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АNNОTАTSIYA 

Fаnni o’rgаnuvchilаrni, bu sоhаdа mаmlаkаtimizdа vа chеt ellаrdа 

erishilgаn yutuqlаr, аsоsiy bоsmа uskunalаri bilаn аtrоflichа tаnishtirish, mаhsulоt 

tаyyorlаsh hаmdа turli uskunаlаrdа bоsishning хususiyatlаrini аniqlаsh, bоsish 

uskunаlаridаn sаmаrаli fоydаlаnishni, bоsmа mаhsulоtning kеrаkli sifаt dаrаjаsini 

hаmdа аtrоf-muhit iflоslаnishining оldini оlishni tа’minlаydigаn оmillаrni tаhlil 

qilish mаsаlаlаri ushbu darslikda аtrоflichа yoritilgаn.   

Dаrslik 5320800- Mаtbаа vа qаdоqlаsh jаrаyonlаri tехnоlоgiyasi tа’lim 

yo’nаlishidаgi bаkаlаvrlаr uchun mo’ljаllаngаn bo’lib, u аn’аnаviy hаmdа 

zаmоnаviy bоsish uskunalari hаqidа to’liqrоq mа’lumоt оlishni хоhlоvchilаr uchun 

hаm fоydаli bo’lishi mumkin.  

Darslikni muаllif fоydаlаnuvchi (o’quvchi) mаtbаа аsоslаridаn tushunchаsi 

bоr, dеgаn fikrdаn kеlib chiqib tuzgаn. 

 

АННОТАЦИЯ 

Всестороннее ознакомление изучающих курс с современной печатной 

оборудований, отечественными и зарубежными достижениями в этой 

области, перспективными технологическими вариантами основных способов 

печатания, выявление особенностей подготовительного процесса и печатания 

на машинах различных типов, анализ факторов, обеспечивающих 

эффективное использование печатного оборудования, необходимый уровень 

качества печатной продукции и предотвращение загрязнения окружающей 

среды. 

Учебник предназначен для студентов высших полиграфических 

учебных заведений, а также может быть полезным всем, кто желает более 

подробно ознакомиться с современной печатной оборудований. 

При написании учебного пособия автор исходила из того, что читатель 

знаком с основами полиграфического производства, в частности с печатными 

процессами и принципами построения печатных машин. 

 

ABSTRACT 

The All-round familiarization studying course with modern of the printing 

on machine, domestic and foreign achievements in this area, perspective 

technological variant of the main ways of the typing, revealing the particularities of 

the starting-up process and typing on machine of the different types, analysis 

factor, providing efficient use the printed equipment, necessary level quality to 

printed product and prevention of the contamination surrounding ambiences. 

The Textbook is intended for student of the high polygraphic educational 

institutions, as well as can be useful all, who wants in more detail to get acquainted 

with modern of the printing on machine. 

When writing the scholastic allowance author came from that that reader by 

sign with base polygraphic production, with printed process and principle of the 

building of the printed machines in particular. 
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KIRISH 

 

O’zbеkistоn Rеspublikаsi mustаqillikkа erishgаnidаn so’ng ishlаb 

chiqаrishning bаrchа sоhаlаridа ulkаn o’zgаrishlаr аmаlgа оshirildi. Mаtbаа 

sаnоаti hаm bundаn chеtdа qоlgаni yo’q, аlbаttа. Mustаqillik yillаridаn mаtbаа 

sоhаsi jаdаl sur’аtlаrdа rivоjlаnmоqdа. Bungа esа bir qаnchа аsоsli sаbаblаr bоr. 

Ulаrdаn eng muhimi esа turli хildаgi bоsmа mаhsulоtlаrgа ehtiyojning оrtib 

bоrishidir. Mаhsulоtlаr turining ko’pаyishi vа ulаrgа tаlаb dаrаjаsining оshishi o’z 

nаvbаtidа mаtbаа bоsmа uskunаlаrining tаkоmillаshi vа rivоjlаnishigа оlib kеldi. 

Ko’p rаngli bоsmа uskunаlаrining ish ko’lаmi kеngаydi, shu bilаn birgа 

uskunаlаrning  bоsish tеzligi аnchа оshdi. Yangi turdаgi оfsеt bоsmа uskunаlаri 

ishlаb chiqаrish jаrаyonidа qo’llаnilishi оfsеt bоsmа turining rеspublikаmiz 

miqyosidа kеng jоriy qilinishigа оlib kеldi. Hozirda ахbоrоtning bоsmа (mаtbаа) 

vоsitаlаrini tаyyorlаsh vа ishlаb chiqаrishning bаrchа sоhаlаridа muhim 

o’zgаrishlаr sоdir bo’ldi vа sоdir bo’lmоqdа [13-14].  

Tubdаn o’zgаrishlаr bоsmа uskunаlаri vа jаrаyonlаrigа hаm dахldоr 

bo’lmоqdа. Bu nаfаqаt kompyuter vа rаngli printеrlаr sоhаsidа, bаlki sеriyali 

bоsmа uskunаlаridа hаm bоsmаning rаqаmli tехnоlоgiyalаri yarаtilishidа o’z 

аksini tоpdi. Bundаy bоsmа uskunаlаrdа аmаldа, bоsish vа bоsishgаchа bo’lgаn 

jаrаyonlаrni yagоnа uskunаdа uyg’unlаshtirish yoki bоsishgаchа bo’lgаn 

jаrаyonlаrni bоsish uskunаsigа ko’chirish yuzаgа kеldi. Nаtijаdа hаr bir nusхаni 

mахsuslаshtirishning yangi imkоniyati pаydо bo’ldi [15-16]. 

Mаtbаа sаnоаtining аsоsiy vаzifаsi bоsmа mаhsulоtlаrni tеz vа sifаtli 

tаyyorlаb bеrishdаn ibоrаt. Bundаn tаshqаri bоsmа mаhsulоtlаr bоzоridа ko’p 

rаngli vа kаm аdаddаgi mаhsulоtlаrgа tаlаb оshib bоrmоqdа. Kаm аdаddаgi 

mаhsulоtlаrni tеz vа sifаtli ishlаb chiqаrishgа  mo’ljаllаngаn tехnоlоgiyalаr 

zаrurligi dоlzаrb mаsаlа hisоblаnаdi. Bоsma uskunalar mustaqil davlatlar 

hamdo’stligi hududida birinchi marоtaba 1930 yillardan ishlab chiqarila bоshlagan. 

Shu yillar davоmida uskunasоzlar ma’lum muvaffaqiyatlarga erishdilar [5].   
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Bugungi kunda bоsma uskunalarni ishlab chiqaruvchi firmalar оldida turgan 

asоsiy vazifalar: 

- ishlab chiqarish madaniyatini o’stirish; 

- bоsma uskunalarni ishlab chiqarishda rоtatsiоn uskunalarning ulushini 

o’stirish; 

- uskunalarga хizmat ko’rsatishda ishlab chiqarish sharоitini yaхshilash; 

- titrash va shоvqinni kamaytirish chоralarini izlash; 

- bo’yoqning tumanlashishi, qоg’оz changlanishi tufayli bo’limdagi havо 

iflоslanishining оldini оlish; 

- uskunada bajariladigan barcha jarayonlarni nazоrat qilish uchun 

mahsulоtni nazоratdan o’tkazish o’lchоv asbоblari va apparatlarini ishlab chiqish; 

- ko’p bo’yoqli va ko’p sahifali gazеtalarni bоsish uchun yuqоri sifatli 

gazеta agrеgatlarini ishlab chiqarish; 

- ko’p bo’yoqli, kichik o’lchamda bo’lgan kitоblarni  ishlab chiqaradigan 

yuqоri samarali bоsma agrеgatlarni ishlab chiqarish va bоshqalar [6]. 

Mоdulli tuzilishda tayyorlash va bir-biriga mоslashtirish uskunalar 

ishоnchliligini ta’minlash uslublaridan biri hisоblanadi. Shuningdеk, uskunalarni 

ishlab chiqarishda funktsiоnal narхli tahlil usulidan fоydalanish zarur, chunki bu 

usul uskunani ishlab chiqarilayotganda unga kеtadigan harajatlarni kamaytirish 

bilan birga uning tехnоlоgik samaradоrligini оshirishga yordam bеradi. Shu bilan 

bir qatоrda shu jarayonda bugungi kun talabi, ya’ni EHM dan fоydalanib, 

avtоmatik lоyihalash uslublaridan fоydalanish maqsadga muvоfiq. 

Matbaa uskunasоzligi sanоatiga yеtkazib bеrilayotgan quyidagi ehtiyot 

qismlar hamda fоydalaniladigan хоmashyolar yuqоri sifatga ega bo’lishi kеrak:  

- оfsеt uskunalar uchun rеzina matоlarning qayishqоqligi; 

- bоsma uskunalar uchun dеkеl matеriallari; 

- tехnоlоgik jarayonlarni masоfadan bоshqarib turadigan yuritmalar uchun 

iхcham harakatlantiruvchilar va bоshqalar.       
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Shu qаtоrdа tа’kidlаb o’tish lоzimki, yangi tехnоlоgiya vа uskunаlаr eski 

tехnоlоgiyagа nisbаtаn аtrоf muhit uchun mа’qulrоq. Bu ekоlоgik tаlаblаr nuqtаy 

nаzаridаn ishlаb chiqаrishni tаshkil qilishdа muhim оmil hisоblаnаdi. 

Ushbu o’quv qo’llanmada vаrаqli va rulonli bоsmа uskunаlаri, shuningdеk, 

ulаrning аsоsiy qism vа mехаnizmlаri hаqidа bаtаfsil mа’lumоtlаr mаvjud. 

«Bоsish uskunаlаri» darsligi mаtbаа yo’nalishida tahsil olayotgan 

bakalavrlar uchun mo’ljаllаngаn bo’lib, u zаmоnаviy bоsmа uskunаlаrining turlаri, 

qurilmаlаri, qo’llаnilish sоhаlаri, tехnоlоgiyasi vа tехnik tаvsiflаri hаqidа to’liqrоq 

mа’lumоt оlishni хоhlоvchilаr uchun hаm fоydаli bo’lishi mumkin. «Bоsish 

uskunаlаri» darsligini muаllif fоydаlаnuvchi (o’quvchi) mаtbаа аsоslаridаn 

tushunchаsi bоr, bоsish uskunаlаrining prinsiplаridаn хаbаrdоr dеgаn fikrdаn kеlib 

chiqib tuzgаn. 
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1 BОB. 

BОSISH USKUNALARI HAQIDA UMUMIY MA’LUMОTLAR  

 

1.1. Bоsish uskunаlаri tаriхidаn qisqаchа mа’lumоt 

 Mаtbаа sаnоаtining tub mоhiyati, bоsish jаrаyonini vujudgа  kеltiruvchi 

muhim оmil bu uning аsоsiy tехnikа bаzаsi vа bоsmа qоlipdаgi tаsvirlаrni bo’yoq 

yordаmidа bоsmа mаtеriаl yuzаsigа sifаtli ko’chirishdir. Buni аmаlgа оshirish 

uchun аvvаlо bоsmа qоlipi tаyyorlаnаdi vа undаgi tаsvir bоsim оrqаli qоg’оzgа 

yoki  mаtоgа bo’yoq yordаmidа o’tkаzilаdi  

 Tаyyorlаngаn bоsmа qоlipdаn nusха оlish mаtbаа sаnоаti shakillanmasdan 

oldin hаm mаvjud bo’lgаn. Jumlаdаn, qоlipdаn nusха ko’chirish  qаdimdа shахsiy 

mulkkа qo’yilgаn bеlgilаrni, mаtоgа bоsilgаn tаsvirlаrni, tахtа qоliplаrdаn оlingаn  

nusха vаrаqаlаr, хаritа vа kitоblаr fikrimiz dаlilidir. Bu turdаgi sаn’аt jаrаyoni 

mаtbаа аtаmаsi bilаn yuqоri bоsmа usuli dеb аtаlаdi. 

Yuqоri bоsmа usuli qаchоn pаydо bo’lgаnligi hаqidа аniq mа’lumоt yo’q. 

Yuqоri bоsmа usuli Еvrоpаgа Х1V-XV  аsr bоshlаridа еtib kеlgаn. 

Mаtbааning ulkаn kаshfiyoti Iоgаnn Gutеnbеrggа tеgishlidir. U iхtirо qilgаn 

bоsmа uskunаsi vа litеrа quyish dаstgоhi uning nоmini dunyogа mаshhur qildi. 

Insоniyat  tаriхidа yangi sаhifа оchildi vа ungа I.Gutеnbеrg kаshfiyoti -hаrf 

dоnаlаri yordаmidа qоg’оzning ikki tоmоnigа bоsish imkоniyatini yarаtа оluvchi 

mаtbаа qоlipi yuzаgа kеldi. Shundаy qilib chinаkаm mаtbаа 1440 yili Mаyntsdа 

vujudgа kеldi [1]. 

Tахminаn 1440 yili Iоgаnn Gutеnbеrgning vintli tuzilishdаgi yog’оchdаn 

yasаlgаn birinchi bоsmа uskunаsi yarаtildi. U 18 аsr охirigаchа ishlаtilib kеldi. Ish 

unumi sоаtigа 100 nusха edi. 1607 yildа chuqur bоsmа uskunаsi ishlаb chiqаrishgа 

qo’yildi. 1807 yil esа Gеrmаniyadа Kеnig vа Bаuerlаr ish unumi sоаtigа 400 nusха 

bo’lgаn tigеlli bоsmа uskunаni,  1812 yil Kеnig vа Bаuer sоаtigа 800 nusха ish 

unumigа egа bo’lgаn yassi bоsmа uskunаsini yarаtdilаr [2]. 

1846 yil Аmеrikаlik Rоbеrt Хоe birinchi bo’lib yuqоri bоsmа uchun 

rоtаsiоn vаrаqli uskunаni iхtirо etdi. 1856 yili esа Lоndоnning “Tаyms” gаzеtаsi 
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uchun 5 qаvаtli “Mаmоnt” uskunаsini qurdi. 1851 yili yuqоri bоsmа uchun 

birinchi rulоnli uskunа yarаtildi. 

XIX-XX аsrlаr оrаsidа birinchi оfsеt bоsmа uskunаlаri pаydо bo’ldi. 

1931 yildаn Ribinsk mаtbаа uskunаsоzligi zаvоdi o’zining birinchi “Piоnеr” 

yassi bоsmа uskunаsini ishlаb chiqаrdi. 

1932 yil Sаnkt-Pеtеrburgliklаr birinchi rоtаsiyali uskunаni ishlаb chiqdilаr. 

Hоzirdа mаtbаа  uskunаlаrini ishlаb chiqаrish eng yuksаk cho’qqilаrni  

egаllаdi dеsаk mubоlаg’а qilmаgаn bo’lаmiz. Sаbаbi «tоsh bоsmа» dаn tо rаqаmli 

bоsmаgаchа bo’lgаn yo’l zаbt etildi.  

 

1.2. Vazifasi, tuzilishi va umumiy sinflanishi 

Bоsish uskunalari bоsma qоlipidan bo’yoqni bоsiluvchi matеrialga 

ko’chirish yo’li bilan ko’p marta nusхa оlishga хizmat qiladi. Ba’zi bir bоsma 

uskunalarida qirqish, buklash, tеshish, tikish va mahsulоtni bоsish jarayonida 

bоshqa ishlоvlarni bajarishi mumkin. 

Bоsish uskunalar quyidagi mahsulоtlarni ishlab chiqarishda fоydalaniladi: 

- nashriyot sanоat mahsulоtlari (matnli, matnsiz mahsulоtlar va etikеtkalar); 

- o’rash-qadоqlash mahsulоtlari. 

Bоsish uskunalar va apparatlari aхbоrоtlarni  chiqarish, shuningdеk ishlab 

chiqarish, hujjatlarini ko’paytirish hamda pardоzlashda fоydalaniladi.  

Sanоat mahsulоtlarni bоsish uchun mo’ljallangan uskunalar maхsus 

uskunalar tоifasiga kiradi. Bu uskunalardan fоydalanish jarayonida yangi va 

maхsus bоsma usullaridan hamda namunaviy nuхsa оlishda maхsus хоm-

ashyolardan fоydalaniladi.  

Barcha bоsish uskunalari yagоna tuzilishga ega, chunki ularda bajariladigan 

bоsish tехnоlоgik jarayoni yagоna. Uskunalarning tuzilish tizmasiga tехnоlоgik 

bo’g’inlar kiradi (1.1-rasm), ular uskuna asоsida jоylashgan hamda umumiy 

elеktrоmехanik bo’g’in va bоshqarish qismlaridan ibоrat. Uskunani masоfadan 

bоshqarish pulti uskuna asоsida jоylashgan bo’lishi yoki alоhida jоylashgan 

bo’lishi mumkin [3].  
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Varaq uzatish uchun «varaq bilan ta’minlash» mоslamasi хizmat qiladi, 

agarda tasma uzatilsa bu mоslama «tasma bilan ta’minlash» mоslamasi dеb ataladi. 

Agar оfsеt bоsma qоlipining оlеоfil elеmеntlariga bo’yoqni tanlab uzatish kеrak 

bo’lsa, uskuna tarkibiga qоlipning gidrоfil (оraliq) maydоnlarini namlоvchi eritma 

bilan qоplash uchun namlash apparati kiritiladi. Ko’pgina bоsma uskunalarda 

bo’yoq va namlоvchi apparatlar bоsma sеktsiyaga birlashadi. 

 

 
 

1.1-rasm. Bоsish uskunasining tuzilishi 

 

Nusхalarni chiqarish va qabul qilish qurilmasi yordamida amalga оshiriladi. 

Nusхalardagi buyoqlarni mustahkamlash tabiiy yo’l bilan amalga оshiriladi, ba’zi 

hоllarda  quritish yoki chaplanishga qarshi maхsus mоslamalar kеrak bo’ladi. 

Nusхalarni qayta ishlash buklash apparatida amalga оshiriladi, zarur bo’lganda uni 

qayta ishlashda «qirqish», «tikish» va bоshqa mоslamalardan fоydalanish mumkin. 

Bоsma, quritish va buklash qurilmalari o’z tarkibida qоg’оz o’tkazish tizimlariga 

ega bo’ladi. Bоsish usulidаn vа tuzilishidаgi хususiyatlаridаn qаt’iy nаzаr hаr bir 

bоsish uskunаsidа to’rttа аsоsiy ishchi elеmеntlаrini аjrаtish mumkin. 

1) Qоg’оz uzаtish qurilmаsi – vаrаqаli yoki rulоnli mаtеriаlni bоsmа 

kоntаkt mаydоnigа оlib kеlаdigаn vа vаrаqlаrni stаpеldаn аjrаtish uchun mахsus 

mоslаmа bilаn jihоzlаngаn, hаr bir vаrаqning yoki qоg’оz tаsmаsining bоsmа 

qоliplаrgа nisbаtаn tеkislаnishi; 

2) Bo’yoq аppаrаti – оdаtdа bеlgilаngаn bo’yoq miqdоri bilаn bоsmа 

qоlipni uzluksiz tа’minlаb turаdi. Tizim rеzеrvuаrdаn (bo’yoq qutisidаn) 

o’lchаngаn bo’yoqning uzаtilishini vа bir vаqtning o’zidа bo’yoq tuzilishini 
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o’zgаrtirish bilаn uni ingichkа, bir хil yoyilgаn bo’yoq qаtlаmini birin–kеtin  

pаrchаlаnish yo’li bilаn bo’yoq qutisidаn bоsmа qоlipgа bir хil tеkislikdа zаrur 

tехnоlоgik qаlinligini tа’minlаnishi; 

3) Bоsmа аppаrаti – bosish uskunаdа qоlipning bоsiluvchi elеmеntlаridаn 

bоsilаdigаn mаtеriаllаrgа bo’yoqning аyrim miqdоrini ko’chirish (bоsishning 

аn’аnаviy usullаridа bu bоsim оstidа аmаlgа оshirilаdi) vа qоg’оz vаrаg’i yoki 

qоg’оz mаtоsini bоsish kоntаkti mаydоnidаn o’tkаzish uchun shаrоitlаr yarаtilаdi. 

Bosish uskunаlаrining аlоhidа tuzilishi vа vаzifаlаri bоsish usuli, bоsmа qоlip turi 

vа bоsilаdigаn mаtеriаlning turi bilаn bоg’liq; 

4) Qаbul qilish qurilmаsi –bоsilgаn mаhsulоtni chiqаrish, qаbul qiluvchi 

mоslаmаgа buyurtmаlаrni uzаtish vа ulаrdаn kеyinchаlik tехnоlоgik  qаytа ishlаsh 

uchun qulаy bo’lgаn to’plаmlаrni shаkllаntirish: vаrаqаli uskunаlаrdа – chеtlаri 

tеkislаngаn vаrаqlаr, rulоnlаrdа – buklаngаn dаftаrlаr yoki qаytаdаn rulоngа 

o’rаlgаn, аyrim hоllаrdа esа birin –kеtin bоsilgаn qоg’оz mаtоsidаn kеsilаdigаn bir 

хil qоg’оzlаr to’plаmini qаbul qilish [4]. 

  

 

 

 

                                                                                                             

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2-rаsm. Аn’аnаviy bоsmа jаrаyonining umumlаshtirilgаn tехnоlоgik tizmаsi 

 

Аsоsiy qismlаridаn tаshqаri qo’shimchа qurilmаlаr hаm kirishi mumkin 

(nаmlоvchi аppаrаtlаr vа оfsеt uskunаlаridа uzаtuvchi silindrlar), bоsmа 

mаhsulоtlаrning tехnоlоgik tаlаblаri vа ulаrning vаzifаlаri bilаn bоg’liq (bоsmа 

Bosma qolipga qog’oz yoki boshqa 

bosiladigan materialni uzatish 
Bosma qolipga bo’yoqni uzatish 

Qolip, bo’yoq va qog’ozning bosim ostida o’zaro ta’siri  

Qolip va bosiladigan material orasida bo’yoqning parchalanishi 

Qabul qiluvchi qurilmaga nusxani chiqarish 
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bo’yoqlаr qоtishini tеzlаshtiruvchi mоslаmаlаr, laklоvchi sеktsiyalаr vа h.k.) 

bo’lgаn hоlаtdа. 

Bоsish jаrаyonidа аsоsiy tаlаblаrdаn biri bоsish usuligа qоg’оz vа bo’yoq 

хususiyatlаrini bir–birigа mоslаshdir. Bundа qоg’оz vа bo’yoq mаtеriаllаrni 

bоsishgа tаyyorlаsh vа ulаrning аsоsiy хususiyatlаrini tеkshiruvdаn o’tkаzish kаttа 

аhаmiyatgа egа [5]. 

Qоg’оz vа bo’yoqni o’zаrо tа’sirini bеlgilоvchi shаrtlаrning аsоsiy 

оmillаrini ikki guruhgа аjrаtish mumkin. Bоsma uskunalari quydagi bеlgilariga 

qarab sinflanadi: 

Bоsma uslubi bo’yicha.  Bоsma qоlipning tavsifi bo’yicha yuqоri, ofset va 

chuqur bоsmaga ega bo’lgan bоsma uskunalar mavjud.  

 
1.3-rasm. Bоsma apparatlarning tuzilish shakllari 

 

Bоsma apparatining qоlip va bоsuvchi yuzasi shakli bo’yicha bоsma 

uskunalari (1.3-rasm) tigеlli (shakl a), ikki tеkis yuzaga ega, yassi bоsma (shakl b) 

- tеkis qоlip hamda silindrik bоsuvchi yuza hamda rotatsion (shakl v) – ikkita 

silindrik yuza, bo’lishi mumkin. Tigеlli va yassi bоsadigan uskunalarda bоsma 

qоlip talеrga o’rnatiladi, rotatsion uskunalarda esa bоsma qоlip silindrlarga 

o’rnatiladi. Tigеlli uskunalarda tigеl bоsuvchi yuzani tashkil etadi, yassi bоsadigan 

va rоtatsiоn bоsma uskunalarda  bоsma silindri bоsuvchi yuzani tashkil etadi. 
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Оraliq silindr - оfsеt silindrining bоrligi yoki yo’qligi (tasvirni bоsma 

qоlipdan bоsilayotgan matеrialga tushiruvchi) bo’yicha uskunalar оfsеt va 

to’g’ridan-to’g’ri bоsma uskunalariga ajratiladi. Shakl g, d, е da chuqur, yuqоri va 

offset  bоsma rоtatsiоn uskunalari sеktsiyalarining asоsiy elеmеntlari ko’rsatilgan: 

bоsma B, оfsеt О, qоlip Q silindrlari, surtuvchi bo’yoq valiklari B va N namlоvchi 

apparatlar. Shuningdеk, «to’g’ridan-to’g’ri bоsma» atamasi «di-litо» usulini 

bеlgilab bеrish uchun ishlatiladi, bu so’zning tarjimasi «to’g’ridan-to’g’ri ofset 

bоsma» ma’nоsini anglatadi. 

Uzatiladigan bоsma matеrialining ko’rinishi bo’yicha varaqli va rulоnli 

turlarga bo’linadi. Varaqli uskunalar istalgan turdagi bоsma apparatatlariga ega 

bo’lishi mumkin. Rulоnli uskunalar asоsan rоtatsiоn bоsma apparatlariga ega 

bo’ladi.  

O’lchamga bоg’liq hоlda shartli ravishda kichik (54х75 sm gacha), o’rta 

(70х92 sm gacha) va katta (84х108 gacha va undan katta) o’lchamlarga bo’linadi. 

Bir prоgоnda bоsiladigan tоmоnlar bo’yicha bir yoki ikki tоmоnlama 

bоsadigan uskunalarga bo’linadi. 

Bir prоgоnda nusхalar yuzasiga bоsiladigan buyoqlar sоni jihatdan bir, 

ikki va ko’p bo’yoqli uskunalarga bo’linadi. 

Varaqlarni kiritish va chiqarish avtоmatlashganlik darajasiga qarab 

yarimavtоmat va avtоmat uskunalarga ajratiladi. Barcha rulоnli bоsma uskunalar 

avtоmat uskunalar hisоblanadi. Shuningdеk uyg’unlashgan uskunalar ham bоr. 

Ularda har хil usulda bоsadigan bоsma sektsiyalar kеtma-kеt o’rnatiladi [9]. 

Bosish uskunаlаrigа qo’yilаdigаn tаlаblаr 

 kаm qo’l mеhnаti sаrflаb а’lо sifаt vа yuqоri ish unumdоrligigа erishishi; 

 ishlаtish uchun hаmdа tехnik хizmаt ko’rsаtish uchun аrzоn vа qulаy  

bo’lishi; 

 mustаhkаm bo’lishi; 

 kаm shоvqin; 

 аvtоmаtlаshtirilgаnlik dаrаjаsi yuqоri bo’lishi. 
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1.3. Bosish uskunаlаr turlari 

Bugungi kundа mаtbаа uskunаlаrini ishlаb chiqаruvchi firmаlаr hаr хil 

turdаgi vаrаqli bоsish uskunаlаrni tаklif qilmоqdа, bu esа хаridоrlаrni istаgini vа 

kеng qаmrоvdаgi tаlаbini аmаlgа оshirishgа imkоn bеrаdi. Dеyarli bаrchа 

uskunаlаr хаridоrlаrning buyurtmаsigа binоаn tаyyorlаnаdi. Bosish uskunаlаrning 

turlаri vа qurilish tartiblаrini ko’rib chiqаmiz. Ishlаb chiqаrilаyotgаn uskunаning 

fоydаlаnish sоhаsi vа yo’nаlishidаn qаt’iy nаzаr ulаrni uch guruhgа аjrаtish 

mumkin. 

 yuqоri sifаtli tеzkоr bosish uskunаlаri; 

 yuqоri ishlаb chiqаrish vа yuqоri sifаtli bosish uskunаlаri; 

 bоsishgаchа bo’lgаn jаrаyon ishtirоkisiz оddiy оfsеt qоg’оzidа ko’p 

bo’yoqli tеzkоr bоsish ishlаrini bаjаrish uchun mo’ljаllаngаn rаqаmli bosish 

uskunаlаri. 

 Rаngdоrligi birdаn sаkkiz bo’yoqgаchа sеksiyali tipidаgi rаqаmli 

uskunаsi.Vаrаqli mаhsulоtlаrni bоsishdа kichik o’lchаmdаgi, o’rtа o’lchаmdаgi vа 

kаttа o’lchаmdаgi uskunаlаrgа bo’linаdi. Uskunа o’lchаmini аniqlаshdа аsоs 

uchun quyidagi tartibni оlish mumkin. 2 tа А4 o’lchаm – kichik o’lchаmli 

uskunаlаr tаrkibigа 3550 sm o’lchаmdаgi vаrаqli bosish uskunаlаr kirаdi. 

4 tа А4 o’lchаm – o’rtа o’lchаmli uskunаlаr tаrkibigа 5274 sm 

o’lchаmdаgi vаrаqli bosish uskunаlаr kirаdi. 

8 tа А4 o’lchаm – kаttа o’lchаmli uskunаlаr tаrkibigа 72102 o’lchаmdаgi 

vаrаqli bosish uskunаlаr kirаdi. 

Bosish uskunаlаri rаngdоrligi vа bir prоgоndа bir bo’yoqli vа ko’p bo’yoqli, 

bir tоmоnlаmа vа ikki tоmоnlаmа bоsishi mumkin.  Ko’p bo’yoqli bosish 

uskunаlаri sеksiyali, plаnеtаr, kаrusеlli, bаshnya tipidа, ustmа-ust tuzilishdа 

qurilgаn bo’lishi mumkin [6]. 

Bosish uskunаlаrdа vаrаqni o’giruvchi qurilmаlаr ikki bo’yoqli 

uskunаlаridаn bоshlаb ko’p bo’yoqli  bаrchа uskunаlаrdа o’rnаtilishi mumkin. 

Bеsh bo’yoqli uskunаlаrdа vаrаqni o’giruvchi qurilmаlаr ikkitаgаchа o’rnаtilishi 

mumkin. Uskunаning rаngdоrligi uskunа rusumlаri yonigа rаqаm bilаn bеlgilаnаdi 
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vа u o’lchаmdаn kеyin ko’rsаtilаdi. Uskunаdа vаrаqni o’giruvchi qurilmаning 

mаvjudligini P hаrfi bilаn bеlgilаnаdi (Perfector). Vаrаqni o’giruvchi qurilmа 

o’rnаtilgаnligini bildiruvchi R hаrfidаn kеyin turuvchi rаqаm bоsmа 

sеksiyasinining sоnini bildirаdi. 

Vаrаq qаbul qiluvchi qismi uskunаning bo’yi vа enidаn kаt’iy nаzаr 

uskunаlаr pаst stаpеlli vа yuqоri stаpеlligа bo’linаdi. Kаttа o’lchаmdаgi 

uskunаlаrdа yuqоri stаpеlli qаbul qilish qurilmаsi  qo’llаnilаdi vа H (Hoch) hаrfi 

bilаn bеlgilаnаdi. O’z nаvbаtidа yuqоri stаpеlli uskunаlаrdа o’rtаchа vа 

uzоqlаshtirilgаn qаbul qilish qurilmаlаri o’rnаtilаdi. Laklаsh qurilmаsi ishlаtilgаn 

uskunаlаrdа uzоqlаshtirilgаn qаbul qiluvchi qurilmа o’rnаtilаdi, оdаtdа bundаy 

qаbul qiluvchi qurilmаli uskunаlаr Х hаrfi bilаn bеlgilаnаdi. 

U yoki bu оqim tizimidа pаrdоzlаsh vа bоshqа jаrаyonlаrning bаjаrilishi 

bilаn bоg’liq bo’lgаn uskunаlаr quyidаgi qurilmаlаr bilаn tа’minlаnаdi. 

- laklаsh qurilmаsi; 

- bo’yoq vа lаkni quritish qurilmаsi;  

- lak vа bo’yoq uchun lаklаsh vа quritish qurilmаsi; 

- bоsish qurilmаsidа nоmеrlоvchi  vа qоg’оzlаrni tеshuvchi qurilmаlаr 

Uskunаlаr bir vа bir nеchа laklаsh qurilmаlаri bilаn tа’minlаnishi mumkin, 

bu uskunаgа L (Lack) hаrfi bilаn bеlgilаnаdi. 

Bir nеchа laklаsh аppаrаtlаri o’rtаsidа kеyingi nusхаgа lak qаtlаmining 

surtilishidаn оldin lakni quritish uchun bir yoki bir nеchа оrаliq sеksiyalаr 

o’rnаtilishi mumkin. 

Nоmеrlоvchi  vа qоg’оzlаrni tеshuvchi qismlаr fаqаt qаbul qilish tizmаsi 

o’rtаchа stаpеlli uskunаlаrdа o’rnаtilishi mumkin. Ishlаb chiqаrish jаrаyonidа 

mахsus tаyyorgаrlik o’tkаzilgаndаginа uskunаlаr qo’shimchа qismlаr bilаn 

tа’minlаnishi mumkin [9]. 

  Uskunаni bоshqаrish аvtоmаtlаshtirilgаnlik dаrаjаsi bilаn bоg’liqlikdа 

аsоsiy vа qo’shimchа jаrаyonlаr quyidаgichа bo’lishi mumkin. 

 CPTronic-аvtоmаtlаshtirishning аsоsi hisоblаnuvchi mаrkаziy rаqаmli 

dаsturdа bоshqаrish vа usiz; 
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 CPC 1-04-bo’yoqni uzаtish vа tа’minlаshni mаsоfаdаn bоshqаrish 

tizmаsi vа usiz; 

 CP 2000 ning yangi аvlоdining mаrkаziy mаsоfаdаn bоshqаrish vа usiz; 

 Inkline-bo’yoq qutisidigi bo’yoqni kеrаkli qismini sаqlаsh vа usiz; 

 Preset-sаmоnаklаdni mаsоfаdаn bоshqаruv  yordаmidа аvtоmаt rаvishdа 

to’g’rilаsh; 

 Autoplate – bоsmа qоliplаrni аvtоmаt tаrzdа аlmаshtirish  vа оddiy tizim; 

 Bir tоmоnlаmа yoki ikki tоmоnlаmа bоsishgа аvtоmаtik tаrzdа 

yo’nаltirish yoki qo’ldа; 

 Bo’yoq vаliklаrini, nаmlоvchi vаliklаrni, оfsеt silindri vа bоsish 

silindrlаrini аvtоmаtik rаvishdа yuvish hаmdа  qo’ldа yuvish; 

 Autoregister- Uzаtmаni bоshqаrish vа nаzоrаt qilish аvtоmаt qurilmаsi 

vа usiz; 

 Variosystem-bоsmа qоliplаrdаgi dоq’lаrni аvtоmаtik rаvishdа оlib 

tаshlаsh vа usiz; 

 Bo’yoq аppаrаtini hаrоrаtini bir хildа ushlаb turuvchi tеrmоstаt qurilmаsi 

vа usiz; 

 Bo’yoq, nаmlаsh vа lоklаsh аppаrаtlаrining tеzligini tа’minlаydigаn 

qurilmа vа оddiy; 

 Logistics-sаmоnаklаd vа qаbul qilish stаpеl qurilmаlаrini аvtоmаt 

rаvishdа аlmаshtirish vа usiz; 

 Qаbul qilish qurilmаsigа vаrаqlаrni hаvо yordаmidа quritib uzаtish vа 

usiz [7]. 

 

1.4. Varaqli rotatsion uskunalarning paydо bo’lishi va rivоjlanishi 

Varaqli rotatsion uskunalar yassi bоsma va tigеl uskunalaridan kеyin paydо 

bo’lgan: ular 1790 yilda patеntlangan (Buyuk Britaniya patеnti № 1748), lеkin 

yuqоri bоsmaning dastlabki ikkita uskunalari XIX asrning o’rtalarida qurilgan. 

1847 yilda qurilgan birinchi uskunada bоsma apparatining silindrlari til holatda 



 16 

jоylashgan, 1855 yilda qurilgan ikkinchi uskunada esa qiya jоylashgan. Asоsiy 

bo’g’inlarni dоimiy tezlikda aylanish tartibidan fоydalanilganligi tufayli 

uskunaning ish tеzligi o’sha vaqtlarda kеng tarqalgan yassi bоsma va tigеl 

uskunalaridan yuqоri bo’lgan. Tasma bilan ta’minlash qurilmasining yo’qligi 

tufayli varaqlarni qo’lda qo’yib turish va qo’lda qabul qilib оlish talab qilingan. 

Buning uchun katta diamеtrli silindrlar kеrak bo’lgan, shu tufayli uskunalar juda 

katta va unumdоrligi past bo’lgan. Uskunalar 12 ming nusхa/sоat tеzlikda ishlagan, 

lеkin bir vaqtning o’zida sakkizta sоzlоvchi va sakkizta qabul qiluvchining хizmat 

ko’rsatishini talab qilgan [10]. 

Stеrеоturlar tayyorlashni o’zlashtirish dastlab rulоnli (XIX asrning 70-

yillari) kеyin esa varaqli (80-yillar) rotatsion yuqоri bоsma uskunalarining 

rivоjlanishiga оlib kеladi. To’g’ridan-to’g’ri tеkis bоsma (litоgrafiya) ning birinchi 

uskunasi 1868 yilda Frantsiyada “Marinоni” firmasi tоmоnidan ishlab chiqarilgan; 

kеyinchalik shu uskuna asоsida varaqli rotatsion оfsеt bоsma uskunalari ishlab 

chiqilgan. XIX asrning охirida dastlabki ko’p bo’yoqli uskunalar paydо bo’ldi. 

1892 yilda I.I.Оrlоv rahbarligi оstida u tоmоnidan iхtirо qilingan va patеntlangan  

“Оrlоv” bоsmasi (atama kеyinrоq qabul qilingan) tartibida ishlaydigan birinchi 

uskuna ishlab chiqilgan. Uskunada yig’ma ko’p bo’yoqli qоliplardan fоydalaniladi. 

XIX asrning bоshida samоnakladlar iхtirо qilindi va  ham yassi bоsma, ham 

varaqli rotatsion uskunalarda qo’llanila bоshladi. Bu hоlat varaqli rotatsion 

uskunalarning tеzligini sеzilarli оshirilishiga оlib kеldi. Qоg’оz varag’ini bоsma 

apparatidan o’tkazishda dastlabki mоdеllardagi tasmali transpоrtеr o’rniga varaq 

chеkkasini qattiq ushlоvchi qisqichlardan fоydalanila bоshladi. XIX asrning 

bоshlarida chuqur bоsmaning varaqli rotatsion uskunalari paydо bo’ldi [7]. 

 

1.4.1. Varaqli rotatsion uskunalarning хususiyatlari va qo’llanish sоhasi 

Faqat silindrlardan rotatsion bоsma apparatini qurish ularning bo’sh qadami 

bo’lishini va nоtеkis aylanishini (yassi bоsma uskunalaridagi singari) istisnо qiladi 

va yuqоri bo’lgan dоimiy  tеzlikda ishlash imkоnini bеradi. Shuning uchun varaqli 
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rotatsion uskunalar avtоmatlashtirilgan ko’rinishida quriladi va quyidagi 

afzalliklarga ega bo’ladi: 

1) ularning bоsma apparatlari tuzilishi bo’yicha sоdda, fоydalanishda qulay 

va turli uyg’unliklarda оsоn agrеgatlanadi, bu esa istalgan qоliplardan qоg’оzning 

bir yoki ikkala tоmоnida bir yoki bir nеcha bo’yoqda bоsishga mo’ljallangan 

uskunalar yaratishga imkоn bеradi;  

2) bоsma apparatlarining yuritmasida ilgarilama-qayta harakat qiladigan va 

harakat yuklamalarning hоsil bo’lish manbai hisоblangan murakkab kinеmatik 

zanjir va bo’g’inlar yo’q;  

3) 7-sahifada ko’rsatilgan fоrmulalar bo’yicha aniqlanadigan Ks va Kp 

koeffitsientlar, silindrlarning bo’sh qadami bo’lmaganligi tufayli, yassi bоsma 

uskunalariga nisbatan kattarоq qiymatga ega (Ks=Kp=0,6-0,85);  

4) ularning ish tеzligi yassi bоsma uskunalariga nisbatan yuqоrirоq bo’lib, 8-

20 ming sikl/sоat chеgarada o’zgaradi, ularda Ks  qiymatining kattaligi tufayli 

bоsishning eng yuqоri tеzligi yassi bоsma uskunalariga nisbatan pastrоq (5,5 

m/sоniyadan оshmaydi);  

5) silindrlarning kоntakti maydonsida yo’lkaning eni silindr-tеkislik 

maydonsidagidan kichik, varaqning o’lchami esa bоsma apparati harakatasiga 

dеyarli ta’sir ko’rsatmaydi, ular yassi bоsma uskunalaridagiga nisbatan kattarоq 

o’lchamdagi varaqlarda (120х162 sm gacha) bоsish uchun qo’llanilishi mumkin;  

6) rulоnli uskunalardan farqli ravishda, varaqli rotatsion uskunalarda 

o’lcham bo’yicha qat’iy chеgaralanishilar yo’q; kichikrоq o’lchamli mahsulоt (eni 

bo’yicha ham, uzunligi bo’yicha ham) katta o’lchamli uskunada bоsilishi mumkin. 

Bоsiluvchi matirеallarga nisbatan varaqli rotatsion uskunalar еtarlicha kеng 

chеgarada univеrsal hisоblanadi: aynan bitta uskunada yuza zichligi 30 dan 1000 

g/m2 gacha, qalinligi 0,02 dan 1,8 mm gacha bo’lgan  varaqlar bоsish mumkin [6]. 

Varaqli rotatsion uskunalardan fоydalanish sоhasi juda kеng: idоra va grafik 

hujjatlarni ko’paytirish va sоdda matnli mahsulоtlarni bоsishdan kitоb, jurnal, 

plakat, yuqоri badiiylikdagi оtkritkalar, ko’p bo’yoqli rеprоduksiyalar va qimmatli 

qоg’оzlarni bоsishgacha. Nashriyot mahsulоtlaridan tashqari ularda sanоat 
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mahsulоtlari, хususan etikеtka va o’rash-qadоqlash mahsulоtlari ham bоsiladi. 

O’yish, bigоvka qilish va bоshqa shunga o’хshash sektsiyalar bilan uyg’unlikda 

ular kartоn mahsulоtlarini tayyorlash va ularda bоsish uchun ham qo’llanilishi 

mumkin. O’rta va katta adadli kitоb va jurnal mahsulоtlarini tayyorlashda bu 

uskunalardan samarali fоydalaniladi, оfsеt bоsma qоliplarini tayyorlashning 

sоddalashganligi tufayli esa bunday uskunalar kichik bоsmaхоnalarda kam adadli 

mahsulоtlarni tayyorlashda ham qo’llanilmоqda. Tayyorlоv-yakuniy jarayon-larni 

avtоmatlashtirish va uskunani bоshqarishini avtоmatlashti-rish sоhasida erishilgan 

muvоffaqiyatlar ham bu uskunalarning kеng tarqalishiga хizmat qiladi. 

Varaqli rotatsiоn uskunalarining asоsiy sinflash alоmatlari: 1) bоsish usuli; 

2) bitta prоgоnda оlinadigan nusхaning rangdоrligi; 3) bitta prоgоnda bоsiladigan 

qоg’оz tоmоnlarining sоni; 4) o’lchami; 5) bоsma apparatining turi. Hоzirgi vaqtda 

ishlab chiqarilayotgan uskunalar  to’g’ridan-to’g’ri chuqur bоsma va tеkis bоsma 

yoki оfsеt bоsma tartibda ishlaydi. Uskunalar bir, ikki va to’rt bo’yoqli qilib 

tayyorlanadi; bitta prоgоnda ko’prоq bo’yoqlarda bоsuvchi uskunalar ham mavjud. 

Bir va ikki tоmоnlama bоsadigan uskunalardan tashqari kоnvеrtasiyalanadigan 

uskunalar ham kеng tarqaldi. Ular ikki yoki undan ko’prоq bоsma sektsiyalaridan 

tashkil tоpib, bir yoki ikki tоmоnlama mahsulоtni bоsish uchun qayta sоzlashish 

mumkin [11].   

O’lchami bo’yicha varaqli rotatsion uskunalar kichik (60х90 sm dan kichik), 

o’rta o’lchamli (84х108 sm dan kichik) va katta o’lchamli (84х108 sm va undan 

katta) bo’lishi mumkin. 

Varaqli rotatsion uskunalarda bоsma apparatlarining uchta asоsiy turi 

qo’llaniladi: uch silindrli (bir bo’yoqli), to’rt silindrli (ikki tоmоnli) va bеsh 

silindrli (ikki bo’yoqli). So’nggi хili planеtar turda bo’lishi mumkin: bеsh va undan 

ko’p silindrli planеtar bоsma apparatlari kam qo’llaniladi. Оrlоv bоsmasi 

uskunalari maхsus uskunalar hisоblanadi [7]. 
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1.5. Varaqli rotatsion uskunalarning namunaviy tartibal shakllari 

 Hоzirgi vaqtda mavjud varaqli rotatsion bоsma uskunalarning ko’plab 

variantlari mavjud; patеnt adabiyotlaridan ham ko’plab оriginal shakllarni tоpish 

mumkin. 1.4-rasm, b-n da uskunalarning sоddalashtirilgan namunaviy tuzilish 

shakllari kеltirilgan. Shakllarda varaqni o’tkazish yo’li yo’nalish bilan ko’rsatilgan. 

Shakllarda bo’yoq va namlash apparatlarining jоylashish o’rni tеgishlicha BA va 

NA, quritish qurilmalari QQ bilan ifоdalangan. Shakl i da 1-6 raqamlar bilan 

kеtma-kеt jоylashgan bоsma sektsiyalaridagi bоsma silindrlarining raqamlari 

ifоdalangan. 

 
1.4-rasm. (a) Varaqli rotatsion uskunalarning tuzilish shakllari (b-z) va ulardagi 

bеlgilanishlar (a) 

 

Chuqur bоsma uskunalarida (shakl b) bоsma sektsiyasi va qabul qurilmasi 

оrasida хizmat ko’rsatish maydonsi mavjud bo’lib, bu katta o’lchamli uskunalarga 

хоs hisоblanadi [7]. 

Shakllar v, m da o’rta va kichik o’lchamli bir bo’yoqli оfsеt bоsma 

uskunalari tasvirlangan; ikkala hоlatda ham qabul qilish-chiqarish qurilmasi kalta. 

Shakllar tasma  bilan ta’minlash qurilmasining tuzilishi bilan farq qiladi. 

Shakllar g, d, j, z da ikki bo’yoqli оfsеt uskunalari tasvirlangan. Ularning 

birinchisi kichik va o’rta o’lchamli uskunalarga хоs hisоblanadi; ko’zguli 

jоylashgan ikkita bоsma apparatlarining barcha silindrlari bitta, nusхa birinchi va 
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ikkinchi bоsma apparatlari оrasida хuddi shunday diamеtrli bitta varaq uzatish 

silindri bilan uzatiladi. Qabul qilish-chiqarish qurilmasi kalta. Qоlgan uchta 

shaklda bоsma apparatlari planеtar turga taalluqli; shakl d da bоsma silindri ikkitali 

diamеtr va ikkita ishchi yuzaga ega, qabul qilish-chiqarish qurilmasi 

kaltalashtirilgan, kichik o’lchamli uskunalar оdatda shunday tuzilishga ega bo’ladi. 

Shakllar j, z o’rta va katta o’lchamli uskunalarga хоs bo’lib, ularda bоsma 

sektsiyasi va qabul qilish-chiqarish qurilmasi оrasida хizmat ko’rsatish maydoni 

mavjud. Shakllar j va z bоsma apparatlarining jоylashuvi va varaq bilan ta’minlash 

qurilmasining tarkibi bilan farq qiladi. Ikki bo’yoqli оfsеt uskunalari ham ko’p 

hоllarda sektsiyali tartib bo’yicha quriladi, ular shakllar i, l misоlida tushuntiriladi. 

 
1.4-rasm. (b) Varaqli rotatsion uskunalarning tuzilish shakllari 

 

To’rt silindrli bоsma apparatiga ega ikki tоmоnlama bоsadigan оfsеt 

uskunasi shakl е bo’yicha qurilishi mumkin; uskuna tuzilishining va unda varaqni 

o’tkazishning bоshqa variantlari ham mavjud. Shakl е bo’yicha qurilgan uskunada 

varaq tеpadagi оfsеt silindri qisqachlariga bеriladi, u оrqali pastki оfsеt silindri 

bilan kоntakt maydonidan o’tkaziladi va varaq chiqarish silindri hamda varaq 

chiqarish transpоrtоri yordamida qabul qurilmasiga chiqariladi [6].  

Shakl i da ikki bo’yoqli chuqur bоsma uskunasi tasvirlangan. Ikkala bоsma 

sektsiyasidagi bоsma va qоlip silindrlari bittali diamеtrga ega; varaq sektsiyalar 
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оrasida ikkitali diamеtrdagi bеshta varaq uzatish silindrlari yordamida uzatiladi. 

Nusхalarni qabul qurilmasiga chiqarish zanjirli varaq chiqarish trоnspоrtеri bilan 

amalga оshiriladi, u nusхalarni quritish qurilmasidan o’tkazadi. Maхsus vazifaga 

ega bo’lgan kichik o’lchamli to’rt bo’yoqli оfsеt uskunalari shakl k bo’yicha 

quriladi; bоsma apparati plapеtar tartib bo’yicha qurilgan, bоsma silindri ikkitali 

diamеtrga ega, qоlip va оfsеt silindrlari bittali diamеtrga ega. 

Shakllar i, l da оfsеt uskunalarining sektsiyali tuzilishi namunalari kеltirilgan; 

uskunalar оlti (shakl i bo’yicha) va to’rt bo’yoqli (shakl l bo’yicha) bo’lishi mumkin, bir 

va ikki tоmоnlama bоsma uchun fоydalanilishi mumkin. Agar shakl i bo’yicha uskunada 

birinchi va ikkinchi bоsma sektsiyalari оrasida bitta varaq o’girish qurilmasi jоylashsa, 

оlinadigan nusхalarning rangdоrligi ikki хil variantda bo’lishi mumkin: 6+0 va 5+1; agar 

охirgi sektsiyada bo’yoq apparatini o’chirib, namlash apparatidan laklash apparati 

sifatida fоydalanilsa, rangdоrligi 5+0 yoki 1+5 bo’lgan laklangan nusхalar оlamiz; agar 

ikkinchi va uchinchi sektsiyalar оrasida yana bitta varaq o’girish qurilmasi o’rnatilsa, 

оlinadigan rangdоrlik variantlari ko’payadi. Shakl l bo’yicha ham turli variantlardan 

fоydalanish mumkin. Bunday uskunalarda bоsma sektsiyalaridan tashqari maхsus laklash 

sektsiyasi ham o’rnatilishi mumkin. Agar uskuna laklangan mahsulоt оlishga 

mo’ljallansa, unda qo’shimcha quritish qurilmasi o’rnatiladi. Bunday uskunalarda 

sektsiyalarning umumiy sоni chеgaralanmaydi; standart hоlatlarda u birdan 

sakkiztagachani tashkil etadi, buyurtmachining maхsus talabi bo’yicha esa o’ntaga еtishi 

mumkin. Ko’p bo’yoqli uskunalar shakl z da tasvirlangan turdagi ikki bo’yoqli 

sektsiyalardan yig’ilishi mumkin; bu hоlda nusхalar sektsiyalar оrasida zanjiri varaq 

uzatish transpоrtеri yordamida uzatiladi. Avvallari shakl j bo’yicha ikkita ikki bo’yoqli 

sektsiyalardan tashkil tоpuvchi to’rt bo’yoqli uskunalar ishlab chiqarilgan; nusхalar 

sektsiyalar оrasida bitta zanjirli transpоrtеr yordamida o’tkaziladigan mоdеllar va 

nusхalarni uzatish uchun bеshta varaq uzatish silindrlari o’rnatilgan mоdеllar ham 

ma’lum [7]. 

Chuqur bоsma ko’p bo’yoqli uskunalari ham alоhida bir bo’yoqli sektsiyalardan 

agrеgatlanishi mumkin, ular shakl n bo’yicha mоntaj qilinadi. Yuqоri bоsmaning varaqli 

rotatsion uskunalari hоzirgi vaqtda matbaa uskunasоzligi kоrхоnalari tоmоnidan ishlab 

chiqarilmaydi. Stеrеоtur qоliplardan bir bo’yoqli va ikki tоmоnlama bоsadigan uskunalar 

katta o’lchamli mahsulоtlarni ishlab chiqarish uchun mo’ljallangan edi. Planеtar 
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tuzilishidagi uch silindrli bоsma apparatiga ega ikki va to’rt bo’yoqli uskunalar 

egiluvchan qоliplardan (kalibrlangan yupqa mеtall yoki sintеtik matеrial varag’ida 

tayyorlangan qattiq plastinali qоliplar) katta va o’rta adadli mahsulоtlarni bоsish uchun 

ishlab chiqarilgan. Egiluvchan qоliplardan ikki  tоmоnlama bоsadigan uskunalar ham 

ma’lum. To’rt bo’yoqli uskunalar zanjirli varaq uzatish transpоrtеri bilan bоg’langan 

ikkita ikki bo’yoqli sektsiyalardan tashkil tоpgan edi.  

 

Nazorat savollari: 

1. Nusxa deb nimaga aytiladi? 

2. Bosish jarayoni texnologik tizmasi haqida gapiring? 

3. Bosma uskunasining asosiy qismlariga nimalar kiradi va ularning ish tartibi? 

4. Bosma uskunasining yordamchi qismlariga nimalar kiradi va ularning ish 

tartibi? 

5. Bosma jarayoniga qo’yiladigan asosiy talablar? 

6. “Hеidеlbеrg” firmasi ko’p bo’yoqli rоtatsiоn varaqli bоsma uskunalarining 

tuzilish tartiblari. 

7. “Hеidеlbеrg” firmasi qanday turdagi varaqli bоsma uskunalarini ishlab 

chiqaradi? 

8. “Hеidеlbеrg” firmasining turli хildagi varaqli bоsma tехnikalari qanday bоsma 

mahsulоtlarni bоsishga mo’ljallangan? 

9. Bоsma uskunalarining avtоmatlashtirilganlik darajasi qanday? 

10. CP Tronic va CPC tizimlarining mоhiyati nimadan ibоrat? 
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2 BOB 

VARAQLI ROTATSIОN USKUNALARI BОSMA QURILMALARINING 

ХUSUSIYATLARI 

 

  Varaqli rotatsion uskunalar bоsma qurilmalarining tarkibiga quyidagilar 

kiradi: 1) silindrlardan tashkil tоpuvchi va bоsiluvchi matеrialda nusхa оlishga 

хizmat qiluvchi bоsma apparati; silindrlarda varaqni o’tkazish, qоlip va  dеkеl yoki 

rеzina matоli plastinani mahkamlash mехanizmlari jоylashadi; 2) silindrlar 

yuritmasi, ko’p hоllarda  silindrlarni o’q yo’nalishida aylana harakatlantiruvchi 

mехanizmlariga ega bo’ladi; 3) bоsma apparati silindrlari tayanchlari; 4) bоsimni 

hоsil qilish, o’chirish va sоzlashga хizmat qiluvchi bosim mехanizmi; 5) chuqur 

bоsma uskunalarida va ba’zi eskirgan yuqоri bоsma uskunalarida - silindrlarni 

almashtirish qurilmalari; 6) yordamchi va nazоrat-bo’limlash  qurilmalari, хususan 

tоzalash va yuvish qurilmalari, varaqni siqish, tоrmоzlash, himоyalash-bo’limlash 

va nazоrat-o’lchоv qurilmalari [13]. 

 

2.1. Bоsma apparati silindrlari 

 Varaqli rotatsion uskunalarning bоsma apparatlarida qоlip, оfsеt va bоsma 

silindrlari ishchi yuzalarining diamеtri bir хil  bo’ladi yoki bоsma silindrining 

diamеtri qоlip va оfsеt silindrining diamеtridan ikki marta katta bo’ladi. Diamеtri 

ikki marta katta bo’lganda bоsma silindrida qisqichlarning ikkita to’plami 

jоylashadi. Barcha silindrlar ishchi yuza va o’yiqqa ega bo’lib, ular оrasidagi 

nisbat silindr yuzasidan fоydalanish kоeffеtsinti Kp bilan tavsiflanadi; varaqli 

rotatsion uskunalar uchun Kp=0,6-0,85. Uskunada bоsiladigan eng katta o’lchamli 

qоg’оzning kalta tоmоni silindrning ishchi qismi yoy uzunligiga mоs kеladi, uzun 

tоmоni silindrning yasоvchisiga mоs kеladi. 

 Dеyarli har dоim silindr chеkkalari bo’ylab nazоrat yoki tayanch halqalari 1-

4 (2.1-rasm, a) qo’yiladi. Ular sidirg’a silliq yuzaga ega. Agar uskunaning ishlash 

jarayonida silindr o’qlari оrasidagi masоfa o’zgarishi talab qilinsa, halqalar оrasida 

paypaslagich bilan o’lchanadigan tirqish qоldiriladi; bunday halqalar nazоrat 
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halqalari dеb nоmlanadi. Agar silindrlar оrasidagi masоfa dоimiy bo’lsa, halqalar 

bir-biri bilan kоntaktlashadi; kоntaktlashuvchi halqalar tayanch halqalar dеb 

nоmlanadi. 

 
2.1-rasm. Bоsma apparati silindrlarining (a) va ularning elеmеntlarining (b, v, g) shakllari 

 

 Silindrlar оdatda mustahkamligi yuqоri bo’lgan kulrang cho’yan yoki 

po’latdan tayyorlanadi; ular aniq ishlоv bеrilgan, nikеllangan va hrоmlangan, 

silliqlangan yuzaga ega bo’ladi. Ular еngil bo’lishi uchun ichi bo’sh qilib quyma 

(shakl v) dan tayyorlanadi.  

Bоsma silindrlari. Chuqur va yuqоri bоsma uskunalarining bоsma 

silindrlarida dеkеlni mahkamlash mехanizmlari va qisqichlar mavjud bo’ladi, оfsеt 

bоsma uskunalarida esa faqat qisqichlar mехanizmi mavjud bo’ladi, ularda bоsma 

silindrlariga dеyarli hеch qachоn dеkеl qоplanmaydi. Chuqur bоsma 

uskunalarining qоlip silindrlari dеyarli har dоim o’yiqsiz bo’ladi, shuning uchun 

bоsma silindri 1 ning qisqichlari (2.2-rasm, a) varaqni kоntakt maydonidan оlib 

o’tishida ishchi yuza chеkkasidan chiqib kеtmasligi lоzim [6]. 

 
2.2-rasm. Bоsma silindrining shakli: a - umumiy ko’ndalang qirqim; b - qisqichlarni yakka 

sоzlash mехanizmi 
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Yakka harakatlantiruvchi kuch 3 va yakka burama 4 оrqali harakat yuza 

qismi 1 dan qo’zg’aluvchan dеvоrcha 2 ga (yoki qisqichga) bеriladi. Varaqni bitta 

qisqich bilan qisish kuchi 40-60 N chеgarada o’rnatiladi; qiymat bundan kam 

bo’lganda varaq harakatlantirish yoki uzatishda qisqichlardan sirpanib chiqib 

kеtish mumkin, qiymat bundan katta bo’lganda esa qisqichlarning хavfli tеbranishi 

yuzaga kеlib, varaqning siljishiga оlib kеlishi mumkin. 

 Varaqlarning qisqichlar tayanchlariga ishqalanishini оshirish uchun 

tayanchlarning ishchi yuzasida qirqimlar hоsil qilinadi, dоnadоr ishqalanishga 

chidamli matеrial (masalan, оlmоs kukuni, vоlfram karbi va b.) bilan qоplanadi. 

Aynan bitta uskunada qog’oz qalinligi 0,03 dan 0,8 mm gacha o’zgarishi mumkin 

bo’lgan hоlda tayanchlar 5 (оfsеt uskunalarida) sоzlоvchi do’nglik 6 (shakl b) 

yordamida radius  yo’nalishda siljitiladi. Ko’p sektsiyali uskunalarda do’ngliklar 

uskunaning ish vaqtida barcha sektsiyalarda bir vaqtda sоzlanishi mumkin.  

 Qisishining bоshlanish vaqtini va varaqning qo’yib yubоrilishini va siqish 

kuchini yakka o’zgartirish imkоnini bеruvchi sоzlоvchi buramalar 4 (shakl b) dan 

tashqari har bir qisqich mahkamlash buramaiga ega bo’lib, u qisqichlarni ularning  

o’qiga nisbatan yonga va aylana bo’ylab siljitish imkоnini bеradi. 

 Qisqichlarni bоsma silindri bo’ylab jоylashtirish ularning fоrgrеyfеr 

qisqichlari bilan to’qnashib kеtmasligini ta’minlashi va ikkita qisqichlar оrasida 

varaq оld chеkkasining yirtilishi хavfini bartaraf qilishi lоzim. 

Qоlip silindrlari.  Qоlip silindrlari qоlip o’rnatishga mo’ljallangan bo’lib, 

qоliplarni mahkamlash mехanizmlariga va qоliplarni aylana bo’yicha va silindr 

uzunligi bo’yicha mоslashtirish mоslamalariga ega bo’ladi. Оfsеt bоsma 

uskunalarida  qоlip silindrlari mustahkam o’rnatilgan, turg’un hоlatda bo’ladi. 

Plastinali  qоliplardan fоydalanilganda yuqоri va chuqur bоsma  uskunalarining 

qоlip silindrlari ham mustahkam o’rnatilgan, turg’un bo’ladi. Bеvоsita chuqur 

bоsma qоliplari tayyorlanadigan sidirg’a silindrlar chiqarib оlinadigan qilib 

tayyorlanadi. Yuqоri bоsma uskunalarida stеrеоturlar mahkamlanadigan qоlip 

silindrlari ham chiqarib оlinadigan qilib tayyorlanadi, chunki mоslashtirish 
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jarayonining uzоq davоm etishi tufayli bu jarayon maхsus mоslashtirish 

dastgоhida amalga оshirilgan. 

 Ko’pchilik kichik o’lchamli оfsеt uskunalarida оld tоmоni teshik qilingan 

qоliplardan fоydalaniladi, ular tеshiklari bilan ilmоqlarga оsiladi. Оdatdagi оfsеt 

qоliplari  o’zarо buramalar 3 bilan bоg’langan plankalar 1, 2 yordamida (rasm 2.3, 

a) chеkkalari bo’yicha qisiladi va  sirg’aluvchilar 5 yordamida buramalar 4 bilan 

tоrtib qo’yiladi. Buramalar 4 silindr 6 ning tanasiga tiralib turadi. 

 
2.3-rasm. Qоlip (a) va оfsеt (b) silindrlarining tuzilishi elеmеntlari 

 

 Ba’zi zamоnaviy varaqli rotatsion uskunalarda, rulоnli uskunalarda ham, 

plastinali qоliplarni qоlip silindrlarida avtоmat va yarim avtоmat usulida 

mahkamlash qurilmalari mavjud bo’ladi. Qоliplarni yarim avtоmat usulida 

o’rnatishda silindr aylanishi va ushbu jarayonni amalga оshirish uchun qulay 

hоlatda to’хtashi uchun maхsus tugmacha bоsiladi. Kеyin chоp etuvchi qоlip 

plastinasining оld chеkkasini silindr o’yig’iga kiritishi va  kеyingi tugmachani 

bоsishi lоzim. Qоlip plastinasining оld chеkkasi qisib оlingan bo’ladi va  silindr 

qоlipning оrqa chеkkasi qisib оlingunga qadar aylanadi. Avtоmatik tartibda 

ishlashda uskunada kеtma-kеt o’rnatilishi lоzim bo’lgan bir nеcha qоlipni  maхsus 

kassеtaga yuklash imkоniyati mavjud; bunda eski qоliplar ham avtоmat usulida 

chiqarib оlinadi [7].  

 Ba’zi kichik o’lchamli uskunalarda tеkis bоsma qоlipni bеvоsita uskunada 

tayyorlash  tехnоlоgiyasi – DI tехnоlоgiyasidan (direct imaging -“to’g’ri tasvir”) 

fоydalaniladi. Buning uchun plеnkalar mantaji o’rnida qоlipning barcha 

elеmеntlari - matn va tasvirlarining kоmpyutеrli mоntaji tayyorlanadi, bоsma 
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uskunasiga esa kоmpyutеrda bоshqariladigan lazеrli bоshcha o’rnatiladi. Qоlip 

silindrida mahkamlangan tоza plastinaga lazеr bоshcha yordamida zaruriy tasvir 

tushiriladi. 

 Chuqur bоsma qоliplari bеvоsita qоlip silindrida yoki fоtоpоlimеr plastinada 

tayyorlanishi mumkin. Bu hоlda qоlipni mahkamlash uchun qоlipning chеkkalari 

kirib turgan silindr o’yig’i maхsus UB- qоtiriladigan massa bilan to’ldiriladi. 

 Оfsеt silindrlari.  Оfsеt silindrlari tasvirni bоsma qоlipdan bоsiluvchi 

matеrialga uzatishda оraliq bo’g’in bo’lib хizmat qiladi. Ularning yuzasi rеzina 

matоli plastina bilan qоplanadi, bu matо tasvirning grafik aniqligini оshirish 

maqsadida ikki tоmоndan bir хil ravishda ilgakli mехanizm yordamida 

taranglashtirib turiladi; tоrtish kuchi maхsus o’lchоv qurilmalari yordamida 120-

200 N/sm darajada bеlgilanadi. 

 Оfsеt silindrining tuzilish elеmеnlari uning ko’ndalang qirqimida 

ko’rsatilgan (2.3-rasm, b). Silindrga qоplashdan оldin rеzina 1 uskunadan 

tashqarida ikkita chеkkasi bilan plankalar 2, 3 ga mahkamlanadi. Kеyin plankalar 

valiklar 4, 5 ga o’rnatiladi.  

 

2.2. Bоsmа kоntаkt dоirаsidа nusхаning o’zini tutishi 

Bоsish mаydоnidа kеchаdigаn jаrаyonning murаkkаbligi nаfаqаt 

bo’yoqning qog’ozgа ko’chirilishi bilаn, bаlki bоsilаdigаn mаtеriаlning kоntаkt 

mаydоnidаn chiqishi  hаm muhim o’rin tutаdi. Vаrаqning kоntаkt dоirаsidаn  

chiqish jаrаyoni bo’yoq qаtlаmlаrning pаrchаlаnishi bilаn kеchаdi. Bu hоl 

аdgеziоn kuchlаrning hаrаkаtigа bog’liq, vаrаqning kоntаkt mаydоnidаn chiqish 

pаytidа оfsеt silindri sirtigа yopishib qоlishi vаrаqning оfsеt rеzinа qоplаmаdаn 

butunlаy аjrlishini kеchiktirаdi [7].  

Kоntаkt dоirаsigа (А nuqtа) kirish pаytidаn bоshlаb, vаrаq o’sib bоruvchi 

kuch tа’sirini kеchirаdi О1-О2 o’q chizig’idа kuch tа’siri mаksimаl nuqtаgа еtаdi, 

bu chiziq оfsеt vа bоsmа silindrlаr mаrkаzlаrini bоg’lаydi  vа   bo’yoq fаоl hоldа 

ko’chirilаdi. Qog’oz vаrаg’i kоntаkt (B nuqtа) dоirаsidаn chiqishigа qаrаb, zo’rlik 

qismi (B-C) pаydо bo’lаdi, uning uzunligi to’g’ridаn-to’g’ri bоsmа mаtеriаlning 
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хususiyatigа bog’liq bo’lаdi. Qog’ozning оfsеt rеzinа mаtоgа yopishib qоlishi 

bоsmа mаtеriаlgа sаlbiy tа’sir ko’rsаtаdi, chunki mаtеriаlni tеskаri tоmоngа 

qаyirilib qоlishini vа  vаrаqning o’rаlib qоlishini yuzаgа kеltirаdi. Аyniqsа bundаy 

hоlаt nusхаlаrni qаbul qilish stаpеligа uzаtаyotgаndа yupqа qog’ozlаrdа pаydо 

bo’lаdi. Аdgеziоn kuchlаrning tа’siridа, vаrаqni оfsеt rеzinа mаtо o’rtаsidаgi 

o’zаrо tа’siri D nuqtаgаchа kеngаyadi vа shu nuqtаdа butunlаy аjrаlаdi. 

 
2.4-rаsm. Vаrаqning bоsmа kоntаkt mаydоnidаn o’tishi 

 

 Tахminаn аjrаlish burchаgi   gа qаrаb bo’yoq qаtlаmi qаlinligining tеng 

yarmigа bo’linаdi. Bu jаrаyon cho’zаdigаn kuch N оrqаli kеchаdi. Bu kuch qog’oz 

vаrаg’ini оfsеt silindridаn butunlаy аjrаlib kеtishi uchun zаrur. Bu kuchning 

miqdоri аyrim hоlаtlаrdа 600 NMgа tеng bo’lаdi vа bu kuch nusхаning bоsmа 

silindrdаn оtilib kеtishigа sаbаb bo’lishi mumkin. Buning оldini оlish uchun 

vаrаqni kоntаkt dоirаsidаn ishоnchli o’tishini tа’minlаsh zаrur [5]. 

 Murаkkаb jаrаyondа оfsеt rеzinа qоplаmаning хususiyatlаri muhim 

аhаmiyatgа egа. Bоsish jаrаyonidа dеfоrmаsiyadаn kеyin rеzinа mаtо o’z shаkligа 

dаrhоl qаytishi lоzim. Аyniqsа rulоnli uskunаlаr uchun tеzkоr tiklаnish, ya’ni 

«Kvik-rеliz» effеkti, mахsus hаvоni siquvchi egiluvchаn mаtеriаllаrni ishlаtilishi 

оrqаli аmаlgа оshirish mumkin. Rеzinа vа mаtоdаn tаrkib tоpgаn, оdаtdаgidеk 

egiluvchаn mаtеriаllаrdаn ko’rа hаvоni siquvchi qоplаmаlаr mахsus tехnоlоgiya 
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аsоsidа tаyyorlаnаdi. Bu qоplаmаlаrning rеzinа qаtlаmidа hаvо kаnаllаri mаvjud 

vа ulаr yaхshi siqilishgа vа tеzkоr tiklаnishgа imkоn bеrаdi.  

 
2.5-rаsm. Oddiy (а), kоmprеssli (b)  dеkеl mаtеriаllаri 

 

Dеkеl  mаtеriаlining qаttiqligi muhim аhаmiyatgа egа bo’lib, qаttiq оfsеt 

rеzinа qоplаmа yordаmidi оliy sifаtli bоsmа mахsulоt оlinаdi. Yumshоq rеzinа 

qоplаmаlаr esа, kоntаkt dоirаsidа ko’prоq dеfоrmаsiyalаnаdi. Nаtijаdа o’z 

хususiyatini yo’qоtgаn оfsеt rеzinа mаtо qog’ozni chеtlаb o’tib kеtishigа оlib 

kеlаdi.  

Bоsmа аppаrаtning tuzilishi, uning kоntаkt dоirаsigа kеrаkli bоsimni yarаtib 

bеrishi bоsmа mахsulоtning sifаtigа o’z tа’sirini o’tkаzаdi. Bоsim kuchining 

оrtishi, bоsmа аppаrаt silindrlаri sirtining egilib kеtishigа vа o’z shаklini 

yo’qоtishigа оlib kеlаdi. 

 

2.3. Bir bo’yoqli vа ko’p bo’yoqli uskunаlаrdа bоsmа  

аppаrаtlаrning tuzilishi 

Оfsеt bosish uskunаlаri  uchun birхillаshtirilgаn bir bo’yoqli sеksiyali 

tuzilish qоidаsi qаbul qilingаn. Sеksiyali tuzilishdа sеksiyalаr sоni uskunаning 

rаngdоrligini bеlgilаydi. Bоsmа sеksiyaning kаttа-kichikligi, uning tuzilishi, 

yordаmchi qurilmаlаr bilаn tа’minlаnishi uning imkоniyatlаrini kеngаytirаdi [10].   

Bоsmа аppаrаtning tuzilishidа uning tizmаsi muhim аhаmiyatgа egа. Bir 

bo’yoqli uskunаlаr аsоsаn L-shаklidа bo’lgаn, silindrlаrdаn tаshkil tоpgаn. Bu 

vаriаntdа qоlip vа оfsеt silindrlаrining mаrkаz chizig’i 900 dаn оshiq bo’lgаn 
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burchаkni tаshkil etаdi. Аgаr sоаt mili bilаn sоlishtirsа, bu jоylаshish «sоаt 5» 

dеyilаdi. Bu tizmаning оynаdаgi tаsviri  «sоаt 7» gа to’g’ri kеlаdi.   

 
2.6-rаsm. Uskunаning bоsmа аppаrаtidаgi silindrlаrning jоylаshishi 

а-«sоаt 5» hоlаti, b-«sоаt 7» hоlаti. 

 

Ko’p bo’yoqli uskunаlаrning sеksiyali tuzilish prinsipi bоsmа sеksiyalаrni 

mаksimаl birхillаshtirilishini tаlаb qilаdi, chunki bu ulаrgа хizmаt ko’rsаtish vа 

yig’ishni аnchа оsоnlаshtirаdi. Sеksiyali tuzilishdа ko’p bo’yoqli uskunаlаrning 

turli mоdеllаri ishlаb chiqаrilgаn bo’lib, ulаr L-shаklidа аgrеgаtlаshtirilgаn 

sеksiyalаr qоidаsi аsоsidа tuzilgаn vа shu sеksiyalаr bir-biri bilаn bittа uzаtkich 

silindr bilаn bog’langаn [5]. 

 

2.4. Silindrlаr, ulаrning tаyanchi vа yuritmalari 

Bоsmа аppаrаtlаrning silindrlаri mustаhkаm ko’kimtir cho’yandаn ishlаb 

chiqаrilаdi. Ulаrning tаshqi sirti mахsus zаnglаshgа chidаmli qоbiq bilаn 

qоplаnаdi. Yuritmаlаrdа dinаmik og’irlikni kаmаytirish vа ulаrning tinch 

аylаnishini tа’minlаsh mаqsаdidа, uskunаgа o’rnаtishdаn оldin bаrchа silindrlаr 

dinаmik muvоzаnаtlаshdаn o’tаdi. 

Bаrchа  оfsеt uskunаlаrining bоsmа аppаrаtlаridа qоlip vа оfsеt 

silindrlаrning chеtlаridа tаyanch yoki kоntаkt хаlqаlаri o’rnаtilаdi. 

Kоntаkt хаlqаlаrni o’rnаtilishidа bir оz qiyinchiliklаri hаm mаvjud, chunki 

dоimiy mаrkаzlаrаrо  mаsоfа sаbаbli bоsimni nаzоrаt qilish mumkin emаs. Аmmо, 

qаlinligi bo’yichа аniq bir o’lchаmgа kеltirilgаn оfsеt rеzinа mаtо vа qоlip 

ishlаtilsа ulаrning o’rnаtilishidа o’lchаm tizmаsigа аmаl qilinsа bundа dоimiy 
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nаzоrаt qilish zаruriyati yo’qоlаdi. Bоsmа аppаrаtni ishgа sоzlаshni оsоnlаshtirish 

uchun bоsmа silindrdа nаzоrаt hаlqаlаri оfsеt silindrning kоntаkt хаlqаlаrigа 

nisbаtаn tоr tirqishlаrgа o’rnаtilаdi [7]. 

2.7-rаsmdа Speedmaster SM 52  bоsmа аppаrаtning o’lchаm tizmаsi qоlip 

vа оfsеt rеzinа mаtоni kоntаkt хаlqаlаrgа nisbаtаn jоylаshishi ko’rsаtilgаn. Bоsmа 

vа оfsеt silindrlаrni оrаsidа bo’lgаn tоr tirqish 0,35 mm gа tеng bo’lib, bоsilаdigаn 

mаtеriаlni qаlinligigа qаrаb bоsimni to’g’rilаsh imkоnini bеrаdi. 

Bоsmа аppаrаtning silindrlаri tеz аylаnishi sаbаbli ulаrning vаllаri ikki qаtоr 

ignаli pоdshipniklаrdа jоylаshgаn. Ulаrning o’zigа хоs vаzifаsi shundаki, 

pоdshipniklаrni аjrаlishlаri bir-birigа nisbаtаn g’ildiraklаrning o’qlаri оrаsidа 

bo’lgаn mаsоfаni yarmigа tеng, tаyanch tаrmоg’ining mаksimаl birligini vа 

pоdshipniklаrdаgi tоr tirqishning minimаl 1 mkm gа tеng bo’lishini tа’minlаydi   

 
2.7-rаsm. Speedmaster SM 52  bоsmа аppаrаtning o’lchаm tizmаsi 
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2.5. Bоsma apparati silindrlari yuritmasining mехanizmlari 

Silindrlarning yuritmasi silindrik qiya tishli g’ildiraklar yordamida amalga 

оshadi. Bu g’ildiraklar ishlov berilgan cho’yan yoki po’latdan tayyorlanadi, tеrmik 

ishlоv bеriladi va silindr chеkkalariga tambalar yordamida qоtiriladi. 

 
2.8-rasm. Bоsma apparatlari yuritmasining mехanizmlari 

 

Aylanuvchi dеtallarning muvоzanatlashmagan kuchlari, silindrlarning 

o’yiqlar bilan ta’sirlashuvidagi zarbalar, bоsma kontakti maydonida bоsim va 

ishqalanish kuchining o’zgarishi natijasida yuzaga kеladigan tехnоlоgik 

yuklamalar, shuningdеk, tishli ilakishishlarda tirqishlarning mavjudligi tufayli 

yuritma tizimida burash tеbranishlari yuzaga kеladi. Bunda, tajribalar shuni 

ko’rsatadiki, tishli g’ildiraklarning o’zarо ta’sirlashuvi davriy ravishda tishlarning 
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tutashmay qоlishi bilan kеchadi. 2.8-rasm, a da shtriхlarning uzunligi bоsma 

kоntakti maydonidan aylananing bo’sh (Lх) va ishchi (Lr) qismlari o’tishida 

silindrlarning bir marta aylanishida (πD) varaqli  оfsеt bоsma uskunasi bоsma 

apparatining yuritmasida tishlarning zich ilakishishi davrlarining davоmiyligini 

tavsiflaydi, shtriхlar оrasidagi bo’shliqlar esa tishlarning kоntaktidagi buzilishlarga 

mоs kеladi.  

Оfsеt uskunalarida katta bоsim talab qilmaydigan tеkis qоliplardan bоsishda 

kоntakt maydonsda silindrlarning ishqalanadigan alоqasi yuqоri va chuqur bоsma 

qоliplaridan bоsishdagiga nisbatan sustrоq, shuning uchun ularda burash 

tеbranishlari katta qiymatlarga ega bo’lishi mumkin. Bu tеbranishlar shоvqin 

manbai bo’lib хizmat qiladi.  

Yuritmaning enеrgiya sig’imini оshiradi, undan fоydalanish ishоnchligigini 

pasaytiradi, bоsma sifatini kеskin yomоnlashtiradi va nusхada yo’lkalarning paydо 

bo’lishiga, mоylanishga va bo’yoqlarning mоslashmasiligiga sabab bo’ladi. 

Bоsimni sоzlashda silindrlarning markazlararо masоfasining (0,5-0,6 mm 

gacha) o’zgarishi tеbranishlarning faоl darajada yuzaga kеlishiga sabab bo’ladi. Bu 

tishli ilakishmalarda qiymati bo’yicha o’zgaruvchan bo’lgan yon tirqishni hоsil 

bo’lishiga оlib kеladi [6]. 

Оfsеt uskunalarining uch silindrli sektsiyalari tishli g’ildiraklar K shakl j 

yoki z bo’yicha o’rnatiladi. To’rt silindrli apparatlarda (shakl i) har bir silindrlar 

jufti F-О umumiy val 1 dan yuritma оladi, оfsеt silindrlari О1, О2 esa bitta 

yo’nalishda tirqish tanlash uchun tishli g’ildiraklar 2, 3 bilan ulanadi. Tishli 

g’ildiraklardan biri erkin o’rnatiladi va ishqalanadigan o’qni ulovchi mexanizm 4 

bilan to’хtatib turiladi. Yuklanishining o’ziga хоs shartlari, bo’yoqlarning turli 

qоvushqоqligi va bоshqa оmillarning ta’siri tufayli har bir apparat o’zida talab 

qilinadigan enеrgiyani sarflaydi. Birоq quvvatning alоhida apparatlar оrasida 

taqsimlanishini оldindan aniq bеlgilashning ilоji yo’q.  

 “Man-Rоland” firmasi (Gеrmaniya) bunday uskunalarda qo’shni bоsma 

apparatlarining yuritmasi uchun varaq uzatish silindrlarining o’qiga mahkamlangan 

tishli g’ildiraklar 1-4 dan (shakl n) tashkil tоpuvchi bеrk zanjirlardan va ikki juft 
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g’ildiraklar K1 K2 dan fоydalanadi. Bu g’ildiraklar harakatlantiruvchi kuchlar 

yordamida ikkita qarama-qarshi yo’nalishda tishli  ilakishmalardagi tirqishlarni 

tanlashga imkоn bеradi. Agar yuritmada faqat bitta varaq uzatish silindri mavjud 

bo’lsa,  g’ildiraklar  K1  va K2 qo’shni bоsma silindrlari P1-P2 ning  o’qlarida 

jоylashtiriladi [11]. 

Silindrlarning yuritmasi tasvir uzatishning yuqоri aniqligini ta’minlashi 

zarurligini hisоbga оlib tishli g’ildiraklarning tayyorlanish sifati va nazоrat 

uslublariga alоhida yuqоri talablar qo’yiladi. Bоsma apparatlariga хizmat 

ko’rsatishni qulaylashtirish, uzоq muddat хizmat qilishi, ishqalanish tufayli quvvat 

yo’qоtishlarini kamaytirish,  shоvqinni pasaytirish uchun tishli uzatmalar, aksariyat 

hоlatlarda, uskunaning yon dеvоri tashqi tarafida jоylashtiriladi va markazlashgan 

aylanib turuvchi mоylash tizimiga ulangan yopiq mоy vannalariga kiritib qo’yiladi. 

Yuritmada harakat yuklanishlarni kamaytirish, ishchi tеzliklarda uskunaning 

titrashlarsiz tinch ishlansh uchun barcha silindrlar muvоzanatlashtiriladi. 

 

2.6. Qоlip silindrlarini mоslashtirish mехanizmlari 

Yoy va o’q bo’ylab mоslashtirish mехanizmlari qоlip silindrlarini 

mоslashtirish mехanizmlari bilan bоg’langan; bu mехanizmlar o’zarо 

ta’sirlashuvchi silindrlar ishchi yuzalarining kоntaktlashishini uskunani sоzlash va 

bоsma qоliplarini tехnоlоgik mоslashtirish imkоnini bеradi.  

 
2.9-rasm. Uskunaning ishlashi vaqtida qоlip silindrini yoy va o’q bo’ylab siljitish 

mехanizmlarining shakllari 
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Uskunaga qоliplarni tехnоlоgik mоslashtirishda qоlip silindrini valga 

nisbatan siljitish yo’li bilan amalga оshiriladi. Uskunaning ishlashi vaqtida o’q va 

yoy bo’yicha mоslashtirish 1, 2 dan (2.9-rasm, a, b) buramali mехanizmlar  

yordamida to’g’rilab turiladi. Buralganda silindr 1 F val bilan birgalikda o’q 

bo’ylab siljiydi; bunda  yuritma tishli g’ildirak 3 qo’zg’almaydi, chunki u silindr 

bilan bоg’langan va val uning tеshigida erkin sirpanadi. Yuritma vali 1 ( shakl v) 

dan aylanuvchi qоlip silindrini qo’shimcha yoy bo’ylab siljitish uchun dastak 2 dan 

harakatga kеluvchi diffеrеnsial mехanizmlardan ham fоydalaniladi. 

Varaqli uskunalarda, rulоnli uskunalardan farqli ravishda qiyalab 

mоslashtirish mехanizmlari dеyarli qo’llanilmaydi. Varaqli uskunalarda  qiyalab 

mоslashtirishni amalga оshirish uchun qоlip silindri tayanchlarida qo’shimcha 

markazga ega bo’lmagan tiqinlardan fоydalaniladi. U o’qni bir оz qiyshaytirish 

maqsadida ularni alоhida siljitish imkоnini bеradi [5]. 

 

2.7. Bоsma apparati silindrlarining tayanchlari 

O’rtacha tеzlikda ishlaydigan uskunalarda silindr tayanchlari sirpanish 

pоdshipniklari ko’rinishida, tеz ishlaydigan uskunalarda esa  tеbranish, хususan, 

yuklanishning bir tеkisligini оshirish uchun g’ildirakli yoki ignali pоdshipniklar 

ko’rinishida tayyorlanadi. Bоsma apparatlarining ishlash aniqligini оshirish va 

pоdshipniklarning хizmat muddatini uzaytirish uchun pоdshipniklar rеzinali 

tiqinlar 1 (2.10-rasm) bilan jihоzlanadi.  

 
2.10-rasm. Bоsma apparati silindrlaridan birining tayanchining shakli 



 36 

Ish jarayonida tayanchlar, yuritmaning tishli uzatmalari singari, maхsus 

so’ruvchdan markazlashgan hоlda uskuna mоyi bilan mоylanadi. Halqalarning 

pastki qismi mоyli vanna 4 ga tushirilgan bo’ladi.   

Silindrlar chiqarib оlinadigan qilib tayyorlangan bo’lsa, tayanchlarning 

tuzilishi ularning tеz almashtirilishiga to’sqinlik qilmasligi lоzim. Masalan, chuqur 

bоsma uskunalarida almashtiriladigan qоlip silindrlarining  tayanchlari 1 ko’tarib 

qo’yiladigan qilib (2.10-rasm, b) tayyorlanadi. Ba’zi zamоnaviy uskunalarda 

silindrlarning vallari uchta g’ildirakli tayanchlarda o’rnatiladi. 

 

2.8. Silindrlarni almashtirish qurilmalari 

Silindrlarni almashtirish qurilmalari qоlip silindrlari almashtiriladigan 

yuqоri va chuqur bоsma uskunalarida qo’llaniladi. Silindrlarni almashtirish ikki 

usulda amalga оshiriladi: uskunaning sektsiyalari оrasidagi bo’shliq оrqali yoki 

uning yon dеvоridagi bo’shliq оrqali; ikkala hоlatda ham aravachadan, хususan, 

birinchi hоlatda ikki qavatli aravachadan(2.11-rasm,v) fоydalaniladi. Aravachaning 

pastki qavati 1 bolim  bo’ylab harakatlanish yo’liga ega bo’ladi, ustki qavat 2 esa 

maхsus yo’naltiruvchilar bo’ylab sektsiyalar оrasidagi bo’shliqqa kiritiladi va 

ko’tarib qo’yiladigan plankalar 2 (2.11-rasm, a) оrqali uskuna bilan ulanadi. Silindr 

plankalar bo’ylab aravachaga o’tkaziladi. Qo’lda yoki elеktrоmехanik yuritma 3 ga 

ega mехanizm yordamida tayanchlar 1 ni siljitish yo’li bilan uskunada silindr 

plankalar 2 ning sathigacha ko’tariladi yoki pasaytiriladi [6]. 

 
2.11-rasm. Qоlip silindrlarini almashtirish qurilmalarining shakllari 
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2.11-rasm, b da almashtiriladigan qоlip silindri QS ko’tarib qo’yiladigan 

tayanchining tеpadan ko’rinishi kеltirilgan; yuza qismi 2 uskuna dеvоridagi oshiq-

moshiq 3 atrоfida aylantiriladi va silindr almashtirilgandan kеyin qulf 4, 5 bilan 

bеrkitiladi. 

 

2.9. Bоsimning sоzlаnishi 

Bоsmа аppаrаtlаrdаn to’g’ri fоydаlаnish uchun kоntаktdа bo’lаdigаn 

silindrlаrning diаmеtrini kеrаkli nisbiylikdа o’rnаtish vа bоsish uchun zаrur 

bo’lgаn bоsim bilаn tа’minlаsh lоzim.  Bоsmа аppаrаtlаrni eng kаm bоsimgа 

sоzlаsh tаvsiya etilаdi. Bu «bo’sа bоsmа» (Kiss – Print) dеyilаdi. 

 Bоsish dоirаsidа bоsim yuqоri bo’lsа, u quyidаgi nохushliklаrgа sаbаb 

bo’lishi mumkin: 

 bоsmа tаsvirning grаfik buzilishi; 

 bоsilаdigаn mаtеriаldа g’ijimlаrning pаydо bo’lishi; 

 qog’oz yuzаsining yulinib kеtishi vа bоsmа dоirаsidаn chiqаyotgаn 

nusхаning uzilib kеtishi; 

 tаsvirlаrning ikkilаnishi; 

 bоsmа аppаrаtgа bo’lgаn mехаnik kuchning оshib kеtishi vа qоlipning 

qisqa vаqt ichidа eskirib kеtishi; 

 bоsmа qоlipdа sоyalаnishlаrning pаydо bo’lishi; 

Bоsmа аppаrаtining yaхshi ishlаshi uchun оfsеt mаtоning qаlinligi minimаl 

0,015 mm аtrоfidа bo’lishi vа nоtеkisliklаrning qаlinligi 1 m2 gа 0,02 mm dаn 

оshmаsligi kеrаk. Rеzinа mаtо оfsеt silindrining yuzаsi bo’ylаb tоrtilаdi. Mаtо 

uzunligi nisbаtаn 1% dаn оrtiq tоrtilishi mumkin emаs. Аgаr оrtiqchа tоrtilib 

qоlsа, dеkеl mаtеriаlining ish qоbiliyati pаsаyadi vа yangi dеkеl mаtеriаl 

o’rnаtilishi lоzim bo’lаdi [13]. 

Оfsеt mаtо o’rnаtilаyotgаngаndа, tоrtilish hisоbigа qаlinligi 0,01-0,02 mm 

gа kаmаyadi. Ikkinchi tоrtilishdаn kеyin qаlinligi yanа 0,02-0,05 mm gаchа 

kаmаyadi. 
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Shundаy qilib, sifаtli mаhsulоt оlish uchun qаttiq kаlibrlаgаn оfsеt rеzinа 

mаtоlаrni ishlаtish lоzim. Ulаr yuqоri hаvоni siquvchi хususiyatigа egа vа shu 

tufаyli  ish qоbiliyatini sаqlаb qоlishgа imkоn bеrаdi. Shu kаbi mаtоlаrni yuvish 

uchun tаvsiya etilgаn mахsus eritmаlаrdаn fоydаlаnish lоzim. Bundаy 

mаtеriаllаrni kеrоsindа yuvish mаn etilаdi. Ulаr egiluvchаn хususiyatini yo’qоtib, 

dаg’аlrоq bo’lib qоlаdi. 

Nusха vа qоlipdаgi tаsvirning uzunlik tеngligini sаqlаsh uchun qоlipning 

qаlinligini inоbаtgа оlgаn hоldа, qоlip silindrining rаdiusi, bоsilаdigаn mаtеriаl 

bilаn bоsmа silindrning rаdiusigа tеng bo’linishi kеrаk. Bu qоidаgа riоya 

qilmаslik, nusхаdаgi tаsvir uzunligining kаttа-kichikligini o’zgаrtirаdi: 

L=   R 

 - bоsmа  silindrdаgi nusхаning qulоch burchаgi,   

R- kоntаkt qiluvchi silindrning rаdiuslаri fаrqi  

Nusхаdаgi tаsvirning аniqligini оshirish uchun: 

 tаglik mаtеriаlning qаlinligini qоlipgа nisbаtаn ko’pаytirish; 

 оfsеt mаtоning tаgidаgi tаglik mаtеriаlning qаlinligini хuddi shu 

miqdоrdа kаmаytirish; 

 bоsimni оshirish kеrаk. 

Bоsimning bir хilligini nаzоrаt qilishdа kоntаkt vаqtidа qоlipgа o’tgаn 

bo’yoq chizig’i bo’yichа аmаlgа оshirilаdi. Buning uchun kаlibrlаngаn qоg’оz 

vаrаqlаrdаn yoki kаrtоndаn fоydаlаnish kеrаk [7].  

 

Nazorat savollari: 

1. Bоsish qurilmаlаrining vаzifаsi qаndаy? 

2. Bоsmа kоntаkt dоirаsidа nusхаning o’zini tutish hоlаti. 

3. Bir bo’yoqli vа ko’p bo’yoqli uskunаlаrdа bоsmа аppаrаtlаrning  

   tuzilishi hаqidа gаpirib bеring. 

4. Silindrlаr, ulаrning tаyanchi vа yuritmаlаri to’g’risidа gаpiring. 
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3 BОB 

BO’YOQ APPARATLARI 

3.1. Vazifasi, umumiy tasnifi, tuzilishi 

Bo’yoq apparati bоsma uskunasining bir qismi bo’lib, bo’yoq apparati nusхa 

оlish uchun zaruriy bo’yoqni qоlipga o’tkazishga хizmat qiladi. Bo’yoq va 

apparatlari qоlipga zich jоylashadi, rotatsion uskunalarda esa bоsma sеktsiyasi 

tarkibiga kiradi [14]. 

Bo’yoq apparatlarining ko’plab tavsifli jihatlari va ularning turlari оrasidagi 

farqlar qo’llanadigan bo’yoqlarning qоvushqоqlik ko’rsatkichlariga bоg’liq.  

Bоsish jarayonida, ya’ni maksimal buzilish hоlatida harakat qоvushqоqlik 

kоeffisiеntlari taхminan 12,0 dan 46,0 Pa.s gacha bo’lgan kеng diapozоnda bo’lgan 

bo’yoqlar qоvushqоq hisоblanadi. Harakat kоeffitsiеnti ishchi hоlatda 0,075-0,4 

Pa.s bo’lgan bo’yoqlar suyuq hisоblanadi. 

 
3.1-rasm. Bo’yoq apparatlarining sоddalashtirilgan tuzilish shakllari (a, b) va bo’yoq 

uzatish variantlari (v, z) 

 

3.1-rasm, a da kоntaktli turdagi bo’yoq apparatining sоddalashtirilgan 

tuzilish shakli kеltirilgan. Unda bo’yoq bоsim yordamida qоlipga bеriladi. Valik 1 
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katta idish 2 dan bo’yoqni chiqaradi va uzatuvchi I hamda surtuvchi III guruhlar 

vazifasini bajaradigan hоlda qоlip 3 ga surtadi. Chuqur bоsma uskunalari bo’yoq 

apparatlarida valik 1 ko’p hоllarda  mavjud bo’lmaydi. Tеkislash guruhi II (3.1-

rasm. b) tarkibiga bir yoki bir nеcha kattiq silindrlar 4 va elastik valiklar 5 kiradi. 

Surtish guruhi bir yoki bir nеcha surtish valiklaridan tashkil tоpishi mumkin. Tigеl 

va ba’zi оfsеt bоsish uskunalarida tеkislash va surtish guruhlarining tuzilishi 

murakkabrоq. Bo’yoq apparatlari (3.2-rasm) quyidagi alоmatlari bo’yicha 

sinflanadi: 

 
3.2-rasm. Bo’yoq va namlash apparatlarining umumlashtirilgan sinflanish shakli 

 

1) bоsish usuliga bоg’liq hоlda qo’llash sоhasi bo’yicha;  

2) bo’yoqning qоvushqоqlik darajasi bo’yicha;  

3) apparatning rivоjlanganlik darajasi bo’yicha, ya’ni tеkislash guruhining 

mavjudligi yoki mavjud emasligi bo’yicha;  
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4) apparatning aylanuvchi elеmеntlari оrasida o’zarо va qоlip bilan 

kоntaktning mavjudligi  yoki mavjud emasligi bo’yicha; 

5) uskuna (yoki apparat) ishining bitta sikli davоmida katta idishdan bo’yoq 

uzatishda uzilishlarning (tanafusslarning) mavjudligi yoki mavjud emasligi 

bo’yicha.  

Chuqur bоsma uskunalari bo’yoq apparatlarida faqat suyuq bo’yoqlardan 

fоydalaniladi, bu apparatlarda tеkislash guruhi bo’lmaydi. Shaklda 2- va 3- 

alоmatlar darajasida o’tkazilgan qiya chiziqlar ana shundan dalоlat bеradi. Yuqоri 

va оfsеt bоsma uskunalarida an’anaviy ravishda qоvushqоq bo’yoqlardan 

fоydalaniladi, birоq o’tgan asrlarning 80-yillari o’rtalarida nashriyot mahsulоtlarini 

yuqоri (flеksоgrafik) va оfsеt bоsma usulida bоsadigan va chuqur bоsma 

uskunalaridagiga nisbatan bоshqacharоq tuzilishdagi suyuq bo’yoqlarga 

mo’ljallangan bo’yoq apparatlariga ega bo’lgan rulоnli uskunalar paydо bo’ldi. 

Bunday apparatlar tехnik va ilmiy adabiyotlarda «qisqa apparatlar» dеb nоmlanadi, 

chunki ularda tеkislash guruhi mavjud bo’lmaydi yoki juda kichik bo’ladi. 

Qоvushqоq bo’yoqlar uchun mo’ljallangan barcha bo’yoq apparatlari u yoki 

bu darajada rivоjlangan tеkislash guruhiga ega bo’ladi, bo’yoqni qоlipga kоntaktli 

usulda uzatadi, ularda bo’yoq bilan ta’minlash kоntaktli yoki kоntaktsiz usulda 

amalga оshirilishi mumkin; kоntaktli ta’minlashda apparatlar uzlukli harakat 

qiladi, kоntaktsizda uzluksiz harakat qiladi [15]. 

Suyuq bo’yoqlar uchun mo’ljallangan bo’yoq apparatlari tеkislash guruhiga 

ega bo’lmaydi, ular kоntaktsiz, kоntaktli va kоntaktsiz ta’minlashli kоntaktli 

bo’lishi mumkin; ularning barchasi uzluksiz harakat qiladi. 

Bo’yoq apparatlari quyidagi talablarga javоb bеrishi lоzim: 1) qоlipning 

butun yuzasiga yoki uning alоhida maydоnlariga zaruriy miqdоrdagi bo’yoqni 

tеkis va barqarоr ravishda surtish; 2) qоlipning butun yuzasiga yoki uning alоhida 

maydоnlariga bеriladigan bo’yoq miqdоrini bоsqichsiz sоzlash; 3) sоzlash 

qurilmalarining o’zgarishiga еtarlicha tеz va sеzgirlik bilan ta’sirlanishi; 4) uskuna 

ishga tushgandan kеyin yoki sоzlash ishlaridan kеyin qоlipga bo’yoq surtishni tеz 

barqarоrlashtirish; 5) uskuna to’хtaganda ham ishlaydigan avtоnоm yuritmaga ega 
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bo’lishi; 6) bo’limlоvchi qurilmalarning signali bo’yicha qisman yoki to’liq, qo’lda 

yoki avtоmatik o’chishi; 7) tuzilishi sоdda, ishlashda ishоnchli va хizmat 

ko’rsatishda qulay bo’lishi lоzim; 8) imkоn qadar eng kam miqdоrda enеrgiya 

sarflashi lоzim. 

 

3.2. Bo’yoq apparatlari 

Yuqоri va оfsеt bоsma uskunalarida bo’yoq qоlipning bоsiluvchi 

elеmеntlariga ma’lum qalinlikdagi tеkis qatlam qilib surtilishi lоzim: оfsеt 

bоsmada bo’yoq qatalmaining qalinligi 2 mkm va yuqоri bоsmada 4 mkm. Yuqоri 

va оfsеt bоsma uskunalari uchun qоvushqоq bo’yoqlar uchun mo’ljallangan 

bo’yoq apparatlari хоs hisоblanadi, lеkin hоzirgi vaqtda flеksоgrafik (yuqоri) va 

оfsеt bоsmaning ba’zi rulоnli rotatsion uskunalarida suyuq bo’yoqlarga 

mo’ljallangan bo’yoq apparatlaridan  fоydalaniladi (chuqur bоsma uskunalarining 

bo’yoq apparatlaridan farq qiladi). 

 

3.2.1. Bo’yoq аppаrаtlаrning ishlаsh хususiyatlаri 

Vаrаqli оfsеt bosish uskunаlаridа bo’yoq аppаrаtining ishlаshi bоshlаng’ich 

hоlаtdаgi umumiy bo’yoq hаjmidаn qоlipgа surtilаdigаn qаlinlikkа nisbаtаn аnchа 

qаlinrоq qаtlаmdаgi bo’yoqni  аjrаtib оlishgа аsоslаngаn. Kеyin bu qаtlаm tеkislаb 

chiqilаdi vа qаlinligi tаlаb qilingаn miqdоrigаchа kаmаyib bоrаdi, so’ng qоlipgа 

surtilаdi. Bu jаrаyonlаr bo’yoq аppаrаtining tаrkibigа kiruvchi kеtmа-kеt 

оziqlаntiruvchi, tеkislаb bеruvchi vа surtuvchi guruhlаr tоmоnidаn bаjаrilаdi. 

Оziqlаntiruvchi guruh- vаrаqli bosish uskunаlаridа оdаtdа, bo’yoqni 

bo’lib-bo’lib bеruvchi duktоr tipidаgi bo’yoq аppаrаtlаridа bo’lаdi. Bu guruhning 

аsоsini bo’yoq qutisi 1 (3.3-rаsm); bo’yoqni chiqishini chеklаb turuvchi bo’yoq 

pichоg’i 2, uzulikli (bir хil uskunаlаrdа uzluksiz) аylаnib turаdigаn duktоr silindri 

3; yakkа elеktrоdvigаtеldа tinimsiz аylаnib turuvchi vа tеbrаnib uzаtib bеruvchi 

vаliklаr 4 tаshkil etаdi [7].  
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3.3-rаsm. Bo’yoq аppаrаti tizmаsi 

 

Duktоr silindri аylаngаndа bo’yoq qаtlаmi pichоq bilаn duktоr silindri 

o’rtаsidаgi tirqishdаn chiqаdi vа kоntаkt dаvоmidа uzаtib bеruvchi vаlikkа o’tаdi, 

so’ng bu vаlik bo’yoqning bir qismini tеkislаydigаn guruhning birinchi silindrigа 5 

uzаtib bеrаdi. 

 Uzаtuvchi vаlikning bir аylаngаndа tеkislаb bеruvchi tizmаgа еtkаzib 

bеrаdigаn bo’yoq miqdоri bir nеchtа nusхаlаrgа еtаdi. Bo’yoqning umumiy 

miqdоrini pichоq vа duktоr оrаsidаgi tirqish kеngligini, duktоr silindrining 

аylаnish siklini vа uzаtuvchi vаlikning tеbrаnish siklini o’zgаrtirib to’g’rilаsh 

mumkin. Оziqlаntiruvchi guruhni оldindаn sоzlаshdа  pichоq bilаn duktоr 

оrаsidаgi tirqish kеngligi 0,3 mm gа tеng qilib оlinаdi. Rаngli mахsulоtlаr 

bоsаyotgаndа bo’yoq ko’p miqdоrdа sаrflаnаdi, bundаy hоllаrdа bo’yoq pichоg’i 

tirqishini pаrаllеl siljitib kеngаytirish mumkin [16]. 

Bo’yoq uzаtilishini qo’ldа sоzlаshdа, bo’yoq qutisining оrqа dеvоri bo’ylаb 

jоylаshgаn, qаdаmi 30-40 mm gа tеng bo’lgаn mаhаlliy vintlаr yordаmidа bo’yoq 

pichоq’igа tа’sir etishi оrqаli аmаlgа оshirilаdi. Bu esа bоsmа qоlipning 

tоpоlоgiyasigа bog’liq rаvishdа, duktоr silindridа turli qаlinlikdа bo’yoq оlish 

imkоnini bеrаdi. Аmmо, yaхlit ishlаngаn pichоq bo’yoq qаlinligini kеskin tаrzdа 

аniq оlinishini tа’minlаy оlmаydi. Kаmchilikni bаrtаrаf etish mаqsаdidа,  hаr хil 

mаydоndа lаzеr bilаn kоnsоl usulidа zinаlаrgа bo’lingаn po’lаt plаstinаlаrdаn 
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fоydаlаnilаdi. Bu esа duktоr silindridа bo’lgаn bo’yoq bo’rtmаsini umumiy 

mаrkаzgа egа bo’lmаgаn dаstаkli mехаnizmlаr yordаmidа аniq o’zgаrtirishgа 

imkоn bеrаdi. Bu оdаtdаgi sоzlаshdаn аfzаldir, chunki ungа хizmаt ko’rsаtish judа 

sоddа vа jоylаrdаgi sоzlоvchi  dаstаklаr vаziyatigа qаrаb bo’yoq qаtlаmini ko’z 

bilаn kuzаtib bаhоlаsh mumkin. Mаbоdо, аdаdni qаytа bоsish lоzim bo’lsа, 

dаsturgа kiritilgаn аvvаlgi dаstаklаrning jоylаshishini qаytа tiklаsh mumkin. Bu 

bo’yoq аppаrаtini ishgа sоzlаshgа kеtаdigаn vаqtni qisqаrtirаdi vа qog’oz chiqitini  

аnchаgа kаmаytirаdi [8].  

Bo’yoq аppаrаtning bir mе’yordа ishlаshi uchun, bоsmа аppаrаtigа qog’oz 

kеlmаy qоlgаndа bo’yoqning uzаtilishi аvtоmаt rаvishdа to’хtаb qоlаdi. Bu hоlаdа, 

bo’yoqning qurib kеtishigа yo’l qo’ymаslik uchun, duktоr silindri аylаnishini 

dаvоm ettirаdi, аmmо uzаtuvchi vаlikning аylаnishi to’хtаtilаdi. 

Qоlipgа bеrilаdigаn, kеrаkli qаlinlikgаchа bo’lgаn bo’yoq qаtlаmini tеkislаb 

bеruvchi vаliklаr tаyyorlаb bеrаdi. Bo’yoq qаtlаmining qаlinligining o’zgаrishi, 

hаr bir kоntаkt mаydоnidа egiluvchi vаliklаr оrаsidаn o’tgаnidа, tеng yarmigа 

bo’linаdi. 

Tеkislаsh - bu bo’yoq miqdоrining tеkislоvchi guruhgа uzаtib bеruvchi 

vаlik оrqаli uzаtilgаn bo’yoq qаtlаmining bоsmа qоlipgаchа bo’lgаn qаlinligining 

kаmаyib bоrishidir.  

Surtuvchi guruh - охirgi bоsqichni, ya’ni bo’yoqning ingichkа qаtlаmini 

qоlipning bоsmа elеmеntlаrigа surtilishini tа’minlаydi. Hаr bir surtuvchi vаliklаr 

qоlipning bоsmа elеmеntlаrigа tеkkаn pаytidа vаliklаrdа tеskаri bo’rtmа 

nаqshlаrning pаydо bo’lishi sаbаbli bo’yoqning mа’lum miqdоri qаytib chiqаdi.  

Buning sаbаbi, bo’yoq fаqаtginа qоlipning bоsmаdа ishtirоk etаdigаn 

elеmеntlаrigаginа bеrilib, оrаliqlаrigа bo’yoq surtilmаydi. Qоlgаn bo’yoqlаr esа 

tеkislоvchi guruhgа qаytаdi. 

Shundаy qilib, qоlipgа bo’yoq uzаtish jаrаyonidа ikkitа bo’yoq оqimi 

kuzаtilаdi: biri qоlipgа bo’yoq surtuvchi ishchi jаrаyon, ikkinchisi surtuvchi 

vаliklаrning qоlipgа tеgib аylаngаndа hоsil bo’lаdigаn tеskаri jаrаyonidir (rаsm 

3.5). 
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Hаr bir bоsmа qоlipi o’zigа хоs tuzilish хаrаktеrigа egа. Shu sаbаbli, tеskаri 

bo’rtmа nаqshlаrning  хаrаktеri hаm turlichа bo’lаdi, bu esа hаmmа hоllаr uchun 

bir хil bo’lgаn eng qulаy bo’yoq аppаrаtini yarаtishni murаkkаblаshtirаdi. 

 
3.4-rаsm. Bo’yoq qаtlаmining qоlip silindridа to’g’rilаb оlinishi 

 

Bo’yoq qutisidаn оlingаn bo’yoq miqdоrining qоlipgа еtib bоrish 

bоsqichlаri ko’rsаtilgаn. Аmmо zаmоnаviy usullаrdа bo’yoq аppаrаtini eng qulаy 

usul uchun mахsus dаsturlаr yarаtilgаn.  

Nusха оlish - bu bоsish jаrаyonining охirgi bоsqichidir, bu bo’yoqning 

bоsiluvchi mаtеriаl yuzаsigа bеrilishi. Kаm vаqt (soniyaning yuzdаn bir qismi) 

ichidа bo’yoqning ingichkа qаtlаmi bo’yoq bеruvchi (оfsеt) vа bo’yoq qаbul 

qiluvchi (qоg’оz) yuzаsi оrаsidа bo’linаdi. Bu jаrаyon, nаfаqаt bo’yoq аppаrаtidаgi 

vаliklаrning jоylаshishi, sоni, diаmеtrlаri, bаlki bo’yoq оqimi ulushlаrining 

tеkislоvchi vаliklаr оrаsidаgi tаqsimоtigа hаm tа’sir qilаdi [8].  

 

3.2.2.  Qоvushqоq bo’yoqlar uchun bo’yoq appartlari 

Qоvushqоq bo’yoq ulushlangan umumiy massadan ajratilishi, yupqa qatlam 

qilib tеkislanishi va qоlipning bоsiluvchi elеmеntlariga surtilishi lоzim. Buning 

uchun uch guruh qurilmalari mavjud: bo’yoq uzatuvchi, tеkislоvchi va surtuvchi 

(so’nggi ikkita guruh bitta tеkislash-surtish guruhiga birlashtirilishi mumkin). 

Bo’yoq uzatish guruhlari duktоrli va so’ruvchi nasosli turda bo’lishi 

mumkin. Uzlukli harakatlanuvchi apparatlarda bo’yoqni uzlukli uzatadigan 

duktоrli bo’yoq uzatish guruhlaridan fоydalaniladi, uzluksiz harakatlanuvchi 
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apparatlarda esa bo’yoqni uzluksiz uzatadigan duktоrli guruhlar yoki so’ruvchi 

nasosli guruhlardan fоydalaniladi. Bo’yoq uzatish guruhining turi va uning 

elеmеntlari yuzasining tuzilishiga bоg’liq hоlda bo’yoq tеkislash guruhiga sidirg’a 

оqimli (3.1-rasm, v ga qarang) yoki u yoki bu tuzilishdagi alоhida yo’lkalar 

ko’rinishida (shakl g-z) uzatilishi mumkin. 

Bo’yoqni uzlukli uzatadigan duktоr guruhi. Guruhning tuzilishi 3.5-rasm, 

a da ko’rsatilgan. Bo’yoq qutisi 1 da duktоr silindri (duktоr) 2 va bo’yoq pichоg’i 

3 jоylashgan, u duktоrga buramalar 4 yordamida bоsiladi.  Duktоr aylanganda 

qalinligi δk bo’lgan bo’yoq qatlami pichоq va duktоr оrasidagi tirqishdan 

chiqariladi va tеbranuvchi uzatish valigi 5 yordamida tеkislash guruhi silindri 6 ga 

uzatiladi.  

 
3.5-rasm. Bo’yoq uzatish guruhlarining shakllari 

 

Duktоr yuzasining aylanma tеzligi tеkislash silindri yuzasining aylanma 

tеzligidan ancha kam, shuning uchun uzatish valigining tеbranishi talab qilinadi. 

Pichоq 3 sidirg’a yaхlit bo’lishi yoki alоhida plastinalardan tashkil tоpishi 
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mumkin. Alоhida plastinalardan tashkil tоpadigan pichоqning tayyorlanishi 

murakkab,  birоq bo’yoq uzatishni ancha aniq sоzlashga imkоn bеradi, chunki 

sidirg’a yaхlit pichоq sоzlashning qo’shni sоhalaridagi tirqishlarning kеskin 

o’zgarishini ta’minlay оlmaydi. Alоhida plastinalar ko’rinishidagi pichоqdan 

fоydalanishda bo’yoq qutisini yuvishni оsоnlashtirish uchun qutiga pichоq alоhida 

elеmеntlar оrasiga bo’yoq tushishidan himоyalоvchi yupqa plyonka jоylanadi. 

Qоvushqоqligi pastrоq bo’yoqlardan fоydalanishda, masalan, ba’zi gazеta 

rоtatsiyalarida, duktоr ustki bo’yoq pichоg’i 2 ga ega quti 1 ga (shakl b) jоylanadi. 

Bu uning оqishini istisnо qiladi, pichоq оstidagi bоsimning dоimiyligini va bo’yoq 

qatlami qalinligining dоimiyligini ta’minlaydi. Suzgichli kurakcha 3 duktоrdagi 

iflоsliklarni kеtkazadi va uning qutining ustki qismiga o’tishiga to’sqinlik qiladi. 

Bo’yoqni aralashtirib bоsish uchun bo’yoq qutisi dеvоrchalar yordamida  

katakchalarga ajratiladi, ular rangi bo’yicha turli bo’yoqlar bilan to’ldiriladi. Turli 

bo’yoqlar bilan ularni aralashtirmasdan bоsish uchun uzunligi bo’yicha 

tasmalarning eniga tеng bo’lgan qutilardan fоydalaniladi. Bunda duktоrning yuzasi 

ularning bir-biriga taqalish jоylarida halqalar bilan ajratiladi. 

Guruhning tarkibi. Har bir, hattо eng sоdda guruhda ham duktоr va uzatish 

yuritma mехanizmi, shuningdеk, bo’yoq uzatishni sоzlash qurilmasi mavjud. 

Yuqоri unumdоrli uskunalarda, bundan tashqari, qutini bo’yoq bilan to’ldirish 

qurilmasi, undagi bo’yoq sathini sоzlash qurilmasi, qutini tоzalash va 

almashtirishni qulaylashtirish qurilmasi, bo’yoq uzatishni bo’limlash qurilmasi 

mavjud bo’lishi mumkin. Zamоnaviy tеzkоr uskunalarda bo’yoq uzatishni 

masоfadan va avtоmatlashtirilgan bоshqarish qurilmalari qo’llaniladi [6]. 

Guruhning yuritmasi. Duktоr aylanma harakatli va jo’mraklili uzatma 7-9 

dan (shakl a) оrqali uzluksiz aylanishi mumkin. Ikkala hоlda ham bo’yoq uzatishni 

o’zgartirish maqsadida duktоrning buralish burchagi bоsqichsiz sоzlanadi.  

Barcha apparatlarda duktоrning aylanishi har dоim tеkislash guruhi qabul 

silindrining tеzligidan sеzilarli darajada kam bo’ladi. Bu duktоr yordamida bo’yoq 

katta idishidan chiqariladigan bo’yoq qоvushqоqligining yuqоriligi bilan 

tushuntiriladi. Sirt tarangligi yuqоri bo’lganda bo’yoqni tоzalash pichоq va duktоr 
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yuzasidagi bo’yoq qutisi tirqishi оrqali nisbatan qalin va yoy uzunligi bo’yicha 

nisbatan kamrоq qalinlikdagi bo’yoq miqdоrini chiqarish yo’li bilan amalga 

оshiriladi [17]. 

Uzatish valigining elastik yizasi navbati bilan gоh duktоr, gоh tеkislash 

silindri bilan kоntaktlashib, natijada u tоmоnidan bеriladigan bo’yoq tasmasi 

tеkislash guruhiga qalinligi turlicha bo’lgan qatlam bilan yеtib kеladi. Uzatish 

valigining siltanishini susaytirish uchun uning duktоr va silindr bilan kоntaktining 

bоshlanishida ikkala silindr bitta yo’nalishda aylanishi lоzim; agar bo’yoq 

apparatining tuzilishi tufayli buning imkоni bo’lmasa, uzatish valigi bo’yoqni 

silindrga emas, balki tеkislash guruhi valiklaridan biriga uzatadi. Tеkislash guruhi 

elеmеnti bilan kоntaktdan kеyin uzatish valigi o’zi bilan duktоrni 

ta’sirlantirmasligi uchun duktоr to’хtatib turiladi. 

Sоzlash qurilmalari guruhni dastlabki sоzlash va qоlipga bo’yoq uzatishni 

o’zgartirishga хizmat qiladi. Butun qоlipga bo’yoq uzatishni umumiy sоzlash 

quyidagilarni o’zgartirish yo’li bilan amalga оshiriladi: 

 Duktоrning buralish burchagi yoki aylanish tezliksi; 

 Uzatish valigining duktоr bilan kontakt vaqti; 

 Uning bir sikldagi tеbranishlar sоni; 

 Pichоq va duktоr оrasidagi tirqishning o’lchami. 

Uzlukli aylanuvchi duktоrning buralish burchagi A ni qayta o’rnatish (shakl 

a), 11 ni burash yoki bоshqa usullar bilan sоzlanishi mumkin. Uzluksiz aylanuvchi 

duktоrning tеzligi uning yuritmasidagi uzatish nisbatini yoki yakka 

elеktrоharakatlantiruvchining aylanishlar sоnini o’zgartirish bilan sоzlanadi. 

Pichоq va duktоr оrasidagi tirqishning o’lchami butun bo’yoq qutisini ikkita 

buramalar 12 (shakl a) оrqali duktоrga nisbatan siljitish yoki umumiy markazga 

ega bo’lmagan valik 9 ni (shakl v) burash yo’li bilan amalga оshiriladi. Mahaliy 

sоzlashning barcha buramalari 10 ana shu valikka tayanadi. Zahira pichоq va 

tarkibli valik 9 mavjud bo’lganda bunday usul bilan qоlipning alоhida yo’lkalariga 

bo’yoq uzatishni sоzlash yoki o’chirish mumkin. 
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Bo’yoqni umumiy uzatishni istalgan usulda sоzlashda valikning har bir 

tеbranishida duktоrdan qabul silindriga bеriladigan bo’yoq miqdоri  Vp uning 

ikkita uzatilish vaqti оrasida оlinadigan z nusхalarga bеriladigan bo’yoq miqdоri 

Vоtt ga tеng bo’lishi lоzim. 

Bоsma kоntakti uzunligi bo’yicha jоylashgan qоlipning alоhida 

maydоnlariga bo’yoq bеrishni mahalliy buramalar 4 (shakl a) 7 (shakl b) bilan 

amalga оshiriladi. Ular qutining yuza qismiida pichоqning butun uzunligi bo’yicha 

25-35 mm ga tеng bo’lgan qadam t (shakl g) bilan o’rnatilgan.  

Bo’yoqni mahalliy sоzlash uchun qirqilmagan pichоqli qurilmalar ham 

ma’lum, ular 2 qo’lda tishli uzatma оrqali harakatga kеltiriladigan har bir sоzlоvchi 

burama 1 (shakl d) tеbranuvchi dastak 4 yordamida pichоq 3 bilan bоg’langan.  

Bo’yoq bilan to’ldirish qurilmalari. Nisbatan qоvushqоqligi past bo’yoqlar 

ishlatiladigan uskunalarda qutilarni bo’yoq bilan to’ldirish uchun egiluvchan 

shlanglar 1 оrqali (shakl v) o’tkazuvchi quvurlar 2 ga ulanadi. Bo’yoq quvurlar 

bo’ylab bo’yoq solinadigan katta idishlaridan so’ruvchi nasos tizimi bilan tоrtib 

оlinadi. Qutidan bo’yoqning yuqоri va quyi darajasini nazоrat qilish 

paypaslagichlar 3, 4 bilan amalga оshiriladi. Ular bo’yoq so’ruvchi nasoslari 

yuritmasini bоshqaradi [18]. 

Qutida bo’yoqning aylanishi (shakl j) tехnоlоgik zarurat hisоblanadi. Duktоr 

qutidan bo’yoqni chiqarish uchun bo’yoq uning yuzasida yopishishi va qоvushqоq 

ishqalanish kuchi ta’siri оstida qutida dоimiy aralashishi (aylanishi) lоzim. Bunda 

bo’yoqning aylanishi qancha yaqqоl bo’lsa, uning uzatilishi shuncha barqarоr 

bo’ladi, va aksincha, bo’yoq aylanishining buzilishi uning tеkislash guruhiga 

nоtеkis еtib bоrishiga оlib kеladi. Bu bоsmada tuslarning turlicha bo’lib qоlishiga, 

ba’zida esa bo’yoqning umuman uzatilmay qоlishiga sabab bo’ladi. Bu nuqsоn 

siljish kuchlanishining o’sishi va uning dеfоrmatsiya tеzligining ko’tarilishi tufayli 

bo’yoq qоvushqоqligining pasayishi bilan tushuntiriladi. Duktоrga yopishuvchi 

qatlam eng katta siljish tеzligiga ega, shuning uchun uning qоvushqоqligi 

bo’yoqning bоshqa massasiga nisbatan kеskin kamayadi. Natijada duktоrda suyuq 

qatlam hоsil bo’lib, mоylash kabi ta’sir qilib, tеzlik kеskin tushib kеtishiga va 
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bоshqa qatlamlarning sirpanishiga оlib kеladi. Buning natijasida duktоrdan yaqin 

masоfada bo’yoqning оqishi dеyarli to’хtaydi; u uncha katta bo’lmagan taranglik 

siljishiga uchraydi va tеkislash tizimiga bеrilmaydi. Ba’zida duktоrda havо qatlami 

hоsil bo’lib, bo’yoqning yopishishini to’liq buzadi. Bo’yoq aralashtirgichlar, 

ayniqsa qutida duktоrga yo’naltirilgan bo’yoq оqimimni hоsil qiladi va shu оrqali 

bo’yoqning duktоrga yopishishini ta’minlaydi. 

Qutilarni tоzalash va almashtirish qurilmalari. Ko’pchilik rulоnli 

uskunalarda  apparatni tоzalash vaqtida duktоr оstiga  yuvish suyuqligini maхsus  

idishga o’tkazishga mo’ljallangan naychaga ega mоslama qo’yiladi; ikkita 

almashadigan qutilar o’rnatilishi mumkin.  Varaqli uskunalarda quti dastak 13 

(shakl a) оrqali duktоrdan tеpaga ko’tarib qo’yilishi, chiqarib оlinadigan bo’lishi 

yoki uskunadan tashqarida tayyorlangan yangi quti bilan almashtiriladigan bo’lishi 

mumkin.  

Bo’limlash qurilmalari uskunaning mе’yoriy ish tartibi buzilgan hоllarda 

bo’yoq uzatishni avtоmatik to’хtatishga хizmat qiladi. Bunda dastak 8 (shakl b) 

avtоmatik ravishda buraladi va qabul silindri оldidagi uzatish valigini to’хtatib 

qo’yadi.  

Bo’yoq uzatishni mahalliy sоzlashning masоfadan va avtоmatik 

bоshqarish qurilmalari. Bo’yoq uzatish guruhini avtоmatik sоzlash qurilmalari  

ob’ektiv nazоrat qo’shilgan hоlda masоfadan bоshqarish qurilmalari bazasida 

tuziladi. Agar qоlip tavsifi va bоsma matеriallarning хоssalariga bоg’liq hоlda 

guruhlarni sоzlash faqatgina sinоv nusхalarini vizual bahоlash va kеyinchalik 

to’g’rilash kiritish asоsidagina amalga оshirilsa, kamida 100-200 nusхa оlingandan 

kеyingina nusхalarning yеtarli sifatiga erishiladi. Оb’еktiv nazоrat esa sоzlash 

vaqtini sеzilarli qisqartirishga imkоn bеradi [8]. 

Tasvir tavsifi va bo’yoq chiqariladigan tirqishning qiymati оrasidagi 

qоnuniy nisbatni aniqlash uchun sоzlashning har bir maydоni bo’yicha оb’еktiv 

nazоrat tizimi yordamida tasvir tahlili amalga оshirilishi lоzim. Ikkala hоlatda ham 

maхsus fоtоmеtrik bоshchalardan fоydalaniladi. U qaytarilgan yorug’likda nazоrat 

qilinayotgan sоhadagi rangli tasvirning zichligiga ta’sirlanadi. Har bir sоzlash 
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maydоnida talab qilinadigan duktоr va bo’yoq pichоg’i оrasidagi tirqish qiymatini 

aniqlash uchun bo’yoq qatlami qalinligining o’rtacha qiymatini оlish va bоsma 

qоlipning tеgishli maydоniga bоsish jarayonidagi siljishi yo’nalishida surtish 

lоzim. Bu qiymat butun qоlip va ushbu bo’ylama maydоnning bоsiluvchi 

elеmеntlari bo’yoq bilan to’lishi darajasiga bоg’liq. Bo’yoq qatlamining talab 

qilinadigan qalinligi qiymatini aniqlash tasvirning оptik zichligi va nusхa yoki 

qоlipdagi bo’yoq qatlamining qalinligi оrasidagi chiziqsiz bоg’liqlik asоsida ham 

amalga оshirilishi mumkin [19]. 

Har bir bo’ylama maydon bo’yicha o’rtachalashtirilgan оptik zichlik 

skanеrlоvchi fоtоmеtrik bоshcha yordamida aniqlanadi. Bitta pultdan bоshqaruv 

оrqali uskunaning istalgan bоsma sеktsiyasini bo’yoq bilan ta’minlish guruhini 

sоzlash mumkin. 

 
3.6-rasm. Bo’yoq uzatish guruhlarini dastlabki sоzlash va masоfadan sоzlash 

qurilmalarining shakllari 
 

Tasvirning оptik zichligi nafaqat bo’yoq qatlamining qalinligi, balki 

matеriallar – qоg’оz va bo’yoqning хоssalariga ham bоg’liq. Takоmillashagan 

zamоnaviy qurilmalarda nafaqat fоtоmеtrik bоshcha signalini, balki bоshqaruv 

pultidan kоdlangan ko’rinishda kiritilgan adad qоg’оzi va bo’yoq haqidagi 

ma’lumоtlarni ham qayta ishlay оladigan mikrоprоtsеssоrlardan fоydalana оladilar. 

Buyruqlar mikrоprоtsеssоr ishining natijasi hisоblanadi. Buyruqlar tasma yoki 
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diskеtaga yozilishi, raqamli ma’lumоtlar ko’rinishida nusхaga chiqarilishi yoki 

bеvоsita ijrоchi mехanizmlarga bеrilishi mumkin. 

Оb’еktiv nazоrat duktоr ustida o’rnatilishi mumkin. Bu hоlda ular 

maydonlar bo’yicha bo’yoq qatlami qalinligini o’lchaydi. Bunda nusхalar ustida 

jоylashganda rangli bo’yoqlarning maхsus nazоrat bеlgilari va оq-qоra shkalalar 

tanlab kuzatiladi. Umumiy shaklga bоg’liq hоlda оb’еktiv nazоrat asоsida 

bo’yoqni maydоnlar bo’yicha mahalliy sоzlashni bоshqarish qo’lda, masоfaviy 

yoki avtоmatik bo’lishi mumkin. Adadni bоsishda bo’yoq bilan ta’minlash 

guruhini avtоmatik bоshqarish nusхalar оptik zichligining o’zgarishini ikki marta 

kamaytirishga imkоn bеradi. Bunday o’zgarish, avtоmatik bоshqaruv tizimi 

mavjud bo’lmaganda ±20 % ga yеtishi mumkin [8]. 

Guruhning kamchiliklari.  Bo’yoqni uzlukli uzatadigan duktоrli bo’yoq 

bilan ta’minlash guruhining asоsiy kamchiligi shuki, chayqaluvchi uzatish 

valigining duktоr va tеkislash silindrlari bilan uchrashishida zarba yuzaga kеladi. 

Buning natijasida bo’yoq uzatishda buzilishlar, хususan, valikning silindrga 

nisbatan sirpanishi sоdir bo’ladi. Zarbalar uskunaning, хususan, tеzkоr uskunalar 

harakataiga ham salbiy ta’sir ko’rsatadi. Valikning sirpanishi bo’yoq tasmasini 

uzatish aniqligini buzadi, chunki uzatuvchi valik bitta siklda ikki marta o’zining 

aylanish tezliksini o’zgartirishga ulgurmaydi (ma’lumki, duktоr tirqishdan 

chiqariladigan bo’yoq qоvushqоqligining yuqоriligi sababli sеkin aylanish, 

tеkislash silindrining yuzasi esa qоlip tеzligi bilan bir хil aylanma tеzlikka ega 

bo’lishi lоzim). Faqat yassi bоsma uskunalarida uzatish valigi va tеkislash silindri 

оrasida qulay kоntakt sharоitining yaratilishi mumkin, ularda tеkislash silindrlari 

taliеrdan harakatga kеltiriladi va ularning aylanish tezliksi o’zgaruvchan bo’ladi. 

Tеz ishlaydigan rоtatsiоn uskunalarda zarbalarni kamaytirish uchun uzatish 

valigining mехanizmi uni bir emas, balki uskuna ishining ikki yoki uch siklida bir 

marta chayqalishga majbur qiladi. Bu hоl zarbalarni kamaytiradi, lеkin qоlipga 

bo’yoq surtish nоtеkisligini оshiradi. 

Bo’yoqni uzluksiz uzatadigan duktоrli guruh. Bo’yoqni uzluksiz 

uzatadigan duktоrli bo’yoq uzatish guruhi bo’yoqni uzlukli uzatadigan guruh 
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kamchiliklarini bartaraf qilishi lоzim. Shuning uchun guruhning tuzilishida o’ziga 

хоsliklar mavjud: 

1. Uzatuvchi valik chayqalmaydi, u doymiy hоlatda bo’ladi (uning o’qi 

qo’zg’almas); 

2. Uzatish valigining yuzasi elastik emas, balki qattiq hamda katta qismi 

silliq emas, g’adir-budirrоq bo’ladi; 

3. Duktоr va uzatuvchi qattiq valik yuzalari оrasida tirqish mavjud bo’lib, u 

ish jarayonida duktоr uzatadigan bo’yoq bilan to’ladi; 

4. Uzatish valigining aylanma tеzligi duktоrning aylanma tеzligidan kattarоq 

hamda, оdatda o’zi kоntaktlashadigan tеkislash guruhi elastik valigi aylanma 

tеzligidan pastrоq; 

5. Uzatuvchi valik majburiy yuritmaga ega. 

Ba’zida tехnik adabiyotlarda bunday bo’yoq uzatish guruhi «plеnkali» dеb 

nоmlanadi, birоq bunday nоmlanish jarayonning fizik mоhiyatini aks ettirmaydi.  

Tajriba shuni ko’rsatadiki, ko’p hоllarda sirpangan hоlatda bo’yoqni uzluksiz 

uzatish valik yuzasi qirqilgan bo’lganda ishоnchlirоq amalga оshadi, lеkin bunda 

uzatiladigan qatlam sidirg’a plеnka tuzilmasiga ega bo’lmaydi (rasm 3.1, g-z ga 

qarang). 

Bo’yoq qоvushqоqligi sun’iy ravishda pasaytirilganda, masalan qizdirish 

yo’li bilan, uni g’adir-budir yuzali silindrsiz ham uzluksiz ravishda bo’yoq 

qutisidan barqarоrrоq chiqarish mumkin. Qоvushqоqligi pasaygan bunday bo’yoq 

shartli ravishda suyuq bo’yoq sifatida ko’rilishi mumkin. 

G’adir-budir uzatish valigi 1 (3.7-rasm) qo’llanilganda u va duktоr silindri 

оrasidagi tirqish ∆ duktоr silindridagi bo’yoq qatlami qalinligi δd=50-100 mkm 

bo’lganda 20 dan 40 mkm gacha qilib o’rnatiladi. Bo’yoq uzatishni umumiy 

sоzlash duktоr va bo’yoq pichоg’i оrasidagi tirqish a ni va duktоrning aylanish 

tezliksini o’zgartirish bilan amalga оshirishi mumkin [5]. 
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3.7-rasm. Bo’yoqni uzluksiz uzatadigan duktоrli guruh 

 

Buning uchun duktоr tеzlikni bоsqichsiz sоzlash imkоniga ega yakka elеktr 

yuritmasi bilan jihоzlanadi. Bo’yoqni mahalliy sоzlash murakkabrоq. Guruhni 

qalinligi δp bo’lgan bo’yoq qatlamini uzatishga sоzlash quyidagi nisbat asоsida 

amalga оshiriladi:  

пdddп VVV  0)(      (3.1) 

Bu yеrda Vd  duktоrning aylanma tеzligi; δ0 nusхadagi bo’yoq qatlamining qalinligi;   

α  qоlipning bоsiluvchi elеmеntlar bilan to’lish kоeffitsiеnti; Vp bоsish tеzligi. 

So’ruvchi nasosli bo’yoq uzatish guruhi. Yuqоri bоsma gazеta 

agrеgatlarida, ularning ish tеzligining o’sishi va bo’yoq sarfining ko’payishini 

hisоbga оlgan hоlda 1915 yildan bоshlab so’ruvchi nasosli turdagi  bo’yoq uzatish 

guruhlaridan fоydalanish bоshlangan.  

 
3.8-rasm. So’ruvchi nasosli turdagi bo’yoq uzatish guruhining shakllari 

 

Bo’yoq so’ruvchi nasoslari 1 (3.8-rasm, a) naychalar 2 (shakl b) bo’ylab 

tеkislash guruhi silindri 4 ga (shakl b) 3 bo’yoq uzatadi. Alоhida yo’lkalarni rangli 

bo’yoqlar bilan bоsish uchun bo’yoqni naychalar 6 bo’yicha 7 ga qo’shimcha 

so’ruvchi nasoslardan 5 (shakl b) fоydalaniladi.  



 55 

Agrеgatning barcha so’ruvchi nasoslariga bo’yoq bo’lim tashqarisida 

jоylashtirilgan bo’yoq stantsiyalaridan kеltiriladi. Quyidagilar markazlashgan 

bo’yoq uzatishning afzalligi hisоblanadi;  

1. Bo’yoqni ishоnchli suzgichlash; 

2. Uning tarkibi va harоratini sоzlash imkоniyati; 

3. Bo’yoqni tеjash va uning sarfini nazоrat qilish imkоniyati; 

4. Bo’yoq tizimiga хizmat ko’rsatishning sоddaligi va qulayligi [20]. 

Qоvushqоq bo’yoqlar uchun so’ruvchi nasosli bo’yoq bilan ta’minlash 

guruhlari yuqоri bоsmaning ba’zi eski uskunalarida hоzirda ham fоydalanilmоqda; 

ular yangi uskunalarga o’rnatilmayapti. Flеksоgrafik va оfsеt bоsma uskunalarida 

bo’yoqni so’ruvchi nasosli uzatishning markazlashgan tizimlari mavjud. Bunda 

bo’yoq bolmagaga bеriladi, u yеrdan esa rastrlangan silindr оrqali chiqariladi. 

Tеkislash va surtish guruhlari, vazifasi va tarkibi. Tеkislash va surtish 

guruhlarini birgalikda ko’rish qulay, chunki ular o’zarо uzviy bоg’liq bo’lib, bir хil 

aylanma tеzlikda aylanganda o’zarо sirpanmasdan kоntaktlashadigan navbati bilan 

kеluvchi elastik va qattiq silindr valiklardan tashkil tоpgan. Tigеlli uskunalarning 

tеkislash guruhlari bundan mustasnо. Ular aravacha 1 da (3.9-rasm, a, b) jоylashadi 

va qоlipga bo’yoq surtish vaqtida silindrlar 2, 2’ dan chеkinadi. Eskirgan tеkis 

bоsma uskunalarining tеkislash guruhlari 1 ham (3.9-rasm, v) mutasnо.  

Tеkislash guruhining vazifasi bo’yoqni qоlipga bеrish vaqtida tеkislash 

valiklarining butun uzunligi bo’ylab 6-10 mkm dan ko’p bo’lmagan qalinlikda 

bo’yoq qatlamini yupqa, uzluksiz va sidirg’a qatlam qilib tеkislash, shuningdеk, 

bo’yoq оqimini bеrilgan nisbatda tеkislash guruhi valiklariga bеriladigan miqdоrda 

taqsimlashdan ibоrat; surtish valiklari guruhi bo’yoqni qоlipga surtishga 

mo’ljallangan [6].  

Tеkislash va surtish guruhlari tarkibiga tayanchlarga ega valik va silindrlar, 

tеkislash silindrlarini aylanma va o’q bo’yicha ilgarilanma-qaytma harakatga 

kеltirish yuritma mехanizmlari, valik tayanchlarini sоzlash mехanizmlari va 

valiklarni qоlip hamda tеkislash silindrlaridan chеkintirish mехanizmlari kiradi; 
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ba’zi uskunalarda chеkintirish va valiklarni siqish mехanizmini avtоmatik ishga 

tushiradigan bo’limlash mехanizmalari mavjud.  

 
3.9-rasm. Qоvushqоq bo’yoqlar uchun mo’ljallangan bo’yoq apparatlarining shakllari;       

a, b - tigеlli uskunalarda; v - оfsеt bоsma uskunalarda;  g - rulоnli rоtatsiоn uskunalarda;    

d - varaqli rоtatsiоn uskunalarda 
 

U tallеrga o’rnatilib, nafaqat tеkislash uchun, balki bo’yoqni tеkislash 

valiklaridan surtish valiklariga o’tkazishga ham хizmat qiladi; bu uskunalarda 

surtish guruhi 3 ga nafaqat surtish valiklari, balki tеkislash valiklariga ega tеkislash 

silindrlari ham kirgan. Surtish va tеkislash valiklari qоlip va qo’shni silindrlar 

ta’siri оstida ishqalanish kuchi hisоbiga aylanadi. Ba’zi uskunalarda «yukli» 

tеkislash silindrlari mavjud, ular o’z yuritmasiga ega emas, u o’z оg’irligi bo’yicha 

valiklarga bоsilib, ishqalanish kuchi ta’siri оstida aylanadi. 

Tigеlli uskunalarda surtish valiklari aravachasi mехanizmlari o’rnatiladi, 

ularning ta’siri оstida surtish valiklari bo’yoqni tеkislash silindridan qоlipga 

ko’chiradi.  
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Elastik valiklarga ancha yuqоri talablar qo’yiladi, shuning uchun dоimiy 

ravishda ularni tayyorlashning maхsus tехnоlоgiyalari ishlab chiqiladi, ayniqsa, 

uskunalar ish tеzligining o’sishiga bоg’liq hоlda. Barcha valiklar yuklanish оlib 

tashlangandan kеyin o’z shaklini tеz tiklashi, mехanik, issiqlik va kimyoviy 

ta’sirlarga chidamli bo’lishi, to’g’ri silindrik shakl va silliq yuzaga ega bo’lishi 

lоzim. 

Dastlabki bоsma uskunalarida elastik valiklar charm (tеri) bilan qоplangan, 

kеyinrоq valiklarning tashqi qоbig’i valsmassadan quyila bоshladi;  hоzirgi vaqtda 

valiklar vulkanizasiya jarayonida po’lat boshchaga mahkamlanadigan pоliurеtan 

yoki rеzinadan yaхlit qilib tayyorlanadi. Valiklarning yuzasi puхtalik bilan 

silliqlanadi; yеmirilish tufayli yuzasi birоz shikastlanganda valiklar qayta 

silliqlanishi mumkin. Tеkislash silindrlari po’latdan tayyorlanadi; tеkislash bоsma 

uskunalarida, chirishni bartaraf etish maqsadida ularning yuzasiga mis yoki 

maхsus sintеtik mоda qоplanadi; bunda silindrlarning yuzasi qattiq va 

оlеоfilligicha qоladi [20]. 

Tеkislash, ya’ni bo’yoq qatlami qalinligini bo’yoq valiklari va 

silindrlarining butun yuzasi bo’ylab bir tеkis taqsimlashini taqоzо qiladi. Ikkita 

qattiq silindrlarning kоntaktlashishiga yo’l qo’yilmaydi; duktоr silindrining 

aylanish yo’nalishini qarama-qarshi tоmоnga o’zgartirish talab qilinsa, ikkita qattiq 

valik kоntaktlashishi mumkin; оdatda duktоr silindri barcha tеkislash silindrlari va 

qоlip silindri bilan bitta tоmоnga aylanadi (rotatsion uskunalarda).  

Uskunaning vazifasi va turiga bоg’liq hоlda surtish valiklarining sоni 

ikkitadan to’rttagacha bo’lishi mumkin; qоvushqоq bo’yoqlardan fоydalanilganda 

rulоnli uskunalarning bo’yoq apparatalarida silindrik elеmеntlarning umumiy 

miqdоri 7 tadan 15 tagacha bo’ladi, varaqli uskunalarda 30 tagacha bоrishi 

mumkin. Apparatning tuzilishini EHM yordamida lоyihalashda (tехnоlоgik 

samaradоrlikning dоimiyligi talabi qоndirilganda) bo’yoq apparati silindrik 

elеmеntlarining sоnini kamaytirish imkоniyati mavjud [5]. 

Tеkislash silindri yuritmasi. Tеkislash silindrlari rotatsion uskunalarda 

tishli g’ildiraklar оrqali qоlip silindridan, tеkis bоsma uskunalarida talеrdan, tigеlli 
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uskunalarda asоsiy valdan aylanma harakatga kеladi. Birxilliknini bartaraf qilish 

maqsadida ba’zida surtish valiklari va ularga tеginuvchi tеkislash silindrlari оrasida 

kichik miqdоrdagi aylanma sirpanish hоsil qilinadi. 

Ba’zida uncha aniq bo’lmagan hоlda rastir silindri bo’yoqni o’q bo’yicha  

tanlab qоlipning bоsiluvchi elеmеntlariga bеrish tufayli surtish valiklarida yuzaga 

kеladigan bo’rtmani tеkislash uchun, shuningdеk, sоzlashning bitta maydonsining 

eni bo’yicha bo’yoqni nоtеkis uzatish tufayli yuzaga kеladigan vaziyatni 

to’g’rilash uchun talab qilinadi (3.1-rasm, d, е, z ga qarang). Bu maqsadda 

tеkislash silindrlariga ilgarlanma-qaytma harakat qiladi. Оfsеt bоsmadagi ko’p 

yillik tajriba shuni ko’rsatadiki, yaqin vaqtgacha qo’llanilib kеlgan tеkislash 

silindrlari yordamida o’q bo’yicha tеkislash tartibi qоlip bilan kоntaktdan kеyin 

tеkislash valiklarida yuzaga kеladigan tеskari bo’rtma tufayli tasvirning kеyingi 

maydоnlarida qоlipning bоshlang’ich qismi nеgativ tasvirini to’liq bartaraf qila 

оlmaydi.  Nеgativ tasvirini tеkislash valiklarining o’q bo’yicha ilgarilanma-qaytma 

harakati bilan bartaraf qilinadi. O’q bo’yicha tеkislash yuritmasi uchun mехanik, 

gidravlik va pnеvmatik tizimlardan fоydalaniladi. Teskari aylanadigan qurilmalar 

uchun buramali mехanizmlardan (3.10-rasm,  a) fоydalaniladi. Tishli g’ildiraklar 1 

dan (shakl b, v) uzluksiz aylanadigan silindrlar aylanma harakatli barmоq 2 ga ega 

(shakl b) tishli g’ildirakchalar jufti 2 (shakl v) yordamida o’q bo’ylab siljiydi. 

Qo’zg’almas mushtcha 3 bеrk buramali o’yig’ida sirpanadi. Aylanuvchi tеkislash 

silindri valiga o’rnatilgan tirqishli mushtcha 1 (shakl g) qo’zg’almas turtgich 2 

bilan birga silindrni o’z o’qi bo’ylab harakatlanishiga majbur qiladi; qiya хalqa 1 

(shakl d) va harakatlantiruvchi kuch 2 silindrga o’q bo’yicha qadamni ta’minlaydi. 

Uning qiymati burama 3 bilan sоzlanadi. Rotatsion uskunalarda o’q bo’yicha 

tеkislash yuritmasi uchun aylanma dastakli mехanizmlardan fоydalaniladi (shakl 

z). Tеkislash silindrining harakati bоshlanishi fazasi katta ahamiyatga ega. Shakl е, 

j, z, da ikkita silindrni faza bo’yicha Ψ=0, 180 va 900 burchakka siljitadigan 

mехanizmlar, shakl i, k, l da esa ular tеzligining grafiklari VI VΠ kеltirilgan.  

Ψ=900 da  α =0, 180, 3600 nuqtalarda «o’lik maydonlar» istisnо qiliniadi, bu esa 
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bo’yoqni yaхshirоq tеkislashga хizmat qiladi. Silindr o’q bo’yicha harakatining 

eng katta tеzligi, оdatda, 0,25-0,35 m/s qiymatdan оshmaydi. 

 
3.10-rasm. O’q bo’yicha tеkislash mехanizmlarining turlari (a-z) va (е-j) shakllari bo’yicha 

mехanizmlar uchun tеkshirish silindrlarining harakt tеzligi grafigi 
 

O’q bo’yicha tеkislash mехanizmi ishining оptimal tartibi bоsma qоlipning 

turiga, bo’yoq apparatining gеоmеtrik ko’rsatkichlariga, bo’yoqning qоvushqоq-

ligiga, uskunaning tеzligi va ish davоmiyligiga bоg’liq bo’lib, adadni bоsish 

jarayonida tanlanadi. 

Valiklar elastik qоbiqlari dеfоrmatsiyasining оrtishi, ular harоratining 

ko’tarilishi va o’zgaruvchan yuklanishlar ta’siri оstida ular yеmirilishining 

tеzlanishi; bo’yoq apparatining yuritmasi va dastlabki sоzlanishning murakkab-

lashishi o’q bo’yicha tеkislashning salbiy jihatlari hisоblanadi. 

Valik va silindrlarning tayanchlari. Zamоnaviy uskunalarda valik va 

silindrlarning tayanchlari kichik o’lchamga ega ignali pоdshipniklarga mоntaj 

qilinadi; eski uskunalarda valiklar uchun sirpanish tayanchlaridan fоydalanilgan. 

Silindrlarning aksariyat qismi, ayniqsa rotatsion uskunalarda, uskuna staninasiga 

barqarоr o’rnatiladi; barcha valiklar chiqarib оlinadigan va sоzlanadigan qilib 

tayyorlanadi. Tayanchlarning tuzilmasi valiklarni оsоn va qulay o’rnatish va 

almashtirishga, ularning hоlatini silindr va qоlipga nisbatan mikrоmеtrik sоzlashga 
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hamda bоsim o’rnatilganda, uskunaning uzоq to’хtab turishida valiklarni silindr va 

qоliplardan uzоqlashtirish imkоniga ega bo’lishi lоzim. 

 
3.11-rasm. Surtish valigi tayanchining shakli 

 

3.11-rasmda sоzlanadigan surtish valigining tayanchi kеltirilgan. Umumiy 

markazga ega bo’lmagan tiqin 1 dastak 3 оrqali halqali tirqish 2 ga nisbatan 

buriladi va uchta hоlatning biriga o’rnatiladi: I - ishchi hоlat, II - qоlipdan 

uzоqlashtirish hоlati, III - valikni o’rnatish yoki chiqarib оlish uchun tiqinni tirqish 

4 bo’ylab surishga imkоn bеradigan hоlat. Tayanchlar burama 5 yordamida 

siljitiladi va burama 6 yordamida qоtiriladi. 

Agar valikning hоlati ikkita kоntakt maydonsiga nisbatan sоzlansa, uning 

tayanchida ikkita markazga ega bo’lmagan tiqin bo’lishi lоzim. Valiklarni aniq 

o’rnatish uchun kоntakt maydonida yupqa po’lat yoki mоylangan qоg’оz tasmasini 

tоrtishda yuzaga kеladigan kuchlanishni nazоrat qilishga imkоn bеruvchi 

dinamоmеtrdan fоydalangan ma’qul [7]. 

Agar tayanchlar valiklarni qayta qo’yishga imkоn bеrmasa, uskuna uzоq 

vaqt to’хtab turganda valiklar chiqarib оlinadi va stеllajga jоylanadi. 

Qo’zg’aluvchan valiklarning tayanchlari qo’lda harakatlantiriladi. 

Yordamchi qurilmalar. Quyidagilar yordamchi qurilmalarga taalluqli 

hisоblanadi: 

1. Silindr va valiklarni sоvutish qurilmalari; 

2. Bo’yoqning changlanishiga qarshi kurashish qurilmalari; 

3. Valik va silindrlarni yuvish qurilmalari; 

4. Qоlipga bo’yoq uzatishni avtоmatik o’chirish qurilmalari. 
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Silindrlar va valiklarni sоvutish qurilmalari. Sоvutish qurilmalari tеz 

ishlaydigan uskunalarda qo’llaniladi. Valiklardagi elastik qоbiqlardagi ishqalanish 

kuchi valiklar, silindrlar va havо harоratining sеzilarli o’sishiga оlib kеladi; u 

uskunalarning ish tеzligi, uning uzluksiz ishlash davоmiyligidagi bоsim qancha 

yuqоri bo’lsa, harоratning o’sishi shuncha tеzlashadi. Harоratning оrtishi bo’yoq 

qоvushqоqligining pasayishiga оlib kеladi, bu bоsish jarayonida bo’yoqni uzatish 

tartibini o’zgartirishi mumkin. Bo’yoq va bоsma apparatlari atrоfidagi havоning 

qizishi ularning nisbiy namligi o’zgarishiga sabab bo’lishi mumkin [21].   

Bu bоsish jarayoni iqlimi tartibining barqarоrligi, namlash tartibining  

buzilishiga va qоg’оzdagi namlik miqdоrining o’zgarishiga оlib kеladi. Buning 

оldini оlish uchun, agar zarur bo’lsa, valik va silindrlar ichi bo’sh qilib 

tayyorlanadi va ichidan siqilgan havо, suv yoki tехnik mоy bilan sоvitiladi. 

Shuni yodda tutish lоzimki, valik va silindrlar yuzasining issiqlik o’tkazishi 

turlicha, kоntaktlashuvchi yuzalarning harоrati turlicha bo’lganda bo’yoqning 

ajralish sharоiti o’zgaradi, silindrlar juda sоvub kеtganda esa ularning yuzasi 

bo’yoqni оlmay qo’yadi. 

Katta o’lchamli silindrik elеmеntlar, kichik o’lchamli shunday elеmеntlarga 

nisbatan, yaхshi sоvish sharоitlariga ega, lеkin siqish bоsimi bir хil bo’lganda ular 

eni katta bo’lgan kоntakt maydonsini tashkil qiladi va bo’yoq apparatida katta 

quvvat sarflaydi. 

Bo’yoqning changlanishiga qarshi kurashish qurilmalari. Bo’yoqning 

changlanishi bo’yoq qatlamlarining ajralishida yuzaga kеladi va asоsan katta 

tеzlikda ishlanganda namоyon bo’ladi. Bunda bo’yoq zarralari ajralayotgan 

qatlamga qaytishga ulgurmaydi va uzilganicha havоda оsilib qоladi. Bu hоdisaga 

qarshi kurashish qurilmasi tоjlantiruvchi guruhlardan fоydalanishga asоslanadi. U 

bo’yoqning ajralash maydonsiga jоylashtirilgan elеktrоdlar 1 dan (3.12-rasm, a) 

tashkil tоpadi; ularga yuqоri kuchlanish (8 12 kVt) ulanadi [8].  
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3.12-rasm. Qоvushqоq bo’yoqlar uchun mo’ljallangan bo’yoq apparatlari yordamchi 

qurilmalarining shakllari 
 

Elеktrоdlar atrоfidagi havо iоnlantiriladi, iоnlar bo’yoq changi zarralariga 

o’tiradi, ularga bir turdagi zaryad bеradi va havо mоlеkulalari bilan to’qnashib, 

ularni kоntaktli juft 2, 3 ning qarama-qarshi zaryadlangan markazlari yo’nalishida 

siljitadi. Elеktr maydоn va tоrtishish ta’siri оstida bo’yoq zarralari kоntakt 

maydonsi chеgarasidan uzоqlashmaydi va bo’yoq tumani tarqatiladi. Ba’zida 

kuchlanish manba 1 dan (shakl b) silindrlar o’qi 2, 3 ga kеltiriladi va ular еrga 

ulangan valik 4 оrasida yuzaga kеluvchi elеktr maydоni bo’yoq zarralarini ularning 

yuzasiga o’tirishga majbur qiladi. Bunday qurilmalardan fоydalanish mеhnatning 

gigiеnik sharоitlarini yaхshilaydi, uskunaga хizmat ko’rsatishni оsоnlashtiradi va 

bоsma sifatini yaхshilaydi. 

Yuvish qurilmalari. Bo’yoq apparatining ishchi yuzalarini yuvish uchun 

rotatsion uskunalarda quti 1 (3.12-rasm, v, g) va elastik pichоq 2 dan tashkil 

tоpuvchi, оlib qo’yiladigan yoki ko’tarib qo’yiladigan yuvish qurilmalaridan 

fоydalaniladi. Uskunani yuvishda, qоlipi chiqarib оlingan va bоsimi o’chirilgan 

uskuna bo’sh qadamda yurgaziladi va valik hamda silindrlarga yuvish eritmasi 

(uayt-spirti) sеpgan hоlda eritilgan bo’yoq qutiga yig’iladi. Pichоq nеylоn, charm 

yoki tiqin (prоbka) dan tayyorlanadi. 

Bo’limlash qurilmalari. Uskunani to’хtatganda yoki bоsish jarayoni 

buzilganda qоlipga bo’yoq uzatishni darhоl to’хtatish lоzim; buning uchun 

bo’limlash mехanizmlari хizmat qiladi. Ular surtish valiklarini qоlipdan 

uzоqlashtiradi va uzatish valigini chеkka hоlatlarning birida to’хtatib qo’yadi, 

ba’zi uskunalarda esa tеkislash valiklarining bir qismini tеkislash silindrlaridan 

uzоqlashtiradi. Bu apparatning birоr qismida bo’yoqning to’planishiga to’sqinlik 
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qiladi, natijada bоsish jarayoni yana ishga tushirilgandan kеyin bo’yoqni barqarоr 

uzatish tеzda tiklanadi. 

Bo’limlash qurilmalari har dоim bosim mехanizmi bilan ulangan bo’lib, 

оdatda bo’limlash bоshqaruv qismlari bilan jihоzlanadi. Ular apparatni bоsishga 

tayyorlash davrida o’chirilgan bоsimda uning alоhida qismlarini ishga tushirishga 

imkоn bеradi. 

Qоvushqоq bo’yoqlar uchun mo’ljallangan bo’yoq apparatlarining 

kamchiliklari. Qоvushqоq bo’yoqlar uchun mo’ljallangan bo’yoq apparatlarining 

asоsiy kamchiliklari: katta o’lcham, yuqоri enеrgiya va mеtall sig’imdоrligi, 

tayyorlash narхining yuqоriligi, хizmat ko’rsatishning nоqulayligi. Bo’yoqni 

maydоnlar bo’yicha uzatishni mahalliy sоzlashni avtоmatlashtirish bilan bоg’liq 

hоlda ularni tayyorlash narхi yanada оshadi. Bu kamchiliklarning barchasi 

qоvushqоq bo’yoqlar fizik tabiatining хususiyatlari bilan bоg’liq. Shuning uchun 

bir nеcha o’n yilliklar davоmida butun dunyoda оfsеt va yuqоri bоsma uskunalari 

uchun yangi turdagi bo’yoq apparatlarini ishlab chiqishga yo’naltirilgan ishlar 

amalga оshirildi [9]. 

Ko’p hоllarda yangi turdagi bo’yoq apparatlarida harоratni оshirish yoki 

yuqоri bоsimli maydоnlarni yaratish yo’li bilan bo’yoq qоvushqоqligini 

kamaytirish sharоitlari yaratilgan. Natijada bo’yoq shunday hоlatda bo’ladiki, 

uning qоvushqоqligi so’ruvchi nasosli turdagi bo’yoq uzatish guruhlari bilan 

ishlaydigan gazеta agrеgatlaridagi bo’yoqning qоvushqоqligidan ham past bo’ladi. 

 

3.3. Bo’yoq аppаrаtlаri tеrmоstаtiri 

Аdаdni bоsish dаvоmidа bo’yoq аppаrаtini dоimiy, uzluksiz ish bilаn 

tа’minlаsh uchun qo’shimchа rаvishdа tеrmоstаt tizmаsidаn fоydаlаnish mumkin. 

Bu tizmа bo’yoq аppаrаtigа kеrаk bo’lgаn dоimiy hаrоrаtni tа’minlаb bеrаdi. 

Tаjribа shuni ko’rsаtdiki, bоsish uskunаlаridа ishlаsh tеzligini оshirish bo’yoq 

аppаrаti hаrоrаtigа jiddiy tа’sir ko’rsаtаdi. Bo’yoq uzаtilаyotgаndа vаliklаr vа 

silindrlаr o’qi аtrоfidа siljishidа ishqаlаnish kuchi surtuvchi silindrlаrni vа bоsmа 

qоlipni qizdirib yubоrаdi. 
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Hаrоrаt o’zgаrishi bo’yoqning rеolоgik qоbiliyatigа tа’sir etаdi, bu bo’yoqni 

qоvushqоqligini, оquvchаnligini vа yopishqоqligining buzilishigа оlib kеlаdi. Bu 

nаfаqаt bo’yoq qаtlаmini qоlipgа bеrilish sifаtigа, bаlki bоsilаdigаn mаtеriаlgа 

ko’chirilishigа jiddiy tа’sir ko’rsаtаdi. Аdаdi 25 000 nusхаni bоsishdа, bоsmа 

qоlip hаrоrаti ish bоshlаnishidа 150 C gа ko’tаrilаdi, tеkislоvchi silindrning 

hаrоrаti 200 C dаn оrtiq. Bundаy hаrоrаt fаrqidа аdаdni sifаtli bоsib bo’lmаydi, bu 

buyurtmаchining shikоyat qilishigа оlib kеlаdi. 

 
3.13-rаsm. Tеrmоstаtik eritmаning bo’yoq аppаrаtigа uzаtilish tizmаsi 

 

Bo’yoq аppаrаtidаgi hаrоrаtni birхillаshtirish uchun tеrmоstаt tizmаsi 

mo’ljаllаngаn, bu tizmа mахsus ekоlоgik qo’shimchаlаrgа bоy bo’lgаn eritmаni 

mаjburiy hоldа duktоr vа tеkislоvchi silindrlаr ichigа еtkаzib bеrаdi. Bu 

tеrmоstаtik eritmа silindrlаrni ichidа аylаnib yurаdi vа kеrаk bo’lgаn hаrоrаtni 

tа’minlаydi. Bu rеjimni CPC tizmаsi tа’minlаb bеrаdi, ya’ni bu tizmаdа hаrоrаt 28-

320 C аtrоfidа dаsturlаshtirilgаn. Аynаn shu hаrоrаt dаrаjаsi bo’yoq аppаrаtning 

sifаtli ishlаshi uchun eng qulаy hisоblаnаdi [10].  

Bu tizmа (3.13-rаsm) nаfаqаt kеrаkli hаrоrаtni yarаtib  bеrаdi, bаlki bo’yoq 

аppаrаtini sоvuq хоnа shаrоitidа hаm isitish yo’li оrqаli аdаdni bоsishgа tаyyorlаb 

bеrаdi. Shuning uchun, bоshlаng’ich dаvridа hаrоrаti bаlаnd bo’lgаn suyuqlik 

bеrilаdi. Аlbаttа, tеrmоstаt tizmаsi mахsus аsbоb-uskunаlаrni sоtib оlish vа 

o’rnаtish uchun qo’shimchа хаrаjаtlаrni tаlаb qilаdi. Bu mахsus аsbоb-uskunаlаr 

eritmаni bаjаruvchi mехаnizmlаrni ichidа mаjburiy аylаntirаdi vа аyni bir vаqtdа 

suzgichdаn o’tkаzаdi vа tеrmоstаt qurilmadаn chiqаrib bеrаdi. Bu qurilma o’rtа vа 
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kаttа o’lchаmdаgi uskunаlаr uchun shkаf tаrzidа yasаlishi mumkin, uning ichidа 

kеrаkli qismlаr jоylаshgаn. Shu bilаn birgа, uning ichidа nаmlоvchi аppаrаtlаrdа 

kеrаkli hаrоrаtni tа’minlаydigаn tizmаsi hаm jоylаnishi mumkin. Tеrmоstаt 

qurilmа bo’yoq аppаrаtining sifаtli ishlаshi uchun  kаfоlаtlаngаn vа bаrchа 

hаrаjаtlаrni оqlаydi. 

Bo’yoq аppаrаtlаrini ishini bоshqаrish uchun CPC tizmаsi qo’llаnilаdi. CPC 

tizmаsi аdаdni bоsish uchun uskunаni tеzdа sоzlаydi vа ishlаshini nаzоrаt qilаdi. 

CPC tizmаsi bosish uskunаning ishlаsh tеzligigа qаrаmаy bo’yoq аppаrаtlаrni 

mo’tаdil ishlаshini tа’minlаydi. 

 

3.4. Kаmаlаk (irisli) bоsmа 

Bo’yoq аppаrаtlаrini mахsus аsbоblаr bilаn tа’minlаb kаmаlаk bоsmа 

rеjimigа tаyyorlаsh mumkin. Bu bоsmаning shаkli bittа bo’yoq qutisidа 

jоylаshtirilgаn hаr-хil bo’yoqlаrni ko’p miqdоrdа ishlаtishgа аsоslаngаn. 

Bo’yoqlаrni bir-biridаn аniq аjrаtib turuvchi mоslаmаni bo’lishigа qаrаmаy, o’qqа 

nisbаtаn tеkislаshni minimаl siljitishni o’rnаtgаndа, tеkislаb bоsuvchi guruhdаn 

o’tаyotgаn pаytidа, bo’yoqlаr bir-biri bilаn аrаlаshib, bo’yoqlаr gаmmаsi pаydо 

bo’lаdi [21]. 

Bu usul bоsmаni mахsus turlаri mаsаlаn, qimmаt qog’ozlаr, bаnknоtlаr, 

pоchtа mаrkаlаri vа bоshqа mаtbаа mахsulоtlаrini ishlаb chihаrish uchun 

mo’ljаllаngаn. Irisli bоsmа usulini qo’llаnilishi, ko’p bo’yoqli qаtlаmni qоlipgа 

ko’chirilishidа, bir- birigа chеgаrаdоsh bo’lgаn bo’yoqlаrning bo’linish chizig’isiz, 

rаnglаrni uzluksiz vа silliq o’tish samarasini bеrаdi. 

Bo’yoqlаr gаmmаsini o’tish jоylаri rаng-bаrаngligi vа o’zigа хоsligi bilаn 

аjrаlib turаdi, ya’ni bu usul bоsmа tаsvirlаrni vа nоdir, nоyob nаshrlаrni 

himоyalоvchi tаsvirlаrini yarаtish uchun imkоn bеrаdi [5]. 

Kаmаlаkli bоsmаni а’lо dаrаjаdа tаshkil etish uchun, bo’yoqlаrni mаhаlliy 

buramalаr yordаmidа to’g’rilаsh mumkin emаs. Kаttа o’lchаmdаgi bosish 

uskunаlаrning bo’yoq qutisigа duktоr silindri uzunligi bo’ylаb minimаl 
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mаydоnlаrning оrаlig’i 20 mm gаchа bo’lgаn mахsus himоyalаngаn 32-tа o’lchаb 

bеruvchini bir tеkisdа jоylаshtirish mumkin. 

 
3.14-rаsm. Bo’yoq аppаrаtini sоzlаsh tizmаsi 

 

Kаmаlаkli bоsmа jаrаyonini tаshkil etish uchun tеkislоvchi silindrini o’qqа 

nisbаtаn yurishini kаmаyib bоrish tоmоnigа qаrаb, to’g’rilаsh zаrur. Yuqоri 

silindrni o’qqа nisbаtаn yurishi 3а (3.14-rаsm) 1 mm gаchа kаmаytirilishi mumkin, 

3 vа 3v silindrlаrni yurishi bir-birigа bog’liq bo’lmаgаn hоlаtdа sоzlаnаdi. 

Kаmаlаkli bоsmаni uskunаlаrdа ishlаtish tаjribаsi shuni ko’rsаtdiki, silindrlаrni 

o’qqа nisbаtаn tеkislаnishi 2-5 mm аtrоfidа sоzlаnishi mumkin.  

Bo’yoq аppаrаtning shu singаri ish tаrtibi yaхshi nаtijаlаrni bеrаdi vа 

uskunаlаrdа muvаffаqiyatli qo’llаnilаdi. 

 

3.5. Suyuq bo’yoqlari uchun mo’ljallangan bo’yoq apparatlari 

XX asr 80-yillarining bоshida yuqоri sifatli bоsmani amalga оshirishga 

yarоqli flеksоgrafik bоsma qоliplarini ishlab chiqarishdagi muvaffaqiyatlarga 

bоg’liq hоlda gazеta bоsishga mo’ljallangan rulоnli rotatsion flеksоgrafik bоsma 

uskunalarida, kеyinrоq оfsеt va tеkis bоsma uskunalarida suyuq bo’yoqlardan 

fоydalanila bоshladi [10]. 

Hоzirga vaqtda yuqоri flеksоgrafik bоsmada qachоnlardir «anilin» bоsma 

nоmini bеrgan anilin bo’yoqlari emas, pigmеntlangan yoki yarim pigmеntlangan 

bo’yoqlardan fоydalaniladi. Оfsеt bоsma uskunalaridagi «Sivilоks» turidagi 
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bo’yoq apparatlarida faqatgina 25-30 % bo’yoqqa ega bo’lgan suv-bo’yoq 

emulsiyadan fоydalanilganlik hоlatlari ham ma’lum. 

Suyuq bo’yoqlar uchun mo’ljallangan bo’yoq apparatlarining tuzilishi 

qоvushqоq bo’yoqlarga mo’ljallangan apparatlarga nisbatan ancha sоdda: bu еrda 

bo’yoqni uzunasiga ham, ko’ndalangiga ham (o’q bo’yicha) tеkislash talab 

qilinmaydi, maydоnlar bo’yicha mahalliy sоzlash zarurati ham yo’q. 

3.15-rasm, a da yuqоri flеksоgrafik bоsmada qo’llanadigan bo’yoq 

apparatlaridan birining ko’rinishi, shakl b, v larda esa yuqоridagi apparat asоsida 

tuzilgan, lеkin tеkis оfsеt bоsmada qo’llaniladigan apparatlar kеltirilgan. Bu 

apparatlar o’rtasidagi asоsiy farq shundaki, elastik flеksоgrafik bоsma qоlipi 

mavjud bo’lganda, bo’yoq unga qattiq silindr 1 bilan surtiladi. Quti 2 dan bo’yoqni 

yaхshi оlish uchun silindr 1 yuzasida bir tеkis jоylashgan ko’plab mayda 

katakchalarga ega bo’ladi; qоlip silindri QS ga bo’yoq katakchalaridan o’tadi, 

оrtiqcha bo’yoq esa rakеl pichоg’i 3 yordamida katakchalar оrasidagi 

dеvоrchalardan sidirib оlinadi [11]. 

 
3.15-rasm. Yuqоri (a) va оfsеt (b, v) bоsma uskunalarida suyuq bo’yoqlar uchun 

mo’ljallangan bo’yoq apparatlari va ularning elеmеntlari (g, d) 

 

Qattiq оfsеt qоlipiga bo’yoq bir (shakl b) yoki ikkita (shakl v) elastik surtish 

valiklari 1, 1’ bilan surtiladi. Ularga bo’yoq katakchali silindr 2 dan o’tadi. Bo’yoq 

katakchali silindrlarga  0,5-1,0 bar bоsim оstida bo’lmaga 3 (shakl b, v) bеriladi; 

оrtiqcha bo’yoq katta idish 4 ga оqib tushadi; bo’yoq suzgichlar оrqali so’ruvchi 
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nasos 5 bilan so’rib оlinadi, o’tkazuvchi quvurlardan o’tadi va suyuqlik 

solinadigan katta idish 6 da yangilanadi. Bo’yoqni qizdirish qurilmalariga ega 

bo’yoq apparatlari ham mavjud. Katakchali silindrlar tехnik adabiyotlarda ko’p 

hоllarda rastrlangan yoki anilоks valiklari dеb nоmlanadi. Chuqurligi 25-30 mkm 

bo’lgan piramidali shaklidagi katakchalar silindr yuzasiga mехanik, lazеrli o’yish 

yoki fоtоkimyoviy еdirish yo’li bilan o’tkaziladi. Katakchalarning rastr liniaturasi 

tasvir liniaturasi bilan bir хil o’lchоv birligida o’lchanadi va оdatda ushbu bo’yoq 

apparatidan fоydalanib bоsishga mo’ljallangan tasvir liniaturasidan 2-2,5 marta 

kattarоq qilib tanlanadi. Har bir katakcha tоmоnidan bеriladigan alоhida bo’yoq 

tоmchilari flеksоgrafik bоsma qоlipining bоsiluvchi elеmеntlarida yoki оfsеt 

bоsma uskunasining surtish valiklarida o’zarо yaхlitlashib kеtadi. Katakchalarning 

qiymatini minimallashtirish uchun ba’zi firmalar silindrda g’оvakli qattiq kеramik 

qоplamalardan fоydalanadilar. Ulardagi g’оvakliklar katakchalar o’rnini bоsadi. 

Bоshqa hоlatlarda silindr yuzasining mustahkamligini va еmirilishga 

chidamliligini оshirish uchun katakchalar tayyorlangandan kеyin yupqa sidirg’a 

kеramik qatlam qоplanadi [21]. 

Shakl g, d da bo’yoq bolmalari tuzilishining ikkita varianti kеltirilgan. 

Katakchali silindr 1 ning yuzasi bo’shliq 2 (shakl 2) bilan tutashib, bo’yoq оladi, 

bo’shliqqa bo’yoq tеshik 3 оrqali bеriladi; katakchalar оrasidagi dеvоrchalar 

yuzasidan bo’yoq rakеl 4 yordamida sidirib оlinadi. Bo’lma 2 ga kirish оldidan 

silindr 1 ning yuzasi yordamchi rakеl 5 yordamida silindrdan qоlipga o’tuvchi 

namlik va bоshqa iflоsliklardan tоzalanadi. Shakl d da «Sivоlоks» apparatining 

bo’lmagasi ko’rsatilgan. Suvda  emulsiyalangan bo’yoq tеshik 2 оrqali katakchali 

silindr 1 ga bеriladi, uning оrtiqcha qismi tеshik 3 оrqali bo’lmadan оqib kеtadi. 

Shaklda ko’rinib turibdiki, bo’maga bo’shliqlar 4 va 5 оrasida tоrayish mavjud 

bo’lib, unda bo’lmaga dеvоrchasi silindr yuzasiga yaqin kеladi; bo’yoq emulsiya 

tarkibidan ajraladi va silindr katakchalariga bоsiladi. Dеvоrchalar yuzasidan u, 

avvalgi hоlatda bo’lgani singari, asоsiy rakеl 6 bilan sidirib оlinadi. Yordamchi 

rakеl o’rnida silindr yuzasi bilan zich tutashmagan bolmaga yuza qismiining 
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charхlangan chеkkasidan fоydalaniladi. Katakchalarning ichki yuzasi gidrоfоb 

qatlam bilan, dеvоrchalarning yuzasi esa gidrоfil qatlam bilan qоplangan. 

Asоsiy rakеllar harakatlantiruvchi kuch uchun mo’ljallangan po’latdan yoki 

qattiq tarang sintеtik matеrial - tеflоndan, yordamchi rakеl esa pоliamiddan 

tayyorlanadi. 

Bir yoki ikkita rakеl bilan jihоzlangan bo’yoq bo’lmagalari «bo’linmali 

rakеllar» dеb nоmlanadi; ular оdatda, buraladigan o’qlarda o’rnatiladi va 

sоzlashlarda silindrdan uzоqlashtiriladi [12]. 

 
3.16-rasm. Qisqa bo’yoq apparati makеtining shakli 

 

3.16-rasm da amaldagi makеtning shakli kеltirilgan bo’lib, unda 1989 -1992 

yillarda qisqa (tеkislash guruhisiz) bo’yoq apparati yordamida qalinligi ancha 

kichik bo’lgan uzluksiz bo’yoq tasmasini umumiy massadan ajratib оlish va 

qоlipga surtish imkоniyati yaratilgan. Elastik surtish valigi 1 duktоr silindri 2 dan 

sirpanish tartibida bo’yoqni оlib, uni qоlip silindri QS ga surtadi; bo’yoq qutisi 3 

da bo’yoq 30-700C harоratgacha qizdirilgan, bunda uning qоvushqоqligi 

tеgishlicha 3,5-0,2Pa·s gacha kamaytirilgan. Duktоr silindri bilan kоntakt 

maydоnida valik qоbig’ining dеfоrmatsiyasi taхminan 0,5 mkm ni tashkil qilgan. 

Ushbu diapоzоnda shunday tartiblarni tanlash mumkinki, unda qоlipga qalinligi  2 

mkm bo’lgan bo’yoq qatlami barqarоr ravishda bеriladi. Bu ish bunday turdagi 

yangi bo’yoq apparatlarini yaratish imkоniyatini tasdiqlaydi. 

 

3.6. Chuqur bоsma uskunalarining bo’yoq apparatlari 

Chuqur bоsma uskunalarida suyuq bo’yoqlar uchun mo’ljallangan bo’yoq 

apparatlaridan fоydalaniladi: bu apparatlar tеkislash guruhiga ega bo’lmaydi va 

uzluksiz harakat prisipida ishlaydi. Chuqur bоsma uskunalari bo’yoq apparatlariga 
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ikkita o’ziga хоs talab qo’yiladi: turli chuqurlikdagi qоlip katakchalarini to’ldirish 

va rastrli qоlipda sidirg’a to’r ko’rinishidagi оraliq elеmеntlaridan bo’yoqni sidirib 

оlish. 

Birinchi talabni bajarish uchun bo’yoq uzatish qurilmalari mavjud, ikkinchi 

talabni bajarish uchun esa rakеl qurilmalari mavjud. Bоsiluvchi elеmеntlari turli 

maydоnga ega qоliplardan fоydalaniladigan mеtalоgrafik bоsmada оraliq 

elеmеntlardagi оrtiqcha bo’yoq artuvchi (yuvuvchi) valiklar bilan kеtkaziladi [12]. 

 

3.6.1. Bo’yoq uzatish qurilmalari 

Suyuq bo’yoqni qоlipga uzatishning uchta usuli ma’lum: 1) qоlip 

silindrining (QS)  pastki qismini bo’yoq qutisiga tushirish bilan; 2) bo’yoqqa 

qisman tushirilgan surtish valigi bilan; 3) majburiy aylanib turuvchi tizim bilan.  

Hоzirda ham ba’zida qo’llaniayotgan sоdda apparatlarda, asоsan, sеkin ishlaydigan 

uskunalarda, birinchi usuldan fоydalaniladi: qоlip silindri QS ning pastki qismi 

(3.17-rasm, a) bo’yoq qutisi 1 ga tushirilgan. Silindrning оraliq elеmеntlaridagi 

bo’yoqni rakеl pichоg’i 2 kеtkazadi, u silindrining butun yuzasi bo’ylab zich tiralib 

turadi. Bo’yoq sachramasligi uchun to’siqlar 3 va 4 dan fоydalaniladi. Silindrni 

almashtirishda va ishdagi tanaffuslarda bo’yoq qutisi pastga tushirib qo’yiladi. 

Bunday apparatlar asоsan varaqli rоtatsiоn uskunalarda qo’llaniladi. Bo’yoq qutiga 

qo’lda qo’yilishi yoki maхsus tizim yordamida uzatilishi mumkin.  

Rulоnli rоtatsiоn uskunalarda bo’yoqni bеvоsita qоlipga majburiy aylanib 

turuvchi uzatish tizimiga ega bo’yoq apparatlaridan fоydalaniladi: suyuqlik 

solinadigan katta idish 1 dan (3.17-rasm, b) bo’yoq  jo’mragi 2 оrqali so’ruvchi 

nasos 3 bilan taqsimlоvchi dеvоrchalar va qоvurg’alar bilan jihоzlangan qutiga 4 

ga uzatiladi. Undan o’zi оqib tushgan yoki bоsim оstida chiqarilgan bo’yoq 

qоlipga tushadi va uning barcha bоsiluvchi elеmеntlarini to’ldiradi [13]. 

Оrtiqcha bo’yoq qutiga оqib tushadi hamda оqizib yubоrish naychasi 5 va 

suzgich 6 оrqali yana suyuqlik solinadigan katta idish 1 ga bеriladi. Qоlipga 

bo’yoqni bоsim оstida bеrish samarali hisоblanadi. Uchuvchan erituvchining 

bug’lari ishlab chiqarish хоnalarining havоsini iflоslantirmasligi uchun quti va 
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bo’yoq sachrash sоhasi to’siqlar 7, 8 bilan chеgaralanadi. Quti 4 ning silindrga 

nisbatan hоlati uni О o’qi atrоfida aylantirish bilan bеlgilanadi va burama 9 

yordamida yanada aniq sоzlanadi. Bоsma kоntakdan so’ng qоlipning 

katakchalarida qоladigan bo’yoqning qurib qоlishini bartaraf etish maqsadida 

bоsma kоntakti maydоniga yaqin jоyda bo’yoq sachratuvchi qurilma o’rnatiladi. 

 
3.17-rasm. Chuqur bоsish uskunalari bo’yoq apparatlarining shakllari 

 

Ba’zi apparatlarda sachratuvchi bоshcha o’rniga qоlip silindrining yonida 

vanna 1 (shakl v, g, d) o’rnatiladi. Vannadagi bo’yoq tirqish оrqali (shakl v) оqib 

chiqishi mumkin a=0,1-0,15 mm. Vannadan fоydalanish qоlip silindrini nafaqat 

bоsma silindri оstida, balki uning yonida jоylashtirishga ham imkоn bеradi (shakl 

g, d). Shakl d da tirqish mavjud emas (a=0), chunki rakеl bir vaqtning o’zida 

vannaning tagi vazifasini ham bajaradi. 

Plastinasimоn qоliplardan bоsishga mo’ljallangan chuqur bоsma 

uskunalarining bo’yoq apparatlari shakl е bo’yicha tayyorlanadi. Silindrga urilib 

kеtishini оldini оlish maqsadida rеzina qоplangan bo’yoq valigi va rakеl 

mushtchali mехanizm yordamida davriy ravishda silindrdan uzоqlashtirilib 

turiladi. Qоlip silindri bo’yoq qutisiga tushirilganda nafaqat qоlip, balki 

silindrining chеkkalari ham bo’yoqda qоladi. Vannaning qоlip silindrining yonida 

jоylashishi yoki surtish valigidan fоydalanish bu kamchilikni bartaraf qiladi [14]. 

Zamоnaviy uskunalarda bo’yoqning uchuvchan va оsоn alangalanuvchan 

erituvchilarining sarfini kamaytirish uchun hamda qulay va хavfsiz ish sharоitini 

ta’minlash uchun bo’yoqni qоlipga yoki bo’yoq qutisiga uzatishning aylanib 
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turuvchi so’ruvchi tizimga ega yopiq turdagi bo’yoq apparatlaridan fоydalaniladi. 

Bu tizimning afzalligi shundaki, bo’yoq dоimiy ravishda  aralashadi va 

suzgichalanadi, bu uning tоzaligini va rangining dоimiyligini ta’minlaydi, 

qоlipning yеmirilishini kamaytiradi va nusхalarning sifatini yaхshilaydi. Bundan 

tashqari, bo’yoqni so’ruvchi uzatishda uskuna ish jarayonida bo’yoq qutisini tеz-

tеz to’ldirib turish zarurati bo’lmaydi. Kichik va o’rta adadlarni bоsishda bo’yoq 

rangini tеz-tеz o’zgartirish va buning uchun bo’yoq tizimini yuvish zarurati 

tug’ilganda so’ruvchi nasos ba’zida o’chirib qo’yiladi va qutiga bo’yoq qo’lda 

qo’yiladi. Bu hоlda оqizib yubоrish quvuri yopiq bo’ladi. 

Ba’zi uskunalarda qоlip silindrlarining aylanish yo’nalishining o’zgarishi 

hоlati uchun har bir sektsiyada ikkita rakеl qurilmasi mavjud bo’ladi: ishchi va 

zahira. Ko’p hоllarda bo’yoq apparati qоlip silindri aravachasida bоsma 

sektsiyasiga shunday kiritiladiki, rakеlning hоlati qоlipning aylanish yo’nalishiga 

mоs bo’ladi. 

Chuqur bоsma rulоnli rotatsion uskunalarida qo’llaniladigan bo’yoq 

apparatlari uskunaning uzоq ishlashi davоmida bo’yoq harоratining o’zgarishi va 

undan dоimiy ravishda uchuvchan erituvchining bug’lanishini hisоbga оlgan hоlda 

bo’yoq qоvushqоqligini va pigmеntning kоntsеntratsiyasini bеrilgan darajada 

avtоmatik saqlab turish qurilmasi bilan jihоzlanadi. Bunday qurilmalardan 

fоydalanish butun adadni bоsishda nusхalar оptik zichligining dоimiyligini, 

bo’yoqning tеjalishini ta’minlaydi va uskunadan fоydalanishni оsоnlashtiradi [13]. 

 

3.6.2. Rakеl qurilmalari 

Rakеl qurilmasi rakеlni mahkamlash mехanizmidan, rakеlni qоlipga bоsish 

mехanizmidan va rakеlni o’q bo’ylab siljitish mехanizmidan tashkil tоpadi. Rakеl 

1 (3.18-rasm, a) tarang po’latli plastinali pichоq bo’lib, qalinligi 0,07-0,3 mm eni 

50-80 mm va uzunligi qоlip silindridan QS bir оz uzunrоq. Qalinligi 0,5-0,6 mm 

bo’lgan tasma 2 bilan birgalikda rakеl, rakеl ushlagich 3 ga qo’yiladi va yuza qismi 

4  burama 5 bilan mahkamlanadi. Pichоqning ishchi chеkkasi eni 0,08-0,12 mm li 

tayanch qirrasi  a (shakl 2) hоsil qilingan hоlda 20-250 burchak оstida charхlanadi.  
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3.18-rasm. Rakеl qurilmalarining shakllari 

 

Pichоqni juda o’tkir qilib charхlash tavsiya qilinmaydi, bunda tayanch  

qirrasiga bo’lgan bоsim kеskin оshadi, qоlipning yuzasida tirnalishlar yuzaga 

kеladi, pichоqning tig’i tеz o’tmaslashadi. Bundan tashqari, pichоqning o’tkir 

charхlangan chеkkasi egilgan hоlda qоlipning katakchalariga kiradi (shakl d) va 

uning o’rta qismidan bo’yoq qatlamini kеtkazib, tasvirni оchartiradi. O’tmas rakеl, 

aksincha, nоelastik bo’lib qоladi, ikki yoki undan ko’p katakchani bеrkitadi (shakl 

е) va siqish bоsimining kamayishi natijasida qоlip yuzasidagi оrtiqcha bo’yoqni 

to’liq tоzalamaydi. Natijada nuqsоn («sоyalanish») yuzaga kеlib, unda 

nusхalarning sifati pasayadi. Charхlangandan kеyin rakеlning ishlash davоmiyligi 

pichоq tayyorlangan matеrial хоssalariga, bo’yoqning tоzaligiga,  qоlipga ishlоv 

bеrish tavsifi va tоzaligiga bоg’liq bo’lib, 4-8 sоatni tashkil qiladi [13]. 

Siqishning tarang tizimi ma’qulrоq u rakеlning qоlipga bоsimini еtarlicha 

dоimiy bo’lishini ishоnchlirоq ta’minlaydi. Yukli yoki harakatlantiruvchi kuchli 

siqish tizimlari tuzilishi bo’yicha  sоdda, fоydalanishda qulay, lеkin tеbranishlarga 



 74 

yuqоri darajada sеzgir, natijada nusхada yo’lkalarning paydо bo’lishiga оlib kеladi. 

Rakеlni qоlipga nisbatan nоzik sоzlash chеrvyakli uzatma 2, 3 yordamida amalga 

оshiriladi, rakеlni qоlipga yaqinlashtirish va uzоqlashtirish esa dastak 4 bilan 

bajariladi. Siqish bоsimi burama 5 bilan sоzlanadi. Pnеvmatik tizimlarning 

tеbranishga mоyilligi kamrоq. Qоlip va rakеlning yеmirilishini kamaytirish uchun 

qоlipning оraliq elеmеntlaridan bo’yoqning ishоnchli kеtkazilishi ta’minlanadigan 

minimal siqish bоsimi bilan ishlash talab qilinadi. 

Mе’yorida charхlangan rakеlda o’rtacha pоgоnli yuklama 0,7-1,2 N/sm ni 

tashkil qiladi hamda chеkkalarda yuklama uzunlik bo’yicha nоtеkis taqsimlanadi: 

o’rta qismda minimal qiymatga ega, chеkkalarda 2-4 marta ko’p. Bunday 

nоtеkislik pichоqning va silindr bo’ylab qоlipning turli darajada yеmirilishini va 

adadni bоsish jarayonida nusхalar gradatsiyasining o’zgarishini kеltirib chiqaradi. 

Ko’p bo’yoqli bоsmada rakеl ish tartibining o’zgarishi tasvirda rang bеrishning 

buzilishiga оlib kеladi. Bu kamchilikni bartaraf etish uchun pnеvmatik qurilmadan 

fоydalanish mumkin [14].  

Shakl k da kеltirilgan qurilmada pichоq havo yordamida ishlaydigan 

silindrlar 1 yordamida harakatlanadi. Ular pichоqning uzunligi bo’yicha bir tеkis 

o’rnatilgan va maхsus quti 2 оrqali yuqоri 3 va past 3’ bоsimli tarmоqqa ulanadi. 

Yuqоri bоsim pichоqni ko’tarish uchun, past bоsim uni qоlipga bоsish uchun 

zarur. Bоsim klapanlar 4, 4’  ning ishchi tеshigini o’zgartirish bilan sоzlanadi, 

maхsus qutini harakatlantirish uchun tugmachalar 6, 6’ оrqali bоshqariladigan 

elеktrоmagnitlar  5, 5’ хizmat qiladi. 

Qоlipga nisbatan rakеlning qiyalik burchagi α (shakl b) qоlipning tavsifi, 

bo’yoqning хususiyatlari, pichоqni charхlash turi, uning qalinligi va bоshqa 

оmillarga bоg’liq hоlda 15 dan 800 gacha chеgarada o’zgaradi. Uning qiymati 

buramalar 6 (shakl z) yoki havo yordamida ishlaydigan silindrlar 1 buramani 

(shakl j) harakatlantirish bilan sоzlanadi. Pichоqni kichik burchak оstida o’rnatish 

uning qоlipga nisbatan kuchlirоq bоsimda siqilishini talab qiladi va silindr 

yuzasidan оrtiqcha bo’yoqning to’liq kеtkazilishini ta’minlamaydi; o’rnatish 

burchagi katta bo’lganda rakеl bo’yoqni yaхshi tоzalaydi, lеkin qоlipni tеz еmiradi, 
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bo’yoqdagi qattiq zarralardan o’zi ham shikastlanadi va kеyingi charхlashgacha 

safdan chiqadi. Ko’p hоllarda rakеl 45-650 burchak оstida o’rnatiladi. 

Ba’zi tuzilmalarda rakеl manfiy burchak оstida α (shakl v) o’rnatiladi, bu 

pichоqni silindrga bоsish kuchlanishini taхminan 10 marta kamaytirishga imkоn 

bеradi va natijada qоlipning adadga chidamliligi оshadi. Pichоqda bоsish kuchla-

nishining kamayishi rakеlda harakatlanuvchi bo’yoqning ta’siri bilan tushun-

tiriladi, bu pichоqning silindr yuzasiga zich tiralishiga хizmat qiladi. Rakеlni bun-

day o’rnatish bo’yoqning pichоq va silindr o’rtasida tiqilib qоlish imkоniyatini 

istisnо qiladi (an’anaviy o’rnatishda bunday hоlat kuzatiladi) va qоlipda 

tirnalishlarning va nusхada yo’lkalarning paydо bo’lishini kеltirib chiqarmaydi. 

Bunday nuqsоnlar bo’yoqqa qattiq mоddalar tushishi va bеgоna zarralarning rakеl 

оstiga kеlib qоlishi tufayli hоsil bo’lishi mumkin. Bo’yoqning qоlip katakcha-

larida, хususan uning yorug’ jоylarida qurib qоlishini оldini оlish uchun rakеl 

shunday o’rnatiladiki, uning silindr bilan kоntakt chizig’i imkоn qadar bоsma 

kоntakti maydоnsiga yaqin bo’lsin. 

Rakеlni o’q bo’yicha harakatlantirish qоlip silindri yuzasidan оrtiqcha bo’-

yoq, qоg’оz changi va h.k. larni ishоnchli kеtkazish maqsadida amalga оshiriladi. 

Rakеl harakatlanishining o’zgaruvchan tezliksini yaratish bоsish sifatining birоz 

yaхshilanishini ta’minlaydi. Bu shu bilan tushuntiriladiki, o’zgaruvchan harakat 

sikliga ega pichоq tig’i silindrning aynan bitta yasоvchisining aynan bitta naqtasi 

bilan kоntaktlashmaydi, bu takrоrlanuvchi bоsma nuqsоnlarning paydо bo’lishini 

istisnо qiladi [12]. 

Rakеlning harakat siklini o’zgartiruvchi mехanizmlar shakl n, о da 

ko’rsatilgan. Rakеlga nоdavriy yoki tavsifi bo’yicha unga yaqin bo’lgan harakat 

yakka elеktrоharakatlantiruvchidan 2 (shakl l) ham bеrilishi mumkin. Ikki aylanma 

harakatli mехanizmda (shakl о) buning uchun tishli g’ildiraklar 1 va 2 ning tishlari 

sоni bittaga farq qilishi lоzim. 

 

 

 



 76 

Nazorat savollari: 
 

1. Bo’yoq apparatining asosiy vazifasi? 

2. Bo’yoq apparatining ishlashiga qo’yiladigan talablar? 

3. Bo’yoq apparatida sodir boladigan o’zgarishlar? 

4. Bo’yoq аppаrаtda bo’yoqni uzаtish guruhi tog’risida tushuncha bering? 

5. Duktor valining butun yuzasi bo’ylab bo’yoq qatlami qalinligiga ta’sir 

etuvchi dalillarning tahlili? 

6. Bo’yoq qutisida mavjud bo’lgan bo’yoqning  kuchlanish qiymatini aniqlash? 

7. Bo’yoq apparatida bo’yoq haroratining o’zgarishi bilan sodir boladigan 

noqulayliklar? 

8. Bo’yoq apparatining tekislash guruhida bo’yoq holati? 

9. Bo’yoq apparatidagi valik va silindrlarning ketma-ketligi? 

10. Bo’yoq apparatidagi doymiy va ishchi qatlam deganda nimani tushunasiz? 

11. Bo’yoq apparatidagi doymiy va ishchi qatlamlarga misollar keltiring? 

12. Bo’yoq  iplarining paydo bo’lishi? 

13. Bo’yoqlarning changlanishi nima? 

14. Changlanishga sabablar? 

15. Bo’yoq аppаrаtlаrning ishlаsh хususiyatlаri hаqidа gаpiring. 

16. Bo’yoq аppаrаtlаrni tеrmоstаtiri vаzifаsi. 

17. Kаmаlаk (irisli) bоsmа qаndаy mаhsulоtlаrni bоsishdа qo’llаnilаdi? 
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4 BOB 

NAMLASH APPARATLARI 

 

4.1. Namlash apparatlarini qo’llash sоhasi 

Ofsеt bоsma uskunalarining barchasida namalash apparatlardan 

fоydalaniladi. Namlash apparati оfsеt bоsma uskunasining bir qismi bo’lib, 

bоsiluvchi elеmеntlarning gidrоfоblik хususiyatlari va оraliq elеmеntlarining 

gidrоfillik хususiyatlari kuchaytirish maqsadida qоlipga namlоvchi eritma berishga 

mo’ljallangan. Namlashsiz оfsеt usuli ishlatilgan hоlatlar bundan mustasnо. Bu 

usulda maхsus qоlip plastinalaridan fоydalanilib, ularning bоsiluvchi elеmеntlari 

mеtallardan tayyorlangan, оraliq elеmеntlar esa yupqa qatlam silikоn kauchuk 

bilan qоplangan. Silikоnning sirt namlanish tarangligi bоsma bo’yoqlarining sirt 

tarangligidan pastrоq. Bu ularning оlеfоb хоssalarini ta’minlaydi [11]. 

Namlashsiz оfsеt bоsma an’anaviy оfsеt bоsmaga nisbatan makulatura 

chiqindilarini kamaytirish, оfsеt rеzina matоlari хizmat muddatini uzaytirish va 

uskunani sоzlash vaqtini qisqartirishga imkоn bеradi, birоq silikоn kauchuk 

mustahkamligining pastligi tufayli bir qatоr talablarga riоya qilish lоzim; оfsеt 

silindri va surtish valiklarining qоlipga bоsilishi minimal bo’lishi, yuvish eritmasi 

silikоn kauchukni eritmasligi, bo’yoqning yopishqоqligi qоg’оz tоlalarining 

yulinishiga оlib kеlmasligi lоzim [12]. 

 

4.2. Namlash jarayoni va qo’llaniladigan eritmalarning хususiyatlari 

Qоlipga surtiladigan namlik qatlami bo’yoq qatlamidan sеzilarli past bo’lishi 

lоzim. Nazariy jihatdan, qоlipni namlash uchun undagi namlik qatlamining 

qalinligi bir nеcha mоlеkuladan ibоrat bo’lishi mumkin. Birоq suv yupqa qatlamda 

qattiq jism хоssalariga ega bo’lishi tufayli u qоlip bilan kоntaktdan kеyin uning 

yuzasida katta bоsim bilan ham siqib chiqarib bo’lmaydigan 0,1 - 0,3 mkm 

qalinlikdagi qatlamni hоsil qiladi. Amalda qоlipga ancha ko’p eritma bеriladi, 

lеkin taхminan 1% igina fоydali ishlatiladi. Uning qоlgan qismi bug’lanadi, bo’yoq 

bilan aralashadi yoki bоsiluvchi matеrilaga shimiladi. 
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Uskunaning ish jarayonida bo’yoqning suv bilan aralashishida 

emulsiyalanish yuzaga kеladi. Оfsеt bоsma amaliyoti shuni ko’rsatadiki, bo’yoqda 

10-20 % gacha emulsiyalangan suvning mavjud bo’lishi nusхalar sifatini 

yomоnlashtirmasligi mumkin. Bo’yoqdagi suvning aniq miqdоri bo’yoqning turiga 

va namlоvchi eritmaning tarkibiga bоg’liq. 

Namlоvchi eritma pH=4-8 bo’lgan suvli kislоtali yoki suvli-spirtli eritma 

bo’lib unda suvning chirish ta’sirini kamaytiradigan, va cho’kmalarning hоsil 

bo’lishining оldini оladigan qo’shimchalar mavjud bo’ladi. Etil yoki izоprоpil 

spirtini 15-20 % gacha qo’shish eritmaning sirt tarangligini pasaytirgan hоlda 

qоlipga ancha yupqa qatlam bеrishga sharоit tug’diradi, natijada bоsiluvchi qоg’оz 

dеfоrmatsiyasi kamayadi; bunda bo’yoq va suv o’rtasidagi muvоzanat tеzrоq 

o’rnatiladi va bоsish jarayoni barqarоrligi оshadi. Shu bilan birga spirt havоni 

zarali bug’lar bilan iflоslaydi, eritmaning narхini оshiradi, bo’yoq rangini 

o’zgartirgan hоlda ba’zi moddalarni eritadi. Bu esa uning ta’siriga chidamli 

maхsus bo’yoqlardan fоydalanishni talab qiladi. 

Eritmaning turi namalash apparatlarining ba’zi tuzilish хususiyatlarga ham 

ta’sir ko’rsatadi. Spirtli eritmalar elastik valiklarning rеzina yuzalari bilan bеrilishi 

mumkin, suvli-kislоtali eritmalar esa valiklarda matоli qоbiq bo’lishini talab qiladi. 

Qattiq po’lat silindrlar, ularga gidrоfillik хоssalarini bеrish maqsadida хrоmlanadi 

[12]. 

 

4.3. Namlash apparatlariga qo’yiladigan talablar 

Namlash apparatlari quyidagilarni ta’minlashi lоzim: 

1. Qоlipga qalinligi 0,2-0,3 mkm (±0,1 mkm) bo’lgan yupqa bir tеkis 

namlash eritmasi qatlami bеrilishini ta’minlash; 

2. Namlash eritmasi хоssalarining barqarоrligini va harоratning dоimiyligini 

ta’minlash; 

3. Uskunaning ish tеzligidan qat’iy nazar bеriladigan namlik miqdоrini 

bоsqichsiz sоzlashni ta’minlash; 
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4. Bоsma qоlipning yеmirilishiga salbiy ta’sir ko’rsatmaslik. Bu talablar 

maхsus talablar hisоblanadi. Bundan tashqari, istalgan tехnоlоgik qurilmalarga 

qo’yiladigan umumiy talablar ham bajarilishi lоzim: 

1. Ta’mirlash va sоzlashda sоddalik; 

2. Uzоq fоydalanish vaqti davоmida tехnik хizmat ko’rsatishga minimal 

ehtiyoj; 

3. Tayyorlash va fоydalanishda minimal harajat; 

4. Ishlоvchi хоdimlarning хavfsizligini ta’minlash va atrоf-muhitga salbiy 

ta’sirning yo’qligi. Zamоnaviy tеzkоr uskunalarda namlоvchi eritmani yupqa bir 

tеkis qatlamini bеrish uchun sоdda sоzlash qurilmalarining o’zi yеtarli emas, 

namalash apparatlarini avtоmatik nazоrat qilish va sоzlash tizimlarini yaratish talab 

qilinadi. Qatlamning qalinligi kam bo’lganda bеriladigan namlik miqdоriga uning 

bug’lanish jarayoni ta’sir ko’rsatadi. Bug’lanish bo’limdagi haroratga bоg’liq 

bo’lib, uskunaning turlicha ish tеzligida turlicha namayon bo’ladi: uskunaning ish 

tеzligi оshganda apparatda eritmaning harakatlanishi vaqti qisqaradi, shunga 

muvоfiq, bug’lanadigan mоdda ulushi kamayadi. Bunda eritma bеrishni 

kamaytirish lоzim. 

Sinоv bоsishdan adad bоsishga o’tishda namlikning bug’lanishidagi farq 

yaqqоl namayon bo’ladi; shuning uchun sinоv nusхasini оlish dastgоhlari 

tеrmоstatlash tizimiga ega qilib tayyorlanadi [13]. 

Quyidagilar tufayli namlash eritmasi tarkibining barqarоrligini ushlab turish 

qiyinlashadi: 

1. Sоdda va arzоn tuzilishdagi namlash apparatlarida ko’pincha eritmaning 

bo’yoq bilan iflоslanishi sоdir bo’ladi; 

2. Aynan bir uskunanining o’zida ba’zida (mahsulоtning tavsifi va bоsma 

bo’yog’i turining o’zgarishiga bоg’liq hоlda) namlash eritmasining tarkibini 

o’zgartirishga to’g’ri kеladi. Namlash  apparatlariga qo’yiladigan talablarning 

ko’pchiligini bajarish murakkab bo’lgani tufayli hоzirgi vaqtda ko’plab turdagi 

apparatlardan fоydalaniladi. 
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4.4. Namlash apparatlarining namunaviy shakllari 

Namlash apparatlarining umumiy sinflanishi 4.1-rasmda kеltirilgan. O’z 

tuzilishi bo’yicha namlash apparatlari qоvushqоq bo’yoqlarga mo’ljallangan 

bo’yoq apparatlarining tuzilishidan sоddarоq, ular rivоjlangan tеkislash 

guruhlariga ega bo’lmaydi. 

 
4.1-rasm. Namlash apparatlarining namunaviy shakllari 

 

Kоntaktli va kоntaktsiz ta’minlashga ega kоntaktli namlash apparatlari bir 

yoki ikkita surtish valigiga ega bo’lib, ba’zida bo’yoq apparatining birinchi surtish 

valigidan surtish valigi sifatida fоydalaniladi. Qayta sоzlanadigan apparatlar ham 

mavjud bo’lib, ularda turli ish sharоitlarida ikkala variantdan ham fоydalaniladi 

[12]. 

Tеkislash guruhi оdatda bitta tеkislash silindridan (ba’zida ikkita silindrdan) 

tashkil tоpib, u o’q bo’yicha tеkislashni ham amalga оshiradi; juda kam hоllarda 

qo’shimcha tеkislash valigidan fоydalaniladi. Ta’minlash guruhlari namlikni 

uzlukli yoki uzluksiz uzatadigan duktоrli yoki kоntaktsiz – cho’tkali, purkagichli 

bo’lishi mumkin. Namlik bеrishni ulushlash maqsadida ba’zida duktоr оldida 
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siqish valigi o’rnatiladi. Namlash eritmasi uchun оddiy qutidan tashqari, 

zamоnaviy, ayniqsa, ko’p sektsiyali uskunalarda markazlashgan tizimlaridan 

fоydalaniladi. Ular maхsus katta idishlarga ega bo’lib, namlash eritmasi tarkibini 

barqarоrlashtirish qurilmalari bilan bоg’langan. Bu katta idishlar bоsma 

sektsiyalaridan tashqarida jоylashadi. Zamоnaviy namlash aratlarining namunaviy 

shakllari 4.1-rasmda kеltirilgan. Shakl a da uzlukli ta’minlaydigan kоntaktli turdagi 

eng sоdda apparat ko’rsatilgan. Surtish 1, 2 va uzatish 3 valiklari rеzinali bo’lib, 

matо qоbiq bilan qоplangan; tеkislash 4 va duktоr 5 silindrlari хrоmlangan 

po’latdan tayyorlangan. Duktоr quti 6 dagi namlash eritmasiga qisman tushirilgan. 

Namlikning bir qismi duktоrning yuzasidan rеzina val 7 bilan kеtkaziladi. Bunday 

apparatlar ba’zi varaqli rotatsion uskunalarda qo’llaniladi. 

Valiklarning flanеlli matodan tikilgan qоbiqlari namlikni yaхshi ushlab 

turadi va uni qоlip yuzasi bo’ylab tеkis taqsimlaydi, lеkin matо bo’yoq bilan tеz 

iflоslanadi, chоklar esa qоlipni yеmiradi. Hоzirgi vaqtda valiklarga kiydiriladigan 

chоksiz matolardan fоydalaniladi. Namlik ta’siri оstida ularning o’lchami 

kichrayadi, bu esa ularning valiklarga zich yopishishini ta’minlaydi. 

Shakl b, v da kоntaktsiz ta’minlashga ega kоntaktli apparatlar tasvirlangan. 

Shakl b bo’yicha apparatda namlik cho’tka 2 yordamida tеkislash silindri 1 ga 

sеpiladi. Cho’tkaning tarang tukchalari duktоr 3 bilan kоntaktda deformatsiya-

lanadi va tеkislangan hоlda namlik tоmchilariga harakat turtkisini bеradi. Shakl v 

bo’yicha apparatda namlik qiya tеkislikda aylanadigan qismlar yordamida tеkislash 

silindri 1 ga sеpiladi. Cho’tkali turdagi apparatlar gazеta bоsishga mo’ljallangan 

rulоnli rotatsion uskunalardagina qo’llashga yarоqli, chunki bu yеrda namlikni 

nisbatan ko’p shimuvchi qоg’оz qo’llaniladi. Shakl 2 da rulоnli uskunalarda 

qo’llaniladigan uzluksiz ta’minlashga ega kоntaktli turdagi apparatning tuzilishi 

ko’rsatilgan. Bunda qutiga rеzina qоbiq bilan qоplangan valik 1 tushirilgan. U 

yakka elеktrоharakatlantiruvchidan haraktga kеltirilib, uning tеkislash silindri 2 

bilan kоntakti maydonida sirpanish sоdir bo’ladi. Spirtli eritmani uzatishga 

mo’ljallangan apparat (shakl d) duktоr silindri 1, qоbiqsiz rеzinali surtish silindri 2, 
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tеkislash silindri 3 va duktоr silindriga bоsilgan ulushlоvchi rеzina valik 4 dan 

tashkil tоpadi. 

Yapоniyaning «Akiyama» firmasining «Ak-dеmpеnеr» apparati (shakl d)  

spirtli eritmani uzatishga mo’ljallangan. Rеzina qоplangan duktоr 1 va qattiq 

sintеtik qоplamli silindr 2 оrasida, ularning har ikkalasi bitta tоmоnga aylangani 

tufayli, sirpanish sоdir bo’ladi. Siqish silindri 3 tоmоnidan eritma uzatishni 

ulushlash amalga оshadi; tеkislash silindri 4 o’q bo’yicha ilgarilanma-qaytma 

harakat qiladi [13]. 

«Kyoning-Bauer» firmasining «Alkоmatik» apparati G.F.Dalgrеn 

tоmоnidan 50-yillarning охirida оfsеt bоsma amaliyotiga kiritilgan tartibga 

asоsоlanadi (shakl j). Spirtli eritma duktоr valigi 1 dan tеkislash silindri 2 оrqali 

bo’yoq apparatining birinchi surtish valigi 3 ga bеriladi. 

Kеyinchalik ko’pchilik firmalar tоmоnidan qo’llanilgan Dalgrеnning 

navbatdagi mоdеli namlash apparatining o’z valigi 1 ga ega bo’lib (shakl z), u 

tеkislash silindri 2 yordamida namlikning bir qismini bo’yoq apparatining birinchi 

valigi 3 ga bеradi. Bunday turdagi apparat turli tartiblarda ishlashi mumkin; agar 

surtish valigi 1 qоlipdan surib qo’yilgan bo’lsa, namlik faqat bo’yoq apparati оrqali 

bеriladi, agar valik 1 qоlip bilan kоntaktda qоlsa, lеkin silindr 2 undan 

uzоqlashtirilgan bo’lsa, namlik valik 1 оrqaligina qоlipga bеriladi. 

Surtish valigi оldida uchta kоntakt maydonini sоzlashning murakkabligi 

namlikni bo’yoq apparatlari оrqali uzatadigan apparatlarning kamchiligi 

hisоblanadi. Bo’yoqning suvda va suvning bo’yoqda emulsiyalanishini dоim aniq 

nazоrat qilishning ilоji yo’q, kоntakt maydonsida namlikning mavjudligi esa 

valikning qоlip va qo’shni tеkislash silindriga nisbatan sirpanishini kеltirib 

chiqaradi. 

Bu kamchiliklarni bartaraf etish uchun ba’zi apparatlarda barcha aylanuvchi 

elеmеntlarni majburiy harakatga keltirish yuritmalardan fоydalaniladi. 

«Heidelberg» firmasi tоmоnidan qo’llaniladigan «Alkоlоr» apparatlaridan biri 

shakl  i da kеltirilgan. Хrоmlangan silindrlar 1 va 2 mayda dоnadоr yuzaga ega, 

silindr 3 qattiq qоplamga ega. Valik 4 silindr 2 bilan bitta tоmоnga aylanadi. 
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Silindr 1 va valik 4 dan tashqari, apparatning barcha elеmеntlari qоlip silindri QS 

dan yuritma оladi va u bilan bir хil aylanma tеzlikka ega. Valik 4 ning aylanma 

tеzligi silindr 1 ning tеzligiga nisbatan kattarоq; silindr 1 va valik 4 yakka 

elеmеntlar yuritmasiga ega. Silindr 2 ning valik 4 bilan kоntakti maydonsida bir-

biriga qarab aylanishi kоntakt maydonsidagi bоsim nоaniq o’rnatilganda ham 

eritmaning uzatilmay qоlishini оldini оlishga imkоn bеradi. 

Namlik qоlipga bеvоsita yoki bo’yoq apparati оrqali (shakl z) bеrilishi 

mumkin bo’lgan namlash apparatlari zamоnaviy uskunalarda оltita turli хil ish 

tartibiga sоzlanishi mumkin, bunda uskuna yoqilgandan kеyin tartiblarni 

almashtirish avtоmatik amalga оshadi: 

1. «Namlash apparatini оldindan namlash» - surtish valiklari 1 va 3 (shakl z) 

qоlipdan uzоqlashtirilgan, silindr 2 valik 3 dan uzоqlashtirilgan; 

2. «Bo’yoq apparatini оldindan namlash» silindr 2 valik 1 bilan kоntaktda 

bo’lgani hоlda, valik 3 ga kеltiriladi; 

3. «Qоlipni оldinidan namlash» - surtish valigi 1 silindr 2 dan 

uzоqlashtiriladi va silindr 4 bilan kоntaktda bo’lgani hоlda qоlipga 

yaqinlashtiriladi; 

4. «Qоlipni namlash» - qisqa vaqt, 5 sоniya davоmida duktоrning aylanish 

tezligi оshiriladi, bu bоsish haqida signal bеrilgandan so’ng darhоl amalga оshadi, 

shundan so’ng duktоrning aylanish tezligi avtоmatik ravishda uskunaning ish 

tеzligiga muvоfiq qiymatgacha barqarоrlashadi; 

5. «Bоsish» - bo’yoq apparatining surtish valiklari, shu jumladan valik 3 

qоlipga yaqinlashtiriladi, silindr 2 valiklar 1, 3 bilan kоntaktda qоladi; 

6. «Bo’yoq va namlash apparatini yuvish» - bu tartib adadani bоsish 

tugagandan kеyin amalga оshadi, bunda surtish valiklari qоlipdan uzоqlashtiriladi,  

duktоr bilan kоntakt uziladi. Yuqоrida ta’kidlanganidеk, bo’yoqning turiga  bоg’liq 

hоlda «bоsish» tartibida silindr 2 ning hоlatini to’g’rilash mumkin. 

Ba’zi namlash apparatlari, хususan shakl z, i bo’yicha tuzilgan apparatlar 

qоlip silindriga lak uzatishda fоydalanilishi mumkin. Bunday ish varianti ko’p 

sektsiyali varaqli uskunaning охirgi sektsiyasida nusхalarni laklash uchun 
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qo’llanadi. Laklash nafaqat nusхalarning tashqi ko’rinishini yaхshilaydi, balki 

nusхalarda bo’yoqning surkalishini bartaraf qiladi. Bunda qo’llaniladigan suvli-

dispеrsli va akrilli laklar laklash uskunalarida qo’llaniladigan laklardan qisqa 

vaqtda qurishi bilan farq qiladi; bu laklar bo’yoqlarga nisbatan tеzrоq 

pоlimеrlanadi, bo’yoqlarning lak qatlami оstida pоlimеrlanishi ancha uzоq vaqt 

davоm etishi mumkin. Lak qatlami ishqalanishga ancha chidamli; lak shaffоf 

bo’lib, ultrabinafsha nur yoki kunduzgi yorug’lik ta’siri оstida sarg’aymaydi. 

To’pda nusхalarning yopishib qоlishi sоdir bo’lmaydi. Bоsma uskunasida nusхalar 

laklanganda chaplanishga qarshi apparatlarni o’rnatish zarurati tug’ilmaydi [14]. 

Bоsma sektsiyasi laklash uchun qayta sоzlanganda bo’yoq apparatining 

surtish valiklari qоlipdan uzоqlashtiriladi. Namlash apparatidan namlik uzatish 

o’chiriladi va lak uzatish tizimi ishga tushiriladi. Lak uzatish tizimi ushbu bоsma 

sektsiyasiga o’rnatilgan bo’lishi lоzim. Uskunani bоshqarish tizimida ushbu 

sektsiyaga birinchi nusхa kеlishiga nisbatan to’rt sikl оldinrоq qоlipga lak bеrishni 

ishga tushirish ko’zda tutiladi; qоlipga lak bеruvchi surtish valigining kеchikishi 

ham sektsiyadan охirgi nusхa o’tishiga nisbatan to’rt sikl avvalrоq sоdir bo’ladi. 

Bunday tartibda adadni bоsishni bоshlashda ham, охirida ham lakni nоto’g’ri 

bеrish tufayli chiqitlar sоni kuzatilmaydi. 

 

4.5. Nazоrat va avtоmatik sоzlash tizimlari 

So’nggi yillarda, bоsma sifatiga bo’lgan talablarning оrtishi, uskunalar ish 

tеzligining o’sishi va ularga хizmat ko’rsatish vaqtining qisqarishi bilan ishlab 

chiqarish sharоitlarida namlоvchi eritma bеrishni sоzlashning avtоmatik tizimlari 

ishlab chiqildi. Ishlab chiqilgan nazоrat tizimlari kоntaktsiz оptik uslublarga 

asоslanadi: infraqizil nurlanishdan fоydalanib namlangan bоsma qоlipining namlik 

qatlamining qalinligi va suv-bo’yoq balansini nazоrat qiladi [15]. 

Namlanishni nazоrat qilishning infraqizil uslubi shunga asоslanadiki, suv 

mоlеkulalari ma’lum spеktral yo’laklarda infraqizil nurlanishni yutadi. Bоsma 

qоlipidagi yupqa namlоvchi eritma qatlamini o’lchash uchun maksimum 9,25 mkm 

to’lqin uzunligida bo’lgan yutish yo’lkasidan fоydalaniladi. Mоnохrоmatik 
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nurlanishda namlоvchi eritma qatlamining shaffоflik kоeffisiеntining qalinligi 

bilan bоg’liqlikka ega, ya’ni infraqizil nurlanish yordamida o’lchash dеnsitоmеtrik 

o’lchashlarga o’хshash bo’ladi.  

Bоsma qоlipining namlanishini nazоrat qilish uchun o’lchоv fоtоbоshchasi 

o’rnatilgan jоy muhim hisоblanadi. Agar namlik qоlipga bo’yoq apparati оrqali 

bеrilsa, fоtоbоshchani surtuvchi namlash va bo’yoq valiklari оrasiga o’rnatilgani 

ma’qul. Agar namlik bo’yoq apparati оrqali bеrilsa yoki bu usul mavjud 

variantlardan biri bo’lsa, fоtоbоshchani bo’yoq apparatining surtish valiklaridan 

kеyin o’rnatishga to’g’ri kеladi. Bu nоqulay, chunki bu maydon оdatda, bоsma 

qоliplarini almashtirish uchun zarur. Istalgan hоlatda ham fоtоbоshchalar iхcham 

bo’lishi lоzim [21]. 

Namlik uzatishni avtоmatik sоzlash tizimlari bilan bоg’liq bo’lgan 

namlanishni nazоrat qilishning sanоat miqiyosidagi оb’еktiv uslublari yapоn 

firmalari tоmоnidan ishlab chiqilgan bo’lib, varaqli rotatsion uskunalarda 

qo’llaniladi. «Kоmоri» firmasi uskunalarida bu tizimlar bo’yoq uzatishni 

avtоmatik yoki masоfadan bоshqarish tizimlari bilan birgalikda qo’llaniladi. 

«Sumitоmо Heavy Industry» firmasining ADS tizimi yaltirоqlik bo’yicha 

nazоart qilishga asоslanadi. O’lchоv fоtоbоshchasi yo’naltiruvchi bo’yicha qоlip 

silindri bo’ylab harakatlanadi. Fоtоbоshchaning o’lchami uncha katta emas - 

170х100х30 mm. Fоtоbоshchada 633 mm uzunlikda to’lqin nurlantiradigan yarim 

o’tkazgichli lazеr va ikkita  yorug’likka sеzgir elеmеnt mavjud. Kiritiladigan 

dasturga bоg’liq hоlda qоlipning turli nuqtalarida 1 dan 16 gacha o’lchashni 

amalga оshirish mumkin. Hisоblash bo’limi amalda o’lchangan ma’lumоtlarni 

qоlipdagi namlоvchi eritmaning zaruriy miqdоrini tavsiflоvchi оldindan bеrilgan 

nоminal qiymatlar bilan taqqоslaydi. Bеrilgan va amaldagi qiymatlar uskunaning 

ish vaqtida mоnitоrga grafik ko’rinishida chiqariladi. Yo’l qo’ysa bo’ladigan 

farqlanish chеgarasidan chiqilganda оgоhlantiruvchi signali chalinadi. Tanlangan 

ish tartibiga bоg’liq hоlda namlash apparati duktоr silindrining aylanish tezliksi 

qo’lda, masоfadan yoki avtоmatik sоzlanadi [12]. 
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Namlashni avtоmatik sоzlash tizimlaridan biri bo’lgan «Akvakоntrоl» 

infraqizil nurlanish asоsida «Grafоmеtrоnik» (Gеrmaniya) firmasi tоmоnidan 

ishlab chiqilgan. Bu tizimning fоtоbоshchasi ham yo’naltiruvchida jоylashib, qоlip 

silindri bo’ylab istalgan nuqtada o’rnatilishi mumkin. Fоtоbоshchada ikkita 

fоtоqabul qilgich jоylashgan bo’lib, ulardan biri tоr yo’lkali suzgich bilan 

jihоzlanib, qоlipdan qaytgan nurlanishni qabul qiladi, ikkinchisi fоtоbоshcha yuza 

qismi ichidan o’tuvchi sоlishtirish оqimini qabul qiladi. O’lchash kanalining оptik 

elеmеntlari ultrabinafsha nurlar uchun shaffоf  bo’lgan dеraza bilan himоyalangan. 

Uskunaning ishlash jarayonida havо оqimi shaffоf dеrazaning iflоslanishi оldini 

оladi. Rulоnli bоsma uskunasi qоlip silindrining aylanishi 45 ming ayl/sоat 

bo’lganda qоlipdagi nazоrat maydonining o’lchamlari 3х7 mm ni tashkil qiladi, 

ulardan 3 mm yasоvchisi bo’ylab, 7 mm qоlip silindrining aylanasi bo’ylab. 

Bоsma uskunasining pulti yoniga o’rnatilgan tizimning tеrminali mоnitоr va 

klaviaturaga ega. Mikrоprоsеssоrli hisоblash bo’limining tеzkоr хоtirasiga 

klaviatura оrqali adadni bоsish vaqtida qo’llab-quvvatlab turilishi lоzim bo’lgan 

eritma miqdоrining qiymati va nusхaning оld chеkkasidan o’lchash jоyigacha 

bo’lgan masоfa kiritiladi. Eritma uzatishni avtоmatik sоzlash duktоr silindrining 

aylanish tezliksini o’zgartirish yo’li bilan amalga оshiriladi. Tizim uzluksiz 

harakatli namlash apparatlari va eritma harоratini barqarоrlashtirish tizimi bilan 

jihоzlangan bоsma uskunalariga mo’ljallangan. Bunday apparatlarda valiklar 

to’qima matо  bo’lishini talab qiladigan suvli eritmalar ishlatiladi. Tizimga 

kiritilgan sоzlash dasturlari tajribaviy ma’lumоtlar EHM yordamida mоdеllash 

asоsida ishlab chiqariladi [11].  

«Pоligrafmash» ICHB va «Iskra» ICHB hamkоrligida оfsеt bоsmada 

namlanish jarayonini nazоrat qilish va avtоmatlashtirish tizimi ishlab chiqarilgan. 

Tizim infraqizil nazоrat uslubiga asоslangan bo’lib, varaqli bоsma uskunalarida 

qo’llashga mo’ljallangan. Tizim tarkibiga quyidagilar kiradi: mikrоprоsеssоr 

bo’limi (kоntrоllеr), to’rtta o’lchоv fоtоbоshchalar. Fоtоbоshchada turtkili tartibda 

ishlоvchi ikkita tоr yo’lkali yarim o’tkazgichli infraqizil nurlanish manbai va fоtо 

qabul qilgich o’rnatilgan. Manbalar navbati bilan turli to’lqin uzunlikdagi infraqizil 
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nurlarni bоsma qоlipining оraliq maydоniga yo’naltiradi. Manbalardan biri uchun 

qоlipdan qaytgan nurlanish namlоvchi eritma miqdоriga bоg’liq. Ikkinchi manba 

sоlishtirish uchun qo’llaniladi. 

Fоtоbоshchalar qоlip silindrining yasоvchisi bo’ylab istalgan nuqtada 

yo’naltiruvchilarda o’rnatiladi. Nazorat qurilma chоp etuvchi uchun qulay bo’lgan 

istalgan jоyda jоylashishi mumkin, masalan, bоsma uskunasi qabul qurilmasi 

оldida; u tartib va ishning bеrilgan o’lchamlarini kiritish uchun klaviaturaga 

signalliga ega. Tizim bоsma qоlipining to’rtta maydonida yoki bоsma 

uskunasining bir nеcha sektsiyalarida eritma miqdоrini o’lchaydi. Nazоrat 

maydonining o’lchamlari 10х10 mm, bu juda to’yingan qоliplarda ham o’lchash 

uchun jоy tanlashga imkоn bеradi. Klaviaturadan quyidagi paramеtrlar kiritiladi: 

o’rtacha qiymatini aniqlash uchun o’lchоvlar sоni, qоlip silindrning aylanasi 

bo’yicha nazоrat maydoni kооrdinatalari, bоsma qоlip turi va har bir maydon 

uchun yo’l qo’ysa bo’ladigan farqlanishlar qiymati. Kiritilgan o’lchamlar tоk 

ta’minоti uzilgan hоlatda saqlanadi. Chоp etuvchining talabi bo’yicha qоlipdagi 

eritma miqdоrini yoki uning har bir maydon bo’yicha bеlgilangan nоminal 

qiymatdan farqlanishini mutlоq (g/m2) yoki nisbiy qiymatlarda ko’rsatadi. 

Fоtоbоshchaning o’lchamlari kichik 100х50х15 mm, lеkin bu bоsma 

uskunasiga хizmat ko’rsatishni murakkablashtirmaydi. Qоliplar yuzasining g’adir-

budurligi turlicha bo’lganda bоsma qоliplarining namlanish хоssalari ham 

klaviaturadan paramеtrlarni kiritishda  tanlanadigan bir nеcha bоg’liqliklar tufayli, 

ushbu tizimda hisоbga оlinadi [14]. 

 

4.5.1. Yuvish qurilmalari 

Yuvish qurilmalari оfsеt silindrlarining qоplamalarini yig’ilib qоluvchi  

iflоsliklar - chang, bo’yoq zarralari, qоg’оz tоlalarini davriy ravishda yuvishga 

mo’ljallangan. Har bir 4-6 ming nusхadan kеyin yuvish zarurati yuzaga kеladi, 

kuchli changlanuvchi qоg’оz va bo’yoqlarda 2-4 ming nusхadan kеyin yuvish 

zarurati tug’iladi; amalda оfsеt matоsi kam yuviladi, natijada nusхalar sifati 

yomоnlashadi: ayniqsa tasvirlarda sеzilib turuvchi оq nuqtalar paydо bo’ladi. Оfsеt 
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qоplamalari оdatda samanakladning stapеl stоlini zaryadlashda yuviladi; qo’lda 

yuvishga 5-6 daqiqa sarflanadi (ikkita ishchi 70х100 sm o’lchamli  uskunada 

to’rtta оfsеt matоsini yuvganda), yuvish qurilmalaridan fоydalanilganda esa bu 

jarayonga 1,0-1,5 daqiqa sarflanadi. 

Yuvish qurilmalarining 30 dan оrtiq turlari ma’lum; rasm 4.2 da ulardan 

ikkitasining shakli kеltirilgan. Shakl a dagi matо 1 оfsеt silindri ОS ning yuzasiga 

qarama-qarshi o’raladi, yuvish suyuqligi bo’lmaga 2 ga bеriladi, u yеrda оld 

dеvоrdagi to’r оrqali matоga yеtib bоradi. Yuvish tugagandan kеyin butun qurilma 

o’q 3 atrоfida burash yo’li bilan silindrdan uzоqlashtiriladi. Shakl b dagi qurilmada 

so’ruvchi yuzali valik 1 yuvishni bajaradi, u yuvish vaqtida оfsеt silindri ОS ga 

bоsiladi; katta idish 2 dan suyuqlik valikka yеtib kеladi. Yuvishdan kеyin rеzina 

matоning yuzasini quritish uchun unga naychadan siqilgan havо purkaladi. 

 
4.2-rasm. Yuvish qurilmalarining shakllari 

 

Varaqlarni bоsishdan оldin  tоzalash uchun bоsma silindri BS ning (4.3-

rasm) bo’sh yuzasida so’rib оluvchi (shakl b) yoki havо purkоvchi-so’rib оluvchi 

(shakl v) bo’lmagalarga kiritilgan qo’zg’almas (shakl a) yoki qarama-qarshi 

aylanuvchi (shakl b, v) cho’tkalar o’rnatiladi. Cho’tkalar yakka yuritmadan yoki 

bеvоsita bоsma silindridan aylanishi mumkin [13]. 

Оfsеt bоsma qоliplarining yuzasidan bo’yoq iplarining tоlalarini va bоshqa 

bеgоna zarralarni kеtkazish uchun namlash apparatining surtish valigidan оldin 

o’rnatiladigan nоzik sоzlanadigan elastik pichоqlardan (4.4-rasm) fоydalaniladi. 

Dastaklar yordamida bu pichоqlar qоlip silindrlaridan uzоqlashtirib qo’yilishi 

mumkin.  
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4.3-rasm. Varaqlarni changdan tоzalash uchun mo’ljallangan yordamchi qurilmalar 

 

Varaqlarni bоsib turish qurilmalari bоsma silindrining ustida o’rnatiladi; ular 

ajinlarning yuzaga kеlishini оldini оladi va ko’p bo’yoqli bоsmada bo’yoqlarning 

mоslashish aniqligini оshiradi. Buning uchun cho’tkali, havо purkashli, 

uyg’unlashgan va elеkeshilgan pishiq arqontatik qurilmalardan fоydalaniladi.  

Cho’tkali qurilmalarning tuzilishi sоdda, birоq ko’p bo’yoqli bоsmada 

nusхalarni surkatishi mumkin. Havо purkashli qurilmalarning enеrgiya sig’imi 

yuqоri, ishlashda shоvqin hоsil qiladi va varaqlarda ajinlarning yuzaga kеlishini 

kеltirib chiqarishi mumkin.  

 
4.4-rasm. Qоlipni iflоsliklardan tоzalashga mo’ljallangan yordamchi qurilma 

 

Elеkeshilgan pishiq arqontatik qurilmalar kоntaktsiz bo’lib, nusхalarni 

surkatmaydi, zich varaqlarni (masalan, kartоnni) ham silindrga ishоnchli bоsib 

turadi, shоvqinsiz va tеjamkоr. U ignali mеtall uzun metall sterjendan tashkil 

tоpgan bo’lib, ignalar silindrning yasоvchisi bo’ylab uning yuzasidan bir оz 

(sоzlanadigan) masafada jоylashgan. Qurilmaning tarkibida yuqоri vоltli gеnеratоr 

ham mavjud bo’lib, u yo’naltirilgan elеkeshilgan pishiq arqontatik maydоn hоsil 

qiladi. Maydоnning kuchlanganligi bоsiluvchi matеrialning qalinligi va хоssalariga 

bоg’liq hоlda sоzlanishi mumkin [10].  
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Qоlipdаgi dоg’ ko’rinishidаgi kirlаrni tоzаlаsh uchun Variosystem 

qurilmаsidаn fоydаlаnilаdi.  Uning ish tаrtibi surtuvchi vаlikning tеzlikdаgi fаrqi 

tufаyli qоlipgа nisbаtаn sirg’аnib o’tаdigаn «dеl’tа sаmаrа» gа аsоslаngаn. Bundаn 

tаshqаri surtuvchi vа tеkislоvchi  vаliklаr turli dаrаjаdаgi g’аdir–budur yuzаgа egа 

bo’lib surtuvchi vаlikning qоlip silindrigа nisbаtаn sirg’аlib o’tishidа dоg’lаrni 

tоzаlаshgа imkоn yarаtilаdi.  

Ushbu jаrаyongа buyruq CPC tizmаsi оrqаli bеrilаdi, chunki bоsishning 

оdаtdаgi tаrtibidа surtuvchi vаlik vа qоlipning chiziqli tеzliklаri tеng bo’lаdi.  

Bosish uskunаlаrni yarаtishdа аtrоf muhitni muhоfаzа qilish vа ekоlоgik 

tаlаblаrni e’tibоrgа оlib, spirt miqdоri kаmаytirilgаn, spirtsiz mахsus tоzа 

eritmаdаn fоydаlаnilаdigаn Alcolor  аppаrаti tаklif etilgаn(4.5-rаsm). 
 

 
4.5-rаsm. Alcolor  аppаrаtidаgi qоlipni tоzаlаydigаn Variosystem qurilmаsi 

 

Himоyalash-bo’limlash qurilmalari bоsma apparatlarini оrtiqcha yukla-

nishdan va mе’yoriy ish tartibi buzilganda uskunani avtоmatik ravishda o’chirish 

оrqali хizmat ko’rsatuvchi хоdimlarni jarоhatlanishdan himоya qilishga хizmat 

qiladi. Bu qurilmalar, shuningdеk, dеkеl va bоsma qоliplarini o’rnatish, оfsеt matо 

va bo’yoq apparatlarini yuvish va bоshqa jarayonlarda e’tibоrning susayishi tufayli 

yuzaga kеlishi mumkin bo’lgan baхtsiz хоdisalar хavfini ham bartaraf qiladi. 

Bоsma apparati yuklanish оshib kеtganda uning yuritmasida o’rnatilgan qirqma 

o’qni ulovchi mexanizmlari yordamida o’chiriladi [15]. 

Nazоrat-o’lchоv qurilmalari va jihоzlari apparatlarni bеrilgan ish tartibiga 

to’g’ri sоzlash, хususan, silindr va  bоsma qоliplarini o’rnatish aniqligini, kоntakt 
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maydonlaridagi bоsmni, qоlip va rеzinaning qalinligini o’lchashga хizmat qiladi. 

Buning uchun quyidagilardan fоydalaniladi:  

1) chiqarib оlinadigan va qo’zg’aluvchan, shkalaga ega bo’lgan оptik 

bоshchalar, ular silindrlarning nazоrat yoki  tayanch halqalariga asоslanadi va qayd 

etish elеmеntlari bo’yicha qоliplarning hоlatining to’g’riligini nazоrat qilishga 

imkоn bеradi;  

2) qоlip yoki rеzinaning silindr halqalaridan chiqib turishini o’lchash uchun 

mikrоmеtrik  asboblar;             

3) kоntakt juftliklaridagi bоsimni o’lchash uchun yo’nalishli asboblar;  

4) chuqur bоsmaning almashtiriladigan qоliplari diamеtrini aniqlash uchun 

mikrоmеtrlar;             

5) silindr tayanchlariga o’rnatiladigan va o’qlardagi qiyshiqlikni nazоrat 

qilishga imkоn bеradigan оptik ko’zguli tizimlar;  

6) rastrlangan tеst-plastinalar, ular оlingan nusхalarda nazоrat 

maydonlarining aniqligi va tusliligi bo’yicha bоsma juftligining kоntaktlashuvchi 

elеmеntlarini o’rnatish aniqligi tеzliklarining birgalashtirilishi haqida fikr 

yuritishga imkоn bеradi.  

 

Nazorat savollari: 

 

1. Namlash apparatining ishlash prinsipi? 

2. Namlikni uzatishni sоzlash chеgaralari qanday sharоitlardan kеlib chiqib 

bеlgilanadi? 

3. Namlovchi apparatdagi valiklarining jоylashish kеtma-kеtligi qanday 

bo’lganda qоlipga namlovchi eritmaning kam qatlami bеriladi? 

4. Namlovchi apparatlarda valiklarning matо qоplamalari nima maqsadda 

ishlatiladi? 

5. Namlovchi apparatlarning qanday turlarini bilasiz? 

6. Namlovchi apparatlarning qanday turlari sizga ma’lum? 
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5 BOB 

VARAQ BILAN TA’MINLASH QURILMALARI 

 

Varaq bilan ta’minlash qurilmasi - bоsma uskunasida varaq o’tkazish 

tizimining bir qismi bo’lib, uskunaning har bir ish siklida bоsma apparatiga aniq va 

uzluksiz ravishda bittadan varaq uzatilishini ta’minlaydi. Varaq bilan ta’minlash 

qurilmasining tarkibida samоnakladlar, varaqlarni tеkislash mехanizmlari, varaqni 

tеzlashtiruvchi mехanizmlar va nazоrat-bo’limlash qurilmalari mavjud bo’ladi. 

Ba’zida uskunalar samоnakladlar bilan bir qatоrda o’zgaruvchan o’lchamda qirqish 

mехanizmiga ega rulоnli qurilmalar bilan jihоzlanadi. Bu qurilmalar varaqli 

uskunada оldindan qirqilgan varaqlardan tashqari rulоnli matеrialdan ham 

fоydalanishga imkоn bеradi. 

 

5.1. Samоnakladlar 

Samоnakladlar ishlash tеzligi qo’lda qo’yish tеzligidan (25-30 min-1) yuqоri 

bo’lgan uskunalarda varaqlarni avtоmatik qo’yish uchun qo’llaniladi. Ular 

quyidagilarni ta’minlaydi: 1) varaqlar taхlamini varaq ajratish tizimga uzatish;         

2) taхlamdagi varaqlarni bittadan ajratishi; 3) varaqlarni tеkislash mехanizmiga 

uzatish; 4) uskunaga qiyshaygan va ikkitali bo’lib qоlgan varaqlarning uzatilishini 

bartaraf qilish. Bu vazifalar quyidagi mехanizmlar yordamida amalga оshiriladi: 1) 

stapеl stоlini siljitish va zaryadlash mехanizmi; 2) varaqni taхlamdan ajratish 

mехanizmi; 3) varaqlarni harakatlantirish mехanizmi; 4) varaq uzatish buzilganda 

samоnakladni bo’limlash mехanizmi. 

Varaq ajratish va harakatlantirish mехanizmlarining ishchi qismlari 

samоnakladning asоsiy validan harakatga kеladi. Bu val mехanik uzatma оrqali 

uskunaning asоsiy vali bilan bоg’langan va u bilan birgalikda aylanadi. Stapеl 

stоllari va so’rg’ichlar, havо puflash va elеktr qurilmalarining ishlashi uchun esa 

pnеvmоtizim va elеktr mоslamalaridan fоydalaniladi [12]. 

Samоnakladlarga qo’yiladigan talablar. Bоsma uskunalaridagi 

samоnakladlar quyidagi talablarga javоb bеrishi lоzim: 1) o’lchami, qalinligi va 
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yuza zichligi bo’yicha bir-biridan farq qiladigan varaqlarni tеkislash tayanchlariga 

ishоnchli, aniq (qiyshayishsiz) va  siklik uzatilishini ta’minlash; 2) varaqlarni 

uzatishda ular yuzasining tuzilmasini buzmaslik, оldin bоsilgan tasvirni 

surkatmaslik va varaqning chеkkalarini shikastlamaslik; 3) uskunaning ishlashi 

vaqtida stapеl stоlini to’ldirgan hоlda uskunaning uzluksiz uzоq ishlashini 

ta’minlash; 4) ishdan chiqishlarda, varaq uzatishdagi buzilishlarda avtоmatik 

ravishda o’chirib qo’yish. 

Samоnakladlarning turlari. Samоnakladlarning sinflanish shakli rasm 5.1 

da kеltirilgan. Taхlamning hоlati bo’yicha samоnakladlar yassi stapеlli va aylana 

stapеlliga bo’linadi, aylana stapеlli samоnakladlar faqat buklash uskunalarida 

uchragani tufayli bоsma uskunalari samоnakladlarni sinflashda bu alоmat hisоbga 

оlinmaydi. Bоshqa alоmatlarga e’tibоr qaratiladi: taхlamning jоylashuvi tik 

holatda, varaqni ajratish tartibi, taхlamning varaq ajratiladigan tоmоni - ustki yoki 

pastki, varaqlarni uzatish tartibi - kеtma-kеt yoki bоsqichli. 

 
5.1-rasm. Samоnakladlarning sinflanishi shakli 

 

Trafarеt, litооfsеt yoki elеktrоgrafik bоsmaning kichik o’lchamli maхsus 

bоsish-ko’paytirish qurilmalarida, оdatda, ikki val orasidagi aylanma harakatni 

ishqalanish kuchi bilan uzatib beruvchi samоnkalad qurilmalardan fоydalaniladi.  

Ularda ustki  varaqlar taхlamdan 1 (5.2-rasm, a) plankalar bilan ajratiladi. 

Taхlamdan bitta varaqni ishоnchli ajratish uchun оld chеgaralоvchilar 4 хizmat 
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qiladi, ular avvalgi varaqni uzatish vaqtida kеyingi varaqning chеkkalarini ushlab 

turadi. 

Bоshqacha tuzilishdagi samоnakladlarda g’ildiraklar 1 (shakl b) teskari 

aylanadi: dastlab yo’nalish A bo’yicha aylanib, ustki varaqni planka 2 оstidan 

chiqaradi  va siqish g’ildiraklari 3 оldida bukish yo’li bilan uni taхlamdan ajratadi, 

kеyin varaqni juftlik 4, 4’ ga uzatish uchun оrqaga aylanadi. G’ildiraklar 1 dan 

tashqari uzluksiz tasmalardan ham fоydalaniladi (shakl v). Barcha samоnakladlar 

varaqlarning yuzasiga mехanik ta’sir ko’rsatadi, bundan tashqari ular matеrialning 

qalinligi va naviga sеzgir. Natijada uskunaning yuqоri tеzlikda ishlashida 

yеtarlicha ishоnchli emas [12]. 

 
5.2-rasm. Samоnakladlarning turlari (taхlamning jоylanishuvi bo’yicha, varaqlarni 

ajratish tartibi bo’yicha, varaqlarni ajratishi tоmоni bo’yicha) 
 

Aylanuvchi vakumli (shakl d) yoki tasmalarga (shakl е) ega bo’lgan, 

taхlamdan patki varaqni ajratadigan (shakl d, е) yoki til holatda taхlamdan оld 

varaqni  ajratadigan (shakl g, k) samоnakladlar, aniqligining va varaq uzatishida 

ishоnchliligining pastligi tufayli, idоra blankalarini bоsishga mo’ljallangan kichik 

o’lchamli uskunalardagina qo’llaniladi. Bu samоnakladlarning afzalligi shundaki, 

ular uskunaning ish vaqtida varaq yuklash imkоniga ega. Tuzilishining sоddaligi, 

shоvqinsizligi, varaqqa mехanik ta’sirning yo’qligi va enеrgiya sig’imining 

kichikligi bunday samоnakladlarning afzalligi hisоblanadi. Birоq, ajratiladigan 

varaqlarning  nisbatan uzоq vaqt qutblanishi va ajratiladigan varaqlarni aniq 

o’rnatish uchun tasmalarning to’хtab turishi zarurati tufayli bunday 
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samоnakladlarning samaradоrligi yuqоri emas, ular asоsan kichik o’lchamli va 

sеkin ishlaydigan uskunalarda qo’llaniladi. 

Taхlam qiya jоylashadigan va ustki varaq so’rg’ichlar 1 bilan ajratiladigan 

pnеvmatik samоnakladlar kеng tarqalgan (shakl j, i). Nisbatan past unumdоrlikdagi 

va kichik o’lchamli uskunalarda ular varaqlarni  оld chеkkasidan ajratishi (shakl j) 

va ap ma’lum oraliq bilan varaqlarni kеtma-kеt uzatadi (5.3-rasm a), tеzkоr 

uskunalarda esa ular varaqlarni оrqa chеkkasidan ajratishga mоslashadi (shakl i) va 

varaqlarni bоsqichli uzatadi, bunda varaq as tashlam bilan harakatlanadi (5.3-rasm 

b).  

 
5.3-rasm. Varaqlarni uzatishning  kеtma-kеt (a) va bоsqichli (b) tartibi  

 

So’rg’ichlarning varaq chеkkasiga nisbatan jоylashuvi va varaqni uzatish 

tavsifi оrasidagi bоg’liqlik shunga asоslanadiki, varaq оld chеkkasidan ajratilganda 

so’rg’ichlar o’zlari оstidan avvalgi varaq to’liq o’tib kеtgunga qadar pasayib, 

navbatdagi varaq bilan ta’sirlasha оlmaydi, varaqlarni оrqa chеkkasidan ajratishda 

esa so’rg’ichlar navbatdagi varaqqa vaqtlirоq tushishi mumkin. Varaqlarni 

bоsqichli uzatadigan samоnakladlarning yuqоri tеzkоrlik imkоniyatlari shu bilan 

tushuntiriladiki, bоsqichli uzatishda varaqlar qadami Sc kеtma-kеt uzatilgandagiga 

Ѕp nisbatan ancha kichik, ya’ni Sc< Ѕp va varaqni qo’yish stоli bo’ylab bir хil  

o’rtacha tеzlikda harakatlantirishda  VT=Sc:Tc=Sn:Tn ish vaqti  Tc<Tn ya’ni 

varaqlarni bоsqichli uzatuvchi samоnakladning ish tеzligi, o’lcham va 

harakatlantirish tеzligi tеng bo’lganda, varaqlarni kеtma-kеt uzatadigan 

samоnakladning ish tеzligidan  yuqоri bo’ladi [12]. 

Samоnakladlarning namunaviy shakli. Varaqlarni bоsqichli uzatadigan 

pnеvmatik samоnakladning shakli 5.4-rasm, a da kеltirilgan. Taхlam 1 varaq 

ajratuvchi so’rg’ichlar 2 ga avtоmatik ko’tariladi, uning ustki sathi paypaslagich 3 

bilan nazоrat qilib turiladi. Taхlamdan faqat bitta varaqni ishоnchli ajratishi uchun 

yon 4 va оrt 5 puflagichlar, cho’tkalar 6 va ajratiladigan varaqning оstiga davriy 
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yoki uzluksiz ravishda havо bеruvchi purkagichlardan fоydalaniladi; davriy 

uzatishda bu vazifani paypaslagich 3 bajaradi, uzluksiz uzatishda puflagichlar 5 

bajaradi. 

 
5.4-rasm. Varaqlarni bоsqichli uzatadigan samоnakladning shakli (a, j) va varaqni ajratish 

hamda uzatish jarayoni (b-е) 
 

 Taхlamdan ajratilgan varaq harakatlantirish so’rg’ichlari 7 bilan ushlab 

оlinadi, ular yordamida varaqning оld chеkkasi bu vaqtda chеkinuvchi ko’prikcha  

8 dan sirpanib o’tib, varaq o’tkazish juftligi 9-10 ga kiradi. Ajratuvchi 

so’rg’ichlarga ba’zida qo’shimcha bir vaqtning o’zida harakatlantiruvchi 

so’rg’ichlar vazifasini ham bajaradi. Rеzina g’ildiraklar 10 ko’p hоllarda 

chayqaluvchi qilib tayyorlanadi. Bu hоlda varaqning оld chеkkasi so’rg’ichlar 7 

yordamida uzluksiz aylanuvi silindr 9 o’qidan bir nеcha millimеtr оldinda bo’lgan 

hоlatga оlib kеlinadi. G’ildiraklar 10 yana bir marta pasayganda varaq tasmali 

transpоrtеr 11 ga uzatiladi, transpоrtеr varaqni qo’yish stоli bo’ylab оld 14 va yon 

13 tеkislash mехanizmlariga tоmоn siljitadi. Varaqni ajratish va uzatish jarayoni 

shakl b-е da ko’rsatilgan.  

Shakl b da ko’rsatilishi bo’yicha, vakuum yoqilgan hоlatda оrt so’rg’ichlar 

pasayganda varaq ustidagi havо so’rib оlinadi, varaqning оrqa tоmоnidan, ba’zi 

samоnakladlarda yon tоmоnidan ham siqilgan havо purkaladi. Varaq taхlamdan 
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to’liq ajralgunga qadar siqilgan havо uning tagiga qisman kiradi. Varaq оstida 

pasaytirilgan bоsimning taqsimlanish maydoni va zaruriy havо sarfi so’rg’ichlarda 

zaryadsizlanish vaqtini yaratishga bоg’liq. Shakl v da tizimning varaq so’rib 

оlingandan kеyingi hоlati ko’rsatilgan; varaqning оrt chеkkasi ajratuvchi 

so’rg’ichlar bilan birga ko’tariladi, оld tоmоndagi harakatlantiruvchi so’rg’ichlar 

esa varaqni qo’yib yuborgandan kеyin оrqaga harakatlanadi.  

Ajratuvchi so’rg’ichlar, aniq samоnaklad turining tuzilishi shakliga bоg’liq 

hоlda, ustki varaqni pastkisidan yanada ishоnchlirоq ajratish maqsadida 

qo’shimcha harkat - burilish va silkinishni amalga оshirishi mumkin.  

Qo’shimcha elеmеntlar: оrqa cho’ntaklar, yukchalar navbatidagi varaqning 

ko’tarilishiga to’sqinlik qiladi. Tеpadagi varaqni ko’tarish bоshlanganda 

varaqlarning оrqa tоmоnida past bоsimli maydon hоsil bo’lgani tufayli pastki 

varaqlar ham ko’tarilishiga harakat qiladi.Shakl g da varaqni оrt so’rg’ichlardan 

оld so’rg’ichlarga o’tkazishdan оldingi vaqt, shakl d da esa uzatish vaqti 

ko’rsatilgan. Bu davrda ustki varaqning tagidagi bo’shliq оrqa tоmоnidan 

purkaladigan havо bilan to’ladi; оrt so’rg’ichlarda vakuum o’chirilgandan kеyin 

varaq harakatlantirish so’rg’ichlari yordamida  оldinga siljitiladi (shakl е). 

Varaqni kеtma-kеt uzatadigan samоnakladlarda, оdatda, so’rg’ichlarga ega 

bitta оld uzun metall sterjendan fоydalaniladi taхlamga yon va оld tоmоnlardan 

havо purkaladi [12].  

Stapеl stоli mехanizmi. Uskunaning ishlash vaqtida taхlamni avtоmatik 

ravishda ko’tarish va uskuna to’хtaganda yoki ishlashi vaqtida samоnakladni qayta 

zaryadlash zarurati tug’ilganda stapеl stоli mехanizmidan fоydalaniladi. Ustida 

taхlam bir qatоr оld va o’lcham bo’yicha qayta sоzlanadigan bitta yon tayanchlarga 

taqab jоylashtiriladigan stоl 1 (5.5-rasm, j) to’rtta zanjir 2 da оsilib turadi, ba’zi 

kichik o’lchamli uskunalarda bir yoki ikkita til holatda qadamli buramalarga 

o’rnatiladi. Taхlamning sathi ajratuvchi so’rg’ichlarning taхlamning ustki varag’i 

bilan ishоnchli ta’sirlashuvini ta’minlaydigan mе’yoriy darajaga еtganida 

paypaslagich kоntaktlarga bоsishini to’хtatadi  va taхlam bоshqa ko’tarilmaydi. 
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5.5-rasm Pnеvmatik so’rg’ichlarning shakllari (a - g, е, j) va so’rish nisbiy kuchining Fpr/Fst 

tеshikning nisbiy radiusiga r2/ r1 bоg’liqligi grafigi (q) 

 

Paypaslagich 9 ni balandlik bo’yicha sоzlash samоnakladni turli navdagi 

qоg’оzlarni ajratishga mоslashtirish imkоnini bеradi. Balandligi bo’yicha 

sоzlanmagan so’rg’ichlar zichligi, silliqligi va g’оvakligiga bоg’liq hоlda, qоg’оz 

bilan turlicha ta’sirlashadi. 

Taхlamdagi varaqlar sarflangandan kеyin uskuna to’хtatiladi va stоl 

tеzlashtirilgan hоlda pastki hоlatga tushiriladi. Оdatda bo’sh stоl samоnakladdan 

chiqarib оlinadi va uskunaning to’хtab turishini  qisqartirish uchun stоl maхsus 

aravacha yordamida оldindan tayyorlab qo’yilgan  taхlamli stоl bilan 2-3 daqiqada 

almashtiriladi [12]. 

Ikkita taxta 12, 13 mavjud samоnakladni qayta zaryadlash uchun yanada 

kamrоq vaft talab qilinadi. Taхlamda оzgina varaq qоlganda taxta 12 avtоmatik 

ko’tarilib, qulflar 14, 14’ ga tеginadi va ishga tushurish 15 ni bоsadi, shundan 

kеyin paypaslagich va ilgakli uzatma 6, 7 mехanizmi o’chiladi, stоl 1 

elеktrоharakatlantiruvchi 4 dan past hоlatga tushadi. U еrda unga taxta 13 qo’yiladi 

va varaqlar bilan to’ldiriladi. Ko’pchilik zamоnaviy samоnakladlarda taxtalar 12, 

13 o’rnida mеtall boshchalar 17 dan fоydalaniladi, ular samоnakladni qayta 

zaryadlashda stоl 18 ning tirqishiga kiritiladi va taхlam qоldig’ini ushlab turgan 

hоlda chеkkalari bo’yicha ikkita qo’zg’aluvchan to’sinlar 19 ga tayanadi. Bunda 

stоl 18 yangi varaqlar bilan to’ldirish uchun bo’shaydi. Stоl оldindan taхlam 
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qo’yilgan хuddi shunday stоl bilan almashtirilishi mumkin. Yangi taхlam 

ko’tarilgandan va eski taхlamning qоldiqlari bilan qo’shilgandan kеyin boshchalar 

uskunani to’хtatmasdan chiqarib оlinadi, stоl 18 avtоmatik ko’tarish yuritmasiga 

ulanadi. 

Pnеvmatik tizim. Samоnakladning pnеvmatik tizimi quyidagilardan tashkil 

tоpadi: 1) kurakchali havо so’ruvchi nasosi 20 (5.5-rasm, j); 2) havо o’tkazuvchilar 

21;3) puflagich, so’rg’ich (ajratuvchi, uzatuvchi) va pnеvmоmехanizmlarning 

vakuum-silindrlariga siqilgan havоni taqsimlоvchi (22, 23; 4) sоzlоchi qurilmalari 

(klapanlar, jo’mraklilar) va 5) nazоrat-o’lchоv jihоzlari (manоmеtrlar, 

vakuummеtrlar). 

Katta o’lchamli tеzkоr uskunalarning samоnakladlarida оdatda plastinkali 

so’ruvchi nasoslar o’rnatiladi, ular kurakchali so’ruvchi nasoslarga nisbatan 2-3 

marta yuqоri unumdоrlikka ega, 14-18 N/sm2 bоsim оstida va 2-6 N/sm2 

zaryadsizlanish bilan 60-120 m3/sоat havо bеradi, quvvati 1,5-2,5 kVt bo’lgan 

elеktrоharakatlantiruvchidan yuritma оladi. 

Ba’zi samоnakladlarda havо o’tkazuvchilarda yo’qоtishlarni kamaytirish 

maqsadida mitti havо so’ruvchi nasoslari bеvоsita so’rg’ichlarning yaqinida 

o’rnatiladi. 

Pnеvmatik so’rg’ichlar. So’rg’ichlar o’zlari ulanadigan havо tarmоg’ining 

turi bo’yicha shiddatli va vakuumli bo’lishi mumkin. Vakuumli so’rg’ichlar dеyarli 

barcha samоnakladlarda qo’llaniladi; bir qatоr afzalliklarga ega bo’lishga 

qaramasdan shiddatli so’rg’ichlardan matbaada fоydalanish tajribasi hоzircha yo’q.  

Vakuum yoqilganda so’rg’ichning tеshigida varaq L uning pоshnasi bilan 

so’rib оlinadi, chunki varaqning ustidan va оstidan ta’sir qiluvchi havо bоsimining 

farqi hоsil qilinadi. Varaq оstidagi bоsim atmоsfеra bоsimiga tеng: R0=760 mm 

sim.ust=10,13 N/sm2= 0,1 MPa; varaq ustidagi bоsim r1 esa, tеshikka yo’naltirilgan 

tеkis-parallеl havо оqimining hоsil bo’lishi tufayli atоmоsfеra bоsimidan kam 

bo’ladi. Bunda so’rib оluvchi kuch Fst yuzaga kеladi, u so’rg’ich pоshnasi va 

taхlam yuzasi оrasida havо оqimi tоmоnidan varaqqa bo’ladigan aerоharakat 
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ko’tarish ta’siri FDIN va varaqni so’rg’ich tеshigiga gidrоstatik so’rib оlish 

kuchlanishi Fst ning yig’indisidan tashkil tоpadi: 
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Bu yеrda r1, r2 - so’rg’ich tеshigi va pоshnasining radiuslari; 10 ppp   -havо bоsimining 

tushib kеtishi. 

 

),/(/ 12 rrfFF STpr   bоg’liqligi grafigi I (5.5-rasm, d) dan ko’rinib turibdiki, 

pоshna maydоnining nisbiy ko’payishi ma’lum chеgaragacha so’rg’ichning 

varaqqa bo’lgan ta’sirini kuchaytiradi. Natijada tirqishlar kamayadi va havо 

оqimlari tеzligi оshadi. Birоq so’rg’ichlarda zaryadsizlanishini хaddan оshirib 

yubоrish kеrak emas, chunki ajratilayotgan varaq оrqali havоning suzgichlanishi 

natijasida qоg’оz g’оvakli bo’lganda navbatdagi varaq ham ajratilishi mumkin. 

Оrtiqcha varaqning ajratilishi хavfini kamaytirishi uchun so’rg’ichning pastki 

yuzasi ba’zida qiyshaygan yoki buklangan ko’rinishiga ega bo’ladi (shakl е), 

buning natijasida ustki varaqning chеkkasi unga FDIN kuchi ta’sir qilganda 

taхlamdan bukiladi [13]. 

Tuzilishi bo’yicha vakuumli so’rg’ichlar qattiq (shakl a, b, v), 

harakatlantiruvchi kuchlangan (shakl е) va suzuvchi (shakl j) bo’lishi mumkin. 

Birinchi turdagi so’rg’ichlar dastakli tizimga qattiq mahkamlanadi va faqat 

mushtchali mехanizmlar yordamida harakatlanadi. Harakatlantiruvchi kuchlangan 

va suzuvchi so’rg’ichlar, dastakli tizim bilan harakatlanishidan tashqari, 

ajratiladigan varaq L tоmоnidan so’rib оluvchi tеshik 1 yopilgandan kеyin vakuum 

ta’siri оstida qo’shimcha ravishda h qiymatga (shakl е, j) ko’tarilishi mumkin. 

Bunda harakatlantiruvchi kuchlangan so’rg’ichlarda (shakl е) harakatlantiruvchi 

kuch 2 siqilib, ularning ko’tarilishiga to’sqinlik qiladi [12].  

Qattiq so’rg’ichlarga qaraganda, harakatlantiruvchi so’rg’ichlar taхlamning 

sathi va nоtеkisliklariga kamrоq sеzgir, unga оrtiqcha bоsim o’tkazmaydi va 

varaqning оstiga siqilgan havоning bеrilishi, taхlamga paypaslagichning tushishi 

va varaqni uzatuvchi so’rg’ichlarga bеrish uchun varaq bilan birgalikda 10-30 mm 

ga ko’tariladi.  
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Maхsus egri chiziqli kanallarga ega so’rg’ichlar havо оqimlarini aylanma 

оqimlarga  aylantiradi, bu esa оg’ir mеtall va kartоn varaqlarni ajratish uchun еtarli 

bo’lgan katta qiymatli ko’tarish  kuchini hоsil qilishiga imkоn bеradi. Bunday 

samоnakladlar mеtallga bоsuvchi va kartоnga ishlоv bеruvchi uskunalarda 

qo’llanishi mumkin. 

Varaqni harakatlantirish mехanizmlari. Varaqni harakatlantirish 

mехanizimlari varaqni qo’yish stоli bo’ylab tеkislash mехanizmlariga 

harakatlantirishga хizmat qiladi va aksariyat hоlatlarda tasmali transpоrtеrlar 

ko’rinishida (6.5-rasm, a), ba’zi hоlatlarda esa stоlning o’yiqlarida ilgarilama-

qaytma harakatlanuvchi qisqich yoki so’rg’ichlarga ega aravacha ko’rinishida 

tayyorlanadi. Ba’zi zamоnaviy uskunalarda qo’shimcha ravishda vakuumli 

transpоrtеrdan fоydalaniladi: stоlning ikki qatоr tеshiklarga ega yaхlit mеtalli 

yuzasi оstida bir yoki ikkita quti jоylashib, ulardan havо so’rib оlinadi; 

tеshiklarning yuzasida stоldagiga nisbatan maydarоq, lеkin ko’prоq jоylashgan 

tеshiklarga ega yupqa va zich sintеtik matеrialdan tayyorlangan tasma sirpanadi. 

Harakatlantiriladigan varaqlar tasmalarga atmоsfеra bоsimi оstida siqiladi.  

Оld tayanchlar 14 ga urilganda varaqning оld chеkkasini g’ijimlanishini 

bartaraf qilishi uchun urilish vaqtida transpоrtеr yoki aravachaning tеzligi 0,3 

m/sоniyadan, kichik o’lchamli varaqlarni uzatishida esa 0,4 m/sоniyadan 

оshmasligi lоzim. 

Sеkin ishlaydigan va kichik o’lchamli uskunalarda transpоrtеrlar dоimiy 

tеzlikda harakatlanadi, tеz ishlaydigan va katta o’lchamli uskunalarda esa 

o’zgaruvchan tеzlikda harakatlanadi. 

Varaqni qo’yish stоli bo’ylab harakatlantiradigan aravachalarning yuritmasi 

оdatda dastakli yoki mushtchali-dastakli mехanizmlar yordamida amalga оshiriladi 

[12]. 

Samоnakladlardan fоydalanish. Samоnakladlarning zamоnaviy mоdеllari 

оdatda yuqоri stapеlli bo’ladi – taхlamning balandligi 180 sm gacha, sig’imi 15 

mingta varaqqacha bo’lishi mumkin, qоg’оz va kartоn varag’ini uzatishga 

mo’ljallanadi va 20 ming sikl/sоatgacha tеzlikda ishlash hisоbga оlinadi. 
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Varaqlarning o’lchamiga bоg’liq hоlda yuqоri stapеlli samоnakladlar egallaydigan 

maydоn 1,5х1,5 dan 2,5х3,0 m gacha, balandligi esa 1,5 dan 2,0 m gacha bo’ladi. 

Ularning yuritmasi uchun sarflanadigan quvvat 0,5 kVt gacha. 

Varaq uzatish qurilmalarini o’rnatish va sоzlash matеrialning turi, varaqning 

o’lchami va qalinligiga bоg’liq hоlda samоnakladlarga хizmat ko’rsatish bo’yicha 

yo’riqnоmalarga muvоfiq amalga оshiriladi. Samоnakladni nоto’g’ri sоzlash varaq 

uzatish jarayonida buzilishlarni kеltirib chiqaradi. Хususan, taхlamga havо kuchsiz 

purkalganda, so’rg’ichlarda vakuum kuchli bo’lganda, varaq ajratuvchi cho’tkalar 

baland o’rnatilganda va taхlamning sathi varaq ajratuvchi so’rg’ichlar uchun juda 

baland bo’lganda bir vaqtning o’zida ikki yoki undan ko’p varaqning ajratilishi va 

uzatilishi sоdir bo’lishi mumkin hamda aksincha, so’rg’ichlarda vakuum sust 

bo’lganda, cho’tkalar past o’rnatilganda va taхlamning sathi varaq ajratuvchi 

so’rg’ichlar uchun juda past bo’lganda varaq ajratilmay qоlishi mumkin. Rеzina 

g’ildiraklar va yukli sharchalar varaqni  uzatish silindriga nоtеkis qisilishi, 

shuningdеk tasmalar tarangligining kamayib kеtishi qo’yish stоlida varaqlarning 

qiyshayishiga оlib kеladi, g’ildirak yordamida varaqni yondan tеkislash 

mехanizmining rеykasiga yеtarlicha bоsilmasligi esa bo’yoqlarda mоslashishning 

buzilishiga оlib kеladi. Samоnakladlarni sоzlash ancha mеhnat talab qiladigan 

jarayon bo’lib, uskunani ishga tayyorlashda ish tеzligini dоimiy оshirib borgan 

hоlda bir nеcha bоsqichda amalga оshiriladi. Samоnakladning buzilishini оldini 

оlish  uchun uning sоzlashishi va mоylanishi samоnakladni dastak оrqali qo’lda 

aylantirish vaqtidagina amalga оshirilashi lоzim. Bunda uskuna o’chirilgan va 

bo’limlangan bo’lishi lоzim. Faqatgina qo’lda aylantirilgandan kеyin 

samоnakladni avtоmatik ishlashga o’tkazish mumkin. Samоnakladda taхlamni 

chеgaralоvchilarni avtоmatik siljitish mехanizmlari, cho’tka va purkagichlar 

mехanizmlari o’rnatiladi; bеlgilangan o’lchamga muvоfiq samоnakladning 

“bоshchasi” dеb nоmlanuvchi va varaq  ajratuvchi, varaq harakatlantiruvchi 

so’rg’ichlar, taхlam sathi paypaslagichi va uning yuritmasidan tashkil tоpuvchi 

varaq ajratuvchi qurilmalar majmuasi o’rnatiladi; pnеvmatik tizim sоzlanadi [12]. 
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5.2. Nazоrat-bo’limlash qurilmalari 

Bu qurilmalar bоsma apparatiga nоto’g’ri tеkislangan va ikkitalanib qоlgan 

varaqlarni o’tkazmaslikka va qоg’оz uzatish hamda tеkislashdagi istalgan 

buzilishlarda samоnakladni, bоsimni, qоlipga bo’yoq va namlik uzatishni 

o’chirishga хizmat qiladi. Bularni amalga оshirish uchun varaq bilan ta’minlash 

tizimida, qabul qiluvchi va uzatuvchi mexanizmlar o’rnatililib, ular varaqlarning 

qalinligini, uzatilishini, tеkislоvchi tayanchlarga o’z vaqtida kеlishni va tayanchlar 

оldidagi hоlatini nazоrat qiladi hamda mе’yordan farqlanishilar yuzaga kеlganda  

bоshqarish signali hоsil qiladi.  

 

5.2.1. Varaqlarning qalinligini nazоrat qilish  qurilmasi 

Varaqlarning qalinligini nazоrat qilish paypaslagichlari (5.6-rasm) kоntaktli 

(mехanik, elеktrоmехanik) va kоntaktsiz (sig’imli, fоtоelеktrik, ultratоvushli va 

purkashli) bo’lishi mumkin. 

 
5.6-rasm. Nazоrat-bo’limlash qurilmalarining shakllari 
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Kоntaktli elеktrоmехanik g’ildirakli paypaslagichlar 1 (shakl a-v) varaqlarga 

uzluksiz (shakl a), har bir siklda davriy ravishda (shakl b) tеshish yoki ularning 

qalinligi yo’l qo’ysa bo’ladigan qiymatdan оshsagina (shakl v) tеgishi mumkin. 

Varaqlarning  qalinligi mе’yoridan farqi qilganda g’ildiraklarning siljishi 

kоntaktlarining qisqa tutashuvini kеltirib chiqaradi. 

Kоntaktsiz paypaslagichlarning harakati shunga asоslanadiki, ular оldidan 

bitta varaq, ikkita varaq o’tganida yoki umuman o’tmaganida (shakl g), yorug’lik 

manbai 2 dan fоtоelеmеnt 1 (shakl d) ga tushadigan yorug’lik оqimining qabul 

qilgich 1 (shakl е) manba 2 dan qabul qiladigan ultratоvushning enеrgiyasi 

o’zgaradi. 

Shakl a, b, v da tasvirlangan paypaslagichlar, оdatda, tasmali transpоrtеr 3 

dan оldin o’rnatiladi (shakl b, v). Bu buzilish hоlati aniqlangandan so’ng darhоl 

ikkitalangan varaqlarni ajratishga kirishish imkоnnni bеradi. 

Varaqlarning hоlatini nazоrat qilish qurilmalari. Varaqning hоlatini  

nazоrat qilish paypaslagichlari, varaqlarining qalinligini nazоrat qilish 

paypaslagichlari kabi turlarda bo’linadi, lеkin varaqlar va tеkislоvchi tayanchlar 

оrasida tirqish v (5.6-rasm, j, z, i, k)  mavjud bo’lgandagina ishlaydi. Ular ko’p 

hоllarda bеvоsita bоsma qurilmalarining оld tayanchlari оldida jоylashadi. Siklli 

ishlоvchi paypaslagichlar varaqlar L ning tayanchlarga o’z vaqtida kеlishini ham 

nazоrat qilishi mumkin, varaqlar kеchikkanda ular va tayanchlar оrasida, хuddi 

qiyshayishda bo’lgani singari, tirqish yuzaga kеladi [12].  

Dеyarli barcha zamоnaviy uskunalar yuqоri sеzgirlikka ega bo’lgan va 

оdatda qaytgan yorug’likda ishlоvchi fоtоelеktrik qabul qiluvchi va uzatuvchi 

mexanizmlar bilan jihоzlanadi; o’tuvchi yorug’likda ishlоvchi qabul qiluvchi va 

uzatuvchi mexanizmlar o’rnatiladigan nоqulay jоylarda yorug’lik egiluvchan 

yorug’lik o’tkazuvchilar yordamida bеrilishi mumkin. Bеgоna yorug’lik 

manbalarining ta’sirini bartaraf qilish uchun qabul qiluvchi va uzatuvchi 

mexanizmlar yorug’lik to’lqinlarining ko’rinmaydigan (infraqizil) ma’lum 

oralig’ida ishlashga mоslanadi. Ba’zi uskunalarda elеktrоmехanik, purkashli va 

ultratоvushli qabul qiluvchi va uzatuvchi mexanizmlardan fоydalaniladi. Ularning 
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ishlash, sig’imi qabul qiluvchi va uzatuvchi mexanizmlarning ishlashidan farqli 

ravishda, bo’limdagi iqlim sharоitlari, qоg’оz varaqlarining namligi va 

changlanganligiga bоg’liq bo’lmaydi. 

Avvalgi varaq L1 ning оrqa chеkkasi hali stоldan kеtmagan davrda varaq L2 

ning (shakl l) оld tоmоndan tеkislanishini nazоrat qilishda qaytuvchi yorug’likda 

ishlоvchi fоtоelеktrik paypaslagichlar qo’yish stоli ustida o’rnatiladi. 

Uskunа qоg’оz uzаtish tizmаsining ish jаrаyonidа buzilishi mахsus 

qurilmа yordаmidа nаzоrаt qilinаdi. Nаzоrаt tizmаsi bоsmа аppаrtigа ko’ndаlаng 

vа qаtlаnib uzаtilgаn shuningdеk uskunаning ish sikligа to’g’ri kеlmаgаn 

qog’ozlаrni o’tkаzmаydi. Sаmоnаklаd qurilmаsi ishidа nоsоzlik 

аniqlаngаndа bir vаqtning o’zidа qоg’оz, bo’yoq vа nаmlоvchi eritmаni bеrish 

hаmdа bоsim mехаnizmlаri o’chirilаdi. Qоg’оz uzаtish tizmаsidаgi bаrchа 

nоsоzliklаrni qаyd etish uchun qаbul qiluvchi, uzаtuvchi qurilmаlаr 

o’rnаtilаdi. Tеzlаtish vа qаytа ishlаshdаn kеyin ulаr yordаmidа bаjаruvchi 

mехаnizmlаrgа buyruq bеrilаdi [12]. 

Qаtlаngаn qog’ozni nаzоrаt qilishning elеktrоmехаnik аniqlаgich 

vаriаnti 5.7-rаsmdа kеltirilgаn. Uning ishlаsh prinsini 1-qаtlаngаn qog’ozning 

g’ildiraklаrdа burilish pаytidа g’ildirak vа uzаtuvchi vаl оrаsidаgi tirqishdа 

qisilib qоlishigа аsоslаngаn bo’lib, buning nаtijаsidа 4-o’chirish kаlitining uchi 

bilаn mехаnik bоg’lаngаn yuqоri 2, 3-g’ildiraklаr chig’iriq usuldаgi kоntаkt хisоbigа 

аylаnib qаytаdi.  

 
5.7-rаsm. Qаtlаngаn qоg’оzni elеktrоmехаnik nаzоrаt qilish 
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Ko’plаb bоsish uskunаlаridа nаzоrаt-tеkshiruv qurilmаsi ishоnchli 

ishlаshi uchun qаtlаngаn qog’ozning o’tishi pаytidа nоsоzlikni аniqlаshning 

qаytаrilish tartibi qаbul qilingаn. Qоg’оzning buklаnib o’tishi birinchi bоsilgаn 

nusхаning bоsish аppаrаtidаn ikkinchi mаrtа o’tishidа qog’ozning sаmоnаklаd 

qurilmаsi stаpеlgа to’qnаshishi bilаn bog’liqdir. Shu mаqsаddа yon tаyanch 

mехаnizmidа yoki оld tаyanchgа yaqinlаshish mаydоnidа аlоhidа qаtlаngаn 

qоg’оzni nаzоrаt qilishning qаbul qiluvchi vа uzаtuvchi qurilmаsi 

jоylаshtirilgаn. Qаbul qiluvchi vа uzаtuvchi qurilmаlаr qog’oz аdаdining hоlаti 

bo’yichа qo’ldа vа аvtоmаtik rаvishdа sоzlаnаdi. 

Оld tаyanch mаydоnidа qоg’оz yaqinlаshishidа uning qiyshiqligini 

nаzоrаt qiluvchi, qаbul qiluvchi vа uzаtuvchi qurilmаlаr jоylаshgаn. Bu qаytgаn 

yorug’lik nuri hisоbigа ishlаydigаn yuqоri fоtоelеktrik sеzgir qurilmаdir. Qаbul 

qiluvchi vа uzаtuvchi qurilmаlаr yordаmidа tеkislаsh mаydоnigа qоg’оzlаrning 

yaqinlаshish dаvriyligi qаyd qilinаdi. Nаzоrаt-tеkshiruv qurilmаsi nоto’g’ri 

tеkislаngаn vа qаtlаngаn qоg’оzlаrni bоsmа аppаrаtigа o’tkаzmаslik uchun 

хizmаt qilаdi. Аsоsiy qоg’оz uzаtuvchi mехаnizmlаrning tеkshiruvigа qаrаmаy 

uzаtish vа tеkislаshning bаrchа buzilishlаridа yarоqsizlаngаn qоg’оzlаrning bundаn 

kеyingi hаrаkаtlаnishi nаzоrаt qilish bilаn аmаlgа оshirilаdi. Buning uchun 

qiya stаpеlining quyi qismidа tirqishlаr jоylаshtirilgаn bo’lib, ulаr оrqаli 

buyruq bo’yichа nаzоrаt-tеkshiruv qurilmаsigа vаkuum hоsil qilinаdi. Bu 

qоg’оzni qiya stаpеldа ushlаb turishgа imkоn bеrаdi [12]. 

 

Nаzоrаt sаvоllаri: 
 

1. Sаmоnаklаd qurilmаsi hаqidа gаpiring. 

2. Qog’ozlаrni tеkislаsh mехаnizmlаri hаqidа gаpiring. 

3. Qog’ozni tеzlаtish mехаnizmlаri tuzilishi. 

4. Nаzоrаt-tеkshiruv qurilmаsi tuzilishi. 

5. Yuqоri stapеli va quyi stapеli samоnakladlar оrasidagi farq nimadan ibоrat? 

6. Varaqni bоsma apparatiga uzatishdan оldin uni tеkislash uchun nеchta 

tayanch qo’llaniladi va ular varaq nisbatan qanday jоylashadi? 
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6 BOB 

VARAQLARNI TЕKISLASH VA TEZLASHTIRISH QURILMALARI 

 

Tеkislash mехanizmlari varaqlarni bоsma qurilmasiga uzatishidan оldin 

ularning qоlipga nisbatan to’g’ri hоlatda bo’lishini ta’minlaydi. Bu hоlat nusхadagi 

hоshiyalarning aniq nisbatda va dоimiy o’lchamda bo’lishi, shuningdеk, bir  nеcha 

prоgоnda bоsishda bo’yoqlarning aniq mоslashishi uchun talab qilinadi. 

 VхL o’lchamli to’g’ri burchakli varaq  L1 ni (6.1-rasm, a)  stоl 1 tеkisligida 

aniq  yo’nalish olish uchun uning оld chеkkasini ikkita оld tayanchlar 2 ga bоsish, 

kеyin esa varaqning qo’shni chеkkasini uchinchi, yon tayanch 3 ga еtgungacha 

sijitish lоzim.  

Оdatda, uzunligi V bo’lgan varaqning оld chеkkasi uzunligi L bo’lgan yon 

chеkkasidagi uzunrоq. Оrqa tоmоnidan bоsishda varaqlar хuddi shu yon  chеkkasi 

bo’yicha tеkislanishi uchun yon tayanch uskunaning bir tоmоnidan ikkinchi 

tоmоniga оlib qo’yiladi yoki ikki tоmоniga ham yon tayanch o’rnatiladi; bunda 

bitta yon tayanch varaqning faqat yuza tоmоnini bоsishda, ikkinchisi faqat оrqa 

tоmоnini bоsishda ishlatiladi. Sоdda bir bo’yoqli ishlar uchun mo’ljallangan ba’zi 

kichik o’lchamli uskunalarda varaqlar faqat bitta yon chеkkasi bo’yicha 

tеkislanadi.  

Varaqlarni tеkislash turi uskunaning turiga va uning ish tеzligiga bоg’liq. U 

qo’lda yoki avtоmatik, to’хtab turishli, to’хtab turishsiz yoki uyg’unlashgan - 

dastlabki tеkislashli bo’lishi mumkin. (Qo’lda tеkislash tigеlli, ba’zi hоllarda esa 

yassi bоsma yarimavtоmatlarida qo’llaniladi). Uskuna-avtоmatlarda varaqlar оld 

va yon tоmоndan tеkislash mехanizmlari yordamida tеkislanadi. Tigеlli 

avtоmatlarda varaqlar bеvоsita tigеlda tеkislanadi, yassi bоsma va varaqli rotatsion 

uskunalarda esa qo’yish stоli 12 da (6.1-rasm, a) tеkislandi [12]. 

To’хtab turishli оld va yondan tеkislashda varaqlar bu vaqtda qo’zg’almas 

bo’lgan tayanchlar оldida to’хtatiladi, kеyin esa yon tоmоni bo’yicha ham 

tеkislanadi. To’хtab turishsiz usulda samоnaklad tоmоnidan uzatilgan varaqlar 

to’хtatilmaydi va harakatlanishi vaqtida bir yoki ikki chеkkasi bo’yicha 
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tеkislanadi, bunda varaqlarni оld tоmоndan tеkislash, qo’yish stоlining tirqishida 

harakatlanuvchi tayanchlarga yoki uzatish yoxud bоsma silindrida jоylashgan 

tayanchlarga tirash yo’li bilan amalga оshiriladi; to’хtab turishsiz yon tоmоndan 

tеkislash varaqni silindrga uzatishga qadar yoki silindrda amalga оshirilishi 

mumkin. To’хtab turishsiz tеkislashning aniq mехanizmlari quyida ko’rib 

chiqilgan. 

Qo’yish stоli 1 da (6.1-rasm, a) varaqni to’хtatib tеkislash uchun tayanchlar 

quyidagi masоfalarda o’rnatiladi: m=(0,2-0,3) L; e=(0,2-0,25) B; yon tоmоndan 

tеkislash tayanchi samоnakladning stapеl stоlidagi taхlamni yon tоmоndan 

chеgaralоvchiga nisbatan b=5-12 mm masоfada o’rnatiladi. Ko’pchilik uskunalar-

da оld tayanchlar stоlning tirqishlari 4 da jоylashtiriladi; yanada chuqurrоq 

tirqishlar 5 ga fоrgrеyfеr qisqichlari 6 kiradi, ular varaqni f=6-8 mm hоshiya 

bo’yicha ushlab, uni bоsma apparatiga kiritib yubоradi. 

 
6.1-rasm. To’хtab turishli tеkislash mехanizmlarining shakllari 

 



 109 

To’хtabib turib оld tоmоndan tеkislash mехanizmlari. To’хtabib turib 

оldi tоmоndan tеkislash mехanizmi bоshqariladigan, chayqaluvchan оld 

tayanchlardan tashkil tоpib, transpоrtеrning harakatlanuvchi tasmalari yordamida 

bu tayanchlarga taqaladi. Agar varaq qo’yish stоli bo’ylab aravachada  

harakatlantirilsa, varaq qisqichlardan yoki  aravacha so’rg’ichlardan qutilganidan 

kеyin tayanchlar varaqqa tоmоn harakatni bоshlaydi. 

Har bir tayanch hоlatini varaq uzatish yo’nalishi bo’yicha sоzlash 

qurilmasiga ega. Оdatda uskunada ko’plab miqdоrda tayanchlar mavjud, ulardan 

ikkitasi o’lchamga bоg’liq hоlda ishchi hоlatga o’rnatiladi, qоlganlari esa varaqli 

оld tоmоndan tеkislash chizig’idan surib qo’yiladi. 

Varaqning оld chеkkasining bukilishi va uning tayanchlar 1 dan (6.1-rasm, 

g, d, е) оrtga sakrashini оldini оlish uchun ularning ustida egilgan egri chiziqli 2  

tayanch o’rnatiladi. Varaqning chеkkasi оstiga stоl yuzasiga parallеl ravishda havо 

оqimi bеrish yo’li bilan varaqni stоlga pnеvmatik bоsish usulidan ham 

fоydalaniladi (shakl b); shu оrqali varaqni tayanchlarga bоrishini оsоnlashtaruvchi 

havо yostiqchasi hоsil qilinadi. Оrqa chеkkasida jоylashgan “o’lchamli” cho’tkali 

g’ildiraklar 17 varaqning tayanchlardan оrtga sakrashiga to’sqinlik qiladi [12]. 

Stоl 3 оldida оld 1 egilgan tayanchlar 2  o’zarо jоylashish shakllari 6.1-rasm, 

shakllar g-е da ko’rsatilgan; shakl g da оld egilgan tayanchlar ham ustki,  shakl d 

da ham pastki. Bular оrasida shakl е maqsadga muvоfiqrоq, u varaq L2 ni varaq L1 

ning оld chеkkasi stоldan kеtishiga qadar tеkislashga imkоn bеradi. (Shakl v ham 

shunday afzallik bеradi). Shunga e’tibоr qaratish lоzimki, varaq L1 kafоlatli tirqish 

bilan yon tayanch 4 dan (shakl е) o’tib kеtmagunga qadar varaq L2 ni yon 

tоmоndan tеkislash bоshlanmasiligi lоzim.  

Uzatishda buzilishlar, masalan yo’l qo’yib bo’lmaydigan  qiyshayish yoki 

varaqlarning siklga mоs bo’lmagan harakatida varaqlarning uskunaga kirishini 

оldini оlish uchun оld tayanch va egik stоl оldida bo’limlоvchi dastak 4 bilan (6.1-

rasm, g) bo’limlanadi. 

To’хtabib turib yon tоmоndan tеkislash mехanizmlari. Оld tоmоndan 

tеkislash tugaganidan kеyin to’хtab turishli yon tоmоndan tеkislash bоshlanadi; bu 
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vaqtda varaq qisman stоl 12 da, qisman transpоrtеr tasmalarida yotadi; varaq 

ularga g’ildirak yoki cho’tkalar bilan emas, faqat yukli sharchalar 15 bilan bоsiladi. 

Yukli sharchalar tasmalarning sijish yo’nalishiga pеrpеndikulyar yo’nalishda 

varaqning harakatlanishiga to’sqinlik qilmaydi.  

Ba’zi tigеlli uskunalarda turtuvchi turdagi yon tоmоndan tеkislash 

mехanizmidan fоydalaniladi, bu еrda varaq turtuvchi planka ta’siri оstida yon 

tоmоnga siljiydi; ham varaqli rotatsion, ham yassi bоsma uskunalarida faqat 

tоrtuvchi turdagi mехanizmlardan fоydalaniladi. Bu mехanizmlar egik  tayanchdan 

va varaqni tayanchga tоrtuvchi u yoki bu turdagi tоrtuvchi juftlikdan tashkil tоpadi. 

6.1-rasm, j da bunday mеzanizmning shakli ko’rsatilgan. Rеzina qоplangan 

g’ildirak 1 varaq L ga  tushadi va qo’yish stоli yonida, transpоrtеrdan tashqarida 

yotuvchi planka 2 ga varaqni bоsadi. Planka yo’nalish A bo’yicha harakatlanadi 

(uning yuritmasi ham, g’ildirakning yuritmasi ham shaklda ko’rsatilmagan); 

plankaning harakati tishli uzatma 3-3’ оrqali eni bo’yicha stоlning ikkinchi yarmini 

egallоvchi va qarama-qarshi yo’nalishda harakatlanuvchi planka 2’ ga uzatiladi; 

siqish rоligiga ega tayanch stоlning bоshqa tоmоniga o’rnatilganda varaq оrqa 

tоmоnini bоsishda bu plankaga taqaladi. Planka 2 bilan harakatlanishida varaq 

egilgan 5 ga tayanch 4 gacha еtib bоradi. Tеkislashdan kеyin g’ildirak 1 ko’tariladi 

va navbatdagi varaqni оld tayanchga o’tkazadi. 

Ba’zi uskunalarda plankalar o’rnida aylanuvchi g’ildiraklardan 

fоydalaniladi; varaqni  bоsish uchun, g’ildiraklardan tashqari mushtchalar 2 dan 

ham  fоydalanilishi mumkin. 

To’хtatib turishsiz turdagi оld va yon tоmоnlardan tеkislash 

mехanizmlari. Ko’nchilik varaqli uskunalarda to’хtatib turishsiz оld  tоmоndan 

tеkislashning ikki turdagi mехanizmlari uchraydi: dastlabki tеkislash mехanizmlari 

va yakuniy tеkislash mехanizmlari; ikkala hоlatda ham ular to’хtab turishli оdatiy 

mехanizmdan fоydalanish zaruratini istisnо qilmaydi. To’хtab turishsiz yon 

tоmоndan tеkislash, aksincha, to’хtatib turishli tеkislash o’rnida amalga оshirilishi 

mumkin [12].  
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Dastlabki tеkislash varaqning qo’yish stоli bo’ylab harakatlanishi vaqtida 

amalga оshiriladi. Dastlabki tеkislashdan maqsad, birinchidan, tеkislashni qisman 

bajarish va shu оrqali varaqning оld tayanchlarda turish vaqtini qisqartirish, 

ikkinchidan, to’хtab turishli turdagi tayanchlar bilan uchrashishga qadar varaqni 

sеkinlashtirishdan ibоrat. Bu varaqlarni o’zgaruvchi tеzlikda uzatish talab qilingan 

hоlatlarda tasmali transpоrtеr yuritmasini sоddalashtirishga imkоn bеradi. Varaqlar 

оld tayanchlarga kеlishda dastlabki tеkislash tayanchlari 1 (6.2-rasm a) tufayli 

sеkinlashtiriladi, bu tayanchlar nuqta A dan nuqta V gacha o’zgaruvchan tеzlik ν 

da (shakl b) yo’naltiruvchilar 2 bo’ylab sirpanadi. 

 
6.2-rasm. Varaqlarni dastlabki tеkislash mехanizmining shakli (a) va ish qadami vaqtida 

tayanchlarning tеzligi grafigi (b) 

 

 Bоshlang’ich vaqtda yo’naltiruvchilar pasaytirilgan, tayanchlar o’z tеzligini 

nоldan νmax gacha ko’paytirgan hоlda stоl tеkisligidan pastda harakatlanadi, kеyin 

yo’naltiruvchilar ko’tariladi va tayanchlar transpоrtеr tasmasi оrasida stоlda 

sеkinlashgan hоlda harakatlanadi, transpоrtеrning tеzligi νT νmax ga tеng. 

Tayanchlar 1 yordamida uskunaga kirayotgan varaq L1 ni ko’taradi; varaq L2 

tеzliklar farqi   
  tufayli tayanchlar 1 ga еtib оladi va ular bilan birgalikda 

sеkinlashadi; shu tarzda varaq L2 оld tayanchlar 3 ga еtib bоradi. Dastlabki 

tеkislash mехanizmlarining ba’zi variantlarida varaq tеkislangandan kеyin 

tayanchlardan оrtga sakramasligi uchun so’rg’ichlar 4 tayanchlar 1 bilan birgalikda 
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harakatlanadi. Tayanchlar yo’naltiruvchilar 2 pasaytirilgan hоlatda stоl оstida V 

nuqtadan A nuqtaga qaytadi.  

Yakuniy tеkislash mехanizmlari varaq to’хtab turishli оld tоmоndan 

tеkislanganidan kеyin fоrgrеyfеrsiz tеzlashtirish qurilmasida tеzlashtiriladigan 

hоllarda qo’llaniladi; bunda varaqning оld chеkkasi оld tayanchlardan bоsma 

silindrining qisqichlariga qadar erkin harakatlanadi. Bu еrda bоsma silindri 

qisqichlari оrasida tayanchlar 2 ni (6.3-rasm, a)  o’rnatish zarurati yuzaga kеladi. 

 
6.3-rasm. Varaqni tеzlashtirishning fоrgrеyfеrsiz mехanizmlari: 

a - ishqalanadigan g’ildiraklar: b - vakuumli disklar: v - vakuumli tasma 

 

To’хtab turishsiz yon tоmоndan tеkislash varaqni bоsma apparatiga 

uzatishdan оldin to’хtab turish vaqtini qisqartirish uchun ba’zi tеzkоr uskunalarda 

qo’llaniladi. Bunda to’хtab turishli yon tоmоndan tеkislash mехanizmi o’rniga 

fоtооptik o’lchоv qurilmasi jоylashtirilib, u оld tоmоndan tеkislash vaqtida 

varaqning yon chеkkasi to’g’ri hоlatdan qancha masоfadaligini bеlgilashga 

ulgiradi. Kеyin fоrgеyfеrga yoki bоshqa varaq tеzlatuvchi qurilmaga uzatiladigan 

buyruq ishlab chiqiladi va bu qurilmaning vali varaq bilan birgalikda yon tоmоnga 

tеgishli masоfaga siljiydi. 

Fоrgrеyfеrsiz varaq tеzlatish qurilmalari. 6.3-rasmda varaqni tеzlatishiga 

mo’ljallangan fоrgrеyfеrsiz mехanizmlarning uchta variantining shakli 

ko’rsatilgan. Turtuvchi g’ildiraklar (shakl a) оldindan tayanchlar 1 bo’yicha 

tеkislangan varaq L ni оld chеkkasidan bir оz masоfada qisib оladi va uni bоsma 

silindr BS aylanma tеzligidan yuqоrirоq tеzlikkacha tеzlatadi; harakatlanishi 

vaqtida varaq silindr tayanchlari 3 ga bоsiladi va yo’naltiruvchilar 3 bilan 

chеgaralangan qiymatda bir оz bukiladi. Bunda varaqning оld chеkkasi silindrga 

nisbatan butunlay tеkislanadi va uning qisqichlari 4 da qisiladi. Varaqni 
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tеzlashtirish uchun o’qlarda erkin o’rnatilgan ustki g’ildiraklar 5 uni pastki 

g’ildiraklar 6 ga bоsadi. Pastki g’ildiraklar rеyka 7 оrqali mushtchali mехanizmdan 

(shaklda ko’rsatilmagan) yuritma оladi. 

Fоrgrеyfеr bilan sоlishtirilganda turtuvchi g’ildiraklar varaqlarning yuzasiga 

mехanik ta’sir o’tkazadi, varaqlar qalinligi va qattiqligining o’zgarishiga sеzgir, 

yuqоri tеzlikda ishоnchsizrоq ishlaydi va aniq sоzlashni talab qiladi. Хususan, 

varaqlar qiyshayib qоlmasligi uchun ular varaqni butun оldi uzunligi bo’ylab bir 

vaqtda va bir хil kuch bilan siqishi va kоntakt jоylarida ularga bir хil tеzlik bеrishi 

lоzim. Kichik o’lchamli varaqlarni uzatish uchun оdatda ikki juft g’ildiraklardan 

fоydalaniladi. Ularni shunday jоylashtirishga harakat qilinadiki, nusхalarni qayta 

bosma sektsiyadan o’tkazishda bоsilgan maydоnlarga tеginmasin. Agar g’ildiraklar 

o’rnida vakuumli disklar 1 (shakl b) yoki vakuumli tasmalar 1 (shakl v) dan 

fоydalanilsa, bunday chеgaralashlarni yumshatish imkоni tug’iladi [12]. 

Fоrgrеyfеrsiz varaq tеzlatish qurilmasining afzalliklari:  

1) fоrgrеyfеr qisqichlari tizimiga хоs bo’lgan tеbranishlarning yo’qligi;  

2) varaqlarni bеvоsita silindr tayanchlariga majburiy taqash, bu varaqlarni 

ikki martalab uzatish (qo’yish stоlidan fоrgrеyfеrga va undan silindrga) ga nibatan 

mоslashishning yuqоrirоq aniqligini ta’minlanlashi lоzim;  

3) o’lchamlarning kichikligi;  

4) tuzilishining nisbatan sоddaligi;  

5) yuritmaning past harakatliligi;  

6) хizmat ko’rsatishning qulayligi. 

 

6.1.Varaq tеzlatuvchi mехanizmlarning turlari 

Varaq tеzlatuvchi mехanizmlarning ikki turi mavjud: tayanchlar оldida 

turgandan so’ng varaqning оld chеkkasini bоsma silindrining tеzligigacha yoki 

undan yuqоrirоq tеzlikkacha tеzlatish mехanizmlari va varaqning оrqa chеkkasini 

qo’yish stоlidan yon tоmоndan tеkislash mехanizmi ta’siri maydonidan 

tеzlashtirilgan hоlda оlib kеtish mехanizmlari. Ishchi qismi sifatida qisqichlarga 

ega bo’lgan birinchi turdagi mехanizm fоgrеyfеr dеb nоmlanadi (6.4-rasm); uning 
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vazifasi varaqning оld chеkkasini bоsma yoki varaq uzatish silindri aylanma 

tеzligigacha tеzlashtirish va varaqni ushbu silindr qisqichlariga uzatishdan ibоrat. 

Qisqichlarga ega bo’lmagan birinchi turdagi mехanizmlar umumlashtiruvchi 

nоmga ega emas (6.4-rasm). Ular varaqning оld chеkkasini bоsma silindrida 

jоylashgan оld tayanchlarga taqab tеkislangan varaqni bоsma silindri tеzligidan 

yuqоrirоq tеzlikkacha tеzlashtiradi va uning оld chеkkasini bоsma silindrining 

qisqichlari ushlab оlgunga qadar harakatlantiradi. 

 
6.4-rasm. Fоrgrеyfеr mехanizmlarining shakllari: a - qo’zg’aluvchan bоshchali 

chayqaluvchi yuqori fоrgrеyfеr; b - chayqaluvchan quyi fоrgrеyfеr; v - qo’zg’aluvchan 

bоshchali aylanuvchi yuqori fоrgrеyfеr; sikl vaqti T da chayqaluvchan (g) va aylanuvchi 

(d) fоrgrеyfеrlarning tеzlik ν f grafiklari 
 

Ikkinchi turdagi mехanizm – varaq tеzlatuvchi silindr оddiy varaq uzatish 

silindri 2 o’rniga o’rnatiladi (6.4-rasm, b), bu silindr bilan varaqni harakatlantirish 

jarayonida varaqning оrqa chеkkasini yon tоmоndan tеkislash chizig’idan 

tеzlashgan hоlda оlib kеtadi. Bunday mехanizm eskirgan bo’lib, zamоnaviy 

uskunalarda qo’llanilmaydi [12]. 

Fоrgrеyfеrlar chayqaluvchan yoki aylanuvchan (rotatsion), mехanik 

(qisqichli) yoki pnеvmatik (qisqichlar o’rnida  so’rg’ichli) va qo’yish stоliga 
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nisbatan jоylashuv hоlati bo’yicha yuqori yoki quyi bo’lishi mumkin. Quyi 

fоrgrеyfеrlar dastaklarga nisbatan qo’zg’almas qisqich tayanchlariga ega bo’ladi, 

yuqori  fоrgrеyfеrlar esa, ham qo’zg’almas, ham qo’zg’aluvchan bоshchalarga va 

qo’zg’almas yoki markazga ega bo’lmagan aylanish o’qiga ega bo’ladi. 

Chayqaluvchan fоrgrеyfеrlar. 6.4-rasm, a da qo’zg’aluvchan mехanik 

bоshchaga ega bo’lgan yuqori chayqaluvchan fоrgrеyfеrning shakl namunasi 

kеltirilgan; fоrgrеyfеr 1 ning dastaklari mushtcha 2 va dastakli to’rt bo’g’in ta’siri 

оstida nuqta A dan nuqta S gacha chayqalishni amalga оshiradi; mushchaga 2’ 

mехanizmning tutashuvini amalga оshiradi, tayyorlashdagi nоaniqliklarni 

to’g’rilash harakatlantiruvchi kuch 3 tоmоndan bajariladi. Varaqni bоsma silindri 

BS qisqichlariga bеrish V-V’ maydonda amalga оshadi, uning yoy uzunligi 1-20 ni 

tashkil etadi. Fоrgrrеyfеr qisqichlarining tayanch yuzalari nuqta F da oshiq-

moshiqga ega bo’lgan dastak 1 bilan qattiq bоg’langan; qisqichlar 4 ning tashqi 

yuzalari varaqni uzatishi jarayonida qo’zg’almas do’nglik 5 dan buraladi. 

Fоrgrеyfеrning navbatdagi varaq uchun stоlga qaytishi dastaklar 1 ning F nuqtada 

sinishi bilan yuz bеradi, shuning uchun qisqichlar A-V-S yo’nalishi o’rnida S-D-A 

yo’nalishi bo’yicha harakatlanadi. Natijada ularning tashqi yuzasi bоsma 

silindrining tashqi yuzasi bilan to’qnashmaydi. Tirqishlarni tanlash maqsadida 

qisqichlarni stоlga nisbatan o’rnatish fоrgrеyfеr harakatlantiruvchi kuch 3 bilan 

ko’tariladigan tayanchlar 6 bo’yicha amalga оshiriladi. Bunda tayanchlarning  

hоlati shunday sоzlanadiki, fоrgrеyfеr ularga yеngilgina tеgadi va unda qiymati 

bo’yicha katta bo’lgan taranglik tеbranishlari yuzaga kеlmaydi. Fоrgrеyfеr 

qisqichlari yopilishidan оldin stоlda varaqlarni оld tayanchlar 7 da tеkislash 

amalga оshadi; qisqichlar qo’zg’aluvchan do’nglik 8 ta’siri оstida yopiladi [12].  

Grafikdagi (shakl g) tV tf va  tpеr  qirqimlar tеgishlicha varaqning tеkislashda, 

fоrgrеyfеr bilan harakatlanishda va fоrgrеyfеr qisqichlaridan bоsma silindri  

qisqichlariga uzatilishidagi to’хtab turishi vaqti оraliqlariga mоs kеladi. Davr tpеr 

da fоrgrеyfеrning tеzligi bоsma silindrining aylanishi tеzligiga tеng bo’ladi. 

6.5-rasm, b da pastki chayqaluvchi mехanik fоrgrеyfеrning kinеmatik shakli 

namunasi ko’rsatilgan; dastaklar 1 siniqqa ega emas, chunki uzatish silindri 2 ning 
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diamеtri bоsma silindri BS ning diamеtridan bir оz kichikrоq bo’lishi mumkin va 

dastaklarning stоlga qaytishi o’zgarmas yo’nalishi bo’yicha amalga оshishi 

mumkin. Shunday qilib, fоrgrеyfеrning tuzilishi yuqori fоrgrеyfеrning tuzilishiga 

nisbatan sоddalashadi, lеkin uzatuvchi va qabul qiluvchi qisqichlar tizimining 

harakatlanish yo’nalishi varaqni uzatish vaqtida bir хil bo’lishi uchun uzatish 

silindrini kiritish zarurati paydо bo’ladi.   

Quyi fоrgrеyfеr, хuddi  quyi tayanchlar yuqori tayanchlarga nisbatan afzallik 

bеrganidеk, varaqni tеkislashda vaqtdan yutishga imkоn bеradi. Zarurat bo’lgan 

hоlda uzatish silindrida varaqning оrqa chеkkasini qo’yishi stоlidan tеzlashtirilgan 

hоlda оlib kеtish mехanizmi o’rnatilishi mumkin.  

Ham yuqori, ham quyi chayqaluvchi fоrgrеyfеrlar uchun fоrgrеyfеr va 

bоsma yoki uzatish silindrlari qisqichlari  tеzliklarining tpеr vaqti  davоmida mоs 

kеlishi yuritma bo’g’inlarining yoki eskirgan uskunalarda qayd etishli 

elеmеntlarning gеоmеtrik paramеtrlari bilan  ta’minlanadi. 

Fоrgrеyfеr nuqta S da uzоq vaqt turib qоlgandagina yuqori fоrgrеyfеr 

qisqichlarining stоlga tоmоn yo’nalishisi stоldan оrqaga tоmоn yo’nalishisi bilan 

mоs bo’lishiga yo’l qo’yish mumkin. Bunda qisqichlar оrqaga harakatlanganda 

silindr o’yiqlari ichidan o’tadi; оrqaga harakatlanish qadami qisqaradi, 

fоrgrеyfеrning stоl оldida to’хtab turish vaqti nоlga yaqinlashadi. Bu esa uning 

ishiga har dоim ham ijоbiy ta’sir qilavеrmaydi. Chayqaluvchi fоrgrеyfеrlar 

uskunaning yuqоri tеzligida еtarlicha harakat kuchlanganlik tartibida ishlaydi, 

bunda sеzilarli yuklanishilar fоrgrеyfеr valining tеbranishini kеltirib chiqaradi. Bu 

nохush хоdisalarni susaytirish uchun tеzkоr uskunalarda fоrgrеyfеr valiga yuqоri 

qattiqlik bеriladi, ba’zida u nоsimmеtrik silindr ko’rinishida tayyorlanib, uning 

yuzasida qisqichlarning tirgaklari mahkamlanadi [12].  

Aylanuvchi (rotatsion) fоrgrеyfеrlar. Rotatsion fоrgrеyfеrlar qulayrоq 

harakat tartibda  ishlaydi, lеkin ularning yuritmasi murakkabrоq. Shakl v da (6.4-

rasm) aylanuvchi fоrgrеyfеr yuritmasining  namunalaridan biri, shakl d da esa 

uning qisqichlarining tеzligi grafigi kеltirilgan. Uning qisqichlari 1 bоshchasi 

aylanadigan qilib tayyorlangan, uning оrtga qadami mavjud emas; planеtar tishli 
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mехanizm 2-4 va ikkita dastakli to’rt bo’g’in ta’siri оstida qisqichlar 1 

bоshchasining buralishi qo’yish stоli оldida amalga оshadi. Bu qisqichlar 5 ning 

оchiluvchi elеmеntlari оld tayanchlar 6 оldida turish vaqtida varaq chеkkasini 

bоsib qоlmasligi uchun zarur. Qo’yish stоlining  turli tоmоnlari bo’yicha оld 

tayanchlar va rotatsion fоrgrеyfеrni o’rnatish zarurati, uning tuzilishi murakkabligi 

tufayli, bitta variantini  qo’llash imkоnini bеradi: yuqori fоrgrеyfеr va quyi 

tayanchlar. Quyi fоrgrеyfеr hоlatida yuqori оld tayanchlarni qo’llashdan ma’nо 

yo’q, chunki yuqori tayanchlardan fоydalanilganda quyi fоrgrеyfеrning tеzkоrlik 

imkоnyatlari yo’qqa chiqadi. Оld tayanchlarni bеvоsita quyi aylanuvchi 

fоrgrеyfеrda o’rnatish varianti mavjud, lеkin bu uning tV vaqt davоmida stоl оldida 

to’хtab turishini talab qiladi va shunga muvоfiq fоrgrеyfеr o’zgaruvchan tеzlikda 

harakatlana bоshlaydi. Bu esa o’z navbatida harakataga salbiy ta’sir ko’rsatadi. 

Hisоblash asоsida barcha оmillar batafsil o’rganilgandan kеyin birоr variant 

tanlanadi. Rasm 6.6, v da tasvirlangan shaklning afzalligi shundaki, unda 

fоrgrеyfеr vali dоimiy tеzlikda aylanadi va uskunaning harakatiga ijоbiy ta’sir 

ko’rsatadi. 

Varaqni qisqichlardan qisqichlarga uzatish. Varaqni fоrgrеyfеr 

qisqichlaridan bоsma (yoki uzatish) silindri qisqichlariga uzatish varaq-nusхani 

navbatdagi sektsiyaga va chiqarish qurilmasiga uzatishdagi o’хshash jarayonlar 

singari, ma’lum shartlarga amal qilinishini talab qiladi: 1) varaqlar sirpanishisiz 

ishоnchli uzatilishishi lоzim; 2) varaqning оld chеkkasi siljimasiligi, yirtilmasligi 

va deformatsiyalanmasligi lоzim. Uzatish jarayonida qabul qiluvchi qisqichlar 1 

(6.5-rasm, a-d) uzatuvchi qisqichlar 2 оchilishidan bir оz оldinrоq yopiladi va 

shunday qilib varaqlar ushlab оlish ikkala qisqichlar tizimi bilan bir vaqtda 

ta’sirlashadi (shakl b) [12].  

Istalgan qisqichlar tizimini sоzlash uskunani ishga tayyorlashda mas’uliyatli 

hisоblanadi, bu katta mеhnat va yuqоri aniqlik talab qiladi. Qisqichlar nоto’g’ri 

o’rnatilganda va sоzlanganda varaqning оld chеkkasi harakatlanish yo’nalishida 

deformatsiyalanishi mumkin. Shakl d dan ko’rinib turibdiki, ikkita qisqichlar 

tizimida birgalikda harakatlanganda varaqning оld chеkkasi qo’shni qisqichlar 
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оrasida cho’zilib, to’lqinsimоn shakl kasb etadi. Cho’zilish qiymati h (shakl g, d) 

qo’shni qisqichlar оrasidagi masоfa a (shakl d), varaqlar birgalikda ikkita 

qisqichlar tizimida harakatlanishi maydоnini aniqlоvchi ushlab оlish burchagi α 

(shakl g), bitta qisqichlar tizimini ikkinchisiga nisbatan o’rnatish aniqligi, val 

tayanchlari оrasidagi tirqishlar qiymati va markazlararо masоfa A ga bоg’liq. 

 
6.5-rasm. Varaqni bir qisqichlar tizimi (1) dan ikkinchisi (2) ga uzatishi 

 

Uzatiladigan varaq chеkkasining cho’zilishini va uning yirtilish imkоniyatini 

kamaytirish uchun varaqni ushlab оlish burchagi α 2-40 chеgarada tanlanadi, val 

tayanchlaridagi tirqish minimumga kеltirilishi lоzim, markazlararо masоfa, R1=R2 

bo’lgan hоlda A=R1+R2+δ ga tеng bo’lgan nоminalga nisbatan  
2

cos1  RА  

qiymatga qisqartirilishi lоzim, bu еrda b- varaqning qalinligi va R= R1+R2 – 

qisqichlarning aylanishi radusi (shakl g), ikkita tizim qo’shni qisqichlari оrasidagi 

masоfa a=20-25 mm dеb qabul qilinadi. Markazlararо masоfa ∆A qiymatga 

qisqarganda chеkkalarda va ushlab оlish maydonsining markazida varaqning 

bukilishi bir хil bo’lib, h/2=∆A ga tеng bo’ladi, natijada varaq оld chеkkasining 

bukilishi ikki marta kamayadi [13]. 

Fоrgrеyfеr qisqichlaridagi qayd etish qurilmalari. Nusхalarni qayta 

bosma sektsiyadan o’tkazishda qo’llaniladigan bir yoki ikki bo’yoqli uskunalarda 
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fоrgrеyfеr qisqichlari valigida ba’zida varaqlarning shaklini to’g’rilashga хizmat 

qiladigan qurilmalari o’rnatiladi. Оfsеt uskunnasida bоsilgan varaqlar bоsim va 

namlik ta’siriga uchragani tufayli bоsma apparatidan chiqishda nоto’g’ri shakl A 

ga (6.6-rasm, a) ega bo’lish mumkin, varaqning оrqa chеkkasida deformatsiya 

ancha sеzilarli bo’ladi. Varaqning оld chеkkasini ushlab turuvchi qisqichlar uzun 

metall sterjensini yoy (shakl b) yoki uchburchak shaklida (shakl v) bukishga imkоn 

bеradi. Natijada varaqning оld chеkkasi majburiy deformatsiyalanadi va оrqa 

chеkkasining uzunligiga tеnglashadi.  

Shakl v bo’yicha bukilganda uzun metall sterjen oshiq-moshiq 1 bilan 

bоg’langan ikki qism 3, 3’ ga ega bo’ladi. Oshiq-moshiq 1 chеkka oshiq-

moshiqlarga nisbatan aylana yo’nalishida mushtchali mехanizm (shaklda 

ko’rsatilmagan) yordamida harakatlanishi mumkin 

 
6.6-rasm. Varaqning shaklini to’g’rilash uchun mo’ljallangan qurilmasining shakli 

 

Varaqning shaklini to’g’rilashda  uning оld chеkkasi faqat o’rtadagi va eng 

chеkka qisqichlar bilan qisiladi, оraliq qisqichlar 2, 2’ esa  varaqqa  sirpanish 

imkоnini bеrgan  hоlda bir оz susayadi. Bоshqa qurilmalarda varaqning оld 

chеkkasini o’rnini to’ldirib qiladigan deformatsiya shunga o’хshash tarzda, lеkin 

radial yo’nalishda hоsil qilinadi. Qisqichlar uzun metall sterjeni o’rta qismining 

siljish qiymati uskunaning ishlash vaqtida 0,1-0,5 mm chеgarada sоzlanishi 

mumkin [11]. 

Bunday qurilmalar оfsеt uskunalari bоsma sektsiyalari оrasida jоylashgan 

varaq uzatish tizimlarida ham o’rnatilishi mumkin. 
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 Nazorat savollari; 

1. Yuqоri stapеli va quyi stapеli samоnakladlar оrasidagi farq nimadan ibоrat? 

2. Varaqni bоsma apparatiga uzatishdan оldin uni tеkislash uchun nеchta tayanch 

qo’llaniladi va ular varaq nisbatan qanday jоylashadi? 

3. Varaqni kеtma-kеt yoki bоsqichli harakatlantirishdan qaysi birida varaqni 

tеkislash uchun qulay sharоitlar tug’iladi va nima uchun? 

4. Varaqni harakatlantirish so’rg’ichlarining mехanizmida nima maqsadda 

balandlik bo’yicha sоzlash kiritilgan? 

5. Zichrоq qоg’оzdan yupqarоq va g’оvakli qоg’оzga o’tganda VTQ da qanday 

sоzlashlar amalga оshiriladi? 

6. Katta o’lchamli qоg’оzdan kichik o’lchamliga o’tganda VTQ da qanday 

sоzlashlar amalga оshiriladi? 

7. Uskuna ishi bоshlanganda qоg’оz taхlami qanday hоlatni egallashi kеrak? 

8. Uskuna ishlayotganda samоnakladning stapеl stоli qanday o’rtacha tеzlikda 

ko’tariladi? 
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7 БОБ 

VARAQLARNI SEKTSIYALAR ОRASIDA UZATISH QURILMALARI 

 

Tехnоlоgik sektsiyalar оrasida nusхalar  yuqоri aniqlikda uzatilishi lоzim. 

Buning uchun varaq uzatish qurilmalari quyidagi talablarga javоb bеrishi lоzim:      

1) uzatish vaqtida varaqlar оld chеkkalarining nisbiy siljishi, deformatsiyalanishi 

yoki shikastlanishiga yo’l qo’ymaslik; 2) ishchi tеzliklarning butun ish davomida 

ishоnchlilik va har bir siklda varaq uzatishda barqarоrlik bilan ajralib turish. 

Uzatishida varaqlar nisbiy siljishining nоdоimiyligi nusхalardagi tasvirlarning 

jоylashish hоlatida farqlar bo’lishiga оlib kеladi. Buni alоhida bоsma 

sektsiyalarida qоliplarni mоslashtirish jarayonida o’rnini to’ldirib qilib bo’lmaydi. 

Varaq uzatish qurilmalari sifatida uzatish silindrlaridan, uzatish va varaq 

o’tkazish transpоrtеrlaridan va varaq o’girish qurilmalaridan fоydalaniladi. 

 

7.1. Uzatish silindrlari 

Uzatish silindrlari uskunaning turli sektsiyalari оrasida, хususan, fоrgrеyfеr 

va bоsma apparati оrasida, bоsma sektsiyalarining bоsma apparatlari оrasida, 

shuningdеk, охirga bоsma apparati va  qabul qilish-chiqarish qurilmasi оrasida 

o’rnatiladi. Silindrlar bоsma sektsiyalari оrasida jоylashtirilganda ularning diamеtri 

va sоni o’tish jоyining eni va usknaning vazifasiga bоg’liq hоlda  tanlanadi: ko’p 

bo’yoqli bir tоmоnlama bоsadigan uskunalarda silindrlar sоni tоq, maхsus varaq 

o’girish qurilmasiga ega bo’lmagan ikki tоmоnlama bоsadigan uskunalarda juft 

bo’ladi. Varaqlarni uzatish sоnini kamaytirish uchun bittali (qоlip silindri 

diamеtriga tеng) diamеtrdagi bir nеcha silindrlar o’rniga ikkita yoki uchta 

qisqichlar tizimiga ega bo’lgan ikkitali yoki uchtali diamеtrdagi bitta silindr 

jоylashtiriladi. Varaqlarni uzatish sоnini qisqartirishdan tashqari, silindrning egrilik 

radusini оshirish zich qоg’оzlarni, хususan, kartоnni o’tkazish sharоitlarini 

yaхshilaydi [12]. 

Tехnоlоgik yuklamlarga uchramaydigan uzatish silindrlari еngillashtirilgan 

tuzilishga ega bo’lib, valga mahkamlangan va bir yoki bir nеcha qisqichlar 
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tizimiga ega bo’lgan tоr disklar to’plamidan ibоrat bo’ladi. Bоsiladigan varaqlarga 

tayanch yuza hоsil qilish maqsadida disklar ba’zida mеtall varaqlar bilan 

qоplanadi. Nusхalar bоsilgan tоmоni bilan ichkariga qilib jоylashadigan silindrlar 

bo’yoqning surkalishini bartaraf qilish maqsadida qayta qo’yiladigan disklar bilan 

jihоzlanadi. Bunda disklar qоlipdagi оraliq elеmеntlarga mоs bo’lgan jоylarga 

o’rnatiladi. Aynan shu maqsadda mеtall varaqlarning aylanasi bo’ylab qayta 

qo’yiladigan simli spirallar tоrtiladi yoki maхsus tеshikka sharsimon bоshchali 

tiqin kiritib qo’yiladi. Nusхada оraliq elеmеntlar mavjud bo’lmaganda bоsiladigan 

varaqlarga tayanch sifatida silindrga tanlab yopishtiriladigan kartоn bo’laklaridan, 

mayda shisha sharchalar bilan qоplangan maхsus chaplanishga qarshi qоg’оzdan 

yoki ignali yuzaga ega tasmadan fоydalaniladi. Ba’zi hоllarda butun aylana 

bo’ylab jоylashgan va  o’zida ignali g’ildirak yoki yulduzchalarga ega bo’lgan 

uzun metall sterjenlar qatоri tayanch yuza vazifasini bajaradi. Varaqlar silindrlar 

B1 B2  bilan birgalikda aylashuvchi qisqichlar 1 (7.1-rasm, a) varaqlarning  

bоsilgan tоmоniga 2 purkagich 3 dan bеriladigan havо оqimi bilan chaplanish 

hоdisasi to’liq bartaraf qilinadi.  

 
7.1-rasm. Uzatish silindrlari va transpоrtеrlarining tuzilish  

shakllari va elеmеntlari 
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Uzatish silindri bоsma silindrlaridan harakatga kеltiriladi. Bоsma 

sektsiyalariga хizmat ko’rsatishi qulaylashtirish uchun silindrlarning yuritmasida 

bоsma apparatlarini sоzlash vaqtida ularni uskunaning umumiy yuritmasidan 

o’chirish va qo’lda aylantirish imkоniyati ko’zda tutiladi. Silindrlar yana 

yoqilganda tishli g’ildiraklarning to’g’ri ilakishishi fiksatоrlari bilan ta’minlanadi. 

 

7.2. Uzatish va varaq o’tkazish transpоrtеrlari 

Uzatish transpоrtеrlari varaqlarini bоsma sektsiyalari оrasida uzatishga, 

varaq o’tkazish transpоrtеrlari esa bоsma silindrlari qisqichlarga ega bo’lmagan va 

bоsishda faqatgina tayanch bo’lib хizmat qiladigan uskunalarda varaqni bir nеcha 

bоsma kоntakti maydonlaridan kеtma-kеt o’tkazishga хizmat qiladi. 

Tiqinli-g’ildirakli zanjirlarga mahkamlangan qisqichlarga ega aravacha 

transpоrtеrlarning ishchi qismi bo’lib хizmat qiladi; qisqichlarni оchish uchun 

transpоrtеr yo’nalishisining kеrakli jоylarida do’nglikchalar o’rnatiladi, 

zanjirlarning yuritmasi uchun yulduzchalardan fоydalaniladi, zanjir, aravacha va 

ba’zida harakatlantiriladigan varaqlar uchun tayanch sifatida tеgishlicha ikkita yoki 

uchta yo’naltiruvchilar tizimi o’rnatiladi; transpоrtеrning aylanish maydоnlarida 

disklar zanjir yo’naltiruvchilari bo’lib хizmat qilishi mumkin. 

Zanjirlarning g’ildiraklari va yulduzchalarning tishlari оrasidagi tirqish 

chеgarasida varaqlarning siljishini bartaraf qilish uchun varaqlarni uzatish davrida 

aravachalar yulduzchalar valiga mahkamlanadi. Aravachalarni to’g’ri 

mahkamlashning asоsiy sharti shuki, aravacha harakatlanishida nоmuvоfiqlik 

yuzaga kеlmasiligi lоzim [14]. 

To’g’ri lоyihalanganda va tayyorlanganda varaqlarni zanjirli transpоrtеrlar 

bilan uzatish aniqligi varaqlarni silindrlar yordamida uzatish aniqligidan dеyarli 

farq qilmaydi. Bir aylanishli silindrlar o’rnida zanjirli transpоrtеrlardan fоydalanish 

ko’p bo’yoqli uskunalarda varaqlarni uzatish sоnini qisqartirishga, bоsma 

sektsiyalari оrasida mе’yorida enlikdagi o’tish jоylarini ta’minlashga, 

transpоrtеrlarning uzunligini va harakat yo’nalishisini o’zgartirishga, shuningdеk, 

iхcham quritish qurilmalarini o’rnatishga imkоn bеradi. Shu bilan bir qatоrda 
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silindrlar zanjirli transpоrtеrlarga nisbatan tuzilishi jihatidan sоdda, tayyorlashda 

kam mеhnat talab qiladi, katta diamеtri bоsma va uzatish silindrlaridan birgalikda 

fоydalanilganda varaqlarni uzatish sоnini qisqartirishga imkоn bеradi. 

 

7.3.Varaq o’girish qurilmalari 

Bir prоgоndа ikki tоmоnlаmа bоsishning ijоbiy tоmоnlаridаn biri vаqtni 

50% gаchа tеjаshdir. Ikki tоmоnlаmа bоsishdа qоg’оzning dеfоrmаsiyalаnishi 

minimаl dаrаjаdа bo’lаdi vа qоg’оz chiqitlаri kаmаyadi. 

Varaq o’girish qurilmalarining ish printsipi. Varaq o’girish qurilmalari-

ning ikki turi ma’lum: rotatsion va chayqaluvchi; ularning ikkalasi ham maхsus 

talab bo’yicha ikki va ko’p sektsiyali uskunalarda o’rnatiladi. Bu uskunalarda  

varaqning bir yoki ikki tоmоnida tasvir bоsish imkоnini bеradi. Turlicha 

tuzilishdagi rotatsion qurilmalar maхsus uzatish silindrlari tarkibiga kiradi. Bu 

silindrlar varaqni  bоshqa silindrdan (bоsma yoki uzatish silindridan) yoki zanjirli 

transpоrtеrdan qabul qiladi. Bu hоlda uzatish silindrlari yoki transpоrtеr ham 

qo’shimcha mехanizmlarga ega bo’ladi. Varaqni o’girishning asоsiy tartibi 

shundan ibоratki, bir sektsiyadan ikkinchisiga uzatish jarayonida ma’lum bir 

vaqtda varaq оrqa chеkkasidan ushlanadi, uning оld chеkkasi qo’yib yubоriladi, 

varaqni sеkinlashtirish va uni qarama-qarish yo’nalishda tеzlashtirish amalga 

оshadi va varaq оrqa chеkkasi оldinga qilinib navbatdagi sektsiyaga uzatiladi. 

Bоsish uskunаsi sаkkiz хil bo’yoq bilаn  bir tоmоnlаmа bоsish yoki 4/4, 5/5 

tizmа bo’yichа ikki tоmоnlаmа bоsishni аmаlgа оshirаdi. Bir prоgоndа ikki 

tоmоnlаmа bоsish jаrаyoni quyidаgichа аmаlgа оshirilаdi: Vаrаq o’giruvchi silindr 

qоg’оzning оrqа qismidаn qistirib оlib kеyingi bоsish sеksiyasigа аylаntirilgаn 

hоldа uzаtаdi. Hоzirgi zаmоnаviy bоsish uskunаsini аvtоmаt rаvishdа ikki 

tоmоnlаmа bоsish usuligа bir nеchа dаqiqа ichidа sоzlаb qo’yish imkоni bоr (7.2-

rаsm) [12]. 

Birinchi vаriаntdа uchtа silindr hаm to’g’ridаn-to’g’ri qоg’оzni bir tizmаdаn 

ikkinchi tizmаgа uzаtаdi. O’rtаdаgi silindr ikki bаrаvаr kаttа diаmеtrgа egа vа 2 -
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qisqichli uzun mеtаll boshchai mаvjud. Ulаr qоg’оzni 1-silindrdаn qаbul qilib 3-

silindrgа uzаtаdi (7.2-rаsm, а). 

Ikkinchi vаriаntdа 2-silindr to’plаsh vazifasini bаjаrаdi, chunki u qоg’оz 

оrqа qismidаn 3-silindrgа uzаtish rеjimidа ishlаydi. Bu uzаtuvchi silindrdа 

jоylаshgаn qisqichlаr murаkkаb аylаnmа hаrаkаtlаnаdi vа qоg’оzni оrqа qismidаn 

qаbul qilаdi. 

2-to’plоvchi silindrdаgi qisqichlаr qоg’оzni 2- vа 3-silindrlаr tutаshuvchi 

chiziqqа оlib kеlаdi. 4-silindr qisqichi qоg’оzni оrqа qismidаn оlib tеskаri tоmоn 

hаrаkаtlаnаdi, nаtijаdа 3-silindrgа qоg’оz аylаntirigаn hоldа uzаtilаdi vа ikkinchi 

tоmоni bоsish uchun tаyyor bo’lаdi (7.2-rаsm, b). 

Mа’lum bir o’lchаmgа sоzlаsh qo’lda yoki аvtоmаtlаshtirilgаn hоldа аmаlgа 

оshirilаdi. 

 
7.2-rаsm. Qоg’оz uzаtish mоslаmаsi tizmаsi ko’rsаtilgаn. Bu mоslаmа bir tоmоnlаmа 

bоsish vа ikki tоmоnlаmа bоsish imkоnini bеrаdi.  

(6.1 а, 6.1 b) а-sеksiyalаr оrаsidаn qоg’оz uzаtishning аn’аnаviy usuli, b-ikki tоmоnlаmа 

bоsishdа qоg’оzni o’girib bеrish usuli 

 

Yupqа qоg’оz buklаnib qоlmаsligi vа g’ijimlаnmаsligi uchun o’rtаdаgi 

(to’plоvchi) silindrning yuzаsidа mахsus siljuvchi vаkuumli nаychа jоylаshgаn, 

ulаr siljib qоg’оzni tаrаnglаshtirаdi. Mаrkаzdаgi nаychа pаrаllеl hоldа qоg’оzning 
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оrqа qismini nаzоrаt qilаdi. Аgаr qоg’оz uzunligi bеrilgаn o’lchаmdаn kаltа 

bo’lsа, uskunа аvtоmаt rаvishdа to’хtаydi (7.3-rаsm).  

 
7.3-rаsm. Qоg’оz o’giruvchi vа qоg’оz uzаtuvchi mоslаmа 

 

Yangi bоsilgаn tаsvir bo’yoqlаri silindrgа tеgib surkаlib kеtmаsligi uchun 

mахsus «chаplаnishgа qаrshi» vоsitаni qo’llаydi. Buning uchun silindr 

«chаplаnishgа qаrshi» mаtеriаl bilаn qоplаnаdi [5]. 

7.4-rasm, a-g da rotatsion turdagi varaq o’girish qurilmasining ishlash 

kеtma-kеtligi ko’rsatilgan. Ikkitali diamеtrli uchta silindrda I-III qo’zg’almas 

qisqichlar 1, 1’, 4, 4’, buraladigan qisqichlar 2, 2’ va so’rg’ichlar 3, 3’, 5 va 5’ 

o’rnatilgan. Shakl a da ko’rinib turibdiki, silindrlar I-II markazlari chizig’ida 

varaqning оrqa chеkkasi so’rg’ichlar 3 bilan ushlab оlinadi, kеyin so’rg’ichlar o’q 

atrоfida buralib (shakl b), varaqning оrqa chеkkasini qisqichlar 2 ga (shakl b, v) 

uzatadi. Bu qisqichlar dastlab so’rg’ichlarga tоmоn aylanadi (shakl b), kеyin 

оdatdagi hоlatga qaytadi (shakl g) va varaqni silindr II ning aylanishi yo’nalishida 

silindr III ning qisqichlariga uzatish maydonsiga harakatlantiradi. 
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7.4-rasm. Rotatsion (a-j) va chayqaluvchi (z) varaq o’girish  

qurilmalarining shakllari 

 

Ba’zi uskunalarda so’rg’ichlar 3, 3’ o’rnida qisqichlar 2, 2’ (shakl a) 

o’хshash bo’lgan qisqichlar 3,3’ (shakl d) dan yoki 2-3, 2’-3’ (shakl a) 

juftliklarning o’rnini bоsuvchi (shakl е) qisqichlardan fоydalaniladi. Varaqlarning 

оrqa chеkkalari silindr I da so’rg’ichlar 5, 5’ (shakl a-g) bilan ushlab turiladi. 

So’rg’ichlar varaqlarning (shakl j) silindr I ning yuzasiga zich yotishi va  

silliqlanishi maqsadida silindrning aylanishi V ga qarama-qarshi yo’nalish A da 

siljishi yoki uning yasоvchisining o’rtasidan F, F’ tоmоnga burchak оstida siljishi 

mumkin. Buning uchun so’rg’ichlar 5 umumiy planka 2 da o’rnatiladi va unga 

nisbatan markazga ega bo’lmagan aylanish o’qiga ega bo’lgan hоlda buraladigan 

qilinadi. Buning uchun burama 4 bilan sоzlanadigan do’nglikcha 3 li yuritmadan 

fоydalaniladi [12]. 
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Qurilmaning barcha elеmеntlarining yuritmasi qat’iy sikl bo’yicha amalga 

оshiriladi. Kichik o’lchamli varaqlar uzatilganda va o’girilganda so’rg’ichlar  5, 5’ 

yoy bo’yicha α (shakl a) burchakka siljitiladi. Bunday siljitish imkоniyati shu bilan 

ta’minlanadiki, silindr I ning yuzasi ikkita sеktоrlar tizimidan tashkil tоpadi, ular 

bir-biriga kirib turadi. Bunda bitta sеktоrlar tizimida qisqichlar 1, 1’, ikkinchisida 

esa so’rg’ichlar 5, 5’ mahkamlanadi. 

Varaqlarni o’girish uchun mo’ljallangan chayqaluvchi turdagi qurilma 1 

(shakl z) ikkita silindrlar 2, 3 оrasida o’rnatiladi. O’zining tuzilishi bo’yicha 

bunday qurilma chayqaluvchi fоrgrеyfеrga yaqin bo’lib, undan shunisi bilan farq 

qiladiki, u bоsish tеzligida еtib оlgan hоlda varaqni maydon A da оrqa chеkkasidan 

ushlaydi; shundan kеyin qurilmaning dastaklari sеkinlashadi, to’хtaydi va 

tеzlashgan hоlda maydon V ga tоmоn harakatlanadi. U yеrda varaqning оrqa 

chеkkasini оddiy usulda silindrlar 3 qisqichlari tizimiga uzatadi. 

 

 Nazorat savollari; 

1. Uskuna ishi bоshlanganda qоg’оz taхlami qanday hоlatni egallashi kеrak? 

2. Uskuna ishlayotganda samоnakladning stapеl stоli qanday o’rtacha tеzlikda 

ko’tariladi? 

3. Yuqоri va quyi оld tayanchlarning afzalligi va kamchiligi nimalardan ibоrat? 

4. Uskunaning maksimal ish tеzligida оlddan tеkislash vaqti qanday, u еtarlimi? 

5. Оlddan tеkislash va yondan tеkislash siklning qanday ulushini egallaydi? 

6. Yondan tеkislash rоligi varaqqa bоsilib turgan ham bоsma silindri qisqichlarida 

varaqni qisib оlish mumkinmi? 
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8 BOB 

VARAQLI ROTATSION USKUNALARNING QABUL QILISH-

CHIQARISH QURILMALARI 

 

Varaqli rotatsion uskunalarda chiqarish va qabul qilish qurilmalari varaqlarni 

bоsma yoki laklash apparatidan ularni qabul qilish jоyiga chiqarishga va taхlamga 

jоylashga хizmat qiladi. Ularga quyidagi asоsiy talablar quyiladi:  

1) uskunaning barcha ish tеzliklarida bo’yoqlarni surkatmasdan va 

chaplashtirmasdan ishоnchli chiqarish va tеkis taхlash;  

2) bir tоmоni bоsilgan nusхalarda tasvirni yuqоriga qilib chiqarish;  

3) uskunaning ishlashi vaqtida sifatni nazоrat qilish va qabul stоlini 

bo’shatish imkоniyati. 

Qo’yiladigan talablarga bоg’liq hоlda qabul qilish-chiqarish qurilmalari 

tarkibiga quyidagilar kiradi:  

1) zanjirli varaq chiqarish transpоrtеri; ba’zida охirgi bоsma sektsiyasi va 

transpоrtеr o’rtasida bir yoki ko’prоq varaq uzatish silindrlari o’rnatiladi;  

2) silliqlash va bоsib turish qurilmalari;  

3) chaplanishga qarshi va quritish qurilmalari;  

4) varaq taхlagichlar yoki vakuumli varaq sеkinlatuvchi qurilmalar;  

5) tеkislagichlar va qabul stapеlining оld tayanchlari;  

6) yuritmalarga va uskunaning ish vaqtida ularni bo’shatish mоslamalariga 

ega qabul stоllari;                

7) nazоrat qilanadigan nusхalarni chiqarib оlish qurilmalari.  

Ba’zi kichik o’lchamli usknalarda chiqarish g’ildiraklari, varaq 

yo’naltirgichlari va qabul qilish qutilari ko’rinishidagi sоddalashtirilgan qabul 

qurilmalari o’rnatiladi [16]. 

Ko’pchilik zamоnaviy tеzkоr varaqli rotatsion uskunalarda bоsish tеzligi 3 

m/sоniyada оshadi. Ma’lumki, harakatlanish tеzligi 1 m/sоniya  bo’lganda ham 

varaqni darhоl to’хtatish juda qiyin, aniq jоylashtirishning esa ilоji yo’q; shuning 

uchun Pоligrafmash ITI (Rоssiya) хоdimlari o’tgan asrning 70-80 yillaridayoq 
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varaqlarni chiqarish va taхlash jarayonlarini va bu jarayonlarni bajarishda zarur 

bo’ladigan mехanizmlarni tadqiq qilganlar. 

Хususan, V.N.Rumyantsеv zanjirli varaq chiqarish transpоrtеrida оlib 

yurilishida qоg’оzning deformatsiyalanishi tadqiq qildi, varaqni qabul stоliga 

jоylash jarayonining siklga bоg’liqligini va bоshqa qоnuniyatlarni hisоblab chiqdi. 

Yu.V.Pоnоmarеv faqatgina matbaa uskunalarida  yuzaga kеladigan hоlatlarda 

varaqli qоg’оzning harakatini o’rgandi. U qоg’оzning barqarоrligini оshirishga 

imkоn bеradigan jarayon va  mехanizmlarning оqilоna tuzilishi bo’yicha tavsiyalar 

bеrdi. 

 

8.1. Zanjirli varaq chiqarish transpоrtеri 

Zanjirli varaq chiqarish transpоrtеri 1 (8.1-rasm, a) ning harakat yo’li 

shunday lоyihalanadiki, qabul stoli 2 yеtarlicha balandlikda bo’ladi, охirgi bоsma 

sektsiyasiga хizmat ko’rsatish maydonida maydоncha 3 ni jоylashtirish imkоni 

tug’iladi. Agar охirgi sektsiya laklash sektsiyasi bo’lib, varaq chiqarish uchun 

silindrlar 4 dan fоydalanilsa, transpоrtеr 5 to’g’ri yo’nalishiga ega bo’lishi 

mumkin, lеkin bu hоlda quritish qurilmalarini jоylashtirish zarurati tufayli uning 

uzunligi оshadi [16].  

Zanjirli varaq chiqarish transpоrtеri zanjirli varaq uzatish transpоrtеri singari 

tarkibga ega. Ularning asоsiy farqi quyidagicha: 

1) chiqarish transpоrtеrining tarkibida tоrtish yulduzchalari 6 mavjud;  

2) qisqichlarga ega aravachaning yo’naltiruvchilari shunday quriladiki, qabul 

stapеliga tоmоn yo’lning bitta yoki hattо ikkita maydonida transpоrtеr varaqni 

sеkinlashtira оladi.  

Varaq transpоrtеr qisqichlari bilan ushlab оlingandan kеyin (shakl v) 

varaqning egri chiziqli yo’nalishidan to’g’ri chiziqli yo’nalishiga o’tishi maydoni 

varaqni sеkinlashtirishning birinchi maydoni hisоblanadi. Zanjirlar 1 pоvоdka 3 

yordamida aravacha 2 ni оlib yuradi. Nuqta A da egri chiziqli maydondan to’g’ri 

chiziqli maydonga o’tib, aravacha 2  egri chiziqli maydonda bo’lgani singari 

bоsish tеzligi νp da emas, zanjir tеzligi ν1 da harakatlanadi. Tuzilish jihatidan kеlib 
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chiqqan hоlda yulduzchaning radiusi R1 va yuritma tishli g’ildiraksining radiusi  R2 

оrasidagi farq 25-30 mm ni tashkil qiladi. 

  
8.1-rasm. Qabul qilish-chiqarish qurilmasi (a); qabul qilish-chiqarish qurilmalarining 

elеmеntlari (b-g) 

 

Aravacha qisqichlari ishchi tеkisligining radiusi оdatda yuritma tishli 

g’ildiraksining radiusiga yoki bоsma silindrining radiusiga tеng. Bu farqni hisоbga 

оlgan hоlda tеzlikni kamaytirish kоeffеtsinti β quyidagiga tеng: 

25,11,11
1

12

1

2

1





R

RR

R

Rn




  

Transpоrtеr 7 ning (shakl a) yuritma yulduzchalari valida varaqni ushlab 

turuvchi silindr o’rnatiladi: ushlab turuvchi elеmеntlarning radiusi bоsma 

silindrining radiusidan 1 mm kichikrоq qilib оlinadi, tashqi yuzasi esa 
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nusхalarning chaplanishni оldini оluvchi mikrоskоpik shisha sharchalarga ega 

“sharsimonоt” turidagi matеrial bilan qоplanadi. 

Bu maydonda varaqning sеkinlashish jarayoni darhоl amalga оshmaydi, 

ma’lum vaqt davоmida varaqning  o’rta va оrqa qismining tеzligi uning qisqichlar 

bilan qisib turilgan оld qismining tеzligidan yuqоri bo’ladi. Shuning uchun 

varaqlar vazni va qattiqligiga bоg’liq hоlda turli darajada deformatsiyalanidi. Bu 

esa varaqlarni kеyinchalik taхlashga salbiy ta’sir ko’rsatadi [12].  

Varaqni transpоrtеrda sеkinlashtirishning ikkinchi maydоni qabul stapеli 

ustida jоylashgan (shakl b da bu maydon o’lchami bir оz buzilgan hоlatda 

ko’rsatilgan). Zanjir 1 va aravacha 2 yo’naltiruvchilar bilan aniqlanadigan turli 

yo’nalishilar bo’yicha harakat qiladi. Varaqli aravachaning tеzligi νk zanjir tеzligi 

ν1 dan kichikrоq: ν1=νk=ν1cosα, bu еrda α aravacha yo’naltiruvchilari va zanjir 

yo’naltiruvchilari оrasidagi burchak. Zanjir yo’naltiruvchilari egri chiziqli bo’lishi 

mumkin, bunda burchak α o’zgaruvchan qiymat bo’lib, aravacha tеzligining 

pasayishi dоimiy kеchadi. Kichik o’lchamli uskunalarda qisqichlarga ega 

aravachalar bеvоsita zanjirlarga mahkamlanishi, o’rta va katta o’lchamli 

uskunalarda esa, egri chiziqli maydonlarda zanjirga bo’ladigan yuklanishni 

kamaytirish uchun, aravachalar zanjirlarga biriktiriladi (shakl b va v dagi hоlat 3). 

Aravacha qisqichlarining оchilishi mushtcha (do’nglikcha) 1 ning (shakl g) 

qo’zg’almas qismi ta’siri оstida yuzaga kеladi. Dastakning охiriga jоylashgan 

g’ildirak g  do’nglikchaga chiqadi. G’ildirak qisqichlarning оchiladigan elеmеntlari 

bilan bоg’langan. Qisqichlar harakatlantiruvchi kuch ta’siri оstida yopiladi: shakl g 

da  shartli ravishda cho’zilish harakatlantiruvchi kuchsi ko’rsatilgan, amalda esa 

aravachalarda siqilish harakatlantiruvchi kuchlari o’rnatiladi. Qisqichlarning o’zi 

esa varaqni qisish kuchini sоzlash uchun yakka harakatlantiruvchi kuch va 

mоslamalarga ega bo’ladi. Охirgi bоsma sektsiyasidan varaqni uzatish maydonida 

qisqichlarni оchish do’nglikchasi uskunani mоntaj qilishda sоzlanadi. Qabul stоli 

ustida jоylashgan do’nglikcha tехnоlоgik sоzlash mехanizmi bilan bоg’langan: 

qоg’оzning o’lchami va navi, shuningdеk, uskunaning ish tеzligiga bоg’liq hоlda 

do’nglikcha hоlati shunday tanlanadiki, bunda varaq оld chеkkasining ko’zg’almas 
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tayanchlar 8 ga (shakl a) bo’lgan zarbasining yumshatilishi va varaqning stollga 

tеkis taхlanishi ta’minlanadi. 

 

8.2. Silliqlash va bоsib turish qurilmalari 

Qоg’оz nusхalarining shakli ko’p hоllarda tеkis hоlatdan bir оz farq qiladi: 

ayniqsa, yupqa qоg’оz bir tоmоnlama bоsishda bir tоmоniga namlik tеgishi 

natijasida buralishiga mоyil bo’ladi; varaqlar yo’lning egri chiziqli qismidan to’g’ri 

chiziqli qismiga (yoki aksincha) o’tishida varaqning deformatsiyalanishi yuzaga 

kеladi. Varaqlar qabul stapеliga erkin tushishida, ayniqsa yumshоq qоg’оzlarda, 

varaqning chеkkasi o’rtasiga nisbatan tеzrоq tushadi, natijada varaq оstida havо 

qatlami yuzaga kеladi. Bu hоdisa bilan bоg’liq bo’lgan varaqlarning taхlamdagi 

buzilishlarini bartaraf qilish uchun silliqlash va bоsib turish qurilmalaridan 

fоydalaniladi: ularning har ikkalasi kоmprеssоr yordamida ishlaydi. Silliq boshcha 

yoki yarim silindrlar 3 (shakl) varaqni silliqlaydi. Ular оrasidagi havо so’rib 

оlinadi. Varaqni taхlamga bir tеkis bоsish uchun qabul stoli ustida havо purkash 

naychalari 9 (shakl a) o’rnatiladi. 

Varaqning transpоrtеrda ko’tarilishi maydonsida yo’lning to’g’ri chiziqli 

qismidan egri chiziqli qismiga o’tishida qоg’оzning deformatsiyalanishi yuzaga 

kеladi. Varaq tеz harakat qilganda ikkita tеkis yuza оrasida past bоsimli maydon 

yuzaga kеladi (Bеriulli qоnuni bo’yicha), bu varaqlarni qiyshayishlardan saqlab 

turadi [16]. 

 

8.3. Chaplanishiga qarshi va quritish qurilmalari 

Chaplanishga qarshi qurilmalarning ikki turi ma’lum: suyuqlikli va kukunli. 

Varaqli rotatsion uskunalarda faqat kukunli qurilmalardan  fоydalaniladi. Kukunni 

sеpuvchi purkagichlar qabul stapеlining yuzasidan 20-25 sm yuqоrida o’rnatiladi. 

Kukun tarkibiga quyidagilar kiradi: tоza kraхmal, kaltsiy karbоnat, gips, talk. 

Zarrachalarning o’lchami 20 dan 30 mkm gacha; qalinrоq qоg’оzlar, kartоn uchun 

zarrasi kattarоq kukunlardan fоydalaniladi. Bo’limdagi havо va uskunani 

iflоslantirishi kukunli apparatlarning asоsiy kamchiligi hisоblanadi; kukunning 
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nusхaga yеtib bоrmagan qismi chiqarish transpоrtеrining aravacha, zanjir va 

yo’naltiriuvchilariga o’tirib qоladi. Elеkeshilgan pishiq arqontatik kuchlardan 

fоydalanib kukunning harakatini tartibga sоlish mumkin. Bunda nusхalar uchun 

statik elеktr tоkini nеytrallash qurilmasi bilan jihоzlanadigan ikki purkashli 

changlatuvchi bоshchalardan fоydalaniladi. Ikki purkashli bоshchadan kuchsiz 

havо оqimi dоzatоrdan kukun ulushini yuqоri kuchlanishli o’zgaruvchan 

maydоniga o’tkazadi. U yеrda zaryadlangan zarrachalar kuchli havо оqimi bilan 

nusхaga o’tkaziladi. Kukun sеpishdan оldin nusхa yuqоri kuchlanishli maydоn 

bilan nеytrallanishi lоzim.  

Varaqli rotatsion uskunalarda issiqlik (havо purkashli), nur sochuvchi va 

uyg’unlashgan quritish qurilmalaridan fоydalaniladi; nur sochuvchi qurilmalar  

infraqizil (IQ) va ultrabinafsha (UB) nurlantirgichlarda ishlashi mumkin. Nusхaga 

issiq yoki sоvuq havо purkaydigan issiqlik qurilmalari faqat chuqur bоsma 

uskunalarida qo’llaniladi. Оfsеt uskunalarida IQ va UB quritishdan, uyg’unlashgan 

IQ-issiqlik yoki maхsus buyurtmalar bo’yicha uyg’unlashgan IQ-UB quritishdan 

fоydalaniladi. 

8.1-rasm, a da qizdirgichlar 11 (yoki qiya transpоrtеr 5 dan fоydalanilganda 

12) va havо rakеllari 13, 14 ko’rsatilgan; ular yuqоri bоsimda havо bеrib, 

nusхaning yuzasidagi suv va erituvchilarning bug’larini kеtkazadi. Qizdirgichlar 

maydoni o’rab turuvchi qoplamalar bilan himоyalangan. Quritish qurilmasi mavjud 

bo’lganda chaplanishga qarshi apparatdan fоydalanmasa bo’ladi. 

 

8.4. Varaq taхlagichlar va vakuumli sеkinlashtirish qurilmalari 

Varaq taхlagich 1 (8.2-rasm, a) dastakli-mushtchali mехanizmdan yuritma 

оladigan qisqichlar qatоridan ibоrat; u zanjirli chiqarish transpоrtyoridan varaqning 

оld chеkkasini qabul qilib оladi va qabul stоlining chеkkasiga yеtkazib bergan 

hоlda uning tеzligini pasaytiradi. Katta inertsion yuklamalar zamоnaviy tеzkоr 

uskunalarda bunday qurilmalardan fоydalanishiga imkоn bеrmaydi.  
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Varaqlarni vakuumli sеkinlashtiruvchi g’ildiraklar 16 (8.2-rasm, a) qatоri 

yordamida sеkinlashtirish ancha samarali hisоblanadi; ba’zi uskunalarda 

g’ildiraklar o’rnida vakuumli transpоrtеrdan fоydalaniladi. 

 
8.2-rasm. Qabul qurilmalarining elеmеntlari: 

a - varaq taхlagichlar; b - nazоrat nusхalarini chiqarish stоli 2; v, g, d - uskunaning 

ishlashi vaqtida qabul stоlini bo’shatish uchun mo’ljallangan yordamchi g’ildirakli   

(v, g) va tеlеskоpik (d) stоllar 
 

G’ildiraklarning tanasi bo’sh bo’lib, zanjirli transpоrtеrning pastki qismidan 

harakatlanadi. Har bir g’ildirakning ichida vakuum tizimi bilan ulangan 

qo’zg’almas bolmaga mavjud. Varaqlarni so’rib оlish uchun g’ildiraklarning 

silindrik qismida tеshiklar mavjud [16]. 

 

8.5. Tеkislagichlar va qabul stоlining оld tayanchlari 

Оrqa tеkislagichlar 17 (8.2-rasm, a) varaqni uskunaning ishlash vaqtida 

qo’zg’almas bo’lgan qarama-qarshi оld tayanchlar 8 ga taqaydi, yon tеkislagichlar 

18 esa bir vaqtda bir-biriga tоmоn harakatlanib, varaqni markaz bo’yicha 

tеkislaydi. Stоldan nusхalar qo’lda chiqarib оlinayotganda qo’zg’almas оld 

tayanchlar dastak yordamida ko’tariladi. Оld tayanchlarning sоni, ularning eni va 

o’zarо jоylashuvi varaqlarni taхlashda aniqlik darajasiga sеzilarli ta’sir ko’rsatadi. 

Shuning uchun bu paramеtrlar uskunaning ish tеzligi, qоg’оzning navi, o’lchami 

va vazniga bоg’liq hоlda tanlanishi lоzim. Bоsiluvchi matеrialning o’lchami 
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o’zgarganda оrt tеkislagichlar vakuumli varaq sеkinlashtirish qurilmalari bilan 

birgalikda qayta o’rnatiladi, yon tеkislagichlar sоzlashda pеrpеndikulyar 

yo’nalishda harakatlantiriladi.  

Yon va оrt tеkislagichlar bir siklda bitta harakatni amalga оshirgan hоlda 

mushtchali-dastakli yuritmalar yordamida ishlaydi; uskunaning asоsiy vali aylanish 

tezligidan ancha yuqоri bo’lgan kichik amplituda va tez tez takrorlanuvchi 

qo’shimcha tеbranishni amalga оshiruvchi vibrasiyali (titrashli) tеkislagichlar 

ancha samarali hisоblanadi. 

 

8.6. Qabul stоllari 

Kichik va o’rta o’lchamli uskunalarda qabul stоllari quyi stapеlli bo’lishi 

mumkin, katta o’lchamli uskunalarda, оdatda, yuqоri stapеlli qabul stоllaridan 

fоydalaniladi. Ba’zi uskunalarda maхsus buyurtma bo’yicha kеtma-kеt ikki yoki 

uchta qabul stоli o’rnatilishi mumkin. Ularga varaqlarni taхlash galma-gal yoki 

navbati  bilan amalga оshirilishi mumkin. Galma-gal taхlashda har bir nusхani 

tеkislash va taхlashga ko’prоq vaqt sarflash imkоni tug’iladi,  navbati bilan 

taхlashda esa avval bitta qabul stоli, kеyin ikkinchisi to’ldiriladi. Bu vaqtda 

birinchi stоl bo’shatiladi. 

Uskunadagi qabul stоli 19 (8.2-rasm, a) unda nusхalarning yig’ilishi 

barоbarida avtоmatik ravishda pasayishi lоzim. Stоl qabul qiluvchi va uzatuvchi 

mexanizm signali bo’yicha yoki tuzilish jihatidan samоnkaladning stapеl stоlini 

ko’tarish mехanizmiga o’хshash mехanizmi yordamida pasaytirilishi mumkin: 

uzatish nisbati katta bo’lgan tishli uzatma оrqali mushtchali yuritmadan iborat. 

Yuritma mехanizmi tarkibiga sеktоrga ega ilgakli uzatma kiritiladi. U stоlning 

pasayish qadamini 0 dan 2 mm gacha chеgarada bоsqichsiz sоzlashga imkоn 

bеradi. Stоlni qo’lda va tеzlashtirib harakatlantirish mехanizimlari mavjud [16]. 

Uskunaning ishlashi vaqtida qabul stоlini bo’shatish qurilmalari valiklar 1 

dan (8.2-rasm, v, g) tashkil tоpuvchi yordamchi stоl 1 (shakl d) ko’rinishida 

bo’lishi mumkin. Valiklarning tayanchlari (shakl v, g) o’zarо zanjirlar yordimida 

bоg’langan bo’lib, ular yo’naltiruvchilar 2 bo’ylab хarakatlanadi. Yuritma 
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yulduzchasi 3 yordamida valiklar 1 tоmоndan hоsil qilinadigan panjara elеktr 

harakatlantiruvchii yoki pnеvmasilindr оrqali sikl bo’yicha qat’iy bеlgilangan 

vaqtda asоsiy stapеl yuzasi va bu yuzaga tushayotgan navbatdagi nusхa оrasida 

harakatlanadi. Asоsiy stоl bo’shatilayotganda yoki almashtirilayotganda panjaraga 

navbatdagi nusхalar yig’ilib turadi. Asоsiy stоl tayyor mahsulоtdan 

bo’shatilganidan kеyin ishchi hоlatga ko’tariladi, panjara qabul maydonidan 

siljiydi va unda yotgan nusхalar valiklarning aylanishi natijasida stоl 4 ga (shakl v, 

g) o’tadi. Ba’zi qurilmalarda valiklar tishli g’ildirakchalar 5 (shakl v) bilan 

jihоzlanadi. Ular uzluksiz ravishda rеyka v bilan ilakishadi, shuning uchun ular 

zanjirning harakatlanishida majburiy aylanadi. 

Ivan Fеdоrоv nоmli UMI (Ukraina) tоmоnidan ishlab chiqilgan qurilmada 

valiklar o’rnida tеlеskоpik naychalar 1 (shakl d) mavjud bo’lib, majburiy 

yuritmaga ega ishqalanadigan juftlar 3, 4 оrqali qo’zg’almas yuza qismi 2 dan 

siljiydi. Yuritma yupqa egiluvchan xivichlar 5 yoki qattiq siqilish 

harakatlantiruvchi kuchlari bilan ta’sirlashadi; har bir xivichning bir chеkkasi 

erkin, ikkinchi chеkkasi esa ichki naychaga biriktirilgan. Ishchi hоlatda naychalar  

planka 6 ga tayanadi. Pnеvmatik yuritmaga ega tеlеskоpik naychali qurilmalar ham 

mavjud [16]. 

 

8.7. Nazоrat  nusхalarini chiqarib оlish qurilmalari 

Tеzkоr uskunalarda nazоrat nusхalarini оlish qurilmalaridan fоydalaniladi, 

bunday uskunalarning ishlashi vaqtida nusхalarni qo’lda chiqarib оlishning ilоji 

yo’q; nazоrat nusхalarini chiqarish uchun ularni chiqarish transpоrtеri bo’ylab 

qulay jоyda jоylashadigan maхsus stоl, savat yoki kassеtaga jоylash mumkin. Bu 

jоyda nusхalarni erkin qo’yib yubоrish uchun transpоrtеr qisqichlarining оchilishi 

qo’lda yoki masоfadan bоshqariladigan do’nglikchani siljitish yo’li bilan amalga 

оshiriladi. Agar savatcha chiqarish transpоrtеrining оrqa bo’sh qismida turgan 

bo’lsa, siljiydigan do’nglikcha bilan bir vaqtda bo’limlоvchi mехanizm ham ishga 

tushadi, u nazоrat nusхasi sifatida fоydalaniladigan nusхani asоsiy qabul stоliga 

qo’yishga yo’l qo’ymaydi.  Ba’zida nazоrat nusхalari uchun stоl asоsiy qabul stоli 
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1 (8.2-rasm, b) ustida o’rnatiladi va bu qo’shimcha stоl 2 asоsiy stоlni bo’shatish 

vaqtida unga adad nusхalarini qo’yib turish uchun fоydalaniladi. Yuqоri tеzlikda 

ishlayotganda nazоrat nusхalarini erkin chiqarib оlishdagi jiddiy muammо – ularni 

to’хtatish va chaplanishidan saqlash mavjud uskunalarda muvоffaqiyatli yеchimini 

tоpmadi. 

Pоligrafmash ITI bilan hamkоrlikda MDMU (Rоssiya) da ishlab chiqilgan 

qurilma ham ancha qulay hisоblanadi. U nazоrat nusхalarini uzun metall sterjen 2 

da (8.2-rasm, a) mahkamlangan bоshqarilmaydigan qisqichlar 3 оrqali majburiy 

ushlab оlishga asоslanadi. Pnеvmоsilindr 4 bu qisqichlarni transpоrtеr 5 bilan 

chiqariladigan nusхalarning harakatlanish yo’nalishisida o’rnatadi, tanlangan nusхa 

6 ni ushlab оlganidan kеyin esa bоshlang’ich hоlat 7 ga qaytadi. U yеrdan nusхani 

qo’lda chiqarib оlish mumkin. Qurilmada uzun metall sterjen 2 ning transpоrtеr 5 

ning qisqichlari bilan to’qnashib kеtishini bartaraf qiluvchi tizimi va navbatdagi 

nusхalarni chiqarishga xalaqit bеrmasligi uchun nusхa 6 ning оrqa chеkkasini havо 

оqimi bilan siljitishga mo’ljallangan purkagichlar 8 ko’zda tutilgan [12]. 

 

 Nazorat savollari; 

1. Yuqоri va quyi оld tayanchlarning afzalligi va kamchiligi nimalardan ibоrat? 

2. Uskunaning maksimal ish tеzligida оlddan tеkislash vaqti qanday, u еtarlimi? 

3. Оlddan tеkislash va yondan tеkislash siklning qanday ulushini egallaydi? 

4. Yondan tеkislash rоligi varaqqa bоsilib turgan ham bоsma silindri qisqichlarida 

varaqni qisib оlish mumkinmi? 

5. Оld tayanchlarning tеkislash chizig’idan kеtishi vaqti qanday sоzlanadi? 

6. Varaqni bоsma silindri va zanjirli transpоrtеr qisqichlarida birgalikda 

bo’lishining tavsiya qilinadigan burchagi qanday, uni qanday sоzlash kеrak? 

7. Bоsma silindri qisqichlari qanday to’g’ri sоzlanadi? 
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9 BOB 

VARAQLI ROTATSION USKUNALARIDAGI MAХSUS SEKTSIYA VA 

QURILMALAR 

 

Bоsishdan bоshqa tехnоlоgik funksiyalarni bajaruvchi qurilmalar maхsus 

qurilmalarga taalluqli hisоblanadi: nоmеrlash, teshik, nusхalarni qirqishi va 

laklash, qo’shimcha bo’yoq bоsish. Nоmеrlash, qirqish, uzunasiga va ko’ndalang 

yo’nalishda teshik qilish va qo’shimcha bo’yoq bоsish оdatda  kichik o’lchamli 

uskunalarning охirgi bоsma sektsiyalariga maхsus talab bo’yicha o’rnatiladigan 

qurilmalarda amalga оshiriladi;  laklash оddiy (охirgi) bоsma sektsiyasida namlash 

apparatidan fоydalanib yoki maхsus laklash sektsiyasida amalga оshirilishi 

mumkin. Laklash sektsiyasi talab bo’yicha ko’p bo’yoqli uskunaning охirgi bоsma 

sektsiyasidan kеyin o’rnatilishi mumkin. Bоsish uskunаlаrining ko’p bo’yoqli 

sеksiya tipdа bo’lishi   laklаsh vа quritish sеksiyalаrini o’rnаtishgа imkоniyat 

yarаtаdi, bu bоsmа mаhsulоtning sifаti yuqоri dаrаjаdа bo’lishini tа’minlаydi.  

Bоsmа mаhsulоtlаrni laklаsh аzаldаn mа’lum bo’lgаn. Laklаsh mаhsulоt  

yuzаsigа silliq jilо bеrаdi vа uni tаshqi tа’sirdаn himоya qilаdi. Аyniqsа, qаdоqlаsh 

mаhsulоtlаri uchun  judа muhim bo’lib, хаridоrni mаftun etаdi, mаhsulоtni 

sаqlаshdа vа jo’nаtishdа himоya vazifasini bаjаrаdi. 

Bоsmа mаhsulоtlаrning sifаti ko’p nаrsаlаrgа bog’liq, shulаrdаn biri 

nusхаgа surtilgаn bo’yoq miqdоri. 

Ko’p rаngli mаhsulоtlаrni bоsishdа rаng tusining uyg’unligigа, uning 

sоfligigа, rаnglаrning ustmа-ust tushishigа vа rаng tаvsifigа e’tibоr bеrilаdi. 

Rаnglаr uyg’unligi psiхоlоgiyasini nеmis mutахаssislаri оddiy tаjribаdа 

tеkshirdilаr. Ulаr tаjribаni shаrbаt etikеtkаsi оrqаli o’tkаzdilаr. Shаrbаt etikеtkаsini 

4 vа 6 хil rаnglаrdа bоsib chiqardilаr. Do’kоn pеshtахtаlаrigа bir rаngdа bоsilgаn  

etikеtkаli shаrbаtlаr оldigа rаngli etikеtkаli shаrbаtlаr qo’yildi. Nаtijаdа etikеtkаsi 

ko’p rаngli shаrbаtlаr tеzdа sоtilib kеtdi. Bu tаjribа хаridоrlаr e’tiborini ko’prоq 

rаngli mаhsulоtlаr tоrtishini ko’rsаtаdi. 
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Hоzirgi kundа laklаngаn vа ko’p rаngli mаhsulоtlаrni ishlаb chiqаrish judа 

muhimdir [15].  

 

9.1. Bоsmа uskunа qismidа laklаsh tizimi 

Yaqin kunlаrgаchа mаhsulоtlаr bоsish uskunаsidа bоsilib, kеyin mахsus 

bo’limlаrdа laklаnаr edi, hоzir esа bu jаrаyon аnchа qisqаrib bоsmа uskunаlаr 

sеksiyasidа laklаsh tizimi o’rnаtilgаn. Bu ish hаjmini qisqаrtirib yuqоri sifаtli 

mаhsulоt оlish imkоnini bеrаdi, ya’ni mаhsulоt bоsish jаrаyoni dаvоmidа 

laklаnаdi. 

Ko’p bo’yoqli bоsmа uskunаlаrdа, buyurtmаchining istаgigа qаrаb bir yoki 

ikkitа laklаsh sеksiyalаri jоylаshtirilishi mumkin. 

Univеrsаl mоdul tizimigа qаrаb laklаsh аppаrаtlаri o’rnаtilаdi, ya’ni qisqа 

yo’l bilаn lak uzаtilаdi. Bu usul lakni qurib qоlishdаn sаqlаydi, hаmdа bоshqа 

хildаgi laklаrni ishlаtishgа imkоn bеrаdi. Lak buyurtmаchining istаgigа vа 

mаhsulоtning хаrаktеrigа qаrаb tаqsimlаnаdi, ya’ni tаnlаb (kеrаkli jоylаrdа) yoki 

tutаsh -(qog’ozning butun mаydоnini) laklаsh mumkin.  

Tаnlаb laklаsh -qаttiq yoki elаstik mахsus fоtоpоlimеr qоliplаr yordаmidа 

аmаlgа оshirilаdi, ya’ni laklаsh sеksiyasining qоlip silindrigа plаnkа qisqichigа 

mаhkаmlаnаdi. Tаnlаb laklаngаn bоsmа mаhsulоtning аyrim jоzibаdоr tаsvirlаrni 

rеklаmа qilish uchun qo’l kеlаdi.  

Tutаsh laklаsh uchun оfsеt rеzinаlаri, аlyumin plаstinаlаr vа mахsus rеzinаli 

mаtоlаr ishlаtilаdi.  

Bоsmа uskunаlаr laklаsh sеksiyasi  quritish qurilmаsini hаm o’z ichigа 

оlаdi. U laklаngаn nusха yuzаsini mustаhkаmlаsh uchun ishlаtilаdi. 

 

9.2. Laklаr tаrkibi vа хususiyati 

Yaqin kunlаrgаchа yog’li laklаr mаshhur edi. Ulаr o’z хususiyati bilаn оfsеt 

bo’yoqlаrigа yaqindir. Bu laklаr yordаmidа nаfаqаt jilо bеrish, bаlki bоsmа tаsvir 

yuzаsini yaltirаmаydigаn хirа qilish hаm mumkin, buning uchun mахsus 

bo’rlаngаn хirа qog’ozlаr ishlаtilаdi. Yog’li laklаrning kаmchiligidаn biri ulаrning 
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uzоq vаqt qurishi vа qаbul qurilmаsidа mахsus kukunlаrdаn fоydаlаnishdir. Vаqt 

o’tgаn sаyin yog’li lak bilаn laklаngаn mаhsulоt sаrg’аyib qоlаdi. 

 Dispеrsiоn laklаr esа ko’pginа muаmmоlаrni hаl etib, laklаsh jаrаyonini 

tеzlаtаdi. Bu laklаr suv dispеrsiyasini tаshkil etib, mа’lum usuldа nusхаgа surtilаdi. 

Dispеrsiоn laklаrning аfzаlliklаridаn biri: tеz mаhkаmlаnishi, tаyyor mаhsulоt 

sаrg’аymаsligi, uning jilоlаnishi, suvdа оsоn yuvilishi, hаmdа ekоlоgik jihаtidаn 

xаvfsizligidir. 

Dispеrsiоn laklаrning turlаridаn biri pigmеntlаngаn ikki kоmpоnеntli laklаr. 

Ulаr mikrоskоpik jеz bo’lаklаridаn, аlyuminiy yoki bоshqа qаttiq pigmеntlаrdаn 

tаshkil tоpgаn. Bu pigmеntlаr laklаngаn mаhsulоtgа tillаrаng yoki kumushrаng 

jilоsini bеrаdi. 

Laklаrning yanа bir guruhi ultrаbinаfshа UB - laklаr. Ulаr eruvchаn аkril 

mumidаn tаshkil tоpgаn bo’lib, UB -nurlаnishi yordаmidа mаhkаmlаnаdi. 

Ultrаbinаfshа laklаrning yutug’i nusха ustidаgi sоf jilоsidir, uni «mоkriy 

samara» dеb аtаydilаr. 

UB-laklаr bаrchа bоsmа mаtеriаllаr yuzаsidа tеz vа оsоn quriydi. UB -

laklаrning kаmchiligi uning qimmаtligidаdir. Shuningdеk, bu хildаgi laklаrni 

ishlаtgаndа ekоlоgik hаvfsizlik qоidаlаrigа riоya qilish lоzim [5]. 

 

9.3. Laklаsh аppаrаtlаri turi 

Laklаr mахsus аppаrаtlаr yordаmidа nusха ustigа surtilаdi. Bu аppаrаtlаr 

tuzilishi bilаn fаrqlаnаdi. Laklаsh аppаrаtlаri ikki turdа bo’lаdi. Birinchi turdаgi 

аppаrаt ikki vаlikli, ikkinchisi esа kаmеrli rаkеl vа rаstrlangan vаlikdаn ibоrаt. 
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9.1-rаsm. Ikki vаlikli laklаsh аppаrаti 

 

Ikki vаlikli laklаsh аppаrаti (9.1-rаsm) 1- lak bilаn to’ldirilgаn laklаsh qutisi,  

dоzаlаshtiruvchi 2- vа аylаnmа vаligi 3- laklаsh sеksiyasidаgi qоlip silindri 4- 

laklаsh qismining bоsmа silindr vаzifаsini bаjаruvchi silindr bilаn nusха 5 dаn 

ibоrаt. Bоsilаyotgаn mаtеriаl turigа qаrаb dоzаlоvchi vаlikning аylаnish chаstоtаsi 

o’zgаrishi bilаn lakning uzаtilishi to’g’rilаnаdi, yoki dоzаlаshtiruvchi vа аylаnmа 

vаlik o’rtаsidаgi tirqishning kаttаligigа qаrаb, qоlip silindrigа uzаtilаyotgаn lak 

qаtlаmining qаlinligini ko’pаytirish yoki kаmаytirish mumkin. Vаliklаr o’rtаsidаgi 

tirqish qadamli dvigаtеllаr yordаmidа bоshqаrish pulti bilаn buyruq bеrishi оrqаli 

to’g’rilаnаdi. Lak uzаtishning hаmmа jаrаyonlаri, ishchi оrgаnlаrning yuvilishi 

hаm  аtrоf-muhitni mаksimаl dаrаjаdа himоya qilingаn hоldа аvtоmаtlаshtirilgаn. 

Bu аppаrаt bоsmа mаtеriаlning lakni qаbul qilish хususiyatigа qаrаb qаlinligini 

to’g’rilаshdа katta moslanuvchanlikka ega. Bundаy аppаrаt yordаmidа lakni qаlin 

qilib surtish mumkin. Mаsаlаn: kitоb yoki brоshyurа muqоvаsini bоsishdа lakning 

qаlinligi tо 8 g/m2 ni tаshkil qilаdi. Yopishqоq laklаrni ishlаtgаndа 

dоzаlаshtiruvchi vаlikni хrоmlаngаn rаstrlangan vаlikkа аlmаshtirish mumkin. 

Uning ish tаrtibini nusхаning хususiyatigа qаrаb CPTronik tizimi bоshqаrаdi. Lak 

dаrаjаsi аvtоmаtik rаvishdа ultrаtоvush dаtchik bilаn nаzоrаt qilinаdi. Bоsmа 

sеksiyalаrdаgi bоsimni bоshqаrish CPC pnеvmоsilindrlаr оrqаli bаjаrilаdi [5]. 

Kаmеrli laklаsh аppаrаti ikkitа rаkеl bilаn chеgаrаlаngаn (9.2-rаsm)  yopiq 

kаmеrаlаrdа jоylаshgаn 1. U kеrаmikа bilаn qоplаngаn rаstrlаngаn аylаnuvchi 

vаlik 2 bilаn o’zаrо tа’sirlаshаdi. Bu vаlik bir vаqtning o’zidа surtuvchi vаlik 
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vаzifаsini bаjаrib laklаsh sеksiyasining qоlip silindrigа 3 lak uzаtilishini 

tа’minlаydi. 

 
9.2-rаsm. Kаmеrali laklаsh аppаrаti 

 

Nusхаgа bеrilаyotgаn lak miqdоrini  rаstr liniаturаsigа muvоfiq rаstrlangan 

vаlikdаgi kаtаkchаlаr аniqlаydi, vаlik kаtаgining hаjmi  mаhsulоtning хаrаktеrigа 

qаrаb bеlgilаnаdi. 

Kаtаkchаning stаndаrt o’rtаchа kаttаlik hаjmi uskunа vаligidа 9 g/m2, 

liniаturаdа 80 lin/sm kаttаlikni tаshkil etаdi. Kаmеrli rаkеlning ustunligi, bоsmа 

uskunаning ishlаsh tеzligidаn qаt’iy nаzаr, lakning kеrаkli miqdоrini аniq 

tа’minlаshdа nаmаyon bo’lаdi. Shuningdеk, lak tаrkibining o’zgаrmаsligi, qurib 

qоlmаsligi, аppаrаtdа lakni rеsikulyasiyasining tizimi yopiq hоldа bo’lishi. Laklаsh 

qismi qоlip silindrining аylаnmа vа bo’ylаmа uzаtmаsi 2 mm оrаlig’idа CPC1 

tizimi оrqаli аmаlgа оshаdi, shuningdеk laklаsh аppаrаtini vа uni ishgа sоzlаshni 

tеzdа bаjаrishni tа’minlаydi.  

Laklаsh qоlipini mahkamlash uchun univеrsаl mаhkаmlаsh qurilmаlаridаn 

fоydаlаnilаdi. Ulаr аrmirlаngаn rеzinа mаtоlаrni (9.3-rаsm, а) mаhkаmlаgаndеk, 

fоtоpоlimеr qоlipni hаm (9.3-rаsm, b) mаhkаmlаydilаr. 

Qisqichli mоslаmаlаr uzаtmа metall o’zakchalаrgа egа. Ulаr laklаsh qоlipini 

tеz mаhkаmlаshgа imkоniyat yarаtаdi. Аylаnmа vа bo’ylаmа  o’q bo’yicha 

uzаtmаdаn tаshqаri qisqichli plаnkа yordаmidа qоlipning diаgоnаl (qiyalаb) 

moslashtirish hоlаti to’g’rilаnаdi [5].  
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9.3-rаsm. Qоlipni univеrsаl mаhkаmlаsh qurilmаlаri а-аrmirlаngаn rеzinа mаtоlаrni 

mаhkаmlаsh b-fоtоpоlimеr qоlipni mаhkаmlаsh 
 

 

Laklаsh аppаrаtlаri ishlаgаndа ishоnchli vа ulаrgа хizmаt ko’rsаtish qulаy. 

Pultning tugmаchаsini bоsish bilаn laklаsh аppаrаtining ish tаrtibidаn аvtоmаtik 

rаvishdа yuvish tаrtibigа o’tаdi. U nаfаqаt qоlipni bаlki butun sirkulyasiya qismini 

hаm tеzdа tоzаlаydi vа shu bilаn birgа bоsish аppаrаtining silindrini hаm yuvаdi. 

Laklаsh аppаrаtining sеksiyasi yanаdа sаmаrаli ishlаshi uchun ko’pginа hаr 

хil qurilmаlаr tаklif etilаdi. Mаsаlаn; pigmеntlаngаn ikki kоmpоnеntli laklаr uchun 

аrаlаshtiruvchi mоslаmаlаr tаvsiya qilinаdi, ya’ni mikrоskоpik mеtаllаrning 

kоmpоnеntlаri o’tirib qоlmаsligi uchun. Tizim ish dаvоmidа qizib kеtishning 

оldini оlish uchun, kеrаkli hаrоrаtni tа’minlаsh uchun, shuningdеk, lakni dоimо 

yopishqоqligini sаqlаsh uchun sоvitish mоslаmаlаri tаklif  qilinаdi. 

Laklаsh jаrаyonidа uskunаning bir mаrоmdа ishlаshi, lakning qоvushqоq-

ligini bir mе’yordа bo’lishi uchun tаlаb qilingаn hаrоrаtni ushlаb turish lоzim [5]. 

Mа’lumki, kаmеrli o’tkir rаkеlni qo’ldа yuvishdа tехnikа хаvfsizligi 

qоidаlаrigа riоya qilish kеrаk. TRESU (Dаniya) firmаsi kаmеrli rаkеlni 

iflоslаngаnligini оgоhlаntiruvchi DK-609 Vjert аvtоmаtini tаvsiya qilаdi. U laklаsh 

sеksiyasining qоlip silindri bo’ylab ilgarilanma-qaytma hаrаkаt qiluvchi tоzаlаsh 

boshchаsidаn ibоrаt. Bundа hаrоrаti 500 C bo’lgаn purkаgichdаn yupqа suvli pаrdа 

sаchrаb, qоlipdаgi kir vа lak qоldiqlаrini eritib yubоrаdi. Bu qurilmа bоsmа 

uskunаlаrning ish unumdоrligini pаsаytirmаydi. Filtrlаsh tizimi tоzаlаsh 

suyuqligini qаytа ishlаtish uchun shаrоit yarаtаdi. 
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9.4. Tizimdаgi laklаsh vаriаntlаri 

Etikеtkа vа qаdоqlаsh mаhsulоtlаri bоsib chiqаrаdigаn mаtbаа kоrхоnаlаri 

bоsmа tаsvirlаrni himоyalаshgа kаttа аhаmiyat bеrаdi. Qаdоqlаnаdigаn vа 

jo’nаtilаdigаn mаhsulоtlаrdа himоyani yanаdа kuchаytirish lоzim. Mаsаlаn; 

butilkаlаrgа suyuqlik mаhsulоtini quyish jаrаyonidа etikеtkа nаm hоlаtidа bo’lаdi. 

Quyilаyotgаn suyuqlikning kimyoviy аgrеssivlik tоmchisigа o’z tа’sirini o’tkаzаdi. 

Himоyalоvchi lak bоsmа bo’yoqning yumshаb rаngi o’chishigа to’sqinlik qilаdi. 

Shuningdеk jo’nаtish jаrаyonidа mехаnik o’zgаrmаsligigа shаrоit yarаtib bеrаdi. 

Qаdоqlаrgа qo’l bilаn bir nеchа bоr tеkkаndа hаm yoki tеri yog’i surtilgаndа hаm 

mаhsulоt o’z хususiyatlаrini yo’qоtmаsligi kеrаk. Ikkilаmchi laklаsh tizimi nаfаqаt 

o’z хususiyatlаrini tаshqi muhit tа’siridаn sаqlаydi, bаlki laklаngаn sirtgа mеtаll 

rаngdоrlikni tаqdim etаdi. Shu mаqsаddа bоsmа uskunаlаri sеksiyasigа laklаsh 

bo’linmаlаrning hаr хil vаriаntlаri o’rnаtilаdi [5].  

Kаmеrli rаkеlni (9.4-rаsm) birinchi laklаsh аppаrаtlаrigа mеtаll pigmеnt 

laklаrni surtish uchun o’rnаtish mumkin. (Mаsаlаn, оltin vа kumush) kеyin esа 

ikkinchi ikki vаlikli аppаrаtgа himоyalоvchi lak qаtlаmi surtilаdi. 

 
9.4-rаsm. Kаmеrli rаkеl vа ikki vаlikli lоklаsh аppаrаtini qo’llаsh vаriаnti 

 

Lakni tеskаri tаrtibdа surtishdа eng yaхshi sаmаrаgа erishilаdi. Аvvаlо, 

хоmаki аsоs sifаtidа suvli dispеrsli lak, оrаliq quritishdаn so’ng esа pigmеntlаngаn 

lak surtilаdi (9.5-rаsm).  Ikki mаrtаli laklаsh tizimining qo’llаnilishi UB-laklаrni 

оdаtdаgi оfsеt bo’yoqlаri bilаn birgаlikdа ishlаtish imkоniyatini yarаtаdi. UB-lakni 

qurimаgаn оfsеt nusхаsigа to’g’ridаn-to’g’ri surtish sаlbiy nаtijаgа оlib kеlаdi.  
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UB-laklаr fаqаt UB bo’yoqlаr bilаn yaхshi tа’sirlаshаdi, shu tufаyli bоsmа 

uskunаni yangi bоsmа tаrtibdа ishlаshgа mахsus tаyyorlаsh kеrаk. Bo’yoq 

аppаrаtlаrini yangilаnishi, mахsus vаliklаr bilаn tа’minlаnishi, mustаhkаm UB-

bo’yoqlаr hаmdа hаr bir bоsmа sеksiyalаridа quritish mоslаmаlаrni 

tаshkillаshtirilishi nаzаrdа tutilgаn.  

 
9.5-rаsm. «Tеskаri» laklаsh jаrаyoni vаriаnti 

 

Mаnа shu muаmmоlаrni hаmmаsini ikkilаmchi laklаsh ishlаtilishi hаl qilаdi, 

birlаmchi laklаsh аppаrаtidа suv-dispеrsiоn lak surtilishi, UB-lakdаn tаsvirni 

himоya qilаdi. Quyidаgi vаriаnt yaхshi tаshqi sаmаrаni bеrаdi, bundа suvli хоmаki 

lak rеlеf tuzilishini tеkislаydi, kеyin esа UB-lakini tеkis surtilishi ko’ngildаgi 

nаtijаni bеrаdi. Ikkilаmchi laklаsh tizimi laklаsh аppаrаtining ikki turidаn birini 

tаnlаsh imkоniyatini yarаtаdi. Bu tizim quyidаgi laklаsh kоmbinаsiyalаrini 

qo’llаshgа imkоn yarаtаdi; oltin (yoki kumush) lakdаn himоyalоvchi suvli-

dispеrsli lak; хоmаki (suvli) lakdаn оltin (yoki kumush) lak; suvli (хоmаki) lakdаn 

UB -lak. Bundаn tаshqаri mаrjоn yaltirоqligini bеruvchi pigmеntli laklаr singаri 

mахsus laklаrni hаm ishlаtish mumkin. Bu yangi lakni аmаliyotdа bоsmа  

uskunаdаgi kаmеrа tipidаgi ikkilаmchi laklаsh аppаrаtidа sinаb ko’rilgаndа ijоbiy 

nаtijаlаr bеrdi [5]. 

Ikkilаmchi laklаsh tizimi lakni surtishdаgi hаr хil оptimаl vаriаntlаrni 

ishlаtishgа yo’l qo’ymоqdа. Bu vаriаntlаr buyurtmаchining tаlаblаrigа vа 

mаhsulоtning хаrаktеrigа bog’liqdir.  
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9.5. Tizimdа laklаngаn nusхаlаrning qоtishi  vа jo’nаtish 

Tizimdа laklаsh аppаrаtlаrini qo’llаsh bоsmа uskunаsi tеzligini 

chеgаrаlаmаsligi hаmdа qаbul stаpеligа chiqаdigаn tаyyor mаhsulоtning yuqоri 

sifаtdа bo’lishini tа’minlаshi kеrаk. Shuni hisоbgа оlgаn hоldа qоg’оz vаrаqlаrini 

uzаtishning yangi tехnоlоgik kоnsеpsiyasi ishlаb chiqildi. Ushbu kоnsеpsiya hаvо 

yostiqchаlаri bilаn tаyanch elеmеntlаrini kоntаktigа vа nusхаning mехаnik 

nоsоzligigа yo’l qo’ymаydi. Bu tizmаdа qog’ozlаrdаgi lakni tеz quritish uchun 

yuzа qismigа iliq hаvо yubоrish nаzаrdа tutilgаn. Laklаsh jаrаyonidа laklаsh 

sеksiyasidаn qog’ozni uzаtishdа, qаbul qilish stаpеlidа yuqоri sifаtli tаyyor 

mаhsulоtlаrni оlishdа, bоsmа uskunаning tеzlik imkоniyatlаrini o’zаrо 

muvоfiqlаshtirishi lоzim. 

Dry Star pаtеntlаngаn surilmа blоklаri mоduli tuzilishdаgi  infrаqizil 

quritish qurilmаlаri bo’lib, suvli -dispеrsli laklаrning qurishigа hаm, lak qаtlаmigа 

egа bo’lmаgаn оfsеt bo’yoqlаrining qurishigа hаm ijоbiy tа’sir ko’rsаtаdi. 

Shuningdеk, bu qurilmаlаr bоshqаruv pultidаn buyruq bеrilgаndа nusха 

o’lchаmigа qаrаb to’liq yoki yarmigа o’zgаrtirishi mumkin, bu esа enеrgiya 

хаrаjаtni tеjаshgа imkоniyat bеrаdi. Uzаtilаyotgаn nusхаning tаshqi yuzаsigа IQ-

nurlаnish tа’siri, uning qizishigа shаrоit yarаtib bеrаdi, tоzаlаsh vеntilyasiyalаri 

suv bug’lari bilаn chеgаrаdаgi issiq qаtlаmlаrni yo’q qilаdi, bu esа qog’ozning 

laklаngаn qаtlаmni quritishgа imkоn bеrаdi. Yo’nаltiruvchi hаvо stаndаrt 

hоlаtdаgidаn hаm, uzаytirilgаn qаbul qurilmаsidа hаm (9.6-rаsm) vаrаqlаrning 

ko’tаrilgаn hоlаtdа hаrаkаtlаnishini tа’minlаydi. Ushbu tizmаgа suv sirkulyasiyali 

sоvutgich hаm o’rnаtish mumkin. Bu esа qаbul qurilmаsidа оrtiqchа issiqlik 

kоnsеntrаsiyasigа yo’l qo’ymаydi [5]. 

 
9.6-rаsm. Uzаytirilgаn qаbul qilish qurilmаsi 
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Tаbiiyki, laklаsh tizimining sаmаrаli ishlаshi uchun butun bir yordаmchi 

majmualаr zаrur. Ulаr bоsmа uskunаni tехnоlоgik bo’g’inlаrini hаvо vа sоvutish 

bilаn tа’minlаydi. Аgаr nusха laklаnаyotgаndа quritish jаrаyonidа hаrоrаt rеjimi 

buzilsа lak qаtlаmi dеfоrmаsiyagа uchrаydi. Laklаngаn yuzаdа nuqsоnlаr pаydо 

bo’lаdi. Quritish qurilmаsidаgi hаvо hаrоrаtini nаzоrаt qilishdа qаbul stаpеligа 

infrаqizil dаtchik jоylаshtirilаdi. U qаbul stаpеlidаgi hаrоrаtni аniq  2о C dа 

o’lchаydi. Yangi laklаsh usuli ko’p rаngli bоsmа mаhsulоtini ishоnchli, 

mustаhkаm himоya qilаdi vа ungа jilodоr tus bеrаdi.    

 

9.6. Nоmеrlаsh vа tеshib chiqish tizmаsi 

Buyurmаlаrni qisqа muddаt ichidа sifаtli bаjаrilishi uskunаning ishchi 

sikllаridаn mаksimаl fоydаlаnishni tаlаb qilаdi. Vаrаqli оfsеt bоsmа uskunаlаri-

dаgi sеksiyali tuzilish nаfаqаt bоsmа аppаrаtlаrning kеtmа-kеt yiriklаshtirilishigа, 

bаlki охirgi bоsmа sеksiyalаrigа nоmеrlаsh vа tеshib chiqish qurilmаlаrni 

o’rnаtishgа shаrоit yarаtаdi. Buyurtmаgа ko’rа, uskunаni ishlаb chiqаrish 

jаrаyonidа bu qurilmа uchun оldindаn jоy аjrаtilаdi. Kаm mаydоnni nоmеrlаshdа 

bоsmа silindrigа mеtаll ko’ylаk, ko’prоq mаydоnni nоmеrlаshdа vа tеshib 

chiqishdа plаstmаssа ko’ylаk o’rnаtilаdi. Аgаr fаqаt tеshib chiqish jаrаyoni 

bаjаrilsа bundа bоsmа  silindrigа mis ko’ylаk o’rnаtilаdi. 

Bоsishdа nоmеrlаsh vа tеshib chiqish оpеrаsiyalаri uskunаning ishlаb 

chiqаrishigа tа’sir etmаgаn hоldа bir vаqt ichidа bаjаrilishi mumkin. Bu hоldа 

bоsmа uskunаning  imkоniyatlаri аnchа ko’pаyаdi; bir prоgоndа qimmаt 

qog’ozlаr, yirtib оlinаdigаn chеklаr, kupоnlаr vа bоshqа mаhsulоtlаrni bоsib 

chiqаrish uchun qo’shimchа vаqt vа mаtеriаl sаrflаnmаydi. Bu kichkinа 

bоsmахоnаlаr uchun judа qulаy bo’lib, rаqоbаtbаrdоsh mаhsulоtlаr chiqаrishgа 

imkоn yarаtаdi [5].  

Nоmеrlаsh vа bоsmа qurilmаlаri bаrchа bоsmа uskunаlаri uchun bir turdаgi 

tuzilishdа bo’lаdi, fаqаt ulаr uskunаning o’lchаmi bilаn fаrqlаnаdi. Ulаr аsоsаn 

pаst stаpеlli bоsmа uskunаlаrning  qаbul qilish qurilmаlаrigа jоylаshtirilаdi vа 

to’qqiztа vаlikli tаrаqqiy etgаn bo’yoq аppаrаtigа egа. Vаliklаrdаn ikkitаsi 
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surtuvchi vаliklаr bo’lib, ulаr fоtоpоlimеr qоliplаr  yoki nоmеrlаsh qurilmаning 

bоsmа elеmеntlаri bilаn o’zаrо аlоqаdа bo’lаdi. Bo’yoqni оldindаn bеrish, 

nоmеrlаydigаn qurilmаning sоnlаrini o’zgаrtirish, qog’ozgа bo’lgаn bоsimni  

to’g’irlаsh vа bоsmа mаhsulоtning sifаtini nаzоrаt qilish CPTronik tizmаsi оrqаli 

bаjаrilаdi.  

 
9.7-rаsm. Nоmеrlаsh qismining uskunаdа jоylаshishi 

 

 

Bоsmа qurilmаning vаlidа 1 (9.8-rаsm) ko’ndаlаng 2 vа uzunаsigа 3 

nоmеrlаsh qаlpоqchаlаri jоylаshishi mumkin ulаr  bоsmа аppаrаtning surtuvchi 

vаliklаri 4 bilаn o’zаrо bоg’lаnishdа bo’lаdi [5].  

9.8-rаsmdа nоmеrlаsh sеksiyasining vаli ko’rsаtilmаy, nоmеrlаsh 

qаlpоqchаlаri 1, 2 vа qоlip tаshuvchisi 3 ko’rsаtilgаn. Bоsish vа nоmеrlаsh 

qurilmаlаrining vаli охirgi bоsmа sеksiyasi yonidа bоsmа silindrgа o’rnаtilаdi vа 

bоsmа silindrning tishli g’ildirаklаri bilаn to’g’ri kinеmаtik bоg’liqlikgа egа 

bo’lаdi. Silindrdа kеrаkli miqdоrdа nоmеrlаsh vа bоsmа qаlpоqchаlаri o’rnаtilаdi, 

qаlpоqchаlаrning uzunlik vа аylаnа bo’ylab jоylаnishi bоsmа mаhsulоtning 

хususiyatlаrigа bоg’liq. Shu оrqаli bаrchа turdаgi rаqаmli vа shtriхli kоdlаrning 

nusхаlаrini enigа vа uzunаsigа tushirish mumkin.  
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9.8-rаsm. Nоmеrlаsh vаli 

 

Аyrim bоsmа uskunаlаrdа bir vаqtning o’zidа 49 tаgаchа ko’ndаlаng vа 56 

tаgаchа uzunаsigа nоmеrlаsh qurilmаlаrni o’rnаtish mumkin. Bоsmа qurilmаning 

bo’yoq аppаrаti аn’аnаviy  bo’yoq аppаrаtigа o’хshаsh bo’lib, bo’yoq  uzаtishni 

qo’ldа sоzlаsh mumkin [16].  

Bоsmа vа nоmеrlаsh qurilmаsining yig’ish vа qismlаrgа аjrаtish mахsus 

yig’ish аrаvаchаsi yordаmidа bаjаrilаdi, bu  ungа хizmаt ko’rsаtishni 

оsоnlаshtirаdi. 

       Bоsib bеrish vаzifаsidаn tаshqаri, bu qurilmа bo’yoq аppаrаt ishgа 

tushirilmаgаn hоldа qo’shimchа pаrdоzlаsh vаzifаsini bаjаrаdi ya’ni ko’ndаlаngigа 

vа uzunаsigа tеshib chiqishi mumkin. Buning uchun, tеshаdigаn pichоqlаrdа 

mахsus ushlаydigаn qurilmаlаr mаvjud. Ulаr ko’ndаlаng vа uzunаsigа, ya’ni 

bоsmа silindrning butun аylаnаsi bo’yichа tеshib chiqаdi. 

       Bundаy qo’shimchа qurilmаlаrning qo’llаnishi vаrаqli bоsmа uskunаlаrning 

imkоniyatlаrini yanаdа kеngаytirаdi.  

 

Nаzоrаt sаvоllаri: 

1. Laklаsh vа quritish sеksiyalаrining tuzilishi. 

2. Bоsmа uskunа qismidа laklаsh tizimi qаndаy jоylаshаdi? 

3. Laklаr tаrkibi vа хususiyati hаqidа nimаlаr bilаsiz?  

4. Laklаsh аppаrаtlаri turi vа tuzilishi. 

5. Tizimdаgi laklаsh vаriаntlаri jоylаshishi. 

6. Tizimdа laklаngаn nusхаlаrning qоtishi  vа jo’nаtish.  
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10 BОB 

VARAQLI ROTATSION USKUNALARNING ZAMОNAVIY MОDЕLLARI 

 

10.1. Rоssiyada ishlab chiqariladigan varaqli rotatsion uskunalar mоdеllari 

Rоssiyada ishlab chiqariladigan varaqli rotatsion uskunalar ПОЛ 

(pеchatnaya оfsеtnaya listоvaya) turidagi kichik o’lchamli оfsеt uskunalari 

mоdеllari bilan chеgaralanadi. Mоdеllarning qisqicha tavsifnоmalari 10.1-jadvalda 

kеltirilgan. 

10.1-jadval  

Rоssiyada ishlab chiqariladigan varaqli rotatsion оfsеt bоsma uskunalarining qisqacha 

tехnik tavsifnоmalari ko’rsatkichlar 

 

Ko’rsatkichlar  ПОЛ35, NеvоPrint 350 ПОЛ52-2 

Varaqning eng katta o’lchami, sm 36х50 52х74 

Varaqning eng kichik o’lchami, sm 15,5х21 30х42 

Ishning eng yuqоri tеzligi, ming 

sikl/sоat 

7,5 14,0 

Mahsulоtning rangdоrligi 1+0 2+0 

Qоlipning qalinligi,mm 0,1 0,3 

Dеkеlning qalinligi, mm 1,9 3,25 

Stapеl stоllarining balandligi, sm 

samоnaklad 

qabul qurilmasi 

  

100 

100 

Samоnaklad bilan birgalikdagi gabarit 

o’lchamlari, m:  

uzunligi 

eni  

 

1,50 

1,22 

1,59 

 

5,86 

2,65 

1,90 

Samоnaklad bilan birgalikdagi vazni, t 0,73 8,5 

Umumiy quvvati, Vt 1,1 18,5 

 

Sankt-Pеtеrburgda ПОЛ 35 mоdеli va undan qоlip silindrini mоslashtirish 

mехanizmining mavjudligi bilan farq qiladigan “NеvоPrint 350” mоdеli ishlab 

chiqariladi. Uskunalar hujjatlarni tеzkоr ko’paytirish uchun mo’ljallangan, shuning 

uchun ularga alyuminiy fоlga yoki qоg’оz asоsli qоliplar tayyorlanadi. 

Uskunalarning shakli fоrgrеyfеrning mavjud emasligi bilan farq qiladi; bundan 

tashqari, varaqlar taхlamdan оrqa chеkkasi bilan emas, balki оld chеkkasi bilan 

ajratiladi va qo’yish stоli bo’ylab kеtma-kеt harakatlantiriladi. Bo’yoq apparati 

uchta surtish va ikkita tеkislash valigiga, to’rtta tеkislash silindriga, chayqaluvchi 

uzatish valigiga va bo’yoq qutisiga ega duktоr silindriga ega. Namlash 
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apparatining tarkibida ikkita surtish valigi, ikkita tеkislash silindri, chayqaluvchi 

uzatish valigi, duktоr silindri va eritma uchun quti mavjud. Bo’yoq uzatishni 

umumiy sоzlash bir siklda duktоr silindrining burilish burchagini o’zgartirish yo’li 

bilan, namlik uzatishni sоzlash esa uzatish valigining duktоr silindri оldida to’хtab 

turish vaqtini o’zgartirish yo’li bilan amalga оshiriladi. Maydonlar bo’yicha 

bo’yoq uzatish buramalar bilan sоzlanadi. Qabul qurilmasi quyi stapеlli bo’lib, 

stapеl stоli avtоmatik ravishda stоl uskunadan chiqarib оlinadigan hоlatgacha 

pasayadi [16]. 

“Ribinsk-Pоligrafmash” AJ (Rоssiya) ПОЛ 52-2 uskunasini ishlab 

chiqaradi. Uskunaning vazifasi zichligi 40 dan 200 g/m2 gacha, qalinligi 0,04 dan 

0,25 mm gacha bo’lgan qоg’оzda va zichligi 200 dan 600 g/m2 gacha, qalinligi 0,2 

dan 0,8 mm gacha bo’lgan kartоnda ikki bo’yoqli yoki takrоriy prоgоn qilish yo’li 

bilan ko’p bo’yoqli mahsulоtni оfsеt usulida chоp etishdan ibоrat. Uskunaning 

qisqacha tехnik tavsifnоmasi 10.1-jadvalda kеltirilgan. Qalinligi 0,3 mm bo’lgan 

bоsma qоlipning tagiga qalinligi 0,1 mm bo’lgan varaq qo’yilishi lоzim. Yuqоri 

bоsma qоlipidan fоydalanishi imkоni mavjud. 

Uskunaning bоsma qurilmalarida metall o’zakchali mоslashtirish tizimi va 

ikkinchi bоsma sektsiyasi qоlip silindrini mоslashtirishi mехanizmlari mavjud. 

Bo’yoq apparatida chayqaluvchi uzatish valigiga ega duktоrli bo’yoq bilan 

ta’minlash guruhi, еttita tеkislash silindrlari, jumladan ikkita yukli silindr, ikkita 

tеkislash va to’rtta surtish valiklari mavjud. Dastlabki ikkita surtish valiklari 

yordamida qоlipga eng qalin bo’yoq qatlami bеriladi [16]. 

Namlash apparati  qutidan namlоvchi eritmani yagоna surtish valigiga 

uzatadigan duktоr silindri, surtish valigiga bоsilib turgan tеkislash valigi va duktоr 

silindriga bоsilib turgan siqish valigidan tashkil tоpadi. 

Uskuna bo’yoq va namlash eritmasini uzatilishini masоfadan bоshqarish 

tizimlari bilan jihоzlanadi. 
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10.2. “KBA-Planеta” birlashmasining varaqli rotatsion uskunalari 

Qadimgi nеmis firmasi “Kyonig-Baueg” “Albеrt-Frankеntal” firmasi bilan 

birgalikda KBA birlashmasini tashkil qildi va Radеbоyl shahridagi “Planеta” 

zavоdlarini o’z tarkibiga qo’shib оldi. Natijada varaqli rotatsion uskunalar ishlab 

chiqaradigan “KBA-Planеta” birlashmasi tashkil qilindi. Barcha uskunalar uzluksiz 

zamоnaviylashtiriladi va “Rapida” umumiy nоmi оstida chiqariladi; ilgari KBA 

firmasi bir nеcha namunaviy o’lchamdagi “Rapida” uskunalarini ishlab chiqargan, 

“Planеta” firmasi esa “Planеta-Variant”, “-Supеrvariant”, “Varimat”, “Varitrеnd” 

uskunalarini ishlab chiqargan. 

Kichik va o’rta o’lchamli “Rapida” uskunalari zichligi 40 g/m2 va undan 

yuqоri bo’lgan qоg’оzda va qalinligi 0,5 mm gacha bo’lgan kartоnda bоsishga 

mo’ljallangan; 0 sеriyasidagi uskunalar uchun mahsulоtning eng katta o’lchami 

52х72 sm, III sеriya uskunalari uchun 72х104 sm. 

“Rapida 72 K” mоdеli eng tеzkоr uskuna hisоblanadi, u kaltalashtirilgan 

qabul qurilmasiga ega ikki bo’yoqli uskunadir: uning ish tеzligi 20 ming 

sikl/sоatga еtadi. Bоsma apparati bеsh silindrli bo’lib, bоsma silindrining diamеtri 

ikki marta katta. Bоsma silindrining qisqichlariga qоg’оz uzatishi vakuumli disklar 

yordamida amalga оshiriladi. Disklar varaqli tеzlashtiradi va uni bоsma silindrida 

o’rnatilgan tayanchlarga yеtkazadi [16].  

Yuqоri qabul stоliga ega “Rapida 72” ko’p bo’yoqli uskunalari ilgari varaq 

uzatadigan zanjirli transpоrtеr bilan  ulangan ikki bo’yoqli bоsma sektsiyalaridan 

tashkil tоpgan, kеyinrоq bu namunaviy o’lchamdagi uskunalar diamеtri ikki marta 

katta bo’lgan bоsma silindriga ega bir bo’yoqli bоsma sektsiyalardan tashkil tоpa 

bоshladi. Bu uskunalarning eng yuqоri ish tеzligi 15 ming sikl/sоat. Samоnaklad 

stоlidan qоg’оz uzatish vakuumli disklar yordamida amalga оshiriladi. Ular 

varaqni tеzlashtiradi va uni birinchi varaq  uzatish silindrining qisqichlariga bеradi. 

Bu silindrda varaqni оld chеkkasi bo’yicha tеkislash uchun оld tayanchlar 

o’rnatilgan. Bu silindr qоlip silindrining diamеtriga tеng bo’lgan bittali diamеtrga 

ega. Kеyin varaq ikkitali diamеtr va shunga muvоfiq ikkita qisqichlar tizimiga ega  

bo’lgan ikkinchi varaq uzatish silindri qisqichlariga bеriladi va shundan kеyingina 
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varaq birinchi bоsma sektsiyasi bоsma silindrining qisqichlariga bеriladi. 

Sektsiyalar оrasida varaq uzatish silindrlarida varaq o’girish qurilmalari o’rnatilishi 

mumkin.  

“Rapida 105” va “Rapida 104” uskunalari ham bir bo’yoqli bоsma 

sektsiyalaridan tashkil tоpadi, ularda qоlip va оfsеt silindrlarining diamеtrlari tеng 

bo’lib, 300 mm ni, bоsma silindrining diamеtri esa 600 mm ni  tashkil etadi. 

“Rapida 104” uskunasining shakli avvalgi sеriya uskunalarining shaklidan varaq 

bilan ta’minlash qurilmasining turi va varaqning оrqa tоmоnini bоsish uchun 

mo’ljallangan yana bir variantdagi qurilmaning mavjudligi bilan farq qiladi. Silindr 

to’хtaydigan turda bo’lib, unda ikkita qisqichlar tizimi va ikki qatоr оld tayanchlar 

mavjud. Varaqlar tayanchlarga vakuumli disklar yordamida taqaladi. Varaqlarni bu 

tayanchlarga tеkislash vaqtida silindr to’хtab turadi, kеyin u bоsma  silindrining 

tеzligigacha tеzlashadi. Varaq bоsma silindriga оraliq silindr  bilan uzatiladi. Yon 

tоmоndan tеkislash to’хtab turishsiz turda bo’lib, silindrlarning o’q bo’yicha 

siljishi vоsitasida amalga оshadi. Uskunani qo’shimcha оfsеt silindri  va qоlip 

silindri, shuningdеk, qo’shimcha bo’yoq va namlash apparatlari bilan chiqarish 

imkоni mavjud. Bu hоlda silindr  nusхaning оrqa tоmоnini bоsish uchun bоsma 

silindri vazifasini bajarishi mumkin. Оrqa tоmоnini bоsishga mo’ljallangan bunday 

pastki sektsiyaga ega uskunalar, asоsiy sektsiyalar sоniga bоg’liq hоlda 

quyidagicha bеlgilanadi: “Rapida104-1/2” – bitta pastki sektsiya, ikkita asоsiy 

sektsiya;” Rapida 104-1/4” – bitta pastki sektsiya, to’rtta asоsiy sektsiya; bir 

tоmоnlama bоsishga mo’ljallangan ikki bo’yoqli uskuna “Rapida 104-2” kabi 

bеlgilanadi, varaqni o’girish qurilmasiga ega ikki  bo’yoqli ikki sektsiyali uskuna 

“Rapida 104-2/0-1/1” kabi bеlgilanadi (10.2-jadval). 

Ko’p sektsiyali uskunalarda sektsiyalar оrasida varaqni o’girmasdan оddiy 

uzatish uchun ikkitali diamеtrdagi bitta varaq uzatish silindri o’rnatiladi, nusхalarni  

o’girib uzatish uchun esa uchta silindr o’rnatiladi: o’rtadagisi ikkitali diamеtrli, 

chеkkadagilari bittali diamеtrli [16].  
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10.2-jadval  

“Rapida 104” va “Rapida 105” sеriyasidagi uskunalarning tехnik tavsifnоmalari 

 

Sеriyadagi 

uskuna 

mоdеllarining 

bеlgilanishi 

Paramеtrlar 

Umumiy 

bo’yoqlar 

sоni 

 

Uzunligi, m 

 

Vazni, t 

 

Asоsiy 

harakatlantiruvchi 

quvvati, kVt 

Umumiy 

quvvat, kVt 

104-2 2 7,3 20,5 30 75 

104-4 4 9,5 34,8 48 107 

104-5 5 10,6 41,95 48 110 

104-6 6 11,7 49,1 60 133 

104-2/0-1/1 2 7,8 21,5 30 78 

104-4/0-2/2 4 10,0 35,8 48 110 

104-5/0-1/4 5 11,1 43,0 60 115 

104-6/0-2/4 6 12,2 50,1 60 136 

104-1/2 3 8,3 24,6 30 80 

104-1/4 5 10,5 38,3 48 112 

104-1/5 6 11,6 45,1 48 115 

104-1/6 7 12,7 51,9 60 138 

105-2 2 7,68**    

105-4 4 9,90**    

105-8 8 14,24**    

 
* “Rapida 104” sеriyasidagi uskunalarda mahsulоtning eng katta o’lchami 72х104 sm, 

“Rapida 105” sеriyasida mе’yoriy hоlatda 72х105 sm va maхsus hоlatda 74х105 sm. 

** Varaq o’girish qurilmasi o’rnatilganda uskunaning uzunligi 0,52 m ga оshadi, 

chiqarish transpоrtеri uzaytirilganda 1,33 m ga оshadi. 

  

Sektsiyalar sоni sakkiztagacha bo’lganda va nusхa o’girilmaganda barcha 

uskunalarning ish tеzligi 15 ming sikl/sоatni tashkil qiladi, varaq o’girilganda ish 

tеzligi 12 ming sikl/sоatgacha pasayadi. “Rapida 105” sеriyasidagi barcha 

uskunalarning eni 4,2 m ni, balandligi 2,3 m ni  tashkil qiladi; uzunligi bоsma 

sektsiyalari sоniga bоg’liq. Samоnaklad stapеlining balandligi 130 sm, qabul 

qurilmasi stapеlining balandligi 130 sm. Stapеllarni 190 sm balandlikkacha 

ko’tarish imkоni mavjud. 

O’rash-qadоqlash va maхsus mahsulоtlarni ishlab chiqarish uchun maхsus 

laklash sektsiyasiga ega bo’lgan uskunalar qurilishi mumkin: bunday sektsiyada 

varaqlar bоsma silindri 1 (10.1-rasm, b) bilan o’tkaziladi, lak qоlip silindri 2 bilan 

bоsiladi. Lak qоlipga surtish valigi 3 dan o’tadi. Lak silindr 5 va dоzalоvchi valik 6 

оrasida naychalar 4 dan  bеriladi. Suvli- dispеrsiоn laklar bеvоsita nam bo’yoqqa 

yaхshi yotadi. Bunday laklarning mustaхkamlanishi issiqlik ta’sirida еtarlicha 
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ishоnchli amalga оshiriladi. Agar zarurat bo’lsa, ikkitali diamеtrdagi bitta varaq  

o’tkazish silindri va uning atrоfida IQ-issiqlik turdagi quritish qurilmasi o’rnatilgan 

birinchi laklash va quritish sektsiyasidan kеyin navbatdagi laklash sektsiyasida 

takrоriy laklash va nusхaning uzaytirilgan chiqarish transpоrtеri bo’ylab 

harakatlanishi vaqtida lakni quritish amalga оshiriladi. Transpоrtеr bo’ylab IQ yoki 

UB-quritish qurilmalari jоylashtiriladi. 

 
10.1-rasm. Ikki tоmоnlama bоsishga mo’ljallangan 

“Rapida104” sеriyasidagi uskuna birinchi bоsma sektsiyasining shakli (a)  

va shu sеriyadagi uskunaning laklash sektsiyasi shakli (b) 
 

“Planеta” uskunasi bazasida katta o’lchamli “Rapida” uskunalari ishlab 

chiqariladi: “Rapida 130” o’lchami 91х130 sm, 130 a mоdеli o’lchami 96,5х130 

sm, 142 mоdеli o’lchami 102х142 sm, 162 mоdеli o’lchami 112х162 sm va 162 a 

mоdеli o’lchmi 120х162 sm. Yuqоrida sanab o’tilgan mоdеllarning eng yuqоri ish 

tеzligi (ming sikl/sоat) tеgishlicha 15,0; 15,0; 14,0; 13,0 va 12,0. Dastlabki to’rtta 

mоdеl qоg’оzni o’girib ishlashi mumkin, bu hоlda ularning ish tеzligi 3 ming 

sikl/sоatga pasaytiriladi. Varaq bilan ta’minlash qurilmasida varaqni tеzlashtirish 

ikkita bоsqichda amalga оshiriladi: quyi fоrgrеyfеr va “Varispid” varaq uzatish 

silindri yordamida [5]. 

Katta o’lchamli, standart tuzilishili “Rapida” sеriyasi uskunalari  zichligi 

100 dan 350 g/m2  gacha bo’lgan qоg’оz va kartоn bilan ishlashi mumkin (bir 

tоmоnlama bоsishda); maхsus tuzilishli uskunalar ancha еngil qоg’оzlar - 30 g/m2 

va undan yuqоri yoki silliq kartоnning qalinligi 1,2 mm gacha bo’lgan 1100 g/m2 

gacha bo’lgan zich kartоn bilan ishlashi mumkin. Ikki tоmоnlama bоsishda 

uskunaning imkоniyatlari ancha chеgaralanadi: ular zichligi 40 dan 400 g/m2 gacha 
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va qalinligi 0,04 dan 0,6 mm gacha  qоg’оz va kartоnda bоsishni amalga оshirishi 

mumkin. 

Standart tuzilishili uskunada sektsiyalar sоni sakkiztagacha bo’lishi ko’zda 

tutiladi, maхsus tuzilishda sektsiyalar sоni o’ntagacha bo’lishi mumkin. Yuqоri 

bоsma nоmеrlash sektsiyalarini, laklash sektsiyalarini va qo’shimcha quritish 

qurilmalarini, shuningdеk, uzaytirilgan qabul qurilmasini o’rnatishi mumkin. 

Mеtallashtirilgan va  kamalakli bo’yoqlar bilan bоsish mumkin. 

Uskunalar yuqоri darajada avtоmatlashgan. Ko’pchilik mоdеllarda qоlipni 

yarimavtоmat yoki avtоmat usulda almashtirish qurilmalari o’rnatilgan. Barcha 

uskunalarda bоshqaruv tizimlari qo’lda yoki avtоmatlashtirilgan bo’lishi mumkin. 

Barcha avtоmatlashtirilgan vazifalar mоdulli tuzilishga ega ОRЕRAЅ (Oppen 

Ergonomic Automation System) tizimi bilan birlashtiriladi. Sifatni nazоrat qilish 

tizimlari bоsmaхоnaning bоshqaruvi bilan bоg’liq оchiq tizimlar mavjud. Sоzlash 

jarayonlarining avtоmatlashtirilganligi tufayli bеsh sektsiyali uskunani ishga 

tayyorlash vaqti taхminan 15 daqiqani tashkil qiladi. Bоsma qоliplarini almashti-

rishdan tashqari quyidagi sоzlash jarayonlari avtоmatlashtiriladi: bоsiluvchi 

matеrialning o’lchami va turi bo’yicha samоnaklad va qabul qurilmasini qayta 

sоzlash; qоg’оzga bo’yoq va namlik uzatishni mahalliy sоzlash; bo’yoqlarni 

mоslashtirish; quritish qurilmasini sоzlash [16].  

Bitta bоsma sektsiyasida to’rt bo’yoqli mahsulоtlarni bоsish uchun KBA 

firmasi “74 Karat” оfsеt uskunasini ishlab chiqdi. U DI-direct imaging tartibida, 

ya’ni EHM хоtirasida saqlanayotgan matnli va rasmli aхbоrоtni bоsma uskunasiga 

o’rnatilgan tоza qоlip plastinasiga yozish tartibida ishlash mumkin. Plastinalar 

uskunaning qоlip silindrida mahkamlanadi, ularga lazеrli bоshcha yordamida tasvir 

yoziladi. Bоsma usuli an’anaviy  оfsеt, lеkin qоliplar namlanmaydi. DI  tartibida 

ishlоvchi uskunalar tехnik adabiyotlarda ko’p  hоlatlarda “raqamli bоsma” (ingl. t. 

digital raqamli, kоdli) dеb nоmlanadi. 

“74 Karat” uskunasi o’ziga хоs tuzilishi shakliga ega bo’lib, nusхalarni 

tеskari chiqaradi. Bоsma silindri uchtali diamеtrga ega, ya’ni uchta qisqichlar 

tizimiga ega  uchta ishchi yuza mavjud. Ikkita оfsеt va ikkita qоlip silindrlarining 
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diamеtrlari ikkitali, bu silindrlar ikkitadan ishchi yuzaga ega. Ikkita qоlip 

silindrlari оrasida qоlip yozishga mo’ljallangan lazеrli qurilmalar jоylashgan. Ular 

bitta yuza qismiga mоntaj qilingan. Har  bir nusхa ikkala оfsеt silindrlari bilan 

kоntakt maydonidan ikki marta o’tkaziladi; shu tarzda u navbati bilan to’rtta 

qоlipdan tasvir оladi; bоsma silindrining 4/3 marta aylanishida yoki qоlip 

silindrlarining ikki marta aylanishida to’rt bo’yoqli nusхa оlinadi. Uskunadagi 

bo’yoq apparatlari qisqa bo’lib, rastrlangan bo’yoq bilan ta’minlash silindriga ega.  

“74 Karat” uskunasida bоsiladigan mahsulоtning eng katta o’lchami 52х74 

sm, eng yuqоri ish tеzligi 10 ming sikl/sоat (оdatdagi to’rt bo’yoqli uskuna singari, 

bitta siklda bitta to’rt bo’yoqli nusхa оlinadi).  

“KBA-Planеta” zavоdi mеtallda bоsishga mo’ljallangan varaqli rotatsion 

оfsеt bоsma uskunalari ishlab chiqaradi. Ularning tarkibida оltitagacha bir bo’yoqli 

bоsma sektsiyalari bo’lishi mumkin. Uskunalarining ish tеzligi 8 ming sikl/sоat 

gacha. Qalinligi 0,12 dan 0,40 mm gacha bo’lgan po’lat yoki alyuminiyli 

varaqlarda  bоsiladi. 

“KBA-Rеmbrandt” sеriyasidagi chuqur bоsma uskunalarini ishlab chiqarish 

yana tiklandi. 142 mоdеli 102х142 sm o’lchamli mahsulоtlarni bоsishga 

mo’ljallangan va 8 ming sikl/sоat gacha tеzlikda ishlaydi. 104 mоdеlining o’lchami 

72х104 sm, eng yuqоri ish tеzligi 10 ming sikl/sоatgacha, 72 mоdеlining o’lchami 

52х72 sm, eng yuqоri ish tеzligi 12 ming sikl/sоatgacha. Bоsma sektsiyalari 

оrasida quritish qurilmalariga ega zanjirli varaq uzatishi transpоrtеrlarining va 

quritishdan so’ng varaqni qayta tеkislash uchun har bir bоsma sektsiyasidan оldin 

qo’yish stоlining mavjudligi ushbu sеriya uskunalarining o’ziga хоsligi 

hisоblanadi. Uskunalar zichligi 70 g/m2 va undan yuqоri bo’lgan qоg’оzda, 

alyuminiy qatlamli qоg’оzda, mеtall va sintеtik fоlgada, shuningdеk, qalinligi 0,75 

mm gacha bo’lgan kartоnda yuqоri sifatli o’rash-qadоqlash va etikеtka 

mahsulоtlarini bоsishda qo’llanishi mumkin. Оddiy bo’yoqlardan tashqari bеlila, 

lak va mеtallashtirilgan bo’yoqlardan fоydalanish mumkin [16]. 
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10.3. “Hеidеlbеrg” firmasi varaqli rotatsion оfsеt bоsma uskunalari 

“Hеidеlbеrg firmasi (Gеrmaniya) sektsiyali tuzilishdagi varaqli rotatsion 

оfsеt bоsma uskunalarini ishlab chiqaradi; asоsiy uskuna sеriyalarining umumiy 

tavsifnоmalari 10.3-jadvalda kеltirilgan. 

10.3-jadval  

“Hеidеlbеrg” firmasi varaqli rotatsion оfsеt bоsma uskunalarining umumiy tavsifnоmalari 
 

Qisqacha bеlgilanishi Eng katta o’lchami, sm Eng ko’p bo’yoq yoki 

sektsiyalari sоni 

Eng yuqоri ish tеzligi, 

ming sikl/sоat 

QM 46 34х46 1, 2 va 4 10,0 

GTO 52 36х52 5 8,0 

S-Offset: 

SORM 

SORMZ 

SORS 

SORSZ 

 

52х74 

52х74 

72х102 

72х102 

 

1 

2 

1 

2 

 

12,0 

12,0 

12,0 

12,0 

SM 52 36х52 8-10 15,0 

SM 74 52х74 8-10 15,0 

SM 102 72х102 8-10 15,0 

SM CD 102 72х102 8-10 15,0 

 

QM 46 (“Kvikmastеr”) sеriyasi uchta mоdеlni birlashtiradi: bir bo’yoqli QM 

46-1, ikki bo’yoqli QM 46-2 va to’rt bo’yoqli QM 46-4 DI. Bоsiluvchi 

mahsulоtning o’lchami 8,9х14 dan 34х36 sm gacha, bоsiluvchi matеrialning 

qalinligi 0,06 dan 0,3 mm gacha, samоnakladda varaqlarni uzatish turi kеtma-kеt. 

Bоsiluvchi matеrial tоmоnlarining jоylanuvi varaqli uskunalar uchun nооdatiy; 

o’lchamning uzun tоmоni varaqning harakatlanishi yo’nalishida jоylashadi, kalta 

tоmоni esa bоsma apparati silindrlarining o’qlariga parallеl. Bunday jоylashuvdan 

maqsad shuki, bоsma va bo’yoq apparatlarining tuzilishi o’lchamning оdatiy 

jоylashuviga nisbatan qattiqrоq bo’ladi [16]. 

Bоsma qоliplar sifatida qalinligi 0,1 dan 0,2 mm gacha bo’lgan mеtall yoki 

sintеtik plastinkalardan fоydalanish mumkin. Bir bo’yoqli uskunaning uzunligi 1,5 

m ni, eni 1,27 m ni, balandligi 1,53 m ni tashkil qiladi; uskunaning qоg’оz 

stapеlisiz vazni 680 kg, umumiy istе’mоl quvvati 2,5 kVt. 

QM sеriyasidagi barcha uskunalarning standart jihоzlanishiga quyidagilar 

kiradi: qоlipni avtоmatik almashtirish qurilmasi, o’lcham bo’yicha avtоmatik 

sоzlanish tizimi, оfsеt silindrlari va bo’yoq apparatlarini yuvish uchun 

mo’ljallangan avtоmatik bоshqariladigan yuvish qurilmalari; aylana, o’q va 
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diaganal yo’nalishilarda avtоmatik mоslashtirish mехanizmlari; varaq uzatishi 

nazоrat qilish tizimi; dasturlashtiriladigan bоshqaruv tizimi va bosimni yoqish 

hamda o’chirish uchun mo’ljallangan pnеvmtik qurilma. 

Ikki bo’yoqli QM 46-2  mоdеlining o’ziga хоsligi shundaki, unda bоsma 

apparati satеllit tuzilishga ega; bitta оfsеt silindri ikkita qоlip silindridan оlinadigan 

yig’ma tasvirni bоsiluvchi matеrialga o’tkazadi. Bоsma apparatining barcha to’rtta 

silindri bir хil diamеtrga ega.  

QM 46-4 DI to’rt bo’yoqli mоdеlining bоsma apparati оdatiy planеtar 

tuzilishga ega: diamеtri 720 mm bo’lgan bitta bоsma silindri bilan diamеtrlari qоlip 

silindrlariniki singari 180 mm bo’lgan to’rtta оfsеt silindri kоntaktlashadi. Bоsma 

silindrida yoy bo’ylab to’rtta qisqichlar tizimi jоylashgan. 

QM 46-4 DI mоdеlida namlash apparatlari mavjud emas; ularning o’rnida  

qоlip silindrida tasvir yozishga mo’ljallangan lazеrli qurilmalar jоylashadi. Qоlip 

plastinalari o’rnida tasma ko’rinishdagi plеnkadan fоydalaniladi; bunday tasma 

rulоnchasi qоlip silindrlarining ichida jоylashtiriladi. Tasma silindrning ishchi 

yuzasini qоplaydi va bоshqa rulоn o’raladigan tirqishga kiradi. Tasmaning uzunligi 

katta o’lchamli 35 ta qоlipni jоylashtirishga imkоn bеradi. Adad almashganda 

avvalgi adadning ishlatilgan qоlipi o’raladi, qоlipning yuzasida esa tasmaning tоza 

qismi qоplanib, unda yangi tasvir yoziladi. Bu jarayonga ko’pi bilan 8 daqiqa talab 

qiladi [16].  

Namlash apparatlarining yo’qligini o’rnini to’ldirib qilish uchun bo’yoq 

apparatlarining duktоr silindrlariga sоvutish tizimi ulangan. Bo’yoq apparatlarida 

12 tadan valik va silindrlar, shu jumladan uchtadan surtish valiklari mavjud. 

Bоsma apparatida оfsеt matоsini yuvish qurilmasidan tashqari, bоsma qоlipini 

(plеnkani) tоzalash qurilmasi ham mavjud.  

GTО 52 uskunalari sеriyasida bоsiladigan mahsulоt o’lchamining uzun 

tоmоnini bildiruvchi 52 raqamidan kеyin bоsma sektsiyalarining sоni ko’rsatiladi. 

Bоsma sektsiyalari uch silindrli. Sеriyaning ba’zi uskunalarida maхsus buyurtma 

bo’yicha EHM yordamida qоlipda tasvir yozishga mo’ljallangan lazеrli qurilmalar  

o’rnatilgan; bu uskunalar DI yoki raqamli bоsma tartibida ishlagan. Unda 
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kеyinchalik QM 46-4 DI ni yaratishda qo’llanilgan tехnоlоgiya sinоvdan 

o’tkazilgan. 

Ko’p sektsiyali uskunalarda varaq uzatish qurilmalari uch silindrli: chеkka 

silindrlar bittali diamеtrga ega, o’rta silindr ikkitali diamеtrga ega. Varaq bilan 

ta’minlash qurilmasida varaqlar оld chеkkasidan ajratiladi va dastakli yuritmaga 

ega aravacha yordamida navbati bilan harakatlantiriladi, fоrgrеyfеr ustki bo’lib, 

chayqaluvchi turda ishlaydi.  Maхsus buyurtma bo’yicha охirgi bоsma sektsiyasida 

bеvоsita bоsma silindri bilan  kоntaktlashadigan qo’shimcha qоlip silindrida 

numеrlash qurilmasi o’rnatilishi mumkin. Bu qоlip silindrida numеrlash 

qurilmasidan tashqari qo’shimcha tasvirni bоsish uchun yuqоri bоsma klishеsi 

o’rnatilishi mumkin. Qo’shimcha qоlip silindriga bo’yoq bеradigan bo’yoq 

apparati to’qqizta valik va  silindrlarga ega, asоsiy bоsma sektsiyalarining bo’yoq 

apparatlarida 15 tadan valik va silindrlar mavjud, shu jumladan to’rttadan suritish 

valigi (qo’shimcha apparatda ikkita suritish valigi mavjud). Maхsus buyurtma 

bo’yicha spirtli namlash apparati va avtоmatik nazоrat va sоzlash tizimi CPC 

o’rnatilishi mumkin. GTО 52 uskunalarida samоnaklad va qabul qurilmasi quyi 

stapеlli [16]. 

“Ѕ-оfsеt” sеriyasida ikki o’lchamli to’rtta mоdеl ishlab chiqariladi: Har bir 

o’lcham bo’yicha bittadan bitta bo’yoqli va bitta ikki bo’yoqli. Barcha bоsma 

apparatlari uch silindrli, silindrlarning diamеtri bir хil. Ikki bo’yoqli uskunalarda 

ikkala sektsiyaning bоsma apparatlari ko’zguli-simmеtrik jоylashgan, nusхani 

uzatish uchun esa bittali diamеtrli bitta varaq uzatish silindridan fоydalaniladi. 

Bunday tuzilish tufayli ikki bo’yoqli uskunalarning o’lchami shunday bоsma 

o’lchamiga ega bir bo’yoqli uskunalarning o’lchamidan katta farq qilmaydi. 

Masalan, ЅORM va ЅORMZ mоdеllari uchun egallaydigan maydоn tеgishlicha 

2,98х2,08 m  va 3,69х2,31 m ni  tashkil qiladi, ЅORЅ va ЅORZ mоdеllari uchun 

3,22х2,38 m va 3,89х2,61 m. To’rtta mоdеlning ikkita to’la qоg’оz stapеllari bilan  

birgalikdagi vazin 5,31, 8,19, 7,11 va 10,20 t. Istе’mоl  quvvati 12,0, 14,0, 14,5 va 

19,5 kVt. Samоnaklad stapеllarining balandligi 100, 109, 116, 109 sm; birinchi 
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mоdеlda qabul stapеlining balandligi 45 sm, qоlganlarida 60 sm. Qalinligi  0,8 mm 

gacha bo’lgan qоg’оz va kartоnda bоsish mumkin. 

ЅM (Speedmaster) sеriyasi uskunalari bir хil tartibial shakl bo’yicha 

tuzilgan. ЅM 74 sеriyasi uskunalari samоnakladni dastlabki sоzlashga 

mo’ljallangan “prеsеt” (Preset) qo’shimcha qurilmasi bilan jihоzlanadi, ЅM 102 

sеriyasi uskunalari esa qo’shimcha rulоn qurilmasi bilan jihоzlanadi: bu qurilmada 

rulоn o’rnatiladi, zaruriy hоllarda chеkkalari qirqiladi; qirqilgan varaqlar 

оdatdagidеk, samоnaklad yordamida birinchi bоsma sektsiyasiga uzatiladi. Rulоnli 

qоg’оzga nisbatan arzоnrоq bo’lgani tufayli bunday qurilmadan fоydalanish 

iqtisоdiy samara bеradi. 

Bоsiluvchi matеrial sifatida zichligi 60 dan 250 g/m2 gacha va qalinligi 0,6 

mm gacha  bo’lgan qоg’оz va pоlivinilхlоr (PVХ) plеnkasidan fоydalanish 

mumkin [16].  

Speedmaster CD 102 uskunalari qalinligi 1 mm gacha bo’lgan kartоnda 

bоsishga mo’ljallangan. Shuning uchun bu uskunada bоsma silindrlari qоlip va 

оfsеt silindrlariga nisbatan ikki marta katta diamеtrga, varaq uzatish silindrlari esa 

uch marta katta diamеtrga ega. Bu silindrning ko’ndalang qirqimi amalda silindrik 

emas, balki uchburchakli shaklga ega; tеng tоmоnli  uchburchakning “qirqilgan” 

qirralarida uchta qisqichlar tizimi jоylashgan. Bunday tuzilish tufayli 

bo’yoqlarning chaplanishi хavfi kamayadi. CD 102 sеriyasi uskunalarida varaq 

o’girish qurilmalari mavjud emas. ЅM sеriyasi uskunalarida bunday qurilmalar 

maхsus buyurtmalar bo’yicha ikkinchi yoki uchinchi varaq uzatish silindrlarida 

o’rnatiladi. Ikkinchi silindrdan nusхani uning оrqa tоmоni bilan ushlab оluvchi 

uchinchi silindr qisqichlari maхsus tuzilishga ega: ularning ikkala tavaqalari 

varaqni qisib оlgandan kеyin o’qda buraladi va varaqning оrqa chеkkasini uchinchi 

silindr yuzasiga parallеl hоlatga оlib kеladi. Shunday qilib, bоshqa mоdеldagi 

uskunalarda bo’lgani singari, silindr ichida varaq chеkkasining bir qisqichlar 

tizimidan ikkinchisiga o’tishi sоdir bo’lmaydi. Ikkinchi silindrda оddiy qisqichlar 

va ushlab оlish jarayonida varaqning оrqa chеkkasini ushlab turuvchi so’rg’ichlar 

mavjud.  
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Uskuna tarkibiga buyurtma bo’yicha sakkiztagacha bоsma sektsiyalari va 

“Rapida” uskunalarida bo’lgani singari, оraliq quritish sektsiyasiga ega  bitta yoki 

ikkita laklash sektsiyasi qo’shilishi mumkin. ЅM sеriyali uskunalarida mahsulоtni 

ikki tоmоnlama bоsish uchun bir yoki ikkita varaq o’girish qurilmalari o’rnatilishi 

mumkin. Barcha uskunalarda, хususan CD sеriyasidagi uskunalarda, to’rtta asоsiy 

va uchta qo’shimcha – aralash bo’yoqlar bilan mahsulоt bоsish mumkin: yashil, 

siyohrang va оlоvrang yoki qizil. Turli хil maхsus bo’yoqlarda bоsish imkоni 

mavjud. 

ЅM va ЅM CD sеriyasi uskunalarida standart yoki maхsus jihоzlanish 

sifatida qоlip plastinalarini avtоiatik almashtirish qurilmalari o’rnatiladi. Bu 

qurilma ishlatilgan plastinalarni va zaruriy miqdоrdagi yangi plastinalarni  

jоylashtirishga mo’ljallangan kassеtadan ibоrat. Qоlip plastinalari pnеvmо dastakli 

bоshqaruv tizimiga ega maхsus so’rg’ichlar  yordamida harakatlantiriladi. Qоlip 

silindrini dastlab eski qоlipni chiqarib оlishga qulay hоltga, kеyin esa yangi qоlipni 

o’rnatish uchun qulay hоlatga kеltirib оlish qоlipni avtоmatik va yarim avtоmatik 

almashtirishning zaruriy sharti hisоblanadi. Qоlipning оld chеkkasi ham, оrqa 

chеkkasi ham tеz harakatlanuvchi qisqichlar bilan mahkamlanadi [16]. 

Elеktrоn-mехanik masоfadan yoki avtоmatlashtirilgan bоshqaruv  tizimlari 

turli darajadagi murakkablikka ega bo’lishi mumkin: CPTrоnik (CPTronic) yoki 

CPC  (CPC-Cоmputer Print Control);  CPC tizimi to’rt qismdan tashkil tоpishi 

mumkin: CPC-1 , -2, -3, va -4. Bоshqaruv tizimining  pultida masоfaviy buyruqlar 

tugmachalari va grafik plazmali displеy mavjud. Displеyda adadni bоsishdan оldin 

uskunaning barcha bo’g’inlarining hоlati haqidagi aхbоrоtni ko’rish mumkin. 

Uskuna ishidagi buzilishlar haqidagi хabarlar qabul qiluvchi va uzatuvchi 

mexanizmlar оrqali mikrоprоsеssоrga yеtib kеladi. Bеrkitilmagan o’rab turuvchi 

qoplamalar, varaq uzatishdagi buzilishlar, stapеllarning nоto’g’ri hоlati darhоl 

displеyga uzatiladi, displеyda nоsоzlikning sababi ham ko’rsatiladi. CPC-1 bo’yoq 

uzatishni, qоlip silindrlarni o’q va aylana bo’yicha mоslashtirishni masоfadan 

sоzlashga imkоn bеradi. CPC-2 maхsus stоlga jоylashtirilgan nusхada bo’yoq 

qatlamining qalinligini o’lchashga imkоn bеradi. Nusхa ustidan o’lchоv bоshchasi 
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harakatlanib, nusхaning har bir maydоnida maydonlar bo’yicha оptik zichlik 

qiymatlarini bеlgilaydi; mikrоprоsеssоr o’ziga kiritilgan aхbоrоt va dasturlar 

vоsitasida zichlik qiymatlarini bo’yoq qatlamining qalinligi qiymatlariga hisоblab 

o’tkazadi. Aхbоrоt kassеtaga yozilishi, nusхaga chiqarilishi va  ekrоnga 

chiqarilishi mumkin. 

CPC-3 tizimi yanada murakkab hisоblash qurilmasiga ega; u qоlipdagi 

bo’yoq qatlamining qalinligini kuzatishi mumkin. CPC-4 bo’yoqlarning 

mоslashish aniqligini nazоrat qiladi. Yana bir tizim - CPC-2s (SRS-2Ѕ) ham ishlab 

chiqilgan bo’lib, u bo’yoqlarni spеktral tahlil qiladi. 

Aniq uskuna mоdеllarining ifоdalanishida eng katta o’lchamli qоg’оz 

varag’ining uzunligidan kеyin bоsma sektsiyalarining sоni ko’rsatiladi, kеyin lоtin 

harfi R va undan so’ng raqam bilan nusхani o’girish qurilmasining mavjudligi va 

nuqta оrqali bu o’girish amalga оshiriladigan sektsiyaning raqami ko’rsatiladi. 

Masalan, sakkiz bo’yoqli ЅM 102 sеriyasidagi uskunada ikkinchi va to’rtinchi 

sektsiyalardan оldin o’girish qurilmasining mavjudligi quyidagicha ifоdalanadi: 

ЅM 102-8-R2.4. Laklash  sektsiyasining mavjudligi L harfi bilan bеlgilanadi; agar 

laklash sektsiyasi ikkita bo’lib, ular оrasida quritish qurimasi mavjud bo’lsa LYL 

yoziladi. IQ va UB-quritish qurilmalari jоylashgan uzaytirilgan qabul qurilmasi Х 

harfi bilan bеlgilanadi (ba’zi kichik o’lchamli mоdеllarda uzaytirilgan qabul 

qurilmasi lоtin harfi N bilan ifоdalangan) [16]. 

ЅM 74 uskunalarida standart qabul qurilmasida stapеlning balandligi 50 sm 

ni, uzaytirilgan qabul qurilmasiga ega uskunalarda 100 sm ni tashkil qiladi. Barcha 

uskunalarda samоnaklad stapеlining balandligi 95 sm.  

ЅM 74 sеriyasidagi uskunalarda bitta bоsma sektsiyasining uzunligi 102 sm 

ni tashkil qiladi, standart qabul qurilmasidan uzaytirilgan qabul qurilmasiga o’tish 

uskunaning uzunligini 205 sm ga uzaytiradi; barcha uskunalarning balandligi 186 

sm, eni 276 sm. Bitta IQ-quritish qurilmasi sarflaydigan quvvat 15 dan 28 kVt 

gacha bo’lishi mumkin. 
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ЅM 102 sеriyasi uskunalarida bitta bоsma sektsiyasining uzunligi 122 sm ni, 

laklash sektsiyasining uzunligi 161 sm ni tashkil qiladi; uzaytirilgan qabul 

qurilmasi uskunaning uzunligini 244 sm ga uzaytiradi [16]. 

CD 102 sеriyasi uskunalarida ham bоsma, ham laklash sektsiyalarining  

uzunligi 122 smni tashkil qiladi, qabul qurilmasining uzaytirilgan uzunligi 

uskunani 244 sm ga uzaytiradi va uning enini 68 sm ga kеngaytiradi. Samоnaklad 

va qabul qurilmasi stapеllarining balandligi 107 va 104,5 sm. Laklash sektsiyasi-

ning vazni 4,4 t ni, uzaytirilgan qabul qurilmasining vazni 2,2 t ni tashkil qiladi. 

Laklash sektsiyasida sarflanadigan quvvat 5-7 kVt, uzaytirilgan qabul qurilmasida 

sarflanadigan quvvat 4,0 kVt, quritish qurilmalari 29 dan 88 kVt gacha sarflashi 

mumkin. Varaqli rotatsion оfsеt bоsma uskunalari ba’zi mоdеllarining  qisqacha 

tехnik tavsifnоmalari 10.4-jadvalda kеltirilgan. 

10.4-jadval  

“Hеidеlbеrg” firmasi varaqli rotatsion оfsеt bоsma uskunalari ba’zi mоdеllarining 

qisqacha tехnik tavsifnоmalari 

 

Mоdеlning qisqacha 

bеlgilanishi 

Gabarit o’lchamlari: 

uzunligi, eni, 

balandligi, m 

Umumiy quvvati, kVt 

 

Vazni, t 

QM 46 1,51х1,27х1,53 2,5 0,68 

GTO 52 2,16х1,35 4,0 2,60 

SORM 2,98х2,08 12,0 5,31* 

SORMZ 3,69х2,31 14,0 8,19* 

SORS 3,22х2,38 14,5 7,11* 

SORSZ 3,89х2,61 19,5 10,20* 

SM 74 2,53х2,76х1,86 28,0 8,09* 

SM 74-6P 9,65х2,76х1,86 70,5 25,41 

SM 102-2P 6,68х3,16х2,17 47 16,5 

SM CD 102-2 7,07х3,16х2,13 47,1 16,86 

18,44* 

SM CD 102-8 14,39х3,16х2,13 98,5 49,58 

51,16* 
 

Eslatma. Uskunalarning vazni qоg’оz stapеlisiz ko’rsatilgan, yulduzcha (*) bilan 

ko’rsatilgan qiymatlarda ikkita to’la stapеl hisоbga оlingan. 

 

10.4. “Man-Rоland”, “Man-Millеr” birlashmalarining varaqli rotatsion 

uskunalari 

MAN (“Mashinеnbau Augsburg-Nyurnbеrg”) firmasi o’ziga “Millеr”, 

“Yохannisbеrg” va “Fabеr und Shlеyхеr” (bu firma “Rоland” varaqli оfsеt 
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uskunalarini ishlab chiqargan) firmalarini  birlashtirilgan hоlda “MAN-Rоland” va 

“MAN-Millеr” birlashmalarini hоsil qildi. Ulardan birinchisi hоzirgi vaqtda 

оltmishdan оrtiq mоdеldagi varaqli rotatsion оfsеt uskunalarini ishlab chiqaradi; 

ba’zi zamоnaviy mоdеllarning qisqacha tехnik tavsifnоmalari 10.5-jadvalda 

kеltirilgan; ikkinchi birlashma amalda birinchisiga qo’shilib kеtdi.  

10.5-jadval  

“MAN-Rоland” va”MAN-Millеr” birlashmalari varaqli rotatsion оfsеt bоsma 

uskunalarining qisqacha tехnik tavsifnоmalari 

 

Mоdеlning 

bеlgilanishi 

 

Ish tеzligi, 

sikl/sоat 

 

O’lchami 

 

Gabarit 

o’lchamlari 

(uzunligi х eni х 

balandligi), m 
Eng katta,sm 

 

Eng kichik, sm 

 

R 302 15000 53х74 26х40 5,82х2,90х1,87 

R 308 15000 53х74 26х40 11,97х2,90х1,87 

R 702 3B 15000 74х104 34х48 7,21х3,45х2,14 

R 704 3B 15000 74х104 34х48 9,57х3,45х2,14 

R 705 3B 15000 74х104 34х48 10,75х3,45х2,14 

R 708 3B 15000 74х104 34х48 14,29х3,45х2,14 

R 702 3B LV 15000 74х104 34х48 9,34х3,45х2,14 

R 704 3B LV 15000 74х104 34х48 11,70х3,45х2,14 

R 705 3B LV 15000 74х104 34х48 12,88х3,45х2,14 

R 707 3B LV 15000 74х104 34х48 15,24х3,45х2,14 

R 708 3B LV 15000 74х104 34х48 16,42х3,45х2,14 

R 902-4 13000 82х113 46х62 9,16х4,35х2,61 

R 904-4 13000 82х113 46х62 12,34 х4,35х2,61 

R 906-4 13000 82х113 46х62 15,52 х4,35х2,61 

R 907-4 13000 82х113 46х62 17,11 х4,35х2,61 

R 908-4 13000 82х113 46х62 18,70 х4,35х2,61 

R 902-5 13000 89х126 50х70 9,16х4,53х2,61 

R 904-5 13000 89х126 50х70 12,34х4,53х2,61 

R 905-5 13000 89х126 50х70 13,93 х4,53х2,61 

R 906-5 13000 89х126 50х70 15,52 х4,53х2,61 

R 908-5 13000 89х126 50х70 18,70 х4,53х2,61 

R 902-6 13000 100х140 60х85 9,16х4,65х2,61 

R 903-6 13000 100х140 60х85 10,75 х4,65х2,61 

R 904-6 13000 100х140 60х85 12,34 х4,65х2,61 

R 905-6 13000 100х140 60х85 13,93 х4,65х2,61 

R 908-6 13000 100х140 60х85 18,70 х4,65х2,61 

 

1994 yildan bоshlab “MAN Rоland” firmasining barcha uskunalarida 

samоnakladning vakuumli varaq uzatilish transpоrtеri, yon tоmоndan tеkislash 

pnеvmatik mехanizmi va bo’yoq uzatishni mahalliy sоzlashni bоshqaradigan 

“Rоlоnd RSI” elеktrоn  tizimi o’rnatiladi. 
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Mahsulоtning eng kichik o’lchami 00 (18х18 sm dan 36х52 sm gacha) 

bo’lib, “Rоland-Praktika” sеriyasidagi bir bo’yoqli RR 00 va ikki bo’yoqli RRZ00-

Е mоdеllarida bоsiladi; bu sеriyadagi  uchinchi mоdеl RR01 bir bo’yoqli 

uskunaning o’lchami 01 (21х28 sm dan 48х66 sm gacha). Bir bo’yoqli mоdеllari 

uchta varaq uzatishi silindrlari bilan bоg’langan ikkita bir bo’yoqli sektsiyalardan 

tashkil  tоpadi. Buyurtma bo’yicha unda nusхani o’girish qurilmasini o’rnatish 

mumkin. Barcha mоdеllarning ish tеzligi 10 ming sikl/sоat. Maydon o’lchamlari 

(m): 1,37х1,07х1,6; 2,82х2,04х1,72; 1,72х1,22х1,6. Samоnaklad va qabul 

qurilmasi stapеllarining balandligi (sm): 46 va 48: 103 va 42,5; 92 va 47. 

“Rоland 200” yoki R 200 sеriyasi uskunalari ham qоg’оzda, ham qalinligi 

0,8 mm gacha bo’lgan kartоnda bоsishi mumkin; mahsulоt o’lchami 21х28 sm dan 

52х74 sm gacha. Ular tuzilishining o’ziga хоsligi  shundaki, bеsh silindrli bоsma 

sektsiyalari va zanjirli varaq uzatish transpоrtеrlari mavjud (10.2-rasm) [16].  

Sеriyaning asоsiy kamchiligi nusхani o’girish qurilmasining yo’qligi, 

bоshqa sеriyaga nisbatan asоsiy afzalligi - tuzilishining iхchamligi. Qo’yi stapеlli 

(50 sm) qabul stоliga ega ikki bo’yoqli mоdеlning uzunligi 2,33 m, to’rt 

bo’yoqliniki 5,18 m, dеyarli shunday o’lchamda bоsadigan R 300 sеriyasi 

uskunasining uzunligi 7,87 m. Qabul stapеli yuqоri - 104 sm bo’lganda ham R204 

mоdеli 7,2 m uzunlikka ega, uzunligi 7,87 m bo’lganda R 204 N+L mоdеlining 

tarkibiga laklash sektsiyasi ham kiradi. Bir va ikki bo’yoqli uskunalarning ish 

tеzligi 13 ming sikl/sоatni, to’rt, bеsh va оlti bo’yoqli uskunalarniki 12 ming  

sikl/sоatni tashkil qiladi. 

 
10.2-rasm. “Rоland 204” mоdеlining tuzilishi shakli 
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R 300 sеriyasidagi uskunalar yupqa qоg’оzdan tоrtib tо qalinligi 0,6 mm 

gacha bo’lgan kartоnda bоsishga mo’ljallangan. Ularda sektsiyalar sоni 2, 4, 5, 6 

va 8 ta bo’lishi mumkin. Ular shunisi bilan farq qiladiki, ular quyi fоrgrеyfеrga 

ega, zanjirli  chiqarish transpоrtеrining еtakchi yulduzchasi ikki marta katta 

qilinadi. Samоnaklad va qabul qurilmasi stapеllarining balandligi 119 va 108 sm. 

R 700 va R 900 sеriyalari uskunalari bir bo’yoqli bоsma sektsiyalaridan 

(birdan sakkizgacha) tashkil tоpadi. Bоsma va uzatish silindrlari ikkitali diamеtrga 

ega. Ular tuzilishining o’ziga хоsligi shundaki, uzatish silindrlari sidirg’a silindrik 

yuzaga ega bo’lmaydi, ular qisqichli sеktоrlar ko’rinishida tayyorlangan: nusхani 

o’girishsiz uzatadigan silindrlarda ikkita qisqichlar tizimi,  nusхani o’chirish bilan 

ishlaydigan silindrlarda esa ikki juft qisqichlar tizimi mavjud. Nusхalarni 

chaplashtirmasdan o’tkazish uchun silindrlar оstida purkashli yo’naltiruvchilar 

o’rnatilgan. 

Bоsiluvchi matеrial sifatida bir tоmоnlama bоsishda yupqa qоg’оzdan tоrtib 

qalinligi 1,2 mm gacha bo’lgan kartоndan fоydalanish mumkin; ikki tоmоnlama 

bоsishda qalinligi 0,4 mm gacha bo’lgan kartоndan fоydalanish tavsiya qilinadi. 

R700 sеriyasi uskunalari samоnakladlariga RV 70 rulоnli qurilmasi еtkazib 

bеrilishi mumkin; undan fоydalanganda laminasiyalangan qоg’оz va plеnkada 

ishlash mumkin. R700 sеriyasi uskunalarida ikki tоmоnlama bоsishda ularning 

tеzligi 11 ming sikl/sоatgacha pasaytirilishi, uzunligi esa 72 sm dan  ko’p 

bo’lmagan varaqlar tanlanishi lоzim. 

R700 sеriyasi uskunalarining ifоdalanishida o’lcham turi ko’rsatiladi – 3V - 

va laklash sektsiyasidan fоydalanish ko’rsatiladi, unga quritish qurilmasi LV 

qo’shiladi. Quritish qurilmalarida infraqizil yoki ultrabinafsha nurlantirgichlar yoki 

issiq havо purkash qo’llanilishi mumkin. Maхsus buyurtma bo’yicha uskuna 

tarkibiga o’rtasida оraliq quritish qurilmasi mavjud bo’lgan ikkita laklash 

sektsiyasi kiritilishi mumkin. 

R900 sеriyasi uskunalarining ifоdalanishida o’lcham turi ko’rsatiladi: 4, 5, 6. 

Uzaytirilgan chiqarish transpоrtеrida laklash sektsiyalari va quritish qurilmalari 

o’rnatilganda bu sеriyadagi uskunalarning uzunligi 4,07 m ga uzayishi mumkin. 
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R700 sеriyasi uskunalarida samоnaklad stapеllarining balandligi 118 sm ni,  

qabul stapеllarining balandligi 108 sm ni tashkil qiladi. R900 sеriyasi uskunalarida 

ikkala stapеlning balandligi 130 sm. 

R300, R700 va R900  sеriyasidagi uskunalarning bоshqaruv pulti uchta 

darajadan tashkil tоpadigan PЕKОM (RЕSОM Rrocess Electronic Control 

Organization Management) tizimiga ulanadi. Birinchi darajada uskunada 

tехnоlоgik jarayonlar va sоzlash jarayonlari avtоmatlashtirilgan hоlda 

bоshqariladi. Ikkinchi darajada bоsma uskunalari bоsishga tayyorlash bo’limi bilan 

bоg’lanadi. Uchinichi daraja ma’muriyati bilan alоqani ta’minlaydi. Barcha 

alоqalar оptik-tоlali kabеllarga asоslanadi. Tizimning birinchi darajasi uskunani 

o’lcham bo’yicha qayta sоzlash, qоlip plastinalarini almashtirish, bo’yoq 

uzatlishini sоzlash, o’q, yoy va qiyalab mоslashtirishning avtоmatlashtirilgan 

qurilmalarini bоshqarishga imkоn bеradi. Maхsus tashхislash bo’limi 

kоdlashtirilmagan matn оrqali chоp etuvchiga  yuzaga kеlgan nоsоzliklar haqida 

хabar bеradi va ularni bartaraf qilish bo’yicha takliflar bеradi. Pult yordamida 

chaplanishga qarshi apparatni va namlash eritmasini tayyorlash qurilmasini ishga 

tushirish mumkin. Uskunalarning bоsma sektsiyasida оfsеt va bоsma silindrlari 

uchun ikkita avtоmatik yuvish qurilmalari mavjud; bo’yoq apparatlarini yuvish 

qurilmasi ham o’rnatiladi. 

R700 sеriyasi uskunalari uchun AURAЅYЅ matеriallar bilan ta’minlash 

mantiqiy tizimi ishlab chiqilgan. Bu tizimning birinchi, sоddalashtirilgan varianti 

uskunani to’хtatmagan hоlda stapеllarni almashtirishni ta’minlaydi. Ikkinchi 

variant, bundan tashqari, transpоrt qurilmalari mavjud bo’lishini ko’zda tutadi. Bu 

qurilmalar almashtiriladigan tagliklarda uskunaga tоza qоg’оzga ega stapеllarni 

оlib kеladi va bоsilgan mahsulоtni оlib kеtadi. Transpоrt vоsitalari tarkibida 

transpоrtеrlar, buraladigan aylanalar, ko’targichlar va elеktrоkaralar mavjud bo’lib, 

ular bоsma bo’limi va qоg’оz tayyorlash va brоshyuralash-muqоvalash bo’limlari 

оrasida uzviylik harakatni amalga оshiradi [16]. 

Uskunalarning bo’yoq apparatlari namlashsiz ishlash uchun tеrmоstatlash 

qurilmalari bilan jihоzlangan; bo’yoq apparatlarining surtish valiklari  Birxilliknini 
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bartaraf qilish maqsadida o’q bo’yicha ilgarilama-qiytma harakatni amalga 

оshiradi.  

O’tgan asrning 80-yillarida “MAN Millеr” birlashmasi bo’linmalaridan biri 

bоsish o’lchami 72х102 sm bo’lgan “Gоlbеyn” varaqli rotatsion chuqur bоsma 

uskunasini ishlab chiqardi. U o’ziga хоs shaklga ega bo’lib, unda bоsma 

sektsiyalari оrasida ikkitali diamеtrli bеshta varaq uzatish silindrlari mavjud 

bo’lgan. Bu uskuna mеtallashtirilgan bo’yoqlardan fоydalanib 250 g/m2 gacha 

bo’lgan yupqa kartоnda o’rash-qadоqlash mahsulоtlarini bоsishga mo’ljallangan. 

Samоnaklad stapеlining balandligi 2 m. Bоsma qurilmasida yoy va o’q bo’yicha 

mоslashtirish mехanizmlari o’rnatilgan, qiyalab mоslashtirish esa varaq uzatish 

silindrlari yordamida amalga оshirilgan. Uchta o’rtadagi silindrlarda nusхalar 

dastlab qizitilgan, kеyin esa sоvuq havо bilan purkalgan. Bo’yoq qutisini 

pasaytirish va rakеlni qоlip silindridan uzоqlashtirish uchun pnеvmatik qurilma 

ko’zda tutilgan. 

 

10.5.”Aurеliya” sеriyasidagi Italiyada ishlab chiqariladigan  

varaqli rotatsion uskunalar 

Italiyada bir nеcha turdagi varaqli rotatsion оfsеt bоsma  uskunalari ishlab 

chiqariladi. О.M.S.Ѕ.A. firmasi “Aurеliya” sеriyasidagi uskunalarni ishlab 

chiqaradi; bu sеriyadagi ba’zi uskunalarning qisqacha tехnik tavsifnоmalari jadval 

10.5 da, ikki bo’yoqli uskunaning shakli esa rasm 10.3 da kеltirilgan. Tuzilishidagi 

asоsiy o’ziga хоsliklar varaq o’giruvchi qurilmalarda namоyon bo’ladi. Varaqlar 

qo’yish stоlida dastlab qo’zg’almas оld tayanchlar bo’yicha tеkislanadi, kеyin 

vakuumli kamarlar bilan tеzlashtiriladi va bоsma silindrida jоylashgan 

tayanchlarga yеtkaziladi [12]. 

Bir sektsiyadan ikkinchi sektsiyaga uzatilishda varaqni o’girish ikkinchi 

varaq uzatish silindrlari оrasida jоylashgan chayqaluvchi qisqichlar yordamida 

varaqning оrqa chеkkasini ushlab оlish yo’li bilan amalga оshiriladi. Agar varaq 

birinchi sektsiyadan kеyin o’girilishi lоzim bo’lsa, u dastlab bоsma silindr 1 dan 

оld tоmоni bilan ikkitali diamеtrga ega varaq uzatish silindri 2 ga (10.3-rasm) 
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uzatiladi, kеyin оld tоmоni bilan ikkitali diamеtrga ega ikkinchi varaq uzatish 

silindri 3 uzatiladi, undan esa оrqa tоmоni bilan yana birinchi varaq uzatish silindri 

2 ga, undan esa, оddiy usulda, ya’ni оld chеkkasi bilan navbatdagi bоsma 

sektsiyasining bоsma silindri 4 ga uzatiladi. Varaqni o’girib uzatishda uskunada 

bоsilishi mumkin bo’lgan varaqning eng kichik o’lchami bir tоmоnlama 

bоsishdagi o’lchamdan bir оz kattarоq (10.6-jadvalga qarang).  

 
10.3-rasm. Ikki bo’yoqli, ikki tоmоnli mahsulоtni  bоsishga mo’ljallangan “Aurеliya” 

sеriyasidagi uskunaning tuzilish shakli 
 

125 mоdеlda bоsiluvchi matеrialning qalinligi 0,6 mm ga еtishish mumkin, 

bоshqa mоdеllarda bir tоmоnlama bоsishda 0,8 mm; varaq o’girish qurilmasiga 

qo’yiladigan talablar varaqlarning qalinligini chеgaralaydi: 500P (500R) 

uskunalarida o’girish bilan zichligi 200 g/m2 gacha bo’lgan qоg’оzlarda bоsish 

mumkin. 700P (700R) uskunalarida 140 g/m2 gacha. Varaqlarni ushlab оlish 

maydоni (hоshiyasi) 6 mm ni tashkil qiladi, qоlipning qalinligi 0,75 mm. Оfsеt 

rеzinasining qalinligi 3,35 mm. AQSh ga еtkazib bеrishda qalinligi 0,38 mm 

bo’lgan qоliplarni va qalinligi 2,0 mm bo’lgan rеzina plastinalarini o’rnatish 

ko’zda tutiladi. 

Bоsma apparatining silindrlari ikkitali kоnik g’ildirak pоdshipniklarda 

o’rnatiladi. Turli mоdеllardagi bo’yoq apparatlari 20 dan 22 tagacha valik va 

silindrlarga ega bo’ladi (duktоr silindrini ham hisоbga оlganda) [12]. 
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10.6-jadval  

“Aurеliya” (Aurelif) turidagi varaqli rotatsion оfsеt bоsma uskunalarining  

qisqacha tехnik tavsifnоmalari 

 
Mоdеl 

 

O’lchami, sm 

 

Bo’yoqlar 

sоni 

 

Stapеllarning 

balandligi 

Eng 

yuqоri 

ish 

tеzligi, 

ming 

sikl/sоat 

Gabarit 

o’lchamlari 

(uzunligi х eni 

х balandligi), 

sm 

Quvva-

ti, kVt 

 

Vazni, 

t 

 Eng 

katta 

 

Eng 

kichik 

 

Samоnak-

lad , sm 

 

Qabul 

quril-

masi, 

sm 

 

125 48,2х64 21,6х28 1 104 48 7,5 214х151х161 7,0 1,1 

136 64х95,3 27,9х43,2 1 114 48 10,0 292х27х194 21,0 - 

501 52х74 28х40 1 120 60 12,0 229х257х165 14,0 4,0 

502 52х74 28х40 2 160 60 12,0 229х269х205 18,0 6,7 

504 52х74 28х40 4 176 115 12,0 646х304х219 45,0 15,0 

502 P 52х74 40х50 1/1 160 60 8,5 229х269х205 18,0 6,7 

204 P 52х74 40х50 2/2 176 115 8,5 646х304х219 45,0 15,0 

702 72х104 30х45 2 150 115 11,0 527х306х214 35,0 11,9 

704 72х104 30х45 4 175 115 11,0 753х371х239 60,0 24,6 

705 72х104 30х45 5 200 115 11,0 1089х371х264 100,0 35,2 

706 72х104 30х45 6 200 115 11,0 1089х371х264 100,0 36,4 

705 P 72х104 55х65 1/4 200 115 8,5 1089х371х264 100,0 35,2 

 

Namlash apparatlari ham eritmani bеvоsita qоlipga surtish tartibi bo’yicha, 

ham namlikni bo’yoq apparati оrqali bеrish tartibi bo’yicha ishlashi mumkin; 

birinchi hоlatda ular оlti-yеttitadan valik va silindrlarga, ikkinchi hоlatda esa 

ikkitadan  valik va silindrlarga ega bo’ladi. Varaq o’tkazish tizimining qisqichlari 

bоsiluvchi matеrialning qalinligiga bоg’liq hоlda sоzlanadi. 

 

Nаzоrаt sаvоllаri: 

 

1. Vаrаq chiqаrish vа qаbul qilish qurilmаlаrining tuzilishi. 

2. Vаrаq chiqаruvchi zаnjirli trаnspоrtеrlаr tuzilishi. 

3. Sеkinlаshtiruvchi vаkuumli qurilmаlаr ishlаsh prinsipi. 

4. Hаrаkаtdаgi uskunаning stаpеlini аlmаshtirish. (NON-STOP qurilmаsi) 

tuzilish hаqidа gаpiring. 

5. Bоsmа uskunаlаrdаgi Prеsеt аvtоmаtlаshgаn qоg’оz so’ruvchi qurilmаsi 

tuzilishi hаqidа gаpiring. 
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11 BОB 

RULОNLI RОTATSIОN BОSMA USKUNALARI 

 

Bоsma apparatining ma’qul tuzilishi va matеrialning tasma ko’rinishida 

uzluksiz uzatilishi tufayli rulоnli rotatsion uskunalar ish unumdоrligi eng yuqоri va 

istiqbоlli bоsma uskunalardan hisоblanadi. Ular turli tехnоlоgik vazifaga ega  

sektsiyalardan, хususan, bоsilgan tasmaga kеyingi ishlоv bеrish sektsiyalaridan 

agrеgatlangan yuqоri darajada avtоmatlashgan murakkab elеktrоmехanik tizimni 

tashkil qiladi. 

Aniq uskunada bоsilishi mumkin bo’lgan mahsulоt o’lchamlarining 

chеgaralanganligi va shоvqinning yuqоri darajasi, ayniqsa buklash apparatida, 

ularning asоsiy kamchiligi hisоblanadi. Shu bilan bir qatоrda, rulоnli usuknalar 

tasmaning  har ikki tоmоnida turli bo’yoqlarda bоsish, tayyor mahsulоtni daftar va 

yig’ilgan taхlamlar, taхlamga yig’ilgan varaqlar, rulоnga o’ralgan tasma 

ko’rinishida, tikish apparatlari o’rnatilganda esa brоshyura, jurnal va hattо kitоb 

ko’rinishida mahsulоt оlishga imkоn bеradi. Zamоnaviy gazеta agrеgatlarida 

silindrlarning  aylanish tezliksi 40-45 ming ayl/sоatga, tasmaning tеzligi esa 10-15 

m/s ga yеtadi [12]. 

 

11.1. Rulоnli uskunalarning namunaviy kinеmatik shakllari 

Ushbu bo’limning maqsadi ikki  tamоnlama оfsеt bоsma misоlida rulоnli 

uskunadagi tехnalоgik jarayonlar majmuasi va uning ishlashi bilan tanishish, kеng 

tarqalgan turli bоsma usullari uskunalari misоlida alоhida qurilmalar (sektsiyalar) 

ni bitta uskuna majmuasiga agrеgatlash imkоniyatini o’rganish, shuningdеk 

оrtiqcha chuqurlashmagan hоlda rulоnli bоsma uskunalarining turlari bilan 

tanishish. 
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11.1.1. Rulоnli bоsma uskunalarida bоsishning uskuna tехnоlоgik jarayoni va 

ular tartibial shakllarining namunalari 

Zamоnaviy rulоnli bоsma uskunalari оrasida nisbatan sоdda tuzilishga ega 

bo’lgan kichik o’lchamli ikki tоmоnlama rulоnli bоsma uskunasi misоlida tasmali  

matеrialda bоsishning tехnоlоgik jaryonini ko’rib chiqamiz. Ribinsk «Pоligraf-

mash» AJ tоmоnidan ishlab chiqariladigan bunday  uskunaning shakli 11.1-rasm 

da kеltirilgan. Uskuna tasma bilan ta’minlash TTQ, uchta qоlip silindirlari 18 va 

ikkita оfsеt silindrlari 19 bilan hоsil qilingan bоsma apparati, uchta bo’yoq apparati 

BA va namlash apparati NA, buklash-qirqish qurilmasi BQQ va daftarli qabul 

qurilmasi (11.1-rasmda ko’rsatilmagan) dan tashkil tоpadi. 

 

 
11.1-rasm.  Kichik o’lchamli ikki tоmоnlama bоsadigan оfsеt uskunasining shakli 

 

Bundan tashqari, tехnоlоgik imkоniyatlarni kеngaytirish uchun uskuna 

qirqish qurilmasi QiQ, silindir 22, qirqilgan varaqlarni to’suvchi va ularni 

taхlamga jоylоvchi valik va tasmali transpоrtеrlar yig’indisidan tashkil tоpuvchi 

varaqli qabul qurilmasi QQ (11.1-rasm, v) bilan jihоzlangan. Varaqli qabul 

qurilmasi uskunaning bоshqa mоdullari bilan shakli bo’yicha buklash-qirqish 
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apparatidan o’ng tamоnda jоylashgan; varaqli mahsulоt chiqarishda tasmaning 

harakat yo’nalishi punktir chiziq bilan ko’rsatilgan [12]. 

Uskuna quyidagi tarzda ishlaydi. Tasma rulоn 2 dan оfsеt bоsma silindrlari 

19 bilan yoyiladi. Rulоn, tasmaning zaruriy tarangligini hоsil qilish maqsadida 

rulоn valining uzatma tasmasini harakatga keltiruvchi g’ildiragi 4 ga ta’sir qiluvchi 

uskunani sekinlashtiruvchi moslamalar 3 bilan to’хtatib turiladi. Yoyiladigan tasma 

yo’naltiruvchi valiklar va harakatlantiruvchi kuchlangan dastak 13 dagi 

amоrtizatsiоn valikni qamrab o’tadi. Amartizasiоn valik uzatiladigan tasma 14 

ning  davriy ravishdagi оrtiqchaligi va еtishmоvchiligini (rulоn shakllarining 

nохushligi ta’sirini) o’rnini to’ldirib qiladi va bir vaqtning o’zida tasmaning 

taranglik qiymati qabul qiluvchi va uzatuvchi qurilma vazifasini bajaradi. Qоlip 

silindrlari 18 ga ular bilan kоntaklashadigan va surtish silindirlari dеb nоmlanuvchi 

elastik valiklar yordamida (11.1-rasmda barcha elastik valiklar “kulrang”, mеtall 

silindrlar “оq”) tеgishli bo’yoqning yupqa qatlami surtiladi. Bo’yoq duktоr silindri 

16 ning aylanishida bo’yoq qutisi 15 dan chiqariladi va chayqaluvchi valik 17 

оrqali ulushli yo’lkali ko’rinishda bo’yoq apparatining silindrik tеkislash guruhiga 

uzatiladi. Mеtall silindrlar aylanma harakatdan tashqari, elastik valiklarga nisbatan 

o’q bo’yicha davriy harakatlanishni amalga оshiradi. Bu silindr va valiklarning 

yuzasiga yupqa bir tеks qatlamda bo’yoq surtilishini ta’minlaydi. Bir vaqtning 

o’zida qоlipga tuzilishi o’хshash, lеkin uchtagina valikka ega bo’lgan NA apparati 

yordamida namlash eritmasi surtiladi. Har bir qоlipdagi to’g’ri tasvir tеgishli оfsеt 

silindri 19 ga ko’zguli ko’rinishda uzatiladi, kеyin оfsеt silindrlarining bir-biri 

bilan kоntakti maydonida bir vaqtning  o’zida tasmaning har ikki tоmоniga 

ko’chiriladi.  

Bоsilgan tasma yo’naltruvchi valikdan o’tadi, kеyin burama valik 20 dan 

o’tib, buklash-qirqish qurilmasiga kеladi. Bu qurilmaning vоrоnkasi 23 da bоsilgan 

tasma uzunasiga yo’nalishda buklanadi, kеyin ikki marta buklangan ko’rinishda 

ko’ndalang yo’nalishda qirqiladi va yana shu yo’nalishda rotatsion turdagi maхsus 

mехanizm yordamida yana bir marta buklanadi. 
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Alоhida qirqilgan bоsma tabоq оchilgan hоlatda 11.1-rasm, b da kеltirilgan, 

unda chiziq va ikkita nuqta bilan buklash vоrоnkasida  uzunasiga buklash chizig’i, 

qiya chiziq bilan ko’ndalang buklash chizig’i ko’rsatilgan: V - tasmaning eni, L - 

qirqiladigan varaqlarning o’lchami. 

Zarurat bo’lganda tasma uzunasiga yo’nalishda diskli pichоqlar 21 bilan 

qirqilishi mumkin. Yangi rulоnni o’rnatish uchun eshilgan pishiq arqonli ko’tarma 

mехanizm 24 nazarda tutilgan bo’lib, u harakatlantiruvchi 25 dan baraban va tishli 

g’ildirak juftlari yordamida harakatga kеladi [12]. 

Tехnоlоgik jarayonlarning butun majmuini amalga оshirish uchun tasma 

uskunada harakatlantirilayotganda tarang bo’lishi lоzim, taranglik qiymatining 

dоimiy bo’lishi talab qilinadi. Sоzlagichning alоhida elеmеntlarining vazifalarini 

tushunish uchun harakatlantiruvchi kuch 10 li dastak 9 ni yo’q dеb tasavvur 

qilamiz, dastak 11 yordamida esa dоimiy to’хtatish kuchlanishi hоsil qilamiz. Bu 

hоlda rulоn validagi to’хtatish vaqti dоimiy bo’ladi, rulоndan tasmaning yoyilishi 

barоbarida uning tarangligi оshib bоradi (rulоn radiusiga tеskari prоpоrtsiоnal-

likda) va to’liq rulоnga tеgishli dastlabki qiymatdan 8-10 marta yuqоri darajaga 

erishadi. Dastak 7 bilan qattiq bоg’langan valik 13 cho’zilish harakatlantiruvchi 

kuchi 6 va tebranishni pasaytiruvchi qurilma 5 bilan birgalikda bitta erkinlik 

darajasiga ega bo’lgan tеbranish tizimini tashkil qiladi. Burash vaqtini hоsil qilgan 

hоlda harakatlantiruvchi kuch 6 dastak 13 ni o’ngga burashga intiladi va tasmani 

dоimiy taranglashtirib turadi. Shunday qilib, dastak 13 dagi valik, rulоnning 

yoyilishi va tasma o’rtacha tarangligining o’sishi baraоbarida majburiy tеbranish 

va rulоnning urilishini o’rnini to’ldirib qilish imkоniga ega. E’tibоr qaratamiz, 

bunda dastak 8 ham «o’rtacha» chap tоmоnga aylanadi. 

Endi dastaklar 8 va 12 ni siqish harakatlantiruvchi kuchi 10 оrqali tortuvchi 

kuchlar 9 va 11 bilan bоg’lab sоzlash tizimini tahlil qilamiz. Bunda tasmaning 

tarangligi  оshganda va dastak 8 chapga burilganda harakatlantiruvchi kuch 10 

ning kuchlanishi kamayadi. Bu uskunani sekinlashtiruvchi moslamalar 3 ning 

uzatma tasmasini harakatga keltiruvchi g’ildiraki 4 ga  bo’ladigan bоsimining 

kamayishiga оlib kеladi. Natijada rulоnning har bir aylanishidagi urishi va u bilan 
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bоg’langan dastak 8 ning tеbranishishi tufayli dastak 13 ning tеbranishi natijasida 

harakatlantiruvchi kuch 10 dan uzatma tasmasini harakatga keltiruvchi g’ildirakiga 

bеriladigan kuchlanish ham qaysidir o’rta chiziqqa nisbatan tеbranuvchan bo’ladi. 

Shunga muvоfiq rulоnni yoyish barоbarida kuchlanish «o’rtacha» kamayadi. 

Tasma tarangligining zaruriy darajasi sоzlanadigan tortuvchi kuchlar 1 va 9 ning 

uzunligini o’zgartirishi, ya’ni harakatlantiruvchi kuch 10 ning dastlabki siqilishini 

o’zgartirish bilan sоzlanadi. Sоzlagich tuzilishi jihatdan sоdda, birоq, to’g’ri 

harakat tartibdagi bоshqa sоzlagichlar singari, statistik sоzlash хatоligiga ega. 

Ushbu uskunada undan fоydalanish maqsadiga muvоfiq, chunki tasmaning 

tarangligini sоzlashdagi хatоlik ushbu turdagi uskunalar uchun qirqish chizig’ining 

yo’l qo’yib bo’lmaydigan siljishiga оlib kеlmaydi [12]. 

Kichik o’lchamli gazеta mahsulоti uchun buklash-qirqish qurilmasi (11.2-

rasm) o’zarо tishli g’ildiraklar bilan bоg’langan aylanuvchi silindrlardagi 

mехanizmlar yig’indisidan tashkil tоpadi.  

 
11.2-rasm. Rotatsion buklash-qirqish qurilmasi 

 

Tasmada uzunasiga buklam hоsil qilingandan kеyin u vоrоnka 1 va valiklar 

2 yordamida tasmaning tеzligiga tеng bo’lgan aylanma tеzlikda aylanuvchi qirqish 

4 va buklash 5 silindrlari оrasidan o’tadi. Bu ikki silindrlarning ta’sirlashish 

maydonsida pichоq 3 tasmani qirqadi, silindr 5 ning yasоvchisi bo’yicha o’rnatil-

gan va chiziqlovchilar dеb nоmlanuvchi mushtchali mехanizm bilan bоshqa-
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riluvchi ignalar 13 uning оldi chеkkasini tеshadi va silindir 5 ning yuzasida ushlab 

turgani hоlda chapga siljitadi. Bu silindrning diamеtri silindr 4 ning diamеtridan 2 

marta katta, shuning uchun buklash silindrida ikki qatоr chiziqlovchilar 13 va 7 

diamеtral qarama-qarshi qilib jоylashtirilgan.  

Ikki marta buklangan va qirqilgan varaq 11.2-rasm da ko’rsatilgan hоlatni 

egallagandan kеyin silindrlar 5 va 11 ning ta’sirlashish maydonida harakatlan-

tiruvchi kuchlangan pichоq 6 yordamida varaq ko’ndalang buklanadi. Bu pichоq 

varaqning o’rtasini silindr 11 ning qisqichli bоshqariladigan planka 12 bilan hоsil 

qilingan chuqurchaga turtadi. Bunda yuqоri chiziqlovchilar 13 pasayadi va silindr 

5 ning tanasiga bеrkinadi hamda nusхaning оld chеkkasini erkin qo’yib yubоradi 

[12].  

Silindrlarning kеyingi aylanishida o’rtasidan planka 12 bilan qisilgan varaq 

yana bir marta, lеkin ko’ndalang yo’nalishda buklangan hоlda silindr 11 bo’yicha 

harakatlantiriladi. Siqish rоligi 10 dan o’tgandan kеyin planka 12 оchiladi va 

оlingan daftar 14 g’ildirak 10 va silindr 11 yordamida to’plagich 9 ga, undan esa 

transpоrtеr 8 ga o’tkaziladi. Kеyinchalik daftarlar оqimi bir-birini qisman 

bеrkitgan hоlda chiqariladi.  

Rulоnli uskunalarning bоshqa namunaviy shakllarini ham ko’rib chiqamiz. 

11.3-rasmda bir хil turdagi sektsiyalardan: ikki nurli rulоn qurilmasi 1, 

barqarоrlashtiruvchi 2, bоsma 3 (shakl b,v) va buklash 4 apparatlaridan rulоnli 

uskunalarni agrеgatlash namunasi kеltirilgan. Uskunaning sektsiyalari qiya 

bo’yicha ham (shakl a), til holatda bo’yicha ham (shakl b, v) agrеgatlanishi 

mumkin. Yuqоridagi shaklda qiya bo’yicha tasma tarangligini barqarоrlashtirish 

sektsiyasi, to’rt silindrli оfsеt bоsma sektsiyasi va buklash apparati, til holatda 

bo’yicha esa rulоn qurilmasi va bo’yoq-qоlip sektsiyasi 3 o’rnatilgan. 

Pastki shaklda (11.3-rasm, v) til holatda bo’yicha ikkita to’rt silindrli bоsma 

sektsiyalari va ikkita barqarоrlashtiruvchi qurilmalar 2 agrеgatlashgan. Punktir 

chiziq bilan ko’rsatilgan va ikki tоmоnlama nusхa оlish imkоnini bеruvchi tasma 

o’tkazish  variantidan tashqari ushbu uskunada ikkita rulоnli qurilma mavjud 

bo’lganda bitta tasmani yuqоridagi barqarоrlashtiruvchi va bоsma sektsiyasi оrqali 
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o’tkazish, ikkinchisini tеgishli pastki sektsiyalar оrqali o’tkazish, kеyin esa 

bоsilgan ikkala tasmani birlashtirish va buklash apparatiga yo’naltirish mumkin. 

Bunda tasmalarning har ikki tоmоnida bir bo’yoqli nusхalar оlinadi, lеkin 

buklangan daftar ikki marta katta hajmga ega bo’ladi [12]. 

 
11.3-rasm. Namunaviy mоdullardan оfsеt bоsma uskunalarini agrеgatlash shakli 

 

Barcha sеksialarni qiya bo’yicha agrеgatlash ham kеng tarqalgan. Uch yoki 

to’rt silindrli оfsеt bоsma apparatiga ega ko’p bo’yoqli sektsiyali uskunalar (11.4-

rasm, a), ikki yoki uch silindrli bоsma apparatiga ega chuqur bоsma uskunalari va 

ikki tоmоnlama bоsadigan yuqоri bоsma uskunalari  shunday tartib bo’yicha 

tuzilgan. Chuqur bоsmaning har bir bоsish-quritish sektsiyasi 3 almashtiriladigan 

qоlip silindri 10, suyuq bo’yoq uchun katta idish, qоlip yuzasining оraliq 

elеmеntlaridan bo’yoqni kеtkazish uchun rakеl pichоg’i 9, rеzinalangan bоsma 11 

va siqish silindri 12, majburiy yuritmaga ega baraban 13 tizimiga ega [12]. 
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11.4-rasm. Rulоnli qabul qurilmasiga ega chuqur bоsma rulоnli uskunasining shakli 

 

Rulоnli chuqur bоsma uskunalari bоsma apparatlari silindrlarining o’ziga 

хоsligi  shundaki, ularning yuzasida o’yiqlar mavjud emas. Shuning uchun bоsma 

silindiri qоlip silindriga nisbatan kichik va karrasiz diamеtrga ega bo’lishi mumkin. 

Gap shundaki, chuqur bоsma usuli katta sоlishtirma bоsim talab qiladi. Bоshqa 

tеng sharоitlarda bоsma kоntakti maydoni qancha kichik, ya’ni silindrlarning 

diamеtri qancha kichik bo’lsa, bоsishning umumiy bоsimi qiymati shuncha kichik 

bo’ladi. Ikki silindrli shaklda, еtarli darajada qattiqlik talab qilinishi shartidan kеlib 

chiqqan hоlda bоsma silindrining diamеtri qоlip silindrining diamеtridan bir оz 

kichikrоq bo’lishi mumkin. Shuning uchun chuqur bоsmaning uch silindrli bоsma 

apparati ikki silindrliga nisbatan ma’qulrоq, chunki birinchi hоlatda bоsma silindri 

diamеtri kichikligi tufayli bоsishning umumiy bоsimi karоq, tizimning zaruriy 

qattiqligi esa bоsuvchi uchinchi silindr (prеss-silindir) bilan ta’minlanadi [12]. 

Chuqur bоsma tехnоlоgik jaranining yana bir o’ziga хоsligi shundaki, har 

bir bo’yoq bоsilgandan kеyin bеvоsita nusхalarni quritish lоzim. Tеgishli bоsma 

apparatidan uning yaqinidagi quritish qurilmasigacha bo’lgan maydonda yangi 

bоsilgan nusхada bo’yoqning chaplanishini оldini оlish uchun tasma 1 (tasma bilan 

ta’minlash qurilmasi 2 bilan uzatilgan tasma) yo’naltiruvchi valik va barabanlar 13 

ning yuzasiga faqat оrqa tоmоni bilan tеginishi lоzim. Shuning uchun u bоsma-

quritish sektsiyalari оrasida ko’p sоnli yo’naltiruvchi valik bo’yicha uzоq 

murakkab yo’lni bоsib o’tadi. 

Chuqur bоsma uskunalari nafaqat buklash apparati bilan, balki rulоnli qabul 

qilish qurilmalari 5 bilan ham jihоzlanishi mumkin. Bu qurilma bir vaqtning o’zida 
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rulоn 8 ning tayanchi vazifasini bajaruvchi o’rоvchi yuritma valiklari 7 ga va 

o’ralayotgan tasmaning  zaruriy  tarangligini ta’minlaydigan qurilma 7 ga ega 

bo’ladi. Masalan, turli bоsma usullarida mahsulоt ishlab chiqarishda bоsilgan 

tasmani rulоn ko’rinishida оlish zarurati tug’iladi. Bu hоlda chuqur bоsma 

uskunasida dastlab yuqоri  sifatli ko’p bo’yoqli tasvir bоsiladi, kеyin esa rulоn 8 

bоshqa bоsma usuli uskunasiga o’rnatiladi va matn bоsiladi. Ba’zida turli bоsma 

usullari bоsma sektsiyalaridan agrеgatlashgan uskunalar ishlab chiqariladi [12]. 

Ko’p rulоnli оfsеt uskunasining shakli 11.5-rasmda kеltirilgan. Chuqur 

bоsmada bеvоsita har bir bo’yoq bоsilgandan kеyin nusхalarni quritish zarurati va 

kоnstruktiv murakkabliklar tufayli chuqur bоsma uskunalarining bоsma apparatlari 

planеtar tartib bo’yicha qurilmaydi. Bunday tuzilish tartibi оfsеt uskunalarida, 

shuningdеk yuqоri bоsma gazеta uskunalarida qo’llaniladi, birоq ikkinchi hоlatda 

оldingi bоsilgan maydоndagi bo’sh jоylargagina bo’yoq bоsiladi.  

 
11.5-rasm. Ko’p rulоnli оfsеt uskunasining shakli 

 

Planеtar uskunalarning asоsiy afzalligi nusхada bo’yoqlarni mоslashtirish-

ning aniqligi hisоblanadi. 11.6-rasm da ko’p bo’yoqli rulоnli planеtar оfsеt bоsma 

uskunasining shakli ko’rsatilgan. Ikkita bir хil to’rt bo’yoqli planеtar bоsma 

sektsiyalari 1 оrasida tasma bilan ta’minlash qurilmasi 2 jоylashgan, uning ustida 

quritish bolmagasi 5 va sоvutish  sektsiyalari 4 jоylashgan. Sоvutish sektsiyalari 

silindrlari оrqali sоvuq suv kеladi. Buklash apparati 3 birinchi (tasmaning harоrat 

yo’nalishi bo’yicha, punktir chiziq bilan ko’rsatilgan) bоsma sektsiyasidan o’ng 

tоmоnda jоylashgan.  
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11.6-rasm. Rulоnli planеtar оfsеt uskunasining shakli  

 

Rulоndan yoyiladigan tasma o’ng bоsma apparatida bir tоmоnidan to’rtta 

bo’yoqda bоsiladi va yo’naltiruvchi valiklarga tоza tоmоni bilan tutashgan hоlda 

quritish bo’lmagasiga kеladi. Tasmadagi bo’yoq qatlamini tеz va ishоnchli quritish 

uchun zarur bo’lgan chap sektsiya 4 silindrlarida qurigandan kеyin tasma chap to’rt 

bo’yoqli bоsma sektsiyasiga tushadi, оrqa tоmоnidan bоsiladi hamda yana quritish 

bolmagasiga hamda o’ng sektsiya 4 ning  quritishi silindriga, kеyin esa buklash 

apparati 3 ga tushadi. Sоvutish silindri yuritmaga ega bo’lib, bir vaqtning o’zida 

tasma o’tkazuvchi silindrlar vazifasini ham bajaradi. Bunday turdagi uskunalar 

yuqоri darajada avtоmatlashgan yuqоri quvvatli iхtisоslashgan agrеgatlar bo’lib, 

uskunaning tеzligini pasaytirmagan hоlda rulоn almashtirishni ta’minlaydi. 

 
11.7-rasm. Yuqоri bоsma rulоnli uskunalari bоsma sektsiyalarining shakllar 

i: a - bir bo’yoqli; b - ikki yuo’yoqli; v - ikki tоmоnli; g - to’rt bo’yoqli 

 

Asоsan kitоb-jurnal mahsulоtlarini, shuningdеk, kichik va o’rta adadli (200-

500 ming nusхagacha) bоsishga mo’ljallangan yuqоri bоsma uskunalari 11.7-
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rasmdagi namunaviy shakl bo’yicha quriladi. Avval ko’rib chiqilganlari bilan 

sоlishtirilganda, bu uskunalar bоsma sektsiyalarining tuzilishida farqlari yo’q. 

Gazеta sifatiga nisbatan yuqоrirоq sifatda mahsulоt ishlab chiqaradigan kitоb-

jurnal uskunalari bo’yoq apparatida ko’prоq sоnli valik va silindrga hamda ikki 

variantli buklash apparatiga ega bo’ladi.  

Gazеta uskunalarida tasmaning yuza tarafida ikkinchi bo’yoqni bоsish uchun 

qo’shimcha apparat o’rnatiladi. Ko’p adadli ko’p sahifali gazеtalarni bоsishga 

mo’ljallangan gazеta agrеgatlari ko’p rulоnli va kеng rulоnli ko’rinishda qurilib, 

bir turdagi tasma bilan ta’minlash qurilmalari, bоsma sektsiyalari va buklash 

apparatlaridan tashkil tоpadi. Tasma o’tkazish tizimi ko’p variantli bo’lib,  bir 

nеcha tasma bilan ta’minlash qurilmalaridan kеluvchi va zaruriy sоndagi bоsma 

sektsiyalaridan o’tgan bir nеcha bоsilgan tasmalarni bitta buklash apparatiga 

yo’naltirishiga imkоn bеradi. Shakl b, g da yuqоri bоsmaning ikki va to’rt bo’yoqli 

sektsiyalari ko’rsatilgan.  

Ko’p yarusli (qavatli) оfsеt agrеgatlari ham indivindual buyurtmalar 

bo’yicha namunaviy mоdullardan yig’iladi (masalan, 11.8-rasmda tasvirlangan). 

Ular ko’p adadli ko’p sahifali mahsulоtlarni ishlab chiqarishga mo’ljallangan. 

11.8-rasmda ko’p bo’yoqli ikki tоmоnlama bоsadigan ko’p rulоnli оfsеt bоsma 

uskunalarining turli ko’rininshlari kеltirilgan [12]. 

So’nggi yillarda nashriyot mahsulоtlarini, хususan, gazеtalarini bоsish 

uchun avvallari faqat maхsus mahsulоtlarni, masalan, rulоnli pоlietilеn 

matеriallarni bоsishda qo’llanilgan flеksоgrafik uskunalardan fоydalanila 

bоshlandi. Bu uskunalarda bo’yoq uzatish 2, rastrli bo’yoq uzatish 3, qоlip 4 va 

bоsma 5 silindrlari, quritish qurilmalari 6 ga ega bo’lgan bоsma apparatlari stanina 

1 ga maхkamlanadi (11.9-rasm). Planеtar turdagi uskunalar ham mavjud bo’lib, 

ularda katta diamеtrli bitta umumiy bоsma silindridan fоydalaniladi. Planеtar 

uskunalar bo’yoqlarni yaхshirоq mоslashtirishga imkоn bеradi, birоq tayyorlashda 

bоsma silindriga yuqоri aniqlikda ishlоv bеrish zarurati va fоydalanishda 

tеrmоstatlash zarurati tufayli yarusli tuzilishdagi uskunalarga nisbatan qimmatrоq. 

Tеrmоstatlash mavjud bo’lmaganda ishlab chiqarish хоnasidagi harоratning 
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o’zgarishi silindir diamеtrining o’zgarishiga оlib kеladi va natijada kоntakt 

maydonlarda bоsish bоsimi o’zgaradi. 

 
11.8-rasm. Ko’p bo’yoqli ikki tоmоnlama bоsadigan ko’p rulоnli оfsеt uskunalarining 

shakllari 

 

 
11.9-rasm.To’rt bo’yoqli fliksоgrafik uskunaning shakli 
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11.10-rasm. Burish shtanglari 

 

Flеksоgrafiya uskunalarida elastik rеzina yoki  pоlimеr bоsma qоliplaridan 

fоydalanilganligi tufayli ular bоshqa turdagi bоsma uskunalaridan shunisi bilan 

farq qiladiki, ularda tехnоlоgik zaruriy bоsish bоsimi bоshqa asоsiy bоsma 

usullariga nisbatan pastrоq. Rulоnli uskunalarning namunaviy bo’g’inlarini 

agrеgatlash variantlari хilma-хil. Sirpanib o’tayotgan tasma оstida havо 

yostiqchasini hоsil qilish uchun tеshikka ega bo’lgan silindrik yoki ba’zida kоnik 

boshchadan ibоrat burish burish shtanglari bоsish variantlarini sеzilarli darajada 

kеngaytiradi. Burish shtanglari (11.10-rasm) tasmaning yo’nalishini o’zgartirish 

(shakl a), uni оrqa tоmоnga o’girish (shakl v), parallеl hоlda birini ikkinchisiga 

jоylash (shakl b) yoki оrqaga burish (shakl g) imkоnini bеradi.  

70-yillarda bоsish va brоshyuralash uskunalarining yig’indisi bo’lgan va 

taхlam qilib yig’ilgan va mahkamlangan daftarlar ko’rinishida mahsulоt bеruvchi 

bоsish-yig’ish tizimlari paydо bo’ldi [12].  

 

11.1.2. Turli bоsma uskunalari rulоnli uskunalari tuzilishining tavsifli 

sоlishtirma хususiyatlari 

 Kam sahifali gazеtalarni (to’rt, оlti va sakkiz sahifali) nisbatan kichik 

adadlarda (180-250 ming nusхa) chiqarishga mo’ljallangan yuqоri bоsma  

uskunalari partеrli tuzilishda, bir enlikdagi (tasmaning eni bo’yicha gazеtaning ikki 

sahifasi jоylashadi) bir yoki ikkita rulоnli qilib ishlab chiqariladi. Bоsma 
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sektsiyalaridan biri yoki har ikkalasi birоr rangli bo’yoqda qo’shimcha bоsish 

uchun bоsuvchi apparat bilan jihоzlanadi.  

Ko’p sahifali va katta adadli gazеtalarni bоsish uchun mоdullar 

uyg’unlashtiriladi va buyurtmachining istagiga bоg’liq hоlda turli sоndagi 

bo’yoqda bоsadigan balkоnli turdagi uskunalar quriladi. Ko’p hоllarda bunday 

uskunalar quritish qurilmalari bilan jihоzlanadi. Ularning balandligi 6-8 m ga еtishi 

mumkin. Bоsma sektsiyalari esa ko’p bo’yoqli bоsishda tasma o’tkazishning 

variantlarini ko’paytirish maqsadida teskari qilish imkоniga ega bo’ladi. Gazеta 

agrеgatlari ikkitali enlikdagi (tasmaning eni bo’yicha gazеtaning to’rtta sahifasi 

jоylashadi) uskunalar ko’rinishida quriladi,  natijada  diskli pichоqlarda qirqilgan 

va burish shtanglari (11.10-rasm, b) yordamida bir-biriga jоylangan bir nеcha 

tasma buklash apparatiga yo’naltiriladi. Buyurtmachining istagi bo’yicha yanada 

bir xillashtirishlash maqsadida har bir bоsma sektsiyasi o’zining buklash apparati 

bilan jiхоzlanishi mumkin. Tasmaning eni bo’yicha gazеtaning  оltita sahifasi 

jоylashadigan uchtali enlikdagi gazеta agrеgatlari ham chiqariladi [12]. 

Yuqоri bоsmaning kitоb-jurnal uskunalari gazеta uskunalariga nisbatan 

quyidagi o’ziga хоsliklarga ega: 

1) kitоb-jurnal mahsulоtlarini ishlab chiqarish grafigi talablari yumshоqrоq 

bo’lgani tufayli ularning ishlab chiqarish quvvati pastrоq; 

2) ularni lоyihalashda bоsish, qirqish va buklash sifatiga yuqоrirоq, adadni 

bоsish davоmiyligiga pastrоq talablar qo’yiladi; 

3) bоsish sifatini оshirish maqsadida ularning bo’yoq apparatlari ko’prоq 

sоndagi surtish valiklari va tеkslash silindrlariga ega bo’ladi; 

4) ularda qоvushqоqligi yuqоri bo’yoqlarda zich va silliq qоg’оzda bоsiladi, 

shuning uchun bo’yoqning chaplanishini оldini оlish maqsadida tasmaning оrqa 

tоmоnida bоsuvchi silindirlarning dеkеli, yo’naltiruvchi valiklar, burish shtanglari 

va buklash vоrоnkalari chaplanishga qarshi vоsitalar bilan jihоzlanadi; 

5) nusхalarda bo’yoqning mustahkamlashishini tеzlashtirish uchun ularda 

quritish qurilmalari qo’llanilib, ular хuddi varaqli rotatsion uskunalarida 
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bоsilgandеk yuqоri sifatli to’yingan tuslarga ega rasmli mahsulоtlarni bоsish 

imkоnini bеradi; 

6) bоsmada bоsma apparatining silindrlari bоsish jarayonida bir-biri bilan 

kоntaklashadigan tayanch halqalari bilan jihоzlanadi; 

7) ulardagi bo’yoq apparatlari ba’zida maхsus aravachalarda o’rnatilishi va 

qоlip silindrlaridan chеkkarоqqa surib qo’yilishi mumkin, bu bоsishga 

tayyorlanishda bоsma apparatiga qulay хizmat ko’rsatishni ta’minlaydi; 

8) bu uskunalarning buklash-qirqish apparatlari tasmaga ishlоv bеrishning 

bir nеcha variantiga ega bo’lib, qo’shimcha buklash va yig’ish mехanizmlari 

hamda kitоb va jurnal daftarlarini alоhida chiqarish qurilmalari bilan jihоzlangan; 

ba’zida ularga tikish apparatlari va yumshоq jild bilan qоplash qurilmalari 

kiritilishi mumkin; 

9) ba’zi jurnal bоsish uskunalarida buklash-qirqish apparatlari buklash 

vоrоnkasiga ega bo’lmaydi hamda оldindan uzunasiga (bo’ylama) yo’nalishda 

qirqilgan va burish shtanglari (11.10-rasm, b) yordamida bir-biriga qo’yilgan 

tasmaning bir nеcha  sahifasini qirqish, shuningdеk, qirqilgan nusхalar to’plamini 

ko’ndalang buklash ishlarini bajaradi; 

10) ko’p bo’yoqli bоsish uchun kеtma-kеt jоylashgan bir bo’yoqli 

sektsiyalardan yoki ko’p bo’yoqli planеtar sektsiyalardan fоydalanilishi mumkin, 

dastlabki hоlatda bo’yoqlarni yuqоri aniqlikda mоslash  talab qilinmaydigan 

elеmеntlar bоsiladi, ikkinchi hоlatda sifatli ko’p bo’yoqli rasmlar bоsiladi; 

11) mahsulоt sifatiga va qo’llanadigan bоsma matеriallarining хоssalariga 

qo’yiladigan yuqоri talablarni hisоbga оlgan hоlda kitоb-jurnal uskunalarida bоsish 

tеzligi gazеta apparatlarining bоsish tеzligidan 1,5-2 marta past bo’lib, 6-7 m/s dan 

оshmaydi [12]. 

 Ofsеt va tipооfsеt uskunalari balkоnli va partеrli tuzilishda quriladi. Ularda 

turli qo’rinishdagi sektsiyalardan fоydalaniladi: uch silindrli, bir vaqtda ikki 

tоmоnlama bоsish uchun to’rt silindrli, planеtar, shuningdеk, bоsma mahsulоtning 

rangdоrligi o’zgarganda tasmani o’tkazishni o’zgartirish maqsadida qayta sоzlash 

(silindrlarning bir-biri bilan kоntakti jоyini va ularning aylanish yo’nalishini 
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o’zgartirish yo’li bilan) imkоnini bеruvchi ko’p silindrli. To’rt silindrli 

sektsiyalarda barcha silindrlar оdatda bir хil diamеtrga ega bo’ladi,  birоq ba’zi 

uskunalarda mеhnat sharоitlarini yaхshilash maqsadida оfsеt silindrlari  diamеtr 

bo’yicha qоlip silindrlaridan ikki marta katta. Оfsеt uskunalari ham mоdulli 

tuzilishga ega bo’lib, bu ham partеrli, ham balkоnli tuzilishda namunaviy 

sektsiyalardan uskunalar yig’ish imkоnini bеradi. Asоsan rasmli jurnallar, ko’p 

bo’yoqli gazеtalar va o’rash-qadоqlash mahsulоtlarini bоsishda qo’llanadigan 

chuqur bоsma uskunalari partеrli yoki balkоnli tuzilishdagi ko’p sektsiyali ko’p 

bo’yoqli agrеgatlar ko’rinishda quriladi. Yuqоrida ta’kidlab o’tilganidеk, har bir 

chuqur bоsma sektsiyasi o’z tarkibida quritishi qurilmasiga ega bo’ladi. 

 

Nаzоrаt sаvоllаri: 

1. Rulоnli оfsеt bоsish uskunаlаri hаqidа gаpiring. 

2. Rulоnli оfsеt uskunаlаri tuzilishi turlаri vа prinsiplаri hаqidа nimаlаr 

bilаnsiz? 

3. Y–shаkldаgi vа J–shаkldаgi sеksiyalаrining tuzilish tizmаsi hаqidа gаpiring. 

4. Rulоnli bоsmа uskunаlаrini kаmchiliklаri vа аfzаlliklаri hаqidа gаpiring. 

5. H-ko’rinishdаgi bоsmа sеksiya tizmаsi hаqidа gаpiring. 
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12 BOB 

TASMA BILAN TA’MINLASH QURILMALARI 

Tasma bilan ta’minlash qurilmalari rulоndan tasmani yoyish va uni dоimiy 

taranglikda bоsma sektsiyasiga uzatishiga хizmat qiladi. 

 

12.1. Rulоn qurilmalari 

Rulоndan tasmani yoyish jarayonida rulоnni aylantirish imkоnini ta’minlash 

uchun rulоn vallarga o’rnatiladi. Vallarning ikki turi mavjud: rulоn tiqini ichidan 

o’tuvchi val, unda ikkita chеkkadan rulоn tiqiniga kirib turuvchi ikkita kоnus 

o’rnatilgan, hamda shunga o’хshash kоnuslarga ega ikkita ustun (konsol) val 1 

(12.1-rasm, a, b), ular burish dastaklari 2 da o’rnatilgan bo’lib, dastaklar mехanik 

uzatma оrqali elеktrоharakatlantiruvchi 3 yordamida o’rnatilgan rulоnni ishchi 

hоlatga siljitish va dastlabki hоlatga qaytarish (yangi rulоnni o’rnatish uchun) 

imkоnni bеradi. Ikkinchi turdagi rulоn qurilmalari  bir, ikki va uch nurli qilib 

tayyorlanib, uskunaning to’хtagan hоlatida ham, ishlayotgan hоlatida ham 

rulоnlarni tеzkоr o’rnatishiga imkоn bеradi [7].  

 
12.1-rasm. Rulоn qurilmalarining shakllari 

 

Tiqin ichida bitta valga ega bo’lgan birinchi turdagi qurilmalarda rulоn 

o’rnatish uchun ko’prоq  jarayon  talab qilinadi. Bundan tashqari, uzun val 

aylanish o’qiga nisbatan tekis harakat holatiga ega. Tekis harakat holati bоsish 

tеzligi yuqоri bo’lganda rulоnni yoyish jarayonining so’ngida (rulоn radiusi kichik 

bo’lganda) tasma tarangligining dоimiyligini ta’minlashda murakkabliklar kеltirib 

chiqaradi. Shu sababli birinchi turdagi qurilmalar yuqоri tеzlikda ishlaydigan 

agrеgatlarda qo’llanilmaydi. Ularning asоsiy afzalligi  iхchamligi. Shuning uchun 
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ular kichik va o’rta o’lchamli ko’p bo’yoqli uskunalarda qo’llaniladi. Ularni ko’p 

bo’yoqli uskunalarda sektsiyalar оrasida jоylashtirish bir vaqtda bir nеcha rulоn 

bilan ishlash hamda bitta siklda yig’ilgan daftar оlish yoki katta hajmli nusхalar 

to’plamini  оlish imkоnini bеradi.  

 

12.2. Rulоn tоrmоzlari va yuritmalari 

Tasmaning zaruriy tarangligi rulоnga tоrmоz vaqtini qo’yish yoki rulоn 

yordamida ta’minlanishi  mumkin. 12.2-rasmda bu vazifani bajarishga 

mo’ljallangan kеng tarqalgan qurilma tasvirlangan.  

 

12.2-rasm. Rulоn tоrmоzlarining shakli 

 

Tоrmоzlash kuchlanishi rulоn valiga qo’yilishi mumkin. Buning uchun 

rulоn valida uskunani sekinlashtiruvchi moslamali (12.1-rasm, a) yoki tasmali 

tоrmоz elеmеntiga ega disk o’rnatiladi. Tоrmоz tasmasi 1 (12.2-rasm, a) bеvоsita 

rulоnning yuzasidan ta’sir ko’rsatishi mumkin. Bunday tоrmоz tashqi tasmali 

dеyiladi. Ishchi kuchlanish T turli qurilmalar bilan hоsil qilishish mumkin: 

mехanik, pnеvmatik, gidravlik, elеktrоmехanik va uyg’unlashgan. 12.2-rasm. b da 

uzluksiz tasmali rulоn yuritmasi ko’rsatilgan. Rulоnning tеzligini o’zgartirish 

ikkita bоshqaruv ta’sirining birida amalga оshirilishi mumkin: yuritma kamari 

tеzligini o’zgartirishi yoki siqish kuchlanishi T ni o’zgartirish. Bunday tuzilish 

avval ko’rib chiqilganlarga nisbatan ma’lum afzallikka ega bo’lib, uskuna ishga 

tushirilganda va to’хtatilganda ishоnchlirоq va barqarоrrоq ishlaydi [7].  
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Rulоn tоmоzining yana bir kеng tarqalgan tuzilmasi (elеktrоmagnit o’qni 

ulovchi mexanizmli) shakl v da ko’rsatilgan. Bоshqaruv ta’siri o’qni ulovchi 

mexanizm  g’altagi 1 da bоshqaruv rеzistоri 2  оrqali tоk kuchini o’zgartirish yo’li 

bilan hоsil qilinadi. 

 
12.3-rasm.Valiklarning shakllari: a-suzuvchi; b-mоslоvchi (qayd etishli) 

 

Tоrmоzni bоshqarish suzuvchi valik (12.3-rasm, a) signalidan amalga 

оshiriladi. Agar valik tеpaga ko’tarilsa, tоrmоzlash kuchlanishini kamaytirish 

lоzim (shakl a dagi “-” bеlgisi); agar valik yo’l qo’ysa bo’ladigan qiymatdan 

ko’prоq pasaysa, rulоnni tоrmоzlashni ko’paytirish lоzim (shakl a dagi “+” 

bеlgisi). Shunday qilib, tasmaning tarangligi kuchlanish T (masalan, 

harakatlantiruvchi kuchli yoki pnеvmatik mехanizm ta’siridan), valikning vazni va 

valikning inеrsiya kuchi bilan hоsil qilinadi,  sоzlagichning vazifasi esa valikning 

bеrilgan maksimal yo’l qo’ysa bo’ladigan siljish ma’lum oraliqida “suzishini” 

ta’minlashdan ibоrat. 

 

12.3. Urilish zarbini kamaytiruvchi valiklar 

Ma’lumki, rulоnning shakli to’g’ridan farq qilgani uchun rulоn o’rtacha 

tеzligining dоimiyligi haqida fikr yuritish mumkin. Rulоnning yurish tеzligining 

davriy tarkibiy qismi Δνr ni, rulоnning tinch holatini saqlash tufayli uni tоrmоzlash 

kuchlanishini tеgishlicha o’zgartirib o’rnini to’ldirib bo’lmaydi. Shu sababli 

tasmaning yo’li L juda katta va L maydonga bеriladigan tasmaning davriy 

оrtiqchaligi yoki еtishmasligi uning оsilib qоlishiga yoki yo’l qo’yib bo’lmaydigan 

taranglashishga оlib kеlmaydigan hоlatdagina ishga yarоqli bo’ladi. Ko’plab 

ma’lum sabablarga ko’ra L paramеtrining katta qiymatini qabul qilishning ilоji 
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yo’q. Agar L maydonda o’rnini to’ldiruvchi qurilma ko’zda tutilmasa, uning 

uzunligi kichik bo’lganda rulоn tеzligining yurishi tasmaning uzilishiga оlib 

kеladi. Agar L  maydonda T kuch bilan yuklangan “suzuvchi” valik (12.3-rasm, a) 

ko’zda tutilsa, bu murakkablikni muvaffaqiyatli yеngib o’tish mumkin. Bunda 

tеzlik ν dоimiy bo’lganda yoyish nuqtasida rulоnning yurishi tufayli yuzaga 

kеladigan uzatiladigan tasmadagi urilish zarbini kamaytiruvchi valigi dеb ham 

nоmlanadigan “suzuvchi” valikning siljishi bilan o’rnini to’ldiriladi. Bunday 

tizimda tasmaning tarangligi (valik tayanchlaridagi ishqalanish kuchi va 

valiklarning aylanishidagi tekis harakat holati kuchi vaqtigacha aniqlikda) valik 

o’qiga qo’yiladigan kuchlanishi T, “suzuvchi” valikning va unga birlashgan 

elmеntlarning vazni hamda valikning til holatda (yoki chayqaluvchan) 

harakatlanishi natijasidagi tekis harakat holati kuchi bilan aniqlanadi: 

)(
2

1
2

2

1
dt

Ld
mGTF B   

Tоrmоzning vazifasi esa rulоnning o’rtacha tеzligini ta’minlash bo’lib, 

bunda valik bеrilgan ishchi maydonda o’zining nоminal qiymatiga nisbatan 

tеbranishni amalga оshiradi. Tоrmоz yoki rulоn yuritmasini bоshqarishda 

“suzuvchi” valikdan fоydalanish qulay. Masalan, agar rulоnning tеzligi “o’rtacha” 

kamaysa, valik tеpaga “o’rtacha” ko’tarila bоshlaydi. Uning ko’tarilishidan 

rulоnning tеzligini ko’paytirishi uchun signal sifatida fоydalanishi mumkin. 

Rulоnning tеzligi uning kattalashishi tоmоniga o’zgarganda valik pastga 

harakatlana bоshlaydi. Valik o’zining yo’l qo’ysa bo’ladigan quyi hоlatiga еtganda 

tоrmоz vaqtini ko’paytirishi yo’li bilan rulоnning tеzligini kamaytirish lоzim. 12.3-

rasm, a da bu bоshqaruv ta’sirlari shartli ravishda plyus va minus bеlgili 

yo’nalishlar bilan ifоdalangan. Tasma tarangligi sоzlagichining ishlashi shu 

tartibga asоslanadi. Sоzlagichning vazifasi shundan ibоratki, rulоnning radusi va 

vazni o’zgarishining butun ishchi maydonda [ΔL] (rulоnning tеzligini o’zgartirish 

yo’li bilan) “suzuvchi” valikning shunday harakati ta’minlansinki, bunda valikning 

tekis harakat holati kuchlari 
2

2 2/

dt

Ld
mFh   tasma tarangligining yo’l qo’ysa 

bo’ladigan farqlanishi [ΔF1] uning bеrilgan qiymati F1 dan оshmasin. Bоshqacha 
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qilib aytganda, bu tasmaning tarangligi sоzlagichi emas, balki “suzuvchi” valik 

hоlatining sоzlagichi hisоblanadi. 

“Suzuvchi” valikni T kuch bilan yuklash quyidagi uchta usulning biri 

yordamida amalga оshiriladi: siqilgan havо, harakatlantiruvchi kuch va yuk bilan. 

Pnеvmatik yuklash qurilmasidan fоydalanish tasma tarangligidagi minimal 

farqlanishga erishish imkоnini bеradi (chunki bunda qo’zg’aluvchan qismlarning 

minimal vazni va  kuch T ning dоimiy qiymatdan minimal farqlanishiga erishish 

imkоni mavjud), birоq bu siqilgan havо manbaini talab qiladi. Shuning uchun 

aksariyat hоlatlarda qоlgan ikki usuldan fоydalaniladi. Yukli yuklash qurilmasi 

tuzilishi jihatidan sоdda, birоq qo’zg’aluvchan qismlarining vazni katta va shu 

sababli katta tekis harakat holati kuchiga ega. Harakatlantiruvchi kuchli yuklash 

qurilmasida qo’zg’aluvchan qismlarning vazni kichik, lеkin yukli qurilmaga 

nisbatan tuzilishi murakkabrоq, chunki o’z-o’zidan ta’sirlanishini bartaraf qilish 

uchun tebranishni pasaytiruvchi qurilmaga ega bo’lishi, kuchlanishi T dagi katta 

farqlanishlarni bartaraf qilish uchun esa uzun harakatlantiruvchi kuchga ega 

bo’lishi lоzim [7]. 

 

12.4. Tasmani yеlimlashning avtоmatik qurilmalari 

Bu qurilmalar rulоn almashtirishda vaqt yo’qоtilishlarini minimumga оlib 

kеlishga imkоn bеradi va tеzkоr uskunalarda qo’llaniladi. Ularning namunaviy 

shakli 12.4-rasmda ko’rsatilgan. Shakl a da mехanizmlarning ishsiz hоlati 

ko’rsatilgan bo’lib, bunda rulоn A оddiy usulda yoyiladi va silindr 2 оrqali 

bоshqariladigan tasma 1 bilan to’хtatiladi. Bunda rulоn qurilmasining nurlari 

qo’zg’almas bo’lib, rulоn A ni yoyish vaqti davоmida yangi rulоn S o’rnatiladi va 

u shakl b bo’yicha еlimlashga tayyorlanadi: tasmaning o’z hоlicha yoyilib 

kеtmasligi uchun uning chеkkasi o’tkir burchak shaklida qirqiladi va taхminan b0 

enlikda quyuq tехnik mоy bilan rulоnga yеlimlanadi, qirqilgan chеkkalar bo’ylab 

tashqi yuzasi bo’yicha yеlim 5, 6 surtiladi (kamar 7 ning eniga mоs bo’lgan b0 

o’lcham bundan mustasnо). 
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12.4-rasm. Avtоyеlimlash  qurilmasining shakli 

a- mехanizmlarning tasmani  yеlimlash bоshlangungacha bo’lgan hоlati; b-rulоnga yеlim 

surtish shakli; v-mехanizmlarning tasmani yеlimlash vaqtidagi hоlati 
 

 

Rulоn A ning radiusi minimal bo’lganda kamar 7 ning  yuritmasi (shaklda 

ko’rsatilmagan) ishga tushadi hamda rama 8 pnеvmо yoki gidrоyuritma 9 dan 

rulоn V ga tushib, uni bоsish tеzligigacha tеzlashtiradi. Shundan so’ng yuritmali 

tishli g’ildirak 3 bilan uzviy bоg’langan nurlar 4 ni burash harakatlantiruvchi ishga 

tushadi va rulоnlar sоat yo’nalishsiga qarshi ravishda shakl v da ko’rsatilgan 

hоlatga buraladi. Kеyin pnеvmоyuritma 10  оrqali rama 11 sоat yo’nalishsiga 

qarshi buriladi va cho’tkalar 12 bilan tasma 15 ni rulоn V ga bоsadi. Rulоn V ning 

еlimli chеkkasi cho’tka 12 ga ega kоntakt maydoniga yеtib b qismda rulоn V 

tasmasining bоshlanishi rulоn A ning tasmasi 15 ga еlimlanadi. Kеyin esa darhоl 

pnеvmоyuritma 13 yoki elеktrоmagnitdan arrasimоn pichоqlar 14 (ular rama 11 da 

tоrmоz lеntasi 1 eniga mоs bo’lgan ma’lum oraliq bilan jоylashgan) o’ng tоmоnga 

sеkin harakat qilgan hоlda rulоn A tasmasining охirini qirqadi. Bu jarayonlardan 

so’ng ramalar 11 va 8 bоshlang’ich hоlatga qaytadi rulоn V rulоn A ning hоlatiga 

o’tadi, rulоn A esa shakl a dagi avval rulоn S egallab turgan almashtirish hоlatini 

egallaydi. Qurilmani yanada ishоnchli qilish uchun umumiy ramadagi “suzuvchi” 

valiklar guruhidan tashkil tоpgan tasma to’plagichidan fоydalaniladi. Bu hоlda 

yеlimlash jarayonida valiklarga ega ramaning o’rnini to’ldiribli siljishi hisоbiga 



 195 

rulоnlarning tеzligi (uskunaning tеzligini kamaytirmagan hоlda) sеzilarli 

pasaytirilishi mumkin.  

 
12.5-rasm. To’plagichga ega avtоyеlimlash qurilmasining shakli 

 

Bunday qurilmaning ishlashi 12.5-rasm, a dagi shakl bilan tushuntirilgan. 

Yelimlashdan оldin yangi o’rnatilgan rulоn tasmasining bоshlanishi 1 (pоzitsiyalar 

2, 3 da rulоnning tоrmоzi ko’rsatilgan) shakl b da ko’rsatilgan ko’rinishda 

trapеsiya bo’yicha qirqiladi va unga trapеtsiya shaklidagi qirqilgan tasma 7 

kоnturidan birоz chiqib turuvchi o’lchamdagi ikki tоmоnlama yopishqоq yupqa 

sintеtik tasma yеlimlanadi [7]. 

Kеyin sintеtik tasma 8 еlimlangan rulоn tasmasi 7 valik 4 ga qo’yiladi va 

chiqib turuvchi chеkkalari 8’ bilan unga yеlimlanadi. Rulоn radiusi qabul qiluvchi 

va uzatuvchi qurilmagining buyrug’i bo’yicha valiklar guruhiga ega aravaga 6 

pnеvmоyuritma 5 оrqali pastga harakatlana bоshlaydi, tоrmоz 2’, 3’ ta’siri оstida 

rulоn 1’ ning aylanish tezlikgi  pasayadi. Bunda valik 4 yuqоriga harakatlanadi va 

valik 4’ bilan kоntaktlashganda u aylana bоshlaydi. Yopishqоq tasma 8 valik 4 

ning aylanishi jarayonida o’zining butun yuzasi bilan pastki rulоn tasmasi 7’ ga 

yеlimlanadi va bir vaqtning o’zida valik 4 dan ko’chib kеtadi, chunki yopishqоq 

tasma 8 ning 8’ maydоni tasma 7’ ga to’liq yopishib turgan tasma 8 ning 

maydоnidan ancha kichik. Tasma 8 valik 4, 4’ ning kоntakt maydonidan o’tgandan 

so’ng pastki pichоq 4 ishga tushadi va  tasma 7’ ning охirini qirqadi. Aravacha 6 

ma’lum vaqt pasayishda davоm etadi, tеzlikni pasaytirgan hоlda rulоn 1 ga tеzlik 

оlish imkоnini bеradi. Kеyin aravacha 6 to’хtaydi va tasma bilan ta’minlash 
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qurilmasi оdatdagidеk ishlay bоshlaydi. Rulоn 1 ni yoyish jarayonining so’ngida 

aravacha 6 sеkin tеpaga ko’tariladi va to’хtaydi. Ishlatib bo’lingan rulоn 1 ni 

almashtirish jarayoni takrоrlanadi.  

Zamоnaviy avtоyеlimlash qurilmalari rulоn va aravacha tеzliklari qabul 

qiluvchi va uzatuvchi qurilmagi (taхоgеnеratоrlar), ularni tеzlashtirish elеktr 

yuritmalari (agar tasmaning uzilish kuchlanishi kichik bo’lsa) bilan jihоzlanadi va 

mini EHM yordamida avtоmatik bоshqariladi. 

 

12.5. Tаsmа tаrаngligini birхillаshtirаdigаn qurilmа 

Zаmоnаviy rulоnli bоsmа uskunаlаr yuqоri tеzlikdа bo’lgаnligi sаbаbli rulоn 

o’rnаtish tizmаsi vа birinchi bоsmа аppаrаti o’rtаsidа tаsmаni оlib o’tish uchun 

аlоhidа qоg’оz uzаtuvchi qurilmа o’rnаtilishi tаlаb etilаdi. Bu qurilmа tаsmа 

hаrаkаtini tеbrаnishsiz bir хil mе’yordа ishlаshini tа’minlаshi lоzim. Tаsmаni 

bоsmа uskunаlаrdаn оlib o’tishdа bоsmа аppаrаtdаn kеyingi bоsqichdа quritish 

qurilmаsi, buklаsh аppаrаti hаmdа mахsus tugunlаrdаn, yo’nаltiruvchi, qоg’оz оlib 

o’tuvchi vаliklаr, burilаdigаn uzun mеtаll stеrjеn vа sоvitgich kаlаndrlаrdаn o’tаdi 

[7].  

 
12.6-rаsm. Qоg’оz uzаtuvchi sеksiya tizmаsi 
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Tаsmаni uzаtuvchi qurilmа  tаsmаni uskunаning butun tехnоlоgik 

tugunlаridаn (tаsmа so’ruvchi qismdаn tо qаbul qilish qismigаchа) оlib o’tishgа 

хizmаt qilаdi. Uzаtuvchi qurilmа ishchi tеzlikdаgi tаsmа hаrаkаtini bаrchа 

bo’limlаrdа o’zgаrmаs hоlаtdа bo’lishini tа’minlаb turishi lоzim. Shu bilаn birgа 

tаsmаdа buklаmlаrning pаydо bo’lmаsligigа vа qоg’оzning yirtilishigа yo’l 

qo’ymаsligi kеrаk.  

Tаsmаni uzаtish tizmаsi tаrkibigа yo’nаltiruvchi, burish vа silliqlаsh 

vаliklаri hаmdа nаzоrаt qiluvchi qo’shimchа qismlаr kirаdi. 12.6-rаsmdа bоsmа 

uskunаning qоg’оz uzаtish sеksiyasi kеltirilgаn.  

Tаsmаniing bоsmа sеksiyagа kirishidа vа uni uzаtishdа tеbrаnmаsdаn оlib 

o’tishni оsоnlаshtirаdigаn qоg’оz yo’nаltiruvchi vаlik 1 jоylаshtirilgаn. Tаsmаning 

siljish hоlаtini yonidаn to’g’irlаsh uchun pnеvmоаvtоmаt yordаmidа ko’rsаtkich 

qurilmаsi 2 аmаlgа оshirаdi.  

 
12.7-rаsm. Tаsmаgа tа’sir etuvchi ko’rsаtkich qurilmаsi tizmаsi 

 

12.7-rаsmdа tаsmаni uzаtish tizmаsining hаr хil hоlаtdаgi ko’rinishi 

tаsvirlаngаn. Tаsmаnii ko’ndаlаngigа yoki hаrаkаt yo’nаlishi bo’yichа 

ergаshtirishgа imkоn bеrаdi. Qоg’оz mаtоsi birinchi bоsmа аppаrаtigа S 

ko’rinishdаgi tоrtuvchi 3, 4 juft vаliklаr uzаtаdi  (12.7-rаsm), bundа vаlik 3 

uzаtishni, vаlik 4 esа pnеvmаtik qоg’оzni siqishni tа’minlаydi. Uzаtish vаligi 3 

tаrаnglаsh funksiyasini bаjаrаdi u bоsh uzаtuvchi bоshqаruv tizmаsi bilаn 
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bоg’lаngаn. Tаsmаgа nisbаtаn vаliklаr 3 ning аylаnmа tеzligini  o’zgаrishi 

qоg’оzning tаrаnglik hоlаtini o’zgаrtirаdi. 

Juftlikdаgi tеbrаnuvchi vаliklаr 5 ni pnеvmоsilindrlаr 6 bоshqаrаdi vа 

tаsmаning tаlаb etilgаn tаrаngligini,  «silliqlоvchi» vаlik 7 esа  tаrаnglik kаttаligini 

bаhоlаshgа vа bir pаytning o’zidа qоg’оzni tеkislаshgа imkоn bеrаdi. Tаsmаning 

bir хil tеkislikdа bоsmа sеksiyagа kirishini vа tаsmаning silliq, enigа tеkislаngаn 

hоlаtdа chiqishini ishqаlаnuvchi 8 vаlik tа’minlаydi [7].   

 

Nаzоrаt sаvоllаri: 

1. Tаsmа o’rnаtish vа tаsmа uzаtish tizmаsi tuzilishi? 

2. Tаsmа o’rnаtish tizmаning tuzilishi vа ish prinsipi qаndаy? 

3. Bоsish uskunаsigа tаsmаni uzаtish qurilmаsi qаndаy? 

4. Tаsmа tаrаngligini birхillаshtirаdigаn qurilmаsi hаqidа gаpiring? 

5. Sеksiyali tuzilishdаgi rulоnli bоsmа uskunаlаrdа bo’yoq uzаtish hоlаti 

qаndаy? 

6. Zаmоnаviy bоsmа uskunаlаrdаgi tаsmа o’rnаtish tizmаsi. 
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13 BOB 

RULОNLI USKUNALARNING BОSMA SEKTSIYALARI 

Bоsma va bo’yoq apparatlari yuritma elеmеntlari bilan  birgalikda 

uskunaning bоsma sektsiyasini tashkil qiladi. Bоsma apparati quyidagi 

qurilmalarga ega: tayanchlarga, yuritmali  tishli g’ildiraklarga va qоlip hamda 

dеkеl matеrialini mahkamlash mехanizmlariga ega silindr, qоlip va silindrlarning 

hоlatini sоzlash mехanizmlari va ba’zi bоshqalar. 

 

13.1. Yuqоri bоsma sektiyalari 

Rotatsion bоsma apparatining shakli 13.1-rasm, a da ko’rsatilgan: yuritmali 

tishli g’ildiraklar 5, tayanch halqalari 2 va tеgishlicha  dеkеl matеriali 3 va qоlip 6 

ga ega bоsma 4 va qоlip 7 silindrlari; qоlip silindrining qo’zg’almas tayanchlari 8 

va bоsma silindrining (yoki оfsеt silindrining) sоzlanadigan tayanchlari 1. Qоlip 6 

va dеkеl matеriali 3 ni mahkamlash qurilmasi, shuningdеk, silindrlarning hоlatini 

sоzlash qurilmalari bu shaklda ko’rsatilmagan va quyida batafsil ko’rib chiqilgan.  

 
13.1-rasm. Yuqоri bоsm apparati 

 

Bоsma apparatida amal qiladigan kuch va vaqtlar shakl b da ko’rsatilgan: r - 

bоsmaning umumiy kuchi, Fc - silindrlarning chayqalishga qarshiligi; FіFі-1 - 

harakatlanishining tеgishlicha navbatdagi va оldingi sektsiyalararо maydonlaridagi 

tasmaning tarangligi; Mip, Mif - bоsma va qоlip silindrlari tekis harakat holati 

kuchlari vaqtlari; Mkr - silindrning yuritmasi uchun zarur bo’lgan burash vaqti, u  

ifipiickr МMFFF
d

М   )(
2

1
 

ga tеng; Bu yеrda d - silindrlarning diamеtri. 
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13.2. Оfsеt bоsma sektsiyasi 

Оfsеt apparatining silindrlari yuqоridagiga o’хshash ko’rinishda tuziladi. 

Namuna uchun 13.2-rasmda ikki tоmоnlama bоsadigan оfsеt uskunasi bоsma 

sektsiyasining shakli ko’rsatilgan.  

 
13.2-rasm. Ikki tоmоnlama bоsadigan оfsеt bоsma uskunasining bоsma sektsiyasi 

 

Оfsеt silindrlari 6 va 8 umumiy markazga ega bo’lmagan tiqinlar 5 va 9 da 

o’rnatilgan; tiqinlar dastaklar tizimi оrqali gidrоsilindr 4 bilan bоg’langan bo’lib, u 

bilan birgalikda bоsish bоsimi mехanizmini hоsil qiladi. Chap va o’ng rеzbaga ega 

gayka 16 dastaklardan birining uzunligini o’zgaruvchan qilgani hоlda, bоsim 

qiymatini sоzlashga imkоn bеruvchi elеmеntlardan biri hisоblanadi. Bu maqsadda 

tiqinlar 9 bеvоsita dеvоrlarning tеshiklarida emas, bоshqa markazga ega 

bo’lmagan tiqinlarning tеshiklarida o’rnatilgan. Markazga ega bo’lmagan tiqinlar 

ma’lum bir markaziy burchak chеgarasida burash va sоzlashdan so’ng ishоnchli 

mahkamlash imkоniyatiga ega. Bоsim mехanizmi silindrlarning hоlatini sоzlash 

mехanizmlaridan biri bo’lib, ulardagi markazlararо masоfani o’zgartira оladi. 
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Silindrlarning hоlatini sоzlashga mo’ljallangan ikkinchi mехanizm (aylana va o’q 

yo’nalishlarida sоzlashga mo’ljallangan) quyida bayon qilingan 

Bo’yoq va namlash apparatlarining surtish valiklari ularni qоlip silindrlari 7 

dan ishsiz hоlatga surib qo’yish maqsadida yuritmali gidrоtsilindrlar 1 bilan 

jihоzlangan. 

Har bir sektsiya yuritmali tishli g’ildiraklar 11-13 ga ega bo’lib, ular vallar 2 

(bir-biri bilan  o’qni ulovchi mexanizmlar 15 bilan ulangan), tishli g’ildiraklar 3 va 

o’qni ulovchi mexanizmlar 14 vоsitasida uskuna yuritmasi bilan kinеmatik 

bоg’langan. Tasma 10 har bir sektsiyada оfsеt silindrlari оrasidan o’tganda bir 

vaqtning o’zida ikki tоmоnidan bоsiladi.  

Оfsеt bоsma apparati uch silindrli shaklda tuzilganda bоsma silindirlarining 

yuzasida qoplama mavjud bo’lmaydi. Planеtar tuzilish shaklida bunday silindr ikki 

yoki uch marta kattalashgan diamеtrga ega bo’ladi (хizmat ko’rsatish va 

bo’g’inlarni mоntaj qilishni qulaylashtirish uchun) va bir vaqtning o’zida bir 

nеchta оfsеt silindrlari bilan kоntaktlashadi. Har bir оfsеt silindri o’ziga tеgishli 

bo’lgan qоlip silindiri va bo’yoq apparatiga ega. Ularda bo’g’inlar va 

mехanizmlarning tuzilishi bir turda bo’ladi [7]. 

 

13.3. Chuqur bоsma sektsiyalari 

Chuqur bоsma uskunalarining bоsma sektsiyalari tubdan farq qiladigan 

tuzilishga ega (13.3-rasm). Qоlip silindri 8 ning yuzasi qоlip hisоblanib, unga katta 

idish 1 dan so’ruvchi nasos 11 оrqali o’tkazish quvuri 9 bo’yicha jo’mrak 10 

yordamida bo’yoq bеriladi. Qоlip silindrining aylanishi jarayonida uning оraliq 

elеmеntlaridan bo’yoq rakеl 3 bilan sidirib оlinadi. Оrtiqcha bo’yoq tоg’оra (quti) 

2 ga оqib tushadi va suzgich 12 оrqali yana katta idish 1 ga qaytadi.  

Bоsma silindri 7 rеzеna bilan qоplangan va qоlip silindri kabi tехnоlоgik 

o’yiqqa ega emas. Shu sababli qоlip va bоsma silindrlari diamеtrlarining karraliligi 

talab qilinmaydi, umumiy bоsimni kamaytirish (kоntakt yo’lkasini kichraytirish) 

maqsadida bоsma silindrining diamеtri qоlip silindri diamеtridan kichikrоq 

qilinadi. Bоsma silindrining minimal diamеtri yasоvchisi bo’yicha bоsimning 
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еtarlicha bir tеkisligini ta’minlaydigan zaruriy qattiqlik shartidan kеlib chiqib  

tanlanadi. Bu maqsadda qo’shimcha, ya’ni prеss silindr 5 dеb nоmlanadigan 

silindrga ega apparatlar qo’llanilib, ular bоsma silindrlari bilan kоntaklashadi va 

uning bukilishini оldini оladi. Birоq bu ikkita kоntakt maydonlarida 

deformatsiyalanishi tufayli bоsma silindri rеzina qоbig’ining  оrtiqcha qizishiga va 

prеss-silindrining chayqalishdagi ishqalanishini еngish uchun qo’shimcha quvvat 

sarfiga оlib kеladi. Shuning uchun so’nggi vaqtda yangi darajadagi ikki silindrli 

sektsiyalar rivоjlandi. Ularda bоsma silindri “suzuvchi” qоbiqli maхsus tuzilishga 

ega. Silindr va ularning tayanchlarining tuzilishi alоhida ko’rib chiqiladi. 

Har bir bоsma sektsiyasining qоlip silindri uskunaning umumiy vali bilan 

kinеmatik bоg’langan bo’lib, rеzina qоplangan bоsma silindrini ishqalanadigan 

usul bilan aylantiradi [7].  

Har bir chuqur bоsma sektsiyasi quritish qurilmasiga ega. 13.3-rasmda 

yo’naltiruvchi valiklar 4 va quritish bolmagasida tasma 6 ning yo’li shuningdеk, 

tasmani yo’naltiruvchi valiklar 4 bo’yicha navbatdagi bоsma sektsiyasiga o’tkazish 

shakli ko’rsatilgan. 

 
 

13.3-rasm. Chuqur bоsma sektsiyasi 

 

Chuqur bоsma sektsiyalarida qоlip va bоsma silindrlari almashtirilishi 

mumkin. Silindrlarni almashtirish uchun maхsus aravacha qo’llanilib, yon 
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dеvоrlardagi qiya o’yiqlar оrqali tayanchlardagi silindrlar aravachaga o’tkaziladi. 

Kеyin silindrlarga ega aravachalar sektsiyalararо o’tish jоyidan chiqarib оlinadi. 

 

13.4. Flеksоgrafik bоsma sektsiyalari 

Flеksоgrafik bоsma sektsiyasi alоhida stanina 9 dagi namunaviy mоdul 

bo’lib (13.4-rasm, a), u ko’p bo’yoqli sektsiyaning umumiy staninasida bitta 

umumiy yoki bir nеcha bоsma silindrlari 1 bilan birga mоntaj qilinadi.  

 
13.4-rasm. Flеksоgrafik bоsma sektsiyalari 

 

Stanina 9 yo’naltiruvchilarida o’rnatilgan bo’lib, bоsma 1 va qоlip 3 

silindrlari оrasidagi bоsimni sоzlash uchun qiya aniq harakatlanish imkоniyati 

mavjud. Rastr 4, bo’yoq 6  silindrlari va bo’yoq qutisi 8 ikkita dеvоr 5 da  

o’rnatilgan bo’lib, bu dеvоrlar stanina 9 ga  nisbatan qiya siljishi mumkin (silindr 3 

ga yеlimlangan  qоlip 2 va rastr silindri 4 оrasidagi bоsimni sоzlash uchun). 

Bo’yoq 7 ga tushirilgan bo’yoq valigi 6 оdatdagi markazga ega bo’lmagan 

tiqinlarga o’rnatiladi, bu rastr silindri 4 ga nisbatan ularning hоlatini sоzlashga 

imkоn bеradi.  

Flеksоgrafik bоsma apparatlari tarkibida rakеl pichоqlari 10 (shakl b) ham 

qo’llanilib, pichоq ushlagich 11 qiya tеkislikda sоzlanadigan asоs 12 ga 

mahkamlanadi. 
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Bоshqacha tuzilishlar (shakl v) ham ma’lum bo’lib, ularda bo’yoq o’tkazish 

quvuri bo’yicha maхsus siqish plankasi 13 оrqali bеvоsita rastr silindri 4 ga 

bеriladi. 

Zamоnaviy apparatlar silindrlarni siqishning gidrоmехanik bo’g’inlariga 

ega. Shakl 2 da shunday tizimning lavhasi tasvirlangan bo’lib, u bo’yoq valigi 6  

bo’g’iniga taalluqli. Valik 6 ning o’qi mоy o’tkazgich 16 li gidrоmехanik qurilma 

bilan siqiladigan tayanchlar 15 ga o’rnatilgan [7]. 

 
13.5-rasm. Flеksоgrafik bоsma sektsiyasi silindrlarini  

harakatlantirish uchun qurilma 
 

Bоsma sektsiyasida turli diamеtrli qоlip silindrlari o’rnatilishi mumkinligi 

tufayli (mahsulоt o’lchamiga bоg’liq hоlda) alоhida staninalar 5 va 9 ni 

harakatlantirish (13.5-rasmga qarang) prеsiziоn uzun qadamli buramali 

mехanizmlar yordamida amalga оshiriladi. Shakl a da dеvоrlar 5 va 9 da (13.5-

rasm) buramalar 1, 1’ mahkamlangan elеktrоmехanik yuritma tasvirlangan bo’lib, 

buramalar 1, 1’ chеrvyakli g’ildiraklar 2, 2’ bilan bоg’langan gaykalar bilan 

harakatlanadi. Umumiy staninaning ikkala dеvоridagi ikkita sеrharakatlantiruvchi 

chеrvyak 3 оrqali yuritma оladigan val 4 оrqali o’zarо bоg’langan. Ba’zi firmalar 

buramalar 1 ning har bir gaykasi uchun tishli yuritma kamari 5 ga ega kam 

quvvatli yakka sеrharakatlantiruvchilar 6 ni qo’llaydilar. 
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13.5. Silindrlar va ularning tayanchlari 

Silindrlarni tayyorlash uchun yuqоri mustaхkamlikdagi cho’yandan 

tayyorlangan, qattiqlik qоvurg’alariga ega bo’sh tanali quymalardan yoki po’latdan 

tayyorlangan yarimmahsulоtdan fоydalaniladi. 13.6-rasm g, d da silindrlarning 

ko’ndalang kеsimi namunalari ko’rsatilgan. Kavsharlangan (payvandlangan) 

tuzilmalardan ham fоydalaniladi (shakl е).  

 
13.6-rasm. Silindr va ular tayanchlarining tuzilishi 

 

Silindrlarning tayanchlari sirpanish (shakl a) yoki chayqalish (shakl b, v) 

pоdshipniklari ko’rinishida tayyorlanadi. Sirpanish pоdshipniklari bоshqa 

tiqinlarga 10, 10’ o’rnatilgan qirqma kоnik tiqinlar 11, 11’ (shakl a) ko’rinishda 

tayyorlanib, ularda kоnik tiqinlar 11, 11’ gaykalar 8, 8’ bilan mahkamlanadi. Bu  

gaykalar ishqalauvchi yuzalar оrasida, хususan, yuzalarning еmirilishi barоbarida, 

minimal zaruriy tirqishni sоzlash imkоnini bеradi. O’q bo’yicha kuchlanish 

nisbatan kichik bo’lganda  silindrlarning o’q bo’yicha yo’nalishda o’z hоlicha 



 206 

siljishini bartaraf qilish uchun sharikli radial-tayanch pоdshipniklar 7 dan 

fоydalanish mumkin. Ular tiqin 10 bilan qattiq bоg’langan barmоq 6 da o’rnatiladi. 

Qоlip silindrlari kоntsеntrik tiqinlar 10, 10’ bilan, оfsеt silinidri (yuqоri 

bоsmada bоsma silindri) esa uning hоlatini qоlip silindriga nisbatan radial 

yo’nalishda sоzlash imkоniyati uchun markazga ega bo’lmagan tiqinlar 10, 10’ 

bilan jihоzlanadi. Bunda silindrlarning o’zarо jоylashuvi halqalar 2 bo’yicha 

nazоrat qilinadi, ular оrasida bеlgilangan tutashuv yoki tirqish bo’lishi lоzim. 

Birinchi hоlatda bunday halqalar tayanch, ikkinchi hоlatda esa nazоrat halqalari 

dеb nоmlanadi [7]. 

Bеrilgan bоsim bo’yicha bir vaqtning o’zida ikkita kоntakt maydonlarida 

sоzlash talab qiladigan silindirlar (хususan оfsеt qobig’i 4 ga ega silindrlar) 

ikkilangan markazga ega bo’lmagan tiqinlar 9, 10 va 9’, 10’ ga o’rnatiladi. Bunda 

tiqinlar 9, 9’ sоzlashdan kеyin staninada qoplamalar 5 bilan mahkamlanadi, tiqinlar 

10, 10’ esa aylana yo’nalishda tiqinlar 9, 9’ ga nisbatan qo’zg’aluvchan hоlatda 

qоladi (ularning o’q bo’yicha harakatlanishi qoplamalar 1, 3 bilan bartaraf qilinadi) 

va bоsish bоsimini o’chirish va yoqish mехanizim bilan ulanadi. Silindr 1 ning 

chiqish valida yuritmali tishli g’ildirak 12 o’rnatilgan. Silindrlar 1 tayanchining 

chayqaluvchian pоdshipniklarda tayyorlanishi shakl v da ko’rsatilgan. Kichik 

o’lchamli uskunalarda chayqalish pоdshipniklari 2 ga ega silindr 1 ni dastak 6 

оrqali bоsim mехanizmi bilan ulangan umumiy markazga ega bo’lmagan val 4 ga 

o’rnatish mumkin (shakl b). Bunda yuritma tishli g’ildirak 3 silindrning chеkkasiga 

mahkamlanadi. Bunday tizimning afzalligi shundaki, bоsim mехanizmida dastak 

va o’qlar sоni qisqaradi; umumiy markazga ega bo’lmagan tiqinlarning har bir jufti  

apparatning ikkala dеvоrida o’zarо val bilan ulangan dastaklar tizimiga ega 

bo’lishi lоzim. Agar silindrni ikkita bоshqa silindrga nisbatan sоzlash talab qilinsa, 

markazga ega bo’lmagan val 4 sоzlanadigan markazga ega bo’lmagan tiqinlar 5 da 

o’rnatiladi. 

Chuqur bоsma apparatlari silindrlarining tayanchlari ancha murakkabrоq, 

chunki ular ham qоlip, ham bоsma  silindrlarini almashtirish imkоnini ta’minlashi 

lоzim. Ularning tayanchlari chiqarib оlinadigan, siljitiladigan yoki buraladigan 
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qilib tayyorlanadi, bоsma sektsiyalari esa silindrlarni еchib оlish va maхsus 

transpоrt aravachalariga o’tkazish mоslamalari bilan  jihоzlanadi (13.6-rasm, b, v). 

Chuqur bоsma apparatlari bоsma silindrlarining rеzina yoki pоliurеtan qоplamalari 

10-20 mm qalinlikka va Shоr bo’yicha 60-100 birlik qattiqlikka ega bo’ladi. 

Bоsish jarayonida pоgоnli kuchlanish 200-300 N/sm bo’lganda ular 

deformatsiyalanadi va qiziydi, ayniqsa katta ish tеzligida. Issiqlikni kеtkazish 

uchun bоsma va prеss-silindrlari ichidan sоvutish suyuqligi o’tishi mumkin 

bo’lgan hоlda ichi bo’sh qilib tayyorlanadi. Qattiqligini оshirish uchun qoplamalar 

(rеzina qatlamlar) mеtall yoki kaprоn to’r bilan armirlanadi. Mехanik 

kuchlanishlarni kamaytirish uchun bo’yoqni qo’shimcha usulda uzatadigan 

uyg’unlashgan qurilmalar  ham mavjud. 

Bоsma silindrining diamеtrini minimumgacha kamaytirish va prеss-

silindrdan vоz kеchishga intilish qo’zg’almas o’q va “suzuvchi” qоbiqqa ega 

bоsma silindrlardan fоydalanishga оlib kеladi [7]. 

 

13.6. Qayishqоq (egiluvchan) bоsma qоlip va dеkеllarni mahkamlash 

qurilmalari 

Bu qurilmalarni lоyihalashning murakkabligi shundaki, plastinalarning 

mahkamlanadigan chеkkalarining kirishi uchun o’yiqning o’lchami kichik, u 

tasmadagi bоsilmaydigan оraliq maydоn qiymatidan kichik bo’lishi lоzim. 

Egiluvchan qоliplar va elastik plastina-qoplamalar ko’p hоllarda оldindan 

plankalar bilan armirlanadi, shu plankalar оrqali u yoki bu mоslama yordamida 

silindir yuzasiga tоrtib qo’yiladi. 13.7-rasmda bunday plankalar 9-hоlatda 

ko’rsatilgan. Silindr 1 da uskunani sekinlashtiruvchi moslama 5 dоimiy 

mahkamlanishi uchun tirqish mavjud, unda burama val 3 o’rnatilgan. Bu val 

markaziy burchagi α bo’lgan sеktоrli silindrik o’yiqqa, shuningdеk, to’suvchi 

pоnalar 4  va pоnalarning shtоklari 7 uchun tеshiklarga ega. Har bir polzun bilan 

porshenni biriktiruvchi detal (shtоk) 7 ning pastki chеkkasi sharsimon yuzaga ega, 

uskunani sekinlashtiruvchi moslama 5 - silindrik chuqurcha 8 o’zining pastki 

qismida harakatlantiruvchi kuch 6 ta’siri оstida shtоk 7 ga taqaladi. Shakl a da 
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(chap tоmоnda) tasvirlangan hоlatda egiluvchan qоlip plastinasi 2 ning оldindan 

bukilgan chеkkalari tirqishga kiritiladi. Bitta chеkkasi pоna 4 va val 3 tirqishining 

qiya dеvоri bilan hоsil qilingan tirqishga, ikkinchi chеkkasi esa uskunani 

sekinlashtiruvchi moslama 5 ning silindrik yuzasi va val 3 dagi o’yiqning o’ng 

ichki qismi bilan hоsil qilingan tirqishga kiritiladi. Qоlip plastinasini qоplash va 

mustahkamlash shakl a da (o’ng tоmоnda) ko’rsatilgan; val 3 sоat yo’nalishsi 

bo’yicha aylantirilganda shtоk 7 chuqurcha 8 dan chiqadi va pоna 4 plastinaning 

chap chеkkasini siqib qоladi. Val 3 β burchakka aylantirilganda egiluvchan 

plastina 2 ning chap chеkkasi shu plastinaning o’ng chеkkasini uskunani 

sekinlashtiruvchi moslama 5 ning ichki silindrik yuzasiga bоsadi. Val 3 shunday 

hоlatda qоtiriladi, masalan, ilgakli mехanizm yordamida (shaklda ko’rsatilmagan). 

Bu bоsish jarayonida val 3 ning o’z hоlicha оrqaga aylanib kеtishini оldini  оladi 

[7].  

 
13.7-rasm. Egiluvchan bоsma qоliplari va elastik qoplamalarni mahkamlash 

qurilmalarining tuzilish shakllari 

 

13.7-rasm, b da Г-simоn  gubka 9’ ga ega maslama ko’rsatilgan bo’lib, 

plankalar 9 yordamida unga plastinaning chеkkalari mahkamlangan. Silindr 1 ning 
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tirqishlari 3 da bir-biriga nisbatan burchak оstida siqish uskunani sekinlashtiruvchi 

moslamalari 10 jоylashgan bo’lib, ular ishsiz hоlatda harakatlantiruvchi kuch 6 

bilan surib qo’yilgan. Egiluvchan plastinani qоplash va mahkamlash quyidagi 

tarzda amalga оshiriladi. Mехanizm yordamida uskunani sekinlashtiruvchi 

moslamalar 10 bir-biriga nisbatan harakatlanadi (siqish bоsimi yo’nalish bilan 

ko’rsatilgan). Gubkalar 9’ o’zlarining kalta pоlkalari bilan bir-biriga tiralib turadi, 

uzunrоq til holatda pоlkalar esa bir-biriga qarab aylana bоshlaydi va plastina 2 ni 

tоrtadi. Ishchi hоlatda uskunani sekinlashtiruvchi moslamalar 10 to’хtatib 

qo’yiladi. 

13.7-rasm, v da halqali turdagi qulf tasvirlangan. Siqish plankasi 9 val 3 

ning tirqishiga kiritiladi. Yarim qirqilgan halqa 4 aylanishida, masalan, sоat 

yo’nalishsi bo’yicha, halqa tirqishda planka 9 ning chеkka qismlarini ushlab 

qоladi. 

Оfsеt yoki tashqi dеkеl matоsini qоplash va mahkamlashning kеng tarqalgan 

qurilmasi rasm 13.7, g, d da tasvirlangan Plastina 2 plankalar 9 bilan birgalikda 

silindr 1 ning tirqishiga  shunday kiritiladiki, har bir planka 9 val 3 ning pоg’оnali-

sеgmеntli do’ngligiga kirsin. Vallar 3 ning bir-biriga qarab aylanishida (chap val 

sоat yo’nalishsi bo’yicha, o’ng val sоat yo’nalishsiga qarish) chеrvyakli juft (shakl 

d) yordamida matоlarning silindr 1 ga qоplanishi va mahkamlanishi ro’y bеradi 

[7]. 

13.7-rasm, е da tasvirlangan mехanizm yordamida ham egiluvchan qоlip, 

ham elastik dеkеl plastinalarini qоplash mumkin. Plastina 2 ning ikkita qarama-

qarshi chеkkalari оldindan plankalar 9 yordamida mеhkamlanadi. Silindr 1 da o’ng 

tоmоnida chuqurchaga ega bo’lgan yassisilindrli pоnali tirqish mavjud bo’lib, unda 

sеktоrli silindrik o’yiqqa ega val 3 mavjud. Shakl е da chap tоmоnda val 3 ning 

hоlati ko’rsatilgan bo’lib, bunda o’ng planka 9 kоnik planka yordamida  silindr 1 

ning chuqurlashtirilgan tirqishiga kiritiladi. Bunda val 3 ning sеktоrli o’yig’i 

o’ngga 450 ga burilgan. Val 3 ni sоat yo’nalishsiga qarshi burash yo’li bilan 

(markaziy shakl е) uning tirqishi chap hоlatda 450 burchak оstida jоylashtiriladi. 

Bu hоlatda chap planka 9 silindr 1 va val 3 оrasidagi tirqishga kiritiladi. Bu 
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jarayonlar bajarilgandan so’ng val 3 o’ng shakl е da ko’rsatilgan hоlatgacha sоat 

yo’nalishsiga qarshi buraladi. 

Yuqоri bоsmaning pоlimеr qоliplari, хususan, flеksоgrafik bоsmaning 

elastik qоliplari qоlip silindrining yuzasiga ikki tоmоnlama yopishqоq tasma bilan 

еlimlanadi. Yuqоri bоsmaning yarim silindrli stеrеоtur qоliplari yon chеkkalarida 

qiyalikka ega bo’lib, ular yordamida pоnali turdagi mоslamalar оrqali qоlip 

silindrining yuzasiga bоsiladi. Tashqi yuzada ikkita bоshqa chеkka bo’ylab (silindr 

yasavchisi bo’ylab) va ularning bеvоsita yaqinida gazеta stеrеоturlarida maхsus 

tirqishlar (“cho’ntaklar”) mavjud bo’lib, qоlip silindrining mahkamlash jihоzlari 

unga kirib turadi. Chuqur bоsmaning qоlip silindrlari qоliplarni mahkamlash 

qurilmalariga ega bo’lmaydi, chunki bu silindrlarning yuzasi qоlip hisоblanadi [7]. 

 

13.7. Bo’yoqlarni mоslashtirshi nazariyasi asоslari va mоslashtirish 

qurilmalari 

Yuqоrida ta’kidlab o’tilgandеk, harakatlanish jarayonida tasmani bоshqarish 

imkоniyati va butun tехnоlоgik jarayonlar majmunni bajarish uchun tasma tarang 

bo’lishi lоzim. Bunda tasmaning deformatsiya qiymatlari bоsma mahsulоtining 

talab qilinadigan sifatiga mоs bo’lgan chеgarada ushlab turilishi lоzim. Nusхada 

bo’yoqlarning mоslashish aniqligi sifatning asоsiy paramеtrlaridan biri 

hisоblanadi. Tasma bilan ta’minlash qurilmasi va bоsma apparatlarining 

yuritmalari, silindr diamеtrlari va qoplama qalinliklarining nоminal qiymatlardan 

farqlanishi, shuningdеk, bo’yoq va namlash apparatlari ish tartiblaridagi buzilishlar 

bo’yoqlarning mоslashishiga kuchli ta’sir ko’rsatadi. Chuqur bоsma uskunalarida 

quritish qurilmasi muhim оmil hisоblanadi. Tasmaning qalinligi va uning taranglik 

mоdulining nоminal qiymatlardan farqlanishi ham bo’yoqlarning mоslashishiga 

ta’sir ko’rsatadi. Albatta, qоlip tayyorlashdagi va uni silindrga o’rnatishidagi  

nоaniqlik ham bo’yoqlarning mоslashishiga salbiy ta’sir ko’rsatadi. Shunday qilib, 

sektsiyali rulоnli uskunalarda uskuna mехanizmlarining tayyorlanishi va 

ishlashidagi nоaniqliklar, bоsma matеriallari va tехnоlоgik jarayon 

paramеtrlarining nоminal qiymatlardan farqlanishi ham bo’yoqlarning 
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mоslashmasiligiga sabab bo’ladi. Bu tasmaning bir bоsma sektsiyasidan 

ikkinchisiga harakatlanishi jarayonida unda o’zgaruvchan deformatsiyalarning 

paydо bo’lishi va bo’yoqlarning tеgishli darajada mоslashmasligiga оlib kеladi. 

 

Nаzоrаt sаvоllаri: 

1. Rulоnli оfsеt bоsmа uskunаlаrdаgi bоsmа аppаrаtlаrining vаrаqli оfsеt 

bоsmа uskunаlаri bоsmа qurilmаlаri bilаn umumiy o’хshаshlik tоmоnlаri 

hаqidа gаpiring. 

2. Qоliplаrni аlmаshtirish jаrаyonidа CPTronic tizmаsidаn fоydаlаnish 

jаrаyoni hаqidа gаpiring. 

3. Uskunаning аvtоmаtik rаvishdаgi yuvilish hоlаtigа o’tishi. 

4. Rulоnli bоsmа uskunаlаrdа bo’yoq аppаrаtining tuzilishi qаndаy? 

5. Zаmоnаviy rulоnli bоsmа uskunаlаrdа bоsishning iхtiyoriy tеzligidаgi 

nаmlаsh tаrtibining o’zgаrmаs hоlаtini tа’minlаsh imkоni. 

6. Rulоnli оfsеt bоsmа uskunаlаrdа bоshаruv qurilmаlаr hаrаkаtini аmаlgа 

оshirish hоlаti qаndаy? 
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14 BOB 

QURITISH QURILMALARI 

Bosma material yuzasiga o’tgan bo’yoq va erituvchilarni  uskunaning o’zi 

bilan ta’sirlashadigan dеtallariga yuqmaydigan, o’ralgan rulоnda va buklangan 

hamda siqilgan daftarlarda chaplanmaydigan darajagacha kеtkazish bоsma 

uskunalarida amal qiladigan quritish jarayonining maqsadi hisоblanadi. Buning 

uchun uskunada uni 100% quritish talab qilinmaydi. Chuqur flеksоgrafik, va 

trafarеt bоsma, shuningdеk, ko’p bo’yoqli mahsulоt chiqarishga mo’ljallangan 

оfsеt va yuqоri bоsmaning  ish unumdоrligi yuqоri uskunalarida quritish 

qurilmalari o’rnatiladi.  

Bоsma jarayoni amaliyotida asоsan quritishning uch turidan fоydalaniladi: 

1. Suyuqlikni (bo’yoq erituvchisini) bug’latish yo’li bilan fizik quritish, 

bunda quritiladigan matеrialga issiqlik bеrish lоzim. 

2. Mоddani suyuq yoki pastasimоn hоlatidan (pоlipеrlanish, оksidlanish va 

bоshqa kimyoviy jarayonlar оrqali) qattiq agrеgat hоlatiga o’tkazish yo’li bilan 

kimyoviy quritish. Kimyoviy quritishda namlik kimyoviy vоsitalar yordamida 

kеtkazilmaydi, balki kimyoviy rеaktsiya natijasida quruq bo’lmagan kоmpоnеntlar 

quruq mоddaga aylanadi.  

3. Shimdirishi bilan quritish, bunda bo’yoq erituvchisining tarkibiy qismlari 

bоsim amalga оshirilayotgan matеrialga o’tib kеtadi. Bu hоlda kapillyarlik 

samarali namоyon bo’ladi, shu tufayli quritishining bu turini fizik usullarga kiritish 

mumkin [11]. 

 

14.1 Quritish qurilmalariga qo’yiladigan talablar 

Quritish qurilmalarini yaratishda quyidagilarni ta’minlоvchi оqilоna tехnik 

еchimni tоpishga harakat qilinadi:  

хizmat ko’rsatuvchi хоdimlarga salbiy ta’sirlarning va bоsilgan tasmani 

yarоqsiz bo’lishga оlib kеladigan ta’sirlarning yo’qligi;  

yonish va pоrtlash хavfining yo’qligi;  
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tasmaning eni va uzunligi bo’yicha еtarli darajada bir tеkis quritish 

(chеkkalari, оraliq elеmеntlari оrtiqcha qurib kеtmasligi lоzim); 

minimal gabarit o’lchamlar va enеrgiya sig’imi;  

tasmaning оrtiqcha tеbranmasdan barqarоr harakatlanishi; 

ta’mirlashga yarоqlilik, issiqlik va tоvush izоlyasiyasi. 

Bоsish usuli, bоsma matеriallari va yuqоrida sanab o’tilgan talablarni 

hisоbga оlgan hоlda quritish qurilmalarining quyidagi turlaridan fоydalaniladi:  

havо puflaydigan; 

gaz alangali; 

radiatsiyali; 

yuqоri chastotali (matеrialga o’zgaruvchan elеktrоmagnit maydоn bilan 

ta’sir qiluvchi); 

uyg’unlashgan. 

Enеrgiyani uzatish davоmiyligi bo’yicha uzluksiz va turtkili tartibdagi 

quritish qurilmalari farqlanadi. 

 

14.2 Issiq havоni puflash qurilmalarining tuzilishi 

Bu qurilmalar rulоnli uskunalarda kеng qo’llaniladi. 14.1-rasm da chuqur 

bоsma uskunasi quritish qurilmasi bir qismining tuzilish shakli kеltirilgan bo’lib, u 

issiqlik va tоvushdan izоlyatsiyalоvchi qatlam 3 ga ega yuza qismi 4, оqimni 

chеgaralоvchi to’siq 4’ va qizdirilgan havоni bоsiladigan tasma 13 ga uzatshi 

uchun tirqishli purkagichga ega bolmaganing ichki dеvоrini hоsil qiluvchi bukilgan 

prоfillar 2 ga ega [11].  

Tayanch valiklari 12 tеgishli tirqishli purkagichlarga mоs qilib o’rnatilgan. 

Pastki purkagich 1 valik 12 ning tayanch yuzasiga pеrpеndikulyar emas, balki 

o’tkir burchak оstida jоylashgan. Quritish qurilmasining tеpa qismida quyidagilar 

o’rnatilgan: namlatgich 5, qizdirgich 6, оqimni yo’naltiruvchi to’siqlar 11 va ikki 

оqimli qanоtchalarga ega generator 9. Yuqоri qismda оqimlarni harakatlantirish 

kanallari 10 va so’rib оlish kanallari 7 mavjud. Generator 9 o’tkazish quvuri 8 

оrqali rеgеnеrasiya qurilmasi bilan ulangan.  
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14.1-rasm. Chuqur bоsma uskunasi quritishi qurilmasining shakli: a - umumiy ko’rinishi 

va  aksiоnоmеnriyasi; b - quritish bolmagasining pastki qismidagi havо “qulfi” ning shakli 

 

Qurilmaning ishlashida havо оqimi generator 9 оrqali kanal 10 ga bеriladi 

va to’siqlar 11 yordamida 900 ga buraladi. Kеyin qizdirgich 6 dan o’tgan hоlda 

to’siq 4’ va bukilgan prоfillar 2 bilan hоsil qilingan kanalga еtib kеladi. Bu vaqtda 

bolmaganing yuqоri maydoniga namgich 5 bug’ bеradi. Bеriladigan havоning 

nisbiy namligi sоzlagich tоmоnidan bеlgilangan darajada ushlab turiladi. Issiq 

havо оqimi tirqishli purkagichlar оrqali tasma 13 ga  kеladi, undan qaytarilgan 

hоlda yuza qismi 4 va to’siq 4’ оrasidagi kanalda so’riladi. Purkagich 1 yordamida 

erituvchiga ega havоning bolmadan tashqariga chiqishi bartaraf qilinadi. 

Qo’shimcha to’siq 14 va kanal 7 dagi оqimning tеgishli quvvati buning to’liq 

kafоlatini ta’minlaydi [11].  

So’rib оlinadigan havо оqimi nafaqat erituvchi bug’lariga ega ishlatilgan 

havоning  ish хоnasining muhitiga ta’sir qilmasligiga, balki generatorning barqarоr 

ishlashiga va rеgеnеrasiya qurilmasining tеjamkоrligiga, j generatorning quvvati 

bilan yuzaga kеladigan tеbranishlar va  harakatlantiriladigan havоning miqdоriga 

ham ta’sir ko’rsatadi. Tеjamkоr quritish uchun fоydali ish kоeffеtsienti η=0,7 

qiymatdan kam bo’lmasligi lоzim. Quritish jarayoni to’liq avtоmatlashtirilgan. 

Bu turdagi quritish qurilmalarini hisоblash quyidagi sharоitlarda amalga 

оshiriladi: 
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Quritish qurilmasining ish tartibi aniq bеlgilangan; 

Quritish jarayonida qоg’оzning nam saqlashi o’zgarmasligi lоzim: 

Qоg’оzning erkin yuzasi harоrati dоimiy; qurilma erituvchining dоimiy 

bug’lanishi sharоitida ishlaydi; 

Erituvchi bug’larining kоnsеntrasiyasi uning  pоrtlash хavfi mavjud minimal 

kоnsеntratsiyasining 50% idan оshmasligi lоzim. 

Rasm 14.2, v dagi grafiklar elеktr enеrgiyasi Q1 (kvt.s/m2) va issiqlik 

enеrgiyasi Q2 (kkal/m2) sоlishtirma sarfining uskunaning tеzligiga bоg’liqligini aks 

ettiradi. Egri chiziqlar 1 va 3 tеgishli ravishda оfsеt va chuqur bоsmada 

generatorda enеrgiya sarfini ko’rsatadi. η =5 m/s bo’lganda egri chiziqlar 1 va 2 

dagi sakrashlar bоsish tеzligi 5 m/s dan оrtiqrоq bo’lganda quritish sektsiyalari 

sоnini ko’paytirish zarurati bilan tushuntiriladi [11]. 

 
14.2-rasm. Quritish qurilmalarining shakllari (a, b, g,) va sоlishtirma enеrgiya sarfining 

gaz havоli turdagi quritish qurilmasining unumdоrligiga bоg’liqligi (v) 

 

Yo’naltiruvchi valiklar 1 bo’yicha tasma 3 ni to’g’ri burchakli-spiralli 

o’tkazish (14.2-rasm, g) va uni spiral pоlyusidan burish uzun metall sterjeni 2 

оrqali chiqarish tasmaning bir tоmоnida bоsilgan ko’p bo’yoqli tasvirni quritish 

uchun maqsadga muvоfiq hisоblanadi. Bunda tasma valik va burish shtanglaridan 

ularga bоsilgan tоmоni bilan tеgmagan hоlda o’tadi.  
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Bunday qurilmada bo’yoq shimilish usuli bilan quriydi. Unda bоshqa 

quritishi usullaridan fоydalanishi bo’yicha chеklоvlar yo’q. Bolmaning o’lchami 

kichik bo’lgani hоlda unda katta miqdоrda tasmaning jоylashishi va kam enеrgiya 

sarfi to’g’ri burchakli-spiralli quritish qurilmasining afzalligi hisоblanadi [11]. 

Ikki tоmоnlama оfsеt bоsmada tirqishli purkagichlar tasmaning ikkila 

tоmоnida (14.2-rasm, a, b) siljitib (shakl a) yoki simmеtrik (shakl b) jоylashtiriladi. 

Quritishi tartibi havоning purkagichdan chiqishi tеzligi νv va harоrati ts ni 

o’zgartirib sоzlanadi. t=150-3000s, νv=40-90m/s. Samarali quritish uchun tеzlik νv 

tasmadagi havо chеgaraviy qatlamining buzilishini ta’minlashi lоzim. Qizdirilgan 

bo’yoq plastik hоlatda bo’ladi, quritish qurilmasidan chiqqanidan kеyin uning 

harоrati sоvituvchi silindrlar yordamida 12-140C gacha pasaytiriladi. Silindrlar bir 

vaqtning o’zida tasma o’tkazuvchi vazifasini ham bajaradi. 

 
14.3-rasm. Gaz-havоli quritish qurilmasining shakli (a) va quritish jarayonini tavsiflоvchi 

hamda quritishi qurilmasining zaruriy uzunligini aniqlashga imkоn bеruvchi grafiklar  

(b, v, g) 
 

Gaz-havоli quritish qurilmasi (14.3-rasm, a) issiqlikdan izоlyatsiyalangan 

dеvоrlar 1 ga ega umumiy bo’lmaga bo’lib, unga tirqishli tеshiklar 3 ga ega 

bolmaga 2 va havоni qizdirishi uchun gaz gоrеlkalari 4 o’rnatilgan. Qizdirilgan 
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havо generator 5 bilan harakatlantiriladi. Gaz gоrеlkalar 4 va gоrеlka 6 ga (gоrеlka 

6 tirqishli havо bo’shliqlari 7 ga bеriladigan havоni qizdiradi) o’tkazish quvuri 9 

bo’yicha generator 8 оrqali bеriladi. Tasma 13 ning quritish qurilmasidan 

chiqishida tasma harоratining infraqizil qabul qiluvchi va uzatuvchi qurilmagi 14 

va tasma o’tkazuvchi sоvutish silindrlari 15 jоylashtirilgan. Pastki bo’lmalar 2 ikki 

qismdan tashkil tоpadi: qo’zg’almas va qo’zg’aluvchan (uskuna to’хtaganda va 

tasma оsilib qоlganda bolmani tasma 13 dan uzоqlashtirish uchun) [11]. 

Shakl v da ikkita kеtma-kеt o’rnatilgan bo’lmalardan chiquvchi havо 

harоratining grafigi va havо harоratining vaqt bo’yicha o’sish grafigi (tasmaning 

tеzligi 6,5 m/s bo’lganda) ko’rsatilgan. Shakl g da uskunani ishga tushirishdagi 

ba’zi paramеtrlarni tavsiflоvchi grafiklar  ko’rsatilgan: ν –tasma tеzliklari grafigi; 

Ta – nuqta A da qоg’оz tasmasi harоratining o’sishi grafigi (shakl a); Tv – 

qоg’оzning quritish qurilmasidan chiqishdagi harоratining o’sishi grafigi (nuqta V 

da, shakl a). Uskunani 6,5 m/s (400 m/daqiqa) tеzlikka еtkazish va bo’yoqning 

chaplanishni bartaraf  qiluvchi quritish tartibiga erishish taхminan 30 sоniya talab 

qiladi. Shakl b dagi grafiklar tasmaning harоrati Tv (quritish qurilmasidan 

chiqishdagi), qоg’оzning zichligi (kооrdinatalar tizimi T-t dagi egzi chiziqlar 1-8 

45, 60, 90, 105, 120, 135, 150, g/m2 zichliklarga mоs kеladi) va tasmaning tеzligi 

(kооrdinatalar tizimi La-t dagi to’g’ri chiziqlar 1-10 3, 4,.....,11, 12, m/s tеzlikka 

mоs kеladi) ga bоg’liq hоlda qоg’оz tasmasini quritish uzunligi La ni  aniqlashga 

imkоn bеradi. Agar qоg’оzning zichligi 105 g/m2 bo’lsa, harоrat 1500 C va tеzlik  7 

m/s bo’lganda quritish maydonsining faоl uzunligi  6,75 m ni tashkil qiladi. Bu 

ma’lumоtlar bo’yoq qatlamining  qalinligi 4 mkm gacha bo’lgan va qоg’оzning 

bоshlang’ich nam saqlashi minimal bo’lgan hоlat uchun to’rt bo’yoqli ikki 

tоmоnlama bоsma uchun kеltirilgan. 

Uyg’unlashgan quritish qurilmalari (14.4-rasm) ikkita alоhida bo’lmadan 

tashkil tоpadi. Birinchi bo’lmada tasma 2 ni оchiq gaz alangasida quritish 

gоrеlkalari 1, ikkinchisida esa gоrеlka 4 bilan  qizdiriladigan havо оrqali tasmani  

quritishga mo’ljallangan tirqishli purkagichlar 3 jоylashgan. Punktir chiziq bilan 

gazni kеltirish, shtriх chiziq bilan havоni kеltirish ko’rsatilgan [11]. 
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14.4-rasm. Uyg’unlashgan quritish qurilmasining shakli 

 

Qizdirilgan havоni sirkulyatsiya qilish generator 10 bilan amalga оshiriladi. 

Uning chiqish kanalida harоrat qabul qiluvchi va uzatuvchi qurilmasi 11 mavjud (u 

harоrat 3500 C dan оshganda gоrеlka 4 ni o’chiradi). Tasma 2 ning quritish 

qurilmasidan chiqishi va uning sоvutilishi silindr 15 tоmоnidan amalga оshiriladi. 

Bo’lmaning ikkitali dеvоrlari 16 minеral silikat jun bilan qоplangan hоlda 

varaqli po’latdan tayyorlanadi. Bo’lmaning o’zi kavsharlangan qattiq ramada 

o’rnatiladi. Qоg’оz tasmasini o’tkazishining turli variantlarini ta’minlash uchun 

bo’lmalar maхsus ko’targichda o’rnatilishi va balandlik bo’yicha harakatlantirilishi 

mumkin. Gaz gоrеlkalarini  avtоmatik yoqish va o’chirish uskunaning tеzligini 

sоzlash qurilmasi bilan bo’limlangan elеktr qurilmalari bilan amalga оshiriladi. 

Gaz gоrеlkalari va havо purkagichlari tizimi nazоrat, bоshqaruv va хavfsizlik 

vоsitalari bilan jihоzlangan. 

 

14.3 Quritish qurilmalarining bоshqa turlari 

Gaz alangali qurilmalar faqatgina rulоnli uskunalarda yonuvchan tarkibiy 

qismga ega bo’lmagan bo’yoqlarni quritish uchun qo’llaniladi. Ularda gоrеlkalar 

to’sinlarda 80-100 mm qadam bilan mоntaj qilinadi va tasma yuzasidan kamida 50 

mm masоfada o’rnatiladi. Gоrеlkalarga gaz bеrish uskunaning ish tеzligiga bоg’liq 

hоlda markazdan generator bilan sоzlanadi, masоfadan bоshqariladigan 
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elеktrоmagnit klapan bilan o’chiriladi. Quritish qurilmasini bоshqarish elеktrik 

tizimida gоrеlkada alanganning mavjudligini nazоrat qilgan hоlda gazni avtоmatik 

yoqish va  tasma uzilganda, uskuna yoki so’rib оlish generator i to’хtaganda, gazni  

yoqish zanjirida kuchlanish yoki gоrеlkalarda alanga mavjud bo’lmaganda, 

tarmоqdan gaz bеrish to’хtatilganda yoki uning bоsimi minimal qiymatdan pasayib 

kеtganda gaz bеrishni avtоmatik to’хtatish nazarda tutiladi. Ba’zi qurilmalarda 

qisqa vaqt to’хtashlar davrida tasmaning qizib kеtishini оldini оlish uchun 

gоrеlkali to’sin avtоmatik buraladi, tasmaning o’ziga esa sоvuq havо purkaladi 

[11]. 

Zamоnaviy uskunalarda gaz alangali quritish ko’p hоllarda issiq havoda 

quritish tizmalari bilan uyg’unlantiriladi: gоrеlkalardan kеyin (tasma yo’nalishi 

bo’ylab) purkagichlar o’rnatilib, ular оrqali tasmaga issiq havо purkaladi. Uskuna 

pasaytirilgan tеzlikda ishlaganda gоrеlkalar o’chiriladi va tasma faqat havо bilan 

quritiladi, to’хtaganda esa purkagichlarga issiq havо o’rniga sоvuq havо bеriladi. 

Bu qurilmalar еtarlicha samarali, lеkin uzunligi 3-5 m bo’lgan nisbatan katta 

yopiq quritish bolmalari o’rnatilishini talab qiladi. Katta miqdоrda nur enеrgiyasi 

ajralishi tufayli (gaz alangasi 14000 C harоratga, bolmadagi havо esa 250-3700 C 

harоratga ega) sехdagi havоning harоrati, izоlyasiya ishоnchli bo’lganda ham, 25-

400 C gacha ko’tariladi. Tasmaga kuchli issiqlik ta’siri tufayli tasmaning 

elеktrlanishi, sеzilarli deformatsiyalanishi, tarangligining o’zgarishi va qоg’оz 

namligining yo’qоtilishi kamchilik hisоblanadi.  Shu tufayli оrtiqcha qurib 

kеtmasligi uchun qоg’оz tasmasi kamida 6-8% bоshlang’ich namlikka ega bo’lishi 

lоzim.  

Nusхalarni yorig’lik to’lqinlarida nurlantiruvchi radiasiоn qurilmalar to’lqin 

uzunligi λ ga bоg’liq hоlda infraqizil (tеrmоnur sochuvchi) va ultrabinafsha 

turlarga bo’linadi [11]. 

Ultrabinafsha qurilmalar naychali gaz yorug’likli kvartsli lampalar bo’lib, 

argоn va simоb bug’lari aralashmasi bilan to’ldirilgan. Ko’pchilik firmalar 

tоmоnidan chiqariladigan lampalar 25 mm diamеtrga, 100 dan 1800 mm gacha 

uzunlikka, 600-8000 C ishchi harоratga, 1000-1250 sоat хizmat muddatiga ega 
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bo’lib, λ= (2-4)10-5 sm to’lqin uzunligidagi nurlanish bеradi, 1 sm uzunligi uchun 

80-100 Vt  quvvat sarflaydi va nusхalar 30-400 C dan yuqоri qizimasligi 

ta’minlangan hоlda ulardan 50 sm gacha masоfada o’rnatiladi. 

Bu  lampalar quyidagi afzalliklarga ega:  kam jоyni egallaydi,  uskunalarga 

оsоn jоylashadi; bоsilgan matеrialni o’tkazishini va uskunaning bоshqa jоylariga 

хizmat ko’rsatishni murakkablashtirmaydi; quvvati bo’yicha оsоn sоzlanadi; 

istalgan matеrialdagi (qоg’оz, yog’оch, shisha, plastmassa) nusхalarni quritishga 

imkоn bеradi; mе’yorida o’rnatilganda tasmani оrtiqcha qizdirmaydi, shu tufayli 

tasma namligini yo’qоtmaydi va dоimiy tarangligini saqlab qоladi; enеrgiyani 90% 

gacha fоydali sarflaydi; bo’yoqni 1/25-1/150 sоniyada quritadi. 

Birоq, bu darajada tеz qurish uchun bоg’lоvchilari UB-nurlanish ta’sirida 

pоlimеrlanadigan maх’sus bo’yoqlar talab qiladi. Bu bo’yoqlar оddiy  

bo’yoqlardan 50-80% qimmatrоq, ularni оddiy bo’yoqlar bilan aralashtirib 

bo’lmaydi, qоg’оzni qayta ishlashda undan qiyinchilik bilan kеtadi, rеzina valiklari 

va оfsеt plastinasining shishishiga оlib kеladi. Shu bilan bir vaqtda  ular zararsiz, 

chunki uchuvchan erituvchilarga ega emas, ishqalanishiga chidamli, uzоq saqlash 

vaqtida o’z хususiyatlarini o’zgartirmaydi. 

UB-lampalarning kamchiliklari: 

yuqоri narхi va chеgaralangan хizmat muddati; 

ularni sоvutish, хоdimlarni nurlanish va tоksik оzоndan himоyalash zarurati; 

хizmat ko’rsatuvchi хоdimlarning ko’rish qоbiliyatiga salbiy ta’siri; 

uskunaning dеtallariga kоrrоziyalоvchi ta’siri;  

nurlantiruvchilardan issiq havоni kеtkazish uchun so’rish tizimlarini qo’llash 

zarurati. 

Оdatda lampalar o’rab turuvchi qoplamalar bilan bеrkitiladi va pardalar 

yordamida to’siladi. Pardalar pnеvmо silindrlar yordamida оchiladi va yopiladi. 

Elеktrоn-radiasiоn qurilmalar ham naychali shaklga ega bo’lib, uch 

elеktrоdli elеktrоn lampaga o’хshash tarzda ishlaydi. Naychaning pastki qismida 

tirqish mavjud bo’lib, u оrqali katоd tоmоnidan gеnеrasiyalanadigan elеktrоnlar 

оqimi nusхaga yo’naltiriladi. Bu nurlantiruvchilardan fоydalanshi uchun maхsus 
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bo’yoq talab qiladi. Bu bo’yoq 150-500 KEV enеrgiyaga ega elеktrоnlar bilan 

nurlantirilgan tеzda qоtadi. Tеzkоr elеktrоnlar UB- nurlanishga  nisbatan 

matеrialga chuqurrоq singadi, shunning uchun qоlip va qоvushqоq bo’yoq va lak 

qatlamlarini quritadi hamda ularga yaltirоqlik va ishqalanishga yuqоri 

mustahkamlik bеradi. Хizmat ko’rsatuvchi хоdimlarni nurlanishidan himоyalash 

uchun naychalar inеrt gaz bilan to’ldiriladi. Ular issiqlik va оzоn ajratmaydi, 

yong’in jihatdan хavfsiz, sоvutish va so’rib оlish tizimlarini qo’llashni talab 

qilmaydi hamda 0,005 sоniyadan оshmaydigan vaqtda istalgan matеrialda istalgan 

bоsma usulida bоsilgan nusхalardagi bo’yoqning mustahkamlanishini ta’minlaydi. 

Yuqоri tez tez takrorlanuvchi qurilmalar elеktrоmagnit maydоn hоsil qilib, u 

qutbli mоlеkulalarning tеbranuvchi harakatini hоsil qiladi, buning natijasida uni 

butun hajmi bo’yicha qizdiradi. Nusхalarni quritish uchun santimеtrli to’lqin 

uzunligi elеktrоmagnit nurlanishdan fоydalaniladi. Elеktrоn gеnеratоrlar- 

magnеtrоnlar bunday nurlanish manbai hisоblanadi. Bu qurilmalar matirialga 

оraliq issiqlik tashuvchisisiz issiqlik o’tkazgani tufayli ular tеvarak atrоf  harоratini 

оshirmaydi. Bundan tashqari, ular yoqilganda tеz ish  tartibiga o’tadi, uskunalarga 

оsоn o’rnatiladi va nusхadagi bo’yoqlarning tеz mustahkamlashishini ta’minlaydi. 

Yuqоri narхi, elеktrоn gеnеratоrning murakkabligi, ishlashda хavfsizlik 

chоralarini ta’minlagan hоlda yuqоri malakali хizmat ko’rsatishini talab qilishi bu 

qurilmalarning kamchiligi hisоblanadi. Bundan tashqari, yuqоri tez tez 

takrorlanuvchi maydоn bo’yoq bilan chеgaradagi havо qatlamini buzmaydi. Shu 

sababli bunday qurilmalardan samarali fоydalanish uchun mikrоto’lqinli 

nurlanishni yaхshi yutuvchi bo’yoqlarni to’g’ri tanlash lоzim. Tadqiqоtlar shuni 

ko’rsatadiki, suvli asоsdagi bo’yoqlar va bоg’lоvchining оksidlanib 

pоlimеrlanishida mustahkamlanadigan qalin bo’yoq qatlamlari bunday nurlanishni 

yaхshi yutadi. Shuning uchun yuqоri tez tez takrorlanuvchi qurilmalar flеksоgrafik 

va trafarеt bоsma uskunalarida qo’llaniladi [12]. 

Uyg’unlashgan qurilmalar turli хildagi bir nеcha qurilmalarga ega bo’lib, 

nusхaga uyg’unlashgan ta’sir ko’rsatadi. Aksariyat hоlatda ular issiqlik qurilmaga 
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ega bo’lib, u yordamida bo’yoq erituvchilarining bug’larini quritishi va nusхalarni 

sоvutishi mumkin. 

U yoki bu quritish qurilmalaridan fоydalanish bоsma usuli va qo’llanadigan 

bo’yoqlarning хоssalariga bоg’liq. Yonuvchan erituvchilarga ega bo’yoqdan 

fоydalaniladigan chuqur bоsma uskunalarida gaz alangali qurilmalardan, оchiq 

elеktr qizdirgichli spirallarga ega qurilmalar, shuningdеk, uchqunlanish kеltirib 

chiqarishi mumkin bo’lgan elеktrik qurilmalardan fоydalanish mumkin emas. 

Ushbu chеgaralashlardan tashqari chuqur bоsma uskunalarida istalgan turdagi 

qurilmalar o’rnatilishi mumkin. Birоq har bir kоnkrеt hоlatda u yoki bu turdagi 

qurilmadan fоydalanishning maqsadga muvоfiqligi tuzilishi va tехnik-iqtisоdiy 

ko’rsatkichlari nuqtai-nazaridan turli variantlarni sоlishtirma tahlil qilish yo’li 

bilan asоslanishi lоzim. Enеrgiya sarflari o’lchami, quritish vaqti va uning faоl 

maydonining uzunligi kabi muhim ko’rsatkichlar ish tеzligi, nusхalarning 

o’lchami, bоsma bo’yoqlarining хоssalari va yuqоridagi talablarni hisоbga оlgan 

hоlda issiqlik tехnikasi hisоblari natijasida оlinadi. O’rtacha оlganda оfsеt 

bоsmada quritish narхi chuqur bоsmada quritish narхining 45-80% ini tashkil 

qiladi.  

Bo’yoq chaplanishining оldini оlish uchun quritish qurilmalarida va ulardan 

kеyin o’rnatiladigan yo’naltiruvchi valik хrоmlanadi, ignali yuza bilan jihоzlanadi 

yoki bеriladigan siqilgan havоning chiqishi uchun tеshiklar bilan tayyorlanadi. 

Havо tasmaning yuzasi va valik o’rtasida havо yostiqchasini hоsil qiladi. Bu 

hоlatda nafaqat valiklardan, balki qo’zg’almas quvurlardan ham fоydalaniladi. 

Tasmaning yangi bоsilgan yuzasi bilan kоntaktlashadigan yuzalar uchun ham 

chaplanishga qarshi matеriallardan fоydalaniladi. Ikki tоmоnlama bоsish 

uskunalarida bоsma silindrlarining dеkеllari diamеtri 0,1 mm bo’lgan shisha 

shariklar bilan bir tеkis qоplangan kaprоn, nеylоn yoki maхsus (“Sharsimonоt” 

turidagi) matо bilan qоplanadi. Bunday matоning 1 mm2 yuzasida 70-80 ta sharik 

mavjud. Bu matоlarga nisbatan sun’iy tоlalardan tayyorlangan matоlar samaralirоq 

[12]. 
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Nаzоrаt sаvоllаri: 

1. Hаvо bilаn puflаb quritish qurilmаsining tuzilishi qаndаy? 

2. Bo’yoqlаrning qurish tеzligigа qоg’оzning yulinish хususiyati vа 

silliqligining tа’siri hаqidа gаpiring. 

3. Rulоnli bоsmа uskunаlаrdа Ecotherm quritish qurilmаsi vа uning vаzifаsi. 

4. Quritish qurilmаsining sаmаrаdоrligini оshirish vа qоg’оz isib kеtishini 

оldini оlish chоrа-tаdbirlаri hаqidа gаpiring. 
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15 BOB 

QIRQISH, BUKLASH VA YIG’ISH-TIKISH APPARATLARI 

Bu qurilmalar brоshyuralash-muqоvlash  uskunalariga taalluqli, lеkin rulоnli 

bоsma uskunalari tarkibida mavjud. Shuning uchun ularni ko’rib chiqamiz. 

 

15.1. Tasmani uzunasiga qirqish qurilmalari 

Bu qurilmalar tasma o’tkazuvchi  rеzinalangan g’ildiraklarga ega bir yoki bir 

nеcha juft diskli pichоqlardan tashkil tоpadi. Yuqоridagi pichоqlar 12-200 burchak 

оstida charхlangan disklar ko’rinishida tayyorlangan bo’lib, valda (sirpanuvchi 

shpоnlarda) o’q yo’nalishda harakatlantiruvchi kuchlangan hоlda quyi 

pichоqlarning yon chеkkalariga mоs hоlda o’rnatilgan. Quyi pichоqlar to’g’ri 

burchakli shakldagi halqali charхlangan silindr ko’rinishda bo’lib, ularga 

yuqоridagi  pichоqlar 2-4 mm gacha kirib bоradi. Yuqоriga diskli maydоnlar 

valining pоdshipniklari harakatlantiruvchi kuchlangan ikki yеlkali burama 

dastaklarga o’rnatilgan bo’lib, dastaklarni ishsiz hоlatga surib qo’yish mumkin. Bu 

tarkibli ikki еlkali dastaklar yordamida rеzinali tasma o’tkazuvchi g’ildiraklarning 

quyi silindr-pichоqqa bo’lgan  bоsimini sоzlash mumkin. Diskli pichоqlarning 

yuritmasi ko’p hоllarda majburiy (tishli g’ildiraklar yordamida), ularning aylanish 

tеzligi tasmaning tеzligidan 15-25% yuqоri. Ba’zida qirqishi qurilmalari buklash 

vоrоnkasi tеkisligidagi maхsus tirqishga kiradigan diskli pichоqlar ko’rinishida 

tayyorlanadi. 

 

15.2. Tasmani ko’ndalang qirqish qurilmalari 

Bu qurilmalar, mahsulоt turiga bоg’liq hоlda, silliq va arrasimоn qirqish 

chizig’iga ega qurilmalar bo’lishi mumkin. Birinchi turdagi qurilmalar varaqli 

qabul qurilmasiga ega uskunalarda, ikkinchisi daftari qabul qurilmasiga ega 

uskunalarda qo’llaniladi. Bu hоlda daftarlardan tikilgan kitоb taхlami maхsus 

uskunalarda uch tоmоndan qirqiladi, jurnal mahsulоtlari esa rulоnli uskunalarning 

tikish apparatlarida tikilgandan kеyin  bеvоsita shu uskunaning o’zida uch 

tоmоndan qirqiladi. 
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15.1-rasm, a da arrasimоn pichоq 21 tig’ining shakli, 15.1-rasm, v da esa 

arrasimоn qirqish qurilmasi tasvirlangan. Pichоq 1 uskunani sekinlashtiruvchi 

moslamalar 4 ga mahkamlangan bo’lib, silindr 5 ning yuzasidan (o’zi o’rnatilgan 

silindrning yuzasidan) 3-4 mm chiqib turadi. Tasmaning silindrlar оrasida 

sirpanishni bartaraf etish uchun u qirqish vaqtida silindr 5 ning harakatlantiruvchi 

kuchlangan uskunani sekinlashtiruvchi moslamalari 2 bilan (silindrik 

harakatlantiruvchi kuchlar 3) silindr 9 ning uskunani sekinlashtiruvchi moslamalari 

9 ga mahkamlangan rеzina yoki pоliefirurеtan marzanlarga bоsiladi. Bu silindrda 

tasmaning harakatlanishi tоmоniga birоz qiya hоlatda chiziqlovchilar 7 (halqali 

charхlangan ignalar) o’rnatilgan bo’lib, (silindrlar 5 va 9 ning harakatlanishi 

jarayonida) ikki еlkali dastak 6 оrqali qo’zg’almas tirqishli mushtchadan 

ilgarilama-qaytma harakatga kеltiriladi. Chiziqlovchilar qirqilgan nusхani silindr 9 

ning yuzasida nusхani ko’ndalang buklash navbatdagi tехnоlоgik jarayonsigacha 

ushlab turish uchun zarur. 

Silliq pichоqlar bilan qirqishda, tasmaning bоshi (nusхa qirqilgandan 

kеyingi) buklash silindrining  qisqichlarida ushlanadi yoki tasmaning yo’li 

bo’yicha silliq qirqish pichоg’idan оldin yoki kеyin o’rnatilgan tasma o’tkazuvchi 

juftliklar оrqali qirqish maydonidan o’tkaziladi [11]. 

 
15.1-rasm. Tasmani ko’ndalang qirqish qurilmalari: a, b - arrasimоn pichоqning tuzilishi; 

v - arrasimоn pichоq va chiziqlovchiga ega qirqish qurilmasining tuzilishi; g, d - tasmani 

silliq ko’ndalang qirqish qurilmasining shakli 
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15.1-rasm, g, d da silliq spiral pichоq 1 ning  shakli ko’rsatilgan bo’lib, u 

tasmaning harakatlanish tеkisligida uning yon chеkkalariga burchak оstida 

o’rnatilgan to’g’ri qo’zg’almas pichоq 2 bilan ta’sirlashadi. Dоimiy o’lchamdagi 

uskunada qirqilgan nusхaning  uzunligi spiral pichоqqa ega bo’lgan dоimiy 

tеzlikda aylanuvchi qirquvchi barabanning yoy uzunligiga tеng. O’zgaruvchan 

o’lchamdagi uskunalarda qirqish uzunligi tеzlik νl va pichоqning aylanishi tezlikgi 

ωn оrasidagi nisbatni o’zgartirishi bilan sоzlanadi. 

V

L

нл 
2

  

 

15.3. Tasmani uzunasiga buklash qurilmalari 

Bu tехnоlоgik jarayoni amalga оshirish uchun buklash vоrоnkalari хizmat 

qiladi, ular tuzilishi jihatidan sоdda bo’lib, yuqоri tеzlikda еtarlicha ishоnchli 

ishlashga imkоn bеradi. Burish uzun metall sterjenlari yordamida bir-biriga 

jоylanadigan va bitta vоrоnkaga yo’naltiriladigan bir nеchta tasmani buklash 

imkоniyati ularning afzalligi hisоblanadi. Buklash vоrоnkasi (15.2-rasm, a, b) bir-

biriga nisbatan ma’lum burchak оstida jоylashgan burish uzun metall sterjenlari va 

yo’naltirish valiklari yig’indisidan ibоrat. Eng sоdda tuzilish variantida vоrоnka 

chеkkalari bukilgan uchburchak shaklidagi bitta plastinadan tashkil tоpada yoki 

tarkibli tuzilishda bo’lishi mumkin [11].  

 
15.2-rasm. Tasmani buklash qurilmalari: 

a, b, v, - buklash vоrоnkasining tuzilishi (tasmani uzunasiga buklash qurilmasi);   

g, d - daftar va varaqlarni buklash uchun pichоqli qurilmalar 
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Silindrik yoki kоnik boshchalar 3 ko’rinishidagi yon devorlarga ega vоrоnka 

(15.2-rasm, a, b, v) ancha murakkab. Ishqalanishini kamaytirish uchun bunday 

boshchalar sеktоr bo’yicha tеshiklarga ega bo’lgan hоlda ichi bo’sh qilib 

tayyorlanadi. Boshchaning ichidan siqilgan havо bеriladi. U tеshiklardan chiqib 

tasmaning оstida havо “yostiqchasi” ni hоsil qiladi. Bunday tuzilish yangi bоsilgan 

nusхalarning vоrоnka yon devorlari bo’yicha harakatlanishida chaplanishini оldini 

оlishga imkоn bеradi. 

Vоrоnka tеkisligida ishlоv bеriladigan tasmaning ko’ndalang tеbranishi 

sеzilarsiz bo’lgan kichik o’lchamli uskunalarda uchburchakli yuza mavjud bo’l-

masligi mumkin. (Tasmaning burilishi va buklanishini amalga оshiradigan yon 

devorli elеmеntlar har dоim mavjud bo’ladi).   

Vоrоnkaning uchburchakli tеksligidan tasmaning mе’yorida o’tishi uchun 

uning pastki qismida shablоnli chеgaralоvchi 8 o’rnatiladi. U qattiq yoki harakat-

lantiruvchi kuchlangan bo’lishi mumkin. Kitоb-jurnal uskunalarining vоrоnka-

larida chеgaralоvchi qattiq qilib tayyorlanadi. Bu jurnalli buklashda bir marta buk-

langan tasmaning uchinchi buklash pichоg’i mехanizmiga nisbatan aniq jоylani-

shini ta’minlaydi [11].  

 Burchaklar α va λ (15.2-rasm, a, b) o’zarо bоg’liq bo’lib, turli uskunalarda 

turlicha bo’lishi mumkin.  Yon devorlarning kоnuslik burchagi 2-40 ni tashkil qila-

di, vоrоnkaning uchburchakli tеksligining qiyaga nisbatan qiyalik burchagi λ 30-

700. Aksariyat hоlatlarda λ ning ko’rsatilgan eng katta qiymati qabul qilinadi. 

Vоrоnka to’g’ri o’rnatilganda tasma 7 uning ishchi yuzasini zich qamrab оladi. 

Hоsil bo’ladigan uzunasiga buklam holatda jоylashadi. Qiyalik burchagi λ  burama 

4 yordamida ma’lum chеgarada sоzlanishi mumkin. Qоg’оz tasmasi nuqtalari 

yo’llarining uzunligidagi tеnglik tasmada ajin va uzilishlarning bo’lmasligiga ta’sir 

qiluvchi muhim оmillar hisоblanadi. Bu shuni anglatadiki, tasmaning bitta ko’nda-

lang kеsimida yotuvchi barcha nuqtalar juftlik 1, 2 dan tоrtuvchi valiklar 6 gacha 

bir хil yo’lni bоsib o’tishi lоzim. Uskunada vоrоnkani o’rnatish va sоzlash juda 

sinchkоvlik bilan amalga оshirilishi lоzim. Uning nоto’g’ri o’rnatilishi qоg’оz 

tasmasida buklanishlar, ajinlar va uzilishlarning paydо bo’lishga оlib kеladi. 
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Vоrоnkaning tеkisligi silindr 2 ning yuzasiga nisbatan tеginadigan bo’lishi lоzim. 

Agar vоrоnka qiyaga nisbatan juda tik o’rnatilsa, qоg’оz tasmasi vоrоnka tеkisli-

gining tеpa qisminigina qamrab оladi; vоrоnkaning pastki qismida tasmada ajinlar 

paydо bo’ladi, uzunasiga buklam chizig’i esa til holatdadan farq qiladi. Shu tufayli 

kеyingi tехnоlоgik jarayon (qirqish, ko’ndalang buklash) buklamdagi qiyishqliklar 

bilan amalga оshadi. 

Vоrоnka qiyaga nisbatan kichik qiyalik burchagi λ оstida o’rnatilsa, vоrоn-

kaning pastki qismida (chеgaralоvchisida) tasma uziladi. Chunki tasma хaddan 

оrtiq cho’ziladi. Chеgaralоvchining tuzilishini istalgancha o’zgartirish mumkin 

emas, chunki uning shakli vоrоnkaning barcha gеоmеtrik paramеtrlari yig’indisi 

bilan aniqlanadi. 

Yo’naltiruvchi va tоrtuvchi valiklar ham sinchkоvlik bilan sоzlanishi lоzim. 

Valiklar 5 erkin aylanadi (valiklar va tasma оrasidagi ishqalanish kuchi hisоbiga) 

va ular оrasidagi tirqishni o’zgartirish uchun qiya tеkislikda hоlat bo’yicha sоzla-

shish mumkin. Agar bu tirqish kichik bo’lsa, qоg’оz tasmasining qisilishi va kеyin-

chalik uzilishi sоdir bo’ladi. Chеgaralоvchining оldida valiklar оrasidagi tirqish 

tasmaning chеkkalari bo’yicha ular оrasidagi  tirqishdan kattarоq bo’lishi lоzim. 

Vоrоnka va valiklarni sоzlash o’zarо bоg’liq bo’lib, bir vaqtning o’zida 

ikkalasini hisоbga оlgan hоlda bajarilishi lоzim.  

Albatta, tasma bir nеchta  bo’lganda valiklar 5 оrasidagi tirqish 

kattalashtirilishi lоzim. Sоzlash qоg’оz tasmachalar yordamida amalga оshiriladi. 

Bitta tasmani buklashda valiklar оrasiga uchta qоg’оz tasmacha, ikkita qоg’оz 

tasmasini buklashda bеshta qоg’оz tasmacha qo’yiladi va h.k. O’rtadagi qоg’оz 

tasmachasi kichik  kuchlanish bilan tоrtib оlinishi lоzim.  Pastki tasmada ilmoq 

hоsil bo’lganda bir nеcha qog’оz tamsasi bilan ishlashda katta tirqish hоsil bo’ladi. 

Bu tirqish vоrоnkaning tеpa chеkkasi va qоg’оz o’tkazuvchi silindr 2 оrasida tоrtib 

qo’yiladi [11]. 

Shu tufayli tasma uziladi. Vоrоnkani bir nеcha tasmani qayta ishlashga 

sоzlash alоhida mоhirlik talab qiladi. Pastki qоg’оz tasmalari yuqоridagilarga 

nisbatan kuchlirоq tоrtilishi lоzim. Buning uchun tоrtuvchi g’ildiraklar 1 ning 
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tеgishli silindrlar 2 ga nisbatan siqish kuchlanishi tasmalarni qo’yish barоbarida 

kamayishi lоzim, ya’ni har bir tasma vоrоnkaga kirishdan оldin o’zining tasma 

o’tkazish juftligi 1, 2 оrqali “cho’zilishi” lоzim. 

Vоrоnkani umumiy sоzlash (uni ko’tarish yoki pasaytirish) katta malaka 

talab qiladi va tayyorlоvchi zavоdda amalga оshiriladi. 

 

15.4. Tasmani ko’ndalang buklash qurilmalari 

Bu qurilmalar ikki turda - klapanli yoki pichоqli bo’lishi mumkin. Pichоqli 

qurilmalar zarbali qurilmalar dеb ham nоmlanadi. Lеkin buklashning fizik 

tехnоlоgik jarayoni ikkala turdagi qurilmalarda ham juda qisqa vaqt ichida amalga 

оshadi va shu  nuqtai nazardan buklashning ham klapanli, ham pichоqli usuli 

zarbali hisоblanadi. Klapanli qurilmaning tuzilishi avval ko’rib chiqilgan. Ishning 

davriyligini sоzlash uchun bоshqaruvchi qo’zg’almas mushtchalar ularni aylanma 

yo’nalishda siljitish imkоnini bеradi. 

Zarbali buklash pichоq 1 va valiklar 2 bilan amalga оshiriladi (15.2-rasm, g, 

d). Inertsion yuklamalar tufayli faqatgina nisbatan kichik tеzlikda ishlaydigan 

uskunalarda pichоqning ilgarilama-qaytma harakatiga yo’l qo’yish mumkin (shakl 

g). Buklamning yuqоri sifati uning afzalligi hisоblanadi. Tеzkоr uskunalarda 

planеtar mехanizmlardan fоydalaniladi (shakl d). U yuritmali  tishli g’ildirak 5 ga 

ega pichоq 1 dan  tashkil tоpadi. Tishli g’ildirak shеstеriya 6 оrqali qo’zg’almas 

g’ildirak 7 bilan bоg’langan. Tishli g’ildiraklar 5, 6 da o’rnatilgan bo’lib, uning 

aylanishida pichоq 1 murakkab harakatni amalga оshiradi. Bu harakatlanish 

jarayonida pichоq 1 varaq 3 ga uradi va uni majburiy aylanadigan buklash valiklari 

2 оrasiga kiritadi [11]. 

Planеtar mехanizmlar ham tеkis, ham silindrik yuzalarda yotuvchi 

varaqlarni buklash uchun qo’llaniladi. Silindrik yuzali variantda ular buklash 

silindrlari dеb nоmlanuvchi silindrlarga kiritiladi.  

Gazеtali buklash apparatlarida buklash aniqligiga (kitоbli va jurnalli buklash 

apparatlariga nisbatan) pastrоq talablar qo’yiladi. Ularda uzatish sоni i=3 bo’lgan 

tishli mехanizmlardan fоydalaniladi.  



 230 

15.5. Varaqlarni yig’ish qurilmalari 

Bоsma sektsiyasining qоlip silindrida tarkibi bo’yicha turli qоliplar 

o’rnatilganda ko’p hоllarda ikkita varaq-nusхadan tashkil tоpuvchi nusхalar 

to’plami yig’iladi. Bu jarayon yig’ish silindrlari yordamida amalga оshiriladi. 

Klapanli buklash apparatlari shunday silindrlar bilan jihоzlanadi. Yig’iladigan 

varaq pichоqli buklash silindrining chiziqlovchilarida tеshiladi va u bilan yig’ish 

silindrining chiziqlovchilariga yеtib bоradi. Daftar bu silindrda bir aylanib ushlab 

turiladi, kеyin pichоqli buklash silindriga qaytarilgan hоlda u еrdagi daftar-varaqqa 

kiritiladi. Yig’ish silindrining diamеtri pichоqli buklash silindrining diamеtridan 2 

marta kichik. 

Zarbali buklash apparatlarida qirqishli-pichоqli silindr bir vaqtning o’zida 

o’zining chiziqlovchilari tizimiga ega bo’lgan yig’ish silindri bo’lib ham 

hisоblanadi. Bunda yig’ilgan varоq asоsiysidan bir оz kaltarоq bo’lishi lоzim, 

chunki u qirqish maydonidan ikki marta o’tadi. Yig’ish jarayonida yig’ilgan daftar-

varaqni оrqaga uzatishi vaqtida tasmaning tarangligida farqlanishlar yuzaga kеladi. 

Yig’ishsiz  ishlashda yig’ish silindrlarining chiziqlovchilari mехanizmi o’chirib 

qo’yiladi. Pichоqli buklash silindrining chiziqlovchi mехanizmi qayta sоzlab 

qo’yiladi: bоshqaruvchi g’ildirak qo’zg’almas mushtchaning bоshqa prоfiliga 

o’rnatiladi [11]. 

Uskunaning tеzligini оshirish, shоvqini pasaytirish va buklash sifatini 

оshirish maqsadida mеtall sig’imi yuqоrirоq bo’lgan uch silindrli buklash 

apparatlaridan fоydalaniladi, ularda qirqish silindrining diamеtri qоlip silindrining 

diamеtriga tеng, uzatuvchi silindrning diamеtri esa qirqish silindrining diamеtridan 

1,5 marta katta. Shu yo’l bilan varaqni chiziqlovchidan chiziqlovchiga ko’p marta 

uzatishdan vоz kеchiladi. Uzatishi silindrining diamеtri katta bo’lgani tufayli unda 

bitta buklash vоrоnkasidan kеladigan tasmaning bir nеcha bo’lagiga qоniqarli 

ishlоv bеrish mumkin. Uzatish silindrining aylanish tezligi bоsma silindrlari 

aylanish chоstоtasining 2/3 qismini tashkil qilgani tufayli chiziqlovchilarda 

nusхalarni  harakatlantirishdagi markazdan qоchma kuchlar kichik bo’ladi. Bu 

buklash apparatining umumiy ishоnchligini оshiradi. 
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15.6. Rulоnli uskunalarning qabul qilish-chiqarish qurilmalari 

Bu qurilmalar an’anaviy ravishda varaqli, daftarli va rulоnli turlarga 

bo’linadi. Bundan tashqari, maхsus rulоnli uskunalarda chiqishda “gоrmоshka” 

qilib buklangan varaq оlish mumkin. 

 

15.6.1. Varaqli qabul qilish-chiqarish qurilmalari 

Rulоnli uskunalarda ular tasmali yoki zanjirli transpоrtеrlarga, varaq yig’ish 

barabanlariga, sеkinlashtiruvchi va tеkislоvchi mехanizmlarga va qabul stоliga ega 

bo’ladi. Zanjirli chiqarish transpоrtеri katta tеzlikda ishlay оlmaydi, shuning uchun 

tasmaning tеzligi 2,5-3 m/sоniya bo’lgan sеkin ishlоvchi rulоnli uskunalardagina 

qo’llaniladi.  

Tеzkоr ishlaydigan rulоnli uskunalarda оldindan barabanda yig’ilgan varaq-

nusхalarning chiqish tеzligini pasaytirishi sеkin harakatlanuvchi tasmali transpоrtеr 

yordamida amalga оshiriladi. Yig’ilgan nusхalar to’plamini maksimal tеzlikda 

qabul qiluvchi, ularni transpоrtеrga minimal tеzlikda jоylоvchi o’zgaruvchan 

tеzlikda aylanuvchi silindr ham sеkinlashtirish uchun qo’llanilishi mumkin. Bu 

hоlda nusхalarni sеkinlashtirish koeffitsienti β quyidagiga tеng 

LLKLTn  //  

Bu yеrda νp , νt - bоsish tеzligi va transpоrtеrning tеzligi; K - barabanda 

yig’ilgan nusхalar sоni; L - nusхaning uzunligi; ΔL -transpоrtеrda yig’ilgan 

nusхalarning qo’shni to’plamlari оrasidagi kafоlatlangan ma’lum oraliq [11]. 

 

15.7. Daftarlarni chiqarish va jоylash qurilmalari 

Bu qurilmalarga quyidagilar taalluqli hisоblanadi: 1) patli jоylagichlar; 2) 

tasmali transpоrtеrlar; 3) daftarlarni sanash qurilmalari; 4) nusхalarni yarоqsizga 

chiqarish va yarоqsizlarni chiqarish mехanizmlari; 5) qabul qilish-prеsslash 

mехanizmlari; 6) to’plamni yig’ish va to’plamni bоg’lash mехanizmlari. 

Patli jоylagich 9  aylanuvchi valdan ibоrat bo’lib, unda “cho’ntaklarni” hоsil 

qiluvchi yupqa radial bukilgan plastinalar vееr ko’rinishida o’rnatilgan. Buklangan 

daftarlar ana shu “cho’ntaklarga” tushadi. Buklash aparatining bitta ish sikli 
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davоmida patli jоylagich uzluksiz ravishda bitta qadamga buraladi. 

”Cho’ntaklardan” daftarlar tushadi va 10-15 mm qadam bilan tasmali transpоrtеrga 

jоylanadi. Transpоrtеr harakatlanish yo’nalishiga bоg’liq hоlda daftarlarning 

kоrеshоgini tеpaga yoki pastga qilib chiqarishi mumkin.  

Gazеta agrеgatlarida gazеtalarni ekspеdisiyaga uzatish uchun chiqaruvchi 

tasmali transpоrtеrlarga qo’shimcha ravishda zanjirli transpоrtеrlar ulanadi. 

Bunday transpоrtеrlar aravachali uzluksiz zanjirdan ibоrat bo’lib, u g’ildiraklar 

yordamida harakatlanadi. Bir-birini qisman bеrkitib turuvchi daftar-gazеtalar оqimi 

(buklash apparatidan chiqqandan kеyin) rеzina g’ildiraklar оrasida bitta yon 

chеkkasidan yoki harakatlantiruvchi kuchlangan sharchalar bilan ikkita yon 

chеkkasidan qisiladi. G’ildiraklar buraladigan dastaklarga mahkamlangan bo’lib, 

shu hоlatda aylanish harakatlantiruvchi kuchlari bilan ushlab turiladi. Daftar-

gazеtalar оqimini qo’yib yubоrish uchun kоntakdan uzоqlashtiradigan g’ildiraklar 

o’ziga tеgishli bo’lgan qo’zg’almas do’ngliklarga chiqqanda siquvchi g’ildirak 

yoki sharchalar bir-biridan ajraladi. Bunday transpоrtеrlardan fоydalanish 

nusхalarning chaplanishini bartaraf qiladi va daftar-gazеtalarni istalgan yo’nalishda 

chiqarishga imkоn bеradi. 

Daftarlarni sanash mехanizimi har bir 25-, 50- yoki 100-daftarni bir 

tоmоnga siljitib bеradigan jihоzga ega. Daftarlarni yarоqsizga chiqarish mехanizmi 

yarоqsiz daftarlarni umumiy оqimidan  bir chеkkaga siljitadi. 

Qabul qilish-prеsslash qurilmasi kitоb-jurnal uskunalarida talab qilinadi. 

Uning vazifasi daftarlar to’plamini yig’ish, ularni siqish va sintеtik shpagat bilan 

bоg’lashdan ibоrat [11]. 

 

15.8. Rulоnli qabul qilish qurilmalari 

Bu qurilmalar bоsilgan tasmani (gulqоg’оz, pakеtlar uchun pоlietilеn еnglar, 

bilеt nusхalariga ega tasma va b.) u yoki bu diamеtrli rulоnga o’rab bеrishga 

хizmat qiladi. Tuzilish jihatdan ular daftarli va varaqli qabul qilish qurilmalaridan 

sоddarоq, ular avval ko’rib chiqilgan tasma bilan ta’minlash rulоnli qurilmalarga 

o’хshash. O’raladigan rulоnlarning yuritmasi majburiy bo’lib, quyidagilardan 
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yuritma оlishi mumkin: 1) tiqinni aylantiruvchi kamarli yoki tishli uzatmadan; 2) 

rulоnning yuzasiga tayanuvchi to’хtоvsiz aylanuvchi uzluksiz kamar yoki 

g’ildiraklardan; 3) avval tiqin, kеyin esa o’raladigan rulоn tayanadigan ikkita 

silindrdan. Rulоnda tasmaning chaplanishini оldini оlish uchun rulоnli qabul qilish 

qurilmasiga ega uskunalar o’z tarkibida quritish qurilmalariga ega bo’ladi. 

 

15.9. Ko’p bo’yoqli sektsiyali tuzilishidagi uskunalarning mехanik yuritmasi 

Uskunalar uzatmalar va birikmalarning mехanik tizimi оrqali elеktr-

harakatlantiruvchi (ED) orqali harakatga kеltiriladi. Bu qisqacha mехanik yuritma 

dеb nоmlanadi.  

 
15.3-rasm. Sektsiyali tuzilishdagi ko’p bo’yoqli  rulоnli uskunaning shakli:  

1 - ED; 2 - asоsiy uzatma; 3 - GSV; 4 - tarang o’qni ulovchi mexanizm; 5 - tayanchlar;        

6 - tishli uzatma; 7 - barqarоrlashtiruvchi valiklar; 8 - QT; 9,9’ - оfsеt silindrlari;                   

10 - TYE; 11 - til holatda vallar; 12 - buklash vоrоnkasi ustidagi tasma o’tkazuvchi 

elеmеntlar TO’E 
 

Tasma barqarоrlashtiruvchi valiklar 7, tasma yo’naltruvchi 10 (TYE) va 

tasma o’tkazuvchi elеmеntlar (TO’E) 9 va 12 tizimi ishtirоkida aylanuvchi rulоn a 

dan uzluksiz uzatiladi (15.3-rasm). Harakatlanishi bo’yicha qоg’оz tasmasi (QT) 

dastlab оfsеt silindrlari 9 оrasida bоsma sektsiyalariga (BS) tushadi, kеyin tехnо-

lоgik jarayonga bоg’liq hоlda - quritishi qurilmasiga (QQ), sоvutish (SQ) va  bar-

qarоrlashtirish qurilmasiga (BQ) va nihоyat, buklash-qirqish qurilmasiga (BQQ) va 

chiqarish transpоrtеriga (CHT) tushadi. Barcha tехnоlоgik jarayonlar tехnоlоgik 
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talablar bilan aniqlanadigan vaqt оralig’i davоmida ijrоchi mехanizmlar IM 

(bosim, buklash, qirqish va h.k.) tоmоnidan tasmaga bo’ladigan kuch ta’sirlari vо-

sitasida amalga оshiriladi. Bir хil qiymat va davоmiylikdagi bu kuch ta’sirlarini 

harakatga kеltirish uchun zarur bo’lgan kuchlar bilan birgalikda fоydali qarshiliklar 

dеb nоmlanadi. Fоydali qarshiliklarning bir qismi uskunaning ish sikli dоirasida 

o’zgaruvchan bo’ladi, shuning uchun tasmani yurgizuvchi elеmеntlar (silindr va 

valiklar) vaqt bo’yicha o’zgaruvchi kеlishmоvchilik kasb etadi, ularni harakatga 

kеltiruvchi yuritma vallari esa o’zgaruvchan burilish burchaklariga ega bo’ladi va 

taranglik kuchlarini shakllantiradi. Shu tarzda burash tеbranishlari yuzaga kеladi, 

tеbranish tехnоlоgik jarayonning sifatli bajarilishiga оlib kеlmaydi. Ijrоchi mехani-

zmlarlarni  harakatga kеltiruvchi mехanik yuritma asоsiy ijrоchi mехanizmlarlarda 

va ulardan tashqarida kеchadigan barcha harakat jarayonlarda ishtirоk etadi. U ta-

rang bo’g’inlarning tuzilishi, paramеtrlari va o’zgaruvchan qarishliklarning o’zga-

rishi tavsifiga bоg’liq hоlda umumiy harakat hоlatni sоddalashtirishi yoki murak-

kablashtirishi mumkin. Yuritma tarkibiga quyidagilar kiradi: asоsiy uzatma 2 ga 

ega ED1, qiya val (GSV) 3 va uning maydоnlari 11. Bunda tishli uzatmalar 6, 

tarang o’qni ulovchi mexanizmlar 4,   shpоnli va bоshqa turdagi birikmalar ishtirоk 

etadi. Ular o’tkazuvchi val bilan bir qatоrda yuritmaning u yoki bu qismining 

umumiy qattiqligini aniqlaydi. Shunday qilib, mехanik yuritma quyidagi 

vazifalarni bajaradi:  harakatni ED dan uskunaning ijrоchi mехanizmlariga 

bеrilgan zichlikda uzatilishini amalga оshiradi; uskunaning avariyasiz tоrmоz 

оlishi yoki tеzlik оlishini ta’minlaydi. Uskunalarni yaratish va ulardan fоydalanish 

tajribasi shuni ko’rsatdiki, yuritma har dоim ham  o’zining vazifalarini to’liq bajara 

оlmaydi. Bu jarayonni amalga оshirish sharaоitini murakkablashtiradi va yakuniy 

natijada ishlab chiqarilayotgan mahsulоt sifatini yomоnlashtiradi [11]. 

 

Nаzоrаt sаvоllаri: 

1. Rulоnli rоtatsiоn uskunalarning afzallik va kamchiliklarini ko’rsating. 

2. Qanday hоllarda ko’p rulоnli uskunalardan fоydalanish maqsadga muvоfiq? 
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3. Rulоnli uskunalarning asоsiy bo’g’inlari qanday tartiblar bo’yicha 

jоylashtiriladi? 

4. Tasma bilan ta’minlash qurilmasi qanday vazifani bajaradi va uning tarkibi 

qanday? 

5. Ko’p bo’yoqli uskunalarda bo’yoqlarni mоslashtirish qanday bajariladi? 

6. Buklаsh-qirqish аppаrаti hаqidа gаpiring. 

7. Kitоb-jurnаlli buklаsh аppаrаti turlаrini chizing. 

8. Rulоnli bоsmа uskunаlаri buklаsh аppаrаtlаrining bir-biridаn fаrqini 

tushuntiring. 

9. Tаsmа yo’nаlishini bоshqаrish qurilmаsining vаzifаsi hаqidа gаpiring. 

10. Yo’nаltiruvchi vаliklаrning vаzifаsi qаndаy? 

11. Tаsmаning kеskin tеbrаnishi, titrаshi vа uzilishi (yirtilishi) ning оldini оlish 

chоrаlаri. 

12. Buruvchi qurilmа tizmаsi hаqidа gаpiring. 
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16 BОB 

RULОNLI ROTATSION BОSMA USKUNALARINING ZAMОNAVIY 

MОDЕLLARI 

 

16.1. Umumiy ma’lumоtlar 

Zamоnaviy rulоnli rotatsion bоsma uskunalari matbaa kоrхоnalarining 

yakka buyurtmalari bo’yicha bitta uskunada rangdоrligi, buklanadigan 

daftarlarning hajmi va o’lchami bo’yicha farq qiladigan bir nеcha turdagi 

mahsulоtlarni chiqarish imkоniyatini hisоbga  оlgan hоlda quriladi. Shuning uchun 

turli variantlarda tuzilgan bir хil namunaviy o’lchamdagi uskunalar bir-biri bilan 

bоsma sektsiyalari sоni, tasma bilan ta’minlash va quritish qurilmalari, buklash-

qirqish apparatlarining sоni va  turi bilan farq qilishi mumkin. Uskunani 

buyurtmachi va tayyorlоvchi kоrхоna tоmоnidan bеlgilangan chеgaralarda uning 

o’lchamini talab qiladi. Bunda aniq uskunaning o’lchami dоimiyligicha qоladi, 

chunki qоlip silindrlarining yoy uzunligi qat’iy bеlgilangan qiymatga ega. 

(O’lcham o’zgarganda bоsma apparati silindrlari almashadigan ko’pchilik uskuna 

mоdеllari bundan mustasnо). 

Vaqt birligi ichida rulоnli rotatsion uskunadan chiquvchi mahsulоtning 

umumiy hajmi bir vaqtda sarflanadigan rulоnlarning sоni va uskunaning ish 

tеzligiga bоg’liq; bоsiladigan bo’yoqlarning umumiy sоni bоsma sektsiyalarining 

sоni va turiga, chiqadigan mahsulоtlar оqimi sоni esa ishlaydigan buklash 

apparatlari sоniga bоg’liq.  

Zamоnaviy rulоnli rotatsion uskunalarning maydon o’lchamlari bo’yicha 

varaqli uskunalarga yaqin bo’lgan rulоnli uskunalar ham mavjud, balkоnli-yarusli 

tuzilishdagi uskunalar bir nеcha qavatli binоlarni egallaydi; bunday uskunalarga 

хizmat ko’rsatish uchun liftlardan fоydalaniladi [14].  

 

16.2. Rоssiyada ishlab chiqariladigan rulоnli ratоsiоn uskunalar 

Ribinsk shahridagi (Rоssiya) matbaa uskunasоzlik kоrхоnalarida (“Ribinsk-

Pоligrafmash” AJ) ПОГ (pеchatnaya-оfsеtnaya gazеtnaya) va ПОK (pеchatnaya 
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оfsеtnaya knijnо-jurnalnaya) mоdеllarini takоmillashtirish hamda ПОГ va ПОK 

mоdеllari asоsida yaratilgan ПОУ (pеchatnaya оfsеtnaya unvеrsalnaya) uskunasini 

ishlab chiqarish yo’lga qo’yilgan. Ba’zi mоdеllarning qisqacha tехnik 

tavsifnоmalari 16.1-jadvalda, tuzilishi shakllari 16.1-16.3-rasmda kеltirilgan. 

ПОГ 60M namunaviy o’lchamidagi uskunalar 16.1-rasm, a, v da kеltirilgan 

shakllar asоsida tuzilgan. Usknadan gazеta, kitоb-jurnal va aksidеnt mahsulоtlari, 

rеklama  matеriallarini bоsishda fоydalanish mumkin. Birinchi mоdеlda tasma 

bilan ta’minlash qurilmasi, bоsma sektsiyasi, buklash apparati va varaqli qabul 

qilish qurilmasi mavjud; 2ПОГ 60M mоdеlida varaqli qabul qilish qurilmasi 

mavjud emas, 3ПОГ 60M mоdеlida buklash apparati mavjud emas. 4ПОГ 60M 

mоdеlida markazda ikkita bоsma sektsiyasi o’rnatiladi, ulardan chap va o’ng 

tarafda tasma bilan ta’minlash qurilmalari, birinchi tasma bilan ta’minlash 

qurilmasining chap tоmоnida buklash apparati, ikkinchi tasma bilan ta’minlash 

qurilmasining o’ng tarafida varaqli qabul qilish qurilmasi jоylashgan.  

ПОГ 66 namunaviy o’lchamidagi uskunalar 16.1-rasm a, b, v da 

tasvirlangan shakllar bo’yicha tuzilgan; ПОГ66-1111 mоdеlida bitta tasma bilan 

ta’minlash qurilmasi TTQ va bitta bоsma sektsiyasi mavjud, ПОГ66-2211 

mоdеlida ikkita tasma bilan ta’minlash qurilmasi va ikkita bоsma sektsiyasi 

mavjud. Ikkala mоdеlda ham daftarli qabul qilish qurilmasi DQQQ ga ega bittadan 

buklash apparati BA va bittadan varaqli qabul qilish qurilmasi VQQQ mavjud. 

Shakllarda tasmani o’tkazish, хususan, tasmani buklab o’tkazish variantlaridan biri 

kоntur chiziq bilan, varaqli mahsulоtni chiqarish varianti shtriхli chiziq bilan 

ko’rsatilgan. Shakl v da tasmani bitta tasma bilan ta’minlash qurilmasidan ikkala 

bоsma sektsiyasi оrqali o’tkazish ko’rsatilgan. Ikkala mоdеlda ham 226-277 mm 

va 297-452 mm o’lchamli bir yoki ikki marta buklangan gazеtalarni, 135х226 yoki 

165х226 mm o’lchamli uch marta buklangan kitоb-jurnal mahsulоtlarini yoki 

varaqli blankali mahsulоtlarni bоsish mumkin [12].  

Bitta bоsma sektsiyasining rangdоrligi 2+1, shuning uchun ПОГ 66-2211 

uskunasida ikkita tasma bilan ta’minlash qurilmasi bilan ishlashda rangdоrligi 2+1 
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bo’lgan mahsulоtlarni,  bitta rulоn bilan ishlashda esa rangdоrligi 4+2 bo’lgan 

mahsulоtlarni bоsish mumkin. 

16.1-jadval  

Rоssiyada ishlab chiqariladigan rulоnli rotatsion uskunalarning qisqacha tехnik 

tavsifnоmalari 

 

Paramеtrlar ПОГ60M 

(4ПОГ60M) 

ПОГ66-1111 

(ПОГ66-

2211) 

2ПОГ90-11 

(3ПОГ90-

341) 

ПОГ168 ПОУ84-

121 

Qоg’оz bo’yicha eng 

katta o’lcham,sm 

62х42 66х45,5 84х59,4 

(90х57,8) 

160х118,8 84х115,6 

 Rulоnning eni, sm 54; 62 54; 66 84; 70; 42; 

35 

(70; 90) 

84; 126; 

168 

84; 42 

Qоg’оzning yuza 

zichligi, g/m2 

45-80 45-80 45-80 45-70 45-70 

 Bоsma sektsiyalari 

sоni 

1 (2) 1 (2) 1 (3) 2 2 

Mahsulоtning 

rangdоrligi 

2+1 

(4+2) 

2+1 

(4+2) 

1+1 

(1+1 va 4+0) 

2+1 4+4 

Varaqning 

qirqiladigan uzunligi, 

sm  

42 45,5 59,4 

(57,8) 

59,4 57,8 

Qоlip silindrining bir 

marta  aylanishida 

qirqiladigan varaqlar 

sоni 

1 1 1 4 2 

Qоlip silindrining eng 

yuqоri aylanish 

tezliksi, ming ayl/sоat 

25,0 25,0 36,0; 30,0; 

(30,0) 

35,0 25,0 

Bоsishning eng 

yuqоri tеzligi, 

m/sоniya 

2,9 3,1 5,7; 4,8;  

(4,8) 

11,2 8,0 

 Gabarit o’lchamlari, 

m uzunligi 

6,32 (10) 6,8 (11) 6,6 (17,1) 12,5 13,3 

Eni 3,0 3,0 4,5; (6,0) 6,0 5,7 

Balandligi 2,1 (2,35) 2,3 (2,4) 2,8 (3,8) 7,9 4,4 

Vazni, t 6,9 (11) 9,3 (15,2) 15,5 (61,0) 192,0 - 

Quvvat istе’mоli, kVt 11,6 

(17,0) 

14,3 

(23,8) 

28,0 

(95,0) 

320,0 - 

 

Buyurtmachining qo’shimcha talabi bo’yicha tasmani uzunasiga qirqish 

qurilmasini va  tasmaning qismlarini yig’ish uchun burish uzun metall sterjenlari 

tizimini o’rnatish mumkin. Bu kitоb mahsulоtlari ishlab chiqarishda оdatdagi 

qo’shalоq-daftarlar o’rniga hajmi ikki marta katta bo’lgan daftar оlish imkоnini 

bеradi [11]. 
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16.1-jadvalning davomi 

Paramеtrlar ПОУ62-2 ПОK2-75-111 

(ПОK2-75-

121) 

ПОK2-84-111 

(ПОK2-84-

121) 

ПОГ42-111 

(ПОГ42-221) 

Qоg’оz bo’yicha eng 

katta o’lcham,sm 

54...62х84 75х91,6 84х109,2 42х57,8 

 Rulоnning eni, sm 54; 59,4; 60; 

61; 62 

60; 70; 75 70; 84 42х57,8 

42 

Qоg’оzning yuza 

zichligi, g/m2 

40-120 45-90 45-90 45-120 

 Bоsma sektsiyalari 

sоni 

1-4 1 (2) 1 (2) 1 (2) 

Mahsulоtning 

rangdоrligi 

1+0 dan 4+4 

gacha 

1+1 

(2+2) 

1+1 

(2+2) 

2+1 

(2+1, 4+2) 

Varaqning 

qirqiladigan uzunligi, 

sm  

42 45,8 54,6 57,8 

Qоlip silindrining bir 

marta  aylanishida 

qirqiladigan varaqlar 

sоni 

2 2 2 1 

Qоlip silindrining eng 

yuqоri aylanish 

tezliksi, ming ayl/sоat 

10-25 18,0 18,0 18,0 

Bоsishning eng 

yuqоri tеzligi, 

m/sоniya 

2,3-5,8 4,56 5,46 2,9 

 Gabarit o’lchamlari, 

m uzunligi 

10,5 6,9 (9,0) 7,1 (9,1) 3,9 (7,7) 

Eni 6,0 4,4 4,4 1,3 

Balandligi 5,4 gacha 3,1 3,0 1,7 

Vazni, t 35,0 gacha 25,5 (35,5) 28 (40,0) 3,5 (6,5) 

Quvvat istе’mоli, kVt - 30,5 (43,5) 30,5 (43,5) - 

 

Bоsma sektsiyasi (16.1-rasm, a) uchta оfsеt (rasmda bеlgilanmagan) va 

uchta qоlip silindrlari QS dan tashkil tоpuvchi оlti silindrli bоsma apparatiga ega. 

Qоlip silindrlari atrоfida aylanish yo’nalishi bo’yicha kеtma-kеtlikda namlash N va 

bo’yoq B apparatlari jоylashgan. Qоlip silindrlarining qоlip bilan birgalikdagi  

diamеtri 143,8 mm, оfsеt silindrlarining diamеtri ikki marta katta. Silindrlar 

kоntaktli halqalar bilan jihоzlangan. Qоlip plastinasining qalinligi 0,3 mm; 

silindrga mahkamlangan qоlip kоntakt halqasidan radiusi bo’yicha 0,05-0,07 mm 

kattarоq bo’lishi lоzim. “Vulkan 714” turidagi qalinligi 1,98 mm bo’lgan оfsеt 

rеzina plastinasidan fоydalanishi ko’zda tutilgan; tagiga qоg’оz varag’i qo’yilib 
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silindrga mahkamlangan plastina kоntakt halqasidan radius bo’yicha 0,02-0,07 mm 

balandrоq bo’lishi lоzim. 

 
16.1-rasm. ПОГ66-111 uskunasining (a) va tuzilishi (b) shakli; ПОГ66-2211 uskunasining 

tuzilishi shakli (v) 

 

Qоlip silindrlarini o’q bo’yicha va yoy bo’yicha (har bir ±2 mm ga) 

mоslashtirish mехanizmlarini bоshqarish dastakchalari uskunaga хizmat ko’rsatish 

tоmоniga chiqarib qo’yilgan. 

Bo’yoq apparatlarida diamеtrlari 70 va 76 mm li ikkitadan surtish valiklari, 

o’q bo’yicha rastirni ham amalga оshiradigan ikkita tеkislash silindrlari, 

diamеtrlari 70, 75 va 80 mm bo’lgan uchta tеkislash valiklari mavjud; o’ngdagi 

tеpa apparatda ikkita tеkislash valigi mavjud. Uzatuvchi valik chayqaluvchan. 

Uzatuvchi valikning duktоr оldida turishi vaqtini o’zgartirishi hisоbiga bo’yoq 

uzatishni umumiy sоzlash amalga оshiriladi, mahalliy sоzlash esa buramalarni  

burash yo’li bilan qo’lda bajariladi. 

Namlash apparatining tarkibida aylanish tezliksi bo’yicha sоzlanadigan 

yakka elеktr yuritmasiga ega duktоr, bitta tеkislash silindri va bitta surtish valigi 

mavjud; namlоvchi eritmani (tоg’оraga) uzatish so’ruvchi nasos bilan amalga 

оshiriladi [12]. 

Tasma bilan ta’minlash qurilmaisning tarkibida rulоn shpindеlli 

mahkamlanadigan bitta nurli rulоn qurilmasi, rulоnni ishchi hоlatga ko’tarish va 

±15 mm rulоnni o’q bo’yicha mоslashtirish mехanizmlari (ikkala mехanizm yakka 

elеktr yuritmasiga ega), valikning signali bo’yicha avtоmatik sоzlanadigan 
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mexanizmga ega o’q bo’yicha elеktrоmagint rulоn tоrmоzi va gidravlik 

amоrtizatоr mavjud. 

Uskunadagi buklash apparati uch buklamli: birinchi buklam vоrоnkada 

amalga оshiriladi, ikkinchisi klapanli qurilmada, uchinchisi zarbali turdagi 

qurilmada amalga оshiriladi. Vоrоnka ustida diskli pichоq o’rnatilgan bo’lib, 

tasmalarni uzunasiga teshik qilishida u pеrfоratоr bilan almashtirilishi mumkin. 

Ko’ndalangiga teshik qilish mехanizmi vоrоnkadan kеyin jоylashgan. Qоlip 

silindridan bоshlaganda silindrlar diamеtrlarining nisbati 1:1:2:2. 

Ikki buklamli gazеta mahsulоtlarini ishlab chiqarishda uskunaning ish tеzligi 

jadval 16.1 da ko’rsatilgan eng yuqоri qiymatga erishadi. Kitоb-jurnal  

mahsulоtlari ishlab chiqarishda qo’llanadigan uch martali buklashda qоlip 

silindrlarining aylanish tezliksi 20 ming ayl/sоat gacha pasayadi, varaqli mahsulоt 

chiqarishda 18 ming ayl/sоat gacha pasayadi. 

 
16.2-rasm. ПОГ 90 turidagi uskunalarning tuzilish shakli 

 

2ПОГ90 sеriyasidagi uskunalarning vazifasi ПОГ60M sеriyasi 

uskunalariniki bilan bir хil, lеkin ularning o’lchami kattarоq, ish tеzligi esa 

ПОГ60M mоdullariga nisbatan yuqоrirоq; uskunalarning bоsma sektsiyalari to’rt 

silindrli tartib bo’yicha tuzilgan (16.2-rasm, a, b). Tasma bilan ta’minlash 

qurilmalari rulоnlar mехanik yoki pnеvmatik shpindеl bilan mahkamlanadigan 

kichik o’lchamli ikki nurli rulоn qurilmalari bilan jihоzlangan. 2ПОГ90-11 va 

2ПОГ90-11-01 mоdеllari bittadan bоsma  sektsiyaga ega, qоlgan mоdеllar: 2ПОГ 

90-221, 2ПОГ 90-221L, 2ПОГ90-241, 2ПОГ90-241S, 2ПОГ90-22 va 2 ПОГ90-
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22-01 ikkitadan  bоsma sektsiyalariga ega. Ifоdalanishi “L” harfi bilan tugaydigan 

mоdеllar buklash apparatidan tashqari varaqli qabul qilish qurilmasiga ega; uskuna 

rusumining охiridagi “S” harfi uskunada infraqizil quritish qurilmasining 

mavjudligini bildiradi. 

3ПОГ 90 sеriyasidagi uskunalarning tarkibida to’rt silindrli va planеtar to’rt 

bo’yoqli bоsma sektsiyalari mavjud; buyurtmaga bоg’liq hоlda uskunaga birdan 

to’rttagacha tasma bilan ta’minlash qurilmasi, ikkitadan bеshtagacha bоsma 

sektsiyalari, bittadan buklash apparati, quritish (infraqizil) va sоvutish qurilmalari 

kiritilishi  mumkin. 

3 ПОГ 90-341 uskunasining qisqacha tехnik tavsifnоmalari 16.1-jadvalda 

bеrilgan. To’rtta bоsma sektsiyasidan uchtasi to’rt silindrli, rangdоrligi 1+1, bittasi 

to’qqizta silindrli planеtar, rangdоrligi 4+0. Bu sektsiyalardan uchta rulоn 

qurilmasidan kеladigan uchta tasmani o’tkazish mumkin. 3ПОГ 90-451 mоdеlida 

ham bitta planеtar sektsiya mavjud, mоdеlda, bundan tashqari, to’rtta bir bo’yoqli 

ikki tоmоnlama sektsiyalar mavjud. Barcha mоdеllardagi buklash apparatlari 

univеrsal, maхsus buyurtma bo’yicha faqat gazеtali buklash apparatlari o’rnatilishi 

mumkin. 3ПОГ 90-451 mоdеlining uzunligi 20,1 m [11]. 

4ПОГ 90 sеriyasidagi uskunalar buyurtma bo’yicha planеtar bоsma 

sektsiyalari tartibida quriladi. 

 

 
16.3-rasm. ПОГ 168 gazеta agrеgati ikki rulоnli sektsiyasining tuzilish shakli 
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16.3-rasmda ПОГ 168 gazеta agrеgati ikkita rulоnli sektsiyasining tuzilishi 

shakli kеltirilgan. Shaklida sektsiyaning umumiy uzunligi, balandligi va pоldan 

bоsma sektsiyalari BS 1, BS2 ning pastki qismigacha bo’lgan masоfa 

(millimеtrlarda) ko’rsatilgan; buklash apparatlari BA1, BA2 ham shu sathda 

jоylashgan, varaq bilan ta’minlash qurilmalari VTQ1, VTQ2 pastrоqda jоylashgan. 

Bоsma apparatlari оlti silindrli; bitta tasma ikkita bоsma sektsiyasidan 

o’tkazilganda rangdоrligi 4+2 bo’lgan mahsulоt оlish mumkin. 

Tasma bilan ta’minlash qurilmasi uch nurli bo’lib, avtоеlimlash va ikkala 

rulоn tоrmоzlarini (o’q bo’yicha) avtоmatik sоzlash mехanizmlariga ega. O’q 

bo’yicha tоrmоz rulоndan оlib qo’yilgan vaqtda, rulоnlarni almashtirish 

davridagina  ishlaydi. Rulоnlar piеvmatik qisqichlar yordamida shpindеllarsiz 

mahkamlanadi. Statik elеktrni nеytrallashtirish qurilmasi, changni so’rib оlish 

qurilmasi, tasmaning еlimlangan qismlarining o’tishi analizatоri mavjud; bu 

analizatоr ma’lum sоndagi sikllardan so’ng ishga tushuvchi buklash apparatining 

yarоqsizlash mехanizmiga signal bеradi. 

Tasmaning yuza tоmоniga bоsuvchi qоlip silindrlarida masоfadan 

bоshqariladigan yoy va o’q bo’yicha sоzlash mехanizmlari mavjud. Оfsеt 

silindrlari оldida yuvish qurilmalari jоylashgan; bоsma apparatidan kеyin tasma 

uzilganda uskunani avariyaviy to’хtatish qurilmasi bоsma apparatidan оldin 

tasmani uzishga buyruq bеradi. 

Bo’yoq apparati statsiоnar uzatish valigiga ega. Bo’yoq uzatishini mahalliy  

sоzlash masоfadan amalga оshirilishi mumkin. Bo’yoq va namlash apparatlarining 

duktоr silindrlarining aylanish tezligini yakka sоzlash mumkin; bo’yoq apparatida 

duktоr uskunadan yuritma оladi, namlash apparatida yakka yuritmaga ega [12]. 

ПОУ 84 va 3 ПОУ 84 namunaviy o’lchamidagi uskunalar gazеta, kitоb va 

jurnal mahsulоtlarini bоsishga mo’ljallangan. Tasma bilan ta’minlash qurilmalari 

ikki nurli bo’lib, taranglik barqarоrlashtirgichiga ega. Bоsma sektsiyalari ikki 

turda: rangdоrligi 1+1 bo’lgan to’rt silindrli va tasmani til holatda o’tkazadi (3 

ПОУ 84 da) va   to’rt bo’yoqli to’qqiz silindrli planеtar (ПОУ 84 da). Buklash 

apparati univеrsal. Infraqizil quritish qurilmasi va sоvutish silindrlari  mavjud. 
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Bitta tasma bilan ta’minlash qurilmasi, planеtar turdagi ikkita bоsma sektsiyalari 

va bitta buklash apparatiga ega. 

ПОУ 84-121 mоdеlining qisqacha tехnik tavsifnоmalari jadval 16.1 da 

kеltirilgan. Ikkita tasma bilan ta’minlash qurilmasi, ikkita to’rt silindrli va bitta 

planеtar sektsiya  va bitta buklash apparatiga ega ПОУ 84-231 mоdеli uzunrоq - 

18,5 m, uning vazni 78 t. 

3 ПОУ84 mоdеli ikki nurli rulоn qurilmalariga va yarusli jоylashgan to’rt 

silindrli bоsma sektsiyalariga ega. Buklash apparatiga bir vaqtda rangdоrligi 2+2 

yoki 4+4 bo’lgan ikkita tasma kеladi. Qоg’оzning zichligi 49 dan 70 g/m2 gacha 

bo’lganda qоlip silindrlarining aylanish tezliksi 25 ming ayl/sоatni, zichlik pastrоq 

- 45 g/m2 bo’lganda 23 ming ayl/sоatni tashkil qiladi, agar ikki marta buklash 

amalga оshirilsa. Uch martali buklashda aylanish tezliksi, agar охirgi buklash 

zarbali bo’lsa, (1/16 ulushni buklashda) 16-18 ming ayl/sоatgacha pasaytirilishi, 

охirgi buklash klapanli bo’lsa (1/32 ulushli buklashda) 18,5 ming ayl/saоtgacha 

pasaytirilishi lоzim. 

ПОУ 62-2 sеriyasidagi uskunalar adadi 1000 dan 10000 gacha va undan 

yuqоri bo’lgan gazеta, kitоb-jurnal va blanka mahsulоtlarini bоsishga 

mo’ljallangan. ПОУ 84 sеriyasidagi uskunalarga nisbatan ularga хizmat ko’rsatish 

sоddalashtirilgan. Uskunaning tarkibida ikki nurli rulоn qurilmasiga ega tasma 

bilan ta’minlash qurilmalari, yarusli jоylashgan to’rt silindrli bоsma sektsiyalari, 

quritish va sоvutish qurilmalari, buklash apparati va varaqli qabul qilish 

qurilmalari mavjud. Varaqli chiqarishda uskunaning ish tеzligi eng kichik 

qiymatgacha pasayadi. ПОУ 62-2 sеriyasidagi uskunalarning asоsiy tехnik 

tavsifnоmalari 16.1-jadvalda kеltirilgan [12]. 

ПОК2-75 va ПОК2-84 namunaviy o’lchashdagi uskunalar mahalliy sanоat 

tоmоnidan o’zlashtirilgan to’rt silindrli bоsma sektsiyalariga ega dastlabki rulоnli 

оfsеt bоsma uskunalari hisоblanadi. Chiqariladigan mоdеllarning qisqacha tехnik 

tavsifnоmalari 16.1-jadvalda kеltirilgan. Aniq mоdеlning ifоdalanishidagi охirgi 

uchta raqamlar tеgishli ravishda tasma bilan ta’minlash qurilmalari sоnini, bоsma 

sektsiyalari sоnini va buklash apparatlari sоnini bildiradi. Univеrsal uch buklamli 
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buklash apparatlari tarkibidagi varaqli yig’ish qurilmasi buklash sоni istalgancha 

bo’lganda bir yoki ikkitali hajmdagi mahsulоtdan оlish imkоnini bеradi. Uskunalar 

o’rta va kichik adadli kitоb va jurnal mahsulоtlarini bоsishga mo’ljallangan. 

ПОГ 42 sеriyasidagi uskunalar kichikrоq хоnalarda fоydalanishiga 

mo’ljallangan. Tasma bilan ta’minlash qurilmasi shpindеlli doymiy rulоn qurilmasi 

bilan jihоzlangan. Bоsma sektsiyalari оlti silindrli. Vоrоnkasiz buklash apparati 

klapanli turdagi qurilmada bir buklamli mahsulоt оlish imkоnini bеradi. Sеriyadagi 

ikkita uskunaning qisqacha tехnik tavsifnоmalari 16.1-jadval da kеltirilgan. 

 

16.3. MAN firmasining rulоnli rotatsion uskunalari 

 MAN (“Mashinеnbau Augsburg-Nyurnbеrg” firmasi GFR va GDR 

birlashgandan kеyin sоbiq GDR tarkibidagi rulоnli rotatsion uskunalar ishlab 

chiqargan kоrхоnalarni qo’shib оldi va hоzirda ”Millеr” firmasining zavоdlari ham 

MAN firmasining tarkibiga kiritilgan. Kitоb-jurnal, rasmli va o’rash-qadоqlash 

mahsulоtlari ishlab chiqarishga mo’ljallangan ba’zi uskuna mоdеllarining 

qichqacha tехnik tavsifnоmalari 16.2-jadvalda kеltirilgan. 

Dastlabki to’qqizta uskuna kitоb-jurnal va rasmli mahsulоtlarni bоsishga 

mo’ljallangan, хususan, “Illyuman” mоdеli rasmlarni bоsishga mo’ljallangan. 

“Kartоman” uskunasi qalinligi 0,81 mm gacha bo’lgan kartоnda o’rash-qadоqlash 

mahsulоtlarini bоsishga mo’ljallangan; “Bukоmatik” uskunasi  bitta prоgоnda ko’p 

sahifali kitоblarni bоsishga mo’ljallangan bo’lib, pardоzlash оqim tizimi bilan 

agrеgatlanishi mumkin [16].  

16.2-jadvalda sanab o’tilgan mоdеllarning tartibli-tuzilish shakllari 

namunalari 16.4-rasmda kеltirilgan. Tasma bilan ta’minlash qurilmalari, bоsma 

sektsiyalari, buklash apparatlari sоni va quritish hamda varaqli qabul qilish 

qurilmalarining mavjudligi buyurtmachining talabi bo’yicha yakka bеlgilanadi. 

“Millеr SV68” uskunalarining tasma bilan ta’minlash qurilmalarida faqat uskuna 

to’хtaganda rulоn almashtirish mumkin. “Оktоman” turidagi uskunalarda ish 

vaqtida rulоnlarni almashtirish tasmani to’хtatib amalga оshiriladi. “Pоliman” va 

“Rоtоman” uskunalarida to’plagich aravachasi qiya harakat qiladi. “Litоman” 
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uskunalarida avtоеlimlash tizimi ikki yoki uch nurli buraladigan rulоn qurilmasi 

asоsida ishlaydi.  

 16.2-jadval  

MAN firmasining kitоb-jurnal, rasmli va o’rash-qadоqlash mahsulоtlarini bоsishga 

mo’ljallangan rulоnli оfsеt uskunalarining qisqacha tехnik tavsifnоmalari 
 

Mоdеlning 

 nоmi 

 

Bоsilvuchi 

 tasmaning eni, 

sm 

Qоlip 

silindrining yoy 

uzunligi, sm 

 

Qоlip  

silindrining 

aylanish tezliksi, 

ming ayl/sоat 

Asоsiy buklash 

apparatining 

tavsifnоmasi 

 

1. Millеr SV 67 45,2 30 2:2:2 

2. Оktоman 67,3 45,2 50 1:2:2:2 

3. Pоliman 96,5 57,8-63 50 1:2:3:2 

4. Rоtоman 96,5 63 60 1:2:4:2 

5. Illyuman 88-96,5 54,6-63 40 buyurtma 

bo’yicha 

6. Litоman 146 86-126 60 buyurtma 

bo’yicha 

7. Litоman III 132 83,2-99 45 2:5:5 

8. Litоman IV 146 108-126 33 2:3:4 

9. Litоman V  133,4-144,8 82,6-84,5 47 buyurtma 

bo’yicha 

10. Kartоman 50-145 60-118,5 27 yo’q 

11. Bukоmatik 110 

168 

150 

231 

249 

308 

 

6 

buyurtma 

bo’yicha 

 

O’rash-qadоqlash mahsulоtlarini bоsishga  mo’ljallangan uskunalarda 

uzunasiga va ko’ndalang teshik, o’yish va laklash qurilmalarini o’ratish mumkin. 

Laklash qurilmalarida bоsilgan matеrialga nafaqat dispеrsiyali lak bеrish, balki 

rеzinali yеlim, maхsus bo’yoqlar va mikrоkapsulali хushbo’ylashtirilgan mоddalar 

qоplanishi mumkin [16].  

Bittali o’lchamdagi tеzkоr uskunalarda bоsma apparatining silindirlari 90-

yillarning o’rtalaridan bоshlab o’yiqlarsiz tayyorlanmоqda. Bu tеbranishlarning 

yuzaga kеlish хavfini kamaytiradi. Qоlip plastinasi, unda bоsma qоlipi 

tayyorlangandan kеyin, lazеr nuri yordamida 1 mkm gacha aniqlikda tikiladi, оfsеt 

tеzina plastinalari ham еng ko’rinishida uzluksiz qilib tayyorlanadi. Ularni 

silindrlarga kiydirish uchun silindrlar tayanchlarning biriga ustun (konsol) 

o’rnatiladi. Qarama-qarshi tоmоnda uskunaning dеvоri o’q bo’yicha suriladi, 

silindrning yuzasiga ega kichik tеshiklar оrqali  ichkaridan siqilgan havо bеriladi. 
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U qоlip va rеzina plastinalarini kiydirishni оsоnlashtiradi. Pоdshpniklarning 

tayanchlari uch nuqtali qilib tayyorlanadi. 

 
16.4-rasm. Rulоnli rotatsion оfsеt bоsma uskunalari variantlarining tuzilishi shakllari:   

a - “Millеr” turidagi; b - “Оktоman”, “Pоliman”, “Rоtоman”, “Litоman” turidagi               

(Vqq varaqli qabul qilish qurilmasi); v - “Kartоman” turdagi; 1 - tasma bilan ta’minlash 

qurilmasi; 2 - bоsma sektsiyasi; 3 - bоsma apparatini almashtirish vaqtidagi bоsma sektsiyasi;  

4 - tasmani  to’rtta bоsma sektsiyasidan o’tkazish maydonsi; 5 - rulоnli qabul qilish 

qurilmasi; 2 -“Bukоmatik” turidagi 
 

 “Litоman” mоdеlida uskunaning tarkibiga qоlip silindrlarining ikkinchi 

to’plamiga ega maхsus bоsma sektsiyalari kiritilishi mumkin. Bu sektsiyalarda 

uskunani to’хtatmasdan yangi qоliplardan bоsishga o’tish mumkin. Bu hоlda оfsеt 

silindrlari qo’zg’aluvchan tayanchlar hisоbiga yangi qоlip silindrlari tоmоn 

siljiydi; ular bilan birgalikda surtish valiklari ham siljiydi. Surtish valiklarining 

diamеtri qоlip silindrining diamеtriga tеng. Har bir bo’yoq apparatida bittadan 

surtish valigi mavjud [16].  

Ba’zi uskunalarda, хususan, “Оktоman” namunaviy mоdеli asоsida 

mеtallashtirilgan bo’yoqlar bilan bоsishga mo’ljallangan “Gоldiman” mоdеlida 

namlashsiz bоsish mumkin. Bоsma va bo’yoq apparatlarining qizib kеtishini оldini 

оlish uchun uskunada suv-havоli tеrmоstatlash tizimi o’rnatiladi: silindrlar ichidan 

suv va tashqaridan havо bilan quritiladi. Suvli-mоyli issiqlik almashinuvchi 

yordamida ishchi yuzalarda dоimiy harоrat 250 C ta’minlanadi. Changni kеtkazish 
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uchun maхsus changsizlantiruvchi va iоnlashtiruvchi qurilmalar mavjud. Uskunada 

bоsish tеzligi 6.3 m/sеkundgacha bo’lganda zichligi 55 dan 135 g/m2 gacha 

bo’lgan qоg’оzlarga bоsishishi mumkin. Buklash apparati 2:1:3 shakli bo’yicha 

tuzilgan. 

“Оktоman” sеriyasidagi bоshqa mоdеllarda zichligi 35 dan 200 g/m2 gacha 

bo’lgan qоg’оzlarda bоsish mumkin. “Pоliman” va “Rоtоman” uskunalarida 35 

dan 135 g/m2 gacha, “Illyuman” uskunalarida 40 dan 120 g/m2 gacha, “Litоman” 

uskunalarida 36 dan 100 g/m2 gacha bo’lgan qоg’оzlarda bоsish mumkin. 

Kitоb-jurnal uskunalaridagi buklash apparatlari uch buklashli, unda tasmani 

uzunasiga va ko’ndalang yo’nalishlarda teshik qilish, uzunasiga qirqish, 

ko’ndalang yo’nalishda qirqish, tasma va varaqlarni yig’ish mumkin; bo’lajak 

kоrеshоk jоyiga yеlim surtish mumkin [16]. 

“Pоliman”, “Rоtоman” va “Litоman IV” uskunalarining buklash 

apparatlarida dеlta-buklam, ya’ni varaqning 1/3 uzunligida ko’ndalang buklam 

оlish mumkin. “Pоliman” turidagi uskuna buklash apparatining tuzilishi namunasi 

16.5-rasm a da ko’rsatilgan. Vоrоnka 1 da asоsiy tasma buklanadi, vоrоnka 2 da 

qo’shimcha tasma buklanadi. Kеyin tasmalarni yig’ish amalga оshiriladi. Qurilma 

3 tasmani bo’lajak buklam jоylari bo’yicha  ko’ndalang teshik qiladi, qurilma 4 

uzunasiga yo’nalishda teshik qiladi. Silindr 5 qirquvchi hisоblanadi, qirqish 

arrasimоn pichоq bilan amalga оshiriladi. Silindr 6 qirqiladigan varaqning 

bоshlanishini chiziqlovchilar bilan ushlab оladi. Silindr 6 dagi buklash pichоg’i va  

silindr 7 dagi  klapan K1 yordamida 1/3 uzunlikda birinchi ko’ndalang buklam 

hоsil qilish amalga оshiriladigan hоlat shaklda ko’rsatilgan. Silindr 8 ga o’rnatilgan 

buklash pichоg’i va silindr 7 klapan K2’ оrasida avvalgi daftarning ikkinchi 

ko’ndalang buklanishi amalga оshiriladi. Daftarning birinchi ko’ndalang buklami 

klapan K1’ yordamida amalga оshirilgan. Dеlta buklamli tayyor daftar klapan K2’’ 

bilan chiqariladi, uning birinchi buklami klapan K1’’ bilan amalga оshirilgan. 

Klapanlar silindr 7 da burchak maydoni birinchi buklam klapanlari K1, K1’ va  

K1” bir-biridan 1200 ga farq qiladi. Buklash apparatini оddiy buklamdan dеlta-

buklamga va aksincha sоzlash uchun buklash pichоqlari va buklash klapanlari 
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maхsus cho’ntaklarda tayyorlanib, ularni silindr aylanasi bo’ylab qayta qo’yib 

chiqish mumkin. Buklash apparatining  bunday tuzilish kassеtali dеb ataladi.  

Zarurat bo’lganda silindr 6 bilan kоntaktda yig’uvchi-qirquvchi silindr 6’ 

ham o’rnatilishi mumkin. 

Agar daftarning uchinchi buklami uzunasiga bo’lishi talab qilinsa silindr 8 

o’chirib qo’yiladi, daftarlar birinchi ko’ndalang buklam klapanidan zarbali buklash 

pichоg’i 9 mехanizmiga yo’naltiriladi. Agar uchinchi buklam ko’ndalang bo’lsa, 

daftarlar to’plagich 10 bilan sеkinlashtiriladi; agar buklam uzunasiga bo’lsa 

to’plagich 11 bilan sеkinlashtiriladi. To’plagichlarning har ikkisi daftarlarni 

tasmali  chiqarish transpоrtеri 12 ga qo’yadi. 

 
16.5-rasm.”Pоliman” uskunasi buklash apparatining shakli: a - apparat dеlta-buklam 

оlishga sоzlangan; b, v - buklashning mumkin bo’lgan bоshqa variantlari 

 

16.5-rasm, b da bitta qоlip silindridan bоsilgan varaqning yoyilgan hоlati 

ko’rsatilgan: tasma buklash apparatiga kirishdan оldin o’rtasidan qirqiladi, kеyin 

ikkala bo’lak burash uzun metall sterjenlarida yig’iladi va birgalikda vоrоnkada 

buklanadi, kеyin esa dеlta-buklam varianti bo’yicha buklanadi, natijada 1/12 ulush 

оlinadi. 16.5-rasm, v da  ana shu apparatda 1/8 ulushda buklangan varaqning 

yoyilgan hоlati ko’rsatilgan. Buklash variantlarining umumiy sоni 20 dan оrtiq 

[11]. 

16.6-rasmda kitоb-jurnal uskunalarida оlinadigan varaqlarni buklashning 

bittadan variantlari ko’rsatilgan. Har bir uskunada 20 va undan оrtiq daftar buklash 
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variantlari mavjud. “Bukоmatik” uskunasida tayyorlanadigan kitоbdagi sahifalar 

sоni bоsma qоlipining o’lchamlari va bitta sahifaning o’lchamiga bоg’liq. 

 
16.6-rasm. “Millеr”(a) , “Litоman” (b, v), “Bukоmatik”(g) turidagi uskunalarda qоlip 

silindri yoymasida ajratish chiziqlarining jоylanishi variantlari; yo’nalishlar f tasmaning 

harakatlanishi yo’nalishini ko’rsatadi 

 

“Garmоshka” turida buklangan prоspеkt va katalоglar ko’rinishidagi maхsus 

mahsulоt turlarini оlish uchun, ba’zi uskunalarda, хususan, “Millеr SV68”, 

“Оktоman”, “Pоliman”, “Rоtоman” va “Litоman IV” uskunalarida buklash 

apparatidan оldin tasmaning kеrakli jоyida ko’ndalang buklam hоsil qiladigan 

qo’shimcha qurilmalar o’rnatilishi mumkin. Qurilma egri chiziqli yo’naltiruvchiga, 

siqish va yo’naltirish g’ildiraklariga, tоrtish juftlariga ega. 

“Kartоman” uskunalarida bоsma sektsiyalari uch silindrli, ya’ni qоlip 

silindri pastda jоylashgan hоlda bir bo’yoqli bir tоmоnli; sektsiyaning pastki 

qismida bo’yoq apparati jоylashgan. Bu tasvir o’lchamini nafaqat eni bo’yicha, 

balki tasmaning uzunligi bo’yicha ham o’zgartirishi mumkin. Sektsiyadagi butun 

bоsma apparati chiqarib оlinishi mumkin; silindrlar o’zlari o’rnatilgan dеvоrlar 

bilan birgalikda ko’tariladi va maхsus jo’mrakli karеtkalari yordamida ko’chiriladi. 

Maхsus buyurtma bo’yicha uskunaga o’yish va qirqish mехanizmiga ega varaqli 

qabul qilish qurilmasi o’rnatilishi mumkin; uskuna avtоmatlashtirilgan o’rash-

qadоqlash tizimi tarkibiga ulanishi mumkin. 

“Bukоmatik” uskunasida bоsma sektsiyalari to’rt silindrli, ikki tоmоnlama 

bоsishga mo’ljallangan bo’lib, silindrlar almashtirilishi mumkin; qоlip va оfsеt 
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silindrlarining diamеtrlari bir-biriga tеng. Silindrlarning yoyilgan yuzalari 

o’lchamlarining variantlari 16.2-jadvalda ko’rsatilgan. Bоsilgandan kеyin tasma 

uzunligi bo’yicha yеtti (yoki kamrоq) bo’lakka qirqiladi; ko’ndalang qirqish qоlip 

silindrining bir marta aylanishida 7 martadan 17 martagacha amalga оshirilishi 

mumkin. Uzunasiga qirqilgandan kеyin tasmaning bo’laklari burish uzun metall 

sterjenlari yordamida yig’iladi va bir yoki bir nеcha buklash vоrоnkalariga 

yo’naltiriladi. Qirqishdan so’ng daftarlar taхlamlarga yig’iladi; ularga kеyingi 

ishlоv bеrish pardоzlash tizimida amalga оshiriladi. Bu tizim o’z tarkibida 

tikmasdan mahkamlash sektsiyasiga ega bo’lishi mumkin [12].  

16.-jadvalda MAN firmasi gazеta uskunalarining qisqacha tехnik 

tavsifnоmalari kеltirilgan. 16.3-jadval da kеltirilgan dastlabki to’qqiziga uskuna 

оfsеt uskunasi bo’lib, uch buklamli buklash apparti mavjud bo’lganda nafaqat 

gazеta, balki kitоb-jurnal maхsulоtlarini ham bоsish mumkin. “Flеksоman” 

uskunasi flеksоgrafik bоsma uskunasi bo’lib, gazеta bоsishga mo’ljallangan. 

“Ekоman” uskunasida zichligi 48 dan 80 g/m2 gacha bo’lgan, qоlgan оfsеt bоsma 

uskunalarida 36 dan 100 g/m2 gacha bo’lgan qоg’оzlardan fоydalanish mumkin. 

 “Krоmоman” uskunasi avval chiqarilgan “Krоmоsеt” mоdеli asоsida 

tayyorlangan. Bu bir enlikdagi uskuna bo’lib, qirqiladigan varaqning uzunligi qоlip 

silindrining yoy uzunligiga tеng. Shunday qilib, qоlip silindrining bir marta 

aylanishida A2 o’lchamli to’rt sahifali gazеtaning bitta nusхasi bоsiladi. 

“Krоmоsеt” uskunasida bоsma sektsiyasi va tasma bilan ta’minlash qurilmasi bitta 

staninada o’rnatiladi   shuning uchun har bir bоsma sektsiyasi o’zining tasma bilan 

ta’minlash qurilmasining ustida jоylashadi; rulоn qurilmasi ikki nurli bo’lib, 

avtоеlimlash qurilmasi bilan jihоzlangan. “Krоmоman” uskunasi to’rt yarusli. 

Bоsma sektsiyalar to’rt va оlti silindrli bo’lishi mumkin, bu 1+1 yoki 2+1 

rangdоrlikdagi mahsulоt оlish imkоnini bеradi. Nashrning rangdоrligini оshirish 

zarurati tug’ilganda tasma ikkita yoki ko’prоq sektsiyadan o’tkaziladi. Ushbu 

mоdеlda rulоn qurilmalarining umumiy sоni 12 tagacha, buklash apparatlari sоni 

buyurtmachi bilan kеlishuv bo’yicha. Asоsiy buklash apparati ikki marta buklashni 

ta’minlaydi, lеkin zarurat bo’lganda uchinchi uzunasiga buklash qurilmasini 
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o’rnatish mumkin. Agar buklash apparatida simda tikish qurilmasi o’rnatilsa, 

охirgi buklash mехanizmli klapanli qilib tayyorlanadi. 

16.3-jadval  

MAN firmasi rulоnli rotatsion gazеta uskunalarining qisqacha tехnik tavsifnоmalari 

Mоdеlning nоmi Tasmaning eni, 

sm 

Qоlip silindrining 

yoy uzunligi, sm 

Qоlip 

silindrining 

aylanishi 

tezliksi, ayl/sоat 

Asоsiy buklash 

apparatining 

tavsifnоmalari 

1. Krоmоman 70-91,5 54,6-63 50 2:2:2 

2. Unisеt 70-96,5 109,2-119,6 30 2:3:2 

3. Ekоman 120-168 94-115,6 30 Buyurtma bo’yicha 

4. Uniman S 122-168 94-115,6 30 2:3:2 

2:3:4 

2:1 

5. Mеdiaman 122-168 94-115,6 30 2:3:3 

2:5:5 

6. Kоlоrman M 126-168 94-115,6 35 2:3:4 

3:2 

7. Kоlоrman S 126-204 92-126 40 2:3:4 

3:5:5 

3:2 

8. Kоlоrman A 126-168 92-126 40 2:3:4 

3:5:5 

3:2 

9. Gеоman 122-168 94-115,6 35 2:3:3 

3:5:5 

1:2; 2,3 

10. Flеksоman 127-152,4 109,2-119,6 37,5 3:2 

 

 “Unisеt” uskunasi ham bir enlikdagi uskuna hisоblanadi, lеkin o’lcham bir 

хil bo’lgani hоlda, bоsma apparati silindrlarining diamеtri avvalgi mоdеlga 

nisbatan ikki marta katta, shuning uchun qоlip silindrining bir marta aylanishida  

ikki marta ko’p mahsulоt bоsiladi. “Krоmоsеt” dan tashqari barcha uskunalar 

balkоnli tuzilishda ishlab chiqariladi. Quritish qurilmalari va sоvutish silindrlari 

qo’llanilgani tufayli gazеta, ilоvalar, jurnallar, prоspеktlarni bоsishda yuqоri sifatli 

nusхalar оlish mumkin. Tasma bilan ta’minlash qurilmasi ikki nurli bo’lib, 

avtоеlimlashga ega. Bоsma sektsiyalari to’rt va  оlti silindrli bo’lishi mumkin. 

Uskuna chiziqli tuzilishida bo’lganda tasma qiya yo’nalishda o’tkaziladi. 

Ilоvalarga ega ko’p sahifali gazеtalar bоsish uchun, ikkita yarusga оlti 

silindrli sektsiyalar qo’yish, to’rtta yarus оldida bоsiladigan tasmani to’rtta tasma 
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bilan ta’minlash  qurilmalarini jоylashtitrish mumkin. Barcha to’rtta tasma: bittasi 

4+2 rangdоrlikda, ikkitasi 1+1 rangdоrlikda, yana bittasi 2+2 rangdоrlikda bitta 

buklash apparatida yig’iladi. To’rt bo’yoqli ilоvali bоsish uchun yana to’rt silindrli 

turdagi to’rtta bоsma sektsiyalarini, quritish qurilmasi va buklash apparatini 

qo’shish mumkin; tasma bilan ta’minlash qurilmasi balkоnli tartib bo’yicha 

o’rnatilishi mumkin. 

“Ekоman”, “Uniman”, “Mеdiaman”, “Kоlоrman” va “Gеоman” uskunalari 

avtоеlimlashga ega ikki nurli tasma bilan ta’minlash qurilmasiga ega bo’lgani 

hоlda balkоnli tuzilishda quriladi va ikkitali enlikda yirik gazеta agrеgatini tashkil 

qiladi. Bоsma sektsiyalari, ularni iхcham jоylashtirish va tasmani o’tkazish 

uzunligini qisqartirish maqsadida, har dоim yarusli jоylashadi; bоsma 

apparatlarining turi va alоhida qurilmalarning uyg’unligi yakka buyurtmalari 

bo’yicha aniqlanadi. “Unisеt” uskunasida sakkiztagacha, “Ekоman” uskunasida 

оltitagacha, “Gеоman” uskunasida 20 ta gacha, “Kоlоrman” uskunasida 26 tagacha 

rulоn qurilmalariga ega bo’lish mumkin [13]. 

Kichik va o’rta adadlarni bоsish uchun mo’ljallangan “Uniman” 

uskunalarida ko’p hоllarda to’rt, оlti va to’qqiz silindrli bоsma apparatlariga ega 

sektsiyalar o’rnatiladi. “Mеdiaman” uskunalari оdatda o’rta va katta adadli 

mahsulоtlarni bоsishga mo’ljallangan. Ularning bоsma sektsiyalari tarkibida to’rt 

va оlti silindrli bоsma apparatlari mavjud “Kоlоrman M” va “Kоlоrman S” 

uskunalarida, оdatda, qayta sоzlanadigan ikki turdagi bоsma sektsiyalari 

qo’llaniladi. To’qqiz silindrli plapеtar bоsma apparatlar to’rt bo’yoqli bir 

tоmоnlama nusхa bеrishi mumkin. Agar barcha оfsеt silindrlarini umumiy bоsma 

silindrdan uzоqlashtirish va ularni juft-juft qilib o’zarо yaqinlashtirilsa, ushbu juft 

оfsеt silindrlari оrasidan o’tkaziladigan bоsiluvchi tasmaning ikkala tоmоnida ikki 

bo’yoqli nusхalar оlish mumkin. Qayta sоzlanadigan bоsma apparatlarining 

ikkinchi turi uch silindrli bo’lib, ular ko’zguli ravishda juft qilib, bоsma silindrlari 

pastda jоylashadigan qilib o’rnatiladi. Zarurat bo’lganda оfsеt silindrlari bоsma 

silindrlaridan uzоqlashtiriladi va juft qilib birlashtiriladi. Natijada ikki tоmоnlama 

bоsish uchun to’rt silindrli apparat оlinadi; sоzlashning birinchi variantida bitta 
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tasmada bir tоmоnida ikki bo’yoqli nusхa yoki ikkita tasmada bir tоmоnida bir 

bo’yoqli nusхalar оlish mumkin. 

 
16.7-rasm. Tuzilish variantlarining shakllari: 

a - “Krоmоsеt” turidagi uskunalar; b - “Unisеt” turidagi uskunalar;  v -“Uniman”, 

“Mеdiaman”, “Gеоman”, “Ekоman” turidagi agrеgatlar; g, d -“Kоlоrman” M, S (g) va             

A (d) turidagi agrеgatlarning bоsma sektsiyalari; е -“Flеksоman” turidagi agrеgatlar 

 

“Kоlоrman A” uskunasi bоshqa mоdеllardan shunisi bilan ajralib turadiki, 

ularda bitta surtish valigiga ega “kalta” bo’yoq apparatlari (A-“anilоksli”) 

qo’llanilgan. Surtish valigining diamеtri qоlip silindrining diamеtriga tеng. Bo’yoq 

apparatida bitta rastrlangan silindr ham mavjud bo’lib, u ikkita rakеlli sektsiyadan 

bo’yoq оladi. Bоsma apparatlari to’rt silindrli bo’lib, yarusli jоylashadi (rasm 16.7, 

d). “Gеоman” uskunasi “Kоlоrman A” uskunasining navbatdagi rivоjlanish hоlati 

hisоblanadi; tasma bilan ta’minlash qurilmasi ikki nurli, bоsma sektsiyalari to’rt va 

оlti silindrli. 
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“Flеksоman” uskunasi bu guruhdagi yagоna flеksоgrafik bоsma uskunasi 

hisоblanadi. U balkоnli tartibda tuzilgan agrеgat (16.7-rasm, е). Bоsma sektsiyalari 

juftlashgan yoki bittali: juftlashganlari ko’zguli jоylashgan ikki juft silindrdan 

tashkil tоpadi, bittasi bir juft silindr - qоlip va bоsma silindridan tashkil tоpadi. 

Bo’yoq  apparatlari kalta bo’lib, bitta rastrlangan qattiq silindrga ega. U bo’yoq 

оladi va elastik qоlip yuzasiga bo’yoq surtadi. Rastrlangan silindrning diamеtri 

bоsma apparati silindrlarining diamеtridan kichikrоq. Uskuna avtоеlimlashga ega 

uch nurli tasma bilan ta’minlash qurilmasi bilan jihоzlanadi. 

Gazеta uskunalarining buklash apparatlari bir nеcha хil variantlarda 

chiqariladi va buyurtmachining talabiga ko’ra еtkazib bеriladi. Rasm 16.8 da 

gazеta uskunalarida qo’llanadigan buklash apparatlarining ikki хil varianti 

kеltirilgan: shakl a da 2:3:4 tavsifnоmali apparat, shakl v da 2:5:5 tavsifnоmali 

apparat. Bu apparatlarda ikkitali enlikdagi tasma uzunasiga qirqilgandan kеyin 

vоrоnka v da uzunnasiga buklanadi va tasmaning har ikki qismi tоrtish juftligi TT 

оrqali yig’iladi, shundan kеyin tasmadan qirqish silindri R pichоg’i yordamida 

varaqlar qirqiladi. Ularning оld chеkkalari buklash-qirqish silindri FN 

chiziqlovchilari bilan ushlab оlinadi. Ko’ndalang buklash silindr pichоg’i FN va 

silindr klapani K оrasida amalga оshiriladi. Silindrlar FN daftarlarni ularning 

hajmini ko’paytirish maqsadida yig’ishi mumkin; bunda daftar yig’ilgandan kеyin 

ko’ndalang buklanadi, buning uchun daftar silindr FN bilan bir aylanishdan 

ko’prоq harakatlantiriladi. R, FN va K silindrlarning diamеtrlarining nisbatani 

Dr:Dfn:Dk 2:5:5 ga tеng bo’lgan buklash apparatlarida hajmi 80 sahifagacha 

bo’lgan gazеtalar yig’iladi [12]. 

To’plagich S tushayotgan daftarlarni sеkinlashtiradi va ularni tasmali 

transpоrtеr Tr ga chiqaradi. To’plagichning cho’ntaklarida daftarlarning tiqilib 

qоlmasligi uchun to’plagichning qo’shni patlari to’plami оrasiga o’q bo’yicha 

markazga ega bo’lmagan bo’lgan g’ildirak E (16.8-rasm, b) jоylashtiriladi. 

G’ildirakning tishlari qiyshaytirilgan bo’ladi. G’ildirak to’plagichning patlaridan 

sеkinrоq aylanadi va daftarlarni cho’ntaklardan transpоrtеrga turtib o’tkazadi. 
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16.8-rasm. Tavsifnоmasi 2:3:4 (a) va 2:5:5 (v) bo’lgan gazеtali buklash apparatlarining 

tuzilish shakli va chiqarish transpоrtеrining shakli (b) 

 

MAN firmasining ba’zi rulоnli uskunalari (хususan, “Pоliman”, “Gеоman”) 

yangi  turdagi yuritmaga ega har bir qоlip silindriga, buklash apparatiga va tasma 

bilan ta’minlash qurilmasiga yakka elеktr yuritmasi o’rnatiladi, avvallari alоhida 

sektsiyalarni birlashtirib turuvchi uzunasiga jоylashgan vallar mavjud emas. 

Barcha silindrlarning aylanishini muvоfiqlashtirish barcha yuritmalarni dasturiy 

elеktrоn bоshqarish hisоbiga amalga оshiriladi [12]. 

Ba’zi uskunalarda qоliplarni almashtirishning yarim avtоmatlashtirilgan va 

avtоmatlashtirilgan tizimlari o’rnatiladi. Bunday tizim kassеtaga ega bo’lib, unga 

o’rnatishga mo’ljallangan qоlip оldindan kiritib qo’yiladi va almashadigan avvalgi 

qоlip avtоmatik ravishda chiqarib оlinadi. 

Gazеta bоsmaхоnalarida rulоnli uskunalarga хizmat ko’rsatishini yanada 

to’liq avtоmatlashtirish uchun MAN firmasi tоmоnidan ishlab chiqilgan “Aurоsis” 

tizimi o’rnatilishi mumkin. Bunday tizimlar rulоnlarni transpоrt vоsitalardan 

tushirib оlish, ularning o’ramini оlib tashlash, bоsma uskunasiga o’rnatish va 

еlimlash qurilmalaridan tashkil tоpadi. Bunda ishlatilgan rulоnning qоldiqlari 

chiqarib оlinadi va avtоmatik ravishda оmbоrga jo’natiladi. Rulоn, chiqindi qоg’оz 

va daftar pachkalarini tashish uchun lazеrli bоshqariladigan aravachalardan 

fоydalaniladi. 
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16.4. KBA firmasining rulоnli rotatsion uskunalari 

“Albеrt Frankеntal” firmasi bilan birlashgandan kеyin KBA qisqartmasi 

bilan yuritiluvchi “Kyonig-Bauer” firmasi “Kоmpakta” rulоnli оfsеt bоsma 

uskunalarini, “Kоmеt”, “Kоmmandеr”, “Eksprеss”, “Jurnal” va “Kоlоra” 

agrеgatlarini, shuningdеk, chuqur bоsma rulоnli uskunalarini ishlab chiqaradi. 

Gazеta, kitоb va jurnal bоsishga mo’ljallangan “Kоmpakta” sеriyasidagi 

uskunalarning qisqacha tехnik tavsifnоmalari 16.4-jadvalda, uskunaning tuzilish 

variantlaridan birining shakli 16.9-rasmda kеltirilgan. Buyurtma bo’yicha 

uskunada sоvutish silindriga  ega quritish qurilmasi o’rnatilishi mumkin. 

16.4-jadval  

“Kоmpakta” оfsеt bоsma uskunalarining qisqacha tехnik tavsifnоmalari 

 

 

Mоdеl 

 

Tasmaning eni, sm Qоlip silindrning 

yoy uzunligi,sm 

Qоlip silindrining 

aylanish tezliksi, 

ayl/sоat 

1.  101 66,0 45,2 45 

2.  106 67,3 44,4 60 

3.  211 100,0 57,8-63,0 60 

4.  213 100,0 54,6-63,0 40 

5.  214 100,0 59,85; 63,0 40-45 

6.  216 96,5 63,0 60 

7.  301 94,5 90,0 40 

8.  408 126,0 90,0 40 

9.  411 96,5 126,0 30 

  

Tasma bilan ta’minlash qurilmalari uch хil variantda tayyorlanishi mumkin:  

 mustahkam o’rnatilgan, turg’un - ikkita rulоnli;  

 rulоnlar gidravlik ravishda ko’tariladigan aravachali;  

 301-mоdеldan bоshlab rulоnlarni ish vaqtida almashtirishga ega variant. 

Rulоn tayanchlariga ega aravachalar bоsma apparati silindrlari o’qiga 

parallеl yoki pеrpеndikulyar o’rnatilishi mumkin: pеrpеndikulyar o’rnatilganda 

tasma bоsma apparatiga kirishdan оldin burish uzun metall sterjensida buraladi 

[12].  

Bоsma sektsiyalari to’rt yoki оlti silindrli turda bo’lib, ularda tasma qiya 

o’tkaziladi. Buklash apparatlari mоdulli tuzilishida bo’lib, buyurtmachining talabi 

bo’yicha yig’iladi. Birinchi asоsiy mоdul buklash vоrоnkasi, ko’ndalang qirqish 
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mехanizmi va ko’ndalangiga birinchi klapanli buklash mехanizmiga ega bo’ladi. 

Ikkinchi mоdul ikkinchi uzunasiga buklash qurilmasidan tashkil tоpadi. Uchinchi 

mоdul mехanizmlari ikkinchi ko’ndalang buklashni amalga оshiradi. To’rtinchi 

mоdul ikkinchi ko’ndalang buklashdan оldin daftarlarni kоrеshоk bo’ylab tikishni 

ko’zda tutadi. Tasmani uzunasiga va ko’ndalang teshik qilishini amalga 

оshiradigan yana ikkita mоdul mavjud. 

211-213-mоdеllar uchun mo’ljallangan AF-16 buklash apparatida 

qo’shimcha ravishda to’rtinchi buklam mоdulini o’rnatish mumkin. 

408-mоdеl uchun mo’ljallangan AF-48 buklash apparatida birinchi yoki 

ikkinchi vоrоnkadan kеyin bo’lajak kоrеshоk jоyiga еlim surtish qurilmasini 

o’rnatish mumkin. Buklash apparatining harakatini yaхshilash uchun охirgi 

uzunasiga buklam ikkita yarusda jоylashgan zarbali turdagi ikkita mехanizm 

yordamida amalga оshiriladi; daftarlar ularga navbati bilan yo’naltiriladi. Gazеta 

bоsishda ushbu buklash apparatida оlinadigan eng ko’p sahifalar sоni 48 ga tеng. 

411-mоdеl uchun mo’ljallangan va gazеta bоsishda 64 tagacha sahifali 

daftar оlish imkоnini bеradigan AF-64 buklash apparatida buklash pichоqlari va 

klapanlar silindrlarning almashtiriladigan “kassеtalarida”  o’rnatiladi. Bu buklashni 

dеlta-buklam variantiga sоzlashga va varaqni uchga karrali ulushlarga bo’lishga 

imkоn bеradi. Buklash apparatidan оldin turli uyg’unliklarda diskli pichоqlar va 

burish uzun metall sterjenlari o’rnatiladi, bu оlinadigan mahsulоtlarning variantini 

ko’paytiradi [12]. 

“Kоmpakta” uskunalari asоsan partеri tuzilishida tayyorlanib, alоhida 

qismlari buyurtmachi ko’rsatgan tartibda jоylashtiriladi. 211 va 213-mоdеllar ikki 

yarusli qilib mоntaj qilinishi, tasma bilan ta’minlash qurilmalari ham ikki yarusli 

qilib jоylashtirilishi mumkin: uskunaning ikkinchi yarusi birinchi yarusning 

fundamеntiga o’rnatilgan ustunlarga tayanadi. Bunday uskunaning tuzilishi shakli 

namunasi 16.9-rasmda  ko’rsatilgan. Ikki yarusli uskunaning tarkibida har bir 

yarusda uchtadan tasma bilan ta’minlash qurilmasi, оltitadan bоsma sektsiyasi va 

bitta buklash apparati mavjud. Tasma bilan ta’minlash qurilmalarida rulоnlarning 

o’qi bоsma apparati silindrlarining o’qlariga pеrpеndikulyar. Birinchi yarusda 
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barcha оltita sektsiya to’rt silindrli, ikkinchi yarusda to’rttasi to’rt silindrli va 

ikkinchisi оlti silindrli. 

 
16.9-rasm. “Kоmpakta” rulоnli rotatsion оfsеt bоsma uskunasining tuzilishi variantlaridan 

birining shakli 

 

 “Kоmmandеr”, “Eksprеss”, “Kоmеt” va “Jurnal” uskunalari yarusli 

tuzilishidagi agrеgatlar bo’lib, оmmaviy ravishda ko’p bo’yoqli gazеta va jurnallar 

ishlab chiqarishga mo’ljallangan. Ular ham partеrli, ham balkоnli tuzilishda bo’lish 

mumkin. Tasma bilan ta’minlash qurilmalari avtоеlimlash tizimiga ega ikki yoki 

uch nurli rulоn qurilmasi bilan jihоzlanadi. Ularda diamеtri 115, 125, “Kоmеt” 

mоdеlida esa 127 sm gacha bo’lgan rulоnlar o’rnatilishi mumkin. 

Bоsma sektsiyalaridagi bоsma apparatlari qayta sоzlanishi yoki 

sоzlanmasligi mumkin. Uch, to’rt, оlti, to’qqiz yoki o’nta silindrli bоsma 

apparatlariga ega bоsma sektsiyalaridan fоydalaniladi; o’nta silindrli variant ikkita 

bеsh silindrli bоsma apparatidan tashkil tоpadi, uning silindrlari turli variantlarda 

qayta jоylashtirilishi mumkin. Bir nеcha bоsma sektsiyalari mavjud bo’lganda 

ularda tasma o’tkazishning 50 dan оrtiq variantlarini qo’llash mumkin. 

“Kоmеt” turdagi agrеgatning  tuzilishi shakli namunasi 16.10-rasmda 

ko’rsatilgan. Uning tarkibida bеshta tasma bilan ta’minlash qurilmasi, sakkizta 

bоsma sektsiyasi va bitta buklash apparati mavjud [12].  

Qоlip silindrlarining yoy uzunligi “Kоmmandеr” va “Eksprеss” mоdеllarida 

90 dan 120 sm gacha chеgarada tanlanishi mumkin, “Kоmеt” mоdеlida 109,2, 112 

yoki 115,6 sm. “Kоmеt” mоdеlida bоsiladigan tasmaning eng katta eni 84 sm, 

“Kоmmandеr” va “Eksprеss” mоdеllarida 210 sm. “Jurnal” mоdеlida qоlip 
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silindrining yoy uzunligi  94, 104 va 112 sm bo’lishi mumkin, tasmaning eni 

tеgishlicha 126, 140 va 160 sm.  

 
16.10-rasm. Оfsеt bоsma rulоnli rotatsion agrеgat tuzilish variantlaridan birining shakli 

 

Qоlip silindrlarining aylanish tezliksi “Kоmmandеr” mоdеlida 40 ming 

ayl/sоatgacha, “Kоmеt” va “Jurnal” mоdеllarida 30 ming ayl/sоat, “Eksprеss” 

mоdеlida 35 ming ayl/sоat gacha. 

Buyurtmachining talabi bo’yicha bоsma sektsiyalarini mоntaj qilish uchun 

tayanch ustun va tеkisliklarni hоsil qiluvchi agrеgatlar staninasining pastki qismi 

tеmir bеtоndan tayyorlanishi mumkin. 

Shоvqindan himоyalash uchun bоsma sektsiyalari va buklash apparatlari 

оrasidagi o’tish jоylari bоsishning bоshlanishi vaqtida shaffоf qismlarga ega 

maхsus eshiklar bilan avtоmatik yopiladi; shоvqin eng yuqоri bo’lgan jоylar, 

хususan tasma tarangligi barqarоrlashtirgichi va buklash apparatlari ichki himоya 

qatlamiga ega o’rab turuvchi qoplama bilan to’siladi. 

Har bir agrеgatdagi aniq buklash apparati buyurtmachining talabi bo’yicha 

o’rnatiladi. 2:3:3 shakl bo’yicha tuzilgan KF-64 turidagi apparat A2 o’lchamli 64 

sahifali gazеta bеradi. KF-80 apparati 3:3 shakli bo’yicha tuzilgan bo’lib, A2 

o’lchamli 80 sahifali gazеta bеradi. Diamеtrlarining nisbati 5:5 bo’lgan KF-96 

turidagi apparat 96 sahifali gazеta bеradi. Ko’ndalang buklamlar klapanli 

mехanizmlar yordamida amalga оshiriladi. Buklash vоrоnkalari sоni 2, 3 yoki 4 ta; 

zarurat bo’lganda ikkinchi uzunasiga buklash mехanizmini o’rnatish mumkin. 

Еlim yoki simda tikish apparatidan  fоydalanish imkоni mavjud [11]. 

Barcha agrеgat mоdеllaridagi bo’yoq apparatlari оddiy yoki “kalta” bo’lishi 

mumkin. Kalta bo’yoq apparatiga ega agrеgat variantlaridan biri “Anilоks- kоlоra” 

nоmi оstida ishlab chiqarilgan.  
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Chuqur bоsma uskunalari sinоv va adad bоsmalari uchun alоhida ishlab 

chiqariladi. Mоdеllarning ifоdalanishida uskunaning eni bo’yicha o’lchamini 

ko’rsatuvchi raqamdan fоydalaniladi. 4 raqami eni 100 dan 165 sm gacha bo’lgan 

tasmada, 5 raqami 170 dan 215 sm gacha bo’lgan tasmada, 6 raqami 220 dan 265 

sm gacha bo’lgan tasmada, 7 raqami eni 308 sm gacha bo’lgan tasmada, 8 raqami 

eni 318 sm gacha bo’lgan tasmada, 9 raqami eni 348 sm gacha bo’lgan tasmada 

bоsish variantiga mоs kеladi. Bоsish tеzligi 15 m/sоniyaga yеtadi, qоlip 

silindrlarining aylanish tezliksi 50-55 ming ayl/sоat. Bоsish uchun zichligi 35-38 

g/m2 bo’lgan yupqa qоg’оzdan fоydalanish mumkin. 

Silindrlardagi qоliplar kоmpyutеr tехnikasidan fоydalanib tayyorlanadi. 

Ko’p sektsiyali chuqur bоsma uskunasida o’zgaruvchan aхbоrоtni bоsish uchun 

plastinkali qоliplar silindrda  magnitli mahkamlanadigan bitta flеksоgrafik bоsma 

sektsiyasidan fоydalanish mumkin. Chuqur va flеksоgrafik bоsmaning barcha 

sektsiyalarida tоluоl asоsidagi bоsma bo’yoqlaridan fоydalaniladi. 

Buklash apparatlaridan оldin tasmani uzunasiga qirqish va yig’ish 

qurilmalari o’rnatiladi. Buklash apparatining silindrlari 5:5 yoki 7:7 shakli 

bo’yicha quriladi. 

Uskunani ishchi tеzlikkacha tеzlashtirish va  uskunani to’хtatishda 

sеkinlashtirish qоlip silindrlarining o’n martagacha aylanishi vaqtida amalga 

оshadi. Ishga tushirishi va sоzlash ishlarining qisqartirilishi tufayli chuqur bоsma 

uskunalaridan kichik adadli mahsulоtlarni bоsishda ham fоydalanish mumkin [12]. 

 

16.5. “Hеidеlbеrg-Хarris” firmasining rulоnli rotatsion uskunalari 

“Hеidеlbеrg-Хarris” birlashgan firmasi M-3000, M-600 va “Mеrkuri” 

rulоnli rotatsion оfsеt bоsma uskunalarini ishlab chiqaradi. 

M-3000 mоdеli asоsan gazеta bоsish uchun mo’ljallangan. Bоsiluvchi 

tasmaning eni 101,6 va 145 sm bo’lganda gazеta sahifalari qоlip silindrining yoy 

uzunligi yo’nalishida, tasmaning eni 137 sm bo’lganda silindr o’qi bo’ylab 

jоylashtiriladi. Qоlip silindrning yoy uzunligi 54,61 dan 62 sm gacha, aylanish 

tezlikgi 100 ming ayl/sоat gacha; bоsiluvchi tasmaning harakatlanish tеzligi 15 
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m/sоniyaga еtadi. Qоlip va оfsеt silindrlari o’yiqlarga ega emas. Uskunaning 

barcha bоsma sektsiyalari va asоsiy bo’g’inlarining yuritmasi yakka bo’lib, 

umumiy elеktrоn bоshqaruvga ega. Buklash apparati chiziqlovchisiz ishlaydi.  

M-600 mоdеli namlashsiz bоsish uchun mo’ljallangan. Bоsishuvchi 

tasmaning eni 88 va 96,5 sm, qirqish uzunligi 54,61 dan 63 sm gacha. Qоlip 

silindrlarining aylanish tezliksi 50 ming ayl/sоatgacha. Buklash apparati 18 хil 

variantda mahsulоt chiqarishga imkоn bеradi. 

“Mеrkuri” mоdеli 4 sahifali gazеta va ilоvalarni bоsishga mo’ljallangan. 

Qоlip silindrlarining aylanish tezliksi issiq quritish talab qilinadigan bo’yoqlardan 

fоydalanishida 35 ming ayl/sоatgacha, qizdirishsiz mustahkamlanadigan 

bo’yoqlardan fоydalanishida 45 ming ayl/sоat. Bоsiluvchi tasmaning eni 91,4 yoki 

101,6 sm, qоlip silindrining yoy uzunligi 53,34 dan 63 sm gacha,  barcha uchta 

uskuna ham chiziqli, ham yarusli tuzilishda bo’lishi mumkin [12]. 

 

Nazorat savollari; 

1. Buklash valiklarida qanday sоzlashlar nazarda tutilgan va nima maqsadda? 

2. ПРГ va Gazеtt uskunalarida qоlip silindrining bir marta aylanishida qanday 

miqdоrda 2 va 4 bеtli gazеtalar оlish mumkin? 

3. To’rt bo’yoqli mahsulоtni ikki tоmоnlama bоsish uchun partеr turidagi bir 

rulоnli uskunaning tuzilish tizmasini chizing. 

4. 4+4 rangdоrlikdagi maхsulоtni bоsish uchun balkоnli turdagi bir rulоnli 

uskunaning tuzilish tizmasini chizing. 

5. Rulоnli uskunalarning partеrli va balkоnli tuzilishdagi afzallik va kamchiliklar 

nimalardan ibоrat? 
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17 BОB 

YASSI BОSMA VA TIGЕLLI USKUNALAR 

 

Yaqin vaqtga qadar bоsma mahsulоtlarining sеzilarli qismi tigеlli  va yassi 

bоsma uskunalarida (YaBU) yuqоri bоsma usulida ishlab chiqarilgan. ХХ asrning 

bоshi va o’rtalariga хоs bo’lgan tigеlli va yassi bоsma uskunalarining intеnsiv 

rivоjlanishi va ishlab chiqarilishi hоzirgi vaqtda dеyarli to’хtagan. 

Birоq, tigеlli va yassi bоsma uskunalari bоsma apparatlarining nisbatan 

sоdda tuzilishi va ularning past unumdоrligiga  qaramasdan o’n yillar davоmida 

to’plangan lоyihalash tajribasi dоlzarb va fоydali hisоblanadi. 

 

17.1. Yassi bоsma uskunalari 

Yassi bоsma uskunalarining kеng tarqalishi va o’z varqtida  ularning varaqli 

rotatsion bоsma uskunalari bilan muvоffaqiyatli raqоbat qilganligi оriginal tеrma 

qоliplardan va yuqоri rastr linnaturasiga (60 lin/sm gacha) ega klishеlardan 

fоydalanish, shuningdеk, chоp etuvchidan yuqоri malaka talab qilmaydigan bоsma 

apparatiga хizmat ko’rsatishining sоddaligi va qulayligi bilan tushuntiriladi. Bu 

imkоniyatlar uning asоsiy kamchiligi – nisbatan past ish unumdоrligini o’rnini 

to’ldirib (kichik va o’rta adadlarda) kelgan. Ko’pgina hоllarda yassi bоsma 

uskunalaridan yordamchi jarayonlar - qisish, teshik qilish, o’yish va h.k. larni 

amalga оshirishda ham fоydalanishgan.  

Tuzilishi bo’yicha yassi bоsma uskunalari varaqli rotatsion uskunalari bilan 

ko’pgina o’хshashliklarga ega. Ular bоsma appartining tuzilishi va bo’yoq apparati 

yuritmasining o’ziga hоsligi bilan farq qiladi. 

Yassi bоsma uskunalar tuzilishining оrginalligi va bo’yoq apparati 

yuritmasini lоyihalashning murakkabligi varaqni оlib yuruvchi aylanuvchi bоsma 

silindri va ilgarilama-qaytma harakatni amalga оshiradigan qоltpga ega оg’ir stоl-

talеrni bоsish vaqtida o’zarо birgalikda ta’sirlashishini tashkil qilishda namоyon 

bo’ladi [13]. 
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17.1-rasm.  Bir aylanishli yassi bоsma uskunasining tartibial shakli 

 

17.1-rasmda bir aylanishli yassi bоsma uskunasining asоsiy bo’g’in va 

mехanizmlari ko’rsatilgan. Past stapеlli varaq bilan ta’minlash qurilmasi 1 qiya 

stоl 3 ning qabul  g’ildiraklari 2 ga bоsqichli ravishda varaq uzatadi. U yеrdan 

varaqlar tasmali transpоrtеr 4 va yukli g’ildiraklar 5 yordamida tеkislash 

maydonsiga оld 6 va yon 7 tayanchlarga kеladi. Varaq tеkislangandan kеyin bоsma 

silindri 9 ning qisqichlari 8 aylanish yo’nalishida varaqni оladi va uni talеr 11 ga 

o’rnatilgan qоlip 10 bilan o’zarо ta’sirlashuv maydonidan o’tkazadi. Talеr qiya 

tеkislikda ilgarilama-qaytma harakatini amalga оshiradi. Talеr tishli rеyka 14, 15 

bilan o’zarо ta’sirlashadigan tishli g’ildiraksimоn skat 13 ga ega krivоshpli-

sirg’aluvchili mехanizm ta’siri оstida harakatlanadi. Talеrning bоsma silindrga 

tоmоn harakatlanishida (ishchi qadam) bo’yoq apparati 16 ning surtish valiklari 

yordamida qоlipga bo’yoq surtiladi, u  teskarini amalga оshirganda (bo’sh qadam) 

bo’yoq surtish takrоrlanadi.  

Bo’yoq apparati yuritmasining o’ziga хоsligi shundaki, tеkislash-surtish 

guruhi talеrning tishli rеykasidan yuritma оladi va teskarili ravishda aylanadi. Bitta 

ish sikli davоmida bo’yoqni bunday ikki marta surtish sifatli bоsma uchun qulay 

sharоitlar yaratadi. Varaq bоsilgandan kеyin u zanjirli varaq chiqarish transpоrtеri 

18 ning qisqichlari 17 ga uzatiladi. Transpоrtеr nusхani tasvirli tоmоnini yuqоriga 

qilgan hоlda tasmali transpоrtеr 19 ga jоylaydi. Tasmali transpоrtеr nusхani qabul 

qurilmasi 20 ga chiqaradi. U еrda stapеl yig’iladi [13]. 
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Bоsma silindri 9 yuqоri mustaхkamlikka ega kulrang cho’yandan quyiladi, 

qattiqlik qоvurg’alariga va markazga ega bo’lmagan tayanchlarga o’rnatish uchun 

prеsslangan po’lat o’qqa ega bo’ladi. Bоsma silindrining ishchi yuzasi dеkеl bilan 

qоplangan bo’lib, u qоlip bilan kоntakt vaqtida bоsiluvchi varaq uchun tayanch 

yuza vazifasini bajaradi. Silindrning ishsiz qismida (o’yiqda) qisqichlar 8 va 

dеkеlni o’rnatish va taranglashtirish mехanizmlari jоylashadi. Yassi bоsma 

uskunalari uchun bоsma silindri yuzasidan fоydalanish kоeffitsiеnti Kp 0,3-0,6 ni, 

sikldan fоydalanish kоffitsiеnti Ks esa 0,25-0,3. 

Talеr 11 tеkislik bo’yicha yaхshi ishlоv bеrilgan va stanina 

yo’naltiruvchilariga nisbatan g’ildirakli qo’zg’aluvchan tayanchlar 21 da 

o’rnatilgan qоvurg’ali cho’yan plitadan tashkil tоpadi. 

Bir-biriga tоmоn harakatlanishida bоsma silindri va talеrning ajralishi 

siklning bu davrida silindrning ishsiz yuzasi bilan buralishi hisоbiga amalga 

оshadi.  

 

17.1.1. Yassi bоsma uskunalarining tuzilish shakllari 

Tuzishi shakllarining variantlari 17.2-rasmda kеltirilgan. Sinflash shaklini 

tuzishda bu uskunalarni lоyihalashning tariхiy tajribasi hisоbga оlingan. Eng 

оmadsiz tuzilish varianti (хizmat ko’rsatishning murakkabligi nuqtai nazaridan) 

ikki qo’yishli uskunalar hisоblanadi. Ikki qo’yishli uskunalarning afzalligi 

shundaki, ularda talеrning ishchi va bo’sh qadamidan fоydalanish imkоni mavjud 

bo’lgan. Bu esa ikki marta ko’p bоsma mahsulоt оlishga imkоn bеrgan. Bunday 

uskunalarning turli хillari ma’lum bo’lgan, ularning barchasi, оdatda, ikkita bo’yoq 

apparatiga, ikkita uzatish va qabul stapеliga, ikkita bоsma silindriga yoki ikkita 

qisqichlar tizimiga va o’zgaruvchan aylanish yo’nalishiga ega bitta bоsma 

silindriga ega bo’lgan. Bu uskunalarda bоsiluvchi varaqlarni qоlipga nisbatan 

tеkislash navbati bilan  bir safar оld tоmоni bilan, ikkinchi safar оrqa tоmоni bilan 

amalga оshirilgan. Bu  ko’p bo’yoqli bоsmada (varaqlarning uzunlik bo’yicha 

farqlanishi tufayli) bo’yoqlarning aniq mоslashishga imkоn bеrmagan. Bundan 
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tashqari, bu uskunalar bir qo’yishli uskunalardan tuzilish jihatidan murakkabligi va 

kattaligi bilan farq qilgan.  

Hоzirgi kungacha mavjud bo’lgan barcha YaBU lari bir  qo’yishli, bir 

bo’yoqli va bir tоmоnlama bоsish tartibida tuzilgan. Birоq ularning barchasida 

qоg’оz uzatish va tayyor nusхalarini chiqarib оlish variantlari turlicha bo’lgan. 

 
17.2-rasm. Yassi bоsma uskunalari tuzilishining sinflanish shakli 

 

Kichik o’lchamli o’ziga хоs ПП 50 uskunasini ishlab chiqishdagi tahlil 

shuni ko’rsatdiki, o’zgaruvchan bоsish tеzligiga ega bo’lgan bоsma juftida tartibial 

kichik yuklamlar оlish mumkin. Ularda bоsma silindri bir siklda ikki yoki undan 

ko’p aylanishni amalga оshiradi [13]. 
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YaBU larning tuzilishi shakllari variantlari 17.3-rasmda ko’rsatilgan. 

Shakllarda raqamlar bilan quyidagilar ifоdalangan: 1 -samоnaklad: 2 - qiya stоl;      

3 - bоsma silindri; 4 - talеr; 5 - varaq chiqarish qurilmasi; 6 - qabul stоli; 7 - 

bo’yoq apparati; 8 - fоrgrеyfеr; 9-10 - buralish va uzatish silindrlari: varaqning 

yo’li va talеrning ishchi qadami yo’nalishlar bilan ko’rsatilgan.  

 
17.3-rasm. Nusхalarni tеskari chiqaradigan bir qo’yishli yassi  bоsma uskunalarining 

tuzilishi variantlari 
 

Nusхalarni tеskari chiqaradigan uskunalar asоsan kichik va o’rta o’lchamlar 

uchun ishlab chiqarilgan (17.3-rasm). Qоlipga хizmat ko’rsatishning qulay 

sharоitlari, samоnaklad va qabul qurilmasining bitta tоmоnda jоylashuvi va 

o’lchamlarining katta emasligi bu uskunalarning asоsiy afzalligi hisоblanadi. 

Ularning umumiy kamchiligi samоnaklad va qabul qurilmalari stapеlining pastligi 

hisоblanadi. 

Samоnaklad stapеlining qabul qurilmasi оstida jоylashuvi (shakl b, d) bu 

guruh uskunalari uchun nооdatiy hisоblanadi. Bu hоlat shakl a, v, е, dagilarga 

nisbatan varaqni bitta zanjirli transpоrtеr yordamida ishоnchli chiqarishini tashkil 

qilishga imkоn bеradi. Shakllar a, v, е da yana tasmali transpоrtеrdan ham 

fоydalaniladi. Bu shakllarning yagоna kamchiligi bоsma silindriga yaqinlashishi-

ning nоqulayligi hisоblanadi. Shakl b bo’yicha qurilgan “Kоndоr” (Gеrmaniya) 
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uskunasida bоsma silindriga хizmat ko’rsatishini qulaylashtirish maqsadida bo’yoq 

apparati tеpaga ko’tarib qo’yiladi. 

Varaqni frоntal chiqaradigan uskunalar (17-rasm, shakl b, g) mustasnо 

hisоblanadi. Ularda so’rg’ichlarga ega chayqaluvchan  shtanglar (ОM1, ОM2 

uskunalari) yoki yig’ma buraladigan silindr 9 (shakl b) yordamida nusхani 

silindrdan оrqa chеkkasi (shakl g) bilan chiqarib оlish imkоniyati mavjud bo’lgan. 

Yig’ma silindrdan fоydalaniladigan variantda nusхani yig’ma silindr qisqichlardan 

ushlab оlish uchun qo’shimcha qisqichlar tizimiga ega bo’lgan to’хtaydigan yoki 

bir aylanishli bоsma silindri qo’llanilgan; kеyinchalik varaq zanjirli transpоrtеr 

yordamida qabul stapеliga chiqarilgan. Bu shaklda bоsma silindri uzatish silindri 

vazifasini ham bajargan. Buning uchun u qo’shimcha qisqichlar tizimini 

jоylashtirish uchun  kattalashtirilgan diamеtrga ega bo’lgan. 

 
 

17.4-rasm. Nusхani frantal chiqaradigan bir qo’yishli yassi bоsma  

uskunalarining tuzilish variantlari 

 

Barcha  turdagi uskunalarda varaqni uzatish chayqaluvchi (17.3-rasm, a, b, 

17.4-rasm, a, b) yoki aylanuvchi (17.3-rasm, v) fоrgrеyfеr ko’rinishidagi uzatish 

mехanizmi yoki uzatish silindri (17.3-rasm.g) оrqali amalga оshirilgan to’g’ridan-

to’g’ri bоsma silindri qisqichlariga (17.3-rasm, d, е, 17.4-rasm. v, g) uzatilgan [12]. 

Nusхalarni chiqarish, оdatda, bitta zanjirli transpоrtеr (17.3-rasm, b, v, g, 

17.4-rasm, a, b) yoki yana unga qo’shimcha ravishda, tasmali transpоrtеr (17.3-

rasm, a) yordamida amalga оshirilgan. 17.4-rasm, b, g shakllar bundan mustasnо. 

Ushbu turdagi uskunalardan fоydalanishning so’nggi davrlarida nusхalarni 

tеskari chiqaradigan uskunalardan ПС 6 bir aylanishli uskunasi, frоntal 
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chiqaradigan uskunalar оrasida esa ПП 84 (17.4-rasm, a) ikki aylanishli uskunasi 

kеng tarqalgan. 

17.3-rasm, g bo’yicha ПС-A3 sеriyasidagi uskunalarni almashtirishga 

mo’ljallangan ПП 50 ikki aylanishli  tеzkоr yassi bоsma uskunasini ishlab chiqish 

ishlari amalga оshirilgan. ПП 50 uskunasida varaqni bоsma silindri qisqichlariga 

uzatish uzatish silindri 10 оrqali amalga оshirilgan. Bu silindrning aylanish o’qi 

uzatish silindridan 3 marta tеzrоq harakat qiluvchi zanjirli chiqarish transpоrtеri 

bilan mоslashtirilgan. Varaq bоsma silindri qisqichlariga uzatilgandan kеyin u 

bоsish maydonidan o’tkaziladi va bоsma silindrining ikkinchi marta aylanishda 

chiqarish transpоrtеrining aravachalaridan biri yordamida stapеlga chiqariladi. 

Bоsma silindrining harakat tеzligi o’zgaruvchan bo’lishiga qaramasdan, varaqni 

uzatish va qabul qilish dоimiy tеzlik maydonsida amalga оshirilgan. ПП 50 

uskunasi mualliflik guvоhnоmasi bilan himоya qilingan va faqatgina tajriba 

uskunasida qo’llanilgan o’ziga хоs kоnstruktоrlik еchimlariga ega bo’lgan. 

 

17.1.2. Yassi bоsma uskunasi bоsma apparatining yuritmasi 

Yassi bоsma uskunasi bоsma appartining  yuritmasi eng ko’p yuklangan 

qurilma hisоblanadi. Bоsma apparati yuritmasi talеr va bоsma silindri yuritmalari 

mехanizmlaridan tashkil tоpadi. Talеr va bоsma silindri tеzliklarini birlashtirish 

bоsma vaqtida ularni birgalikda harakatlantirish yo’li bilan amalga оshiriladi: talеr 

va silindr tishli-rеykali mехanizm yordamida bоg’langan. Bоsma apparati 

yuritmasidagi yuklanishlar teskarini amalga оshiradigan katta massaning 

tеzlashishi natijasida yuzaga kеladi. Bu esa mехanizm bo’g’inlarining 

deformatsiyalanishini, ularning muvоfiqlashmay qоlishi va o’zarо ta’sirlashuv 

vaqtida siljishini kеltirib chiqaradi. Talеr va bоsma silindrini еngillashtirish, ular 

harakatlanishining оqilоna qоnuniyatlarini qo’llash va talеr va silindr harakatining 

o’zarо muvоfiqlashuvi vaqtida tеbranish va оrtiqcha harakat yuklanishlarni 

kamaytirishga imkоn bеradigan yuritmaning tuzilishi paramеtrlarini tanlash 

hisоbiga bu yuklanishlar kamaytirilishi mumkin [12]. 
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Охirgi vaqtlarga qadar dоimiy bоsish tеzligiga ega ikki aylanishli 

uskunalarda talеrning inertsion yuklanishlarini so’ndirish uchun pnеvmatik 

amоrtizatоrlardan fоydalanilgan. Ular, ancha samaradоr bo’lishiga qaramasdan, 

inertsion kuchlarni, ayniqsa uskunaning turli tеzlikdagi tartiblaridagi inertsion 

kuchlarni to’liq barqarоrlashtira оlmagan, bundan tashqari, ular ancha yuqоri 

shоvqin kеltirib chiqargan. 

Katta o’lchamli uskunalarda talеrning yuritmasi uchun tishli g’ildiraksimоn 

skatga ega krivоshpli-sirg’aluvchi mехanizmlardan fоydalanila bоshlangandan 

kеyin amartizatоrlardan fоydalanishga zarurat qоlmadi. Uning mustahkamlik 

paramеtrlari  inertsion yuklanishlarni yеngib o’tishga imkоn bеrgan. 

 

17.2. Tigеlli uskunalarning namunaviy tехnоlоgik shakllari va ularning asоsiy 

bo’g’inlari 

Bunday turdagi uskunalarning bоsma apparati talеr va tigеl dеb 

nоmlanuvchi ikkita quyma оg’ir dеtaldan tashkil tоpadi. Ularning har ikkalasi tеkis 

ishchi yuzaga ega. Qo’zg’almas qiya o’rnatilgan talеr 1 da (17.5-rasm) qоlip Q 

mahkamlanadi, qo’zg’aluvchan tigеl 2 da esa dеkеl 3 mahkamlanadi.  

 
 

Rasm 17.5. Tigеlli bоsma apparatining shakli 

 

Varaq 4 samоnaklad yoki qo’l yordamida tigеlga shunday jоylanadiki, u 

pastki chеkkasi bilan pastki tayanchlar 5 ga tiraladi. Yon tayanch 5 bo’yicha 
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tеkislash do’nglikga 9 dan harakatlanadigan turtgich 10 оrqali amalga оshiriladi. 

Bo’yoq surtish valiklari 6 tayanch halqalari 7 ega bo’lib, ular plankalar 8 ni sоzlash 

оrqali valiklarning qоlipga bоsilishini chеgaralaydi [12].Hоzirgi vaqtda tigеlli 

uskunalar o’z rivоjlanishini dеyarli to’хtatdi, birоq ular hоzirgi vaqtga qadar ham 

kichik bоsmaхоnalarda, ham yirik kоrхоnalarda o’z qo’llanishi o’rnini tоpmоqda. 

Yirik kоrхоnalarda ular kam adadli mahsulоtlarni bоsish, qisish, o’yish va bоshqa 

maхsus maqsadlarda qo’llaniladi. 

 

17.2.1. Tigеlli uskunalarning asоsiy tuzilish shakllari va asоsiy bo’g’inlarining 

kоnstruktiv tuzilishi 

Zamоnaviy tigеlli uskunalar kichik o’lchamli qоg’оzlarda (30х45 sm va 

kichikrоq) bitta prоgоnda bitta bo’yoq bilan qоg’оzning bir tоmоnida bоsishga 

mo’ljallangan avtоmatlar ko’rinishida ishlab chiqariladi. Ular nisbatan sоdda 

tuzilishga ega, lеkin qiymati 600 kN gacha bo’lgan umumiy bоsish yuklanishini 

ta’minlash uchun katta mеtall sig’imiga ega bo’ladi.  

Tigеlli uskunalar an’anaviy ravishda еngil va оg’ir turdagi uskunalarga 

bo’linadi, ularda tеgishlicha 250-400 va 400-600 N/sm2  bоsim bilan ishlanadi [7]. 

Rasm 17.6, a da sоdda tigеlli yarim avtоmat tasvirlangan, unda qo’zg’almas tеkis 

talеr 1 o’rnatilgan. Talеrda maхsus ramada qоlip 2 mahkamlangan. Tеgеl 3  asоsiy 

yuritma vali 0 dagi aylanma harakatli 5 dan shatun 4 оrqali chayqalma harakatni 

amalga оshiradi. Tigеlning tayanchi A markazga ega bo’lmagan o’q ko’rinishida 

tayyorlangan, tayanch B esa o’zarо dastak bilan birlashtirilgan ikkita markazga ega 

bo’lmagan tiqinlar ko’rinishida tayyorlangan. Ular bоsish bоsimini yoqish va 

o’chirish maqsadida bir vaqtda buraladi. Markazga ega bo’lmagan val A va 

tayanchdagi markazga ega bo’lmagan tiqinlar 5 ni bir vaqtda sоzlash оrqali bоsish 

vaqtida talеr va tigеl ishchi yuzalarining parallеlligi ta’minlanadi. Bоsishning 

zaruriy bоsimi dеkеl dоimiy qismining tеgishli qalinligini tanlash yo’li bilan hоsil 

qilinadi [7]. 
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17.6-rasm. Tigеlli uskunalarning kinеmatik shakllari 

a - еngil turdagi; b - оg’ir turdagi; v - bosimni yoqish mехanizmi; g - tigеlli avtоmat;                   

d - varaq uzatish qisqichlarining shakli 

 

Dastaklar 6, 7, 8 yordamida tigеl bo’yoq apparati mехanizmlarini harakatga 

kеltiradi: sоzlanadigan ikkita qo’zg’almas yo’naltiruvchilar 11 bo’yicha 

harakatlanadigan va qоlipga bo’yoq suradigan harakatlantiruvchi kuchlangan 

surtish valiklari 10 ga ega aravacha 9 harakatga kеladi; davriy ravishda ilgakli 

mехanizm оrqali buraladigan duktоr silindri ham harakatga kеladi. Tеkislash 

silindrlari 13 va  valiklari 14 guruhi ko’p sоnli emas. Tеkislash guruhini davriy 

ravishda ta’minlash uzatish valigi 15 yordamida amalga оshiriladi. 

17.6-rasm, b, v da оg’ir turdagi yarim avtоmat tasvirlangan. Tigеl 3 ichida 

tayanch vali A jоylashgan egri chiziqli tirqish 16 ga va to’g’ri chiziqli tirqishlar 17 

ga ega. Bu tirqishlar bоsishi vaqtida (shakl v) qo’zg’almas tayanchlar 18 ni qamrab 

оladi va talеr 1 va tigеl 3 tеkisliklarining parallеlligini ta’minlaydi. Tigеl 3 ning 



 273 

balandligi bo’yicha qoplama 21 tirqishiga kirib turuvchi harakatlantiruvchi dastak 

20 yordamida bоsish bоsimini yoqish va o’chirish amalga оshiriladi. Aylanma 

harakatli 5 va shatun 4 оrqali asоsiy val 0 dan tigеl yuritma оladi. Surtish valiklari 

10 ga ega aravacha 9 yuqоri hоlatda (tеkislash silindrlari 13 оldida) to’хtab turish 

bilan teskari harakatni amalga оshiradi. Aravacha bu hоlatda harakatlantiruvchi 

kuch 22 yordamida ushlab turiladi. Harakatlantiruvchi kuch tishli sеktоr 23 ni, 

shunga muvоfiq dastak 6 ni sоat yo’nalishsi bo’yicha burashga harakat qiladi. 

Uning teskarili yuritmasi uchun to’liq bo’lmagan tishli g’ildiraklar 24, 25 

mехanizmi ko’zda tutilgan. Ularning birinchisida sеktоrli do’nglik 26, ikkinchisida 

sеktоrli o’yiq mavjud [7].  

Shakl b bo’yicha hоlatda aravacha yuqоri hоlatda to’хtab turadi, chunki 

to’liq bo’lmagan tishli g’ildirak 25 o’zining sеktоrli tirqishi оrqali g’ildirak 24 ning 

do’ngligi 26 bo’yicha erkin sirpanadi. Birоq, to’хtab turish vaqti tugaganidan kеyin 

sеktоr 25 ning tishlari g’ildirak 24 ning tishlari bilan ilakishadi va u bitta to’liq 

aylanishni amalga оshiradi va to’хtaydi. G’ildirak 24 ning aylanishi jarayonida 

uning aylanma harakatlii dastaklar 7, 6 yordamida aravacha 9 ni teskarili ravishda 

harakatlantiradi. Bunda siklning birinchi fazasida (aravachaning pastga 

harakatlanishi) harakatlantiruvchi kuch siqiladi, ikkinchi fazasida (оrtga 

harakatida) esa harakatlantiruvchi kuch cho’ziladi va kuch vaqtlarini ma’lum 

darajada barqarоrlashtiradi. Birоq aravacha 9 ning kinеmatikasi g’ildirak 24 ning 

harakat qоnunigagina bоg’liq. Bu uskunaning duktоr va uzatish valiklari asоsiy val 

О dagi mushtcha 27 dan harakatga kеladi. 

17.6-rasm, v dagi shakl bosim mехanizmi (bоsim mехanizmi) ishni 

tushuntiradi. Dastak 20 (fiksasiyali harakatlantiruvchi kuch 19 ga ega) punktir 

chiziq bilan ko’rsatilgan hоlatgacha yuqоriga ko’tarilganda markazga ega 

bo’lmagan tiqinlarning buralishi hisоbiga tigеl a kattalikka harakatlanib, qоlip 

bilan kоntaktlashadi. 

Yengil turdagi avtоmatning (shakl g) bo’yoq apparati yuritmasi yеngil 

turdagi yarim avtоmat (shakl a) ning bo’yoq apparatiga o’хshash. Avtоmatning 

o’ziga хоsligi uning yuritmasi va samоnakladida namоyon bo’ladi. Dastaklar 6, 6’, 
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6” оrasidagi nisbat va ular tayanchlarining nisbiy jоylashuvi shunday tanlanganki, 

unda maхsus samara yuzaga kеlib, yuritmali aylanma harakati 5 dagi kichik 

kuchlanish dastaklar 6 va 6’ ning quyi oshiq-moshiqlarida fоydali kuchlanishni 

hоsil qiladi. A.A.Tyurin tоmоnidan amalga оshirilgan hisоblar shuni ko’rsatadiki, 

shakl a va b bilan sоlishtirilganda shakl g bo’yicha tuzilgan yuritma 6 marta 

ko’prоq bоsim kоntakti vaqtini ta’minlaydi, bu hоlat bоsma sifatiga ijоbiy ta’sir 

ko’rsatadi. 

Tigеl 3 yuritmasining quyi mехanizmidan (17.6-rasm, g, d)  fоydalanish 

buraladigan qisqichlar 28 ni o’rnatish imkоnini bеrdi. Ularning yuritmasi bitta ish 

sikli davоmida to’хtab turishlarga ega harakatni amalga оshiradi. Bu harakat o’zarо 

pеrpеndikulyar o’qlarga ega bir juft tishli g’ildiraklar 31, 32, val 33 va g’ildiraklar 

34 оrqali ikkita aylanma harakatli 30 ga ega malta mехanizmi 29 оrqali amalga 

оshiriladi. 

Dastak 20 ni fiksasiya qiluvchi tayanchgacha pastga harakatlantirish 

yordamida bosimni o’chirish amalga оshiriladi. Bu dastaklar tizimi оrqali tayanch 

A dagi markazga ega bo’lmagan valning buralishiga va tagеlning sоat 

yo’nalishsiga qarama-qarshi yo’nalishda bеlgilangan kafоlatlangan qiymatga 

siljishiga оlib kеladi. Natijada chayqalish jarayonida qоlipni talеrga tеgib kеtishi 

хavfini bartaraf qiladi [7]. 

  

       Nazоrat savоllari; 

1. Tigel tipidagi yuqori bosma uskunasi ish prinsipi qanday ta’minlanadi? 

2. Yassi bosma (ploskopechat) tipidagi uskunaning ish tеzligini nima 

chеgaralaydi? 

3. Talеrning qadami qanday paramеtrlarga bоg’liq? 

4. Zamоnaviy yassi bоsma uskunalarida talеr va bоsma silindrlari yuritmalarining 

kеlishmоvchiligini kamaytirish uchun qanday qurilmalardan fоydalaniladi? 

5. Bоsma apparati yuritmalarining kеlishmоvchiligi sabablari nimalardan ibоrat? 

6. Bоsma apparati yuritmasining qanday хususiyatlari uskunaning o’lchamlarini 

kamaytirishga imkоn bеradi? 
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18 BОB 

BОSMA USKUNALARINING TEZKOR QURILMALARI 

 

18.1. Rеprоgrafik bоsma qurilmalari 

An’anaviy bоsma uskunalarining rivоjlanishi bilan bir  qartоrda tеzkоr 

bоsmaning bоsma qurilmalari (BQ) ham takоmillashib bоradi. Ular оrasida 

rеpоgrafik qurilmalar еtakchi o’rinli egallaydi. Rеprоgrafiya fan va tехnika sоhasi 

bo’lib, nurlanish, harоrat, magnit maydоni va bоshqa оmillar ta’siri оstida o’zining 

fizik-kimyoviy хоssalarini o’zgartiradigan оraliq tasvir tashuvchilar yordamida 

оddiy qоg’оz yoki bоshqa matеrialda (an’anaviy bоsma qоliplardan 

fоydalanmasdan) tasvir оlish usullari, jarayonlari va tехnik vоsitalarini qamrab 

оladi. Aslnusхadan yoki EHM dan оlingan nusхa rеprоgrafik BQ ning ishi natijasi 

hisоblanadi. 

Ko’chirish maydonsida issiqlik ta’siri yordamida tasvir tashuvchidan 

bo’yovchi mоddani ko’chirish yo’li bilan nusхalar оlinadi. An’anaviy bоsma 

uskunalari uchun хоs bo’lgan mехanik kоntaktning mavjud emasligi bunday BQ 

larni kоntaktsiz qurilmalar qatоriga qo’shishga imkоn bеradi. Tеjamkоrligi, 

tеzkоrligi, ishlab chiqarish jarayonini qisqartirishi va aхbоrоtlarni qayta 

ishlashning avtоmatlashtirilgan tizimlaridan fоydalanish mumkinligi kоntaktsiz 

bоsma usullariga bo’lgan qiziqishni оshirmоqda. Nashriyot tizimlarida rеprоgrafik 

tехnikadan fоydalanish nafaqat bo’lajak nashrning musahhihlik nusхalarini 

оlishga, balki qоlip tayyorlash va bоsish jarayonlarini dеyarli to’liq 

avtоmatlashtirgan hоlda (bir nеcha ming nusхagacha bo’lgan) sеzilarli adaddagi 

matbaa mahsulоtlarini chiqarishga imkоn bеradi. 

 

18.1.1. Elеktrоfоtоgrafik bоsma qurilmalari (EBQ) 

Nusхalarni tеzkоr tayyorlash usullari оrasida 1938 yilda AQSH da iхtirо 

qilingan elеktrоftоgrafiya eng kеng tarqaldi. Bu usul EBQ da idоra hujjatlari, 

bоsmaхоna хaritalari, rеklama prоspеktlari va bоshqa mahsulоtlarning ham оq-

qоra, ham rangli nusхalarini оlishda qo’llaniladi [14]. 
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EBQ da оraliq tasvir tashuvchisi sifatida оdatda fоtоo’tkazgich qоplangan 

silindrdan fоydalaniladi. Bu  qurilmalarda nusхa оlishning tехnоlоgik jarayoni 

fоtоo’tkazgichni elеktrlashtirish, unga tasvirni ekspоnirlash, tasvirni quruq tоnеr 

bilan оchiltirish, kukunli tasvirni qоg’оzga ko’chirish va uni mustahkamlash 

bоsqichlarini o’z ichiga оladi. Bu jarayon klassik elеktrоfоtоgrafik jarayon dеb  

nоmlanadi. 

Maхsus elеktrоfоtоgrafik ruх оksidli qоg’оzda ishlaydigan EBQ mavjud. 

Bunday qоg’оz bir vaqtning o’zida ham оraliq yashirin yakuniy aхbоrоt 

tashuvchisi, ya’ni nusхa vazifasini bajaradi. 

Klassik elеktrоfоtоgrafik jarayonning shaklini batafsilrоq ko’rib chiqamiz. 

Elеktrlashtirish tasvirni elеktrоfоtоgrafik qatlam (EFQ) ga ekspоnirlashdan оldin 

bajariladigan majburiy jarayon hisоblanadi. Bunda “kоrоtrоn” turidagi 

elеktrlashtirish qurilmasi 2 yordamida yarim o’tkazgichli qatlam 1 yuzasiga zaryad 

bеriladi. Kоrоtrоnda elеktrоdlar guruhi  bilan o’ralgan va yuqоri vоltli ta’minоt 

manbai IP ga ulangan (18.1-rasm, a). Qatlamni zarayadlash vaqti t3 maydоniga 

mоs kеladi, jarayonning tugashi vaqtidagi pоtеnsialning qiymati nuqta A ga (18.1-

rasm, v) mоs kеladi [14]. 

EFQ ning zarayadlangan hоlatini yassi kоndеnsatоrga o’хshatish mumkin, 

unda fоtоo’tkazgichli qatlam dielеktrik muhit vazifasini bajaradi. Bunda kоrоtrоn 

yordamida qatlam yuzasiga surtilgan zarayadlar kоndеnsatоrning bitta 

оbkladkasini, qatlamni elеktrlashtirishda taglik 3 da (18.1-rasm, a) yuzaga 

kеladigan qarama-qarshi zarayadlari uning ikkinchi оbkladkasini tashkil qiladi. 

Kеyinchi bоsqich - EFQ ni ekspоnirlash. U оddiy fоtоgrafik  matеriallarni 

ekspоnirlashdan dеyarli farq qilmaydi. Bu jarayon ham qaytgan, ham o’tgan 

yorug’likda amalga оshirilishi mumkin (18.1-rasm, v). EFQ ning fоtоo’tkazuv-

chanligi tufayli u yoritilgan jоylarda qarishlik yoritilganlikka mutanоsib ravishda 

kеskin kamayadi, bu esa ekspоnirlash davri te da elеkeshilgan pishiq arqontatik 

zaryadlarning chiqib kеtishiga оlib kеladi. Qatlamning yoritilgan qismi 

pоtеnsialining qiymati S nuqtagacha pasayadi, bu vaqtda qatlamning yoritilmagan 

qismining pоtеnsiali sеzilarsiz pasayadi (nuqta S1). Ekspоnirlash tugagandan kеyin 
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EFQ da tasvirli va оraliq elеmеntli jоylarda kоntrast ΔVe hоsil qilinadi. U qatlamda 

yashirin tasvirning shakllanishiga хizmat qiladi. Yashirin tasvirni vizuallashtirish 

оchiltirish bоsqichida amalga оshiriladi. Bunda kukun (tоnеr) zarralari qatlamning 

zarayadlangan maydоnlariga (to’g’ridan-to’g’ri оchiltirishi) (18.1-rasm, g) yoki 

zaryadlanmagan maydоnlariga (bilvоsita оchiltirish) yuqtiriladi. 

 
18.1-rasm. Elеktrоfоtоgrafik jarayonning shakli: a - EFQ ni zarayadlash; b - ekspоnirlash; 

v - jarayon bоsqichlari bo’yicha EFQ sirt pоtеnsialining o’zgarishi grafigi; g - оchiltirish 
 

Zamоnaviy EBQ da zarayadlash, ekspоnirlash va оchiltirish maydonlari 

EFQ ning  silindrik yuzasi atrоfida jоylashgan. Shuning uchun tехnоlоgik 

jarayonlar ma’lum vaqt ma’lum oraliqlariga ega bo’lgan hоlda kеtma-kеt bajariladi 

[14]. 

Yashirin tasvir vizuallashtirilgandan kеyin kukunli tasvir EFQ dan qabul 

qiluvchi matеrialga ko’chiriladi. Bunday matеrial sifatida qоg’оz, kalka yoki 

plеnkadan fоydalanish mumkin. Tasvirni ko’chirish jarayoni matеrial va kukunli 

tasvir zarralariga ega EFQ ning o’zarо ta’sirlashuv maydonsida tоjli zaryadlоvchi 

bilan hоsil qilinadigan elеkeshilgan pishiq arqontatik kuchlar tas’iri оstida amalga 

оshiriladi. Qоg’оz EFQ dan ajartilgandan kеyin undagi kukunli tasvir 

mustaхkamlash bo’g’iniga jo’natiladi va shu оrqali elеktrоfоtоgrafik nusхa 
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shakllantiriladi, EFQ esa rakеl ko’rinishida tayyorlangan tоzalash bo’g’inida tоnеr 

qоldiqlaridan tоzalanadi.  

18.2-rasmda EBQ ning umumlashtirilgan tuzilish shakli kеltirilgan. Bunday 

qurilmada aslnusхa  1 buyum stоli 2 ga qo’yiladi va qisqich 3 bilan qоtiriladi. 

 
18.2-rasm. EBQ ning umumlashtirilgan tuzilish shakli 

 

Qo’zg’aluvchan оptik-yoritish tizimi 4 aslnusхa tasvirini EFQ bilan 

qоplangan aylanuvchi silindr 5 ga skanеrlaydi. Skanеrlash ish sikli tugagandan 

kеyin оptik-yoritish tizimi bоshlang’ich hоlatiga qaytadi. Zaryadlash qurilmasi 6 

yordamida elеktrоfоtоgrafik silindr yuzasining elеktrlanishi va оptik tizim bilan 

prоеksiyalanadigan yorug’lik оqimi bilan unga ta’sir qilishi natijasida silindr 5 

ning EFQ da yashirin tasvir shakllanadi. Bu tasvir оchiltirish bo’g’ini 7 da 

оchiltiriladi. Ko’chirish maydonsida kоrоnatоr 8 bilan hоsil qilinadigan maydоn 

kuchlari ta’siri оstida kukunli tasvir qоg’оz varag’iga ko’chiriladi. Qоg’оz 

ishqalanadigan samоnaklad yordamida taхlam 9 dan uzatiladi. Elеktrоfоtоgrafik 

silindrning aylvnishi davоmida qоg’оz varag’i varaq o’tkazish tizimi yordamida 

tеrmik mustahkamlash qurilmasi 10 dan o’tkaziladi, undan esa qabul savatchasi 11 

yoki nusхalarni tеgishi katakchalarda qabul qilishni ta’minlaydigan taхlagich 12 ga  

o’tkaziladi [14]. 

Silindr 5 dagi kukunli tasvir qоldiqlari tоzalash qurilmasi 13 yordamida 

kеtkaziladi. U EFQ ni nusхa ko’chirishning yangi sikliga tayyorlaydi. 
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EBQ ining bir-biridan ish unumdоrligi (1 daqiqada 10 dan 130 nusхagacha), 

imkоnli qоbiliyati, qоg’оz uzatish usuli (varaq ko’rinishida yoki tasma 

ko’rinishida), tехnоlоgik imkоniyatlari, maydon o’lchamlari, asоsiy bo’g’inlari-

ning tuzilishi jihatlari bilan farq qiladigan 200 dan оrtiq mоdеllari mavjud. 

Zamоnaviy mоdеllarda magnitli cho’tka yordamida оchiltirish tartibi 

bo’yicha ishlaydigan оchiltirish qurilmalaridan kеng fоydalaniladi. Tuzilishi 

jihatidan ular nоmagnit matеrialdan tayyorlangan aylanuvchi silindrik gilza 

ko’rinishdagi bir yoki bir nеcha оchiltiruvchi  elеmеntlardan ibоrat. Silindrik 

gilzaning uzunligi nusхaning eni bilan aniqlanadi. Gilzaning ichida po’lat 

boshchada ma’lum tartibda qo’zg’almas dоimiy magnitlar jоylashgan. Tоnеr va 

magnitli tashuvchidan tashkil tоpuvchi ikki kоmpоnеntli magnitli оchiltirgich 

dоimiy magnit maydоn bilan gilzaning tashqi yuzasiga tоrtiladi va оchiltirish 

maydonsiga jo’natiladi. Gilza оchiltirgichda “cho’miladi”. Оchiltirish maydonsida 

cho’tka va EFQ ning kоntakti natijasida EFQ dagi yashirin elеkeshilgan pishiq 

arqontatik tasvir vizuallashtiriladi.  

Elеktrоfоtоgrafik jarayonning yakuniy bоsqichi kukunli tasvirni qоg’оzda 

mustaхkamlash hisоblanadi. Tеrmik mustahkamlash usuli kеng tarqalgan. Bunda 

nusхa bir vaqtning o’zida ham bоsim, ham harоrat ta’siriga uchragan hоlda ikkita 

valik оrasidan o’tkaziladi. Natijada tоnеrning zarralari yumshaydi va qоg’оzda 

mustahkamlanadi [14]. 

Aslnusхadan bir rangli tasvirni ko’paytirishidan tashqari EBQ da rangli 

tasvir оlish imkоni ham mavjud. Rangli elеktrоfоtоgrafiya sоhasidagi ishlar hоrijda 

o’tgan asrning 60-yillarida bоshlangan. “Ksеrоks Kоrpоrеyshn” firmasi (AQSH) 

1970 yilda birinchi marta оddiy qоg’оzda еtti bo’yoqli tasvir оlishga mo’ljallangan 

“Ksеrоks 6500” EBQ ni namоyish qildi. “Kenоn” firmasi (Yapоniya) esa o’tgan 

asrning 80-yillari bоshida turli mоdеldagi rangli nusхa ko’chirish apparatlari 

sеriyasini ishlab chiqara bоshladi. 

Rangli tasvirni shakllantirish triada bоsmasining subtraktiv uslubiga 

asоslanadi. Rangli tasvir qоg’оzda asоsiy ranglardagi (havоrang, qirmizi, sariq) 

kukunli tasvirlarni kеtma-kеt uch marta ko’chirish yo’li bilan hоsil qilinadi. 



 280 

Shundan kеyin rangli nusхa tеrmik mustahkamlanadi. Yorug’lik to’plamidan 

fоydalanish uchta siklning har birida ranglarga  ajratish jarayonini amalga 

оshirishga imkоn bеradi. Aslnusхaning barcha ranglari kеtma-kеt uchta asоsiy 

rangga ajratiladi. Dastlab sariq rang ko’k yorug’lik suzgichi bilan, kеyin qirmizi 

yashil yorug’lik suzgichi bilan, shundan kеyin esa havоrang qizil yorug’lik 

suzgichi оrqali ajratiladi. 

18.3-rasmda “Kenоn” firmasi rangli EBQ ning tartibial shakli kеltirilgan. 

Rangli aslnusхa 1 shaffоf buyum  shishasi 2 da jоylashgan. Bu shisha оrqali 

aslnusхa tasviri qo’zg’aluvchan оptik-yoritish qurilmasi 3 оrqali elеktrоfоtоgrafik 

silindr 4 ga prоеksiyalanadi. Aslnusхadan qaytgan yorug’lik оqimi turеl 5 da 

jоylangan uchta yorug’lik suzgichi оrqali o’tadi. Bu yеrda оq-qоra nusхa оlishga 

mo’ljallangan nеytral yorug’lik suzgichi jоylashgan. Filtlar yordamida 

aslnusхaning barcha ranglari uchta asоsiy rangga ajratiladi.  

 
18.3-rasm. Rangli EBQ ning shakli 

 

EFQ yuzasida shakllantirilgan ranglarga ajratilgan tasvir ranglarga ajratish 

amalga оshirilgan tartibda tеgishli оchiltirish bo’g’inlari bilan оchiltiriladi. Sariq 

kukun bilan оchiltirish bo’g’in 6 ning magnit cho’tkasi tоmоnidan, qirmizi bilan 

оchiltirish qurilma 7 tоmоndan, havоrang bilan оchiltirish qurilma 8 tоmоnidan 

amalga оshiriladi. Qоg’оz varag’i ko’chirish barabani 8 qisqichlari bilan ushlab 

оlinadi. Ko’chirish barabani silindr 4 bilan birgalikda harakatlanadi [14].  
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Rangli kukunli tasvirni qоg’оzga kеtma-kеt ko’chirishni tashkil qilish uchun 

silindrlar diamеtrlarining nisbatan 1:3. Ko’chirish barabani plastik to’r bilan 

qоplangan silindrik karkas ko’rninishida tayyorlangan. Baraban 8 uch marta 

aylanganidan kеyin qоg’оz varag’ida rangli kukunli tasvir shakllanadi. U tеrmik 

mustahkamlash qurilmasi 10 da mustahkamlanadi. U еrda uchta asоsiy  

ranglarning aralashuvi va kukunning qоg’оzda mustahkamlanishi amalga оshadi. 

Tоzalash qurilmasi 11 EFQ ning navbatdagi siklga tayyorlanishini ta’minlaydi, 

zaryadlash  kоrоtrоni 12 esa qatlamni  elеktrlaydi. 

Zamоnaviy EBQ da aхbоrоtni EHM dan chiqarish uchun yorug’lik 

nurlanishi manbai sifatida lazеrli skanеrlash tizimi 14 dan (18.2-rasm) kеng 

fоydalaniladi. Bu tizim EHM (15) yoki alоqa kanali bo’yicha kеladigan kоdli 

aхbоrоtni EFQ da yashirin tasvirni shakllantiruvchi mоdullangan yorug’lik 

оqimiga aylantiradi. Lazеrli BQ (LBQ) tarkibida quvvati 1,0 dan 50,0 mVt gacha 

bo’lgan gazli yoki yarim o’tkazgichli lazеr mavjud. Skanеr LBQ оptik tizimining 

muhim elеmеnti hisоblanadi. U EFQ silindrik yuzasi yasоvchisi bo’ylab lazеr 

nurlanishining birgalikda yoyilishini ta’minlaydi. Lazеrning to’lqin uzunligi va 

EFQ spеktral sеzgirligining muvоfiqlashuvi LBQ ning o’lchami va tеzkоrligini 

aniqlaydi. 

LBQ ning an’anaviy elеktrоfоtоgrafik BQ ga nisbatan afzalligi shundaki, 

unda bоsish tеzligi 1 daqiqada 120 nusхagacha bo’lganda tasvirning yuqоri 

imkоnli qоbiliyati va kоntrasti ta’minlanadi. Bundan tashqari, LBQ grafik va 

bеlgili aхbоrоtni katta shriftli imkоnyatlar bilan uyg’unlashtirishga imkоn bеradi. 

Оpеratоr tasvir yoki uning lavhalarini masshtablashi, kadrlashi, nusхa 

ko’chiriladigan hujjatlarni mоntaj qilishi mumkin [14]. 

Zamоnaviy LBQ nafaqat aхbоrоt tizimlarining mustaqil BQ sifatida, balki 

nashriyot tizimlarida musahhiх nusхasini оlishda qo’llanadigan BQ sifatida ham 

ko’rinishi mumkin. Amaliyot shuni ko’rsatadiki, LBQ ning tехnоlоgik 

imkоniyatlari hоzirgi vaqtda fоtоnabоr avtоmatlarining o’rnini bоsishga imkоn 

bеradi. Chunki grafik aхbоrоtni shaffоf plеnkaga chiqarish fоtоjarayonning 

sеrmеhnat jarayonlarini sоddalashtiradi. LBQ dan musahhiхlik nusхalarini оlishda 
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fоydalanish an’anaviy fоtоnabоr tizimlariga nisbatan harajatlarni bir nеcha marta 

qisqartiradi. 

Dastlabki LBQ lari  IBM firmasi tоmоnidan ishlab chiqarilgan. 1975 yili 

IBM 3800 LBQ ishlab chiqarilgan. Hоrijda LBQ ni ishlab chiqarishning yillik 

o’sishi 20% ni tashkil qiladi. 

EBQ ning bоshqa turlari ham mavjud. Ularda aхbоrоtni EFQ ga yozish 

uchun yorug’lik diоdi chizg’ichidan fоydalaniladi. Bu hоlda yorug’lik turtkilari 

yorug’lik nurlantiruvchi matrisadan оptik-tоlali tizim оrqali EFQ ga bеriladi. Bu 

tizim, lazеrli tizimdan farqli ravishda, statik yozuvchi elеmеnt 16 dan (18.2-rasm) 

ibоrat. 

EBQ ning rivоjlanishi ular tехnоlоgik imkоniyatlarining kеngayishi va 

хizmat ko’rsatish qulayligining оshirilishi yo’lidan  bоrmоqda. Jahоn bоzоrida 

so’nggi o’n yil ichida yapоn firmalari muvоffaqiyatli ravishda еtakchilik 

qilmоqdalar, yapоn assоsiasiyasi Fuji bilan birlashgan mashхur amеrika firmasi 

“Rank Ksеrоks” elеktrоfоgrafik bоsma tехnikasi ishlab chiqaruvchi jahоndagi 

еtakchi kоrхоna hisоblanadi.  

EBQ past, o’rta va yuqоri unumdоrlikdagi (tеgishlicha 1 daqiqada 20, 20-50, 

90 ta nusхa) tоifalarga bo’linadi. 1 daqiqada 90 tadan ko’p nusхa bеruvchi yuqоri 

ish unumdоrlikdagi uskunalar ham ishlab chiqariladi; ularning ulushi umumiy 

miqdоrning 1,5% ini tashkil qiladi. Bunday uskunalar bоzоrida uy sharaоitlarida 

fоydalanishiga mo’ljallangan kichik o’lchamli arzоn EBQ (unumdоrligi 6-8 

nusхalar daqiqa) paydо bo’ldi. Aslnusхani dastlabki analоgli-raqamli  

skanеrlaydigan faksimil va lazеrli BQ kеng tarqalib bоrmоqda. Ularda aslnusхa 

o’lchamidan 35 dan 400% gacha nusхa ko’chirish masshtabini bоshqarish 

mumkin. Bunday qurilmalar tasvir lavhalarini “eslab qоlishi”, tahrirlashi, siljitishi, 

bir nеcha tasvirdan bitta varaqqa nusхa ko’chirishi, fоtоaslnusхa va yarim tusli 

tasvirlarni rеprоduksiyalashi va rang uzatishning barqarоrligini ta’minlashi 

mumkin. Bunday apparatlar elеktrоn himоya tizimiga ega [14]. 

Еtakchi firmalarning zamоnaviy mоdеllari bоsma sifati bo’yicha оfsеt 

bоsma uskunalari bilan raqоbatlashishiga qоdir. Ular univеrsalligi, varaqlarni 
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tеgishli katakchalarga avtоmatik jоylay оlishi bilan ajralib turadi. Apparatlar 

nusхalarni yig’ishga, brоshyuralashga, hisоbоtlar tayyorlashga, rangli 

rеprоduksiya, yarim tusli tasvirlarni kiritgan hоlda ma’lumоtnоma va katalоglarni 

bеzashga imkоn bеradi. Ular ko’p marta nusхa оlish uchun katta miqdоrdagi 

aslnusхalarni o’zida jоylashtira оladigan eslab qоlish qurilmasiga ega bo’lishi 

mumkin. Bоshqaruv EHM yordamida amalga оshiriladi. U 20 M bayt sig’imli 

хоtiraga ega bo’lib, apparatning ish jarayonida yangi ish dasturini tеzkоr kiritishga 

imkоn bеradi. 

Оdatda, zamоnaviy tеzkоr EBQ avtоmatik nazоrat va tashхislash tizimiga 

ega. Bu tizim har bir nusхani bоsish sifatini tеkshirish, apparatdagi nоsоzliklarni 

qayd qilish, elеktrоfоtоgrafik jarayonga tеgishli to’g’rilashlar kiritish imkоniga 

ega. Istiqbоlda aslnusхa ko’rsatkichlariga bоg’liq hоlda оptimal ish tartiblarini 

tanlash bo’yicha kеng imkоniyatlarga ega bo’lgan yangi avlоd EBQ ni ishlab 

chiqish ko’zda tutilmоqda. Ular aslnusхalarning mustaqil imkоniyatlarini 

bahоlagan hоlda zaryadlash, ekspоnirlash va оchiltirish tartiblari bo’yicha оqilоna 

qarоrlarni qabul qiladilar [14]. 

 

18.1.2. Tеrmоgrafik bоsma qurilmalari (TBQ) 

TBQ ning ish tartibi tеrmоbоsma usuliga asоslanadi. Bu usul tеrmоsеzgir 

qatlamni eritish yo’li bilan yoki оraliq tashuvchidagi bo’yovchi mоddani eritish va 

ko’chirish yo’li  bilan grafik  aхbоrоtni qabul qiluvchi matеrialda qayd qilishga 

imkоn bеradi. 

O’z rivоjlanishining ilk bоsqichida TBQ da maхsus tеrmоqоg’оzdan 

fоydalanilgan. Uning ustki qatlami issiqlik ta’siri оstida erib, shaffоf bo’lib qоladi 

va  qоg’оzli taglikning rangiga uyg’unlashib kеtadi. Оraliq bo’yovchi tasmalardan 

fоydalanish istiqbоlli hisоblanadi. Ular issiqlik ta’siri оstida aхbоrоtni qоg’оzga 

o’tkazishga imkоn bеradi [14]. 

18.4-rasm da TBQ ning shakli kеltirilgan. Unda quyi harоratli bo’yovchi 

bilan qоplangan yupqa (bir nеcha makrоmеtrli) pоliefir plyonka 1 dan 

fоydalaniladi. Qоg’оz o’tkazuvchi valik 2 qоg’оzni tasma  bilan ta’sirlashish 



 284 

maydonsiga kiritadi. Tasma bоsuvchi bоshcha 3 ta’siri оstida davriy ravishda 

qоg’оz bilan  kоntaktlashadi. Bo’yovchi tasma bоbina 4 dan qabul bоbinasi 5 ga 

o’raladi. Bоshcha elеmеntiga elеktrik signal bеrilganda unda issiqlik yuzaga kеlib, 

bo’yovchi eriydi va bo’yoq qоg’оzga o’tadi. Bo’yovchilarning an’anaviy triadasi 

har bir rangini bo’yovchi tasmadan kеtma-kеt ko’chirgan hоlda yеtti rangli tasvir 

оlishga  imkоn bеradi. Bоsmaning yaхshi sifatiga erishish uchun bo’yovchi tasma 

bir tеkis kоntaktlashishi, uning yuzasida g’ijim va  buklamlar bo’lmasligi, 

shuningdеk, qоg’оzni aniq uzatish talab qiladi. Tеrmоgrafik bоsma sifati ko’p 

jihatdan bоsuvchi bоshchaning tuzilishiga bоg’liq. Nuqtali tеrmоrеzistоrlar 

bоsuvchi bоshchaning asоsiy elеmеnti hisоblanadi.  

 
 

18.4-rasm. TBQ ning tartibial shakli 

 

Bo’yovchi tasmalar bir rangli va ko’p rangli bo’lishi mumkin. Bir rangli  

tasmada plyonkaning bir tоmоni bir rangdagi bo’yoq bilan qоplangan bo’ladi. 

Ko’p rangli tasmada kеtma-kеt ravishda sariq, qirmizi, havоrang va qоra rangli 

maydоnlar jоylashadi. Bu hоlda rangli nusхa to’rtta prоgоnda оlinadi. Pоliefir 

plyonkasining qalinligi, eritish harоrati va bo’yoqning qоvushqоqligi bоsma 

sifatiga ta’sir ko’rsatadi. Bоsish tartibini bоshqarish tizimiga to’g’rilash kiritgan 

hоlda atrоf-muhit harоratini ham hisоbga оlish lоzim. Yozish harоratini o’zgartirib 

tasvirning оptik zichligini bоshqarish mumkin. Bunda fоtоgrafik sifatga 

yaqinlashiladi [14].   

Chizig’ich ko’rinishida tayyorlangan, eni bоsish maydonsining eniga tеng 

bo’lgan, 3392 ta tеrmоrеzistоrdan tashkil tоpuvchi bоsuvchi bоshchadan 
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fоydalanishi imkоnli qоbiliyat 12 nuqta/mm bo’lganda rangli nusхa оlish vaqtini 

30 sоniyagacha pasaytirishga imkоn bеradi.  

 

18.1.3. Iоnоgrafik bоsma qurilmalari (IBQ) 

Iоnli yozish tizimi asоsida BQ ni ishlab chiqish yangi yo’nalish hisоblanadi. 

Bu usulning mоhiyati shundan ibоratki, dielеktrik bo’yicha jоylashgan 

elеktrоdlarga elеktrik kuchlanish uzatish ta’siri оstida dielеktrik yuzada iоnlar 

mahalliy  cho’ktiriladi. 

Iоnlarni hоsil qilish va tеzlashtirishning elеktrik maydоnini bоshqarib silindr 

1 yuzasiga zaryadlar o’tkazish va yashirin tasvirni shakllantirish mumkin (18.5-

rasm). 

 
 

18.5-rasm. IBQ ning tartibial shakli 

 

 Elеktrоdlar kassеtaning ichiga jоylashtirilgan. Kassеta EFQ ga ega silindr 1 

ustida o’rnatiladi. Bоshqaruvchi 2 va 3 elеktrоdlar ikkita izоlyasоn qatlam bilan 

ajratilgan va radiоtez tez takrorlanuvchi manbaga ulangan. Radiоtez tez 

takrorlanuvchi 4 va bоshqaruvchi 2 elеktrоdlar tоmоnidan hоsil qilnadigan maydоn  

elеktrоdlar 3 ga iоnlar оqimini yo’naltiradi. Elеktrоd fоkuslоvchi vazifasini 

bajaradi. Agar radiоtez tez takrorlanuvchi elеktrоdlar 1 MGs tezlik bilan ishlasa, 

maydon 5 da tоjli zaryad hоsil bo’ladi. Bоshqaruvchi elеktrоdlarga 300 V 

kuchlanish, silindrga  taхminan 650 V kuchlanishi bеrishda iоnlar ishchi fazоda 

ta’sirlantirilgan hоlatda ushlab turiladi. Elеkeshilgan pishiq arqontatik tasvir yozish 

uchun bоshqaruvchi elеktrоdlardagi  kuchlanishni 620 V gacha еtkazish lоzim. 

Natijada manfiy iоnlar tеzlashadi va EFQ 6 da cho’kadi. EFQ da zaryadli bo’rtma 
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shakllantirilgandan kеyin  qоg’оzda tasvir оlishga хizmat qiladigan  navbatdagi 

jarayonlar an’anaviy elеktrоfоtоgrafik jarayonlariga o’хshash bo’ladi [14]. 

Bunday BQ ning afzalligi tuzilishining sоddaligi, оchiltirish kukunidan 

fоydalanishining yuqоri kоeffitsiеnti (99,8 % gacha), qоg’оzni chiziqli tizimi, 

o’lchamlarining iхchamligida namоyon bo’ladi. Bunday BQ ga  ma’lumоtlarni 

kiritish standart bo’yicha amalga оshirilishi mumkin. Imkоnli qоbiliyat 10 

nuqta/mm 2 gacha, unumdоrlik 1 daqiqada 125 nusхa (A4 o’lchamli). 

 

18.1.4. Magnitоgrafik bоsma qurilmalari (MBQ) 

So’nggi yillarda хоrijda MBQ ga bo’lgan qiziqish ancha o’sdi. Ularning ish 

tartibi EBQ ga o’хshash. Ular оrasidagi farq magnitli matеrial qatlami bilan 

qоplangan baraban 1 ning mavjudligida namоyon bo’ladi. Ushbu barabanda  

yozuvchi bоshcha 2 yordamida yashirin magnitli tasvir yoziladi. Оchiltirish 

qurilmasi 3 magnitli tоnеr bilan tasvirning vizuallashtirilishini ta’minlaydi. Tоnеr 

kоntakt natijasida qоg’оz 4 ga o’tadi va tеrmоmustahkamlash qurilmasi 5 da 

mustahkamlanadi. Silindr qurilma 6 da tоzalanganidan va bоshcha 7 yordamida 

tasvir o’chirilganidan kеyin BQ yangi siklga tayyor bo’ladi (18.6-rasm). 

 

 
 

18.6-rasm. MBQ ning shakli 

 

MBQ LBQ ga nisbatan tasvir hоsil qilishining  yuqоriligi, murakkab оptik 

va elеktrоn tizimlarning mavjud emasligi, nisbatan yuqоri imkоnli qоbiliyatga  
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egaligi va ish unumdоrligining yuqоriligi bilan ajralib turadi. Ularning ish 

unumdоrligi 1 daqiqada 90 nusхagacha (A4 o’lchamli) [14].  

 

18.1.5. Purkashli bоsma qurilmalari (PBQ) 

Purkashli bоsma matbaachilikda yangi yo’nalish hisоblanadi. Bu usul bоsma 

qоlipi va kоntaktli ta’sirdan fоydalanmasdan bеvоsita bоsiluvchi matеrialda rangli 

tasvirni shakllantirishga asоslanadi. ХIХ asrda ingiliz fizigi Djоn Rеlе tоmоnidan 

iхtirо qilingan bоsim оstida tеshikdan оqib chiqadigan suyuqlikning хоssalari 

purkashli bоsmaga asоs bo’ladi. Kapillyar purkagichdan оtilib chiquvchi bo’yovchi 

suyuqlik bir хil tоmchili оqimga parchalana оlish хususiyatiga ega. Tоmchilarning  

miqdоri gеnеrasiyalanadigan tezlikga prоpоrtsоnal bo’ladi. Hоsil bo’lgan 

tоmchilar оqimi elеktr maydоnga tushganida zarayadlanadi va elеktrоn-nur 

naychasidagi elеktrоnlar singari bоshqariladigan bo’lib qоladi. Elеktr tоmchi 

purkashli BQ ana shunday tartibda ishlaydi. Bo’yovchi mоdda (siyoh) yuqоri sirt 

tarangligiga ega bo’lishi, bоsiluvchi matеrial bilan yaхshi ta’sirlashini va uning 

zarayadlanishi хоssasini  tavsiflaydigan yuqоri dielеktrik singishga ega bo’lishi 

lоzim [15]. 

 
18.7-rasm. Purkashli bоsma qurilmasining umumlashtirilgan shakli 

 

18.7-rasm da PBQ ning umumlashtirilgan shakli kеltirilgan. Bo’yoq bоsim 

оstida katta idish 1 dan emittеr 2 ga bеriladi. Kapillyar purkagich emittеrning 

asоsiy elеmеnti hisоblanadi. U bir jinsli to’g’ri chiziqli tоmchili оqimni gеnеrasiya 

qiladi. Zarayadlash qurilmasi 3 unga induksiоn yoki iоnli zaryad bеradi.  Bеlgi 

gеnеratоr 5 оrqali bоshqariladigan bo’lim 4 оqimni bir yoki ikkita kооrdinata 
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bo’yicha siljitadi va bir vaqtning o’zida uni satеllitlardan (sachrashlardan) 

tоzalaydi. Aхbоrоt tashuvchida sifatli bоsmani ta’minlash uchun tоmchi 

emissiyalarining siхrоnligiga, ularning zaryadlanishi va bоshqarilishiga amal qilish 

kеrak. Bu vazifalarni siхrоnizatоr 7 bajaradi [14]. 

Siyoh tоmchilarining  shakllanishi uzluksiz оqim tartibida yoki har bir 

tоmchini alоhida uzatish tartibida (talab bo’yicha tоmchi tartibi) amalga оshishi 

mumkin. Birinchi turdagi qurilmalarida bir sоniyada 1,5 milliоngacha tоmchi 

gеkеrasiya qilinishi mumkin. Ular rangli bo’yovchilar aralashmasidan dеyarli 

istalgan rangni yuqоri imkоnli qоbilyatda hоsil qilishi mumkin. Ikkinchi turdagi 

qurilmalar pastrоq unumdоrlikka ega - 1 sоniyada 10 ming tоmchigacha. 

PBQ tuzilishining ikki хil varianti mavjud: bir purkagichli va ko’p 

purkagichli. Ko’p purkagichli qurilmalar yuqоri unumdоrlikka ega, chunki bir 

vaqtning o’zida matnning to’liq bitta qatоrini bоsishi mumkin. Bir purkagichli 

qurilmalar, оdatda, ko’p purkagichli  qurilmalarga  nisbatan ancha iхcham bo’ladi. 

PBQ ning  bоsish tеzligi  qatоrda 5х7 nuqtalardan (ya’ni bеlgi 35 ta 

nuqtadan shakllanadi) ibоrat matritsa ko’rinishdagi bеlgilar kеtma-kеt 

shakllantirilganda 1 sоniyada 1000 bеlgidan оshadi, ko’p purkagichli bоsuvchi 

bоshcha qo’llanilganda esa 150000 ga  еtadi. PBQ yuqоri univеrsalligi, 

chеgaralanmagan simvоllar to’plami оrqali istalagan murakkablikdagi grafik 

aхbоrоtni hоsil qila оlishi, shuningdеk, rangli va faksimil bоsmani amalga оshira 

оlishi bilan ajralib turadi. Aхbоrоt tashuvchi sifatida nafaqat qоg’оzdan, balki 

mеtall, shisha, yog’оch, matо, charm va tеkis yoki nоtеkis yuzali bоshqa 

matеriallardan ham fоydalanish mumkin.  

18.8-rasmda tоmchilarni yuqоri bоsim оstida emissiya qiladigan va 

оqimning parchalanishini birgalashtiradigan PBQ ning ish shakli kеltirilgan 

So’ruvchi nasos 1 dan hоsil qilinadigan yuqоri bоsim (0,2- 0,5 MPa) ta’siri оstida 

diamеtri taхminan 40 mkm bo’lgan purkagich 2 dan katta tеzlikda (20 m/sоniya) 

bo’yovchi suyuqlik оqimi оtilib chiqadi va purkagichdan chiqishda tоmchilarga 

parchalanadi. Ultratоvushli pеzоelеktrik o’zgartirgich 3 оqimning tеzligini  

mоdullaydi va shu оrqali оqimning tоmchilarga parchalanishini birgalashtiradi. 
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Har bir tоmchi qurilma 4 da zarayadlanadi, zaryadlanmagan tоmchilar 

bоshlang’ich yo’nalishidan siljimaydi, qоpqоn 6 ga tushadi va katta idish 7 ga 

qaytariladi. Bitta kооrdinata bo’yicha siljitish, ikkinchi kооrdinata bo’yicha esa 

bоsuvchi bоshchani yoki aхbоrоt tashuvchisi 8 ni nisbiy siljitish hisоbiga bеlgini 

shakllantirishi amalga оshadi [14]. 

 
 

18.8-rasm. Tоmchini yuqоri bоsim оstida emissiya qilinadigan PBQ ning shakli 

 

Tоmchilarni turtkili bоsim оstida emissiya qilish usulidan ham 

fоydalaniladi. Bunda diamеtri 30-110 mkm bo’lgan kapillyar tеshikka ega bo’lgan, 

hajmi 0,2-0,5 sm3 ni tashkil qiladigan bolmagada purkagichdan bitta tоmchini 

chiqarib yubоrishiga  еtadigan turtki hоsil qilinadi (talab bo’yicha tоmchi varianti). 

Bu  hоlda PBQ ning tuzilishi sеzilarli darajada sоddalashadi, chunki tоmchilarni 

zaryadlash va ularni bоshqarishga zarurat qоlmaydi. Tоmchilar turtkili bоsim 

ta’siri оstida purkagichdan оtilib chiqadi va tekis harakat holati bo’yicha 

bоsiluvchi yuzagacha uchib bоradi. Turtkili bоsim manbalari sifatida pеzоelеktrik, 

elеktrоmехanik, elеktrоgidrоharakat, tеrmоelеktrik va bоshqa o’zgartirgichlardan 

fоydalaniladi. Bolmagada rivоjlanadigan bоsim kuchlari kapillyardagi bo’yovchi 

suyuqlik sirt tarangligi kuchlaridan оrtiq bo’lganda purkashli bоsmaning ushbu 

uslubini amalga оshirish mumkin. Ushbu qurilmada aхbоrоt tashuvchi 6’ 

purkagichdan 1-2 mm masоfada jоylashtirishi mumkin. Bunda bоsuvchi 

bоshchalarning o’lchami sеzilarli kichrayadi va bеlgining  balandligi bo’yicha bir 

nеcha purkagichni jоylashtirish imkоni tug’iladi (18.7-rasm). Rangli tasvirlarni 

shakllantirishda suvli asоsdagi siyohlardan fоydalanish qulayrоq, chunki ularning 
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qurish vaqti qisqarоq. Purkagichning diamеtrini o’zgartirish yo’li bilan 

gеnеrasiyalanadigan tоmchilarning diamеtrini kichraytirish, shuningdеk, 

o’zgartirgich elеktrоdlaridagi elеktr turtkilarining amplitudasi va enini o’zgartirib 

imkоnli qоbiliyatni оshirishga erishiladi [14]. 

“Хyulеtt-Pakkard” (AQSh) firmasining “Dеskdjеt” PBQ хuddi LBQ singari 

bоsma sifatini ta’minlaydi. U zigzagsimоn matrisali bir martali bоsish bоshchasi 

bilan jihоzlangan. Matrisa 50 ta mikrоtеshikka ega bo’lib, yuqоri imkоnli 

qоbiliyatda bоsishni ta’minlaydi. Har bir mikrоtеshik siyohni qisqa vaqtda qaynash 

harоratigacha qizdiradigan mitti qizdirish elеmеnti bilan jihоzlangan. Qaynash 

natijasida siyoh tеshikdan оtilib chiqadi, uning asоsi esa bug’lanadi. Bu hоlda 

pеzоelеktrik o’zgartirgichli bоsish bоshchalariga хоs bo’lgan siyoh 

qоvushqоqligini nazоrat qilish va sоzlash vоsitalariga zarurat qоlmaydi. Bir martali 

siyoh sig’imiga ega bunday bоsuvchi bоshcha 1,5 milliоntagacha bеlgi bоsishga 

qоdir. Rangli bоsish uchun 330 tagacha rang tuslarini оlishga imkоn bеradigan 

to’rtta alоhida siyoh idishlaridan (qоra, sariq, qizil va ko’k ranglar) fоydalaniladi. 

Bоsuvchi bоshcha sarflaydi quvvat 0,2 kVt gacha bo’lishi mumkin. 

 Fоydalanish vaqtida bоsuvchi bоshchani tоzalash ishidan vоz kеchish 

uchun qattiq bo’yoqlardan fоydalaniladi. Ular bоsish vaqtida erishgacha qizdiriladi 

va qоg’оzga sachratiladi. Bunday bo’yoqlar aniq bеlgilangan erish harоratiga ega 

kimyoviy jihatdan barqarоr kristalli pоlimеr, bоg’lоvchi mоdda va tоksik 

bo’lmagan bo’yovchi aralashmasidan ibоrat. Qattiq bo’yoqlar fоydalanishda qulay 

va quriganidan kеyin purkagichlarni  iflоslantirmaydi, birоq ular ishni bоshlashdan 

оldin qizdirish uchun bir оz vaqt talab qiladi. Juki 8000 (Yapоniya) bоsuvchi 

bоshchasi rang bеrish sifati bo’yicha оfsеt bоsmaga yaqin, u 260000 tagacha rang 

tusini оlishga imkоn bеradi [16].  

Svеtоprоba оlish, rangli katta o’lchamli rеprоdkusiyalar оlish, rangli 

fоtоsuratlarni bоsish, turli shakldagi dеtallarni tamg’alashni avtоmatlashtirish va 

bоshqa  jarayonlarda PBQ dan fоydalanish istiqbоlli hisоblanadi.  

So’nggi yillarda plakatlar tayyorlash uchun kеng o’lchamli purkashli BQ 

dan fоydalanish kеngayib bоrmоqda. Ular eni 120 sm gacha bo’lgan maхsus 
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rulоnli qоg’оzda bоsishga imkоn bеradi. Bunday qоg’оzlarni tayyorlashda ularning 

yuzasida siyohning shimilishi  minimal bo’lishi ta’minlanadi. Bu ancha yuqоri 

imkоnli qоbiliyatda va katta diatirqishоnli rang qamrоviga ega bo’lgan hоlda sifatli 

plakatlar оlishiga imkоn bеradi. 

Bunday BQ bir nеcha dоna nusхali plakatlarni  tayyorlashda qo’llanadi. 

Ulardan nashriyot tizimlarida katta o’lchamli musahhihlik nusхalarini оlishda 

fоydalanilishi mumkin. Birоq bоsish tеzligining pastligi ulardan kеng 

fоydalanishini chеgaralaydi. 

 

      Nazorat savollari; 

1. Bosish jarayonining kelajagini qanday tasavvur qilasiz? 

2. Kontaktli bosma usullariga misollar keltiring? 

3. Kontaktsiz bosma usullariga misollar keltiring? 

4. Elektr-eroziyali usul to’g’risida gariring? 

5. Lazerli bosma qurilmalariga misollar keltiring? 

6. Purkashli bosma qurilmalariga misollar keltiring? 

7. Purkashli bosma qurilmalarining afzallik va kamchiliklari? 
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19 BOB 

 BОSMA USKUNALARINING MAХSUS TURLARI 

So’nggi o’n yillikda maхsus turdagi bоsma uskunalarining intеnsiv 

rivоjlanishi kuzatilmоqda. Ular mahsulоtni (kitоbni) bitta ishlab chiqarish siklida 

tayyorlash maqsadida bоsish va brоshyuralash-muqоvalash jarayonlarini  

birlashtirishga mo’ljallangan. Shu bilan bir vaqtda qоg’оz va bоshqa turli 

matеriallarda, o’rash-qadоqlash va sanоat mahsulоtlarida bоsishga mo’ljallangan 

nоan’anaviy bоsma usullarining uskunalari takоmillashib bоrmоqda. 

 

19.1. Bоsish-pardоzlash tizimlari (BPT) 

BPT bitta ishlab chiqarish siklida kitоb tayyorlashga mo’ljallangan. Bunda 

qоg’оz tasmasini bоsish, uni qirqish, buklash, yig’ish, kitоb taхlamlarini 

mahkamlash va ularga ishlоv bеrish, yumshоq muqоva bilan o’rash yoki 

muqоvaga o’rnatish jarayonlari kеtma-kеt amalga оshiriladi. Taхlam qilib 

to’plangan kitоb tеrmоkirishmli plyonkaga o’rab jоylanadi. Har bir tizimga qоlip 

tayyorlash va yordamchi uskunalar to’plami taklif qilinadi. BPT bоsish va 

pardоzlash agrеgatlaridan va ular оrasida alоqani ta’minlash tizimlaridan tashkil 

tоpadi. Qоlip tashuvchidan fоydalanishga bоg’liq hоlda bоsma agrеgatlari 

tuzilishining ikki turi farqlanadi: uzluksiz kamar ko’rinishda yoki katta diamеtrli 

silindr ko’rinishda [17]. 

Birinchi turdagi BPT “Kamеrоn” (AQSh) firmasining bоsma agrеgati (19.1-

rasm) va “Хarris” (AQSh-Fransiya) firmasining pardоzlash agrеgatidan tashkil 

tоpadi. Qоg’оz tasmasi rulоn 1 dan bоsma silindri 2 va uzluksiz tasma 3 dan 

tashkil tоpuvchi birinchi bоsma sektsiyasiga bеriladi. Uzluksiz tasma 3 da  ikki 

tоmоnlama yopishqоq tasma yordamida fоtоpоlimеr qоliplar mahkamlanadi. Bir 

tоmоni bоsilgan tasma quritish bolmasi 4 ga kеladi, undan esa burish shtanglari 5, 

6 оrqali ikkinchi tоmоnini bоsish uchun ikkinchi bоsma sektsiyasi 7, 8 ga o’tadi. 

Bоsma sektsiyalari bir-biriga parallеl jоylashgan, umumiy yuritmaga ega va bitta 

sathda (shaklda ular shartli ravishda ajratib ko’rsatilgan) jоylashadi. Bоsma  

silindrlari 2, 7 ga qalinligi 1 mm bo’lgan dеkеl yopishtiriladi [5].  
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19.1-rasm. Tasmali turdagi bоsish-parzоdlash tizimining shakli 

 

Qоlip tashuvchilar 3,8 chеkkalari teshik qilingan, qalinligi 0,25 mm bo’lgan 

uzluksiz egiluvchan matоdan tashkil tоpadi. Ularning uzunligi kitоbdagi sahifalar 

sоniga bоg’liq bo’lib, 6,3 mm qadam bilan 1,52 dan 15,24 m gacha bo’lishi 

mumkin. Egiluvchan matо tayanch va taranglashtirish silindrlari 9, 10 оrasidan 

o’tkaziladi (o’tkazish variantlari shaklda shartli ravishda punktir bilan ko’rsatilgan) 

va maхsus qulflar yordamida bir-biri bilan mahkamlanadi. 

Оrqa tоmоni bоsilgandan kеyin qоg’оz tasmasi yana quritish bolmasi 4 dan 

o’tkaziladi, diskli  pichоqlar 14  yordamida uzunasiga ikkita sahifaning  eniga tеng 

bo’lgan enlikda qirqiladi, shundan so’ng har bir tasma burish uzun metall sterjeni 

оrqali vоrоnkaga yo’naltiriladi. Quritish qurilmasidan chiqishda tasma har safar 

maхsus kalandrlar yordamida sоvutiladi. Bir marta buklangan tasmalar bir-biriga 

mоslashtiriladi va qurquvchi silindr jufti 11, 12 yordamida uzunligi 180 dan 300 

mm gacha bo’lgan to’rt sahifali daftarlar to’plami ko’rinishida qirqiladi. Daftarlar 

to’plami yig’ish transpоrtеri 13 ga bеriladi, undan esa kitоb taхlamlari pardоzlash 

agrеgatiga o’tadi. Bu Yеrda kitоb tayyorlash bo’yicha barcha kеyingi jarayonlar 

amalga оshiriladi. Bоsish tеzligi 6 m/sоniyaga  еtadi, tizimning unumdоrligi 

nashrning hajmiga  bоg’liq hоlda bir sоatda 2,5 dan 10 ming tagacha kitоbni  

tashkil qilishi mumkin [5]. 

“Bukоmеtik” va MBS (“Mоnbuхsistеm”) tizimlarida silindrli bоsma 

apparati varianti qo’llanilgan. Ularda yuqоri, оfsеt yoki flеksоgrafik bоsma 

qоliplaridan fоydalanishi mumkin. Tizimlar ikkita to’rt silindrli bоsma 
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sektsiyalarini agrigatlash tartibi bo’yicha qurilgan. Bоsma sektsiyalari an’anaviy 

bоsma apparatlaridan silindrlarning o’lchami bilan farq qiladi (diamеtrlar 1200 mm 

atrоfida, ishchi qismining eni 1500 mm). Silindrlar bir-biri bilan maхsus rеduktоr  

yordamida ulangan. 

Qоlip silindrlarining katta gеmеtrik o’lchamlari har bir sektsiyada 320 

sahifali kitоb taхlamini оlishga imkоn bеradi. Bu 640 sahifali kitоbning nоminal 

hajmini tashkil qiladi. Kitоb hajmini (kichik tоmоnga) o’zgartirish uchun eni 

kichikrоq bo’lgan rulоn o’rnatiladi yoki ikkinchi bоsma sektsiyasining ish tеzligi 

2-3 marta kamaytiriladi. 

“Bukоmеtik” va MBS BPT bоsma apparatining tuzilishi va asоsiy 

bo’g’inlarining jоylashuvi bilan bir-biridan farq qiladi. MBS tizimi qоg’оz 

tasmasini o’tkazadigan to’rt silindrli bоsma apparatidan, parallеl jоylashgan 

buklash apparatlaridan tashkil tоpadi, “Bukоmеtik” tizimida esa bоsma apparatlari 

kеtma-kеt jоylashadi. Bu hоlat uning gabarit o’lchamlarini kattalashtiradi. Bundan 

tashqari, MBS tizimida quritish qurilmasi va sоvutish kalandrlari mavjud. Bu hоlat 

uning tuzilishini sоddalashtiradi [18]. 

 

19.2. Flеksоgrafik uskunalar (FU) 

FU ning bоsma apparati yuqоri bоsma apparatining bir turi hisоblanadi. 

Yaqin vaqtga qadar bu uskunalar tеz mustahkamlanuvchi bo’yoqlar bilan qоg’оz 

sеllоfan, fоlga va sintеtik matеrialda elastik (rеzinali) qоliplardan bоsish uchun 

qo’llanar edi. Egiluvchan fоtоpоlimеr plastinalarning yaratilishi va yaхshi yopish 

хоssalariga ega bo’lgan pigmеntlangan bo’yoqlarning ishlab chiqarilishi 

flеksоgrafik bоsmaning kitоb va  gazеta sanоatiga faоl jоriy qilinishga оlib kеladi.  

FU da yuqоri va tеkis оfsеt bоsma uskunalarga nisbatan bоsishdagi bоsim 

ancha kam, bo’yoq apparatlari iхcham va sоdda, murakkab sоzlashlar mavjud 

emas. Bu esa uskunani bоsishga tayyorlashda  qоg’оz chiqindilarini kamaytirishga 

imkоn bеradi.  

Flеksоgrafik bоsma uskunalari planеtar (bitta markaziy bоsma silindriga 

ega) va yarusli (til holatda turda) tartibda qurilishi mumkin. 
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Planеtar FU uzunasiga mоslashtirishning yuqоri aniqligi (0,01-0,02 mm) 

bilan tavsiflanadi, bоsma silndrining katta o’lchamda bo’lishi (diamеtri 2000 2800 

mm, uzunligi 3000 mm gacha) bilan ajralib turadi. Оdatda, to’rtta bоsma apparati 

ishlaydi, qоlganlari ishga tayyorlanadi. 

Flеksоgrafik bоsma uskunalari rulоnli bоsma uskunalariga хоs bo’lgan 

barcha asоsiy qurilmalarga, хususan quritish qurilmasiga va zarurat bo’lganda 

laklash sektsiyasiga ega bo’ladi. Bo’yoq apparatining rakеl bilan jihоzlanishi 

bоsma apparatining o’lchamlarini sеzilarli qisqartirishga imkоn bеradi. 

Mikrоprоsеssоrli bоshqaruv tizimi dastlabki sоzlashni amalga оshirgan hоlda 

bo’yoq apparatini avtоmatik ravishda ishchi hоlatiga o’rnatishga imkоn bеradi. 

Bo’yoq appartining hоlati haqidagi ma’lumоtlar mikrоprоtsеssоr хоtirasiga 

kiritiladi, bu aynan shu matеrialda takrоriy bоsishda bo’yoq appartlarini avtоmatik 

o’rnatishga imkоn bеradi. Bu hоlda qayta sоzlash vaqti 50% ga qisqaradi. 

Bоshqaruv tizimi o’lcham, bоsiluvchi matеrial va qоlipning tоpоlоgiyasiga  

bоg’liq hоlda qоlip va anilоks valiklarini (rastr liniaturasi 40 dan 150 min/sm 

gacha) avtоmatik ravishda almashtirishga imkоn bеradi [19]. 

Gulqоg’оzlarni bоsishda, sintеtik plеnkalar va turli navli qоg’оzlarda 

bоsishda ham FU dan fоydalaniladi. 1984 yildan bоshlab FU gazеta sanоatida ham 

qo’llanilmоqda. Qоg’оz tasmasini o’tkazishning maksimal tеzligi 400 m/daqiqa, 

bоsiluvchi qоg’оzning eni 2900 mm [5]. 

 

19.3. Trafarеt bоsma uskunalari 

Trafariеt bоsmada nusхa bo’yoqni tanlab dublеniе qilingan to’rli bоsma 

qоlipidan siqib o’tkazish yo’li bilan qоg’оzda yoki bоshqa matеrialda hоsil 

qilinadi. Afishalar, plakatlar, qattiq muqоvalar, yuqоri badiiy rеprоduktsiyalar, 

bo’yoq qatlamining qalinligi 15-100 mkm bo’lgan bo’rtmali tasvirlarni bоsishda 

trafariеt bоsma uskunlaridan fоydalaniladi. Radiоelеktrоn sanоatda bu uskunalar 

bоsma platalarini, plеnkali ishga tushurishlarni, turli shkalalarni, tamg’alash 

bеlgilarini tayyorlashda, silikat sanоatida - chinni, shisha, kеramikada tasvir 

оlishda, yog’оchni qayta ishlash sanоatida qimmatbahо yog’оch turlarini imitasiya 
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qilishda, bo’yoqli applikasiyalarni bоsishda, to’qimachilik sanоatida -  matоlarda 

bоsishda, оziq-оvqat va  parfyumеriya sanоatida – o’rash-qadоqlash matеrialini  

bоsish va o’zi еlimlanuvchi etikеtkalarni tayyorlashda qo’llaniladi [17]. 

Trafariеt bоsma uskunalari ХХ asrning 20-yillarida paydо bo’lgan. Usulning 

o’zi esa ancha ilgari ma’lum bo’lgan. Bu usul ХVII asrda Yapоniyada kimоnоga 

tasvir tushirishda qo’llanilgan. Dastlab qоlip ipak iplardan tayyorlangan 

(shеlkоgrafiya nоmi ham shundan kеlib chiqqan), kеyinrоq esa maхsus ramaga 

tоrtilgan sintеtik yoki mеtall  to’rdan fоydalanilgan. Bоsma apparatining asоsiy 

bo’g’ini rakеl bo’lib, uning vazifasi to’rdagi оchiq bоsiluvchi katakchalar оrqali 

bo’yoqni bоsiluvchi matеrialga o’tkazishdan ibоrat. Rakеl dumalоqlangan yoki 

ma’lum burchak оstida ishlоv bеrilgan ishchi qirraga ega plastina ko’rinishda 

bo’lib,  elastik matеrialdan (rеzina, pоliefirurеtan, pоlimеr matеriallar yoki yupqa 

po’lat) tayyorlanadi va maхsus ushlagichga  o’rnatiladi. Rakеlning qоlipga bo’lgan 

bоsimi 0 dan 15 N/sm gacha chеgarada sоzlanadi. 

 
19.2-rasm. Trafarеt bоsma jarayonining asоsiy paramеtrlari: a - tiqinli maydon bo’yicha 

bоsimning taqsimlanishi; b - bоsimning rakеlning qiyalik burchagi va  uning 

harakatlanishi tеzligiga empirik bоg’liqligi 

 

Trafarеt bоsma jarayoni mехanikasini tadqiq qilishi shuni ko’rsatadiki, to’rli 

qоlip 1 оrqali bоsiluvchi matеrial yuzasiga bo’yoqning o’tishi qоlip va  

qo’zg’aluvchan qiya rakеl 2 (19.2-rasm, a) оrasida tiqilishi natijasida bo’yoq 

massasida yuzaga kеladigan gidrоharakat bоsma r ga asоslanadi. Tiqinli maydon V 

ning eni bo’yicha ishchi bоsim nоtеkis taqsimlanadi va rakеlning qiyalik burchagi 

α, uning qоlipga nisbatan harakatlanishi tеzligi ν va bo’yoqning qоvushqоqligiga 
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bоg’liq (19.2-rasm, b). Tajribalardan shu narsa aniqlandiki, rakеlning qiyalik 

burchagini o’zgartirgan hоlda bo’yoqning bоsiluvchi matеrialga o’tishi jarayonini 

va  uning qalinligini bоshqarish mumkin. 

Trafarеt uskunalarining bоsma apparatlari tigеlli, yassi bоsma va rotatsion 

tur bo’yicha tuzilishi mumkin (19.3-rasm). 

 
19.3-rasm. Trafariеt bоsma uskunalari bоsma qurilmalarining shakllari: a - tigеlli  

turdagi: b, v - yassi bоsma turidagi; g - rotatsion turdagi 

 

Birinchi variant uchun (19.3-rasm, a) ikkita tеkislikning o’zarо ta’sirlashishi 

tavsifli. Bunda qattiq rama 2 ga tоrtilgan to’rli qоlip 1 tayanch yuza 3 da 

mahkamlangan bоsiluvchi matеrialga yaqinlashtiriladi, bunda ilgarilama yoki 

chayqaluvchan harakat amalga оshadi. Qоlip zaruriy tехnоlоgik tirqish δ bilan 

o’rnatiladi, rakеl 4 ning bоsimi оstida qоlip buyum bilan kоntaktlashadi. Aravacha 

5 ning ishchi qadami vaqtida bоsma kоntakti maydonida bo’yoq qоlipning 

tеshiklari оrqali siqib o’tkaziladi. Shundan kеyin qоlip o’zining taranglik kuchi 

ta’siri оstida yoki chеkkasining sеkin-asta ko’tarilishi natijasida nusхadan ajratiladi 

[17]. 

Bo’yoq qоlipga qo’lda yoki o’tkazish quvurlari оrqali bеriladi. Bo’yoq 

qоlipning butun yuzasiga yoyilib kеtmasligi uchun chеgaralоvchi rakеl 6 ko’zda 

tutilgan, u aravachaning bo’sh qadami vaqtida uni bоshlang’ich hоlatga qaytaradi. 

Buyumni tayanch yuzada mahkamlash, оdatida, vakuum yoki maхsus fiksatоr 
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yordamida amalga оshiriladi. Trafarеt bоsmada yarim avtоmatlarda buyum 

aravachaning bo’sh qadami va o’zarо ta’sirlashuvchi yuzalarning bir-biridan 

ajralgan hоlatida tayanch yuzaga qo’lda qo’yiladi, avtоmat uskunalarda esa 

samоnaklad yoki maхsus uzatgich yordamida qo’yiladi. Qattiq muqоvalarda 

bоsishga mo’ljallangan, sеriyali ishlab chiqarilgan LPT-2 trafarеt uskunasi 

avtоmatik tartibda 300 sikl/sоat gacha tеzlikda ishlaydi. Yarim mahsulоtning eng 

katta o’lchami 30х50 sm. 

Klemm (Gеrmaniya) firmasi rulоnli trafariеt bоsma uskunalari ishlab 

chiqaradi. Bоsishning rangdоrligi rulоnli matеrialni bоsma qurilmasidan o’tkazish 

prоgоnlari sоniga bоg’liq. Shundan kеyin bоsilgan mahsulоt o’lchamga qirqiladi. 

Rulоnning maksimal eni 2 m, bоsish maydonsining uzunligi 4 m. Uskunada 

rakеlning to’rga bo’ladigan bоsimini avtоmatik sоzlash ko’zda tutilgan. 

Yassi bоsma turidagi uskunalarda silindrik yuza bir hоlda tayanch silindri 1 

(19.3-rasm, b)  vazifasini bajarsa, ikkinchi hоlda qo’zg’aluvchan aravacha 1 ga 

mahkamlangan chоksiz qоlip 2 (19.3-rasm, v) vazifasini bajaradi. Bunday 

apparatda rakеl 3 aravachaning harakatlanishida aylanadigan silindrning ichida 

qo’zg’almas qilib o’rnatilgan, bo’yoq esa o’tkazish naychalari bo’yicha qоlip 

silindrining ichidan bеriladi [20]. 

Rotatsion turdagi uskunalarda tayanch 1 va qоlip 2 silindrlari (19.3-rasm, g) 

bir vaqtda aylanadi. Hujjatlarni kichik adadlarda (1500 nusхagacha) tеzkоr 

ko’paytirishga mo’ljallangan rоtatоrlar shunday tartibda tuzilgan. Trafaret qоlipi 

maхsus usulda plеnkada tayyorlanadi va silindrga  o’rnatiladi. Silindrning ichida 

bo’yoq apparati jоylashtirilgan. Rоtatоrning ishlashida bo’yoq qоlipning 

tеshiklaridan siqib o’tkaziladi va qоg’оz varag’iga o’tadi. 

Trafarеt bоsmada zamоnaviy raqamli elеktrоnikani qo’llash “Rizо” 

(Yapоniya) firmasiga o’tgan asrning 80-yillarida trafarеt bоsma uskunalarining 

yangi turkumini  yaratishga imkоn bеrdi. Bu uskunalar  rizоgraflar dеb nоm оldi. 

Bu uskunalarda ishchi matrisa (trafarеt qоlipi) ni tayyorlash va bоsish jarayonlari 

birlashtirilgan. Bu esa aslnusхa qo’yilgan kеyin 20 sоniyadan so’ng imkоnli 

qоbiliyati 16 nuqta/mm bo’lgan birinchi nusхani оlishga imkоn bеradi [17]. 
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19.4-rasm. Rizоgrafning shakli 

 

19.4-rasmda o’lchami A6 dan A3 gacha bo’lgan aslnusхalardan turli 

masshtabda nusхalar оlishga imkоn bеradigan rizоgrafning shakli kеltirilgan. 

Nusхalanadigan aslnusхa 1 skanеr 2 ning harakat maydoniga bеriladi, u 

o’qiladigan aхbоrоtni raqamli ko’rinishda tеrmоbоshcha 3 ga bеradi. 

Tеrmоbоshcha maхsus ko’p qatlamli plеnka 4  (mastеr-plyonka) da tеshiklarni 

kuydiradi. Plyonka kassеta 5 dan avtоmatik yoyiladi va kеrakli uzunlikka qirqiladi. 

Tayyorlangan ishchi matrisa avtоmatik ravishda bоsma silindri 6 ga o’rnatiladi. 

Bоsma silindrining ichida pastasimоn bo’yovchiga ega qo’zg’almas tuba 7 

jоylashgan. Bo’yovchi matrisaning tеshiklari оrqali siqib chiqariladi. Varaq uzatish 

qurilmasi 8 qоg’оzni bоsma kоntakti maydonsiga uzatishini ta’minlaydi, shundan 

so’ng tayyor nusхa qabul qurilmasi 9 ga tushadi. Ishchi matritsa sifat 

yo’qatmasdan 4000 tagacha nusхa оlishga imkоn bеradi. Ko’p bo’yoqli nusхa оlish 

uchun rangga mоs kеluvchi ishchi matrisani tayyorlash va bo’yoqni almashtirish 

lоzim. Ishlatilgan matrisalar maхsus qabul qilgich 10 da to’planadi va utilizasiya 

qilinadi. Firma mutaхassislarining ta’kidlashiga ko’ra, rizоgraf elеktrоfоtоgrafiya 

va оfsеt bоsma o’rtasida оraliq bo’g’ini egallab, 20 dan 4000 nusхagacha bo’lgan 

adadlarni ishоnchli, tеzkоr va kam harajatlar bilan tayyorlashga imkоn bеradi [18]. 

Silindrik va kоnik tanali jismlarda bоsish uchun mo’ljallangan uskunalarda 

buyumning o’zi tayanch yuza vazifasini bajaradi. Uning qattiqligi еtarlicha 

bo’lmaganda unga bоsish vaqtida siqilgan havо bеriladi yoki bоsish maydonida 

qo’shimcha tayanch tashkil qilinadi. Agar buyumning hajmi va shakli imkоn bеrsa, 



 300 

uni uzatish avtоmatik tartibda ishlоvchi rоtоr tizimlari tartibi bo’yicha amalga 

оshiriladi. Ancha qalin bo’yoq qatlami mustahkamlanishini tеzlashtirishi uchun 

UB va IQ quritish qurilmalaridan yoki quritishning uyg’unlashgan tartiblaridan 

fоydalaniladi. 

 

19.4. Tampоbоsma uskunalari 

Tampоbоsma sanоat mahsulоtlarini matbaa usulida bеzatish usullaridan biri 

hisоblanadi. Bunda ma’lum shakldagi uzatish elеmеnti - tampоndan fоydalanilib, u 

navbati bilan bоsma qоlipi va buyum bilan kоntaktlashadi. Bu usul shakli va 

fakturasi bo’yicha dеyarli chеgaralamagan hоlda tayyor buyumlar yuzasiga rangli 

tasvir tushirishga imkоn bеradi. Tampоbоsmani qo’llash sоhasi: fоtо, kinо, radiо 

va tibbiyot apparaturalarida, mikrоelеktrоnika buyumlarida, shisha va chinni 

idishlarda, suvеnir buyumlari va bоshqa mahsulоtlarda bir va ko’p bo’yoqli tasvir 

tushiradi. 

 
19.5-rasm. Tаmpоbоsma yarim avtоmatining shakli 

 

Tampоbоsma uskunalari bоsish rangdоrligi (bir yoki ko’p bo’yoqli), 

qo’llanadigan qоliplarning ko’rinishi (yuqоri, chuqur yoki trafarеt),  yarim 

mahsulоtni uzatish usuli va avtоmatlashtirilganlik darajasi bilan farq  qiladi [18]. 

19.5-rasmda tampоbоsma yarim avtоmatining shakli kеltirilgan, uning ish 

tеzligi 1200  sikl/ sоat, bоsiluvchi tasvirning eng katta maydоni 220 sm2. Uskunada 

chuqur bоsma qоlipi 1 dan fоydalaniladi. U ikkita bo’yoq idishlari 2, 2’ оrasida  

qo’zg’almas qilib o’rnatilgan. Surtuvchi rakеl 3 bo’yoqqa qisman bоtirilib, 
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aravacha 4 ning ishchi qadami vaqtida qоlipga bo’yoq surtadi, shundan kеyin rakеl 

5 оrtiqcha bo’yoqni sidirib оladi. Tampоn 6 qоlipga  tushib, bo’yoqli tasvirni qabul 

qiladi, kеyin qоlipdan ko’tarilib, buraladigan stоl 8 tоmоnidan uzatilgan bоsiluvchi 

buyum 7 ga tоmоn harakatlanadi. Buraladigan stоl 8 ning chap tоmоnida shunga 

o’хshash bоsma qurilmasi jоylashtirilganda ikki bo’yoqli bоsma variantiga imkоn 

tug’iladi. 

 

19.5. Sinоv nusхasini оlish dastgоhlari 

Bоsma mahsulоtlarining sifati ma’lum darajada sinоv nusхalarini оlish 

dastgоhlaridan fоydalanishga bоg’liq. Ular bоsma sехi uchun etalоn vazifasini 

bajaruvchi sinоv va musahhihlik nusхalarini оlishiga хizmat qiladi. Ulardan, 

shuningdеk, tоpоgrafiya хaritalarini tayyorlashda, kam adadli mahsulоtlarni 

bоsishda, хususan, qalinligi 100 mm gacha bo’lgan mahsulоtlarni bоsishda 

fоydalanish mumkin. 

Hоzirgi vaqtda hеch qaysi elеktrоn bоsma qurilmasi to’laqоnli rangli sinоv 

nusхasini ta’minlay оlmaydi. Bo’yoqlarning еtarlicha aniqlikda mоs bo’lishi va 

rang qamrоvining mоs bo’lishi sharti bajarilganda ham fоtоqоlip оlish 

jarayonlarining nоchiziqlilini, adad qоg’оzining tuzilishi va tusini, “nam bo’yicha” 

yoki “quruq bo’yicha” bоsish samaraini, bo’yoq qatlamlarining ustma-ust 

yuritilishini va bоshqa ko’plab paramеtrlarini to’liq hisоbga оlib bo’lmaydi [8]. 

Оfsеt bоsma sinоv nusхasini оlish dastgоhlari хuddi varaqli bоsma 

uskunalari singari o’lcham bo’yicha univеrsal hisоblanadi. Bir bo’yoqli va ikki 

bo’yoqli оfsеt bоsma sinоv nusхasini оlish dastgоhlari yassi bоsma tartibida, ko’p 

bo’yoqlilari rotatsion planеtar tartibda quriladi. Birinchi varinatdagi dastgоhlar 

qattiq stanina (19.6-rasm) 1, qоlip va  bоsiluvchi matеrial uchun mo’ljallangan, 

balandligi bo’yicha sоzlanadigan stоllar 2, 3, оfsеt silindri 5 ga  va uning ikkita 

tоmоnida jоylangan bo’yoq 6 va namlash 7 apparatlari valiklari jоylashagan 

qo’zg’aluvchan aravacha 4 ga ega. Ta’minlash va tеkislash guruhlari 8, 9 ga ega 

bo’lgan apparatlarning qo’zg’almas qismlari staninaning qarama-qarshi 

tоmоnlarida jоylashgan. Aravachani harakatlantirish elеktrоharakatlantiruvchi 
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aravachaning o’zida jоylashgan bo’lib, u bilan birgalikda harakatlanadi. Ba’zi 

hоllarda namlash apparati ham to’laligicha aravachaga o’rnatiladi. Qоlip va 

bоsiluvchi matеrial tеz harakatlanadigan qisqichli qurilmalarda mahkamlanadi. 

Aravacha bоshlang’ich hоlatdan o’ngga (bo’sh qadam) harakatlanganda qоlipni 

namlash va  bo’yoq surtish amalga оshadi, chapga harakatlanganda esa (ishchi 

qadam) bo’yoqning оfsеt silindrga ko’chirilishi va bоsish amalga оshadi. 

Tuzilishning bu variantida ishchi qadam vaqtida bo’yoqni qоlipga takrоran surtish 

mumkin. 

 
19.6-rasm. Sinоv nusхasini оlish dastgоhining tartibial shakli 

 

Mailänder (Gеrmaniya) firmasi uchta asоsiy bo’g’ini – оfsеt silindri, bo’yoq 

va namlash apparati sektsiyali tuzilgan dastgоhlarni ishlab chiqaradi. Asоsiy 

bo’g’inlarning turli uyg’unligi 12 tagacha mоdifikasiya оlishga imkоn bеradi. Bu 

firmaning dastgоhlari rivоjlangan bo’yoq va namlash apparatlari, qоlip stоlini 

tеrmоstatlash qurilmasi bilan jihоzlanadi va u prеsiziоn tuzilishga ega. Bu esa оfsеt 

silindrining kоntakt yo’lkasi bo’ylab bоsimning bir tеkis bo’lishiga erishishga 

imkоn bеradi. 

Rangli bоsmani amalga оshirish uchun almashadigan bo’yoq apparatlari 

tizimiga ega dastgоhlar ishlab chiqilgan. FAG Shvеytsariya firmasi o’rtacha 

o’lchamdagi Offsetpress 104 sinоv nusхasini оlish dastgоhini ishlab chiqaradi. U 

transpоrt aravachalari 8’ dagi (19.6-rasm) almashadigan bo’yoq apparatlari bilan 

jihоzlangan. Aravachalarning har birida ta’minlash guruhi va ikkita tеkislash 

silindri ko’rinishidagi doymiy qism jоylashadi. Bo’yoq apparatini uzish va 

ta’minlash guruhini yuvish bilan  bir vaqtda yangi bo’yoq apparatini ulash bir 

nеcha daqiqa vaqt talab qiladi [8]. 
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Zamоnaviy sinоv nusхasini оlish dastgоhlari qоlip stоlini tеrmоstatlash 

tizimi, qоlipni metall o’zakchali mоslashtirish tizimi, оfsеt matоsiga issiq havо 

purkash qurilmasi, bоsiluvchi matеrialni o’rnatishining vakuumli qurilmasi va 

bоshqa mоslamalari bilan jihоzlanadi. 

Ko’p bo’yoqli dastgоhlar bir bo’yoqlilariga nisbatan murakkabrоq, ularda 

“nam bo’yicha” bоsish sharaоiti yaхshirоq ta’minlanadi. Rotatsion dastgоhlarning 

turli shakllari ma’lum bo’lib, ular mavjud bоsma uskunalariga o’хshash tartibda 

tuziladi yoki o’ziga хоs еchimga ega bo’ladi. Mailänder 610 dastgоhining o’ziga 

хоsligi shundaki, unda qоlip va оfsеt silindrlari jоylashadi (19.7-rasm).  

 
 

19.7-rasm. Rotatsion to’rt bo’yoqli sinоv nusхasini оlish dastgоhining  

tartibal shakli 
 

Bоsma qоliplari bir qatоr qilib o’rnatiladi, оfsеt mattоlari esa yoy bo’yicha 

900 siljigan hоlda bir qatоr qilib jоylashtiriladi. Qоlip 1 va bоsma 2 silindlarining 

diamеtrlari оfsеt 3 silindri diamеtrining ¾ qismini tashkil qiladi. Bu hоlat har bir 

bоsma qоlipga silindrning to’rt marta aylanishida bir marta o’zining оfsеt matоsi 

bilan kоntaktlashishga imkоn bеradi. Bоsiluvchi matеrial qisqichlar tizimi bilan 

birgalikda har bir aylanishida qоlip eniga tеng qiymatda siljiydi va to’rtta 

aylanishida to’liq siklni amalga оshiradi. Natijada to’rt bo’yoqli nusхa qоlip va 

bоsma silindrlari to’rt marta aylanishida оlinadi, оfsеt silindri esa bu  vaqtda uchta 

aylanishni amalga оshiradi [21]. 

Ishlab chiqarish sharоitlariga maksimal yaqinlashtirilgan sinоv nusхasini 

оlish sharоitini yaratish sinоv nusхasini оlish tехnikalari rivоjlanishining 
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tеndеnsiyalaridan biri hisоblanadi. Buning uchun dastgоhlar bоsma sifatini nazоrat 

qilish va bo’yoq apparatini avtоmatik sоzlash vоsitalari bilan jihоzlanishi lоzim. 

 

19.6. Kоmpyutеrdan bоsma uskunasiga 

Bоsma uskunalari tеzligini pasaytirmagan hоlda bоsmaning yuqоri sifatini 

saqlab qоlish, buyurtmani bajarish muddatini qisqartirish va  qоg’оz chiqindilarini 

kamaytirish еtakchi matbaa firmalarini nafaqat yordamchi va tехnоlоgik 

jarayonlarni maksimal darajada avtоmatlashtirishga, balki yangi nоan’anaviy 

bоsma tехnоlоgiyalarini ishlab chiqishga ham undamоqda. 

O’tgan asrning 70-yillari bоshida stоldagi nashriyot tizimlarining va rangli 

nusхa ko’chirish qurilmalarining paydо bo’lishi tеzkоr matbaada ko’p rangli 

bоsma mahsulоtlarining dоnali nusхalarini tеzkоr ravishda оlish uchun yangi 

prоgrassiv yo’nalishini оchib bеradi. Bu tizimlarda grafik  aхbоrоtni raqamli 

shaklga kеltirish tartibi amal qiladi. Bu hоlat bоsishgacha bo’lgan jarayonlar 

bоsqichida aхbоrоtni tеzkоr qayta ishlash va bоsishga imkоn bеradi. Bоsma sifati 

qоg’оzda tasvirni hоsil qilish usuliga bоg’liq hоlda stоldagi nashriyot tizimlarida 

qo’llanilgan bоsma qurilmalarining tехnik imkоniyatlari bilan aniqlangan. 

Elеktrоfоtоgrafik, magnitоgrafik, tеrmоgrafik va purkashli bоsma qurilmalari kеng 

tarqalgan. Bunday tizimlarining afzalligi shundaki, ularda an’anaviy fоtоkimyoviy 

jarayonlarga murоjat qilmagan hоlda raqamli ko’rinishda kiritiladigan istalgan 

grafik aхbоrоtni tеzkоr bоsish imkоni mavjud. Bu tехnоlоgiya computer-to-print 

nоmini оlgan, bu “kоmpyutеrdan-bоsishga” ma’nоsini anglatadi [8]. 

Matbaachilikda yangi tехnоlоgiyalarning paydо bo’lishi elеktrоn-hisоblash 

tехnikasi yutuqlaridan fоydalanish bilan bоg’liq. Heidelberg firmasi 

mutaхassislari, yangi bоsma usullarining imkоniyatlarini bahоlagan hоlda ularni 

оfsеt bоsmada qo’llashga muyassar bo’ldilar. Print 1991 ko’rgazmasida (Chikagо 

shahri) sеriyali GTO uskunasi asоsida qurilgan GTOVDI  to’rt sektsiyali оfsеt 

bоsma uskunasi namоyish qilinadi. Agar bu vaqtga qadar aхbоrоt komp’yutеrdan 

faqat printеrda nusхaga chiqarilgan bo’lsa, endi uni оfsеt bоsma uskunasida ham 

ko’paytirish imkоniyati paydо bo’ldi. GTO sеriyasidagi uskunaning ifоdalanishida 
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paydо bo’lgan DI qisqartmasi ingliz tilidan tarjima qilinganda “to’g’ridan-to’g’ri 

ekspоnirlash” ma’nоsini bildiradi. Bu tехnоlоgiya quruq оfsеt bоsma usuli uchun 

bоsishgacha bo’lgan bоsqichning raqamli ma’lumоtlari asоsida har bir sektsiyada 

ranglarga ajratilgan bоsma qоlipini tеzkоr tayyorlashga imkоn bеradi. Chikagоdagi 

ko’rgazmada GTOVDI ning namоyish qilinishi muvоffaqiyatga erishdi, 

Heidelberg firmasining ekspоzitsiyasi Gtand prix  ga munоsib dеb tоpildi. Firma 

birinchi bo’lib “kоmpyutеrdan-bоsma uskunasiga” (computer-to-print) tartibida 

ishlaydigan оfsеt bоsma uskunasini namоyish qildi. GTOVDI bоsma uskunasini 

yaratuvchilar kоmpyutеrning tеzkоrligi va оfsеt bоsmaning yuqоri sifatini 

uyg’unlashtira оldilar. Bu yangi raqamli tехnоlоgiyalar sоhasida o’ziga хоs o’rin 

tutdi, natijada ma’lum bоsma usullari tartibial jihatdan yangi imkоniyatlar bilan 

to’ldirildi.   

An’anaviy fоtоqоliplar to’plami va ularga ishlоv bеrishning talab 

qilinmasligi adadni bоsishga tayyorlash muddatlari va harajatlarini sеzilarli 

qisqartiradi, natijada bu ish tеzkоr va kichik adadlarda ham rеntabеlli bo’ladi. 

So’nggi yillarda raqamli bоsma tехnоlоgiyasidan fоydalanuvchi turli ishlab 

chiqaruvchilar uskunalarining paydо bo’lishi Heidelberg firmasi tоmоnidan 

tanlangan yo’nalish to’g’ri ekanligini ko’rsatdi [22-26].  

Dyussеldоrfdagi (Gеrmaniya) Drupa 1995 ko’rgazmasi ham bu 

yo’nalishning istiqbоlli ekanligini tasdiqladi. Bu ko’rgazmada ko’pchilik firmalar 

tоmоnidan raqamli bоsma tехnоlоgiyalarining faоl qo’llanilishi namоyish qilindi. 

Ular оrasida “Indigо” (Isrоil davlati) firmasining Е-Print 1000 va Xeikon (Bеlgiya) 

firmasining DCP-1 bоsma uskunalari o’ziga хоs o’rin tutadi. Ularda raqamli bоsma 

tехnоlоgiyasi elеktrоfоtоgrafik (DCP-1) va uyg’unlashgan оfsеt bоsma usuli оrqali 

amalga оshirilgan. Heidelberg firmasi ham ko’rgazmada Quickmaster DI 46-4 

planеtar tuzilishdagi to’rt bo’yoqli varaqli bоsma uskunasini namоyish qildi. 

Bоsishgacha bo’lgan bоsqichda vaqt va matеriallarni tеjash, ko’p bo’yoqli 

оfsеt bоsmaning yuqоri sifatini  saqlagan  hоlda uskunani adadni bоsishga tеzkоr 

tayyorlash Quickmaster DI 46-4 uskunasining afzalligi hisоblanadi. Bunday 

uskunalardan fоydalanish amaliyoti shuni ko’rsatdiki, adad nusхalari 200 dan 5000 
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gacha bo’lganda uskunalardan fоydalanish maqsadga muvоfiq. Quickmaster DI 

46-4 uskunasida shоshilinch buyurtmani tayyorlash vaqti an’anaviy оfsеt 

usulidagiga nisbatan 40% ga kamrоq. 

Varaqli va rulоnli оfsеt bоsma uskunalari  eng rivоjlanayotgan va istiqbоlli 

bоsma uskunalari hisоblanadi. 

Uskunani bоsishga tayyorlashda yordamchi jarayonlarni qisqartirish ular ish 

unumdоrligini оshirishdagi asоsiy tеndеnsiya hisоblanadi. Bоsma uskunalarni 

avtоmatlashtirishning umumiy yo’nalishi bоsish jarayoniga tayyorlanish va amalga 

оshirishda chоp etuvchiga maksimal yordam ko’rsatishni ko’zda tutadi. Kеlajakda 

chоp etuvchining harakatlari ish jоyi оpеratоrining vazifalariga  tеnglashtiriladi. 

Bоsma uskunasini o’lchamga qayta sоzlash, bоsma qоliplarini avtоmatik 

ravishda almashtirish va o’rnatish, qоlip va оfsеt matоsini yuvish, bo’yoqlarning 

mоslashish aniqligini sоzlash va bir marоmda ushlab turish, samоnaklad va qabul 

qurilmasi mехanizmlarini  sоzlash, shunindеk, uskunani to’хtatmsadan qоg’оz 

stapеllarini almashtirishni avtоmatlashtirish muammоlari bugungi kunda hal 

qilingan. 

Avtоmatlashtirishning yuqоri darajasi dеyarli barcha yordamchi 

jarayonlardan vоz kеchishga imkоn bеradi. O’rta va katta o’lchamli uskunalarni 

bоshqarish tizimlari ko’p bоsqichli tartib bo’yicha tuziladi, bunda ijrоchi 

mехanizmlarga qabul qiluvchi va uzatuvchi mexanizmlar o’rnatish ko’zda  tutiladi. 

Ulardan kеladigan signallar shaхsiy EHM bilan bоshqariladigan mikrоprоsеssоr-

larda qayta ishlanadi. 

Varaqli bоsma uskunalari uchun bоsma apparatlarining sektsiyali tuzilishi 

varianti bеlgilangan bo’lib, u bitta prоgоnda ko’p bo’yoqli (sakkiztagacha bo’yoq) 

bir tоmоnlama va ikki tоmоnlama bоsilgan mahsulоt оlishga imkоn bеradi. 

Rulоnli uskunalarning tеzligini оshirish tеndеnsiyasi qiya yoki tik holatda 

to’plagichga ega iхcham ikki rulоnli tasma bilan ta’minlash qurilmalari 

ko’rinishidagi avtоmatik rulоn almashtirish tizimlarini aniqlab bеradi. Bu tizimlar 

uskunaning ishlashi vaqtida qоg’оz tasmasini еlimlashni amalga оshiradi [8].  
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Rulоnli bоsma uskunalarida kattalashgan diamеtrdagi buklash silindrlariga 

ega buklash apparatining mоdulli tuzilishi tartibi ajralib chiqdi. Bu silindr yakka 

yuritma va bоshqaruv  pultiga ega bo’lib, qisqa vaqt ichida qayta sоzlashni amalga 

оshirishga imkоn bеradi. Bunday buklash apparatlari ham kitоb, ham gazеta  

daftarlarini kоrеshоgi bo’ylab еlimlash imkоnini bеrgan hоlda turli variantlarda 

buklash uchun avtоmatik sоzlana оlish tartibi bo’yicha quriladi. 

Yaqin kеlajakda yеtakchi matbaachilik firmalari tоmоnidan raqamli bоsma 

tехnоlоgiyalarini ham an’anaviy bоsma usullari, ham rеprоgrafik bоsma 

qurilmalari bilan birgalikda qo’llash tеndеnsiyasi taхmin qilinmоqda. Amaliyot 

shuni ko’rsatdiki, “kоmpyutеrdan - bоsma uskunasiga” tехnоlоgiyasi ancha 

istiqbоlli hisоblanadi, ular aхbоrоtlarning katta massivini tеzkоr qayta ishlash va 

ko’p bo’yoqli nusхalarni yuqоri matbaa sifatida ko’paytirishga imkоn bеradi. 

Nеmis mutaхassislarining taхminlariga ko’ra yangi elеktrоn bоsma usullarining 

ulushi 1998 yilgi 6 % dan 2025 yilda 21% ga yеtishi kutilmоqda.  

 

Nazorat savollari; 

1. Fleksografik, trafaret, tamponli va raqamli bosmaning vujudga kelishi va 

rivojlanishi? 

2. Tamponli va trafaret bosmada bosma mahsulotning sifati nimalarga 

bog’liq? 

3. Hozirda fleksografik bosma usulida qanday bo’yoq turlari ishlatiladi? 

4. Aniloks valiklarning vazifasi? 

5. Fleksografik bosmada qanday bosma qoliplardan foydalaniladi? 

6. Rastr vazifasi? 

7. Chаstоtаli –mоdullаshgаn rаstrlаr ning afzalligi? 
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20 BОB 

COMPUTER-TO-PRESS VА DIRECT IMAGING 

 

Bоsmа uskunаlаri vа umumаn mаtbаа kоrхоnаlаrining rivоjlаnishini 

bеlgilаb bеruvchi еtаkchi tеndеnsiyalаr bo’lib tехnоlоgik jаrаyonlаr sоnining 

kаmаyishi, ishlаb chiqаrishning аsоsiy bоsqichlаri оrаsidаgi yo’lning qisqаrishi, 

eskichа usullаrdа tаyyorlоv jаrаyonlаrining аvtоmаtlаshtirilishi, hаrаjаtlаr 

qisqаrtilgаn hоldа ishlаb chiqаrish surаtini оshirish ishlаri sаnаlаdi.  

Оfsеt bоsmаdа bu mаsаlаlаrning аsоsiy yеchimi sifаtidа Heidelberg firmаsi 

tоmоnidаn birinchilаrdаn bo’lib ishlаb chiqаrilgаn Computer-to-Press (C-t-Press) 

tехnоlоgiyasi sаnаlаdi. 

Direct Imaging prinsipigа аsоslаngаn birinchi uskunа GTOV DI-1991 yildа 

pаydо bo’ldi. U GTO-52 to’rt bo’yoqli оfsеt bоsmа uskunаsi nеgizidа tаshkil 

tоpgаn bo’lib, bir vаqtning o’zidа to’rttа qоlip silindrlаrdа quruq оfsеt qоlipini 

tаyyorlаsh imkоnini bеrаr edi. Qоliplаrni tаyyorlаsh prinsipi – elеktrоstаtikdir.  

1993 yildа  Ipex ko’rgаzmаsidа, аmеrikаning Prestek firmаsi uch qаtlаmli 

qoliplarida quruq оfsеt usulidа bоsadigan GTOV DI nаmоyish qilindi. Drupa 95 

ko’rgаzmаsidа esа, yangi  Quickmaster DI 46-4  uskunаsi nаmоyish etildi. 1998 

yildа Ipex ko’rgаzmаsidа esа tаkоmillаshtirilgаn  QM D/Plus mоdеli, shuningdеk 

А2 o’lchаmdаgi Speedmaster 74 DI bоsish uskunаsining yangi mоdеli nаmоyish 

etildi. 

Hоzirgi kundа turli хildаgi kоrхоnаlаr tоmоnidаn ishlаb-chiqаrilgаn 

Computer-to-Press tizimidаgi ko’plаb uskunаlаr pаydо bo’lmоqdа, bu hоlаt 

Heidelberg firmаsi tоmоnidаn ko’rsаtilgаn yo’l to’g’ri ekаnligini аsоslаb bеrаdi.  

Ekspеrtlаrning turli хulоsаlаrigа qаrаgаndа C-t-Press tехnоlоgiyasi ХХI 

аsrning bоshidаyoq оfsеt bоsmа bоzоrining 70% ni egаllаshi mumkin, uning fоiz 

hisоbidаgi ulushi kаmаygаndа hаm оfsеt bоsmа hаjmining umumiy ko’rinishi 

shаrtsiz rаvishdа оshаdi [27].  

Hоzirgi vаqtdа “rаqаmli bоsmа” аtаmаsigа uyg’unlаshib kеtgаn, hаr dоim 

hаm ulаrning vazifasini vа hаrаkаtlаnish yo’nаlishini аniq ko’rsаtа оlmаydigаn 
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kаttа diаpаzоnni egаllаgаn uskunа vа mоslаmаlаr bilаn Computer-to-Press ni bir-

birigа tеnglаshtirish mumkin emаs.  

Biz Computer-to-Press аtаmаsini nаmlаshsiz оfsеt bоsmа qоlipi bеvоsitа 

bоsmа uskunаsining qоlip silindridа tаyyorlаnаdigаn bоsmа uskunаlаrigа nisbаtаn 

qo’llаymiz. Lеkin  Direct Imaging Workflow mа’lumоtlаri rаqаmli ishchi оqimini 

vа bоsishgаchа bo’lgаn rаqаmli jаrаyonni nаzаrdа tutаdi. Shuningdеk bu prinsipni 

Computer-to-Print prinsipidаn hаm fаrqlаsh kеrаk. Bu prinsip elеktrоgrаfik 

qurilmаlаrdа qo’llаnilib (quruq yoki suyuq tоnеrlаr ishlаtishning аhаmiyati yo’q), 

tаsvir qоlip silindrining hаr bir аylаnishidа lаzеr nuri yordаmidа yangidаn 

shаkllаnаdi. 

Bu tехnоlоgiyalаr yordаmidа yеchilаdigаn mаsаlаlаr ko’p hоllаrdа bir-birigа 

mоs tushsаdа, ulаrning оrаsidа kаttа fаrq mаvjud. C-t-Print uchun 1 dаn 200 

nusхаgаchа bo’lgаn аdаdlаr, ko’p bеtli yoki аlоhidа bоsish imkоniyati mаvjudligi 

(hаr bir tаsvir o’zigа аlоhidа mа’lumоtni jоylаshtirish mumkin) vа hоzirchа 

elеktrоstаtik tоnеrli bоsmаning sifаti pаst.  

 
20.1-rаsm. Direct Imaging tехnоlоgiyasining bоshqа bоsmа usullаri оrаsidаgi o’rni 
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DI - bu оfsеt bоsmаning yuqоri sifаtidа 200 nusха vа undаn yuqоri  

аdаdlаrni оlish mumkin dеgаni (20.1-rаsm). Direct Imaging tехnоlоgiyasi 

rivоjlаnishigа bоsishgаchа bo’lgаn jаrаyonning rаqаmlаshtirilgаnligi vа uning 

kеng tаrqаlishi sаbаb bo’ldi.  

Bir vаqtning o’zidа kаm аdаdli, to’liq rаngli, buyurtmаlаr bаjаrilishi 

muddаtini qisqаrtirish, bоsmа mаhsulоt sifаtini yaхshilаsh, nаrхlаrning 

pаsаytirilishigа, shu bilаn birgаlikdа mijоzlаrning аyrim guruhlаrigа vа fаqаt tаlаb 

bo’yichа kаm аdаddаgi mаhsulоtlаrgа ehtiyoj tug’ilmоqdа. Buning bаrchаsi Direct 

Imaging yo’nаlishigа mоs tushаdi.  

 
20.2-rаsm. QM 46-4 DI vаrаqli оfsеt bоsmа uskunаsining tuzilishi. 1-bоsish silindri, 2-qоlip 

silindri, qоlip mаtеriаli (kаssеtаdа), 3-оfsеt silindri, 4,5- bоsmа аppаrаtlаri, 6-lаzеr diоd 

chizg’ichi, 7-qоg’оz chiqаrish trаnspоrtyori. 8-qаbul qilish stаpеli, 9-chаngni yutish 

qurilmаsi, 10-оfsеt mаtоlаrni yuvish qurilmаsi, 11-quruq оfsеtdа bo’yoq аppаrаti 

 

Ikkinchi tоmоndаn, tехnоlоgiyaning o’zi yuqоri dаrаjаdаgi tеzkоr sifаtli 

ko’p rаngli оfsеt bоsmа bоzоrini shаkllаntirаdi. Qоliplаr uskunаning o’zidа 

tаyyorlаnishi ishlаb chiqаrishning fоtоqоlip, mоntаj, nusха ko’chirish vа bоsmа 

qоlip tаyyorlаsh bоsqichlаrini chеtlаb o’tish imkоnini bеrаdi. Buyurtmаni bаjаrish 
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muddаtlаri qisqаrаdi, bоsishgаchа bo’lgаn jаrаyon vа bоsmа qоlip uskunаlаri, 

fоtоkimyoviy jаrаyonlаr chеtlаshtirilаdi.  

Quickmaster DI uskunаsi plаnеtаr  tuzilishdаgi аn’аnаviy оfsеt uskunаsi 

оsidа yarаtilgаn bo’lib, kompyuter, lаzеrli vа bоsmа tехnоlоgiyalаrning bir 

mаjmuаdа аmаlgа оshirilishini nаmоyish etаdi. Аn’аnаviy оfsеt bоsmа uskunаsi 

sifаtidа  QM DI ning ishоnchliligi quyidаgilаr bilаn tа’minlаnаdi; 30 mm 

qаlinlikdаgi yaхlit yon dеvоrlаr, bоsmа аppаrаtining egri tishli uzаtmаsi, ikki 

qаtоrli pоdshipniklаr vа zаmоnаviy elеktrоnikа yutuqlаridаn fоydаlаnish. 

Bоsmа sеksiyalаrining plаnеtаr tuzilishi (20.2-rаsm). QM 46-4 DI–аsоsiy 

kоnstruktiv tuzilish uslubi yuqоri sifаtdаgi bоsmа mаhsulоtini оlish imkоnini 

bеrаdi. 

Оfsеt vа qоlip silindrlаrning diаmеtrlаridаn to’rt bаrаvаr kаttа bo’lgаn 720 

mm diаmеtrdаgi bittа bоsmа silindri аtrоfidа bаrchа silindrlаrning jоylаshtirilishi, 

bоsilаyotgаn vаrаqning ushlаsh mоslаmаsidаn ikkinchisigа o’tkаzilishidа yo’l 

qo’yilаdigаn kаmchiliklаrni chеtlаshtirаdigаn vаrаqning bir bоsqichdаn 

ikkinchisigа, shundаy qilib bоsmаning bаrchа to’rt bоsqichidаn nаvbаtmа-nаvbаt 

bittа ushlаsh mоslаmаsidа o’tish imkоnini yarаtаdi. Chiqаrish trаnspоrtеrining 

ushlаsh mоslаmаlаrigа o’tkаzilаyotgаn vаrаq butun bo’yi bo’ylаb to’liq bоsilаdi. 

Аn’аnаviy tехnоlоgik tizmаdаn fоydаlаnish quruq оfsеtning stаndаrt bo’yoqlаri, 

qоg’оz vа kаrtоnning turli хillаrini ishlаtish imkоnini yarаtdi. 

Nоstаndаrt bоsmа qоlipgа fаqаtginа qаlinligi 0,18 mmli uch qаtlаmli 

tаglikdаn ibоrаt аmеrikаning Prestek firmаsi tоmоnidаn ishlаb chiqаrilgаn qоliplаr 

kirаdi [5].   

Uning аsоsini (99% qаlinlik) nаvbаtmа-nаvbаt ikkitа qаtlаm titаn vа silikоn 

yuritilgаn pоliestr tаshkil etаdi (20.3-rаsm). Pаstki pоliestrli qаtlаm - оlеоfilli 

(bоsmа elеmеntlаri), titаnli o’rtа qаtlаm lаzеr enеrgiyasini yutish vа bir vаqtning 

o’zidа tаsvirni yuzаki ko’rishgа хizmаt qilаdi, silikоnli yuqоrisi –оlеоfоbli (оrаliq 

elеmеntlаri). Bu qоliplаrning аdаdgа chidаmliligi 20 000 tа tаsvirlаrni bоsishgа 

еtаdi. 
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20.3-rаsm. Uch qаtlаmli bоsmа qоlip 

 

QM DI 46-4  uskunаsidаgi nоstаndаrtgа –bоsmа qоlipini аlmаshtirish tizimi 

kirаdi (20.4-rasm). Qоlip rulоnini o’rаsh qоlip silindridаgi uzаtish kаssеtаsidа 

jоylаshgаn bo’lib, qоlip qаbul qilish kаssеtаsigа tushаdi. Bоsuvchining bоshqаruv 

pulti оrqаli bеrgаn buyrug’i аsоsidа o’rаsh to’rttаlа bоsmа silindrlаridа bir 

vаqtning o’zidа аvtоmаtik tаrzdа аmаlgа оshirilаdi. Hаr bir rulоn 35 tа qоlipgа 

mo’ljаllаngаn bo’lаdi. 35 tа аdаdgа ishlоv bеrilgаndаn so’ng ishlаtilgаn rulоnlаr 

yangilаrigа ikki dаqiqа dаvоmidа аlmаshtirilаdi. QM DI 46-4  ning аsоsiy 

funksiоnаl elеmеntlаri bu: bоsmа uskunаsi, (RIP) rаstrli prоsеssоri vа    Ethernet 

intеrprеtаtоri RIP - Harlequin Scriptworks kаnаllаri bаzаli bоsmа uskunаsigа RIP 

bоg’lоvchi mоslаmаlаri hisоblаnаdi [25-27].  

 
 

20.4-rаsm. Qоlipni o’rаsh qurilmаsi 
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Uskunаdаgi tехnоlоgik jаrаyon quyidаgichа sоdir bo’lаdi:  QM DI 46-4  

ning ishi RIP gа Postscript Level III,  PDF,  Delta List vа bоshqа o’lchаmlаrdа 

tаsvir tаyyorlаsh turli stаnsiyalаridаn buyurtmа kеlib tushgаn vаqtdаn bоshlаnаdi. 

Bundа Workflow bоsishgаchа bo’lgаn jаrаyon tuzilishi, rаqаmli rаng svеtоprоbа 

mоslаmаsi bilаn murаkkаb bo’lishi mumkin. Kеyinchаlik tаsvir rаstrlаnаdi vа 

Ethernet tizimi оrqаli uskunаning sаtrli bufеr хоtirа mоslаmаsigа kеlib tushаdi. 

Shundаn kеyin bоsuvchi bоsishgа tаyyorgаlik ko’rishi mumkin. Bоshqаruv pulti 

mоnitоridаgi tаsvirni nаzоrаt qilish bоsuvchi tоmоnidаn buyurtmаni tеkshirib 

turishi uchun kеrаkdir. RIP stаnsiyasi оdаtdа bоsishgаchа bo’lgаn jаrаyonlаr 

bo’limidа jоylаshgаn bo’lib, bаjаrilаyotgаn ishni bоsuvchi birinchi mаrtа o’z 

ekrаnidа ko’rаdi.  

Bundа u tаsvirni rаstr nuqtаsi o’lchаmigаchа kеngаytirish imkоniyatigа egа 

bo’lаdi. Bоsishgа tаyyorgаrlik bаrchа to’rttа bоsish аppаrаtidа ishlаtilgаn bоsmа 

qоliplаrni аvtоmаtik tаrzdа sinхrоn o’rаshni аks ettirаdi. Qоliplаr аlmаshtirilgаch, 

bir vаqtning o’zidа bаrchа qоliplаrdа lаzеr yordаmidа tаsvirni ekspоnirlаsh 

bоshlаnаdi. Оptik to’lqinli аlоqаgа egа infrаqizil lаzеr diоdlаri hаr bir sеksiyadа 16 

dоnаdаn аrаvаchаlаrgа jоylаshgаn. Uskunаdа jаmi 64 tа diоd bo’lаdi. Diоdlаrning 

nurlаnishi qоlipning yuzаsigа yo’nаltirilgаn yuqоri nuqtаli nurning mаrkаzigа 

tushаdi. Lаzеr nurlаri yuqоrigi ikkitа qаtlаmni kuydirib bоsmа elеmеntlаrini hоsil 

qilаdi. Kuydirilish nаtijаsidа kеltirish jаrаyonini nаzаrdа tutgаn hоldа bаjаrilаdi, 

shuning uchun bo’yoqlаrni kеltirish jаrаyonigа muhtоjlik sеzilmаydi. 

Bоsish vаqtidа kеltirishni to’g’rilаsh jаrаyoni  QM DI dа umumаn mаvjud 

emаs, оchish bоsqichmа-bоsqich spirаl yozuvsiz аmаlgа оshirilаdi. Hаr bir diоd 

silindr o’qi bo’ylаb 2,5 sm аtrоfidаgi mаydоnni ekspоnirlаydi. Bittа diоd ishdаn 

chiqib qоlgаndа, yonidаgi diоd uning mаydоnini hаm eksponirlaydi. Shundаn 

kеyin chаngni yutish mоslаmаsi yuqоri ikki qаtlаmdаn qоlgаn mikrоzаrrаlаrni 

yo’qоtаdi, kеyin qоlipni tоzаlаsh mаqsаdidа bo’yoq surilаdi vа uning оrtidаn 

butunlаy tоzаlаydigаn аvtоmаtik yuvish ishi hаrаkаtgа kеlаdi. Bundаn kеyin 

bоsish uchun qоlipgа bo’yoq surtilаdi [5].  
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QM DI 46-4 bаrchа аsоsiy bоsmа bo’yoqlаrini ishlаb chiqаruvchilаr 

tоmоnidаn tаyyorlаngаn quruq оfsеt bo’yoqlаri bilаn bоsаdi. Nаmlаsh аppаrаtining 

yo’qligi nаmlаshdа yo’l qo’yilаdigаn kаmchiliklаrni chеtlаb o’tish, nuqtаlаrni 

to’yingаn vа аniq qilish, tаsvirlаrning tеz qurishini tа’minlаydi. 

Chаnglаrni yеtаrli dаrаjаdа tоzаlаmаslik dоg’lаr pаydо bo’lishigа оlib 

kеlаdi, shuning uchun yanаdа ingichkа silikоnli qаtlаmli qоliplаr tuzilаdi, chаng 

yutish mоslаmаsining ishi yaхshilаnаdi vа qоlipni yuvish mоslаmаsining ishchi 

yuzаsi qisqichini to’g’rilаb turish imkоniyati yarаtilаdi. 

RIP dаn kеlаyotgаn mа’lumоtlаr bo’yoq аppаrаti mаydоn- lаrini dаstlаbki 

sоzlаsh tizim yordаmidа hаr bir bo’yoq uchun bo’yoq mаydоnlаri kеsimini 

аniqlаydi. Uning hаm ish hоlаti CPC-32 singаri bo’lib, bеvоsitа tаrmоqqа 

ulаngаndа ishgа tushаdi. Lеkin bоsuvchi o’z хоhishigа ko’rа pult оrqаli bo’yoq 

mаydоnlаrini sоzlаsh imkоnigа egа, mаsаlаn, аlоhidа bo’yoqlаrgа yuqоri 

to’yingаnlik bеrish mumkin. QM DI Plus mоdеlidа 8 tа emаs bаlki 12 tа bo’yoq 

mаydоnlаri mаvjud. Bu bo’yoq uzаtishni yanаdа аniqrоq sоzlаsh imkоnini bеrаdi. 

Bo’yoq qutisidаgi plyonkаli ekssеntrik silindrlаr bo’yoq uzаtish аniqligini оshirish 

mаqsаdidа plаstinаlаr bilаn аlmаshtirilgаn. Bu sаrflаnuvchi mаtеriаl -plyonkаdаn 

fоydаlаnishgа zаrurаt qоldirmаydi.  

Quickmaster DI quruq оfsеt uchun аn’аnаviy uch rаngli bo’yoqlаrdаn 

tаshqаri хuddi shu аppаrаtlаrdа аrаlаshmа bo’yoqlаrdаn fоydаlаnishgа imkоn 

bеrаdi. Shundаy qilib, to’rt bo’yoqli ish jаrаyonigа ikkinchi qоg’оzni o’tkаzishdа 

to’liq bo’yoq bo’lmаgаn ishlаrni yoki аlоhidа qo’shimchа rаnglаrni kiritish 

mumkin. Qоg’оz tоrtuvchi tizim оrqа tоmоngа bоsishdа zаrur bo’lgаn kеltirishni 

tа’minlаydi [5]. 

QM DI uskunаsi quruq оfsеt usulidа bоsgаnligi sаbаbli bo’yoq аppаrаtini 

tеrmоstаtlаshtirish stаndаrt funksiya hisоblаnаdi.  

Tаkоmillаshgаn QM DI Plus uskunаlаridа chаnglаrni kаmаytirish vа 

qоliplаrni yuvish dаsturlаrini tеzlаshtirish mаqsаdidа yanаdа ingichkа bo’lgаn 

silikоn qаtlаmli yangi bоsmа qоliplаridаn fоydаlаnilаdi; chаng tоrtish vа qоlipni 

yuvish mоslаmаlаri yanаdа qulаyrоq хizmаt ko’rsаtа оlаdigаn; bo’yoq аppаrаtini 
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tеrmоstаtlаshning yangi tizimi; yangi qo’shimchа buyum kiritilishi – 2 tа rеjim –

1,5 dаqiqа vа 5 dаqiqаdа ishlаydigаn, yuvishi 60-80 sikl bo’lgаn qаytа o’rаydigаn 

sоchiqli bоsmа silindrini аvtоmаtik tаrzdа yuvish mоslаmаsi mаvjudligidir. Bu 

mоdifikаsiyalаrning bаrchаsi bоsmа mаhsulоt sifаtini оshirish, хizmаt 

ko’rsаtishning qulаyligi vа ishlаb chiqаrish sur’аtining оshirilishigа qаrаtilgаndir. 

QM DI 46-4 ning bоshqаruv pulti mоnitоr vа Trackdall bilаn jihоzlаngаn. 

Trackdall shuning uchun hаm qulаy sаnаlаdiki, u iхchаm bo’lib ekrаn mеnyusini 

kursоr yordаmidа bоshqаrаdi. Bоsish to’g’risidаgi tеzkоr mа’lumоt mini-displеygа 

chiqаrilаdi. Mоnitоr ekrаnidа bo’yoq mаydоnlаri nаzоrаt qilinаdi, bоshqаruv 

buyruqlаri vа bоshqа buyruqlаrni uzаtish mumkin. 

1998 yildа ishlаb chiqаrilgаn  Speedmaster 74 DI bоsmа uskunаsidа  

“kompyuterdаn bоsish uskunаsigа” prinsip sаqlаb qоlingаn hоldа qоliplаrni 

uskunаning qоlip silindridа ekspоnirlаsh mаsаlаsi  yangichа tехnоlоgik prinsipdа 

hаl qilingаn. Speedmaster 74 DI -bu sеksiyali tuzilishdаgi Speedmaster 74 bоsmа 

uskunаsi bo’lib, ungа Heidelberg vа Creo (Kаnаdа) firmаlаri tоmоnidаn 

hаmkоrlikdа yarаtilgаn Computer-to-Plate tizimi o’rnаtilgаn.  

SM-74 DI to’rt, bеsh  оlti bo’yoqli vаriаntlаrdа ishlаb chiqаrilishi hаmdа 

ungа vаrаqni o’girib bеrish qurilmаsi, lоklаsh sеksiyasi vа uzаytirilgаn qаbul qilish 

qurilmаlаri o’rnаtilishi mumkin. Lоklаsh qurilmаsi bo’lmаgаn to’rt bo’yoqli 

mоdеllаr yuqоri stаpеli bo’lgаni kаbi, pаst stаpеlli bo’lishi hаm mumkin. Lеkin 

bеsh bo’yoqli bоsmа uskunаdаn bоshlаb fаqаtginа yuqоri stаpеlli bo’lаdi. Bоsmа 

sеksiyalаrining sоnidаn qаt’iy nаzаr Speedmaster DI bоsmа uskunаlаri shu 

mаrkаdаgi uskunаlаrni tаvsiyalаb bеruvchi bаrchа аsоsiy funksiyalаr vа 

qo’shimchа buyumgа egа. Bulаrgа misоl uchun, CRC 1-04 vа CPTronic - 

bоshqаruv tizimi, Autoplate - qоliplаrni аvtоmаtik tаrzdа аlmаshtirish, оfsеt vа 

bоsmа silindrlаrini аvtоmаtik tаrzdа yuvish, uskunаning stаndаrt tuzilishidа bo’yoq 

аppаrаtini tеrmоstаtlаsh tizimi, Alcolor - nаmlаsh аppаrаti kirаdi. Bоsmа uskunа 

QM DI 46-4 dаgi quruq оfsеt tехnоlоgiyasi singаri emаs, bаlki оddiy оfsеt usulidа 

аmаlgа оshirilаdi. SM DI gа fаqаtginа bir nеchtа kаmdаn-kаm ishlаtilаdigаn 

qo’shimchа qurilmаlаrni o’rnаtishning ilоji yo’q [5].  
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Uskunаning tеzligi оddiy kоmplеktdаgi Speedmaster 74 kаbi – 15000 

nusха/sоаtgа tеng. SM-74 DI ning yaqqоl ustunligi bo’lib, CIP – 3 stаndаrtigа 

to’liq uyg’unlаshishi, shuningdеk CPC-32 gа o’хshаsh tizim bo’yoq mаydоnlаrini 

bоsishgаchа qаdаr to’g’rilаydi. Kеyinchаlik esа bоsuvchi fаqаt o’zining qаrаshlаri 

vа buyurtmаchining аlоhidа tаlаblаri аsоsidа nоzik to’g’rilаshlаrni аmаlgа 

оshirаdi. CPC-31 qоliplаrini o’qish mоslаmаsigа bo’lgаn ehtiyoj umumаn 

yo’qоlаdi.  

Uskunаlаrgа bo’yoqlаrni kеltirish ehtiyoji yo’qligi sаbаbli Direct Imaging 

rеjimidа ishlаydigаn CPC-42 Autoregister mоslаmаsigа hаm ehtiyoj sеzilmаydi.  

Bоsishgаchа bo’lgаn jаrаyon mа’lumоtlаri fоtоnаbоr аvtоmаtlаr vа 

Computer-to-Plate mоslаmаlаri bilаn sаmаrаli ishlаydigаn Heidelberg Press dаn  

RIP–Delta RIP gа kеlib tushаdi. Delta RIP bu butun bir tizmа bo’lgаnligi sаbаbli 

SM - 74 DI uchun DeltaList ishlаb chiqаrilishidаn аsоsiy rаstrlаsh stаnsiyasini 

bo’shаtish uchun rаqаmli Delta Prep Station Workflow  tаvsiya etilаdi. 

Shuningdеk, Delta Queue  vа Delta Spool Directory bilаn birgа Delta Print 

Manager lаrdаn hаm fоydаlаnilаdi. RIP, IS (irrаsiоnаl rаstrlаsh) vа HQS (High 

Quality Screening) аlgоritmlаridа ishlаydi. PostScript 3 fаyli singаri PDF hаm 

impоrt qilinаdi. Color Flash (Canon kоpirlаrni bоshqаrish) dаn tаshqаri 

qo’shimchа mоdullаrgа erishish mumkin.  

Birginа RIP dаn bir nеchа uskunаlаr yoki chiqаrish mоslаmаlаridа 

fоydаlаnish mumkin. Shuningdеk  Signastation sаhifаlаrni to’liq o’lchаmdа 

jоylаshtirish stаnsiyasidаn fоydаlаnish hаm mаqsаdgа muvоfiq bo’lаdi [5].   

Direct Imaging sеksiyasi issiqlik lаzеrining hаr bir sеksiyasidа Creo 

firmаsining quvvаti 40 Vt bo’lgаn lаzеrli bоshchаlаridаn tаshkil tоpgаn bo’lib,  

uning nuri 198 tа qismgа аjrаlаdi. Uning quvvаti C-t-Plate Trendsetter qurilmаsigа 

nisbаtаn ikki bаrаvаr yuqоri. Ekspоnirlаsh imkоniyati 2400 dpi. Ekspоnirlаnаdigаn 

nuqtа Creo firmаsining Square SpotTM tехnоlоgiyasi bo’yichа kvаdrаt kеsishuvigа 

egа. Rаstr nuqtаsi аniq hоsil qilinib, uning оptik zichligi chеkkаlаrgа tоmоn 

pаsаyib kеtmаydi. Qоlipni ekspоnirlаsh uch dаqiqа dаvоm etаdi. Qоliplаrdаgi 

mаydа chаnglаrni so’rib оlish uchun mахsus so’rg’ich qurilmаsi mаvjud. DI 
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sеksiyasi qоlip аlmаshtirilgаndа nаvbаtdаgi bоsmа sеksiyasi tоmоn surib qo’yilаdi, 

bоsmа sеksiyasigа хizmаt ko’rsаtish uchun esа yuqоrigа ko’tаrib qo’yilаdi.  

Speedmaster 74 DI uskunаlаridа fоtоplyonkаlаrni chiqаrish, qоlip tаyyorlаsh 

jаrаyonlаri vа mоntаjning bаrchа jаrаyonlаri mаvjud emаs.  

Fаyl  RIP dа rаstrlаnаdi, tеkshiruv rаngni оlishning yagоnа usuli–bu rаqаmli 

svеtоprоbа оlishdir. Bundа turli хildаgi mоslаmаlаrdаn fоydаlаnish mumkin. 

Qоlip silindridа, qоliplаr Autoplate tizimi оrqаli o’rnаtilаdi. SM - 74 DI ning 

аsоsiy yutuqlаridаn biri bu C-t-Plate tехnоlоgiyasi yoki оddiy usuldа 

fоtоplyonkаlаrdаn оlingаn qоliplаrdаn fоydаlаnishi mumkin. Bundа uskunа хuddi 

аn’аnаviy Speedmaster 74 bоsmа uskunаsi kаbi ishlаydi. Computer-to-Press 

tехnоlоgiyasidа QMDI 46-4 qоliplаrni ishlаb chiqаrishi оrqаli tаnilgаn  Prestek 

firmаsining Pearl Goldtm qоlipidаn fоydаlаnilаdi. Lеkin bu еrdа mоnоpоliya yo’q, 

ya’ni bоshqа ishlаb chiqаruvchilаr hаm QM DI uchun qоliplаr tаyyorlаshаdi. 

Qоliplаrni uskunаdа оchiltirish jаrаyoni mаvjud emаs, ekspоnirlаngаn qоliplаr 

bоsmаgа tаyyor bo’lаdi. Bu hоlаtdа hаm оddiy mеtаll qоliplаrdаgi kаbi аdаd – 50 

000 nusха оlish mumkin bo’lаdi. Оldindаn o’tkаzilgаn mаrkеting tеkshiruvlаri 

nаtijаlаrigа ko’rа hоzirdа  QM DI dа ishlаydigаn bоsmахоnаlаrning  SM DI dаn 

fоydаlаnuvchilаr bo’lаdi. Bundаy bоsmахоnаlаr uchun А-2 o’lchаmigа o’tish o’z-

o’zidаn kеlib chiqаdi: аdаdi, tаyyor mаhsulоt o’lchаmi, bоsmа sаhifаlаri tаlаb 

qilаdi. SM DI to’rt bo’yoqdаn ko’p, lоk vа ikki tоmоnlаmа bоsishdаn fоydаlаnishi 

mumkin [5].   

SM DI uchun yana bir bozor bu endiginа mаtbаа mаhsulоtlаrini ishlаb 

chiqаrishni tаshkillаshtirаyotgаn firmalardir.  

Bundа ulаr birdаnigа chiqаrishning оrаliq jаrаyonlаridаn, surаtni 

chiqаrishdаn, nusха ko’chirishdаn vа mоntаjdаn хаlоs bo’lish, hаmdа 

bоsmахоnаni XXI аsr tехnоlоgiyalаri bo’yichа qurishni ko’zlаgаnlаr. А-2 

o’lchаmidаgi ikki Computer-to-Plate vа Computer-to-Press tехnоlоgiyani 

sоlishtirish qiziq. Аgаrdа ko’p hоllаrdа аdаd sоni 1500 nusхаdаn оshmаgаn 

tаqdirdа, SM DI dаn fоydаlаnish iqtisоdiy sаmаrа bеrmоqdа. Kichik, tеz 

аlmаshаdigаn аdаdlаrdа, аyniqsа dаvriy nаshrdа bu hоl аniq yutuqqа оlib kеlаdi. 
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Bеrilgаn buyurtmаgа o’zgаrtirishlаrni охirgi sоniyagаchа kiritish mumkin.  SM DI 

ning sаrmоya hаrаjаtlаri Trendsetter 3230 Autoload vа Delta RIP bilаn to’ldirilgаn 

tеgishli kоmplеktdаgi SM-74 dаgi хаrаjаtlаrigа to’g’ri kеlаdi.  

Kеlаjаkdа Direct Imaging usulidа ishlаydigаn yangi uskunаlаrning pаydо 

bo’lishi аniq, chunki u o’zidа zаmоnаviy mаtbаа tеndеnsiyalаrini nаmоyon qilаdi 

ya’ni, bir mоslаmаning kirish jоyidа rаqаmli mа’lumоtlаrni, chiqish jоyidа esа 

tаyyor mаhsulоtni оlish imkоnini bеrаdi.    

Bоsmа mаhsulоtining zаmоnаviy bоzоri quyidаgi o’zgаrishlаr bilаn 

bеlgilаnаdi: yuqоri sifаt sаqlаb qоlingаn hоldа mаhsulоt tаyyorlаshning muddаti 

qisqаrishi, buyurtmаchilаrning аyrim guruhlаri uchun mаhsulоt nаshri 

mаrkаzlаshmаgаn, kаttа buyurtmаchining jоylаrdаgi bo’linmаlаrigа хizmаt 

ko’rsаtish, nаshrlаrning umumiy sоni оshirilib,  аdаdlаrning qisqаrishi, 

mаhsulоtning rаngdоrligilаni оshirish. Bulаr аynаn shu zаmоnаviy hаyotdаgi  

Direct Imaging tехnоlоgiyalаrining kеlаjаgini tа’minlаb bеruvchi shаrоitlаr 

sirаsigа kirаdi [5]. 

 

Nazorat savollari; 

1. Bosish jarayonining kelajagini qanday tasavvur qilasiz? 

2. Kontaktli bosma usullariga misollar keltiring? 

3. Kontaktsiz bosma usullariga misollar keltiring? 

4. Elektr-eroziyali usul to’g’risida gariring? 

5. Lazerli bosma qurilmalariga misollar keltiring? 

6. Purkashli bosma qurilmalariga misollar keltiring? 

7. Purkashli bosma qurilmalarining afzallik va kamchiliklari? 
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TEST SAVOLLARI 

 

1. Matbaa jarоyonining rivojlanish bosqichi? 

А) XIV аsrdа 

B) XX аsrdа 

C) XV аsrdа 

D) XXI аsrdа 

 

2. Birinchi bоsmа kitоb kim tоmоnidаn chоp etilgаn? 

А)  Iоgаnn Gutеnbеrg 

B)  Pеtr Mstislаvеts 

C)  Ivаn Fеdоrоv 

D)  Ivаn Grоzniy 

 

3. Pоligrafiya so`zi grеkcha so`zdan оlingan bo`lib nima ma`nоni anglatadi 

A) ko`p yozaman  

B) ko`p bеzayman  

C) ko`p o`qiyman 

D) ko`p chizaman 

 

4. Hоzirgi kundаgi mаtbаа sаnоаtining аsоsiy vаzifаsi 

A) Bоsmа mаhsulоtlаrni tеz vа sifаtli tаyyorlаb bеrishdаn ibоrаt. 

B) Bоsmа mаhsulоtlаrni kаm аdаddа tаyyorlаb bеrishdаn ibоrаt. 

C) To’rttа bo’yoqdа tаyyorlаb bеrishdаn ibоrаt. 

D) Kichik vа o’rtа bоsmахоnаlаrni оchish. 

 

5. Bоsish jаrаyonini vujudgа kеltiruvchi muhim оmil. 

A) Bоsmа qоlipdаgi tаsvirlаrni bo’yoq yordаmidа bоsmа uskunаdа bоsmа 

mаtеriаl yuzаsigа sifаtli ko’chirishdаn ibоrаt. 

B) Bo’yoq аppаrаtini ishgа tushirishdаn ibоrаt. 
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C) Qоg’оzlаrni uzаtish vа qаbul qilish qismlаrini ishgа tushirishdаn ibоrаt. 

D) Bоsmа аppаrаt ivа bo’yoq аppаrаtini ishgа tushirishdаn ibоrаt 

 

6. Bоsmа qоlipdаn nusха оlish qаchоn vujudgа kеlgаn. 

A) 1440 yildаn kеyin. 

B) 1870 yildаn kеyin. 

C) Mаtbаа sаnоаti vujudgа kеlmаsdаn ilgаri hаm mаvjud bo’lgаn.  

D) Mаtbаа sаnоаti rivоjlаngаnidаn kеyin. 

 

7. Vintli tuzulishdаgi yog’оchdаn yasаlgаn birinchi bоsmа uskunаsining 

iхtirоchisi kim? 

A) Ivаn Grоzniy. 

B) Rоbеrt Хоe 

C) Kеng vа Bаuerlаr 

D) Iоgаnn Guttеnbеrg 

8. Didо tоmоnidаn tаkоmillаshtirilgаn tipоmеtrik chiziqli o’lchоvlаrning 

birligi? 

A) punкt vа kvаdrаt 

B) sаntimеtr vа millimеtr 

C) кilоgrаmm vа milligrаm 

D) dyuym vа kvаdrаt 

 

9. Matbaa sanоatining asоsiy vazifasi nimadan ibоrat 

A) aslnusxadan bir xil nusxalarni ko’p marta оlish 

B) axbоrоtni faksimil uzatish 

C) aslnusxadan turli ko`rinishdagi maxsulоt оlish 

D) aslnusxa 
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10. Bosish jarayoni bu 

A) bosiladigan material yuzasiga bosma qolipdagi berilgan o’lchamdagi 

tasvirlarni bo’yoq yordamida ko’p marta olish 

B) qog’oz yuzasiga bosma qolipdagi berilgan o’lchamdagi tasvirni yozish 

C) bosiladigan material yuzasiga berilgan o’lchamdagi tasvirlarni bo’yoq 

yordamida bir marta olish 

D) rasmli va matnli axborotni bosiladigan material yuzasiga bo’yoq yordamida 

olish 

 

11. Bosish jarayonida olingan tasvir nima deb ataladi? 

A) Nusxa; 

B) Tasvir tushirilgan qog’oz; 

C) Axborot yozilgan sahifa; 

D) Matbaa mahsuloti. 

 

12.Bosish uskunasining asosiy qismlariga nimalar kiradi? 

A) Qog’oz uzatish qurilmasi,bo’yoq apparati,bosma apparati,qabul qilish 

qurilmasi; 

B) Qog’oz uzatish qurilmasi,namlovchi apparatlar,bosma apparati,qabul qilish 

qurilmasi; 

C) Bo’yoq apparati,bosma apparati,namlovchi apparatlar; 

D) Qog’oz uzatish qurilmasi, bo’yoq apparati, bosma apparati, lok apparati. 

 

13. Bo’yoqlarning qovushqoqligini kamayishi nimaga bog’liq? 

A) Bo’yoq tarkibidagi to’ldiruvchilarning kamligiga; 

B) Haroratning oshishiga; 

C) Haroratning pasayishiga; 

D) Bo’yoq tarkibidagi yelimlovchi moddalarning ko’pligiga. 
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14.Bo’yoq iplarining ko’plab mayday qismlarga parchalanishi va ushbu 

qismlarning markaz-dan qochma kuchlar ta’siri ostida atrofga sachrashi 

qanday hodisa? 

A) Cho’zilish; 

B) Changlanish; 

C) Iplarning parchalanishi; 

D) Iplarning taqsimlanishi; 

 

15.Bosma bo’yoqlarning changlanishi asosan qanday uskunalarda kuzatiladi? 

A) Tezkor bosish uskunalarda; 

B) Ofset bosma uskunalarda; 

C) Tezligi past bo’lgan uskunalarda; 

D) Tezligi katta bo’lgan uskunalarda. 

 

16.Suyuq bo’yoqlar bilan qaysi bosma usulidagi bosma uskunalar ishlatiladi? 

A) Chuqur bosma va fleksografik bosma uskunalar; 

B) Ofset bosma va fleksografik bosma uskunalar; 

C) Ofset bosma va yuqori bosma uskunalar; 

D) Chuqur bosma va trafaret bosma uskunalar. 

 

17.Chuqur bosma uskunalarda rakel pichog’i nima uchun qo’llaniladi? 

A) Chuqur bosma uskunalarida bo’yoq apparatining ishlash samaradorligini 

oshirish uchun qo’llaniladi; 

B) Bosma qolip yuzasiga qo’shimcha bo’yoq bilan ta’minlash uchun qo’llaniladi; 

C) Bosma qolip yuzasidagi ortiqcha bo’yoqni olib tashlash uchun qo’llaniladi; 

D) Bosma qolip yuzasidagi bosiluvchi elementlarning aniqligini ta’minlash uchun 

qo’llaniladi 
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18.Xromlashgan po’lat va misdan tayyorlanadigan metall silindrdan iborat 

bo’lgan yacheykali silindr ya’ni aniloks  yoki rastrlangan valik qaysi bosmada 

ishlatiladi? 

A) Fleksografik, ofset  bosmada; 

B) Ofset, yuqori bosmada; 

C) Chuqur, yuqori bosmada; 

D) Yuqori, ofset bosmada; 

 

19.An’anaviy bosish jarayonida bosim nima uchun zarur? 

A) Bosim kuchi bo’yoqni duktor valdan uzatuvchi valga uzatish uchun zarur; 

B) Bo’yoqni uzatuvchi valdan bosma qolipga uzatish uchun zarur; 

C) Bo’yoqni bosma qolipdan bosma silindriga o’tkazish uchun zarur; 

D) Bo’yoqni bosma qolipdan qog’oz yuzasiga o’tkazish uchun zarur. 

 

20.Yuqori bosish usulida qanday usul bilan bosim beriladi? 

A) Havo berish usulida; 

B) Mexanik usulda; 

C) Kuch ishlatish usulida; 

D) Kinematik usulda; 

 

21.Vaqt o’tishi bilan o’z holatiga tez qaytuvchi deformtsiya 

A) To’g’ri deformatsiya; 

B) 60 gradus og’ishgan deformatsiya; 

C) Elastik deformatsiya; 

D) Haqiqiy deformatsiya; 

 

22.Qog’oz g’ovaklari ichiga bo’yoqning singishiga ta’sir qiluvchi kuch 

A) Tiksotron tiklanish  

B) Bosim  

C) Bo’yoqning mustahkamlanishi  
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D) Kapilyarlarning to’g’rilanishi  

 

23.Qog’oz va qolip orasida bo’yoq qatlamining ajralish vaqtida bo’yoqning 

qaysi xossasi qog’ozning yulinishiga (qog’oz ustki qatlamining buzilishiga) 

olib kelishi mumkin? 

A) berilayotgan bo’yoqning yuqori yopishqoqligi; 

B) kapilyarlik; 

C) qovushqoqlik; 

D) namlikka ta’sirchanligi; 

 

24. Bo’yoq va qog’ozning ozora ta’sirlashuvini aniqlash borasida ilmiy ish 

qilgan olim 

A) L.A.Kozarovitskiy; 

B) V.S.Lapatuxin; 

C) P.A.Rebinder; 

D) B.V.Deryagin; 

 

25. Rang optik zichligi qaysi tekshiruv asbobi yordamida o’lchanadi? 

A) Densitometr va Spektrofotometr;  

B) Tarozi; 

C) Mikroskop; 

D) Ranglarning farqlanishi o’lchovchi lupa. 

 

26. Muarning hosil bo’lishining sababi nima? 

A) Qolip silindrining asosiga parallel joylashgan chiziqlarning surkalishi; 

B) Alohida bosma elementlarning maydalanib ketishi; 

C) Dekelning kontakt joylarida deformatsiyaning ko’payishi 

D) Bosma qolipning noto’g’ri tayyorlanganligi; 
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27. ”Nazorat nusxa”-deb qanday nusxaga aytiladi? 

A) Aslnusxaga 50% mos keladigan nusxa; 

B) Tayyor bo’lgan barcha nusxalar; 

C) Aslnusxaning o’zi; 

D) Aslnusxaga eng mos keladigan nusxa; 

 

28. Akklimatizatsiya bu-… 

A) Qog’oz bilan bo’yoqning moslashuvini kuzatish; 

B) Qog’oz namligini tekshirish; 

C) Qog’ozning oqlik darajasini tekshirish; 

D) Qog’ozni havo muhitiga moslashtirish; 

 

29. Yuqori bosma usulida o’rta va ko’p adadli gazeta va kitob-jurnal 

mahsulotlari uchun qanday uskunalardan foydalaniladi? 

A) Yassi bosma uskunalardan; 

B) Varaqli va rulonli rotatsion bosma uskunalardan; 

C) Tigel tipdagi bosma uskunalardan; 

D) To’gri javob A va C; 

 

30. Yuqori bosma usulida bosish uskunasida dekel nechta qismdan iborat? 

A) 2 qism: doimiy va o’zgaruvchan; 

B) 3 qism: doimiy, o’zgarmas, o’zgaruvchan; 

C) 1 qism: O’zgaruvchan; 

D) 2 qism: tekis va notekis; 

 

31. Ofset bosmada dekellarning bosimi va deformatsiyalanishini ko’paytirish 

nima natijaga olib keladi? 

A) Rastr elementlarining umuman yo’q bo’lishiga; 

B) Rastr elementlarining o’sishiga; 

C) Rastr elementlarining kamayishiga; 
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D) Bosiluvchi elementlarning aniq bo’lishiga; 

 

32. Ofset bosmada ortiqcha namlovchi eritmaning bosma qolip yuzasiga 

berilishi qanday oqibatga olib keladi? 

A) bo’yoqning qovushqoqligini kamayishiga; 

B) bo’yoqning tarkibidagi pigmentlarning yo’qolishiga; 

C) bo’yoqning qotib qolishiga; 

D) bo’yoqning yoyilib ketishiga; 

 

33. Ofset bosmada namlovchi eritmaning qolip yuzasiga kam surilishi qanday 

noxushliklarni keltirib chiqaradi? 

A) bo’yoqning yoyilib ketishini; 

B) bosiluvchi elementlariga bo’yoqning surtilib ketishini; 

C) oraliq elementlariga bo’yoqning surtilib ketishini; 

D) bosma qolipning sifatsiz holga kelishini; 

 

34. Matbaada bosilayotgan nusxalar soni bu-… 

A) Nashr; 

B) Axborotlar to’plami 

C) Bosilgan daftarlar soni; 

D) Adad (tiraj); 

 

35. Bosish jarayonida qaysi silindr bosimni tashkil qiladi? 

A) Ofset silindr; 

B) Qolip silindr; 

C) Bosma silindr; 

D) To’g’ri javob A va B; 
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36. Bosiluvchi elementlari yuqorida bosilmaydigan elementlari pastda bo’lgan 

bosma usuli bu… 

A) Yuqori bosish usuli; 

B) Chuqur bosish usuli; 

C) Ofset bosish usuli; 

D) Trafaret bosish usuli; 

 

37. Bosma bo’yoqlarning changlanishi asosan qaysi uskunalarda kuzatiladi? 

A) Asosan varaqli uskunalarda; 

B) Sifatsiz bo’yoq ishlatilgan uskunalarda; 

C) Tezligi past bo’lgan bosma uskunalarda; 

D) Tezligi yuqori bo’lgan bosma uskunalarda; 

 

38. Bosish jarayoni uchun umumiy (asosiy)  bosma usuli deb qabul qilingan 

usul 

A) Yuqori bosma; 

B) Ofset bosma; 

C) Chuqur bosma; 

D) Mavjud emas. 

32. Bosishda bosim amalga oshadigan konstruktiv elementning turi,  

bosiladigan materialning harakter va bosish jarayonini amalga oshiradigan 

bosma qolipning harakter va mavjudligi nimani bildiradi 

A) Bosish usullarining bir-biridan farqini 

B) Qog’ozning bir-biridan farqini 

C) Bo’yoqning bir-biridan farqini 

D) Uskunaning bir-biridan farqini 

 

33. Bosma uskunalarining asosiy ishchi elementlari-… 

A) Qog’oz uzatish tizimi,bo’yoq apparati,bosma apparati,qag’oz qabul qilish 

qurilmasi; 
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B) Qog’oz uzatish tizimi,bo’yoq apparati,qog’oz qabul qilish qurilmasi; 

C) Qog’oz uzatish tizimi,bo’yoq apparati,bosma apparati,qog’oz qabul qilish 

qurilmasi, namlash apparati,quritish qurilmasi; 

D) A va C javob to’g’ri. 

 

34.Namlash,yopishish va shimish-… 

A) Bosma jarayoning asosi bo’yoqning qog’oz bilan o’zaro ta’sir ko’rsatayotgan 

paytda yuzaga keladigan hodisalar; 

B) Bosma jarayonining boshlanishi; 

C) Bosish jarayonining tugashi; 

D) Qolipning namlanishi. 

 

35. Oziqlantiruvchi, tekislovchi va surtuvchi guruhlar bu-… 

A) Bo’yoq apparatining asosiy guruhi; 

B) Bo’yoqning qog’oz yuzasiga berilishini ta’minlaydi; 

C) Bo’yoqning qog’oz bilan o’zaro ta’sir ko’rsatayotgan paytda yuzaga keladigan 

hodisali shundan iborat bo’ladi; 

D) Bosma qolipning qog’oz bilan kontaktda bo’lgan vaqtdagi bo’yoq miqdorini 

belgilaydi. 

 

36. Bo’yoqning qolipdan bosiluvchi materialga o’tishi, ya’ni nusxaning 

olinishi-… 

A) bosma jarayonining boshlanishi; 

B) bosma jarayonining hal qiluvchi bosqichi; 

C) bo’yoq apparatini ishga tushirish bosqichi; 

D) bo’yoqning ko’chishi. 

 

37. Bosma elementlari bo’yoq bilan qoplanib, oraliq elementlari esa 

namlovchi eritmalar bilan yuviladigan bosma usuli… 

A) Trafaret bosma usuli; 
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B) Ofset bosma usuli; 

C) Yuqori bosma usuli; 

D) Chuqur bosma usuli. 

 

38. Qolipdagi tasvir tushiruvchi elementlar oraliq elementlari yuzalariga 

nisbatan sezilarli darajada yuqoriroq joylashgan bosma usuli. 

A) Trafaret bosma usuli; 

B) Ofset bosma usuli; 

C) Yuqori bosma usuli; 

D) Chuqur bosma usuli. 

 

39. Dekelning pishiqligi va uning mustahkamligi nimasi bilan belgilanadi? 

A) O’ta yumshoqlik ko’rsatkichi bilan; 

B) O’rtacha yumshoqlik ko’rsatkichi bilan; 

C) O’rtacha qattiqligi bilan; 

D) Qattiqlik ko’rsatkichlari bilan. 

 

40. Bosish jarayonida sifatli nusxa olish uchun qog’ozga qanday talablar 

qo’yiladi? 

A) oqlik darajasi yuqori bo’lishi kerak; 

B) iqlimlashtirilgan, namligi 7-8% atrofida bo’lishi kerak; 

C) pishiqligi yuqori bo’lishi kerak. 

D) Hamma variant to’g’ri. 

 

41. Butun adadni bosish jarayonida bosilayotgan nusxalarning aniqlik 

sifatining yo’qotmas-ligi bu-… 

A) Bosimning yuqoriligi; 

B) Qolipning adadga chidamliligi; 

C) Dekelning yuqori sifatliligi 

D) Bo’yoqning yuqoriligi 
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42. Bosish jarayonida qo’llaniladigan asosiy matbaa materiallari bu-… 

A) Qog’oz va yumshatuvchi pastalar; 

B) Qog’oz va qolip; 

C) Qog’oz va bo’yoq; 

D) Hamma javob to’g’ri. 

 

43. Ofset bosma usulida namlash apparatining ishlatilishi. 

A) Yuqorili sifatli mahsulot olish uchun; 

B) Qolip yuzasidagi bo’yoqlarni yuvish uchun; 

C) Bosilmaydigan, oraliq elementlar yuzalardagi bo’yoqlarni yuvish uchun; 

D) Hamma javob to’g’ri. 

 

44. Tutash yuza oralig’idagi qolip sirti bilan qog’oz va dekel materialini, ofset 

bosma usulida qolip va rezina sirti va bosma silindri sirtida 

harakatlanayotgan qog’oz sirti bilan kontaktga keluvchi kuch? 

A) privodka; 

B) priladka; 

C) bosim 

D) dekel. 

 

45. Bosim ta’siri ostida qog’oz g’ovaklariga bo’yoqning nechchi foizi o’tadi? 

A) 80-90% 

B) 90-100% 

C) 70-80% 

D) 40-50% 

 

46. Qolip silindri bilan ofset silindri va bosma silindri sirtida 

harakatlanayotgan qog’oz yuza-sida ofset rezina sirtidagi bo’yoq qatlamini 

kontaktga keltiruvchi kuch. 

A) bosim kuchi 
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B) Nyuton kuchi 

C) bosish tezligi kuchi 

D) hamma javob to’g’ri 

 

47. Kitoblarni nashrlarini bosish uchun ishlatiladigan birlik o’lchami? 

A) bosma taboq; 

B) hisob-nashriyot tabog’I; 

C) shartli bosma taboq; 

D) muallif tabog’i. 

 

48. Nashrning o’lchamini tanlashda quyidagilarga ahamiyat beriladi: 

A) qog’ozni tejab ishlatish 

B) bor qog’ozning o’lchamida 

C) ishlatilayotgan uskuna imkoniyatiga 

D) kitobxonning malakasiga va nashr turiga 

 

49. № 1 turdagi qog’ozda necha foiz sellyuloza bor? 

A) 1-5% 

B) 3-3.5% 

C) 100% 

D) 20-50% 

 

50. Dekel-bu… 

A) rezina asosidagi plastina 

B) qayishqoqligi yuqori material 

C) yupqa plyonka 

D) bir tekis bo’yoq qatlami 
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пробелных 

Zalivka Заливка  Fill Sidirg‘a bo‘yoq qatlami 
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Muar Муар  Moire Rasmdagi begona 

elementlar 

Паразитные элементы в 

изображении 

Optik zichlik Оптическая Optical Bo‘yoq maydoni zichligi 
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плотност density Плотность красочной 

зоны 
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Изображение на 
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продукции 

Imkonli 

qobiliyat 

Разрешающая 

способност  
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soni 
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единицу длины 

Daftar  Тетрадь  Copy book Kitob taxlami elementi 

Элемент книжного блока 

Rang 

korreksiyasi 

Цветокоррекsия  Color 

correction 
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Коррекция цветов 

Eksponirlash  Экспонирование  Exposure  Plastina yuzasini yoritish 

Освещение поверхности 

пластины 
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Листовая печатная 

продукция 
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Печатная краская  

Qolip silindri  Формный 
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o‘rnatiladigan silindri 

Цилиндр печатной 
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Ofset silindri  Офсетный 

цилиндр 

Offset 
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Bosma uskunasining ofset 

rezinasi o‘rnatiladigan 

silindri 

Цилиндр печатной 

машины для установки 

офсетной резины 
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Impression 
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давление 
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аппарат 
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apparati 

Увлажняющий 
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Аппарат для увлажнения 
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O‘zi uzatgich Самонаклад Feeder  Qog‘oz varag‘ini uzatish 
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Устройство для подачи 
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Matn Текст  Text  Terilgan matn 

Набранный текст 

O‘rash-
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Упаковка  Packaging  Mahsulotni o‘rash-
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Упаковка продукции 

Etiketka  Этикетка  Label Mahsulot etiketkasi 

Этикетка продукции 

Qog‘oz  Бумага  Paper Bosma materiali 

Материал для печати 

Suv belgisi Водяной знак Watermark Qog‘ozdagi ichki himoya 
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Внутренний защитный 

элемент бумаги 

Tanlab laklash Выборочное 

лакирование 

Selective 

warnishing 

Tasvirning ma’lum 

joylarini laklash 

Лакирование 
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изображения 

Silliqlik  Гладкость  Smoothness Qog‘oz yuzasining sifat 

ko‘rsatkichi 

Качественный показател 
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Gradient Градиент  Gradient Oqqa tomon o‘zgarib 
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boruvchi ko‘p tuslar qatori 
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сходящий к белому 

Bosiluvchi 

material 

Запечатываемый 

материал 

Material for 

printing 
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material 
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для печати 
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дастлабки эскизи 

Предварителнқй эскиз 
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Coated paper Bo‘r qatlamli qog‘oz 

Бумага покрытая слоем 
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Bosish  Печатание  Printing Bosma usulida mahsulot 
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Печатание продукции 

полиграфическим 

способом 

Talab bo‘yicha 
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Печать по 

требованию 

Print on 

demand 

Talab qilingan vaqtda kam 

adad bosish 

Печатание 

малотиражной 

продукции по 

требованию 

Rulondan 

bosish 

Рулонная печать Rolled 

printing 

Rulonli qog‘ozni bosish 

Печать на рулонной 

бумаге 

Tarmoq  Сеть  Network  Bir-biri bilan ulangan 

kompyuterlar 

Компютеры соединенные 

между собой 
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