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KIRISH

5320800 ~ Matbaa va qadoqglash jarayonlari texnologiyasi yo'na-
lishi bo*yicha bakalavrlar tayyorlash tizimida xalgare ta'lim berish
malaka talablarini go‘Mash, ajdodlarimizning boy milliy merosiarini
shu jarayonga jalb qilish muhim hisoblanadi.

“Ragqamli bosma texnologiyasi’’ Matbaa mahsulotlari ishlab chi-
garish ko‘p bosgichli jarayoni bo'lib, boshqa sanoal schalari bilan
hamkorlik qilishni nazarda tutadi. Raqamli bosma turlarida turfi
gog'oz, gazlama, charm, jez platalari, polimerlar, sun’iy matolar,
plastimassalar sirtlariga turli usulda tasvir tushirib beradi. Ragamli
bosish jarayonlari fanida raqamli ofset, elektrofotografik, rizografiya.
purkashli, termografik, termosublimatsiya, fleksografik, trafaret, tam-
ponli va boshga ragamli bosma usullari asosiy jarayon hisoblanadi.

Darslikning asosiy vazifalari esa uzuliksiz ta’lim tizimida tala-
balarni “Matbaa va qadoqlash jarayonlari texnologiyasi” sohasida
yetuk mutaxassis qilib tayyortashdan, maxsus fanlar doirasida ragamli
bosma jarayoni bo‘yicha fundamental ma’lumotlar berish, jahon
andozalariga mos keluvchi mahsulotlarni ishlab chigarish va uning
raqobatbardoshligini ta’minlash, eng muhimi Respublikamizning
igtisodiy salohiyatini ashirishda yuqori malakali kadrlar tayyortashga
xizmat qilish hamda dunyoqarashini shakillantirish wvazifalarini
bajaradi.

Musizqillik yillarida mamlakatimizda ta’lim muassasalari uchun
o'quv adabiyotlari yaratish va o‘quvchilarga vetkazishning muos-
tahkam tizimi yaratildi. Bunda O‘zbekistonda ta’lim berilayotgan
yettita tilda darslik va o*quv go*llanmalari nashr etilmoqda. Axborot-
tesurs va axborot-kutubxona markazlarining moddiy-texnika bazasi
vangilanib, zamonaviy elektron kutubxonalar tizimlari facliyat
ko‘rsatmoqda.

Matbuot, noshitlik va axborot sohasida tegishli huguqiy asos yara-
tilgan bo’lib, 10 dan ortig gqonun va 30 dan ortiq gonunosti hujjati
qabul gilingan. 1800 dan ortiq matbaa korxonasi, 120 ga yaqin nash-
riyot davlat ro‘yxatiga olingan. Zamonaviy texneclogiyalar bilan
jihozlangan Alisher Navoiy nomidagi O*zbekiston Milliy kutubxonasi,
14 ta wviloyat axborot-kutubxonz markazi, tuman markazlari va
shahavlardagi ta’lim muassasalarida 200 ga vaqin axborot-resurs
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markazi tomonidan aholiga axborot-kutwbxona xizmatlari hamda
“Kitob olami”, “Sharq ziyokori” va *O*zdavkilobsavdo ta’'minoti”
majmualari tomonidan kitoh savdosi xizmati ko‘rsaiish yo'lpa
go'yilzan, Shu maqsadda hukumatning, legishli vazirlik va idoralar
hamda butun 1a’lim tizimining, hurmatli domialarimiz va professor-
o qituvchilaming eng muhim vazifasi - yosh avlodga puxta ta’lim
berish. ularni jismoniy va ma’naviy yetuk insonlar etib larbiyalashdan
iboratdir.

2019 yilning 18-sentabr kuni O‘zbekiston Respublikasi Pre-
zidentining “O°zbekiston Respublikasi oliy a’lim tizimini
2030-yilgacha rivojlantirish konsepsiyasini tasdiglash 10°g‘risida™gi
Farmoni loyihasi muhokamasi doirasida O‘zbekiston Respublikasi
oliy t2’lim tizimini 2030-yilgacha rtivojlantirish konsepsiyasi
Ozbekiston Respublikasi Prezidentining 2019-yil 11-iyuldagi PQ-
4391-son *Oliy va o'rla maxsus ta’lim tizimiga boshqaruyning vangi
tamoyillasini joriy etish chara-tadbirlari to‘g'risida”gi garori ijrosi
yuzasidan ishlab chigilgan.

Konsepsiya O‘zbekiston Respublikasida oliy ta’limni rivaj-
lantinshning strategik magsadlari, ustuvor yo'nalishlari, vazifalari,
o‘rta va 1zoq muddatli istigholdagi bosqichlarini belgilaydi hamda
sohaga oid dasturlac va kompleks chora-tadbirlarni ishlab chigish
uchun asos bo‘ladi.

Konsepsiva quyidagi qismiardan iborat:

1-bob. Umumiy qoidalar;

2-bob. Oliy ta’lim tizimining joriy holati va mavjud muammolar;

3-bob. Oliy ta’lim tizimini rivojlantirishning strategik maqsadlari
va ustuvor yo*nalishlari;

4-bob. Konsepsiyani amalga oshirishdan kutilayotgan natijalar.

Umumiy qoidalarda konsepsiyaning oliy ta’lim tizimini ijtimoiy
soha va igtisodiyot tarmoqlari ehtiyojlaridan kelib chigqan holda,
fan, ta'lim wva ishlab chigarishning mustahkam integratsiyasini
ta'minlash asosida ta’lim sifatini yaxshilash, ragobatbardosh kadrlar
tayyorlash, ilmiy va innovatsion faoliyatni samarali tashkil etish,
xalgaro hamkorlikni rivojlantirish maqgsadida ishlab chiqgilganfigi
asoslangan., [8]

Yoshlarimizning mustaqil fikrlaydigan, yuksak intellektual va
ma’naviy salohiyatga ega bo®lib, dunyo migyosida o'z tengdoshlariga
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hech gaysi sohada bo*sh kelmaydigan insonlar bo‘lib kamol topishi,
baxtli bo'lishi uchun davlatimiz va jamiyatimizning bor kuch va
imkoniyatlarini salarbar clamiz,

Bugun mamlakatimizning beqaror rivojlanish yo‘lida izchil
ilgarilab borishri tablil gilar ekanmiz, o'tgan yili prinsipial muhim
islohotlarni amalga oshirish bo*yicha qat’iy qadamlar qo‘yildi, deb
aylishga barcha asoslarimiz bor.

“Ragamii bosma texnologiyasi” fanining matbaa mahsulotiarini
ishlab chi-qarishdagi o‘rni katta. Respublikamizda matbaachilik
sanoati kundan-kunga rivojlanib bormogda. Ishlab chigarilayotgan
mahsulat sifatini jahon bozorida raqabotbardosh bo*lishligini ta’min-
lash sanoatga yetkazib berilayotgan mutaxassislarning hamma fan-
lardan yuqori bilim, ko‘nikma va malakaga ega bo‘lishliklari talab
etiladi.



1-BOB, RAQAMLI TEZKOR BOSISH JARAYONLARINI
TASHKIL ETISH

L1, Ragamli besma texnologiyasi haqida ma’lumotlar

L1.1. Mafbaa sanoatidagi raqamli bosish jarayoni asoslarini
tashkil etish, boshqarish va ularga xizmat ke'rsatish
to'g‘risida umumiy ma'lumot

O‘zbekiston bozor iqtisadiyotiga asoslangan jamiyal qurish
yo'lidan bormaqda. Bu esa sanoatning turli sohalariga o'z ta’sirini
o'tkazib kelmogda. Matbaa sancati ham bundan istisno emas. Hozirgi
kunda bosma mahsulolariga, aynigsa reklama mahsulotlariga ehtiyoj
katia. Bozor iqtisediyoti sharoitida esa matbaadagi reklama oldiga
bir qancha vazifalarni qo‘ygan, masatan: igtisodiy samaradorlik,
ko'p mahsulot tury, kichik hajmdagi adad, sifat, 0q-qora o*rniga ko*p
rangli mahsulotlarni ishab chiqarish imkonini, buyurtmani tezkorlik
bilan chop etish. Bunday hollarda 5000 nusxali buyurtma uchun
bosmaxonalarga murojaat qilish shart emas.

Hozirgi kunda O‘zbekistonda yuqoridagi shartlarga to‘liq javob
bera oladigan kichik korcenalar faoliyat ko'rsatmoqda, lekin ham-
ma kichik korxonalarda ham zamonaviy bosish uskunalar bilan
jizohlanmagan.

Bugunda “tezkot raqamli bosish” iborasi ostida purkashli va termo-
sublimatsiyali yoki vaqtincha bosish qolipini vazifasini o'taydigan
materiallar jshlatiladigan uslublar, ya'ni elekirofoiografiva, iona-
grafiva va magnitografiva, termografiva, purkashii bosma kabilar
tushuniladi.

MNima uchun tezkor ragamli bosish uskunalaridan foydalanish
hozirgi kunda ommabop hisoblanib kelmoqda? Bu birinchi nav-
batda matbaa sanoati tezkor ravishda rivojlanib borayotgan sababi
bo'lmaqda. Tijorat ishlari borgan sari tor yo‘nalishda olib bori-
layotganligi adadlami keskin qisqarishiga olib kelmogda. Birog
an’anaviy texnologiya ham borgan sari takomillashib ko'p rangda,
lak bo*yog‘ini surtish imkoniyatlariga ega bo‘lib bormogda. Adadlar
kamayganligiga javoban uskunalar konstruktorlari maxsus turdagi
uskunalarint ixtiro gilmoqda. Bu uskunalar kam adadli buyurtmalarni
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tez chop clish magsalida bo‘yoglarni aviomatik tarzda yetkazib
beradigan va bosma qoliplarni almashtirish ishlarini osonlashiiradigan
qurilmalar bilan jihozlangan bo‘lib bularning hammasi uvskunani
lezroq ishlashiga olib keladi. Hozirgi kunda shunday buyurtmalar
borki ularda tijorat taklii maxsus guruh odamlari uchun ishlab
chiqarilib undagi ba’zi axborotlar bosish jarayonidan bir necha
marotaba o‘zgaradi. An’anaviy basish uskunalari bunday imkoniyatga
ega emas. Buning uchun uskunani maxsus quriima bilan jihozlash
kerak.

Ragamli bosish texnologiyasi ko*pincha “kontakisiz bosish’ iborasi
bilan xarakterlanadi. Bunday turdagi barcha bosish uskunalarining
umumiy jihati ularning barchasida har bir nusxalarni bosish uchun
vangi bosish golipi tayyorlandi. Bunday texnologiyani ko‘pincha
“dinamik” ragamli bosish deb tushuniladi, chunki bunday uskunalar
kam adadli buyurtmalarsi bosishda boshga turdgi uskunalarga raqo-
batdosh hisoblanadi. Ya’ni bosma qolipni tayyorlash, tabriyki bir
muncha vaqtni aladi, hattoki agar bosish vaqtida ham betlar chiga-
rifishiga layyorlansa ham.

Termosublimaision texnologiyalar ham ragamli bosishga kiradi,
ishlab chigarish quvvati pastligi sababli ulaming ishlatilishi chega-
ralangan. “Statik” raqamli bosish hagida gap ketganda ko‘pincha
bosish uskunasida bosma golip tayorlanadigan texnologiyalar tushu-
niladi.

“Dinamik” turidan fargli ravishda bu turda bir nusxadan boshqga
nusxaga o‘tish jarayonida yangi qolip tayyorlanmaydi.

Tezkor matbaa oddiy muassasa, ofis sharoitlarida sifatli matbaa
mahsulotlarini ko'p nusxada tez olishni ta’minlaydi. Tezkor matbaani
XX asr ikkinchi yarmining anchagina katta yutug‘i deb hisoblash
mumkin, negaki u jamiyaiga kuchli ta’sir ko'rsatish vositasidir. Bu
reklama, tashvigqotning muhim vositasi bolib, milliy madaniyat
va ta'limni rivojlantirishning mubim omilidir. Matbaada ko‘plab
turhi xil bosma usullart mavjud: yuqori, chuqur, ofset, rafaretli, ra-
qamli usullaridir. Yuqori ofset va chuequr bosma vsullari - kitob va
broshyuralarni emmaviy chop etishning eng takomillashgan usul-
laridir. Tezkor matbaada, odatda, tekis bosma qoliplaridan foyda-
laniladi. [3]

Tezkor matbaa alohida ko‘zga ko‘ringan markaz hisoblanib,
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o'lgan asming 60 yillarida AQSh da targalishni boshladi. Keyingi 30
yil ichida u o'zining o°zgarishlaripa bardesh berdi va butun dunyo
boylab targaldi. Hozirgi kunda fagat AQSh da 30 ()0 ga vaqin tezkor
matbaa korxonalari mavjud, misol uchun ulardan biri, “Makdonalds”
restoranini buiun dunyo bo‘yicha o‘zining filiallari mavjud. Shu
yillarning asosiy o‘zgarishlaridan biri, albatta, yangi texnika
va iexnologivaning paydo bo‘lishipa bog'liq. Ko‘plab kichkina
korxonalar, boshqa bosmaxonalarga nisbatan istigboli judayam tezkor,
kuzatishlarda matbaani yangi turi paydo bo‘lib boshga tarmoglarni
qisqarishiga sabab bo‘Imoqda. Buning natijasida tezkorlik va sifatga
ta’sic gila boshladi. nomenkiatura ishlab chigarish mahsuloti keng
tarqaldi. Jahon bozorlarida asosiy savdoe yo*nalishi tezkor matbaaning
bosma salenlari hisoblanadi, u Print Shops deb nomtanadi.

Ular hamima ishiarni, ya'ni, fotografivadan tushirishdan boshiab,
asinusxalarni skanerlash va tayyor mahsulotni qayta ishlashgacha
ishlarini bajaradi. Bundan tashqari tasvirmi bosish va uni giyin
jarayonlarni ham bariaraf gila oladi. Harf terish usullari juda keng,
vizitkalami tayyorlash, blankalar, bloknotlar, konvertlarga chop
etish, suviner mahsulotlari (avtoruchka, krujka va boshqalar),
matolarga tasvir berish (maykalar, futbolkalar), katta hajmdagi chep
etish, reklama shitlari va osiluvehi mahsulotlar, shtamplar tayyorlash,
belgilar, aloga xizmatlarini yetkazib berish, elektron xatlar va faks
orqali yuboriladigan xatlar, nusxa ko'chiruvchi avtematlarning
arendasi, kompyuterlar shuningdek o*xshash mahsulotlarning sotuvi
(matbaa mahsulotlari, kanselyariya va orgtexnika elementlari), gazeta
bosish, almashinuvchi jurnallar. gattiq muqovali kitoblarni chop etish
va hohlagan mahsulotingizni, uncha katta bo‘imagan adadda chop
eta oladi. Bizning Respublikamizda “tezkor matbaa™ mustaqillik
yillaridan keyin jadallik bilan rivojlanib bordi. “Tezkor matbaa™ va
“katta matbaa” o*rtasidagi bog'liqlik - tayyor mahsulotning kamayish
muddatiga biriktirilgan. Hech narsaga qaramasdan, bu bog®liglikning
ahamiyaslilioi, prinsipial yangilikning ko'payishi mahsulotning
turlari va uning adadiga bog‘ligdir.

Adad gancha ko'p bo'lsa, har bitta nusxaning narxi shuncha
kam. Chop etish uncha ko'p vaqt olmaydi, vagtning ko‘p qismi uni
tayyorlash uchun ketadi.
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L.1.1-rasm. Tezkor bosishda chop ctiladigan mahsuiotlardan
namunalar

1.1.2. Tezkor matbaa doirasida ishlovchi korxonalar tasnifi va
ishlab chiqariladigan mahsulof turlari

[shiab chigarish sohasi bo*lib, qisqa vaqt ichida kam adadli malisu-
totlarni {adadi 5-10 ming nusxagacha} chop etishga mo*Jjallangan.

Zamonaviy tezkor matbaada raqamli texnologivadan keng foy-
dalaniladi, u kam investitsiyali bo‘lib yuqori sifatgza ega bo‘lgan

rangli bosish imkoniyatiga ega.

Tezkor bosishda asosan quyidagl mahsulotlar istlab chigariladi:
- korxona va muassasalarning hujjatlari va ichki materiallar
{blankalar, formulyarlar,



- faga tezkor bosishga asoslangan maxsus korxonalar va huj-
jatlashtirish markaztari; prays-listlac va Lk ;

- teklama-prezentatsion materiallar {reklama bukletlari, pros-
pekllar, reklama varagalari, taklifnomalar, vizitkalar, kXonvertlar, su-
venir bosish mahsulotlari);

- kam addada bo*Igan yumshoq muqovali nashr mugovalari (kitob
va jurnallar), bundan tashqari bir va bir necha sonli kitoblami talab
bo'yicha bosish,

Hozirgi kunda tezkor matbaaga asoslangan korxonalarning soni
oshib bormogda. Tezkor matbaaning mutaxassislari hozirgi vaqida
ko'payib wlaming faoliyatiga bir qancha xususiyatlar kiradi:

- kam adadlar bilan ishlash (1 dan 5-10 ming nusxagacha)

- kam vaqt ichida buyurtmani bajarish {bir necha dagiqadan bir
necha soatgacha);

- ishlab chigariladigan mahsulotlarning har xilligi;

- ishlab bo*1gan siklning bajarilishi (bosishgacha bo‘lgan jarayon-
dan boshlab, broshyuralash-muqovalash va gadoqlash jarayonigacha);

- mehnatni talab giladigan jarayonlarni aviomatlashtirish va
texnologiyalarni qo* llash (raqamli bosish};

- yirik muassasalar va o‘quv dargohlarida mavjud bo‘lgan
besmaxonalar va tezkor bosish bo‘limlari;

- yirik matbaa korxonalarning ichida mavjud bo‘lgan 1ezkor
matbaa bo‘limiari;

- bitta buyurtmadan ikkinchi buyurtmada uskunalarni qayta
sozlashga kam vaqt va xarajat ketishi;

- katta bo*lmagan ishlab chigarish hajmi, kompakt olchamlar va
uskunaning joylashishi;

- shiat bo*yicha kam ishchi-xedim ishlashi va ornatilgan usku-
nalarda ishlash uchun yuqori ma’lumotga ega bo‘lish kerak emas;

- ko*p joyni olmaydigan uskunalar.

Bundan tashqgari, tezkor matbaa korxonasi boshga mahsulotlarni
ham yetkazib berish bilan shug‘ullanadi: gog‘oz sotish, suvenir
mahsulotlarga bosish, misol uchun futbolkalarga trafaret bosma usuli
yoki krujkalarga tamponli bosma usuli, avteruchka va boshgalar,

Tezkor bosishda quyidagi uskunaladan keng fovdalaniladi:
printer, nusxa ko‘chirish apparatlari, dublikator va bosish uskunasi.
Hozirgi kunda tezkor bosish uchun har xil texnikalar ishlab
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chigarilmogda. Kichik o*lchamdagi ofset bosish uskunalari, raqamli
bosish uskunalari, ragamli nusxa ko‘chirish apparatlari, dublikatorlar
va printerlar.

Kichik bosmaxonalarning asosiy afzalliklari, uskunalarni ish-
lashi uchun katta zahiraning mavjudligi, elektr quvvatdan kam
foydalanishi, atrof muhitga chiqit chigarmasligidir. Ofset turida
ishlaydigan korxonalarga nisbatan kichik bosmaxenalarda bosma
qolip tayyorlashga hech ganday xarajat sarfllanmaydi. Nusxa
ko*chiruvehi uskunalarning eng katta yutug®i ularning turli galinlik
va turli sifatdagi, ya'ni arzon yupqa (46 g/m?) gog‘ozdan tortib qalin
(240g/m?) kartonda ham bosa olishidadir.

1.1.3. Bosma mahsulot sifatiga nisbatan talablar,
texnologiyalarni rivojlanishi va zamonaviy helati

Bosma mahsulot sifatining talablari va rangdarligi to‘lig bosma
mahsuloti va ma’lumot xarakteri bilan bir-biriga bog‘liq. Masalan:
blanka yoki metodik o‘quv materialiarini asosan bitta bo*yogda bo-
sishadli, va katia bo‘imagan bosma mahsufotining sifati uncha yugqori
emas. Asosan reklama-prizentatsion mahsulotiarga to'lig bo'yoq va
sifatli mahsulot chiqarish talab gilinadi. Bosma sexini tashkil etuvchi
asos, albatta, bosma texnikasi hisoblanadi. Hisobga clib, ishga gabul
gilinayotgan adadning boshlanishi | ta nusxadan bir necha ming
nusxagacha bo*lishi mumkin, odatda bir gancha uskunalar ishlatiladi
{printer, duplikator, kserokopiya va bosma mashinalari).

Tezhor bosmada —bu eng so*nggi mahsulotning kichik soni (adadi)
ni chigarish zaruriyati tug‘ilgan hollarda, eng ogilona qarordir.
Tezkor bosma - bu o'zgaruvchan bosma qelipdan foydalangan holda,
basilgan nusxalarni olish texnologiyasidiz. O‘z prinsipiga ko ra,
raqamli bosma printerda bajariladigan odatdagi bosmani eslatadi,
Ikkala holda ham, elektron nusxadagi maket gog‘ozga o‘tkaziladi.
Tezkor bosma an’anaviy ofset bosmadan bir qancha farqlanadi.
Bosma mashinadagi o‘zgarishlarni har bir bosgichda nashriyot
tizimining kompyuteri boshqaradi. Texnologik jarayonda plyonka
va qoliplardan foydalanilmagani tufayli, nafaqat bosma bahosi,
balki bosmaning turli bosqichlarida sifatni yo'qotish xavfi sezilacli
kamayadi. Tezkor bosmadan, adadi kichik reklama yoki tijorat
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imashelarioi {masalan, tashrifniomalarni) chiqarishda foydalanishadi.
Bu mahsuloflarga esa, adadni tayyorlash jarayonida hatto har bir
nusxa bosib bo'lingach ham, o'zgartirishlar kiritish mumkin. Tezkor
bostiada ragamli bosmaning afzallikiari:

Bosish rezligi. Tezkor bosmani tezkor ofset bosma deb bemalol
aytishimiz sumkin. Masalan, tashrifnomalarni tezkor ragamli bos-
madan chiqarish uchun buyurtmani tayyorlab berish muddati bic
necha soatni tashkil yetadi. Sifatli rangli bosma mahsulot ishlab
chiqarishning eng tezkor usuli hisoblanadi. Ragamli bosmaning
matbaa mahsulotlarini ishlab chigarishning boshqa turlaridan afzal-
ligi buyurimani joylashtirish va tayyor mahsulot olish oralig*ida juda
kam vaqt o*tishidir. Ragamli bosma bevosita ishlab chiqarish oldidan
maketning asl nusxasini tuzatish va kelishtirishga imkon beradi.
Tayyer mahsulot tayyorlashning qisqa mmuddatlari esa, adadni bos-
maga tayyorlash uchun kam vaqt (alab yetadi.

Sifat. Bu eng muhim ustunlik hisoblanadi! Ragamli bosma, ofset
bosmaga xos bo‘lgan salbiy omillacga (masalan, bo‘yoqlarning
ustma-ust tushmasligi, qachonki bo‘yoq bir-birining ostida yuzaga
chigib qoladi, yoki, turli ranglilik, qachonki nusxalaming rangi bir-
biridan farq giladi, yoki, bo*yoqning bir nusxadan boshqasiga chap-
lanib o'tishiza yo‘l qo‘ymaydi. Asosiysi, raqamii bosmada inson
bosmaxona mutaxassisi) ning bosma jarayonida ishtiroki bartaraf
efilgan, bu esa ofset va boshqa bosma turlarida bo‘lganidek, inscn
omili yakuniy natijaga ta’sir etishiga yol qo‘ymaydi. Tezkor bos-
maning barcha jarayonlatini kompyuter boshqaradi, bu esa, reklama
mahsulotini tayyorlash chog‘ida noanigliklar vujudga kelgan holat-
{arda, istalgan lahzada bosma jarayoniga tezkor aralashish imkonini
beradi. Shu fariqa, tuzatishlar yo*li bilan bosmaning yuqori sifatiga
erishiladi. Bosma texnclogivasi bo‘yicha tayyarlangan mahsulot
doim qo‘yilgan fon tasvirlaci {plashkalar) ning yuqori sifati bilan
ajralib turadi, adaddagi barcha mahsulotning ranglari bir xil va
bir-biridan farqlanmaydi. Tabiiy ob’ektlar yoki san’at asarlarining
professional fotosuratlarini o'z ichiga olgan fayllarni bosish chog'ida
ragamli bosmaning sifati aynigsa ko*zga tashlanadi.

Kam sonli adad bosilgan chog larda bahoning pastligi. Raqamli
bosma tizimlari kam sonli adad bosilgan chog‘larda ayniqsa samara
beradi, chunki kam adadni ofset qurilmasida bosish iqtisadiy va
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texnik tomonlardan ¢iyindir. ‘Tezkor bosmaning yana bir afzalligi -
kichik adadlar bosmasining ofset bosmaga nisbatan arzon narxidir.
Kichik adadlardagi mahsulotni bosish kerak bo*lganda, fagat raqamli
bosma texnologiyasi sizga eng yaxshi bahoni taklif eta oladi. Ragamli
bosma uchun bosmaotdi tayyorgarlik, bosma qoliplar va plyonkalarai
tayyorlash kerak emas. Shu orqali raqamli usul yordamida bosma
jarayoni arzon bo'ladi va bosmaeldi tayyorgarlik farayonida
tasvirning sifatini yo'qotish xavfi kamayadi.

O'zgarnvehi ma tumorlarni bosish. Tezkor bosma mashinasi
nafaqat ism-sharif, manzilni, balki ragam, sana, xwllas, istalgan
o‘zgaruvchi ma’lumotlami bosish imkoniyatiga ega. Bu ragamli
bosmaning boshga turdagi bosmalardan muhim tafovutidir.

Tasvirning yuqori imkonlilik gobilivati. Ragamli bosma texno-
logiyasi 2400 dpi imkonlilik qobilivatiza ega bo‘lgan tasvirtarni
olishga imken beradi, bu esa mayda detallarni yugori aniglikda aks
ettirishni ta’miniaydi, sifati esa ofset bosmanikidan qolishmaydi.

Fotasuratiar bosish. Yakuniy nusxaning yuqori imkonlilik qobi-
livati buyurtmachining materialidagi fotosuratlarni bosish imkonini
varatadi. Ragamli bosma mashinasining funksional imkoniyatlari
bosma jarayonida buyurtmachining istaklarini inobatga olib,
tasvirning rangini tuzatishga imkon beradi.

Sinov pusxasini yaratish. Nusxalarni ko‘paytirish jarayonini
boshlashdan oldin, tayyor mahsulot ganday chiqishini bir ko*zdan ke-
chirib go*yish yomon bo*Imasdi. Ofset usulidan fargli o' larog, ragamli
bosma bu ishni gilishga imkon beradi. Ragamli bosma chog'ida
bosishdan oldingi tayyorlov talab etilmaydi, bu esa tayyorgarlik
va bosish jarayonlarini tezlashtiradi. Agar adadni bosishdan oldin
bosma namunasini ko‘rmeqgehi bo*lsangiz — muammosiz! Ragamli
bosma adad sifaliga ega bo‘lgan “rang namunasi’ni bir zumda olish
imkoniyatini taqdim yeladi.

Personaflashtivish. Ragamlibosma, ma’lumotlarnipersonallshtirish
va raqamlab chiqishga imkon beradi. Ofset bosma usulida esa bunday
qilib bo*lmaydi. Tezkor bosmaning noyob imkoniyati Masatan. turli
ism-shariflar yozilgan 100 ta taklifnomani bosish kerak, deylik. Ofset
bosmada avval tlaklifnomalar blanklari bosiladi, so‘ng esa qo’lda
yoki printerda taklif etilganlarning ism-sharifiari yozilib bosiladi,
ya'ni tayyor mahsulotni ikki bosqichda oclamiz. Ragamli bosmada
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taklithoma blanka va ism-sharifni bir-varakayiga bir progonda
posamiz! Vaqgining tejatayotgani ko'rinib turibdi, asosiysi esa - qo*l
mehnatiga hojat yo'q! Hammasi avtomatlashtirilgan.

Davhof rangni tuzatish. Ragamli bosmaning yana bir ustunligi
shundaki, hatto namuna varag®ini yaratgandan keyin ham bosma mah-
sulot maketiga tuzatishlar Kiritish mumkin. Buning ustiga, raqamli
bosma birlamchi maketga tuzatishlar kiritish osonligi tufayli, har bir
nusxani betakror qilishga imkon beradi. Yakunida aytishni istardikki,
ishlar hajmidan gat’iy nazar, ragamli bosma qisqa muddatlarda
kafolatlangan sifatni ta’minlaydi.

Bosmadan keyin gayta ishlash. Tezkor bosmada fayyorlangan
mahsulot ofset bosmadagi kabi quritishga muhtoj emas, ya’ni, darhol
bosmadan so‘ng gayts ishlash uchun tayyor. Bu afzallik ishlab
chigansh siklini qisqartiradi, shuningdek, bosma boshianishidan
keyin bir necha dagiqa o‘tgan zahoti bosmadan keyin qayta ishlashni
talab etuvchi mahsulotning nazorat narmunasini olishga imkon beradi.

Barcha afzaltikloriga garamay. raqamli bosma bir qator kam-
chiliklacga ham ega. U sifat va tonerlar assortimenti borasida chek-
lanishlarga ¢ga. Ko p sonli rangli adadni bosish chog'ida buyurtmani
tayyorlash muddati juda cho‘zilishi, baho esa ko‘tarilib ketishi
mumkin. Matbaa mahsulotlari nusxasining bahosi ko‘p jihatdan
bosmaxona xizmatlari qiymatiga ko'‘ra aniglanadi. Tezkor matbaa
schasida ixtisoslashgan har bir kompaniyada o'z prays-listi, o'z
bahosi bor. Bunga fayli bosish uchun tayyortash xarajatlari, bosma
jarayonining bahosi kiradi, ko‘pincha bulaming barchasiga mugova
qiymati ham qo‘shiladi. Mabodo maket bo*lmasa, u holda bahoga
dizayner-sahifalovchi xizmatlari nchun to‘lanadigan haq qo*shiladi.
Bosma biznesda bir dona mahsulot bahosi ko'p jihatdan nashr
adadiga bog'liq. Adad qanchalik ko*p bo'lsa, bir nusxaning bahosi
shunchaiik past bo‘ladi. Bosish jarayonining o'zi kam vaqt oladi,
bosmaga tayyorlanishga ancha ko*proq vaql ketadi. Maketai tuzatish
va tayyorlash, undagi ranglami ajratish, har bir bo'yoq uchun foto
chigarma, bosma qoliplarni tayyorfash, rang sinovlari va mashinani
sozlash esa, bosmadan oldin bajariladigan jarayonlarga kiradi.
Ko'pehilik oylaydiki, agar adad katia bo‘lsa, u holda tayyorlashdagi
ba'zi bosgichlarning keragi bo‘lmas emish. Ammo bu xato fikr - barcha
bosgichlar o°ta zarurdir. Katta adad buyurtmachi uchun foydali, negaki
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bu holda sarflanadigan maieriallar tejab golinadi. Tezkor matbaa kam
sonli adadni chop etgan vaqtda, gog'ozning bahosi deyarli ikki barobar
oshib ketadi, chunki bosma oldi tayyorgarlikka sarflangan qog*ozning
migdori bir xii bo’lib golaveradi, adad katta bo’lgan chog'larda esa,
uning bahosi ko‘p sonli nusxalarga tagsimiab chigiladi.

Tezkor matbaada bosish tezligi ko‘pehilikni jalb giladi, birog
shuni hisobga olish kerakki, u bosmanring bahosiga ta'sir yvetadi.
Tezkor matbaa yordamida adadni ganchalik tez olishni hohlayotgan
bo‘lsangiz, u shunchalik gimmatlashaveradi. Tezlikning bir to*g*anoq
xususivati bor - basish tezligini oshiraversangiz, ko‘p narsani yo*qoti-
shingiz mumkin. Shunday bosmaxonalar borki, ular bosma tezligi
va sifatini ogilona uyg‘unlashtira olishgan. Ammo bunday bosma-
xonalarni qanday topish buyurtmachining o‘ziga bog‘liq. Tezkor
matbaa salonini lanlashda yanglishmaslik uchun, ushbu qoidalarga
amal qgilish lozim.

Tezkor bosma sizga kerakli bosma turini amalga oshiradimi-
yo'qmi, u yerdagi ishlaydigan uskunalar bilan ham gizigib ko'ring,
negaki mahsulot sifati nafagat bosish texnologiyasiga, balki uskunalar
va boshga bir gator omillarga ham bog'liqdir.

Sizga kerakli matbaa xizmati uchun bir necha tezkor bosma
sexi belgilangan baholarni taqqoslang. Bu maslahatga amal qila
turib, ancha pul tejashingiz mumkin. Aynigsa, katta adad haqida
gap ketayotgan bo‘lsa, chigarayotgan mahsulot namunalarini ko'rib
chiqing. Ana o'shanda, sizga takhf etilayotgan xizmatning sifatini
lasavvuringizdagi sifat bilan solishtira olasiz. Agaraytaylik, risolalarni
sifath bosish uchun buyurima bergan be*isangiz, nafagat risolalami,
balki kataloglar va jurnallarni ham ko‘rib chiging, doimiy mijoziart
kim ekanligiga qizigib ko‘rish ham ortigchalik gilmaydi. Ehtimol, ular
uchun chop etilgan mahsulot go'lingizga tushgan bo'lishi mumkin
va siz uning sifatiga baho bergan bo‘lishingiz mumkin, Balkim,
1anlagan tezkor bosish sexi mijozlaridan bu tashkilot bilan hamkorlik
tajribasi haqida so‘rab ko‘rish ham foydalidir. Tezkor bosish sexida
buyurtmangizni bajarishi mumkin bo*lgan muddatlar haqida so*rang.
Bu ayniqsa, sizga matbaa mahsuloti juda gisqa muddatlarda tayyor
bo‘lishi kerak bo‘lganida juda muhim. Mashinalar ish bilan gay
darajada yuklanganligi, buyurtmalarning ehitimolli navbati haqida
bilib oling.
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Albatta shartnoma luzing, unda ishiga go'ygan talablaringizni,
xizmatlar bahosi va hujjatda belgilangan bahoga kiradigan barcha
narsalami albatta yozib chiqing. Shu orgali mahsulot siz rejalagandek
po'lib chigishini o‘zingiz uchun kafolatlagan bo‘lasiz. Shuniyam
wautmaslik kerakki bugungi matbaa xizmatlari bozorida ragobat
teuchli. Shuning uchun, buyurtmachini nimadir qancatlantirmasa, o‘z
fikelarini yoki da’voisini ham aytishi mumkin. Shundagina tanlangan
bosmaxona sizga yon bosib, murosaga kelishga harakat giladi. [3]

Nazorat savollari:

t. “Tezkor matbaa” tushunchasiga ta’rif bering?

2. Bosma salonlar qayst turdagi tezkor bosma mahsulotlarini
chiqaradi?

3. Tezkor bosmada ragamli bosmaning afzailiklariga nimalar ki-
radi?

4. Tezkor matbaa mahsulotlarini tayyorlash chog*ida ganday usku-
nalardan foydalaniladi?



2-BOB. TEZKOR RAQAMLI BOSMADA
OFSET BOSMA USULI

2.1. Kichik bichimli ofset bosma mashinalaridan
foydalanadigan tezkor bosma

2.1.1. Ofset tekis bosma haqida umpmiy ma’lumotlar

Ofset tekis bosma bir gator o'ziga xosliklarga ega. Biriuchidan:
bosma goliplarni tayyorlash va bosish jarayonida oraliq elementlami
suv bilan, bosiluvehi elementlami esa - yog*li bo*yoq bilan 1anlanma
ho‘llash effekti qo‘llanadi. Qolip yuzasida birvarakayiga ham Suv,
ham bosma bo‘yoq mavjud bo‘lganda, oraliq elementlar suvni,
bosiluvchi elementlar esa - bo‘yoqni “tanlaydi”. Bu shuning uchun
yuz beradiki, oraliq elementlar gidrafif (suvga yagin, swvni yogtirads),
basiluvchi elementlar esa oleofil (moy va bo‘yogqa yagin) bo'ladi.
Biroq, agar bunday qolipga fagat bo*yoq tomizilsa, u tez orada butun
qolipni qoplab, oraliq elementlarni moylantiradi. Qolip yarogsiz
holga kelmasligi uchun, bosishning har bir siklida golipga bo yoqdan
tashqari ho*llovchi eritma - qo*shimchalar solingan suv uzatib turiladi
va bosish uzluksiz ho'llash bilan amalga oshiriladi.

Usulga “ofset bosma” degan nom bergan ikkinchi xususiyat
shundan iboratki, gog‘oz bosma qolipga tegib twmaydi. Rangli
tasvir golipdan ofset rezina polotnosiga (matosiga), undan esa -
qog‘ozga uzaliladi. Rezina polotnosi suvni yomon, bo‘voqni esa
yaxshi ko*laradi. Tekis bosmada esa qog‘oz qolip yuzasidagi suvni
shimib, ivib ketardi va nusxalar sifati yomon chiqgan bo‘lardi. Ofset
polotnosining elastikligi bosmaning bir tekistigini ta’minlab, g*adir-
budir qog‘ozlarda bosishga imkon yaratadi. [4]

Ofsef bosma - rotatsiyalidir, ya'ni qolip, ofset va bosma silindr-
larini o'z ichiga oladi. U yuqori tezlikda bosishga imkon beradi.
Bunda matnli va suratli tasvirlamni yuqori aniglikda bir vagtda bosish
imkoniyati ta’minlanadi. Ammo bu turdagi bosmaning o‘ziga xos
muammolari bor.

Qolipga suv va bo*yogning birvarakayiga ta'sir gilishi uning oraliq
elementlaridan turg'un gidrofillikni va suv - bo‘yoq balansiga aniq
rioya qilishni talab yetadi. Ofset bosmasi yuqori tezlikka yetuanda,
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po-yoq suvda emulsiyalanishi mumkin, Emulsiya oraliq elementlarga
yoyiladi va bosma qolip “soyalanishni” boshlaydi. Oraliglarda fon
i;.a'\fdo bo‘ladi. Suy oz navbatida bo‘yoqda emulsiya-lanadi, buning
oqibatida nusxa ranglarining to"qligi kamayadi.

Ofset bosmadan uzoq vaqt foydalanish tajribasi natijasida, max-
sus ho'llovehi eritmalar, bosma mashinasida ho*llash va bo*yoq uza-
tishning tegishli parametriarini nazorat qilish va saqlab turish usullari
ishlab chiqildi. Bu ofset bosmani ishonchli giladi va hatto tezkor
maibaadan foydalanganda ham, ranglari to'q yuqori sifatli tasvirlar
olishga imkon beradi.

Bosma qoliplarga, ayniqsa oralig elementlarning gidrofilligiga
qat’iy talablar qoyilgan. Bosish jarayonida ho‘llovchi eritma yorda-
mida gidrofillik saqlab turiladi. Mashina to’xtaganda va qolip sag-
lanayotgan vaqtda, uning ishchi yuzasi gidrofil polimer, masalan,
karboksimetil-sellyulozadan iborat himoya qatlami bilan qoplanadi.
Himoya qatlami suv bitan yuvib tashlangach, qolip yana ishchi xusu-
siyatlarini tiklaydi.

Nisbatan yaqinda cofset tekis bosmaning prinsipial jihatdan vangi
usuli—"gurugofser*ishlabchiqildi. Undahot lashamalgaoshirilmaydi.
Bu usul oraliq elementlati juda past yuza energiyasiga ega bo*lgan
bosma qoliplardan foydalanishga asoslangan, bu goliplarda bo‘yoqlar
ushlab qolinmaydi. Yuzasi past energivaga ega be*lgan materiallar
esa kam. Ular orasida feflon va silikonli polimerlarni ko*rsatishimiz
mumkin. Quruq ofsetda sifikonii polimerlar qo‘llanmoqda. Silikon
bo‘yoq valiklari bilan kontakt gilganda, bo‘yoq valiklarda qoladi.
Bosiluvchi elementlar esa, aksincha, bo‘yoqni yaxshi qabul qiladi
va uni valiklardan yuqtirib oladi. An’anaviy va qurug ofset sxemasi
2 1.i-rasmda ko‘rsatilgan.

Qurug ofset goliplari himoya kolloidi bilan goplanmaydi, ammo
ulaming yuzasi ifloslanishlardan himoyalangan bo*lishi zarur. Qu-
ruq ofsetda hollovehi uskuna yo'q. Bu bosishni ham, bosma mashi-
nasining konstruksiyasini ham sodda-lashtiradi. Ammo bu usulda
bo*yoglarga katta talablar go*yiladi.

Bo‘yoq yuqori kogeziyaga ega bo'lishi, ichki Hashish kuchlari
(kogeziya— zarralaming ichki ilashish kuchi) bo*yoqni sifikor oraliq
elementlarda ushlab turuvechi kuchlardan {shu elementlarga adgeziya
- yopishish kuchi) sezilarli darajada ko"proq bolishi lozim. Xuddi
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shu vagida bo'yoq qolipning bosiluvchi elementlariga adgeziyasi
yelarli darajada yugori bolishi zarur.

///// G

2.1.1-rasm. Ofset qolip bosma jarayonida: a - ho'llanuvchi
bosma, b - quruq ofset;
I - alyuminiy asos; 2 - golipning bosiluvchi elementlari;
3 - golipning oraliq elementlari; 4 - hollovchi eritma; 5 - bo 'yog

Quruq ofsetda qolip yuzasi xususiyatlaridagi farq ho‘llanuvchi
an’anaviy ofsetdagidan ko‘ra kamroq, shuning uchun bo‘yogiar
xossalarining o‘zgarmasligiga katta talablar qo‘yiladi. Bu xossalarga
aimosfera sharoitlari: sexdagi va bosma mashinasining ichidagi havo-
ning namligi va harorati ta’sir qilishi mumkin. Bosma mashinalarida
sovitish va bir xil haroratni saglab turish qurilmalari ¢*rnatilgan. Buni
mashinaning nazorat tizimi kuzatib boradi.

Ayni damda quruq ofset mashinalarida ariloks bo'yoqg valigi
asosidagi kaltalashtirilgan bo*yoq uskunasidan foydalanish mumkin.
Bunday tizim o‘zining oddiyligi tufayli, ho‘llanuvchi ofset vchun
mo*ljatlangan mashinaning rivojlangan bo‘yoqtizimidan ko'ra tezroq
ishchi rejimga chigadi. Bo‘yoq uskunasini sozlayotganda 20 varagqdan
kam chiqit chiqadi. Kaltalashtirilgan bo‘yoq uskunasi, masalan,
74 Karat mashinasida o‘rmatilgan. U atigi uch komponent: bo‘yog
solingan sig'im. aniloks (rastrlangan) valik va bo‘yoq surtuvchi
valikdan iborat. Anifoks valik ofset mashinalariga fleksografiyadan
olib o*tilgan.

Quruq ofset bosma qoliplar bevosita eksponirovka qilinadigan
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olsel bosma mashinalarida keng qofilanadi. Bu mashinalar o'z no-
mida DI (Direct Imaging) qisqartmasiga ega. Bosma mashinasida
bevosite cksponivovka gilish texnologivasi Compuiter-fo-Press deb
ataladi.

Ofset bosmada quyidagi texnologik sxemalardan foydalaniladi.

L. Bosma mashinasidan tashqaride ofset bosma qoliplarni
tapyoriash

Computer-to-Film

Computer-to-Plate
Ragqamli fayl

Ragamii fayl
Fotogqolip
Tosma qolip Bosma qolip
Baosish Bosish

If. Bosina mashinasida ofsef bosma goliplarni tapyorlash
Camputer-to-Press Computer-to-Cylinder

Ragamli fayl Raqamli fayl
Bosma qalip Qayia yozib 0|ill'ladigan
basma qokip,
Bosish Bosish

Zamonaviy tezkor matbaa bosma qoliplarni tayyorlash wchun
raqamli usullardan foydalangandagina, o'z imkoniyatlarini to'lig
ishlatishi mumkin. Kichik adadiar bosilganda {10 000 nusxaga-
cha) bosma qoliplarni tayyorlash vaqti va uvlaming bahosi muhim
ahamiyatga ega. Bosma qoliplamni tayyorlash jarayonining davo-
miyligi va ulaming tannarxi tanlangan texnologiyaga va ishlatiladigan

uskunalarga, bosma qolipning tannarxi esa ko'p jihatdan qolip ma-
teriallariga boglig.

2.1.2. Elektrostatik golip materiallarida gog‘oz ofset
qoliplarni tayyorlash

Elektrostatik bosma qoliplardan foydalanish qoliplar olish vaqtini

va sarflanma materiallarga xarajatlarni sezilarli gisqartirishga imkon
beradi.

Elekirostatik bosma goliplar olish quyidagi bosqichlardan tashkil
lopgan:
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Raqamli fayl
Lazerli printerda aslnusxa-maketni tayyoriash
Elektrostatik golip avtomatida bosma qolip tayyorlash
Qog'oz ofset qolip

Qolip materiali gqeg‘oz taglikdan iborat bo'lib, uning sirtida poli-
merli bog*lovechi moddada gorishmagan rux oksididan tashkil top-
gan fotoo*ikazgich qatlami joylashadi. Qolip clektrostatik golip avio-
matida tayyorlanadi. uning umumiy ko'rinishi 2. 1. 2-rasmdy ko'rsa-
titgan. Qolip materiali va aslnusxa-maket bir yo*nalishda harakat-
lanib, qolipga betma-bet [:| masshtabda aslnusxa-maketning tasviri
tushirifadi. Qolipni tayyorlash jarayoni quyidagi bosgichiardan tash-
kil topgan (2.1.3-rasm).
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2.1.2-rasm. Elefax PM-60 clektrostatik qolip avtomatining
umumiy ko‘rinishi:
1 - golip materiali joviashtivilgan kasseta; 2 - asl nusxa vynasi;
3 - aslnusxa-maket; { - gopqoq: 3 - tayyor goliplar uchun qabul
giluvchi lotok: 6 - hoshgaruv paneli; 7 - boshqaruv bioki g'ilofi

Dastavval tojli razryad yordamida fotoo‘tkazgich gatlamiga man-
fiy zaryad beriladi, u qorong'ilikda yetarlicha uzoq vaqt saglanishi
mumkin. Zaryadlangan material poloskasi eksponirovka zonasiga
suriladi, zaryad esa undan Keyin keladi-gan poloskaga beriladi.
Eksponirovka zonasida zavyadlangan fotoo‘tkazgichga aslnusxa-
maket poloskasi tushiriladi. Buning uchun har biri 500 Vi quvvatli
ikkita galogen lampa asl nusxani yoritib turadi. Qaytarilgan nurlar
gradan ob’ektiv yorug‘o'tkazgichlar lineykasi orqali o*tadi. Ob’ektiv
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I:1 nwasshiabda ash nusxa tasvirini qolip materialiga proeksiyalaydi.
Yorililgan yuzalarda sirtning zaryadsizlanishi yuz beradi. Fagat tasvir
zaryadianib qoladi {2. 1. 3-rasmda).

2.1.3-rasm. Elefax elektrostatik qolip avtomatining sxemasi:

1 - golip materialini zaryadiash qurilmasi; 2 - eksponirovka bloki;
2a - eksponirovka bloki lamipalars; 3 - boshgaruv bioki; 3a -
echiltivish blokining usthi va ostki elektrod plastinalari;
3b- ochiltirgich uchun rezervuar; 3v - siquvchi valikiar;
3g - poddon; 4 - panelli gizdirgich; 3 - avtomatdan tayyor qolipni

chigaruvchi roliklar

Keyingi bosqich - suyuq toner bilan ochiltirish. Yashirin elekt-
rostatik tasvirga ega bo*Igan qolip poloskasi achiltirish zonasiga kelib
tushadi, u yerga tirgish orqali ochiltirish zonasi ostida turgan rezer-
vuardan ochiltisgich purkaladi. Ochiltirish zonasini ustidan va ostidan
cheklovchi ikki elektrod orasida elektr maydoni hosil gilinadi. Bu
maydotida toner zarralari musbat zaryad orttiradi va qarama-qarshi
zaryadlangan yashirin tasvirga cho'kadi (2. 1. 3-rasmda).

Keyin esa materizl panelli gizdirgich ostidan o*tadi, u yerda toner
quritiladi va eriydi. Shu tariga qelip materiali poloskalab aslnusxa-
maketning tasviriga o'tkaziladi.

Elefax PM 60 uskunasining unumdorligi bir dagigada A3 bichimli
1,7 qolipni, Elefax PM 50 uskunasiniki esa - A3 bichimli 2 ta qolipni
tashkil yetadi. [kkala uskunani Yaponiyaning [watsu firmasi chiqaradi.

Qolip sirtiga konsentratsiyalangan elektrostatik ho'llevchi eritma
bilan ishlov berish orqali, oraliq elementlarning gidrofilligiga eri-
shiladi. Xuddi shu eritma, ammo uning 1:7 nisbatda distillangan
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suy bilan aratashmasi bosma mashinasida ho'llovchi eritma sifatida
qo*Itanadi. Odatdagi ho*llovchi eritma bunday geiiplar uchun to*g*ri
kelmaydi. Elekirostatik bosma golipfarning adadga chidamliligi 5-7
ming nusxadan oshmaydi. [4]

2.2. Tezkor bosmada Computer-to-Film texnologiyasi
bo‘yicha ofset bosma qoliplar tayyorlash

2.2.1. Computer-to-Film texnologiyasi bo'yicha ofset basma
qoliplar tayyorlash

Tezkor matbaa sohasida Computer-to-Plate va Computer-to-Press
tizimlarini rivojlantirishga yaqqol intilish bo‘layotganiga qaramay,
fotonabor avtomatlari va sifatli to'la rangli bosma uchun plyonka
fologoliplardan foydalanish ilgarigidek kichik korxonalarga go®l
kelmoqda.

Buning sabablari quyidagicha:

- metail asosti bosma qoliplarni tayyorlash uchun yareqli bo'lgan
pleytsetterlarga nisbatan, fotonabor avtomatlari arzonrog;

- Computer-to-Plate texnologiyasibo' yicha metalt bosma goliplarni
tayyorlash uchun ishlatiladigan golip materiallari gimmatroq;

- to*la rangli bosma uchun ranglari ajratilgan tasvirlarni tuzatish

borasida katta imkeniyatlar mavjud;
- to*la rangli bosma uchun yaroqli, tarkibida kumush bo‘lgan

poliefit bosma qoliplarni tayyotlash uchun fotonabor avtomatlaridan
foydalanish imkoniyati (gariyb barcha zamonaviy fotonabor avio-
matlari bu imkoniyatga ega).

Computer-to-Fila texnologiyvasi bo 'vicha afsef bosma golipni
tayyvorlash quyidagi bosgichlardan iborat:
Ragamii fayl
Foronabor avtomatida foroqolip tayyorlash
An'anaviy golip uskunalarida bosma qelip tayyoriash
Metall ofset basma golip

Fofonabor avromatlari (FNA). Fotonabor avtomati (imagesetter)
rastr protsessori {RIP - Raster lmage Processor) va yozib oluvchi
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queilma  {recorder}dan  tashkil topgan. Ko'pgina  fotonabor
avtomatlatida RIP maxsus dasturiy ta’minotga ega bo'lgan standart
kompyuterdan iborat. Fotonabor avtomatlari (keyinchalik biz FNA
gisqartmasidan foydalanamiz) fotopiyonkada rastrlangan tasvir
olishga imkon beradi. Uning hoshiyalarida privodka belgilari,
shkalalar va bosish wchun zarur boshqa axborot joylashgan.
Yashirin tasvir yozilgan fotoplyonka protsessorga uzatiladi, u yerda
ochiltiviladi, fiksatsiyalanadi, yuviladi va quritiladi. Protsessor FNA
oa (on-line uskunasi) ulanishi yoki mustaqil o‘enatilishi hamda bir
nechta FNA larda eksponirovka gilingan fotoplyonkalarga ishlov
berish (off-line uskunasi) uchun gqeo'llanishi mumkin. Bu holda
qorong'i xona kerak bo‘ladi.

Yozib oluveli qurilina weh gismdan iborat:

- boshgaruv tizimi;

- plyonka tashuvchi tizimi;

- eksponirovka tizimi.

Eksponirovka tizimi yorug‘lik manbaini va plyonka yuzasi bo* ylab
yorug'lik dog*ini harakatlantirish qurilmasini oz ichiga oladi.

Barcha FNA larda yorug'lik manbai - lazer. Gazli lazerlar (488 nm
10'lqin vzunligiga ega argon-ionti va 633 nm ik geliy-neon lazerlari)
va qizil nurlanuvehi yarimo*tkazgichli lazer diodlari (650 - 680 nm)
yoki kam hollarda, infraqizil lazerlar (780 nm) qo‘llanadi. Turli
lazedar turli fotomateriallarm talab giladi, shu sababli FNA uchun
maxsus fotoplyonkalar ishlab chigilgan.

Lazer nuri kichik yorug'lik dog‘i (5 - 30 mkm) hosil bo‘lguncha
fokuslan-tiriladi. Fotogolip olish uchun lazer nuri tasvirga mos holda
har bir nuqtada modullanishi kerak. Lazerli diodlar qo*llanganda
o'chirish va yogish orqali, yoki, gazli lazerlar qo*llanganda yugori
chastotada ishlovchi elektro-optik yoxud akusto-optik medulyatorlar
yordamida lazer nuri yopilib, modullash amalga oshiriladi. Lazer
nurlanishining yuqori intensiviigi tasvirni yugori tezlikda yozib
olishga imkon beradi.
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2.2.4-rasm. Rulonli tipdagi fotonabor avtomatining sxemasi:
I - fotophonka; 2 - ko'p girrali oyna; 3 - to'g rilovehi linza;
4 - burituvchi ovna; 5 - linza,6 - lozer; 7 - etakiovchi valik; &8 -
bosth turuvchi valik; 9 - gabul giluvchi kasseta

Kichik bichimli {A2 gacha) FNA uchun ikki turdagi yozib
olish gurilmalari qo‘llanadi: rwlonli (kapstanli) va ich&i barabanii.
Rulonli tipdagi FNA da tasvir rulenli plyonkaga yozib olinadi. Uni
harakatlantirish tasvirni bo‘ylama vo‘nalishda yoyma (razvyorika)
hacakatlanishini ta’minlaydi. Bir daqiqada 40 ming aylanishgacha
bo*lgan tezlikda aylanuvchi ko'p girrali oyna yordamida yarim doirali
yoyma orqali, lazer nurining ko*ndalang yo‘nalishda harakatlanishi
ta’minlanadi. Bu kapstanli yoyma usuli deb ataladi (2. 2. £-rasnr).

Ichki barabani bo*lgan FNA da fotoplyonka eksponirovka vaqtida
yarimbarabanning ichki yuzasida joylashadi, u yerda uning holati
bosib turuvchi valiklar yoki vakuum yordamida mahkamlanadi. Lazer
oplik tizim bilan birga baraban o‘gida joylashgan. Lazer nuri katia
tezlikda aylanayotgan gaytaruvchi ko'p qirrali prizmaga tushadi,
qaytarilzgan nur aylana bo‘ylab harakatlanib, barabanning ichki
sirtida qo‘zg‘almay yotgan fotoplyonkaga satrni yozadi. Optik tizim
baraban o*gi bo‘yiab harakatlanadi, siljish gadami satrlar orasidagi
masofaga teng bo‘ladi (2. 2.5-rasmi).
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2.2.5-rasm. Ichki barabanli fotonabor avtomatining sxemasi:
I - lgzer; 2 - pentaprizma; 3 - fotoplyonka

FNAning asosiy texnologik xususiyatlari - maksimal bichim, im-
konlilik gobiliyati, yozib olishning takrorlanuvchanligi va tezligidir.

Bichim. Bichimi bosma mashinasining bichimiga teng bo‘lgan
yoki undan oshadigan FNA dan foydalanish tavsiya etiladi. Bu
shartga rioya qilinmagan hollarda, fotogoliplarni qo*ida montaj gilish
zatur. Ayni vagtda, FNA rentabelligini ta’minlash uchun, uni ish
bilan yuklash kerak. Bu xususda kichik bichimli chiqaruv qurilmaiari
afzalroq, chunki ularning bahosi arzonrog, va tezkor matbaa uchun
xos bo‘lgan kichik bichimli buyurtmalar soni ko‘payganda ularni
ish bilan yuklash osonroq. Tezkor matbaada asosan kichik bichimli
bosma uskunasi ishlatiladi, odatda uning uchun sahifa montaj gilish
zaruriyatisiz, to*lig chigariladi.

Barabanli tipdagi FNA uchun maksimal bichim ko'rsatiladi,
chunki u barabanning ish waydoni bilan cheklangan. Masalan,
ScanView firmasining Pump Eskofot DM 4900 nomli fotonabor
avtomati 355x490 mm bichimga, CreoScitex firmasining Dolev 250
uskunasi - 358x500 mm bichimga, Heidelberg firmasining Duosetter
uskunasi - 505x535 mm bichimga ega (Tezkor matbaada bosma
mashinalarining bichimi 30x43 sm dan 64x45 sm gacha o lchamlarni
tashkil yetadi).

Kapstan tipidagi FNA da rulonli plyonka ishlatiladi. Yozib ofish
uzunligi faqat RIP imkoniyatlari bilan cheklangan. Shu sababli ular
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uchun fagat plyonkaning maksimal kengligi ko'rsatiladi. Misol
uchun, Agfa AccuSet Plus uskunasida plyonka kengligi - 35 mim
gacha.

Imkonlilik gobifivati (R). FNAning imkonlilik qobiliyati deganda,
lazer nuri uzunlik birligida yozib oladigan nuqtalar soni tushuniladi.
R gqiymatlarini bir dyuymga nugtalarda (dpi - dot per inch) yoki kam
hollarda santimetrga nugtalarda ifedalash gabul gitingan. Imkonlilik
gobiliyati lazer dog'ining oflchamiga bog'liq. FNA imkonlilik
qobiliyatining bir nechta fiksatsiyalangan giymatlarini, masalan, 1270,
1693, 2540 va 3387 dpi ni belgilash imkonini beradi. Ularning har biri
uchun o‘z nuqta o‘lchami belgilanadi. Shuni hisobga olish kerakki,
R imkonlilik gobilivati ganchalik past bo‘lsa, fotoplyonkaga tasvir
yozib olish tezligi shunchalik yuqori bo‘ladi. FNA xususiyatlarida
imkenlilik qobiliyatlari diapazoni yoki maksimal imkenlilik qobi-
liyati, shuningdek, yorug'lik dog*i o°Ichamlari ko'rsatilgan.

L rastrining liniaturasi imkonlilik gobiliyati bilan uzviy bogliq.
Liniaturani L=R/16 formulasi bo‘yicha hiscblab chigish mumkin.
Agar R bir dyuymga nuqtalarda ifodalansa (dpi), liniatura -
tegishlicha dyuymga liniyalarda ifodalanadi (Ipi}. Ba'zi dasturiy
texnologiyalacdan foydalanish esa, R fiksatsiyalangan qiymatga ega
bo‘lgan hollarda liniaturani oshirishga imkon beradi. FNA uchun
odatda maksimal lintatura ko*rsatiladi.

Takrorlanuvchaniik. Takrorlanuvchanlik deganda sahifa takroran
chigarilganda yoki ranglari ajratilgan fotoqoliplar chiqarilganda,
nuqtalarning maksimal siljishi tushuniladi.

Takrorlanuvchanlik rastr yacheykasining V, o‘lchamidan oshmas-
ligi kerak, aks holda rang tasvirlanishi va tasvir elementlarining
geometrik o'lchamlari buziladi. Takrorlanuvchanlik FNA tipiga,
plyonkani qayta ishlashga va iqlim sharoitlariga bog’liq. Barabanti
FNA uchun takrerlanuvehanlik kritik ko'rsatkich hisoblanmaydi,
chunki u 5 mkm dan oshmaydi. Takrorlanuvechanlik 25-40 nikm ni
tashkil etgan rulonli FNAlardagina muammolar tug‘ilishi mumkin.

Yozib elish tezligi bir daqigada santimetrlarda voki fiksatsiyvalan-
gan imkonlilik qobiliyatida (cdatda 2400 yoki 2540 dpi) bir soat-
da chiqarilgan betgilangan (maksimal) bichimli plyonkalarda ifo-

dalanadi.
Agar tezlik bir daqiqada nuqtalar soni bilan ko‘rsatilgan bo‘lsa.
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inkonlilik qobiliyati hisobga olinmasligi mumkin. Bu holda o*lchov
birligi - bir dagigada 1000 nuqta bo'ladi. !-jadvalda rurli tipdagi
FNA samnalari keltivilgan.

I-jadval
Takrorlanuy-
Im¥%an <hanhk.
Maks. 4 Doy’ Iaks.
Kadel (Fruay FrlAp. buchim, l'.hk o' Ichaim, L ke Chigarish
Jarer o qobiliyan, akan (s, 1 sakkizia tezhg
dm L phyonka
ucn
AplaAccuSel | Kapsian, 20 v 24040 dpa
L0G0 Mus | qual Tazer 365 3000 pacla untan 200 15 190 man!
{Agfal 3 *670 i kana min
36/Fast Eapstan, 10va 2400 dm
(ECEM. | lazer dhod 5% ¥5i6pacha | undan 200 30 1707300
Iaka) A =51 am kana mmAnn
Taryp Ikt
¥ 2450 dpe
Eskofer | baraban, B va undan
DMAT0 | lazar w670 3554490 | 3600 gacha o 160 5 1441 sm¥
1 5kahView) nm mnie
Iehky
Doles 250 | baraban, GEL)
(CreoSentex] | lazer Hepe 1500 sméf
=570 nm min

Fotogoliplar olish uchun fotechiqarish qurilmalariga mo*ljallangan
kontrastli [otomateriallar ishlatiladi. Masalan, Agfa, Fujifilm, Konica
firnalari turli markali fotoplyonkalar chiqaradi. FNA soni butun
spekirini qoplaydi. Foloplyonka esa, FNA da ofrnalilgan yorug'lik
manbai (lazer) turiga qarab tanlanadi. [4]

2.3. Tezkor ragamli bosmada kichik bichimli ofset bosma
mashinalari

2.3.1. Kichik bichimli ofset bosma mashinalar

Tezkor matbaa uchun ko'plab turli-tuman kichik bichimli ofset
bosma mashinalati mo‘ljallangan. Ular o'z funksional imkeniyatlari
va qo'llash sohalari bo‘yicha farglanadi. Kichik bichim!li bosma
uskunalariga, 52x40 sm gacha bo‘lgan bichimli varaglarda bosadigan
katta mashinalar guruhi kiradi (so*nggi vaqtlarda “kichik bichimli”
atamasi ba'zan 72 sm gacha kenglikdagi varaqlar bilan ishiaydigan
uskunalarga nisbatan ham qo* ilanmoqda).
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Kichtk bichimli uskunaning afzalliklari yugorirentabellik va tezkor
bosma. Ular qoliplarni va mashinani bosishga tayyorlashga kamrog
vaqt sarflanishi, avvalgi adaddan so'ng bo‘yoq uskunasi yuvilishi,
mashinaga qog‘oz va bo‘yoq yuklanishi, geliptar almashinishi bilan
ajralib turadi.

Kichik bichimli uskunalarning bahosi katta bichimlidan ko'ra
arzonroq. Kam migdordagi boshlangich kapital qo‘yilmalar uskuna-
ning sarflangan mablag‘ni qoplashi muddatini kamaytiradi, kamroq
amortizatsiya ajratmalarini talab qiladi va mahsulot tannarxini
kamaytirishga imkon beradi.

Kichik adadlar bosilganda foteqoliplar va bosma goliplamni
tayyorlash bahosi bosma tannarxiga ko‘p darajada ta’sir qiladi. Bu
xarajatlar bulun adad bosmasiga taalluqli bo' lib, adad oshgani sari bir
nusxaning tannarxi kamayib boradi (katta adadlarda bosma tannarxi
deyarli qog'or va bo'yoq tannarxidan iborat bo*ladi). Yuqorida
aylilganlardan ayonki, tezkor matbaada kichik bichimli mashinalardan
foydalanish tejamliroq, chunki adad ko‘payishi hisobiga mahsulot
tannarxi pasayadi (kichik bichimli bosma mashinasi kamroq bekor
turib goladi). Bundan tashqari, kichik bichimli texnikadan foydalanish
bosma goliplarni tayyorlashga ketadigan xarajatlarni kamaytirishga
{arzon poliefir va gog'oz bosma qoliplardan foydalanish mumkin),
bosmaga tayyorlash jarayonida qog‘oz chigillari va bo‘yoq sarfini
kamaytirishga imkon beradi.

Nusxalarni kichik bichimda chop elish, daftarsiz texnologiyadan
foydalangan holda, bosishdan keyingi (broyuralash - muqgovalash)
Jjarayonlarini yanada soddalashtiradi. Tezkor matbaa uchun kichik
bichimli uskunalarni uch katta guruhga ajratish murnkin.

2.3.2. Bir rangli va ko‘p rangli bosma mashinalar

Bir rangli va rangli shrvixli mahsulotlar, (broshywralar. axborot
varagalari. blanklay: iashrifhomalar) ofset bosish wckun mashinalar.
Bu guruhga kiradigan mashinalar (masalan, Ryobi 27-32, Heidelberg
QM-46, Toko 8000, ABDick 99, Hamada 600 seriyalari va b.) 300
varag va undan ko'p adadlar bilan rentabelli ishlashi mumkin. Ular
bir va ikki rangli bosmaga mo*ljallangan bo‘lib, oddiy bukletlar,
lashrif qog*ozlari kabi mahsulotlami chigarishi, tayyor konvertfarni
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berkitishi mumkin va hokazo.

Bunday mashinalaming kenstruksiyasida mexanik rostlagichlar
nisbatan kam, ko'p parametriar, shu jumladan, bosma seksiyasida
bosimmi aviematik o‘rnatish prujinalar bilan belgilanadi. Qolip va
bosma silindrlari ofset silindriga nisbatan qaitiq mahkamlanmagan,
balki prujinalangan richaglac bilan bosib turiladi. Bu esa mashinaning
45 dan 350 g/m? gacha bo‘lgan turli qalinlikdagi qog'ozlarga avto-
matik tarzda moslashishiga imkon beradi.

Varaqlar uzaiuvchi tizim alohida e’tiborga molik. Bunday mashi-
nalarda varaq tor tomoni bilan uzatiladi (portretli uzatish), bu esa
mashina o‘Ichamlari va og"irligini ikki barebar kamaytirishga imkon
yaratadi. Ko'p mashinalarda yonlama tekislash mexanizmi bo* Imaydi.
Konstruksiyaning bunday xususiyati bir necha progonda bosish
vaqtida bo*yoqglarning bir-biriga yaxshi mos kelishini ta’minlamaydi,
ammo mashina istalgan bichimga oson sozlanadi (5x9 sm bichimibi
alohida tashrifnomalarda bosishgacha imkon beradi). Bundan
tashqari, konvertlarda, bukilgan varaqlaeda, tayyor papkalarda bosish
mumkin.

Garchi bunday mashinalarning aksariyatida qoliplar qo‘lda
almashtirilsa-da, ko‘p vaqmi oladi. Agar qog'oz yoki poliefir asoshi
qoliptar ishlatilsa, ular fagat old cheii bo*ylab mahkamlanadi, golip
silindrda fagat ho'l yuzaga yopishib turish hisobiga tutib turiladi.
Bunday mahkamlash sanogli soniyalami oladi, Metall goliplar old
va orqa chetlari bilan mahkamlanadi. Ba’zi mashinalar goliplarni
aviomatik atmashtirish tizimiga ega. Bu klassga kiruvchi zamonaviy
mashinalarda bosish osonligi elektronika ko‘p ishlatilishi bilan
izohlanadi, elekironika osen bosmani, bosuvchi ishining xavfsizligini,
mashinaning optimal rejimlarda ishlashini ta’ minlaydi.

2-jadval
Bosma a .o | Mashinaning
mo‘dch‘ s mm {aalinligi, mm) | nusxalar soni ,lsmf‘mh .
{scriyasi) xususiyatlari
Gronhi 40-120 2600 dan
ykowo | '] P00 | 003023 | 6200 gacha
. 90x%140 dan

Cironhi " 27-250

1 3405430 10080 gacha
YK 4760 Eatn (0,04-0,3)
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va planetar tuzilishga egz £0°
guruhga kiritish oumkin. Masaizn, Ryt
ABDick Rubi 3300 servali mashinzlz
mashinalar boshqarishda oddiy va tezkor
Bosish uchun metall goliplar ishlatilzdi, zmmo sitatiga
1atablar qo‘yilgan qog*oz yoki poliefir ascsli goliplardan ;‘:\) dalanish

>‘reacha

mumkin,
Mashinani adadni bosishga tayvorlash {kerak!i bichimlarga va

qog‘ozqalinligigasozlash, goliplarnialmashtirish. priladka, mashinani
bo'yoqdan tozalash) nisbatan kam vaqt oladi. Qolip plastinasi katta
mashinalardagi kabi shiiftlar vordamida pozitsivalanadi (ma’lum
vaziyatga qo‘yiladi), operator har bir bosma seksiyasida shtiftlarni
qolip silindriga o‘maisa bo‘lgani, barcha kelgusi operatsiyalar avto-
matik ravishda bajariladi. Qolip yuzasida ikki tomeni ochiq shtifili
privedka mavjudligi adadni bosishga tayyorlash vaqtini kamaytiradi
(ranglari ajratilgan tasvirlaming bo‘yoqlarini bir-biriga aniq mos
kellirish asosan montaj stelida lupa yordamida bajariladij.

Ofsetva bosima silindriar o‘rtasidagi siquvni yo doimiy kuchlanish
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bitan. yoki doimiy oralig bilan o‘matish mumkin. Birinchi holda
mexanizin qogtozpa aviomalik ravishda moslanadi, bu esa turli
qalinlikdagi qog*ozlar bilan ishlashga imkon beradi. Tkkinchi holda
vaxshi qog'ozda yugori sifatli mahsulot chop etilganda dotmiy siquv
ta minlanadi.

Bu guruhga kiruvchi ikki rangh mashinalarni to*liq rangli bosma
uchur ikki progonda ishlatish mumkin. Mashinalarning planetar
tuzilishi ikki seksiya o'rtasida bo‘yoqlarning bir-biriga aniq mos
kelishini ta’minlaydi. Rangli nusxalardagi bo‘yoglarning bir-biriga
aniqmos kelishini rostlash uchun mikrometrik privodia mexanizmlari
mavjud, ular yordamida millimetrning yuzdan bir wlushlariga teng
gadam bilan bo‘ylama va yonlama privodkani bajarish mumkin. Bu
ish boshqaruv old paneliga chigarilgan dastak-indikatorlar yoramida
bajariladi. Mashinalarda tekislash mexanizmi yordamida varaqlar
tekistanadi, qog‘oz asosan tor tomoni bilan uzatiladi. Ko 'p rangli
mahsulotlarni bosadigan kichik bichimli ofset bosma mashinalari

J-jadval
Unum
Bpsma Rane Varagq Qoe'oz zichligi, | dorhk. Maghinaning
m:lshmasqlin; Wik ichwni, | gfm’ {qalinligi, soaliga tuzilishi va ishlatish
modeli {senyasi) mm mm) nusxa]ar xususiyatlan
50N
250x330
ROHE dan 45-250 3000 dan
Gronhi YK 9600 | 130 | 7occq0 | (00903) | 3000 gacha
gacha
Q0130 dan 1000 dan
. 1+0 45-300
Ryobi 3300MR 2+ M50 (0,03-04) 10000
zacha gacha
Qog'ozni varaqaing
keng tomam bilan
uzash Bo'yoq
uskunas: va
13182 afsel palotnosing
3000 dan h
- dim 40-400 avigyuvish
HomedaB32 1 440 | 650500 | (0,04-04) W00 | auritmatart mavjud
pacha g S0x 140 mm bk
Kichik bichimlar
bilan 1shlash veliun
qurilma bilan
Lanishi momkin
0140 dan 3000 dan Ikkinchi ba'yoq
H ""adf? 34 A70x365 03 342-3%] 16 000 satellt seksiya
Superh gacha IR, sacha yordantida bosiladi
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145x 5
Ylcidelberg | dan 44360 15 g0c
Sh 521 300x520 10.04-0.4) gacha
racha
100x15¢
Shinohara 240 dan 43-350 12 000 | Fagatl metall goliplar
521 370x520 0,04-8.4) zacha ishtanladi
pagha

2.3.3. Yugqori sifatli to*liq rangli bosma mashinalar

Qog‘ozlarning keng doirasida 200 |pi gacha rastr liniaturasiga ega
bo‘lgan yuqori sifatli mahsulotlami bosish uchun mo‘ljallangan ikki
va to‘rt rangli mashinalarni ham shu guruhga kiritish mumkin.

Ularga Heidelberg Speedmaster 52, Heidelberg Quickmaster 46,
Ryoby 51, Ryoby 52, Hamada B 52, Roland PR, (0 va boshqa seriyali
mashinalar kiradi. Bu masbinalar yirik konstruksiyaga ega, birdan
ollitagacha bosma seksiyalari bo‘lishi mumkin. Ular privodkaning
o‘ta anigligi (odatda varaglarni keng tomoni bilan uzatish qo*llanadi),
yuqori darajada avtomatlashtirilganligi, xizmat ko'rsatishda oddiy va
qulayligi bilan ajralib turadi.

Bunday mashinalarda bosma qoliplarni almashtirish uchun yarim-
avtomatik qurilmalar mavjudligi (masalan, Heidelberg fitmasining
Autoplate moslamasi), bo‘yoq uskunalari va ofset polotnosi to‘lig
aviomatik yuvilishi sababli buyurimalar tezkor bajariladi. Bunday
mashinalar uchun adadga qayta sozlash vagti 5-1¢ daqigani tashkil
yetadi.

Ba’zi mashinalar bosish jarayonida varaqlami avtomatik o*zirish
qurilmasi bilan jihozlanishi mumkin. Modellarning aksariyati qo*-
shimcha ravishda loklash seksiyasi bilan butianishi mumkin. Qabul
giluvchi-chiqaruvchi qurilmalar quyidagi kichik tizimlarni o'z ichiga
olishi mumkin: bo*yoq yuqishiga qgarshi eritma aralashmasi, infeaqizil
va ultrabinafsha quritgichlar va hokazo.

Elektron tizimlar va datchiklar mashinaning texnik holatini va
bosish jarayonini nazorat qilishga imkon beradi, adadlarni bosish
tezkorligini ashiradi, yuqori sifaili mahsulat olishga yordam beradi.
Mashinalar o°z-0‘zini diagnostika gilish tizimlariga ega. Chigarma
pultlar bilan jihozlanganlik esa (bir qator modellar uchun u standare
komplektatsiyaga kiradi) mashina yurayotgan vaqida privodkani
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bajarishga, . bo'yoqlarni zonalar bo‘ylab vzatilishini rostlashga,
ya'ni. barcha ish jarayenlarini boshqarishga imkon yaratadi. Bunday
pult bilan ishlaganda bosmaga tayyorlash uchun tegishli dasturiy
ta‘'minotdan (Heidelberg CPC 32, Ryobi [VS) foydalanish mumkin,
u PPF bichimli fayldan zarur ma’lumotlarni o‘qib olib, har bir
seksiyada bo yoqni zonal uzatishni sozlashga imkon beradi.

"PPF (Print Praduction O lcham) bichimi CIP3 (Cooperation for
Integration of Prepress Press and Postpress) konsorsiumi tomonidan
ishlab chigilgan. U butun matbaa jarayowni uchun barcha kerakli
ma lumatlarni  uzatwvehi  kodlangan  PostScript-ma lumotiardar
iborat. Chunonchi, sahifalarni joylashtirish, privodka belgilari
fbosishgacha bo'lgan jarayonlar) - bo'vog zonalarini avtomatik
sozlash bosmal - kesishning ito'la aviomatlashiirilgan sozlagichi
thosishdan keyingi jarayonlar) shunday ma tumotlor jumlasidan.

Bo'yeqni zonal uzatish chiqarma pult yordamida sozlanishi mum-
kin. Bunda bosma qoliplar skaneridan (Heidelberg CPC 31, Ryobi
DEMIA) foydalaniladi. Bosma qoliplar uchun skanerning bahosi
birmuncha gimmatligini ham hisobga oling. Buning ustiga, undan
foydalanganda raqamli ko‘rinishda bo‘lgan axborot (Compuier-
to-Film yoki Computer-to-Plate tizimi uchun tayyorlangan fayl)
takroran kiritiladi. To‘liq rangli bosma uchun kichik bickimli ofset
mashinalar. [4]

4-jadval

Bosma Qog oz Unum

mashina Varag zichligi. =) e | Mashunanimg tozilishi va
sining lrl:‘ks bichimi, g/m’ do:}:uk‘“sa?:“’a ishlatish

model mm (qalinligi, stlmi xususiyatlasi
{3eriyasiy mm}

100x 1035

T dan 45-350 3006 dan
RyobiSI2 | 240 | so003¢5 | 0.04-04) | 11000 gacha

gacha

Mashina sensorli moailor
bo'lgan Ryabi PCS )
[00x105 chigarma bashqaruy pulti

Ryobi 524 bilan plhozlangan, u tasyir
[N (HXX-A| 4+0 Slg:;?s (C‘I‘gigoi} 1331333 ::cnlla hagida ma'lurmotlarni
¢ PCS} ‘ il = saqlash va disketadan
gacha tyoki sahifalash
kompyuendan) o' qishga
imkon beradi
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1€k [0

Varaq o"ginsh qurilmasi
bilan jibozhanishi

1 ltnida !
dan 3000 dan mumkin, bu csa zarur
wvony | 20 [ sioase | 090D 12000 gacka | bollarda 141 svemasi
gacha boyicha bosishza imkon
beradi
257182
i Infraqizil quritish
s ; tis
Hamada qoshimcha nfraquzi qtg;m
Bd: uskuna . qurilmasi, CIT
(séi\;-‘.mc 440 mavjud 0.04-03) |, gjggg d::h £ hoshqaruy pulti va
B4524" bt lzanda g bashgalar bifan jiboadan
) 14090 dan shi mumkin
S05a380
gacha
Nedelberg |, [ '40909030 £ q0360 | 35004
QM 462 sachs (0,04-0.3) | 10000 gacha
T 14x 105
cHdelberg don 40-360
sMs24 [ 11 3eoxs20 | (opd0s | 150008
pacha
Do yoqui zonal uzatishm
boshqarish, CIP3 dan
1005148 e
Shipohara | qrp |, don 45330 115 00 gacha chighans boshaary puli
: ARG (0.04-0.4) (Operaton Consele bilan
gacha qo*shimcha jechozlanishi

mumkin

2.4. Kichik o‘lchamli ofset uskunalarida bosma
golip tayyorlash

2.4.1. Monometall bosma qoliplarni tayyorlash

Ranglarni ajratishni nazorat qilish zaruriyati tug'‘ilganda, fotonabor
avtomatida (FNA) olingan fotoqoliplardan rang namunasi tayyor-
lanadi. So'ngra, agar ishlalilayotgan FNA bichimi bosma mashi-
nasining bichimidan kichikroq bo®lsa, foteqolipni golip plastinasiga
ko*chirish oldidan go*lda montaj gilish zarur. Uyog'iga menometall
ofset bosma qoliplarni tayyorlashning an’anaviy texnologivasi go'l-
lanadi, ya’ni, tasvir fotogelipdan nusxa ko*chirish ramasida oldindan
sezgirlashtirilgan ofset plastinasiga o‘tkaziladi hamda ofset nusxa

qo‘lda yoki protsessardan foydalanib ochiltiriladi.
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Pozitiv nusxa ko'chiradigan qelip plastinalari (ya'ni, pozitiv folo-
goliplardan tasvir ko‘chiruvchi plastinalar) eng keng tarqalgan, ular
Agfa, [deal. Prima, Lastra, “Zarayskiy ofsel” va boshqga firmalar
tomonidan katta assortimentda chigarilmoqda. Monometall ofset
qolip plastinasi alyuminiy asosdan va unga qoplangan yorug'sezgir
{nusxa ko*chirish) gatlamidan tashkil topgan.

Oldindan sezgirlashtirilgan pozitiv ofset monometall plastina-
larning deyarii barcha tanigli ishlab chigaruvchilari yorug'sezgir
diazobirikmalar asosidagi nusxa ko'chiradigan qatlamlardan foyda-
lanadi. Nusxa ko‘chiradigan qatlamning yuzasi gidrofob bo'lib, us-
tida bosiluvchi elementlar hosil bo‘ladi, ular bosma bo*yoqni yaxshi
qabul giladi.

Alyuminiy asos 0,15dan 0,3mm gacha qalinlikda bo*lishi mum-
kin. Uning sirtiga nusxa ko‘chiradigan qatlam goplanishidan oldin
maxsus elektrokimyoviy ishlov beriladi (elektrokimyoviy dona-
derlash va anodli oksidlash), buning natijasida u g‘adir-budir bo'lib
goladi va mustahkam g*ovak oksid plyonkasi bilan qoplanadi. Alyu-
miniy asosning g‘adir-budir yuzasi u bilan nusxa ko‘chiradigan
qatlamning mustahkam ilashishi (adgeziyasi)ni kuchaytiradi. Qolip-
ni tayyorlash jarayonida bu yuzada oraliq elementlar hosii bo*-
ladi, ulaming g'adir-budir gidrofil yuzasi ho‘llovchi eritmaning
kerakli migdorini ishonchli ushlab turadi, oksid plyonkasining ota
mustahkamligi esa ularai yeilish va yemirilishga qarshi chidamli
giladi. Bunday qeliplarming adadga chidamiiligi termoishlovsiz 50
dan 150 ming nusxaga yyetadi. Ofset bosma qolipni tayyorlashning
birinehi bosaichi ekspenirovkadir. Bu ish nusxa ko‘chirish ramasida
bajariladi; masaian, Rossiyaning FK-66, FK-116 nusxa ko‘chirish
dastgohlari yoki istalgan xorijiy analoglardan foydalanish mumkin.
Qldindan sezgirlashlirilgan qolip plastinasiga fotoqolip (yoki foto-
qoliplar montaji} qo'yiladi va plastina 350 dan 450 nm gacha bo'igan
to*lginlar uzunligi diapazonidagi ultrabinafsha nurlar bilan yoritiladi.

Pozitivnusxa ko*chirishdaultrabinafshanuclanishoraliq elementlar

joylashgan qgismlarga ta’sir qiladi. Ultrabinafsha nurlanish ta’siri
ostida qatlamning yorug'sezgir komponentlari (diazobirikmalar}
parchalanib, nusxa ko*chiradigan qatlam esa kuchsiz (suyuq) ishqorli
eritmalarda eriydigan bo‘lib qoladi. Eruvchanlik darajasi u yutgan
ultrabinafsha nurlar miqdoriga bog'liq. Oraliq elementlardagi nusxa
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ko'chiradigan qatlam golip plastinasidan to‘liq olib tashlanishi uchun
yelarli migdorda yorug*lik energiyasini olishi kerak.

Eksponirovkadan keyin, agar ishlab chigarish hajmi kichik bo*lsa,
qolip plastinalariga qo*lda ishlov berish mumkin. Eksponirovkalangan
plastina kyuvetaga joylashtiriladi, achiltirgich oz migdorda plastina
o‘rtasiga quyiladi va toza gubka yordamida tagsimlanadi. Nusxa
ko‘chiradigan qatlam oraliq elementlardan to‘liq yo‘qolmaguncha,
ochiltirish jarayoni davom etishi zarur. Ochiltirgich ta’siri va plastina
bichimiga qarab, ochiltirish vaqti 30 soniyadan 2 dagigagacha
vaqtni olishi mumkin. Shundan so‘ng plastina ko*p miqdorda suv
bilan yuviladi. Ortiqcha suv rezina rakel bilan sidirib tashianadi,
keyin plastina quritilib, ko‘z bilan qarab sifat nazorati bajariladi.
Zarur helfarda qolip tuzatiladi (barcha mavjud nugsonlar - dog*lar,
yopishqoq tasmadan qolgan izlar, ortigcha belgilar va krestlar -
tuzatuvchi qalamlar yoki pasta yordamida olib tashlanadi). So*nggi
bosqichda gummilovchi eritma (himoya kolleidi) qoplanadi.

Zamonaviy aviomatik ochiltiish moslamalarida (ofset plasti-
nalarini qayta ishlovehi protsessorlarda, J-jadval) nusxalar avtomatik
ravigshda qayta ishlanadi. Protsessor ochiltirish {ochiltirgichga botirib
olish yoki ochiltirgichnt forsunkalar erqali purkash va gtilofli valiklar
bilan plastinani tozalash), yuvish {siqib namini chiqaruvchi valiklar
yordamida plastina sirtidan ochiltivuvchi eritma qoldiglarini olib
tashlash) va issiq havo bilan quritish ishlarini bajaradi. Bundan
tashqari, protsessor plastinaga gummilovchi eritma bilan ishlov
berishi mumkin. Ofset plastinalariga ishlov beruvchi prolsessoriarning
texnik xususiyatlari

S-jadval
| 3 Plastinalarming ish
Bajariladigan Plastinalar - o
Model (Rrma) istilar [P e m1r_||rpal ltleg_l.
vzunligh, mm m/min
Ochiltirish.
[ner Plater 66 yovish. 1K) dan H60 130 0,4 dan
(Glunz&Jenscn) gwmmilash, gacha 1.4 gacha
qurilish
Start 65 Cechiltirish,
OVIT) | yuvish, quritisn | 630 82cha 300 1.4 gacha
Micra 43 Ochiltirish, 270 dan 450 0.4
(Marchenii} yuvish, quritish gacha - N
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2.4.2. Compuier-to-Plate texnologiyasi bo‘yicha ofset bosma
qoliplar tayyorlash

Computer-to-Plate (CtP) texnologiyasida bosma goliplar chiqarish
qurilmasi yordamida alinadi, bu ishni yo lazerli printer, yoki boshqa
yozib ohivchi lazerli qurilma bajarishi mumkin, Bunday qurilmani
~Computer-to-Plate tizimi™ yoki “pleyisetier” deb atash qabul qilin-
gan.

Lazerii printerlar asosidagi tizimlar eng bo‘lib, bir rangli mahsu-
lotlarni tayyorlash uchun mo*ljallangan va 40-48 lin/sm (=100 Lpi)
dan ko'p bo*lmagan rastr liniaturasiga yo'l qo*yadi. Bunga sabab
{azerli printerda qo‘llanadigan elektrofotografiya jarayonining chek-
[angan imkenlilik qobiliyatidir.

Bu texnologiyada sirti gidrofillangan yorug'ga nosezgir poliefir
plyenka golip materiali bo'lib xizmat qiladi. Bosiluvehi element-
laming rolini elektrofotografik toner tasviri o‘ynaydi. 60-70 lin/
s (200 Ipi) liniaturali to'liq rangli mahsulotlarni tayyorlash uehun
bosma goliplar ham lazerli yozish yo*li bilan olinadi. Ammo boshga
qolip materiallari ishlatiladi: galogenidokumush. fotopolimer va
termosezgir plastinalar. Bunday CtP tizimlari yozib oluvchi lazer
qurilmasi va protsessorni o‘z ichiga oladi. Protsessor lazerli yozish
vadlida qolip materialida olingan tasvirni qayta ishlash uchun xizmat
qiladi. Bu gayla ishlash qgolip plastinasining turi bilan belgilanadi
va kimyoviy moddzlar bilan ta’sir qilishni, suv bilan yuvishni yoki
termoishlovni o'z ichiga olishi mumkin. CtP tizimi avtomatik yoki
yarimavtomatik tarzda ishlashi mumkin. So‘nggi holatda goliplarni
yuklash yoki chigarib olish qo*lda bajarilishi mumkin.

CtP texnologiyasi bir necha bosqichdan iborat, ular 2. 4. 6-rasmdagi
sxemada ko' rsatilgan og-qora printer kabi xuddi o*sha RIP ga ulangan.
U bo‘lajak bosma mashinasining sifati hagida tasavvur berish uchun
mo*ljallangan. Unda, masalan, sahifalar joylashtirishni nazovat gilish
va hokazolar uchun korrektura nusxasini olish mumkin. Yoki, agar
rangli tasvir sifatini nazorat gilish zarur bo'lib qolsa. ragamli rang
namunasini olish mumkin.
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2.4.6.-rasm. Computer-to-Plate usli bo‘yicha besma qolip
tayyortashda ishchi ogim texnologik shakli

Hozirgi vaqtda, bunday uskunalar va golip plastinalari qimmat
turishi sababli, Computer-to-Plate tizimiari (pleytsetterlar) AZ2-
Al bichimlari uchun gofllanilmogda. Tezkor matbaada bosma
qoliplar bahosi mahsulat giymatiga sezilarli ta’sic gilgani sababli,
CtP tizimlaridan foydalanish ko'‘pincha foyda bermaydi. Ammo
zamonaviy Kichik bichimli basma mashinatari avtomatlashuvining
yuqori darajasi mufassal ragamli ogim yaratishni ko'zda tutadi, bu
esa o'z navbatida bosma qoliplarni raqamli yozib olishni tagozo
yetadi. Bundan tashqari, hozirgi vaqtda rangli bosma mahsulotlarga
tezkor buyurimalar soni tobora osib bormoqda. Tezkorlik odatda
kichik bichimlar (A3) bilan bog‘liq bo'ladi. Bu pleytsetter yukla-
nishini oshiradi, bu e¢sa undan foydalanishning iqtisodiy samara-
dorligini oshiradi. Aftidan, kelgusida pleytsetter va A3 bichimli avio-
matlashtirilgan bosma mashinasining birikuvi oddiy holga aylanib
qolsa kerak.
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2.4.3. Lazerli printerda poliefir bosma qoliplar tayyorlash

Bosma qoliplarni elektrofatografik bosma uskunasidan iborat bo‘l-
aan lazerli printerda tayyorlash mumkin. Lazerli printerlarning asasiy
vazifasi - kompyuterdan qog*ozga bosilgan nusxalami chigarib olish.
Ammo ma‘lum bo*ldiki, yuzasi maxsus tayyorlangan plyonkalarda
ham yaxshi nusxalar olish mumkin. Bir gator firmalar (Agfa, Xante)
tomonidan jshlab chigilgan va chigarilayotgan plyonkali golip
materiallari lazer)i printerlarda va ular asosidagi qolip uskunalarida
qoliplami tayyorlash uchun yarogli.

Bu materiallar sirti maxsus tayyorlangan poliefir (lavsan) plyon-
kadan iborat bo"lib, shuning uchun ham poliefir yoki poliestr (polyes-
ter-poliefir) plyonkalar deb ataladi. Polimerning mazkur turi ter-
moishlov ta'sirida uning o°lchamlari turg*un golishi sababli tanlan-
gan. Qolip materiali - ko'p gatlamli. Uning ishchi tomoni gidrofil
xossalarga ega va o'zida tonerli tasvirni yaxshi ushlab turadi.

Lazerli printerda clingan poliefir goliplaming bosiluvchi ele-
menilari hagida tushunchaga ega bo‘lish uchun, lazerli printerda
tasvirlar olish prinsiplarini qisqacha (keyinggi bo‘limda mufassal)
ko'rib chigamiz.

Lazerli printerning yorug‘sezgir clementi yerga tutashtirilgan
metall tagligi bo‘lgan zaryadlangan fotoretseptordir (“yorug®sezgir
baraban™). Uning yuza qatlami yarimo‘tkazgich xossalariga ega.
Qorong‘ilikda u o'zida zaryadni ushiab qoladi (qariyb 0,6 kV lik
potensial), yorug'lik ta’siri ostida esa yuza zaryadsizlanadi. Tasvir
olish jarayoni quyidagi bosqichlardan iborat:

- fotoretseptomi zaryadlash;

- fotoretseptarning yuzasini boshqariluvchi lazer nuri bilan
skanerlab, yashirin elektrostatik tasvir olish;

- toner deb afaluvchi zaryadlangan mayda dispers kukun bilan
tasvirai ochiltirish;

- toner tasvirini gog'ozga yoki orqa tomoni zaryadlangan boshga
materialga (masalan, plyonkali golip materialiga) o"tkazish;

- tonerli tasvir joylashgan nusxani gisqa vaqt qizdirib, tonermni
eritish;

- keyingi nusxani olish uchun fotoretseptorni tozalash.

Lazerli printer yordamida poliefir plyonka materialida olingan
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qelipning bosiluvehi elementlari erigan tonerdan tashkil topadi.
Bunday gelipning adadga chidamliligi bir necha ming nusxaga yetishi
mumkin. Odatda adadga chidamlilikni qo*shimcha termoishlov bilan
oshirishadi, chunki bosma jarayonida golipning maksimal mumkin
bo*lgan mustahkamligiga erishish uchun oddiy iermoquvvatli
mustahkamlashning 0°zi yetmaydi.

Qolip jarayonini bajarish uchun, uskunaviy imkonlilik qobiltyati
kamida 600 dpi bo‘lgan, A3+ (330x505 mm) bichimli oddiy og-
qora lazerli printerlardan termoishlov qurilmasi bilan birikuvda
foydalanish mumkin.

Ba’zi firmalar shunday bosma qoliplarni tayyorlash uchun max-
sus mo-ljallangan qolip uskunalart ishlab chigaradi. Ular adadga chi-
damlilikni oshiruvchi qurilma hamda printer kiritadigan gradatsion
buzitishlarni tuzatuvchi dasturiy vositalar bilan jihozlangan (zarur
hollarda).

Elektrafotografiya usuli kiritgan va uning imkeniyatlarini bel-
gilaydigan cheklanishlar quyidagilardan iborat.

» 600-[200 dpi imkonlilik gobiliyati yaxshi sifatli shtrixli tasvirlami
hamda 75-100 Ipi (36 - 40 lin/sm) liniaturali rastr tasvirlarini olishga
imkon beradi.

» Bo‘yoqlarning bir-biriga aniq mos kelishi. Plyonka gattiq va
sirpanchiq malterial bo‘lganligi sababli, w‘liq rangli bosma uchun
yetarli darajada ba*yoqlarning bir-biriga aniq mos kelishini ta’minlab
bo*Imaydi. Shuning uchun, tasvirlardagi bo* yoglarning bir-biriga aniq
mos kelishiga nisbatan qat’iy talablar qo‘yilmasa, lazerli printerlarda
olingan qoliplardan 1o°liq rangli emas, balki bir rangli va ko*p rangli
bosmada foydalanish mumkin.

= Tonerli tasvir kukundan iborat, shuning uchun yaxshi gradatsiyaga
erishib bo*lmaydi { [ 026 lik rastr nuqtasigacha bo‘lgan yorug® joylar va
90% lik nugtadan keyingi soyalar deyarli aks ettirilmaydi). Ingichka
liniyalar va shrift belgilarining ingichka kerliktari yaxshi bosilmaydi.
Toner zarralarining yirik bosiluvchi elementlar atrefida sochilishi esa,
zamonaviy sanoat jurnallarida ko‘p qo‘llanadigan vivorotkalardagi
tor yorug® joylarning goplanishiga olib keladi (qoreng‘i fonda yorug®
tasvir).

Sanab o tilgan nuanunolar (kki vo ‘nalishda hal etitmoqgda:

1} qolip uskunalarini yaratish va takomillashtirish;
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2} qulip materiallarini takomillashiirish.

Pleytsetter bilan birikuvda materialiardan foydalanish yaxshi
natijalac keltirmogda. Ular mazkur materialda optimal texnologik
jarayouni ta'minlamoqda, masalan, Xante Corporation va Agfa-
Gevaert N,V firmalari go*shma texnologik echim ishlab chigishdi -
Xante PlateMaker 3 rusumli maxsus lazecli printer bilan birikuvda
Agfa LaserLink qolip materialidan foydalanilmoqda.

Ushbu printer 2400x2400 dpi maksimal imkenlilik qobiliyvatiga
ega va 150 Ipi (60 linfsm) liniaturali rastr tasviri elishga imkon be-
radi. Materiatning maksimal joiz o‘lchami-340x901 mm. Printer
Adobe PostScroipt Level 3 tilini ta'minlaydi. Command Center texno-
logiyasi matn nusxalarini densitometrik nazorat qilish natijalari
bo‘yicha printerni kalibrlashga va aks eftirilayotgan tasvirning gra-
datsion tarkibiga qarab, gradatsiya xususiyatlarini boshqarishga im-
ken beradi.

Firma tomonidan patentlangan Xante Neit texnologiyasi tonerning
tasvir uchastkalaridan orzliq uchasikalarga migratsiyasini bararaf
yetadi va shu orqali ingichka yorug* liniyalar va kichik yorug® rastr
elementlari qoplanishi bilan bog®liq muammoni hal yetadi.

Mazkur printerdan foydalanganda, qolip materialida yaxshilangan
bosish xususiyatlariga, oraliglarning turg‘un gidrofilligiga va toner-
ning yuqori adgeziyasiga ega bo‘lgan goliplar hosil bo‘ladi. Bu esa
hech ganday qo*shimcha termoishlovlarsiz qoliplarning adadga chi-
damliligini 15 ming nusxagacha oshirishga imkon beradi.

Poliefir qoliplar ofset mashinasida bosish uchun alohida sharoit-
larni talab gilmaydi, ya’ni, an’anaviy bosma bo‘yoqlar va ho*llovchi
eritmalar ular uchun yaroqli. Lekin kerosin va atselon asosidagi
qoliplarni yuvadigan an’anaviy vositalar ularga to‘g'ri kelmaydi.
Asosi suvdan iborat yuvish vositalaridan foydalanish zarur.

2.4.4. Ko‘rinadigan yorug‘likka sezgir plastinalarda Computer-
to-Plate texnologiyasi bo‘yicha bosma qoliplar tayyeriash

Bu turdagi plastinalar uchun CtP yozib oluvchi qurilmalarida
asosan lazerlar go‘llanadi: X = 400 nm tolginli binafsharang lazerli
diod va X = 670 nin to‘lqinli qizil lazerli diod. Nisbatan yaqinda
ishlab chigiigan binafsharang lazerlar tezkor maibaa uchun eng katta
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qiziqish uyg otadi. Ular 400 - 410 nm diapazonida nur taratadi va
ular uchun mo‘ljallangan plastinalarga sariq yorug®likda ishlov
berish mumkin. Bu lazertar uch muhim afzallikka ega: ular asostdagi
tizimiar juda ishonchli, arzon va yuqori unumli.

Binafsharang nurlanishli CtP tizimlari (pleytselierlar} ni kuniush
galogenidi asosidagi plastinalar va fotopolimer plastinalar uchun
ishlatish mumkin. Agfa frmasi chiqarayotgan Lithostar UltraV
galogenido-kumush plastinalari hamda Fujifilm firmasining Brillia
LP-NV fetopolimer plastinalari bunga misol bo’la oladi.

Yugorida ko‘rsatilgan materiallar ultrabinafsha nurlarga kuchii
darajada turlicha sezgirligi sababli, turli quvvatda ishlovchi lazer
qurilmalari zarur: galogenidokumush plastinalarga yozish uchun 5
mVt quvvat yetarli, fotopolimer plastinalar uchun 30 mVt quyvat
kerak bo‘ladi, Fujifilm firmasi o‘z fotopelimer plastinalari uchun
Luxel Vx pleytsetterlarini chiqaradi, ularda 30 mVt quvvatga ega
binafsharang lazer diodlari o*rnatilgan.

Galogenidokumush plastinalarda 80 lin/sm gacha, fotopolimer
plastinalarda 70 linfsm gacha bo‘lgan liniaturali tasvirlar olish mum-
kin. Galogenidokumush plastinalar lazerli yozib clishda olingan tas-
virni ochiltirish va fiksaisiyalashni oz ichiga olgan ishlovni talab
qiladi. Fotopolimer plastinalarda oralig elementlar yuvib tashlanadi.
Buning uchun ishlab chiqaruvchi firma lavsiya etgan birikmalar
ishlatiladi.

2.4.5. Termosezgir plastinalarda Computer-to-Plate
texnologiyasi bo*yicha bosma qoliplar tayyorlash

Termik yozish uchun mo‘[jallangan CtP tizimiga Pressiek firmasi
chiqarayotgan Dimension 200 pleytsetteridir. Unda termoablyatsiya
texnologiyasi qo‘llapadi,

Presstek firmasining Anthem plastinalaridan foydalanib, ho*lia-
nuvchi ofset uchun qoliplar tayyoerlanadi. Qolip plastinalari alyuminiy
asosdan tashkil topgan bo‘lib, uning sirtiga gidrofil gatlarn va ter-
mopclimer qoplanadi. ProFire yozib olish tizimi {(u ham Presstek
firmasi tomonidan ishlab chiqilgan) yordamida, to*lqin vzunligi 830
nm gacha bo*Igan infraqizil lazer nurlanishi bilan yozib olish mumkin.
Bu tizim ko‘ndalang yo‘nalishda liniyaga joylashtirilzan infraqizil
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[azer diodlaci bo*lgan bir necha yozib oluvchi kallaklami o‘z ichiga
olaan, Nurlantirilganda termopolimer ablyasiyasi yuz beradi, u kuyib
ketib, afyuminiy asosning gidrofil yuzasini ochadi.

Yozib olish vagti 1-2 dagiqadan oshmaydi, polimer parchalanishi
goldiglarini olib tashlash uchun, tayyor plastina suv bilan yuviladi.
Olingan bosma qoliplar gummilashni talab qilmaydi va bo‘yoq suv
balansi yaxshi bo°lganligi sababli bosish jarayoni meo‘tadil kechishini
ta’minlaydi. Tasvir binafsharang va termik usulda yozib clinuvchi

kichik bichimli pleytsetteclar va qolip plastinajari namunalari
6-jadvalda keltiritgan. [4]

G-faval
Pleytsetiee £ progetter 521SCL | Luxel Vx-6000 |  Dimension 200
el dent:b (Hleidelberg) (Fujifilm) Presstek
chigaruvehi firma) *1g 4 HiEsTaY,
Binafsharang DBinafsharang - T
s o Infraqizil lazerli diod
M——— . lazerli diod. lazerli diod, P o p ;
Eksponirovka Lizimi t0lgin uzunligi | toMqin uzunhigi to*lqin uzunligi $30
405 nm 403 nm A
alpaorchice 670x525 750x670 S00x530
Maksimal imkonliiik .
qobiliyati, dpi 2540 2400 2340
Plastinalami .~
chigaruvehi ima ) el FHiztllels
. Brillia LP-NV Alyuminiy
Plastinalar twri nuﬁlaﬁii;ig::zggi . folopotimer asosli Anthem
plastinalari terrnoplastinalari
Rastr liniaturasi, Ipi 200 200 200
Unumde:lik
{maksimal imkonfilik
qbiliyatida), sostiga = E2 t
plastinalar soni

Nazorat savollari:

1. Ofset bosmaning qanday afzalliklarini bilasiz?

2. Ofet bosmada ho‘1 va quruq usullari hagida ma’lumot bering?

3. Ofset bosmada foydalaniladigan texnologik sxernalarni izohlab
bering?

4. Elektrostatik qolip materiallari haqida nimalar bilasiz?

5. Computer-to-Film texnologiyasi bo'yicha ofset basma qoliplar
tayyorlashni tushuntirib bering?
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6. Fotonabor FNA avtomatlarining qanday turlarini bilasiz?

7. Tezkor matbaadagti kichik o*lchamli ofset bosma uskunalarini
izohlang?

8. Tezkor matbaadagi ko‘p rangli ofset bosma uskunalari turlart
hagida ma’lumeot bering?

9. Yuqori sifatli to‘liq rangli bosma mashinalari kichik olchamli
ofset bosish usukunalari haqida ma’tumotlar keltiring?

10. Kichik o‘lchamli ofset bosma geliplari hagida ma’lumot
bering?

11. Kichik o‘lchamli ofset bosma qoliplarini ochiltirish
jarayonlariga tushunicha bering?

12. Computer-to-Plate texnologiyasi bo*yicha ofset bosma goliplar
tayyoriash ganday amalga oshiriladi?

13. Kichik bichimli Computer-to-Plate tizimlarini tushuntiring?

14, Lazerli printerda poliefir bosma goliplar tayyorlash qanday
amalga oshiriladi?

I5. Ko‘rinadigan yorug‘likka sezgir va termosezgir plastinalarda
Computer-to-Plate iexnologiyasi bo‘yicha bosma qoliplar tayyorfash
Jjarayoniga misollar keltiring?
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3}-BOB. RAQAMLI OFSET BOSMA USKUNALARI

3.1. Quikmaster DI46-4 raqamli ofset bosma uskunasi ishi
bilan tauishish

3.1.1. DI {Direct lmaging) turdagi ofset bosma uskunasida
ishlash va uning tuzilish xususiyatlari bilan tanishish

DI-termtini **Direct Imaging"ning qisqartirilgan so‘zi bo‘lib, bosma
mashinasi qolipi silindrida joylashgan materialda qelip layyorlash
texnologiyatariga taaluglidir. Modormniki, bu holatda tasvirni ragamli
qayd qilinishi qollanar ekan, bunday texnologivalar shuningdek
Computer-to-Press deb ham ataladi. Bu tetminlar aynan o‘xshash
{ko"pincha DI terminidan foydalaniladi).

Qoidaga bincan DI mashinalarida qolip tayyorlashning termik va
pamlanmagan ofset bosma usulidan foydalaniladi, ulami odatda qis-
qartirib, quruq ofset deb ham atashadi. Biroq yangi modellar bilan
bir qatorda namlangan ofsetdan ham foydalaniladi va hatioki mashi-
nadan tashgarida tayyorlangan oddiy qolipli ofset bosma usuldagi
jarayenni va DI texnologiyasi bo'yicha jarayonni bitta qolipli bosma
mashinasiga o‘tkazilishiga yo'l qo‘yiladi. Heidelberg Speedmaster
74DI - bunday bosma mashinlaridan biri hisobianadi. [2]

Bu texnalogiya uslubi uchun namuna sifatida “Direct Imaging”
texnclogiyasi o‘ziga xos xususiyatlarini DI mashinalarida qo‘lla-
niladigan klassik quruq ofset va Presstek firmasida tayyorlangan
bosma qeliplarida va quruq ofet bosmada batafsilroq ko‘rib chigsa
bo'ladi.

Bosma qoliplarini tayyorlash uchun Presstek firmasining PearlDry
deb nomlanuvchi golip materiallaridan foydalaniladi. U qalinligi 0.18
mm bo*lgan, asosiy komponenti poliefir plyonkadan tarkib topgan va
unga ketma-ket ikkita yupqga qatlam titan (30 nm) va silikon (2,5 mkm)
surilgan uch gavatli polotnoni o*zida nomoyon qiladi. Poliefir gatlami
suv yugtirmaydi va bo‘yoqgni yaxshi qabul giladi. Titanli qatlam lazer
energiyasini yutish va tasvimi ko‘rgazmali ko'rish uchun xizmat
giladi. Silikon juda past yuza energiyasiga ega va shuning uchun
bo‘yogni o'zida mustahkam saqlab qolmaydi. Poliefirli material
bosmadan chiqaruvchi element uchun asos sifatida, silikonli material
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esa oraliq clementlari uchun asos sifatida xizmat giladi. Qolipning
nusxa bargarorligi taxminan 20 ming bosmani tashkil yetad:. Plyonka
avtomatik ravishda gayla o‘raladi. Qolip tayyorlash uchun zarur
bo‘lgan plyonka portsiyasi tushuvehi valikdan silindrga uzatiladi,
Bosma nusxasi tamom bo‘lgandan so‘ng qolip qabul gituvchi valikka
o'raladi, uning o‘rniga esa golipli materialning yangi portsiyasi
tushadi. Qabul giluvchi va uzatuvchi valikli kassetalar qolipli silindr
ichida joylashgan. Taxminan 20s ichida, ishfatib bo‘lingan qoliplar
barcha bosish seksiyalarida bir vaqgtning o*zida yangi qolipli material
portsiyasiga almashtiriladi. Har bir rulon 35 ta golipga me*ljallangan.
Uning yangisi bilan almashtirilish vaqti 2 minutni tashkil yetadi.
Ko'pgina DI mashinalarida o‘rnatilgan Presstek qayd gqiluvehi

moslamada bunday texnologiyadan foydalaniladi. (3.7.7..3.1.2.,3.1.3-
ras)
[T F]
j%1:%
e
l 1
_ j l
4 4

3.1.1-rasm. Bosma qolipini tayyorlash uchun qolip materiali.
I - Silkonli gatlam; 2-titanli qatlam; 3 - policfirli gqarlam

PeariDry qoliplarini tayyorlash texnologiyalarida lazerli diodning
infragizil impulsli yorug‘lik nurida (830nm) nomoyon bo‘luvchi
materialni termik ablyatsiyalash uslubidan foydalaniladi. Ablyaisiya
deb shunday farayonga aytiladiki, bunda yorug‘lik nuridagi issiqlik
ta’siri ostida material mayda bo'lakchalarni molekulalar agregati
va alohida melekulalarni hosil gilgan holda parchalanadi va shu
ko‘rinishda tortgich yordamida yuzani tozalash yo‘li orqali yengilgina
olib tashlanadi, masalan birinchi chop etilgan nusxa yordamida.
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10 - nurlanish issiglik impulsini titanli qatlam yutishi va sifikon
gatlami qattiq gizdirilishi evaziga qizdirish sodir bo‘ladi. Hosil
lro*lgan gaz pufakchalari parchalangan gatlamning katta gismini tez
bug'lanib ketishiga ko‘maklashadi, u tortgich moslamasi yordamida
nur tushirish zenasidan olib tashlanadi. Tayyor golip yumalatib
buyeqqa bo‘ktirib olinadi va avtomatik tarzda yuvib tashlanadi.
Ushbu operatsiyada bosma elementlari issiglikdan yemirilgan
mahsulotlardan  batafsil tozalaniladi. Plastinkalarga qayd qilish
vaqtida tasvir liniaturasi taxminan 80 lin/sm tashkil yetadi.

3.1.2-rasm. DI 46-4 mashinasida ofset bosma gelipini olish
blok sxemasi:
I-qoliplf silindr; 2-ofsetli siltindr; 3-bo'yovehi yumalatish valiklars;
4-lazerli nuy tushiryvehi mostama; 5-golipli material ruloni:
6-rezinall polotho

Gidelberg Quickmaster Di 46-4 Plus mashinalaridagi texnologik
jarayon 3.1.5. rasmda keltirilgan mazkur mashina Presstek
firmasining PeariDry bosma qoliplarini va quruq ofset tayyorlashda
qgo‘llaniladi. Bu A-3 olchamdagi portretlarga mo*ljallangan kichik
o‘lchamli mashina. Planetar qurilmaga ega, bu shundan dalolat
beradiki, barcha to‘rtta bo‘yovchi seksiyalar bosma silindr atrofiga
to‘rt girrali diametrda joylashtirlgan.

Qog“oz chop etuvchi silindr orgali tortib olinadi va to*rtta seksiya
orqali aylanma yuzapga uzatadi. Silindr fe‘rtta uzatmaga ega va
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bir vaqioing o*zida bosma silindriga to'rtta qog oz listi qo‘yiladi.
Bunday qurilma aniq uzatmani yengillashtiradi. Ethernet tarmoq,
bazasida bosma mashinaga ulangan RIP moslama va shaxsan bosma
mashinasi, rastrli protsessor (Raster Image Protsessor) mashinasining
asosiy funksional elementlari hisoblanadi.

Qolipz:
ho'soq o kazish Yozish

\

Bosma
qulip

\

Tuzalash

Rezinali
politno /

“-..__,_/

ol

3.1.3-rasm. D] 46-4 mashinasida ofset bosma qolipini
tayyorlash sxemasi

QM DI-46-4 Plus mashinaning buyuttma wustida ishlashi uning
sahifalovchi stansiyasidan birida Post Script 3, fkompyuterning
sistemasi bo'lib shu systema orgali ishlaydi) PDF va boshqa
o‘lchamiarda beshlanadi. So‘ngra tasvic rastrlanadi va Ethernet
tarmog‘i bo‘yicha mashinaning buferli eslab qoluvchi qurilmasiga
uzatiladi. Matbaachi grafikli boshgaruvchi pultdan foydalangan
holda, mashina xotirasidagi har gqanday buyurtmani bosma uchun
tanlashi mumkin. Chop etilishdan avval rastrli nuqta darajasini
kattalashtirish zaruryati tug'ilganda u tasvirni monitorda nazorat
qilishi mumkin. Mazkur grafikli boshgaruvchi pult orqali matbaachi
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payurtmani chop etishga tayyorlaydi. Mashina buferiga gayd qilingan
puvurtma haqidagi ragamli ma’lumotlar bo*yash apparatini rostlash
w:yichu ko*rsatmaga ega bo’lgan, lekin matbaachi pult orqali buyoq
pzatilishini o*zgartirishi mumkin.

Mashinani bosmaga tayyorlash barcha seksiyalarda qolipli
materialni yangilashni o'z ichiga oladi, shundan so‘ng lazerli
moslama yordamida tasvir qayd qilinadi. Qayd giluvchi moslama bir
- biridan ma’lum masofada joylashgan bir necha lazerli panjaradan
tashkil topgan blokni o‘z ichiga oladi. Panjaralarning har birida gayd
gituvchi augtaga bittadan, to‘rtta lazerli diod o‘rnatilgan. Hammasi
po‘lib har bir seksiyaga nurlanish te‘lqin uzunligi 830 nm bo*lgan
L6 infra qizil diod to‘g‘ri keladi. Lazerli tizim o°q yo*nalishi bo*ylab
silfiydi va har bir diod 2,5 sm silindr o*qi bo‘ylab ma’lum vagt nur
tushiradi.

Raqamii _Raqamll monitor I
. |

buyurtma !___ll/ \\_] 1 Ragamli

~— | i_—* ko' p

! postsaript 3 FPuldi !l; bo’yoqli

s Ranoltas 1RIP!_"'| boshqaruy /| muashina | __ .

L N —Biti Ko'p

karta R R bo’yoqli

:I nusxa

Bosish mashinasida qolip materialiga
to’ g ridan-to' g ri yozish

3.1.4-rasm. Ragamli bosma nskunalariga
buyurémalarni gabul qilish

Bosma yo'nalishda sahifalab joylashtirish qolip silindri aylanishi

evaziga sodir bo‘ladi. Ruxsat etilish 1270-2540 dpi ni tashkil yetadi,
bu 50-100 lin/sm ga to‘g’ri keladi. Nuqta o‘lchami esa 35 mkm.
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3.1.5-rasm. Di 46-4 bosma mashinaning sxemasi:
1-qolipli silindr; 2-rekorder; 3- bo vogq apparati;
A~ afset silindri; 3-bosma silindri

Qelipga ma’lum vaqt nur twshirilgandan so'ng avtomatik
tarzda yuvib tashlovchi moslama yordamida yakuniy chop etish-
ga tayyorfanadi yuvadigan moslama bosma elementlacini 1) lazerli
nurlanish ta’siri ostida issiglikdan parchalangan mahsulot qoldig-
laridan tozalaydi. Pasaytiriigan ruxsat berilishda qolip 4 minuida,
maksimal ruxsat berilganda esa 12 minut ichida gayd gilinadi. So*ngra
gelip buyoqqa yumalatib botirib olinadi va bir soatda 3,5-10 ming
chop etilgan nusxa chigarifadi. Buyurtmani tezkor amalga oshirish
uchun ko‘chirma yuritilishini teziashtirish kerak. Bu magsadni
amalga oshirish uchun infragizil quritishdan foydalaniladi. Qandax
talab qilingan bo‘lsa, shunday QM DI-46-4 mashinalari nusxalami
quritish vaqtini 1 scatga kamaytiruvchi Heidelberg Dry Star 1Q-
quritgich bilan jihozlanadi.

Presstek 3401 Presstek mashinasi bosish seksiyasining o'zida
eksponirovka qilish xususiyatiga ega. Ragamli va an’anaviy ofss:
chop etish uskunalarini solish-tiradigan bo*[sak. ularming atzallik
tomonlari xuddi an’anaviy ofset chop etish usuliga o*xshash yvugori
sifat va tannarxi nisbalan past. 250 nusxadan 20000 ming nusxagach
sifatli chop etishi. 300 Ipi - liniajurada chop eta oladi.
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3.1.6-rasm. DI ofset bosish mashinasi

Konstruksiyasiga ko‘ra Presstek 34DI 0.5 mm qalinlikdagi
golip materialida ishlay oladi. Avtomatlashtiriiganlik darajasi to"lig
bo‘lganligi uchun bemalol bitta operator ishlay oladi.

DI mashinalarini rakomillashiivish tendensivalari. D1 mashinalari
korxonalarda nusxalami tezkor bosnadan chigarilishi bilan afzal
hisoblanadi, ularda odatiy ofset texnologiyalar ragamli bosma bilan
birga qo‘shilgan raqobatbardosh narxi bo‘yicha bitta buyurtmadan
ikkinchisiga tez o‘tadigan kam nusxali chop etish ishlari uchun
rentabelli hisoblanadi. Ular elcktrofotografik ragamii mashinalarga
nisbatan anchagina yugori sifatni ta’mintaydi. Ularning rentabellik
sohasi 500-5000 chop etilgan nusxalar sonidan iborat. Ular taxminan
an’anaviy ofset va ragamli mashinalar o‘rtasidagi o‘rinni egallaydi.
Ular xuddi ragamli mashinalar kabi ragamli potokni tashkillashirish,
ragamii aslnusxalardan va kompyuter tarmog'idan foydalanish
imkonini beradi. Mazkur texnelogiyaning kamchiligi mashinaning
gimmat naxligi va ushbu mashinalarda qo‘llaniladigan yuqori
texnologik elektronikaning tez amortizatsiyalanishidir. Amortizatsiya
sikli an’anaviy bosma mashinalar uchun xarakterli 10-15 yil bilan
taqqoslanganda, 3-5 yilni tashkil yetadi.

Hozirgi paytda DI mashinalari bilan bog‘liq bo'lgan bir gator
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muammolaming yechimi topildi, by ulami takomillashtirishdagi
ikkinchi to‘lgin va matbaachilik ishlab chigarishiga joriy etilishi
bilan bog'lig. O‘rla va kichik bosma firmalar o‘ziarining ishiab
chigarishida mashinalarni ganday o‘rnatgan bo‘isa, chop etish va ra-
gamli bosmadan chiqarish bilan an’anaviy skug‘illanuvchi firmalar
ham xuddi shunday ofrnatishlari mumkin. 2000 yildan keyin, DI
mashinasining 16 turdagi modellari turli firmalarda ishlab chiqaritdi.
Bir muncha gizigarli modellarning qisqacha texnik tasnifi quyida
keltirilgan.

Yangiishiah chiqarishda guyidagi tendensiyalar ko ‘zgatashianady.

» O‘rtacha (A2 va B2} o‘Ichamlar, shuningdek katta o‘lchamlar
paydo bo®ldi, masalan Komori Projekt D madeli BI o*lchamga ega.
Bu schada DI mashinasi keng ko‘lamda qo'llanilayotganligidan
dalolat beradi.

* Namlangan ofsetdan foydalanuvchi mashinalar payde bo’ldi.
Qoidaga binoan ularda an’anaviy ko‘p seksiyali ofset mashinalar
bazasida ko'rilgan va mashinada to'g'ridan-to*g‘ri nur tushirish va
mashinadan tashqarida iayyorlangan qoliplarni an‘anaviy tizimda
monlaj qilish imkoni mavjud. Heidelberg Speedmaster 74 DI
mashinasini namuna sifatida ko‘rsatish mumkin.

+ Yangi qolipli materillar va bu maleriallarda tasvirni gayd giluvchi
tizimlar paydo bo‘lmogda. Qolip tayyorlashda lazerli infraqizil
nurlarni ma’lum vaqtda tushirilishini 0z tchiga olgan va maxsus
tarkib paydo bolishini talab qilinmaydigan termal (ablyatsion
bo‘lmagan) texnolgiyalarga qizigish katta. Bir gator firmalar bu
texnologiya bo‘yicha facl ishlaydi. Komori Projekt DI mashina
plyonkadagi suraini chigarmaydigan Kodak Polychrome Graphics va
[ Agfa firmalari termal plastinlarida ishlaydi. Heidelberg Speedmaster
74 DI mashinasi esa CreoScitex “Square Dot” firmasida tayyalangan
tasvirni qayd qiluvchi termal tizimda ishlaydi.
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3.1.7-rasm. | - eksponerlash bloki; 2 - golip silindri; 3 - bo'yog
apparati; 4 - ofsel silindri; 5 - qolip materialini zagruzka gilish
lotoki; 6 - ishlatilgan golip materialini joyiash lotoki; 7 - bosish

silindri; 8 - sushka; 9 - somonaklad stapeli; 10 - qabul
qilish stapeli

Zamonaviy Dlinashinasining tasnifi. Planetar yoki V (seksivasining
suzitishi nazarda tutiladi) shaklda ko'rilgan ikki betli (A3) o*Icham-
dagi lo‘rt bo*yogli mashinalar Heidelberg (Quickmaster DI 46-4
Plus), Ryocbi (3404 DI} va Xerox (DacuColor 233D1), KBA (46
Karat) firmalarida ishlab chigariladi. Amaliy jihaldan barcha mazkur
mashinalar ofsetni namlantirilmagan holda, Presstek PearlDry Plus
tasvirni qayd qilishda termoablyatsion texnologiyadan va ko*p nur
tushicuvehi tizimdan foydalanadi. Ryobi, Xerox va KBA firmlarida
tayyorlangan mashinalarda to‘rtta qolipni ikkita lazerli kallaklarida
awr tushiriladigan ikki qelipli silindrlari mavjud. Ruxsat etilgan
yozishi 1270/2540, chop etish tezligi esa 1 soatda 7-10 ming nusxa.
Heidelberg mashinalariga o*zgaruvchan ma’lumotlarni purkaydigan
bostna moslama opsion yetkazib beriladi.

3.2.2. Silindr qolipida tasvieni qayd qiluvehi ofset bosma
mashinalar. {Computer-to-Cylinder texnologiyasi)

Direct [maging lexnologiyasini kelajakda rivojiantirilishi bosma
mashinasidagi bevosita golipli silindrda tasvimni gayd qilish yo'li
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orqali bosma qolipini tayyorlash bilan bog‘liq. Bu holatda xuddi
shunga o*xshash qoliplar hali mashinada yo'q.

Wonmdasds
Qalipga ba siwyni
Rt Vouish
ok '>
Tasvinmi quixta ’é Tanarlash
tushirish orhun —. i
vuz -
-
L}
— Tanirdami
/. | 50 qinish
f "'.f
A \..)
7 i
(el Togalash
yaplma . —

3.1.8-rasm. Tasvirni qolipli silindrda qayd qiluvchi ofset
mashinalar (Computer-to-Cylinder texnologiyasi)

Uning vazifasini polimerli rasmga oladigan silindr sirti bajaradi.
Muammoli elementlari silindrning suv shimish sirtidagi bo‘sh
uchatkasi hisoblanadi, Nusxani chop etishdan oldin bosma qolipi
bevasita silindrda qayd qilinadi. Chop etilgandan so‘ng silindr
yuviladi va unda keyingi qolip qayd qilinishi mumkin. Bu Computer-
to-Cylindr deb nomlanuvchi ustub, AMAN Roland firmasining DfCO
Web bosma mashinasida amalga oshirilgan. Bu namlangan ofset
bosma texnologiyasidan foydalanuvchi rulonli bosma mashina.
Uning qisqaritirilgan DICO nomi Digital Changeover so‘zidan
olingan. Bu so‘z, mashina tasvirni ragamli qayd qilishiga ega
ekanligi va yengil qayta sozlanishi mumkinligini anglatadi. Bunda u
nafaqgat bitta buyurimadan ikkinchisiga yengil qayta sozlanadi, balki
uning konstruktiv qurilishi buyurtmachi hohishiga binoan mashina
konfiguratsiyani o‘zgartirish imkonini beradi. Seksiyalar sonini,
bo*yovehi apparatni (masalan oddiy yoki qisqartirilgan bo*yavchi
tizimdan foydalanish), tasvimi gayd gilish moslamasini o*zgartirish
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va quritish finish modultarini go*shish mumkin. Mashinaning qolipli
silindrini silindr-asos namoyon qiladi, unga almashinuvehi gilza
kirgizilgan, shuning wchun kerakli qalinlikdagi gilzani tanlagan
holda, nusxa o' lchamini o*zgartirish mumkin,

MAN Roland DICOWEB (DICO - texnologiyasi ko'p marotaba
qolip silindriga tasvir yozish imkoniyatini beradi. Ya'ni Digital
Change Over). Bosma qoliplarini tayyorlovehi gilzalar 250 mkm
qalinlikda zanglamaydigan po‘latdan tayyorlanadi, Gilza havoli
yostiqchalarda (gilza va silindr crasiga havo ogimi yuboriladi) silindr
bazasiga kiygiziladi.

Havo oqimi uzatilishi yopilgandan so‘ng gilza silindrga qattiq
mahkamianadi va unda bosma qeliplarini navbatma-navbat qayd
qilish mumkin. Nusxa o‘lchamini o*zgartirish lozim bo‘lsa boshga
qalindikdagi gilza o‘matiladi. Gilzalar komplekti nusxa o*ichamini
chop etish yo‘nalishida 200 mm ga o‘zgartirilishi mumkin. Suvni
yaxshi saqlab qolish uchun gilza yuzasi namlikni shimib oluvchi
uncha kafta bo‘imagan g'adir-budurlikka ega.

Tasvieni gayd qilish texnologiyasi qo‘shtna MAN Roland va
CreoSeitex firmalari tomonidan ishlab chigilgan. U bo'yovchi
lentadagi termoplatani silindr yuzasiga termik ko‘chib o‘tishiga
asoslangan. CreoSeitex firmasi tomonidan ishlab chigilgan qayd
giluvchi moslama qattiq jismli yarim o‘tkazuvchan 40 Vi quvvatga
ega bo‘lgan nurlanish 1o'lgin vzunligi 830num lazerdan iborat
Lazerdan chigayotgan nurlanish 208 ta kanallarga bo'linadi ulaming
har biri tasvir generatori orqali boshgariladi va qolipda tasviming bitta
mikroelementini yaratadi. Bunday moslamada qayd gilishga ruxsat
berilishi 3200 dpi (1 millimetr da 126 ta nuqta) ni tashkil yetadi.
Silindrga o‘tkazilgan termoplastdagi tasvir po‘lat gilzani taxminan
160°C haroratda induksion gqizdirib termomustabkamlanadi hosil
gilingan golipda 3000 nusxa chop etish mumkin.

Mashinada fasvirni qayd qilishning CreoSeitex texnologiyasidan
foydalangan holda unda Agfa firmasining yangi LiteSpeed materialini
qo‘llash mumkin. Ushbu material gayta qayd qilinuvchi bosma qolipi
tayyorlash uchun mo‘ljallangan va shuning uchun golipli silindrda
{Computer-to-Cylinder texnologiyasi) te'g'ridan to'g'ri  qayd
gilish uchun ishlatilishi mumkin. LiteSpeed - suv asosidagi suyuq
material. Uni silindrning suv shimib oluvchi yuzasiga plenka sifaiida
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(taxminan Tmkm) yupqa surtiladi va u tez quriydi. So‘ngra tasvir
lazerda (830nm) qayd gilinadi plenka yoritilgan vaqtda maydenlarda
u o'zining xususiyatini yo'gotadi.

Bosma clementlari qoliplana boshlaydi, ularni yanada mustah-
kamlash uchun [00°C da iermik ishlov beriladi, buning uchun in-
duksion gizdirishdan ham foydalanish mumkin. Qolipni nomoyon
bo‘lishi xuddi alohida operatsiyadek amalga oshirilmaydi. Mashinaga
namlatuvchi apparat ulangan holda 15 sikida ishiaydi. Plenka ochiq,
joylarda bo'ktiriladi. So*ngra buyovchi apparat ishga tushiriladi va
mashinada aylanadi. Bunda plenka bo'sh joydagi elementlardan olib
tashlanadi. Qolip ishchi holatga keltiriladi va unda 20 ming nusxa
chop etilishi mumkin. Nusxa chop etilish tugallangandan so‘ng
polimerli tasvir qolipli silindrdan (gilzalardan) yuvib tashianadi.
Jarayon ikki bosqgichda amalga oshiriladi.

Birinchi aylanuvchi silindr buyoq eritmasi shimdirilgan va abraziv
ega bo*lgan noto*gima mate bilan artiladi. Tkkinchi bosqichda yuvish
eritmasi yordamida termoplast oiib tashlanadi. So‘ngra silindr
quritiladi va keyingi nusxa chop etilishga tayyor bo‘ladi. Bir vaqtning
o‘zida ofsel silindri ham yuviladi. Mashinaning tasntfi haqida
gapirish giyin, chunki uning asosiga qo‘yilgan asosiy konsepsiya bu
egiluvchanligidir.

Aytaylik, chep etilayotgan polotno eni 520 mm, nusxa uzunligi
630 mm bo'lganda A2 o’lchamga to'g'ri keladi. Biroq buyurtmachi
hohishiga ko'ra firma nusxalarni 520x [ 240mm gacha o‘lchamda olish
imkonini beruvchi gilza kemplektini va rezinali ofset stlindrni tagdim
gilishi mumkin. Maydoni bo‘yicha bu Al o‘lchamga to*g'ri keladi.
Mashinani qayla jihozlash uchun 2 soat yetarli, buyoq va namiovchi
eritmalar oddiy. Mashinaning ishlash tezligi 20 ming aylana soat. [2]

Nagzorat savollari:
I Heidelberg Quickmaster DI-46-4 Plus mashinasining texnologik

Jjarayoni tushuntirib bering?
2. DI bosma mashinalarini takomillashtirish tendensiyalarini

gapirib bering?
3. Computer-to-Cylinder texnologiyasi nima?
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4-BOB. RIZOGRAFLAR

4.1. Rizografiar hagida umumiy ma’lumetiar mahsulot
tayyorlashning texnologik sxemasini ishlab chigish

4.1.1. Rizograflar ish jarayonlari va asl nusxalarga
qo‘yiladigan talablar

Rizografiya usuli Yaponiyada 1987 yil jahon bozoriga chiqariigan,
arzon va yuqori ishlab chiqarish texnikasiga ega bo®lib, bu raqamili
trafaret bosma texno-fogiyasidit. RISO Kagaku korporatsiyasi bu
texnologiyani ishlab chigqan, nusxa ko‘chirish texnikasi bozorida
shu turdagi apparatlarni - ragamli duplikatorlarni birinchi bo'lib
raqdim etgan edi. Firmaning nomiga mos ravishda bu apparatlarni
rizograflar deb atashadi. Ragamli duplikatorlar 30-50 dan bir necha
ming nusxagacha bo‘lgan bir va ko‘p bo‘yoqli nashrlami, masalan.
blanklar, hujjatlar, o*quv materiallari va hokazolarni basish uchun
mo‘ljallangan. Rizografning ishlashi uchun maxsus tayyorlangan
xcnalar shart emas (jumladan, shamollatish, shovgin yutilishi,
yong'in xavfsizligi kabilar), Bulaming barchasi rizograflardan tezkor
matbaada keng foydalanishga imkon beradi. [6]

Rizografiya o'z ichida fotokserokopiyalash, ofset bosma, trafaret
bosma va ragamli ko'paytirishda trafaret bo‘yoqdan foydalanish
texnologiyasini umumlashtiradi. Skaner asl nusxalarni eslab qofish
qobiliyatiga ega, termokallak yordamida tasvir nuqtalari kuydirilib
maxsus lentada o‘tkaziladi. Nusxa ichidan bo‘yoq o“tkazilib suriladi.
Kuydirishdan avval raqamli tasvirni kompyuterda gayta ko*rib chiqish
zarur. Kompyuterdan otkazish rizograf bo‘yicha rangli nashening
tasvirini kuchaytivishda, bir xil rangli nashr o*fchamini ketma-
ket yaratilish qatorini yengillashtiradi. Rizografdagi rangli nashr
mavjudligi bir nechta bo‘linmadan (nashr jarayonida ishlatiladigan
bo‘yoqlarning soniga qarab) ayrim rangdagi grafik klishe ketma-
ket rizografga uzatiladi. Bundan tashqari, ranglami o*zgartivishda
aylanayotgan baraban mos tushadigan bo‘yoq barabani bilan
almashtiriladi.

Rizografda bosishda adad narxining katta gismini bosma golipini
tayyorlashga ketgan xarajatlar tashkil qiladi. Bosish jarayonida faqgat
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tasvirni shakilantiruvehi bo‘yoq sarflanadi. Adad narxining asosiy
qismini o*zgarmas xarajatlar tashkil gilgani uchun adad eshib borishi
bilan nusxaning tannarxi pasayadi. Turli bosish va nusxa ko‘chirish
qurilmalarida olingan nusxafar narxining adadga bog‘liqligi
4.1 1-rasmda keltirtlgan.

narx

Kichik va o'rta

gquvvalli

=1

‘\‘ rizograf
e N

adad

a 50 100 300 500 2000 000

4.1.1.-rasm. Turli adadlarda bitta nusxa uchun sarflanuvchi
materiallarning xarajatga bog‘ligligi

Rasmdan ko‘rimib turibdiki, 20 nusxadan ko'p adadda tannarx
nusxa ko*chirish apparatida olingan nusxaga nisbatan sezilarli pa-
sayib boradi. [000 nusxagacha bo‘lgan adadlarda tejamkorlik jikat-
dan rizografning raqobatchilari deyarli yo‘q. Adad oshib borishi bilan
rizografda olingan nusxa lannarxi pasayib boradi va deyarli qog‘oz
narxiga yaqinlashadi. Rizograflarai amalda qo* llash shuni ke*rsatdiki,
matnli aslnusxalar uchun bitta bosma golipdan 2-3 marta ko*p nusxa
olish mumkin,

Rizograflar yuqori unumdorlikka ega, modelga bog'liq holda
bosish tezligi 60, 120, 150 yoki 180 nusxa/daqiqani tashkil giiadi.
Bu printer yoki ausxa ko*chirish apparatlari ko‘rsatkichlaridan ancha
yugoridir.

Rizograf 24 soatli yuklamada ishlashi mumkin, bundan tashgari,
ta’kidlash joizki, rizograf foydalanishda juda sodda. Undan
foydalanish uchun xodimlardan yuqori malaka talab qilinmaydi. Puxta
a‘ylangan va qulay boshqaruv paneli, sarflanuvchi materiallarni oson
almashtirish rizografni boshqarishni bir necha soatda o‘zlashtirishga

imkon beradi,
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Jarayonning yugori darajada ekelogik tozaligi ham juda muhim

b lib, rizografning barcha sarflanuvchi materiallari zaracli qo*shim-
chalarga ega emas. Ishlash jarayonida bu apparatlar toksik moddalar
ajratmaydi, ular shovginining pastligi esa ofislarda foydalanishga
Jam imkon beradi. Rizograf va foydalanuvchi materiallarning barcha
modeilari uchun xavisizlik standartlariga muvofiglik sertifikatlari
olingarn-

Rizografda ko'p bo*yoqli mahsulotlami ko paytirish mumkin (19
tagacha rang turini tanlash mumkin). Barcha modeldagi rizograflarda
bu ish bo'yoq tubasiga ega qolip silindrini almashtirish yo‘li bilan
amalga oshiriladi (bitta tuba bo‘yoq o*rtacha 18000-36000 A4 nusxa
bosishga yetadi). Bu silindrdan har biri ma’lum rangii bitta bo*yoqda
bosishga mo‘ljaliangan. Shuning uchun har bir qeo‘shimcha rang
aslnusxa skanerlangandan keyin va tegishli rang uchun bosma golip
tayyorlangandan keyin alohida progonda bosiladi.

Kompyuter interfeyslari yordamida rizografda nafagat moddiy
(odatiy gog‘ozdagi) aslnusxa-maketni, baiki bevosita IBM yoki
Apple Macintosh kempyuterlaridagi axborotlarni ko paytirish mum-
kin. RISQ interfeyslari adadni tayyorlashda hujjatlarni qayta ishlashni
soddalashtitadi, nusxalaring sifati yaxshilanadi. So“nggi modeldagi
rizograflar kiritilgan kompyuter interfeyslariga ega bo‘lib, kompyuter
tarmoqlariga ulanishi mumkin.

Bosishdan keyingi ishlov berish uskunalari bilan to*\dirilgan zamo-
naviy rizograflar mini besmaxonalar yaratishga imkon beradi. Hozirgi
vaqida O'zbekiston bozorida bir gator rizograf medeliari mavjud.
Har bir foydalanuvchi texnologik va iqlisodiy ko' rsatkichlardan kelib
chiqqan holda o°ziga qulayini tanlashi mumkin. Rizograflarning RP
seriyasi eng takomillashgan meodellar hisoblanadi. Shu mode! asosida
rizografning asosiy ish prinsiplari va asosiy mexanizmlarining
sozlanishini ko‘rib chigamiz.

Bu seriyaning o*ziga xos xususiyati shuki, har bir rizografga yangi
takomillashgan Risoprint 3 interfeysi kiritilgan. U yordamida rasm,
fotosuiral, aralash matnli va rasmli axborotga ishlov berishning eng

yaxshi algoritmi avtomatik ravishda tanlanadi. Tasvir sifatini yax-
shilash bo‘yicha qo*shimcha imkoniyatlar (limiatura tanlash, yarim
tuslarni gayta ishlash usuli, keskinlikni oshirish va b.) rizograflardan
foydalanish sohasini kengaytirishi mumkin. [nterfeys xoftirasini
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kengaytirish hisobiga ko‘p sahifali axborotni saglash imkoniyati
yaratiladi. Interfeys mavjud bo*Iganda, rizografning doimiy xotirasida
tashkilotlarning firma blankalari, logotiplar, formulyarfar va boshga
tez-tez ko'paytiriladigan axborotlarni saqlash murnkin.

Rizografivada bosishga qudar jarayonlar. Matbaa sohastda bo-
sishga qgadar jarayonlar deb, an’anaga ko‘ra matnni kompyuterda
terishdan va tasviriy axborotni kiritishdan boshlab to bosma golipni
olishgacha bo‘lgan barcha jarayoniarni atashadi. Rizografiyaga taal-
luqli bosishga qadar jarayonlarni dastavval reproduksiyalanadigan
asl-maketdan bosilgan nusxalar olish misolida ko‘rib chiqamiz. Strun-
day gilib, bu holda bosishga qadar jarayonlarga quyidagilar kiradi:

» matnni kompyuterda terish;

+ tasvirlarni skaner yordamida kiritish va kerakli tuzatishlarni ba-
Jarish, tasvir sifatini yaxshilash maqsadida tasvirlarni gayta ishfash;

+ sahifalash, buning natijasida matn va tasvirlar joylashgan
elektron ko‘rinishdagi sahifa olinadi;

» korrekiura nusxasini printerdan chiqarish, u buyurtmachi bilan
kelishish uchun ishlatitishi mumkin, va agar tuzatishlarga ehtiyoj
bo*lmasa, bu pusxa asl-maket sifatida asqotadi;

* asl-maketni rizografning skanerlovehi moslamasi oynasida
Joylashtirish, qolipni {(asl] nusxaning tipi, kontrastlilik, masshtab va
hokazo) va bosmani (nusxalar soni, bosish tezligi} tayyorlash rejimini
o‘matish va skanerlash;

* bosma qolipni to‘gri rizografning ichida tayyorlash va adadni
bosishdan oldin nazorat nusxasini bosib ko'rish. Hesil bo‘luvchi
nusxa sifatida skanerlashdan oldin golipni tayyorlash rejimining
to‘g‘ri tanlanganligi (a’sir qiladi. Eslatib o‘tamiz, asl-maketdan
bosish chog ida har bir asl nusxa turi uchun tegishli rejim o*matitadi:
“matn”, “foto” va “kombi”. Bu rejimlarning har birida olinadigan
nusxaning konirastliligi va masshtabini o‘zgartirish mumkin. “Foto”
va “kombi” rejimlarida esa rastr liniaturasini tanlash yoki doimiy
rastrdan voz kechish va shu orgali stoxastik rastrni tanlash mumkin.

To‘g'ri shaxsiy kompyuterdan lurib bosish uchun interfeysdan
foydalanilganda, asl-maketni ishlatimay turib, hujjatning sahifalangan
beti joylashgan faylni rizografda bosish mumkin. Ya’ni, interfeys bo-

sishga qadar jarayonlarni osonlashtiradi.
Asl nusxada matn va shtrixli tasvirlar joylashtirilgan bo*lsa {dia-
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gramma. sxema, shtrixli rasmlar), bosma sifati ham rizogratda faylni
pevosita bosish, ham asl-maketdan bosish kabi deyarli bir xildir,
Och rangli tasvirlarni bosish yoki bir necha progonda ko*p ranglarni
posish birmuncha nisrakkabrog.

Yo matbaa usulida, yoki lazerli printerlarda bosilgan, rastrining
[iniaturasi 300 Ipi dan kam bo'lgan tasvirlardan nusxa ko‘chirish
chog'ida, muac paydo bo‘ladi. U ikki doimiy strukiura tasvirning as!
ausxasidagi rastr hamda skanerda axborot o*qilayotgan tezlikning
qadami qo‘shiluvidan hosil bo‘ladi. Asl nusxa bir tekis bo*yalgan
kulrang joylarga ega bo'lsa, masafan, matn kulrang fonda belgilanib
yoki fotosuratda fon qo‘llanilgan holatlarda, muar aynigsa ko‘zga
tashlanadL

Rangli hujjatlarni bosishda ham muayyan qiyinchiliklar vujudga
kelishi mumkin. Bir rangli rizograflarda cangli hujjatlarni bosish
usullaridan biri - ranglari ajratilgan asl-maketlarni har bir bo* yoquchun
tayyorlash vabir necha progonda bosishdir. Bosiladigan nusxada matn
yoki rasm to*g'ri chiqishi uchun, rizografining skanerlash qurilmasi
oynasida asi-maketlarni aniq va to‘g'ri joylashtirish zarur. Boshqa
bir usul - rizografning boshqaruv panelidagi monitor yordamida
ranglarni ajratish (RZ900/970 modellarida).

Asl nusxalarga qgo 'yiladigan tolablar. Rizografda ko*paytirishga
mo’ [jallangan aslnusxa va aslnusxa-makeilarga bir qator talablar
qo'yiladi. Ularning bir qismi umumiy talablar bolib, matbaada
qayia ishlashga mo‘ljallangan barcha aslnusxalarga taallugli bo‘lsa,
ba’zilari fagat rizorgafda ko'paytiriladigan aslnusxalarga tegishli.
Rizografda ko'paytiriladigan aslnusxalarga qo‘yiladigan asosiy
talablarni ko'rib chiqamiz.

1. Rizografning modeliga bogfiq holda planshetli yoki barabanli
skanerlardan foydalaniladi. Planshetli skanerli rizografda asinusxa-
maket shishaga qo‘yiladi, uning ostida esa o‘gish qurilmasi
harakatlanadi. Barabanli skanerli rizografda aslnusxa-maket
o'qish blokidan o*tkaziladi. Shunga bog‘liq holda ikkinchi holatda

yopishma, buklamlarga ega bo‘lmagan yaxlit varaq aslnusxa-maket
bo'lishi mumkin. Aks holda skanerlash qurilmasidan o-tishda bunday
aslnusxa yirtilib ketishi yoki uni skaner umuman o*qimasligi mumkin.
Planshetli skaner uchun chegaralashlar yo'q. Bundan tashqari,
planshetli skanerga ega rizografda turli qalinlikdagi aslnusxalar
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bilan ishlash mumkin. Planshetli skanerning buyum shishasiyza
maksimal o‘lchami A3 va og'irligi 10 kg gacha bo‘lgan varaqgli yoki
muqovalangan aslnusxalarni go*yish mumkin. Aslnusxalar shaffof
materialda (kalka yoki plenkada), chizma vatmanida, bir necha gavat
qog‘ozda va boshqa ko‘rinishda tayyortanishi mumkin.

2. Aslnusxa-maket qog®ozlarining faqat bir tomonida gayta ishlana-
digan axborot bo‘lishi lozim. Aks holda skanerlashda qog‘ozning
orga tomoni ko*rinishi va tasvir sifati buzilishi mumkin.

5 sam 2 e
_pl-w P " XL I — 3 MM
!/:. yarag uzalish
€ 2] vo'nansm
iy e S

4.1.2-rasm. aslnusxa-maket hoshiyalarining nisbati

3. Axborotning aslnusxada tagsimlanishi ham muhim hisoblanadi.
Aslnusxaning 1epa qismida katta o*lchamli plashkalar ko*rinishidagi
bosiluvchi maydonlar noxush holat hisoblanadi. Bu holatda bosishda
bosiluvchi material ba*yoq silindriga yopishib qoladi va qabul
savalchasiga chigmasligi mumkin. Varaqning chiqish yo'nalishidagi
separator ushlab qola olmay qolishi yoki surkatib yuborishi
mumkin. Odatdagi variantda varaqlar qog‘ezning tarangligi hisobiga
silindrdan ¢'zi ajraladi. Shuning uchun aslnusxa-maket tayyorlashda
katta fotosurat va kichik o‘lchamli shrifi va o'girma usulidan
loydalanmagan ma’qul. RP seriyasidagi uskunalarda bu muammeo
hal qiiingan,

4. Aslnusxa-maket yon tomonlaridan kamida 3 mm, tepa temendan
kamida 5 mm hoshiyaga ega bo'lishi lozim (#. /. 2-rasm). Aks holda
bosiluvchi vatagning chekkalari golip silindriga yopishib golishi va
uni gabul savaichasiga chiqarishni qiyinlashtirishi mumkin.

5. Aslnusxa-maketdan bosishda katta yuzali basiluvchi maydonlar
varaqning rizografda harakatlanish yo*nalishiga simmetrik joylashishi
lozim. Simmetriyaga amal qilinmaganda {4 {. 3-rasm) varaq silindr-
dan ajralganda buralishi mumkin. Natijada varaq qabul savatchasiga
yelib bormay tiqilil goladi. Shuning uchun aslnusxa-maketda taq
joylar simmetrik joylashishi lozim.
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to'g'ri noto'g i
4.1.3-rasm. Bosiluvchi yuza maydonlarining nisbati

6. Ko*p rangli tasvirni bosishda turli rangli maydonlar bir-biridan
3.5 mm masofada joylashishi lozim.

Biz yashayotgan davr kommunikaisiya vositalarining shiddatli
rivojlanishi bilan ajralib turadi. Nafaqat aniq axborotga ega bo‘lish,
balki uni tez va sifatli olish talab etilmogda.

Matbaa sohasida raqamli bosmaning rivojlanishi bunga yordam
berayotgani shubhasiz. Va albatta matbaa sohasining bu tarmogida
rizografiva deb nom olgan ragamli trafaret bosma yetakehi o rinlardan
birini egallaydi.

Rizograflar - ragamli duplikatorlar o'z afzalliktari tufayli nusxa
ko‘chirish texnikasi va kichik bichimli cfset bosma mashinalar
o°rtasida oraliq o‘rinni egalladi.

Rizograflar asosida mini-bosmaxona atamasi to*gsoninchi yillar
oxirida payde bo'Idi. Ko‘pgina hollarda, rizograf va unga qo*shimcha
tarigasida turli xil bosishdan keyingi uskunalar - varaq yig uvchi,
broshyuralovchi, gog‘oz kesuvchi va hokazo mashinalar mini-
bosmaxonaning asosi bo*lib hisoblanadi. Bunday mini-bosmaxenalar
kichik (kamroq hollarda - o‘rtacha) adadda va qisqa muddatlarda
bosma mahsulotiarni tayyotrlash uchun mo'ljallangan.

Ragamli duplikatorni ishlatadigan bosmaxonalar kichik xonalarda
joylashishi mumkin. Rizograflar shovqinsiz ishlaydi, zararli moddalar
ajratmaydi, unumdorligi bo'yicha esa ofset bosma mashinalariga
birozgina yon bosadi. xolos. Rizograflarga xizmat ka*rsatish uchun
malakali ishchilar kerak bo‘lmaydi, Bu omillar juda muhim, negaki
ular bugungi bozor sharoitida istalgan davlat byudjetidagi tashkilotda
bosish masalalarini hal etishga imkon beradi. Bunday mini-bosma-
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xonalar ayniqsa ilmiy va o'quv muassasalarida gimmallidir, chunki
wlarda chiqarilayotgan ishiar {avtoreferatlar, monografiyalar, hisc-
botlar, o*quv-uslubiy adabiyotlar) kam adadda chop etiladi. Katta
bosmaxonalar bilan ishlaydigan nashriyotlar kam adadli adabiyot
uchun buyurtmani istar-istamas olishadi. Bu kabi buyurtmalar katia
bosmaxonalar uchun ham noo‘ng'ay. Ammo arzon, kam adadli
bosma mahsulotlarni chop etish judayam zarur va odatda, bu ishni
qisqa murddatda bajarishni talab etishadi.

Shuning uchun fagat o'z kuchingga ishonishdan vaarzen chop ctish
texnikasini ishlatishdan o‘zga chora gqolmaydi. Bosma mahsulot!arni
{(blank va tashrifnomalardan tortib kitoblargacha) arzon va sifatli
chop etishga imkon beruvchi shunday texnika - rizograflardir.

Vazirliklar, idoralar, oliy o*quv yurilari, ilmiy markazlar, nash-
riyotlar nafagal o'z mini-bosmaxonasini yaratishga muhtoj, balki
uni tashkil etishni, o'z matbaa bazasini yaratishning boshlang ich
bosqichi deb hisoblaydilar. Respublikaning yetakchi oliy o quv
yurllaridagi deyarli barcha o‘quv-usiubiy go‘llanmalar rizografiya
uslubida chop etitmogqda. Rizografiya yordamida oquv-ustubiy
nashrlarni tezkor yangilash, qisqga muddatlarda ilmiy anjumanlarda
o'qiladigan ma'ruzalarning tezistarini, avtoreferatlarni, texnik hujjat-
lar va hokazolarni chop etish imkoniyati tugfildi. Rizografiya usuli-
dan foydalanish maqsadga muvofiq bo‘lsagina, mini-bosmaxona
tashkil etish zarur. Ya’ni, ish unumdeorligi. ishlab chigasish tannarxi,
mahsulot sifati ba*yicha yuqori ko'rsaikichlarga erishish va mehnat
muhofazasi shartlariga rioya gilish talab etiladi.

Mini-bosmaxona uchun vskunalar tanlash va ularning sonini bel-
gilash chop etiladigan mahsulot turiga bog’lig. Texnik jihozlar ishlab
chigarish maqsadi va hajmiga doimo mos kelishi kerak. Bu borada,
ish jarayonida yangi vazifalar vujudga kelishi mumkinligini ham
inobatga olish zarur. Masalan, adadni ko*paytirish, ko‘p rangli mah-
sulot uchun buyurtmalar tushishi, assorimentni kengaytirish shular
jumlasidan. Bufarning barchasi ishlab chiqarish tashkil etilishini
a*zgartirib yuborishi mumkin.

Mini-bosmaxona uchun tanlab olingan uskunalar, ularda bajari-
ladigan ishlarni va yuk ogimlarining ratsionalligini hisobga olaturib
Joylashtiriladi. Ishlab chiqarishni planirovkalash chog‘ida. ishlab
chiqarish va yordamchi uchastkalarni magsadga muvofiq va o*zaro
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boylangan tarzda joylashtirishni nazarda tutish lozim. Shu bitan
birza yana, ishchilar uchun qulay va xavisiz sharoitlarni ta’minlash
Zarur.

Mini-bosmaxonalar binoningistalganqavatidajoylashishi mumkin.
Sarflanma materiallar va texnikaning o‘zi uncha og‘ir bo‘lmaydi.
Shuning uchun mini-bosmaxonani joylashtirish uchun joy tanlashda
texnologik va iqtisodiy magsadga muvofiglik katta ahamiyatga ega.
Mini-bosinaxonalar uchun maxsus suv kelticuvchi va to‘kuvchi
moslamalar talab etilmaydi. Uskunalar ishlayotgan mahalda zararli
ajratmalar chigmaydi. Mini-bosmaxona ochayotganda, amaldagi
sanitariya me’yorlariga va “Matbaa korxonalarida xavfsizlik texnikasi
va ishlab chiqarish sanitariyasiga doir qoidalar”ga rioya qilish kerak.

4.1.2. Matbaa soxasida tezkor bosmaning rivojlanishi, tezkor
mini-bosmaxora tashkil etishda bosish usulini taulash

Tezkor mini-bosmaxona fashkil etish chog'ida bosish usulini
tanlash. Nashmi chop etish usulni tanlash ko*pgina omillarga bog*lig:
nashming xususiyati va belgilangan magqsadi, nashmi bosish sifatiga
nisbatan talablar, ishlab chiqarish siklining davomiyligi, asosly mate-
riallar sarflanishi, mehnat sharoitlari, bosish usulining ekologik
xususiyatlari shular jumlasidan. Besish usulini 1anlash bosuvchi
uskuna tanlanishini belgilaydi, u ham, nashrning Aususiyatiga va
chigarilayotgan mahsulotning sifatiga go’yilgan 1alablarga, adadning
soniga, ixtisoslashganlik darajasi va ishlab chiqarish ko‘lamiga
bog'liqdir. Shuningdek uskuna, zamonaviy ishlab chiqarishni mexa-
anizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish darajasiga mos kelishi kerak.

Loyihalanayotgan nashr turini tahlil gilaturib, quyidagilacni
hisobga elmoq lozim. Blanklar juda ko*p ishlatiladi va odatda qgisqa
muddatlarga mo*ljallangan. Materiallarni yangilash zaruriyati ularni
o'rtacha 1-2 yilda bir marotaba qayta nashr etishga olib keladi.
Foydalaniladigan axborot matn yoki grafikdan iborat bo*ladi. Rastrli
illyustrasiyalar kam uchraydi. Shuning uchun loyihalanadigan nashe-
lar texnologik yo‘rignomalarga muvofiq, murakkablikning birinchi
guruhiga kiradi.

Blank uchun, nomilar ko'p botlgan va kichik yoki ofrtacha adad
bosilgan hellarda, kam mehnat sarflanishi va nashrni tayyorlashning
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past tannarxi mubim sanaladi. Bosish usulini tanlash borasida, kichik
adad bosilganida - nusxa ko*chirish apparatlari, katta adad bosilganida
esa - afset mashinalar eng yaqin raqobatchilar hisoblanadi.

Nusxa ko*chirish apparatlarining bosish tezligi odatda uncha yuqori
bo‘lmaydi - o*rtacha tezlikdagi uskunalarda bir dagiqada 30 nusxa va
tezkor moslamalarda bir daqiqada 50-60 nusxani tashkil etadi (solish-
tirish uchun: rizograflar bir daqigada [30 nusxa chigaradi). 20 nus-
xadan ortiq bo‘lgan, keyinchalik yanada ke*payadigan adadni bosish
chog'ida rizograflardan foydalanish iqtisodiy jihatdan foydaliroq.
Rizograflar nusxa ko‘chirish apparatlariga qaraganda ckologik
tozaroq. Ular zararli ozonni chiqarmay ishlaydi. Bundan tashqari,
rizograflarning energiva sarfi nusxa ko‘chirish apparatlarinikidan
kamroq.

Ofset bosma mashinalariga kelsak, wlar yuqori sifatli bosma
uchun mo‘ijallangan. Ularning eng arzoni rizografdan bir necha baro-
bar qimmat. Ofset bosma uchun, maxsus uskunalar, materiallar va
professional ishchilarni talab giluvchi gimmatbaho besishgacha bo®l-
gan jarayonlar xos. Bosishgacha bo‘igan tayyorgarlik bilan bog‘lig
mehnal, vaql va materiallar sarft 1000 nusxadan kamroq adad chog‘ida
o°zini oqlamaydi. Shunday qilib, bir va ko‘p rangli mahsuletlami
chop etish uchun mo‘ljallangan rizografdan foydalanish, blank chop
etish borasida eng magbul yechim bo*ladi.

Rizografiyaga doir ba’zi ko*rsatkichlar ma’lumetnomalarda yo'qg-
ligint hisobga olib, ularning bir gismi rizograflar bozorida ko®p villik
ish 1ajribasiga ega bo*lgan “RISO™ firmastdan olindi.
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4.1.3. Mahsulot tayyorlashning texnologik sxemasini ishlab
chiqish

I Reproduksiyulanuvehi maket l

matni v mugovalarini chop etish

}

‘\Ilnmmidn Boslsh. Skanerlash, bosma qolipol tayyorlash, nashelarning asosiv l

l Bosma muhsulol sifating noeomt gilish l
l Baosilgan mugavn vasqlarini A3 din Ad ga kesish ‘
Rosilgan asosiy matn varaglaring kesish A3
dum

AS bichimgn Ad bichimga !

Alohida varaglardan wnlanma bilun Adohid, q tanl. bilan
Butlash Butliash

Quoplash bloklarini mugova bilan Nashelami sim bilan ustidan
1k fan yelimlab yopishirish 1ikish
| Bir bukik qilih buklash |
[ Uch tomaniama kesish 1
+
r Taysor mahsulotni nozorot gilish i
| Vayyor malisulotni o' rab-joylash —1

Rizografda nashriar besish chog'ida tayyergartik va asosiy
operatsiyalar. Dastlabkiaslnusxa sifatida tayyorreproduksiyalanuvchi
A7 bichimli asinusxa-maket ishlatiladi, u to’liq tayyerlangan (betlari
sahifalangan, tuzatishiar, tahriv kiritilgan, sahifalar joylashtirilgan) va
jazerli printerdan qog*ozga chigarilgan bo‘lishi fozim. [6]
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Rizografda nashrlar chop etishning texnologik sxemasi

Reproduksivalanuveli asl nusxa Rizografni bosmaga tayyorlash
mitked
Asl - nusxa maketn nazorat qilish Uzatuveln paddonni tayyorlash va
qog ozm yuklash

JL

Qabul quluvel paddonni tayyorlash

ol

Onginal-maketni joylashtirish, skanerlash rejimini tantash
bosma masshtabini, nusxalar sonini, bosish zichhigm va
tezligini o rnatish

Il

Texnologik zaruriyat ufayl bajariladigan operatsiyatar: bo’yoqli tubani o”matish,
master-plyonka rulonmi o ransh, shiatilgan masterm olib tashlash

|

N

' Nusxa namunasini olish ’

g

r Bosiladigan nusxani varagda to u'n joylashtinsh |

Iy

] Asosiy matn va mugova adadim bosish |
l Bosma mahsulot sitatini oazorac qilish J

4,2, Raqamli rizogralarning tuzilishi, ish prinsipi
4.2.1. Rizograflarni ish jarayoniga tayyorlash

Rizografik bosma an‘anaviy trafaret bosma usuli bilan o*xshash
bo*lganligi uchun rizografda nusxa olish jarayonini shartli ravishda
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ikki posqichga bo lish mumkin - ya'ni, bosma qolipni tayyorlash va
;JU <ish. ikkala bosgich birapparat doirasida birlashtirilgan (Computer-
(o-PTess texnologiyasi). Bu uskunaning kamchiligi undan tiniq tasvir
olib ho Jmasligi.

1. Etap: Ishchi miatritsani {ayyoriash jarayouni Asl nusxa rizograf
ckanetiga joylashtiriladi. Skanerlardan olingan axborot raqamii
ko-ﬁnishda ishchi matritsa blokiga wzatiladi. Buning uchun ko‘p

avatli master-plyonka ishlatiladi. Master plyonka rulondagi kerak

po‘lgan uzunfik qismini rizograf avtomatik ravishda o*quvchi mat-
(itsasiga o‘rab beradi. So‘ngra ishchi maltritsasi termokallak tagi-
dan 078, skanerda hisoblab o'tkazilgan tasvirmi master-plyonkaga
o‘tkazadi- Tayyorlangan ishchi matritsa avtomatik holda bo‘l-
mayotgan silindming yuzasiga joylashadi, uning ichki qismi bo‘yoq
pilan singdiriladi, shundan so'ng rizograf tekshiruv nusxani bosadi.

2. Etap: Bosish jarayoni: Bosish jarayoni qog'ozga maxsus
po‘yoq suttishdan boshlanadi (glitserin asosida tayyorlanadi va
(ubikda keltiriladi). Tubikli bo‘yoq bo'yaladigan silindrning o‘tta
qismidajoylashgan bo*ladi,

Bosish jarayonida qog‘oz uzatilayotgan silindrdan qabul qilina-
digan latokli stolning aylanayotgan silindridan o*tadi. Ishchi matritsa
irafaretsifatidaishlatilibuorgalibo‘yoqnisurtadi, sifatiniyo* qotmagan

hamda asl nusxadan har qanday qiyinchilikka qaramasdan 4000 dan
kam bo'lmagan nusxa olish mumkin. Ish tugagandan so'ng ishchi
matrifsa aviomatik ravishda bo‘yalayotgan silindr yuzasidan olinib
ishiatilgan ishchi matritsaga joylashadi. 1000 ta nusxa olish uchun
rizografik bosmada 8 minut kifaya.

Bosma qolip va nusxalar bosmasini tayyorlash jarayonlari bis
qator operalsiyalarni o°z ichiga oladi:

- o*rpatilgan skanerda asl nusxani skanerlash;

- ragamli axborotga ishlov berish;

- termokallak yordamida qolipni (“masterni’’) tayyorlash;

- golipni silindr (“baraban”) sirtida mustahkamlash;

- birinchi nusxani bosish (rizografhing modeliga qarab, yugorida
sanab otilgan barcha operatsiyalarga 17 dan 35 soniyagacha vaqgl
sarflanadi):

- adadni bosish (birinchi bosma nusxani olgandan so*ng bosmaning
eng yuqori tezligi bir daqiqada 120-180 nusxani tashkil yetadi).
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4.2.4-rasm. Raqamli duplikator sxem:si
i - skaner; 2 - master-plyonka ridoni: 3 - rermokallab, eerdips
silindri; 5 - gog'oz uzatuveli lotok; 6 - boxib wyrwvedii valik.
7 - qabul giluvchi lotok: 8 - ishiungan qoliplar uchi beks:
9 - ho vogli tuba

Rizograf sxemasi . 2 4-rasmda berilzan. Skaner ! qabul gilgan
raqamli axberotga protsessorda ishlov beriladi. so'ng bu axborot
termokallakni boshgarish qurilmasiga uzatiladi. Bosma qolipni
tayyorlash uchun material bo'lib, maxsus ko'p gatlamli plyonka
(“master-plyonka™) xizmat qiladi, u polimer gavati bilan qoplangan
tolali materialdan iborat. Rizograf master-plyonkani avtomatik
ravishda rulon 2 dan o‘rab oladi, so"ng master-plyonka 3 termokallak
ostidan o'tadi, termokallak esa asl nusxaning tasviriga muvofiq
master-plyonkaning polimer qatlamida teshiklarni kuydirib ochadi.
Silindrda golipning old girrasi bosib turuvchi plastina bilan qotiriladi
va silindrning aylanishi hisobiga unda joylashib oladi. Rizograf
rulondan kerakli uzunlikdagi plyonkani avtomatik ravishda kesib
cladi. Qolipning old girrasi silindrda bosib turuvchi plastina yordamida
tutib turiladi, golipning 0°zi esa silindrning sirtiga yopishib goladi.

Silindrda qolip qotirilgach, rizograf nazoral nusxasini basadi.
Qolip silindri to‘rsimon yuzaga ega 4, bosish jarayonida bo‘yogq
silindming to‘rsimon @ yuzasi orqali sigib chiqariladi. Master-
plyonka tarkib topgan sertola material bo‘yeqni o‘tkazadi, polimer
qatiamint esa - yo*q. Bo*yoq qolipning polimer qatlamidagi teshiklar
orqali gqog'ozga o'tadi. Qog'oz aylanayotgan qolip silindri ostida
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azatuvehi lotok 5 dan gabul giluvehi lotok 7 o‘tadi, qog*ozning qolip
pilan alogasi bosib turuvehi valik 6 yordamida amalga oshiriladi.
Qoa'oz varag'i silindrdan separator yordamida ajratiladi. Qolipning
gertola gatlami birinchi nusxani bosish jarayonida bo‘yoqni shimib
oladi va birinchi nusxa odatda sifatsiz chiqadi: ingichka shtcixlar aniq
posilmaydi. Keyingi nusxalarda bunday nugsonlar bo*Imaydi.

Bosish ishlari tugagach, qolip silindrda qoladi. Keyingi adadni
posishdan oldin gelip silindr ustidan avtomatik ravishda yechib
olinadi va maxsus kenteyner & qabul qiluvchi boksga tashlanadi.
Bu operatsiya asl nusxani skanerlash bilan deyarfi bir vagtda bo'lib
ottadi. Boks ro‘lgach, boshqaruv panelida tegishli signal paydo
po*ladi va foydalanuvchi qabul giluvchi boksnj chiqarib olib, ishlan-
gan goliplarni tashlab yubarishi kerak,

Rangli bosma rizografda bir necha progonda amalga oshiriladi.
Hugjat bosilayotganda birin-ketin ikki, uch rangdan foydalanish
mumkin. Bunday ko‘p rangli bosma tez bajariladi, negaki butun
posma mexanizmi silindraing ichida joylaskgan bo*lad; {shu jumla-
dai, bo'yoq ham). Boshqa rangli bo'yoq bilan bosish uchun, fagat
silindmi almashtirish kifoya. Ta’kidlab o'tish kerakki, turlicha
zichlikdagi, masalan, 210 g/m? gacha qog‘ozlarda bosish vagqtida
oddiy va ishonehli sanalgan qog*oz uzatish tizimini, afsuski, to*lig
rangti tasviclarni bosish chog‘ida aniq mosiab bo*Imaydi,

Rizograflarning barcha modeflavida bosina husxaning qog‘ozda
joylashuvin boshqarish mumbkin:

ko'ndalang yo‘nalishda - uzatuvchi lotokdagi gog'oz yo*naltir-
gichlar sozlanadi, uzunasiga yo‘nalishda esa - qolip silindrining
surilishi hisobiga bosmaning siljish qadamini o'zgartirish haqida
boshqaruv panelidan turib vazifa beriladi. Odatda, ragamli duplika-
torfarda shunday nashrlari bosish tavsiya etiladiki, ulardagi ke'p

rangli tasvirning turli rangli qismlari bir-biridan kamida 3 mm ma-
sofada joylashgan bo'lishi kerak.

Ragamli duplikatorlarda olinadigan tasvirlarning sifati raqamli
meonoxrom nusxa ko‘chirish apparatlariga qaraganda birmuncha
pastroq bo‘lsa-da, rizograflar nusxa ko‘chirish apparatlariga nisbatan
bir qator afzalliklarga ega.

» raqamli duplikatorlar yuqori unumdorlikka ega, shu bilan bir-
ga, ular xuddi nusxa ko‘chirish apparatlaridek foydalanishda od-
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diy, bosmaga tayyorlash hamda texmik garov uchun katla vaqi lalab
qgilmaydi. Rizografni gizitishga vagt ketmaydi va u yoqilgan zaho-
tiyoq ishga shay. As! nusxa bilan ishlashni boshlagandan so*ng 17-35
soniya o'igach, birinchi bosma nusxa chiqadi, so*ng bosma jarayoni
bir dagiqada 120 nusxagacha tezlikka yetadi,

» rizografda bosilganda adad qiymatining bir qismini gat’iy bel-
gilangan xarajatlar tashkil yetadi, ular qolipni tayyorlash va uni
boshlang‘ich bo*yab chiqishga sarflanadi. Bu xarajatlar butun adadga
teng tagsimlanadi, shuning uchun adad ko‘payishi bilan bir nusxa-
ning bahosi kamayadi. Rizografdz va nusxa ko‘chirish apparatida
15-20 nusxani olishga ketadigan xarajatlar bir xil. 50 nusxadan
ortig bosilganda rizograf nusxaning bahosidan 2-3 barobar, 500 va
undan ko‘preq nusxa bosilganida esa 6 - 8 barobar foyda beradi.
Rizografning resursi 8 million bosma nusxani tashkil yetadi.

* rizogralda 46 dan 210 g/m?*gacha zichlikdagi ofis qog‘ozlarining
ko'plab turlarini basish mumkin. Yelimlanish darajasi o‘rtacha
bo‘lgan qog‘ozlardan foydalangan ma’qul. Yaltireq va bo‘rlangan
qog‘ozlardan foydalanib bo‘!maydi. Bu shu bilan bog ligki, rizog-
rafda qo‘llanadigan glitseringa asoslangan bo‘yoq qog'ozda shimi-
lishi hisobiga mustahkamlanadi. Qo*llanadigan qog‘oz turlari uchun
bu vaql bir necha soniyani tashkil qtladi. Yuzasi bo‘yoqni shimib
olmaydigan silliglangan qog‘ozlargina to*g‘ri kelmaydi.

= rizografivada ekologik toza materiallar ishlatiladi (bo*yoq va
master-plyonka).

4.3. Rizograflar uchun materiallar, asosiy funksional uzellari
va qo‘shimcha butlovchi qurilmalari

4.3.1. Rizografiva uchun sarflanma materiallar

Rizografiva wchun sarflmmnag materiaflar. Rizograf golip mate-
rialiga qo ‘yiladigan talablar. Master-plyonka. Master-plvorka bir

aecha garlamdan iborat:
- o'simlikdan alingan tolalardan iborat bo‘lgan qog‘ozga o‘xshash

asos, amma u to‘ldirgichlarsiz va yelimlanmagan bo'ladi;
- yuqori politnerli issiqlik sezuvchan gatlam;
- asosni polimer gatlami bilan mustahkamlab turuvchi adgezion
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atlam tashkil qiladi.

Termokailak clementlari ta’sir etgan vagtda polimer qatlam to‘la-
jigicha kuyishi kerak, ammo m.asler-p]yonka deo*\chamiga uchra-
n;ﬂsiigi’ potimer qatiamdagi tesh‘lklaming qirralari esa aniq bo‘lishi
eerak. Asosdagi qatlam bo‘yoqm qog‘?zga o‘tkazishi lozim. Uning
mustahkamligiga ko'p jihatdan qolipning adadga chidamliligi
bog'liqdir, Masalan, Riso firmasining master-plyonkasi uchun adadga
chidemlilik kamida 4000 ta bosma nusxa bo‘lishi kerak. Ya’ni,
251 nusxaning tarkibidan gat’i pazar shunday bo‘lishi zarue (agar
asl nusxa fagat matndan iborat bo'lsa, u holda bir golipdan 10000
1a donagacha bosma nusxani olish mumkin va ularning sifati ham
puzilmaydi. Kana plashkalar yoki qeramtir och rangli tasvirlardan
jborat bo‘lgan asl nusxalar uchun mo‘ljallangan qoliplar kamrog
adadga chidamlilikka ega). Tolali asos-qatlam qalinligining ortishi
ani bo‘yab chigish uchun ko‘p miqdorda bo'yoq ishlatifishiga (A3
pichimli master-plyonkaning bir kadrini bo‘yab chiqishga taxminan
4 g bo'yoq sarflanadi) hamda bo‘yoqning plashkalarda notekis
tagsimlanishiga olib kelishi mumkin.

Rizografning modeliga garab, master-plyonka A4 voki A3 bi-
chimlardagi relonfar tarzida iayyorlangan bo‘ladi. Rir rulondagi
master-plyonkadan 230 (a qolip tayyorlash mumkin.

Zamonaviy master-plyonkadan foydalanishning afzalliklari quyi-
dagilardan iborat. Tasvirda to‘rda hosil bo‘lgan rasm ko' rinmaydi,
xuddi an'anaviy trafaret bosmada bo*lgani singari. Bosma qolipining
mintmal kafolailangan adadpa chidamliligi 4000 nusxa.

4.3.5-rasm. Rizograflar uchun sarflanuvchi materiallar
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Tayyorilashga signal berishdan boshlab birinchi nusxa olishgacha
bo‘lgan bosma qolip tayyorlash vaqti [7-35 soniyani tashkil giladi.
Rizografning master-plyonkasi uch gatlamdan tashkil topadi (4.3.6-
rasm):

[y yelimlovehi va to‘ldiruvchilarga ega bo‘lmagan mustahkam,
lekin g*ovakli qog‘oz matosi;

2) yugori polimerti issiglik sezuvchan gatlam;

3) asesni polimer qatlami bilan mustabkamlab turuvchi adgezion
qatlam tashkil qiladi.

Master-plyonkaning tuzilishi qolip silindri yuzasiga zich yotishni,
geometrik o‘lchamlari o‘zgarmagan holda bir tekis taranglashishni
ta'minlashi lozim. Bunga master-plyonkaning tarkibiy qismlarini
to‘g*ri tanlab erishiladi.

Adgezion gatlam plyonkali polimer qatlam va qog‘oz taglikning
mustahkamn birikishini la*minlashi {ozim. Bunda plyonkada teshik
ochilgandan keyin polimer gatlam bo*yoqni o*tkazishi yoki plyonka
bitan birga teshilgan bo'lishi lozim.

Plyonkal: qatlam termik ta'sirga nisbatan adgezion xossalarga
ega bo'lmasligi lozim, ya'ni qizdirilgan igna tekis dumaloq teshik
ochishi lozim. Polimeming mustahkamlik xossalari kamida 4000
nusxa bosishda teshilgan plyonkaning emirilishga chidamliligini
ta’minlashi lozim.

4.3.6-rasm. Master-plyonkaning tuzilishi:
! - polimer qatlam; 2 - adgezion qatlam; 3 - qog ‘oz taglik

Bo'yoq. Ragamli duplikatorlarda bosish uchun ishlatiladigan
bo‘yoq bu apparatlarning konstruksiyasi bilan bog‘liq quyidagi
talablarga javoh berishi juda muhim:
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. qolip silindrning yuzasiga yopishib qolmasligi va golip
sifindvining to'rsimon yuzasidagi teshiklarga kir to*lib golmasligi
pehun, bo*yoq qog'ozga tez shimilishi va mustahkamlanishi zarur va
avni damda, rizografda qurib qolmasligi kerak;

- bo*yoq birmuncha yopishqeq be'lishi kerak; bosishning ushbu
ysulida talab etiladiki, bo‘yoq qog'ozga qelipning tolali qatlami
orgali singib o'tishi zarue. Shu bilan birga, bo*yoq tasvirdagi oraliq
elementlarga va aynigsa appavatning ichiza oqib ketmasligi uchun,
haddan tashqari oquvchan bo*lmasligi lozim;

- bo'yoq talabga javob berishi kerak: bosma jarayonida qog'oz
qo|ipdan osangina ajratib olinishi zarur (silindrda qolip fagat old
qirrasi bilan gotiriladi};

- bo‘yoq ekologik talablarga javob berishi kerak (bosish va
bo'yeq mustahkamlanishi jarayonida havoga zararli moddalar, hid
chigmastigi zarur), negaki bu apparatlar oddiy xonalarda ishlatish
ucltn mo‘ljallangan.

$hu munosabat bilan, ragam!i duplikatorlar ishlab chigaradigan
grmaning talablariga ko‘ra, faqat firma bo*yoqlaridan foydalanish
qat'iy tavsiya etilgan. Boshqa bo*yoqlami qo‘llash esa, bosmaning

gifati yomonlashuviga, to‘rning ifloslanishiga va qolip silindrining
puzilishiga olib kelishi mumkin.

4.3.7-rasm. Rizograf bo*yoq tubasi

Masalan, Riso bo‘yoqlari emulsiyadan iborat (emulsiya - bu biri
ikkinchisida erimaydigan ikki xil suyuqlikning kolloidli aralash-
masidir). Bu emulsiya o‘z navbatida bog‘lovchi modda bilan qur-
shalgan suv-glitsetin eritmasining juda mayda shariklaridan tashkil
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topgan. Bog' lovchimodda csa - moy (masalan, soyamoyi} bo'lib, unda
yuqori disperslikka epa bo'lgan pigment saglanadi. Moy bo*yogni
qurib qolish yoki quyuqlashishdan asraydi. Qog‘oz suv-glitserin
eritmasini shimib olishi natijasida be'yoq tez mustahkamlanadi.
Bo‘yogning larkibiga plyonka hosil qiluvchi komponent kiradi, u
havodagi kislorod va pigment zarrachalari bilan reaksiyaga kirishib,
plyonkani hosil qitadi. Mabodo bo*yoq qog*ozning yuzasida shimil-
masa, u holda bo‘yoq qurimaydi va mustahkamlanmaydi. Glitserin
moddasi plyonkaning hosil bo‘lishiga to‘sqinlik giladi. Bo'yoq
chaplanib ketmasligi uchun, bosish jarayonida bo‘yoq qog‘ozga tez
shimilishi zarur. Ammo bo*yoq taxminan bir sutkadan so*ng batamom
mustahkamlanadi.

Rizograflar uchun turli ranglardagi bo‘yoglar mavjud (19 xil
rangdagilar ular Riso firmasining rizograflariga mo‘ljallangan}, zarur
bo*lgan chog'larda foydalanuvchi firmaga istalgan boshqa rangdagi
bo‘yoq uchun buyurima berisht mumkin.

Qog ozga nisbatan talablar: Raqamli duplikatorfar (46 dan 210
g/m* gacha bo‘lgan) turlicha zichlikdagi qog*ozlarda besish uchun
mo'ljallangan. Ammo bir muhim shart bor: v shu bitan bog‘lig-ki,
rizagrafiyada bo‘yoqlar qog‘ozga singish hisobiga mustahkamlanadi.
Qog'ozning yuzasi bo‘yoqni albatta shimib olishi kerak. Yuqori
darajada kalandrlangan (yoyilgan) yoki silliglangan qog®oziardan
foydalanish tavsiya etilmaydi.

4.3.2. Rizograflarning asosiy funksional uzellari

Skaner. Ragamli deplikatorlarning eng oddiy va arzon model-
lari 300 yoki 400 dpi yechimli uzatuvchi skaner bilan jihozlangan.
Golgan modeilarda 400 yoki 600 dpi yechimli planshetli ska-
nerdan foydalaniladi. Bu apparatlar to‘liq rangli bosma uchun mo®l-
jallanmagani sababli, skaner rang lo‘g'risida axborotni ofgimaydi
(skanerning rang chuqurligi yoki rangning bitli ifodalanishi xonaliligi
8 bini tashkil qiladi, ya'ni skaner asl nusxaning barcha ranglarini
kulrangning 256 xil tuslarida ragamiab chigadi}. Skaner o* gigan tasvir
to'g'ristdagi axborotga termokallak ishini boshqaruvchi protses-
sorda ishlov beriladi. Tasvirmi rastrlash, ya'ni termokallak master-
plyonkada kuydirib ieshadigan nuqtalarni tanlash asl nusxaga va
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jovdalanuvchi boshqaruv panelidan turib kiritgan vazifaga muvofiq
amalga oshiriladi. Boshqaruy panelidan turib uzatish muntkin bo*Igan
junksiyatar gatoriga quyidagilar kiradi:

- masshtablash (kichraytirish/kattalashtirish);

- tahrir funksiyalari (masalan, kitobning tutash ikki betidan tushgan
qoramtir izni o*chirish, multiplikasiyalash va hokazo);

- bosish tezligini va hosma nusxalar sonini belgilash.

Bir varaqda bir necha asl nusxa (2,4 yoki undan Ko'proq)
yoxud bir asl nusxa bir necha marotaba bosilishi mumkin. Multip-

likatsiyalashning ana shunday funksiyalaridan birini tanlash chog®ida,
golipni tayyorlash oldidan aviomatik tarzda bir necha marta skanerdan
o*tkaziladi.

Bosish vaqtida tasvir alohida nuqtalar, ya'ni, master-plyonkadagi
teshiklar {(bu teshiklar arqali bo'yoq qog'ozga tushadi) yordamida
hosil bo*lishi tufayhi. ech rangli tasvirlarni chiqarish uchun rastriash
qo‘llanadi. Asl nusxaning tarkibiga qarab, foydalanuvchi tasvirga
ishlov berishning quyidagi rejimlaridan birini tanlashi mumkin.

1. “Tekst” - by rejim shtrixi asl nusxalar uchun mo*\jallangan. Ska-
ner &' qigan tasvir, bosish vaqtida avtomatik ravishda belgilanadigan
eng katta kontrast bifan uzatiladi: ya'ni, chegara giymatidan ortig
zichlikka ega bo‘lgan asl nusxaning nugtalariga master-plyonkadagi
teshiklar mos keladi, agar zichlik chegara giymatidan kamroq bo‘lsa
teshiklar kuydirib hosil qilinmaydi.

2. “Foro" - bu rejim och rangli tasvirlarni uzatish uchun mo'‘l-
jallangan. Skaner o‘gigan butun tasvir rastr nuqualari yordamida
uzatiladi. Bu nuqtalarning kattaligi esa tasvirning qoramitir va yorug®
qismlarida turlicha bo‘ladi. Butun tasvir, aytaylik, 8x8 o‘lchamli
kvadratdan iborat bo‘lgan rastr kataklariga bo*fib tashlanadi. Bir
nuqtaning o‘lchami rizografning yechimiga qarab belgilanadi.
Kuydirilgan teshiklarning soniga qarab, rastr elementining o*lchami
64 gradatsiyaga ega bo'ladi va demak, 64 xil rangning turini beradi.
Rastening linjaturasi esa, uzunlikning bir birligidagi rasir element-
farining soniga teng. Rastr katagini ganchalik ko‘p nugqtalar tashkil
etsa, shunchalik ko‘proq eang turlari beriladi va rastr liniaturasi ham

shunga yarasha kamroq bo‘ladi. Rizografiarning ba’zi modellari by
rejimda lniaturani tanlashga imkon beradi (foydalanuvchiga uch
liniaturadan birini tanlash taklif etiladi). Shuni esda tutish kerak-
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ki, bu rejimda shtrixlar va matnni wzatish sifati uncha yaxshi emas,
ingichka shtrixlar rastr nugfalari bilan beriladi, shuning uchun
ularning kengligi notekis ko*rinadi.

3. “Kombiniriash ™ (“kombi™ - aralash) rejimi matn va och rangli
tasvirni uzatish uchun motljallangan. Matn ham, tasvir ham besma
nusxada sifatli chigishi uchun, bu rejimda wnuman boshqga usul -
stoxastik rastrlash qo*llanadi (nugtalarning rastr katagida stoxastik
Jjoylashuvi). Bunda 1asvirdagi och ranglar maydonning bir birligiga
to*g*ri keladigan nugtalarning turli miqdori hisobiga ifodalanadi. Bir-
muncha qoramtir joylarda nugtalar ko*proq, yorug* joylarda kamrog
bo'ladi. Nuqtalarning oflchamlari apparaining yechimiga bog’liq.
Bunday rastrlash algoritmi qog‘oz tarzidagi asl nusxadan bosma
amalga oshirilganda bir vaqtning o°zida ham och ranglamni tasvirlash,
ham ingichka shtrixlar va matnni sifatli chiqarish imkonini yaratadi.

Termokallak. Termokallakning asosiy vazifasi - protsessordan
olingan raqamli signallarga muvofiq, master-plyonkada teshiklar hosil
qilish. Raqamli signatlar termokatlakning mikrotermoelementlarini
faollashtiradi, ular esa qizib, master-plyonkaning polimerli termo-
sezgir qatlamini to‘liq kuydicib yuboradi. Duplikatorning apparatli
yvechimi master-plyonkaning bir dyuymlik sathida kuydiriladigan
teshiklarning soni bilan belgilanadi va apparatning modeliga garab,
300, 400 yoki 600 dpi ni tashkit etadi.

Master-plyonkani uzatish va uni termokatlak ostidan cho*zish vza-
tish mexanizimi yordamida amalga oshirtladi. Termokailak plyenkada
teshiklar kuydirib hosil qilgach, qolipning cheti bosib turadigan
plastina yordamida qolip silindriga qotiriladi. Maxsus mexanizm
ko‘magida masier-plyonka rulonidan qolip kesib olinadi.

Bosma qolipini tayyorlash yugori sifatli bosmaning garovi hisob-
{anadi. Bundan tashqari, bosma golip 1ayyorlash tezligi uskunaning
butun ishiga 1a’sir ko*rsatadi. Shuning uchun RISO firmasi eng yaxshi
qolip materiallarini yaratishga va bosma qolipini tayyorlashning
samarali jarayonlarini ishlab chiqishga katta ¢’tibor qaratadi.

Bosma qolipini tayyorlashning boshlang'ich bosqichida aslnusxa
skanetlanadi va olingan axborot ragamli qolipga aylantiriiadi. Tasvirga
ishlov berish protsessori optik skanerlovehi tizim, fotoelektrik ele-
mentlar va signallarni o'zgartirish lizimlaridan tashkil topadi. Ska-
nerlash optik tizimining o'lchami skanerning o‘lchami bilan anig-
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lartadi. Ancha ixcham bo‘lgani holda RP seriyasi rizografiari kul-
rangning 256 tusini fargiaydi va 600 dpi imkonli qobiliyatda ishlaydi.
Ragamli signallarga aylantirilgan axborot termoboshchaga beriladi.

Termobashchaning asosiy vazifasi skanerdan olingan raqamh sig-
nallarga muvofiq golip materialida teshiklar hosil qilishdan iborat.
Olingan ragamfi signaltar termoboshcha mikroelementlarini faol-
lashtiradi, u esa o‘qilgan aslnusxaga muvofiq termosezgir master-
plyonkani teshadi.

O'qish skanerining va teshiklarni o‘yuvchi termoboshchaning
harakatlari muvofiglaghishi uchun ularga “miya™ kerak bo'ladi. Bu
miya nafagat bu ikki jarayonni bog‘laydi, shuningdek, uskunaning
boshga funksiyalarini ham nazerat qiladi:

- boshqaruv pultidan kiritilgan foydalanuvchi talablariga muvofiq
bosma golip tayyorlash jarayonini facllashtirish;

- skaner, termeboshcha va masterning ish vaqtini belgilash;

- alsnusxaga muvofiq golip materialini teshish maydonini tanlash;

- (masshtab va tasvir yorqinligini) oshirish/kamaytitish;

- tahritlash funksiyalari: o'chirish, qo‘yish, joy tanlash va
boshqalar.

4.3.3. Qolip sitindri, qog‘oz uzatish tizimi va harakatlantirish
mexanizmlari

Qolip silindrida Bosishni boshlashdan oldin datchik yordamida
qolip silindrida bosma golipining mavjudligi tekshiriladi. Agar si-
lindrda qolip bo‘lmasa, boshgaruv panelida xatoning sababi chi-
qariladi va bosish to*xtatiladi.

Sifatli nusxa olish uchun bo‘yoqni bosma qolipga uzatish tizimi
muhim ahamiyatga ega. Bu tizim tarkibiga quyidagilar kiradi:
bo‘yoqli tuba, bo*voq nasosi. U bo*yoqni bo'yoq valigiga beradi va
tekislash valigi bilan kontaktda bo*ladi. Aylanuvchi valik ular orasi-
da hosil bolgan bo‘yoeq qatlamidan bir gqismini oladi va uni golip
silindrining ichki yuzasiga surtadi. Bu yuza metall to*rdan tayyor-
Jangan. Undar o‘tgan suyuq bo*yoq qelip silindrining tashqi yuzasiga
tortilgan bosma golipining ichki tolali qatlamiga shimiladi. Keyin
qolip silindrining ichki yuzasi va termoboshcha tomc_mid'an bosFua
golipda ochilgan teshiklardan bo‘yoq siqib o‘tkaziladi. Buning
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natijasida bo‘yoq bosiluvchi malerialga ko‘chadi. Nusxa olishning
butun jarayoni bosiluvchi malerialning ikkita silindrik yuza orasidan
olishida amalga oshadi.

Varaqning eni bo‘yicha bo‘yoq vzatishning bir tekisligini ta’min-
lash bosish jarayonida muhim hiseblanadi. Odatiy rotatsion bosmada
bu tekislash va bo*yoq valiklari orasidagi tirqishni moslab amalga
oshiriladi. bo*yoqni uzatish va tagsimlash Lizimi o‘rnalilgan (£3.5-
rasin).

4.3.8-rasm. Qolip silindrining tuzilish sxemasi:
{ - qolip silindrining sirti; 2 - bo ‘voq ragsimlagich; 3 - bo ‘vog
valigi; 4 - tagsinlovchi (raskatnoy) valik; 3 - yetaklamevchi valik;
6 - bo 'vog tubasi va bo ‘'voq uzatuvchi nasos

Tubadagi bo'yoq nases yordamida 1aqsimlagich 2 orqali bo‘yoqni
siqib chigaruvchi be®yoq valigi 3 ning yuqorisiga ketib tushadi. RISO
firmasi rizograflarining bo*yoqni uzatish tizimida, ikkita aylanuvchi
konsol shneklari yordamida, bo®yoq valikning butun uzunasi bo*ylab
tagsimlab chigiladi. Tagsimlaydigan (raskatnoy} valikka + tegib
turadigan bo‘yoq valigiga kelib tushgan bo‘yoq esa, bo‘yoq valigi va
silindrning aylanishi hisobiga, silindrning ichki yuzasiga uzatiladi.

Bosish vagtida, asl nusxaning tackibiga qarab ba‘yoq sarf bo‘ladi
va shuning uchun bu migdor doim o'zgarib turadi. Bo‘yoqning
migdori (£.3.9-rasm) bo‘yoq datchigi 6 yordamida boshqaritadi.
Bu datchik 3 va 4 valiklar o'rtasida joylashgan. Qalin qatlam, ya’ni
“shuba” ko‘rinishidagi ortigcha bo‘voq (4.3.9-rgsm.b) ingichka
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cetuklanuvehi valik 5 atrofida tagsimlanadi va datchiklar tom_olﬁd‘aq
aniglanadi, shundan keyin esa mikrokompyuter bo‘yoq uzattlus]urq
poshqaradi. Boshga bir daichik ba‘yoqning miqdoerini nazorat giladi
+a bo'yoq salingan tubani almashtirish fursati yetganda signal beradi.
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4.3.9-rasm, Rizografning bo'yoq uzatish mexanizmining
ishlash sxemasi:
1 - golip silindrining sirti; 2 - bo'yog tagsimlagich: 3 - bo ‘yog
valigi; 4 - tagsimlovehi valik; 3 - yetaklanuvchi valik;
6 - bo'vegq datchigi

Keyingi nusxalarni bosish oldidan, maxsus mexanizm yordamida
silindrdagi qolip elib tashianadi. Bo‘yoq uzatish mexanizmi o‘tna-
tilgan golip silindri rizografda sirpang*ichlarda joylashtirilgan bo‘lib,
shu tufayli, rangli bo‘yoqda bosish uchun, silindrni apparatdan tor-
1ib chiqarish va boshqasiga almashtirish mumkin. Bunda. biror bir
qism]arni bir-biridan ajratishga yoki bo‘yalgan yuzaga tegishga za-
ruriyat tug®itmaydi.

Qog oz wzatish tizimi. Qog’oz uzatish tizimi ragamli duplikator
uchun juda muhim, chuaki duplikator yuqori tezlikda ishlaydigan
ko' paytirgichdir. Rizograf galinligi va sifati turlicha bo*igan gogoz-
larga mo‘ljatlangan bo‘lib, qogoz uzatish bir daqiqada 130 nusxa
bosish tezligiga barqaror ravishda mos kelishi kerak. Qog'oz uza-
tish mexanizmi ikki tarkibiy qism: birlamchi va ikkilamch‘i mexa-
nizmlardan iborai. Birlamchi mexanizm ikkita rolik va ajrat_g:ch plas-
tinkadan tashkil tapgan bo®lib, qogroz varag'ini tutib oladi. So‘qgm
ikkilamchi mexanizmda (moslash va tekislash mexanizimida)
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qog‘ozning yetakchi lomoni ikki valik o‘rtasidagi tirqishga tegib
turadi va u yerda varaq kerak bo‘lganda tekislanadi. So‘ngra valik-
lardan biri harakatga kelib, qog‘ozni oldinga, qelip silindriga
yo‘naitiradi. Silindr varagning old qismini {utib olgan zahoti, bostb
turuvchi valik ko‘tarilib, qog‘ozni golip silindriga bosadi, ya'ni
bosma boshlanadi. Shu vaqtning o*zida separator silindrning sirtiga
yaqinlashib, ventilyator ishga tushadi. Tagsimlashning havo tizimi
(maxsus “barmogqlar” va puflovchi ventilyatorlar) yordamida. varaq
silindrdagi qolipdan ajratiladi, maxsus tashuvchi tasmaga qo'yiladi
va qabul qiluvchi lotokka tashlanadi. Basilgan varaqning yuqori
hoshiyasi tavsiya gilinganidan kichikroq bo‘lsa (kamida 5 mm), besi-
layotgan varaq silindrdagi qolipga yopishib qolishi mumkin.

Ragamli duplikatorlar apparat ishlashini avtematik tarzda nazo-
rat qiluvehi tizim (bo‘yoq, qog‘oz, master-plyonkaning miqdort va
vzatilishi nazorati va hokazo} hamda boshqaruv paneli bilan jihoz-
langan. Boshqaruv paneliga apparatning, bosma holati va sarflanma
materiallar miqdori to*g*risida tegishli signallar chigariladi.

Qog 'ozni harakatlantirish mexarizmi. Qog ozni uzatish va chiga-
rish mexanizmlari rizografning asosiy mexanik komponentlari hisob-
lanadi. Qog'ozni uzatish mexanizmi juda muhim. Rizograf sifati va
qalinligi bo‘yicha turti qog'ozlar bilan ishlashga mo*ljallangan. Bun-
dan tashqari gog oz uzalish barqarorligi bosish tezligiga muvofiq
bolishi lozim.

Qog‘oz uzatish mexanizmi ikki komponentdan tashkil topadi:
birtavrchi va ikkilarmchi mexanizmlar.

Qog*oz uzatish jarayon] uzatish savatchasining qog‘ozni harakat-
lantirish zonasiga ko*tarilishidan boshlanadi. Savatcha fagatgina dat-
chik 1omonidan varaq aniqlangandagina ko*tariladi.

Birlamchi mexanizm qogozning har bir varag‘ini ushlab oladi,
ikkilamchi mexanizm uni bosish zonasiga siljitadi. Bu jarayon qat’iy
belgilangan vaqida amalga oshadi. Bunda qog oz holatidagi o’zga-
rishlar birlamchi mexanizm bilan to‘g*rilanadi. Ushlab oluvchi rolik
taxlamdagi varagni ko‘tarishidan uzatish boshlanadi. Silindr ayla-
nadi, qog‘oz varag‘i birinchi uzatish zenasidan ikkinchi uzatish zona-
siga beriladi {4.3./0-rasm a).

Ikkinchi uzatish zonasiga berilgan varaq yo‘naltiruvchilar va
moslovchi valiklar bilan bukilish hosil bo*lgunga qadar to‘xtatiladi
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(4.3 40-rasis b). Keyin varaq yo'naltiruvchi valikning aylanishini
gutadi. Ikkinchi vzatish zonasi yo‘naltituvchi va moslovchi valiklari
avlanadi va gog“oz bosish zonasiga uzatiladi (4.3, [0-rasm v).

ushlab aluvshi rolik
ilakishuvehi ailindy

ajratuvchi
yo'naltiruvchj  Plastina

valik ug
e

mo:;::chi
29t

siqizh valigi

ajratgich vanlilyatori

SN /é‘z’?fé',

(-2

<

transportyor
tasmalari

4.3.10-rasm. Rizografda qog‘ozni uzatish va qabul qilish

bosqichlari

Ikkinchi uzatish zonasidan qog‘oz yetib kelganda (4£.3. [0-rasm g)
sigish valigi ko'tariladi va bosish boshlanadi. Siqish valigi baraban
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yuzasi bilan kontaktlashadi va aylanishni boshlaydi. Siqish valiklari
silindrga 1ekkanda unga ajratgich yaginlashadi va ajratgichning
ventilyatori ishlay boshlaydi. Yo‘naltiruvchi valik qog‘oz varag'ini
o‘tkazib yuborish uchun ko‘tariladi (+.3. /#-rasm «}. Bosilgan varaq
ajralgich ventilyatoridan kelayotgan havo ogimi yordamida bara-
bandan ajratiladi. Keyin varaq transporter tasmalari yordamida va
so'tib olish ventilyatori yordamida gabul savatchasiga o°tkaziladi
(4.3. [0-rasm e}, Moslovchi valik navbatdagi varagni uzatish uchun
yonaltiruvehi valika bosiladi (4.3, 10-rasm f).

Harakatlantirishning ishonchli mexanizmi sifatli nusxa olishda
muhim jihat hisoblanadi. Qog‘oz uzatish friksion mexanizmlari si-
qgish sharoitlarini sozlab, raliklar sonini oshirib va boshga usullar
bilan bosish jarayonida yuzaga keladigan muammolarni hal qilish
mumkin.

4.3.4. Rizograflar uchun qo‘shimcha butlovchi gqurilmalar

Rizografriing qo 'shimcha butlash jikoziari. Ragamli duplikatorlar
uchun bosishdan oldin va bosishdan keyin ishlov berishga xizmat
qiluvchi bir qator qurilmalar ishtab chigarifmoqda. Ularga quyidagilar
kiradi.

+ Interfeyslar. Ragamli duplikatorni bevosita shaxsiy kompyuterga
yoki kompyuter tarmog'iga ulash uchun xizmat giladi

SC 3500 interfeysi CR 1610 va boshqa rizograflarga ulanadi. 10
metrli kabelning mavjudligi rizografni qulay mascfada joylashtirishga
imkon beradi.

SC 7900 interfeysi RP seriyasidagirizograflar uchun mo*ljatlangan.
Bosish tizimi Adobe Post Script level 3. Istalgan kompyuterlar (IBM.
Mac) ishlashi mumlbin.

Riso-Net-B larmoq kartasi rizografni bevosita kompyuter
tarmog*iga ulashga imkon beradi.

Fovdalanuvchi identifikatori, Bu qurilma rizograflardan foydala-
nishga ruxsat berishni sozlash imkoniga ega. Undan foydalanganda
rizografda faqal maxsus ragamlangan elektron karta egalarigina
ishlashlari mumkin. Maxsus stolga kiritilgan bunday karia rizogeal
klaviaturasining blokini yechadi va uskunadan foydalanishni bosh-
lash imkonini beradi. Bunda foydalanuvchi identifikatori xotirasida
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fovdalanilgan bosma qgoliplari va tayyorlangan nusxalar hagidagi
axborot saqlanib qoladi. Oddiy kartalardan tashaari, to*plamda bosh-
qaruvchikartahammavjudbo®lib,urizografningharbirfoydalanuvchisi
hagida axborotni saglab goladi. Keyinchalik bu axborotdan tueli mag-
sadlarda {masalan, sarflanuvchi materiallarni tagsimlash uchun) foy-
dalanilishi mumkin. Foydatanuvchi identifikatori tashkilotning bir
necha bo'linmalari yoki bir necha foydalanuvchifar tomonidan bit-
galikda foydalanishga mo‘ljallangan rizograf sharoitida juda qulay
hisoblanadi. Foydalanuvchi idnetifikatorlari rizografdan ruxsatsiz
foydalanish yoki undan noto*g'ri foydalanish holatlarini oldini oladi.

USB flash drive

— I —>
PS-RIP
PC _E-i — | Ourput
-°
| . & __i Mz

|![]
i

Ethernet cable*

4.3.11-rasm. Rizograflarni boshqarish stansiyasi

Tahrirlash plansheti. Buqurilma, agar aslnusxa qog* oz tashuvchida
tagdim gilingan bo’lsa, aslnusxani maketlash va tahrir qilishga imkan
beradi. Tabrirlash plansheti tasvirni bir necha zonalarga bo‘iadi:
wlarga keyinchalik tegishli ishlov beriladi, masalan, tasvirning bir
qismi fonga joylanadi, gelgan qismi esa boshqga rangda bosish uchun
tayyorlanadi. Planshet qogozli aslnusxadagi ranglarni ajratish va
turli maydonlarni turli bo'yoeqlar bilan bosishga imkon beradi.

Afmashma golip sitindrlori. Rangli bosmada foydalaniiadi, odatda
har bir bo‘yoq uchun doime bitta silindr ishlatiladi. Bundan tashqari,
A3 bichimli bir qator ragamli duplikatorlar uchun A4 bichimli
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silindrlami xarid qilish mumkin. Ularning ichida iegishli rangdagi
bo'yoqli tuba joylashadi.

Bosi{gan nusxalar taysimlagichi. Bu qurilma bosilgan nusxalar
orasiga rangli qog*oz lentani qo*yib, ularai ajratadi. Yo rizografdan
larmoq printeri sifatida, yoki APQ dan foydalanilganda ishlatish
mumkin.

Stol-taglik. Rizograf ostiga qo°yilib, uni xona bo*ylab oson hara-
katlantirishga va undan qulay foydalanishga imkon beradi. Stol-tag-
lik aylanuvehi golip silindri keltirib chigaradigan tebranishiarni so*n-
diradi. Bundan tashqari, unda javoniarning mavjudligi sarflanuvchi
materiallacni saglashga imkon beradi.

Aslnusxalarni aviomatik uzatish qurilmasi. (APQ). Istalgan
rizograf bu qurilma bilan jihozlanishi mumkin. Avtematik uzatish
qurilmasida 50 tagacha aslnusxa saqlash mumkin. Ular bosma qolip
tayyorlash rejimida “Start” tugmachasiga bosilgandan keyin ketma-
ket ravishda o*qiladi. APO ga bir vaqtda joylanadigan aslnusxalarning
har biridan nechta nusxa basilishini dasturlarshtirishda bu qurilma
Jjuda go‘l keladi.

Adadajratgich-bu qurilma orasiga rangli qog'oz1asmasinigo’ygan
hoida adadlarni ajratadi. Adad ajratgich APO dan aslnusxalarni
uzatib ishlashda juda qulay. Yangi aslnusxani skanerlashdan va
uni ko'paytirishdan oldin avvalgi adad rangli qog'oz tasmasi bilan
ajratiladi.

Saralagichiar. 25 va 50 savatchaga mo‘ljallangan ikki turdagi
saralagichlar adadga bosishdan keyingi ishlov berish uchun xizmat
qiladi. Ular bevosiia rizograf bilan ulanadi va bosilgan nusxalarni
savatchalarga joylashtiradi. Natijada har bir savatchada tayyor hujjat
yig'iladi. {6]

Nazorat savollari:
1. Rizograflarning tuzilishi va ish prinsipi?
2. Rizograflarning yugori unumdorliklariga ta'rif bering?
3. Rizograflarda aslnusxalarga qo‘yiladigan talablarni izohlab
bering?
4. Rizograflar asosida mini bosmaxonani tashkil etish gonu-
ntyatlari?
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5. Mini bosmaxona asosida nashening chop etilish usufini taniash?

6. Rizograflar asosida nashrning taxnologik sxemasini yaratsih?

7. Rizografiyani ishga tayyorlash bosqichlari?

8. Rizografiyaning bosish jarayonini ta’riflab bering?

9. Rizografiya uchun sarflanma materiallar?

L0.Rizografiyada skanerning vazifasi, bajaradigan funksiyalari?

1. Termokallakning ish jarayonlari?

12. Rizograflarda qolip silindrining vazifalari?

13. Rizograflarda qog‘oz uzatish tizimé va harakatlantirish
mexanizmlari?

14. Rizograflar uchun qo*shimcha butlovchi qurilmalar?

15. Kichik bosmaxonalar uchun rizograflarning afzalliklari?
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5-BOB. ELEKTROFOTOGRAFIYA USULI

5.1, Kontaktsiz bosma vsullari (NIP)

5.1.1. Kontaktsiz bosma texnologivalar prinsiplar va asosiy
komponcntlari

Kontaktsiz bosma itexnologiyalar prinsiplar va asesiy kompo-
nenttari. Mazkur bobda doimiy moddiy bosma golip talab qilinmay-
digan va har bir nusxada prinsipial jibatdan turli tasvir olish mum-
kin bo‘lgan bosma usullari tavsiflangan. Bunday usullar kontaktsiz
bosma usullari - Non Impact Printing (NIP) deb ataladi. Bu nom
avvalgi bosma tizimlar texnclogiyasidan kelib chigadi, masalan.
ular yordamida hisoblash markazlarida matritsalt bosma qurilmasida
ma’lumaotlar chigarilar edi. [1]

Matritsali bosma qurilmalarida elektronika yordamida boshga-
riladigan literalar bo*yovchi tasma orqali qog*ozga axborof o‘tka-
zadi. Ular o‘tniga elektrofotografiya usullari keldi, ular literalar yoki
ignalar zarbasi yordamida emas, balki oralig tashuvchi (foteyarim
o'tkazgich qoplamali silindr) orqali bosmani ta'minladi. Alohida
maydonlar zaryadining o‘zgarishi bilan bog*liq unga yozilgan yashi-
rin {ko‘rinmas) lasvir maxsus bo*yovchi modda (toner} bilan qop-
lanadi, keyin esa qog‘ozga o‘tkaziladi. Albatta, basma vaqtida axbo-
rot tashuvchi va qog‘oz o'rtasida kontakt ho‘ladi. Ammo bu kontakt
klassik bosma usullaridan farq qilgan holda, bosiladigan materialga
bo'yovchi moddani oftkazish vagtida katta bosim bilan bog’-
lanmagan.

NIP-texnologiyalar asosidagi “Kompyuter — bosma™ tizimlari
bosma qolipni talab qilmaydi, 5. [, f-rasmda ko'rsatilganidek, tizim
rasir protsessori (RIP) tomonidan boshgariladi. Kontaktsiz usullarda
tasviming oraliq tashuvchisi {tasvirni shakllantiruvchi yuza) yorda-
mida bosma bajariladi, xuddi elektrofotografiyada kabi. Bu holda
fotoyarimo‘tkazgich gatlami (fotoretseplor) qoplangan silinde
ishlatiladi, unda yorug*lik ta’sirida va toner tushirilganda tasvir hosil
qilinib, u keyin qog‘ozga o‘tkaziladi.

Tasvir nusxaga oraliq tashuvchisiz uzatilishi mumkin {(masalan.
purkovchi bosma tizimlarida). Kontaktsiz usullarda an’anaviy usul-
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Jar uchun shart hiscblangan bosma golip bo‘lmaydi. Shuning uchun
axborot nusxadan nusxaga o'zgarishi mumkin. Bu esa, perso-
pallashtirilgan nashrlar, buyurtmaning talabi bo‘yicha bosma kabi
axborot materiallarini bosishga imkon beradi. NIP-tizimlarning
unumdoerligi doimiy bosma qolipli mashinalarnikiga qaraganda
pastroq. Kontakisiz texnologiyali “Kompyuter — bosma™ tizimlarini
go*llash doirasi matbaa xizmatlari bozorida o‘ziga xos. Bu kichik
adadiar, sinov nusxalari, stol nashriyot tizimlari yordamida byuroda
personallashtirilgan bosma va hokazolardir.

———

Ma'lumotiar fayll

(PastScript, PDF) Ragamii sahifa

(ke'p rangll suratiar, jadval, matn)

EBoshqanw _u- Rastr rotsessorn

+— Bitli karta
Kompyuler-bosma mashina

|
I ; 1

An’anavy bosma Kompyuter-bosma
quipdan bossh {basma gqolipsiz)
1 1 [ l
) 1
Her bir nusxa ychun,
1asvimi shakilanbnsn Har bir nusxa uchun
laswimi b’ yoq bilan
Bo yavehi moddani bevosita surtish
Sursh

1 Bosma ‘

S =
NUSKA

5.1.1-rasm. Kontaktsiz texnologiyalar asosidagi “Kompyuter —
boesma mashinasi” tizimi (“*Kompyuter — bosma™)
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NiP-lexnologiyalarga asoslangan bosma tizimlarini  qo*llash

uchun dastlabki asos — tasvirlar, matn, grafika kabi komponentlarga
ega bo‘Igan bosiladigan sahifaning yoki bosma ishlar, masalan, 32
betii ko‘p rangli broshyura uchun butun buyurtmaning to‘liq ragamli
tavsifidir.

Bosishgacha bo*lgan jarayonlarning ragamli tizimlari yordamida
tasvirlar, matn va grafikaga ega bo*lgan nashrning bir yoki ko*p rangli
bosma sahifasini tavsiflaydigan raqamli ma’lumotlar joylashgan fayl
yaratilishi J. . 2-rasmda ko‘rsatilgan. Bosish uchun buyurtma rastr
protsessoridan “Kompyuter — bosma” tizimiga kelib tushadi.

e
Asinusxalar = Bosme M s
T :

(maket foyihasi) QOSBGOS yeEs)

—
——

e J— —
< 'r,l,m ) Matn > ( Jadyal ,_~=>

I
v

]
Suratiami qayta Matniami qayta i
frreijife ’ ishlash Bezatish ‘
Ranglarga
ajratish

¥

Sanifalash

Bosmia sahifa
— {yoki bosma varaq) ning
ragamli tavsifi

Bosma varagni
oylashlirish

M

Ma'lumotiar fayll = N
{masalan, PostScript bichimida) \
,//
—
—_—

|
A

Rastr prolsesson va bosma tizimi

5.1.2-rasm. Bosma sahifani raqamli tayyorlash
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Kontaktsiz bosma texnclogiyasi asosida esa nusxada tasvir oli-
aadl. 3.1.3-rasmda raqamli bosma tizimining bosma seksiyasi tas-
virlangan (“Kompyuter — bosma™). Tasvir shakllantiriladigan yuza
(keyingi eslab qolishsiz) axborotni qayd etib, yashirin, ko‘rinmas
rasvimi hosil giladi. Yashirin tasvir maxsus uskunada joylashgan
po'yovchi modda bilan vizuallashtirilganidan so‘ng, yo bevosita,
yoki oraliq tashuvchi orqali qog‘ozga o‘tkazilishi mumkin (masalan,
rezinalangan silindr). Keyingi nusxani olish uchun ishchi yuza
keyingi tasvimi shaklfantirish uchun tayyorlanadi.

Kompyuter-bosma
{kontakisiz texnologiya yordamida)

Tasvirni
O”/ shakillantirish
ﬁ Tayyoslash

<
Ji'—— Tasvirni

o ¢hirish

Bo yovehi moddani surtish

Tasvir shakillantirilzdigan
yuza (eslab qolishsiz)

L) -y
mEm
. o B

*s
* s
.0.0 ....
e e
:‘Q e
oo %5 Rezina mato
Tozalash =1 :! o= (oralig tashuvchi}
== e L
L /‘Hr
LY oy
s LS
+ . *s
L st
l " maun "
Qog'oz

O zgartiriladigan tasvir (har bir bosilgan nusxada)

5.1.3-rasm. “Kompyunter — bosma” kontaktsiz texnologiyasi
go‘llanadigan bosma seksiyaning ishlash prinsipi
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Bosma qurilmasining alohida vzellarining aniq bajarilishi kon-
takisiz bosma texnologiyalari asoslangan fizika prinsiplariga bog*liq.
Kontaktsiz bosma texnologiyalari (NIP} sharhi. 3.1.4-rasmda kon-
takisiz bosma usullari sanab o‘tilgan bo‘lib, ularning nomlari ular
asosida yotgan fizik-kimyoviy jarayonlarni aks ettiradi.

Elektrofotografivada tasvirni shakllantirish fotoelektr effektlar
vositasida bajariladi. [onografiya deb ataladigan usulda ionli manba-
dan chigadigan zaryadlangan zarralar yordamida tashuvchida zaryadli
tasvir shakllantiriladi. Magnitografiva magnitodielekirik bilan
qoplangan tashuvehi yuzasida tasvir olishga asoslangan. Purkovchi
bosma usulida bo‘yoq soplolar tizimidan bevosita bosiladigan
materialga o‘thaziladi.

Ternografira. Termosublimatsiya yoki termoo‘tkazish variant-
larida ishlaydi, vlarda termik effektlar va bo‘yoq moddaning maxsus
tashuvchilari (mrasafan. bo*yovehi tasma) vositasida tasvir olinadi.

Fotografiva. Maxsus yorugsezgir qog'ozdan foydalanadi, u ra-
qamli usulda boshqariladigan yorug'lik signallari orqali eksponirov-
ka qilinadi. Bu ro‘yxalga “X"-grafiyani qo'shish lozim. Bu ba’zi
kontaktsiz texnologivalar, masalan, bevosita induktiv bosma, toner
ishlatiladigan purkovehi bosma, elkografiva, zwrografiva kabi usullar
uchun umumlashtiruvchi atama hisoblanadi. Ular keyingi bo‘limlarda
tavsiflanadi.

Kontakisiz bosma usullarida tasvir olish uchun fizik effekelar
odatda muayyan bo‘yovchi moddalardan foydalanish bilan bog'liq.
Masalan, elektrofotografiyada quruq yoki suyuq tonerlar, purkovehi
bosmada past qovusheq suyuq bo‘yoqlar hamda termobo‘yoqlar
ishlatiladi. Termografiyada bo‘yoqlar tashuvchida, masalan, bo yov-
chi tasmada mustahkamlanadi. 5.!.3-raswida tasvirlangan bosma
qurilmasi tasvirni shakllantirish va olib tashlash, yuzalarni tayyorlash
va lozalash, bo‘yovchi moddani uzatish uchun turli funksional
elementlar bilan jihozlangan.
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5.1.4-rasm. Bosma tizimlarni yaratish uchun mo‘ljallangan
kontakisiz bosma fexnologivalar sharhi

Kaontaktsiz texnologiyalar yordamida ham varaqli, ham rulonli ma-
terialni bosish mumkin. Umumiy ragamli ishiab chiqarish jarayonida
kontaktsiz bosma seksiyasi an’anaviy bosma seksiyalari bilan bir
liniyaga o‘matilishi mumkin.

Bosma jarayoni va kontakisiz rexnologivalarning funksional kom-
ponentlari. 3.1.5-rasmda kontaktsiz texnologiyalar asosidagi turli
qurilmalar va bosma jarayoni bosqichlari tasvirlangan. Bosma wriga
qatab hamma bosaichlar ham kiritilavermaydi. Ko*pchilik texno-
logiyalar uchun quyidagilar xos: tasvirni shakllantirish (yashirin,
ko‘rinmas tasvir clish), yashirin tasvirga bo‘yovchi moddani surtish
(ochiltirish), bo*yovehi moddani bosiladigan materialga oftkazish,
mustahkamlash, tozalash va tasvir tashuvchi yuzasini yangi siklga
tayyorfash. Keyingi boblarda asosiy sanab c'tilganlardan tashqari,
qo‘shimeha jarayonlar bayon etiladi.

Ular tasvirning oraliq tashuvchisini talab gilishi mumkin (masalan,
ofset bosmada - rezina qoplangan silindr kabi) (3.1.3-rasm). Ham
qattig silindr, ham egiluovchan tasma tasvir tashuvehisi bo*lishi
mumkin. Bu oraliq tashuvchilarga ham taalluqli.
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5.1.5-rasm. Kontaktsiz texnologiya asosidagi bosma
qurilmasining funksional kempenenilari

Komtakisiz texnologivatarda tasvirni ragamii shakliantirish. Ta-
shuvchida keyin bosiladigan materialga o‘tkaziladigan tasvirni shakl-
lantirish operatsiyasini kontakisiz texnologiyalarda tegishli qurilma-
lar, masafan, elekirofotografiyada lazer nurlanishining uzatuvchi
impulslari yoki ionografiyada zaryadlar o'tkazish orqali amalga
oshiriladi.

Bosma sifatl tasvirni shakltamtivish tizimlarining imkonlilik
qobilivati (dpi - bir dyuymga piksellarda o’lchanadi), tasvirming
alohida elementlari shakli, tasvir elementiga bo‘yovchi moddaning
turli migdorini o‘tkazish imkoniyati va hokazolar bilan belgilanadi.
5.1 6-rasmmda alohida piksellardan tashkil topgan tasvirning
rastrth bosma elementlari ko'rsatilgan. Yozishning turli imkonlilik
qobiliyatida olingan 167 mkm davrli (60 lin/sm) rastr tuzilmasi uchun
rastr elementlari 5./, 6.4-rasmda tagdim etilgan. Bir vagtning o‘zida,
taqqoslash uchun, analog rastr nuqtasi keltiriladi. 3. 1.6, b-rasmda turh
kattalikdagi tasvir elementlari ko*rsatilgan. Zalivka toni yoki plashka
maydonlarini bosish uchun {dog diametri = x %2 panjara qadami).
pikselning o' lchami panjara qadamidan kaltaroq bo' hishi belgitangan,
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5.1.6-rasm. Ragamli bosmada alohida elementlardan tasvirni
shakllantivish:

@) piksellardan tashkil topgan rastr elementi. b) yozishring turli
imkonlilik gobilivatida rastr elementi tuzilishi: v) rrli galiniikdagi
bo'vog gatlamini gqoplash orgali tasvir elementlarining zichligini
modulyasivalash
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5.1.7-rasm. Liniatura, imkonlilik qobiliyati va gradatsiyalar
soni o‘rtasidagi nisbat

Tasvirning alohida efementlariga bo‘yovchi moddaning turli
migdorini surtish imkoniyati mavjud, ya'ni ularning har biri turli optik
zichlikka (bir necha gradatsiya darajalariga) ega bo'lishi mumkin.
3. 1.6, v-rasmda optik zichliklarning beshta gradatsiyasi tasvirlangan.

Ularning to‘ritasi bo‘yoq qatlamining turli qalinligi tufayli
olingan bo*lib, beshinchisi esa — tasvirmning bosilmagan maydonidir.
Shu tariga gradatsiyalarning katta diapazonini reproduksiyatash
mumkin, xususan, ko‘p rangli bosma chog'ida — qog'ozda bo‘yoq
fagat mavjud yoki yo‘q bo'lgan maydonlar holatiga qaraganda
kattaroq rang qamrovi hosil bo*ladi. 5./. 6, v-rasmda ko*rsatilganidek,
bir xil katlalikdagi tasvir elementlari wchun optik zichlikning
o‘zgarishi bo‘yoq qatlamining turli qalinligi yordamida amalga
oshiriladi. Bir rastr yacheykasi doirasida optik zichliklar {kulrang
maydenlar) ikki effekt (qatlam galinligi va diametr} orqali olinishi
mumkin. 3./.7-rasmda ragamli bosma sifatini belgilaydigan rastr
liniaturasi, imkonlilik qobiliyati va optik zichliklaming o*zaro alogasi
ko‘rsatilgan.
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5.1.2. Bir hosma scksiya asosida ko'p rangli bosma uchun
tizimlar konscpsiyalari

“Kompyuter — bosma” tizimlari konsepsiyalari, arxitekturasi. Bir
yoki bir necha progonli tizimiar, kontakisiz texnologiyalar asosidagi
ko'p rangli bosma qog oz varag'i yoki matosining bir yoki bir necha
progonli tizimlarda bajarilishi mumkin (Singlepass va Muitipass
tizimlari). Bir progonli tizimlarda har bir rang uchun alohida bosma
seksiyalari o‘rnatiladi (yoki bo*yovehi moddani oraliq tashuvchipa
va so'ngra bosiladigan materialga alohida oftkazish bajariladi).
Ayni vaqtda bir necha progonli tizimlarda bosma seksiya ranglari
ajratilgan tasvirlarga muvofiq bir necha yoyish qurilmalart bilan
ketma-ket ulanadi. To‘rt rangli gamma havorang, qirmizi, sariq va
gora bo*yoq moddalari bilan bosish chog®ida, bo*vash uskunasini
o-zgartitish orqali fagat bir seksiya ishlatiladi. Ayni damda bir
progonli tizimlarda har bir rang uchun alohida bosma seksiya
o‘rnatilgan.

Bir bosma seksiya asosida ko'p rangli bosma uchun tizimlar
konsepsiyalari. Quyida keltirilgan misollar elektrofotografiyaga
taallugli, v esa, ma’lumki, bosma axborot materiallarini ishlab
chigarishda keng go*llanmoqda.

Bosma tasvir shakllantiriladigan yuzadan hamda oraliq tashuvchi
orqali bevasita bajarilishi mumkin. Tasvir shakllantiriladigan yuzalar
va oraliq tashuvchilar silindr yoki tasma ko‘rinishida bajarilishi
mumkin. To*rtranglibosmachog*idabirranghi tasvirlarbo® yoglarining
bir-biriga mos tushishi tucli tarzda, masalan, bevosita qog ozda yoki
oraliq tashuvchida amalga oshirilishi mumkin. 5.7 8-rasmda tasvic
bir lazer manbai yordamida fotoyarimo®tkazgich silindnida. bo'yoq
modda esa — uning aylanasi bo‘ylab joylashgan (planetar tuzilish)

to‘rita bo' yash uskunasi (yoyish va ochiltirish seksiyalari) yordamida
shakllantiriladigan tizim tagdim etilgan.
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5.1.8-rasm. Ko ‘p rangli bosma uchun bir necha progonli tizim
(planetar tuzilish); oraliq tashwvchi sifatida ishiatiladigan tasmada
bir vangli tasvirlarni to ‘plash va bo yoglarini bir-biriga mos
tushirish (NC 3006, Ricoh)

Ranglari ajratilgan tasvirlar fotoyarimo‘tkazgich silindrda shakl-
lantirilib, keyin esa oralig tashuvchi-tasmada yig®iladi va bo‘yoqlari
bir-biriga mos tushiriladi.

Foloyanmo tkazgikch

gallam goplangan
Toned kassetatar zlindir Lazer

Karusel Bosma siincir Qog oz selngan
savalcha

5.1.9-rasm. Ko p rangli bosma uchun bir necha progondi
{izim (toner uzalishni o ‘zgartivishning karuselli tizimi; bosma
silindrining to ‘vt aylanishi ichida bosiladigan materialda bir
rangli tasvirlarni 1o 'plash CLC 300, Canonj}
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Tasmaning qog‘oz bilan faqat bir kontakti yordami to'rl rangli
rasvirlarolinadi. 5. 7. 9-rassrdatasvirlangantizimda bo* yash uskunalari
{ochiltirish seksiyalari) karusel sxemasiga ko‘ra o‘matilgan. Tasvir
bo"yash uskunasi bilan o‘zaro ta'sir qiluvchi fotoyarimo'tkazgich
sitindri bilan kontakiga kirishib, oraliq silindrga o‘tkaziladi. Bosma
silindrida varaq elektrostatika kuchlari, ba’zi konstruksiyalarda esa —
tutqichlar bilan ushlab wriladi. Bosma silindrining tort aylanishidan
so‘ng to'rt rangli tasvir hosil bo*ladi. 5.1. {0-rasmda taqdim etilgan
uskuna shu tarzda ishlaydi. Qog‘oz varag’i bosma silindrda tutib
turiladi. To'rita ranglari ajratilgan tasvirlar oraliq silindrdan to'nt
aylanish ichida qog‘ozga o'tkaziladi. Fotoyarimo‘tkazgich gatlami
qoplangan silindrda lazer yordamida tasvir shakllantiriladi, rangli
suyuq tonemi yoyish valiklariga o‘zgartirib uzatish orqali ochiltirish
bajariladi.

Tamvirmi

shakllaniiradigan 4 . —
tizam ((_ e ik i=—1]
Yaylsh ] Tasvir
tizmm | v shakillantinfadigan
\ silindir

CQog o
—
i 1
/
b |
| Chigansh { Buriima Boama
qurimasi [ kassela silirdie

Suyuq toner

=

T

5.1.10-rasmn. Ko'p rangli bosma uchun biv necha progonli tizim,
suyng tonerii o'zgartivib wzatish hamda bosma silindrdagi
tasvirlarni yig'ish va qgog oz varag ‘ida bo ‘voglarini bir-biriga mos
tushirvish, suyuq toner yoyish (oralig) sitindr orqali o ‘thaziladi
(E-Print 1000, Indigo)
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3.1 H-rasmdataqdim etilgan sxemada tasmatasvir tashuvchi bo’lib
xizmat qiladi, unda lazer yordamida tasvir shakllantiriladi. Alohida
bo‘yash uskunalari ketma-ket keltiriladi, to‘rt rangii tasvir oraliq
silindrda yigtiladi, keyin esa qogozga o‘tkaziladi. 5././2-rasmda
tasvirlangan qurilma ham elektrofotografiyaga asoslangan. Reiseptor
joylashgan silindrga to'rtta ochiltirish seksiyasi ketma-ket ulanishi
mumkin. Bu variantning o*ziga xosligi shundaki, bir ranglt tasvirlar
bevosita tasvir shaktlantiriladigan silindrda yigtiladi va bo‘yoqlari
bir-biriga mos tushiriladi, keyin esa bir bosma kontakt yordamida
qogozga o'tkaziladi.

Tasvir

shakillantiriladigan Oralig silindir
tasma

Qchiltirish seksiyasi \

e A
K \ A0S
— e - 4

®

¥ A

Lazer lizimi Qog oz solingan kasseta

5.1.11-rasm. Ko'p rangli bosma uchun bir necha progonli
tizim, undagi tasma tasvir tashuvchi sifatida fotoretseptor bilan

qoplangan, oraliq silindrda bir rangli tasvirlar yig‘iladi va

bo‘yogqlari bir-biriga mos tushinladi (BeamStar, Hitachi)
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Ko'p rangli bosma uchun bir necha bosma seksiyali tizimlar kon-
_;epsiyalari (bir progonda bosish tizimi). Yugori tavsiflangan bir necha
rogonli qurilmalarda bosiladigan material yoki oraliq tashuvchi
po"¥od moddasini o‘tkazish uchun xuddi o*sha bir bosma seksiyasiga
pir necha Tuaria keiorifishi kerak, bu esa ularning wnumdorligi

asayishiga olib keladi. Bir progonli quritmalarda bar bir rang uchun
posma seksiyasida tasvirni shakllantiruvehi o*z qurilmasi o*rnatilgan.

Bo'yoq moddasini o‘tkazish uchun ketma-ket bir necha bosma

seksiyalardan o'tadi. 5.1./3-rasmda ko‘p rangli bosma vaqtida
rangla\ri ajratilgan tasviclarni yig‘ish variantlari sharhlangan.
geksiyalt tuzilishda, 5.7./3,a-rasmda ko*rsatilganidek, tonerli
(asvir foroyarimo*tkazgich silindrida to'g'ri qogozga o‘tkaziladi
5. 1.9-rasnt). To'rtta basma seksiyasi bir qatorda joylashgan. Bir
aecha progenli tizim bilan qiyoslaganda (masalan, 3.1.10-rasmda
tgsvirlangan}. mazkur uskunaning unumdorligi xuddi o‘sha bosma
rezligida 1ot barobar yuqori bo‘ladi. 3.1 13.b-rasmda tasvirni
qog o7gd oraliq silindrlar orqali o‘tkazish jarayoni taqdim etilgan,

Tasvir shakillantiladigan
Uzim

= \ Qirmizi

OO

F

h
.Jgf  Havorang
A

Fotoretsiptorl silindir

5.1.12-rasm. Ko p rangli bosma uchun bir necha progonli
tizim, tho ‘vash uskunalarining planciar foylashuvi); tasvirni
shakllantivish va gog ‘ozga o ‘thazish wchun, silindrda bir vangli
tasvirlar yig ‘iladi va bo ‘yoglari bir-biriga mos tushiriladi
(Matsuchita, Konica/HFP)
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Tutgichlari bo*[gan bosma silindr ham ishlatiladi. 3. 1. /3. v-rasmde
ranglari ajratilpan tasvirlar oraliq tashuvchi-tasmada to‘planadi, keyin
esa 5.1.8-rasmda tasvielangan tizimda kabi qog'ozga o°tkaziladi.
5.1.13,g-rasmda ko'rsatilgan sxemada bir rangli tasvirlar bevosita
fotosezgir qatlamli silindrda to*planadi, amme 3. /. [ 2-rashide taqdim
etilgan tizimdan farqli ravishda, bir necha progonli tizimlarda kabi,
silindming to‘rt marta aylanishida emas, baiki bir vaqtning o‘zida
tasvir shakllantiriladi (3. 1.7 2-rasm). .

Ikki tomontama bosma tizimlari (dupleks) uchun varag o‘giruvehi
qurilmalar. “Kompyuter — bosma™ tizimlarida bir progonda, ya'ni
varaqningyuzlomonibosilganidanso‘ngunioraliqsaqlashsiZhamikki
tomonlama bosmani bajarish mumkin. Kontaktsiz texnologivalarda
bosishdan keyin bo‘yoq moddasi tez fiksatsiyaianishi tufayli, varaq
yoki qog‘oz matosi pardozlash jarayonlari seksiyasiga keyingi
gayta ishlash uchun uzatilishi mumkin. Yuz tomoni bosilganidan
so'ng, material o'girilib, yana o‘sha bosma seksiyasiga uzatiladi.
Orqa tomonni bosish uchun ikkinchi bosma seksiyani o‘rnatish
mumkin. Bu esa, xususan, bir rangli ikki tomonlama bosma chog‘ida
unumdorlikni oshirish magsadida qilinadi.

v v Lt Pk i ik ek e A 1 gt

e ]

B0l Lot Brvaests Bamma (s al pde k]

S

5.1.13-rasm. Bir niecha bosma seksivalarga ega bolgan ko 'p
rengli basma tizimlari (hir progonli tizim) konsepsiyalari
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1kki tomenlama bosma uchun turli qurilmalar ishlatiladi. Ular
patafsil ko'rib chiqiimaydi. Fagal yuqorida tavsiflangan sxemalarga
panda ikki tomonfama bosma imkoniyatiga ega bo‘lgan tizimlarga
ghamiyat qaratiladi. 5.1./0-rasmda tasvirlangan ko‘p rangli ikki
omonlama varagli bosma tizimida, varaq o*giruvchi kasseta ko‘zda
qutilgan. Varaq kassetaga kelib tushadi va orqa lomoni bosishga qabul
qilinguncha saglanadi.

5.1.3. NIP-tizimlar uchun bo‘yoq moddalar

NiF-tizindar uchin be ‘yogq moddalar. Kontaktsiz texnologiyalar
ychun umuman maxsus bo‘yoq moddalar zarur. Bosma qoliplar talab
qjlinmaydigan texnologiyalarda yashirin tasvir tashuvchida hosil
qilinadi {purkavchi bosmadan tashqari). Bo‘yoq moddani tasvir
ashuvehiga o‘tkazish esa, uning fizik-kimyoviy xossalari yashirin
gasvirni hosil gilish fizik effektlariga mos kelishini talab giladi.
Masalan, elektrofotografiyada elektrostatik tasvirni ochiltirish uchun
tegishli quibiylikka ega bo‘lgan bo‘yoq moddalar zarur, bundan
magsad ~ ulami bo'yash uskunasidan tasvir shakllantiriladigan
pzaga o'tkazish. Masalan, axborot tashuvchi yuzasidagi musbat
zaryadlar tonerning manfiy zaryadlangan zarralarini talab qiladi.

Toner 5. 1. 4-rasmda ko‘rsatilganidek, elektrofotografiya, ionogra-
fiya va magnitografiyada tonerlar ishlatiladi. Kukunli (qurug toner) va
suyuq toner farglanadi. 3. 1. 14-rasmda tonerlar tasnifi taqdim etilgan.
gukunli toner bir yoki ikki komponentli tuzilishga ega bo‘lishi
mumkin. Odatda ko'proq ikki komponentli tonerlar ishlatiladi.
Ularda yashirin tasvirni  vizuallashtirish uchun zarur bo‘lgan
zarralar tashuvchi zarralar yordamida yetkazib beriladi. Tashuvchi
zarralar (diametri taxminan 80 mkm) tasvir tashuvchining yuzasiga
naydaroq bo‘yoq zarralarini o*tkazadi (diametri taxminan 8 mkm)
(5.4.13,v-rasm). Bo‘yoq zarralari bosmada sarflangan bir vaqtda,
tashuvchi zarralar takroriy foydalanish magsadida bo‘yash tizimida

aylanib yuradi (u ochiltirish tizimi deb ham ataladi).
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Qurugq toner Suyuq toner
Pigmentlar, go’shimchalar,
polimerlar ham bo’lishi
murnkin, 2 mkm li dielektrik
6-20 mkm li zarralar eritma tashuvchidagi zarralar
o'lchamlari o'lchamlari

Polimerlar, pigmentlar,
go shimchalar

__ Ikki komponentli toner
(toner va tashuvechi)

__ bir komponentli toner
(magnitli)
bir kemponentli toner
(magnitsiz)

Bo'yoq qatlami galinligi (tanerning bir gatlami)
taxminan 5-10 mkm taxminan (1-3 mkm)

Fiksatsiyalquritish
Tanerni eritish Tanerni mustahkamlash,
va bosish eritish va bosish, tashuvchi

suyuqlikning bug’lznishi
5.1.14-rasm. Korrakisiz texnologivalar uchun tonerlar

Bir komponentli tonerlar orasida magnilli va magnitsiz tonerlar
farqlanadi. Magnitii toneriar, odatda bir rangli bosmada to*q rangli
tonlarda qotilanadi. Magnitsiz biv komponentii ronerlar asosan past
tezlikda ishiaydigan tizimlarda ishlatiladi.

Suyuq tonerlarda tashuvchi suyuqlik pigmentiar yoki bo*yoq zarra-
larini 1ashishni o'z zimmasiga oladi. Tasvirni axborot tashuvchidan
qog‘ozga o‘tkazish oldidan suyuqlik olib tashlanishi kerak. Ko'p
hollarda v yana bosma jarayoniga qaytadi. Xususan, ko‘p rangli
bosma uchun suyuq tonerlarni 1shlatish hozircha keng qo‘lanmayapti.
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5.1.15-rasm. Kukunli toner: a) mexanik jarayoniar vositasida
apyoriangan toner (Agfa); b} kintyoviy jaravonlar vositasida
tayyorlangan torer (OKT Data}: v) ikki komponentii toner,
tastuveli zarradagi toner zarrachalari (tashuvchi diainetyi
taxminan 80 mikm).

5.1.10-rasmda ko'rsatilgan bosma tizimida suyuq tonerlar ish-
| ati]adi‘ 5.2.13-rasmda 1asvirlangan tizimda ham bo‘yoq moddasi
Sif‘atida suyuq toner ishlatiladi. Hozirgi vaqida turli kimyoviy-fizik

onsepsiyalar asosida suyuq tonerlarning ko‘plab ishlanmalari olib
borilmoqdfl, bunda tashuvchi suyuqlikning reologiyasi va uning
aerof-muhitga ta’sini hisobga olinmoqda.

Qurugq toner ishlatiladigan kontakisiz texnologivatarda bir rangli
posma vaqtida gogrozdagi bo‘yeq qatlami qalinligi 5-10 mkm ni
rashkil etadi (ofset bosmada — taxminan 1 mkm). Agar bosma suyuq
ronerda bajarilsa, u holda 1 dan 3 mkm gacha qalinlikdagi qatlam
hosil bo‘ladi (} dan 2 mkm gacha bo‘lgan zarralar o®lchami tufayli).

Queuq birikmalar bilan bosish chog'ida, issiglik uzatilganda toner
zarralari erishi va siquv orqali, tasvir qog‘ozda avtomatik mustah-
iamlanishi yo'ii bilan fiksatsiya jarayoni yuz beradi.

Bundan tashqari, suyuq tonerlar bilan bosganda tashuvchi suyugq-
|ikni bug'lantirish yoki olib tashlash zarur. 3.1.75-rasmda quruq
ronetlar tzilishiga ikki misol ko‘rsatilgan. 3.).15.a-rasmda bir
xomponentli tonerning turli zarralari tasvirlangan. Ko‘p martalab
eritish, yanchish va saralash orqali, toner dastlabki moddadan ish-
1ab chiqariladi. 3.1.713 b-rasmda sharsimon zarralardan tashkil top-
gan toner tagdim etilgan. U, masalan, dispersiya usulida, bevo-
gita kimyoviy sintez orqali tayyorlanadi. Qo‘shimcha ravishda
3.1.13,v-rasmda ikki komponentli toner tashuvchidagi bo‘yoq
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zarralari ko‘rsatilgan.
Putkovchi bosma uchua bo'yeqlar. 5.1 J6-rasmda purkovchi

bosma kontakisiz texrologiyasida ishiatiladigan turli bo‘yoqlar
sharhi berilgan. Purkovchi bosmada (3./. 4-rasm) pigmentlar yoki
bo*yoq moddalar ishlatiladi.

Turli purkovchi bosma tizimlari o‘z tashkil etuvchilari bilan ajralib
turadigan o*ziga xos (masalan. suv yoki erituvchi asosidagi) bo‘ yoglar
turlaridan foydalanishni tagozo eladi. Ishlatiladigan bo‘yoq turi
ko*p jihatdan nafagat uni vzatish tizimi, balki bosiladigan material
(shimish qobiliyati, qoplama, plyonka va h.k.), atrof-muhit sharoitlari
(vorug‘bardoshlik, yeilishga chidamlilik, atmosfera ta'sirlariga bar-
doshlilik va h.k.} hamda quritish jarayoni bilan belgilanadi.

Suyuq bo‘yoqlacni quritish jarayoni bug‘lasish va shimishdan ibo-
rat. Issiqlik uzatish yordamida yznada tez natijalarga erishish mum-
kin. UB-bo'yoglar nurlanish orqali quritiladi.

Termobo®yoqlar ishlab chigarish jarayoni vaqtida avtomatik quri-
titadi. Qizdirilganda erigan bo*yoq soviydi va qog‘ozda qattiglashadi.

Bo‘yoqlar va ufarning bosiladigan material bilan o‘zaro ta’siri
aynigsa ko'p rangli bosmada bo‘yoq qatlami galinligini va tasvir
sifatini belgilaydi. Suyuq bo*yoqlar ishiatilganda qog‘ozdagi bo‘yoq
qatfami qalinligi purkovchi bosma vaqtida taxminan 0,5 mkm ga
yetadi. UB va termobo*yoqlar ishlatilganda u 10 dan 15 mkm gachani
tashkil etadi, bu esa nomagbu! relef tuzilmalari hosil bo*lishiga olib
kelishi muwmkin (bir rangh ofset bosmada bo'yoq qatlami galinligi
odatda 0,7 mkm ga yetadi}.

Termoo thazish. Termoo‘tkazish va termosublimatsiya vaqtida
bo*yoq bosiladigan rulonli yoki varagli materialga yupqa gatlam qilib
qoplanadi. Bo‘yogni boshqariladigan haydash orqali (subdimarsiya),
bo‘yoq qatlami to*la yoki gisman o"tkaziladi.

Termobosmada bosiladigan gog'oz bo‘yoq moddalarni o'zida
saqlashi mumkin, ular issiqlik uzatish orgali fzollashadi va bo'yoq
moddalarning vizuallashuviga yordam beradi. Termoo‘tkazish
chogfida bo‘yog gatlami galinligi odatda taxminan 2 mkm,
termosublimatsiyada esa - | dan 2 mkm ni lashki! eiadi. Quritish
Jjarayoni termografivaning fizik-kimyoviy jarayonlari bilan bog'lig
bo*lib, aviomatik ravishda yuz beradi {(qizdirish va bosim ta'siri
orqali erish, bug*lanish, soviganda qattiglashish).
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Purkashli bosma uchun _— Pigmentiar

ba'yoq -<— Rang berish moddasi \

Suyuq bo'yoq
——— (yopishqogligi (wazkost
1-30 mPals))

Bo'yovchilar

|— Standart bo'yoglar Taxminant qatlam qalinligi 0.5 mkm:
- suv asosli qurilish: bug lanishifyutilishi
- eritma asosli

L — UB-ba'yoqlar Taxminan qatlam galinligi §-15 mkm
(chop etiladigan material turiga qarab)
quritish: quritish nurlanish bilan ishlov berish

T ]
’| ermobo’yoq Taxminan qatiam aalinligi 10-15 mkm
(chop etiladigan malenal turiga qarab

sovitish vositasida gotirish)

5.1.16 rasm. Purkashii bosma wchun bo ‘yog

“Komipyuter — hosma™ tizimi komponentlari. 5.1 17-rasmda
kontaktsiz texnologiyalar asosidagi “Kompyuter — bosma™ tizimi
komponentlari ko‘rsatilgan. Rasmdan ko'rinib turzanidek, bosma
tizimi rasty protsessori orgali boshqariladi. U chigarish qurilmalari
va bosma sekstyasi uchun tasviming bitli kartasini yaratadi, Skaner
yordamida fasviriy aslnusxalar ragamli ko‘rinishga o'tkaziladi va
bosma tizimiga unzatiladi yoki mavjud ma’lumotiami to'ldirish
uchun ishiatiladi. Yakuniy mahsulotga qo‘yilgan talablarga ko‘ra,
tizim pardozlash jarayonlari uchun me‘ljallangan turli uskunalar
bilan to‘ldirilishi mumkin. Kontakisiz texnologiyalar asosidagi
"Kompyuter — bosma” tizimlarining avvalgi tavsifida aslnusxa
ragamli ko‘rinishda taqdim etilishi hisobga clingandi. Tasvirni
shakllantiruvchi quriima raqamli usullar yordamida boshqariladi.
NIP-texnologiyalar asosidagi bosma tizimlaming aksariyati moddiy
ko'rinishdagi aslnusxalardan kelib chiqib ishlab chigaviladi. Axborot
kiritish uchun skaner ishlatiladi (3.1 /7, 5. [.8-rasmilar).
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5.1.17-rasm. Komtakisiz texnologiyada “Kompyuter - bosma”
tizimi komponentlari

Eleksrofotografiva asosidagi odatdagi nusxa ko'chirish mashi-
nalaridaaslnusxa bosma seksiyasining fotayarimo‘tkazgichli yuzasiga
bevosita o*tkaziladi. Operatsiya aslnusxaning har bir ko‘chirma nus-
xasi uchun takrorlanadi. Tasvirni bevosita optik tushirish uchun
aslnusxani o‘qgishdan (nusxa ko‘chirish) fargli ravishda, bosma
tizimlaridagi skanerlar ragamli bo‘ladi. Ular yordamida tasvir
skanerlanadi va ragamli ko‘rinishga aylantiriladi. Bosma chogida
tasvir ma’lumotlari massivi bosma seksiyaga uzatiladi (3.1.8-rasnr).
Agar, aslnusxadan o‘nta nusxa olish kerak bo'lsa, tasvicning raqamili
ma’lumotlari xotira gurilmasidan uzatiladi. Bu holda nusxa ko*chirish
mashinasi ragamii bosma qurilntasi kabi ishlaydi.

Bosma texnologiyasi borasida nusxa ko*chirish va bosma guril-
malari o‘rtasidagi farq sezilmasdir. Har bir nusxani fagat moddiy
aslnusxadan tayyorlay oladigan qurilmalar ham nusxa ko‘chiruvehi
deb ataladi,

Basma qurilmalari interfeyslar va RIP rastc protsessorlari orgali
raqamli ko'rinishdagi buyurtma ma’lumotlarini oladi. Agar ragamli
bosma tizimiga skaner ulangan bo*Isa (u moddiy aslnusxalaeni raqamli
shaklga aylantiradi), ma’lumotlarning xotira qurilmasida saqlanishi
ta’minlanadi. Ma’lumotlar bu qurilmadan bosmaga uzatiladi. Bunday
tizim nusxa ko*chiruvehi emas, balki basma tizimdir. [1]
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5.2. Elektrofotografiyada tasvicni shakillantirish uchun
qurilmalar

5.2.1. Elektrofotografiya asoslari

Elektrofotografiya — eng keng targalgan NIP-texnologiyadir.
I} Chester Karlson ixtirosiga asoslangan {patent olish uchun
talabnoma 1939 yilda berilgan va 1942 vilda ro‘yxatga olingan).
Elektrofotografiva asoslati. 5. 2. I8-rasmda elekicofotografiya usulini
amalga oshirish tasvirlangan. Elekirofotografiya bosmasi jarayoni
besh bosqichga bo*linadi:

1) tasvirni shakllantirish;

2) toner tushirish (ochiltirish};

3) toner o'‘tkazish (bosma);

4) tonemi mustahkamlash;

3} tozalash {tayyorlash}.

Jarayonning ushbu besh bosgichi keyinchalik yanada batafsil
ko‘rib chigiladi. Tasvir tashuvchisi konstruksiyasi elektrofotografiya
jarayonida katta ahamiyatga ega. Tasvir tashuvchi, rasmda ko*rsa-
tilganidek, silinde ko‘rinishida yasalishi mumkin. Silindr esa alyu-
miniy asosidagi gotishmalardan yoki fotosezgir qatlam goplangan
egiluvchan tasma shaklida tayyorlanadi.

Yarug'lik

s
L Dazer yoki Egiguanma kacgien
Taavirnl M"Elgs.' / Yashiin
shakdilantirish " _alektiostatk
= S 7 laswy
fuzan Lojl rasryad i }‘ { 1

bdan zaryadiash @)
A Torer tushirish

O
B LS r tochilymsh seksyasih

yordamida yo qoiish
(5} Toratamn <@ |
~ Oawoilashk e L
Cha’ lka

torsh

< Tonarmi futib Wwaveh:
T elektrosiatiko huchlan

-— - -—

Chugerish (L) C IR | Qog'az Uzatish
7 5
==t Ter(+) o
@ | \ @
Tonwmi musiabkamlash  Toner bevosila qog orga
{eszmghi, bagim) o' Ikazish [yok: oralk tashuvchi
argali}

5.2.18-rasm. Efckirofotografiva usulini amalga oshirish
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Tasvimni shakllantivuvehi silindrlar quyidagi fotosezgir qopla-
malarga ega bo'*lishi mumikin:

* As28e3 yoki selen saglaydigan o‘xshash birikmalar;

+ OPS (Organic Photo Conductor) organik fotoyarima‘tkazgichi;

= amorf kremniy {a-Si yoki a-Si kabi belgilanadi).

Ko'p qatlamii organik fotoretseptorlardan tayyorfangan qopla-
ma eng ko‘p targalgan, Amorf kremniy keng go‘llanmogda,
selen saqlanadigan birikmaltardan foydalanish esa qisgarmogda.
5.2.19-rasmda bir tekis manfiy zaryadli OPS qoplamali tashuvchi
tuzilishi tasvirlangan. Yorug‘lik musbat zaryadni hosil qiluvchi
CGL (Charge Generating Layer) asosiy gatlamida yutiladi, u esa
CTL {Charge Ttansport Layer) tashuvchi gatlami yordamida yuzaga
kelib tushadi. Natijada elekirik neytral maydon hosil bo*ladi. Odatda
OPS goplamalt yuzalar manfiy zaryadga, amorf kremniy yoki selen
birikmalaridan iborat qoplamalar esa — musbat zaryadga ega.

Amorf keemniyli qoplamalar OPS qoplamalariga qiyoslaganda
yeyilishga garshi ko‘prog chidamii, ammo ularni ishiab chigarish
xarajatlari ham ko*prog. OPS gatlamini yeyilishni kamaytiruvchi
qo‘shimcha qoplamalar bilan himoyalash mumkin. Hozirgi vaqida
ikkala qoplama tizimlarini takomillashtirish bo‘yicha ishlanmalar
ofib borilmoqda. Bundan keyin elektrofotografiya uchun yuqorida
aytilgan bosma jarayoninig besh bosqichi ko*rib chigiladi.

Lapodlof Irshensh uehun togh quidma

Folatok kabi cgib
‘Mlllwﬂhma Feten  buzhoeechs zaryad
I_m_‘_‘ trong g
LU BUE e
Zaryodu # Bormhnginkee i Rutklamaty
tehastamsh * = % |m .
AOAEAGEAAGS A S.c
1
Zinpxin tastsh !, Murpnirifpm
flaxmanan 3 mkm) g Rz
Ay
Zaryad hosi bolishi '
=]
Tashaetn 3aca (AL} |
O takuve i gallam
Humaya gadrame
taamnan 94 mhm

5.2.19-rasm. Organik fotoyvarimo ‘tkazgick bilan qoplangan {OPS)
tashuvehi tuzilishi
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1. Tusvieni shakilantivish. Boshqariluvehi yorug'lik manbai ta’si-
rida tasvir tashuvchining fotoyarimo‘tkazgichli yuzalaridagi zaryadni
o‘zgartirish orgali, tasvic shakllantiriladi. Bu lazerli nurlanish
yoki yorug'lik diedlart taratadigan nurlar bo‘lishi mumkin. Cddiy
nusxa ko'chirish qurilmalarida yozish jarayeni aslnusxani bevosita
optik proeksiyalash orqali ta'minlanadi. Silindr fotoretseptoriga
yorug'lik impulslari ta’siri tasvirga mos keladi. Nurlanish ta’sirida
qgatlamning bir tekis zaryadlangan yuzasi gisman zaryadsizlanadi,
shakllantirilayotgan tasvirga muvofiq maydonlar zaryadi o*zgaradi
(elekirofotografiyada tasvir ham lazer nurlanishi, ham yorug'lik
dicdlari yerdamida yozib olinishi tufayli, “elektrofotografiya bosma
qurilmasi” o‘rniga qo*llanadigan “lazerli bosma qurilmasi” haqiqatga
to'g‘ri kelmaydi). Nusxa ko‘chirish qurilmasida tasvir bevosita
shakllantirilganida, aslnusxani nuclantirish uchun galogen manba
yorug‘ligi ishlatiladi. Aslnusxaning tasvir detallari bilan ishg*ol
gilinmagan oq maydenlari yorug'likni gaytarib, fotoyarimo‘tkazgich
gatlami maydonlarini yoritadi, va tegishlicha, zaryadiar ulardan
“oqib tushadi”. Manba to*lginlari wzunliklari diapazenini qoplama
xususiyatlarigamuvofiqtanlash lozim. Lazer manbalari to® Iqinlarining
uzunliklari ko' pincha taxminan 700 nm oi tashkil etadi.

2. Toner tushirish (ochiltirish). Elekirofotografiyada maxsus
bo‘yovchi moddalar ishlatiladi. Bu quruq yoki suyuq tonerlar bo* lishi
mumkin. Ular tarkibiga ko‘ra farqlanadi va tasvirni shaklantirish
uchun muhim komponentlar: pigmentlar yoki bo‘yoq moddalarni
saqlaydi. Toner bo‘yash tizimi (maxsus qurilma)} yordamida tushiri-
ladi. Potensiallar (elektr maydonlar} tafovuti tufayli, tonecning
mayda zatralari fotoyarimo*tkazgich qatlamining zaryadlangan may-
donlariga o‘tadi. Toner tushirish shu tarzda yuz beradiki, yuzaning
zaryadlangan maydonlari toner zarralarini o'ziga tottib oladi
(3.2 18-rasinda soddalashtirilgan ko‘rinishda tasvirlangan), shundan
so'ng silindrdagi yashirin tasvit ko‘rinadigan bo'lib goladi. Shu
tufayli toner tushirish tizimi ochiltirish qurilmasi ham deb ataladi.

3. Torer o'tkazish (bosma). Toner silindr yoki tasmadan to‘g‘ri
gogozga hamda oralig elementlar, masalan, silindr yoki tasma ko'ri-
nishida oftkazilishi mumkin. 3.2.18-rasmnda ko'rsatilganidek, toner
odatda silindming fotoyarimo‘tkazgich gatlamidan to*g*ri bosi-
ladigan materialga o‘tkaziladi. Tonerning zaryadlangan zarsalari
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silindr yuzasidan qog'ozga o‘tishi uchun, bosma kontakt zenasida
zaryadlash qurilmasi vositasida {(Corona) elekirostatik maydon yara-
titadi. O‘tkazish silindr yuzasini qog‘ozga bosib turish orqali ta’min-
lanadi.

4 Tonerning nustahkamianishi (erishi). Barqaror tasvir olish
uchun toner zarralarini qog‘ozda mustahkamlash uchun, fiksatsiya
qurilmasi zarur. U bosma kontakt zonasiga issiglik uzatadi, bu esa
tonerning erishiga va qog‘ozda mustahkamlanishiga olib keladi.

3. Tozalash. 5.2.18-rasmda ko'rsatilganidek, tasvir silindrning
fotoyarimo‘tkazgich qatlamidan gog‘ozga o'tkazilganidan so’ng,
unda tonerning alohida zarralari va qoldiq zaryadiar qolishi mumkin.
Silindrni keyingi tasvirga tayyorlash uchun, yuzani mexanik tozalash
va uning barcha maydonlarida bir xil zaryadni tiklash zarur. Toner
zarralarini olib tashlash uchun mexanik tozalash cho‘tkalar yeki tortib
olish orgali bajarilishi mumkin. Yuzani bir tekis nurlantirish orgali,
zaryadli netralizalsiya amalga oshiriladi (ko‘pincha o‘zgaruvchan
elektr maydoni yordamida ham). Shundan so‘ng yuza elektr neyiral
bo‘lib golib, yangi ish sikliga tayyor bo*ladi. Jarayonning birinchi
bosgichida kabi, tofli razryad vordamida silinde fotoretseptorining
butun yuzasi zaryadlanadi (5.2.79-rasm), keyin esa tegishli tasvir
shakliantiriladi.

5.2.2. Elektrofotografiyada bosilgan nusxalar sifati

Elekirofotografivada bosiigan nusxalar sifati. Yuqorida tavsif-
langan jarayonlardan ma’lum bo‘ladiki, elektrofotografiya bargaror
tasvirli bosma qolipni talab gilmaydi. Har aylanishda silindrning
fotoyarimo*tkazgich gatlamida tamomila yangi yashirin tasvirmi
(o zgaruvchan tasvirm) hosil qilish mumkin.

Agar bu texnologiya yordamida, masalan, yuz dona bir xil nusxa
miqdorida adadni tayyorlash kerak bo'lsa, u holda besma qolipdan
bosish usullaridan fargli ravishda, ular uchun xuddi o sha yashirin
zaryadh tasvir hosil gilinadi (yuz marta). Bu ¢sa bosilgan nusxaiar
sifati o‘zgarishlariga olib kelishi mumkin. Birinchidan, fatoretseptor
qatlami maydonlari zaryadlanishida, ikkinchidan, tonerni yashirin
tasvirga tushirish va keyin uni qog’ozga o‘tkazishda tafovut hosil
bo-lishi tufayli shunday bo*ladi. Shuning uchun kontaktsiz usullarda
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va xususan, elektrofotografiyada adadni bosish jarayonida, bosma
qolip texnologiyalariga qaraganda, ko‘pincha alohida nusxalarda
(asvir va aslnusxaning nomosliklari vujudga keladi.
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5.2.20-vasm. Elektrofotografivada bosma seksiva komponentiari
Joylashuvi (Oce)

Elektrofotografiya usulida bosish vaqtida, yashirin tasvirning
aslnusxaga o°xshashligi, toner o*tkazishning bir tekisligi va anigligi,
uning gog‘ozda mustahkamlanishi, keyingi bosma sikli uchun silinde
yuzast yoki oraliq tashuvchining harorati sifat va bargarorlikka hal
qiluvchi ta’sir ko*rsatadi.

Buning uchun o'ta yugeri murakkablikka ega texnologiya
komponentlari talab qilinadi. 5.2.20-rasmda 5.2.18-rasm bilan
qiyoslash uchun, jarayon komponentlarining batafsil tasviri keltirilgan
{(bu misolda toner qog‘oz malosiga o‘tkaziladi). Xususan, rasmda
fotoo‘tkazuvehi silindmi bir tekis zaryadlash, tonerni silindrdan
qog‘ozga o‘tkazish, tonerdan tozalash jarayoni oldidan yuzani
neytrallashtirish quritmalari hamda razryadli iampa bilan nurlantirish

elementi ko‘rsatilgan.

5.2.3. Elektrofotografiyada tasvirni shakillantirish uchun
qurilmalar

Tasvirmi shakilontivish uchun qurilmalar. 3.2 21 -rasmda elektro-
fotografiya usulida tasvirni shakllantirishning prinsipial sxemasi
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tasvirlangan. 5.2. 21 a-rasmda ko'p qirrali aylanuvehi ko‘zgudan
foydalanadigan tizim tasvirlangan (ROS: Raster Quiput Scanner)
(tezligi 1000 m/fs, ko'p qirrali ko‘zguning aylanishlari soni 500
aylanish/s).

Bir yoki bir necha lazer nurlanishi manbalaridan chigqan nur yoki
nurlar ko*p girrali ko'zgu yordamida og‘diriladi. 3.2 22-rasmeda bu
tizim yanada batafsil ko‘rsatilgan. 5. 2. 21, b-rasmda bosiladigan mate-
rialning butun kengligi bo‘ylab tasvirni shakllantiruvchi statsionar
tizim tasvirlangan. U yorug‘lik diodlari lineykasi ko‘rinishida tu-

zilgan.

wa gitar
[

Wity 4 et

5.2.22-rasm. Elekirofotografivada tasvirni shakllantivish wchun

ko p murli tizimeing tuzilish vaviandari: @) avlamvehi ko zguli
tizim (ROS — Raster Ouiput Scanner); b} yorug 'lik diodlari LED
(sahifa kengligi bo vichaj; v} yorug lik manbai va DMD qurilnisi
tho'p nurli, go'zg almas) gy yorug 'lik manbai va yorug Iik klapani
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35.2.23-rasmda yorug'lik diodlari (LED) yordamida tasvirni shakl-
fantirish uchun 600 dpi imkonlilik gobiltyatiga ega bo‘lgan yuqori
unumli qurilmaga misol ko‘rsatilgan.

Yorug'lik diodlari asosidagi tizimlarda nurlanish to lqinlari uzun-
ligi 660-740 nm ni tashkil giladi. Nurlanish manbalari va tasvir
tashuvchining fotosezgir yuzasi xossalarini moslashtirish zarur.
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5.2.23-rasm. Elekirefotografiyada tasvirni shakllantivish uchun
mo allangan aylanuvehi ko zguli tizim (ROS — Raster Oniput
Scanner, LBP-CX/ 1986, Canon)

So‘nggi vaqtda ko *k lazerli yorug 'lik diodlarini qo* l1ash masalalari
tobora ko‘p muhokama etilmogda (to*lqin uzunliklari taxminan 430
nm).

Folyanma' tasgichin
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5.2.24-rasm. Elektrofotografivada silindrning forovarinio thaz-
gichlt qatlamida tasvirni shakilantivish uchun yorug lik diodlari
linevkasi, intkonlilik qobiliyati 600 dpi, satr kengligi 520 nun
(sarrlar generatori ZG 2. Oce}
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Yuqorida tavsiflangan foloyarimo‘tkazgich gatlamida tasvirni
lazerli shakllantirish tizimlari 630 dan 780 nm gacha bo‘lgan to"Igin-

lar uzunligi diapazontda ishlaydi.

Ular gisqa to‘lgin uzunligidagi nurlanishga va juda yaxshi op-
tik xossalarga ega bo‘lib, bu fokuslangan tasvirning eng Katta
keskinligiga erishishga yordam beradi.

s b

§5.2.25-rasm. Elekiroforografiva bosma tizimlarida tasvirni
shakllantirish wchin go Hanadigan yorug lik diodiari (LED)
konstruksivasi: a} tasvirai shakilantivish tizimi (600 dpi, wzwedigi
320 mm gacha); b) LED moduli (tizim markazida), uw mtegral
nmitkrosxemalar va o 'thazgichlarga ega (ZG 2, Oce); v} LED
mikrosxemasining fragmenti, imkonlilik qobilivati 608 dpi (Oce)
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Shu tarzda, silindrni va boshqa elementlarni o‘rnatish aniqligi
pchun go‘yimlarni qo*llash imkoniyati tufayli, konstruktiv ustunliklar
yujudga keladi. Texas Instruments firmasining Microspiegel Arrays
(DMD - Digital Mirror Device) mikroko'zgularga ega bo'lgan quril-
madan foydalangan holda tasvirni shakllantirish tizimining tuzilish
prinsipi 5.2.22,v va 5. 2.26-rasinlarda ko' rsatilgan.

"'I—- Manba (diod|y Iineyia)
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e

5.2.26-rasm. Elektrofotografiva bosma tizimida DMD {Digital
Mirror Deviee} mityoko zgulari bo'Igan modulning qo ‘lanishi

5.2.4. Elekirofotografiyada bo‘yash uskunasi va toner

Yorug'lik klapaniari asosidagi tasvirni shakllantirish qurilmasi
5.2.27-rasmda ko'rsatilgan. 3.2.20.g-rasmda tasvirlangan sxemada
elekirooptik keramikdan foydalanish chog‘ida yorug'lik klapani
prinsipini amalga oshirish mumkin. Bu holda imkonlilik qobiliyati
va tasvirni yozish tezligi oshadi.

Bo ‘vash uskunasi (ochiltirisht  seksivasi) va toner. Toner
zaryadianishi jarayoni, uning tarkibi (bir, ko'p komponentli tuzilish
va h.k.} va basma tezligiga garab, tasvir tashuvchiga tonerni o*tkazish
(yashirin zaryadli tasvimi ochiltirish} uskunasi loyihalanadi. Kukun
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ko‘rinishidagi bir va ikki komponentli ochiltirgichlar hamda suyuq
tonerlar ishlatiladi.

Kukundi ihi komponentli ochiltirgich — eng keng targalgan
iuzilma. Bu tizimda ochiltirgich tashuvchi zarralar va bo‘yovchi zar-
ralardan iborat. Tashuvchi zarcalar {masalan, zarralar o*lchami 50
mkm bo‘lgan temir oksidi) elektrostatika kuchlari yordamida bo*yov-

chi modda yoki pigment zarralari tutib turiladi.

Yorug'lik manbai
(lineyka)

Foloyarimo tkazgich
gatlami goplangan

silindr y
Yorug'lik  Qutblanish

oz rolkusifnadlg.-m Kapaniati filtel
inzalar PLZT

5.2.27-rasm. Tasvirnf shakliantivish uchun yorug Tk klapanli
lineyka, forovarimo thazgich gatlami qoplangan silindr; PLZT:
fqo ‘rg oshin va lantauning sivkonat-titanati, shaffof
keramika mareriali)

Bo*yovchi zarralar dizmetri (ishlab chigarish usuliga garab) 5 dan
20 mkm gachani, qimmatbaho birikmalarda o‘rtacha 6 dan 8 mkm

gachani tashkil etadi.
Uskunada (ochiltirish seksiyasida) tashuvehi zarralar va bo’yoq

zarralart aralashadi va yoyish (ochiltirish) valiklariga uzatiladi. Si-
lindroing [otoyarimo‘tkazgich gatlami tonerning zaryadfangan zar-
ralarini ularning zaryadlariga muvofiq qabul qiladi. 5.2 28-rasmda
ochiltirish seksiyasiga misol keltirilgan.

Tashuvchi zarralar keyingi jarayoniarda takroran ishlatiladi. To-
nerni silindrning fotosezgir qatlamiga o‘tkazish uchun, yoyish valik-
lari magnit cho‘tkalarga ega.

3.2.29-rasmda magnit cho*tkali ikki komponentli ochiltirish ja-
rayonida ochiltiruvchi valiklarning tuzilishi va ishlash prinsipi
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ko'rsatilgan. 3.2 29, b-rasmda tasvirlangan qarama-qarshi yo'nalish-
larda aylanadigan magnit cho'tka va yoyish valigidagi ko*p qutbli
magnit sterjen yordamida, toner ipsimon tuzilmar ko‘rinishida fo-
toyarimo‘tkazgich qatlamiga uzatiladi. Zaryadlar tushirilgan yuza
maydonlari tonerni o‘ziga tortib oladi — va yashirin zaryadli tasvir
ochiltiriladi.

Cho’2ih ] Foloyarima’ kazgich
—<D qallami goplangan
‘\ silindr

Korpes \

‘luub clLtveh vaik

Tozalash ushun

lasima
3 b . -Dozalovehi valk
Ochlmnmrn valittar

Rakel \//- / tmagmt chotkatar)

” @*\ >/

Aralashirish T"ﬂukﬂ qirgiich

\.)/ ‘«\ < “}\E\

b )
Apraluvehn

i //_ \ {
Toner va tashuvein o \\&D' ) E / \“lalashulgum
Noim e ’_A"’ Farraklar

N S
?‘3{:‘// bo'lgan silingr

5.2.28-rasm, fkki komponentlf tonerga va tonerni o thazish uchur
ikkita ochiltiruvchi yoyish vallariga ega bo lgan yuqori uniomii
ochiltirish seksiyasi

Magnitli va magnitsiz asosdagi bir komponentli ochiltirgichlar
mavjud. Bir komponentli magnit ochiltirgichning yadrosi temir oksi-
didan tashkil topgan, tonerning bo‘yovchi komponentlari esa (pig-
mentlar, bog*lovehi moddalar, qe‘shimchalar) bu yadroai qurshalb
olgan. Shuning uchun toner silindring fotoyarimo*tkazgich qatla-
imiga nisbatan oddiy usulda o‘tkaziladi. Bunda sirkulyasiya va ara-
lashtirish tizimi qo‘llanmaydi, balki faqat magnit cho-tkali yoyish
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valigi ishlatiladi. Bunday ochiltigichning kamchiligi shundaki, temir
oksidi standart xromatik ranglarni (havorang, qinmizi, sariq) yara-
tishga imkon bermaydi.

.‘j'l\{'
.,)

oag > [N\ s
1'?,9,‘+ Jr
éﬁ’

LR L

) Tashuvch 2amatas

+  Toner zadalan

Foloyarm o (azgichil sillndr

b

5.2.29-rasm. Silindrning fotoyarimo ‘thazgich gatlamiga toner
o ‘thazuvehi magnitli cho ‘tha: a} ochiltirish seksiyvasidagi foner
va tashuvchi zarvalari; magnit cho ‘tha yordamida o 'thazish; bir
yo 'nalishda aylanadigan doimiy magnitlar;
b) fotoretseptorga tonerni bir tekis uzaltadigan magnit cho ‘tha
konsiruksiyasi: magnitli, yoyish valikiari garama-qarshi
yo ‘nalishlarda aplanadi (Kodak)
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Magnitsiz bir komponentii ochiltirgichlar past bosma tezligiga
ega bo‘lgan tizimlarda ishlatiladi. Ulardan foydalanganda tonerni
katta yuzalarga tushirish juda qiyin. Bundan tashqari, ular bosma
vaqtida changlanadi. Bu holda nusxadagi tasvir sifati yomonlashishi
mumkin.

Styig foner tashuvehi suyuglikdan tarkib topgan botlib, unda
tonerning juda mayda zarralari bo‘ladi (1-3 mkm). Ochiitirish vaqtida
tenetning zaryadlangan zarralasi tashuvehi suyuqlikdan chiqib, tasvir
elemnentlarida mujassamlashadi.

Ta'rila lazerl dicgiar
a o pqurall ka' zgu
yordamda Lagvirm
Tomar uratish shakillantinish
(suyug Ioner) isknnmlashllmmlﬁ

Fotoyanma’tkazgienl
I silindr

Oshilirusechi Elewjurennl

valih 3 r:;l;:?::?z:.
‘mulash\ \\x R “ znrvaldu:h/ M
\\ —"—".ﬁ k) %/Tnaﬂ‘ashj
Gyl Tortish

Tashuveh: suyughk ., ,-,f )
ulushini gisgartinveh 1 E
quiima o =

Broshyuralar Layyorlash
(tanlov bo'yicha)

Dekel matasini
qudinsh - 96C

o
/ / BT —

RN -

Chigansh
gunimas

7 !
: £ Moy
Tanermning konsonirat Tonemi aratashiinsh uchun swg’imiar ¥
bilan aralashmas) {mayl konseniral)
kariridylar {mazsis

beTvoglan)

5.2.30-rasm. Elcktrofotografiva suyug fonerli ko'p rangli bosma
tizimi (TurboStream, stinutiga A4 bichimli 33 bet), Indigo firmasi
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Cho‘ktirish jarayoni harorat va elekir parametrlarini nazorat
qilishni talab giladi. Tashuvchi suyuglik bug‘lanish va cho'zish
orqali bo*yalgan yvzadan olib tashlanadi. Toner zatralari juda kichik
bo‘lgani sababli, bosma sifati ham nisbatan yuqori bo*ladi.

Suprg ochiltirgichlarga ega bo'lgan hosma tizimiari. Indigo
firmasining ko'p rangli bosma tizimida 5.2.30-rasmga muvofiq
tasvirni shakllantirish uchun silindrdagi organik fotoyarimo®tkazgich
qatlami bitan birga suyuq ochiltirgich ishlatiladi. (1)

5.3. Elektrofotografiyada bosilgan tasvirlarai
mustahkamlash (fiksatsiya)

5.3.1. Ekektrofotografiyada tasvirlarni mustahkamlash va
tozalash

Tasvir tashuvchi sifatida amorf kremniy ishlatiladigan Mitsubishi
firmasi taqdim etgan MD300 tizimida ham suyuq ochiltirgichlar
ishlatiladi (3.3.37-rasm). Ricoh firmasining ishlanmalari ham elekt-
rofotografivada suyug ochilticgichlardan foydalanishga taallugli.

Chadinlgan havo bilan qurtishifiksatsiva

. Yozib aluvchi
o E==] T qunima
Kasish I ;‘ = . -
q = —~ B /

Chegarnsh qurilmas)
— Ii:®i/
— A I
Ikki tomantama A E‘J C @I \
N

bosma uchun

buriima shtangalar 2/2 ] el [
—_— (/
. x
-
a — o\
Qog oz rulon
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Tkkikomponentiio

chiltirgichlargaegabo Iganbosmatizimlari. Ikki

komponentli achiltirgichlar ko'p rangli bosma uchun mo‘ljallangan
yuqori sifat va unumdorlikka ega bo‘lgan keng tarqalgan bosma

rizimlarida, masatan,

Xeikoen, Canon, Xerox firmalari tizimlarida va

Heidelberg firmasining NexPress 2100 mashinasida ishlatiladi,

Qog'oz o'tkazish
[

)

|

Uzatish valig
{toner o'tkazish)
.,

Toner
ochillirgan —
tasyIr

(tashuvchi suyglic
ulushim gqisgartiradi)

Toner yordamida Tozalash

7 L

& aqr.nﬂ.gsn

& /)
& Tasvimi shakillaniirish
T (ke'p nurll lazer faimi)
-—
+
+
Amanf kremnly qgoplangan *
silindr -
/i
g

~ Yashinn tasvir

Suyuq toner
(tones zarralar

POl
Siquvchi valik / va tashuvchi suyuglik)
9%8 ,) %O

Ochillingh

5.3.31-rasm. Suvuq fonerlar va tasvirni shakilantirish uchun

amorf kremniy qatlamti silindr qo 'llanadigan elekiroforografiva:

a} bosma Hizimi konsepsiyasi {mirmutiga A4 bichimli 72 bet) b)

fasvirni shakilant
supng foner bilan
dpi, bir pikseiga

Bir kemponentli

irish uchun amorf kremniy gatlamii silindvda

ochiltivish bajariladigan bosma seksiva (800

8§ gradaisiya) (MD 300, Mitsubishi 1999 yil
holariga ko ‘ra}

ochiltirgichlarga ega bo'lgan bosma tizimlari

Magnitli bir komponentli ochiltirgichiar yugori unumli bir rangli bos-
ma tizimlarida, masalan, ionografiya, magnitografiya, hamda nisba-
tan oddiy elekirofolografik nusxa ko*chirish va bosma tizimlarida

ishlatiladi.
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Uch darajali tizine (“yugori™ ranglar uchun)

Elektrofotografiya texnologiyasida maxsus wsul mavjud balib,
uning yordamida tashuvchida yuza maydonlari zaryadlari turli
darajada bo‘lgan tasvirlar yaratilishi mumkin.

5.3.34.b-rasmda Xerox firmasi ba'zi uskuna modeilarida qo‘llay-
digan prinsip tasvirlangan. Tasvirni shaklfantirish qurilmasi yorda-
mida tasmaning fotoyarimo‘tkazgich qatlamida 300 dpi imkonfilik
qobiliyatiga ega bo*lgan yashirin tasvir hosil gilinadi. Bunda zaryad
miqdori turlicha bo‘ladi, masalan, rangli tasvirlar yugori potensialga,
og-qora tasvirlar esa past potensialga ega be‘ladi. O*rtacha potensial
oner o‘tkazishga yo‘l qo‘ymaydi (shuning uchun uch daraja
qo‘llanads).

Fikaatsiya
o qULImash
Sy EMkk uzalhish}
AL N e
Z S

,] Fiksalzrya quolmasi
: (lasvim ke ikamtashinsh
uchun)

5.3.32-rasm. fkki komponentlf guruqg toner ishiatiladigan
elekirofotografiva asosidagi ko'p rangli basma tizimi; 600 dpi,
bir pikselga 9 gradatsiva, tasea kengligi 500 mm. minutiga A4
bichimli 30 varaq. DCP 500. Xeikon, 1999 yif holatiga ko 'ra
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Yuzaning turli zaryadlari uchun tegishlicha turli quruq tonerlar
ishlatiladi. Bu tizim yuqeri ochlikka ega bo‘lgan ranglar hosil gilishga
imkon beradi. Tasma qgatlami fragmentiga, masalan, tegishlicha qora
va ko'k rastr tasviri tushiriladi. Ochiltirish uchun ikkala seksiya
tonemmi o*tkazadi.

Natijada qora va ko‘'k ranglardan tuzilgan yugari to*qlikka ega
bo‘lgan yangi rang hosil bo‘ladi (3.3.34,v-rasm). Bu usul avvalo
go‘shimeha tasvimni maxsus bo‘yoq bilan bosish uchun, masalan,
qora matn fonida logotip bosish yoki unda alchida rangli ajratmalar
hosil qilish uchun to*g°«i keladi.

Tasvir toner yordamida qog‘ozga o‘tkazilpanidan keyin uning

fiksatsiyasi (mustahkamianishi) yuz beradi. Issiqlik uzatish va bosim
hosil qilish orqgali, fiksatsiya bajariladi.

Bosilgan ko Yorug' Uk diodlan Ineykas:

pasiga 1anar
vl 8 Qora Havorang Qurmizs Bany
loner TQrer toner
Fipaistya
o [%ﬁ Fodlrasire "1'::3:;"‘

O

Basigan Taswirmi shalulanlnsh uchun silinds
Tomoni
lopa

/
Tashuvchi lasma |
l _ Goglozll kasseta 1

5.3.33-rasm. Ko 'p rangli bosma tizini (elekirofotografiya,
bir komponentli toner, yorug'lik diedlari yordamida rasvirni
shakllantirish, bichim A4, 600 dpi, mimdiga A4 bichimli § bet
(OKIPAGE 8¢, OKI}
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Bu bosgichdan maqsad eritish (gizdirib biriktirish) orqali qog'ozda
toner zarralarini mustahkamlash. Bundan tashgari, jarayon optimal
o‘tkazilsa, bo‘yoq gatlami yuzasining sifati yaxshilanishi mumkin.
3.3.32-rasnida tasvirlangan tizimda, valiklar besimi va nusxa
yuzasiga issiqlik uzatish orqali toner mustahkamianadi.

Jdswa  Taswirni shaklltandrish

[

Loyt
T - vV Remetron
vy A L] Tel

vy

Crrarangd Diem kg 18

5.3.34-rasm. Maxsus toneriar va o 'ta yaltirog tonerlardan
Jovdalangan holda, silindr yuzasi zaryadining uch darajasiga ega
bolgan fizimda elektrofotografiva jarayoniari: a) bosma tizimi; b)
yuzaning weh darajali zarvadi usuli (kuchlanish potensiallari); v)
misol: qora ko'k (ochrang) (masalan, DocuPrint 350-HC, Xerox)
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5.3.33-rasmdy fiksatsiya (mustahkamlash) qurilmasi ko rsatilgan.
Qog'ozda joylashgan toner tasviriga issiqlik va bosim ta'siti tufayli,
bu jarayon yuz beradi.

Muslahkamlash jarayonining muammolari - issiglikning haddan
tashqari kuchli ta'siridan va shu bilan bog*liq gog' 0z qurishidan ham-
da bo'voq qatlami tuzilishining nomaqgbul o*zgarishlaridan iborat
bo‘lishi mumkin. Valiklar o'rtasidagi bosim orqali tonerni mustah-

kamlaydigan fiksatsiya qurilmalari bosilgan varaqning buralishiga
sabal> boladi.

Moy uzatadigan
valik

Tozalash /4

uchun

nolo gima

Fiksatsiya
material

/ualigl

Harorat
datchigi

Issiglik
nurlagich

taxminan 150C

| OTIES
tushirilgan
tasvirli

qog oz
Sigib turuvehi valik

Bosim kuchi
taxminan 35 nfsm

5.3.35-rasm. Fiksatsiva/mustahkamiash quritmasi (Oce}

Shundan so'ng varaq qabul qiluvehi qurilmaga notekis shaldda
chigariladi, bu esa muammalar yaratadi va broshyuralarni yig‘ish
chog'ida xalaqit beradi.

Kontakt asosida ishlaydigan mustahkamlash seksiyalarida bo‘yoq
qatlamining nomaqgbul “teskari” parchalanishi hosil bo' lishi numkin.

128



Fiksatsiyalovehi valga tushgan toner keyingi nusxalardagi tasvir
sifatini yomonlashtiradi. Bunday hodisaning oldini ofish uchun,
fiksatsiyalovchi valiklar maxsus (silikon) movi bilan hollanadt, u
toner o'tishiga to‘sqinlik qiladi. Ayni vaqtda moy tegishi nusxada
nomagqbul yaltiroqlik effektini hosil gilishi mumkin.

Fiksatsiyalovehi va siqib turuvehi valiklar turli goplamalarga ega.
Ular va qog‘oz o‘rtasidagi kontakt zonasi vujudga keladi.

Ular bo‘yoq qatlami yaltiroqligi va bir tekisligini hosil qilish
jarayonlariga 1a’sir ko‘rsatadi. Bosma kontakt zonasidagi harorat
odatda taxminan [50°C ni tashkil giladi. Fiksatsiyaiovehi valiklar
elastik qoplamaga ega, ayni vaqida sigib turnvchi valiklar esa gattiq.
Mustahkamlash uchun yugori unumli uskunalami ishlab chigish
bugungi kunda aynigsa dolzarb. Qoplamalar uchun funksional va
o‘ziga xos maieriallarni yanada takomillashtirishni kutish mumkin,
ular mustahkamlash jarayoni kamchiliklarini bartaraf etishga imkon
beradi.

Tozalash. Tasvir qog'ozga o'tkazilzanidan so’ng silindrning
fotoyarimo*tkazgich qatlami tozalanadi. Buning uchun elektrostatika
kuchlati ta'siri, mexanik yumshatish va olib tashlash jarayoni hamda
yorug'lik bilan 1a'sir qilish qo‘llanadi. Cho‘tkalar va tortuvchi
elementlarga ega bo*lgan qurilmalar ko*rsatilgan. Rezina rakellarga
ega bo'lgan tizimlar, yuzaga yopishib qolgan toner zarralarini
yumshatish uchun o'zgaruvehan elektr mavdonlarini hosil giluvehi
qurilmalar ham qo‘llanadi.

Bosma seksiya konsepsiyasi. Zarvadlash, zaryadsizlantirish, to-
nerni silindming foloyarimo‘tkazgich gatlamiga, undan esa qog'ozga
yoki oralig tashuvchi orqali o'tkazish gurilmalarining mavjudligi
esa. tizim komponentlarini anigq va bargaror hisob-kitob gilishmni,
kuchlanishni rostlashni hamda bosma seksiyasini qurshab olgan havo
harorati va namligini bargarorlashtirishni talab qiladi. Zarralarining
o‘lchamlari kichik bo'lgan quruq tonerlardan foydalanganda, chang
sitkulyasivasiga yo'l qo‘ymaslik lozim. Chang bosma sifatiga sal-
biy ta'sir gilishi yoki jaravonning o°zini buzishi mwmkin. Eleki-
rofotografiya bosma seksiyasida kechadigan fizik va kimyoviy ja-
rayonlar bosma qolipli bosma seksiyasida, masalan. ofseida kecha-
digan jaravonlardan ancha murakkab va turli-tumanroqdir. “Kom-
pyuter — bosma" tizimi operatorini o'qitish uchun ofset usuliga
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garapanda kamroq vaqt talab gilinmaydi. “Kompyuter — bosma”
tizimlari konsepsiya, texnologiya va bashqaruv borasida hisob-kitob
gilinsagina, ularni ishonchli va yuqori sifatli ishlatish mumkin. Bosma
seksiyalar tegishli o‘ichash va rostlash texnikasi bilan jihozlangan.
Kizmat ko*rsatish samaradorligi, xususan, sarflanma materialiarni
almashtirish alohida ahamiyatga epa. Toner bilan birgalikda, yeila-
digan detallar, masalan, fotoyarimo‘tkazgich qatlamli silindr va
tozalash uchun qurilmalar shunday materiallar qatoriga kiradi. [1]

5.4. Ionografiya
5.4.1. lonografiya bosma seksiyalari

Yugorida ko'rib chigilgan elektrofotografiyada muayyan fotoya-
rimo‘tkazgich materiallardan foydalanganda tashuvchida yashirin
tasvir hosil bo‘ladi. Yuzani tasviini yozib olishga tayyorlash uchun,
u hir tekis elektr zaryadini hosil giluvchi tojli razryad qurilmalari
yordamida qayta ishlanadi. Boshqa elementlar yordamida qatlam

fotonlar bilan purlantirilib, alohida maydonlarda zaryadlar ozgarishi
hisobiga yashirin tasvir yaratiladi.

Taevimi shakdlantirsh
uchun gquriima fanll manba)
Tasguim ol
1aghiash uchun
qurima

Rakel

{tozatash) =

\

shakillantinsh

Chagnagichti wehun silindr = Cchiltirish
ksanan fampa (atzdinsh bdani seksiyas
%:""ﬂ Fiksalsiye musiahkamlash
Ze—jarayoni
{enbsh)

==={log'oz

Sigib tunsvehi
valik

§.4.36-rasm. lonografiva bosma seksivasining nuzilish sxemasi
{Delphax)
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lonografiva ton manbali tizimdagi tashuvchida zaryadli tasvirni
shakllantirishni ko‘zda tutadi. Bu usul tasvir tashuvchining yuzasidagi
zaryadlarni oldindan tekislashni talab qilmaydi.

Bosnia seksiva. 3.4. 36-rasmde kontaktsiz texnologiva ionografiya
uchun bosma seksiya tozilishi prinsipi tasvirlangan. Tasvir ionlimanba
yordamida shakllantiriladi. U zamonaviy texnologiyalar yordamida
varagning butun uzunligi bo*ylab joylashgan lineyka sifatida tuzilishi
(masalgn 310 mm) va 600 dpt imkonlilik qobiliyatiga ega bo‘lishi
mumkin.

Tasvhmi vizuallashtirish jarayoni elektrofotografiyada kabi toner-
lar bilan bajariladi. Tasvir qog‘ozga oftkazilganidan so‘ng mexanik
va elektr qurilmalar yordamida silindr yuzasini tozalash lozim.
Tasvirni shakllantirish uchun silindr yuzasining o*tkazmas dielektrik
qoplamasi juda yugori mexanik mustahkamlikka ega. Yuza bilan
kontakt qiluvchi rakel tizimlari yordamida uni samarali va oddiy

tozalash mumiin,

Cehig CHatekir
halat autptarrall
ilindr

Elsktroniva

Sehlitirish seksiyasi
ftoner veathch)

3.4.37-rasm. lonografiva hosma seksivasi (tasvirni chigarish
schun modul X-90, Delphax)

Elektrofotografiyada OPS (organik fotoyarimo‘tkazgich) mate-
tialli goplamalarda bu, smasalan, amorf kremniyli qoplamalarga qara-
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ganda ancha gimmatrog tushadi. Sxemada (5.4.36-rasm) fiksatsiya-
lashning maxsus jarayoniga &'libor qaratiladi. lssiglik uzatish va
silindr bosimi orqali toner qog‘ozga o'tkazilganda kontakt zonasida
fiksatsiya bajariladi. Impulsli ksenon lampasi yordamida tasvir
batamom fiksatsiya qilinadi. Nurlanayotgan issiglikni qabul qilganda
qog‘ozdagi tonerning takroriy erishi yuz beradi.

TIonografiya ba’zan elekiron-nurli bosma deb ham ataladi. Delphax
firmasi 1990 yilda bir rangli bosma uchun bu texnologiva bo‘yicha
ragamli bosma tizimlari bilan bozorga chiqdi. Tegishli bosma seksiya
5.4.37-rasmdatasvirlangan. U minutiga A4 bichim!i 90 varagq tezlikda
bosishga imkon beradi. 16 qator elementlardan tashkil topgan va 240
dan 300 dpi gacha imkonlilik qobiliyatini ta’minlovehi ion manbasi

. yordamida tasvir shakllantiriladi. . ) -

Delphax firmasining ImageFast 180 uskunasi tasvirlangan.
3.438-rasmda esa, 5.4.36-rasmda tasvirlangan ionografiya uchun
bosma seksiyaning funksional uzellariga ega bo*lgan batafsil variant
ko'rsatilgan.

A bty sekoyas
B bosrma sukslyas! (z0ca terer, dupleks
B S sk o L3 yoigin tones, g Lcmo\n]am; oosmal kinckd
iuw; vlo'n: in:;eig simpleks bir tomonlima \ P cnaklad
; besma \ P

bir tomenlama besmia)

Fiksatsys (larmipa-
chagnagich bilan

Birinchi
qayta ishldsh) s

aklad
Varagni

—e~— ogmshe -

- \‘-\__ Fiksattiya (lampa
chagnagich bilen
gayta ishlash)

Chigarish guritmasi

5.4.38-rasm. Ikki tomonlama besmali, varagning bir tomonida
ikkinchi bo ‘vog bilan bosish imkoniyatiga ega bo Igan ionografiva
bosma tizimining konfigurasiyasi (o 'ta yorgin toner) (Delphax)

Uchta bosma seksivasiga ega bo*lgan mazkur konfigurasiya varag-
ni ikki tomonlama bosishga hamda varagning bir tomonida ochrang
yoki maxsus bo’yoglar bilan bosishga imkon beradi.
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5.4.2. Tasvirni shakllantirish uchun tizim

Tasvirni shakifantivish uchun tizim. Tonografiyada markaziy uzel
— bu tasvirni shakilantirish uchun ionli manba ko'rinishidagi quril-
madir. lonlar, ya'ni musbat yoki manfiy zaryadlangan bir yoki ko*p
komponentli zarralar atmosferada va yugori kuchlanishli maydondagi
ion manbaidan hosil bo'lib, dielektr qoplamali silindr yuzasiga
yetkazib beriladi. lon manbat atrofidagi havo namligi nazorati alohida
ahamiyatga ega. Haddan tashqari katta namlikda yoyli razryad
payde bo‘lishi mumkin. U ham manba, ham yuzaning yeyilishiga
va buzilishiga olib keladi. Shuning uchun tasvir shakllantirilganda
silindr qizdirilishi ta*minlanadi. {(Shunday medellar borki, ion manbai
yeyilishini kamaytirish uchun, ulardagi tasvir himoya gazi muhitida
shakllantiriladi).

3.4.39-rasmda misol sifatida iontli manbaning ko*ndalang kesimi
ko‘rsatilgan; mazkur konstruksiva Delphax firmasining birinchi

uskunalarida ishlatilgan.

Elektradiar {yugori
chastorall kuchlanish,
/maul.m & MG4 2000 V)

-

. lrolyator

lanli manbaa

__ Elaktrod {tasvirns
——  shakillantinish uchun

~— s}

——=—— htolyator
Halgal elektred

(tawvir signal go’zg atadigan

lonlar tezlathishi)

O'ichami
taxminan 150 mkm
{300 dpi uchun)

-

Dielektnk goplama

— 120 mkm
- f
/
Tawwirm shakillantirith uchun silindr
5.4.39-rasm. Dielektr yuzada fasvirni shakllantivish wcfun
mo ljallangan ionli manbaning sxemasi (Delphax)
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Ko'p satrli konstruksiyali ion manbalari qo‘llangan, uzuniik
varaqning kengligiga mos kelgan, imkonlilik qebiliyati esa 300 dpi ni
tashkil qilgan. lon manbalari o*rtasidagi masofa bir gaterda taxminan
1.35 mm, satelar orasida esa — taxminan 300 mkm.

Yupqga plyonkali va fotolitografik mikrostrukiuralash texnolo-
giyalari asosidagi yanada yangi ishlanmalar imkonlilik qobiliyati 600
dpi ga teng bo‘lgan tizimlarni yaratishga imkon berdi. Mikromexanik
tuzilmalar qo‘llanadigan ionfi manbalar konsepsiyaiari mavjud.
Imkonfilik qebiliyati 1000 dpi ga teng be‘lgan qurilmalar ofishni
kutish mumkin.

Tasvirni shakllantiruvchi birinchi  qurilmalarming  kamchiligi
— ionli manbaning tez yemitilishi edi. Tizim materiallarning ko‘p
sarflanishini tatab qilzan va qimmatlashgan. Zamonaviy materiallar
va texnologiyalar uzoq muddat xizmat qiladigan ionli manbalami
yaratishga imkon berdi (bir necha million nusxa).

5.4.3. Ionografiya asosidagi bosma seksiyalar va bosma
tizimlar konsepsiyasi

lTorografiya asosidagi bosma seksivalar va bosma tizimlar konsep-
siyasi. 3.4.40-rasmda dielekir goplamali aylanuvchi tasmada jonog-
rafiya usulida tasvirni shakllantiruvchi bosma seksiyaning sxemasi
taqdim etilgan.

5.4.40-rasm. Bir rangli bosma uchun dielekir tasma va oralig
tasma-tashuvchiga ega bo’lgan ionografiya bosma seksivasi;
intkonlilik gobilivati 600 dpi, bosma tezligi 0.3 m/s (Genini
Engine, Delphax)
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Qimmatbaho tashuvehining uzeqqa chidamiiligini oshirish uchun,
tasvir qog‘ozga to'g'ri emas, balki yana tasma ko‘rinishidagi oralig
tashuvehi orgali uzatiladi. Bosma jatayoni 3.4 40-rasmda ko*rsa-
tilgan. Ko'p bosqgichli fiksatsiya (mustahkamlash) jarayoni sifatida,
qog‘ozning oldindan qizdirilishi ko‘zda tutilgan.

[Ik bor bunday bosma seksiya oldindan bosilgan formulyarlar,
cheklar va boshga blank mahsulotlarini personaltlashtirish uchun
mo‘ljallangan uskunada go*llangan edi (5. 4. 4/-rasnt}.

d A -rasm. a) lonografiva asosidagt ragandi bosma tizimi; b)
3.3-F-rasmga ko ‘ra bosma seksiya, imkonlilik qobiliyati 600 dpi,
basma fezligi 0.5 m/s (fmagia MG20, Check Technology/Delpax}

U 1995 yilda Check Technology firmasi womenidan Delphax
firmasi bilan birgalikda tagdim etilgandi. Bosma tezligi 4,5 m/s ga
teng, bu esa rulon kengligi 420 mm bo‘lganda minutiga A4 bichimli
200 betni tashkil etadi. 1999 yilda “Delphax 1300” rusumli yangi
modelni chigarish haqida ma'lum qilindi. Tasvir tushirish uchun
bosma seksiya 600 dpi imkonlilik qobilivatiga ega, bosma tezligi esa
rulenli materialda 1,5 mvs ni tashkil giladi (Delphax firmasi 1999 yil
oxiridan buyon Xerox firmasining bir qismi hisoblanadi).
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fonografiya asosidagi ko 'p rangli bosma. Taxminan 1993 yildan
boshlab kop rangli bosma konsepsiyalari amalga oshirilmogda.
Ular suyuq tonerlar qo‘flanadigan ionografiya texnclogiyasidan
foydalanishga imkon beradi.
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5.4.42-rasm. Suyuqg tonerdan foydalangenda, ionografiva
asesidagi ko 'p rangli bosma tizimining tuzilishi variantiari
{plancrar tuzilish): a) bir rangli tasvirlarni oraliq tashuvchida
to ‘plash va bo yoglaring bir-biriga nios tushivish; b) hevosita
bosiladigan materialda ko 'p rangli bosma
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3.4 42-rasinda planetar tuzilishga ega bo‘lgan bosma seksiya-
larning ikki konfigurasiyasi tasvirlangan. 3.4 42 a-rasmda shunday
konsepsiya ko'rsatilganki, unga ko‘ra bir rangli tasvirlar to‘pla-
nadigan va bo‘yoqlari bir-biriga mos tushiriladigan oraliq tashuv-
chidan rulonli materialda bosma bajariladi. 3.4.42.b-rasmda, bosma
bevasita bostladigan materialda, oraliqtashuvchisiz amalga oshirilishi
ko‘rsatilgan.

Bu konsepsiyalarni varaqli materiaflar uchun ham qo*llash mum-
kin. lkkala tizimning o'ziga xosliklari: dielektr qoplamali tasmaga
tasvir tushirish va mustahkamlash vaqtida tonerning suyuqlik tashuv-
chisini olib tashlash bo*yicha choralar. Yuqorida tavsiflangan bosma
tizimi (3.4.41-rasm) 35.4.42-rasmda tasvirlangan sxemaga integrai-
siyalanishi mumkin.

Jonografiva asosidagi boshga bosma tizinlari. Yuqorida tavsif-
langan variantlarda tasvir tashuvchi yordamida gog‘ozga bosma
tushiriladi, bunda turli materiallarni bosish mumkin.

¥ p panggh Bowma uehian
Dvoluior quptanuh gog ar i "'_"“'“""‘“.'

G N

Bu yash sevuryaia:

T

PP

5.4.43-rasm. fonografiva asosidagi ragamii rang naniwnasi:
a) rangli bosina qurilmasining sxemasi; b) ragandi nemunatar
fayyorlash nchun uskuna (D/P-1000, NTT-AT)
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3. 4.43-rasmda tasvirlangan tizimda esa, ionograﬁya usu'l:t (?ielekn:
qulamali qog‘ozda bosish uchun qo‘ilanadi. Y'f\shirm ko‘nmshdag!
rasvir bevosita qog'ozda hosil qilinadi. Keyin u qog’oz yuzasi
bilan bevosita kentakt vaqtida ochiltirish seksiyasidagi toner bilan
ochiltiriladi. Ko‘rsatilgan misolda to‘rt rangli bosma shu tarzda
amalga oshiriladiki, bir rangli tasvirlar bir ion manbai tomonidan
ketma-ket shakllantiriladi, keyin esa toner bilan bo'yaladi. Qog'oz
matosi birinchi o‘tkazilishidan se‘ng, u qaytariladi va ikkinchi, keyin
esa uchinchi va to‘rtinchi bir rangli tasvir tushiriladi (Multipass nomli
bir necha progonli tizim).

Matoni o‘tkazish uchun yugori aniqlikdagi tizim qo*lianadi.
Seksiyali wzilishga ega bosma qurilmasi varianti ham mavjud (bir
pmgouli tizim}. Unda har bir ochiltirish seksiyasi oldida alohida ion
manbasi o‘rnatiladi. 3.4 44-rasmda ko'rsalilgan uskuna 1995 yilda
NTT-AT firmasi tomonidan namuna bosuvchi tizim sifatida taqdim
etilgandi. [1]

5.5. Magnitografiya
5.5.1. Magnitografiya asoslari
Magnitografiya asoslari. 3.5.45-rasmda magnitografiya asosidagi

tizimning bosma seksiyasi tasvirlangan. Tasvir tashuvchi sifatida
magnitianuvchi silindr xizmat qiladi.
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5.5.45-yasm. Magnitografiva asosidagi tiziming bosma seksiyass
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U FeNi-gatlam (laxminan 50 mkm) bilan qoplangan magnitsix
o‘zakdan iborat. Yuzaga Co-Ni-P qatlami {taxminan 25 mkm),
keyin esa yeyilishga chidamlilikni ta’minlaydigan himoya gatlami
qoplangan (taxminan | mkm).

Magnitli yozuvchi kallaklar vositasida tasvir shakilantiriladi. Ular
magnitli materitalning ustki qatlamidagi magnit dipollar ya*nalishini
o'zgartiradi. 3.5.46-rasmda ko'rsatilganidek, tashqi magnit maydoni
yordamida shakMHantiriladigan tasvirga muvofig alohida maydonlar
magnitlanishi gayta vo‘naltiriladi. Gisterezis sirtmog‘ida (J.5.46-
rasm) ko‘rinib turibdiki, maydon kuchlanishi {N) nolga teng bo°l-
ganda, qoldiq magnetizm, qoldiq magnitlanish (RM) hosil bo'ladi.

o
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5.5.46-rasm. Yashivin tasvirni yaratish vagtida magnitlanisi
{magnitografiva)

Bu esa shuni anglatadiki, silindr yuzasiga yashirin magnitli tasvir
yozilganidan so‘ng, u “material xotirasiga™ kiritiladi va xuddi o'sha
bir mazmunli ko®p rangli bosma uchun ishlatilishi mumkin. Magnitli
tasvir qanday olib tashlanishini ko'rsatish mumkin.

Bu maxsus magnil yordamida amalga oshiriladi. U neyrral,
magnitlanmagan yuzani olishga qadar ilgari tasvirni shakllantirgan
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sohalami qayta magnitiashtiradi. 5.5.47-rasmda magnitografiya
uchun yozuvchi kallak sxema tarzida tasvirlangan.

U silindrning qattiq, yeyilishga chidamli yuzasi bilan mexanik
kontaktda bo*ladi (reproduksiyalash uchun yaroqli magnitli tasvirni
samarali yozib olish uchun). Tor yozib oluvehi qutbda magnit oqimi
zichligi shunchalik kattaki, magnitli dipollar o*z yo*nalishini o‘zgar-
tiradi, ayni damda magnit oqimini berkitish uchun keng qutbda
uning zichligi kichik bo‘lib, magnitli dipollar qutblanishida katta
o‘zgarishlarga olib kelmaydi.

Tasvirn} shakllantirish uchua signal
Yozuvchi + Chulg am Yozuvchi

quitb (o'rash) kallakning
o zagi

Yozuvchi & Yeilishga

aatlam : chidamii
\ _J1 qoplama
o

= Kuchsiz va kuchli
f magnitlangan
gaklamlar

Tasvir
elementi
iksel
s Ichi bo'sh Berk :
silindr magnit Tasvir tushirish
ogimi uchun silindr

5.5.47-rasm. Magnitografiya usulida tasvirni shakliantirish uchun
yozuvchi kallakning konstruksiyasi (Nipson)

Nipson fitmasi 1985 yilda magnitlanish effekiiga asoslangan
yuqori unurmli bir rangli bosma tizimlarini bozorga chiqardi. Bunday
qurilmalarga qo‘yilgan talablar - yuqori imkonlilik qobiliyatiga
ega bo'lgan tasvirlarni shakllantirish jarayonini ishonehli va tejam-
li amaliga oshirishdan iborat. 3.5.45-rasmda, bir komponentli qu-
ruq achiltirgichdan foydalanadigan magnitografiya prinsipi bo‘yi-
cha ishlaydigan bosma seksiva taqdim etilgan. 3.5 48-rasmida mag-
nitlangan tonerning yadrosi temir oksidini saglashi va bo‘yovchi
modda bilan qurshalgani soddalashtirilgan tarzda ko rsatilgan. Toner
uni ishlab chiqarishning so‘nggi besqichida magnitlanadi. Bo'yoq
maddasining hajmi va yadroning nisbati faxarincr 40:60 ni tashkil
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etadi, shuning uchun bir komponentli tonerning rangiga temir oksidi
katta ta'sit ko‘rsatadi. Elektrofotografiya uchun magnitlangan bir
komponentli tonerlar yadrolar migdorining past solishtirma og'ir-
ligiga ega - taxminan 10%. 3.5 49-rasmda ko'rsatilganidek, temir
mavjudligi tufayli toner zarralari magnitlangan silindr yuzasiga o*tadi.
Toner zarralarida temir oksidining yuqori konsentratsiyasi shunga
olib keladiki, toza ranglarni, aynigsa och ranglarni olib bo‘lmaydi.
Shuning uchun magnitografiva odatda og-qora baosma yoki ba’zi
nisbatan to‘q rangli maxsus bo*yoglar bilan bosish uchun ishlatitadi.

moy

—
}})?Surkaluvchi

moddasi

Temir oksidi

5.5.48-rasm. Magnitlangan bir komponent!i tonerning ruzilishi
(sxematik tasvir, bo ‘yog va moylash moddalari toner yadrosing
qurshab ofgan}

Tanerni tasvir yozilgan silindrga o‘tkazish jarayoni 3. 3. 49-rasmda
batafsil ko‘rsatilgan. Ochiltirish sekstyasi tonerni konteynerdan
oladigan aylanuvchi magnitlangan valdan iborat. Rakelga o*xshagan
element yordamida toner silindrning magnitlangan yuzasiga yetkazib
beriladi. Toner zarralari yashirin tasvir maydonlariga tortiladi.
Keltiruvchi kanalda ortiqcha toner mavjudligi sababli, tasvir buzi-
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lishlariga olib kelishi mumkin bo*lgan zarralar ham tutib olinadi.
5.5.49-rasmdagi sxemada sifat oshiradigan element taqdim etilgan. U
toner zarralarini tortib oladigan aylanuvchi o*zakdan iborat. Ortigcha
zarralami olib tashiash uchun go‘shimcha tarzda ular so‘rib olinadi.
Tonemi qog‘oz matosiga o‘tkazish bosim ostida bajariladi.
Tonerning katta qismi mustahkamlanadi, ortigcha qismi esa rakel
va tortuvchi tizim yordamida olib tashlanadi (3.5.45-rasm). [ssiqlik
uzatish va toner erishi orqali tasvir mustahkamlanadi (3.3.45-rasm).

Buning uchun termoelementlar yordamida qog’ozning orqa tomoni
qizdiriladi.
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5.5.49-rasm. Magiit foner yordamida silindrda yozilgasn yashirin
magnitli tasvirni ochiltivish, tasvir sifatini oshiruvchi
gurilma (Nipson)

Qo‘shimcha issiglik nurlanishi tasvir tomenidan kontaktsiz uza-
tilishi mumkin. To*q ranglar tufayli issiqlik yaxshi yutilishi ta’min-
lanadi. Yorug‘lik oqimi yordamida tonerni mustalikamlovchi
qurilmalar ham o‘rnatiladi, ularda impulsli ksenon lampalar ta’sirida
tasvir gqo‘shimcha fiksatsiyalanadi.
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5.5.2. Tasvirni shakllantirish tizimi

Tasvieni shaklfantivish tizini, 3.5, 47-rasmda tagdim etilgan prinsip
asosida betning kengligini gayta ishlaydigan yozuvchi kallaklarmi
tayyorlash mumkin. Uzoq vaqt davomida magnitografiyada faqat 240
dpi imkonlilik gobiliyatiga ega bo‘lgan tizimlar ishlatilgan edi. Bu
mikromexanik elementlar o*Ichamlari va shakilanuvchi magnit ogimi
bilan bog'liq. 5.5.43-rasmda tasvirlangan yozuvchi katlak modulli
tuzilishga ega. 36 mm kenglikdagi bir modul 240 dpi imkonlilik
qobiliyatini ta’minlaydigan taxminan 340 ta yozuvchi elementlarni
o‘zida saqlaydi. Yozuvchi elementlar ikki satrda joylashgan, ular
o‘rtasidagi masofa esa 0,21 imm ni tashkil yetadi.

5.5.50-rasm. Tasvirni shakilantivish uchun magnitli yozuvchi
katlak; imkonlilik gobilivati 480 dpi (Nipson}

143

l



Texnika va mikroelekiranika sohasidagi yangi ishlanmalar va
texnologiyalar 480 dpi imkonlilik qobiliyatiza ega bolgan yozuvchi
kallaklar ishiab chigarishga imken bermoqda. 5.5. 30-rasmda shunday
magnitli yozuvehi kallak yuzasining bir qismi ko'rsatilgan. U olti
satrdan iborat, bunda satrdagi elementlar orasidagi masofa 318 mkm
ni tashkil gitadi. Olti satrdagi magnitlarning siljitilgan joylashuvi
tufayli 480 dpi imkonlilik qobiliyatiga erishiladi. 5.5 50-rasmdagf
kattalashtirilgan tasvir esa, mikromagnitning har bir o*zagi uchun
chulgiam qanday tayyorlanganini ko‘rsatadi. Tok oftkazadigan
mikrokomponentlar orqali boshqaruvchi elekironika bilan aloga
ta’minlanadi. Hozirgi vaqtda 1000 dpi imkonlilik gobilivatiga ega
bo‘lgan tasvir yozish tizimlarini ishlab chigish muhokama etiimogda.

5.5.53. Bosma tizimlari

Bosma tizimslari. Bosma tezligi ko'p jihatdan tasvirni shaklVantirish
valonernio‘tkazishjaraynnlaribilanbelgilanadi,u\armagnitograﬁyada
nisbatan tez yuz beradi. 1998 yilda taqdim etilgan Nipson 7000
modeli 480 dpi imkonlilik gobiliyati bilan va 1 m/s gacha tezlikda
tasvirni yozib oladi (5.5.5-rasm). 1000 dpi imkenlilik qobiliyati va
2 m/s bosma tezligiga ega bo‘lgan “yuqori tezkor” modellar seriyasi
haqida xabarlar bor. 5.5.51-rasmda kki tomonlama bosma uchun
bir rangli besma qurilmasi ko‘rsatilgan. Yuz tomoni bosilgach, mato
o*girifadi va xuddi o'sha bosma seksiyasiga uzatiladi, u yerda endi
orqa tomon bosiladi. Bosma uchun mato o*ichamiga qarab, masatan,
bosma seksiyasining yarim kengligi go‘llanishi mumkin (bosma
sahifalarning rangli qismiari, 5.5.51-rasmdan ko‘rinib turganidek,
cldindan bosiladi va personallashtirish uchun tizimga uzatiladi).

Turli rangdagi magnitfangan tonerni uzatishning variantlari ham
mavjud bo‘lib, ularda iris bosma kabi, u o‘qga parallel ravishda
zonalar bo‘ylab taqsimlanadi. Shu tarzda, ko'p segmentlarda
tasvirni ochiltirish uchun silindrga va gog‘ozga bir vagtning turli
rangli tonerlar o‘tkazilishi mumkin. (Buni boshga kontaktsiz bosma
usullarida ham bajarish mumkin).

Magnitografiyaga asoslangan qurilmalar uzoq vaqt davomida
eng tezkor bo‘lib kelgan, Magnit maydonlar yordamida tasvimi
shakllantirish texnologivasi nisbatan oddiy.
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5.5.51-rasm. Oog ‘oz matosida ragamlii bosma uchun
magnitografiva tizimi; imkonlilik gobiliyati 480 dpi, tezlik I m/s
(Nipson 7000)

Bu texnclogiyaga asoslangan bosma tizimlari odatda ma’lum
unumdorlikka mo‘ljallangan. Nipson firmasining tizimlarida mato
harakatlanishi tezligi, masalan, ishlatiladigan materialfarga tathiqan
o‘zgartirilishi mumkin. [1]

Nazorat savollari:

I. Kontaktsiz bosma tizimlariga tushincha bering?

2. Kontakisiz bosmada bosma sahifasni ragamli tayyorlash qanday
amalga oshintadi?

3. Bosma jarayoni va kontakisiz texnologiyalaming funksional
komponentlari haqida ma’lumot bering?

4. Bir bosma seksiya asosida ko‘p rangli bosma uchun tizimlar
konsepsivalariga misollar keltiring?

5. Kontaktsiz bosma uchun ishlatiladigan bo'yoq tizimlari haqgida
ma’lumot bering?

6. NIP tizimlarida purkovehi bosma bo*yoglarini izohlang?

7. “Kompyuter — boesma” tizimté kompenentlari deganda nima
tushiniladi?

8. Elekirofotografiya asoslariga tushuncha bering?

9. Ekektrofotografiya usulida bajariladigan ishlar kewma-kethigini
izohlang?
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10. Elektrofotografiyada bosilgan nusxalar sifatiga ganday talablar
qo’yiladi?

11. FEiektrofotografiyada tasvirni  shakillantirish  uchun
ishlatiladigan qurilmalar haqida ma’lumot bering?

12. Elekirofotografiyada tasvirni shakillantiradigan bo*yoglar
to*grisida ma’lumot bering?

13. Elektrofotografiyada bir komponentli va ikki komponenili
bosma tizimlariga tushuncha bering?

i4. Elektrofotografivada tasvirni mustahkamlanish jarayoniga
tushuncha bering?

15. lonagrafiya bosma usullariga tushuncha bering?

16. Tonagrafiyada tasvirni shakillantirish usullari qanday amalga
gshiriladi?

17. [onografiya asosidagi bosma seksiyalar va bosma tizimlar
konsepsiyasi hagida ma’lumot bring?

i8. Magnitografiya asoslariga tushuncha bering?

19. Magnitografiyada tasvirni shakillantirish tizimlari qanday
amalga oshiriladi?

20. Magnitografiyada bosma tizimlariga misollar keltiring?
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6-BOB. PURKASHLI BOSMA USULLARI
6.1. Purkovehi bosma (Ink Jet)

6.1.1. Purkovchi bosma asosidagi “Kompyuter — bosma™
texnologiyasi

Purkovehi bosma (Ink Jet) ragamli bosma tizimlarining eng
keng tarqalgan kontaktsiz usuli hisoblanadi. Purkovehi bosma usuli
texnologiyasida bo'yoq soplolardan uzatiladi, Usul tasvir tashuvchini
talab gilmaydi, u to*g‘ri bosiladigan materialda shakilanadi. Tasvir
ma’lumnetlarining ragamli massivlari chigarish qurilmasiga uzatiladi,
u esa soplolar yordamida qogozni bevosita yoki bilvosita bosadi.

I Purkoveli bosma texnologivalom |

. B 2! — Ty e — =S,
T j
| IR sacta Ka'p niarta of'th
og sl =
Tese = uawy
! . R ! ¥
]

! Uzhuksiz purkoveld bosma | Tomchill - purkovehi bosma |
Ekkuo |
"
Spyug bo yogq | Tennobo voq

e —
— T
Termmil Pevzoelslar [ itk
|
e et

I

L

Qogo
6.1.1-rasm. Pwrkovchi bosma texnologivalars usullar

Purkovehi usulning ishlash prinsipi va bo‘yoq moddalaridan
foydalanish bo‘yicha bo‘linishi sxemada tagdim etilgan. Purkovchi
bosma usuli tasvirni bevosita olish uchun “Kompyuter — bosma”
tizimlarini amalga oshirish varianti sifatida tavsitlangan. [14]

Purkovehi bosma tizimlarida axborot funksional elementlaming
mistimal soni bilan eng gisqa yo'lda qog'ozga o‘tkazilishi mumkin
(varaq kengligiga mos keluvchi sople matritsasi uzunligida harakat-
lanuvchi detallarsiz). Bu ustuntik purkovehi bosma tizimlari va
usullarining muntazam rivojlanishiga ko*maklashmoeqda.
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6.1.2. Purkovchi bosma texnologiyalari

Purkovehi bosma texnologiyalari. 6.1. 1-vasmda purkovehi bosma
usullarining kengaytirilgan tasnifi berilgan. Purkovchi bosmaning
asosiy variantlari: uzluksiz bosma (Continuous Ink Jet) va tomchili-
purkovchi bosma (Drop on Demand). 6.1.2-rasmda jarayonlarning
prinsipial sxemalart tasvir{angan.

Zaryad signall (tasviga mivofiq) 1 Saplo ]
Zaryadl Pufalc
Pe\-m\ibnmr clektrod | Deflektor i I\ﬁ\ |I |

. g
}g"%“ b ’ - = i
\ q Bo'vog— i

Soplo o . / i
C Tssiqk: manbay /]

Tomechitutgich

Nasoa Qog{oz (gizdmnvchi elernent) b Qogoz ¢
(lasvirga
nnreofiq)
a) b)
i Qozoz
. Signal 2 \ Bothqarish elemventi EI-CE‘.' '?‘fﬁ;
_— (l‘amrga muvafig) ) (yuza kuchiari o' rgerishd)
ezokeramika =
T _ !
| Bo'voq—— -
e w0 I\Q )ﬂ \
Bo'yo \
yoq \ Signal t
Soplo (tavirgs mnofiqy  enisk Qog'ot
v) g)

6.1.2-rasm. Purkovcehi bosma texnologiyalari:
a) uzluksiz prrkovehi bosma; b) romchili-purkovchi bosma /
purkovchi termobosma; v) tomchili-purkovchi bosma purkovehi
pezobosma: g) elekirostatik prorkovehi bosma

Usulvariantlari. Uzluksiz purkovehi bosma usulidabo® yoqtomchi-
farining doimiy oqimidan faqat bir qismi qog‘ozga yo'naltiriladi.
Impulsli usullarni amaiga oshiruvchi qurilmalarda fagat boshqaruvehi
qurilma talab qilgan hollardagina tomchilar ishiab chiqariiadi.
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Uzluksiz purkovehi bosma tomchilarning binar va ko'p marta
og‘ishi varianilariga bo*linadi.

Avvalgi bo‘limlarda ikki marta og‘ish sxemasi ko‘rib chiqgilgan
edi. Unda tomchi ikki holatdan birida bo'ladi: zaryadlanmagan —
qog‘ozga o‘tkazish uchun va zaryadlangan — elektr maydonida og*ish
uchun (6.1, 2, a-rusni).

Ko‘p marta og‘ish usulida tomchitar turli zaryadlarga ega bo*ladi.
Bundan magsad - elektr maydonidan o‘tayotganda turlicha og'ish va
bosiladigan materialning tegishli maydonlariga yo‘nalishdir.

Tomechili-purkovehi bosma usuli alohida tomchilarni  hosil
qilish usuliga ko‘ra bo‘linadi. Termik purkovchi bosmada bu suyuq
bo'yoqni bug*langunga gadar gizdirish orgali yuz beradi. Bug® pufagi
bosimi ostida soplodan bo‘yoq tomchisi otiladi - “pufukii purkovehi
bosma” nomi ham shundan (6, 7.2, b-rasm).

Pezopurkavchi tizimlarda pezoelektr effekti orqali bo‘yoq kamera-
sidagi hajmning o*zgarishi hisobiga, tomchilar hosil gilinadi.

Shu tufayli bo‘yoq tomchisi soplo tizimidan itarib chiqariladi
(6.1.2,v-rasni). Tomchiii-purkovehi bosma wsulining uchinchi turi -
elektrostatik bosma bo®lib, u 6. 1.1 va 6. 1.2.g-rasmiarda tasvirlangan.
Uning turli variantlari mavjud, ammo ularning barchasi uchun umu-
miy jihali shundaki, purkovchi bosma tizimi va bosiladigan yuza
o'rtasida elektr maydoni mavjud bo‘ladi. Tasvirga muvofig soplo
tizimida yo kuchlar muvozanati o‘rnatiladi, yoki bo*yeq va chigish
saplosi o*riasidagi yuza tarangligi maydon kuchlari ta’sirida shunday
o‘zgaradiki, bo‘yoq tomehisi ajralib chigadi. Boshqgaruvchi impuls
(masalan, elekir signali yoki issiglik uzatish) jarayonni rag'bat-
lantiradi.

Bo'yoqlar 6.1 I-rasmda 1aqdim etilgan sxemada, bo*yoq suyuq
yoki gattiq ko‘rinishda ishiatilishi ke*rsatilgan. Asosan suyuq bo‘yoq-
lar hagida gap bormoqda. Bundan tashqari, ba’zi tomehili-puckovehi
bosma tizimlari termobo‘yoqlardan foydalanishga moslashtirilgan.
Unda bo‘yoq tarkiblari va ular bilan bog‘liq quritish jarayonlari
haqida ma’lumotlar jamlangan.

Bundan tashqari, bo'yoq turiga garab, bir rangli bosmada pur-
kovchi tizimlar yordamida olinadigan bo‘yoq qatlami qalinligi hagida
ma’ lumottar kelliriladi. Bu yerda shuni gayd etib o°tish kerakki, suyuq
bo‘yoqlardan foydalanganda juda yupqa gatlam surtish mumkin
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(kichik hajmli lomchi), bu esa sifatli bosma, avvalo rangli tasvirlar
bosmasi uchun asos hisoblanadi. .

Maxsus goplamali qog‘ozdan foydalanganda yuqori sifatli rangli
nusxalar olish mumkin. Bu goplama bo‘yoq surtilganda sachrash
va yoyilishga yo'l qo‘ymaydi, bundan tashqari, bo‘yogning yaxshi
shimilishi va qurishini ta’minlaydi. Gradatsiyalarning bir necha
darajalari hosil gilinadigan purkovchi tizimlar qo‘llansa, sifatni
yanada oshirish mumkin.

6.1.3. Bo*yoqlar. Purkovchi bosmada gradatsiyalarni uzatish
Purkovehi bosmada gradatsivalarniuzasish uchun qog* oz yuzasiga

turli qalinlikdagi bo‘yoq qatlami qoplanadi. Qatlam qalinlashgani
sari tasvirning alohida nuqtasi diametri ham o‘zgaradi.

o © o

Tomchi hosil Tomchining birinchi Tomchining ikkinchi Tomchining uchinchi

ba’lishi darajasi ) da:raj:g;i darajasi
b) i
W
_ Raser yachekasi
o

Masalan, —QQ Qo sl
5)  maksimal ..9"9’ & -~ 75 o =

33 womehi _ge®" 0" 5 e .

o

6.1.3-rasm. Purkovchi bosma usulida gradatsiyalar uzatish:
a) yvugori chastotali signal yordamida tomchilarni yig ish
(Thermal Ink Jet, HP); b) alohida tomchilardan tomchini hosif
gilish {yugori tezkor fotografiva, XA4AR); v} bir necha tomchilarni
birlashtivish orgali olingan tasvir nugtalari
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Puckovchi wsulda tasvirning alohida nugtasi o lehao otk
ladian tomchi hajmiga hamda bosiladigan materiaking shioesly
qebiliyatiga bog*liq. Bir necha usuida, masalan, alohida puikoveln
kanaldan magsadga muvofig foydalanish orquli. turli hagimedaga
tomehilarni hosil gilish mumkin, chunki bunda bo~yoqning urkt miy
dori otilib chigadi. Bunga boshqaruvchi impuls amplitudast hinda
alohida soploga ta’sir qiluvchi impulslarning takrorlanish chastotasi
ergali erishiladi (masalan. tasvirning bir elementi uchun bir necha
tomehini hosil giladigan yuqori chastotali signal uzatish).

Bir necha alohida uchayotgan tomchilarni bosiladigan materialga
wshishidan oldin birlashtirish orqali, yirik tomchilarni olish mumkin.
Keyingi bosish uchun axborot uzatilishiga qadar. bir element (nuqia)
23 bir necha tomchi tushiriladi. 6. /. 3, g-rasmda. maxsus qizdiruvchi
elementdan foydalanganda (purkovchi bosmaning pufakli usuli) bir
necha tomehini ketma-ket hosil qilish mumkinligi ko*rsatilgan.

Ular soplodan ajralib chiqqandan so*ng bir tomchiga birlashadi.
6.4.3,6-rasmda tasvirlangan fotosuratiar termasida bir dona yirik
tomchini hosil gilish jarayoni taqdim etilgan.

Uzluksiz purkovehi tizimda tomchilar hosil qilishga yuqori
chastotali ta’sir ko‘rsatish orqali (6. 1.3-rasm), turli optik zichlikdagi
tasvirelementlarini olish mumkin. Shuusulda 30 gacha gradatsiyalarni
olish mumkin,

Quritish jarayoni. Bo'yoq tomchisi tushirilganidan so‘ng qog‘oz
bifan o*zaro ta'sirga kirishadi (6. 1. 4-rasm).

Tomehi qog'ozga  Tomchi Tomchi LUelnncha

nishadi yoviladi Q08 ozga moddatar
. smgadi Bg lanadi
Qog oz v 4

X o T i

| o e = =i | =T

Tomechi diametri Tasvir element

tawminan 3 Omilan o [chami §0 m¥an
Qatlaun qalindigi

1 mkm dan supgaroq

6.1.4-rasm. Tormchining bosiladigan material bilan o zara ra 5iri
orgali purkovehi bosmada tasvir elementi hosil bo lishi
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Bo'yogning yoyilishi va bosiladigan materialga singishi uning
yuza xossalariga bog*liq. Mazkur sxema suv yoki erituvchi asosidagi
standart bo‘yoqlarga taallugli. Bo‘yoq moddalaci (pigmentiar yoki
bo'yovchilar) va bogiiovchi moddalar bug‘lanish va tashuvchi
suyuglikni shimganidan so‘ng juda yupga bo'yoq qatiamini hosil
giladi (I mkm dan yupqarog). [14]

6.2. Uzluksiz purkovehi bosma
6.2.1. Bo‘yoq oqimi binar og‘adigan uzluksiz purkovchi bosma

Bo ‘vogq ogimi binar og'adigan uzluksiz purkovehi bosma. Gers
texnologiyasi asosidagi soplo tizimi (6.2.5-rasns) yuqori chastotali
tomchilar oqimini hosil gilishga imkon beradi (1 MGs va undan
yuqori). Bosim ostida turgan suyuqlik yuqori chastotali qo*zg*alish
berilganda soplodan itarib chiqariladi. U pezovibrator yordamida
hosil qilinadi. Gidromexanik effektlar tufayli oqim torayadi va
alohida tomchilarga bo‘linadi.

Tasvirui tushirich
nehum sipaal 4
Pevzavibarator Zpead
RS . tlektrod
(1 MGs atrofida) \ l Qaytargich |

6.2.5-rasm. Uzluksiz purkovchi bosma paramelrlari
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Tomchining hosil bo‘lishi matematika modeli yordamida hisob-
langan (6.2.6-rasm). Tomchilar o*lchami va ular o°rtasidagi masofa
ko‘p jihatdan soplo diametriga, suyuqlikning govushogligiga va yuza
tarangligiga, qo‘zg‘alish chastotasiga bog'lig.

6.2.6-rasm. Uzluksiz purkovchi bosmada yuqori chastocali
tomchilar oqimining hosil bo*lishi:
a) tomchi hosil gilish uchun bo ‘yog ogimining torayishi,
b) go'shimcha tomchilarga ega bo 'lgan tonichilar ogimining
yugort tezlikda olingan fotos vomkasi, ular uchish vagrida asosiy
tomchi bilan birlashadi

Tomchilar ogimdan ajralib chigishidan oldin ularning bir qismi
zaryadli elektrod yordamida zaryad oladi (6.2, 3-rasn?). Defiektorning
elektr maydonida zaryadlangan tomchilar traektoriyasini o*zgartiradi
va tomchilutgichga olib kelinadi. Zaryadlanmagan tomchilar qog*oz-
ga tushadt.

Tomchi hosil bo‘lishi jarayonida qo‘shimcha tomchilar paydo
bo‘ladi (6.2.6.b-rasm}, ular tizim to‘g‘ni kenstruktiv ijro etilgan
taqdirda asosiy tomchilar bilan birfashadi. Hosil qilinayotgan
tomchilar ogimining anigligi va uzluksizligi bosma sifatiga ta’sir
qiladi. 6.2.5-rasmda taxminan ! MGs li chastotalar va taxminan 4 Pl
tomchilar hajmi uchun parametrlar {Gers texnologiyasi} keltiriigan.
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6.2.7-rasm. Rulonli materialda o‘ta tezkor
purkovchi bosma tizimi: @) to'rita bosma kallakli uskuna (240
dpi, kallak kengligi taxminan 108 mm (4,257}, mato tezligi 2 m/s
gacha); b) purkovchi bosma uchun soplo tizimli kallaklar (3600
tizimi, Scitex Digital Printing)

Sanoatda qo*llanadigan uzluksiz purkovchi bosma (yuqori tezkor
basma tizimi) usulini amalga oshirish misoli 6.2. 7-rasmda ko'rsa-
tilgan. U rulonfi materialda bosish uchun ikkita ketma-ket joylashgan
modullardan iborat (6.2.7 5-rasm). Alohida kallak taxminan 108
mm uzunlikka ega. Soplolar 240 dpi imkonlilik qobiliyati olish
mumkin bo‘ladigan tartibda joylashtirilgan (bir kallakda 1024 soplo).
Sanoatda go*llashning yana bir misoli (imkonlilik qobiliyati 300 dpi.
kallak uzunligi taxminan 229 mm va 2700 ta soplo).

6.2.8-rasm. Uzluksiz purkovchi bosma texnologiyasida raqamli
namuna olish: a} uskuna misoli (300 dpi, 15 ta gradatsiya
darajasi); b) gog ozning silindrda mahkamlanishi va havorang,
girmizi, sarig va qora ranglarni tushiradigan purkovchi bosma
kallaklarning o'q bo ‘viab harakatlanisii (Digital Cromalin,
DuPont/Stork Digital Imaging)
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Ko'p rangli vzluksiz purkovehi bosma qurilmalarini {6.2.8-rasm)
raqamli namuna sifatida qo‘llash ham mumkin. To‘rtta kallak yor-
damida (har bir rang uchun bitta kallakdan: qora, havorang, qirmizi
va sariq) 300 dpi imkonlilik qobiliyati bilan bosma bajariladi. Varaq
silindrda mahkamlanadi.

Mazkur misolda o'q bo‘ylab harakatlanadigan purkovchi bosrna
kallagi va tez aylanuvchi silindr ko®p rangli namuna nusxasini olishga
imkon beradi. Har bir nugta 15 gradatsiya bilan vzatilishi mumkin
(6.1.3.v-rasinda ko‘rsatilganidek, uchayotgan tomchilarni to‘plash
yoki ularni qog*ozda ustma-ust tushirish orqali).

6.2.2. Bo‘yoq oqimi ko‘p marta ogdiriladigan uziuksiz
purkovchi hosma

Bo'yoq oqimi keo'p marta og'diriladigan uzluksiz purkovchi
bosma. 6.2 3-rasmda tasvirlangan uzluksiz purkovchi bosmada
og*diriladigan alohida tomchilar bir xil zaryadlanadi. Fagat ikki holat
mavjud: zaryadlangan va zaryadfanmagan. Prinsipni amalga oshirish
bo‘yoq tomchilarining binar og‘ishi hagida gapirishga imkon beradi
(6.1 [-rasm).

o

Bosiladigan
matenalnmg
harakatlamishi

: 7:/ - \ o '.l.'umcll.'imlgch
Bo'voq T == Tomchilami
nasos I | zarvadiash
J.J

Tasvir signali

6.2.9-rasm. Bo‘yoq tomchilari ko‘p marta ogdiriladigan
uzluksiz purkovchi tizim
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Ko'p marta og"diriladigan tizimlarda turli kattalikdagi zaryad larni
uzatish mumkin, ular plastinalar o*riasidagi maydonda tomehilarning
harakat traektoriyasiga ta’sic giladi (6.2.9-rasm). Yozuvehi qurilma
asvirni tor poloska qilib tushirishga imkon beradi (masalan, 10
mm kenglikda). Yozish, masalan, I6 maydonda ta’minlanadi. Shu
tarzda yozilgan polosaning uzunligi nafaqat kallakning uzunligi va
polosalar soniga, balki purkovchi bosma kallak bilan qogoz yuzasi
o‘rtasidagi masofaga bog'liq. Masofa ortgani sari yozish zonasi
kaitalashadi, ammo shu bilan birga imkenlilik qobiliyati ham oshadi.
Bosma imkonlilik qobiliyati bundan tashqari bosiladigan yuzaning
harakatlanish tezligi va tomchilar chiqarish chastotasi bilan ham
belgilanadi. Minimal imkonlilik qobiliyati 7x6 soplolarga ega bo'lgan
yozuvehi Kallak tomonidan ta’minlanadi (balandlik x kenglik),

Bo yaq tomchilari ikki koordinata bo'yicha og‘adigan tizimlarni
yaratish mumkin. Og'ishni boshqarish shunday ishlaydiki, qo‘z-

g‘aln:jas bosiladigan materialda ham belgilarni tushirish mumkin
bo‘ladi.

6.2.10-rasm. Bo‘yoq tomchilari ko‘p marta og‘diriladigan
purkovchi bosma tizimining ko‘rinishi:
aj gazetalorni manzillash wchun purkovchi bosma kallagi
(Image); b) rulonli ofset bosma usulida potokli ishiab chigarilgan
Jurnallarni manzillash uchun purkovehi tizim (Jet Array, Doming)
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Bo‘yoq tomchilari ko'p marta og'diriladigan qurilmalar
6.2 I10-rasmda tasvirlangan. Gazetalar uchun go‘Hanadigan to‘rita
alohida manzillash modullariga ega bo‘lgan tizim ham ko‘rsatilgan.
6.2.10,b-rasmda  jurnallaming pochta jo‘natmalarini manzillash
uchun go‘llanadigan tomchilar oqim ko‘p marta og‘diriladigan ti-
zim ko‘rsatilgan. Bu holda tizimda mavjud bitta yozuvchi kallak

tomonidan olti satr yoziladi. 1]
6.3. Tomchili-purkovchi texnologiyailar
6.3.1. Tomchili purkovchi texnologiyalar

Tomchili-purkovchi texnologiyalarda faqat tasvirni yaratish zarur
bo‘lgan hollarda tomehi hosil qilinadi. Tomcht yo haroratni o‘zgar-
tirish {pufakli purkovchi texnologiya}, yoki soplo kanalidagi kamera
hajmi (pezopurkovchi texnologiya} orqali hosil gilinishi mumkin.
.3, 1-rasmda ikkala tomehili-purkovchi texnologiyalar tagqoslangan
va ularning har biri uchun tegishli xususiyatlar keltirilgan.

Pufak SQF"G

Bo yoq |

Issiglik rrlanba‘
{gizdiruvchi element) Tomchini hosil
gilish uchun signal

Xususiyallar {migol):

tomnchilar chasiotasi - 5-8 kGs Qog'nz ——|
tomchining hajri - 23 pl §
lomehining diamelr - 35 mkm
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Tomehint hosil gilish uchun signal
Qogloz——

Peyzokeramika

Bo'yoq

Xususiyatlar (masatan) Saplo
tomchilar chastotasi - 10-20 kGs

tomchining hajmi - 14 pl

tomchining diametr - 30 mkm

b

L.
6.3.11-rasm. Tomchili-purkovehi bosma: tizim xususiyatlari:

aj termik purkovehi bosma (pufakli); b) pezopurkovchi bosma

Soplodan gizdirish va pufak hosil qilish orqali bo*yoq tomchisi
chigarifishi, kanal esa navbatdagi ish sikli uchun tayyorianishi
sxemalik tartibda ko‘rsatilgan (6.3./2-rasm). Termik purkovchi
bosmaning zamonaviy texnologivalari (Hewlett-Packard va Canon
firmalari bu schada yetakchi ishlab chiqaruvchilar hisoblanadi) 23 Pl
gacha bo‘lgan tomchi hajmini yaratishga imkon beradi, bu esa uning
35 mkm diametriga mos keladi. Tomchilarning chiqarilishi chastetasi
5 dan 8 kGs gacha diapazonda be‘ladi. Qurilmalarming imkenlilik
qobiliyati tomchining hajmiga bog*liq.

23 Pi bo‘lganda, imkonlilik qobiliyati 600 dpi ga teng bo'ladi
(bosilgan nusxadagi nuqtaning diametri 60 mkm). Bo‘yogning
qovushogligi, qog'ozning shimish qobiliyati ham imkonlilik
qobiliyatiga ta'sir giladi. Alohida soplo tizimining konstruksiyasiga
(tomchi chiqishi yo‘nalishi va qizdiruvchi clementlar holatiga)
garab, “yuqori” (6.3.7 2. b-rasn) va “yonlama™ (6‘_3,!2,9411_5”:]
tomchi chiqishi farqlanadi. Stol nashriyot tizimlarida ishlatiladigan
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bosma qurilmalari asosan termik purkovchi bosma kallaklari bilan
Jjihozlangan. Har bir bo‘yogq uchun (ko'p rangli bosmada} ularda
alohida element ishlatiladi. Ko'pincha eng ko'p sarflanadigan qora
bo‘yoq uchun alohida katlak, havorang, girmizi va sariq bo'yoglar
uchun — umumiy kallak ishlatiladi. 600 dpi imkonlilik gobiliyatiga

ega bo‘lgan yuqori unumli uskunalar ishlab chigariladi.

Ularda

tomchilar chastotasi, masalan, 8 kGs ga teng. Ular 300 soploli yozuv-
chi kallaklarga ega. Kallakning konstruksiyasi siljitilgan ko'p qa-
torli soplolar joylashuviga ega. Bundan magsad — zarur imkonlilik
gobiliyatiga va boshqarish imkoniyatiga ega bo'lish.
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6.3,12-rasm. Termik purkovchi bosmada tomchi hosil bo'lishi:
a) pufakning hosil bo lishi va chigarilishi prinsipi (Canon); &}
tomchining hosil bo lish ketma-ketligi
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6.3.2, Peyzopurkovchi va elektrostatik purkovchi bosma
Pezopnrkovehi bosma. Pezopurkovehi bosma termik bosmadan

farqli ravishda, tizim ichida suyuglikni qizdirish va bug®lantirish

orqali emas, balki kanal hajmini o‘zgartirish orgali tomchini chigaradi
{6.3.11 h-rasm).

Famahind haall qitivh uthun signsl

o |zoms, b | X ;"L 4.‘

Al
A
<,

6.3.13-rasm. Pezokeramikali tomchili-purkovchi bosma
tizimlarining konstruksiyasi:

a) pezokeramikaning elektr maydonida deo ‘Ichamianishi;: b)
kanalning orga devorchasi deo ‘Ichamlanishi orqali fomchi hosi
bo lishi: v} kanal devorchalarini deo ‘Ichamlash orqali tomehi
hosil gilinadigan pezopurkovehi bosma {MicroJet, XAAR)

Kichik tizimlarda ishlash uchun elektr boshqaruvii pezokeramika
materiallari optimal mos keladi. 6.3.73,a-rasmda ko‘rsatilganidek,
bunday materiallar elektr impulsi uzatitganda o*z shaklini o zgartiradi.
Pezopurkovehi bosma tizimlarini yaratish chog‘ida odatda “siljish
rejimi” go‘llanadi, bunda element geometriyasi deo‘lchamianadi
(6.3.13,a-rasm).

Pezokeramika materiallaridan foydalanish ham soplolar, ham
ular tizimlarining trli geometik twzilishini olishga imkon beradi.
6.3. 13, b-rasmda keltirilgan misolda bo‘yoq joylashgan kanalda
tomechi hosil bo‘lishi ko‘rsatilgan. Kameraning orga devorchasi
ishchi element hisoblanadi, u membrana nasosi kabi ishlaydi.
6.3.13.v-rasmda ko'rsatilgan konstruksiyada kanal devorchalari
dea‘ichamlanadi. Bir kanal xuddi nasos (tortish) kabi, boshqasi esa
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6.3.14-rasm. Termobo‘yoqlar bilan bosiladigan ko ¢
pezopurkovchi bosma tizimi:
a} A4 bichimi uchun bosma qurilmusining kenseps sz
rangli bosma uchun soplolar joviashuvi va kanallar 1o
&atrlar givaligi tufayli 300 dpi, satraing fmkonlilik gos o =
dpi; 96 ta soplo: 48 — gora bo vog uchun, 16 rader soarbel 3
havorang, qirmizi va sariq ho'voglar uchuny; vy ijfroring =2
ko ‘rinishi (HS-iPS, Brother/Spectra, 199> g

beradi.

Pezopurkovchi texnologiva va soplo kallaklariga ega bolgs
rinchi tizimlar 1990 yilda ishlab chigarila boshlangan. o3 f<=
tasvirlangan ko*p rangli bosma uchun bosma gurilimasida @
bo‘yoqlar ishlatiladi.

To'rt rangli bosma 96 soploli kaHak bilan bajarilib, 380 dey
konlilik gabiliyatiga ega bo'ladi. Soplolar o vasidagl masol

ey

-
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mkm ni, tasvir elementlari o‘rtasidagi masofa esa — 84 mkm ni
washkil etadi. Bunga soplolar lineykasining varaq kengligi chizig'iga
nisbatan 10° giyaligi evaziga erishiladi (6.3.14,5 stasionar yozuvchi
kallak uchun). Termobo*yoq bosuvchi matrilsaga qizdirish orgal
vzatiladi. Qog‘ozga o‘tkazilganidan so'ng bo‘yoq soviydi va qattig-
lashadi. Pezopurkovchi bosma eldindan bosilgan rulonli materialga
go*shimcha axborotni bosish uchun seksiya ko‘rinishida qo*llanishi
mumiin (6.3, 13-rasm).

Oldindan bosish, masalan. ragamli o‘ia tezkor bir rangli bosma
tizimi yordamida bajarilishi murmkin. 6.3.75 v-rasmda ko‘rsatik
ganidek, bosish potek liniyasida amalga oshirilishi mumkin. 6.3.15,4
va b-rasmlarda mato harakatlanishi va uni o‘tkazish yo*nalishida ket-
ma-ket joylashgan saklkizta purkovehi bosma kallaklari tasvirlangarn.

6.3.15-rasm. Purkovchi bosma usulida bosish qurilmasi:
a) bosma seksivadagi purkovehi bosma kallaklari (240 dpi,
pezopurkovehi bosma, termobo ‘voglar, yozish kengligi 27 mm)
M2000, Group SET; b) vakuum tasmasi yordamida bosish
seksiyasida matoni uzatish (M2000, Group SET); v} o'‘ta fezkor
poiok linivasi tbosma iizimi) (InfoPrint L000/InfoPrine Hi-Lite
Color, IBM)

Ularning har biri o‘qqa nisbatan turli pozitsiyalarda joylashishi
mumkin. Istalgan purkovchi tizim uchun bo‘yoqni almashtirish
mumkin, bu esa rangli bosmada muhim. 256 ta soploga ega bo‘lgan
alohida yozuvehi kallaklar 240 dpi imkonlilik qobiliyatini ta'minlaydi;
har bir kallak uchun bosma kengligi 27 mm ni tashkil yetadi.
6.3.13,v-rasmda ko'rsatilgan texnologiya asosidagi pezopurkovchi
tizim 6.3.16-rasmda taqdim etilgan. 180 dpi imkonlilik gobifiyatini
olishga imkon beradigan yozuvchi kallakning har bir qatorida 512 ta
sople o*ratiigan.
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6.3.16-rasm. Pezopurkovchi tizim:

a) hosuvchi kallak (180 dpi inkonlilik gobiliyatiga cga bo ‘lga{r
521 soploli satr) XaarJet, XAAR; b) katta bichimli purkovcit
bosma qurilmasi, imkonlilik qobifivati 720 dpi (XAAR Olympus/

Seiko/Xerox)

Bunday modul asosida (ularni ketma-ket joylashtirish orqali?
yanada yuqgori imkonlilik qobiliyatini olish. kattarog kenglikdagf
materialni bosish mumkin. Kata bichimli to‘rt rangli nusxalarni
purkovehi bosma usulida tayyorlash uchun mo*ljallangan uskuna 720
dpi imkonlilik qobiliyatini ta’minlaydi (6.3. /6,6-rasm).

Elektrosiatik purkovchi bosma. Yuqorida tavsifiangan tomchili-
purkavchi bosma turlarida, bug® pufakchasi bosimi (termik tizimda)
yoki pezotizimdagi mexanik deo‘lcham (kanal hajmi o‘zgarishi)
ta'sirida bo'yoq tomchisi shakllanadi. Boshqarish elektr impulslari
otqali amaiga oshiriladi (6. 3.17,b- va v-rasmlar).

Elekirostatik purkovchi tizimda purkovchi kallak va bosiladigan
maierial o* rtasida elektr maydoni hosil gitinadi. Tegishli boshqaruvchi
impulslarni uzatish orqali, tasvir olish uchun bo‘yoq tomchilari
yaraliladi. Bunday tizimiar hozirgi vaqtda ishlab chigish bosqichida.
Konferensiyalar materiallari yuzasidan ko‘plab maqolalar, patent
lavsifnomalari chop etilgan. “Teylor effekti” yordamida elekirostatik
purkovehi bosma. 1990 vildan boshlab asosida Teylor effekti
yotadigan purkovchi bosma usuli ishlab chiqilmogda. Qurilmalarning
ishlash prinsipi quyidagicha. Elektrostatika maydonidan soplodan
suyuqlikning ingichka eqimlari chigariladi, bunda ogqim va soplo
diametri nisbati 1:20 ga teng. Bu eflekiga asoslangan purkovchi
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bosma uchun soplo konstruksiyasining kensepsiyasi 6.3.17-rasmda
taqdim etilgan.

Sog Qz_

Tomehi howll bo’ lishi
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6.3.17-rasm, “Teylor effekti” asosida elektrostatik purkovchi
bosma:

a) tomckhi hosil bo lishining prinsipial sxemasi; b) clektr
maydonida temchi hosil bo lishi {faravon), v} termobo vogli
kemiera va soplo matritsasini amalga oshirish konsepsivasi

(ESIJET, iTi: tasvir tushirish texnologivasi:)
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“Konussimon Teylor soplosidan™ o‘ziga xos shakllantirilgan
bo‘yoq oqimi chigariladi (6.3. /7, 6-rasm). U soplo diametridan ko ra
ancha kichikroq diametrga ega. Mazkur effekt purkovchi bosma
uchun shunday ustunfikka egaki, nisbatan katta soplofardan juda
mayda tomchilarni hosil gilish mumkin.

Qog'oz va soploning chiqish teshigi o‘rtasida elektr maydoni
yaratilganida tomchilar hosil bo*ladi. Tomchilar hajmi boshgaruvchi
impulslar davomiyligi bilan belgilanadi. 6.3.17-rasmda tasvirlangan
konsepsiya termobo‘yoqlardan foydalanishni ko‘zda tutadi.

Tavsiflangan usul maxsus mikromexanika usutlari asosida optimal
shakldagi soplo matritsalarini yaratish uchun faol tadqigi etiimoqda.

Soplofar diametri taxminan 400 mkm ni tashkil yetadi, ular
o‘nasidagi haqigiy masofa esa 1 mm dan kam bo‘lishi mumkin.
Qatorlarni siljitgan holda ketma-ket satrlar ko‘rinishida soplofarni
joylashtirish orgali, masalan, 600 dpi va undan yuqori imkonlilik
gobiliyatiga hamda bosiladigan yuzaning kattaroq kengligiga ega
bo*lgan matritsalarni yaratish mumkin.

6.3.3. Qovushqoqlikni o‘zgartirish uchun termik elektrostatik
purkovchi bosma

Qovushoqliknt o zgartivish uchun termik effekt boshgariladigan
elektrostatik purkovchi bosma. Suyuq bo‘yoq (6.3. 18-rasni) teshikli
soplo plastinasi bilan goplangan rezervuarda yuqori basim oslida
joylashadi.

Bo‘yoq uzatish bosimi va soplo matritsasi hamda bosiladigan
material yuzasi o' rtasidagi elektr maydoni soplo chetida suyuglikning
yuza tarangligiga ega bo‘lgan muvozanatni yaratadi. Har bir soplo
halga kocrinishidagi qizdiruvchi elementlar bilan jthozlangan
bo'lib, ular bir vaqining o*zida tomchi otib chigarish yo‘nalishini
individual to'g‘rilash uchun xizmat qiladi. Elektr impulsi yordamida
soploning chett giziydi, yuza tarangligi o*zgaradi va 6.3, 8. a-rasmda
ko‘rsatilganidek. tomchi hosil bo*ladi.

Bu effekiga asoslangan bosma texnologiyasi uning ixtirochisi
iomonidan tomchili-purkovehi bosma LIFT (LIFT - Liquid Ink
Fauit Tolerant) deb atalgan. Bu nem patent uchun chop etilgan
talabnomalarda mavjud bo‘lmagan maxsus texnologiva nomidan

165

e



kelib chiqadi. U talab ailingan imkonlilik qobiliyatidan ortadigan
soplolar soniga ega bo'lgan katta yuzali arzon bosuvehi matritsalarni
yaratishga imkon beradi. Tizim optik zichlikning bir necha gradat-
siyalarini olishga imkon beradi.

Alohida soplolarning buzilishi tufayli nusxa sifatidagi nugsonlar
ularning zarur songa nisbatan soni ortishi hisobiga bartaraf etiladi.
Elektronika soplolar ishini nazorat giladi. Zarur hollarda rezerv
soplolar ishga tushadi. Bu texnologiyaning o*ziga xosligi - purkovehi
bosma uchun yuqori imkonlilik gobiliyatiga bo‘lgan soplo tizimining
nisbatan oddiy konstruksiyasidan iborat (kanal tizimi yo*q, faqat bitta
soplo plastinasi).

6.3.18-rasm. Qizdirovchi elementlar yordamida boshqariluvchi
elektrostatik tomchili-purkovchi bosma:
a} integrasivalangan gizdivuvehi elementga ega bo lgan soplo
matritsasi fragmenti; b) soploning chetini qizdirish orgali yuza
tarangligi kamayriviliganidan so‘'ng clektr maydoni yordamida
tomchini hosil gilish (LIFT texnologiyasi, Silverbrook Research)
Soplo matritsasini tuzish variantlari muhokama etilmogda. Ular
10 dan 20 mkm gacha diametr]i soplo teshiklariga ega bo‘lgan
matritsalarni seriyali ishlab chigarishga imkon beradi. Bunda ular
orasidagi masofa 60 mkm ga teng bo‘ladi.
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Ba vog aerozoli yordamida elektrostatik purkovchi bosina. So*ng-
gi maqolalarda ultratovush effekti yordamida bo*yogning juda mayda
ormehilari (bo‘yoq tumani} clingani hagida ma'lum gilinadi.

) -

6.3.19-rasm. Ultratovush yordamida olingan bo‘yoq aerozoli
bilan bajariladigan elektrostatik purkovchi bosma Ink-Mist Jet:
a} bo yoq acrozolini olish uchun soploning ishlash prinsipi;

b) wliratovush va yuza to lginfari yordamida bo yog aerozolini
hosil gilish; tomchilar digmetri 2,5 mkm, soplo diametri 30
mkne (300 dpi imkonlilik gqobilivati uchun); v} bo'yog aerozolini
o thazish orqali olingan tasvir elementlari, 100 min o lchami 300
dpi ga to'g 'ri kelads Mitsubishi

Juda mayda tomchilarni (o' rtacha diametri 2,5 mkm}) olish uchun
mo‘ljallangan soploning konstruksiyasi 6.3, /9-rasmda ko'rsatilgan.
Ultratovush toIginlari soploning chiqish teshigida fokuslanadi, bu
esa unda mayda tomchilarni yaratishga ko*maklashadigan yuza to®l-
qinlarini hosil qiladi (6.3./9,&-rasn). Boshgaruy signali yordamida
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wsvirning aslnusxasiga muvofiq bo*yoqni gog'ozga o' tkazish bosh-
tanadi. Boshqaruvchi va turli davomiylikdagi ustama yugori chas-
totali signallar kombinasiyasida bo‘yoq aerozoli tomchilari miqdoti
rostlanadi.

6.3.19,v-rasmda bo*yoq aerozolining mayda tomchilari cho‘kishi
orqali olingan be'yoq surtishning uch gradatsivasi ko‘rsatilgan.
Tajriba orqali 300 dpi imkonlilik qobiliyati bilan 32 gradatsiyani olish
mumbkin. Shuni hisobga oiish kerakki, tasvirni yaratuvchi nuqtalar
o°lchami bir xil bo'ladi, gradatsiya darajalari esz bo‘yoq aerczelidan
qog‘oz yuzasiga cho'ktiriladigan tomchilar sonini o*zgartirish orqgali
olinadi. [1]

6.4. Purkovchi bosma uchun yozuvchi kallaklar
konstruksiyasi

4.4.1. Purkovehi bosmada yozuvehi kallaklar

Yuqori unum!i puckovehi bosma Gizimlarini tuzish uchun iasvir
tushiradigan qurilmalar (kallaklar) zatur. Yozuvchi kallaklami
varaqning butun kengligi bo*ylab joylashgan stasionar matritsalar yoki
tor kallaklar ko'rinishida tuzish mumkin, ular bosiladigan material
harakatlanadigan yo‘nalishga (tasvir tushiriladigan yo‘nalishga)
ko‘ndalang harakat qiladi.

6.3.14,b-rasmda bir qatorda 96 1a soploning joylashuvi ko‘rsa-
tilgan. 300 dpi imkonlilik gobiliyatini olish uchun, soplolar orta-
sidagi masofa 500 mkm bo‘lganda, satr 9,6% qiyalikka ega (soplo
salri qog oz harakatlanadigan yo‘nalishga perpendikulyar bo‘lgan
chizigqa nisbatan kichik qiyalikka ega).

Purkovchi bosma uchun stasionar kallakka ega bo*lgan tizim
(uning uzunligi betning kengligiga mos keladi) 6.2. 7-rasmda taqdim
etilgan. U bir necha qator soplolardan iborat bo‘lib, ular yanada yuqori
imkonlilik gebilivatini olish uchun biroz qiya joylashtiriladi. Buni
6.3, 15-rasmda ham ko‘rish mumkin. 6.4.20 va 6.4.21-rasmlarda
soplo qatorlarini katta masofada joylashtirish prinsipi taqdim etilgan,
bu esa belgilangan imkonlilik qobiliyati hamda betning kengligiga
mos keladigan uzunlik bo‘yicha soplolarga ega bo'lgan kallaklarni
yaratish uchun zarur, 6.4.20a-rasmdan ko‘ramizki, ikki qatorli
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joylashtirilgan sate soplolari teshiklarini siljitish orqali imkonlilik
qobiliyatini ikki barobar oshirish moumkin. Siljish bilan ketma-
ket joylashtirilzan qatorlar sonini oshirib, belgilangan imkonlilik
gobiliyatining yuqori ko‘rsatkichlariga ega bo‘lgan matritsalamni
hosil qilish mumkin. Soplolarni clti qator joylashtirish ham mumkin
(6.4L.20,.b-rasm).
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6.4.20-rasm, Purkovchi bosma uchun yozuvchi kallaklarning
tuzilish prinsiplari:

a) ikki satrni ustima-ust tushirish orgali imkonlilik qobilivatini
oshirish (satrfarning gog ozni bosish uzatish yo nalishiga
perpendikulyar joviashwi); b} imkonlilik gobilivarini oshirish
wchun bir necha satrlarga ega bo lgan mawvitsalar (satrlarning
hosish yo'nalishiga perpenditatlyar joviashuvi); v) giva satrlarea
ega bo [ga modud (bosish yo'nalishi bo vlab joylashgan)
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Natijada 600 dpi imkonlilik gobiliyati hosil bo‘lib, bunda har
bir qatordagi imkonlilik gobiliyati 100 dpi ga teng bo‘ladi (rasmda
tegishli hisob-kitob ma’lumotlari ham keltirilgan).

6.4.20,v-rasmda, agar bosiladigan material harakatlanadigan
yo‘nalishga nisbatan burchak o‘zgartirilsa, har bir satrdagi imkoniilik
qobiliyati qanday ortishi ko‘rsatilgan. Bu esa yozishning katta
kengligida qurilmaning katta uzunligini yoki bir qator alohida kallak-
larning o'q bo‘ylab sinxran harakatlanishini talab qiladi, masalan,
§.2.8-rasmda tasvirlangan tizimda shunday.

Kattaroq kenglikda yozish uchun bir necha kallaklar joylash-
tirilganda, 6.4.20,8-rasmda tasvirlangan patija olinadi. Yugori
imkonlilik qobilivatiga ega bo‘lgan tasvimi tushirish uchun bir
necha kallaklardan foydalanish prinsiplarini boshqa bosma usullari
asostda ishlaydigan qurilmalarmi tuzish uchun qo‘ilash mumkin.
6.4.20,b-rasmdagi sxemaga bincan 480 dpi imkonlilik qobiliyatini
olish uchun olti qatordan iborat (bir satrdagi magnitlar o*rtasidagi
masofa 80 dpi imkonlilik qobiliyatiga to*g'ri keladi). U tufayli ionli
manhalarning 16 qatori yordamida 300 dpi imkenlilik qobiliyatiga
erishish mumkin (bir satrdagi ionli manbalar o‘rtasidagi masofa
18,75 dpi imkonlilik qobiliyatiga to*g'ri keladi).

6.4.2, Purkovchi bosmada soplolar vazifasi

Qo‘shni satrfar o'rtasidagi masofa muayyan chegaralarda o‘rna-
tilishi mumkin (6.4 20-rasm). Bunda ularni ishlab chigarish va mon-
taj qilish xususiyatlarini hisobga olish kerak. Shuni ham e’tiborga oli-
shadiki, bir necha sateli matritsa tasvirning minimal elementi (piksel)
kattaligidan kelib chiqib tuzilishi kerak. Yanada yugori imkonlilik
qobiliyatida maydaroq piksellarni hosil qilish lozim.

Purkovchi texnolegiya misolida bu shuni anglatadiki. alohida satr-
dagi soplolar soni belgilangan imkonlilik qobiliyatida tomchining
kattaligidan kelib chigib aniglanadi. Bundan tashqari, satcning uzun-
ligi va matritsaning o‘lchami vmuman texnologiya imkoniyatlari
hamda boshqaruv talablari, shu jumladan, bo‘yoq uzatishning alohida
elementlari, materiallarning xususiyatlari, xarajatlar va hokazolar
bilan cheklanadi. Bu shunga olib keladiki, varagning kengligiga
mos keluvchi yozish queilmalari alohida modullardan tuziladi.
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4.4.21-rasmda 600 dpi imkenlilik qobiliyatiga va 325 mm bosma
kengligida 30 modul yordamida tasvir tushirishga misol keltirilgan.
Alohida modullaming soplo matritsalari kengligi 65 mm ni tashkil
yetadi. Bunday tuzilish ularni o‘ta aniq joylashtirishni, ishlash
chog'ida tog‘ri sinxronlashtirishni talab giladi. Xususan, bosma
yo'nalishiga perpendikulyar joylashtirigandagi xatoliklar bosilgan
nusxada katta nugsonlarni keltirib chigaradi.

56
|

b=
600 dpi
l'?Sx;l MKM

256 soploli
modul

] e ——

Qog ozning harakatlanish
yo nalishi

7680 ta soplo 325 mm bosma kengligi

Taxminan 200 mm

6.4.21-rasm. Purkovchi bosma uchun sahifaning kengligiga mos
keluvehi yozish gqurilmasining modulli tuzilishi, modullarni tegishli
Jjoylashtirish orgali imkonlilik qobilivali oshiriladi

6.3. {6-rasmida tasvirlangan purkovchi bosma tizimi ilgari tavsii-
langan modullardan iborat bo*lgan kallakdan foydalanish chog‘tda
tasvimni varaqning butun kengligi bo‘ylab tushirish uchun xizmat
qiladi (6.4.2/-rasm). Yugerida ko‘rib chiqilgan yozuvchi kallaklarga
qo‘yilgan talablar bir rangli qurilmalarga taalluqli. Ko‘p rangli bosma
uchun yozuvchi komplekt 6.3.14-rasmdea tasvirlangan tuzilish va
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ishlash prinsipiga ega bo'lishi mumkin. Yozish uzunligi varagning
kengligiga mos keladigan purkovehi usuldan foydalanganda (bir

progenli tizim), har bir bo‘yoq uchun to‘rtta yozuvchi kallaklarni
o'rnatish zarur. {1]

6.5. Ko'p rangli bosma uchun purkevchi texnologiyvaga ega
bo‘lgan bosma tizimlari

6.5.1. Ragamli bosma uchun purkovchi bosma

Maxsus go‘shimcha sifatida asosan bir bo‘yoqdan voki ikkin-
chisidan foydalanadigan o°ta tezkor bosma tizimlari hamda namuna
bosish uchun zarur bo‘lgan yuqori sifatli bosma tizimlari mavjud.
Ko*p rangli bosma uchun kichik bichimli (A4, A3) purkovchi bos-
ma qurilmalari ofislarda, byurclarda keng targalganb bo‘lib, ular

odatda yakka tartibdagi foydalanuvchilar tomonidan stol nashriyot
texnologiyalarida qo*llanadi.

Turh zighishdag
Eakkizta bo'yppg
Buyunmachining Co08
talabiga ko'ra rang 6. —
tonlanni sozissh va |
hizatesh | | R
\\‘ / .* "0 soplall kaliak

Chastntali-medullangan
rastitanh '/ =
5 < =V
ﬁ’ ;
N

Boama mbndr
va yorish tizwem

-

'._.-"'E'(
6.5.22-rasm. Ragamli namunalar rayyorlash uchun purkovchi
bosma tizimi {pezotexnologiva), imkonlilik qobiliyati 600 dpi,
8 bo'yoq (2 x havorang bo'yoq, 2 x girmizi ho 'yog. 3 x gora
bo'vog, 1 x sarig bo yog, nerli gradatsivalar). bichim A3 (DryJet.
Polaroid Graphic Imaging}
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Katta bichimlarni bosish uchun, masalan, plakatlar va reklamani
tayyorlash uchun mo*ljallangan purkovchi tizimlarga ham talab katta.
Bundan tashqari, purkovchi texnologiyalar ragamli fotosurattarni
(asosan kichik bichimli rangli tasvirlarni} chigarish qurilmalarida
qo‘llanmoqda,

Ragamii napunatar wchun purkovehi bosma. Uzluksiz purkov-
chi usulida namuna tayyorlashga misol ilgari keltirilgan edi.
6.3.22-rasmdea tasvirlangan qurilma termobo®yoglardan foydalanadi-
gan pezotexnologiya asosida ishlovehi pezobosma mashinasi hisob-
lanadi.

Tasvirni tegishli bo*yoq bilan bosish uchun mo‘(jallangan sakkizta
yozuvehi kallak mavjud. 40 ta soploli kallak ranglari ajratilzan
tasvirlarni bositadigan materialga o‘tkazadi. Bosma havorang, girmizi,
sariq va qora ba*yoqlarda bajariladi. Kattaroq rang qamrovini clish
uchtin havorang girmizi bo*yoqlar bilan bosish ikkita optik zichliklar
bilan bajariladi (bo‘yoq konsentrastyasi hisobiga): qora — uchta, sarig
esa — faqat bitta optik zichlik bilan bosiladi. Erishiladigan imkonlilik
qobiliyati — 600 dpi. A3 bichimli nusxa 11 minut ichida tayyorlanadi.
6.5.23-rasida namuna bosuvchi uskuna ko‘rsatilgan bo‘lib, u
tomehili-purkovehi texnologiya asesida ishlaydi (rermik purkovehi
bosma). Bosiladigan materiaining harakatlanish yo®nalishida har
bir gatorda to‘ritadan joylashtirilgan sakkizta purkovehi kallaklar
yordamida tasvir yozib olinadi.

6.5.23-rasm. Nanturra uchun purkovchi bosma tizimi
{termotexnologiva), imkontilik gobilivati 300 dpi, sakkizia rang
(3 x havorang bo'voq. 3 x qirmizi bo ‘voq, qora bo'yoq, sarig
bo'yoq), bichim Al (AGFA Jet Atlas, AGFA)
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Bosma sakkiz bo'yoqda bajariladi: havorang va girmizi uchun
gradatsiyaning uchta urli darajalari uchun hamda sariq va qora
bo*yoqlar uchun bittadan bosma kallak. Sakkizta bo‘yoqdan {oydala-
nish 1000 dpi imkoenlilik qobiliyatiga mos keluvchi tasvir sifatini
oshirishga imkon beradi. Bu uskuna katta bichimli namunalarni
tayyorlash uchun ishlab chigilgan (A 1). Bir nusxani tayyorlash uchun
sakkiz minut sarflanadi. Bosma vaqtida namunalar uchun fagat to'rtta
bo*yaq bilan ishlashga o‘tish mumkin, ular kamroq rang qamrovini

talal> qiladi. Namuna bosmasi sohasida 6.5.29-rasmida tasvirlangan
tizim ge‘llanmogda.

6.5.2. Katta bichimli purkovchi bosma tizmlari

Kaira bichimli purkovchi bosma tizimiari. Katta bichimli mahsu-
loini, masalan, plakatlar va reklamani bosish uchun ko*plab qurilmalar
mavjud. Bosma kengligi asosan 135 sm ni tashkil etadi, ammo 5 dan
& m gacha bo‘lgan kattaroq diapazonli qurilmalar ham bor.

6.5.24-rasm. Katta bichimii ko 'p rangli purkovehi bosma tizinn;
imkontilik qobilivati 600 dpi, bichint A2+ (Iris 4Print, Scitex/Iris)

Bosiladigan material sifatida qog®ozdan tashqari matnil buyumlar,
plyonka, plakatlar uchun sun’iy materiallamni ishlatish mumkin.
Bosiladigan materialning harakatlanish yo‘nalishiga perpendikulyar
harakal qiladigan kallak ham tasvir tushirish uchun qo*llanadi. Katta
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bichimlar uzunligi bichim kengligiga mos keladigan kallaklardan
foydalanishga yo'l qo‘ymaydi. Alohida bo‘yoglar uchun kallak-
lar ketma-ket, bosma yo‘nalishida joylashtirilishi va blokda kom-
binasiyalanishi mumkin.

6.5.25-rasmdagi tizim tasvirni rermik purkovehi bosma usulida
yozib oladi. Bunda imkonlilik qobiliyati 600 dpi, bosishning
maksimal kengligi 1340 mm, bosma tezligi 3 m¥soatni tashkil etadi,
Bosilgan nusxalar xonalar ichida yoki ochiq haveda ishlatilishiga
qarab, turli qoplamali rulonli material ishiatiladi. Bundan tashqari,
tasvirni boshqa tashuvehiga oftkazish uchun tushirishga imken
beradigan materiallar mavjud. Laminirlovchi qurilmalar yordamida
yuz va orqa tomonga himoya plyonkasini qoplash mumkin.

6.5.25-rasm. Katra bichimii ko 'p rangli purkovchi bosma tzini;
imkonlilik qobilivati 600 dpi, bosma kengligi 1340 mmt
(Desigrntet 3000 CP. HP)

Yugori sifatli ragamli namuna bosmasiga misol — 8.3.24-rasmda
tasvitlangan tizimdir. Tasvir uzluksiz purkevchi bosma usutida, 600
dpi gacha bo‘lgan imkonlilik qobiliyati bilan tushiriladi. Tomchining
hajmi fagat taxminan 3 pikolitrni tashkil etadi {tomchi diametri
taxminatn 18 mkm). Tasvir tuzilmasining bir nuqtasiga bir necha
oplik zichliklar olish mumkin.

Uskuna A2+ gacha bo*lgan katta bichimlar uchun mo*ljallangan.
Uskunalar (6.5.23 va 6.5 26-rasmiar) rulonli materialga bosadi va
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wrli bichimlar uchun yarogli. 6.5, 26-rasinda juda katta bichimlarni
bosish uchun moljallangan uskunalarga ikkita misol keltiriigan.

6.5.26-rasm. Katta bichimli ko‘p rangli purkovchi hasma
tizimlari:
@) Blueboard 2 modeli, imkonlilik gobilivati 70 dpi, hosma
wmuandorligi 60 nr/ch, maksimal bosma kengligi 5 m, uziuksiz
purkovchi bosma (NUR Macroprinters Salsal; &) UltraVu 3060
modelf; imkonlilik qobilivati 300 dpi (imkonlilik qobilivati 37,5 va
18,75 dpi). bosina tezligi 110 m2isoai, 18.75 dpi past imkonlilik
qobiliyars, maks. bosma kengligi 3 m. pezopurkovehi bosma
(VUTER)

Bosilish kengligi 5 m, imkonlilik gobilivati — 19 dan 300 gacha
dpi ni tashkil etadi. Katta bichimli nusxalar (plakatiar, e’lonlar) uchun
30 dan 70 dpi gacha bo‘lgan imkenlilik qobiliyati etarli, u tasvirlar
sifatini pasaylivmaydi.
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6.5.3. Yugori unumli purkovchi bosma tizimlari

Yugori wmumii purkovchi bosma fizimlari. Bir rangli bosma yoki
qo‘shimeha maxsus bo‘yoqlar bilan bosish chog‘ida 2 m/s teziikda
bichim kengligi bo'vicha tasvir tushirish uchun mo‘ijailangan
tizimfar taqdim etilgan.

Elektrofotografiya prinsipidan foydalanadigan quritmalar bilan
taqqoslash mumkin bo‘lgan katta unumdorlik va sifat bilan ishlay-
digan ko*p rangli bosma purkovchi uskunalari hozircha amaliyotda
qo‘Mlanmayapti. Yuqori unumli ragamli purkovich bosma tizimlari
yaratilgani haqida xabarlar bor, ular eng yaqin vaqt ichida paydo
bo'ladi. Purkovchi texnologiva (uzluksiz purkavchi bosma) asosidagi
ko'p rangli qurilma taqdim etilgan, v 6.5.27-rasmda tasvirlangan.

Bosma kallaidar (masalan, _
kenglik 2 x 9 har bir bo'yog  Malening harakallanish
uchur) lezligi, masalan 1 mfs

,.-'—//'H\H\\ Quritish
Qog oz _D D = Q E_fl_fﬁ/

I @ p\JOL

6.5.27-rasm. Ko 'p rangli purkovchi bosma tizimining
konfigurasivasi (Scitex Digital Prirting, 1996 yil holatiga ko ‘ra)

Ko'p rangii rastr bosmasi uchun quritish jarayoni, bosish uchun
yarogli materiallarning cheklangan assoitimenti va texnologik xara-
jatlar borasida alohida muammolar mavjud.

Pezolomchili-purkovchi  texnologiyadan foydalanadigan ko‘p
rangli bosma uskunasi haqida ma’lumotlar bor. 6.3.28.a-rasmda
ko'rsatilgan laboratoriya modelida to‘rt rang uchun purkovehi bosma
tizimlari ketma-ket joylashtirilgan. llgari aytilganidek, kattaroq keng-
likdagi varaglarga ega bo‘lgan tizimlar alohida modullardan hosil
qgilinadi. Mazkur loyihaviy yechim 6.5.28, b-rasmda ko'rsatilgan.
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Kichik bichimli purkovehi tizimiar (ofislar wchun, DTP texno-
logivasi}. Ad+ va A3+ bichimlari uchun ko*plab purkovehi bosma
qurilmalari mavjud bo‘lib, ular turli ofislarda yoki kompyuier nash-
riyot tizimlarida ishlatiladi. Ular bosmaning yuqori sifati va etarli
darajada yuqori unumdorligi bilan ajralib turadi. Bo‘voqlar quril-
malarning Xususiyatlariga muvofiq tanlanadi va ham qog‘ozda, ham
plyonkada bosish uchun yaraydi. Purkovehi bosmani amalga oshi-
rishning alohida konsepsiyalari tasvirni to'g'ri qog‘ozga emas, balki
oraltq silindr orqali tushirishni ko*zda tutadi.

6.5.28-rasm. Ko'p rangli purkovchi bosma tizimi:
aj pezopurkovchi kalfaklari bolgan laboratoriva uskunasi: by
modulii tuzilgan yozuvchi kallakga ega bo'lgan ko'p rangli
bosmaning loyihaviy yechimi, kallakning kengligi varag kengligiga
mas keladi (XAAR Digital)

Bunday tuzilishning ustunligi — gog‘ozning turli sortlaridan foyda-
lanish imkeniyatidan ibocat. Bunda qog*ozga ayniqsa termobo’yoqlar
bilan bosganda bo‘yoq gatlami kichik qalinlikda tushiriladi.
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Yuqori sifatli nusxalarni olish uchun unumdor uskunalarni, ma-
salan, Hewlett-Packard, Epson, Canon, Lexmark va boshqa ke'p fir-
malar taklif etmogda.

Kichik bichimii purkovehi rang nanmuasi tizimiari. Kichik bichim-
larda to‘rtdan ortiq bo‘yoqtar bilan yuqori sifatli nusxalamni olishga
imkon beradigan qurilmalar mustahkam o‘rin egallaydi (6.3.22,.5.23
va 0.5 24-rasnilar).

6.5.29-rasm. Vugori sifatli ko'p rangli bosma uchun purkovchi
bosma qurilmasi; imkonlilik qobilivari 720 dpi (bosma yo ‘nalishida
imkonlilik gobiliyats 1440 dpt bo'lishi nmumkin, oltita reng: 2
x havorang bo'voq. 2 x qirmizi bo'veg, gora, sarig bo’vogq);
pezoprarkovehi bosma texnologiyasi, bichim A3+, har bir nusxani
bosish uchun 3 minut vagt sarflanadi (Stylus Pro 5000, Epson)

6.3 29-rasmda juda yuqori sifatli rangli nusxalami tayyorlash
vchun mwo‘ljallangan purkovchi bosma gqurilmasi (bickim AJ3+)
ko*rsatilgan. Uning imkonlilik qeobiliyati 720 dpi mi tashkil etadi,
qog ozning harakatlanisk yo‘nalishida esa uni ikki barobar oshirish
mumkin. Mazkur printer asosan rang namunasin tayyorfash uchun
ishlatiladi.

Ragamii forografiva. Ragamli fotografiva tobora keng tarqa-
layotzani tufayli, kichik bichimli ragamli bosma qurilmaiariga
ehtivoj vujudga keldi. War tasviming yuqori sifatini ta’minlaydi
(rangli tasvirning imkonlilik qobiliyati va tonni hosil qilish bo‘yi-
cha fotografiya tasviriga teng keluvchi sifat). Hanuzgacha bu soha-
da asosan kontaktsiz termosublimasiya usuli asosidagi bosma
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grilmalari ishlatilib kelardi. So‘nggi vagtlarda purkjavchi bosrna
sosidagi tizitnlar tobora ko*p qo‘llanmoqda, ular “fotosifat” effekliga
rishish uchun maxsus goplamali qog‘ozlarga mo‘ljallangan. Canon,
son va Hewlett Packard firmafarining ishlanmalari bozorning shu
5‘ﬁzmemiga yo*naltirilgan. {1]

Nazorat savollari:

1. Purkovchi bosma wsuliga teshuncha bering?

2. Purkovechi bosma texnologiyalari va ularning tasnifi?

3. Purkovchi bosmada tasvirlarni hosil qilish gradatsiyalarini

ushuntiring‘?

4. Binar og*adigan uzluksiz purkovchi bosmada bo‘yoq oqimlarj
I1£lr;,:kat[anishjenrayonlzarini izohlang?

5. Uzluksiz purkovchi bosmada bo‘yoq ogimini ko‘p marta

g‘dirish deganda nima tushiniladi?

6. Purkashli bosmada talab bo*yich bosma texnologiyalariga ta’rif
pering? ) o

7. Termik purkovchi bosish qanday turdagi bosma?

8. Peyzopurkovchi bosma usuli hagida ma*lumot bering?

9. Elektrostatik purkovchi bosmani izohlang?

10. Purkovchi bosmada tasvir yozuvchi kallaklarga tushuncha
beril'lg?

11. Purkovchi bosmada soplolarning vazifalari hagida ma®lumot
bering?

12. Purkovchi bosmada raqamli rang namunalarini olishga
misollar keltiring?

13. Katta bichimli purkovchi tizimlarini izohlang?

14. Yugori unumli bosma tizimlar haqida ma’lumeot bering?

15. Kichik bichimli purkovchi bosma tizimlariga ganday turdagi
uskunalar kiradi?
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7-BOB. TERMOGRAFIYA, TERMOSUBLIMATSIVA
BOSMA USULLARI

7.1. Termografiya

7.1.1. Termosublimatsiya, bosma seksiyalari, termoo‘tkazish,
bo‘yoq o'tkazuvchi materiallar va ularning turlari

Termografiya deb ataladigan kontaktsiz texnologiya turlarga
bo‘linadi. Ikkala texnologivada bo*yoq tashuvchi materialga {varag
yoki rulonga) bosiladi. Issiglik uzatilganda tasvir bosiladigan mate-
rialga o' tkaziladi (yoki tizimga bog‘liq holda — bosiladigan materialga
keyingi o*ikazish uchun oraliq tashuvehiga). 7./, I-rasmdagi sxemada
termografiya bevosita termografiyaga va o‘tkazish termografiyasiga
bo'lingan. O'tkazish termografiyasi o'z navbatida termoo‘tkazish va

termesublimatsiyaga bo*linadi. [1)

Termografiya

| |
r Bevosita termografiya | ] Otkazish termografiyasi |
|
| |

'_ Termoo ' tkazish [ J Termosublimatsiya ]

Massalbo yoqni o' tkazish Diffuziya, sublimatsiya yoki
ablyatsiya orgall o'tkazish

Tuzilmaning bir nugias:

{bo yon gatlamining
uchun g zgaruvchan

doimy galinig!)
] rang zlchligt
T 1
Nugtatarming HNuglalzrning Nugtatarning
doimiy o’lchami o zgaruvehan deyark doimiy
o'lchami a’lchami

71 A-rasm. Termografiva wsuifari sharhi
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Bevosita termografiyada bosiladigan material maxsus qoplamali
bo’lib, u issiglik ta'sivida o‘z rangini o‘zgartiradi. Bunday turdagi
maxsus qgog‘oz masalan, faksimile uskunalarida, shtrix-kodlar bosa-
digan quritmaiarda ishlatiladi. Termik yozish tizimlariga ega bo‘lgan
tegishli uskunalar (termobosma qurilmalari) etiketka va kvitan-
siyalami bosish uchun ishlatiladi. Bevosita termografiya bundan
keyin ko‘zdan kechirilmaydi. Bosiladigan materialga bog-liq bo'l-
magan, bo‘yoq esa tegishli qurilmalardan uzatiladigan usullarga
ahamiyal ajratiladi.

Issiqhk uzatsh
Himoya gatlami

Boyog i ' Y - i Malerial ta
et . ! - = shuyetn
1ashuven . 2 PETE pleyonks

Grunt /b’ yoqning

§ 1 J\  birincht qailami
Boaladigan
material ™ : Bo'yoq qallarmi
{ (mum. poliner)
a 1
Izsiglik uzatish
1| {. /Himnrya Yallarmd
) _ | Malerial-tashuvchn
Bo'yoq §
tashuvehi - =
|_ ? - G Yo
- Ditfuziya
Bostiadigan| ] DAl
material ) K Qoplama
-3 = ooz

7.1.2-rasm. Quyidagilar uchun bo‘yoq tashuvchining
qatlamli tuzilishi:
a) termoo ‘thazish; b) termosublimatsiva

Qayd etilgan usuldan farqli o‘lareq, o‘tkazish termografiyasida
(Thermotransfer) bo*yoq tashuvehi materialda joylashadi va issiglik
ta’sirida bosiladigan materialga o*tkaziladi. Termoo‘tkazish chog‘ida
tashuvehi materialdan bo*yoqning katta qismi ajralib chiqib, bosiladi-
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gan materialga o*tadi. Tashuvchi materialda bo‘yoqning asosi bo*lib,
mum yoki maxsus polimer xizmat gilishi mumkin. Shuning uchun
termoo'tkazish ko*pincha “fermik massa otkazish” deb ham ataladi
{Thermal Mass Transfer).

Termosublimatsivada bo*yogni tashuvchi materialdan bosiladigan
materialga o‘tkazish uni gizdirish va eritish orqali diffuziya effektlari
vositasida bajariladi. Diffuziyalanuvchi bo‘yoq moddalarini gabul
gilish uchun bosiladigan materiaining maxsus qoplamasi talab
gilinadi. Fizik-kimyoviy nuqtai nazardan termosublimatsiya aniqroq
“bo'yoq moddasi diffuziyasi issiglit o ‘thazish”, yoki “ho’yog
moddaning fermodiffuzivasi” deb ataladi (Dye Diffusion Thermal
Transfer), gisqacha — D,T,. Bo*yoq tashuvchi gatlamlarining tuziiishi
7.1 2-rasmda keltirilgan. Termosublimatsiyada (D,T,) bosiladigan
material qoplamasi va tashuvchi materialdagi bo‘yoq qgatlamini
maoslashtirilishi zarur,

Termoo‘tkazish vaqlida istalgan holatda bo‘yoq tashuvchisi bosi-
ladigan material bilan kontaktda bo'lgan bir vaqtda, termosublimat-
siyada qabul giluvchi gatlam va bo*yoq gatlami orqasida kichik oralig
bo‘lishi mumkin. Unda yo qabul giluvchi gatlamga, yoki bo‘yoq
tashuvchiga kiritiladigan zarralar (yuzaning maxsus tuzilishini hosil
qiladigan zarralar) bo‘lishi mumkin

Yozuvchi
termokallak

Bosma silindr

7.0 3-vasm. Termoo ‘thazish vagtida bosiladigan materialga bo vog
wzatish prinsipr (bir necha progonli tizim)

Bosma scksiya. 7.1.3-rasmda termografiya wsuliga asoslangan
bosma sekstyasining ishlash sxemasi ko‘rsatilgan. Oraliq tashuvchida
bajariladigan ko'p rangli bosmada, masalan, qora, sarig, qirmizi va
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havorang bo‘yoqlar ishlatiladi. Tasvir tushirish uchun mo‘ljallangan
termokallak tashuvchi bilan kontakida bo*ladi. Aslnusxaning ma’lu-
motlariga binoan termokallakning qizdiruvchi elementlarini ta’sir
ettirish orqali (600 dpi imkonlilik qobiliyatiga ega bo‘lgan tizim-
lar bor), bo‘yoq tashuvchidan qogeozga o‘tkaziladi. Tashuvchi
bosiladigan material bitan bevosita kontaktda bo¢ladi.

Yonrveh kallak

iy Tagwm) lushsh
Bo yeqning EEEH
03 tanhunshe) Botima
& onlakil nedinnvchy
T ekement
O teazilgsn e
elemenli = I: T
|e £ N 1™ bo yoq qettam
Bogdadigan /
rydon Enmagan mayden B

] ﬂumlg'un bo'yoq -
a

C' tkazlgan tasvir ~ =
element

™

Baosiladigan
malesial

X +

Ko'p rangll bosma vaglda

fayima-dgarilanma harakal \\ e
Bosma =
b sibindri
Yoruvehi termokailak Be yoq asos-lashuvehi

7.1.4-rasm. Termoo*tkazish:
a) rermoo ‘thazish vagtida bo 'vogni uzatish prinsipi; b) tasviv
tushirish uchun seksiva, wning kengligi varagning kengligiga mos;
v} seksiva konstruksiyasiga misol
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Bosiladigan materialga bir rangli tasvirlarni ketma-ket o‘tka-
zish orgali, termografiya usulida ko'p rangli bosmani bajarish
mumkin (7. /. 3-rasm). 7.1.4 va 7.1 S-raspilarda termoo ‘thazish va
termosublimatsiva prinsiplari ko ‘rsatiigan.

Termoo ‘thazish. Termoo‘tkazishda issiglik energiyasi manbai
yordamida tashuvchi asos maydonlarida bo‘yoq eriydi. U kichik
bosim ostida bosiladigan materialga o‘tkaziladi. Binar tuzilmasi
shakllanadigan jarayonda bo‘yoq tashuvchisini tanfash orqali optik
zichlik belgilanadi. U bo*vogqning muayyan qalinligiga va bo‘yovchi
moddaning konsentrasiyasiga ega bo‘ladi. Bu termoo‘tkazishni
amalga oshirish versivalaridan biridir (7. 7. £-rasuz). Issiglik impulstari
mavjud bo‘lmaganda bo*‘yoq o‘tkazilmaydi.

Zamonaviy aniq mexanika va mikroelektronika imkoniyatlaridan
hamda issiqlik ta’sirini boshqarish tizimlaridan foydalanib, be“yoqning
turli migdorini oftkazish mumkin. Bunda qatlamning tarkibi tufayli
bo‘yoqning konsentrasiyasi o‘zgarmaydi, rastr nuqtasi kattaligi esa
o‘zgarishi mumkin. Shu tarzda bosiladigan materialga ko'proq voki
kamroq miqdorda bo*yoq o*tkaziladi. Termoo‘tkazishning bu varianti
“turli kattalikdagi nuqtalarni termik oftkazish™ VDT — Variable Dot
Thermal Transfer deb ataladi (7. Z. f-rasm).

Termosublimaisiya prinsipi 7. f. 5-rasmda tasvirlangan. Termosub-
limatsiya vaqtida issiglik uzatish yordamida bo‘yoq lokal haydaladi.
Fizika nuqtai nazaridan sublimatsiya — bu oraliq suyuq fazasiz qattiq
fazadan gazsimon fazaga o*tishdir.

Ammo yuz berayotgan jarayonni tavsiflash uchun ushbu texno-
logivalarga diffuziva effektlari ko*proq mos keladi (bo*yovchi mod-
dani termodifluziyali o'tkazish D,T,). Tasvir elementiga uzatiladigan
issiqlik energiyasiga qarab, bosiladigan materialga bo‘yoqning
(bo*'yoq moddasining) turli migqdori o‘tkaziladi. Bosiladigan mate-
rial {7 1.2asmda ko'rsatilgan) maxsus qoplamaga ega bo'lishi
kerak, diffuziya yordamida bo'yoq uning gatlamiga singib kiradi.
O'tkazilgan bo‘yoq migdoriga qarab, tasvirning har bir elementi
uchun bir necha optik zichliklarni olish mumkin. Issiglik ener-
giyasi impulsi davomiyligining harorati yordamida jarayon bosh-
qariladi. Yuqorida tavsiflangan nuqialar kattaligi o‘zgaruvchan
bo'lgan termoo*tkazishdan farqli ravishda, bu texnologiyada tasvir
elementiring diametri taxminan bir xil bo'lib qoladi, zichlik esa
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0‘zgaradi.

Boyogq o thazish uchn mo Jjallangan materiallarning tuzilish
va ularning furfari. Har bir bo'yoq uchun ketma-ket joylashgan,
Navbat[ashgan maydonlar mavjud (7. 1. 4,6 va 7.1. 3-rasmiar}. Ishlatib
bo'lingan tashuvchidan takroriy bosma uchun foydalanib botlmaydi,
bu esa norentabeldir. Varagli yoki rulonli material ko' rinishidagi
bo‘yoqning material-tashuvchilarining (7. 7.2-rasm) qalinligi odatda
10 mkm, bo*yoq qatlamining qalinligi — 3 mkm, himoya qatlami
Galinligi esa — 2 mkm bo‘ladi. Himoya qatlamining vazifasi —
yozib oluvchi tizimdan issiglikni dozalangan uzatishdan iborat.
7.1.2-rasmda material tuzilishi hagida ma’lumotlar keltirilgan.
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7.1.5-rasm. D2T2 (Dye Diffusion Thermal Transfer) bo‘yoq
moddasining diffuziyali termosublimatsiyasi:

a} tasvir elementini hosil gilish prinsipt (izoh: issiglik lazer
nurlanishidan foydalanganda, termokallak bo'yogning rasma-
tashuvchisi bilan bevosita alogada yoki alogasiz bo lishi mumkin);
b} havorang, girmizi va sariq bo ‘yoglar ishlatiladigan ko 'p rangli
bosma prinsipi (Tektronix)
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Rulonli material qat’iy belgilangan bo*yoqli maydenlarni o‘zida
saglaydigan qoplamaga ega. Bir bosta seksiyasida ular bosiladigan
materialga navbatma-navbat oftkaziladi (7.f 3-rasm). Varaqli
material ko‘rinishidagi bo"yoqlar tashuvchilari ham mavjud. Ular
maxsus moslamalar yordamida bosma qurilmalariga uzatiladi (7.1.9
va 7.1 [0-rasmiar). Ko'p rangli bosma vagqtida bosiladigan material
tegishli ravishda bosma seksiyasiga ko'p mara uzatilishi kerak (bir
necha progonli tizim).

7.1.6-rasm. Termografiyz usulida olingan tasvir elementlari:
aj fevmoo ‘thazish usuli go ‘llanadigan ko 'p rangli bosma vagtida
alingan tasvirning fragmenis {imkonlilik gobilivari 300 dpt, rasm
finiaturasi 24 Linism); b} termosublimatsiva wsuli go llanadigan
ko 'p rangli bosma vagqtida girmizi bo ‘vog uchun olingan
tasviraing fragmenri (D2T2 (Dve Diffusion Thermal Transfer),
imbkon{ilik gobiliyati 300 dpi)); v} namuna bosuvchi ko ‘p _funksivali
qurilma (termoo ‘thazish va termosublimatsiya rejimi). 300 dpi,
bichim A3+ (DuoProof. Agfa)
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Qurilmalaming unumdorligini oshirish uchun seksiyali tuzilish
prinsipi qo‘llanadi (7.{,7-rasm). 7.1.6-rasmda termoo‘tkazish va
termaosublimatsiya yordamida olingan tasvir maydonlari ko‘rsatilgan.
Termoo‘tkazish vaqtida optik zichlikning faqat ikki gradatsiyasi,
termosublimatsiyada esa (7.[.6,b-rasm) — bir xil kattalikdagi
element uchun bir necha gradatsiya mavjud bo‘ladi (7.1.9,b-rgsm).
Termoo‘tkazish vaqtida turli kattalikdagi nugtalammi o‘tkazish
imkoniyatj ko'rsatilmagan. [1]

7.2. Termoo*tkazish texnologiyasi go‘llanadigan
bosma tizimlari

7.2.1. Termoo‘tkazish texnologiyasi xususiyatlari

Termoo ‘thazish texnologivasi qo'flanadigan bosma tizimlari.
Termoo‘tkazish texnologiyasining ba'zi xususiyatlarini ko‘rib
chiqamiz (7.1.1 va 7.1.4-rasm). Termoo'tkazish vaqtida bo'yoqni
basiladigan materialga oddiy o‘tkazish orqali, tasvir hosil qilinadi.
Bo*yoq tashuvchisi termik kallak va bosiladigan material bilan alo-
gada bo‘ladi. Bir necha progonli tizimda ko‘p rangli bosma vagtida
bo‘yoqlar tashuvchida ketma-ket joylashadi (7. 1. 3-rasnt). To‘rt rangli
tasvir uchun to‘rt progon zarur.

7,2.7-rasm. Termoo ‘tkazish texnologivasi asasidagi seksiyali
tuzilishga ega ragamii ko'p rangli bosma tizind, imkonlilik
gobilivati 300 dpi, tezligi minutiga A+ bichimli 20 ber, bichim A3:
a) CYVax 3240 modeli (A.B. Dick Datametrics); by LAURA modeli
{Datametrics)
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Ko'p rangli bosma tizimlarining unumdorligini oshirish uctiun
seksiyali tuzilishga ega sxemalar qo*llanadi, ular 7.2. 7-rasmeder ko'r-
satifgan. Raqamli qurilmalarda (7.2.7-rasm} to'rtta alohida bosma
seksiyasi (bir progonli tizim) bosiladigan (varagli) materialga bir
rangli ranglari ajratilgan tasvirlarni o‘tkazadi.

Ko'p rangli tasvirning sifati esa, bo‘yoglarning tarkibi, ularni
ketma-ket yozish chog'ida privodkaga amal gilish va tizimning
imkonlilik qabiliyali bilan belgilanadi. Uzunligi varagning kengligiga
mos bo*lgan yozuvchi qurilmalar (taxminan 320 mm), 600 dpi gacha
imkonlilik qobiliyatiga ega. 7.2.7-rasmda keltirilgan uskuna 300
dpi imkonlitik qobilivatiga va minutiga A4 bichimli 20 bet bos-
ma tezligiga ega bo‘lgan rasvirni tushirish uchun mo‘ljallangan.
7.2.7,b-rasmda ilgari chigarilgan bosma tizimi tasvirlangan.
7.2.8-rasmda termoo‘tkazish texnologiyasidan foydalanadigan usku-
na tasvirlangan.

7.2.8-rasm. Katia bichimli ko 'p rangli bosma uchun
fernioo ‘tkazish texnologiyasi qo Hanadigan bosma tizimi; seksivali
tuzilish, imkonlilik gobilivari 400 dpi, 1ezligi § ni/min, tasvir
kengligi 900 mnr (MSP 36, Matarn)

U katta bichimli mahsulotlarni bosish uchun mo‘ljallangan,
To‘rtta bosma sekstyasi orqali o‘tkaziladigan bosiladigan materialda
(rulondan) 400 dpi imkonlilik qobiliyatiga ega bo‘lgan tasvir hosil
gilinadi; uning kengligi 900 mm bo*ladi.

A3+ bichimli raqamii namuna bosuvehi tizim 7.2, 9-rasmdea tagdim
etilgan. Unda termoo‘tkazish yordamida to'rt rangli tasvir olinadi
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(7.2.9.v—rasm), bunda tasvir elementlari o‘zgaruvchan kattalikka ega
bo‘ladi (7.2.9 b-rasm). 300 dpi imkonlilik qobiliyatiga ega bo*lgan
oraliq tashuvchi (bo'yovchi tasma) yordamida bir rangli ranglari
ajratilgan tasvirlar otkaziladi. Bosim va issiqlik ta’siri yordamida
qog‘ozda bosma nusxa hosil qilinadi. 7.2.9-rasmda tasvirlangan

uskuna 300 dpi imkonlilik qobiliyatiga ega.
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7.2.9-rasm. Termoko ‘chivish texnologiyasi asosidagi sinov

rtusxasing olishning ragomii ko 'p rangli

fizimi, turli kattalikdagi

tasvir elementlari, imkonli gobilivar 300 dpi, o'lcham A3+:
a) sinpv nusxasini tayyorlash jaravoni bosqichiari: b) turli
kattalikdagi tasvir elementlari namunalari; v) bo ‘yoq tasmasi va
oraliq rashuvchining gavatma-gaval tuzilishi
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Maxsus mexaniza qo*lanishi qog'or hasskailacad see
lishda rastrlashnring o‘zgaruvchan gadamini olishgs inleon Lered
usul Fuji firmasi tomonidan “o zgaruvehan imbonlilie 420

ega bolgan rasiriask” deb atalgan (7.2.9,b-recimy. 00 o
dpi doimiy imkonlilik qobiliyati bilan giyeilszeniz
qilishning yanada yugori sifatiga crishiladi. Fouls fode at
oshirish bo‘yoqning maxsus tashuvehisidan loydzizn gz auanis
Ay

(7.1.3-rasm). Issiglik impulsini vzatish davomiziiz =
orqali, vzatiladigan bo‘yoq miqdori rostlanadi, B s wzias
mkm qalinlikka ega (Thin Layer Thermal Transfer Mziers =
qurilma nuqta-pikselning turli o*lchamiga ega bo’ [zan tecn
variantiga misol bo*ladi (7. 1. [-rasni).

7.2.10-rasm, Ko 'p bo yogli rastrlangan sinov nusvaiarins

tayyorlash uchun termoko ‘chirish texnologivasiga egu ragemly

sinov bosma tizimi, imkonli gobilivar 3200 dpi, o lcham AI- (Sia

A4 sahifa), ro'rt bo vogli A1 nusxa olish nchun 20 dagiga raisl

gilinadi: a) termoko ‘chirish vositasida qatlamni ko chivish; b

o 'rita ranglarga afratilgan tasvirga ega rastrli mzilma: v sivov
nusxa olish gqurilmast (TrendSetier Spektrmm, Heidelberg Civo

Tniettion)
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7.2. 10-rasmda yuqori imkonlilik qobiliyatiga ega bo’lgan ragamli
rang namunasi tayyarlovchi qurilma tagdim etilgan. Ko*p nurli tecmik
lazer tizimi yordamida tasvir yoziladi (to*lgin uzunligi taxminan
830 nm, 220 nut}, u varaqli bo‘yovchi materialga ta’sir ko'rsatadi
(7.2.10, a-rasm).

Varaq ko'rinishidagi oraliq tashuvchi silindrda mahkamianadi.
Unda 3200 dpi gacha imkonlilik qobiliyatiga ega bo‘lgan ranglari
ajratilgan tasvimi olish mumkin. Texnologiya nuqtalarning binar
tuzilishiga ega bolgan termoo'tkazishga asoslangan. Rastr nuqtasi
bir necha alohida piksellardan tashkil topgan (7. 1.6.a-rasmda taqdim
etilganga o‘xshab). 7.2.10-rasmda tasvirlangan uskunada lazer
nurtanishi {to‘Iqin uzunligi taxminan 830 nm) yordamida kontaktsiz
termata’sir amalga oshiriladi. Yuqori imkenlilik qobiliyati hisebiga,
ofset bosmada ofinadiganga o'xshash ko'p rangfi nusxaning rastr
tuzilmasi hosil qilinishi mumkin. (7.2.10-rasmda ko ‘rsatilgan tizim
ko'p funksiyali hisoblanadi va bosma qoliplarga tasvimi yozish
uchun ishlatilishi mumkin). Alohida bir rangli tasvirlarni o‘tkazish
uchun, uskunaga tegishli bo‘yovehi varaglar ketma-ket uzatiladi.
Ular araliq tashuvchi bilan birgalikda pnevmatika tizimi yordamida
silindrda mahkamlanadi. So‘ng tasvirlar oraliq tashuvchidan alohida
qurilma (laminator)da qog‘ozga o' tkaziladi.

7.3. Termosublimatsiva texnelogiyalarida bosma tizimlari
7.3.1. Termosublimatsiya prinsiplari

Barqaror va sifatli nusxa olish uchun, bosiladigan material {qo-
g'0z) maxsus termik gayta ishlanadi. Tasvirni adad qog‘oziga bevo-
sila o‘tkazishga imkon beradigan bo‘yoq tashuvchilari mavjud.
Nusxaga o‘tkazilgan bo*yoqni barqarorlashtirish va unga yaltiroglik
berish uchun qo‘shimecha ravishda laminat qoplanadi. Turli yuza
tuzilishiariga ega bo*lgan plyonkalar ham mavjud.

Termosublimatsiya prinsipi avvalroq bayon qilingan (7. 7.5-rasm).
Termosublimatsiyada (bo‘yovchilarning bosiluvchi materialga nisba-
tan boshqariluvehi diffuziyasi) tasvir tuzilmasining har bir nugqtasi
gradatsiyalar deb nomlanuvehi turli darajalarga ega bo‘lishi mumkir}
(7.4.6,b-rasm). Bo'yoq tushirish uchun, termako*chirishda bo*lgani

192



singari, boshqariluvchi gizdirish elementlariga ega boshchalardan,
shuningdek, issiqlikli lazer nurlanishi manbalaridan foydalaniladi.
Termoko®chirish va termosublimatsiya bo*yoqni issiglik energi-
yasi vasitasida ko‘chirishga asoslanganligi tufayli, har ikki farayon
uchun, tegishli bo'yoq tashuvchilardan foydalangan holda, ko'p
funksiyali tizimlar qo‘lfanilishi mumkin. Qurilma (7.{.6-rasm) ham
termoko‘chirish texnologiyasidan, ham termosublimatsiya texno-
logiyasidan foydalanishga imkon beradi. Berflgan texnologiyaga
bog‘liq holda turli material-tashuvchilardan foydalaniladi, ularga
aynan bir tizim — termik yozuvchi boshcha ta’sir qiladi. Termoko'-
chirish uchun bog‘lovchisi mumdan tayyorlangan bo‘yoq tashuv-
chisidan foydalanilsa, termosublimatsiya texnologiyasida diffu-
ziya jarayonida o‘fchami deimiy bo‘igani holda rastr nuqtalari
gradatsiyasining turli darajalarini olishni ta’miniovchi ko‘p qavatli
tashuvchilardan foydalaniladi. 7.3.17-rasnda katta o‘lchamli termo-
sublimatsiya texnclogiyasiga asoslangan katta o'lchamli stnov nus-
xasini bosish qurilmasi tasvirlangan. Unda lazerli nurlanish va (rulon
ko‘rinishidagi} bo‘yovchi plenka vositasida bir bo‘yoqli ranglarga
ajratilgan tasvirlar oraliq tashuvchiga ko‘chiriladi. Qirmizi, havorang,
sariq va qora rangli bo‘yovchi plenkalarni uzatish oraliq tzshuvehi
materialini uzatish bilan bir vaqtda amelgs oshiriladi. Oraliq tashuvchi
vakuuminj yaratishda silindrga mahkarmianadi. Bir bo*yoqli tasvirlar,
moslashtirishga aniq amal qilingan holda, ketma-ket tarzda oralig
tashuvchiga kochiriladi, Tasvirni oraliq tashuvchidan gqog'ozga
ko*chirish laminator yordamida amalga oshiriladi (7.3. [{,b-rasm).
Lazerning quvvatini boshgarish yo‘li bilan tasvir elementlarini
olish uchun diffuziyalangan bo*yoqning miqdorini sozlash mumkin.
Ofset bosma usuli uchun sinov nusxalarini tayyorlashda qurilmadan
foydalanishda elementlarning optik zichligi bir xil bo‘lgan tasvir
tushirish rejimi alohida o'rin tutadi (xudi ofset bosmada bo‘lgani
singari}. Rastr elementlari bir nechta piksellacdan shakllanadi. “Ter-
moko‘chirish gurilmasi” singari ishlaydigan tizimdan foydalanish
mumkin (7.3, {1, a-raser). U 1800 dpi imkaonli gobiliyatga ega. bu
rastr nugtasining yaxshi darajada hosil gilinishini ta’minlaydi.
Hozirgi vaqtda A2+ o Ichamlarnining chiqarilishini ta’ minlaydigan
yangi qurilmalar yaratilgan. 7.3.{{,v-rastmda tasvirlangan qurilma
yordamida A2 o*lchamli sinov nusxasi 2400 dpi imkonli qobilivatda
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I5 dagiqa davomida tayyorlanadi. Tizim termoko®chirish yoki
termosublimatsiya prinsipi bo*yicha ishlashi mumkin.

LI— Gz Prmaa ot i
Jasi G i o e eateatas
4 L U priany

7.3.1h-rasm. Terimosublimatsiya asosidagi rangli sinov
nusxasini olishning raqamii tizini. a) Approval qurilmasining
ishlash prinsipi; imkonli gobilivat 1800 dpi, o lcham A3+; b)
Laminatorga ega sinov nusxasini bosish quritmasi (Approval,
Kodak); v) A2+ o'lcham uchun sinov nusxasini bosish qurilmasi;
imkonli qobilivat 2400 dpi; 22 ta gradaisiva darajasi; A2
o lchamii sinov nusxasini tayyorlash uchun I3 dagiga ralab
gilinadi (Approval XP4. Kodak Polvchrom Graphics)

Ko'p tusli rangli tasvirlarni reproduksiyalash uchun nuqta gradat-
siyasining bir nechta darajasini olish mumkin. Buholda tegishti bo‘yoq
tashuvchilaridan va tasvirni qabul giluvchi qog‘ozdan foydalaniladi.
Tasvirlarni lazerli yozish tizimlari, beriladigan energiva darajasiga
bog*liq holda, rastr nuqtalari optik zichiigining turli gradatsiyalarini
olishga imkon beradi (256 daraja, 8 bitga erishish mumkin).

7.3, { 2-rasmda termasublimatsiya uchun bo* yoq tashuvchi gatiam-

l larining tuzilmasi va oraliq tashuvchiga tavirni ko‘chirish va uni
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adad qog‘ozida mustahkamlash jarayoni ko‘rsatilgan (774 rasm).
Ularning birinchisida qatlam-bo‘yoq tashuvehi va oraliq tashuvchi
matetiali yuzasi orasidagi mayda zarcalar (<1 mkmn) aks ettirilgan.
Ikkita yuza orasidagi fazoda sublimatsiya farayeni sodir bo'ladi.
Bo‘yovchi moddalar oraliq tashuvchining qabul gluvchi qatlamiga
singadi. Keyichalik sodir bo‘ladigan jarayonda qabul qiluvchi gatlam
(qalinligi taxminan 2 mkm) qog*ozga ke‘chiriladi.
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1.3.12-rasm. Oralig tashuvchidan foydalanuvehi
termosublimatsiva: a} bo'yog tashuvchi, oraliq tashuvehi
gatlamiari tzilmasi. Bosifuvchi materialga ko 'chivish jarayoni;
b) bitvosita termosublimatsiva jarayoni bosqichlari (oralig
tashuvchi orgali tasvirni bostluvchi materialga ko ‘chirish),
bi: oralig tashuvchiga — b2: adad qog oziga laminasiva qilish
(Approval, Kedak)
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A3 va A4 o*lchamli termosublimatsiya asosidagi yuqori tezlikda
chop etuvchi kichik o*lchamli bosma qurilmalarining ko‘plab variant-
lari mavjud. Hatto nishatan katta bo‘Imagan 300 dpi imkonli qobiliyat
hani, gradatsiyalarni olish imkoniyati tufayli (odatda, 256 ta optik
zichlik olinadi) rang uzatishning juda ya’shi sifatini ta’minlaydi, u
fotografik lasvirning sifatiga mos keladi (ko‘p tusli tasvir sifatiga
mos keladi),

Vaagbe yoq

tashuch)
Boshgaruy panel Qog oznl / Yoruvehi
chigarish

termoboshcha
.

Qog a; uchun
kasseta

7.3.13-rasm. Ko pbo ‘vogii termografiva tizimi. a) fermoko ‘chirish
usulida bosish tizimining shakli (Mitsubishi Electronic), imkonli
gobilivat 300 dpi (256 gradatsiva). o'lchant A3+; bitta 43 nusxa
uchtm 3 dagiga; B) termosublimatsiva prinsipi asosidagi bosish
quribnasi; 300 dpi, 256 gradatsiya (56600-30 Miisubishi Electric)
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7.3.13-rasmda termografiya asosidagi bosish qurilmasining na-
munasi keltirilgan, 300 dpi imkenli qobiliyatdan foydalanilganda A3
olchamli svetoproba uchta bo‘yoqdan foydalangan holda 3 dagigada
tayyorlanadi (to‘rtta bo‘yog uchun ham bo‘yoq tashuavchilar
mavjud). Tizimdan termoko*chirish yoki termosubiimatsiya uchun
basish qurilmasi sifatida foydaianish mumkin.

Yana bir misolni ko‘rib chiqamiz (7.3./4-rasm). Ishlash prinsipi
“Kompyuter — bosish” tizimini yaratishda foydalanish mumkin
bo‘lgan variantlardan biri sifatida ko‘rsatilgan. Termosublimatsiya
asosidagi bosish qurilmalari ragamli fotosuratlarni chigarishda ham
foydalaniladi. 10x15 sm kabi kichik o‘lchamlar uchun rang vzatish
sifati yugori bo‘lgan yuqori unumdorlikka ega qurilmalzr mavjud.
Ular 600 dpi gacha imkonli qobiliyatga ega, tasvir efementiga 100
gradalsiya mos keladi. Termosublimatsiya vesitasida raqamli foto-
suartlar sifatiga qo'yitadigan eng yugori talablar ro*yobga chiqailishi
mumkin.

5,

7.3 14-rasm.  Termosublimaisiva asosidagi sinov  nusxasini
bosishning ragamli tizimi. D,T, (Dye Diffusion Thermal Transfer):
imkenti qobitiyar 300 dpi, 256 gradatsiya, o Icham A3+; A3 o Ichamli
sinov nusxasi ¥ dagiqa davomida tayvorlanadi (DCP 9500 Proofer,

Kodak Polychrome Graphics)

Termoko*chirish, shuningdek, termosublimatsiya plastik kartalar,
masalan, kredit kartalari, guvohnomalar va tasvir bosish sifati yuqori
bo‘lgan kichik o‘lchamli boshqa hujjatlarni bosish sohasida keng
targalgan, 7. 3.75-rasmda vulonli materialda guvohnomalarni bosish
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Jatayoni ko'rsatilgan. Imkonli qobiliyat 300 dpi va tasvirning har
bir elementi uchun gradatsiyaning 100 dan yuqori be‘lishi bunday
qurilmalar uchun standart hisoblanadi.

Yuqorida aytib o°tilganidek, ham termosublimatsiya texnologiyasi
asosida (Dye Diffusion Thermal Transfer), ham termoko‘chirish
(‘_fh ermotransfer) texnologiyasi asosida, bo* yovehi modda tashuvchisi
sifatida tegishli materiallardan  foydalaniladi gan, qurilmalarni
Yaratish mumkin.

Termosublimatsiya va termoko*chirish uchun zarur bo‘lgan bo-
¥oq tashuychisi, elektrofotografiya uchun tonerlar va purkashli tizim-
lar bo*yoglariga nisbatan, ancha qimmat hisoblanadi.

T.2.15-rasm. Plastik kartalarni bosish uchun termosublimatsiva
asosidagi ragamli bosish qurilmasi (300 dpi, daqgiqasiga 2 ta
karta bosiladi). go shimcha goplama va o ‘rita bo ‘yogda bosish;
termoko ‘chirish vejimida ishiash uchun ham gayta sozlonishi
miwmkin (TOP, F&Q Electronic Systems}

Bu xarajatlar, elektrofotografiyada tonerni ko' chirish uchun achil-
tirish seksiyasi kabi bo*ginlarning mavjud emasligi tufayli, qisman
kompensasiya qilinadi. Shuningdek, purkashli bosma usuli purkaj
gichlari matritsasi bilan tagqoslanganda, termik boshchaning u_JziIishl
ancha sodda. Termoko‘chirish asosidagi bosma tizimlari nisbatan
sodda tuzilishga ega. [1]
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Nazorat savollari:
1. Termografiya usuliga tushuncha bering?
2. Termografiyada bosma seksiyalarida kechadigan jarayonlar

haqida ma’lumot bering?
3. Termografiyada termoo‘tkazish ganday amalga oshiriladi?
4. Termoo'tkazish texnologiyasi qo‘llanadigan bosma tizimlari

hagida nimalarni bilasiz?
5. Termoko®chirishda rastr nugtalami hosil gilish ganday amalga

oshiriladi?
6. Termoko‘chirish va termosublimatsiyada bo"yoqni ko*chirish

jarayonlari hagida ma’lumot bering?
7. Termosublimatsiya jarayonlarida ko‘chiriigan bo‘yoglarni

mustahkamlash jarayonini izohlang?
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8-BOB. TEZKOR RAQAMLI BOSMADA KONTAKTSIZ
YANGI TEXNOLOGIYALAR

8.1. Kontaktsiz texnologiyalar qo‘llanish usullari va prinsiplari
8.1.1. Elektrografiya asosidagi bosma tizmlari

Elektrografiya asosidagi kontakisiz bosma usullari, elektrofo-
tOgn‘aﬁyadan fargli ravishda, tasvirli axborotni bosiluvchi materialga
chigarish uchun elektr maydondan foydalanadi (8.7.7. 8 L 2-rasm.
(1]

|
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8.1.1-vasm. Eleknografivada yashivin tasvir olish: a) bosifuvehi
material bilan kontaktsiz yozuvehi elekirod (Stylo); b) bosiluvchi
material bilan kontaktdagi vozievehi eleftrod, v yozuvehi elektrod
a ‘thazvchi suyuglik orgali bosilivehi materialning diclekirik
gatlami bilan ta sirlashadi
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Agar qog‘oz dielektrik materialdan tayyorlangan goplamga ega
bo‘lsa, bu holda yashirin tasvir bevosita gog'ozda yoziladi. Scdda
uch bosqichli bosma jarayoni amal gilishi mumkin: tasvieni yozish,
ochiltirish va qotirish (mustahkamlash). Elektrografik tizimiarda,
qog‘oz va yozuvchi elektirod orasida havoli tirgishning mavjudligi
tufayli, elektr maydonning yuqori darajada kuchlanganfigi tafab
qilinadi.

Tasvirni yanada samarali va aniq hosil gilish uchun yozuvchi
elektrod (Stylus) qog*ozning yuzasi bilan kentaktda bo*[ishi mumkin
(8.1.4,b-rasm). tasvirni yozish uchun mo‘ljallangan boshcha va
qogozning yuzasi yemirilishga chidamli bo'lishi kerak.

Qarama-qarshi elekirodti
siqish tizimi
/

\ B{)sllli\ﬂ:hl matenal
Mustahkam ksiyasiga vzatish \_
® —
/ Bir nechla progaali /
tizim f

= [
anhqaruvl. imi L '|| Yozuvchi elekirod .I'r
I

Suyuq toner Taswr signaii Dielektrik gallam

sirkulyatsiyasi yozish lizimi

8.1.2-rasm. Elekirografiyada tasvirning yozilishi va ochiltirilishi

Elefarogeafiyada tasvirni yozish qurilmasi varagning butun enj
bo'yicha zaryadlarmi ko‘chirish uchun elektrodlarga ega boshcha
ko'rinishida tayyorlangan. Elektrodlar bir nechta gator bo*hib
jovlashganligi tufayli 400 dpi imkonli qobiliyatga erishish mumbkin.
8.1.2-rasmda lasvirning yozilishi va ochiltirilishi ketma-ketligi
sxemali larzda tasvirlangan. Tasvimi yozish uchun elekirod engil
bosish orgqali qog oz bilan kontakiga keltiriladi. Yozish operatsiyasi
yakuniga etganidan so‘ng qog‘oz matosi sirkulyasiya tizimidagi
doimiy konsentrasivali suyug tonmer bilan o*zaro kontakilanadi.
Qog ozning yuzasi va suyuq toner shunday tanlanadiki, toner faqat
zaryadlangan maydonlarga o'tiradi.
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Mustahkamlanish vaqtida, boshqa kontakisiz bosma usullari sin-
gari {masalan, elektrofotografiya yoki ionografiya) toner yordamida
achiltirilgan tasvir qog‘ozda mustahkamlanadi. tasvirni o*tkazuvchi
suyuqlik yordamida ham yozish mumkin (8. I. /-rasni).

Elektrofotografiyada zaryadli tasvir tashuvchida (masalan silindr
fotoreseplari qatiamida) yorug'lik nurlanishi vositasida hosil gilinadi.
Toner uzatuvchi gurilma va yashirin tasvirli yuza orasidagi elekte
maydoni tasvirning ochiltirilishini va uning bosiluvchi materialiga
ko'chirilishini ta’minlaydi. loncgrafiyada zaryadli tasvir sonlar
manbai vositasida dielektrik yuzada hosil gilinadi, uni toner bilan
ochiltivish xuddi elektrofotografiyadagi singari amalga oshiriladi.
Bu ikki usulda zaryadii tasvir oraliq tashuvchida shakllantiriladi,
keyin u toner bilan bo*yaladi va bilvosita elektrostatik jarayon yo'li
bilan bosiluvchi materialga ko‘chiriladi. Agar zaryadli tasvir elekir
maydonida hosil gilinsa, bo‘yoqni ko*chirish esa oraliq tashuvchisiz
amalga oshirilsa, bu jarayon bevosita elektrostatik bosma jarayoni
deb nomlanadi.

“Elektrogsafiya” atamasi turlicha ma’no kasb etishi mumkin. Agar
elektroprafiya zaryadlamni ko‘chirish vositasida (fotonlar vositasida
emas) zaryadli sifatida shakllanitiriladigan usu! sifatida ko‘rilsa, u
ionografiyani ham o°z ichiga oladi. Bu holda tasvir ionli manba bilaa
shakliantiriladi va zaryadli {asvir suyuq tonerda keyingi ochiltirish
uchun dielekirik qoplamli gog‘ozga ko chiriladi.

Elektrografiya fagatgina shartli tarzda mustaqil kontakisiz bosma
usuli hisoblanishi mumkin (8. I.3-rasm). Zaryadli tasvir elektrodlar
vositasida maxsus qoplamli qog'ozda hosil qilinadi. Ochiltirish
qog oz va tonerning elektrostatik ta’sirlashuvida amalga oshiriladi
(fotografiyada tasvir maxsus qatlamli fotografik qog*ozning yorug'-
likda nurtantirilishi natijasida olinadi). Elektrografiyada tasvimi
yozish jarayonidan keyin suyug toner yordamida bo‘yash {ochil-
tirish) jarayoni amal qiladi. Raqamli bosma tizimlaridan foyda-
lanishda bu usul o°zini yaxshi tomondan namoyon gilgan. Tasvirlarni
bevosita elektrostatik yozishli elektrografik bosma tizimlari asosan

bir bo‘'yoqli katta oflchamii bosma tizimlarida, masalan, CAD
(dizayn/kompyuterdan foydalanib konstruksiyalash) tizimlari bilan
uyg‘unlikda reklama plakatlari (matn va grafika) tayyorlashda
qo'1laniladi. Bu holda maxsus qoplamga ¢ga qog’oz vasuyuq tonerdan
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foydalaniladi. Ko*p bo‘yoqli bosma uchun suyuq tonerlar ishlab
chigilganidan keyin elektregrafik bosma tizimlarining yaratilishida
muvaffaqiyatlarga erishildi.

Kontakisiz bosma usullar

{bosma qolipsiz)
[
| | | | | I
Elekirafolo Iona Elekiro Magrito Fole “X--geafiya
grafiya grafiya grafiya grafiya graliya q '
R e
| [ ‘
H A O RTER T I St -
: 2 ST Maxsus H
iR | | qatam
I— U = T :
| T
I Qurug toner || Suyug loner I | Magnillangan loner | "“ ?c::q'o(‘aain‘rl‘nf.:
I | | |

| Bosivchi material |

8.1.3-rasm. Konrakisiz bosma usullari orasida
elektrografivaning o ‘rni

Ko'p bo*yoqli bosma tizimi bosish eni 1330 mm bo‘lganda 400
dpi imkenli qobiliyatda to'rt bo“yeqli tasvir olishga imken beradi
(8.1 F-rasnr).

8.1.4-rasm. Katta o'lchamii ko 'p bo'voqli bosma uchun
elektrografik bosma tizimi (plotter]; imkonii gobiliyar 400
dpi, altita bo 'vog bilan bosish imkonivati mavjud (suyuq
toneriar hilan); tezlik faxminan 0,98 misoniva, tizim bir nechia
progonlarga ega. nusxaning eni taxntinan 1330 mnm (Xerox §934.
Xerox Engincering Systems, prejde Versatec)
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Suyuq tonerlar oftita bo*yoqda bosishga ham imkon beradi. Bu
tizim tasvirni shakllantirish uchun fagat bitia qurilna bilan jihoz-
langan. Ko‘p bo‘yoqli bosish ketma-ket tarzda tasvirni yozish va
ochiltirish yo'li bilan amalga oshiriladi (bir nechta progonli tizim).
Boyoqlarning ustma-ust tushishi 8.1 2-rasmda ko'rsatilgan texno-
lqgiya bo*yicha amalga oshiriladi. Moslashtirishning anigligiga amal
qilinishi ko'p bo‘voqgli nusxalarni tayyoriashda alohida ahamiyat
kasb etadi. Moslashtirishning sozlanishi va nazorat qgilinishi uchun
bosiluvchi materialga maxsus belgilar wushiriladi.

Shunga o*xshash prinsip bo‘yicha ishlaydigan yana bir qurilma
8.1.5-rasm da ko‘rsatilgan. U 400 dpi imkonli gobiliyat bilan 0,2 m/
s9ni){a. tezlikda tasvir yozishga imkon beradi. Nusxaga havorang,
qirmizi, sariq va qora bo‘yoq surtiladi. Boshga bo‘yoqlardan,
masalan, metallashtirilgan bo*yoq yoki laklardan ham foydalanish
mumkin. Bo*yoqlar, odatda, pigmentlarga ega bo“lib, u yugori sifatli
tasvir olishga imkon beradi.

8.1.5~vasm. Ragqamli ko 'p be'vogli elekirografik bosma tizin;
imkonli gobilivat 400 dpi gacha, havorang, girmizi, sarig va gora
rangli suyuq toneriar, go shinicha tarzda maxsus bo yoq yoki
laklardan foydalanish mumbkin, bosish tezligi 0,2 m/soniyagacha
(bir nechta progonli tizim), nusxaning eni taxminan 1330 mm
(Digital ColorStation 5442, Raster Graphics)

Elektrografik jarayon, ya'ni bosiluvchi materialning dielektrik
gatlamiga zaryadli tasvirni yozish (elektrostatik yashirin tasvir} nis-
batan yuqori tezlikda amalga oshirilishi mumkin (taxminan { m/
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soniya). Elekirodlar tegishlicha joylashgzanda 600 dpi va undan yuqo-
ricoq imkonli qobiliyatga erishish mumkin. Elektrografiyada shunday
sxemalar ham mavjud bo‘lib, ularda yashirin tasvir silindrning
dielektrik qatlamida oraliq tasvir sifatida shakltantiriladi, keyin esa
qog‘ozga ko chirilib, suyuq toner bilan ochiltiriladi. Buning amamlga
oshirilishi sababi shuki, nisbatan past kuchlanishda zaryadlarni
ko‘chirishni samarali tarzda amalga oshirish, keyin esa gogozning
g'adir-budir yuzasida bosish mumkin bo‘ladi.

Xulosa sifatida shuni aytish mumkinki, elektrografiya usuli die-
lektrik qoplamga ega qog‘ozlarda bosishda qo‘ilanifadi. Bu bosma
usulida suyuq tonetlardan foydalanish o'zini oqlagan. Maxsus
qog‘ozdan foydalanish elekirografiya usulidan foydalanish sohasini
chegaralaydi. Tasvirni tushirish iezligi ancha yuqori, usulning o‘zi
esa ancha sodda. Buning natijasida uskuna konstruksiyalarining
yaratilishi gimmatga tushmaydi. suyuq tonerlardan foydalanish quril-
malarning tegishli bo‘g‘inlariga o'ziga xos talablar qo‘yadi. Biroq,
elektrografiyadan foydalanish chegaratangan, qo‘llanish sohasi
fagatgina bi rva ko' p bo*yoqli katta o lchamli nusxalami tayyorlashga
taalluqli.

8.1.2. Fotografiya va “X” grafiya aseslari

Fotografiya. Avvalgi bo‘limda elektrografiva usuli ke‘rib chi-
qildi. Bu usuldan foydalanadigan qurilmalarda tasvir bosish maxsus
goplamga ega bo‘lgan materiallarda amalga oshiriladi. Bosiluvchi
materizining dielektrik gatlamida yashirin zaryadloi tasvir shakllan-
tiriladi, u bo*yash va mustahkamlash jarayonidan keyin ko‘rinadigan
be'lib qoladi. Ke'p boyoqli bosish tasvirni ko‘p marta shakllanticish
va bo‘yosh yordamida amalga oshiriladi.

Oddiy rangli fotografiva uchun wrli xil nurlanishlarga sezgir
bo‘lgan maxsus qatlamli qog*ozlardan foydalaniladi. Bu gatlamlarda,
yorug‘likning to*lgin uzunligiga bog‘liq holda, rangli tasvirni
shakllantirish fatomaterialning turli gatlamlarida amalga oshiriladi.
Ravon rang o‘tishlariga ega bo'lgan ko*p tusli tasvir (fotografiya)
jarayonning natijasi hisoblanadi. Bundan tashqari, fotogog‘ozda
mayda detallar ham hsoil gilinishi mumkin. Fotografik qogioz va
tasvir tushirishning analogli usulidan foydalanishda imkonli gobiliyat

205

-



fagatgina gatalmlarning kimyoviy-fizik tarkibi bilan aniqlanadi
(8.1 f-rasmy.

’ Eksponirlovehi nurlanishning to*lqin uzunligi va yorug‘lik inten-
Sl\"l igiga bog*liq holda optik zichlik gradatsiyasi turlicha bo* lgan tasvir
Olfsh mumkin. Zarralar, kimyoviy koemponentlarming o‘lchamiari
mikrometrlar diapazonida (0. 1...2,0 mkm) va undan pastroq.

8.1.6-rasm. Maxsus qatlamli qog ozdan foydalanadigan
Jotografiva asosidagi raganidi sinov bosmasi tizimi (masalan
Konica): a) tashqgi baraban prinsipt bo ‘vicha lazerli tizim
vositasida tasvir tushirish; imkonli gobilivar 2000 yoki 4000 dpi
{almashtirish puunking, o'lcham A2+, b) ochiltirish qurilmasiga
ega sinov bosish tizimi (Intelli-ProofiColorsetrer 4400, Opironics/
Intergraph, 1995 y)
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Fotograftyaning kontaktsiz texnologiyasida analogli fotografiyani
ragamli tasvirga aylantirish jarayoni haqida gap yuritiladi, Buning
uchun fotogog‘ozdan foydalanilib, unga ragamli boshgariladigan
lazerli tiztm vositasida tasvir yoziladi.

Kattao®lchamli fotografik tasvirlarni bosish uchun ragamlitizimtar-
ning wzilish prinsipi “Kompyuter — fotoqelip” yoki “Kompyuter —
bosma qelip” texnologiyalari tizimlarining tuzilish prinsipiga mos
keladi. Fotoqog'ozni barabanning ichki yuzasida joylashtiradigan
tizimlar, shuningdek, rulonli materiallarni eksponirlashga imkon
beruvchi planshetli tizimlar ham amyjud. Tasvirlami shakllantirish
uchun ragamli tizimiarda diodli yorug‘lik manbalaridan - LED
chizg‘ichlardan foydalaniladi.

| Ragami ma hirnaitar I
M-nm gatlamil gog oz
T

| To plageh
I ] -\ f §
k‘u
Lazer godan chug h
UGW‘“ qeg an w.rduﬂuu H:nnl:nlml.'! [c:-:rjda
.

Torma ochitirish va
tmrmuka’chinsh

Fma\mllpanoonulh
oy an
a
Larer dios
o R Qirdiish lamment
I N T
e ] T Hoslevchi
~— =l g
Lk [ e e
Danari |
Jew g an [
Yanhirin taswe ghigh TRV resiglikd ochimien =
b v Lu.

8.1.7-rasm. Fofografiva va termografiya asosidagt raganti
sirrov bosma tizimi (turli bosma usullari uchun gibrid texnikaj:
aj tasvirni shakllantivish va ko ‘chivish jarayoni bosgichlari; &)
bo ‘voq tashwvehining tuzitimasi; v} Pictroproaf qurilmasining
namunasi (inkonti gobiliyat 400 dpi, aptik zichlik darajasi 236,
o'lehant A3+, unumdortik: 1 ta A3 o'lchamii sinov nusxasi nehin
98 soniva). Pictrografie 3000/Pictroproaf, Fuji Film
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8 1.7-rasmda fotografiya usulidan foydalanadigan ragamli bo-
sish qurilmasi tasvirlangan. U kontaktsiz gibrid bosma tizimi sifa-
tida ko‘rilishi mumkin, unda termografiya va fotografiya usuliari
uyz'unlashtiriladi. 1shlash jarayonida (8.1 7,a-rasm) dastlab uchta
nurlanish manbalari yordamida yorug‘likka sezgir qog’oz-tashuvchi
eksponirianadi (8. [.7,&-rasar). Yashirin tasvir issiqlik berish va bir
vaqtning o‘zida uni bosiluvchi materialga (maxsus qog‘ozga) ko'-
chirish yo'li bilan ochiftiriladi. Bu usul bilan tasvirlaming juda
yugori fotografik sifatiga erishiladi. Tasviming har bir elementi
uchun gradatsiya datajalari soni 256 ni tashkil qiladi. 400 dpi bo‘lgan
imkenli gobiliyatda mayda tuzilmalar reproduksivalanadi, katta rang
qamroviga erishiladi.

Shuni ta’kidtash kerakki, & /.6-rasmde ko‘rsatilgan tizim bilan
tagqoslanganda, qurilmada gazli lazerlar emas, balki lazerli diod-
lardan foydalaniladi. Yangi texnologiyalarda hozirgi vaqtda zarusiy
quvvatdagi lazer diodlaridan foydalaniladi.

Shuni ta’kidlash mumkinki, ragamli fotografiya asosida yangi
raqamli bosma qurilmalari ishlab chiqilib, fotografik qog ozdan
foydalanishda kichik o‘lchamii nusxalarni olish mumkin bo*ladi.
Ular purkashli bosrna va termosublimasiya asosidagi tizimlarga raqo-
bat qgila oladi.

"X"-Grafiyva. Avval ma’lum bo‘lgan texnologiyalarga taallugli
bo‘lmagan yangi NIP-texnologiyalar (8.1 8-rasm) shartli tarzda
“X’-grafiya deb nomlangan. Yuqorida bayon qilingan kontakisiz
texnologiyalar ma’lum fizik effektlardan foydalanadilar. Birog
elektrografiyani ko'rib chigishda shu narsa ta’kidianganki, uni aniq bir
guruhga taallugli gilish qiyin. Agar elektrografiya fotonlar ta’sirisiz
yashirin zaryadli tasvirni yaratish vositasida tasvirmi shakllantirish
sifatida ko‘rilsa, ionografiyva elektrografiyaga taalluqli qilinishi kerak.
8.1.3-rasinda ko‘rsatilgandek, elektrografiyada foydalanitadigan
texnologiyalarda maxsus qog‘ozda — dielektrik qoplamga epa
bosiluvchi materialda yashirin zaryadli tasvir hosil qilinadi.

Elektr maydon bo‘yogni bevosita qog'ozga ko*chiish uchun
xizmat giladigan texnologiyalar sinfini shakllantirish mumkin (8.1.8-
rasrr). Bu sinfga hozirga gadar amaliyotda qo‘llanadigan alohida
texnologiyatar kiritilmagan. :

8.1 7-rasm “piktografiya” (Fuji Film) ko‘rsatilgan bo'lib, u
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fotografiya va termoko‘chirish texnologiyalarining uyg-unligi sifatida
ko‘rilishi mumkin. Uni anq tarzda qaysidir kontakisiz iexnologiyaga
kiritib bo*Imaydi. llmiy magqola, patentlar va muxokamalardan shu
narsa ma'lumki, hozirda yangi kontaktsiz texnologiyalarning turli
variantlari ishlab chigilayotgan bo‘lib, ular maxsus fizik effektlar,
inateriallar xossalari va h.k. larga asoslanadi (8.1.9 va 8.1.10-rasm).
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R.1.8-rasm. “X " -grafiya ~ komakisiz bosma tizimlarini yaratish
uchun yangi texnologivalar. Boshqa kontakisiz texnologiyalar
bitan fuggoslash

Keyingi bo‘limlarda qurilmalaming laboratoriya narnunalari ja-
moatchilikka taqdim qilingan ba’zi yangi texnologiyalar ko*rib chiqi-
ladi. Ularning ba‘zilarining tayyotlanishi muddatlari hagida ma’tu-
motlar keltiriladi. Quyidagi texnologiyalar hagida fike yuritiladi:

1. Toner asosidagi purkashii texnologiya {Tenerlet Printing, firma
Array Printers),

2. Bevosita tasvir texnologiyasi (Direct Imaging Printing, firma
Oce).

3. Elkografiya {Elcography, firma Elcorsy Technology).
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3.1.3. TonerJet Printing toneri asosidagi
purkashli texnologiya

TonerJet Printing toneri asosidagi purkashli texnologiya. 1993
Yilda vangi texnologiya yaratilganligi haqida xabar tarqaldi. Unda
qurugq toner halqali elektradlar bilan jihozlangan teshiklarga ega blok
Vvositasida qog‘ozga ko‘chiriladi (8.1.9-rasm). Yupqa toner qatlami
magnitli val yordamida bloka vzatiladi. Boshgariluvchi elekirodga
kuchlanish beri Iganda teshik yopiladi yoki ochiladi.

s ik

My sleuiremn  TOad b b b g

i
X

8.1.9-rasm. Toner asosidagi purkashli texnologiva:
boshqgariladigan halgali elekirodlar vositasida ajraciladigan
tonerni ko ‘chivish: a) tonerni ko ‘chirish prinsipi: b) bosma
seksiyasining konstruksiyasi; v} halgali elekirodiarga ega blok,
Arvay Printers
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Olingan nusxa, xudi boshga shunga o‘xshash texnologiyalarda
bo‘lgani singari, keyingi ishlov berish jarayonlari vaqtida issiglik
berish (odatda bosim bilan birga) vositasida tonerni gotirishni (mus-
tahkamlashni) talab giladi.

Bu Tonerlet texnologiyasi uchun purkashli bosma nomi InkJet
putkashli bosma obrazi bo*yicha tanlangan, chunki toner elekir may-
don kuchlari ta’siri ostida purkagichlardan chiqib, bosiluvchi mate-
rialga o*tadi. Purkashli usullarda bo*lgani singari, bu texnologiyaning
bosma seksivasi nisbatan sodda konstruksiyaga ega. Tasvir oralig
tashuvchisiz bevosita qog ozga ko*chiriladi.

Bo'yoq seksiyasi Quotirish mustahkamiash qunimas:
A Sariq Qirmizi Havorang Qora |
\ fonar toner toner foner |
|
& BE BE 5 %J,‘i
X 3 |.
i _J'*’ = = 3l |
Elektrodii l'n:l|l'l| i S S g :
= I H, L £
b 4 ' & //ﬁ)
o o s \
o o ~ b
S 8 it "

Qog oz

T e
Qarama-garshi polensialiga ega Iransportyor \\-

8.1.10-rasm Toner asosida purkashii texnologiyaga ega ko'p
bo‘yoqli bosma tizimini (uzish prinsipi (Array Printers)

Bu texnologiya asosida (8.1./0-rasm) ko'p bo‘yeqli bosmaning
raqamli bosuvchi qurilmalarini tuzish mumkin. Dastlab texnologiya
300 dpi imkonli qobilivat uchun mo‘ljallangan edi. Imkonli
qobifiyatning chegaralanishi halqali elektrodlarga ega matrisaning
tuzilishi, boshqaruv signallarini yetkazish uchun fazoning talab
qilinishi va yetarlicha bargaror emasligi bilan tushuntiriladi. Birinchi
yechimlar, 200 dpi imkonli qobiliyatga erishish uchun, soplolar
chizgichini bir nechta gator qilib joylashtirishga asoslangan edi.

Halqali elektrodiar arqali o‘tishi vaqtida toner zarralariga ta’sir
qiluvchi qo‘shimcha elekirik siljituvehi tizimlarni (8. 1.1 -rasm)
go‘shish vositasida texnologiyani takomillashtirishda ikki qatorli
matrisaning boshlang®ich 100 dpi imkonli gobilivatida uni 300 dpi
gacha oshirishga erishildi (8. [ [ 3-rasm).
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Soplolar chizgichining ko'p gatorli joylashuvi va siljituychi
tizimlardan foydalanish 600 dpi imkonli gobiliyatni ta’minlovchi
boshchalarni yaratish imkenini berdi. Bu texnologiyani amalga oshi-
rishdagij qiyinchiliklar toner uzatishning bir tekisligini ta'mintash,
uning soplolarga yopishib qolishini bartaraf gilish, shuningdek,
bosiluvehi materialga ko*chirilishida namoyon bo*lgan.

| P— . ] /l - sulemu - | b . .
mE | e | . T

—=| | —={ | |-

Sijtish godami

T

\\
g

e

Siljin iy abikarodiar

8.1.10-rasm, Halgali elckirodiarga ega blok: a) 300 dpi imkonlf
gobiliyatga erishish (halgali elekirodiarning joylashuvi 100 dpi
imkonii qobilivaiga mos keladil; b) intkondi gobilivatni uch marta
oshirish uchun silfituvehi maydonlarga ega halqali elekirodiarning
Joviashuvi (Array Printers)

So‘nggi yillarda nashr qilinayotgan ma’lumotlarda halgali
elektrodlar teshiklarining 6'ziga xos shakli, tegishii boshqaruv yoki
bosma sifatini yaxshilash, shuningdek, tonerni ko*chirishning bir
tekisligi va boesiluvchi elementlar keskinligini oshirish to*g'risida
xabarlar ¢’lon qilinmogda. Bundan tashqari, halqali elektrodlami
elektrik boshgarish signali impulsi enini o*zgartirish yo*li bilan tasvir
tuzilmasning zlohida nuqgasiga bir nechta gradatsiyani hosil gifish
konsepsiyalari mavjud.
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8.1 12-rasmda seksiyali tuzilishga ega ko'p boyogli bosma
tizimi konsepsiyasi tasvirlangan. Narxi nisbatan gimmat bo*Imagan
holda v 600 dpi imkonli qobiliyat va har bir nuqta gradatsiyasi 8 ta
bo*Iganda dagigasiga 10 tadan 24 tagacha A4 o‘Ichali nusxa bosishni
ta’'minlaydi. Dastlabkt konsepsiyalarga qarama-qarshi tarzda (8.1.9-
rasnt), aynigsa ko*p bo‘yoqli bosma uchun, bu erda bir komponentli
magnithi tonerdan foydalanib bo*lmaydi. Shunday qilib, TonerJet
Printing toneri asosidagi purkashli texnologiya tener va qog'oz
orasidagi elektrostatik kuchlarga asoslanadi (8. /.8-rasn). Tasvirning
shakllanishi halgali efektrodlarga kuchlanish impulstarini uzatish
yo'li bilan ta’minlanadi.

8.1.12-rasmda, TonerSer purkashii texnologivasi bifan ko'p
bo yoqli bosma tiziminf tuzish konsepsivasi (Array Printers)

Toner zarraiari yaratilgan yuqori kuchlanishli mayden vositasida
qog'ozga ko'chiriladi. Bu elektrostatik purkashli usulga o‘xshash.

Ethografiva. 1996 yilda elektrokoagulyasiyaga (suyuglikda katta
migdordagi mayda bo‘yoq zarralaridan iborat tuzilmaning hosil
bo‘lishi) asoslangan texnologiva (8./.15-rasm) tagdim gilindi. Bu
usul uchun suvli suyuqlik-tashuvchidan tashkil topuvchi maxsns
bo*voq talab qilinadi. Unda kolloid eritma ko‘rinishida kalta zanjicli
polimerlar, pigmentlar va boshqa qo*shimchalar aralashtirilgan.

Elektr maydoni kimyoviy jarayonning boshlanishini keltirib
chiqaradi. Unda tasvirni shakilantirish uchun siltindr yvzasining
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asosini tashkil qilavehi metall (masalan temir) ionlari ishtirck etadi.
Beriladigan kuchlanish impulslarining davomiyligiga bog'liq holda
bo'yogning mayda zarralari yirikroq zarralarga koagulyasiyalanadi,
ular silindrning yuzasida cho‘kadi.

8.4.13-rasmda bu bosma usuli bosma seksiyasining prinsipial
tuzilishi tasvirlangan. Kondisionarlash uchun mo‘ljallangan qurilma
vositasida tasvirni shakllantirish uchun mo*ljallangan silindr yuza-
si oldindan juda yupqa qatlam moy bilan qoplanadi. Suyuq bo‘yeq
uzatish tizimi orqali silindr va matrisa o‘riasidagi tirqishga keladi.
Yozuvchi boshcha elektrodlardan tashkil topgan bo®lib, ular elektr
maydoning boshqarilishini ta'minlaydi. Bo‘yoq zarralari koagul-
yasiyalanganidan va silindrning yuzasiga ko‘chiriiganidan keyin
mustahkamlash (qoitirsh) jarayoni amalga oshirifadi. Qotirishda
suyuglik silindring yuzasidan keikaziladi. Sigish valigi bo‘yoqning
qog-ozga ko'chirilishini ta’minlaydi.

Tasvirnl shakillantirish signali

I
|
Taavimi shakdlantinish tizimk

Elektrodizr =
B ik
SO ‘o yoq uzatish
tashirvchin
ketkazish ~_ Yuzarm
layyoriash
Tasvir—_ = qurilmas)
Tasvimi shakillantitish ;"If
whindles +
Ko"chirksh va o' thaziah uchun silindr

Eaul‘l\a / /

sdindr 4
.‘ Fiky/ =
Li

8.1.13-rasm. Kontakisiz elkografiva texnologiyasi uchun
mo {jallangan bosma seksiyasi (Elcorsy firmasi}

Elektrokoagulyasiyaning fizik-kimyoviy jarayoni va tasvirni
shakllantirish uchun bo*yogqring silindrda mustahkamlanishi, mayda
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zartalarning yuqori darajada qo‘zg‘aluvchanligi tufayli, juda tez
kechadi. Texnologiya yuqori bosma tezligiga mo*ljallangan bosma
tizimlarini yaratish uchun katta imkoniyatlarga ega.

‘Silindrga o'tuvehi koagulyasiyalangan bo‘yoq zarralarining
migdori kuchlanish impulslari bilan boshqaritadi. Shunday gilib,
tasvir wzilmasining har bir nuqtasiga turlicha miqdorda bo‘yogni
ko*chirish mumkin, bu har bir nugta uchun bir qator gradatsiya
darajasini olishga imkon beradi (8. 1. { £-rasm).

Elektrod
(katod)

Koagulyatsiyalangan

o Tasvimi shakillantirish uchun
silindr (anod)

3-1-14-r5:lsm. Elektrokoagulyasiya vositasida tasvir elementi uchun
turlicha migderdagi bo ‘yogni ko chirish (Elcorsy firmasi)

8.1.15 va 8.1 16-rasmda ko'rsatilgan bosma seksiyasining

kf}erepsiy‘asi birinchi marta jamoatchilikka 1998 yilda taqdim
qilingan (imkonli qobiliyat 200 dpi, bosish teztigi | m/soniya).
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Suyug ¢ | Bo'yoq surtish
tashuvchini /
ketkazish

8.1.15-rasm, Efkograiya asosidagi raqamli ko ‘p bo ‘yogli bosma
tizimining bosma seksiyasi (Elcorsy/Tove fik)

Elkografiya, yuqoridabayongilibo‘tilganidek, elekirokoagulyasiya
Jarayoniga asostanadi, uning uchun prinsipial jihatdan yangi bo‘yoq-
lar talab qilinadi. Utarning ishlab chiqilishi bosma tizimlari ishlab
chiquvchilari va foyihachilari bilan wzviy hamkorlikda amalga
oshirilmogda (8.1.15, &.1.17-rasm). Texnologik talablar bo yoq-
larning resepturasiga, tasvir shakllantirilganidan keyin suyuqlik-
tashuvchining ketkazilishi, shuningdek, silindr yuzasining tuzilmasi
va materialiga hamda uning xizmat muddati davomiyligiga tegishli.
Hozirda imkonli qobiliyati 400 dpi va bosish tezligi 2 m/soniyagacha
bo‘lgan bosma tizimlari tagdim qilingan (Eleo 400 tizimi).
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8.1.16-rasm, Elektrokoagulyasya asesidagi ragamli ko'p bo yogii
bosma rizimining prototipt; imiconti gobilivat 200 dpi, bosish
tezligi [ m/soniya, optik zichlik darajasi 256 (Elcorsy/Toye fnk)

Koagulyasiva va bo‘yoqni silindrga ko'chirishda juda tez kecha-
digan jarayonlar tufayli bu kentakisiz yangi texnologiya 10 m/
soniyagacha bo‘lgan sancat bosma tezligiga erishish uchun katta
polensialga ega. Bu texnologiyaning asosiy patentlari rasm & /.76,
8.1.17 va 8.1. 18-rasmda ko‘rsatilgan.

8.1.4. Bevosita ragamli bosma texnologiyasi

Bevosita (to'g ‘ridan-to ‘g rijragamii bosma texnologiyasi (Direct
Imaging Printing). 1996 yilda Oce firmasi tasvirlami shaklan-
tirishning yangi texnologiyasiga asoslzngan ragamli ko'p bo‘yoqli
tizimni taqdim qildi. Bosma qurilmasining asosiy ishlash prinsipi
8.1.17-rasmda tasvirlangan. Quyidagilar usulning yangilik jihatldari
hisoblanadi: magnitli bir komponentli toner vositasida tasvirni
shakllantirish, silindrning ichidan tasvirning yozilishini boshqarish,

shuningdek, quruq toner yordamida ochiltirish.
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8.1.17-rasmda. Bevosita tasvir olish kontakisiz texnologiyasi
asosidagt raqamif ko'p bo ‘vogli bosma tizini
(EuroColor 3125 C, Oce)

Tasvirni butun eni bo‘yicha yozish uchun silindr alohida boshqari-
ladigan halqali elektrodlar bilan jihozlangan (8.1, I8-rasm). Halgali
elektrodlar orasidagi masofa (63,5 mkm) bosiluvchi materialga
perpendikulyar bo*lgan yo‘nalishda 400 dpi imkonli gobiliyatga mos
keladi. Tasvimi shakllantirish uchun silindming yuzasi dielektrik
goplam bitan himoyatangan.

Magnitli {ochiltirish) valigi yordamida magnitlangan bir kompo-
nentli ochiltirgich tasvirni shakllantirish uchun sifindrning yuzasiga
beriladi. Tonerning uzatilishini boshgarish halqali elektrod yordamida
amalga oshirladi, unga kuchlanish ipmuislar bilan beriladi. Toner
ochiltirish valigidan tasvirni shakllantirish uchun silindrga ko*chi-
riladi. Ochiltirish qurilmasi (tonerni uzatish tizimi} uchun bir
nechta konsepsiya mavjud bo‘lib, ulaming namunalari 8./.79 va
8.1.20-rasmda tasvirlangan.

& I 1 7-rasmda ko'rsatilganidek, ko*p bo*yoqli bosish silindr yuza-
sida bo*yoq seksiyalarining planetar joylashuvida amalga oshiriladi.
Silindr bir bo‘yoqli tasvirfarni moslashtitish uchun oraliq tashuvchi
vazifasini bajaradi. Ko‘p bo‘yoqli bosma uchun eitita besma seksi-
yasidan foydalaniladi (har bir seksiya tasvirni shakllantirish uchun
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silindr va ochiltirish seksiyasidan tashkil topadi}; odatiy bo‘yoqlar
(qora, havorang, qirmizi va sarig) uchun to*rita seksiyava qo‘shimcha
be*yoqilar uchun uchta (ko'k, qizil va yashil).

Tasvimni shakffantish uchun silindr

Dielektrik qoplami Kalgzk Yuzarwng disishtrik
metall gilza sIe/I:lrudI'ar qopham
\ /. -~

Tasvim —
shakkdiantinish
eni

Tasvirmi shaklilantirish prinsipl

Ochiltirish Magnit Magnitiangan
valigi (statsionar) quiug toner

Dielektnk \

yuza S \ (_/

———
= ; N
Xaigali elektrod

Tasvir yozish Tsim)
signali

8.1.18-rasm. Tasvir tushivish uchun silindrning konstruksiyasi
va magnit Sam elektr maydoniar vositasida tonerni ko ‘chivish
prinsipi (Oce)

Bu texnologiyada ko*p bo‘yogli bosma gog*ozni alohida bo*yoqlar
bilan ketma-ket bosish yo i bilan emas, balki bir bo*yoqli tasvirlarni
tegishlicha joylashtirish yo*lj bilan amalga oshiriladi (ko‘p gatlamli
ko'p rangli bosma). Maxsus tlexnika yordamida bosma seksiyalarini
boshqarish amalga oshiriladi. Kam migdordagi bo*yoq yordamida
ko‘p bo‘yoqii tasvir olish uchun fagatgina kerzkli bosma seksiyalari
sonidan foydalaniladi (odatda, uch yoki to'rt).

Rangli tasvirning tuzilmasi magnitli tonerning xossalari bilan
tushuntirtladi, Unda temir oksidi mavjud bo‘lganligi tufayli magnitsiz
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ronerlardan foydalanishda bo‘lgani singari bir bo‘yogli ranglarga
ajratilgan tasvirlarni birini ikkinchisining ustiga emas, balki bir
po'yoqli ranglarga ajratilgan tasvirlar rangli elementlarini yonma-
yon joylashtirish ma’qul. Bu uslub bosiluvchi materialda yupqa
toner qatiami olishga imkon beradi, bu ko*p bo‘yoqli nusxa yuzasi
tuzilmasining bir tekis bo‘lishiga xizmal qiladi.

Magnitografiya bilan tagqqoslanganda, bu bir komponentli maxsus
tonerda temir oksidining ulushi sezilarsiz (hajmning 5% i atrofida),
shuning uchun, masalan, toza sariq rang ofish mumkin. Magni-
tografiyaga qarama-qgarshi ravishda, Ose firmasining texnologiyasi
bo'yicha bosishda tonerni ko*chirish uchun magnitli emas, balki elekir
maydenidan foydalaniladi. Bosish yo‘nalishida imkonli qobiliyati
yuqorirog bo‘lgan tasvir olish mumkin. Bunga turli chastota va
davomiylikdagi kuchlanish impulstari yordamida halgali elektradlarni
boshqarish, shuningdek, keskin chekkalarga ega magnit maydoni
hosil gilish uchun magnitli val queilmasi vositasida ta’minlanadi.
Shunday qilib basish yo'nalishida tasvic elementlari hosil qilinadi.
Tonerning uzatilishi 8. /. /9-rasmda batafsil ko*rsatilgan.

Tasvirni shakillantineh

Xalgali elekirod uchum silindr

N
Dielakink ‘/'\‘ T ~
qﬂ'.inm_ |~ -
. - ~— —
-..1 e,
Toner yordamida | o R o
alingan tasvir

ugalish
Tasvir yozish iy \

signall b’ ‘\
L}
= \
Tasvirmi shakillantirish \ E .
uchun magnill: val Magnit Mhesibie
{statsionar) {statsianar)

8.1.19-rasm. Tkki bosqichl tizimda kontakisiz texnologivada
tonerni ko ‘chirish (Oce)

Patent adabiyotlarida ma’lum bo‘lgan yana bir variant
8.1 20-rasmda tasvirlangan. 8.1 .19-rasmga muvofiq yuzaga bir
tekis yupqa toner qatlami beriladi. Keskin chekkalarga ega magnit
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maydon hosil giladigan ochiliivish valigi asvimi shakllantisish
uchun silindrdan tonemi oladi. Buning wehun boshqaruvchi signal
halgali elekerod orqali tonemi ushiab urmasligi kerak. Agar hal-
qali elekirodga boshqaruvchi signal berilsa, bunda maydonning tc-
gishli kuchlari tonerni silindrda ushlab turadi. Boshqaruvchi signal
impulsining davemiyligi silindr aylanasi yo‘nalishida tasvir elemen-
tinitg o' Ichamini aniqlab beradi. Uzatiladigan gradatsiyalar soni 0°q
yo'nalishiga chalqali elekirodlar orasidagi berilgan masofa) nisbaian
yuqoriroq, shuning uchun pikselni turli davomiylikdagi impulslar
vositasida hasil qilish mumkin.

8. 1.17-rasmga muvofig, rangli tasvimni qog ozga ko*chirish uring
oraliq silindr bilan kontakti orqali amalga oshiriladi. tkki tomonlama
bosish uchun varaqni o*girish mumkin, bu teskari petlva ko rinishida
amalga oshiriladi.

Kontaktsiz bosma tizimlarining boshqa konstruksivalari bilan
taqqoslanganda Ose firmasining bevosita tasvir olish texnologivasida
tasvirni shakllantirish uchun yuzaning funksional komponentlari va
uni ochiltirish tizimj birlashtirilgan. Ose frmasining texnologiyasida
yuzada yashirin tasvir mavjad bo*Imaydi, ochiltirish (bo"yash) signal
berish vaqtida amalga oshiriladi. Texnologiya Ose firmasi tomonidan
“DIP (Direct linaging Printingy” - tasvirni bevosita (to*gridan-
to*gri) yozish texnologiyasi deb nomlangan. U “bevosita induktiv
bosma texnologiyast™ (Direct Inductive Printing) deb ham nom!lanadi.

Halqali elektrodlarga ega tasvirlarni shakllantirish tizimi uchun
silindrning konstruksiyasi (400 dpi imkonli gobiliyatga erishish uchun)
va singalni boshqarish tizimi texnik jihaidan murakkab hisoblanadi.
Ettita bo'yoq yordamida mazkur texnologiyadan feydalanib bosish,
to'rita bo*yoq asosidagi boshga ko‘p bo‘yoqli bosma tizimlari bilan
taqqoslanganda, uskunalarning qimmatlashishiga olib keladi.

Ma’lumotlarga ko'ra lizimning imkonli qobiliyati 400 dpi. tasvir
tuzilmasining har bir nuqtasiga beshta gradatsiya olish ta’minlanadi,
unumdorlik dagiqasiga 25 ta (A4 oflchamli} rangli nusxani tashki?
giladi. A3+ o'lchamda bosish imkoni mavjud. Bu texnologiyaga oid
patentlar 1985 yilga tegishli.

Yangi rexnologivalarni baholash. Bayon gilingan uchta kontaktsiz
texnologivalar yangi NIP konsepsiyalarini  yaralish naraunasi
hisoblanadi. “To*lqginlarning siljishi” (Traveling Wave), shuningdek.

221



“zurografiya” (Zurography) ga asoslangan boshqa texnologiyalarni
ham ko'rsatish mumkin. Ularda ionli manba va halqali elektradlar
vositasida tasvirni shakllantirish silindrida zaryadli tasvir yuzaga
kelad:.

Yangi texnologivalar uchun umumiy jihat shuki, bosma golipi
talab gilinmaydigan “Kompyuter ~ bosish” 1exnologiyasini amalga
oshirishda maxsus fizik effektlardan, aksariyat holatlarda yangi
effektlar va bo‘yoqlarning yangi kimyoviy tuzilmasi uyg‘unligidan
foydalan

Magniltlar Ochiltirish vall
(statsionar) Toner yuklash (toner uzatish)
Dielektrik
> = qoplam
Tener yordamida r= S

olingan tasvir

-—— u l] T
_ ~\|
Xalgali elektrod Tasvir yozish
signallari

8.1.20-rasm. Tasvirni bevosita bosishda tonerni ko ‘chirish Ose

Barcha texnologiyalar uchun jarayonlaming ishonchliligi va sifa-
tini lasdiqlash, bosish uchun sarmoyaviy va ishlab chiqarish xara-
Jatlarini aniqlash kerak. Bosma tizimi foydalanuvchisi uchun unda
qanday texnologiya qo‘llanilganligi juda muhim emas. Bosma nus-
xasi uchun xarajatlar, qurilmaning unumdorligi va mahsulot sifatining
doimiyligi hal giluvchi ahamiyat kasbk etadi. 8./.2/-rasmda bosma
tizimining tarlanishiga qo‘yiladigan talablar keltirilgan.

Ko‘p senli yangi kontaktsiz texnologiyalar orasida ba’zilarigina
ishlab chigarishga moslashad:. Ular uchun personallashtirilgan yugori
tezlikdagi bir bo*yoqli bosina, kichik adadlarni tayyorlash, Workflow
raqamli ishlab chiqarish jarayonida yugori sifatli sinov nusxalarini
tayyorlash kabi qo‘llash sohalari hal giluvchi ahamiyat kasb etadi.
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Bosma axborol voshaian ishlab chigarish lziml

0 < imkonym?

0O - unumdosik? Operator

O - sarmoyaviy harajatlar? & O Malaka?
> O Te 9 >

Hoslsh chun buyurima

© . buyUAmachlar? Bosma mahsulal
O« bupurtmenng o Ziga sashg:? P {3 - bmsma samla harajaitan
| ] [Umemiy hamatan?
: a‘“’fua:a fanalogll_ ragami)? = O - foyda?
+ boEikevEhs maleal? Sarflanuvehl materallar (} - buyumachinmg goenigishi?

- Jauny botma sat?

- adad o kham? O - harajoilar? - yeikazib beshda punkivamik?
- yelkazd: bensh muddan? O - gilat? - bgsma mahsulo sdale?

- alrof-muhdga ta'smn

- kizmal ke esaksh hasaaltart

8.1.21-rasm. Bosma tizimini tanlashga qa‘yiladigan talablar

Kontakisiz bosma texnologiyalari, shuningdek, bosma golipidan
foydalanishga asoslangan an'anaviy texnologiyalar o‘zlarining qo‘[-
lanish sohalariga ega bo*lib, ular bir-birini to* ldiradi, Bosma qolipidan
foydalanadigan texnologiyalar past xarajatlar bilan deimiy yuqori
sifatda nisbatan katta adadli nashrlarni bosish uchun go‘lianilad:.
Doimiy bosma golipiga ega bo*lmagan NIP-texnologiyalar — sifatiga
o‘rtacha talab go‘yilgan holda kichik adadlami tayyorlash, basma
mahsulotlarini personallashiirish yoki masalan, bir dona broshyurani
{yoki bir nechia) tayyorlash uchun mo*ljallangan. [1]

Nazorat savollari:

1. Elektrografiyada yashirin tasvimi olish ganday amalga
oshiriladi?

2. Elektrografiyada tasvirni yozish va ochiltirish jarayonlarini
izohlang?

3. Kontaktsiz bosma usullari orasida elekirografiyani o'mi hagida
ma’ lumot bering?

4. Katta o‘lchamli, ko'p bo‘yoqli bosma uchun elekirografik
bosmaning ahamiyati?

5. Fotografiya jarayonlarini tavsiflang?
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6. Fotografiya jarayonida tasvir yozish qanday amalga oshiriladi?
7. “X”grafiya jarayoniga tushuncha bering?

8. TonerJet Printing toneri asosidagi purkashli texnologiya qanday
texnologiya?

9. Elkografiya bosma jarayonini izohlang?
10. Elkografiyada bosma jarayoni qanday amalga oshiriladi?

11. Bevosita (to‘g’ridan-fo‘g'ri) ragamli bosma texnologiyasi
hagida ma’lumot bering?

12. Kontaktsiz raqamli bosma tizimlarida yangi texnologiyalar
haqida ma’lumot bering?
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9-BOB. TEZKOR MATBAADA GIBRID BOSMA

9.1. Tezkor ragamli bosmada gibrid bosma tizimlari
9.1.1. Tezkor mathaada bosma usuli va texnologiyalari

Bosma qolipi ishlatiladigan an‘anaviy bosma usullari va bosma
qolipi qo‘Hanilmaydigan kontaktsiz usullar yordamida tegishli
bo‘yavchi vositalar orgali varagli va rulenli materialda mahsulot ish-
lab chiqarishi ko‘rsatilgan. [11]

| Bt ustan |

Odaiy bosma wwilan | Kamahsa bowma vndan
| ihesma gaigh) | |
|
! | =gt -

|
Trataret | Yogon Friin "‘ ot | [Bekiralotogratiya | 2798
bosma | | towma bosma basma rafiya

f 1] e
'—‘"I‘" |?:n'§:rl ME
|_J. = =T
Bo yog .

| L= i
| “Magnits Puasn]| Teee | Fogeatia
JI_gratys | bosma | gty | E

Magrnangan| Sepey
fomer |,m oq

TWhiah Chgarish ]
eayoni [ Vasag you ren

[T P — Prepris | F=TerR ] ey S5
|2alogh va ragemi] oy | s |7 ueyonar [l Besma mehaudet

I L |
9.1.1-rasm. Bosma axboror vositalari ishlab chigarish wchun
bosma texnologivalari sharhi

Ishlab chiqarish jarayonining tarkibiy gismi bo*lgan bosma usku-
nasida tegishli texnologiyalar qo* llanilgan. Avvalgi bo*limlarda ka'rib
chiqilganidek, har bir bosma usulining o*ziga xos qo‘llanilish sohasi
mavjud bo'lib, u adad, bosma sifati, bosishdan keyingi ishfov berish
imkoniyatlari. xarajatlar tuzilmasi va rentabellik bilan tavsiflanishi
mumkin.
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Ragamli ishlab chigarish jarayoni (Workflow) bosma mahsulot
ishlab chigarishda katta ahamniyat kasb yetadi. “Kompyuter - ...” ra-
qamli texnologiyalari doimiy bosma qolipidan foydalanishga asos-
langan odatiy bosma usullari uchun ham, kontaktsiz bosma texno-
logiyalari uchun ham qo*llaniladi.

Oealyy basma wiulan
{mesani, hersma}

Bosma golipdan pergamen),
Damaned kair

A + bayyaTagh| =

To'kq rexamii calfslarl bosne taboq e L= S + =i matsta st

| Bosmg

[r— I[ | reachuna |- - Husxa
bosma qokp : matalan Ohye™ . 10079 33kt

—, G

—_— ‘
Pripress el

' gm-m“ Raqamk hoame
:‘HZM_'_-.‘. ™ r

= .

|
L0 s
besma ma: e e
3 MG ’{_|> pross = Dosma

it 7| jrayon

{osullen, towmdan) '
s

| Tasviesebosma iy

Eivhiron bowra uatan iH X !
Nrahanish
{Raniykrsz NIF aartroosela:] | wloniyatigs 452
Kompyuler Bogma

(RO T ool
Doarwy bosma glpse.
¥ e &3k gVT I wskuna
qurmaga Wiblgan deowmy L _
Lasvryr

B e | = = —
gy [ e |

A eertosn

Lizsalan
Purkasht baamg

9.1.2-vasm. Ragamli bosma, komponentlari va tizimlari

9.1.2-rasmda ragamli bosma qanday variantlarda qo‘ilanishi
mumkinligi ko‘rsatilgan.

9.1.2. Gibrid bosma tizimlarining tuzilishj

Gibrid bosma tizimilarining tuzilishi. Nafagqat u yoki bu bosma
usulidan, balki ularning kombinasiyasidan ham foydalanish mum-
kinligini ko*rsatuvchi ishlab chiqarish shakllari va tuzilmalari mavjod.
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Bu holat ishlab chigaruvehi uchun yuqori rentadelli va buyurtmachi
uchun ham foydali bo‘lgan giziqarfi ishlab chigarish yechimlarining
yaratilishiga olib keladi (9. 1. 3-rass).

9.1.3-rasmda an’anaviy bosma usullarining kontaktsiz texnolo-
giyalar bilan uyg‘unlashuvi asosida gibrid bosma tizimlarining yara-
tilishi mumkinligi ko‘rsatilgan.

Gibrid bosma tizimlari basma qolipini ishlatadigan turli bosma
wsullarini yoki kontaktsiz texnologiyani, shuningdek, ularni o‘zaro
uygunlashtirish yo'li bilan shakllantiriladi. 9. I.3-rasmda yaratilishi
mumkin bo‘lgan tizimlarning variantlari ko‘rsatilgan.

P
1
B0 pcsaigas pI Gt bosma tizimi l1— """""" ! Memten Puami
Masaisn ..'.5'. -....n:“-‘:;;. H ramEar ‘“"-.";'."'T
ohat | s ! bowma H el | ol TR
5 An ey usllan ‘ ¥ Rentatb: tram WP g
tbemma gutch) sl =ans sy 7 temelogiaian (boma foReat) |
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Tt | Yugen bevra
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=3 | | Cpater
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I
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Arusnah ? |VIWIW ___' Bobinjuaonan ].- s >, Botms eahaulet

9.1.3-rasm. Gibrid bosma tizimlarining yaratilishi uchun turli
bosma texnologiyalarining uyg‘unlashuvi

9. 1. 4-rasmda “Kompyuter - ..." texnologiyasi uchun “Kompyuter

— bosma uskunasi” (“Tasvirni to*g*ridan-to‘g'ri yozish™) va “Komp-
yuter — bosish™ texnologiyalari ko'rsatilgan. “Kompyuter - ...

=1
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1
lexnologiyalarini uyg‘unlashtirish vositasida keyingi bobda bayon
qilinadigan turli xil gibrid bosma tizimlarini yaratish mumkin.

= main. b bo'yogli, ha'p

Sahifa (rasmiar, grafika,
| by}
|

Ma'lumoklar fapll
[PasiSeng!. POF)

‘ Raslr piolseszen RIP
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S— =
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e 1
0
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MK bosma Qo |l imkomga ega bosma Golip
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1 elesrdciogeatya bosma
i L] : | B
Plastinaga wswrwshish | vyza, i b
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9.1.4-rasm. “Kompyuiter — bosma uskunasi® va *Kompyuier —
bosish” texnologivalari ragamii gibrid bosma tizimiarining asosi
sifatida

Gibrid bosma tizimlari yordamida bosiladigan materiallarning
xossalari alohida ahamiyat kasb yetadi. Xususan, ular bosma xos-
salari, bo‘yogni shimishi, bosishning sifati va matoning harakati
nuqtai nazaridan go‘llanadigan bosma texnologiyalari talablariga
Jjavob berishi kerak.

Bosishda turli xildagi bosma bo‘yoqlaridan foydalanilishi tufayli
ba’zi holatlarda bo*yaqglaming berilish ketma-ketligiga bog‘liq holda
muammolar kelib chiqishi mumkin. Masalan. ofset bosma usulida
bosilgan ko'p bo*yoqli tasvirga purkashli bosma usulida ;iyoh se-
pishda oziga xos muammoli holatlar yuzaga kelishi mumkin.
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Gibrid bosma tizimiari moduli tuzilishni ko‘zda tutib, bunda
ko‘p bo*yoqgli ofset uskunasi bir yoki ko*p bo‘yoqli kentktsiz bos-
ma uskunasi bilan birgalikda ishlatilishi mumkin. Bunday vyg*un-
lashuvning afzalligi shundaki, ikkita bosma usuli asosida ogimli ishlab
chigarishni yaratish imkoniyati yuzaga keladi. Bunday uyz‘unlikning
har bir tarkibi qismi mustaqil ravishda ishlasht mumkin.

9.2, Tezkor raqamli matbaada gibrid bosma tizimlar
konsepsiyasi va amalga oshirish namunalari

9.2.1. An’anaviy bosma usullarini uyg‘uniashtirib yaratiladigan
gibrid bosma tizimlari

An’anaviy bosma usullari doirasida ofset va fleksografik bosma
usullari uygunlashadigan gibrid tizimlari mavjud. Masalan, varaqli
ofset bosma uskunalariga yuqori sifatli ko*p bo‘yoqli mahsulet olish
magsadida sidirg*a yoki tanlab laklashga mo*ljallangan {aklash quril-
masi ulanadi (9.2 . 5-rasns). Bu holda dekarativ {bezakli) laklar yoki
maxsus bo‘yoqlar yordamida Aeksografik bosma golipidan hosish
mumkin,

Lokiauh seksyas
(Peksograliay )

9.2.5-rasm. Ofser va fleksografik bosmani birlastiirgan gibrid
bosma tizimi sifutidagi laklash seksiyasiga ega bo \lgan ko'p rangli
varagli ofser bosma uskunasi (Speedmaster SM 74, Heidelberg

Agar ko'p bo‘yoqli ofset bosma uskunasi namlashsiz ofset bos-
ma usuli uchun jihozlangan bo‘lsa {masalan, bo'yoq apparati termie-
sozlanadigan holda}, buholda seksivalardanantlash apparatlarimas pud
bo‘lganda undan gibrid bosma tizimi sifatida foydalanish numkin. U
odatiy ofset va namlashsiz ofset usullarini uyg*unlashtiradi. Ushbu
tizimda *“quruq” ofsetda ko‘p bo*yoqli bosma va odatiy ofsetda matn

229



va grafikalarni bir rangda bosish amalga oshirilishi mum!clp. | -
Etiketkalarni tayyorlash tizimlari ham gibrid bosma tizimlarining

bashga namunalariga misol bo‘la oladi. 9.2.6-rasmda ﬂeksograﬁlf.

ofset va 1rafaret bosmaning kombinatsiyasi (uyg‘unlashuvi) kelti-

rilgan.

) 7
Fisknografi bosma sohasyes Traland bosma sekaiyrsi

9.2.6-rasm. Fleksografik. ofset va trafaret bosma, shuningdek, zar
bilan qaynoq gisish relefii qgisish texnologivalarini birlashtirgan,
etiketkalarnf bosishga mo ljallangan gibrid bosma tizimi
(CombiPrint, Gochel)

9.2.7-rasmda boshqa gibrid bosma tizimining tuzilmasi keltirilgan
bo*lib, unda fleksografik bosmadan foydalanilganda (ko‘p bo*yoqli
bosish, shuningdek, laklash uchun) trafaret bosma va zar bilan gisish
(yugori bosma gqolipidan) mavjud bo*lishi mumkin.

Fleksografik bosma seksiyas " Folga bilan qaynog qrmh,
yugori bosmadan foydalanad: E

AN T

ARoAAIson ialare] boarna sebaiylan bdan abmaskiindtshe mumkin

9.2.7-rasm. Ko p bo'yogli bosma va laklash uchun fleksografik va
zar bilan qaynoq gisish relefli qisish va ragamiash uchun yugort
bosma, shuningdek, rotaision trafarer bosmani birlashtirgan.
etiketkalar bosishga mo ‘ljallangan gibrid bosma tizimi (Arsoma
EM 280 KS, Gallus)
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Kontakisiz bosna wswllars (NIP) o waddoshiovicdigi sl il b
tizimiari. Kontakesiz bosov Giziond (Nonlongeset riobiogs g dopivda
uygtunlashgan tizimlar mavjud bo®lislii mombkm. Macadie, g
tezlikdagi bir bo yoqli bosma uchun clekirelotoprialiyva (92.2.74 reser
va orada rangli rasmlarni bosish uchun purkashli bosta ayge unligacdar
foydalaniladi.

An’anaviy bosma usullari vo kontakesiz ustllor (NIFY wys anle
shvidagi gibrid bosma tizimiari. Odatly bosma usuling kontskioer
usullar (Non-Impact) bilan uyg‘unfashtirish yo'li bilan yaratilzzs
gibrid bosma tizimining tuzilmasi o‘ziga xos gizigish uys orzd,
Bunday tizimlarda ikkala usulning afzalliklari optimal uys unlachadi

Bosma stpkuss

(elektrongrafiys;
[ =
2 I
/ RS =
e/
- g

Bosma tizimi

9.2.8-rasm. Elekirofotografiva (bir rangli rulonli bosishi va
ke'p bo yogli nusxalar uchun purkashli bosma texnologivalarini
birlashilrgan gibrid bosma tizimi (fnfo Print 4000:Info Pring
Highlight Color, {BM)

Masalan, bosma golipidan bosishda {ofset bosma) va kontaktsiz
texnologiyalar asosidagi bir yoki bir nechta bosma seksiyalari masjud
bo'lganda (masalan, purkashli bosma) yuqori sifatli ko'p bo'veqli
bosma nusxasida personallashtirilgan axborot tushirish imkonivati
paydo bo‘ladi.
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Bunday bosish seksiyalari yordamida (9.2.9-rasm) bir tomendan,
har bir nusxadagi axborotni personallashtirish, ikkinchi tormondan
umumiy adadni segmentlashtirish, masalan, matnni turli tiflarda
bosish yoki oluvchilar guruhlarining manzillarini bosish mumkin.

9.2.9-rasmdan ko'rinib turibdiki, gibrid bosma tizimi turlicha
ishlab chiqarish imkoniyatlarini taqdim yetadi. Uning nusxalarda
axborotni o‘zgartirish diapazoni butun adadning doimiy (o‘zgarmas)
bo‘lgan mazmunini bosish (sahifa mazmunining o‘zgarishi 0%) va
mazmuni to'liq o'zgaradigan buyurtmalarni bosish (sahifa maz-
munining o‘zgarishi 100%) orasida bo‘ladi.

- L] Sahita tariabi gmman | Turh tarkiblh lugatlangsn
Butun sdadning Butun adadni bir xi tarkibl . u lagaiangs
o'zshash takibl | segmentiarga (versyatargs) | | Tosashiinlgan sahifalar (o' zgoradigan
{o"zgarmas tnsvir) ayatish {personaliashlinsh tagwrar)
honkretiashtinsh)
[ | |
[& _5 -
ol S .f_
] —_— g2
5 ‘ I - L2
H] -
a U I
F -4 .
[
n
N EN N
] mt? | Em |
&=
@
1 H 25 1
o8
R !
: |
- |
iy
=
e 3 .
EZ 1 4 i
&n ] W v
- o
n> |
¥ |
"1" (mzsaian,
Jami: 10000, masatan 1000 e = achi {2l
Adad Maszalan, 5000 1 Buyurtmachi takabs
tndan {0 s sgment, | Do'yicha kilsd)
|

9.2 9-rasm. Kontakisiz va an'anaviy bosma usullari
texnologivalarining uyg wnlashuvini ko ‘zda tuwtwvchi gibrid hosma
tizimlaridan ishlab chigarish shevoktlarida foydalanish variamlari

(varaqning rangli butun adad uchun o'zgarmas. masalan,
havorang bo lib qoladi)
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9.2. 10-rasmde to*rt bo* yoqli ofset bosma uskunasi va mahsulotni
personallashtirish uchun go‘shimcha seksiyadan tashkil lopuvchi
gibrid bosma tizimining namunasi keltirilgan. Misol uchun, ukontakili
purkashli bosma NIP-texnologiyasi asosida ishlashi mumkin. Nusxa
bosuvchi blok ofset bo‘yog*i qotmagan nusxaga tasvir bosa olmaydi.
Shuning uchun oxirgi ofset bosma apparatidan keyin oralig guritish
moslamasi o‘rnatiladi. Qo'shimcha seksiya elektrofotografik yoki
purkashli bosmadan foydalanishni ko‘zda tutishi mumkin, Blok
(seksiya) personallashtirilgan axborotni tushirish uchun foydalaniladi.

D hegsmy fekenpien

HAuntakte 2 IR Adh Loy
\

9.2.10-rasm. Ko 'p bo yoqli ofset bosma va kontaktsiz bosna
texnologivasini birlashtiruvchi gibrid bosma tizimi (varagdan-
varaqqa o‘tganda mazmunt qisman o ‘zgaruvchi axborotni bosish
qurilmasi (Heidetberg))

Avtonom personallashticish (manzilli bosish), ayniqsa mahsuloiga
bosishdan keyingi ishlov berish bosqichida personallashtinsk
uchun purkashli tizimlardan foydalanish narnunalari tushuntirilgan.
9.2 li-rasmda ofset bosma seksiyasidan keyin o‘rnatilgan purkashli
tizimni gibrid bosma tizimiga qo®shish namunasi keltirilgan. Purkash
boshchalari varaqning butun eni bo‘yicha joylashgan. Bundz:
tizimlar gimmatbaho qog‘ozlarni bosishda yoki o‘ramlarda bosishdz
qo‘llaniladi.
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9.2, 11-rasm. Gibrid bosma tizimi; mahsulotni ragamlash,
personallashtivish va segmentilashiivish uchun purkashii bosish

Lizimiga ega bo ‘g ko'p bo'yogli ofset bosma uskunasi (Domino/
Heidelberg)

Gibrid tizimlarda ishlab chigarish tezliklarini kelishtirish muam-
mosi mavjud. Eng tezkor kontakisiz bosma wsuli (bir bo'yoqli
bosishda) 0,2 dan 0,5 m/soniyagacha chegarada bosish tezligini
ta’minlaydi (elektrofolografiya, magnitografiya, purkashli bosma).
Ko‘p ba‘yoqli bosishda tezlik tegishlicha 0.1 dan 6,5 m/seniyagacha
(elekirofotografiya, purkashli bosma). Ofset bosma uskunalarida
bosish tezligi varagli uskunalar uchun 1,6 dan 4,5 m/soniyagacha
va tulenti uskunalar uchun 8,5 dan 15 m/soniyagacha chegarada
Joylashgan. Tezliklar orasidagi farq shunday bo*lganda bosma usullari
tizimga uyg'unlashtisilganda gibrid bosma tizimining unumdorligi
tezligi eng past bo*lgan qurilma bilan aniglanadi.

Infraqizil quritish

Purkashli bosma _
tizimi

Ofset bosma uskunasi

e ieHeHeke
QO™

=l
55! ]

9.2.12-rasm. Rulonti bosma uchur gibrid bosma tizini,
personallashtirish manzilli bosish
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9.2, 1 2-rasinda yuqori tezlikdagi purkashli bouna sorsiyasies
ega bo‘lgan rulonli ofsel bosmia qurilmasining namunasg ke ftirs)yar
u mijozlarring ma’lum guruhi wchun personalbehtinilzsn mahsulor
ishlab chigaradi. Tizimpa integratsiyalangan postpress apsepatlari
tikilgan broshyuralaming tayyorkinishini 12’ minlaydi.

9.2.2, “Kompyuter — bosma sskunasi™ va “Kompyufer —
bosish” tizimlarining uygrunlisbuvida gibrid bosma tizimlari

“Kompyuter — bosma uskwiasi ™ va “Kompyater — bosish "™ fizin-
larining uve ‘wnlashuvida gibrid bosma tizimfari, 9.2.13-rasmde
“Kompyuter — bosish™ tizimi bilan birgalikdagi “Kompyuter — bosma
uskunasi” {basma uskunasida bevosita qolip yozish) tizimidan
tashkil topuvchi gibrid bosma tizimining tuzilish kombinatsiyzsi
ko‘rsatilgan. U bir yoki ko'p bo‘yoqli personallashgan axborotga
ega yuqori sifatli bosma mahsulot olishga imkon beradi. 9.2.10-
rasm yoki 9.2.13-rasmda ko*rsatilgan tizimlarning konfiguratsiyasi
(ularda dastiabli bosish ofset bosma wsulida amalga oshiriladi),
nusxani quritish uslubiga bog‘lig holda wurli NiP-texnologiyalarga
kiritilishi mumkin. Agar quritish qurilmasi mavjud bo‘lmasa, masa-
lan, purkashii bosmadan foydalanilishi mumkin. Quritish tizimi
mavjud bo'lganda elekirofotografiva va unga tegishli bo*yoqlardan
foydalanish mumkin (masalan, UB-bo*yoqglar va UB-quritish).

Agar NIP-texnologiya vordamida personallashgan axboroini
bosish ofset bosmadan oldin amalga oshirilsa, tasvirning bo'yoq bilan
bosilgan o‘zgaruvchan gismi bosma apparatining ofset silindri bilan
kontaktga keltirilishidan oldin ausxada quritilgan bo*lishi kerak.

9.2 I3-rasmda gibrid bosma tizimi modulli tarzda tuzilmalangan.
Bu bosma tizimining imkoniyatlari va turli tvzilish variantlarini
amalga oshirishda prinsipial ahamiyat kasb yetadi. Seksiyalar qat’iy
tarzda integrasiyalanishi ham mumkin (9.2, 19-rasmr).
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9.2.13-rasm. Ragamii gibridli bosma tizimi. Kompyuter-bosma
mashinasi (namlashsiz ofser bosma)

9.2.13-rasmda tasvirlangan gibrid bosma tizimi ragam!i bosma
tizimi hisoblanadi. U ikkila tarkibiy tizimdan iborat qilib uyg‘un-
lashtirilgan: “Kompyuter — bosma uskunasi” va “Kompyuter — bo-
sish”. shunday qilib, buyurtmaga ragamli uslublar asosida ishiov
beriladi. Bosma tasvirning doimiy tarkibiy qismlari uchun bosma
qolipiga ragamli yozish amalga oshiriladi, o‘zgaruvchan gismlari
uchun esa — bosish vaqtida bevosita tasvir tushiriladi.
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chigarishda rudonli bosma uchun gibrid bosma tizimi tarkibly
gismlari
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An ‘anaviy bosma usullaring “Kompyiter — bosma uskunasi'” usul-
fari bilan ayg ‘nnlashtivishda gibrid bosma tizimlars, 9.2.14-rasmdu
asosiy usul rulonli ofsel bosma bo'lgan gibrid bosma Lizimining
tarkibiy qismlari ko‘rsatilgan, 9.2, f2-rasmda ko'rsatilgan tizimdan
farqli ravishda, unda bir bo‘yoqli matnni bosish uchun ¢o*shimcha
seksiya mavjud. Bosma goliplarini almashtirish, tegishli konsepsiya
mavjud bo‘lganda, uskunani to‘xtatmasdan amalga oshirilishi
mumkin. Bu holda qo*shimcha bosadigan apparat ikkita golip silind-
riga ega bo*lishi mumkin. Ulardan biri ishlatilayotgan vagtda bosh-
gasida bosma golipi o*rnatilishi mumkin. Shu orqali bosma golipini
“uskunani to‘xtatmasdan” almashtirish mumkin.

Bunday go‘shimcha bosuvchi apparat “Kompyuter — hosnia
usktnasi™ texnologiyasi bo‘yicha unifikasiyalangan bo‘g‘in sifatida
tuzilishi mumkin. Shu orgali iste molchilarning maqsadli guruhlariga
muvofiq tarzda adadni segmentlashni amalga oshirishning texnologik
imkoniyatlari yaratiladi. “Kompyuter — bosma uskunasi”, “Konip-
yuter — bosish™ {purkashli bosish qurilmasi) va rulonli ofset bosma
texnologiyalaridan foydalanilgan gibrid bosma tizimini ham amalga
oshirish mumkin. Bosma qoliplari “Kompyuter — bosma qolip”
tizimi yordamida avtonom tarzda tayyorlanishi mumkin. Tarkibiy
qismlarning bunday to*plami ragamli gibrid bosma tizimiga texno-
logik jarayonda ragamii ma’lumotlardan turlicha darajada foyda-
lanishga imkon beradi.

Qayta yoziladigan bosma qoliplariga ega bo‘igan “Kompyuter —
bosma uskunasi” texnologiyasi vositasida yangi keng imkoniyatli
gibrid bosma tizimlari yaratilishi mumkin. Bevosita yozish texno-
logiyasiga ega bo‘lgan tegishli bosma apparatlarida prinsipial jihatdan
axborotni gayta yozish imkoniyati mavjud.

Bu holda bosma seksiyasi mahsulotga nisbatan invarianiga ayla-
nadi. Adadda nusxalarning tarkibi turlicha bo‘lgan gibrid bosma
tizimlarining go*llanilishi aynigsa katta qiziqish uyg*otadi. Raqamli
bosmaning tizimlanishida maxsus gibrid texnologiyadan iborat
bo'lib, unda doimiy bosma qoliplariga ega bo‘lgan odatiy bosma
usuliari va kontaktsiz bosma usullari uyg‘unlashadi va bu holat har
bir nusxaga yangi tasvir bosishga imkon beradi.

Alohida ishlovchi uskung va ogim tizindavida mahsudor ishlab
chigarish uchun gibrid tizimiar. Bosma axborot vasitalarini ishlab
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chigarishda turli bosma texnologiyalaridan alohida foydalanilishi
mumkin. Bosma geliplaridan foydalanishga yoki kontakisiz
texnologiyalarga asoslanuvchi bosma wsuilarining har biri, ma’lum
qa‘llanish sohasiga, bosma axborot vositalarini tayycrlash uchun
ishlab chigatish strategiyasiga taallugli bo®lgan o‘z afzalliklariga ega.

Avvalgi bo‘limlarda korsatib oftilganidek, turli bosma texno-
logiyalarini uyg‘unlashtirish (gibrid tizimlar) ishlab chiqarish strate-
giyasini o‘zgartirishga qodir bo‘lgan yuqori unumderlikdagi ja-
rayonlarni amalga oshirish imkoniyatlarini ta’minlashi mumkin.

Tendensiya texnologiyalarning keng imkoniyatliligi va mahsulot
narxini pasaytirish hisobiga buyurtmachilarning talablarini yuqori
darajada qendirishga yo‘naltirilgan. Uskunalarni tizimga joylash-
tirishda bosma usullarining yanada ko*proq kembinatsiyasi variant-
larini tuzish mumkin. Bireq turli bosma texnologiyalaridan avtonom
foydalanish ham qo‘llanish o‘rniga ega, aynigsa kam adadli mah-
sulotlarni ishlab chigarishda. Ularga oddiy holatda raqamlash, man-
zillash yoki boshga ishlov berishlami Kiritish mumkin.

Hozirgi vaqtda matbaachilik korxonalari aralash bosma uskunalari
parki bilan ishlamoqgdalar. Bu faqatgina o°lchamiar va varaqli yoki
rulenli materialiarda ishlash uchungina taallugii emas. An’anaviy va
kontakisiz bosma usullari asosidagi bosma tizimlaridan foydalaniladi.
Gibrid ishlab chigarishga ega bo‘igan bosmaxonalarda turli basma
usullariga ega bo‘lgan bir nechta bosma tizimlaridan foydalaniladi.

Ragamli uslublarning kirib kelishi ishlab chigarish jarayonini
raqamli boshgarish tizimi (Workfow) asosida uskunalardan foydala-
nish integratsyasining kuchayishiga olib keladi. Ishlab chiga-
rish buyurtmalarini raqamli ma’lumotlar asosida bajarish davri
yaginlashib kelmogda. Turli ragqamli bosma texnologiyalariga ega
bo‘lgan korxona alohida buyurtmachilar uchun xos bolgan talab-
larga javob beradi. Xuddi gibrid besma tizimlari singari, turli bos-
ma texnologiyalariga ega bo‘lgan ishlab chiqarish tizimlarining
qo‘Nanilishi doimiy ravishda kengayib bormoqda. [1]

Nazorat savellari:
l. Gibrid bosma tizimlar va texnalogiyalari hagida ma’lumot
bering? L el 1
2 Gibrid bosma tizimlarining tuzilishi prinsiplarini izohlang?
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3. An’anaviy bosma usulliei asosidagi gibeie Iwostea tizinlaris
izohlang?

4. Kontaktsiz bosma usuHari bilan birlashgan gibric berria Faegedz
ma’ lumot bering?

5. Kompyuter — bosma uskunasi vit Kompyuier
larining gibridlashgan xususivatlarini aniglang?

6. An’anaviy bosma usullarini Kompyuter — bosina wskunii
usullari bilan uyg‘unlashtirishda gibrid bosma tizimlarini asosfang?

7. Alohida ishlovchi uskuna va oqim tizimlarida mahsulot ishlab
chiqarish uchun gibrid tizimlarga misollar keltiring?

besivh Lizie
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10-BOB. TEZKOR RAQAMLI MATBAADA BOSISHDAN
KEYING JARAYONLAR

10.1. Tezkor ragamli bosmada bosishdan keyingi jarayonlar va
pardozlash jarayonlari

10.1.1. Qog‘oz kesish mashinalari va keskichlar

Ragamli nusxalashda broshyuralash-muqovalash va pardozlash
ishlarining ikki varianti go®ilanilishi mumkin: on-line va off-line.
Birinchi usuida kesuvchi, perforatsiyallovehi, buklovehi broshyu-
talash-mugavalash uskunalari ancha yuqori tezlikka epa botlishi va
ragamli bosish mashinalari kilan sinxron ishlashi kerak.

Ikkinchi usulda kichik o‘ichamti an’anaviy broshyuralash-mu-
govalash uskunalari bosish mashinasidan avtonom ravishda ishlashi
mumkin. Raqamli bosish mashinalariga ega bosmaxonalar eng
takomillashgan EHM far bilan quroltanishi talab etiladi. Chunki juda
katta hajmdagi axborotlami qisqa vaqt ichida gayta ishlab, a*zgartirib
turish uchun kerak bo‘ladigan kompyuter texnikasi imkoniyatlari
yuqori bo‘lishi kerak. [5]

Qog'oz kesish mashinalari va keskichlar. Qog'oz kesish ma-
shinalari odaida qog‘ozni kerak!i bichimga moslab avvaldan kesish
yoki bosma mahsulatni kesish, masalan, varaq ustida bir necha
nusxa joylashgan vaqtda kesish uchun ishlatiladi. Qog*ozni dastlabki
kesishda aniglikka rioya gilish esa, bosma mahsulotning sifatini
ko'p jihatdan belgilaydi. Bu aynigsa bir yoki ikki bo‘yoqli bosma
mashinalari yoxud rizograflarda rangli nusxalar bosilgan vaqtda
juda muhim hisoblanadi. Bu holda qog*ozning har bir varag‘i bosma
mashinasidan bir necha bor o‘tishi kevak bo'ladi. Bunda har gal
varaglar ikkita yondosh (eldingi va yon) tomeonlarga ko‘ra tekislanishi
zarur. Shuning uchun sifatli bosish uchun varaglar biv xil o*lchamda,
burchaklari teng — 90°C bo'lishi juda muhim sanaladi. Aks holda
bir varagning o'zi tekislash mexanizmida turlicha pozitsiyalanishi
muimkin.

Olingan bosma nusxalami tayyor kichik bichimli mahsulot (yor-
liglar, tashrifnomalar, bukletlar va hokazo) o‘lchamiga moslab_ aniq
kesishning ahamiyati katta. Bu bosqichda yaroqsiz mahsulot chiqishi
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hamunasidan gimmatrogga (ushadi, chunki bitare )
oxirigacha qaytadan qilish kerak bo®kuli.

Kesuvchi elementlarining soni bo® yicli gop' o keurch snacie
bir va uch tig'li bo*ladi. Uch (ip*li mazshinalw fagat kitod,
mahsulotiarini so'nggi marta kesib fekislash uchere 1o fallana
Ularchala mahsuiotoi yuklash va tekislashni, uzanasiga va ko' ndalang
kesishni. tayyor mahsulotni fushirishni operalsiyami-caperastiys baja-
rishadi. Uch tigli mashinalar — qimmitbaho uskunalar bo'lib, katta
hajmda kitob-jurnallarni ishlab chigaradigan korxonwalarda ishlatiladi.
Shuningdek. tezkor matbaada bir tig* i gog oz kesish mashinalarining
turli tiplari ishlatiladi.

Kesuvchi mexanizmining turi bo*yicha qogoz kesish uskunasini
diskli, gavchili voki vassi tig'li apparatlarga bo‘lish mumkin. Ik
ikkita turi — stol ustida turadigan rolikli dastgohlar va gilich tipi-
dagi dastaohlar — asosan kam miqdordagi qog*oz yoki plyonka bilan
ishfaganda go‘llanadi. Gilotinasimon kesadigan yassi tig‘li mashi-
nalar esa. katta hajmdagi ishlar uchun mo‘ljallangan. Ularning tig*i
gorizontalga biroz og'ib, stol yuzasiga nisbatan burchak ostida hara-
katlanadi. bu esa uning qog‘oz to‘piga silliq kirishiga imkon bera-
di. Bunda tig' o'z harakatining fagat quyi nugtasidagina to‘liq tekis-
lanadi.

Sto] ustida wradigan rolikli (diskli) dastaki keskichlar A4 yoki
A3 bichimli 5-20 dona gog'oz varaglarini kesishga mo‘ljallangan.
ulardan ofis ishlarida ham foydalanish mumkin. Ular shuningdek
rulonli materiallami kesishda ham go‘llanishi mumkin. Keskichda
opsiya sifatida rulonning mustahikamlanishi ko*zda tutilgan bo- [ishi,
bunda kesikning vzunligi 1300 mm ni tashkil etishi mumkin. Relikli
keskichlarda shkalali o*lchov lineykasi o‘matilgan bo*lib, u old
yoki orga lirak, kesish vaqtida avtomatik besib turuvchi gurilma
sifatida ishlatiladi. Rolikli keskichlar kengligi bir millimetrdan kam
bo'lgan qirrani kesadi, bu esa ishni yetatlicha aniqlik bilan bajarishga
imkon beradi. Kichik ish hajmlari uchun tezkor matbaada ko‘pincha
ishlatilishi oddiy bo‘lgan dastaki dastgohlar, stol ustida turadigan
ixcham keskichlar yoki quyidagi tiplardagi staninali (pol wustida
turadigan) dastgohlar qo‘llanadi ({-jadvalga ham qarang).

+ Stol ustida turadigan yoki staninali qilich tipidagi keskichlar.
Stol keskichlarini kam sonli hujjatlar aylanadigan ofisda ishlatish
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qulay. Staninali keskichlar asosan nusxa ko‘chirish markazlari va
dizayn-studiyalar uchun mo*ljallangan, chunki u joylarda vagti-vaqti
bilan katta bichimli qog'ozni kesish zarur bo‘lib qoladi. Bunday
apparatlarning barcha ishchi detallari metalldan yasalgan, saglagich
plastinalar esa — qog‘ozning kesilayotgan chetini nazorat qilishga
imkon beruvchi mustahkam shaffof materialdan gilingan bo‘ladi.
Orqa tirgak oson rostlanadi va istalgan masofada qotiriladi. Qog*ozni
bosib turish dastaki yoki avtomatik tarzda bajariladi, pol ustida
turadigan modellarda esa qog*oz to' pi oyoq pedali bilan bosib turiladi.
Varagning bichimi (A6 dan A2 gacha} muayyan modelga bag‘liq va
keskichning ishchi yuzasida ko‘rsatilgan, qog‘oz to"pining balandligi
esa 4 mm.ga {80 g/m? zichlikdagi 40 varaqqa) yetishi mumkin.

* Sto} ustida turadigan yoki staninali gifotina tipidagi dastgohlar
esa, bosma salonlarida va kichik bosmaxonalarda ishlatishga mo* ljal-
langan, Ushbu konstruksiyasi nomurakkab mashinalarda qog’oz me-
xanik tarzda, ya'ni, vintli dastaki mexanizm yordamida bosib turiladi.
Bu mexanizm kesish vaqtida bosib turavehi balkani mahkam, qo'z-
g*almas holatda ushlab turadi. Orqa tirakning holati dasta yordamida
qo‘lda o‘zgartiriladi. Xavfsizlikni ta’minlash magsadida, bu ap-
paratlar shaffof materialdan yasalgan himoya qopgog'i bilan jihoz-
langan. Qogoz to'pining balandligi 40 - 80 mm gachani tashkil
qiladi, dastgohlarda qattiq qog oz yoki undan qattigroq materiallarni
ham kesish mumkin.

Bunday uskunada gog*oz to*pi I {(J0.1./-rasm) stol 2 ga qo*yiladi.
Qog’ 0z to“pini tekislash uchun tirgak (zatl} va yon yo*naltirgichlardan
biri qo‘llanadi. Zatl yordamida kesikning hajmi beriladi, zatl oson
go‘zg'alib, kerakli masofada mustahkamlanadi. Qog oz 10pi kesish
vaqtida qisqich 3 bifan tutib turiladi. Modeliga qarab, qisqich dastaki
yoki avtornatik bo‘lishi mumkin (tig® pasiga harakatlangan vaqt-
da qog‘oz to‘pi aviomatik tarzda bosib turiladi). Tutgich 5 da mus-
tahkamlangan tig® 4 qog'oz to'pini kesadi. Qilichsimon va gilo-
tinasimon tiplaridagi keskichlarda tig‘larning o‘tmaslashmasligi
uchun, kesik chizig i bo‘ytab marzan 6 (poliuretan yoki ftoroplastdan
yasalgan to'g'ri burchak kesimli brusck) joylashgan bo‘ladi. Tig'
gog‘oz to*pini marzanga qadar kesadi. Asosiy mexanizmlar bo‘lib,
qo‘zg*atish va zatlni aniq pozitsiyalantirish mexanizmlari, gisqich va
tig*ning yuritmalari hisoblanadi.
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10.1.1-rasm. Qoy oz 1o pini kesisk sxemasi; |- qog oz o o

stol: 3 - qisqich: 4 - tig's 3 - tuigich; 6 - marzis 20
;j 2ofra

Qog'oz kesish uskunalarining ofis modellars

Modelning nomi Topni bosib turish bl:;a.l:lr‘.‘lilln‘z;.
Diahle 203 {qilichii) Mexanik (dasiaki) 10 varzs’ 3
Ideal 1071 gilichli} Mexanik (dastaki} 40 varmg” T
Ideal 1080 (qgilichli. - - i
staninada) Mexanik: {pedal ) 4 mm e
) T Mexanik (vintli dastaki i =
idcal 4700 {zilotinaii) ) 4 mm. g =

‘70 g/vr’ gacha zichlikdagi gog ‘oz varaglari

s Bh . -

Bunday mashinalarda tig*ning yuritmasi dastaki eimas
romexanik gilib yasalgan, bu esa balandligi S0 v
qog'oz to'plarini kesishga imkon beradi. Bunday
vaqtida, qisgich mexanizmi mahsuloining  sitagga
kesikning aniqligini oshirish uchim, & imkon gada
turishi kerak. Shu damning o'zida, qisgich nussaiam e s
bosilishiga {(pastdagi varaqdagi bo'vogqoiss yugoraiag :
teskari tomoniga yugishign) va yugorida tuean yvass
buzilishiga olib kelishi mumikin, Hosimim o s oan N
bolgan gisgichdan loydilanish — ey magbul vorldn O ose ot




yuritmasiga qarab, mashinalarni dastaki, elektromexanik va gidraviik
wrlarga bo*lish mumkin. Tezkor matbaada asosan gisqichlari dastaki
yoki mexanik yuritmali qilib yasalgan mashinalar ishlatiladi. [3]
Qdatda qisqich aviomatik ravishda ishga tushiriladi va u to*xta-
gach, tig'ni pastga tushirish uchun signal beriladi. Ayni damda,
deyarli barcha kesish mashinalarida mexanik yoki elekic pedal bo'lib,
u tig'ga tegmay turid, qisqichning balkasini tushirishi mumkin. Dast-
labki qisqich siki boshlanishidan oldin qog’ 0z to* pidagi havo gatlam-
larini yo'qotish imkonini beradi. Dastlabki gisqichning boshqa bir
ishi - kesik chizig'ini belgilash - bugungi kunda o'z ahamiyatini
yo‘qotmoqda, chunki zamonaviy kesish mashinalarida ingichka
yorug ik nuri (kesik chizig®ining optik indikatori) dan foydalanishadi.

Kesish mashinalarida turli modifikatsiyali boshqarish tizimlari
o‘rnatilgan bo'lishi mumkin. Primitiv elektromexanik mashinaltarda
dastaki maxcvikni aylantirib, zatlni joyidan qo‘zg‘atishadi. Bu
vaqtda kesik kattaligi mexanik tasma-lineykada o‘lchanadi. Ayon-
ki, bunday mashinalarda o‘lchamni belgilash aniqligi £0,5 mm dan
oshmaydi. Ancha ilg*or modellarda zatining yuritmasi to‘la mexa-
nizatsiyalashgan, olchamni belgilash uchun buyruqlar markaziy
pultdan beriladi, kesikning kattaligi esa ragamli displeyda hisoblab
turiladi (millimetrning ulushlarigacha aniqlikda). Bu holda bosh-
qarishning eng oddiy wsuli - ikkita klavish (oldinga - orqaga) yoki
joystikdan foydalanish. Magbul yechim - raqamli klaviatura bo‘lib.
unda darhol tegishli o‘lchamni belgilash mumkin. Kesish mashi-
nasida ishlash qulayligi va unumdorligini sezilarli oshirish esa, ish
operatsiyalarini dasturlash imkonini beradi. Bu esa hatto katta adadli
mabsulotni kesganda ham vaqtni tejaydi.

Barcha mashinalar xodimlarning jarchatlanishi xavfini pasay-
tiruvehi moslamalar bilan jiliozlangan. Himoya qurilmatari ish zona-
sini bloklaydi, birmuncha oddiy modellarda esa ular kesish vaqtida
gog'oz to‘pini hamma tomonidan yopib turuvchi shaffof qalpog-
dan iborat bo‘ladi. Infragizil nurlarda ishlaydigan tizimlar yanada
mukammal himoyani ta’minlaydi. Ish zonasining hamma tomonlarida
joylashgan konsollarda nurlagichlar va fotedatchiklar shu tarzda
o'rnatiladiki, wlarning nurlari tig'ning atrofini butunlay to'sib
suradi. Xavfsizlik tizimltaridan asosiysi — kesishni ikki tugchamani
bosib ishga tushirishdir. Tig* ikkita klavish bir vaqtda bosib, ushiab
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turilsagina, pastga tushadi. Bunda kesuvchining go*llari band bo*[ladi
va u tig'ning ostiga qo‘lini tigolmaydi. Bosma salonlari va kichik
korxanalar uchun qog* oz kesish uskunalarining moedellati 2-fadvalda
Ideal firmasining tezkor matbaa uchunt mo‘ljailangan ba’zi mode|lari

keitirilgan.

2-jadval
T To‘pning_ Kesikni
Modelning nomi [ 70'PM B0} kesisn bakndig L
1deal 391595 , A P
{yarimaviomat model) Mexanik Elekarik 40
- . Elektrik, optik 850
Ideal 6550 (aviomatik}| Elekirik i &0
Ideal 5121-95 ES ER o Elekirik, optik
(dosturlanadigany | F1KOK ] " dikasiv 8 B

10.1.2. Varaq yig'ish uskunalari

Agar kichik matbaa korxonasi tomonidan chigarilayotgan mahsu-
lotning asosiy tari - varagli bo‘lsa, bosilgan nusxalarni yig'ish bora-
sida muammo wg*itmaydi. Tezkor matbaa vositalari tomenidan ko‘p
sahifali nashrlarning chop etilishi uchun shunday uskunalar kerakki,
ularning magsadi - bosilgan sahifalardan risola, kitob, jurnalni
shakilantirish bo*ladi.

Ba’zi bosma qurilmalar, masalan, raqamli duplikatorlar va yuqori
tezlikda ishlaydigan kopirtar uchun, maxsus qurilmalar - sortyorlar
{(adad saralagichlari) ko‘zda tutilgan bo‘lib, ularning ish maqsadi -
bevosita bosma jarayoni vaqtida (on-line ulanish) varaglami birin-
ketin, betma-bet yig‘ishdan iboratdir. Ammo ular hajmi kichik
nashrlarning cheklangan adadini yig'ish muammosini hal etadi.
shuning uchun varaq yig*uvchilami ham ishga solishadi.

Varaq yig‘ish texnologiyasi ancha oddiy - apparatda bir gancha
lotoklar bo*[adi, bir vaqtning o'zida yo ularning hammasi, yoki ixtiyo-
riy tarlibda alohida [otoklar ishga tushirilishi mumkin, Varaq yig*uy-
chi bilan ishlash vaqlida harakatlar sxemasi quyidagicha: bosilgan
nusxalar lotoklarga joylashtiriladi - birinchi lotokka blokdagi bitinchi
betlar pachkasi, ikkinchi lotokka esa - ikkinchi blokdagi birinchi
betlar pachkasi joylashtiriladi va hokaze. Varaq yig'uvchi harakatga
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Leltiriiganidan so‘ng, har bir lotokdan varaglarni birin-ketin yig*a
boshlaydi va yigiilgan blok qabul giluvchi lotokka uzatiladi.
Agar risola apparatning lotoklarida ko'proq betlarga ega bo'lsa,
yig'ish komplektlarda amalga oshiriladi, keyin bu komplektlar qo*l
yordamida blokka birlashtiriladi. [5]

Kichik adadli risolalar bilan nomuntazam ishlaganda, dastaki
varaq yig‘ish apparatlaridan foydalanishadi. Ular ixcham va ishlatish
qulay. Har bir lotokka (ularning modeliga qarab, 6 yoki 12) pachka
betlarni joylashtirib, apparatning yonidagi dastakni burash kerak.
Shunda bosib turuvchi valiklar har bir lotokdan tepadagi betni turtib
chigaradi va varaq yig‘uvchidan tanlangan komplektni olsangiz
kifoya. Oddiyligi tufayli, bu varaq yig‘uvchilar arzon va ofis
matbaasida undan foydalanish quiay.

Avtomatik gorizontal varaq yig‘uvchilar (kollatorlar) kichik adad
uchun mo‘ljaflangan, ular 70 - 160 g/m*® zichlikdagi qog‘oz bilan
ishlaydi, 6 dan 12 tagacha lotoklari bo*ladi. Mashinaning gorizontal
otientatsiyasi lufayli, ularda ishlash oson. Modellarning bir qismi
bloklami yig‘ish orasidagi to‘xtalish intervalini oflchaydigan
taymerlar bilan, qolganiari esa - varaglari biri ustiga ikkinchisini
ko‘*ndalang qo‘yib joylashtirishga imkon beruvchi burilma lotok
bilan jihozlangan. Bunday apparatlar gimmat emas va kichik nusxa
ka‘chirish va ko‘paytirish markazlari uchun maqbuidir. Masalan,
KAS Ffrmasining “Collator-Matic™ serivali apparatlari A4/AS
bichimli varaqlar bilan ishlaydi (A3/A4 bichimi bilan ishlaydigan
12/AZ modelidan tashqari), bloklarni lotokka bir to*p qilib, siljitmay
yoki o'girmay joylaydi, yig‘malar orasida 5 sekundgacha to xtalish
uchun mo‘ljallangan taymerga ega, eng katla tezligi - soatiga 1800
yig‘maga yetadi.

Vertikal varaq yigtuvchilar - bu yanada avtomatlashtirilgan
mashinalardir. Ularni bir necha variantlarda joylashtirish mumkin,
ular go*shimcha qurilmalar buklashchilar, buklash-skrepka tikish va
sim tikish modullari, keskichlar va hokazolar bilan tutashib ishlay
aladi. KoMaterlaming kopgina modellari bir liniyaga birlashtirilgan
bir necha minorachaiardan iborat komplekslarni yaratish imkonini
beradi, bu esa bir siklda yig‘iladigan blokning kaitaligini sezilarli

<hiradi. Bundan tashqari, ular ishlagan chog‘ida qog‘oz uzatishdagi
uzilishlarni aviomatik ravishda kuzatib boradi. Uzilish bo‘lganda
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mashina to*xtaydi va nur diodli displeyda uzilish yuz bergan lotok
ko‘rinadi. Bu lipdagi varaq yig'uvchilar taxlangan bloklar sonini
hisoblab boradi.

Masalan, Duplo firmasining {Yaponiya) Duplo-mini seriyali
va WATKISS firmasining {(Angliya) vertikal varaq yig‘uvchilarida
(3-jadval) varaqlarni ajratishning friksion vsuli (gog‘oz chigarilma
valiklar yordamida uzatiladi) qo‘llanilgan. Varaq yig‘uvchi modullar
esa (masalan, 10 ta lotokli) ikki mincrachadan iborat kompleksga
birlashishi mumkin. Yig‘ilgan kemplektlar gabul giluvchi lotokka
chiqariladi. Bloklarni kelgusi ishlash uchun varaq vig'uvchilarga
burchakli biriktirish moduli {Duplo firmasining DC S4 moduli)
vlanishi mumkin. U blokaing burchagini metall skrepka bilan
biriktiradi, u perforatsiya va yonlamasiga qo*sh biriktirish medulfari
bilan butlangan bo‘lishi mumkin. Minoracha bilan bir liniyaga
bukletmeykerni (stepler-buklashchini) o‘rnatish mumkin. U blokri
metall skrepkalar bilan tikib chiqadi va bukadi. O‘z navbatida
stepler-buklashchi frontal kesish qurilmasi (DC 20T) bilan butlanishi
ham mumkin. Bunday uskuna minibosmaxcnalar, nusxa ko‘chirish
markazlari. istalgan darajadagi bosmaxonaning tezkor matbaa sexlari
uchun magbul.

3-jadval
Avtomatik gorizental | Collater - .
varaq yig'uvehilar | Matic (KAS) S S s
Lotoklar soni BiAad | 2/A4 |2Al
Stol vstida wradigan . f
g ] DC 8 Micro | DC 6 Micro DC 10720 V-1
avtomalik verikal ;
varaq yig“uvehilar {Cuplo) {Duplo} Micro (Duplo}| {WATKISS}
Lotoklar soni 8 [ P20 310
Qog'oz bichimi, mm AJ-AS{A0- | AJ-A5(40- | AJ-AS (d0-
Gzichlik, ity | A4 (64-80) 200) 200) 250)
Bir soalda
yig'iladigan bloklar 1500 1500-2100 1500-3300
somi
Botorli varaq
yig uvchilar W20 WA/243
{WATKISS)
Lotoktar soni 1 43
Qog'oz bichimi, mm " L
{zlchlik, g/m®) AJ-A3 (30-300) A3-A3 (30-3000
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Pol ustida turadigan

vertikal vataq DC-10/60BG (System 4000) DC-8/32 {Sysiem 4000)
¥ig uvchilar (Duplo)
Lotoklar sonj 10 £
Qop'oz bichimi, mm
{zichiik, g/m?) 120x450/140x 140 (10-300) 320x450/140x 140 (60-250)

Bir soatda
igtiladigan bloklar 9380 lagacha 3000 tagacha

Ham kichik ishlab chigarishlar, ham yirik bosmaxonalar uchun
yarogli bo*lgan professional klassli varaq yig‘ish texnikasi esa,
qog'ozning keng assortimenti, yuqori darajada puxtalik va ishlatishda
qulayligi bilan ajralib turadi.

Yig'ish jarayonini to*xtatmay turib, qog*ozni yuklash va yig'ilgan
komplekilami uzatish mumkin (uzluksiz qo*shimcha yuklash imkoni
mavjud: barcha seksiyalar ochiq bo‘ladi, tayyor to plamlarni apparatni
to'xtatmay olib go*yish mumkin). Bunday uskunalarga rotorli varaq
yig‘ish mashinalari (masalan, WATKISS firmasining mashinalari),
shuningdek, Duplo firmasining DC seriyali professional vertikal
varaq yig‘uvchilari (System 4000, System 300, Systemn 2000) kiradi.

Rotorli varaq yig'ish mashinalarining afzalliklari: yuqori sig*im-
lilik (20 dan 43 ta lotokkacha), ixchamlik, yugori unumdorlik va
boshqarish oddiyligi, mikroprotsessor nazorati, qulay boshqaruv
paneli, to‘plamlar hisoblagichi, ish tezligini o‘zgartirish imkoniyati,
qog‘ozga have puftash, turli materiallar (nafagat qog* 0z) bilan ishlash
imkoniyati shular jumlasidan. Rotorli varagq yig‘uvchilarning barcha
modellari qog‘oz zichliklarining keng diapazonida (30 dan 300 g/
m? gacha}, shu jumladan, silliglangan va (samokopiruyushiysya)
qog'ozlar bilan ishonchli ishlaydi, ba’zi modellar plastik, karton,
huklashlangan materiallarni yig*ishi rnumkin. Bularning bari rotorli
varaq yig‘ish apparatlarini judayam qulay uskuna sifatida ta’riflaydi.

Duplo firmasining modulli tipdagi vertikal varaq yig'ish tizimlari
(System 4000, System 3000, System 2000} 6 tagacha modulli
liniyaga birlashishi va shunga mos ravishda bir sikl davomida 60
tagacha varaqni yigishi mumkin, Varag yig‘ish tizimlari ikkita
wrhi pardozlash modullari: tikish va buklashlash (broshyuralagich)
hamda stapel taxlagich bilan tutashib ishlashi mumkin. Natijada
varaq yig‘ish tizimi sim bilan biriktirtlgan jurnal, risolalar va varaq
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yig*malarini chigaradigan tugal liniyalarga aylanadi. Bir necha yig'ish
minorachalaridan tashkil topgan, bir vaqtning o*zida brashyuralagich
va stapel taxlagich bilan unashgan varaq yig‘ish tizimlari esa, ham
bitta pardoziash moduliga mo‘ljallangan bir varaq yig‘ish tizimi
sifatida, ham mustaqil ravishda, ya'ni tizimdagi minerachalarning bir
qismi broshyurovkachiga chiqarma bilan, boshqa bir gismi esa bir
vaqtning o°zida stapel taxlagichga chigarma bilan ishlay oladi.

Qo ‘shimcha uskunalar. Qog* oz qirquvchi, bosuvcht yoki bosish-
dan keyin ishlatiladigan uskunalaming ish weumdorligini oshirish
uchun, qo‘shimcha operatsiyalar mexanizatsiyalashtirilib, avtemat-
lashtirilishi zarur. Bu vazifani hal etuvchi wskunalarga, masalan,
tekislagichlar kiradi, ularni quyidagi muammolarni hal gilish uchun
qo‘llash magsadga muvefig:

- rizografda yoki bir bo‘yoqli bosma mashinasida ko‘p rangli
bosish chog‘ida, bo"yaqlaming o*zaro qoplanishini yaxshilash;

- pachkada yopishib qolgan varaglarni ajratish, bu esa bosish
vaqtida yoki varaq yiguvchida yig'ish chog'ida qoshaloq varaqglar
uzatishni bartaraf yetadi;

- bosishdan keyingi ishlar oldidan blokdagi varaglami tekislash
(kesish, sim bilan biriktirish va hokaza).

Duplikatorda bir necha ranglarda bosish chog'ida ranglar o*zaro
qoplanishi uchun ideal darajada taxlangan gog‘oz to‘pini uzatish
zarur. Pachkant qo° Ida taxlab tekislash jismonan giyin ish, bunga katta
vaqt ketadi va ko'ngildagi natijani ham bermaydi. Tekislagichdan
foydalanib, nafaqat mehnatni yengillashtirish, balki bosma natijasini
sezilarli yaxshilash mumkin. Varagiar tekislagichlari gog*oz to'pining
vibratsiyasi hisobiga varaglar pachkasini batartb yig'ishga imkon
beradi.

Qog'oz tekislagichlari - holatlari rostlanadigan giya vibro stol-
dan iborat. Katta bichimli tekislagichlar “havo yostiqchali” stol va
varaqlarni yonlamasiga puflaydigan prevmatik tizim bilan butlangan.
Bunday apparaida tekislanishdan so‘ng qog‘oz to‘pidagi havo press-
lask orqgali chigarib yuboriladi, bu esa kesish mashinalarida katta
qog‘oz to'plariga ishlov berishga imkon yaratadi.
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4-jadval
Rimed(iNagel) Rimod(Nagel) DC Mini J{Duplo) | RAZO0O(FKS)
" Qop-oz bichimi Ad A3 A3 A3

10.1.3. Buklash uskunalari

Otkritkalar, tabriknomalar, reklama varaqlarini tayyorlash uchun
bukiklari soni turlicha bo‘lgan parallel buklash ishlatiladi (/0. 7.2-
rasm). Daftarsiz texnologiyalardan foydalangan holda risolalar va
kitoblar tayyorlagan vaqtda, bir bukikka buklash mumkin bo*lgan A3
va A4 bichimli varaqlar bilan barcha ishlar bajarifadi.

A DY

WA

10.1.2.-rasm. Parallel buklashaing turli variantlaci

\

Bundan tashqari, tezkor matbaada perpendikulyar buklashning
eng oddiy varianti - ikkita o‘zaro perpendikulyar bukiklar (kitob-
jurnallar chigarilgan vaqtda sakkiz betli daftarlarni olish uchun)
qo‘llanishi mumkin.

Turlicha maqsadli buklash apparatlari varagni bukish usuli, qo-
g‘oz bichimi, varagni uzatish tipi, aviomatlashganlik darajasi va
hokazolarga ko‘ra farglanadi. Bir turdagi ishdan boshqasiga o‘til-
ganda tezda sozlash imkoniyati, muayyan ishlab chiqarish vazi-
falariga qarab uskunalarning kerakli konfigurtasiyasini tanlashga
imkon beruvchi modullilik - buklashlash mashinalariga nisbatan
asosiy talablar hisoblanadi. [5]

Barcha buklash mashinalarini achta asosiy tipga bo‘lish mumkin:
kassetali, tig*li va aralash {kasseta-tig'li). Bugungi kunda varaqli
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bosmamahsulotga ishlov berish asosan kassctalibuklash mashinaizrdz
bajarilmoqda. Tig*li mashinalar alohida qurilmafar sifatida devarii
ishiatilmayapti, aralash mashinalar esa yirik maibaa ishlab chigarizh
uchun mo‘ljallangan. Ammo, tig®li buklash prinsipi buklash-tikish
apparatlarida (bukletmeykerlarda) keng go‘lanilmogda. Tigli
bukiash mashinasining ish prinsipi /0./.3-rasmda ko'rsatilgan.
Qog‘oz varag'i ! tasmali transportyorda buklash stoliga uzatiladi va
cheklagich 2 ga tegib, to‘xtaydi. Shundan so‘ng tig* 3-pastga tushadi,
uning ta'sirida varaq ikkita aylanayotgan valiklar 4 va 5 o‘rtasidagi
oraliqqa, stolning teshigiga bukiladi.

10.1.3-rasm. Bukiash mashinasining tig'f ish usiudi sxemasi

Qog’ozni mahkam tutib turish uchun, tig* valiklarga tekkuncha
pasiga tushadi, va hatto maxsus mexanizm valiklarni bir-biridan
biroz ajratadi va shu orgali ularga tushadigan bosimni kamaytiradi.
So*ngra valiklar varaqni pastga siljitadi, tig® esa dastlabki holatiga
gayladi. Yanada sifatli bukikni shaklantirish uchun, varaqlar zich-
ovchi valiklarning qo*shimcha juftlaridan o‘tkazilishi mumkin. Tig?
va buklovchi valildar varagqlamni uzatish yo‘nalishining uzunasiga
yoki ko‘ndalang joyida o‘rnatilgan be‘lishi mumkin. Ikkinchi hol
ko'proq tig*li buklash apparatlarda yoki buklash-tikish mashinalarida
qo‘llanadi.

Kassetali buklash mashinalarida, varaq ikkita buklash wvaliklari
orasidan o‘tgach bukiladi (/0. f. 4-rasm). Varaaning old cheti / ikkita
uzatuvchi valiklar orasidan o‘tib, kassetaga kelib tushadi, u yerda
oidindan belgilangan holatda tirakli planka 2 bilan to‘xtatiladi.
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Uzatuvehi valiklar tomonidan surilayotgan varaq harakatda davom
yetadi, va bo‘lajak bukik o‘mida ko‘ndalang burma hosil bo‘ladi,
u buklovehi valiklar 3 va 4 orasida tortilib, zichlanadi. Bukikning
varaq chetiga nisbatan holati kassetaning tirakli plankasini o‘rnatish
orqali rostlanadi. Bir juft buklashlovchi valiklari va bir juft uzatuvchi
valiklari bo* lgan har bir kasseta yordamida bitta bukik olish mumkin.
Birin-ketin ikkita va undan ko'preq kasseta o‘matilgan tagqdirda,
faltsmashina varaqning bir marta o‘tishida ikkita va undan ortiq
parallel bukiklarni hosil qilishi mumkin. Juda ko‘plab parallel
bukiklarni hosil qilish uchun, perpendikulyar buklash uchun bir
necha mashinalarni liniyaga o*rnatish mumkin.

10.1.4-rasm. Buklash mashinasining kassetali ish sxemasi

Bukiklar joylashuvining anigligi, buklamlaming siqish darajasi,
burmalar, g*ijimlar va shikastianishiarning bo‘lmasligi - sifatli
buklastining asosiy ko‘rsatkichlari hisoblanadi. Buklash!arning nozich
siquvi bukletning tashqi ko‘rinishini yomonlashtiradi. Bukikning
aniqligi birinchi navbatda buklash vallari yuzasining sifatiga bog‘liq.
Masalan, Eurofold firmasining buklash mashinalarida po*lat vailar
va poliuretan kirgizmali vallarning kombinatsiyasi qo‘llanadi, bu
esa bukishning yuqori aniqligiga erishishga va varagning mexanik
shikastlanishlariga yo'l qo‘ymaslikka imkon beradi. Poliuretan
qog'ozni puxta uzatishni, uning yaxshi o‘tishini, qiyshayishlar
bo‘Imasligini, po‘lat vallaresa - buklashning zich siquvini ta’minlaydi.
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Kassetali buklash mashinalarining ko*pchiligi sifatga {gog'ozning
qalinligi, fakturasi, gattigligiga) juda sezgir va 60 - 120 g/m’ zich-
likdagi qog‘ozlarga ishlov berishda ishlatilishi mumkin. Judayam
zich qog‘ozlar {150 g/m? dan ortiq) bukik joyida sinishi mumkin.
Bu muammo bo*lajak bukik joyini dastlabki bigovkalash yoli bilan
hal etiladi. “Muammoli” va judayam zich qog‘ozlar bilan ishlash
uchun, buklash medullari bigovka giladigan tiglar komplekti bilan
jihozlanishi mumkin. Bigovka qurilmasidan tashqari, buklash mo-
duliga perforatsiya va uzunasiga kesish uchun tig*lar o*rnatilishi mum-
kin. Buklash modulidan tashqari, istalgan buklash mashinasi varaqni
uzatish qurilmasi va tayyor mahsulotni qabul qilish seksiyasini,
transportyor yoki boshqa uskuna bilan tutashtiradigan chigarma
qurilmasini o*z ichiga oladi. Yaxshi buklash mashinasi varaqlasni
puxia ajratishni va buklash seksiyasiga uzatishni ta'minlashi zarur.
Odatda ikki tipdagi uzatishlardan biri qo‘llanadi: vakuwmlii yoki
friksion uzatish,

Friksion uzatishli mashinalarda varaglar aylanuvchi rezina rolikiar
yordamida ajratiladi. Ularning asosiy kamchiligi - judayam yupqa va
judayam zich gog‘ozlar bilan ishlaganda varaglami yomon ajratish
yoki jilolangan qog'oz bilan ishlaganda varaqni o‘tkazib yubotishdir.

Vakuumli uzatish esa, vakaumli so‘rg‘ichlar yoki aylanuvchi va-
Kuumlj silindr yordamida amalga oshiriladi va friksion uzatish kam-
chilikiarini bartaraf etishga imkon beradi. Bundan tashqari, ko‘pgina
mashinalar varaglarni havo yordamida separatsiyalash {puflash) quril-
malari va varaqlarni transport stolida tekislash mexanizmiari bilan
jihozlanadi. Vakuumli uzatish ishlatiladigan qog'ozlar diapazonini
kengaytiradi va katta zichlikdagi silliglangan hamda jilolangan qo-
g0z bilan, yoki, aksincha, judayam yupqga qog‘ozlar {40 g/m® gacha)
bilan ishlashga imkon beradi.

Buklash mashinalari turli xil gabul qiluvchi - chiqaruvehi quril-
malar bilan (a’minlangan, ular yordamida tayyor mahsulot vertikal
yoki gorizontal qog'oz to'pi ko‘rinishida kaskadsimoen (zinapoya)
tarzida stolga joylashtiriladi. Zameonaviy buklash uskunalari turti xil
avtomatlashtirilgan tizimlar, rostlash va boshgarish mikroprotses-
sorlari bilan ham jihozlanadi. Ular sozlash vagtida vaqt yo*qotilishini
kamaytiradi, mashinani boshqarishni soddalashiiradi va uning ish
tezligini oshiradi. Tezkor matbaa uchun mo’[jallangan uskunalarning
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0‘ziga xosliklari - ular o*ta kichik bichimli (bukik joygacha uzunligi 2
sm) bo*lgan basma materialiarga, masalan, derilar, pardoz anjomlari
qutilari ichiga selinadigan ye‘riqgnomali ilovachalarga ishlov bera
oladi.

Buklash moduflari buklamlarning tegishli konfiguratsiyasiga va
qog‘oz qalinligiga oson sozlanishi kerak. Qogozning qalinligi va
buklash variantiga muvofiq holda bukuvchi vallar orasida oraliqlar
va bosimni sozlash uchun, kalibratorlar xizmat qiladi. Ularga
ishlatilayotgan gog'ozning bir tilimini solish kifoya. Bu qog‘oz tilimi
esa, vallar orasidan o‘tayotgan daftarning qalinligini modellashtirish
uchun shuncha tegishli marta bukilgan be'lishi lozim.

Birmuncha oddiy ishlar uchun stol ustida turadigan ofis apparat-
laridan foydalanishadi. Ular bir yoki bir necha opertasiyalarni,
masalan, xatlarni tayyorlashni bajarishga qodir bo‘lishi kerak. Bu
klassdagi uskunalarning asosiy afzalligi - ular ancha arzon turadi. Bu
mashinalarning ba’zilari turli ishlarga moslab sczlanishi mumkin.

S-fjadval
- P FKS G- | FA 36/2 (GUK
Madel DF 520 | FKS FB-22 3300 Eanraechinen)
Bichim A3 Ad AJ 36x50sm
Qog'oz zichligi, gfm? 50-133 30-200 40-250 40-280
Bir soalda ishlov 5
| il sz 7200 12 000 18000 30 000

10.2. Broshyuralash-mugovalash uskunalari
10.2.1. Tikuvsiz biriktirish

Yumshoq mugovali kitob va risolalarni tayyorlashda ishlatiladigan
tikuvsiz biriktirish mashinalaci tezkor matbaa sohasida keng urf
holdi. Birinchidan, texnologik jarayonning oddiyligi, ikkinchidan,
olinadigan tayyor mahsulotning arzonga tushishi sababli shu hel yuz
berdi. Bu mashinalar ham alohida varaglardan tarkib topgan bloklar
bilan, ham 4 yoki 8 betli daftarlardan iborat bloklar bilan ishlayveradi.
Aytib o‘lish kerakki, tikuvsiz mashinalardan foydalanish - kichik
bichimli bosma mashinalarida yetarlicha katta hajmdagi kitob
nasheini tayyorlashning amalda yagona usuli hisoblanadi. Bundan
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tashqari, kam adadli ishlab chiqarish uchun mugovani qo‘lda uzatish
va blokni qo‘lda sigish mashinalari bemalol to*g*ri kelaveradi. [20]

Termomugovalash mashinalari sanogli dagigalarda tayyor mah-
suloini olish imkonini beradi, ularning ikki tipidan eng ko p foyda-
lanishadi:

- mugqovali va vsiz kitoblarni chiqarishda,

- terinokoareshokli kitob bloklarini muqovalashda.

Tkkinchi holda termokoreshoklarga yozuvlar tushiradigan maxsus
qurilmalar ham ishlatilishi mumkin. Tikuvsiz biriktivish chog‘ida
kitobni tashkil etuvchi varaglar bir blokka yig'iladi, koreshok tomoni
kesiladi va qirrast bo‘ylab yelimlanadi. Hosil bo'lgan blekka mugova
yelimlanadi, Broshyuralashning ushbu usulida, boshlang*ich material
sifatida daftarlardan foydalanish shart emas, u alohida varaglarga
mo‘lallangan. Tikuvsiz biriktirish uchun mo‘ljallangan ko‘pgina
apparatlarda freza o*rnatilgan be‘lib, u kitob blekining koreshogini
kesadi va dafiarlarni alohida varaqlarga aylantiradi. Shu vagtning
o‘zida freza varaglaming chetlarini titib, viarning yelimga yopishishini
yaxshilaydi. Yelimning koreshokka singishini yaxshilash uchun,
torshonlash degan opertasiya bajariladi. U kereshekning ko*ndalangi
ba*ylab chuquedigi taxminan bir millimetrlik tor kesikfarni tushiradi.
Ularga singigan yelim varaqlarni yaxshicoq yelimlaydi. Agar broshyu-
ralayotgan apparat na frezalashni, va na torshonlashni bajarmasa,
kitob bir necha o‘n marta ochilgach, varaqlarga ajrab ketadi,

Ikki turdagi yelimlar mavjud - gaynoq (termoyelimlar) va sovuq.
Savugq yelim - bu polivinilasetat emulsiyasidic (PVA). U sekin quriydi
{qariyb bir sutka) va bu vaqt ichida qog‘oz qatlamiga yaxshi singib,
varaqlarni mahkam biriktiradi. Ammo butun shu vaqt davomida
broshyuralangan kitobni gimirlatmay mos harorat va namlikda
saqlash kerak. PVA ning kamchiliklariga yana uning tarkibida suv
saqlanishi kiradi. Qog‘ozning ba’zi sortlari PVA ni shimib, burishib
ketadi va quriganidan so‘ng yetarli darajada tekislanmaydi. Holbukt,
silliglangan og‘ir qog'ozlarni biriktirishda va qog'ozaing turli
sartlatidan kitoblar tayyorlashda PVA ko*pchilik gaynoq yelimlardan
ko‘ra yaxshiroq samara beradi. Bundan tashqari, vaqt o‘tgan sari u
qayishgoqligini deyarli yo*qotmaydi. Kiteblarni to‘g*ri quritish bilan
bog'lig qiyinchiliklar tufayli, PVA asosan kam unumli apparatlar
bilan jihozlangan kichik bosmaxonalarda ishlatiladi.
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Termayelimlarning turlari ko p. Ular qog‘ozga kuchli gizdirilgan
holatda surtiladi va sovuganidan so'ng darhol qotadi. Termoyelim
bilan biriktirilgan kitob broshyuratash tugaganidan bir necha dagiqa
o'tibog o‘ramga joylanishi mumkin. Qaynog yelimlar ko*pgina
xususiyatlari bilan farglanadi.

b-jadval

Muodel BQ-P6 {Horizon) | BQ-140 (Horizen) { DB-200 {Duplo)
Blokning galinligi, min 2-25 3,530 40
Muqovaning uzunligi,

g mrﬁ g 315 400 320
Bir soada

chiqariladigan nusxalar 120 150 200

50ni

Avvalambor, har bir yelimni surtishning oz optimal harorati belgi-
langan. Harorat oshgudek bo‘lsa, u sovuganidan so‘ng sinuvchan
bo'lib qoladi, pastroq darajali haroratda - yomon yelimlaydi. Ba'zi
yelimlar oddiy maishiy ventilyatsiyali xonalarda ishlatilishi mumkin,
ba’zilari esa maxsus ventilyasiya tizimlarini talab yetadi. Odatda
kichik tikuvsiz biriktirish apparatlari termoyelimlarning fagat
cheklangan turlari bilan ishlay oladi. Yetarlicha sozlanishlar soniga
ega bo‘lgan birmuncha murakkab tikuvsiz biriktirish apparatlaridan

foydalanilganda esa, har bir ish uchun mos keladigan yelim tanlanishi
zarur. [20]

10.2.2. Skrepka va sim tikish mashinalari

Tezkor matbaada kichik hajmli risolalar, jurnallar uchun ko® pincha
metall skoba bitan biriktirish usuli gollanadi. Bu - mugqovalashning
eng arzon turi bo'lib, u skrepka tikuvchi (steplerlar) yoki sim
tikuvchi mashinalarda bajariladi. Ular turli variantlarda, stol ustida
turadiganlaridan toriib to stasionar korinishlarda ishlab chiqariladi.
Mashinalar shunisi bilan farglanadiki, skrepkalar yelimlangan blck-
tarda etkazib beriladi {xuddi devonxona stepleri kabi), va mashinaning
ichida xuddi steplerdagidek oddiygina kalfak joylashgan bo*ladi. Sim
rutonda yetkazib beriladi va tikuvchi kallak bir bo* lakchani uzib elib.
skrepka yasaydi. Sim arzonroq bo®lsa-da. lekin unga mo'ljallangap
kallak qimmatroq turadi. Shuningdek, buklash-tikuv apparatlari
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keng qo‘Hanadi. Ular to*plangan komplektiarni go’lda uzatishdan
foydalangan holda vo mustagil ravishda, yoki varag yig uvchi
mashinalarga ulanib ishlashi mumkin. Bir necha turdagi biriktirishlar

mavijud ({0.2.5-rasn).

a /’—ﬂ'n K‘j’}’

10.2.5-rasm. Skrepka yoki sim tikish mashinalorida biriktirish
turlari: a) ustidan birikiivish; b} choklab biriktirish

= Ustidan (bukikka) biriktirish. Ko‘pgina jurnallar shu tarzda
tayyorlanadi, bu amaliy jihatdan yaxshi, qulay va chiroylt. Bunday
broshyuralashning tabiiy cheklanishi - nashrning qaliniigidir. Qop*oz-
ning zichligiga garab eng katta fiajm - 50 - 100 betni tashkil giladi.

= Choklab biriktirish (chetini tikish). Bu usulda gog‘oz to‘pi
(kitob bloki) uning chetidan bir necha miilimetr masofada skrepkalar
bilan teshiladi, keyin esa ustidan muqova yopishtiriladi. Afzalligi -
oddiy va puxtaligida. Kamchiliklari kitob oxirigacha cchilmaydi
va ichki tomonidagi hoshiya ancha katta bo‘ladi. Bundan tashgari,
skrepka muqgova orgali ko‘rinib turadi. Shunga qaramay, uzoq vaqt
saqlanadigan axborot turidagi galin nashrlar uchun (referat jurnallari
kabi) chetini skrepka bilan tikish qulay hisoblanadi.

* Burchakka biriktirish. Axborot varaga nashrlari (prays-listlar,
karxonaning ichki hujjatlari va hokazo) ni biriktirish uchun qo° Hanadi.

10.2.3. Modul tipidagi broshyuralash liniyalari

Modrulli tipdagi broshywrafash liniyafarini Duplo firmasining
apparatlari misolida ko‘rib chiqgamiz. Duple firmasi broshyurala-
gichlarning uch xil modelini ishlab chiqaradi - System 4000 BG
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Booklet Maker (DBM-400), System 3000 Booklet Maker (DBM-
300) va DBM-120 BG. Bu modellar funksional imkon-iyatlari
va unumdorligi bilan farglanadi. Ular 80 g/m?* zichlikdagi qog‘oz
hisobida 100 dan (DBM-120 BG, DBM-300) 120 gacha (System
4000 BG Booklet Maker} sahifalardan iboral broshyuralarni
tayyotlash uchun mo‘ljallangan. 1sh chog‘ida oddiy yoki halqali
skabalardan (DBM-120 BG) yoki simdan (System 4000 BG Booklet
Maker} foydalaniladi. Ular ham varag yig‘ish uskunalari bilan
bir liniyada, ham qo‘lda yukianadigan mustaqil rejimda ishlashga
qodit. Qogozning g‘ijimlanishini, skobalar yoki simlarning sonini,
blokning uzatilmasligini nazorat qilish tizimlari bilan jihozlangan.

Quyidagi operaisiyalarni bajarishadi;

- varaqlar to‘pini sim bilan biriktirish va o®rtasidan bukish;

- varaqlar to*pini sim bilan biriktirish va ixtiyoriy joyidan bukish;

- burchakdan biriktirish (falsovkasiz);

- cheti bo‘ylab go'shalog biriktirish;

- alohida varaqlarai biriktirmasdan bukish.

System 4000 uskunalari (Duplo) bazasida texnologik liniyani
tashkil etish sxemasi /0.2.6-rasmda keltirilgan. Bunda varaq yig'ish
minorachalari va blokni frontal kesish modulini o‘z ichiga olgan
broshyuralash-buklash moduli — liniyaning asosiy modullari hisob-
lanadi. Bir necha modullarni liniyaga ulash uchun transportyoriar
ishiatiladi, {21]

Ko'p sahifali bosma nashrlarni biriktirish uchun metall yoki
plastik prujinalardan foydalanish tezkor matbaaning xususiyatlaridan
biri hisoblanadi.

Plastik prujinalar bilan biriktiruvehi stol ustida turadigan
muqovalash mashinalari blokni perforatsiya qilib, biriktiradi. Ular
gimmat emas, ixcham, 25 dan 400 varaqqacha (70 g/m® zichlikdagi
qog‘ozni) muqovalashga qedir, ishchi va reklama materiallarini,
hisobotlarni, loyihatarni tayyoriash uchun me‘ljallangan. Shu usuida
biriktirilgan broshyura 180° ga ochiladi, varaglash ham oson, zarur
bo'lganda varaqlarni go*shish yoki olib tashlash nyumkin.
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10.2.6-rasm. DUPLE firmasining System 4000 uskunatari
bazasidagt broshyuralash liniyasining sxemasi: | -DBM-J00STR
stapel joylovehisi; 2 -System 4000 LUR ko ‘tarna transportyori;
3 - Bridge Unit varaq yig‘ish minorachalari o 'rtasidagi watuvchi
transporiyor; 4 - System 4000 BG Bookiet Maker (DBM-400}
aviomatik broshyuralash-falsovkalash moduli; 5 - Extended
table chigarma transportyori; 6 - System 4000 Kicker chigarma
fransportyori uchun bosib turuvchi roliklar; 7 - System 4000
Trimmer BG blokni frontal kesish moduli; 8 - chap (vikladni
LUL-HM broshyuralash moduli bilan birlashtivuvchi transportyor;
9 - DC-10/60 BG varag yig 'ish minorachalari

Metall prujina bilan muqovalash uzoq vaqt foydalaniladigan
hujjatlarni (vo‘riqnomalar, texnik hujatlar, ma’lumotnomalar) hamda
bloknotlar, kataloglar, tagvimlarni tayyorlash uchun ishlatiladi.
Muqovasi mustahkam, varaqlar puxta biriktirilgan, broshyura 3607
ga oson ochiladi. Metall prujina bilan biriktiradigan apparatlar
dumaloq teshiklar ochadi (kichik hajmli nashrlami biriktirish uchun
mo'*ljallangan modellarda perforatsiva yo mexanik tarzda, yoki elektr
toki yordamida amalga oshiriladi), so'ngra prujina o°rnatilib yopiladi.
Perforatsiva va prujinani qisish yo bir apparatda amalga oshiriladi,
yvoki bu operatsiyalar uchun teshuvchi va yopuvchi (prujinani
gisuvchi) apparatlar go*llaniski mumkin. Modeli va diametriga qarab,
prujinalar 15 dan 425 varaqqacha biriktirishi mumkin.
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10.3.Laminirlash
16.3.1.Laminirlash

Turli-tuman bosma mahsulotlariga (kartochkalar, tashrifnomalar.
yukyorliqlari,devoriye‘lonlar,ko‘pmartafoydalaniladiganchizmalar,
plak?tlflr) ishlov berishning yakuniy bosqgichi - laminirlash ya’ni’
tasvilmu !Jolimer plyonka bifan qoplashdir. Bu jarayonning’ asosi):
vazifalari - yuzani bezash, bosilgan nusxaga qo*shimcha qattiglik va
must'ah_kamlikni ato etish, tasvirni mexanik shikastlanishlgr v:l atrof-
;'glithltnmg salbiy ta'siri hamda galbakitashtirishidan himoyalashdir.
laslﬁ:‘;;}";“;aslh_ - bu maxsus apparat (laminator) yordamida tasvili
matbaadaglam1i't:1r(l):;1 Ei:::?f%]:attl‘?n}ni doptash d-geni Bl

: ! _ atiladigan material - i la-
minat - l?osn'q yoki harorat ta’sirida faol lagshtiri ladigl-;‘\ yeﬁ:-n{’lo(:EZ:zil:)
gatlamli polimer plyonkadan iborai. Laminirlashning boshqa bir
u(s)lilill;l;:r:wb. 9otgam_dan so‘ng himoya qoplamasi rolini bajaruvchi
iammq qogl(:ag“zzij.\suga qoplash (ekstruzion usul) tezkor matbaada

Ta_swrm plyonkaga ikki tomonlama dumalatib jipslash jarayoni
esa, inkapsullash yoki ikki tomonlama laminirlash deb ataladi.
B‘und.a.piyonkalarning chetlari hujjatdan tashgariga chigib turadi va
blf—b!l‘lgﬂ vopishadi. Inkapsullashni avvalambor taz.hqi foydalanishga
mo‘ljallangan tasvirlarni himoyalash uchun go‘llashadi (agar bir
tomonlama laminirlash bilan chekliansa, namlik hujjatning chetcl‘aridan
ply91]ka ostiga sizib o‘tadi va tasvimi asta-sekin chaplashtirib yubo-
radi - bu‘ ham gog*ozga, ham plyonkaga bosilgan tasvirlarga taallugli).

Laminirlaydigan plyonkalarni ishlab chiqarishda turli xil poli-
merlar: polivinilxlorid (PVX), poliefir (PE, poliester), polipropilen,
polivinilfiuorid (DupontTediar tomonidan ishlab chigilgan) dan
foydalanishadi. Ularning xususiyatlari esa, laminirlangan tashuv-
chining gattigligi, gayishqogligini, mexanik ta'sirlarga bardoshlilik,
ularga binafsha nurlarni elcranlashni va shu orgali bosma tasvirni rangi
o*chishdan himoyalashni ta’minaydi. Agar laminatda polimerlarning
turli xillari uyg-unlashgan bolsa. himoya xossalar yanada LS
lanishi mumkin. Plyonka tarkibiga maxsus absorbentlami kiritish
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hisobiga, u tasvirni quyosh nurlari ta’siridan himoyalashga qodir
bo‘ladi. Judayam urf be‘lgan PVX ham turli xil: kalandrlangan
{calandered) va quyma (casted) bo‘ladi. Kerakli qalinlikni hosil
gilish uchun, vallar orgali chigtirlash usuli yordamida kalandrla.ngaq
(monomerli yoki polimerli) PVX olinadi. Bunday vinillar ichki
xotiraga ega va judayam notekis yuzalarga yopishtirilganda ko‘c'h:b
ketishga moyil bo‘ladi (lekin bu yelim qatlamiga ham bog'lig).
Polimerli vinillar ancha egiluvchan, monometlilari esa - kan?roq:
Quyma vinillar quyish usulida olinadi, ularning tarkibida ichki
taranglashuvlar bo‘lmaydi, bu esa notekis yuzalar uchun o'ng ay,
ammo juda gimmat. ) )

Laminirlashuchunmo‘Ijailanganp]yonkalarquyidagixususl)’ﬂﬂaﬂ
bilan farglanishi mumkin;

- yuza tipi bo‘yicha - jilolangan, jilosiz va teksturalangan (dag’al
matoga, kristal] tzilishiga, teri, qum va hokazolarga moslab);

- qalinligi bo*yicha (20 dan 250 mkm gacha), u esa, tashuvchining
qalintigiga, tayyor mahsulotga nisbatan mustahkamlik va qattiqlik
borasida qo‘yilgan talablarga bog*lig.

10.3.2, Tezkor matbaz uchun mo‘ljallangan laminatertarning
asosiy tiplari

Laminatning turli xil tashuvchitar - gog‘ozlar yoki sintetik ma-
teriallar bilan yopishishi yelim qatlami hisobiga ta’minlanadi. Yelim
qatlami sifatida esa, masalan, akrilli adgezivlarni (erituvchi asosida
yoki usiz) ishlatishadi. Plyonkali laminatning yelim qatlami xusu-
siyatlariga qarab, laminirtash ikki usulda amalga oshirilishi mumkin.

1. Qizitmasdan laminirlash - maxsus “sovuq” plyonka bilan so-
vuq laminirlash. Termosezgir maleriallarni laminirlash uchun (ma-
salan, qattiq siyohli printerdan chiqgan nusxalarni) qo‘llanadi. Sovugq
laminirlash uchun mo‘ljallangan plyonkalar bosim bilan faolla-
shadigan o‘ta shaffof yelimli tizimga ega. Odatda yelim qatlami max-
sus silikonlangan ajratib elinuvehi yoki reliz qog*oz bilan qoplangan
ba*ladi.

2. Issiq laminirlash, bunda plyonkalarning tashuvchi yuzasi bilan
yopishishi harorat hisobiga amalga oshadi (90° dan 160°S gacha).
Laminat ikki gatlamdan iborat. Bir gatlami boshqasidan ko'ra ancha
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pasterishharoratiga ega, va presslash jarayonidatermoyelim vazifasini
bajaradi. Laminirlash harerati mazkur piyonka uchun tavsiyalarga
ko‘ra o‘matiladi va plyonkaning qalinligiga, laminirlashning bosimi
va tezligiga bog’liq bo*ladi.

Shunga ko ‘ra laminatoriar:

- sovuq laminirlash,

- issiq laminirlash,

- issiq va sovuq laminirlash uchun go‘llanishi mumkin.

Sarflanma materiallar turiga ko'ra laminatorlarni quyidagi
turlarga ajratish mumkin:

- rulonli laminatorlar

- pakethi (chig*irlanadigan) laminatorlar.

Rulenli laminatorlar alohida varaqlar yoki rulonlardagi tasvirlarni
bir vaqtning o‘zida ikki tomonlama plyonka bilan goplash uchun
mo‘ljallangan; laminatlar ruionlardan vzatiladi. Paketli laminatorlar
uchun piyonka varaqglar holida emas, balki “paketlab” kesilgan
bo‘lib, paketlar yelim qatlami tarafidan bir-biriga biriktirilgan va
odatda tor tomonidan yelimlangan ikkita varaqdan iborat botladi.
Sovuq laminirlash uchun mo*ljallangan plyonkatar bunda mustasno,
ular odatda bir tomonlama laminiriash uchun ishlatiladi. Paketlarning
bichinlari standart hujjatlarni (tashrifnoma, ruxsatnoma, A6, AS, Ad,
A3, A2)Y laminirlash uchun mos.

Rulonli laminatorning asosi - ikkita yetaklovchi old vallardir.
Ular plyonkani tashuvchiga g'ildiratib olib keladi. Vallarning turfi
kombinatsiyalari bor: ikkalasi issig (eng qimmat variant), issiq val
faqat yuqoridagi (bunda revers mexanizmi mavjud bo‘isagina ikki
tomonlama laminirlash mumkin), ikkata val sovuq. Odatda bu
rezinasilikonli valiar bo‘ladi. Ular gizitish tizimi va harorat nazo-
vati yordamida qizdiriladi. Vallar ichiga o‘rnatilgan metall spiral
yordamida qizdirilishi mumkin. Zamonaviy laminatorlarda ular infra-
qizil isitgichlar vositasida qizdiriladi, qizish haroratini esa kontaktsiz
infraqizil datchiklar nazorat giladi. Plyonka vallarda emas, balki
rmaxsus taglikda gizdiriladigan laminatorlar uchraydi.

Paketli laminatorlardan farqli o‘laroq, rulonlilarida plyonkan?
cho‘zish tizimi qo‘Vlanadi. Bunda (cho‘zuvchi) orqa vallar plyonkani
tashuvchiga bosib, laminirlangan tasvirni chigaradi. [ssig laminirlash
va inkapsullash vaqtida vlar laminatordan chiqishda laminirlangan
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tasvirni “tirishish” dan va “to*lginsimeon” bo’lishdan asraydi. Qizdiril-
gach, plyonkalar cho'ziladi, sovugach esa, kirishib, tasvirni mugairar
ravishda tirishtirib yuboradi va nusxaning yuzasida “to‘lginlar”
hamda g*ijimlarni hosil giladi.

Sovutgich val ham issiq laminirning yaxshi sifatiga erishish imko-
nini beradi, undan laminat galinligi 125 mkm gachani tashkil etgan
hollardagina foydalanish tavsiya eliladi {qalinroq plyonkalar shu
valdan aylanib o'tib joylashtiriladi}). Sovutgich val alyuminiydan
tayyorlanadi va yaltiratilgan yuzaga ega. Rulonli laminatorlar odatda
yetaklovchi va cho'zuvchi vallarga bosim uzatish hamda bosimni
rosilash mexanizmlari bilan jihozlanadi. Bu mexanizmlar vallarning
butun uzunligi bo*ylab bosimni bir tekis taqsimlaydi, bu esa aynigsa
keng bichimli laminatorlar uchun muhimdir. Bosimni aminatlarning
ko‘rsatkichlariga hamda qogozning qalinligiga qarab rostlash zarur.
Shuningdek, oraligni rostlash mexanizmi ham zarue. U yetaklovchi
vallar orasida masofani laminirlanayotgan materiallarning qalinligiga
moslab sozlashga imkon beradi.

Rulonli laminatorlarning paketlilarga qaraganda murakkabroq
konstruksivasi esa, plyonkani, tashuvchini va ajratib olinuvchi
taglikni (sovuq laminirlash chog'ida) rulonli uzatish yoki o‘rab olish
va avtokeskich mexanizmlari o*rnatilgantigt bilan ham bog‘ligdir.

Paketli laminalorlaroddiyroqtuzilgan. Ularingkonstruksiyasidagi
asosiy elementlar - old vallar bo‘lib, ular laminatorga oldindan
“paket”ga solingan hujjatni tortib oladi, varaq va plyonka orasidagi
havoni chigarib yuborish uchun plyonkani bosadi va g'ildiratib olib
keladi.

Issiq laminirlash chog‘ida yelimli qatlam konstruksiyaning turli
elementlari, masalan, qizdiruvchi plastinalar yordamida qizdirilishi
mumkin {(/0.3.7-rasm, a. b), orqa vallar qizdirilgan plyonkani
tashuvchiga bosadi va laminirlangan hujjatni chiqarib beradi. Konst-
ruksiyasi oddiyroq laminatorlarda (/2. 3. 7-rasni, &) laminirlash uchun
qog'oz konverl (kerrier) dan foydalanish zarur.

Issiq vallari bo'lgan laminatorlarda (£0.3.7-rasm, v, g. d) oldingi
vallar ham qizitiladi. Ulamit ichiga o‘rnatilgan metall spiral yoki
infraqizi! qizituvchi element gtzdirishi mumkin (Z0.3.7-rasm, v d),
yoki, bu ekranlar ka*rinishidagi isitgichlar bolishi mumkin, ular esa
vallarning yuzasini gizitadi (J0.3.7-rasm, g).
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10.3.7-rasm. Paketli laniinatorlarning sxemalari: a, b) plastinalar
ko 'rinishidagi qizdivish elementlari tizimi bo‘Igan laminatorlar;
s} oldingt issiq vallari bo Igan laminator;d} issiq valiari bo ‘lgan
laminator, tashgi yuza issiq ekrvanlar bilan gizitiladi; e) issig
vallari va qo'shincha gizitish tizimi bo Igan laminator.

Xususan, GMP firmasining yangi modellarida shunday gizdirish
tizimi - Ruthenox keramik qizdirish elementi o‘rnatilgan. Shu tizim
tufayli, vallar tezroq giziydi, haroratni barqaror saglab turadi va
ancha ko' proq xizmat qiladi.

10.3.7-rasmning d qismida tasvirlangan kuchaytirilgan gizitish
tizimi foto-suratlar va jilolangan sidli boshqa hujjatlarni sifatliroq
laminirlaydi. Ko‘pincha reklamada oltita valli modellar eslatiladi,
ularning so‘rttasi - issiq. Bircq bunday laminatorlarda plyonkani
qizitish biroz notekis, demak, yarogsiz mahsulot ham ko‘p chigadi.
So‘nggi vaqtlarda [0.3.7-rasmning b-qismida tasvirlangan tizimdan
asta-sekin voz kechilmoqda va yangi modellarning aksariyali issiq
vallar bilan chigarilmogda.

Kichik hajmdagi ishlar uchun rulonli va paketli laminatorlardan
tashqari, laminatorlarning uchinchi guruhini - vakuumli termopres-
slarni ishlatishmoqda (/0.3.8-rasm). Vakuumli texnologiya plyon-
ka-laminat tasvirning butun yuzasi bo‘ylab bir tekis yotishini
12’ minlaydi, bu esa doim maqbul natijaga erishishga imkon beradi.
Termopress qizitish jarayonining kerakli haroratga yetishini va butun
qizitilayotgan yuzaning izotermikligini nazorat giluvchi protsessor
bilan jihozlangan. Harorat va vaqt indikatorlari ish jarayonini nazorat
gilishni va apparatga osen xizmat ko‘vsatishni ta’minlaydi.
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10.3.8-rasm. Vakuumli termopress

Bundan tashqari, bu juda dolzarb jihat, vakuumli termopresslar
turli xil yelimlovehi termoplyonkalar yordamida tasvirni istalgan
asosga karton, g ovak karton, orgalit va hokazolarga yopishtirishga
imkon beradi. Qalinligi 3 santimetrgacha bo'lgan asoslarga yelimlash
va laminitlash pressni ishlatish schalarini turli-tuman giladi. demak.
ko*rsatiladigan xizmatlar doirasini ham kengaytiradi. Biedermann
GmBH firmast Profi Line presslarining butun boshli lineykasini
(vettita model} ishlab chigaradi. Ular laminirlashning turli xil ishchi
o'lchamiariga ega bo'lib, 66x86 santimetrlik kichik modeldan tortib
to 130x260 santimetrlik modelgacha oflchamdagilari mavjud.

Paketli laminatorlar ofisda, nusxa ke‘chirish salontda, ruxsatno-
malar byurasida va hokazolarda ishlash uchun zarur. Nusxa ko‘chi-
rish-ko‘paytirish salontarining ko*pchiligiga lamiratorlarning “crta
klassi™ni tavsiya ctishadi. Bular keng doiradagi imkoniyatlarga
ega bo'lgan holda. uncha yugori bo*lmagan tezlikni o‘zida mujas-
samlantirgan vakuumli termopresslardir.

Rulonli laminatorlarning uaumdorligi yuqorirog, ular istalgan
uzunlikdagi keng bichimli wmaleriallarni yoki standari bichimlarning
ko‘plab turlarini laminirlash uchun mo*ljallangan. Ish hajmi katta
bo‘lganda laminirlash tannarxi ancha pasayadi, chunki rulonlardagi
sarflanma matenallar varagli materiallardan ko'ra arzonga tushadi.
Ammo rulonli laminatorlar bilan ishlaganda laminatni hozirlashga
ma’lum vaqt ketadi.

Plyonkani vallar orasidan tortish, tortilish, harorat, tezlik, bosimni
rastlash, sinov laminirini qilish kerak {g*ijimlar, burmalar yo‘qligiga
ishonch hosil gilish uchun bir yarim metr piyonkani chigarish
zarur}). Nihoyat, konstruktiv jihatdan murakkabrogligi uchun rulonli
laminatorlar paketlilaridan qimmatroq. Shunday qilib, katta hajmdagi
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bir xil ishlarni bajarishda rulenli laminatorlar foydaliroqg ekan, paketli
qurilmalar esa turli-tuman nemuntazam ishiarda qo'l keladi.

Qanday hujjatlarni laminirlashga qarab, issiq yoki sovuq laminir-
tash usulini tanlaydilar. Sovuq laminirlash istalgan turdagi hujjatlar
uchun mos keladi, ammo issiq plyonkalar sovuglaridan arzon. “Issiq”
usul ofset bosma mahsulotlarini (haritalar, gazetalar, taqvimlar,
plakatlarni) laminirfashda qulay. Purkovchi printerda bosilgan tasvir-
lamni issiq laminirlash chog'ida muammolar yuzaga keladi (ya’ni,
laminatning yuzasida pufakchalar va burmalar paydo bo*iadi, plyonka
qat-qat bo*lib ko*chib tushadi). Shuningdek, folosuratlar issiq lami-
nir gilinsa, fotoqog'ozning jelatinli goplamasi yuqori darajadagi
haroratga (120°S) dosh bermaydi va qavariq bo‘lib shishib chiqadi.
[ssiq laminirlash chog'ida bir necha goidalarga rioya qilish kerak.

* Bosilganidan so‘ng tasvir yaxshilab qurishi kerak. Bu aynigsa
foto-qog'ozlarni laminirlashga taallugli. Maxsus xossalarga ega
bo‘lgan foto-gog'oziardan foydalanish qulayroq (masalan, Encad
firmasining PhotoGloss Plus fotoqog‘ozi).

= Imkonga qarab, fotoqog*ozlarni laminirlash nuchun maxsus ishlab
chiqilgan past haroratli {90 - 95°8) plyonkalarni ishlating (bunday
haroratda jelatin goplama yumshamaydi).

= Laminatlarni quruq joyda saqlash lozim. Ishehi xonadagi namlbik
yugori bo‘lmasligi kerak. Bu shartga rioya qilinmasa, laminatning
yelim qatiami namlikni shimib oladi va laminirlash chog®ida yaroq-
siz mahsulot chiqadi. Darvoge, havoning ortiqcha qurugligi ham,
plyonkada elektrostatika hosil bo‘lishiga va changning tortib olini-
shiga sabab bo‘ladi.

* Laminirlash rejimlaci - harorat, tezlik va bosimni tavsiyalarga
muvofiq tanlash zarur, Agar laminator haroratni +2°S gacha aniqlikda
o‘tnatib, saqlab turishga imkon bersa, juda yaxshi: bu holda magbul
harorat rejimini tanlash mumkin.

= Tasvir issiq ptyonka bilan laminirlanganidan so’ng bir necha soat
(yaxshisi bir sutka) yotsa, shikastlanish xavfi kamayadi.

Laminator bir gator goshimcha imkoniyatlarni tagdim etishi
mumkin.

= Montaj qilish - bosma mahsulotni qattiq yuza-asosga yopishtirish
uchun, montaj plyonkasini, ya'ni “plyonka-yelim™ yoki “ikki to-
monlama skotch”ni bosish (ikki tomonidan silikon qog'oz bilan
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himoyalangan montaj plyonkasi bir tomoni bilan tasvirga bosiladi,
ikkinchi tomoni esa bevosita yuzaga yopishtirilishidan oldin himoya
qog‘ozidan xalos bo*ladi).

» Folgalash (yoki folga bilan bosib nagshlash} - lazerli printer
yoki kopirda chiqarilgan nusxaga rang tushirish {(kerakli o‘lchamdagi
folgani bosilgan tasvirga joylab, laminatordan otkazishadi. Shu
usulda issiq pressdan foydalanmay turib, tilia va kumush bilan bosib
nagshlangan tashrifnomalar, diplomiar, sertifikatlar, firma blank[ari
va boshga ko'p-ko'p narsalarni olish mumkin. Bu funksiyani faqat
“issig vallari” bo'lgan laminatorlar bajaradi).

» Termoo*tkazish - ba*yoq moddalarini maxsus transfer qog‘ozdan
tashuvchi yuzaga - qog'oz, plastiklar, metallar va hokazolarga o‘tka-
zish. Bu usul elektro-statik bosmada keng gqo‘llanilgan, so‘nggi
vaqllarda esa purkovchi bosma uchun ham transfer qog‘ozi (Rexam
Graphics) paydo bo‘ldi. Bu texnologiyaning subli-matsiyali bosma
usuliga hech ganday aloqasi yo'q. Negaki, sublimatsion bo‘yoq
moddalari 190 - 2!0°S haroraida otkaziladi, unga esa faqat
sublimatsion o°tkazish uchun mo*ljallangan maxsus qurilmalarda
erishish mumkin (laminatorlarda cng yuqori harorat kamdan-kam
150°S dan oshadi}.

F-jadval
" Eng katta ol Ishchi
Model (firmay | 1P | yeptigi. | Tee | aragen, | HAOMM | qictigh tizimi
i vs
Paketli laminaiorl
. Qiziuvchi
SO | asnaoxse | 240 360 | 0-140 | Yo'q plastinalar
{kerrict zarur)
EZ-4 (Royat , .
Sl)\fcici;}:]l 200x140x8 106G 300 Yo'q Issiq valtar
MR, o
MYLAM 12 | 500x185x85 320 700 0-140 Ror '3-;'“1‘."‘3?‘
{GMP} plastinalar
RUTHENOX
tizimni tashygi
kumulyativ
MYPHOTG, 3
MR Photo | 501x245x89 130 5830 | 0-150 Bor ‘l’:"']‘.:fl.';:a‘
30°TC plastinasi
bo'lgan gizdish
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EL-12HR

{Royal H305I90x 150 50 1350 Bor lssiq vallar (4)
Sovergign)

Supernex.-
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Rulonli Jami far

=
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(GMDy *

Image 6100
Wira (Hunt .

Graphics 1550 0-6100 | 0-150 Bor Lssiq vallar

SEALY

Hunt Graphics firmasi tomonidan chigarilgan Aquaseal 72
laminatori ham tezkor matbaa uchun mo‘ljallangan. Unda qo‘lia-
nadigan lak bilan laminirlash usuli qalinligi 6 mkm bo*igan egiluv-
chan goplamani olishga imkon beradi. Bu qoplama namlik, chang va
mexanik ta’sirlardan himoyalaydi. Bugungi kunda bu usuldan tezkor
matbaa kam foydalanmoqda. Aquaseal 72 laminatorini esa, pur-
kovchi, lazerli va sublimatsion printerlarda olingan bosma nusxalar,
fotoqog‘ozlar, vinil qoplamali dag‘al matolar va plyonkalar uchun
ishlatish mumkin. U tezkor unumdorlikka ¢ish tezligi 1¢ m/min) ega
bo'lgan keng bichimli bosma (185 santimetrgacha) uchun go‘llanishi
mumkin. Sarflanma mateciallar sifatida bam ichki ishlatish (jilosiz,
jilolangan va yarim jilolangan), ham tashqi ishfatish (jilolangan)
uchun mo‘ljallangan laklar taklif etitadi. [5]

Nazorat savollari:

1. Tezkor matbaada qog ‘oz kesish uskunalari haquda ma’lumot!arni
keltiring?

2. Varaglarni yig‘ish ishlari qanday amalga oshiriladi?

3. Tezkor matbaada turli magsadiarda buklash ganday amalga
oshiriladi?

4. Tikuvsiz biriktirish, qo‘llanadigan termomuqovalash mashina-
larining tiplari haqida ma’lumot bering?
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5. Skrepka va simda tikish mashinalarida biriktirish turfari gandz,
holtarda amalga oshiriladi?

6. Modul tipidagi broshyuralash liniyalariga misoffar keltising”

7. Laminirlashni nechta usullarda amalga oshirish murnkin?

8. Laminatning nechta turlari bor?

9. Paketli laminatorlar haqida ma’lumot bering?

10. Vakuumli termopresslar hagida tushuncha bering?
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shkala bo'yicha “ching onumer™ &2 =
Kelwrsh kocffisenn - 1 54 (120 Jpi= 3

F.asir hanaturasy

Junmaryps
pacTpa

Ragietr hineature

Uzunhk brhigdagi chiriglzr sont g e
tuzilmans  tavaflovehi  pamem  Rustirs
panunany qaon 20, 1, 50, 33, 36 53 2
34, 60, 70, 80, 100, §20, 150, bl chraeg
Efckiron rastrlash-mng mugjlaushy nesie
sanitimewdagy chinglar sorn kash ham bolien
mumkm, masatan, Wi 95 Rempeisl
ractlashdy  asocan chuagdvuim ssda =
wichov barliklandan foydolanilady, mazzlan 153
hizgdyuyim vaka § oym-|

Varag-nuzsa

Jucz-grmee

Impressaon sheel

Lastayns o'lchash borligi

Varmg yig uvelylar

Microlbonbop-
Huirkn

Pickers

¥amg wmgtish jaovem uchwn wshuna. Vamg
yig' wwelnlar o bo'yacha — wonzomial, verohal,
wzil-eshi b yicha - monofit va modulle, oxmsh
wn boyicha - Inksion va okuemh bolisi
mumkin

Kam adadli nashr

ManaTnpasxnag
i

Small Eduien

Chegarolangan  adadda bestgan aashe (1000
nusxagacha)
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CMYK modch

Monee CMYK

CMYK Model

Triada maabaa bo'yoqlanm aalashetiish yo'l
bilan subirakire bo'yoglar ez koordinatalar
fazossds rangm Hfodadaydigan model C - Cyan
thave-rangl. M — Magema ique-mizip, ¥ -
Yellow {sanq). shuning-dek - K - Key calar
(kontar, ba'zr versiva bovicha) voki blac K - K
{boshqa verstya ba'wicha) Shunday qilis, RGB
va CMYK maodellan bic-bin bilan bog'tig, bileg
ulaming  o'zare o'ushla ba'a yo'goushlay
ian kechsds Bu rang bilan sshlashda 1adab
qihnadigan kanpyu-lerh nashriyol tzimlanming
barcha apparaily wosnalanm nwrakkab kah-briash
zarwanm 129020 qladi skaner, monior, chigansh
queilmas. Musvada mngh tasvime bos) glishda
basma uzkunasida bosish jarayenine rec'yorlash
tkalibrlash] bam talah qilinad:

RGE mode))

Maneaw RGB

RGB medel

Nurlamshlaming  addare  arsdoshuvi  [azes)
Froordi J: fodalamsh, v uchia
azcsry ranglarm go”shish bilan mingni bayon gilady
gz, yasinl va ko'll:\ Bu maodel och o'lchamh
knord lar iz ko nushuda lagdim qilmadi
Har bt koaid: naldan inak aq; q‘r h
bo'lgan dipazonds har bir tarkibiy qusmnng
noly TURREA Imssasin aks Slaradi Nanjada kub
olimib. umng ichida barcha ratglar “joyiaghadi™ va
RGB fazost hostl bo'ladr Kobtung uchia qoresn
toza boshlang'ich rang nurlamshlanm  becad,
qolgan  wchigst Boshlang'ich  nurlamshlarning
ikhotah  acalashunm aks emradi Aynan she
modefda skaner tasm kodlashueady va monner
ckram 1asami aks ethirads Televideme ham sha
model asosda 1shlaydi

Ianometall ofsel
qohp plastinast

TaiapeTan-
AMICERER
odecTias
dopranan

Muano-nictal
offser plale

Yorup'hkka sezeit qalam  va el gl
odada, alvuminvdan tashiil 1opuveln plasuna.
M 1 s

ofset  qolig tayyorlashd

qollanad,

Montay

anram

spuski. kladk va  dast-labka
maglashung goidalari hisob-ga ohly, belygak
quiip o'lchanuga feng bo'lpan shalol asosa
{ Jonda) el 1 prlendea-fam;
Joxlaghiircsh, astealonpa chop cluvehi. buklovein,
qrquechi va bk lar vebun zarr Leglilar
wishmlad

T A

maapn

Hashe makeli, aslwussa, stndant va bk fanm

igiikda shallol mon-tay asosda {astealonda)
mawh va rasmh dapoziiviar yoki tepanvlamt
Joylashirizh Cdatda foogoliplar maoniags, noiiy
stolda amalpa eshirladt Bunda shaflof asasda
1ay -yorlangan montayly o-ichay 1o'ndan va ehelih
mosiashiinsdy iz uchun shinlel chaze seldardan

Matitay stoh

Motsrae
HUI CY0N

Assembly 1able

Fotoqubplar montapm t2yyorlash schun (apidan
yormladigan shisha vieags ¢ga qualma

Megany

Herarun

Nepanye

Tus bensti (eradatsyass, opnk zichhen) beryicha
aslyusyaga teskan bolpan asvr

HMasht hapon

DiBkes wasanna

Valune af’

Washrda mavjud bolyran bosma, bosna-nashirived
Ak 1ot

p

yoki 1) it som Mad © Dagn
t: 1 Aialiarsd: Tt 1 A
2 1 2 ¥
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Aslnusta

L X mk

Corapiinal

A e

ties |yt amagn i
wilraie -

Lawils ke pde

ko sawpls el

bz juskoa - el

yubi ks i
ijeirdyd deg Ve £
o 2gamir '

repeodubeaieapn s B
qo'lyorma ke L AT B

= bo muelif oeadalae ot
nashrga 13 yories urla. s TR
Tayyorlan-in matal: e T makea

+ Aginusa [biriarzie] ol Sesm—mge

« Xaqugpy, 2 wsar, Sl ma

Cpnr

Omiginal Jayoul

Har bar sahifas: be Tipue znsmoag iepals s
blan 107l mos rodpdpme s
mumkn ushunads yumimr et
bosithga imzolanzey b b m.:mr: i 4
kopoishda adadn bossh sches feamans

winetlad.  kodlasges  imaE 3
diskda); foromexanil yolo busig wide f:nasr_ 14

yola bazna qolplann tnviorlash oo g |
folomenank voki busbga ssulds Seeguig
bosma qohiplanm eayyarach uchon gaug nusis.

Namlashsiz
alsel

(3]
¥RIRM
nenna

OTset without
hwinidtication

Maxsus  bosma  qohplan  fnemlesh  talsh
qllmayd.lganj. bosma bo;oq—lan b buma
qohp siindriand
olser bosma usul Ko'pncha upocfeel brizm

Ofset
stlmdn

CHpeeTintall
UNAAID

el ¢yhndee

Yarsqh va rulonli ofsel bozma wskunalan bosma
apparatining farkabey gsmi beckb. anm ofter
Fezina Mo o maltilad); “reanaya reana” azulida
bosadigan rufonl bosma wskunafarida ofset silindn
Iar vaqining o"ada ikkinchi bo*yoq apparan gehyn
bosima sibmdn vazlasini ham bayaradi. Ushuna
bosnia sek bunday k } W
stfindrlt tua-tsh™ deb nomlarai

Ofset reana

OdrceTiean

F 0
NRACTWIY

Ofset ubber
plae

Bir tomanlana fezina goplanh ko' p gatlami maio
boidk, ofsct sibndn yuzasiza qnplmad: Rezmalu
yuza bosma qol

bosma bo'yop® m qabol gitadi va unt gog'aiza
lieradh

Boziluvgh clernent

Menarar
uutih nemenT

Prun ¢lement

Bostaz qolipn maydom Bo'lik, bosma boyop'me

qabul gqrladh va um bosiluvehi marenalea gmasalan,

9o ozg:ll yoki otaliq tashuvchigs imasalan, ol
I wza1adh

Bosma simov
NUSXISH

Meuarian npoba

Prinicd Sample

Bosma ushpnasids adad  marenahds

tayyorlanadigzn sveloproba
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Bosma qolip

Meurnian duoprn

Printing fonn

Plasuna, plua yoki silindmng yuzis bo'lib, u
meiall, plasimassa, qog ez, yop'och, lwograliya
1asln va h k. dan tayyarlangan. yuzaning o'z esa
mawsus lexnclogiya boyacha gaviz shiangan
Bozma qolip bosma bocyogm gabul qiluvelu
(bosilww-clu clement) va um qabol qiitaydi-gan
(oraliq clement) alghida may-donlar ko' nimshidags
taswirfaniu hosu qihsh va saglashga xizmat quladi
Bogiluvchi elementlar nafaqat bo'voqm gqakul
quadi. balki um bosiluveh mauenalga yoke aralig
bo'ginga, masalan, ofset silindr, tamponga
vzaladi

Bosma
silindn

Mewsmipui
LAY

Printing eylinder

Bosma uskunasiday silinde bo'hb, uw bagiluvehi
matenal ushlab colad (varagh bosmada) wva
bosish jeravonida bo'yoqning qelipdan yoki arahyg
ba g indan mah.mlga o nshi ucllun hosmlm
liozil gilish wa bosil

lash uchon x1zmal q,llndl {deya:h baccha wrdagi
ratatszon bosma wsk

Tedkor
bosma

Flowars oneparue
Hax

COperational
prnnngE

T-.vzkm rn'.u'b«u ]myom ya'm kundahk

Jar — firmia blank
Iashnfma Jar. narx qopozlari. kenverlar va hk
larm wayyorlash

Purkashli
bosma

Mezrs eTpyiiyan

Inkjel ponnng

Matenial balan koniakisz bosma bolib, unda Lasvir
bosiluncln matenalga kwlok diametrl soplolar
orgalt inaxsus bo*yaqlam sepish bilan sl lads

Taniponh
bosma

Mesars
Tasnauias

Pad panting

Taswmi bosma qehpdan odawda neisks yuzali
bosluvchi maicnalga ko'chimsh wchun 1mang
elasnk 1ampondan foydalanib bosish

Termograbik bosma

Rename
Teprorpa-
Ainitecran

] I

prinng

Maz.kul d: 'ozgabo‘yoq Jiizish uchun
1 fadt  {ygurug

Imvoq zarra]anmnl_ malcmlnmp, slektrostank
zary , fariga yopishishi) va lagae
hkaml kda ishloy herilatk

uchun
Tasvur senlarh Luzda gabang bo'lad

Raqaml
Losma

Mesar
undipoens

Dygznal Prniing

Axborotne  kompyuterdan  bovosita zamny
matenalya  yoki  weg'ndanaggn gogtuzga
chigarishga imkan beruwehi uslub  An'anisiy
ofsel bosmaning deyars barcha knchl: phatlana -
ratye wzatshing anig- b, o' leliambaminge ko™ pligs
va bk saglab qofach Katla bolmapan adadlangu

meg

Plenka (Film)

Nagitea (Filiny

Filin

Yorug hkka zezger mavetial berliv, eabiis ishlan
Jaravenida voanladi va shilov benlad)

Poziv

Maziria

Posmive

Gradawsien  parametrlors bo‘yicha  aue-shailaf
asosda 1ayvoriangan astnosxoga o xshagh bo'lpgan
1asvir,

o' prush
svetoproba

TiosyTononas
(111 (4]
npala

Halfione

Foo L3 bo )uqh nsm nrathaa rasth luzihnasiga ega
Lol

P ]

ba Mashnyol namland:
ranpl prlnludan Ty dal:unb ko'plusli sve-toproba
olzh munhin

Fo'plusl tasar

Moay
Touspoe wnbpa
wene

Halfione Imags
(Canunuons-
Tone Image,

Camone)

Kultang yoki boshgo ranglardan tashkil topaveh
boshlangieh wasvr Dunday tasaming  asosry
a'mga xoshm - hina fang yoka airenkadan
Loshgasiga aven  o'ush mkamyat  Bosna
uskunalan va kampyuter ckram  boshlangich
ko'prush Lesya-laoi hosik qula clmaydi, ulame
max-sus tmzda gayta ishlash - rastrfash talah
izt
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Posiscrnipt

Mocr
CHEANT

Postscipl

buqulu ItJ! Adnhc kompaniyasi mmomdarl

1shlab o' It
pnnlula' lmulpmclla va boshga qunlma]am

hegansh wehon qo'llanad

Pastscnpi-fayl

Mocr
cKpunT=hafn

Postscripl hle

Poutbenpt tlidag oyl

Postsenipt-shidt

Noer
CHPHNT-UpIDT

Pogiscript font

PostSerpt kadlarida maxsus farzda yomlgan shaft.
PostStaipt masla-shiivehan chiqansh qunlmaland.
va Jazerl pri qo Nemlishe mumlun

Prepecess

Mpenepece

Prepress

frrgf Papreo b hut Fer Tygeny b
bo"lgan ;anymfamm;, ifodalanishi Boshqa o'z
lulan aylganda - marbaa |

nashrm Imlnala la:r\'nrlash b-lan bog hq Iw lgsn
Ba

kumﬁ mainm kensll, tasvirlamt mmmla:.hllrusr:

rang komeksiyas, ranglagga ayratish, matn va

1asvulam cpyls ishlazh, dizayn, maskr sahifalanni

sakifalash, sufa-fam bovma tabonda moma

qiizsh,  falogoliplam  chiganish  va bosma
dipl. tayvorlash

Qollp

Hponecenp

1sklov bensh
PICASCSEON

Anx olp
dhipagte
nAacTIN

Plate Processor

Eitsponitlasidan  keyin  qobp  plas-tmalanga
me'yorlashgan  Jompowy  shipy  beruvechi
avtomadashgan qo-nliea

Oehiitirgch

TMpormi
Ten.

Laitda) Ek T =

kumym-:y \shlov benshda rshlatiladigan smh
entma bo'lib, sclnlinuvein, Lonservatsiya-lovehn
va vualpa qarshy moddalarga ega,

< fgeip  tomwdode  poravosforide)  Suv,
shgorlaming  sovh enimalan yoky  organik
emuvchilar bothib, yorup hkka sczyor qailamning
duble-mie  bo'lovagan  maydenlanm  yuyrsh
yoki qolip i L abofuda
qlsml:mm :Lspnmrlash-da Im-lgan ynkl uhllpl,an

Bo‘lgan)
chkspomirkangan qolip piasllnllanga 1zhlov henshda
qo ll.amladu
A 0z ek araciank
kudllm‘ balan bog fangan toner va tashanvehidan
1ashky! wopuv-ch dupers mulnl bovfib, yastunn
clekirogtaik  tagvimu  wipuolasbonsh  uchun
mofjaliongan  Toner - elek-trik zaryadlancan
dizpers zamala ba'hib, ulsr pchiliinshda kot tmadi-
gan 1asvei hosil qlladu Toner ta-shuvehs, =
hang tarkibiy qismi bo'lib, elch

tomer zamafamn zaryadlash va ulam yashino
Kasvirga velkagishya cizat qilads, qurug va suyug
tazhuvcln-lardan foydatailagh

Fil

Dehiltinish

fpoae
A

Manifes
tion

fﬁm-;am}um-'mm Kulwway s W
kunush
akitsh vositasda yorg™-likka sezgir matemalda
yastunn Lasvm vizvalladwnsh,
fqolip  fyvorash  gursiondords)  Qolip
plastinalanni cksponrtasldan keyin jomg likka
sczslr aqulanining Mohida guamlam suv, w2 va
kmung suvh lart balan kerkazish
ft.h.lrm;"mumﬁnum Ko'nnadigan tasvee olish

uchun Fotoretseplogea 1oner summish
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Ochilueish
uzkunast

Tlpoasos
nan

Ekspanielaslicl keym  yoruglikka  sezgir

llarga me’y 1 yoviy ashloy
bensh uchun aviomatlazshgan quilma

Ishetu oqum
(Workflaw)

Tagonil noTon
[Workflow}

Ishlab elngansh jarayon yok! wieng muhim qismie

ashil qiluvelu operatstyalar yag“mdisim bagaristi-

ming Lshkil qulivishn Ishebs oqpmm tashike qilishda
1 bicdachiinel Eafrchslan lik

tek-shinshga, resurs va phozlaning tayy:)rhgtga
va hk largs alolnda e'nbor qaranladi 1sheln
oqmnl ¥ boshqansh keip e
va tepishh dasiuny 1a'minotlar atomda amalga
oslur-ladt Mabsachilkda bosishpacha ba'lpan
ishchy ogun va uni bash-qansh alohida agranlade

Imkenly qobiliyat

Pazpe
Wl

nam! 1shda { 1

1 lashdat B " f o

Py &
tasvit axborol hagmi Imkonlt qebaliyal dyuymya
tnos keluvehr mugtalar somda ifedalanads (inpl
DPl). Mabaschi-lkda ke'p tush  asviming
kel gobiliyats u chiganladigon quilma-mng
rasir limaturasy balan bog'lig Limatura gancha
yugqon bolsa, imkenh qobidiyal shuncha katta
ber'lishi kennk

Rasir

Pactp

Raster

s ool nesiaey - Xeskosh) BEo'p tush tasvimg

© T T
lu (ko'pincha dumatoq yoks
clpik  shakldagr nugtalar} yieindisi bo'hb,
ular krocl | r  wrhcha ydong
¢gd bo*hishr lusebiga ashussaeing ko'p tuslanm
uzaiadi Rasir clementian tilan sl o ladi-gan
yacheykalar qancha mayda be'lsa, rasirlangan
1asyir shuncha kama pradatsiyapa epa bolads

Teaftal sl

Rasirlagh

Zona rangim amqlash va b axborotm yesish
Inlan asvimi mayda zensarga ayransh jarayom
Matbaacinhkda wmubim be fgan asvitm wzluksiz
{ko'p mshy bayon mbshdon diskret bayon
qilshpa o'lish va kempyuterda foydalamsh wehuon
wsvirlamn aganh kotnmshda yoorhpa
berady  llgan {ople  prey
pangata-simen  ckran-fluliedan va  boshga
usullardan Foydalamlgan

Rastih svetoproba

PacTposad ieeTe
npaga

Rastet p

Maibaa malsulol bosish uehun mo'alangan
L il stz longan foronalynl ag:
jodatdn ofsel va yugon Dosma osuh wchum)
1ayvorl prot Hasl g real
o'lehamlanga mos keladh va "ieal” nusxadap
rasiga cga bo'ladi  Hearm  vageda  barcha
saveb  Berady prabal
fayvortash  faga  “analegh”  uselds  amalga

Rosiglash
Protsessoni
(RIFY

Pacrpanbil
tpeuzecop (RIF)

Raster processor
{RIP}

Tassirh Taylm gabul qibsh va o chigansh
qualnasim boshgqanshda  Tovdalamlad i
kanapa ayl digan daster Rasirlashey amalga
eshicadigan kompywierlash-tionlzan quolma hun
rasirh p duly I

Chrquicin
platter

Fexyu
nnoTTeR

Cwiting plaiter

Shtath helagn  keltimveln  quubnas sifanda
o'z yelimbanuveh viml pleaksm gargish wehon
pichogga ¢pa Pichiognt Lolngs kelnmsh amghg
805 i gaeha, qirqesh tezhg — £8 sms v mdan
yugqoeqa Bonda murakkab wasvulann qeqish v
maniz) qilesh |
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TESTLAR

1. Ragqamli tezkor matbaaning rivojlanishiga turtki bo‘lgan
omillarni ko‘rsating?

a} adadning keskin kamayishi va mahsulot turning ko®pavishi

b) adadning keskin ortishi va mahsulot tuming kamayishi

s) adadning keskin kamayishi va mahsulot sifstining kochaytirifishi

d) adadning keskin ortishi va mahsulot sifatining pasayishi

2. Kichik bosmaxonalarning asosiy afzalliklari bu...?

a) uskunalarning soddaligi, narxining pastligi va sifatning
yugqoriligi

b} uskunalarning kam joy egallashi, elektr quvvatidan kam
foydalanish va atrof muxitga chiqitning kam chigqarilishi

5) uskunalarning turli adaddagi nusxalami bosa olishi va
bo*yoqlaming sifati yuqoriligi

d) uskunalardan foydalanish jarayonida kam xomashyolaming
sarf bo‘lishi va ishlab chiqarish quvvatining yugoriligi

3. Ragamli tezkor matbaada uskunalar necha grammgacha
qog‘ozlarda chop eta oladi?

a} 20g/m* dan 45g/m? gacha

b} 46g/m? dan 210g/m?* gacha

s) 21{g/m? dan 300g/m?® gacha

d) 300g/m? va undan yuqori

4. Ofset bossua birgator o°ziga xosliklarga ega bo*lib, afset hosma
deb atalishining birinchi sababi qaysi javobda berib o‘tilgan?

a) bosma qoliplamni tayyorfash va bosish jarayonida oraliq
elementlami suv bilan, bosiluvchi elementlami esa yog‘li bo‘yoq
bilan tanfanma ho*llash qo*llanadi

b) bosma goliplarni tayyorlash va hosish jarayonida oraliq
elementlarni yo‘gli bo*yoq bilan, bosiluvehi elementlarni esa suv
bilan tanianma ho‘llash go*llanad;

s) qolipdagi bosiluvehi elementlarga bosma bo*yoqning yupqa bir
tekis gatlamini surtish, qog‘ozni uzatish va tarang-elastik material -
dekel bilan goplangan sixt bilan bosimai hosil qilish

d) bosma mashinasining ishidagi asosiy xususiyat - kam
qovushogli bo’yogni butun bosma qolipga qoplash va keyin uni rakel
bilan oraliq elementlardan olib tashlash
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5. Qurug ofsctda busma qolip nchan gqo‘Naniladigan polimer
materiallar?

2; 2lyumin asesli golip materiallagi

23 elvumin asosh kumush larkibli qulip reaterialiar

51 ooiimer asosli titan va silikon qolip materiallar

d) polimer asosti qo‘rg’oshin va rux golip materiailar

&. Tezkor matbaada lotonabor aviomatlarining eksponirovka
tizimi gaysi qurilmalarni oz ichiga oladi?

2)vorug’lik manbaini va plastina yuzasi bo‘ylab yorug®lik dog®ini
harakatlantirish qurilmasini

b) yorug’lik manbaini va plyonka yuzasi bo*ylab vorug*lik dog‘ini
harakatlantirish qurilmasini

5) yorug‘lik manbaini va poliefer golip yuzasi bo‘yvlab yvorug'lik
dog’ini harakatlantirish qurilmasini

d) vorug'lik manbaini va fotopolimer qolip vuzasi bo‘ylab
yorugilik dogini harakatlantirish qurilmasini

7. Fotoqolipdagi tasvir qolipga oftkazilish jarayoni gaysi
z¢kunada amalga oshiriladi?

= E2anzbor uskunasida

.. rz ko chirish ramasida
% o1 szrmini yaysi texnologivaga taaluqli?

& Trmnoster-n-Press
= Cornpmer-n-Print
“emeinetn-Film

1-Plate
s wsae Dary goliplarining materinli sifatida silikon gatlam
it
o e eresgiyanin yulishp vordam beradi

o siga nlmaydi, suv vugtivadi
2eliy hotyoaqui vaxshi oladi

i fari s asos botlb xiamat giladi
anetar tasilishoagi B uskunasi bosish silindrida bir
sida ppnchn qopt oz varag'i jovlashadi?

o I,in!j' !
; R T T



s) 3 ta qog'oz varag'i

d} 4 ta qog‘oz varag'i

11. Rizografiya qaysi bosish usuliga taaluqli?

a) ofset bosish usuliga

b) raqgamli bosish usniiga

s) ragamli trafaret bosish usuliga

d) maxsus bosish usuliga

12. Rizografiyada rangli mahsulot chop etish jarayoni ganday
amalga oshiriladi?

a} aslnusxani almashtirish yo‘li orgali

*b) bosma silindmi almashtirish yo*li orgali

s) master-plyonkani almashtirish yo'li orqali

d) termokallakni almashtirish yo'li erqali

13. Rizografda modeliga qarab skanerning ganday turlari
mavjud?

a) barabanli va planshetli

b planshetli va cho*zilishli

s) cho'zilishli va proeksiyali

d) barabanli va chozilishli

14. Rizograflarda termokallakning vazifasi?

a) ragamii axborotga ishlov berish

b} massshtablash

s} skanerlash

d} bosma golipri tayyorlash

15. Rizografiarda termokallak ta’sir etganda kuyishi kerak
bo‘lgan qatlam?

a) asosiy gatlam

b} elimlangan qatiam

s} to*idiruvchi qatlam

d} polimer gatlam

16. Rizo bo'yoqlarida bo‘yoq tubasidagi moyning vazifasi?

a) bo*yoqni uchirmaydi va rangini yo'gotmaydi

b) qurib golishi va quyuglashishdan asraydi

8) bo“yoq tubasidagi havoni o‘zgartirib turadi

d) bo'yoq tubasidagi havoni harakatlaatirib turadi
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17. Rizografning resursi gancha nusxani tashkil giladi?

a} 8min s} 30mln

b} 20mln d) 50mlin

18. Rizograflarda bo‘yoq qog‘ozga qolipninig qaysi gatlami
orqzli singib o‘tishi zarur?

a) polimer gatlam

b) adgezion qatlam

5) tolali qatlam

d) kogezion qatlam

19. Rizograflarning asosiy funksional uzellari bu...?

a) skaner, termokallak, qolip silindri, gqog‘oz uzatish tizimi

b) skaner, termokallak, foydalanuvchi identifekatori

s) tahrirlash plansheti, skaner, stol taglik, saralagichlar

d) aslnusxaiarni avtomatik vzatish qurilmasi, termolallak

29, Termokallakning asosiy vazifasi?

a} skanerlash

b) massshiablash

s) teshik hostl gilish

d} kombinerlash

11. Elektrofotografivada tasvirning o‘ziga xos xususivatlariga
nimalar kiradi?

a) bo*yoqning qalinligi va valtiroqligi

1) besish uskunast imkoniyatlari

s} ranglar sonining keltivib chigarilishi

d} dpi o~ lchamlari

22, Elekirofotografivada tasvirlarni hosil qilish ganday yo'l
biian amalga oshiriladi?

4) ranglami ustma-ust wshurilib

b) bosiluvehi materialga ko‘chirilib

g) eruvehan kukundan hosil qilinib

d) govushqoq bo*yoqdan hosil gilinib

23. Ko‘p girrali uskunada chop etish jarayoni qaysi bandda
to‘g'ri?

2) kempyuter, nazorat, aslnusxa, printer, kopiroval apparat, rangli
ko'p girrali qurilma

b) skaner, printer, kopiroval nusxa ko*chiruvechi apparat, bosma
golip tayyorlovehi apparat, bosish
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s) aslnusxa, skaner, bosuvcehi qurilma

d) RIP, bosuvchi qurilma

24. Lazerli printerlarning tezligi, bosish mexanizmidan
tashqgari yana nima-larga bog‘liq?

a) lazer yoki nur dicdli lineykaga

b) rang namunasini olishga

s) nazorat nusxalarini olishga, lazer voki nur diodli linevkaga,
rang namunasini clishga

d) protsessorning ish unumiga, xotira hajmiga, printer tiliga va
o‘rnatilgan shriftlarga

25, Purkashli bosmada tasvirni shakillantirishda ishtirok yefa-
digan va etmay-digan tomchilar qaysi uzatish tizimiga kiradi?

a) elekdrlanadigan

b) elektrlanmaydigan

s) uzlukli

d) vzluksiz

26. Tezkor matbaada ko‘p bo‘yoqli ragamli bosma mashi-
nalarining bosh-qarish stansiyasining birinchi gism vazifasi
nimalardan iborat?

a) RIP lash. bosish, gayta ishlash, rastrlash va bosma qurilmasiga
uzatish

b) mashinaning ishini boshqarish, funksional uzellari holatini
kuzatish

5} ma‘lumotlarni saqlash

d) qog’ozni tayyorlash

27. Matbaada purkashli bosma gaysi texnologiya tizimlariga
kiradi?

a) Computer-to-Plate

b) Cornputer-lo-Print

) Computer-to-Press

d) Computer-to-Paper

28. Tezkor matbaada purkashli bosma bo‘yoglari qanday
hotatda bo‘ladi?

a) eleltrlanadigan qattig holatda

b} past elimshoqlikkaega suyuq holatda

5) quyuq qovushqoqg holatda

d) quyuq govushqogsiz holatda
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29. Tezkor matbaada purkashli bosma gurilmasining asesiy
komponenti bo‘lib xizmat giladigan elementi?
a} qog ‘oz uzatish tizimi
b) bosmani boshqarish tizimi
s5) bosma kallakni tozalash tizimi
d) bosma kallak
30. Purkovchi bosma texnofogiyasi necha gurubga bo‘linadi?
a} 1
b) 2
s) 3
dy 4
31. Tezkor matbaada broshyuralash-muqovalash ishlarida
kesish mashinalari necha pichoqli bo‘lishi mumkin?
a} 1 va 3 pichogli
b) 3 va 5 pichoqli
s) 1 va 2 pichoqli
d} 2 va 4 pichoqli
32. Raqamil tezkor matbaada broshyuralsh-mungovalash us-
Kunalarida uch picheqli mashinalar qanday mahsuloilar uchun
mo‘ljallangan?
a) varqali mahsulotlar uchun
b) rutonli mahsulotlar uchun
s) kitab-jurnal mahsulotiari uchun
d} aksideni mahsulotiar uchun
33. Raqam}i tezkor matbaada qog‘oz kesuvehi uskunalar
nomlanishi va turi bo*yicha gaysi javobda te*g‘ri berilgan?
a) diskli, qaychili va gilotinali yassi pichogli
b) rulonli, varaqli va uch pichogli
s) zatlli, marzanli va diskli
d) qisqichli, mexanik va elektrik
34, Tezkor maibaada stol ustida turadigan kesunvchi usku-
nalarning turlarini belgilang?
a) mexanik, elektrik
b) rulonli, varaqli
s) zatlli, marzanli
d} diskli, qaychili
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35, Ragamli tezkor mathaada stol ustida turadigan diskli va
qaychili kesuvchi uskunalar gancha migdordagi gy ozni kesa oladi?

a} 1 metrgacha bo*lgan qalinlikdagi

b} A4 yoki A3 oflchamli 5-20 donagacha

s) A3 yoki A2 o'lchantli 50-F00 donagacha

d) A2 yoki Al o‘lchamlil00-200 donagacha

36. Ragamli tezkor matbaada gilotinali yassi pichogli kesish
uskunalarida za¢lning vazifasi?

a) pichoqni otmaslashib golishini oldini oladi

b) gqog‘oz to'pini gisib turadi

s) qog*az to*pini tekislab kerakli masofaga suriladi

d) xavifsizlikni ta’minlaydi

37, Ragamli tezkor mathaada gilotinali yassi pichoqli
uskunalarda marzan nima vazifani bajaradi?

a) xavifsizlikni ta’minlaydi

b) qog'oz to’pint qisib turadi

$) gog ‘oz to'pini tekislab kerakli masofaga suriladi

d) pichogni o*tmaslashib golishini oldini oladi

38. Tezkor matbaada chop etish jarayonida adad saralagichlar
(sertyorlar) ning vazifasi nimadan iborat?

a) varaqlarni bir-biriga, betma-bet yig*ishni ta’minlaydi

b) pachkalarda yopishib qolmasligini ta’minlaydi

s) noto"g‘ri kesilgan qog‘ozlami ajratib olishni ta’minlaydi

d) bosish seksiyasidan o‘tayotgan qog*oz sonini xisoblaydi

39, Tezhkor matbaada adad saralagichlari (sortyorlarining
ishga tushirilishi-dan magsad nima?

a} rulonli chop etish jarayonida muammoni hal yetadi

b} hajmi kichik nashrlarning cheklangan adadlarini yig'ish
muarrunolaring hal yetadi

sy hajmi kalta nashrlarning cheksiz adadlarini vig'ib ish
Jarayonlarining to*xtab qolmasligini hal yetadi

d) varaqli chop etish jarayonida muammeoni hal yetadi

40. Tezkor matbaada varaq yig‘ish uskunalarini belgilang?

a) vaakumli va friksion

b) diskli, qaychili va gilotinali

s) kassetali, pichoqli va aralash

d) gorizontal, vertikal va rotorli
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