхасини кучириш

/  COPY буйруга. Файллар ёки каталоглар 
нусхасини олиш (кучириш) учун COPY буйруги 
ишлатилади. Файл исми сифатида ' ёки ? 
символларини ишлатиш з̂ ам мумкин.

Буйрук, формати:

сору [диск юритувчи:] 1-файл номи 2-файл номи 
(ёки каталог номи)

48



Масалан:
A>COPY *.* С: — А дискдаги барча файлларни 

<' дискка кучириш учун;
D:f>COPY NORB А: — NORB каталогини D 

дискдан А дискка кучириш учун;
C:\>COPY LITSEY1 LITSEY2 -  LITSEY1 файлини 

шу каталогдаги LITSEY2 файлга кучириш учун 
ишлатилади. у

COPY буйругидан бир нечта файлларни 
Лирлаштириш ва натижада янги файлни ташкил 
к,илиш учун ^ам фойдаланиш мумкин, у ^олда 
Г|ирлаштирувчи файллар орасига + белги цуйилади. 
Масалан, copy А1+А2+АЗ А4 — буйруги Al, А2 ва АЗ 
файлларни бирлаштириб янги А4 файлини ташкил 
•тади.

Ф айлларни цайта но млат

REN (Rename) буйруги. Файлларни ^айта 
номлаш учун REN буйруги ишлатилади. Бундай 
нацтда дастлаб файлнинг эски номи, сунгра эса янги 
номи берилади.

Буйруц форматы:

геп [диск юритувчи:] [й^л\] [каталог номи] [1-файл]
[янги-файл]

Масалан,

C:\>LEX>REN LITSEY.TXT LITSEY.DOC
буйруги LITSEY.TXT файлига LITSEY.DOC янги 
номини беради.

Ф айлларни учириш
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DEL (Delete) буйруга. Файлларни учириш уч) 
DEL буйруги ишлатилади.

Буйруц формати:

del [диск юритувчи:] [йул\] [каталог номи] файл
номи

Масалан,

C:\>DEL WORK — буйруги WORK каталогида 
барча файлларни учириш учун;

C:\>DEL LITSEY.BAS -  буйруги LITSEY.B; 
файлини учириш учун хизмат ^илади.

Учирилган ф айлларни тиклаш

QU буйруги. Бехосдан учирилган файл ёки 
файлларнинг эски нусхасини тиклашда QU буйрз 
(MS DOS ОТнинг кейинги версияларида UNERASE) 
ишлатилади.

Буйрук, форматы:
Ц *Ц 1 • )

qu [диск юритувчи:] [йул\] файл номи

Масалан,
C:\>QU LITSEY.DOC — буйруги LITSEY.DOC 

номли файлни мазкур каталогда ^айта тиклаш 
ишлатилади ;

C:\>QU *.ТХТ — буйруги мазкур каталогдап 
барча цушимча .TXT номли файлларни цайта тиклс 
учун ишлатилади, бу ^олда барча файллар номинш 
бош з^арфлари суралади.



Бехосдан учирилган файлни ^айта тиклашда 
4ир.|нда ^уйидаги савол пайдо булади:

Do you wish guick -  unerase this file (Y~N)?
(Бу файлни тиклашни Сиз хо^лайсизми Y—

N1)?
Агар файлни тиклаш зарурати булса "Y" —з̂ а, 

икс з^олда " N" —йу^ жавобини бериш лозим.

Ф айл мазмунини экранда куриш

TYPE буйруги. Матнли (текстли) файлни 
•к ранга чи^ариш учун TYPE буйруги ишлатилади.

Буырук, форматы:

type [диск юритувчи:] [йул\] [каталог номи] файл
номи

Масалан,
C:\>TYPE litsey.txt— буйруги litseyl.txt файлини 

:жранга чи^аради. Экранга чи^аришни тухтатиш учун 
"Ctrl —S" тугмачаларини кетма —кет босиш лозим, игу 
тугмачаларни цайта босиш эса экранга чи^аришни 
тиклайди. Экранга чицаришни тамомлаш учун 
"Ctrl —С" ёки "Ctrl —Break" тугмачалари босилади^^ 

М ат нли файл таш кил цилиш

Кичик з^ажмдаги матнли файлларни бевосита 
MS DOS ОТ да клавиатура ^урилмасидан фойдаланиб 
ташкил цилиш мумкин. Бунинг учун цуйидаги буйрук, 
берилади.

Буйрук, форматы:

Copy con файл -  номи
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Буйру^ киритилгач, матн кетма — к* 
терилади. ХаР бир ^атор ни^оясида [Enter] тугмос 
босилади. Файлнинг ёпилиши учун [Ctrl] [Z] ёки [F! 
тутмаси ва [Enter] босилади Экранда цуйидаги

хабар ва дискда курсатилган номли файл па: 
булади.

Агар дискета носоз булса (айрим ^оллардл 
файлларни диск юритувчи ‘ у^иши цийин були®£ 
^олади), файл у^илишини текширишни Сору буйругв 
билан файлни буш ^урилмага кучириш орцалЦ 
бажариш мумкин.

Буйруц форматы:

Масалан, Сору /Ь a:\*.txt nul. А дискда барча .txt 
туридаги файллар урш нпи текширилади.

Ф айлни бошца каталогга утказиш

MS DOS ОТ нинг 6 версиясидан бошлаб 
файлни бошца каталогга утказиш буйруги Move 
мавжуд. У баъзан файлларни ^айта номлашда ^ам 
ишлатилади.

Буйрук, формати:

1 file(s) copied
(битта файл нусхаланди)

Ф айлнинг яроцлилигини текшириш

Сору/ b файл - номи nul

Move |/V] файл номи каталог номи



|)уида [/V] ^ушимча суро1$ларсиз файл ёзилади. 

фпйлни цидириш

Дискда файлни номи буйича ^идириш учун 
M'-iton Utilites мажмуасига кирувчи File Find 
л»н турини ишлатиш мумкин.

Буйруц форматы:

File find файлнинг номи

Масалан File find : n*. txt буйругада n ^арфи 
«■план бошланувчи . txt кенгайтмага эга булган барча 
Файлларни излаш деган маънони англатади.

Ф айлларни т ащ ослаш

Файлларни жойлашиши, з^ажми (байт 
цисобида), кенгайтмаси буйича та^ослаш  учун DOS 
С) Г FC дастури мавжуд.

Буйруц форматы:

FC [параметрлар] 1-файл номи 2-файл номи

Масалан, fc nti.doc ntil.doc>taj буйруга nti.doc ва 
ntil.doc файллар орасидаги фарцни taj файлига ёзади.

Экранни маълумотлар дан тозалаш

CLS буйруга. Компьютер экранини тозалаш учун 
CLS буйруги ишлатилади.

Буйруц форматы:
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els
Масалан,

C:\>CLS — буй руга орцали экран тозаланади вд| 
экраннинг биринчи ^аторига MS DOS нинЯ 
таклифномаси чицади.

Ф айлни чоп цилиш

PRINT буйруга. Файлларни чоп ^илиш 
PRINT буйруги ишлатилади.

Буйруц формати:

print [диск юритувчи:] [йул ] [каталог номи] файл II
номи

Масалан,
C:f>PRINT LITSEY.TXT -  буйруги! 

LITSEY.TXT файлини чоп цилиш цурилмасига 
чицаради.

Диск ёки дискетани форматлаш

FORMAT буйруга. Дискеталарни биринчиИ 
маротаба ишлатишдан олдин у билан DOS тизимня 
учун муло^отга имконият яратилиши лозим.

Буйруц формати:

format диск юритувчи номи:

Масалан, А дискетани форматлаш (| 
инициализация цилиш) учун буйруц цуйидагича 
берилади:

C :\> F O R M A T  А:
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Мободо, дискетага ^андайдир маълумотлар 
•• шдган булса, у FORMAT буйруги берилиши билан 
ушрилади. Буйру^ берилгандан кейин экранда 
и.уйидаги суров пайдо булади:

Insert new diskette to drive x: and strike enter 
when ready

(дискетани ^уйинг ва "Enter" тугмачасини
Оосинг).

Л rap дискета яро^сиз булса, у ^олда

Track 0 bad -  disk unusable
(О —йул яро^сиз, дискетадан фойдаланиш мумкин 
!мас) хабари пайдо булади.

Дискета форматлангандан кейин яна ^уйидаги 
t Уров пайдо булади:

FORMAT another (YFN)?
{яна форматлаш керакми (Y—з̂ а, N —йу^)?}

Фойдаланувчи эса уз навбатида керакли маълумотни 
бориши лозим.

Компыотерга жорий йилнинг куни, ойи ^а^ида 
маълумот олиш ва унга урнатиш

DATE буйруги. Компьютерда йил, ой ва кун 
ца^ида маълумот олиш ва киритиш учун DATE 
буйруги ишлатилади.

Буйруц форматы:
date
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Масалан, C:\>DATE — буйруги экранга кун, ой, йил 
^ацида маълумот беради, агар янги маълумот 
киритиш лозим булса "Enter" тугмачаси босилади, у 
з^олда

Enter new date (dd-mm-yy)
сурови пайдо булади. Киритилувчи сатр, масалан, 
18 — 0 1 — 2001 каби берилиши мумкин. I

Компьютерга жорий вацт ни урнатиш

'/ TIME буйруБИ. Компьютерга вацтни (соат ва 
минут х;исобида) киритиш ^амда ундан маълумот 
олиш учун TIME буйруги ишлатилади.

Буйруц формати:

time
Масалан,

C:\>TIME <Enter>
Агар TIME ^ушимча параметрларсиз берилса, 

у з^олда DOS мазкур вацтни киритишни сурайди. Сиз 
вацт э^ацида маълумот беришни истамасангиз "Enter" 
тугмачасини босишингиз мумкин. S

Маълумот олиш

MS DOS ОТ нинг 5 ва 6 версиялари DOS 
буйру!$лари ва уларни ишлатиш кулами ^а^ида 
цис^ача маълумот бериш имкониятига эга. Бунинг 
учун цуйидаги буйру^ берилади

Буйрук, формати:

FAST HELP ёки FAST HELP буйру^нинг номи
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MS DOS нинг 6 версиясида махсус 
маълумотнома булиб, уни ча^ириш учун

HELP ёки HELP . маълумотнома -
мавзуи

буйруги берилади. Агар маълумотнома мавзуси 
курсатилмаса, маълумотнома мундарижаси экранга 
чи^арилади. Маълумот экранга сигмаса [Page Down] 
ёки [Page Up] тугмалари ёрдамида кейинги ёки 
олдинги сахифаларни куришимиз мумкин. [Ctrl — 
Home] ва [Ctrl — End] мос з^олда мавзу бошига ва 
охирига утиш имконини беради.

Маълумотномадаги жорий мавзуни чоп ^илиш 
ёки файлга ёзиш учун [Alt] [F] ва [Р] тугмачалари 
босилади, бунда F — файлга, Р — принтерга 
чи^арилишини таъминлайди.

9
•  Бевосита ком пью терда ^уйидаги

саво л л ар га  ам ал и й  ж авоб беривг:

1. Компью терни юкланг.
2. MS DOS ОТ ни юкланг.
3. Кириллча ш рифтдан лотинча ш рифтга утинг ва аксинча 
лотинча ш рифтдан кирилча шрифтга утинг.
4. Боинга дискка утинг.
5. «Таржимаи^ол»ингиз акс этган матнли файлни яратинг.
6. Ф айлни ^айта номланг.
7. Файлни нусхаланг. Бир неча файл яратиб бирлаш тиринг.
8. Ф айлни учиринг.
9. Ф айлни кучиринг.
10. Учирилган файлни тикланг.
11. Каталог яратинг.
12. Ж о р и й  дискни алмаштиринг.
13. Каталог мундарижасини куринг.
14. Каталогга киринг.
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15.Каталогдан чи^инг.
16. Каталогни П и ри н г.
17. Ф айл мазмунини экранга чи^аринг.
18. Экрандан маълумотларни тозаланг.
19. Ф айлни чоп дилинг.
20. Дискни форматланг.
21. Компью тердан ж орий йилнинг куни, ойи ^а^ида маълумот 
олинг ва унга урнатинг.
22. Компью тердан ж орий куннинг ва^ти ^ацида(соат, минут ва 
секунд) маълумот олинг ва унга урнатинг.
23. Компью терни учиринг.



Ш (1 ш цисм
П п  T P —  NORTON COMMANDER

— Р 306111$ дастури

Nc

1 Сиз китобнинг III ф !С М И Н И

мутоала цилиб, Norton  
Com m ander к,обиц дастури  

Зацида ^уйидаги назарий 
билим ва амалий 

куникмаларга эга биласиз:

цобиц даст урлар щацида умумий  
маълумотлар;
N orton Comm ander даст урини юклаш ва  
ундан чициш;
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NCga ёрдам олиш;
N C  меню сида ишлаш;
NCga клавиат ура ва  сичцончани ишлатиш. 
N C  дарчаси ва унинг уст ида амаллар; 
N C h u h t  ф ункционал тугмалари тавст/ш 
билан танишиш;
N Cga файл яратиш  ва унга маълумот\ 
ёзиш;
Ф айлни дискка кучириш;
Ф айл мазмунини куриш  ;
Ф айлни тащрирлаш;
Ф айлни нусхалаш;
Бир неча ф айлни бир вацтда нусхалаш; 

Ф айлни цайта номлаш;
Ф айлни чоп цилиш;
Ф айлни учириш;
К ат алог яратиш;
Каталогга кириш  ва ундан чициш;
Кат алогни цайта номлаш;
Кат алогни учириш;
Дарчада кат алог дарахт ини куриш;
Бошца дискка утиш;

Унг ёки чап дарчага диск мундарижасипч 
чицариш; ,
Д арчалар билан ишлаш, улар урнипи 
алмаштириш, чап ёки унг дарчадан олип 
ташлаш, бир дарчадан бошца дарчага утиш; 
Д искдан ф айлни т ез к,идириб топиш; 
Д искдаги жойни аницлаш;
Ф айллар гурущини т аш кил эт илган  салаги,] 
цажми, алифбо буйича номи билап
саралаш;
NC ни нг бошк,а меню  буйруцлари билан 
ишлаш;
N C  дан чициш.



<*Mi\ дастурлар ^а^ида умумий маълумотлар

М , DOS ОТ му^ити билан ишлаш дастурлари 
Dir оммавийлашган ^оби^ дастур Peter 

•it ( 'oinputing фирмаси томонидан яратилган 
)ц  ( 'ommander (NC) i $ o6h i $  дастури з^исобланади. 

t/yt DOS муз^итида фойдаланувчилар файл ва 
■Н’лпр яратиш, к;айта номлаш, нусха олиш,
• и каби бир цатор ишларни бажаришига туф и 

Пундай лолларда NC трэбиир дастуридан 
лапши |$улай. М С^оби^ дастуридан бопща MS 
му\нти билан ишлаш учун мулжалланган бир

’ Volkov Commanderi«l< цобиц дастурлар, хусусан
к,пГ>и1̂ дастурига ухшаш), Pie Commander, 
<n и I Processor, Qdos, Path Minder, Xtree, Victoria 
да< турлар яратилган булиб, улар купчилик 

Ми1 атларда, жумладан, бизнинг республикамизда
■ •чмалашмади. Хатто Windows ^o6his дастурининг 

|Л«Оки версиялари NC га ухшаш цилиб яратилган. 
Norton Commander ^оби1$ дастури ёрдамида 

|*|Ц и и иг ихтиёрий буйругини бажариш билан бир 
|§ * * |||д п :

файл яратиш, ^айта номлаш, кучириш ва
Ь н ф и ш ;

дискдаги каталог мазмунини яодол куриш; 
дискдаги каталог дарахтини куриш, керакли 
катологларга утиш;
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HI
Oi
A1 
и 
5 
Л 
\ '

каталог яратиш, ^аита номлаш, кучириш ] 
учириш; — матнли ёки архивланган фаыллйЛ 
куриш;

— матнли файлларни тазфирлаш, дискка
— маълумотлар базаси ва электрон жадна 

билан ишлаш;
— тугмачалар мажмуаси ёрдамида яма (1 

^атор ишларни бажариш мумкин. Norton Comm/inf

C:t Имя
R0R2RUS
1р15с28с
linzad
lz
mmdp
odtest 
sfl 
soni 
«it t 
I ega 
jegavya 
here 
asl 
arj
cyrgraph
flat
turbo
asl

:\TPS!
Имя

linzad
«$>11
bak!
bak'lz 
bakI«atsf 
bak mindp 
bak noiidne 
bakiny tit 
bgilobost 
bgi!odtest 
bgi sf 
bgi sfl 
dat soni 
exe sos 
exe ss 
exe turbo 
lilp turbo 
pas tp71

Имя
. tp71 
! turbo 
turbo 
basalO0 
graficd0 
graph 
grapliO 
1ib_cb 
scladlOB 
windlOO 
dilnosa 
)gota25X
MOV
nvti t 
post_72 
ss 
ssd
Komws'i

Выбрано 12 055 Байт в 2 Файлов 

С:\ТР55>
1 2 .  3. 4 5

С:I Имя
rar N0RBEK
tp NC
tpl К0ПИЯП1
tpu NIH 
tpu| IPP55
tpu PLHTINUM
tpu 11
tpu DATA
tpu SCI UP
tpu FONTS
txt SOUND
txt DOCUME 1
txt MSOFFICt
txt TP60
txt; flUOIOG 1
txt Ttl
txt RFFIS
txt .TUTORIAL

Z eIZ

:\4Специапьный алЫни
Размер

►кятяпог
►КЯТЯПОГ
►КАТАЛОГ►Kflfnnor►кятяпог
I ►КАТАЛОГ 
►КАТАЛО!
!►КАТАЛОГ 
!«КАТАЛО! 
►КАТИЛО! 
►КАТАЛОГ 
►КАТАЛОГ 
►КЯ1АП0Т 
►КАТАЛО! 
i‘КАТАЛОГ 
►КЛ1АЛ0!
I►КАТАЛОГ 
►КАТАЛОГ

I П<"<1
21 I

121.12 in
1 3 .1 2  ни 

' 3 . 1 2  III 
1 3 0 . 1 » . Ill' 
11.11) III'

7 .0 6  in 
,17 .0 ! )  Ill' 
17  OS in 
1 7 .0 b  ni' 

!17.O'.) ИИ 
'1 2 . 0 5 . l l i *
12.05 №'
1 2 .0 5  Ill' 

2 .0 4  .III'
12 3 .12  " 
2 8 . 0 9 , 9 »

6 . 0 5 . 9 1'

►КАТЯП0Г- 21.12 Hi'

l -раем . NC gacmypuga ишлашда экраииинг умумnil 
куриииши.

версиялари ярати.мЛ 
5.0. версияси ишлл|Н

дастурининг бир неча 
Хусусан, NC дастурининг 
учун компьютерда 512 К байт з^ажмда оперщ в 
хотира ва 4.5 М байт дискда жой булиши зарур. М  
дастурининг инглизча ва русча версиялари манту* 
масалан инглизча версиясидаги Edit банди, ру(Щ 
версияда Правка, Delete банди Удал 
тавсифланган.
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Million Commander дастурини юклаш ва ундан
чи^иш

* '|Ч(' дастурини танлаш учун MS DOS му^итида 
ПуНрури клавиатурадан терилади ва " Enter" 

tttin и босилади. Натижада компьютер экранида 
М ы  дарча (панел) очилади ( 1—раем). NC 
И^уридон ч и р ш  учун F10 (Quit —Выход) тугмаси 
мп.1\,и. Экраннинг урта цисмида NC дастуридан 
|И «1 ^а^ида суров пайдо булади., Суровга 
ПИП') | урадан Y (русча версияда Д) тугмача NC 
М ‘мн и т  учун, акс з^олда N(pyc4a версиясида Н) 
|ми< п босилади.

Нншлок сортировки »айпов
t

Ншмм Правая

Ии и
1ип (расширение!

вррия

Спинор

|>пя сортировки 1

B S I  К В ■  ш ш ш ш

3 4 5 6 7 8 9 10

2—раем. Ёрдам олиш

NC дастурида ^ушимча маълумот ёки ёрдам 
МНИ учун F1 тугмаси босилади(2 —раем). Агар файл
• »<н п олиниш жараёнида F1 тугмаси босилса, 

Ирмиди файлларни кучириш ^а^ида маълумот пайдо 
1л»|ди Маълумот тулалигича экранга жойлашмаса, 
Г " Iй, Моте", "End", "PgUp", "PgDn" тугмачалари 
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ёрдамида керакли жойгача суриш ёки са^пф.Щ 
билан курилади. Маълумотноманинг ^уйи iyi< мц 
Next (Далее), Previous (Назад), Index (Укаипи! 
Cancel (Отмена) ёзувлари жойлашган тугм<14<1 
мавжуд булиб, уларда -> ёки <— тугмачалар ёрд<1м | 
кучиш ор^алп ^ам бош^а экранга утиш мумким j 
тугмачалар ^уйидаги ма^садда ишлатилади:

3—расм. NC менюси.

навбатдаги мавзусига утиш;
— Previus ( Назад) — маълумотномаптм 

олдинги мавзусига утиш;
— Index (Указатель) — маълумотномл 

мундарижасини чицариш;



Cancel (Отмена) 
чи^иш.

— маълумотномадан

Лу NC менюсида ишлаш
NC менюсига кириш учун F9 (PullDn ёки 

гугмасини босиш кифоя. Натижада экраннинг 
и 1$аторида бирор банд ажратилган ^олда 
\i4uih) , Files (Файл), Disk(AncK), Commands( 
him), Options (русча версиясида iiyi$), Right ( 

ч) бандлари пайдо булади (3 —раем). NC 
рининг 5.0 версиясида Tools ( Утилиты) банди 

им,h i  булади^

• Де р е в о - к а т а л о г о в ______
in и  с  к  ф а й л а

1’у р П ^ л  к о м а н д
'Luc;.по с т р о к  н а  э к р а н у
и н ф о р м а ц и я  о  с и с т е м е

ОйМен п а н е л е й  
Ь к д / В ы к л  п а н е л е й  
■ р а в н е н и е  к а т а л о г о в

A l t - F i o ]  
■ • A l t - -  F 7  ■ 

A l t - F 8  
A l c - F S

C c r l -U
C t r l - O

С н н х р о н и з а ц и а .  к а т а л о г о в  C t r l - F 8

I е р м и я а л

%ШЯИ№ ■" ЦЩШ{Ц 
Меню п о л ь з о в а т е л я . . .
о б р а б о т к а  р а с ш и р е н и й . . .
I е д а к т о р  п о  р а с ш и р е н и ю .  . J  .

ИНШЕМЬЗН
ШИ

К о н ф и г у р а ц и я . Ю Н

и , . 0 0  1 0 : 5 1 ►КАТАЛОГ* 1 4 . 1

4 -  раем . Б уй ру^лар  ^истми
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Керакли банд <- тугмачалари «*| W>M|
танланади ва "Enter" тугмаси босилади ва >к|> 
меню ости буйру^лари пайдо булади. 
тугмачалари ёрдамида меню ости буйру^лари ипЦ 
"Enter" тугмасини босиш ёрдамида мазкур буйру 
бажариш мумкин^,
Менюнинг Чап (лЬвая) ^исмига (3 —раем) мурпЛ|| 
этилганда экранда иккиламчи дарча з^осил бул<|ди 
дарча бандларида файлларнинг ^ис^а (номи 
^ушимчаси) тула(номи, цушимчаси), з^ажми, о 1И/ 
санаси ва ва^ти) куриниши, хотирада файллц|> 
каталоглар банд к;илган з^ажм, катологллр! 
жойлашишини ани^лаш, з^ар бир катали 
жойлашган файллар сони ва хотирада з^осил к>и/ 
умумий з^ажмини аниклаш каби вазифалар ли 
оширилади.

Бундан ташцари файлларни исмлари 
^ушимчаларини алифбо буйича, з^ажм катталикл* 
ва ёзилган саналари буйича тартибга солиш мумЩ 
Бунинг учун керакли бандларга мурожаат цилиб 
жадвалларининг унг ёки чап ^исмида (4 — 
керакли маълумотларни з^осил цилиш мумкин.

Команды 1$исмининг бандларидан фойдалпЦ^ 
каталогларни ва файлларни ахтариш, экранда сатр 
сонини купайтириш ёки камайтири( 
фойдаланилаётган компьютер тизими ми|
имкониятлари з^а^ида маълумот олиш му mi  
Масалан, фойдаланувчи учун зарур булган фа it' 
тез топиш учун Поиск 1$исмига мурожаат дилинг.ш 
экранда иккиламчи дарча з^осил булиб, у 
Найти файл сатрига изланаётган файлнинг 6<*ai 

ёзилади ва Старт фаоллаштирилади ( 5 —раем), 
щ емнинг иккинчи гуру^ бандларида жадвол^ 
урнини алмаштириш, олиб ташлаш, солиштирти,1 
мослаштириш каби амалларни бажариш мумкин.
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Щрмш.ютердан фойдаланувчи иш жараёнида 
ф.шлларга мунтазам мурожаат

| .immnndei • ncfl
Поиск файла .

1 *1 ГН ф»ЙЛ(Ы) [ f  p o l . t x t
||<ЯОГ(И) [С :\

| гжвииие [ ] [ ] Поиск по шаблону

И*ото поиска -------------
{•) Весь диск С:
I ) К аталог(и) и ниже 
( ) Только каталог(и)

.■ vuunn livnwr.n ---------
[ ] Поиск повторов 
[ ] Только тек ст

р ______

.'Бызов ЗЧтение 4Правка 5Копия бНоеИня 7НовКат S'Уд а л -е  9 Нею:

5—раем. Файл излаш

■ Н м п м п
1 |п <1ни л.к'тган

мумкин. Бу ишни осонлаштириш учун 
^иемнинг туртинчи гуруз^ида 

АпИд.1Лсшувчининг менюси (Меню пользователя)
■или мавжуд. Файлларнинг ^ушимчалари устида 

ишлаш учун ^ушимчалар муз^аррири 
Вдгирилган.

Команды ^исмининг охирги банди 
••""фигурация деб аталиб, бу ерда NC 
..... |ип урациясини ташкил ^илиш мумкин(6 —раем).
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antler - NCMAIN

— ■ C : \ N C  ■ ESS
Конфигурация

Э к р а н

Экран

■-Щиии э к р а н а  -------------------------
[ ] Г раф и ческ и й  и н т е р ф е й с  _
[ ] В клю чить меню
[х ] П уть в  ком ан дн ой  с т р о к е
[х ] П анель -п р авл ен и я
[ хЭ Полный '  r .p a k ;3 = g ^
Г ] Часы  . - •-

6 — раем.
NC конфшурациясипи ташкил цилиш

Клавиатура ва “ сич^онча" ни ишлатиш

Бир дарчадан иккинчи дарчага утишда 
тугмачаси босилади. NC дастурида су) |» 
майдонларида юришда >;ам "Tab" ёки " Shift", 
тугмачалари мажмуасидан фойдаланилади. Майд( 
матнли, байро^чали ёки бир неча режимли булиц 
мумкин. Майдонда керакли буйруцни танлаш, айп< 
курсаткич турган майдондагина бажарилади. Бонн 
майдонга утиш учун — тугмачалари/ 
фойдаланилади.
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p i"  ва “ End" тугмачалари ёрдамида майдон 
in у-гиш, "Del" тугмаси ёрдамида курсаткич чап 

тд.ии " Bask Space" тугмаси ёрдамида 
й'гкни унг томонидаги белгини учириш мумкин.
/  N(' дастурида ишлашда экранда ^изил рангли 
Оурчак шаклида "сич^онча" курсаткичи пайдо 
И. , Бу тутрибурчакни "сичцонча" ёрдамида 

м п  h i  it керакли жойига силжитишимиз мумкин. ^  

NC да "сич^онча" ёрдамида:
-  бирор файлни, меню бандларини, суровга 

•Плирни танлаш;
-  каталогга кириш; 

менюдаги меню ости буйру!$ларини
А «мп;

- буйрут^ларни бекор ^илиш ва яна бир ^атор 
««I>iiii бажариш мумкин.

I NC дарчаси ва унинг устида амаллар

NC дарчасида дискдаги каталог ва файллар 
дприжаси, дискдаги каталоглар дарахти, диск ва 
ми ^а^ида маълумот, файл мазмуни, ажратилган

■ л сони ва ^ажми, архивланган файллар 
мдприжаси ва яна бир цатор маълумотлар акс 

и
)крандаги NC нинг бир дарч&си ^амма ва^т 

^«ииган, иккинчиси фаоллашмаган, фаоллашган 
м»л м.1взуси ало^ида ажратилган булади. NC даги 

р»т ^аракатлар одатда фаоллашган дарчада
♦ ирмлади.
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1 -  .
№

2.

3.

6.

8.

9.

10.

11.

12.

13.

14.

Функционал
тугмачалар
"Ctrl —U"
"Ctrl —Р"

"Ctrl-О "

"Ctrl —L"

"C trl-F I"

"Ctrl —F2"

"Ctrl —F3"

"Ctrl —F4"

"Ctrl —F5"

"Ctrl —F6"

"Ctrl —F7"

"Ctrl —F9"

"A lt-F I"

"Alt —F2"

Вазифаси
Дарча урнини алмаштирши
Кераксиз дарчани экран/ 
олиш ва экранга чи^ариш
Дарчани экрандан олиш 
экранга чи^ариш________ _
фаоллаштирилмаган дарч.ии 
олиб ташлаш ва чи^ариш;
Чап дарчани экрандан олиш 
уни экранга чи^ариш
Унг дарчани экрандан олиш мп 
уни экранга чицариш______
Дарчада алифбо тартибидл] 
каталог ва файлларни 
саралаш;_________________
дарчада алифбо 
файл кенгайтгичи 
саралаш;_________

тартибидл 
буйича I

Дарчада файл ва католог 
ларнинг ташкил этилгдЯ 
санаси буйича саралаш;_____
Файлларнинг ^ажмиии
камайиш тартибида саралаш
Дарча, каталог, файлларни асд 
^олда куриш;_______________I
Ажратилган файл ёки

файллар гуру^ини чоп is или ш;
Чап дарчага керакли дискет 
мундарижасини чи^ариш
Унг дарчага керакли дискета 
мундарижасини чицариш
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^р'ыдан иккинчисига jh’Hm учун TAB тугмаси 
.яди Дарчаларда бажарилиши мумкин булган 
Ml1 I — жадвалда келтирилган.

Функционал тугмачалар
NC дастурида экраннинг цуйи ^исмида 

Шмонал тугмачалар вазифалари з^а^ида цисца 
||ум>н жойлашган (1 — расмга каранг).

1.у функционал тугмачалар ва тугмачалар 
Муп< ининг цисцача тавсифини келтирамиз(2 —

I

I

\

S

2 —жадвал
liyftpyis ёки
имзифали
тугмачалар

Вазифаси

N (Help 
<*ки
помощь)

NC билан ишлаш жараёнида 
тугмачалар вазифаси з^а^ида 
маълумот (ёрдам) беради.

F2 (Menu 
оки Вызов)

Фойдаланувчи менюси 
руйхатидаги буйрут^ни ишга 
туширади.

F3 (View
<‘КИ
11тение)

Файл мазмунини к^фишда 
ишлатилади. Матнли, 
архивланган, электрон 
жадваллар ва бир неча матн 
муз^аррирларида тайёрланган 
з^ужжатларни куришда 
ишлатилади.

F4 (Edit 
11равка)

Файлни тазфирлашда 
ишлатилади.

F5 (Сору 
еки Копия)

Файлдан нусха олишда 
ишлатилади. Экран )фтасида 
файл кучириладиган манзил 
з^ацида суров пайдо булади. 
Фойдаланувчи файл
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10

F6 (Renmov 
ёки Новое 
имя)

F7 (MkDir 
ёки Новый 
каталог)

F8 (Delete 
ёки Удал—
е)____________
F9 (PullDn 
ёки Меню)

F10 (Quit 
ёки Выход)

кучириладиган манзил (дш к 
каталог) ни курсатиши ло i 
аке з^олда иккинчи д а р ч а  
очилган каталогга (| >•»
нусхаланади.___________
Файл ёки каталогни 
номлашда ишлатилади. Ф<т\ 
каталогни янги ном 6«*рг 
билан керакли жойга куч up*
%ам мумкин.____________
Янги каталог ташкил ц ти  
учун ишлатилади.

Файл ёки каталог (фай 
гуруз^и ёки катало гл<| pH
учиришда ишлатилади
NC боищарув менюси# 
экранга чщаради. Бу м «  
ёрдамида лозим бум 
буйрутууарни з̂ ам бажари 
мумкин.__________________ 1
NC х^оби^ даетуридан чицши 
ишлатилади.

Юцорида жадвалда келтирилган функциом 
тугмаларнинг файл ва каталоглар билан ишлаш га о 
вазифалари NC менюеининг Файл бандларида кури 
мумкин. (7 —раем). Бундан ташцари маъл 
ма^еадлар учун файлларни ажратиб олиш (выдели! 
файлы) ёки ажратиб олишни бекор ^илиш ва урнмн 
алмаштириш ва ^айтадан ташкил ^илиш каП 
вазифаларни амалга оширишимиз муммщ 
Файлларни ^иемларга булиш ёки жамлаш Ctrl — I Ml 
га мое келувчи бандда бажарилади.
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им Д К П

ирпвочная информация
■ "В меню п о л ь з о в а т е л я  

. мотр ф айла 
■ и ак ти р о в ан и е  ф айла 

и ирован и е ф а й л а /к а т а л о г а  
1 " и м е н о в а н и е /п е р е н о с  

цание к а т а л о г а  
>ление ф а й л а /к а т а л о г а  
• 'р е з а т ь /с л и т ь  файл

F5 
F 6 
F7 
F8
C t r l - F 1 0

: л н овка  а т р и б у т о в  ф айла

ц ел и ть  файлы 
и iTb вы делени е 

| 'п е р т и р о в а т ь  вы делени е 
| 'V-та н о в и ть  вы делени е

Серый + 
Серый -  
Серый *

Имкод F 10

7 — раем. Ф айллар билан ишлаш

NC да диск билан ишлаш

Дискни форматлаш учун NC менюсига F9 
I мфиб, Disk (Диск) менюси остидан FORMAT 
Ц|г (Форматировать дискету) бандини танлаш
• ( 'уигра экранда Drive (Дисковод) бандида 
in I л.имдиган дискета танланади. Size (Размер) 
иди мазкур дискета з^ажми берилади. FORMAT 

{Inn форматирования) бандида форматлаш 
IMM, Safe (Безопасное) бандида дискета 
|И|'Млади (илгари форматланган дискеталар учун,
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Ouvck (Быстрое) — дискет текширилмай п'Л* 
».tv форматланади.
Ц  Дискетага махсус белги ^уйиш учун Dpi
ш (Опции) сзфовидан фойдаланилади. Агар д т
Гн тизимли (системли) диск ^илиниши жои I Пу
Л' Make System Disk ( Создать системный диск) Ом
и белги цуйиш лозим.
’* Дискетадан нусха олиш учун Copy I )i-.U
д (Копировать дискету) банди NC нинг Disk (/
I менюсидан танланади ва Source (Ik m u

с^фовномасида кучириши лозим булган ма*ьлум<
диск ёки файл), Target ( Получатель) 6л п 
кучирилиши лозим булган манзил к>фсатилади.

8 — раем. Д исклар уст ида амаллар бажариш
Дискда белгини алмаштириш учун Disk (Див( 

менюсида Label disk (Метка диска) банди танлап 
ва янги белги киритилади.
NORTON COMMANDER дастурида и шля! 
жараёнида ^уйидаги жадвалларда келтиримц 
^исцача маълумотлардан
фойдаланиш мумкин. 3 — жадвалда NC функциои 

тугмачалар вазифалари келтирилган.
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VI 1(1 Л

1 »уйрут̂  ёки
функционал
тугмачалар

Бажарувчи вазифаси

" 14—Help" Функционал тугмачалар 
вазифаси ^ацида маълумот 
олиш

"F2 —User 
Menu"

Фойдаланувчи буйру^лари 
менюсини чи^ариш

" F3 — Edit" Файлни куздан кечириш
"F4 —EDIT" Файлни тазфир цилиш
"F5 —Copy" Файл ёки файллар гуру^идан 

нусха кучириш
"F6 -
HenMov"

Каталогларни ^айта номлаш ва 
бонща каталогга кучириш

"F7 —Mkdir" Ички катологлар ташкил этиш
"F8 -  Delete" Файл,файллар гуру^и ёки 

катологни учириш
"F9 —PullDn" NC менюси

0 1 О с и-
*• NC дан чи^иш

"Shift —F3" — 
View

Файлни куздан кечириш 
Файлнинг номи суралади

"S h ift-F 4"-  
Edit

Файлни таэфир ^илиш 
Файлнинг номи суралади

"Shift —F5" — 
Copy

Файл ёки файллар гуру^идан 
нусха олиш. Кайси файлни 
i^aepra кучириш суралади

"Shift -  F6" -  
Renmov

Файллар ёки катологларни 
1$айта номлаш ва боища 
катологга кучириш. Кайси файл 
ёки катологни цандай, ^аерга 
кучириш лозимлиги суралади

" Shift-F9" NC да мавжуд режимни сацлаш
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16. "Alt —F3" — ЫСнинг махсус дл< tv
KV 1 View ёрдамида файлларни к v М
оу кечириш
HI 17. "Alt — F4" - Альтернатив муэ^ич
п» Edit ёрдамида файлни тазфир î iim
Л‘ 18. "Alt — F7" — Дискдаги файлни цидириш
и> Search
3, 19. > 1 °0 \ Олдиндан киритил!
1̂  , History буйруг^ларни ку здан кечир
Р ва ^айта бажариш

20 . "Alt —F9" — Экранда 25 талик сатрдаи
Egahn талик сатрга утиш

2 1 . "A lt-FlO " - Бошца катологга зудлик Пи/
Tree утиш

•  Б евосита ком пью терда цуйидаги

саво л л ар га  ам ал и й  ж авоб  беринг:

1. ЫСда ф айл яратинг.
2. Ф айлга маълумот ёзинг.
3. Ф айлни дискка кучиринг.
4. Ф айл мазмунини экранда куринг.
5. Ф айлни таэфирланг.
6. Ф айлни нусхаланг.
7. Бир нечта файлни бир ва^тда нусхаланг.
8. Ф айлни ^айта номланг.
9. Ф айлни чоп дилинг.
10. Ф айлни учиринг.
11. Каталог яратинг.
12. Каталогга киринг.
13. Каталогдан чщ и н г.
14. Каталогни ^айта номланг.
15. Каталогни учиринг.
16. Дарчада каталог дарахтини куринг.
17. Бош ^а дискка утинг.
18. Унг дарчага диск мундарижасини чицаринг.
19. Чап дарчага диск мундарижасини чи^аринг.
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т и р  билан ишлаш, улар 5фнини алмаштириш, чап ёки 
дарчадан олиб ташлаш, бир дарчадан боища 

Ч»нн у тиш иш ларини бажаринг.
BUM»' файлни ^идириб топинг.
||Д л 1 п буш ж ойни ани 1$ланг.
Jh v ip  гуру^ини таш кил этилган санаси, ^ажми, алифбо 
Н'ш номи билан сараланг.
НИШ меню буйрут^лари билан ишланг.
ДЛИ ЧИНИНГ.
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IV ЦИ( N

ЛЕКСИКО|
МЛ|

МУ^АРРИ!»ii
f Сиз китобнинг IV ^исминм
мутоала цилиб, Лексикон маши 
муцаррири  ^а1$ида цуйидаги 
назарий билим ва амалий 
куникмаларга эга буласиз:

Л ексикон матн му%арририни юклаш; 
М ат нни кирит иш  ва та^рирлаш ;
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win икон менюси билан ишлаш;
Щцчм олиш;
Мшшши киритиш;

Мчтшш тащрирлаш;
Мшшши хот ирада сам^лаш;
Чшшши дискдан экранга чацириш;
Мтпп цисмлари билан ишлаш;
Мшшши форматлаш;
Мшшши сацифаларга булиш;

I ' y iuipnu матндан ахтариш ва узгарт ириш ; 
Ш/шфтлар билан ишлаш;
1нпк1лар билан ишлаш;
Ммщваллар тузиш;
ЛI DOS га чициш ва ундан цайтиш;
Ми пиши чоп цилиш;
\« н< икондан чициш.

Умумий маълумотлар

MS DOS му^итида ишловчи матн му^аррирлари 
кн иди Е.Н.Веселов ва "Микроинформ" фирмаси 
ШЦмрлигида яратилган Лексикон матн му^аррири 
Ьцн V урин тутади. Мазкур матн му^аррири 
■jkiiu »1Д<| рус ва инглиз тилида ^ар хил хужжатлар, 
pi мн'обот, ма^ола, тижорат хабарлари каби бир 
Бцп матнли маълумотларни зудликда тайёрлаш ва 
jiHi н,илиш мумкин. Бу матн му^аррири ёрдамида 
ММ'» шрифтида (кирилл алифбосига 
|Щ"|< \.1рини 1$ушиш назарда тутилмовда) ва лотин 
*нфПоеи асосида узбек тилида ^ар хил 
И^имотларни з$ам осонлик билан тайёрлаш мумкин.

Лексикон матн му^аррири кумагида:
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— матнни киритиш, тацрирлаш ва куздан 
кечириш; 1

— к,атор оралицлари абзацини урнатиш;
— автоматик тарзда матнни са^ифаларт 

булиш; 1
— матн цисмини ажратиш ва уни кераклч 

жойга нусхалаш; 1
— хужжат мундарижасини тузиш;
— %ар хил шрифтларда — оддий, куюк,, o f m q ,  

тагига чизиб ёзиш; 1
— бир вахргда бир нечта ойнада бир нечто 

хужжатни тайёрлаш, тацрир цилиш, биридан 
иккинчисига кучириб утиш каби бир ^атор ишларни 
бажариш мумкин.

Лексиконни юклаш ва ундан чициш
Лексикон матн му^арририни юклаш учун 

LEXICON каталогига кириб, lex.exe файли устига 
курсаткич келтирилиб 11 Enter" тугмаси босилади.

Лексиконда тайёрланган бирор файлни юклаш 
учун LEXICON каталогида lex "файл номи" "Enter" 
буйруги берилади.

Лексикондан чи^иш учун F 10 тугмаси босилади, 
<- тугмалари ёрдамида “Выход" сузи ёзилган банд 

танланади ва " Enter" тугмаси босилади. Агар 
тазфирланаётган файлда ^ушимча тузатишлар 
булмаса, лексикон уз  ишини якунлайди, акс ^олда 
экранда " В окне несохронённый текст" хабари пайдо 
булади. Фойдаланувчи бу ^олатда ^уйидаги 
буйрутууардан бирини танлаши мумкин:

Enter — матнни са^лаш учун;
Esc — матнни хотирада caiyva6 лексикондан 

чи^иш учун;
Б^опли^ — Лексикондан чицишни бекор ^илиш

учун.
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Лексиконда функционал тугмачалар вазифаси, 
матн ^исмини ажратиш, уни махсус жойга нусхалаш, 
абзац чегараларини урнатиш, форматлаш учун F1 
i-угмаси босилади.

Лексикон менюси билан ишлаш.
Лексикон экранининг юцори икки ^аторида 

матн ва унинг цисмлари устида турли хил амаллар 
бажариш учун мулжалланган Лексикон менюси 
жойлашган .Биринчи ^аторда "Для входа в меню 
нажмите F10 " матни з^амда ойналар номери 1 2 3 4 5 6 
7 8 9 0 жойлашган. Ойналар номери орасида тегишли 
ойна тартиби ажралиб туради. Бир ойнадан бош^а 
ойнага утиш учун "Alt”+”0” - “Alt” + "9" тугмачалар 
мажмуасидан фойдаланилади.

Менюга кириш учун F10 тугмаси босилади ва 
керакли банд Ноше", "End" тугмачалари
тугмачалари ёрдамида танланади. Танланган банд 
бажарилиши учун "Enter" тугмаси босилади.

Менюдан та^рирланаётган матнга ^айтиш учун 
"Esc" босилади.

Лексикон бош менюси буйру^лари  тавсифи 
^уйидагича:

Текст — матн устида амаллар бажарилиши, 
яъни юклаш, хотирада caiyvam, босмага чи^ариш ва 
^ .к .;

Лексика — матннинг тугри ёзилганлигини 
текшириш;

Абзац — матн абзацини тутрилаш, форматлаш 
параметрларини танлаш;

Фрагмент — матн к;исмлари устида амаллар 
бажариш, яъни ажратиш, урнига ^уйиш, учириш ва
S.K.;

Страницы — матнни са^ифаларга булиш, 
са^ифаларга булиш параметрлари (цатор оралиги,
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саз^ифа тартиби ва х;.к.) ни урнатиш, мундарижп 
тайёрлаш;

Найти — матндан суз ^идириш;
Заменить — матндан суз цидириш ва ум и 

алмаштириш;
Метка — "Перейте" банди ёрдамида тез цайтиш 

имконини берувчи хужжатда тегишли жойга белги 
цуйиш;

Прыг — матнда олдиндан белги ^уйилган жойга
утиш;

Шрифт — матн терилишида одатдаги, OFMa, 
яримёглик, тагига чизиб ёзиш учун шрифт урнатиш, 
матндаги шрифтни алмаштириш;

ДОС — MS DOS муз^итига утиш (^айтиш Exit 
буйруги билан)

Выход — Лексикондан чи^иш;

Матнни киритиш ва та^рирлаш
Матнни одатда клавиатура ^урилмасидан териб 

киритилади. Дастлаб, курсаткич (курсор) экранда 
керакли жойга келтирилади. Киритилаётган матн 
курсаткич турган жойга жойлашади.

Агар Кирилл алифбосидан лотин алифбосига 
утиш лозим булса F9 тугмаси босилади. Сич^онча 
билан ишлаш жараёнида менюнинг маълумотнома 
^аторида “рус”/”лат” банди устида " Сичконча" нинг чап 
тугмасини босиш лозим. Айрим клавиатура 
драйверлари з$ар хил булганлиги сабабли Кирилл 
алифбосидан лотин алифбосига утиш, баъзан икки 
марта "Shift"ёки "Ctrl" билан з^амкорликда босилганда 
амалга ошиши булиши мумкин.

Матнни янги хат бошидан бошлаш учун ^атор 
низ^оясида "Enter" тугмасини босиш лозим, акс з^олда 
курсаткич автоматик равишда цатор нихоясидан янги 
катор бошига келади.
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Матндаги орти^ча белгиларни олиб ташлаш учун 
курсаткич мазкур белги олд томонига келтирилади ва 
Del" тугмаси ёрдамида учиРилаАи- "Back Space" 

тугмаси курсаткич чап томонидаги белгиларни 
Учиришга хизмат килади. “Shift+Del” тугмачалар 
можмуаси курсаткичдан унг томонда турган барча 
Г)(>дгиларни цатор охиригача учириш учун хизмат 
цилади. “Shift” + “Bask Space" тугмачалари мажмуаси 
курсаткич олдида жойлашган барча белгиларни ^атор 
бошигача учириш учун хизмат ^илади.

Каторни иккига булиш учун булинадиган матн 
майдонига курсаткич келтирилади ва "Enter" тугмаси 
босилади. Икки цаторни бирлаштириш учун биринчи 
^атор охирига курсаткич келтирилади ва "Del" тугмаси 
босилади. ^аторда белгилар жойлашиши ма^садга 
мувофи^ булмаса ^атор бошига ёки хат бошига 
к^фсаткич келтириб, мазкур хат бошини "Ctrl+F8” 
тугмачалар ёрдамида форматлаш мумкин.

Матн ^исмини ажратиш ва шрифт урнатиш

Матннинг бирор цисми устида амаллар бажариш 
учун уни даставвал ажратиш лозим. Ажратилувчи 
1$исм ^аторлар ёки ^аторнинг маълум бир булаги 
булиши мумкин. К^аторни матндан ажратиш учун, 
мазкур ^атор бошига курсаткич келтирилади ва F3 
тугмаси босилади ва ТД, Home, End тугмалари 
ёрдамида керакли цисм ажратилади. Ажратилган 
^исмни учириш ёки чунтакка олиш учун “Ctrl”+”F3” 
тугмачалар мажмуаси биргаликда босилади.

^аторнинг маълум бир булаги ажратилиши 
лозим булса к^фсаткич ажратилиши керак булган ^исм 
бир бурчагига келтирилади, сунгра "Shift”+”F3” 
тугмачалари босилади ва <—, t,4< тугмачалари
ёрдамида керакли матн цисмига борилади. Ажратилган
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^исмни учириш ёки чунтакка олиш “Ctrl"'' 
тугмачалари мажмуаси ёрдамида амалга оширнл 
Ажратишни бекор к;илиш F 4  тутмаси ёрдим 
бажарилади ёки менюдан "Фрагмент" б* 
танланиб, "Enter" тугмаси босилади, сунгра "Си 
Выделение" бандига курсаткич келтирилиб "Ini 
босилади.

Матн ^исмини ажратишни "Фрагмо 
менюсида “Выделить” банди ёрдамида з$ам бажлр 
мумкин.

Чунтакка олинган матн ёки матн ци< миА 
нусхалаш ёки бошка жойга урнатиш учун, курсатв 
матн нусхаланаётган ^исмига келтирилади, суш 
"Shift+F4” тугмаси босилади.

Ажратилган матн ^исмида шрифтни узгартири 
з̂ ам мумкин:

Alt+F2 — таъкидлаш (тагига чизилган з̂ олм 'Art! 
режимига утказиш;

Alt+F3 — огма (курсив) шрифтига >Ьгказиш;
Alt+F4 — Калин шрифтга утказиш.
Ажратилган матн ^исмини хат боши кпМ 

форматлаш (“Ctrl+F8”), чапга суриш (“Ctrl+F5”), yiti'M 
суриш ("Ctrl+F6”), уртага олиш ("F8"), абзацнинг 'ми 
чегарасига силжитиш (AU+F5) абзацнинг у»|Я 
чегарасига силжитиш (Alt+F6), чоп 1$илишни "Тек< i 
" Печать" бандлари ёрдамида бажариш мумкин.

Шрифтни урнатишда унинг тартибидан \<|Ц 
фойдаланиш мумкин. “Alt+Fl” тугмачалари бир ва is 
босилганда лексикон шрифт тартибини киритишнн 
сурайди. У з^олда ^уйидагилардан бири курсатилми 
ма^садда берилади:

0 — одатдаги шрифт;
1 — OFMa к у р с и в  ш р и ф т ;
2  — 1$а л и н  ш р и ф т ;
3  — к;алин OFMa ш р и ф т ;
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-I — 1$уйи индекслар;
'> — к>1$ори индекслар;
/ — грек ^арфлари ва математик белгилар. 
Лексикон матнли му^арририда ишлаш 

||нн<нида цул келадиган асосий 6yftpyiyvap цуйидаги 
put лларда уз ифодасини топган.

1 — жадвалда меню билан ишлаш буйрут^лари 
|млпнган.

1 — жадвал

Nw

и
1
м
U
III
II
ГЛ

11 
I I

Функционал
тугмачалар
"FI"
"F lO "
"Home",
"Enter"
"Esc"
11 {
II_^ II
II ̂ и

"Home"
"End"
"Pg Up" 
"Pg Dn" 
"Shift -  t  
"Shift- I

Бажарадиган вазифаси

ердам сураш 
менюга кириш 
менюда юриш
менюда керакли бандни танлаш
менюдан чи^иш
чапга юриш
унгга юриш
юцорига юриш
пастга юриш
^атордаги биринчи белгига бориш 
^атордаги белгининг охирига 
бориш
бир са^ифа юцорига юриш 
бир са^ифа пастга юриш 
матннинг бошига бориш 
матннинг охирига бориш

кадвалда Лексиконда ишлаш тартиби ва айрим 
|>у | ■ ычаларнинг вазифалари келтирилган.
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2  -  ж о д Щ

KYI
о у /
иш
пи
ЛИ
ИИ
.1/

л»
Р‘

№
функционал
тугмачалар

Бажаридиган вазифаси М
м

1. "Ins" белги 5фнига ёки орасига мш и  
белги цуйиш

2 . "F9" кирилчадан лотинча шрифт» 
утиш ва аксинча 1

3. "Del" курсаткич турган белги ни 
кучириш J

4. "Backpase" курсаткичдан олдин ту pi ли 
белгини ^ и р и ш  1

5. "F3" ёки курсаткич турган цаторни учириш
"Ctrl —F3" матнда ажратилган ци с м 11 й

6. "Ctrl —F3" чунтакка олиш J
7. " Shift-F9" экраннинг матнли ёки 

графикли режими танлаш 4
8. "Shift-F10" "Аргумент"F ’TeK C T" режими
9. "Абзац" ,"Пе сузларни янги ^аторга кучириш

ренос" режими
10 "Абзац", абзацнинг унг четини тугрил.ии 

режими

3 — жадвалда матннинг ажратилган ^исми уст иди 
бажариладиган операциялар мажмуи келтирилган. !
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3  — ж а д в а л

3
4

Ч

h

/

И

<1 — жадвалда матнли ^олиплаш (форматлаш)
VI |нд.1 бажариладиган операциялар келтирилган.

A 4 — жадвал

функционал Бажарадиган вазифаси
№ тугмачалар
1 T’H" курсаткич турган цаторни уртага 

келтириш
J "Ctrl —F8" курсаткич турган матнни ^атор 

бошидан охиригача бирор куринишда 
^олиплаш

\ "Shift — F7" курсаткич турган хат боши 
чегарасини тугрилаш

4 "Ctrl —F2" топилган ^аторни алмаштиириш
$ "Shift-F8" са^ифаларни булиш
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Кпторли Булакли Бажарадиган вазифаси
и,нем 1$ИСМ
"ПЗ" " Shift-F3" ажратишни бошлаш
м4— II .__ II II __V

Т  г 7 керакли ^исмни ажратиб
II yll 1 1 ^  II 11^11 олиш
" F4" «Р4” ажратишни бекор ^илиш

ажратилган цисмни
учириш
чунтакка олинган цисмни 
>фнига ^уйиш 
ажратилган ^исмни чапга 
силжитиш
ажратилган ^исмни у н г^  
силжитиш
хат боши каби цолиплаш

"Ctrl —F3 "Ctrl —F3"

Ctrl —F4" " Shift-F4" 

C trl-F5" 

c : i r l -F 6"



5 — жадвалда матннинг ажратилган ^исм 
тегишли ширфтлар билан алмаштириш операции л 
келтирилган.

5 — жид

№ ф ункционал
тугм ачалар

Баж арадиган вазиф аси

1. "A lt — F1" ш риф тни ра^ам буйичо 
^упш ш :
0 —одатдаги ш риф т
1 — OFMa ш риф т
2 — ярим^алин ш риф т
3 —ярим^алин OFMa ш риф т

2. "A lt —F2" А ж р ати б  олинган матнда 
таъкидлаш  реж им ини  цуш иш  
ва аж ратиш

3. “Alt —F3" аж ратиб олинган матнда OFMa 
ш риф тни ^уш иш  ва аж ратиш

4. "A lt —F4" аж ратиб олинган матнда 
ярим^алин ш риф тни ^уш иш  
ва аж ратиш

9
•  Бевосита компьютерда цуйидаги саволларга

амалий ж авоб беринг:

1. Лексикон матн му^арририни юкланг.
2. Экрандан менюга чн^инг ва аксинча менюдан иш столнга 
кайтинг.
3. Лексиконда ёрдам олиш тугмасини босинг.Маълумотномеши
4. Бирор матнни киритинг. Кириллча шрифтдан лотинча шрж| 
утинг ва аксинча.
5. Матнни таэфирланг.



Mm пни хотирада caiyvaHr.
Млгнпи дискдан экранга ча^иринг 
Мл ni ^исмлари билан ишланг.
(Ипшпи форматланг.

И Ммтнни са^ифаларга булинг.
| Шрифглар билан ишланг.
4 ' ннилар билан ишланг.

||, /К,|дналли маълумот тузинг. 
и MS DOS га чищ нг ва ундан цайтинг. 
U  Мпгнни чоп дилинг.
И» \< к< икондан чи^инг.



т

буласиз:

• Сиз китобнинг V  цисмини
мутоала ^илиб, W indows 98 
^ацида цуйидаги назарий бил им 
ва амалий куникмаларга эга

W indows 98ни юклаш;
П уск (Start) тугм аси  тавсиф и ;
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Windows 98нинг иш столи  ;
Windows иш столида янги ёрлицлар цосил 
ц|миш;
Программы булимларининг вазифалари; 
Windows 98 дастурлари менюси цацида 
умумий маълумотлар;
Windows 98 амалий дастурлари ускуналар 
мчжмуаси тавсиф и;
М снинг компъю терим" ёрлиги ва унинг 

ичлифалари;
"М снинг х,ужж атларим" ёрлиги. Файллар
V тид а амаллар;
" Чошловчи'' ёрлиги. Файллар жилди.
. \чстурларни ишга туш ириш ;

W indows 98нинг ишчи дастурлари. 
М аълумотларни архивлаш;

Ускуналар панелида янги тугм алар  щосил 
цилиш.

Пошцариш панели ва унинг асосий 
грлицлари;

'.)кран ёрлиги ва унда амаллар бажариш 
та р ти б и ;

Чошловчи дастурида файл ва каталоглар 
устида амаллар;
Чошловчи дастурида файлларни ахтариш ;

/\искларни текш ириш , тозалаш  ва 
рссурсларни купайтириш ;
W indows 98 нинг ишчи сатр и  вазифалари; 
W indows 98 нинг айрим татби ц и й  
дастурлари;
W indows 98дан чициш.
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Бошланрич маълумотлар
W indows операцион тизими Microsoft ф ирЙ Н  

томонидан IBM  PC туридаги компьютерлар у м  
махсус яратилган дастур булиб, 
фойдаланувчилар учун ^улай булган имкониятАЯН 
мавжуд. Тизим кумагида NC дастури каби файл И  
каталог яратиш, нусха олиш, ^айта номлаш, УчнриЯ 
матнли файлларни чоп ^илиш, бир ва^тда бир 
каталог ва файллар мажмуаси билан явдол грпфм 
режимида ишлаш мумкин. Ш у боис бу дастурни nOifl 
ва^тда миллонлаб фойдаланувчилар уз амалий И|| 
фаолиятларида кенг 1$уллашмовда. |

M icrosoft фирмаси гарчанд W indows дастуриИ 
дастлаб 1983 йилда яратган булсада, йилдан- ним* 
уни такомиллаштирмоада. Дастлаб, W indows щ  
версиялари, я^ин утган даврда W indows —95, ороддЦ 
уч йил утиб W indows —98 версиялари бутун жа^пшШ 
хусусан Узбекистонга з$ам кириб келди. Ж о р »  
йилдан бошлаб W indows —2000 версияси 
ишлатила бошланди.

Республикамизда айни ва^тда олий ва урн* 
махсус билим юртлари у^ув жараёнида купрмц 
W indows 3.1—3.11 версиялари, W indows 95 
W indows 98 версиялари ишлатилмовда. Ш у боис, Пи| 
барча W indows дастурлари учун ягона умуМ(Ш 
маълумотлар хусусида (гарчанд улар бир — биридп|(| 
фарц х^илса — да) хамда W indows дастури кумагндц 
ишловчи W O RD , Excel, Paint дастурлари *atyi,\« 
Кискача маълумот берамиз.

WindowsHH юклаш ва ундан чи^иш

WindowsHH юклаш учун M S DOS операций 
тизими буйру^ар  сатрида win буйруги клавиатура 
орцали киритилиб Enter босилади ёки NC дарчасидли 
W indows каталогига кириб, win.com файли устий*



Ш рлткич келтирилиб Enter босилади. Натижада 
Р|)ппД(1 дастлаб W indows белгиси туширилган

зарвара^, сунгра
таъминлаш дастури 
очилади. Замонавий 

компьютерларда 
W indows нинг зикр 
этилган охирги

версиялари 
ишлатилаётганлиги 

сабабли улар асосий 
операцион тизимга
айланган. M S DOS 
операцион тизими ва 
NC к;оби1$ дастурлари ва 
улар асносида яратилган 
дастурларга э^тиёж 

1ц|нн сусайди. Ш у боис купчилик компьютерлар 
Ьмимиш и билан W indows 98 цобиц дастури 
Ниш м мта ишга тушади. Унинг таркибидаги бонща 
■п< 1\|)ларга мурожаат этиш П уск (Ю клаш ) тугмаси 
Ьдлмида бажарилади.

W indows дан чициш учун П уск тугмасининг 
Ьмнршение работы бандига кириб у ерда 

#41ммьютерни учириш, ^айтадан ишга тушириш, M S 
Р< »S режимида ишга тушириш ёки компьютер 
■Нипшини ва^тинча трстатиш  каби ишларни 
финмриш мумкин. "A lt —F4" тугмачаларни
Мргпликда босиб W indows дан чи^иш з̂ ам 
Шумкин,бунда чи^иш ^а^идаги компьютер суровига 
I »1' пи сич^онча курсаткиги билан танлаб жавоб 
Айриш зарур.

’.Услатма. Айрим компьютерларда юклаш 
рл|м<-ми фойдаланувчи томонидан узгартари л™  
flVмини з̂ ам мумкин.
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W indows иш столи ва унинг ёрли^ларн

ШМ№ШШЯ№ .за»:ь р'

/— раем. Windows 98 таъмиплаш  дастурипинг куршшщч

W indows дастури юкланганидан кейин экра| 
Windows.98 дастурининг таъминлаш дарчасид.1 
столи" з^осил булади (1 — раем)

Иш столида тизим ва амалий дастурлар г, i м| 
келувчи ёрлицларнинг турли курйнишлари \ш | 
булади:

Менинг компьютерим (Мой компьютер)
дисклар билан ишлаш, янги файл ва католог/ 
киритиш, компьютерни ва ташци ^урилмадор 
созлаш каби вазифаларни бажаради.
Менинг ^ужжатларим (Мои документы) 
фойдаланувчининг амалий дастурларда ишланг 
яужжатлари жамланади.
Бошловчи (Проводник) -  файл ва каталогл«|(1 
устида амаллар, файлларни излаш ва ними
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к |ушириш каби вазифаларни бажаришга 
I мулжалланган.

I Иортфел - Internet тизимида фойдаланиш учун 
тцланган з^узкжатлар са^анади.

• Корзина — нокерак дастурлар, файллар ва 
*- пталоглар узил—кесил йу^отилиши олдидан 
ип^тинча caiyvam учун мулжалланган дастур.

ЛЙни ва^тда W indows нинг инглизча ёхуд русча 
(Мм- писи компьютерингизда уфнатилган булиши 
||учиин. W indows нинг инглизча версияси 
шшпмотерингизда урнатилган булса тизим ва 
фяШи^ий дастурлар ёрли1$лари инглизча тавсифда 
прилган булади.

Эслатма. W indows 3.1-3.11 версияларининг 
»*м.мимлаш дастури W indows 95 ва W indows 98 
|M*p< иялариникидан фарц цилади.

Иш столига янги жилд ёки ёрли^арни ^ушиш 
•'«ум сич^ончанинг унг тугмаси бирор б>пш жойда 
К» иалди ва з^осил булган мулоцот дарчасидан 
I и |д<1 гь банди фаоллаштирилади. Натижада з^осил 
OVm-iii иккиламчи мулоцот дарчасидан керакли 
Л\м1ми танлаб олиниб, тизим кургазмаси буйича 
иш и орлиц ёки жилд иш столида з^осил к,илинади. 
« у тр а  уларга зарурий дастурлар мажмуасини 
► ••Плаштириш ва ном бериш орцали 
фойдаланишимиз мумкин.

Пуск тугмаси ва унинг булимлари билан ишлаш
столида мавжуд ёрлиц ва жилдлардан 

фмПдаланган з̂ олда тизим ёки амалий дастурларни 
Ь и о ( ита фаоллаштириш ва юклаш имкониятига эга 
Hv >дмиз. Ш у билан бирга компьютер хотирасида 
г$»лнжуд барча дастурларни иш столида з^осил цилиш 
рлк< адга мувофик эмас
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W indows дастуридаги
узгаришларни назорат
^илади ва тасди^лайди 
W indows нинг барча 
дастурлари руйхати 
W eb — са^ифа учун 
танланган файллар 
Охирги 15 та мурожаат 
этилган з^ужжатлар руйхати 
Тизим ёки иш столининг 
холатини созлаш 
Файл в а жилдларни
ахтариш_______________________
Ёрдамчи маълумотларни 
олиш
W eb — са^ифани очиш ёки 
амалий дастурларни ишга 
тушириш
W indows дан чи^иш

Компьютерни >Ншриш ёки 
1$айта ишга тушириш

2 — раем. П уск тугм аси  тавсиф и ..
Бу дастурларга мурожаат этишнинг самарплИ 

усули П уск  (Ю клаш ) тугмасини ишга туширишдир, 
П уск тугмаси менюси тавсифи 2 — раемдо 
ашщланган.

% Windows Update

Щ  Программы 

Л  Избранное -

Документы 

Настройка ■ 

Найти

Справка —

Выполнить...

Завершение сеанса 

Щ Завершение работы4...

■ явт
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./ 1>асм. W indows 98 да «П РО ГРАМ М Ы » бандида юриш

П уск тугмаси ёрдамида Программы булимига 
^урпжаат этилганда, иккиламчи дарча з^осил булиб, 
/Ндш I фойдаланувчи узи учун зарур деб ^исоблаган 
ун гурларни танлаши мумкин. Бу дастурлар орасида 
Ц|н ийлари вирусдан компъютерларни з^имояловчи, 
(мМлларни архивлаштирувчи, O ffice , стандарт , 
Вншловчи ва амалий дастурлар з^исобланади. 
Мм*'план, Программы - Стандартные - Служебные 
ц п ч .1 — кетлигидан фойдаланган з̂ олда диск 
vn .n iu iH  назорат цилиш, тозалаш, текшириш каби 
империи амалга ошириш мумкин(3 —раем ).
Mrtinyp менюга янги булимлар ёки бандлар ^ушиш 

Iум Настройка булимида Панель задач и меню
• 11 >« к» банди ор^али панель задач муло^отли 

Iwp'i.tcura кириб, настройка меню ^исмига утилади. 
Му прда Обзор... тугмаси
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ор^али керакли дасаур таклиф этилган ж<|дм 
танлаб олиниб мос келувчи ёрлшууар цуйилади

I Э *1
il *inpiSii U'̂ j Рзиля*.***
ii I
$ iw ЩП' Г hnmo'fiat*. ’j
» *...........£ Щтщ»cs.

jy Сфилп*
[i) »
:Щшт№: %

г»(Ш й

4 — раем Пуск менюсига янги булимлар цушиш

П анель задач дарчасида Параметры 
задач банди масалалар сатри( экранда энг 
сатр)ни тазфирлаши мумкин.

W indow s дастурлари дарчаси ва менюси

W indows нинг барча дастурлари дарчц^Я 
жойлашган булиб уз меню сатрига эга булади, »гыш 
з̂ ар бир дастур учун алоз^ида муз^ит яратилган б^лив, 
у ерда махсус буйру^ар ва курсатмалар манжу/Н 
Дастур ойнасининг юцори ^аторида дастур помЯ 
тагида меню сатри жойлашган. >̂ ар бир менюдп ilfl 
гуруз^га мансуб бандлар мавжуд, бу бандлар 
навбатида ^исм — бандларга булинади. Ь^исм' 
бандларнинг баъзилари курсаткичига эга, ва уЛЛ 
навбатдаги дарчаларига эга буладилар (5 —раем).

М еню  билан ишлаш учун сич^онча тугмаси 11ц 
меню ^аторида босиш лозим, сунгра меню <»тЦ 
буйру^ларини курсатувчи туртбурчак шаклида < ош! 
очилади. Керакли буйру^ни бериш учун мос 6yiipvn 
банди танланади ва "сич^онча" тугмаси босилпдм 
Агар бошца бирор буйру1$ киритилиши учуй
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1ЛНМ1ИСИНИ бекор цилиш лозим булса, ш у менюдан 
|цм<,.||)и жойда сичцонча тугмаси босилади.

Дастур номи

- J g f
>4- I i>i*i

-I.. как ев ж

5 — раем. Windows татбиц ий  дастурлари менюси

Хусусан, W indow s 98 M icrosoft Access
ыК'шций дастурида

"Ф ай л " , "Ви д ", "В ставка ", "С ервис", "О кн о ","?"

о» 1>сий меню булимлари мавжуд булиб (5 — раем), 
Пи I уларнинг мисолида деярли барча татбиций 
Л«и гурлар учун умумий булган булимлар вазифалари 
г»и\.н| танишиб чицамиз .

Ф айл" буйруцлар тупламидаги бандлар цуйидаги 
и | шфаларни бажаради(1 — жадвал).
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1-жадин

Создать янги файл ташкил цилишда 
ишлатилади

Открыть Хотирадаги файлни экранга 
чицаради

Закрыть Экранни файлдан тозалайди
Сохранить Файлни хотирага киритиш
Сохранить
как

Файлни бирор ном билан хотирада 
caiyvani

Версии Файлнинг бирор вариантини 
сацлаб цолиш

Параметры
страницы

Са^ифа учун з^ошия, варацнинг 
улчами, i ôfo3hh узатиш  усули 
берилади

Предваритель 
ный просмотр

Хужжатлар билан дастлабки 
танишув

Печать Хужжатларни чоп этиш усулини 
аницлаш

Отправить Файлни танланган йуналиш буйича 
жунатиш

Свойства Файл хоссатуари цацида маълумот 
олиш

Жадвалда келтирилган асосий бандлар у 
навбатида иккиламчи дарчага эга булиб бу ор 
банднинг вазифалари ва имкониятлари <п< 
эттирилади. Масалан, царалаётган цисмнии 
Свойства банди фаоллаштирилганда (6 —раем)



i i i .* l i l S M b  D O C

• Нниия I Донугивиг [^(«ГМ ОГЙк<  j| Состав I Прочие |

• 1 «длм: ооскрвсемь* 31 декабре* 2000 1?:57• ‘»длм 
МимшнгН!
• HMjium 
11 . к t*4ATa

воскресенье- 31 декабре* 2000 19:57:00 
суббота 31 марта 2001 13t 15:SO 
суббот^ 31 марта 2001 

вторник 23 январе» 2001 21:33:00

мо I <ч> и зм е н е н и й : A h m e d o v  A ki am  B u rh a n o v jc h
1'ЛЛ#'имп! -5 is ’ - ?.

• .in.'»-- D-ремя п р а в к и : 165  м нн

trttMcгика! J *1| !Ц1 |Дд ц В
Страниц: 15
А бм це е: 153
Строк: 2055
Слов: 1610
Символов: 10750
Символов и пробелов: 12665

ОК.

6 — раем. Файл

и 1лчри иккилам чи  дарчада ф айлнинг ум ум ий  
| < .н и, яратилган х уж ж атн и н г муаллиф и, 
ими лоти хасида ахборот, ^ уж ж атн и н г

С[тгиенить. ввод Alt-*-B-ack space
О  Повторить. ввод F4

&  Вырезать Shift+Oftl
0^3 Копировать Ctrl-*-lns
ИЙ) Вставить Shift-*-!ns

Специальная вставка...:
В с г г о Ы - г г р -  К Д 1 С  е н п р р р с ь г m v j

Очистить Del
В ь 1де.лпть вс© Ctrl+Доп 5

Найти СЫ-*-а
Заменить. . СМ-+-Р
Перейти,..

7 — раем. Сацифани таурирлаш  
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узгартирилганлиги з^ацидаги статистика ва тарк и С 
з̂ ацида маълумотлар олиш мумкин.

"П р авка" цисмида жорий са^ифага тегишД 
таэфирлаш ишларини амалга оширувчи бапдлп 
мужассамлашган. Бу бандларнинг вазифалари бил«| 
танишиб чицамиз(2 —жадвал).
Правка булими бандлари з^ацида умумий 
маълумотлар

2-жадпяд

1. Отменить ввод Олдинги з^аракатни бенор 
цилади

2. Повторить ввод Олдинги з^аракатга цайтадн
3. Вырезать Саз^ифанининг ажратилг.т 

цисмини хотира ни in 
алмаштириш (буфер) 
цисмига жунатади.

4. Копировать Саз^ифанининг ажратилган 
цисмининг нусхасинп 
олишга тайёрлайди.

5. Вставить Ажратилган цисмни керакли 
жойга олиб цуяди

6. Очистить Саз^ифани тозалайди
7. Выделить все Барча файлларни белгилайдп
8. Найти Файлда керакли белги ёки 

сузни топади
9. Заменить Бирор сузни керакли c^i 

билан алмаштиради
10. Перейти Керакли саз^ифага утиш 

имкониятини беради

Эслатм а. Менюнинг долган бандлари ва уларга тегишлн 
щ см  — бандлар ^ар бир татби^ий дастурлар учун ало^идд 
куринишга ва вазифаларига эга булади. Ш у сабабли долган 
^исмлар билан ^ар бир дастурда ало^ида танишиб чицамиз.
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W pa см . Ускуналар панели

Ж орий дастур исм цаторининг унг цисмида 
ivpiid опиш, дарчани кенгайтириш ёки йигиш

мпхсус тутмалар мавжуд (8 — расмда курсаткич 
берилган) ва улар сичцонча курсаткичи 

фаоллаштирилади. Худди шунингдек, 
Whitlows дастурларидан фойдаланишда ускуналар 
И#Н»'ди муз^им ахамиятга молик(8 —раем). Бу ерда 
И1 |.им'лп чугмалар меню булимларидаги купчилик 
I) >н \ >.11яIииг вазифасини бажаради:

• И<*рх тугмаси уст каталогига утказади.
• Вырезать белгиланган файл (цисм ва з$.к.) ни 

ллмаштириш буферига утказади.
• Копировать белгиланган циемнинг нусхасини 

плмаштириш буферида з^осил цилади.
• Вставить алмаштириш буферидаги объектни 

ишчи соз^анинг керакли цисмига 
жойлаштиради.

• Удалить тугмаси босилиши натижасида 
б(*лгиланган цисм йуцотилади.

• Свойства тугмаси белгиланган циемнинг 
хусусиятлари з^ацида маълумотни экранга 
чицаради
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• Вид тугмаси дарчада маълумот бори “v 
усулини бош^аради

1

Ускуналар панелидаги тугмалардан фойдаланиш уч 
сич^ончанинг курсаткичи улар устига келтирпли 
чап тугмаси босилади.

Ускуналар панелида янги вазифали тугмалп 
з^осил 1$илиш учун дастур менюсида Вид цисминпп 
Панель инструментов бандидаги Настропк .1 
булимига мурожаат ^илинади. Натижада экрапдц 
иккиламчи дарча з^осил булиб (9 — раем), у ердЦ 
Панель инструментов, Команды бандларидпМ 
фойдаланган з̂ олда жорий дастурнинг . Меню 
цисмлари ёки ускуналар панелига узгартиришлпр 
киритиш ва янги вазифали тугмалар з^осил цилнЩ 
мумкин. Масалан, ускуналар панелида янги тугмалар 
з^осил 1$илиш учун Настройка (Созлаш) нинг Панель 
инструментов даги керакли щ емга сич^ончамиш 
курсаткичи олиб келиниб,
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З а с т р о й к а

П̂ ели инструментов | Команды | Параметры |

Стандартная 
!g Е  Форматирование 

Г " Таблицы и границы 
1 Г" Базы данных 
В Р  Рисование I П Формы I Г” Visual Ваяс 

|| Г7 Microsoft
Автотекст_________

Г  WordArt 
Г" Настройка объема 
П  Настройка тени 

1 (7  Настройка изображения 
Г  Рецензирование

Создать...

Переименовать..

Уделить J
Сброс-.■ I

d

Клавиатуре... j j .Закрыть |

9 — раем. Ускуналар панелини созлаш



i. Iим С п е ц и а л ь н ы е  в о з м о ж н о с т и вез
Iwiupfl | Звук | Экран | Мышь | Общие)

f Аимшамие клавиш-
. I  Ввод сочетаний с клавишами ShiK, Ctil или Alt 

' * ^  путем последовательного нажатия клавиш.

Г "  Налипание Настройка...

f .трация ввода
Игнорирование случайных кратковременных или 
повторных нажатий клавиш

I Фильтрация Настройка.. |

11 шучиеание переключения режимов-
j j  |  О звучивание переключения режимов Caps Lock,

Num Lock и Scroll Lock

I О зеучиеание H асзройка..

Ш I \I ; .полнительные сведения о работе с клавиатурой

ок Отмена Применить I

10— раем. Тизим дастурлари 
мулоцотли дарчаси

В н  гугма босилган ^олда, ускуналар цаторида 
п ли Оулимлар ^осил цилинади.
( )д«тда тизим дастурлари дарчасида 

ШАлллинувчи томонидан цатъий узгартиришлар 
И ||*иГ11дмайди. Ш у сабабли уларга хос булган 
|м||'|.|лп|) мулоцот учун мослаиггирилган булади. 
Ш и' нАоп, М ахсус имкониятлар (Специальные
Ним....... . дастурига мурожаат этилганда дарча

рлсм к)финишига эга булиб, у ерда ногиронлар 
■Ч\11 коракХи мослаш ишларини амалга ошириш 
Й> м •« и и булади.
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М енинг компью терим  дастурида иш лаш

М енинг компьютерим ёрлиги файл > 
дискларни куриш учун ^улайлик тугдиради ва у г| 
^уйидаги 1̂ исм ёрли^лар ^осил булиши мумкин.

— ^атти 1$ дискни куриш

— Тармовдаги дискни куриш

— Компакт — дискни куриш

— Компьютер тизимини 
созлаш
— Чоп этишни созлаш
— W eb — са^ифасига 
биркитилган ^ужжатлар
— Тармоедаги компыотерлар 
билан богланиш
— Жилдларнинг мазмуни 
билан танишиш

£ Мой компьютер F IR D
J Файл Правка Вии Пертом Иэбр**«е Справка

£ Э ш ш
ШЙ5Г З В Д 1 (С| (D) (Е:) Принтеры

ш ш
Панель

управления
Web-папки Назначенные

задания
Удаленный доступ 

к сети

Объектов: 3 ш ш

I I  — раем Менинг компьютерим дарчаси 
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|iH|>t)|) дискнинг мазмуни билан танишиш учун
* тлидаги Менинг компьютерим ёрлигига 

Цнмч.шинг к^фсаткичи олиб келиниб чаи тугма 
Н мирта босилади, натижада экранда з^осил булган 
>1нI и мурожаат этилади (11 — раем).

Йу дастур менюси булимлари W indows учун 
мин Г>улган бандлардан тузилган. Ш у сабабли бу 
I v р монюси устида тухталмаймиз. М азкур 
' г .чи асосий ёрли^ардан бири Бопщариш 
«нм булиб, унинг устида сичцонча к^фсаткичи 
импмдан сунг фаоллашади.

Бошцариш панели

Бопп^ариш 
панели компьютерни 

фойдаланувчининг 
э^тиёжига богли1$ 
равишда бажарила — 
ётган ишлар кулами 
ва ма^садидан келиб 
чи ^ ан  з̂ олда бирор 
куринишни энг
ма1$бул усулда з^осил 
^илиш имконини 
беради.

Бу дастур
менюси амалий

I урлар каби булиб, дастлабки иккита булимида 
| \пги бандлар (1,2 — жадвал) цатнашади. Вид 
ми н инг бандлари номлари ухшаш булса —да 
ми ошираётган вазифалари дастурнинг ички 
»Олмрига мослаштирилган.
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Вид Переход Избран!

Панели инструментов >
✓ Строка состояния 

Панели обозревателя >

Как веб-страница

Крупные значки
• Мелкие значки 

Список 
Т аблица

Упорядочить значки 
Выстроить значки

Ускуналар панели;_________
Са^ифа ^олатини ани1$лаш; 
Са^ифани ишчи куриниши; 
Интернетга мурожаат;______

Ёрлщ ни йирик куриниши; 
Ёрлицни майда куриниши; 
Дастурларнинг руйхати; 
тула маълумотли курин. 
Ёрлицларни тартиблаш; 
Ёрлицни жойлаштириш;

Обновить 
Свойства папки...

Ишчи соцани янгилаш; 
Жилдларнинг хоссаларини 
анщ лаш ;

Масалан, Панель инструментов бам
мурожаат этиб, дарчадаги ёрлицларни гурли

12 — раем. Ж илд ва дискларни шарила ш
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НШ1ИД41 :жранда з^осил ^илишимиз мумкин.
IIiiikmii.i обозревателя бандидаги папки цисм

.... .. фаоллаштириш ор^али ^атти^ дискдаги
н« | hi it жилднинг мо^ияти ва мазмунини 

.цини панелининг ишчи саз^ифасига 
|й)1НН1ИМИз мумкин(12 — раем).

(нин^ариш панелидаги ёрли^ар вазифаси ва 
Ншмиитлари з^а^ида щ с^ача трсталиб утамиз:

| Inn» I имедиа

С е г г ь

1 1 1 р и ф т ы

1 и с т о м а

ш
Э к р а н

т*
М о д е м ы

1 п о й с т в а  
. |Г„ ю р е в а т е л я

Аудио, видео ва компакт — 
дисклар учун дастурларни 
урнатиш.
Компьютерни локал
тармо^арда ишлаши учун 
мослаштириш.
Тизим ва амалий дастурларда 

ишлатиш учун шрифтлар 
5фнатиш.

Ж орий компьютер
тизими з^а^ида умумий 
маълумотлар жамланган. 
Экран кутиш  з^олатидаги 
тасвирни танлаш, дарчаларни 
расмийлапггириш.

Компьютерни тапщи 
тармо^арга улаш.

Интернет TapMoiyvap билан 
бокланишда хавфеизликни 
таъминлаш.

1.1 • т а н о в к а  
. . г . и р у д о в а н и я

Янги ^урилмаларни улаш учун 
керакли дастурни урнатиш.
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iii IlillHiliM

Дата и время

Пароли

Компьютерга жорий сами и* 
ва^тни урнатиш.

Компьютерда 
фойдаланувчилар фаолиятин! 
тартибга солиш,калит урнотм

Ногиронлар учун махсус
Специальные имкониятлар яратиш 
возможности

Компью тер ишлатилаётпш 
мамлакат учун пул, улчов 

Язык и стандарты бирЛИГИ Танлаш

Компьютерда куп
Пользователи фойдаланувчилик холатиии 

ташкил ^илиш

Тавсия этилаётган з̂ ар бир дастур у311'1 inif 
муло^от дарчасига эга булиб, у  ердаги курсатмплиЦ 
асосида компьютернинг имкониятига керок Ml 
узгартиришлар киритиш мумкин. Юцорида к<пц 
этилган дастурларнинг орасида Экран, Сиспчи, 
Специальные возможности, Шрифты, Установки м 
удаление, Принтеры ёрлш^ари билан фойдалапумчц 
бопщаларига нисбатан купро^ мурожаат ^илади,

Экран ёрлири

Дастурга мурожаат этилганда мулоцотли дпр-м  
з^осил булиб, унда Фон, Заставка, Оформлении, 
Эффекты, Интернет, Настройка каби ^исмлар мавжуд.
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I hMi i it*i Экр ан

| Заставка | Оформление | Эффекты | Интернет |

I I'M' ubw рабочего с т о л а -------- ---------------- г--------

Ц ы б о р и т в  д о к у м е н т  H T M L  и л и  р и с у н о к :

<;s . |СГГС</ТСГВует) 
1^1 1 «(boot

Q C b o p

Ыэор.. |
J W indow s98 
j  Полны

П о м & с т и т ь

O K  j  О т м е н а  | П р и м е н и т ь

| З всга вк•» О ф орм ление | Эф ф екты  | Интврмегг | Настрой*** |

Л к тм п м о о  о к н о И 1 = 1 Е З |
Обычный Недоступны й | Вы деленны й |

1п к е т  в  о к н е

Г#кст сообщения

| Ini г»ловок неактивного окна

Щ|-н-|м___________
|м*. ‘ .л ги  Sen! (Кириллица!

1  - I  Сохранить как... | У д а л и т ь  | 

£ а з м «р : Ц ве т Ц в(Л 2

~3 I ^«3 J» d  1-1
Размер: 11ввт

~3 I---- 3  С=31-|[ж л-)

К______| О тм ена j Прим енить

< * /<шм. Иш столининг куриниши, ёрлик^арни узгартириш  
на дарча цисмларининг рангларини танлаш

I I I



Фон фаоллаштирилганда иш столидаги куринИШИв 
берилган файллар руйхатидан танлаб i> w  
имконияти з^осил булади. Худди ш у ш н ы р  
Оформление г^исми фаоллаштирилиб дарчалйршв 
рангларини, шрифтларини танлаш ва узгар'тр»»» 
мумкин(13 — раем). Бунинг учун танлаб олинкц 
дарча булагининг ранги ва ёзувлари Размер ва Ци.. 
тугмалари ор^али узгартирилади. Эффекты lyn Щ 
ор^али иш столидаги дастур учун белги ля м Д  
ёрли1$ларнинг куринишини узгартириш м ум нщ ! 
Бунинг учун Сменить значок тугмасига муро>п«Ш 
^илинади ва экранда иккиламчи муло^от Дйрчлм] 
з^осил булиб у ердан керакли ёрлиц нишони тонма 
олиниб, белгиланган дастурнинг янги ёрлмг| 
сифатида ишлатилиши мумкин. Настройка баидИ 
ёрдамида экрандаги рангларнинг жилоланишии! 
яхшилаш, янги ранглар з^осил ^илиш, шаклларнЦ 
ранглашда тулдириш усулини танлаб олиш м у м к Я  
булади.

^уж ж атларни  чоп этиш
Бопщариш панелининг Принтеры ёрлшш* 

мурожаат ^илиш ор^али компьютерга янги притир 
улаш имкониятини яратиш ёки мавжуд притир 
ишини тартибга солиш мумкин. Бунда чоп этипшм 
тухтатиш — Приостоновить печать ёки навблтий 
бекор— О чистить очередь ^илиш мумкин. Свой» т.» 
банди ор^али ^огозларнинг улчамини, узатиш ва чо|| 
этиш усулини танлаш, тасвирларни (Графика) з̂о< и* 
^илиш усулини белгилаш каби бир цатор амалларин 
бажариш мумкин.

Установка принтера ^исми ор^али компьютеры 
янги принтерни улаш учун созлаш ишлариим 
бажаришимиз мумкин, бу ерда мавжуд руйхатдлм
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♦•«и диск юритувчидан киритиш ор^али керакли 
принтер адаптерини урнатиш ва

М астер установки принтера

Выберите порт для использования с этим принтером 
и нажмите кнопку "Далее”

Доступные порты:
Последовательный порт 
Последовательный порт 
Создает Файл на диске

в ш е о я н н

Настроить порт...

< Цазад | Далее > | Отмена |

Ш 2В В В Н Н 91
'№ '„Щ !i Оркi
|и ам дай !ива Ькк Кя».

ЛСЛЯфИВ

toi

>» • ̂

Ёа S3 53 £=а Щ
Г.онмрт Коммст Конверт Конверт flpyrcj;

J

Г----------------1Палгг4*<5улаги |B«jx**4A « ж *  Z j
I----------------1М 4is2DtM»T J  E conoMole • четаисвы i np*#n cpa * j

Ксгцн p 3 Пода печати |

11ЬХС«пЫе ЭМ»**Н1М

нмти принтер учун портАарни танлашимиз мумкин 
Охлади.
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Общ ие) В т  ТигляФайпое

т и п ы  ф л й о о ©

I 1£У HTML Application
Internet Communication Settings 

]j Internet Document Set 
f  JP E G  Image
j) Macromedia Director Movie 

|a»1 Macromedia Director Protected М.. 
j  Microsoft Access • база данных 
f Microsoft Access - база данных ... 
“ Microsoft Access • данные надет...

Ш Ш

Удалить | 

Изменить... j

Сведений о типе Файла

1 Расширение:

Т ил содержимого le>>t/x-«udio:ioft-inhe 
(M IM E):
Приложение W INAM P

□тмена

14 — раем. Файлларнинг турини  аницлаш

13 — раем. Бошловчи дастурининг дарчаси

\



Пошловчи (Проводник) дастури W indows — 98 
m h iмида мо^ияти буйича Norton Commander ^оби^ 
дштурининг файл ва каталоглар устида 
Пптариладиган тегишли буйруг^ларни узиАа 
|. I пссамлаштирган. Дастурнинг уз меню сатри 

ь , m i6, унинг бандлари М енинг компьютерим 
Mi’iiюсидан деярлик фар^ ^илмайди ва номланиши 
иПн.ш саланган . Лекин тазфирий дарча икки ^исм, 
Viir ва чап булакларидан иборат. Дарчанинг чап 
f,iк мида жилдлар дарахти, у111, ^исмида эса 
Пгм иланган жилдга мос кичик жилд ва файллар 
рун кати келтирилган (13 — раем). Жилдлар дарахтида 
V iI» бир ёрли^ олдидаги + белгиси жорий жилд кичик 
жилдга эга эканлигини, — белгиси жилднинг тула 
'■чилганлигини билдиради.

Бирор файлни бир жилддан иккинчисига
V 'Гк >i чиш учун, белгиланган файл сич^ончанинг 
I v рсаткичи олиб келиниб, чап тугма босилган з̂ олда 
| илжитилиб, утказилаётган жилднинг устига олиб 
''црилади ва тугма ^уйиб юборилади. Бирор файлнинг 
нусхасини олиш учун ю^оридаги амал клавиатурадаги 
' ill тугмаси босилган з̂ олда амалга оширилади. Файл
• in  жилдлар гуруз^ини белгилаш учун, уларнинг
■ мида сич^ончанинг чап тугмаси босилади. Натижада 
.1 кратиб олинган rypys ёрли1$ларининг ранги 
\ и .>ради. Улардан нусха олиш ёки кучириш  
|"Коридагига айнан ухшаш булади. Бошловчи 
'мрчасида барча файллар бажараётган 
п., (ифаларининг моз^иятидан келиб чивдан з̂ олда мос
• pAHiyvap ор^али ифодаланади. Бу ёрли^арнинг тури 
суп булиб, уларни моз^иятини туш униш  учун 
Монюнинг Вид ^исмидаги Свойства банди
• | толлаштирилади.

Ьош ловчи. Ф ай л  ва ж илдлар устида амаллар
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уносил булган муло^отли дарчада Типы фа Им 
булими ор^али керакли маълумотга эга булиш ИМ|| 
мумкин. Бирор керакли файлни топиш учу 
Менюнинг Сервис ^исмидаги Поиск бапди 
мурожаат ^илиниб, з^осил булган муло^отли дарч. 
изланаётган файлнинг белгиси киритилади.

.E X E  ^ушимчага эга булган файл ёрли^арим 
фаоллаштириш орцали мазкур дастурни иш 
тушириш мумкин.
Бош ловчи дастурига ухшаш вазифаларни Менинг 
з^ужжатларим ёрлигини фаоллаштириш орцали з̂ ам 
бажариш мумкин. Бу ерда алоз^ида олинган 
фойдаланувчи томонидан з^осил ^илинган хужжатлар 
мажмуаси жамланган булади.

М енинг э$ужжатларим тизим дастури
менюсининг Ф айл ^исми бандлари ^уйид.ии 
куринишга эга булади.

диск ва жилдни очиш;_________________
файлларни чоп этиш;_________________  ^
янги файл з^осил ^илиш;________________
файл мазмунини тез куриш;__________ ■
файлни таржима к;илиш;________________
файлни архивлаш 
архивга ^ушиш 
дискни вирусдан тозалаш; 
гаг архивига узатиш;
файлни манзилга узатиш;______________,/
янги файл з^осил ^илиш;_______________
янги ёрли!$ з^осил ^илиш
файл ва жилдни йу^отиш;_____________
файлни ^айта номлаш; 
файл з̂ ацида маълумот ;
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Файл Пр* м  

Открыть
Печать 
Создать
Быстрый просмотр

Перевести 
$  AddtoZip 
5  AddtoSsWngip 
£  Добавить в архив... 

Artf/iral Toolkit Pro

§  Добавить в "SshJng.iai" -i*
Оправить

Создатьы
Создать ярль*.
Удалить

Переименовать
Свойства



Демак, Менинг ^ужжатларим дастурида меню 
Флйл ^исмининг бандлари умумий поддан бир мунча 
фц|1|\ ^илади. Ш у билан биргаликда жорий з^олатнинг 

■нкопияти ва вазифаларидан келиб чи 1$иб, Менинг 
V, >«' катларим дарчасида меню булимларининг баъзи 
Лн|>л<фи булмаслиги з̂ ам мумкин. Ф айл булимининг 
о тр а в и ть  бандидан фойдаланиб * жилд ва 
ф.шлларнинг нусхаси юмшо^ ёки цаттиц дискларда
V  нл ^илиниши мумкин.

Баъзи лолларда татби^ий дастурларга мурожаат 
цнлмасдан файлнинг мазмунини а н и м а т  зарур 
i>\ у̂\,и. Бундай лолларда Быстрый просмотр бандидан 
ф'ШДалаНИШИМИЗ мумкин.

Файл ва жилдларни з^ажмини ^ис^артириб 
('«»>, \аш учун Архив лашинг турли усулларига 
мурожаат цилишимиз мумкин.

Файл булимининг бопп^а бандлари юцорида 
in |.кидланган умумий з^оллардан деярлик фар^ 
»',илмайди.

W indows иинг ёрдамчи дастурлари
W indows да бажариладиган вазифаларнинг 

сулами жуда кенг булиб, уларни амалга оширишда
■ | .йдаланиш учун ^улай ва тузилиши содда булган
• рдамчи дастурлар мавжуд.

Калькулятор.

Калькулятор -  чунтак калькулятори
ii.| шфаларини бажариб икки хил режимда: одадй ва 
му)̂ андис вариантида ишлаши мумкин(14— раем ). 
1 >лдий калькулятор туртта арифметик амални 
пожаради, берилган ^ийматлардан илдиз чицаради,
• |и»ични здисоблайди ва тескари ^ийматни ани!$дайди.
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Му^андис калькулятори бундан тацщари три го 
нометрик ва мантилий функцияларни ^исоблаидн 
^иймат ва бурчакларни турли сано^ тизимллрмгп 
утказиш  ва бош^а вазифаларни бажаради.

№  Калькулятор
Правка В. ид

°1
В or-к sp'e -ie ГГ

МО j 7 8 Э ' <•' ч • eqrt

MR j 4 5 6 Г£.

Т .ОТ 
' 

—1 2
'

3 .. ■ 1/х

j о + /- - ...
щ А

№Г К а л ь к у л я т о р

Правка Вил Справка
B - L 2

О
f r  Ноя 

Г  Inv

(* Dec 

Г  H y p

г  Oct Bln (*■ Degrees Radians Г* Gradient*
'I . »'Е I С

S»a

± ^ J
'SftJm. j

D.3t

j ___I___i

|
_ J _

не-1 
MB.' 'W jJ  J

8 Mod

L->h Mo*
♦/* ■

/4 —раем. Оддий ва му^андис калькулятори

Калькуляторни ишга тушириш П уск тугмасида 
Программы, Стандартные кетма — кетлигида
Калькулятор банди фаоллаштирилади.

М азкур дастур уз менюсига эга булиб , у учтп 
булимдан иборат: Правка, Вид ва Справка. Правки 
булими ёрдамида киритилаётган ифодаларни
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ну< х.1сини олиш зарур булган жойларга 1$уйиш 
Пум кин. Вид булимида калькуляторнинг оддий ва 
Муушдислик куринишлари танланади. Справка 
Пулимида калькуляторни самарали ишлатиш учун 
м[>ур маълумотлар жамланган.

Калькуляторнинг цийматларни киритиш 
\л|>часидан сунг цийматларни 16,10,8 ва 2 лик сано^ 
пиимларига у ™ 311111 ва бурчакларни радиан ва 
I |1<1дусларда бериш учун мулжалланган Hex, Dec, Oct, 
IUii тугмалари ало^ида ^аторда жамланган. Бир сано^ 
ипимидан иккинчисига утишда з$ацш$ий сонларнинг 
( .и р ^исми ташлаб юборилади.

Калькулятор функционал тугмаларининг 
|ы шфаларини ва клавиатурада мос тугмаларни 
-•-.|днал к^финишида акс эттирамиз.

З-Ж ад вал
ма Клавиш Вазифаси

Ctrl+S Статистик здисоб ва Ave S Sum ва 
dat ни ишга тушириш

i Ctrl +A ^ийматлар, Inv +ave эса квадратлар 
урта арифметигини з^исоблаш.

a Ctrl+T ^ийматлар Inv + Sum квадратлар 
йигиндиси з^исоблаш.

Ctrl+D ^ийматлар }Ф тача фар1у\.анишини 
з^исоблаш

Ins ^ийматни статистика дарчасига 
киритиш.

I

►

Тригигонометрик, статистик, да — 
ражали функцияларнинг тескари — 
сини анщ лаш .

P H Sin, cos, tan функцияларни 
гиперболик куринишга ^казади.

Ctrl +L Хотирадаги ^ийматни йу^отади.
Ctrl+R Хотирадаги ^ийматни курсатади.

Sta

Ave

Sura

S 

Dat 

I n v

Hyp

Me
M r
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Ms Ctrl+M ^ийматни хотирага киритади
м+ Ctrl+P цийматни хотирада ^ушади
F-E V цийматни табиий еки 

экспоненциал куриниши
dms M 10 ли санок тиз.бурчакни град- 

мин — сек утказиш .
хлу V х ни у даражага кутариш
1/х г х га тескари ^ийматни топиш
п! ? Факториални з^исоблаш
Mod % Ь^олди^ни з^исоблаш
And & Мантилий купайтириш
O r 1 Мантилий ^утииш
Xor A Инкорли мантилий цушиш
Lsh < Чапга разрядли силжитиш
int 5 Ха^и^ий сонни бутин ^исми

Эслатм а. Вазифаси белгиланиши ор^али аник, 
курсатилган тугмалар устида тухталмадик.

Калькуляторда амал бажариш тартиби з̂ а̂ идп 
^ис^ача тухталиб ^ам из:

Оддий з^исоблашларни бажариш.
1. Биринчи ^ийматни киритинг.
2. Арифметик амал тугмаларини босинг.
3. Кейинги ^ийматни киритинг.
4. Долган оператор ва ^ийматларни киритинг.
5. = тугмасини босинг.
Статистик з^исоблашларни бажариш.
1. Биринчи ^ийматни киритинг.
2. Sta ва Dat тугмаларини кетма —кет босинг.
3. Dat тугмасини з̂ ар сафар босиб долгам 

^ийматларни киритинг.
4. Sta тугмасини босинг.
5. Зарурий статистик функциянинг тугмасини 

босинг.
Му^андислик з^исоблашларини бажариш.
1. Саноц тизимини танланг.
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2. Биринчи ^ийматни киритинг 
Керакли операторни танланг.

I Кейинги ^ийматни киритинг.
Кейинги оператор ва 1$ийматларни киритинг.
= тутмасини босинг.

Шундай ^илиб калькулятор ёрдамида жуда 
мураккаб булмаган статистик ва му^андислик 
\исобини бажариш мумкин.

5.
(>.

Stylus — таржимон дастури

Пувиа £•« Вс£«м-а Пввввол Сдиосй £*хя«: Длнв 2

« 1S M  И а Н  ; * М « Ш Р 1а  Ш И  М Ш И  L± l\ 1й1 Ш 1| 
3 F H 3  * к Ы  Г* *1 *Jia J у  1*1 f i j______________

ftAIII ttd ttd Перевод |Аигпо-Русекий|

fa >i hehalt of the international-renowned Americal Biographical Insotute il is  my 
■  i 'l>'0 5 ure to nominate you for the piem ier ed:Don of L ead ers of Sc ien ce . Technology 
И iml Engineering The changing of a d ecad e, and certainly the changing of a 
jjmiiitinnium, have arrived a s  a marker of the modem a g e  the a g e  of scienc and

in
i.u имени международно - известного America! Биографического Института это 
м. удовольствие назначить(выдвинуть) В а с  на премьер-министра издание 
Лидеров Науки. Технологии и Разработки Измемение(эамена) десятилетия, и 
г . .точно изменение(замена^) ть1сячепетия. прибьшо как маркер современного

1 | И>лл»луегм«слом(ж IjQ Hi
и н и н и
C\Piogram FfariStyfejtTltERVdefait udc П о льэо м тб г* * ».1«а 
C.lFVogiam Fiet\S(ytut31 VERVeee udc Полкэоеателм ж иЛ

15 — раем. Stylus дастури дарчасининг умумий 
куриниши.

М .цкур дастур ёрдамида файлда жойлашган ёки 
(мчюсита киритилган матнларни таржима чилиги 
мумкин,бунинг учун Stylus менюси булимларидан 
||н»йдаланилади (15 — раем).

М азкур дастур менюси булимлари мо^ияти 
| и\атидан W indows нинг амалий дастурлари
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менюсига деярли рсшаш. Фар^ланиш перевод im 
словари булимларида мавжуд булиб, бу ерда таржимц 
цилиш учун луратлар мажмуаси берилган, ундпм 
таржима ^илиш усули танланади.

М еню ^уйисида жойлашган ускуналар панели 
ёрдамида зарурий вазифалар тез ва унгай амалп» 
оширилиши мумкин. (16 — раем)

16 —раем . Ускуналар папелининг вазифалари бупичч 
тацеимланиши.

Stylus дастурининг маълумот панели

Вид булимидаги Информационная пансм.
мазкур панелни дарчанинг пастки ^иемда досил 
^илади.

М аълумот панели таркибига учта ^уйилмо 
киради ва улар сичцоннинг унг тугмасини босиш 
ор^али ча^ирилади.

Ишлатилувчи луратлар — Используемые словари 
таржима цилишда фойдаланишимиз мумкин булган im 
компьютер хотирасидаги мавжуд луратлар руйхати пи 
келтиради.

Незнакомые слова ^уйилмаси мавжуд лутатлардп 
аницланмаган номаълум сузлар

122



pv и хатини беради. Бу сузларни таржима ^илмасдан 
т\ирада сацлаш учун зарезевнрованные слова 
елиилмасига утказилади.

Зарезервированные слова ^уйилмасида таржима 
цнлпниши зарур булмаган( масалан, W indows) сузлар 
р\ ихати са^анади.

Хуж жатни таржима цилиш.
1. Ф ай л  менюсидан Открыть бандини танланг.
Таржима. учун жужжат турли хил форматларда

гн рилиши мумкин ва улар компьютер учун ^улай 
i|" 'рматларга утказилади..

2. Открыть муло^отли дарчасининг матнлар 
ми^асидан керакли файлни танлаб олинг ва Открыть 
I \ тмасини босинг.

3. Конвертировать файл мулоцотли дарчасида 
мржима 1$илиш йуналиши анш^ланади ва бошлангич 
ч .11 и экранда з^осил булади.

4. Ж ужжат таржима ^илиш учун тайёр. Перевод 
пулимидан Весь текст банди фаоллаштирилгандан
• M i r  экранда унг дарчада бошлангич жужжат, чап 
уфчада эса унинг таржимаси з^осил булади .

5. Файл булимида сохранить банди ор^али 
щржима бирор ном остида caiyva6 ^уйилади.

11атижада таржима ^йлинган жужжат керакли 
форматда з^осил булади ва уни бирор матн 
чу^арририда ^айта ишлаш мумкин.
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Юцорида келтирилган ёрдамчи дастурлардлЦ 
танщари фойдаланувчининг шахсий блокнот и ml 
ташкил к,илиш, тадбиркорларнинг вакршни' mfi/nt 
тацсимлашга ёрдам берувчи, маърузалар учун 
слайдлар %осил к,илувчи, мусица эшитиш дастурларЦ 
мавжуд. Хар бир фойдаланувчи уз олдига ^уймм 
вазифалардан келиб чи^иб, бу дастурлар билли 
ало^ида танишиб чщ иш и мумкин.

• Бевосита компьютерда куйидаги саволларга амалиИ 
жавоб беринг:

1. Windows 98ни юкланг.
2. Пуск (Start) тугмасини босинг,уни тавсифини аникллнг,
3. Windows 98 иш столида янги ёрли^лар ^осил килим г
4. Программы булимларининг вазифалари билли 

танишинг.
5.Windows 98 дастурлари билан танишинг.
6.Windows амалий дастурларидан бирини юкланг.
7. Ускуналар панелида янги тутмалар з^осил дилинг. 
Ю.Менинг компьютерим ёрлигининг вазифалариии

аникланг.
11.Менинг компьютерим дастурининг менюси асо< ИЙ 

булимлари билан танишинг.
12. Бошкариш панели ва унинг асосий ёрликлари 

вазифаларини анщланг.
13. Экран ёрлиги ва унда амаллар бажариш тартибнт 

а^амият беринг.
14. Бошловчи дастурида файл ва каталоглар устида 

хил амаллар бажаринг.
15. Бошловчи дастуридан файлларни ахтаринг.
16. Windows 98дан чикинг.
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Microsoft Word

VI ЦИСМ

Microsoft Word 97 
матн му^аррири 

^ужжатларни 
яратиш ва 

та^рирлаш

■ • Сиз китобнинг V I
^исмини мутоала ^илиб, Word 
м атн  му^аррирининт
имкониятлари билан
танишасиз ^амда ^уйидаги 

п.парий билим ва амалий куникмаларга эга 
О^ласиз:

■ WORD ни ишга туш ириш ;
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■ W ord нинг меню буйруцлари билан 
таниш иш ;

■ М аълум отларни киритиш ;
• Киритилган  маълумотни дискка фаН\ 

шаклида ёзиш;
■ Дискдан файлни экранга чацириш;
■ М атн н и  тащрирлаш ва хотирада сацлаш;
■ Тацрирланган цисмни бекор цилиш;
■ М а т н  цисмини аж ратиш , уни цирциб олиш 

ва махсус жойга нусхалаш;
■ Цуюк,, огма (курсив) ва одатдаги шрифтлчр 

билан ишлаш;
■ Ш риф тларни узгартириш  (м а тн д а т  

белгиларни ка ттал аш ти р и ш  пн 
кичиклаш тириш );

• М атн н и  сащифаларга булиш;
■ М атн н и  чапга, унгга ёки ур тага  суриш;
■ М ахсус символлар билан ишлаш (м атем атик  

кимёвий формулалар билан ишлаш);
■ Ж ад вал таш кил эти ш  ва уни маълумотлар 

билан тулдириш ;
■ Формула ва функциялар билан ишлаш;
■ М а тн га  график ва расмлар цуйиш;
■ М атн н и  чоп к,илиш;
• W ord м а тн  мущарриридан чициш.

Умумий маълумотлар
W ord — W indows амалий дастурларид.щ 

^исобланиб, матнли з^ужжатларни тузиш, куздпи 
кечириш, тазфир цилиш ва чоп этиш учун хизм.и 
^илувчи ва W indows иловалари гуру^ига киради.

W ord — матнли ва тасвирий маълумотлмр 
устида юздан ортиц операцияларни бажарувчи iwt 
матнли дастурлар синфига кирувчи ни
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мм 'чпллашган амалий дастурлардан бири 
иивллнади. (

W ord ёрдамида ихтиёрий куринишдаги 
№  | .пни жуда тез ва юцори сифатли тайёрлаш 
Мумкин. Дастурнинг яна бир цулайлик томони 
(Лундам иборатким, унда бир нечта яужжатлар билан 
|»iii -ч.пп, яъни уларни ^ушиш, биридан иккинчисига 
>< |мкли жойни олиб кучириш, матн ёнига тасвир 
| ушприш, ^арфларни исталган шаклда етарлича 
М П а форматда чоп этиш мумкин.

Ш унга царамасдан W ord — з̂ ам айрим 
"нпмчиликлар" дан ^оли эмас. Масалан: М атематик 
М<| и >далар ва Кимёвий формулаларни киритишда 
с т а  цийинчиликлар мавжуд. Бундан таш^ари жуда 
муриккаб таркибли полиграфик (атласлар, албомлар,

, | >н<1Л му^овалари) материалларини тайёрлаш учун 
'|н1(!дмланиш унгай эмас.

W ord ни ишга тушириш ва ундан чи^иш

( Word дастури одатда дастурлар диспетчерининг 
Mi« rosoft O ffice булимида жойлашган булади. W ord 
дппурини ишга тушириш учун сич^онча 
i< V рсаткичини W ord ёрлигининг устига келтириб,
, 11 шгг чап томони тугмачасини икки марта босиб,
• гппдарт усулда ишга тушириш мумкин.

W indows 98да WordHH ишга тушириш учун
■ П УСК» тугмаси ёрдамида «ПРОГРАММЫ» бандига 
нприлади ва сунгра M icrosoft W ord сич^оннинг 
нурсаткичи ёрдамида танланади ва унинг чап тугмаси
• "и млади. Натижада экранда дастлаб M icrosoft W ord 
м кизи туширилган ойна, сунгра M icrosoft W ord нинг 
иш столи з^осил булади(1 — раем).

Дастурдан чи^иш ^уйидаги ихтиёрий беш 
ум'улда бажарилиши мумкин:
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Ойна иловасини тизим менюси бош ищ  
келтириб, икки марта босиш билан;
Ойна иловасининг тизим менюси очиб ва < 'Ьти 
(закрыт) буйругини танлаш;
[Alt]+[F4J клавиатура тугмачаларини биргалИилм 
босиш;
[Ctrl]+[Esc] клавиатура тугмачаларини'
биргаликда босиб;
[F ile  —Exit] (файл —выход) горизонтал менюдаГИ 
6yftpyiyvapHH танлаш.

Са^ифа ^ошиясини 
белгилаш

Саз^ифа
куринишини
танлаш
тугмаси

Тасвирни
тазфирлаш
тугмалари
сатри

Bapaî Aauj, 
эслатма з̂ осил 
^илиш

1—расм. M icrosoft Word 
иш столининг умумий куриниши



Лгар W ord ойнасини ёпиш пайтида ^ужжатга 
Нприм узгаришлар киритилган булиб, уни дискда 
■ЦЦлппмаган булса, экранда "Хотители вы сохранить 
|ин-п1'мия в документе ? "  деган савол чи^ади, у  з̂ олда 
пгприш ни дискда caiyvain учун "Да", узгаришни 
§ж*>1маслик учун "Н ет", ёки тазфир ^илишни давом 
Мтприш учун "Сдпсе1-Отмена" тугмачалари 
|йнлпнади.

W ord менюсининг булимлари
1эу дастур уз му^итига эга булиб, бажарилаётган 

||н.1 \лар меню ^исмлари ор^али тартибга солинади.
Меню^уйидаги ^исмлардан иборат:
Файл, Правка, Вид, Вставка, Формат, Сервис,

I нПлица, Окно, ?.
By ^исмларнинг ичида Ф айл ва Правка 

мп шфалари барча бандлари W indows нинг барча 
ИМ.1М1Й дастурларидаги каби умумийдир. Менюнинг 
фи Ал булимида янги з^ужжатни тайёрлаш учун янги 
Ойнл очиш, олдинги саланган  файлларни хотирадан 
•ни*,мриш, жорий файлни ёпиш, тайёрланган 
Мужжатни дискка ёзиш, янги ойнадаги здужжатга ном 
Пгриб caiyvam, барча ойналардаги здужжатларни
• <>1. л.1111, керакли файлни ^идириб топиш, саздифалар 
щртибини узгартириш, матннинг саздифада цандай 
итйлашганлигини олдиндан к^фиш, матнни 
(ммтрицавий, лазерли) принтерларда бир нечта 
И ус \.|да, агар зарурат булганда матннинг танланган 
t",iu iiiH  чоп этиш, охирги 4 та тазфирланган 
фпйллар номини куриш з̂ амда W ord матн 
му .прриридан (тазфирчисидан) чи^иш каби бир ^атор 
 . амалга ошириш мумкин

М енюнинг Правка булимида бажарилган
• ни-рицияни рад этиш ва цайта такрорлаш, 
Пплгиланган жойни ^ир^иб олиш ва керакли жойга
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^уйиш, танланган жойни учириш, з^ужжатнинг барчл 
жойини танлаш, матндан керакли сузни излпП 
топиш ва уни алмаштириш каби ишларни амалгл 
ошириш мумкич.

Долган булимлар W ord тазфирчисиниш 
саз^ифаси устида зарурий вазифаларни бажариш го 
мулжалланган.

Вид булими. ^уж ж атларнинг турли 
куринишлари

М енюнинг Вид булими фаоллаштирилгандм 
саз^ифаларнинг турли хил к^финишларини з̂ осил

цилиш мумкин. Бу булимда 
з^осил булган бандлар моз^ияти 

Вид !;ВстаЬка Формат Серы ^уйидагича:
Обычный

Щ  Электронный документ 
Щ  Разметка страницы .

U  Главный документ

__ Панели инструментов ►
jv' Динейка ;:Й Ё

о да, и и з^ужжатларни киритиш; 
з^ужжатларни экрандан у^иш; 
са^ифани чоп этишга мослаш; 
з^ужжатнинг тузилишини курит; 
асосий з^ужжатни тазфирлаш; 
ускуналар панелйни созлаш; 
саз^ифа улчамини белгилаш;
з^ужжатнинг электрон тузилиши;

Колонтитулы ш
колонтитулга 

Ш&й киритиш;
узгартишлар

I Во весь экран экранни саз^ифа билан тулдириш
Масштаб .. з^ужжатни экрандаги масштаби.
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Вид булимининг дастлабки учта банди ёрдамида 
y # 'I' .11 ларнинг экрандаги турли куринишларини
Mi ил

Меню нинг Вид булими фаоллаштирштганда. хосил булган 
бандлар мохияти куйдагича

- оддий хужжатларни киритиш, 
хужжатларни экрандан укмиг.

- сахифани чоп этишга мослаш;
- хужжатни тузилмасини куриш,
- асосий хужжатни тахрирлаш,

• ускуналар пан ели ни созлаш,
- сахифа улчамлариии бслгилаш,
- хужжатни электрон туэилмаси.

- колонтитулга узгартишлар киритиш.

экраини сахифа билан тулдириш,

2 — раем. Хуж ж атларнинг оддий куриниши

2 -  раемда ^ужжатларнинг экрандаги энг оддий 
уриншпи берилган. Бу куринишда жужжат 
и\ифаларга булинмайди. Хужжатларни чоп этиш
• у лини экранда з^осил цилиш учун Разметка 
t рйницы банди фаоллаштирилади. Бу з̂ олда
Ц ||)П|/[)0С 1
к т т

Д.. ■■

экраянн сахвфз бшан туадриг. 
щ т  ХуХИП* 6qpBHI3 юешпбя, 

Вад будоиякгг Па*ли 
япррвт* Ы щ  tf&wjB 
наш кя вперй буяхн 
бавдпарн узгарпфшиши 
иуюин£у бавда мурежааг 
ттада «кш*га щт хосил 
буада Бу дарод HanpoSn 
6шт фамштригавд 
учвга мужиг щгая пои 
бушда̂у ер№ кмоиж Павел 
инстртксятов, Ксшяш.

I — раем. Ц уж ж атнинг са^ифаланган куриниши.
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жужжат саз^ифаларга ажратилган, хошиялари ва с 
боши белгиланган куринишда экранда з^осил булл 
(3 —раем). Ш унинг билан биргаликда з^ужж 
хотирада куп жой эгаллайди, натижада тасвирли

4 — раем. Ц уж ж атнинг электрон куриниши

саз^ифаларни вара1$лаш учун куп ва^т сарфланади.
Компьютер экранида з^ужжатни куздан кечириш 

ва тазфирлашни осонлаштириш учун Электронный 
документ бандига мурожаат ^илинади.

Натижада ойнада иккита дарча ажралади ва унг 
дарчада саз^ифа, чап ^исмида са^ифаларнинг 
дастлабки сатри берилиб, улар ёрдамида здужжатнинг 
ихтиёрий ^исмига тезкорлик билан утиш  имконияти 
мавжуд (4 -раем). Бунинг учун сич^ончп 
курсаткичини чап дарчадаги керакли сатрга олиб 
келиб, сич^оннинг чап тугмаси босилиши зарур.

^ уж ж атн и  расмийлаштириш ва 
саз^ифага тасвирлар тушириш

М еню нинг Вставка булими ёрдамида з^ужжатни 
са^ифалаш, саз^ифаларни рацамлаш, номлаш ва уларга
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VII БОБ 
Microsoft word матн ну. 
хухкатпэрии яратиш в 

Шуи-а караиасдан 
72. Ward ж  кита tju» 

Б Ward дхтриодатд 
•Ойнаикваомм 

7.3 Word ненки еаун 
Хужжатщ (ацущт
Саюабкуйюгакфэ 

*?*бугмж бир меча ки 
Мидах*: WWW.

'-дв-tft/.—emt HivkjT 3 7
медажг «nueptfi 6yra«i бавдлари узгартирютиш муммБу

Настройка бади фюляппцкппим учламчи мулскат дарчаси - 
хосил буладц£у ердз меноиикг Панаи гакщумяпов, Комавды,  ̂
Параметры буимлари мавжуд булиб, бирючи буям ердгмида 7



IAii|i жойлаштириш каби вазифаларни амалга 
)ими мумкин. Бунинг учун булимнинг ^уйидаги 

придан фойдаланилади:

но Ф орм ат Сервис М

*ФЫв...

Номера страниц...

Д -1Ш 1 время...
Аь^гиекст ►

|]0iW, J S r  

I имвол...
I Примечание

Сноска...
* Название...

Перекрестная ссылка...
!  Оглавление и указатели...

рисунок 

I Надпись 

Дейл.,. 
Объект...

саз^ифанинг жорий ^исмини 
будаклаш;______________________
Са^ифаларни ра^амлаш;______
Хужжатнинг ёзилиш санаси 
ва ва^ти;
Са^ифага матнларни ^ушиш;
^исоблаш учун буш жойлар 
зрсил 1$илиш;
Клавиатурада 
киритиш;

щ у , белгини

Эслатмаларни %ушиш;_______
Са^ифага иловани ^ушиш; 
Раем ва жадвални номлаш;
Кесиш увчи мурожаат;_______
Мундарижа ва курсатмалар;

Хуж ж атга раем ва 
тасвирларни тушириш;________
Тасвирдаги устки ёзувлар;
Файл мазмунини ^ушиш;______
Саз^ифада раем, формула 
з^осил ^илиш;
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Шарзууанган бандларнинг баъзилари иккиламчи 
дарчаларга эга. Масалан, Символ бандига мурожапТ 
этилганда, экранда клав натур ада мавжуд булмагли 
белгилар руйхати з^осил булади (5 — раем). Ьу 
руйхатда грек, араб алифбоси, махсус белгилпр 
жойлашган.

Символы Специальные символы'_________________'
Шрифт: (обычный текст) Набор: Арабский основной

Б<—j CJ С •- 1 л j J U“ Ih i с t - (—3j 4 Г О о 3 iS«I
* , « 1 т Т н 1 V А /. , « 0 (_) * J 0 л с!

с9 О % V Г г 6 ? Y А W W W W W W А а А а А а А а А а
А 1 А а А а А а А а А i а 1 ? Ё ё Е ё Ё е £ с Ё iе Ё е
Е ? i i I i 0 о 0 б 6 5 6 а0 6 i0 й я0 0 б б O' d O' и б- а O'
0 O’ и Ц и й и* \Хif ir U* гг 0* й V vr У У Y У Y У Y У 1 1 г 1
- * » » I и ” „ Г t • %о / // < > !! / а F £ Ft га
* € % е № тм£2 е Й 34 /4 1 Уж- Т - 1 <-<I I д Д п I - / •

1 ]

-J

Артозаиена... | Клавиша... | Клавиша:

Вставить ~| Отмена J

5—раем. Белгиларни туш ириш

Зарур белгини з^ужжатга тушириш учун р уй х атд аги  
ш у белги устига сич^ончанинг курсаткичи олиб 
келиниб, чап тугма икки марта босилади. Худди
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il I li|I ii.dh'iy J  0

6 — раем. Са^ифада тасвир  %осил цилиш

жупппгдек, са^ифага тасвирларни тушириш учун 
М1ММИНГ Рисунок бандига мурожаат ^илинади,

7 — раем
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натижада экранда тасвирлар 
булади. Танлаб олинган руйхат/ 
бирортасининг устига сичконча 
келиниб, чап тугма икки марта босилгандан кейин 
саз^ифанинг курсор турган ^исмида тасвир здэсил 
булади. Бу тасвир устида тазфирлаш ишларини амалм 
оширишимиз мумкин. Масалан, тасвирниш 
улчамларини узгартириш учун, тасвир (7 -  рас м) 
устида сичконча тугмаси босилгандан сунг, курсаткич 
чегарасига олиб келиниб, тугмача босилади ва чегарп 
керакли жойга силжитилади. Я

^ уж ж атн и  форматлаш, шрифтларни узгартириш
М атн компьютер хотирасигаТ<й|>итилгандан суш , 

уни босмага энг ^улай ва чиройли тартибда, I
з^ужжатнинг мазмунини бурттириб к^фсата оладиган 
куринишда тайёрлаш зарур булади. Бу вазифани 
М еню нинг Формат булими амалга оширади. Унинг 
бандлари мо^ияти ^уйидагича:

шрифтни танлаш j
суз боши, %ошия, форматлаш
Матнни маркерлаш;_____________ Д
матнни чегаралаш ва ранглаш
матнни устунларга булиш;_________
матнни текислаш;__________________ _
сузбоши бош з^арфини танлаш;
ёзилиш йуналишини танлаш;______

бош ёки кичик %арфни танлаш;
^ужжатни автоформатлаш;_________
^ужжатни расмийлаштириш;_______
матнни ёзилиш усулини танлаш;

А Шрифт...

=1 Абзац...
;г  Список...

Границы и эаливка...
1ШЯЖ—,—----- -1----ДдЦ..
I I  Колонки...

Табуляция...

Библиотека стилей... 
Стиль...

руйхати 350с и 
ги тасвирлард<ц| 
курсаткичи оли (5
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ЩУ ьулимниг Ш рифт бандига мурожаат ^илинганда, 
|« 1»|^.||)ни тури, улчами, ранги, ёзилиш усулини 
рцпошга дойр муло^отли дарча очилади. 8 —раем да 
If l'iin  турганингиздек, мулоцотли дарча узининг 
pvntiH ига эга. Ш рифт банди з^арфларнинг 
И |"Ч 1ишини танлайди. Интервал банди ёрдамида 

ва сатрлар орасидаги интерваллар танланади.

8 — раем Ш рифтларни танлаш .

Аннимация булими ёзувларнинг 
жилоланишини з^осил ^илиб 
беради.

Абзац булими
фаолланггирилганда з^осил булган 
муло^отли дарча ёрдамида 
з^ошиялар, суз боши учун улчамлар 

I <ш л. I пади, матннинг саз^ифада жойлашиши 
(мт\ланади.

Список булимида абзацлари куп бос^ичли 
мпркорлаш усулини танлаб олишимиз мумкин (9 — 
|ШГМ).



9 — раем. Абзацни маркерлаш

10 — раем. Чегаралаш ва ранглаш

Формат булимининг Границы и заливка банди 
матн булакларини чегаралаш ва чегаралангап 
^исмларни ранглаш усулларини танлаш имконини
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и|1.ипди(9 — раем). Бу муло^отли дарчадан 
фмИдпланиб амалга оширилиши мумкин булган 

шфалар 10 — раемда яодол курсатилган. Бу ерда 
■•••• прелат чизи^ларнинг ^алинлиги, турланиши, 
(•АМГД/1НИШИ, чегараланган со^ани ранглаб 
•, \лиришнинг хилма — хил вариантларини танлаш 
ИМ1М.ИИЯТИ жуда кенг. Масалан:

1 * ’■ IVfti ft j ji.», •; V •>; к г .  * u  v  if. <-|u' - i :. V , г».*: . » >‘viV . h»'*QipX' ч
Щ  'V  ••■•is» Щ

: .-■ < IIГ • Ц  '■

Г 1" 
г г , '

»r«% . \Ы -  ■n.WV. V . iisi .:Yi fo j'rA :
■ (;*• <£• . ..и г  Г ,и ^'ЛнПДЦ! i : i

i ’ • - jJ. <

• • '-г- V'-

Баъзи лолларда, масалан, рузномаларда
ч, v • катни устунлар куринишида расмийлаиггириш 
мпцглдга мувофи^ булади. Бу вазифани Колонки 
По иди кумагида амалга ошириш мумкин.

Абзацларнинг бош хаРФ ини ало^ида ажратиб 
курсатиш  учун Буквица бандига мурожаат 
цилинади ва натижада жорий абзацдаги вазият 

иужудга келади.
^ужжатнинг ишлатилиш ма^садига мувофи^ з̂ ар 

пил к>финишда расмийлаиггиришимиз мумкин, 
»• 11инг учун Библиотека стилей ... ёки Стиль... 
'ншдларидан фойдаланишимиз мумкин.
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| .. .........

»• * *• *

Границы и заливка
ш

Создание границ вокруг сгрзниц
**************************************

Наилучшие достижения

> ' *С* » *

^ Добавление границ > гвксгу ж рисункам j |  ДоВавпение ишаки
*  Итоги
*  8 н«ч«и этето года ыы 
Л преношви совокупные

Продажи по месяцем ; 40 93 65832 «5923
Ркчявые продажи П (; 230 тезоо 45900

Март
ОТЧЕТ О ПРОДАЖАХ

■” я  - - ж. "яе И ж ^ е Г .

J| Добавление граница габли у**
ЛСь на увеличении пр одос г j4jKraoieJ 
глислц и сходном увеличении ? шанс,

tl аашюяь зад ww саи изд.;Создднке границ вокруг символов t )

£> 1*Г

11 — раем. Ссцифада м атн  ва тасвирларни 
чегаралаш ва ранглаш

Библиотека стилей ёрдамида жорий жужжат учун 
расмийлаиггириш усули танланади, Стиль ёрдамидл 
абзац учун ёзилиш усули белгиланади.

Ф он  ... банди ёрдамида з^ужжат фонини танлаб 
олинган ранг билан тулдириш мумкин.

^уж ж атларни  та^рир ^илиш

Хуж ж атни компьютер хотирасига киритгандан 
кейин, купинча унинг матнини таз^лил ^илиш, мавжуд 
камчиликларни бартараф ^илиш зарур булади. Бу 
вазифани М еню  нинг Сервис булими бандларп
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I ими м л оширади ва бу бандларнинг моз^ияти
I ШуИидагича:

грамматик ва стилистик хатони 
тузатиш;_________________________
з^ужжатнинг тилини белгилаш;
Статистик маълумотлар;________
файлнинг %искача моз^ияти;
белги ва сузларни алмаштириш
узгартиришни к^фсатиш ва 
солиштириш;____________________
узгартиришларни жамлаш;
з^ужжатни з^имоялаш;___________
файллардаги з^узкжатларни 
умумлаыггириш;
конверт ва наклейка з^осил 
цилиш;___________________________
макрос ни ашн^лаш;
шаблонлар ва устцурмалар;
меню бандларини тазфирлаш;
W ord нинг параметрлари;______

W ord нинг муз^м ю ту^аридан бири унинг 
иммш.ютерда мавжуд драйверлар ёрдамида турли 

муларнинг тилларида з^ужжатлар тайёрлаш 
ммконияти мавжудлигидир. Бунинг учун Сервис 
булимининг Язы к бандидан Выбрать язык цисмига
V i и \ади. уносил булган дарчадан мавжуд тил танлаб 
илинади.

Танлаб олинган тил асосида киритилган 
V, \ 1' жатдаги грамматик, стилистик ва
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орфографик хатолар Правописание банди ёрдамида 
тузатилади.

Эслатм а. Айрим компьютерлардан фойдаланувчилар уз 
компьютерлари учун Кирилл алифбосида узбек тилида ёзиш 
имкониятини яратганлар.

Статистика банди ёрдамида компьютер 
хотирасига киритилган з^ужжатнинг з^ажми, ундагп 
сузлар, белгилар ва сатрлар сонини аниь^ланади.

Автореферат банди ёрдамида инглиз тилидл 
ёзилган рисоланинг ^ис^ача моз^иятини асосий 
сузлардан фойдаланиб, изоз  ̂ к^финишида олиш 
мумкин.

Автозамена банди куп учрайдигап
белгилашларни ^улай куринишга келтириш \и\ 
нотугри сузларни керакли тугри сузларш 
алмаштириш вазифасини бажаради.

Исправления банди узгартиришларни ани^аб 
беради ва з^ужжатнинг дастлабки варианти билан 
солииггиради. )^осил булган дарчада солиштириш 
усули танлаб олинади.
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Объединить исправления банди барча 
•■нортиришларни бирлаштириб алоз^ида файл 
рфрипишида са!̂ лаб 1$уяди.

Установить защиту банди з^ужжатни зршоялаш 
И '",' пдида калит урнатади, баъзи узгартиришларни 
ни, ишлайди.

12—раем. Менюни тацрирлаш

Настройка... банди фаоллаштирилганда муло^от 
лившей з^осил булади. Бу ерда банд менюсининг
II. июли инструментов, Команды, Параметры
пушмлари мавжуд булиб, биринчи булим ёрдамида 
yi купалар панелига ^ушимча тугмалар мажмуасини 
к, у шиш ёки кераксизини олиб ташлаш 
мумкин. Команды булими ёрдамида \Уог(1да ажратиб 
илипган ихтиёрий булимларни тазфир ^илиш мумкин. 
I.ундан таш^ари ускуналар панелига янги вазифали 
| у I млларни фшшш мумкин. Бунинг учун Настройка 
уцитсининг унг цисмидаги керакли ёрли^нинг устига 
курсаткич олиб келиниб, у  сич^оннинг чап тугмаси 
1ч.( плган з̂ олда кучирилади.
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Ж адвал таш кил этиш

Ж адвал ташкил этиш 
учун менюдаги Таблиц* 
булимига кириб, Нарисовать 
таблицу ^атори танланади 
Натижада экранда с}фо»\ 
вазифасини бажарган ^or 
сатр ва устунлар сони i и 
киритишни талаб цилупч» 
ойна з^осил булади. Керакли 
устун ва сатрлар сони 
киритилиб [Enter] ёки О К 
тугмачалари босилади
Киритилган жадвалдаги сатр 
ёки устунлар сони к^и 
булганда уларни камайтириш 
учун керакли сатр танлпО 
олиниб, менюдаги Таблице 
булимига кириб, Удалит!, 
ячейки ^атори танланади 
Киритилган жадвалдаги
сатрлар сони етмай долгандп 
уларнинг сонини ошириш 
учун ихтиёрий бир сатр 
танлаб олиниб, менюдаги 
Таблица булимига кириб, 
Добавить строки ^аторигм 
келиб, [Enter] тутмачаси ёки 

сич^ончанинг унг тутмачаси босилади. Жадвалдаги 
катакчалар улчамларини узгартириш учун менюдаги 
Таблица булимига кириб, Высота и ширина ячейки., 
^аторига келиб, [Enter] тутмачаси ёки сич^ончанит 
унг тутмачаси босилади, натижада катакчаларнит 
улчамларини узгартириш имкони яратилади.

11 Сортировка банди жадвалдаги маълумотларни 
В 1рнр белги буйича ошиб ёки камайиб бориш 

мп -  кетлигида тартибга солади. /и  I
^уяокатда тасвирлар чизиш

Ускуналар панелида саз^ифага тасвирлар 
туширишга мулжалланган махсус тугма 
булиб, фаоллаштирилган з̂ олда W ord 

gT  „ц саз^ифасиниг цуйи ^исмида тасвирлар
1Й1 и риш сатри пайдо булади.Бу ерда мавжуд вазифали тугмалар ёрдамида з̂ ар

чизмалар з^осил ^илиш учун имкониятлар 

чилади.
«И А

- 1

Д ействия тугмаси фаоллаштирилганда
• н\ифадаги тасвирнинг жойлашишини тартибга 
м. мни, раем матннинг устида ёки аксинча 
«ойлаштириш ва з̂ .к. амалларни бажариши учун
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^уйидаги муло^отли дарча з^осил булади.
Бу ердаги з̂ ар банд алоз^ида муло^от дарчтИ  

эга. Масалан , Порядок бандига мурожаат цилиньм^ 
з^осил булган дарчадаги щ см  бандлар ёрдпми 
тасвирларни жойлаштириш тартиби ани^ланади.

Автофигуры тугмаси саз^ифада стандарт пык\ | 
чегаралаш белгиларини з^осил ^илади.
Буларнинг жумласига турли чизи^лар, 6a«>W 
схемалар киради.

т  Вамоски _________^  ф  ( [  I
j | двтофиоры -г . N. ч  С С 3 0  О  
....157Ж£|̂ ГнаЧ972аГс- С 3 (  }

Основные фигуры банди ёрдамида турли з^ужжатлардл 
ишлатилиши мумкин булган чизма ва шпнЙ 
элементларини з^осил ^илишимиз мумкин.

Выноски бандида тасвирларни изоз^лашд* 
^улайлик тутдирувчи элементлар жамланган. Хулди ту  
сингари боцп$а бандларга мурожаат ^илиб керакли 
элементларни матнга туширишимиз мумкин.

Тасвирларни тазфирлаш сатрида чи чт 
курсаткич, туртбурчак, эллипс з^осил килувчи алоз̂ идп 
вазифали тутмалар хам мавжуд.

Куринишидаги вазифали тугма 
тасвирлар устига ёзув тушириш учун 
хизмат килади.
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Тугмаси W ordArt дастури алифбосига 
тегишли турли шаклдаги жилоланувчи 
з;арфлар шиорлар ёзиш, зарвара^ларни 
тулдиришда ишлатилиши мумкин

Ш аклни
ранглаш

Ч изш утр  
ни ранглаш

Ш риф т
ранги

1< »Дорида келтирилган тутмалар ёрдамида ёпш$
• м'мритларни ранглаш, чизи^арни  — ва шрифтлар 
Iммгиии узгартириш мумкин

Заливка тугмаси тасвирнинг ёпик
• лнмс'нтларини ранглайди, истеъмолчи з̂ озддши 
ьуйича тулдириш усулини танлайди.
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Допрлиьл'вльиыв цввтв »аливкн...

V Способ*»* . j
Я Н И Д  -v;. I— ?-г-г—т=±г

1$уйидаги энг сунги туфтга тугма чизиь^ларипиг 
^алинлиги, чизиш усули, курсаткичлар йуналишШ 
шаклларнинг сояси ва э^ажмли элементларни ^осиМ 
^илишга мулжалланган.

Тень тугмаси тасвирлар ни соялари билан бирт 
^ос.ил ^илади. Соя туширишнинг 18 хил варианта

| .....-■  йj Н е т  т е н и  ......  |  * «д пт - - - - - :- - - - - - - - —

Щ т шЯЯ

i P  Щм. Ш  Э ; :

'Л пт — - - - - - - - - - - —
%ПТ - - - - - - - - j- - - - - - -
1 пт - - - - - - - - - - - - - - - -
щ а х

* Ш г. I Q  « Ш
I--- 1 1- - -7f f j f i j l  ■ №  L— 1 1-1-J

_  ___ , 1——I >.й
м  V  U  у

Н  а с т р о й к а  т е н и . .. дополнительные линии...

148



Моижуд.
I iiii линии тугмаси чизш^ларнинг ^алинлигини

А Л Й Д И .
н лптма:Тасвирлар сатрида ю^орида ёритилгандан 

» " 1'М чизиц, курсаткич, туртбурчак, эллипс чизиш, расмлар 
'■см 111.1 ёзувлар з^осил ^илувчи тугмалар мавжуд. Уларнинг 

п Paint дастури функцияларига ухшаш булгани учун 
§N•4""^ батафсилтухталамиз

Ц|мдл>1|»ги амалий жавоб беринг:

W»nl матн му^арририни юкланг.
М.и.лумотларни киритинг.
Киритилган маълумотни дискка файл шаклида ёзинг.

( I' ириллча шрифтдан лотинча шрифтга утинг.
| ДИ1 кдан файлни экранга чациринг 
I Ми ниш та^рирланг ва хотирада са^ланг.

1.1 мшрланган ^исмни бекор дилинг.
Маш ^исмини ажратинг, уни ^ирциб олинг ва махсус жойга 
нусхаланг.

§ [  КУ">К. ° ™ а (курсив) ва одатдаги шрифглар билан ишланг.
|и Шрифтларни узгартиринг (матндаги белгиларини 

кпггплаштиринг ва кичрайиринг)
II Мптнни са^ифаларга булинг.
U Мптнни чапга, унгга ёки уртага суринг.
I I Мпхсус символлар билан ишланг (математик, кимёвий

фирмулали матн тайёрланг).
II  Ж адвалли маълумот ташкил этинг ва уни маълумотлар билан 

гулдиринг.
I ’• Формула ва функциялар билан ишланг.
Hi Мптнга график ва расмлар куйинг.
I / Word нинг бовща меню буйруклари билан ишлаш тавсифи 

Пилен танишинг.
|И Мптнни куздан кечиринг (10%,25%.да).
I I Мптнни чоп дилинг.
’I | Word матн му^арриридан чи^инг.

Бевосита компьютерда цуйидаги



M ic ro so ft Exce l!

VII ЦИСМ

Электрон 
жадваллар билам 

ишлаш 
Microsoli 

Excel дастури

• Сиз китобнинг V II зисмини

мутоала цилиб, EX C EL дастури 
Зафвда цуйидаги назарий билим n.i 
амалий куникмаларга эга буласиз:
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• I KCEL дастурини юклаш;
• IK C E L  да цисоблаш ишларини бажариш;
• I'XC EL менюси бандлари тавсиф и;

' • Жадвалга мавзу киритиш ;
' • Устун кенглигини аник^лаш ва киритиш;

• Устун номини киритиш ;
• Жадвални маълумот билан тулдириш;
• Маълумотли жадвални дискка ёзиш;
• Дискдган жадвални чацириш;
• Формула ва функциялар билан ишлаш;
• Чатиж авий  маълумотли жадвал цосил 

цилиш;
• Жадвални чоп цилиш;
• Устунли ва доиравий диаграммалар цосил 

цилиш;
• J \иаграммаларни чоп цилиш;
• Excel дан чициш.

Умумий маълумотлар

Excel Microsoft Office пакета таркибидаги 
дл* тур булиб, у Windows операцион тизими 
Скммк,«рувида ишловчи з̂ амда маълумотли электрон 
0 п,\1млларни тайёрлаш ва цайта ишлашга 
мулжолланган.

Excel да тайёрланган з̂ ар бир жужжат 
(мпълумотли жадвал) ихтиёрий исм ва .XLS
I . иыитмадан иборат файл булади. Excel да одатда 
t i \ 11 д< I й файл "Иш китоби" (Workbook) деб 
и 1ри I илади.

Microsoft Excel нинг асосий иш соз^аси — бу
Иш китоби" булиб, у бир ёки бир нечта иш 

•ыр.иууаридан иборат. Иш варагида бухгалК 
(цт обчи) китоби каби, сонлар, матнлар, арифм
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ифодалар, з^исоблар ^атор ва ус'гунларда жойлашгв 
булади. Excel нинг бухгалтер китобидан асосий фарЯ 
барча з^исоб ишларини унинг узи бажаради, лекЯ 
маълумотларни киритиш фойдаланувчи зиммасйН 
к,олади.

Excel электрон жадвали 16384 ^атор (row) f l  
256 устун (со1итп)дан иборат. 1^аторлар 1дЛ 
16384гача булган бутун сонлар билан тартиблангм 
устунлар эса лотин алифбосининг бош з^арфлари [Ж 
В, ... , Z, АА, АВ, ... , IV) билан белгиланган. К аторИ  
устун кесишмасида электрон жадвалнинг acoqtfl 
таркибий элемента — ячейка (cell) жойлашган. \ (Л  
бир ячейкага сон, матн ёки формула тарзидаД 
маълумотлар киритилади. Устун кенглигини ва к,ат« ̂  
баланмигини узгартириш з$ам мумкин.

Жадвалнинг танланган ячейкасига утиш учуЯ 
ани^ манзил (адрес) к^фсатилиши керак. У ^атор иц 
устун кесишмасида, масалан A l, В4, F9, АВЗ кабЯ 
курсатилади.

Excel дастурини юклаш ва унда ишни тугаллаш

.Excel 97 дастурини юклашдан олдин Window* 
98 (Windows 95) дастурини юклаш лозим. Бу эс! 
сода,а, яъни з^озирги пайтда компьютер юкланиши 
билан амалга ошади.

Excel дастурини юклаш жараёни ^уйидагича:
1. Компьютер ё^илади. Экранда мулоцоТ 

ойнаси пайдо булиб, фойдаланувчи исми ва пароли 
суралса, улар кириталиб Enter тугмачаси
босилади.

2 Сич^онча курсаткичи экраннинг цуйи 
^исмида жойлашган Пуск (Start) тугмачасигл 
келтирилиб, чап тугмаси босилади.
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Artfcatajv-SiKVurwAiU »
£  ь п М Г о с н Ы  , Y i

' ;̂1Ы» *
£ » 0*» AJUck’ : ., »
^ INGtKHPlATiHUM »3 I Н+усЬгы ►

Wtoi*lE4*iw *
Mwd *

do^'5̂. <оф*гЛ:у«» ‘
S** ■ * ,* «* -.  *5 » 

►
-“5 V«K!» ►
ĵVWWH »

.<3 WrtSo »
•£3 A*Tft*fW*M *

Crw&itfitom > 
С  CommtiJ* a u**eMfje*»t , > мооимг*.

. SESSS3E25ILi
I
 ̂jS| MkxweePowerf'-yJ.
RT Moon*W»d
&  C»*«; MS-DOS 
-£f ГроммиЧчп!»

НА Ж S*w 'Шу

1 — раем

3. Сич^онча курсаткичи "Программы" бандига 
и-м иради ва босилади(1 — раем).

4. Дастурлар руйхатидан Microsoft Excel 
Щнланади сичцонча тугмачаси босилади натижада 
Йхсе! дастурининг зарвараги экранга чи^ади(1 — 
|»псм), сунгра Ехсе1нинг иш жадвали экранга чи^ади 
(2 раем).

Эслатма. Windows 3.1 да Excel 5.0 версиясини юклаш 
и iiv >|»ид(1гидан фар!уш уларо^, Microsoft Office гуру^ида Excel 
инктограммаси устида сич^онча тугмасини икки марта босиш 
м|и<,.1ли юкланади.
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\  Mu.iuioil Enccl • Книга! гз0р»«» Еиа Встаем Ceptnc J»fM B«»j _  .
i » * 'r ..........- •{» л з ж *  я Щ cp x , а д ' й  а - » ' 4 ч

I Й *  н!« 5 » 7 x «5 e  <* •'V *L E Я tt:t a «|«««jJHI

\ fWcTl /nxti ituz*/
I Девстви* * t* & } Алсииср-* \ ^ D  О  fifi 4  | ^  ’ %£. 
Готово

-jj • .. ' НкашПМЬ. !!ЗЮ2Ф12 »<’

2—расм.
\

Excel меню булимлари тавсифи

Excel дастури уз менюси ва ускуналлр 
мажмуасига эга булиб, унинг менюсида ^уйидаги 
булимлар мавжуд:

Файл, Правка, Вид, Вставка, Формат, Сервис, 
Данные, Окно ва ?

Ю^орида келтирилган булимларнинг бандларинипг 
шакли Microsoft office дастурлариникига аксариит 
^олларда решат булса —да, мазмунан Excel ниш 
ма^сад ва вазифаларидан келиб чш$иб тузилгап 
Бундан таш^ари баъзи булимлар фа^ат мазкур 
дастурга тегишли вазифаларни бажаради
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Ф а й л  буйру1$лар туплами кумагида
и I «I «I Книга!

QpMM jjm Вставка Форм 

I j M+N
.# Ш+0

У  (,i»i'4nnii Dil+5
С {«цчииьь*... ./•>

11.,I »<льр формате HTML., 

i ■ и ш , рл5оч^о область..
. ----- г-.;Х.. •.— k,

II ф ц м ры  страницы
Я  Ц tь гиадти >

| \ I ' l  <Ч10ХМТС<-ЬИЫЙ просмотр

# 0 ^ ш ,
___ _

ИЩ'ЖЛЬ
I *<|ПМ

►

_____
| Д«л*умКлса1.& 
JIIAdon Л ' 
JHi»yM149A6aaxls 

4 TV *ri 08_A4.»ds

I'lNH

янги жадвал ташкил этиш; 
хотирадаги жадвални очиш;
жадвални епиш;
жадвални хотирага киритиш; 
файлга янги ном бериш; 
файлни мослаштириб са^лаш; 
ишчи со^асини са^аш;
саз^ифа парамётрлари;
чоп ^илиш со^асини бериш;_______
жадвални дастлабки кузатиш;
жадвални чоп этиш;_______________
файлни керакли манзилга узатиш; 
жадвалнинг з^оссалари;

файллар мажмуаси;

чи^иш;

K.vftn амалларни бажариш мумкин булиб,цайд этилган 
нп >ифалар Microsoft Office гуру^идаги дастурлар 
учун умумийдир. 1^ушимча Сохранить рабочую область 

ишлатилаётган дастурни экран учун жорий 
дпстурга айлантиради. Область печаты дастурнинг
о.'дгиланган цисмини чоп этади.

Отправить банди ёрдамида з^осил ^илинган 
iM-ктрон жадваллар тайней хотираларда сатушш учун 
диск юритувчиларига, интернет тармо^ларидаги
► I'ракли манзилларига жунатилади.
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«cel • IVI_2fl00J-12_A4.jl»

'рта Em Всг̂ м Фариат £ef*tc Д»*ы £ 
1 QiMMUbHKŜeD C№Z
) Подсрт.Преймр(1влныйпр<)а«1р CU*Y

Свойства банди файл :х;а1$ида умумий маълум! 
беради; масалан эгаллаб турган ^ажми, ёзилг 
пайти.охирги марта узгаРтиРишлаР киритилгл 
санаси ва з^оказо.

Правка булими
I

Правка булимидми
Заполнить ва Очисти г и 
бандлари катаклариии
белгиланган йуналишд<»
нусхасини олади ёки тозалайди 
Удалить... банди файл ^исмии1 
олиб Outluck китобИГ
жойлаштиради. Удалить лис 
банди вара^ни йу^отадн 
Долган бандлар Microsoft Office 

гуруз^идаги дастурлп 11 
учун умумий булги и
вазифаларни бажаради.

Зотщт>
Ojcmrb

П >цв*аиг^'гмеих(ш tun.

Книга!

11 Ёид Вставка Формат Сер 

*  Обычный

-  □  Разметка страницы 
—:------- :-------_----- !---1

Панели инструментов ► 

j ✓ Строке формуя 

v' £трока состояния

Колонтитулы...

^  Примечания

ММЯН

1
Представления... 

Во весь экран 

Масштаб...

Вид булими.

Обычный банди вара^нипг 
Excel дастури учун табиии 
булган куринишини экрандп 
з^осил цилади. Разметки 
страницы вара^ни чоп этишгп 
тайёрлайди. Строка формул 
формулалар билан йшлат 
сатрини экранда з^опи 
^илади. Представления банди 
файлни чоп этишда ^ушим'ы 
параметрларини киритади.
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Mm ш i аб банди жадвални 
■^ччмлсфини ани1$лайди

экранда чи^ариш

Вставка булими.

1)^лим бандлари катак,сатр,устун, ва Bapai$ 
у* | ид.1 амаллар бажариш учун мулжалланган булиб, 
улл|н|пнг мазмуни ^уйидагича:

Гt rw a  Формат Сервис J 

' Ячейки.

ч\ Строки 

и  СЩцы 

I f ' Лист

I
/* функция..

I..J Примечание

»’•- Рисунок 

Карта...

катаклар нусхасини олади; 
са^ифага янги сатр цушиш;
янги устунлар ^ушиш;______
файлга янги вара% ^ущи111̂ 
Диаграммаларни танлаш;

саз^ифани ажратиш; 
функциялар танлаш; 
файлга ном бериш; 
изоз^лар з^осил ^илиш;

тасвирларни ча^ириш; 
хариталар з^осил ^илиш;

Мазкур булимнинг дастлабки туртта банди 
уи тур ишлаши давомида вужудга келувчи жорий 
ии шфаларни( янги катак, устун, сатр з^осил ^илиш) 
'м'К.фишга мулжалланган. Диаграмма банди эса 
Д(И гур натижаларини фойдаланиш ^улай булган 
'ппмо, гистограмма, диаграмма куринишларида з^осил 
н,илпди. Бандга мурожаат щлинганда экранда 
чулоцотли ойна з^осил булади. Мазкур ойнада
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электрон жадвалда олинган натижиллц 
тасвирлашни 75 хил усули фойдаланувчи учун гик ли 
^илинади. Уларнинг орасидан,

ня

3 — раем. Диаграмма куринишни тасвирлаш

масалан, доиравий диаграмма танлаб олингандл 
сунг, Далее тугмаси босилади ва экран/ 
цийматларнинг чегарасини белгиловчи ва тает 
з^ошияларида изоз^ли ёзувлар з^осил ^илувчи Диапошн 
данных деб номланувчи ойна пайдо булади (5 
раем). Бу ерда керакли изоз^лар ёзилгандан cjin 
Далее тугмаси ор^али тасвирнинг параметрлариии 
аншуювчи Параметры диаграммы деб аталунчи 
ойнага утилади ва тасвир номи, координата



М и игр ди а гр а м м  (ш аг 2 и з  4): источни к данны х диаграм м ы  i 1
I  У "гК:х, 5. S Г,* Ж■ .-Г ’ ' . Г', - ■■■■■*■.......—

Диапазон “ gj "

Ряд
.70 Ю супов О 3  Икя: ~Т-Лист2 !$А$3 0:$8$Э0  5 J

ШГ ~ "" I ■ 1Ит
_ J  Значения! | = Пи, ,2!$С$30:$Н30

Добавить) 'Удалить |

Подписи Категорий: 1 ?|-Лист2'$С$29:$:)$29 ^ у ; *

Отмена < || Далее >

1ПГ.ЙЕ1 Ж Microsoft Wotd J | 2 £ M ic i6 * p l

4 — раем Доиравий диаграммами танлаш

' • |> «и-мрамм (шог 4 из 4) размещение диаграммы 14 Ы
ЯЯИЯЯШ Ш

l » * ( W « Л И *
г— 1
( l i t  Ивятмо»:

•I

5 — раем. Диаграммаларни жойлаштириш
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у^ларидаги белгилашлар з а̂мда тасвир куриниши 
ани1ууанади. Сунгра диаграммани жойлаштириш 
усули белгиланиб, натижа саз^ифага олинади.

Масала. Авиа —лицей у^увчиларининг фанлаЯ 
буйича туплаган баллари ва гуруз^нинг уртачл 
рейтинг натижалари (1 — жадвал)ни Ехсе1да цайт* 
ишлаб, натижаларни диаграма куринишида экранд| 
з^осил дилинг.

Ечиш :
У^увчиларнинг з̂ ар бир фандан туплагпН 

баллари жадвал куринишида киритилади ва гуруз^нипг 
фанлар буйича узлаштириш курсаткичи цуйидаги 
формула буйича з^исобланади:

гуруфшнг фандан узлаштириш фоизи = 
(у^увчиларнинг фан буйича 
баллар йитндиси)/
(укувчилар сони)/
(фан буйича максимал балл) * 100%

Олинадиган натижа гуру^нинг фан буйичм 
оралиц курсаткичи булиб, у охирги сатрдан олдити 
сатрда ю^оридаги формула асосида з^исобланпт, 
Кейинги сатрда дастлабки назорат натижалари 
берилган ва эришилган курсаткичлар солиштирилгаи 
Натижаларни солиштириш ор^али гурузднинг з̂ ар бир 
фандан узлаштириши тазушл цилинган.

Мазкур гуруз; з̂ ар бир у^увчисининг туплаган 
жами баллари охирги устунда келтирилган нп 
олинган натижалар буйича у^увчининг умумин 
узлаштириш курсаткичи таз^лил к;илинган.

Куйида лицей у^увчиларининг фанлардпн 
туплаган баллари буйича гурузднинг уртача рейтши 
натижалари (1 — жадвал) уч хил куринишда 
тасвирланган. Уцувчиларнинг фанлар буйичи
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V •-мштиришининг барча фанлар ичидаги салмогини 
м’ и|'.hiий диаграммада куриш мацсадга мувофиздир 
|»| раем). Натижаларнинг гистограмма к>финиши
V инштириш фоизини я ^ о л  ани!^лаб беради. (7 — 
Си- |) Дастлабки ва орали^ назорат натижаларини
• и |кшли диаграмма ор^али солиштириш та^лил учун
• v ''•тдир (8 — раем).

1 -  жадвал

•1*ПМ 11.111.

Ф  а н л а р

Адаб Алге Физ. Хим Инф. Инг Та ||Ж
ри ам

Л шмов С 30 25 32 36 30 26 36 215
Л н м р д о в 22 15 25 25 22 21 21 151
Иикобов 36 26 27 30 31 29 38 217
Укгумов 37 25 30 37 32 36 32 229
11 уримов 23 22 25 21 21 21 29 162
1 I l i J lf lO K O B 38 36 30 30 32 30 31 227
« (кумов 30 13 16 22 22 20 30 153
I 'l l  К М О Н О В 36 26 32 33 33 25 33 218
1'иК(иев 32 26 25 35 30 29 29 206
• J KI к улов 34 27 27 36 34 30 37 225

' »|| 11(1 ю р . 84,18 65,65 70,94 80,1 76,8 69,2 79
Д т  глпбки 70 54 59 76 61 57 69
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Диаграмма турига цараб Сиз ^ар хил 
Ц»!|ылаётган масала буйича маълумотлар олишингиз



Айтайлик, чизшуш ва гистограмм! 
куринишидаги диаграммалар, масалан соту и 
^ажмларини таодослашга ^улай булса, доиравиЙ 
диаграммалар со^алар орасидаги боглшушкнИ 
та^ослашга ун^й. Microsoft Excel нинг яна би| 
имконияти шундаки, диаграммани унинг турими 
танлаб олдиндан экранда куриш мумкин. Бунинг учу* 
Сиз Просмотр результата (Press and hold to viow 
sample) тугмасини босишингиз мумкин на 
диаграммалар тури ва к^финишини узингизга унгаи 
1$илиб танлашингиз ва сунгра чоп ^илишинги i 
мумкин.

Диаграмма тури ва куринишини танлаш

Мастер диаграмм муло^от ойнасидл 
Стандартные (Standart type) бандини танлаймиз .

Тип (Chart type) гуру^ида Сиз Гистограмма 
(Column) бандини танласангиз, Вид (Chart subtype) 
гуру^ида гистограммалар куринади. Далее (Next) 
тугмачаси ор^али диаграмма куринишини 
алмаштиришингиз мумкин.

Ало^ида вараода диаграмма чизиш
Вставка (Insert) менюсига кириб Диаграмма 

(Chart) буйругини танланг. Мастер диаграмм ниш 
муло^ат ойнаси очилади, ундан Сиз диаграмма 
турини ва куринишини танланг.

Стандартные гуруэдини танлаб, Тип (Chart type) 
гуру^ида Круговая (Pie)HH, Вид (Chart sub type) 
гуруз^ида ю^ори ^атордаги биринчи диаграммами 
танланг, Далее >(Next) тутмачасини босинг. Натижада 
Мастер диаграммнинг муло^от ойнаси очилади 
Название диаграммы (Chart title) майдонида Си i 
диаграммага ном ^уйишингиз мумкин. Подписи 
данных (Data labels) ва Подписи значений (Data

164



Р«1м) гуруз^лари ёрдамида диаграммага изоз^лар 
Уцмшпкгиз мумкин.

Форматлаш булими бандларининг 
вазифалари

ДвМИ&Ю QKMO 2

ChM
I Ok я

| П  Щмрмна
► Автоподбор ширины 

Скрыть 

Отобразить 
Стандартная иырина.

Excel дастурида 
форматлаш асосан катак, 
сатр ва устунларнинг 

бажарилади. 
бандларида 
баландлиги, 

эни, катак

устида 
Булим 
сатрнинг 
устуннинг 
чизи^ларини з^осил

янги варац з^осил ^илиш, унгам н и  ва иу^отиш 
И*' ■ I г>гриш вазифалари амалга оширилади.

Стиль к ш

I ok
.............  1-------------Ч

Р  vytCTO Основной

Р  5М>эв»»ание - по горизонтали обычное, по вертикали 
пожжнему краю 

F  ц р ф  Arial Суг 10

W самка без рамок

Отмена |

Изменить... 1

Добавить 1

Удалить ;

Ф Поры беззатенежя 

Р  защита заблокировано

0<5ъел>*»1ть I

10 — раем
Стиль бандида сатр ёки устун номи 

<ц мпланиши, катакда маълумотларнинг берилиш ва 
■, \ ,и|)иш усуллари ани^анади. Катакда ёзувларнинг
■ ии|(Лоси ва улчамини белгилаш мумкин( 10 —раем).
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Сервис булими

Мазкур булим бандлари Office му^итидаги 
амалий дастурларникига рсшаш булиб, мазмуни 
цуйидагича ани^анади.

V Орфография... F7 

Автозамена...

1 ✓  Автосохранение...

Доступ к книге...

Исправления ►

Объединить книги...

Защита ►

Подбор параметра...

Сценарии..

Зависимости ►

Макрос ►

Надстройки...

Настройка...

Параметры...

Мастер ►

матннинг хатосини аницлаш; 
белгини авто алмаштириш;
узгаришларни са^лаш;

китобга кириш; 
узгартиришларни белгилаш; 
китобларни бирлаштириш; 
дастурни ^имоялаш;
катак цииматини та^рирлаш; 
янги йуналишларини бериш; 
бокланишларни урнатиш;
богланишлар билан ишлаш; 
макро маълумотлар ;
янги уст^урмалар киритиш 
ускуна панелини та^рирлаш 
жадвал хусусиятлари;_______
Web сахифасида ишлаш ;

I I  — раем Excel жадвалларида рангларни тацрирлиш
166



Excel дастурида фойдаланувчиларга иш 
»  ||""’чини тартибга солиш уларга устиворликлар 
П» \|цл,1Ш, китобга кириш учун рухсат бериш каби 
Ян 1И||><1ларни Доступ к книге банди бажаради.

"  11 — ...................... ......  1
a j j ' I ,и**т

в*1А I Пммтщ ОСи***
п hj ji mi '** * с / - т-иЗг'УЛ

Г “ п>1гьг(ы1чжй|<:1 Г" Гф М Я ^«М >  jywv.****»».* ст»->/х~т фл«<и»
orr м л к р о я ф у с о о  V» »*o<-vf>oe«Y» C.OC-Msrpoi.r,. o t до у гн /

I ПлДОДОм» **><•*»•<« с покчцмо
Г  ^ у ч ч а ^ с с п р о < м ^ » . .* * е с о б ы г ^ 1  > "

Г? Списде ».»**••» откр*.«»л~ити:.» <t*«noe соде*»*».» *п»ш*и<ж, к- болв*( р  «*Н
Q rtO O #  »  »Ч**ОЙ КН. tf-e J Р  3

< _»____ :___ ________________________ ________ _I /̂ jBaltlcetJrbek Е»»Н*ч: | Ю  ̂1
КЛГЛЯОП ^ дс*:умв».т.-f

/2 —раем Excel жадвали хоссаларини танлаш

Параметры банди дастур ^а^ида умумий, 
ЦИПм<гглар, з^исоб ишлари, диаграммалар, узгартириш 
h% • \ < иитлари ^а^ида батафеил маълумотлар беради, 
itdi.di хоссаларини тазфирлаш имкониятларини 
1«|,мш1лайди(11 ,12—раем).
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Ехсе1да ^ийм атлар  устида ам аллар

Данные булими бандлари катаклард.н и 
^ийматлар устида амаллар бажаришга мулжалланга 11

^ ш ^ийматларини тартиблаш;

Данные Окно 2 бирор белги буйича саралаш;
я ! Сортировка...

Фильтр 1 

Форма...
Итоги...
Проверка...

бирор шаклда тартиблаш; 
якуний натижаларни аних л̂аш; 
маълумотларни текшириш; 
цийматларни жадвалга солиш;

Хаблица подстановки матнни устунларга булиш;
Текст по столбцам... ^ийматларни бирлаштириш;
Консолидация.
Группа и структура >

янги тузилмалар олиш;

0  Сводная таблица. .. натижавий жадваллар тузиш;
Внешние данные > танщи маълумотларни киритиш;

Мазкур банднинг дастлабки икки банди уступ 
ёки сатр элементларини бирор белгиси буйич.» 
саралаш ва тартиблаш вазифасини бажаради.

Форма банди танлаб олинган здисобот шакли 
буйича сатр элементларини текшириш ва тазфирлпШ 
ишларини амалга оширади.

Итоги банди устун ёки сатр буйича умумип 
натижаларни олиш шаклини белгилайди.

Куйилган масала буйича киритилаёптш 
маълумотларнинг тугрилигини текшириш Проверки 
банди орцали амалга оширилади. Бунда муло^от 
ойнаси з^осил булиб, киритилиши зарур булгаи 
маълумотлар хусусиятлари ва з^осил булган 
хатоликлар з^а^идаги хабарнома мазмуни белгиланади 

Электрон жадвалда маълум ^ийматларпши 
танлаб олинган ^исми буйича, бирор цонуният буйича
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Btrnt жадваллар з<;осил цилиш вазифасини Таблица 
Й*'л* сновки банди бажаради .

Кейинги бандлар жадвал элементларини 
Мрлшптириш, яхлитлаш ва ажратиш, тапщи 
■и^мо^лардан маълумотлар туплаш учун хизмат 
МНЛДИ.

Excel да формула ва функциялар билан 
ишлаш

Формула берилиши

Excel да тайёрланадиган маълумотли жадваллар 
Моги <‘ки сонлар билан тулдиришлини айтиб утдик.

ячейкалардаги ^ийматлар устида айрим
....... бажариш зарурияти тутилади, бундай
»М шитда формулалардан фойдаланилади.

Excel ячейкасидаги формуланинг дастлабки 
Сим ноли з^амма вацт “=“ (тенглик) з^исобланади. 
1 \ mi |>«i, арифметик операция белгилари билан узаро 
Онглпмган арифметик ифодалар терилади. Масалан, 
I III м'Н'йкасида

= А5 + 4 ♦ В6
»1и1|>мула ёзилган булса, Н8 нинг ^иймати А5 ва туртта 
ПП книг йигиндисидан иборатлигидан далолат беради.

1:хсе1да ишлатиладиган арифметик амал 
01'мчлари ^уйидагилар:

| (^ушиш);
(айириш);

* (купайтириш);
/ (булиш)
л (даражага кутариш).

Математик функциялар
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PRODUCT (<аргументлар руйха ти •
(ПРОИЗВЕД) — аргумент цийматлари купайтмасиий 
здисоблайди;

SQRT (сон) (илдиз) — соннинг квадриг I 
илдизини з^исоблайди;

FACT (сон) (ФАКТОР) — аргумент сифатидя 1 
берилган бутун сонгача булган натурал соид.«|» 
купайтмасини з^исоблайди;

RAND (тасодифий сон) — 0 ва 1 оралирдлгн I  
тасодифий сонни з^исоблайди.

ABS (сон) — аргумент ^ийматининг модулями I 
з^исоблайди;

LN (сон) — соннинг натурал логарифмипн 
аниьу\айди;

EXP (сон) — соннинг экспонентасими 
з^исоблайди;

SIN (сон) — соннинг синусини з^исоблайди;
COS (сон) — соннинг косинусини з^исоблайди;
TAN (сон) — соннинг тангенсини з^исоблайдн | 

(радианда);

.Статистик функциялар

AVERAGE (<аргументлар руйхати >) — барча 
аргументлар ^ийматининг >фта арифметигиии 
зр!соблайди;

МАХ (<аргументлар руйхати>) — аргументл.ц» 
руйхатидан энг каттаси (максимал сон)ни топади;

M IN  (<аргументлар руйхати>) — аргументлар 
руйхатидан энг кичиги (минимал сон)ни топади;

SUM (<аргументлар руйхати>) — барча 
аргументлар цийматининг йигиндисини з^исоблайди.
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ДИСП(<аргументлар руйхати>) барча
Нр*ум«’нтлар учун дисперсиясини з^исоблайди.

Д()ВЕРИТ(а;Ь; п)
/I - ишончлилик даражаси учун танлаб олинган 

■ н и м и г .  Масалан, а 0 га тенг булса ишончлилик 100% 
нникил ^илади.агар а 0,05 булса ишончлилик 

95% ни ташкил ^илади 
Ь - танлаб олинган тажриба натижа туплами

14 V И Уртача фарцланиш булиб, олдиндан маълум деб 
При I к,илинади.

и - ганланмадаги элементлар сони.

КВАДРОТК (<аргументлар руйхати>) барча 
н|н умгитлар учун квадрат фар!$ланишни ани1$лайди.

Мантилий функциялар

Айрим амалий масалаларни ечишда 
V" | (Одашлар у ёки бу шартларга 6o f a h i $  булиши 
мумкин. Бундай з^олатда IF шартли функциясидан 
фмйдпланиш мумкин. Бу функциянинг формати 

иидагича:

IF (<манти^ий ифода>;1-ифода;2-ифода)

Унинг ишлаш принципи ^уйидагича:< мантилий 
нф< »д.|>нинг ^иймати "чин" (1) булса 1 —ифода, 
I'woii" (0) булса <2 —ифода> бажарилади.
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Excel да и^тисодий масалаларнинг ечилишм

Мае ала. Excel дастури ёрдамида цуйидагц 
маълумотли жадвал тайёрлансин. Натижа жадтц 
ва диаграмма куринишида чоп цилиш цурилмастн 
чицарилсин:

Корхонанинг хизмат сафари харажатлари

т
F
Р

Борилади 
ган жой

Иул
Нархи

Кун
лар

сони

Кун
лик
з̂ ара

Киши
лар

сони

Жами
хараж.г

1. Тошкент 800 5 150 4
2. Бухоро 860 4 150 5
3. Киев 18600 12 480 4
4. Москва 17800 10 510 6
5. Лондон 85000 15 1050 5

Мазкур масала учун "Жами ^аражат" банд» 
^уйидаги формула ёрдамида ^исобланади:

"Жами харажат” = (2* “йул нархи” + “Кунлар 
сони" * "Кунлик ^аражат” )* “Кишилар сони”

Excel дастури ёрдамида масалани ечишни 
^уйидаги режа асосида олиб борамиз.

Иш режаси:

1.Excel ни юклаш.
2.Жадвал мавзусини киритиш.
3.Устун кенглигини ани!^лаш ва киритиш.
4.Устун номини киритиш.



').Жадвални маълумот билан тулдириш.
б.Маълумотли жадвални дискка ёзиш.
/.Дискдан жадвални ча^ириш.
H, Охирги устун формуласини бериш. 
•Шатижавий жадвални з^осил ^илиш.
К). Жадвални чоп цилиш.
11 .Устунли ва доиравий диаграммалар з^осил 

лиш.
12.Диаграммаларни чоп ^илиш.
13.Excel дан чирш.

E u h u l

I. Windows 95 (Windows 98)ни юклаймиз. 
» утра Пуск (Start) тугмаси ор^али, 11 ПРОГРАММЫ" 
рщднпи очиб, Microsoft Excel нинг танлаймиз ва 
■имконча чап тугмасини босамиз. Натижада Excel 97 
||1И viiii учун асосий муло^от ойнаси очилади.

2. Жадвалнинг биринчи сатрига жадвал 
Цни |усини киритамиз:
К< 1РХОНАНИНГ ХИЗМАТ САФАРИ ХАРАЖАТААРИ

3. Устун ва сатр кенглиги етарли булмаганлиги 
1'пги|Г)ли уни керакли миадорда узгартирамиз. Бунинг 
уму и сич^онча курсаткичи ор^али A.B.C.D.E.F 
у» гуиларга мос келувчи чизи^ни цистириб олиб 
ли him мивдорда сурилади.

4. Иккинчи сатрдан бошлаб, устунлар 
нпмдарини киритамиз:_______ _________________ ________

Г Борила Иул Кунлар Кунлик Киши Жами
1 диган Нархи Сони з^аража лар з^аража
1» жои сони

5. Ячейкаларни керакли маълумотлар билан
I Vm <i »амиз:
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1. Тошкент 800 5 150 4
2. Бухоро 800 4 150 5
3. Киев 18600 12 480 4
4. Москва 17800 10 510 6
5. Лондон 85000 15 1050 5

6. Файл (File) буйрут^лар тупламида Сохранит 
как (Save as) буйругани берамиз. Компьютерно ж 
Имя файла с>фовига файл номини, масалан <сопип| 
.xls> ни киритамиз.

7. Дискдан жадвални юклаш учун Файл (I Ни) 
буйрутууар тупламидан Открыть бандини танлайми», 
Файллар руйхатидан керакли файлни танлаб (хусуслц 
<comras .xls>), сичцонча тугмаси босилади.

8. Охирги устун формуласини берамиз, х;усуслИ 
шу устун биринчи сатри учун ^уйидаги форму АН 
>финли:

=(2* С4 + D4 * Н4) *F4

Долган сатрларига учун з̂ ам худди шу 
формулаларни жорий эттириш учун, жорий сатр ив 
устун кесишувидаги ячейкани уэт паст бурчании 
сич^онча к^фсаткичи олиб келиниб, чап тугмжм 
босилган з^олда сурилади.яъни

Т Борилади Иул Кун Кунли Киш
Р Ган жой нархи лар к илар Жами

сони з^аража
т

сони з^аражат
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Гошкент 800 5 150 4 =(2*C4+D
4*E4)*F4

1 liyxopo 860 4 150 5 =(2*C5+D
5*E5)*F5

Киев 18600 12 480 4 =(2*C6+D
6*E6)*F6

4 Москва 11080 10 510 6 =(2*C7+D
7*E7)*F7

\ Лондон 85000 15 1050 5 =(2*C8+D
8*E8)*F8

9. Натижада ^уйидаги жадвални з^осил киламиз.

1
1*

1»орилади 
Ган жой

Иул
нархи

Кун
лар

сони

Кунли
к

з^аража
т

Киш
илар
сони

Жами
з^аражат

1 Гошкент 800 5 150 4 94000
) liyxopo 860 4 150 5 11600
1 Киев 18600 12 480 4 171840
I Москва 11080 10 510 6 244200

Лондон 85000 15 1050 5 928750

10 Натижавий жадвални чоп ^илиш учун Файл 
It’ll»') буйру!у\ар тупламидан Печать (Print ) буйруБини 
П«>|><1МИЭ.

11 .Дастлаб В ва G устундаги маълумотлар
• мч^онча курсаткичи ор^али силжитиб ажратилади.
• vnipa,"Вставка" менюсининг буйру^ар тупламидан 

\,и шрамма" банди танланади.Компьютернинг "На
ним листе" ёки "На новом листе" суровига мос
•  <т>б танланади. Диаграмма куриниши "Мастер 
дм<н |)<1мм"дан танланади, сунгра "шаг" (продолжить") 
t vt мичасини босиш лозим.
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12. Диаграммаларни (9 бандд,аги каби) Файл 
менюси буйрутушр тупламидан Печать банди орцалМ 
чоп ^илиш мумкин.

14.Ехсе1дан чициш учун Файл менюсига чодип 
дастлаб Закрыть банди устида сич^онча тугмаси 
босилади ва сунгра шу Файл менюсидаги Выход 
бандига сич^онча курсаткичи келтирилиб босилади

Тажриба натижаларини ^айта ишлаш

1 — мисол.
Фараз ^иламиз, битта ускунада тайёрлангап |Щ 

ихтиёрий равишда танлаб олинган 10 та асбоб устд| 
синдириш тажрибаси утказилди. Танланманнш 
мустаз^камлик чегараси ^уйидаги тупламни З̂ ОСМ 
1̂ илди (1345, 1301, 1368, 1322, 1310, 1370, 1318, 1Т.0, 
1303, 1299). Бу танланмага 
^уллаш ор^али ^уйидаги 
мумкин.

Д И С П  функциясиии 
натижани олиш ими*

ДИСП((1345, 1301, 1368, 
1350, 1303, 1299А)

754,3 тенг булади. 
формула ор^али зрюобланади:

1322, 1310, 1370, 13111, 

Дисперсия цуйидл! и

п (п-1)

2 — мисол.

50 та йуловчининг ишга етиб келиш ва^ти 
Пгача 30 минутни ташкил ^илиб, уртача фарр^ланиш 
|Л булсин. Агар а 0,05 танлаб олинса, 95 % ли ишонч 
ДЛ|) ажасида ДОВЕРИТ(0,05;2,5;50) 0,692951 тенг 
4И(|Плигини анимат мумкин. Бошкача 1$илиб 
н(| I ганда , ишга етиб олишнинг уртача сарфланиши 30 
4 0.692951 минутни ташкил цилади. Ишонч оралиги 
►дпидаги формула асосида з^исобланади:

d =  x ± ( \ - a ) ^

} Машклар-

Гашкилот булимларида хизмат 
*исоби(минг сум з^исобида)

сафари ^аражатлари

' Гашкилот булимларида хизмат сафари 
1жатларининг ошиши (минг с>™ з^исобида)

^араз 177
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т/
р

Булимлар Йиллар % ^исобиди 
Усиш 

курсаткичи
2000 2001

1. Техника
таъминоти

142,7 146,6

2. Хисобхона 124,5 117,7
3. Ходимлар

булими
128,4 154,7

4. I — цех 221,3 103,4
5. II — цех 168,4 128,6
6. III — цех 172,4 129,7

Жами

3. «Зарбанд» жамоа хужалигида исти^омат ^илунчи 
жисмоний шахсларнинг жамгарма банкига едНппн 

суммасидан олган фойда з^исоби (сум ^исобидп)

Т/р Фамилия,
исми,

Шарифи

^уйилга 
н сумма

9%
йиллик
фойда

Жам
и

1. Исломов М.Х. 115000
2. Мамадиёров 95000 #

3. Нодиров К. 144000
4. Боймирзаев К 85000 •
5. Маъмирзаева 76000
6. Тайло^ов Н. 84000

4. "Авиалицей" у^итувчиларининг 2000/2001 ^ У 1» 
йили юкламасини бажариши.
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1» Фамилия,
исми,
Шарифи

Режа Бажар
ди

°//0
з^исобида

Алишеров У. 780 780
Юлдашева О . 806 798
Мирсоатова Д. 810 804
Нуритдинова 3. 504 506
Шодмонов И. 715 730
Гурсунов Б. 494 506
Юсупов М. 706 690
Баратов Н. 514 530
Жами:

’• С '.шар^анд молия коллежи ходимлари иш з^ацини 
ма^аллий коэффициент ва зарарни инобатга олиб 
^исоблаш.

т,
р

Фамилия,
исми.шариф

и

Маош
и

Маз^алли 
й коэф.

Зара
рлик

Жам
и

1 Бердицулов 14000 1,05 1,2
Si Саидов К-И. 13000 1,05 1,3

5 Ёрбеков Ё. 12800 1,1 1,3Т Диёров А. 15800 1,1 1,3
л, Каримов А. 12200 1,1 1,3

т Караматов К 12400 1,1 1,2
у Синдоров М. 11200 1,1 1,3
II Очилов А. 11200 1,1 1,3

Жами:

• i < имар^анд — Тошкент авиарейс йуловчилари йул 
з^исоботи (сум з^исобида)
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т

р

Тайёра Иуловчилар
сони

Иул
з̂ аки

Жами

1. А Н -2 4 57 3400
2. И Л -62 250 3800
3. TU -32 125 3460
4. T U -  154 120 3460

Жами:

7. Самарканд шазфида исти^омат ^илувчи
^ам^ишлоь^ларнинг «Зарбанд» жамоа хужалигигл 
моддий ёрдам бериш з^исоби

Т.
Р

Фамилия,
исми.шарифи

1999 2000 Жами

1. Жайнаров Ф. 14000 12400
2. Рабимов А. 13600 14000
3. Рузиев Э. 12000 12300
4. Эиггемиров С 13800 15300
5. Имом^улов Н 13200 12600
6. Хужаеров М. 13600 14600
9. Саидаз^медов 13500 14000
10. Абдусаломов 12500 14800
11. Саидцосимов 13500 14800
12. Тайло^ов Н. 14200 14200
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VIII цисм  
ТАСВИРЛАРНИ 

ЯРАТИШ 
ВА ТАДРИРЛАШ

Microsoft Paint

Сиз китобнинг V III цисмини

мутоала фялиб, PA IN T график 
тацрирчиси ^а^идадаги назарий 
билим ва амалий куникмаларга эга 
биласиз:

■ Paint ни юклаш;
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■ Янги шакл ёки расмни экранга чизиш;
■ Экрандаги расмни хотирага фаП 4 

куринишида ёзиш;
■ Хотирадаги расмни экранга чацириш;
■ Paint менюси ва унинг бандлари тавсифц;
■ Paint ускуналари билан ишлаш;
■ Раем цисмини ажратиш;
■ Раем цисмини махсус жойга нусхалаш;
■ Расмни уз жойидап курсатилган жойт 

кучириш; •
■ Янги раем келтириб цуйиш;
■ Расмни катталаштириш;
■ Расмни кичиклаштириш;
■ Чизицлар цалинлигини танлаш;
■ Буёк, (ранглар)ни танлаш;
■ Paint да рангларни тацрирлаш;
■ Раем ёнига (тагига, устига) ёзиш;
• Ёзишда турли хил шрифтлардчп 

фойдаланиш;
■ Катта расмларни экранда тулик; куриш;
■ Рангларни тацрирлаш;
■ Рангни цуйиш ва сацлаш;
■ Босмага чицариш цурилмасини танлаш;
■ Расмни босмага чицариш;
■ Paint дан чициш.

Умумий маълумотлар

Paint тасвирлар му^аррири булиб, мазкур 
дастур турли хил раем ва шаклларни з^осил ^илит ии 
|$айта ишлашда фойдаланилади. Унда з^осил ^илиш'ли 
тасвир бош^а амалий дастурларда ^улланилиши 
мумкин. Бу бобда Windows — 98 таркибига кируичи
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Mini график му^аррири з^ацида маълумот берилади. 
УппГ) утилгандек, дастур кумагида оддий матнли 
ридиал ва диаграммалар з̂ амда юксак савияли санъат 
■прларини яратиш мумкин. Ишни тоза о$ варавда 
Мин л чизишдан ёки тайёр расмларни тазфирлашдан 
I)милаш мумкин. Дастур кумагида Windows нинг 
Ьин^а дастурларида яратилган ихтиёрий матн ёки 
|кк|)ик маълумотлар нусхасини олиш ёки сканер 
1Урилмаси ёрдамида ута цийин тал^индаги санъат
• ирларидан нусха олиш, тазфирлаш ва

p i  О б з о р  - A c c e s s o r i e s

Ф а й л  П равка Вид Переход Избранное Сер

Н азад
Щ

Вперед
„  Ш

Вверх
Ж

Вырезать

| £ д р е с  C A P ro gra m  FilesVAccessories

Папки

Й  С З  Program Files
s - D  A cce ss~ 1

Й  С П  AntiViral T  oolkit P  
C i  A V P  S hared Files 
Cl3 Babylon II 
C J  Chat

C3
B a c k u p  

M spaint. exe

•иш рли ш  ишлари мажмуини бажариш мумкин.
I'nint ни ишга тушириш учун Пуск тугмаси ор^али 

Проводник бандига кириб, унда Program files
'ыжмуасидаги Accessories дастурининг Mspaint
> рлигига мурожаат ^илинади.

КуЬпчилик ^олларда Mspaint ёрлиги Windows -  
i ll!  И Ш  столига кучирилган булади. Бундай з^олатда 
Mspaint ёрлиги устида сич^онча тугмаси босилади ва 
да < тур тезда ишга туширилади. Paint муз^арририга 
мурожаат ^илингандан сунг экранда дастурнинг 
ы\рирлаш дарчаси пайдо булади. Дастур мух;итида
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PaintHHHr шахсий менюси, жи^озлаш мажмуаеи 
ранглаш со^аси мавжуд (1— раем).

Paint менюсининг б^лимлари

Paint тасвир му^аррирининг 
булимлари ^уйидагилардан иборат :

Файл, Правка, Вид, 
Справка.

м ен  к и

Рисунок, Пали i |м,

М енюнинг дастлабки икки булим бандлари 
Windows -  98 амалий дастурлари учун умумий 
булган вазифаларни бажаради.

•К*»' !1ММ4 | PWfll |

« п , . ! , а  М  Чг

I —раем
Дастур ойнасининг умумий куриииши
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Файл булими бандлари цуйидаги вазифаларни 
бажариш учун мулжалланган:

раем чизиш учун са^ифа очиш. 
раемни хотирадан олиш.

I r ’t M to e r o  стола Window

Тасвирни хотирага ёзиш. 
Тасвирни файлда са^лаш.

раемни дастлабки кузатиш.
са^ифа ^олатини куриш.________
раемни чоп ^илиш.
Файлни бирор манзилга узатиш 
Windows иш столига боБланиш

/#*i!.>W irbtas1 tlffC

ЙмдокрмАыкс

Windows иш столи уртасига ^уйиш. 
охирги файллар.

Рат1дан чи^иш.

|||хшка булими тасвирлар устида амал бажаради
limp Paint
lll'WM Вид Рисунок П|лигр 
р CtrkZ

■ : «ь  ■ Н

P'||t низать Drl+X
Копировать Ctrl+C
IK I Овить Й+УUttjBWl

(hcrimОчистить выделение Ое!
I W  «пить все Chl+A

Буйру^ни бекор ^илиш._______
Олдинги %аракатни такрорлаш. 
тасвирни ^ирциб олиш. 
раем ёки шаклни нусхалаш. 
бирор жойга раемни урнатиш. 
ажратилган циемни тозалаш .

«ровагь в Файл.. 
Ставить из $айла»
Копит
Истая

барча %исмни белгилаш. 
файлга тасвирни кучириш. 
Боинга файлдан кучириш
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А т р и б у т ы

Ф а й л  сохр ане н: 01 /1 2/0 0 2 0 '0 6
Р а з м е р  Ф а й ла : 3 0 8  27 8  байт

Ш ирина: |Щ Щ  й ы с о га - (б

[— Е д и н и ц ы ----------------------------------------------------------—

(*  Д ю й м ы  С" С м  С ' Т  очки

ок

О тм е н а

П о  ум олчанию

-  П а л и т р а --------------------

С’ Ч е р н о -б е л а я

- П р о з р а ч н о с т ь -------------------------------------------------

I И сп о ль зо в а ть  прозрачный цвет Фона

Выбор uBeja... J  Г ~
1-

Рисунок Памра Справка

Отрззигь/повернр... т
Растянцгь/наклош... Ш
Обратить цвета о м
Атриб/гы.. с м

• Очистить т м
v* Непрозрачньйфон

Основу rwvrpe
Г Г Г Г Г В Г Г
ВГГ1?ГВВВ
вггввгвв
вгвввввв
вввввгвг
Догюлпюе/Ьнье \ф&&
гггггггг
гггггггг

ЗгтрезеФсг.даг»
Отта

Оттенок[w~

____контраст р Зепен*} [
] Ц»1Ьк»£ ̂  |—

Дс6жяь«м«6ар |

2 — Раем

Вид булимида жи^озлар мажмуаси — Набор 
инструментов, ранглаш соз^аси — Палитра, ^олп'Г 
сатри — Строка состояния, матн белгилари панели 
— Панель атрибутов текста ва тасвирни экраидп 
тула к^фиш — Посмотреть рисунок ки<>и
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ИИплларни бажариш мумкин. Масалан, матн 
■лрфларини танлаш ва улчамларини узгартириш учун 
11>пн‘ль атрибутов текста га мурожаат этилади (1 — 
|*п< м).

Рисунок булими кумагида тасвирни 
ян< ынтириш (90°, 180°, 270° градусга расмни буриш) 
йЙлантириш, кенгайтириш ва огдириш амаллари 
fin карилади. Тасвирнинг улчамлари ва рангланиши 
NI рибуты банди ёрдамида бажарилади.

3 — раем. Тасвир элемептлари

Палитра булимида тасвирларнинг рангланишида 
с.изгишлик, к^Ьсишлик, яшиллик даражаси ва
■ р^инлиги белгиланиб Добавить в набор тугмаси 
« рдамида янги ранг рангланиш со^асида з^осил 
i\ и линади. (3 — раем)

Жи^озлаш мажмуаси

' Жраннинг чап ^исмида жойлашган жих;озлар 
мижмуаси ёрдамида са^ифадаги тасвирни керакли 
■лсментларни з^осил ^илииш ажратиб олиш,
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нусхалаш ёки узгартирш мумкин (2 —раем). Куй идо 
з̂ ар бир жиз^оз вазифаси билан танишамиз:

туртбурчак
ц и рц и ш
Соз^ани ранглаш 
Тасвирни танлаш 
кенгайтириш 
Муй^алам 
Ёзув тушириш 
эгри чизи1$

Купбурчак

Соз^а

белгиларини

Чизи^лар, ёзувлар з^осил ^илиш 
ва тасвирлар устида амаллар

Жиз^озлаш мажмуасининг з$ар бир тугмасидан 
фойдаланиб, тасвирнинг бирор элементини яратиш 
мумкин. Масалан, Эгри чизи^ тугмасидан 
фойдаланиб ихтиёрий чизи^ни з^осил ^илиш мумкин 
Мазкур жиз^озлаш ускунаси эгри чизи^ни 2 та 
эгилиш з^олатини чизиши мумкин . Эгри чизи^нинг 
чизиш учун ^уйидаги кетма — кетликда иш тутиш
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^ и р ^ и ш
Учиргич
Ранг

Риалам
Пуркагич
Тутри
чизш$
Туртбурчак

Эллипс

Элемент
танлаш

-V  —

J*

JS^

( г
l  _ :и
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керак.
1. Эгри чизиц ускунаси устида тугмачани 

босиш;
2. Ускуналар мажмуасидан чизи^ ^алинлигини 

танлаш;
3. Сич^онча курсаткичини раем соз^асининг 

чизик бошланадиган жойига келтириш ва чап 
тугмани босган з^олда керакли жойга 
курсаткични кучириш ва тугмани бушатиш, 
натижада экранда тугри чизиц з^осил булади;

4. Курсаткични тугри чизи^ни эгилиши лозим 
булган жойига келтириб, тугмачани босган 
з^олда керакли йуналиш буйича чизи^ни эгиш 
мумкин. Ю^оридагиларни бажариб сиз бир 
эгилишли чизик з^осил ^иласиз.

5. Иккинчи эгри чизи^ни з^осил килинган эгри 
чизи^ка тутаиггириш учун курсаткични эгри 
чизи^нинг охирги ну^тасига олиб келиб 
юкоридаги 3 ва 4 бандни бажаринг.

Тугри туртбурчаклар ва квадратлар чизиш
Прямоугольник ускунасидан фойдаланиб, тугри 

тургбурчак, квадрат чизиш мумкин. Бунинг учун 
мазкур ускуна з̂ амда тугри туртбурчакни тури 
тнланади.

Paint тасвирларига ёзув тушириш

1. Жиз^озлаш мажмуасидан 
босилади.

тугмаси

2. Тасвирда ёзув рамкасини керакли улчамини 
з$осил ^илиш учун сич^он курсаткичи 
диоганал буйича силжитилади.

3. Форматлаш панелидан шрифт тури.улчами ва 
ёзилиши танланади.
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4. Рамканинг ичида сич^он тугмаси босилади h <i 
клавиатурадан матн киритилади.

5. Сунгра ёзув жойини узгартириш ва рангини 
танлашимиз мумкин.

Эслатма: форматлаш панелини экранга чи^ариш учун Вил 
булимида Панель атрибутов текста бандига мурожаат 
^илинади.

Тасвирнинг нусхасини олиш.

1. Жи^озлар мажмуасидан!—~ тугмаси 
туртбурчакли со^ани ажратиш учун босилади

2. Курсаткич нусхаланувчи со^ага олиб 
келинади, белгилашнинг керакли улчами 
з^осил килинади.

3. Правка булимида Копиравать банди 
ф аолла шти р илади.

4. К^фсаткич экраннинг керакли ^исмига 
утказилиб, Вставить фаоллаштирилади.

5. Ажратилган булакни бир неча нусхасини 
олиш учун сич^он курсаткичи клавиатурадаги 
Ctrl босилган з^олда керакли жойга 
силжитилади. Бу жараённи бир неча марта 
^айтариш мумкин.

6. Экранда з^осил булган тасвирни Windows иш 
столига кучириш учун Файл булимида 
Замостить рабочий стол Windows га 
мурожаат этилади.

7. Жорий тасвир иш столининг уртасига 
жойлашиши учун В центр рабочего стола 
Windows га мурожаат — ̂ илинади.
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Демак, Paint дастури кумагида фойдаланувчи 
учун зарур ихтиёрий тасвирни экранда ^осил ^илиш, 
ф4Йл куринишида хотирага киритиш,бопща амалий 
дпстурлар учун 1$улай куринишга келтириш ва нихоят 
шсвирни чоп этиш мумкин.

9
•  Бевосита компьютерда цуйидаги саволларга

амалий жавоб беринг:

I Paint ни юкланг.
.’ Бирор янги шакл ёки расмни экранга чизинг.
I Экрандаги расмни хотирага файл куринишида ёзинг.
•I. Хотирадаги расмни экранга ча^иринг.
•> Раем ^исмини ажратинг.
В. Раем нисмини махсус жойга урнатинг (нусхаланг).
/ Расмни уз жойидан курсатилган жойга кучиринг.
М, Янги раем келтириб ^уйинг-
0 Расмни катталаштиринг.
10. Расмни кичрайтиринг.
11. Чизи1у\.ар ^алинлигини танланг.
12. Буё^ (ранглар)ни танланг.
1 f. Раем ёнига (тагига, устига) ёзинг.
14. Ёзишда турли хил шрифтлардан фойдаланинг.
15. Расмларни экранда тули^ куринг.
16. Рангларни тахрирланг.
17. Рангни ^уйинг ва caiyvaHr.
IB. Босмага чицариш ^урилмасини танланг.
19. Расмни босмага чи^аринг.
20. Paint дан чизинг.
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КОМПЬЮТЕРДА ИШЛАШ УЧУН 
^ИС^АЧА МАЪЛУМОТНОМА

1-ИЛОВА

MS DOS Операцион тизимининг асосий буйру!$лари

1-жадвал

№ Буйрук, Бажарадиган вазифаси
1. [диск] Бошка дискка утиш.
2. CD Жорий катало гни алмаштириш.
3. CLS Компьютер экранини 

маълумотлар дан тозалаш.
4. COPY Файлларни нусхалаш.
5. DATE Сана з^а^ида маълумот ёки уни 

нусхалаш.
6. DEL Файлни учириш.
7. DELTREE Каталогни барча файллари билан



учириш.
В. DIR Каталогдаги мавжуд файллар 

руйхатини бериш.
9. DiskCopy Дискетани нусхалаш.
10. FA Файл атрибутики узгартириш.
11. FC Файлларни тащослаш.
12. FIND Файлни ^идириш.
13. FOR Цикл ташкил этиш.
14. FORMAT Дискни форматлаш.
15. GOTO Пакетли файлда белгига утиш.
16. IF Пакетли файлда шартни 

текшириш.
17. LABEL Дискка белги ^уйиш.
17. MD Янги каталог ташкил этиш.
1». MOVE Файлни бошка каталогга к^ириб 

утиш
19. NDD Диск яроьушлигини текшириш.
20. PAUSE Пакетли файл бажарилишини 

тухтатиш.
21. PRINT Файлни чоп ^илиш.
22. PROMPT MS DOS таклифномаси 

куринишини урнатиш.
23. QU Файлни ^айта тиклаш.
24. RD Каталогни учириш.
25. REM Пакетли файлда изох; бериш.
20. REN Файл номини узгартириш.
27. SYSinfo • Компьютер ^а^ида маълумот 

олиш.
28. TIME Жорий ва^т ^а^ида маълумот ёки 

уни узгартириш.
29. TYPE Файл мазмунини экранга 

чщариш.
30. VER MS DOS версияси номерини 

чицариш.
31. VOR Диск белгисини чицариш.

193



I I -илова

NORTON COMMANDER ЦОБИЦ ДАСТУРИ МЕНЮ
БУЙРУЦААРИ

N C H H iir инглизча N C iiH H r русча Функционал
версиясида версиясида тугмачаларда
Left (Right) Леван(правая)
Brief** Краткий
Full** Полный
Info** Информационная

Панель
Tree** Дерево
Quick view** Быстрый

Просмотр
Compressed File** Сжатый файл
Link Связь компьютеров
On/off Включение/ выклю­

чение панели
Name** По именам
Extension** По расширениям
Time** По времени Ctrl+F1(F2)
Size** По размеру
Unsorted** Нерассортированные Ctrl+F3
Re-read Повторное Ctrl+F4

Чтение Ctrl+F5
Filter... Фильтр Ctrl+F6
Drive... Дисковод Ctrl+F7

Files Файлы
Help Справка



I ■> i mihmi Меню пользователя
Л * I Досмотр Alt+F1(F2)
N il Редактирование
1 *»|»У Копирование F1
Мишин tn move Перемещение или F2

переменование F3
M.il < iliM i lory Создание каталога F4
1 M il# Удаление F5

, I lb iiiirlluiies Атрибуты файла F6
rn t* i i group Выделение группы

F7
F8

•"
1 >i «1 In 1 group Отмена выделения Gray-

Группы
1 Insni mi lection Инверсия выделения Gray*
I Mi -.i«не nclcction Восстановление

Выделения
h ;uII Выход из NC F10-

1 iiiiiiiitinds Команды
N( 1 > tree Дерево каталога Alt+F10
1 lllil lllc Найти файл Alt+F7
lllAlory Хронология Alt+F8
1 ( )A lines Строки EGA Alt+F9
Nyntcm Системная
IhImi million Информация
*» \s .*1 pnnclss* Поменять местами Ctrl+U

Панели
I'lHU'U on/off Включить/ выключить Ctrl+O

панели
( i impure Сравнить каталоги
ilin’i totics
1 ' мипш! Emulation Эмуляция терминала

195



Menu file edit Редактировать
меню пользователя

Extension file edit Редактировать файл
расширений

Options Опции (параметры)
Configuration... Конфигурация
Editor... Текстовый редактор
Confirmation... Подтверждение
Compression... Выбор метода сжатия
Auto menus* Автоменю
Path promrt* Путь в приглашении
Key bar* Строка

функциональных
Full screen* клавиш
Mini status* Полный экран
Clock* Министаус
Save setup* Часы

Сохранить установки

Ctrl+B

Shift+F9

Ш ИЛОВА

WINDOWS ДАСТУРИ БУЙРУЦААРИ

Инглизча
версияда

Русча версияда Тугмачалар

File Файл
New... Создать...
Open Открыт
Move... Переместить... Enter
Copy... Копировать F7
Delete Удалить F8
Properties... Свойства... Del
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Выполнить... Alt+Enter
1 «il Windows... Выход из Windows...

1 >|Hlons Параметры
|Лм1п Amingc* Автоупорядочивание
Mlnlml/c on Сворчивать при
На#* Работе

Сохранять
•»лм> Settings Параметры при
Mil | nil* Выходе

Windows Окно
• HI llllr Каскад Shift+F5
lilt* Мозаика Shift+F4
NtMiiyr Icons Упорядочить Значки
H llli OK

• |-\ ми (до ‘))> 
I Mill!'
Windows...

<список групп (до 9)>

__i

1\ II ю и л

WINDOWS PAINT ГРАФИК МУ^АРРИРИ 
БУЙРУЦААРИ

Kill III 1411 нсрсияда Русча версияда Тугмачалар
nil Файл
Ntw Создать

Открыть...
in VO Сохранить Ctrl+S
Nitvn Ah... Сохранить Как...
I’i»im Setup... Параметры

страницы...
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Print...
Print Setup... 
Exit 

Edit 
Undo 
Cut 
Copy 
Paste
Copy To... 
Paste From...

V iew

Печать-
Выбор принтера... 
Выход

Редактирование
Отменить 
Вырезать 
Копировать 
Вставить 
Копировать в... 
Вставить из...

Просмотр
Zoom In Приблизить Ctrl+N
Zoom Out Отодвинуть Ctrl+O
View Picture Просмотреть

рисунок
Ctrl+P

Tool and Инструменты и
Linesize* Ширина линии
Palette* Палитра
Cursor Координаты
Position* курсора

Text Текст
Regular Обычный
Bold* Полужирный Ctrl+B
Italic* Курсив Ctrl+I
Underline* Подчеркнутый Ctrl+U
Outline*** Контурный
Shadow*** Оттененный
Fonts...

2 + h O
Шрифты...

Pisk Преобразования
Filp Horizontal Повернуть по 

Г оризонтали

Ctrl+Z
Ctrl+X
Ctrl+C
Ctrl+V
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Повернуть по
Вертикали
Инвертировать
Сжать+Ростаянуть
Наклонить
Очистить

Параметры
Атрибуты Образа...

Форма Кисточки...
Редактирование
Цветов...
Получить Цвета... 
Сохранить Цвета... 
Пропустить Формат 
Рисунка

V HJIOBA

MICROSOFT WORD процессори меню буйруцлари

Нмглязча 
•и pt-ияда

Руеча версияда Тугмачалар

lile Файл
New... Создать Ctrl+N
( (pen... Открыть... Ctrl+O
( lose Закрыть
Smvo Сохранить Ctrl+S
Save As... Сохранить Как...
Stive All Сохранить все

I ll|> Vortical

Inversion 
Мм ink I Grow 
lilt

I itinr*

< Options
1ИИ1ЦС

Alllibutes... 
Mnish Shapes... 
I iIII Colors...

< и t ( 'olors... 
Nnvc Colors...
I >inil Picture 
I ormat*
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Find File... Поиск файла...
Summary Info... Сводка...
Templates... Шаблоны...
Page Setup... Параметры

страницы...
Print Preview Просмотр
Print... Печать... Ctrl+P
<имена <имена файлов>
файлов>
Exit Выход

Edit Правка
Undo Отменить Ctrl+Z
Cut Вырезать Ctrl+X
Copy Копировать Ctrl+C
Paste Вставить Ctrl+V
Paste Special... Специальная

вставка...
Clear Очистить Del
Select All Выделить все Ctrl+A
Find... Найти... Ctrl+F
Replace... Заменить... Ctrl+H
Go To... Перейти... Ctrl+G
Auto Text... Автотекст...
Bookmarks... Закладка...
Links... Связи...
Object Объект

View Вид
Normal** Нормальный
Outline** Структура документа
Page Layout** Разметка страницы
Master Главный документ
Document
Full Screen Полный экран
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toolbars...

M tiler*
I Inider and 
notcr 
uoinotes 

Annotetions 
Zoom...

Insert
llicttk...
Page
Numbers... 
Annotation 
I )ute and 
I ime...
Held... 
Symbol... 
lorm Field... 
Footnotes...
( 'aption...
( ross- 
Kcferences... 
Index and 
I ables...
I’ilc...
Frame
Picture...
object...
I )atabase...

Format 
I out... 
Paragraph... 
Tibs...____

Панели
Инструментов...
Линейка
Колонтитулы

Сноска
Применения
Масштаб...

Вставка
Разрыв-
Номера страниц...

Применение 
Дата и время-

Поле...
Символ...
Поле формы... 
Сноска... 
Название- 
Ссылка...

Оглавнение и 
указатели...
Файл...
Кадр
Рисунок-
Объект...
База данных...

Формат
Шрифт-
Абзац...
Табуляция...______
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Border and Обрамление и
Shading... Заполнение...
Columns... Колонки...
Change Case... Регистр...
Drop Cap... Буквица...
Bullet and Список...
Numbering...
Heading Нумерация
Numbering... заголовков...
Auto Format... Автоформат...
Style Gallery... Таблица стилей...
Style... Стиль...
Frame... Кадр-
Pisture... Рисунок...
Drawing Рисованный
Objects... объект...

Too ls С ервис

Speling... Орфография...
Grammar... Грамматика...
Thesaurus... Синонимы...
Hyphenation... Перенос слов...
Landuage... Язык-
Word Count... Статистика...
Auto Correct... Автокоррекция...
Mail Merge... Слияние-
Envelopes and Конверты и
Labels... наклейки...
Protect Установить защиту...
Document...
Revicions... Исправления-
Marco... Макрокоманда...
Customize... Настройка...
Options... Опции...
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■ able Таблица

Insert Rows Вставить строки
1 >clete Rows Удалить строки
Merge Cells Объединить ячейки
Sp in  Cells... Разбить ячейки...
Select Row Выделить строку
Select Column Выделить столбец
Select Table Выделить таблицу
1 able Автоформат
Auto Format... таблицы...
(VII Height Высота и ширина Alt+Num 5
iitui Width... ячейки...
1 leadings Заголовки
( on vert Table Преобразовать
lo Text... таблицу в в текст...
Sort... Сортировка...
1 ormula... Формула...
Sprit Table Разбить таблицу
( ii id lines* Линии сетки

W indows Окно
New Windows Новое окно
Arrange All Упорядочить все
Sprit Разбить
список окон <список окон
юкумснтов> документов>



Microsoft Ехсе1да ишлаш учун ^исцач.! 
маълумотнома

Иш
мазмуни

Бажариш тартиби

1. Excel 97ни
юклаш.

Windows 98 юклангандан сунг, 
Пуск (Start) тугмаси кумагида 
"ПРОГРАММЫ" бандини очинг, 
дастурлар руйхатидан Microsoft 
Excel ни сичцонча к^фсаткичи 
ёрдамида танланг ва "сич^онча" 
нинг чап тугмасини босинг.

2. Маълумот
ларни
киритиш:

Дастлаб керакли ячейкани 
ажратинг, сунгра уни янги 
маълумот билан тулдиринг, 
сунгра Enter тугмачасини босинг 
ёки бошца ячейкада сич^онча 
тугмачасини босинг.

3. Маълумот
ларни
тузатиш:

Маълумот узгартирилиши лозим 
булган ячейкада икки марта 
сичцонча тугмачасини босинг. 
Курсор (курсаткич) ни 
узгарадиган жойга келтириб янги 
матнни теринг ёки Backspase 
тугмачаси ор^али эски матнни 
учириб янгисини киритинг.

4. Ячейкани
тозалаш:

Ячейкани ажратинг ва Del 
тугмачасини босинг ёки Правка 
(Edit) менюсига кириб, очистить 
(Clear) буйругани беринг, 
натижада з^осил булган менюда 
Содержимое (Contents) ^аторида
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сич^онча тугмасини босинг.

п, Тузатмалар 
ии бекор 
^илиш:

Правка (Edit) менюсида Отмена 
(Undo) буйрутини беринг.

0.
Тузатмалар
ни
такрорлаш:

Вернуть (Redo) ёки Вернуть 
(Repeat) бандини Правка 
менюсида беринг.

/, Вара^ни
^айта
номлаш:

Bapais ёрлигида сичцонча 
тугмасини икки марта босинг, 
янги номни киритинг, сунгра 
Enter тугмасини босинг.

8, Иш
китобида
бирор
нарацни
Учириш:

Сичкончанинг унг тугмасини 
учирилаётган вара^ ёрлигида 
босинг ва меню Удалить (Delete) 
буйрурини танланг.

м Иш
китобига 
янги Bapai$ 
^уйиш.

Сичкончанинг унг тугмасини 
вара^ ёрлигида босинг ва менюда 
Вставить (Insert) буйрутини 
беринг.

10 Иш
китобини 
хо тирада 
(•а^аш.

Сохранить (Save) буйрурини 
беринг. Муло^от ойнасида пайдо 
булган Имя файла (File Name) 
с^фовга ном(имя) беринг ва 
Сохранить (Save) тугмачасини 
босинг.

II Иш
китобини
Лпиш:

Файл (File) 6yfipyiyvap 
тупламидан Закрыть (Close) 
буйрурини беринг ёки иш 
китобининг унг ю^ори бурчагида



жойлашган Закрыть (Close) 
тугмасини босинг__________

12. Microsoft
Excel
ишини
тугаллаш.

Файл (File) буйру^ларп 
тупламида выход (Exit) буйругш ш 
беринг.

13. Иш
варарини 
чоп цилиш.

Чоп цилинадиган ячейкалар 
блокини ажратинг. Файл (File) 
менюга 6yftpyiyvap тупламидан 
Печать (Print) буйруги ни 
киритинг. Вывести на печать 
(Print what) ни Выделенный 
диапазон (Selection) билам 
ажратинг, ОК тугмасини босинг.

14. ваУстун 
г^атор
кенглигини
ажратиш.

Файл (File) менюси буйруцлар 
тупламидан Параметры страницы 
(Page Setup) буйругини танланг 
Муло^ат дарчаси ёрдамида Поля 
(Margins) нинг устида сич^онч<1 
тугмасини босинг. Устун ва цатор 
(йуллар) кенглигини ю^оридам 
цуйидан, чап ва унгдан керакли 
миедорда беринг ва О К 
тугмасини босинг.

15 Диаграмма
чизиш

"Вставка" менюсида Диаграмма 
(Chart) буйругини танланг, 
Мастер диаграмм (Chart Wizard) 
нинг дастлабки радами (Шаг) 
очилади. Бу ердан диаграмма (1 
дан 4 гача радами) тури 
танланади. Далее>(Ыех1) 
тугмасини босинг ва диаграмма 
чизиладиган ^атордаги 
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7

Диш |И|ММ<1 
nil нотирдда 
• ШрШН

Диш рпмма 
ни чоп
Н 'И Л И Ш

м.п.лумотларни ажратинг.
Охирги 1$адамда "На новом 
листе" ёки "На отдельном 
листе" бандининг кераклигисини 
ажратинг.

Файл (File) менюсида Сохранить 
(Save) буйругини беринг

Файл (File) менюсида 
(Print) буйругини беринг.

Печать
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