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KIRISH

Bosma usullari. Bosma usullarini yaxshi va yomonusullar deb ajratish
nou'rin. Hech kim yomon texnologiyatarni ixtire qilmaydi va qilmagan
ham. Har bir bosma usuli. har ganday texnologiva o*zining belgitangan
vaszitast yo'nalishida kuchli jihatlarni namoyon giladi. Ulardan aynan
o sining voTnalishida foydalanish kerak,

Namlashli tekis ofset bosma va yugori sifatli mahsulet beradi. Yarim
tushi tasvirlarni. aynigsa akvarelm qayta ishlashda chuqur bosma tengsiz
hisoblanadi. Chugur bosmadan nusxalarni arzonrog materiatlarga torli
vuzalar strukturalarini hosil qilishda foydalanish mumkin. Biroq bu ho-
latda bosma goliplarning yugori narxi kamchilik hisoblanadi.

Tekis ofset bosma sifati doimo yugori bo'lgan holda boshga bosma
nsvllari orasida bosma qotipining narxi eng arzon usul hisoblanadi. Birog,
bu erda uzluksiz bosim muammosi hal qilinmagan. Fagatgina bosiluvchi
clementiar orasidagi oraliq 3 mm gacha qisqartirilgan, Hozirgi «Sleeve »-
lexnologiva yengli (choksiz) ofset matolaridan foydalanish hisobiga bu
muammoni hal qiladi.

Ultrabinafsha (UB) fleksografik bosma vositasida ko' plab muammolar
ha! gilingan. Birog. bosma golipning nisbatan gimmatligi hamda bosinia
mahsulot sifati chuqur va tekis ofset bosma darajasida emas.

Shu bilan birga o‘rash-qgadoqlash va etiketka mahsulotlaci ishlab ¢hi-
qarisht uchun ruionli fleksografk bosma uskunalari texnologivasining ri-
vojlanishi bir vagtning o'zida bir necha bosma usullaridan foydalanish
imkoniyatini beradi. Foydalanuvchi ofset fleksografiva, trafaret bosma
orasidan birini, shuningdek faklash va zarli qisishni tanlashi mumkin. Bu
holda foydalanuvchi bu vsullardan ganday ketma-ketlikda toydalanishini
o'zi hal giladi.

Trafaret bosma galin bo vog gatlami taiab gilingan sharoitda qo-lla-
niladi.

Ofset bosma fieksografiya - trafaret usullarini uyg unlashtirish xilma-
xil mahsulot ishlab chiqarish uchun sharoit yaratadi.

Fleksografik bosma usulida himoyaviy lak gatlamini yuritish vyal-
tiroq g'adir-budur effektni yuzaga keltiradi. Yaltiroq lak g adir-budur
bo'rlangan qog'ozga yuritiladi. Tanlab laklash yo'li bilan tasvir may-
donlarini ajratish, shuningdek butun tasvirni laklash hisobiga ajovit
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natijalarga erishiladi. Himoyaviy lak mahsulotga bosishdan kevingi ishlov
berishni vengillashtiradi. Chiziglash gism o vish sifatni yaxshilaydi.
nusxalar vuzasinining stdirilib ketishini istisno qiladi.

Fleksografivaning samaradorligini  tavsiflaganda shuni  ta’kidlab
o'tish joizki. metalllashtirilgan bo’yoqlarda bosilganda yuqori valtirog-
likka erishish mumkin. Bo‘yoq apparatida aniloks valining mavjudligi
bertladigan bo*voq va lak migdorini anig dezalash imkonini beradi.

Purkashli, termografik va termosulimatsion. lazerli elektrografiva
va vangi paydo bo’lgan elkogrativa kabi zamonaviv xilma-xil ragami
bosma texnologivalari kam adadli (1-200 nusxagacha) ko p bo voqli
yuqori sifatli bosma muammosini hal qiladi. Ragamii texnologiva (pur-
kashli bosma) asosidagt keng o’lchamdagi plotterlar lammnatsiva bilan
uyg unlikda katta o lchamii (2x6 m va undan katta)} va bir necha nusxadagi
plakatlarm bosishda oddiy buvurtmaga aylantiradi.

Devarli ragamli bosma texnologivasi bolgan DM (Direct Imaging,
CrPress) buyurtima o'zgarganda bosma uskunasini ishga tavvorfashdagi
to*xtashlarnt minimumgacha qusqgartiradi. Bu kam adadli (200 nusxadan
kam) ko'p bo'voqti kichik o lchamli mahsulot ishlab chigarishda
tannarxga ta’'sir etadigan hal qiluvehi omil hisoblanadi.

Rizografiva (ragamli trafaret bosma} adadi 100 dan 1000 nusxagacha
bo lgan bir bo'yogli va ikki bo*yogli tezkor bosmaning ko' plab texnik va
iqtisodiy muammolarini hal giladi.

Bosma usuli va texnologivasini qanday tanlash kerak?

Bu yerda “usul va texnologiya” juriasining mohiyvatini aniqlashtirish
kerak. Bosma usuli baza hisoblanib. unda foydalaniladigan uskuna va
materiallarga bog*liq holda turli texnologivalar varatilishi mumkin. Ma-
salan, tekis ofset bosma usuli baza bo'lib, varagli ofset bosma, rulonli
ofset bosma, rezinadan rezinaga bosma. tekis golipdan bosish (Iitografiva
va sinov nusxasimt olish dastegohida ofset bhosmal. De-fito (ofset usku-
nasida to'g'ridan-to' g ri rotatston bosma}), namlashsiz ofset bosma elek-
trografiya, fotoelektrografiva kabi texnologiyatar unga asoslanadi. Yuqo-
ridagi barcha texnologiyalarda bosiluvchi va oralig elementlar hitta tekis-
likda yotadi. Bu esa. ofset usulini tavsiflaydi.

Aniq nasheni bosish uchun bosma usuli va texnolagivasint ganday
qulib to g'ri va ogilona taniash mumkin?



I bobh. TAMPONL]I BOSMA. Umumiy ma’lumotlar

Biz har kuni soat siferblatlariga ko'plab marta qarayvmiz. Lekin
narga tasvir ganday o'tkazilishi bhaqgida o vlab ko'rmaymiz. Biz ruch-
hada yozamiz hamda uning Korpusiga wrli tasviriar, xususan ko'p rangli
Lasvie tshirilishini ko ranuz. Biz pivo. suv yoki biror boshqa ichimliik
butilkalarini ochamiz va gopgog'ida tampobosmada tushirilgan tas-
virnt ko'ramiz. Biz mikrosxematardan tortib 1o kompyuter va televizor-
largacha bo*lgan turly apparaturalardan foydalanamiz. Biz audio va vide-
akassetalarga hamda kompakt disklarga tushintiruv yoki boshqga axborot
matnlart va tasvirlar ko*rinishida tushirilgan ma’lumotiarni o'giymiz.
Bitlaning hammasi tampobosma hisoblagadi.

Tampobosma eng keng targalgan usullaridan biri ekanligi ayon bo*di.
Bu usuf barcha sohada qo*llanifadi.

Bu bosma usuli Shveytsariyada paydo bo'lgan, uning vordamida soat
siterblatlariga tasvir tushirilgan. Bu vagtda oraliq efement sifatida jela-
unli tampondan fovdalanilgan. kevin esa elektr vuritmaga ega tamponli
hosma uskunasining birinchi nusxasi paydo bo'lgan. Sovuq vsulda vul-
kanizatsiva gilingan silikondan tayvorlangan tamponning paydo bo fishi
bu bosma usulida tub burilish sodir qildi. Tamponli bosma bir necha bo™-
voqda bosish imkonini beradi hamda yaxshi sitatli rastrli tasvirlarni bo-
sishini ham osonlashtiradi.

Biz tampobosmaga shu darajada o‘rganib golganmizki. bu usulda
layvorlangan bosma nashrlandan toydalanganimizda uning ganday
tavyorlanganligi hagida o ylamaymiz. Tampobosmaning ajoyibligi ham
shundadir.

Birinchidan, undan foydalanmaslikning iloji yo'g.

Ikkinchidan, mavjud bosma usullarining birortasi ham tampobosma
engillik bilan hal gila oladigan muammelarni bartarat gila olmaydi.

Tamponli bosma korxonasi tashkil qilish hagida o'ylaganda shu-
ni yodda tatish lozimki, barcha kerakli uskuna va materiallar bilan
jithoziangan ishlab chigarish bo limi barcha uchun foydali bo-ladi. Bozor
igtisodivoti sharoitida bunday ishlab chigansh bo’limi nafagat turli
buyumlarnming jozibadorligint oshiradi, balki ularning assortimentini ham
ko' paytiradi hamda korxonada ishlab chigariladigan mahsulotga bo'lgan
talabning ortishiga olib keladi.



Tampobosma kichikrog tuman bosmaxonalari. ishbifarmon (tashab-
buskor) odam uchun qulay faolivat sohasini ochib beradi: uskuna va
materiallarga katta harajat qilmagan helda istalgan korxonada o'zini
ta'minlash va rivojlanishi uchun zaruriy vositalarni olish mumkin.

Tamponli bosma — chuqur bosmaning bilvosita uslubi bolib, unda
tasvirm ko’ chiruvchi oraliq element tampon yoki roller deb nomlanadi.
Tamponh bosma uchun chuqur bosma usuli tekis golipdan tasvirni
istalgan shakldagi yuzaga (krujkalar, tennis koptoklari, ruchkalar va b.)
o’tkazish xos hisoblanadi.

Tampobosma bundan taxminan 300 yil oldin, Jogan Gutenberg to-
monidan ixtiro qilingan kitob bosish gullab yashnagan davrda yuzaga
kelgan. Kitoblardan tashgari soatlarning siferblatlarini hamda boshqa
o‘lchov quritmalarini bosish zarurati paydo bo’ldi. Bu tampobosmaning
rivojlanishiga turtki bo'lib xizmat qildi. Albatta, o*tgan davr mobaynida
umunan matbaachilikda ham, xususan tampobosmada ham ko'p narsa
o'zgardi. Bosma qolipi va tampontar o’zgardi, bosma bo'voqlars vmu-
man boshqgacha xususivat kasb etdi, bosishgacha bo‘lgan va bosish usku-
nalari o*zgardi, tampobeosmada tasvir tushirtlishini talab qitadigan yangi
predmetlar payda bo’ldi.

Tampobosmaning prinsipt, uning matbaachilikdagi o‘rni va ama-
liy jihatlari, Tamponli bosmada bosma qolip sifatida chuqur bosma usu-
lining tekis bosma golipidan foydalaniladi.

Uning prinsipi quyidagidan iborat: tampon bosma qolip tomon
harakatianadi. bir vagining o‘zida bosiluvchi elementlar bo*yoq bilan 10°-
ladi. Shundan so*ng tampon qolipga tushadi va unda shakllangan bo"voqli
tasvirni 0'ziga oladi. Bo'voq tamponning vuzasida golishi kerak, Kevin
tampon ko‘iariladi. bosiluvchi matevialga tomon harakatlanadi va unga
tushadi. Tampon elastik bo®lgani tufavli bosiluvchi material shakliga de-
formatsiyalanadi. Tampondagi bo yoq yuzada bir oz qurib, predmetiga
oson yopishib goladi. Tampon tarkibida mavjud bo‘lgan silikon moy bo™-
voquing tampon yuzasidan to'liq o*tib ketishini ta’minlaydi (deyarli 100
foiz o’tadi). Bosiluvchi material boshqgasiga almashtiriladi voki zarurat
bo'iganda jovida qoladi va jarayon takrorlanad:.

Bosma qolip chuquriashtirilgan bosiluvchi elementlarga ega. tekis
po‘lat voki fotopolimer plastinadan tborat. Bu qolipdan tarang elastik
materialdan (silikon kauchuk, kremniy organik kauchuk) ta¥vorlangan
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Lumpon bosiiuvchi elementlarga yurittlgan bo' yogni oladi hamda uni turdi
ik ldagi bosituvchi matertallarga aniq o tkazadi. Tarang elastik tampon
o siming shaklini istalgancha o*zgartirishi buyumning yuzasini zich va
1o lig| ¢opfashi mumkin. Kerakli tasvir tamponga oldindan bertlgan bo*-
hshi Rerak.

13ushgacha qgilib aytganda. bosma qolipi uchun bosiluvehi yuzaning
doanday bolishini — dumaloq yoki sharsimaon, silindrik yoki istalgan uch
o lchamt targr yo°q.

Ana shular orgalt tampobosma ta’minlashi mumkin bo'lgan imkoni-
vidlarning cheksizligr anig namoyon bo'ladi.

Zamonaviy tampobosma asoslari. Biz ushbudarslikning o quvchilari
iy matbaa bosma jarayoni asoslari bilan famsh, degan fikrdan kelib
chigib ish yuritamiz. Birog. biz tampobosmaga gizigqan, lekin mutaxassis
bolmaganlarning ham e’tiborini tortishga harakat gilamiz. Shuning uch-
in biz gisga bo'lsa ham zamonaviy bosma jarayoni asoslariga to*xtalib
stz keyvin esa lampobosma texnologik jaravoniga o*tish oson bo'ladi,

Biz tekis {ofset) basmani chuqur bosma va yugori bosmani. tez rivo)-
Lamb va mustagil usuiga avlanib borayotgan elastik goliplardan bosadi-
aan fleksografik bosmani va trafaret bosmani bilamiz. Printerdan foyda-
lonadigan zamonaviy vsulfar ham kengayib bormogda.

Tampobosma, albatta yugorida sanab o'tifgan an’apaviy bosma
ustlfari vutuglaridan fovdalanads hatnda shu bHan bir gatorda bosma
laravoniga o' ziga hos hususiyatlar baxsh etadi.

Zamonaviy mathaa ishiab chigarish jarayonlarining umumiy tizmasi
bosishgacha bo-lgan. bosish va bosishdan Keyingi jarayonlardan tashkil
lopb, wlarning amalga oshirilishs natijasida biz tayyor bosma nashriga ega
bolamiz.

Bosishygacha bo'lgan jaravonlar kerakii nusxada ko*paytitilishi fozim
betlgan asl nusxani tayvorlashdan boshlanadi. Bunday as! nusxani tay-
vorlovchi rassom bosishdan keyin uning mualliflik asl nusxasiga to'lig
mos keladigan nusxalar olishga umid giladi. Oson bo'limagan bu vazitant
vechish uchun zamonaviy ilm-fan va eng yangt iexnologivalar yvutuglari
yo'naltirilgan. Vazifaning oson emaslik sababi shundaki, asl nusxadan fo
hosilgan nussagacha bir gancha oralig jarayonliar mavjud bo'lib, yakuniy
natijaga ular o'zining (ko'p hollarda salbiy) ta’sirini o*tkazadi.
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Bizga ma’lumki, istalgan bosishgacha bo*igan jarayonlarning natijasi
fotoqolip (negativ voki deopazitiv) agar asl nusxa rangli bo*[sa, ranglarga
ajratilgan fotoqoliplar bo'ladi. Ana shu fotogoliplardan har bir bo*yoq uc-
twin bosma qoliplar tayyorlanadi. Bosma qoliplar  bosiluvchi va oraliq
elementlardan tashkil topadi. Bosiluvchi elementlarga surtilgan bo yoq
golipidan bosiluvchi material vuzasiga o‘tadi. oraliq elementlarda esa.
bo'yoq bo'lmasligi kerak. An'anaviy yugori bosmada bosiluvchi va
oraliq elementlarning turli sathda bo‘lishi tufayti bunga erishifadi.

Tekis bosma va uning zamonaviy ko‘rinishi — tekis ofset bosmada
bosiladi va oraliq elemeuntlar bir tekislikda yotadi, bo’yoqni tanlab gabul
qilish esa, bosuvehi elementiarning oleofifhigi va eralig elementlarning
gidrofilligi hisobiga amalga oshadi.

Bosiluvchi elementlar qolip yuzasida chuquriashgan holda boladigan
chuqur bosmada bo'yoq yordamida bosim ostidi bosiluvchi materialga
o tkaziladi. Bunda golip yuzasidagi ortigcha bo yoq elastik yupga pichoq
— rakel yordamida sidirib olinadi.

Mohiyati jihatidan tekis bosma bo‘lgan trafaret bosmada be*yoq bosi-
luvchi materialga qolip - to‘rning ochiq yachaykalaridan siqib chiqardadi
va 0'sha yerda gotadi.

Tampobosmada an’anaviv bosma usullari, xususan. chugqur bosma
usuli prinsipidan foydalaniladi.

Bosish jarayoni bosma dastgohida voki bosma uskunasida amalga
oshiriladt, u yerda qolipga bo’yoq surtiladi, keyin esa bosim ostida bosi-
Juvchi vuzaga o tkaztladi.

Har bir bosma usuli uchun o*zinig bosma uskunasi mavjud. Bosina
qolipdan 1asvir qogoz, karton voki plvonkaning tekis (ikki ¢o’lchamli
yuzasiga) ketma — ket otkaziladi. Agar matenal gattiq bo*lsa (masaian.
taxta yoki metall), vassi bosma uskunasidan, material gavishqog beo'lsa,
rotaision uskunadan fovdalaniladi.

An’anaviy bosma usullaridan birontasi uch o'lchamli predimetlardan
bosish imkonmiyatiga ega emas. Fagat tampobosmagina shunday imkoni-
vatga ega.

Uimumiy bosmaxonadagi bosishdan keyingi ishiar. broshyura va
mudqovalash jarayonlari. o‘rash — joylash tayyor mahsulotm ekspedit-
sivalash va boshqalar. Tampobosma bu yerda ham o'zining xususivat-
lariga ega.



Tampeobosmaning texnologik jarayonlari va xususiyatlari. Qisqa-
cha bo'lsada, texnologivalarning elementar asosiarini tavsiflagan hofda,
lampobosma texnologik jarayvonining mohivatini aniqlashga kirishamiz.

Tampobosmada ham bosishgacha, bosish va bosishdan keyingi jara-
vonlar mavjud.

Tampobesma uchun asl nusxalar boyash, qog’ozda. plastmassa yoki
hompyuter dasturlari yordamida monitor ekranida chizish yo*li bilan tay-
vorlanishi mumkin. Zarurat bo'iganda asl nusxani skanerlash yoki suratga
olish, kompyuterda voki qo’lda retush qilish va nihoyat. reproduksion
(otoapparatda yoki shunga o°xshash qurilmada fotogolip tayyorlanadi.

Bosma qoliplarni tayyorlash uchun maxsus nusxa ko‘chirish texno-
logivalaridan fovdalanmiadi. Ular nusxa ko'chirish uskunasi vordamida
tasvirni fotoqolipdan qolip materialiga o*tkazish imkonini beradi. Tam-
pobosma jarayonida, golipga bosma bo'voq surtilgandan keyin, bo*yoq
dastavval tarang elastik tamponga, undan esa istalgan uch o [chamli (yoki
Ikki o*lchamli) bosiluveht materialga o tkaziladi.

Bosish jarayoni yakuniga vetkandan so‘ng bo'yoq qatlami quritiladi,
Kevin buyumni laklash ham mumkin. Shundan so‘ng saralash va o'rab-
jovlash amalga oshiriladi.

0’ z- o' zidan ma’ lumki, tampobosma korxonasi har bir ishlab chigarish
operatsivasini bajarish uchun zaruriy vskunalarga ega bo*lishi kerak.

Bosmaga tayvorlashda nimalarga ahamiyat berish kerakligi muhim.
An’anaviy matbaachilikda ham, tampobosmada ham fotoqolip tayyorlash,
undan esa bosma golip tayyorlash jarayoni mavjud. Har ikki usulda ham
fotoplyonkaga tushirilishi kerak bo’lgan asl nusxalar sinchkovlik bilan
tayvorlanadi,

Asl nusxa tayyorlanib, unga ishlov berilgandan so'ng, fotoqoliplar
tayyorlanad: va ulardan qolip plastinalariga nusxa ko'chiriladi. Bosma
golip tayvoriashning bir gator texnologivalari maviud bo'lib, ular ma’lum
yuzada bosiladi va oraliq elementlarni hosit gilishga mo*ljallangan.
Qolipga bo'yoq surtiladi va bo'yoq bosiluvchi elementlar tomonidan
gabul qilinadi, shundan so*ng bo‘yoq tamponga, undan esa bosiluvchi
yuzaga o‘tadi. Xuddi fotoqoliplar singari, tampobosima qoliplariga ham
ma’lum talablar qo‘viladi. Surtilgan bo‘yoq gatlami golipdan bevosita
bosiluvchi yuzaga o'tadigan to‘g’ridan - to*g'ri bosma usullaridan fargli
ravishda tampobosma bilvosita usul hisoblanadi.
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Tampobosmada tagvir bosma qolipdan tamponga, undan esa bosiluvchi
vizaga o tkaziladi.

Bu verda ofset (voki boshqa istalgan bilvosita) bosma bilan o' xshashiik
mavjud; bu erda tasvir quyvidagicha o' giriladi (tekis bosma bilan solishti-
rilganda): to" g ri (o'tkaziladigan) asl nusxa. teskari (ko' zgusimon) toto-
golip. to‘g'ri {o'qiladigan) bosma qolip, teskari tampon, to'g'ri —bosma
nusxasi, Tampon bu erda avnan notekis yuzasidan bosishni ta’minlash
uchun kerak.

Dubteniye Bosma
- b Imagan ———— qolipning
Flastia . ‘,E' Ochilurgichni adades
Fotanoline fotoannarat fotopolimer o <] adadga
© ﬂp_u‘um.r U.Udp?.&f‘f gatlammni e '“!m'f“ chadamliligini
1:1["15:;3;1 — {dlzﬁu;;;ﬁn} va“gotish — nmﬂ?ia(:;ja ushtris_h
= eke Olll'iil‘fusll maysacida qurl't[:“h maysadida
P plastinani Qe gushimcha
ochilpbrish cksponirlash

Agar chiganish jarayonida fotegolip rastrlanmagan bobsa, rasteli plyanka
orqali takrorty ckspanirlash kerak

Rasm 1. 1. Tamponli bosma ncliun bosnu golipni tayyorlash
texnologik jarayoni vzimi

Tabiiyki, tamponbosma korxonasi bosish jarayonining bu bosqichlarini
amalga oshirishni ta"minlovchi uskunalarga ega bo-lishi kerak. Ularga
quyidagilar kiradi: bosishgacha bolgan reproduksion uskunalar, bosma
qolipni tayyorlash vchun zaruriy uskunalar, shuningdek. bosma dastgohi
yoki tampobosma uskunasi. Unda bo'yoq apparatiga ega qolip stolchasi
(taller) va tamponli bosma qurilmasi mavjitd bo’ladi.

Tampobosmaning ochiq bo‘yeq tizimlari. Tamponlt bosmaning
birinchi uskunalari ochiq bo'voq tizimi bilan jihozfangan. Bunday us-
kunada bo‘yoq golip ortida joylashgan Kichik bo‘yeq vannasida bo-tadi.
Tampon oidiga harakatlanganda vannadagi bo'yogning ma’tum miqdoni
rakel yordamida qolipga surtifadi. Bu vagtda asosiy rakel bir oz ko'tari-
tadi. Tampon bosiluvchi materialdan uzilishi va bo’yogli vannaga hara-
katlanishi bilan asosiy rakel qolipga tushadi hamda uning vuzasidagi
ortiqcha bo’yognt vannaga qaytaradi.
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Yopiq tamponbosma tizimlari. Yopiq tizimlarda qattiq metallldan
tayvorlangan, tekis chekkalarga ega bo'voq stolchasi (tigel)dan foyda-
laniladi. Bunda qolip shunday o‘lchamda bo‘lishi kerakki, tigel bo'yogli
tasvirga harakattana olish, tampon o*ziga bo'yoq olayotgan vaqtda esa,
qolipning bosmaydigan joyida turish imkoniga ega bo‘lsin. Tigel bosma
usvirdan uzoglashganda qolip yachaykalari ochiladi. Shundan so'ng
bovoqli tigel qolippring bosuvchi joyida bo’ladi. Bu holatda boyoq rakel
ligeli bo'yvoq sezilarli qurib qolmasdan istalgancha vagt, masalan, tuni
bilan yoki dam olish kunlari twrishi mumkin. 1shlab chiqarish hajmi katta
ha'lganda erituvchi va bo"yoqni uzatadigan rake!li tigellar taklif gilinadi.
Runday tizimlar tamponli bosmada keng qo'llanilayapti.

Tekis yuzalarga bosish. Tckis yuzali buyumlarni (masalan, kompakt
disklarni) bosish uchun tamponli bosma o‘rniga ko'roq trafaret usulidan
fovdalaniimoqda. (so‘nggi vaqtlarda kompakt disklar ofset usutida yoki
kontaltsiz VP — texnologiyalar yordamida ham bosilinogda).

1
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Rasm 1.2. Tumponli bosma sikilari tizini

Hajmlii predmetiarda bosish. Taponli bosma turli uch o'lchamli
shaklga ega vuzalarda bosishda sezilarli atzalliklarga ega. Birog,
bosiluvchi yuzaning shakli va foydalanadigan tamponga bog'liq holda
tasvirning bir oz buzilishini qolip tayvorlashdan oldin hisobga olish
kerak. Bunda tasvirlarga ishlov berishning raqamli dasturly vositalaridan
foydalanish maqsadga muvofiq. Hozirgi vaqtda tasvitlaring buzilishiariga
garshi kurashish itmiy ishlangan predmet hisoblanadi.
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Tasvirni tampondan bu vumﬂu ko'‘clirish,

é‘y .lﬁ-_,‘ [ F"K‘%—-ﬁ’

Rasm 1.3. Hajmii buyumga ba‘yoqg surtish tizimi

Rotatsion bosma. Katta miqdordagi buyumlarni. masalan, butilka
uchun qopgeqlarni bosish uchun tamponli bosmaning rotatsion usuli mos
keladi. U bilvosita rotatsion chuqur bosmaga o'xshash, birog tamponli
bosmaning fargli elementi aynan tampon bo‘lib. u rolik vazifasini
bajaradi. Bu bosma usuli asosida soatiga 80 000 butuika gopgogiarini
bosadigan unumdorlikka ega tizimlar mavjud.

Tampobosmaning texnologik jaravoni bosqichlari.
Bosishgacha bo‘lgan jarayonlar. Asl nusxalar
Tampobosma uchun asl nusxa tayyorlash buyurtmani bajarish jara-
yoning birinchi bosqgichi hisoblanadi. Matbaachilikda asl nusxa tayyor-
lash bilan solishtirilganda bu yerda hech qanday vangilik yo q. Faqat
tampobosmaning o'ziga hos hususivatlari va ganday buyum uchun
asl nusxa tayvorlanayotganligini hisobga olish kerak. Asl nusxalarga.
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axnigsa. bo'yogli bosma uchun mo*ljallangan ast nusxalarga moslashtirish
belgilari (krestlar) go'yiladi. Ular tampobosma uchun asl nusxalarning
o-lchami kichik botlganligi sababli, tasvirga imkon qadar vaqin, biroq
hasiiuvehi tasvirga o'tib ketmaydigan gifib jovlanadi.

Fotoqoliplar. Fotoqoliplarni tayyorlash

Bu jarayonga. xususan, fotoqolip tayvorlash uchun fotomaterialga
hamda tayvorlanishiga ham alohida talablar qoyitadi:

xuddi fleksografiva singari. fagat kontrastligi juda vuqori fotoplyon-
kadan foydalanish kerak:

plyonka gradir-budir yuzaga ega bo’lishi kerak;

fotoplyonkada olinadigan tasvirning optik zichtigi 4.0 dan kam bo'l-
masligi kerak:

vorug'likka sezgir gatlam tomondan tasvir teskari — ko'zgusimon
o'gqilmavdigan bolishi kerak.

Avvalambor shuni vodda tutish kerakki. valtiroq —sillig emulsiva qat-
lamiga ega totoplvonkadan foydalanib, kevin esa unga biror kukun se-
pilganda kcrakli natijani bermaydi, batki ortigcha vaqgt va pul sarflanishiga
olil keladi.

Yana bir bor ta’kidlaymiz, ko'p bo yoqli ishlar uchun fotoqoliplarda
bo'yoqlarning moslashishini ta’minlash magsadida tasvirga moslashtirish
belgilar] joylashtirilishi kerak. Ular bosma goliplarga nusxa ko‘chirish
uchun montajda ham go-llaniiadi.

Ko*p bo yoqli shtrixli tasvirlarning moslashishini nazorat qilish rastrli
tasvirlarga nisbatan osonreq. Bu uchun tasvir elementlarining bir-biriga
nisbatan jovlashuvi kuzatilsa bas.

Yarim tusli tasvirlarmi qayta ishlashda rastrlashdan foydalanilib, u
yarim tuslarni vetarlicha aniglikda hosil gilish imkorini beradi. Liniaturasi
32-60 linfsm (odatda 48 lin/sm) yoki tegishlicha 80-120 lin/dvuym
bo'lgan rastlardan foydalanish tavsiya etiladi. Eslatib o*tamizki. rastr
nuglasi o lchami va shaffof oraliglar nisbatining maksimal qiymati 90/10
dan oshmasligi kerak. Bu shuni anglatadiki, rastrit tasvirning eng to'q
maydonlarida plyonkada 90 foizli nugtalar bo‘lishi kerak. Agar bu foiz
ko'proq bo’lsa. bosishda tasvirdagi shtrixlarning {vok!i rastr nugtaiarining)
kattalashuvi natijasida rastr nuqtalari go‘shilib ketadi hamda 90% dan
yuqori bo'lgan maydeonlar sidirg’a plashka ko rinishiga kelib qotadi.
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Fotoplyonka tanlashda va fotogolip tayyorlashda vana bir jihatga e'ti-
bor garatish kerak, n tampobosma uchun juda muhim hisoblanad.

Plyonkaning o'lchamini shunday tanlash kerakki, bosma tasvirining
atrofida yetarlicha o‘[chamli maydon gelsin. Bu nuqta ko-chirishda turl;
element va soyalar paydo bo'lishining oldini ofadi. wlar paydo bo{ib
qolsa, yo'qotish qo*shimcha muammo keltirib chiqaradi.

Ko*p bo*yoqli tampobosma uchun ranglarga ajratilgan
fotoqoliplar to‘plamini tayyerlash

Ko‘p bo‘yoqli tampobosmada buvumning bosiluvchi yuzasida ket~
ma-ke! bosish amalga oshiriladi. Bunda ishlab chigaruvchi korxonadan
olingan tayyor bo‘yoglardan yoki Panrome firmasining etalon tizimi
bo'yoglandan foydalaniladi. Bu tizimda rang turi ishlab chigaruvchilar
tomonidan aniglangan retsepturalar bo'yicha asosiy ranglarni aralashtirib
hosil ailinadi, Turli ishlab chigaruvchi firmalar Panfone shkalasi standari-
lashtirilgan rang turlarini clish va ularni tayyorlash usuli to*g*risidagi
qoidalar majmuini tavsiya giladiiar.

So'nggi vaqtlarda ko'p bo'yegli tampobosmadan keng foydalanii-
mogqda. Hayotiy tasvirlami bosishda. odatda, asl nusxalar SMYK rang
tizimida ranglarga ajratiladi. Bu abbrevinatura — to'rt bo'yoqfi bosma
uchun bosma bo‘yoqlari tizimining inglizcha gisgartmasi hisoblanadi:
Cyan (havorang), Magenta (qirmizi), kellow (sariq) va Key (kalit rang.
abris, kontur-qora),

Bu to'rtta bo‘yoq turli bosma usullari uchun ISQ xalqaro standartiga
muvofiq ranglarning subtraktiv aralashuvining asosiy ranglari hisoblanadi.

Rangli asl nusxalarni ranglarga ajratish va rang korrekturasin? amalga
oshirish matbaa elektron qurilmalari — imijsettorlarda, axborotga ragamli
ishlov berish va rastrlash - rastr protsessorlari RIP da, plyonkaga chigarish
esa — fotonabor avtomatlarida amalga oshiriladi. Bu texnologiya matbaa
adabivotlarida yvetarlicha to'liqg bayon gilingan.

Fotogoliplarga qo‘viladigan talablar. SMYK ranglarga ajratilgan
(shuningdek oq-qora) fotoqoliplatga quyidagi talablar qo*viladi:

l. Tasvirning to'q joylaridagi maksimal rastr zichiigi 90 % ga mos
kelishi kerak. Bu shuni anglatadiki, rastr nugtalari egallagan maydon 90%
dan oshmasligi, ular o*rtasidagi shaffof araliglar 10% dan kam boImas-
ligi kerak. Aks holda, bosma bo'yog'i rastiskivaniesini hisobga olganda
100% [i plashka bosiladi.
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2. Tasvirning vorug® jovlaridagi minimal rastr zichligi 25 % dan kam
hotlmasligi kerak. Bu shunday tushuntiriladiki, uning givmati kam bo’l-
vanda tampobosmada rastr nugrasi umuman bosmaga chiqmaydi.

3. Fotogolip chiqarish natijasida biz to°rtta ranglarga ajratilgan plyon-
haga ega bo'lamiz: sarig bo'yoq uchun (Y — Jellow), havorang bo‘yoq
uchun (C — Cran), qirmitzi boveq uchun (Af — Mugenta) va gora, kontur
bovoq uchun (K — Key voki Kontur),

4, Fotoqoliplar nusxa ko‘chirishning go'ilanadigan usuliga muvofiq
chigarihishi kerak: pozitiv (pozitiv nusxa ko™ chirtsh vsuli uchun) yoki ne-
vativ (negativ nusxa ko chirish usuli uchun). emulsiva tomonidan o°qil-
maydigan, va'ni ko‘zgusimon tasvirda, rastr liniaturasi 80 — 120 dan 130
lin gacha yoki 32 — 48 dan 60 lin sin gacha intervalda tanlanishi kerak.

5. Muarni bartaraf etish magqsadida har bir rang o zining ma’lum rastr
burilish burchagiga (tasvirga nisbatan} ega bo-lishi kerak. Umumgqgabul
gilingan burilish burchaklari quyvidagicha: sarig bo'yoq uchun — 0,
liavorang bo’yoq uchun — 15, girmizi bo'voq uchun — 73, gora bo'yoq
uchun — 45,

Fotoqolip sifatini nazorat qilish. Biz fotogoliplarga go‘yiladigan
talablar haqida ma’ lumaot berdik. Ulardan asosiysi 4.0 dan kam bo'lmagan
vugori optik zichlik hisoblanadi. Hozirgi vaqtda o“tuvchi yorug'likda
ishiovchi bir gator densitometrlar mavjud bo'lib, ularda nafaqat negatjv
voki diapozitiviarning  optik zichligini o’lchash, balki rastr nugtasi
egallagan mayvdonning foizini aniglikda topish mumkin. Biz bilamizki.
to'q jovlarda u 90% dan kop bo*lmastigi, vorug’ jovlarda esa 25 % dan
kam bo‘lmashgi kerak.

Fotoqoliplar montajini tayyorlash. Olingan fotoqoliplar bosma
plastinasida shunday montaj qilingan bo‘lishi kerakki, har biy rangning
bashqa ranglarga nisbatan bosma golipida anig joylashishi ta’minlansin.
Maket gilishda quiaylik uchun fotoqoliplarda tasvirni foydalaniladigan
golip o’ichamtiga aniq mos keladigan to'g'ri to'rtburchak kontur ichiga
joylashtirish kerak. Olingan fotoplyonka bevosita plastinaga yelimlanadi
voki shaffof skotch (velimlovchi montaj tasmasi)} vordamida mahkam-
lanadi.

Bosma goliplar. Bosma qolip turlari

Tamponli bosmada trli xildagi bosma geliplardan foydalaniladi,
Tampobosima — bu bilvosita chuqur bosma. Bosina jaravonining muvaffa-
qiyatl bosma qelipining sifatli tayyorlanishi orqali ta’'minlanadi.
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Tamponli bosma bosma qgoliplarini tayyorlash uchun bir necha turdagi
materiallar mavjud: po‘lat. tasmali po’lat, xrom, polimer materiallar, Bir
necha yil oldin tampobosmada yupga poriatli qoliplardan foydalanilar
edi. Ular, tasmah po’lat qoliplar singari, tayyorlashda ko'p mehnat talab
qiladi, ularni ba’zi maxsus korxonalargina mustaqil ravishda tayyorlashi
mumkin. Qalinligi t0 mm bo*lgan toblangan po‘latli bosma qoliplar eng
eski va uzog muddat xizmat gqtluvchi hisoblanadi.

Hozirgi vaqtda xromli qoliplardan foydalanish tavsiva gilinmavdi,
chunki tayyorlash jarayoni atrof-muhitga salbiy ta’sir ko‘rsatadi,

Shunday qthib, fotopolimer goliplar yoki fotopolimerlanuvchi materi-
allardan tayyorlanadigan goeliplar eng ko' p ¢o'llaniladi. Biraq, biz barcha
bosma qolip turlarini ko'rib chiqamiz, bu tampobosmaning hususivatlari
va mohiyatini chuqurroq anglash imkonini beradi.

Zamonaviy standartsanoatuskunatari Shveytsariyadaishlabchigarilgan
uskunalarga asoslangan. U erda tampobosma soat tsiferblatlarida bosish
uchun ixtiro qilingan, trafaret bosma tamponi jelatindan tayyorlangan,
bosma qolip esa misdan tayyorlanib, uning yuzasi go'lda o*vilgan,

Rusm I 4 Pa‘mr piasrmada bosmu qai:pm: myyoriush
I-eksponiriovclii yorug'lik; 2-plyonka; 3-emulsiva; 4-yorng likka sezgir
gotany; 3-po‘lat plastina; 6-dublenie gilingan qatlam; 7-ochiltivgichda

yuvilgan maydon; 8-ockittirgichda ketkazilgan metalll

Buyuk Britanivaning sopol (keramika) sanoati tushlik likopchalari
singari katta maydonlarni bosish uchun tampobosmadan foydalangan.
Dastlab qo‘lda o*yilgan fotogoliplardan foydalanilgan. Ba'zi tajribali
ustalar mis taxtakachlar va maxsus o*yish uskunalarini tayvorlashgan.
O'yish chuqurligi bo'yogning zichligiga boglig holda o' zgargan. Zaruriy
natijaga erishilgunga gadar qoliplar tajribali golip o’ yavchilar tomonidan
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lekshirilgan va to~g rilangan. Kevin qolipga qattiq xrom qatlami qoplan-
van plastinalar adadni bosishda qo-llanilgan. Katta adadlarda xrom yedi-
tilib ketsa, takroran xromlash amalga oshirilgan.

Biroq ke plab sanoat va dekoratsiya (bezash) ishlari uchun alohida
(oliplardan foydalanilmagan. Bu verda po‘latni yyedirish yupqa varagli
Potlat, suvda va suv hamda spirtda yuviladigan, vorug'lik nurida poli-
merlanadigan moddalar kabi texnika va materiallardan foydalanilgan.

Metalll qoliplar. Po‘lat bosma golip yuzasi yaxshi silliglangan po-lat
Pastinadan iborat bo'lib, unda tasvir vedirilgan. oldindan yorug‘likka
wzgir nusxa ko‘chiruvehi gatlam bilan goplanadi. Tasvir plyonkadan
vksponirlanadi, nusxa ko chiruvchi gatlam ochiltiriladi va nihoyat plas-
tna yediriladi. Bosma tasvir chuqur yvedirishda hosil bo‘lgan struktura
(tuzilma) hisobiga shaklllanadi. Bu jarayon chuqur bosma usuli uchun
avtotip qelip tayyorlashga o xshash.

Varagh po‘latdan tavyorlangan goliplar oddiv po‘lat goliplarga nis-
batan gqimmatrog. lkkala holatda ham tayyorlash jarayoni deyarli bir xil.

Katta adadli bosishda tampobosmada yaxshi natijatarga erishish uchun
Kimvoviv yvedirish yo'li bilan olingan po‘lat goliptar tavsiya gilinadi.
I’o*lat qolip plastinalari yuqori sifat darajasida uzog muddat xizmat qilish
va yuqori adadga chidamlilikni ta’minlaydi.

Bunday goliplar uchun asosiy mezon — ular gattiq va tekis bo’lishi,
ular tayyorlangan metalil bir jinsli strukturaga ega bo‘lishi kerak.

Qolipni vyedirish xtorid kislota yoki temir xlorid kislota voki temir
xtorid bilan amalga oshiriladi. Bu ikki kimyoviy modda vedirilgan
clementlarga ikki xi! rang beradi: birinchi holda - gora, ikkinchi holda
esa —rangli. Temir xiorid yyedirish uchun eng yaxshi material. yedirilishi
yvaxshi nazorat qilinadi. shuningdek, bir jinsli siltig o'yilgan yuza hosil
qiladi,

Yedirish jarayoni quyidagicha amalga oshadi. Maxsus uskuna vosita-
sida vorug‘likka sezgir qatlam po‘lat plastinaga yuritiladi. Plastina quri-
tilgandan kevin u yorug‘lik ostida nugsonlari bor-yo*qligi tekshiriladi.
Shundan so ng diapozitiv yorug*likka sezgir qatlam yuzasiga emulsiva
tomoni bilan go'yiladi va zich kontakt ta’minlanadi. Eksponirlash
ultrabinafsha (UB) yorug'lik manbai bilan amalga oshiritadi.

Eksponirlash vaqtida tasvirning vorug'lik tushgan joylari qatiab duble-

nielanadi. Bu vaqtda tasvirning )F:-j"fug‘]ik tushmagan joylari dublenie,
: ER D
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bo’lmasdan emulsiya ochiltirish jarayonida yuvilib ketadi. Ochiltirilgan
tavir vaxshilab tekshiriladi va aniglangan nugsonlar maxsus tarkib bilan
to‘g rilanadi. Shundan so‘ng to'g‘rilangan plastina yuqori malakali xo-
dimlarning nazorati ostida yediriladi. Yedirish jaravoni tampobosma
uchun zaruriy yyedirish chuquiligini ta’minlashi kerak. Chuqurlikni
vakunty tekshirish tasvirning butun maydoni bo'ylab vyedirishning bir
tekisligiga ishonch hosil gilish uchun bajariladi.

25-27 mkm vedirilgan chuqurlik optimal hisoblanadi. Shuni nazarda
tutish kerakki, 30 mkm dan ko*proq chuqurlikda vedivish organik erituv-
chidagi bo’yoqlar bilan ishlaganda bosma tasvirning dag-allashib qolishi-
ga olib kelishi mumkin.

Ko‘p bo‘yoqgli bosma uchun metall qoliplar. Ko'p bo'yogli bosma
bskunalarining ko*pchiligi yagona golipdan bir necha bo'yoqli nusxa
bosish tmkonini beradi. Bo'voqlarni moslashtirish bu verda muhim
ahamivat kasb etadi. Nashriyot ast nusxalarini kompyuterda shakllantirish
tasvirlarm tayyorlashning juda yugori anigligini ta’minlaydi. Bosma
uskunalarida ranglarga ajratilagan plyonka qoliplaridan foydalanilad:.
Plyonkalarning bir-biriga nisbatan joylashuvi bo*voglaming belgilangan
giymatidan anig moslashuvini ta'minlaydi.

Yupqga pe‘lat qoliplar. Yediriladigan po®lat plastinalar narxini pasay-
tirish vazifasint hal gilishda ma’tum muvaffagiyatlarga erishgan ishlab
chiqaruvchilar yuzasiga oldindan yorug'likka sezgir qatlam surtilgan ga-
linligi 2 mm bo'lgan vupgaroq piastinalarni yaratdilar. Oddiy goliplarga
nisbatan ularning qattigligi pastroq. Ular tayyorlanadigan metalllning
kristall strukturasi (tuzilmasi) 80 lin/sm gacha rastr hosil gilish imkonini
beradi. Rakel pichog‘i vaxshi tanlangan bu qoliplar bir necha yuz ming
nusxaga chidaydi.

Yupqa po‘lat goliplar ancha tajovuzkor kimyoviy moddatar — xlorid
kislota yoki temir xloridda ediriladi. Ular oddiv polat plastinalar singari
saglanadi.

Fotopolimer qoliplar. Qoliplarning keng qo‘ilanilmaydigan boshqa
turi diazotip gatlam bilan qoplangan po'iat asosli qolip hisoblanadi.
Bunday plastinalar oddiy usuida eksponirlanadi, ularni yuvish uchun esa
maxsus kimyoviy eritmalar hamda maxsus yoritish sharoittari taklit qi-
linmaydi. Yaxshilab guritilgandan so‘ng qolip bosishga tayyvor bo‘ladi.
Ishlab chigaruvchilarning ma’tumotlariga ko‘ra, bunday qohiplar 30 ming

nusxagacha adadga chidavdi.
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3u texnologiya tekis goliplarmi tayyorlash uchun ham, rotatsion bosma
m hin bukilgan qoliplarni tavyertash uchun ham qo*llanilishi mumkin.

Fotopolimerlanuvehi plastinalar, dastavval, varaqli chuqur bosma
nvhun ishlab chiqarilgan, shuningdek, tamponli bosmadaham go®Haniladi.
[V’ zida tamponli bosmada vugori bosma golipning fotopolimerlanuvchi
plastinalaridan foydalaniladi. Eksponirlash va yuvish nisbatan murakkab
i limagan jarayon bo'lib, ko p marta foydalanish uchun varogli qoliplar
olish imkonini beradi.

Ular po’lattaglikdan tashkil topib, unda yorug' likda dublenielanadigan
himoya pardasiga ega fotopolimerlanuvehi qatlam mavjud boiadi. Eks-
ponirlash po®lat plastinalar singari amalga oshiriladi. Keyin eksponirlan-
van gatlam ochiltiviladi va suvda yoki spirtli-suvli eritmalarda vuviladi:
lotopolimerlanuvchi plastinalarning ikki turi maviud —suvda yuviladigan
va spirtli-suvli aralashmada yuviladigan.

Birinchi holda eksponirlashdan so ng piastinalarni ochiltirish hech
(uinday go'shimchalarsiz vodoprovaed suvida amalga oshiriladi. Bu plasti-
nalar ekologik toza ishlab chigarishm ta’minlaydi, chunki suvda yuviitb
ketadigan fotopolimerlanuvchi kompozitsiya mikroorganizmlar ta'sirida
parchalanib ketadi.

Spirtli-suvli aralashmada yuviladigan fotopolimerlanuvchi plastinalar
kengroq targalgan, chunki ularning kompozitsiyast tampobosma bo‘yoq-
larida mavjud bo'ladigan ko*plab erituvchilarning ta’siriga kamroq moyil
bo‘ladi, shuningdek. suvda yuviladigan qolipga nisbatan mexanik mustah-
kamrog bo-ladi. Biroq suyuq spirtli-suvli aralashma ishlatilganda ishchi-
larning sog*lig ini himoya qilish uchun xonada yaxshi ventilyatsiya talab
gilinadi. Bundan tashqari, ogqim kanalizatsiyaga qo-yib yuborilishi kerak.

1.5-Rasm. Fotopolimerianuvehi golip plastinasining ko'ndalung kesimi.
I-himoyva pardasi; 2-fotopolimerlanuvehi yorug likka sezgir gqatlam;
3-adgerivi gatlami; 4-po‘lat taghik,
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Tampobosmaga fotopolimer goliplar yugori bosmadan kivib kelgan.
Ular yuqori tmkonli gobilivatga ega bo'lib, tasvirning mayda detallarini
anig hostl gtladi. fotopolimer qolipning adadga chidamlitigi bir necha
ming nusxani tashkil giladi,

Kompakt disklarda tampobosma usulida bosishni fotopolimer qolip-
lardan muvaffaqivatli foydalanish namunasi sifatda ko rsatish mumkin.
Bunda yugori sifatda adadi 50 minggacha bo'lgan nusxalarm bosish
mumkin. Birog buning uchun qolipni sinchkevlik bilan tayvorlash va
sifatini nazorat qilish kerak.

Tayyorlangan golip, odatda. ultrabinatsha (UB) nurlanishda qotgan,
qatinligi 27 mkm bo’lgan fotopolimertanuvchi kompozitsiya gatlamidan
iborat bo’ladi. Bu qalinligi 25 mkm gacha bo'igan polimer materiallarda
bosish yetarli hisoblanadi.

Metalll vuzalarda bosish uchun bosma bo’yog ining qalinliga yuqgo-
riroq bo'lisht kerak. polimer gatlamning qalinligt esa, 38 mkm dan osh-
masligi lozim,

[shlab chiqarish uzluksiz sifat nazorati va ishning barcha tartiblariga
rioya qilinishini talab qiladi.

Fotopolimerianuvchi materiallar har bir partiyast tekshirilishi va uni
yuvish vaqti aniglanishi kerak. Shuni nazarda tutish lozimki, aynigsa,
ko'p bo*voqli ishlarni bajarishda vedirish chugurligi orasidag! farq bosil-
gan tasvirning rang balansini 10°liq o*zgartirib yuborishi mumkin.

Eksponirtashning ideal sharoitlari topilganda ularni yozib olish va yo-
zuvni eksponiriash qurilmasiga joylashtirib qo'yish kerak. Bir gator eks-
ponirlovchi qurilmalar dasturlashtiruvchi mexanizmlarga ega bolib, ular
eksponirlash tartiblarini eslab goladi.

Eksponirlovchi nurlantiruvchining ish hususivatini nazorat qilio turish
kerak. Ko'pchilik yorituvchilar nurlanuvchi yorituvchaniik miqdorini
aniglovchi nazorat qurilimalarga ega. Doimo zahira nurlantiruvchi saglab
tusish kerak.

Shiuni ham e 'tiborga olish kerakki, fotopelimerlanuvchi plastinalarning
xizmat muddati har xil bo*lishi mumkin, chunki ular bosish jaravomda
rakel pichog’ida oson shikastlanishi mumkin. Bundan tashqari, ba’zi bos-
ma bo‘yoqlari ularga mos tushmasligi mumkin. Masalan, ikki kompo-
nentli bosma bo'voqglari rakel pichog’i o°tgandan kevin qolip yuzasidan
qivin tozalanadi va begona tasvir effektining hosil bo‘lishiga olib keladi.
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Fotopolimer klishelar bilan ishianganda ehtivot bo'lish kerak, Qa-
vishgoq rakel pichog'idan foydalanish, odatda. golipning shikastlanishini
kamaytiradi.

Po*latll yedirilgan qoliplar singari, fotopolimerlar goliplarini tayyor-
lashda ham tush rastrlar tavsiva qilinadi.

Eksponirlanmagan plastinalar ularning imkonli gobiliyati pasayi-
~hining oldini olish uchun sozlanadigan namlik sharoitlarida saqlanishi
herak.

Korxonada bosma qolip tayyorlash texnologivasi

Korxonalarda asosan fotopolimer qoliplar ishlatilganligi tutayli biz
ishlab chigarish sharoitida ularni tayyorlash texnologiyvasini tizimlash-
tirtlgan holda bayen gilamiz. Bu tampobosma texnologivasini o zlash-
tirmogehi bo®lgan mutaxassislarga amaliy yordam berishi mumkin.

Korxonada bosma qolipni tez va oson tayvorlasi mumkin. Bu jarayon
trafaret bosma golipini tayyorlash bo™limining ishiga ancha yaqin. Agar
ko*p migdordagi bosma goliplarnt tayvorlash rejalashurilsa, avtomatik
vuvish qurilmasidan fovdalanish tavsiya qilinadi. Birog, ko'p hollarda
goliplar tolalari 4 mm bo'lgan tampondan foydalanib qo®lda yuviladi.

Korxonada fotopolimer bosma goliplarn: tayyorlash uchun quyidagilar
kerak: vakuumli siqishga ega ultrabinafsha eksponirlash qurilmasi; yuvish
vannasi: qolipni tozalash uchun maxsus tampon; harorati 1000¢C bo*lgan
quritish pechi; tusli rastrlar; yuvish suvughigi; siqilacdigan elastik katta
buulka: ekponirfanmagan plastinalar,

Eksponirlanmagan fotopelimerlanuvchi plastinalarni  uvltrabinafsha
nurdan himoyalash kerak. Plastinalarga shlov beriladigan xonadagi dera-
za va lampalar shaftof himoya plyonkalari yordamida UB nurlaridan ber-
kitiladi. Noaktinik yoritiladigan gorong'u xona ideal variant hisoblanadi.
Eksponirlanmagan plastinalarni namlik va fizik shikastlardan saqlangan,
vorug'likdan himoyalangan o'ramda saqlash kerak. Tayyorlangan qoliplar
vorug'lik otmaydigan paketlarda nisbiy namlik 60% va harorat 20-22°C
bo'lzan shareitda saglanadi. Qoliplarga to*g'ri ishiov berish bosmaning
vugori sitatini va katta adadlarga chidamlilikni ta’minlaydi hamda bosma
jaravonining tejamliligit oshiradi.

Bosma qoliplarni tayyorlash bo'‘vicha umumiy tavsiyalar. Bix
tampobosma usuli uchun bosma golipni tayyorlashning asosty usuliarini
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ko'rib ¢hiqdik. Qanday hulosalar chigarish mumkin, ulaming sifati talab
darajastda bo*lishi uchun nimalar gilish kerak?

Qolip tayyoriash jarayoniga qo*yiladigan talablarni vana bir bor esiatib
o tamiz.

1. Diapozitivlardagi tasvirning holatiga doimo e tubor bering, {f to*g’-
ri bo‘lishi kerak. Bu oddiy tuyvilgani bilan qimmat qoliplarni qayta tay-
yorlashga sabab bo*ladi.

2. Yedirish chuqurligining kevakli darajada bolishiga va uning butun
tasvir bo ylab doimiy bo*lishiga e'tibor qarating, Tasvirda nugsonlar ¥o'g-
ligini ham tekshiring.

3. Bosimda rakel pichog'i bosimning kam darajasidan fovdalaning. u
vaxshi sifatli natija olishga imkon beradigan minimal darajada bo-lishi
kerak.

4. Qolipni saglashdan oldin yaxshilab tozalang va ortiqcha namlikdan
saglang.

Bu to'rtta goidaga qoshimcha ravishda, sifatni samarali nazorat qilib
turish kerak.

Ko*pchilik tampobosma chop etuvchilar gotipni tekshirib ko‘rish o mi-
ga uskunaning nugsonini qidirib, ko‘p vaqt yo'gotadilar.

Oddiy holatda qgolipni qotirish yelimlash bilan amalga oshiriladi, lekin
magnitli va qisqichli qurilmalardan ham foydalaniladi.

Chuqur bosmada bo*lgani kabt, tamponli bosmada ham qolip tayyor-
iash nisbatan gimmat jarayon.

Lodddddddedivives

1.6 -Rasm. Pozitiv nusxa ko'chirish shakli; 1-ekspowiviovehi yorug*likning
nurlanishi; 2-fotogolip (negaftiv); 3-pozitiv nusxa ko'chiruvchi qatlany;
4-bosiluvchi elementga mos keluvchi mavdon; 5-oraliq elementga mos

keluvcli maydon; 6-taglik,
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1.7 -Rasm. Negativ nusxa ko'chivish shakli, I-eksponirfovehi yorag'fikning
nurlanishi; 2-fotoqolip (diapozitiv); 3-negativ nusxa ko*chiravehi qatlam;
4-bosiluvehi mos kelwvehi gatlam; S-oraliq elementga wos keluvehi maydon;
O-taglik.

Bosma jarayonining materiallari, uskunalari va elementlari.
Tampon. Umumiy ma‘*lumotlar

Bosma tamponini tayverlash uchan turli usullar be'yicha tayyorlangan
va turli gattiqlik darajasiga ega sovuq usulda vulkanizatsiva gilingan silikon
kauchukdan foydalaniladi. Turdy predmetlarga bosish uchun tamponlasning
turlt shakllari ishlab chigilgan bo’lib, atar zarur holda atmashtiriladi.
Tampon uchun boshlang®ich shakl — yuzasi yvaxshilab silliglangan alyumin
as! nusxa hisoblanadi. U plastinadan andoza olish uchun xizmat giladi.
Bu golipga suyuq silikon massa quyiladi va darhol yog'och plastina bilan
berkitiladi. Bu yog‘och gismga montaj uchun mustahkamlovchi efementlar
qotiriladi. Ba'zida bosiluvchi buyumning shakliga eng qulay mos kelishiga
erishish uchun tamponning bir gismi eztb tashlanadi.

Aynantampon bo' yogni qolipdan bosiluvchi yuzaga o'tkazadi. Fagatu
uch o Ichamli yuzada sifatli bosmani ta’minlashit mumkin. Shunday gilib,
vana bir bor ta’kidlaymiz. tampobosmada bo’yoq ikki marta ko chiriladi:
dastlab 1t qolipga surtiladi, keyin tamponga o‘tkaziladi va undan material
va buyumga ko-chiriladi. Shuning uchun tamponning to*p'ri tanjanishi
bosma sifatini ta’minlashda hal giluvchi omil hisoblanadi. Tamponning
turiari juda ko p.

Bosma tamponlari uch xilga bo'linadi:

yumshoq;

o‘rtacha;

qattig.
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Yumsheq va o rtacha tampontar egri chizigll yuzalarda bosish uchun
tavsiya qilinadi. tekis yuzalar uchun esa, o'rtacha va gattiq tamponlar
mos kelad.

Bundan tashqari, shuni nazarda tutish kerakki, gattigroq tamponlar
anigroq bosiani ta’ minlaydi, ammo vlar har doim ham nozik buvurmiarda
bosish uchun yvarogli emas. Ko p bo*voqli bosina uchun tamponning shak-
li nafagat tasvir o*zgarganda, balki boyoq o'zgarganda ham o zgarishi
muwmnkia,

Tamponni tanlash mukim bo'lgani sababli uni taniash uchun mutaxas-
sisga muroajat gilish kerak. Ko*pehilik tampobosma uskunalari ishlab
chiqaruvchitar va sotuvchiar o*zlarining assortimentida umumiy vazi-
faga ega standart tamponlarga ega bo*ladi, shuningdek. tampon tayyorlash
bo vicha servis xizmatini ko'rsatadi. Tampobosmaning sifati tampon-
larning asosiy tafsifnomalariga bog’liq bo*fadi. Ularga quyidagilar kiradi:

shakll;

o' lchami;

gattiqligi:

vuzasiga ishlov berilganligi;

tampon tayyorlangan matertai.

Bu materiallarda birortasi o zgarsa, bu darhol bosma sifatiga ta’sir
qiiadi. Shuning uchun bosma jarayoniga tayyorlashda vlarni e’tiborga
olish kerak. Quyvida biz ba’zi omillarni va ularning bosma sifatiga ta'sirini
ko'tib chigamiz.

Tamponning turlari

Tamponning quyidagi asosiy turlari mavjud.

. Yuza xususiyatlari welicha bo'lgan (juda quruqdan to juda
namgacha} yugori unumdorlikka ega bosma tamponlari.

2. Turli gamglikdagi tampontar — Shor bo'yicha 0 dan 18 birlikgacha.
Bosma tamponining taranglik elastiklik hossalatt tampobosmaning mu-
him jihati hisoblaradi. Ular turli tamponlar uchun har xil bo*fadi. Tam-
ponning qattigliga tasvirga bog-lig holda o*zgaradi. Ko pehilik bosiluvchi
materiallar uchun uning giyenati Shor bo*yicha 4-6 birlik bo'lsa yetarli
hisoblanadi.

3. Tarkibida zararfi moddalarga ega bo'Imagan tamponlar (ozig-ovyat
sanoatida ishlatiladi).
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4. Silikon qoplamiga ega tamponlar. Silikonning sifati, birinchidan,
buyvumlaming bir tekis bosilishini ta'minlashi kerak. ikkinchidan, uzoq
vaqt davomida saqlanib turishi kerak. O'rtacha olganda. tamponning
saglanish muddati taxminan bir yil bo‘lishi kerak. Agar tampondan to*g'ri
foydalanilsa va saglansa, bu muddat me yoriy hisoblanadi.

Bosma tamponlarning shakliari. Tampon taalash uchun bosma-
xonaning ishtab chigaruvchi bilan doimiy alogasi muhim hisoblanadi.

Dumalog tamponiar dumaloq bosma tasvirlart uchun. to*g*r1 burchakli
yoki kvadrat tasvirlari uchun qo'llaniladi, degan fikr mavjud. Biroqg,
amalda 10' g ri burchakli tamponlarni dumaloq tasvirlar uchun ham ishla-
tish mumkin. Oddiy tekis goliplar va dumalogroqg bosma tasvirlari uchun
tegishli tamponlarni gqo’llash kerak. Tamponlar tanlovit juda keng bo’lib.
ikkilanish holatlarida mutaxassislarga murojat qilish kerak. Tamponning
shakli juda muhim be*lib, ish uchun tampon tanlashda unga |iddiy e'tibor
berish kerak. Ammo bu nimani anglatadi?

Tamponning shakli sezilarli darajada notekis vuza bo'vlab kontakt-
lashganda o'z vazifasini ganday bajarilishini belgilab beradi. Shuning
uchun ko'pchilik ishlab chigaruvchilar o'zlarining assortimentida vuzlab
standart tampon shakllariga ega bo‘ladilar (tamponlarning nostandart
shakllart ham mavjud, |.8-rasm}.

SR

N
b

1.8 -Rasm. Basma tamponlarning shakllari

Shakli borvicha tamponlar:
dumaloq;
to*g'r1 burchakli;
bochkasimon bo-ladi.
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Bu shakllarning har birl bosish amalga oshiriadigan buyumga
muvefig ravishda bukilgan voki tekis yuzaga ega bo'ladi. Tampon yu-
zasining kesimi shunday shakllanadiki, u bosishdagt sigish vaqtida have
pufakchalari hosil bo‘lishiga to'sqinlik qilsin va bosifuvchi materialga
bo*yeqning to‘lig o‘tishiga xizmat qilsin. Tampon be yoq klishe yuzasi
bilan ham, bosiluvchi predmetning yuzasi bilan ham yaxshi ta’sirlashsin.

Tamponlarning oflchamlari. Tamponning o*Ichami tasvir o' lchami-
ga mos bo’lishi kerak. Trafaret bosmada, biz bilamizki, tasvir o"Ichamiga
nisbatan to'rning o‘lchami gancha katta bo‘lsa, bosmada nugsoniar shun-
cha kam sodir bo’ladi. Tampobosmada ham shunday: tampon qancha kat-
ta bo'lsa, tasvirning deformatsivalanish ehtimolligi shuncha past bo-ladt.

Ko'pchilik tampobosma Kkeorxonalari ularning kundalik ishlarining
90foizini ta’minlovchi tamponlami afzal ko‘radilar. Standart o'lchamli
tamponlar standart buyumlar uchun ham ishlatiladi. Bu verda o'ziga xos
nozik jihatlar mavjud bo'lib, utar ishlab chigaruvchi bilan maslahatlashib
hal gilinadi. Juda noodatiy buyum uchun buyurtima bo’yicha ikk:ta turli
kesimga ega tamponiar tayyorlanishi mumkin. Birog bunday holatlar alo-
hida ko‘rib chiqilishi kerak,

Shuningdek, bo yogni golipdan sidirish va tampondan bosish jarayo-
nida kamrog bosimdan foydalanish kerak, Tamponning shakli va o*Icha-
mini {(uwlar bir-biriga bog'liq) tanlashda quyidagi qoidalarga amai gtlish
kerak.

. Tamponning o°ziga xos shakli hagida o’ylashdan oldin standart
tampondan foydalanish imkoniyatlarint har tomonlama o'rganish kerak.
Tamponning tegishli yuzada bosa olishini aniglash uchun sinov nusxalari
olish zarur,

2. Agar ko'rib chigilayotgan tamponning shakli devarli butun vuza
bo‘ylab gonigarli nusxa eolishni ta’minlasa, buyumning butun yuza-
sini goplaydigan o'lchamli tampon shakli haqida o‘ylash lozim. Tasvir
chekkalarining buzilishiga ko’ pincha tampon o*lchamining yetarli bo’l-
masliga sabab bo*lad.

3. Agar tanlangan tamponlar bajarilayotgan ishga mos kelmasa.
yaroqsiz tuyulgan tampenlamni sinab ke'rish lozim. Balki ulardan birortasi
buyumga mos kelishi mumkin.

4. Sinov bosmasi vagtida bo* yogning notekis ko*chishi tampon va qo-
lip yuzasi orasida havo borligini ko‘rsatadi. Tamponning bosma qolip va

26



bosiluvchi ob’velkt yuzalariga to*g ri yipslashavotganini sinchkovlik bilan
\ckshiring.

5. Tamponning yuqori nuqtasi qolipdagt tasvirning maydoni bilan
boglanayotganiga ishonch hosil qiling. Agar unday bo‘lmasa, bu nuqta-
Jda vupga bo'yoq qatiami ko rinishida sodir bo-lad;.

6. Agar qgolip tasvir uchun kichik bo‘lsa yoki tasvir uning chekkalariga
uda yagqin joylashsa, tasvir bosmada buzilisht mumkin, Har dotm tasvir
otish uchun kamroq bosimdan foydalaning. Agar uskuna tez ishlayotgan
ho'lsa, tamponning yugqori besimi tasvirning buzilishiga yoki boyogning
sust ko chishiga sabab bo’lishi mumkin,

7. Agar sizning harakatlaringiz tasvirning buzilishlarini kerakl dara-
jagacha kamaviirmasa, maxsus tampon liam yordam bermasa, golipdagi
nugsonlami to‘idirish oxirgi chora bo'lishi mumkin. Bu to'rga bosib va
buzilishlarni o*lchab amalga oshiriladi va ular keyinchalik asosly ishda
hisobga olinadi. Bunday sinov nusxasi tekshirish vaqtini gisqartiradi, biroq,
albatta, buzilish sabablarini bartaraf gilmavdi. Bu usul bilan bosiluvchi
ob’yektning to'g'ri joylashuvini {(qolipdagi tasvirga nisbatan) aniglash
nmumkin. ishda maxsus kompyuter dasturiy ta’minoti qo*lantlishi mumkin.

Tamponning qattigligi. Tamponning gattigligi uni quyishda ishla-
tilgan silikonn moyining migdori bilan aniglanadi, Tampon gancha qattiq
bolsa, unga silikon moyi shuncha kam qo’shilgan. Ishlab chigarishda tam-
pon qattigligining standart hisoblangan to'rtta asosiv givmati mavjud.

Bir gator ishlab chigaruvchilar tampon qattigligining o'ziga xos qiy-
matlarini takiif giladi, ulardan ba’zilari qattiqlikning to’rtta standart giy-
matlarini rang bilan kodlashni go’llaydilar. Biroq barcha ishlab chiga-
ruvehilar ham bir xil kodlashdan foydalanmaydiiar. Quyvidagi 1.1-jadvalda
biz tampon qattigligining rangda itodalanishini kelturamiz.

1.1-jadval

Tampon qattigligining rangda ifodalanishini

Rang Sher bo*vicha gattigligi
Kok 550 (+2)
Pushti 500 (+2}
Yashil 430 (+2}
Oq 400 (+2)
Sarig 350 (+2)
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Asosly qoida shundaki. tampon qancha qattiq bo"lsa. uning ishchi tav-
sifnomalari shuncha yaxshi bo*ladi. Birog gattiq tampon ba’zi turdagi
ishlar uchun, masalan, uskuna quyvati kam bo'lganda voki nozik. sezgir
predmetlarga bosishda yaroqsiz hisoblanadi. Tampon gattiqligining bu-
yurtmaga mosligini aniglash sinov va tajribalar bilan amalga oshiriladi.

Tampobosmaning barcha qurilmalart uchun tverdomer (qattiglikni o°1-
chovchi asbob) ishlatilib, vning yordamida tamponning gattigligi anig-
lanadi. Bu sodda qurilma, Shor bo*yicha qattiglikni o lchash singari, trafa-
ret bosma va tampobosma rakeli ish prinsipidan foydalanifadi.

Tampon qattiqligini aniglash va tanlash boyicha maxsus tavsiyalar
mavjud:

qattig tampon!ar teksturali yuzalar uchun qulay. shuningdek, ulardan
do nglikiar oldidagi chuqurchalarda tasvir bosish uchun ham taydalanish
mumkir;

qattaq tampondan o‘zaro gisqa masofalarda jovlashgan bir necha
tampon!i uskunalardan foydalanganda katakcha va o'yma goliplardan
ham foydalanish mumkin;

yumshoqroq tamponlar shakidor yuzalarda. shuningdek, nozik bu-
yumlarga bosishda goHaniladi;

uskunaning quvvati tamponni bosiluvcht yuzaga goniqar!i darajada
sigilishini ta’minlay olmavdigan holatlarda ham yumshogrog tampon
qo'laniladi:

qgattigligi turlicha bo*lgan tamponiardan aynan bir xil magsadda foy-
dalanmaslik ravsiya gilinadi.

Tamponning yuzasiga ishlov berish

Tamponni g'adir-budurlashtirish zaruratini kamayfiradigan darajada
yuzasiga ishlov berilgan tamponlarni xarid gilish mumkin. Kauchuk
asosidagi bunday tamponlar o’ziarining xususivatlari bo'vicha kerakli
qattiglikdagi tamponlarga vagin, chunki ishlab chiqaruvehi ularga kamrog
silikon moyi qo*shadi.

Tamponning yuzasi {agar zarurat bo*lsa) g adir-buduriashtinlgandan
keyin spirtli suyuglikda artiladi. U tampoendan sizib chigayotgan erkin
silikon moyini ketkazadi.

Noto'g'ri ish jarayonlart hagida quyidagilarni aytish mumkin:
foydalanishdan oldin tamponlarni 4 soat davoemida eritmali idishga
solib go*vish:
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tampondan fovdalanishdan oldin uni o‘rab qo*yish.

Tamponlar chegaralangan ish muddatiga ega. ular mexanik shikast-
lanishga moyil va arzon emas. Ularga ehtiyotsizlik bilan muomala qilish
qo-shimcha harajatlarga olib kelishi mumkin.

Tampon tayvvorlash uchun zamonaviy materillar. Tamponlar aso-
san silikon — kauchuk aralashmasidan tayyorlanadi, u teskari quyma
golipiga (qolipning chuqurligi tamponning do'ngligiga mos keladi)
quviiadt va u yerda qotadi. Har bir ishlab chigaruvchi o zining aralashma
layvorlash usuliga ega. Ba'zi tamponiarni, yuqorida aytlganidek, Shor
bo vicha qattigligini rang bo’yicha ajratish mumkin. Boshqalari esa rangi
bir kil bo*lsa ham tirli gattiqlik givmatlariga ega.

Tamponlar uchun tagliklar. Natagat tampon tayyorlangan material-
larga, balki v jovlashadigan taglikka (fundamentga) ham e’tibor berish
kerak. Taghk alvuminivdan. ba’zida yog'ochdan tayyorianadi. Asosiy
mezon tamponii uskunada mustahkam gotirish hisoblanadi.

Alyvuminli taglik vint uchun oldindan teshiladi va tamponning aniq
joylashishini ta’mintaydi.

Bir necha tamponlarni (masalan, matritsa ko rinishida) alyuminli tag-
lilkda joviashtirish. ulardan foydalanishning imkontvatt ham alyuminli
taglikning afzalligi hisoblanad.

Agar alyuminli asosga ega bo'lmagan tagliklar ishlatilsa, ular orga
tomondan qalinroq vog och planka bilan mahkamlanadi. Bu uni golip bi-
tan kontakt vaqtida bukilib ketishdan saglaydi.

Bunday bukilish tasvirning buziiishiga sabab bo*lishi voki tamponning
kontaktlashuviga to sqinlik qilishi mumkin.

Xozirgi kunda neylon taglikdagi tamponlar mavjud bo‘lib, wlar narxi
arzonrog botigant holda alyuminli tagliklarning barcha afzalliklariga ega.
Bu tamponlar shaffot” himoya plastikda keltrilib, ular ishlatilmayotgan
vagtda tamponni saqlash uchun xizmat qiladi.

Tamponni mahkamlash. Tamponlar ikkita 10" xtatuvchi vint bo'sha-
tilganidan keyin uskunaning pastki sirpanuvchi plitasida joylashgan T
simon ushlagichda mahkamlanadi. U ushfagichda burama mixlar bilan
qotiriladi va shundan so'ng tampen ushlagich bilan birga pastki plita te-
shiigiga qo-yitadi va to"atatuvchi burama mixlar bilan mahkamlanadi.

Uskunada tamponni tozalash. Bir qator tizimlarda platforimada jov-
lashgan yopishqog tasmadan fovdalaniladi. Dasturlashtirilgan vaqt ora-
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liglarida bu platforma tampon ostida joylashadi. Tampon tasmaga tush-
ganda qurib qolgan bo yoq va kirlar tasmaga yopishib qoladi va tam-
ponning vuzasi tozalanadi. Shundan so'ng tasmali platforma siljiydi va
bosish davom ettiriladi.

Tamponni avtomatik ravishda tozalash uskunaning foydali go*shimcha
qurilmasi hisoblanadi

Bo‘yoqni uzatish qurilmasini o‘rganish. Bo’yoqni bosma golipga
uzatish uchun bo'voq vzatuvchi cho’tka voki po°lathi surtish valigidan
foydalaniladi.

Rakel

Rakel — qayishqoq materiaili pichog bo'lib, rake! quriimasiga o‘ma-
tiladi. Rakel pichog't mahkamiangan rakel qurilmast tampon golipning
chuqurliklaridan bosiluvchi materialga o'tikazish uchun kerakli bo‘yoq
migdorini olishdan avval golipdan ortigcha bosma bo yog'ini sidirib olish
uchun kerak. Bosma tasvirning sifati rakel pichog ining turiga bog*hq.
Pichoqning qalinligi va u tayyorlangan material muhim ahamivatga ega.
Pichogning galinligi bosma qolipning qattigligi va bosiluvchi tasvirning
o‘lchamiga bog'liq holda tanlanadi.

Qayishqoq materiallardan (yupga po’lat, fotopoiimer) tayyorlangan
bosma qoliplardan foydalantlganda galinkigi nunimal — 0.2 mm be'lgan
rakel pichoglardan foydalanish tavsiya qilinadi. Qalinligi 0.4 — 0,5 mm
bo-lgan rakel pichoqlari. odatda, gattiq porlat goliplardan bosishda va
tasvirning maydoni katta bo*iganda qo*llaniladi.

Rakel pichog'i va ushiagichining mustahkamianishi bosma sifariga
katta ta’sir ko rsatadi. Buning uchun bir qator gqoidalarga noya qilish ke-
rak:

pichoq ushlagichning qisqichlariga to*g'ri qo’yilishi va ularga zich te-
gib wiradigan qilib gotirilishi kerak;

rakel pichog’ining bosma qolipiga nisbatan bosimini sozlash sigilgan
havo yordamida ishlaydigan silindr bilan amalga oshirilishi kerak;

rakelning ishchi bosimini 2 — 3 bar (20-30 psi) oralig*ida o rnatish
kerak. Bosimni oshirish bosma qolip va pichogning ishchi girrasining tez
yedirilishiga olib kelishi mumkin.

Agar sigish bosimining maksimal qivmati o rnatilganda ham qgolip-
ning yuzasidan ortigcha bo‘yoq sidirib olinmasa, rakelning. magnit ushla-
gichning va bosma qolipning to*g'ri o'rnatilganligi tekshirilishi kerak,
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Bo‘yoq. Bo‘yoglar haqida umumiy ma’lumotlar
va ularning komponenilari

Tamponli bosma uchun bo'voq trafaret bo*yog’i asosida ishlab chi-
gilgan. Nisbatan tez qurivdigan erituvchilar asosidagi bo‘yoglar ish-
latiladi. Erituvchining migdori, quritishning sekinlatuvchilari va tezla-
tuvchilart quishning talab qilinadigan tezligi va bosma tezligiga muvofig
tanlanadi. Shuning uchun bo*vogning bosiluvehi yuzaga vopishib golishi
tamponga yopishishga nisbatan ko*proq. Plastik vuzalarga bosishda tam-
pon bo*yoqlaridan foydalanishda vaxshi adgeziva juda muhim. Bunga
basiluvchi yuzaga yaxshi vopishuvchi qo'shimchalami qo*shish hisobiga
ertshiladi. Shu bilan birga tamponli bosmada boshga be'yeqlar ham ish-
latiladi.

Tampobosma bo yogqlari ko p jihatidan trafaret bosma bo’yoqlariga
o' xshagani bilan ular orasida sezilarli farg maviud.

Traferet bosma bo*yoqlari tayvorlash usuli shunday tanlanadikt, smo-
lalar eritilgan erituvchilar bo*yoqning trafaret to'nida tez qurib golishi-
ga oltb keladigan darajada tez bug’lanib ketmasligi kerak. Trafaret bos-
mada nisbatan qalin bo’yoq qatlami ham bunga to'sqinlik giladi. Tam-
pobosmada ko'chiritadigan bo‘voq gatlami juda yupga, golipdagi bo'-
yogning taxminan yvarmi tamponga o‘tadi. Bu vaqgtda yupqa plyonka eri-
tuvchining yuzadan bug lamishini kamaytiradi,

Tampobosma bo‘yog'i quyidagi asosiy komponentlardan tashkil to-
padi:

simola {mum);

pigment;

erituvchi;

kamroq migdordagi go*shimchalar.

Smolalar {mumlar), birinchi navbatda, nusxada bo*yoq pardasi hosil
bo-lishini ta’mealaydi. Smola, odatta, polivinilxlorid, alkid, poliefir va
epoksid smoladan tashkil topadi. Smolaning tabiati u yoki bu bo*yogning
qurish usulini belgiaydi.

Kukunsimon holda bo'ladigan pigmentlar bo'yoqning rangi va shaf-
fofligini belgilaydi. Ular bo yoqni tayvorlash jarayonida mexanik may-
dalash yo'h bilan qo'shiladi. Ba'zida pigment o rida bo“yovchitar ish-
latiladi, aynigsa. shaffofltigi yuqori bo‘lgani uchun erituvchilar bosish
jarayonida pigmentli-smolali aralashmaning ko*chishini ta’minlaydi.
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Tampobosma tez bug’ lanuvchi erituvchilar bo'yoqning tez ko' chirilishini
ta’minlanishini talab giladi. Bu «quruqga — qurug» usulida ko*p bo'yoqli
bosmani amalga oshirish imkonini beradi. Erituvchilarning migdori bo’-
voqda ishlatilgan smola va pigmentga bog‘liq. Ko'p hollarda bosiluvchi
material ham erituvchidan foydalanishda ma’lum vazifani bajaradi.
Ko pchilik bo'voglarda ularga kerakli hususiyatlarni berish uchun bitta
erituvchi yetarli emas, shuning uchun erituvchilar majmuidan foydala-
niladi.

Masalan, bir bo'yogli ishni bajarish va «qurugga - gurug» usulida
ko*p bo‘yoqli ishni bajarish orasida katta farq mavjud. Bu holda birinchi
bosilgan rang uchun oraliq qurish vaqtiga ega erituvchi va oxirgi bo’yoq
uchun quritishni sekinlashtiruvchi go*shimchali erituvchi golHanilishi
kerak.

Qo'shimchalarko® pbo*lmagan migdorda plastifikator vasirtaktiv mod-
dalarga ega bo‘lib, ular bo*vogning elastikligini, oquvchanligini, pigmen-
tning barqarorligini va boshqa tavsiflarni yaxshilashga mo’ljallangan. Bu
qo-shimchalar ishni me’vorida bajarish uchun zarur hisoblanadi. Ularsiz
bo'yoq noziklashadi pardaning mustahkamligi kamayadi, pigmentning
hususiyati va oquvchanligi yomonlashadi.

Bo‘voq turlari. Hozirgi pavtda ishlab chigarilayvotgan tampobosma
uchun bo*yoqlar etti toifaga be*linadi.

L. Erituvchining bug'lanishida mustahkamlanadigan bo‘yoqlar.

2. Oksidlanib mustahkamlanadigan bo’yoglar.

3. Reaktiv bo‘voqlar {ya'ni katalizatorli mustahkamlanadigan, ikki
komponentli bo‘vaglar).

4. Issiqlik yordamida mustahkamianadigan bo*yoglar.

5. Sublimatsion bo“yoqlar.

6. Keramik va termoplastik bo‘voqlar.

7. Ulirabinafsha nurlar (UB) da mustahkamlanadigan bo*yoglar

Erituvchining bug‘lanishida mustahkamianadigan bo‘yoqlar. Eri-
tuvchining bug'lanishida mustahkamlanadigan bo’yoqlar turi tampobos-
mada ko'p qo*llaniladi. Ular erituvchining buglanishi hisobiga juda tez
quriydi. Ammo ulardan foydalanishda gigroskopik bo'Ilmagan material-
larda bosishda ehtivotkorlikka amal gilish kerak, chunki bu holda bo*-
yvogning substratga yepishishi uchun ma'lum shimish hususiyati talab
gilinadi. Bu bo‘yoqlar yaltirog va g'adir-budur yuzalarga, aynigsa, ter-
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moplastik substratlarda bosish uchun yaroqli hisoblanadi. Ma'lum eri-
tuvehili boryoq antg bir plastmassa vuzada bosish uchun mos kelishini
sodda usulda aniglash uchun shu erttuvchi bilan uning yuzasiga yupga
parda tortiladi. Agar erituvchining ta'sirida plastmassaning yuzasi o°z-
garsa, bo'voq unda vaxsht ushlantb golad:.

Oksidlanib mustahkamlanadigan bo*yoglar. Bu bo'yoglarda smola
atmosferadagi kislorodni yutadi va polimertanish jarayoniga kirishadi
hamda mustabkam, elastik, ob-havoga chidamli bo*voq gatlami hosil
giladi. Ularning sekin qurishi tampobosmada bunday bo'yoglardan foy-
dalanishnt chegaralaydi, lekin ular metall va shishaga bosish uchun juda
quiay.

Reaktiv ba‘vogqlar. Reaktiv, ya’ni katalitik ravishda mustahkamtana-
digan ikki tarkibli bosma bo'yoqglar tampobosmada keng qotaniladi.
Ularda polimerlanishga godir bo'lgan smolalar (mumlar) ham mavjud.
Biroq talab gilinadigan katalizator bovoqqa ishlab chigaruvchi korxonada
qoshilgan bo'lishi yoki alohida olinib, bosma uskunasidagi bo'yogga
qoshilishi mumkin. Bunday bo yoglarga katalizator go*shilganidan ke-
vin ular chegaralangan yaroqlilik muddatiga ega bo*fadi.

lssiqlik yordamida mustalkkamlanadigan bo‘yoqlar. Tampobosma-
ning bu be'yoqlart mustahkamlanish uchun ma’lum minimal harorat va
ma’lum vaqt talab giladi. Qurish vaqgti haroratga teskari mutanosiblikda
o' zgaradi. Harorat gancha yugori bo‘isa. quritish vagtt shuncha kam bo-ladh.
Boyoq pardasining qayishqogligi e tiborga olish kerak bo*lgan muhim omil
hisoblanadi. O°zining gayishqoqligini saglab qolishi kerak bo'lgan bo*yoq
pardalari past harorat talab qiladi. yuqori harorat uni pasaytirishi mumkin,

Sublimatsion bo‘voglar. Bunday bo‘vogiarni tayvorlash alohida
jarayon talab giladi: bu holda galtiq modda qgizdirilganda gaz holatiga
o'tadl. Agar bu bo'voglar bosma uchun ishlatilsa va taxminan 200° C
haroratgacha qizdirilsa, undagi bo"yovchi sublimatsivalanadi (haydaladi).
materialning yuzasi g'ovak bo'lib qoladi va bo'vovchi shu grovaklarga
singlydi. Bu material asosining rangini o' zgartiradi, Material qurishi
bilanog bo'yoq uning vuzasiga bosilgan ko lib qoladi. Bo‘yoqni to g ri
tanlash talab gilinadi, chunki ba’zi bo’yoglar ultrabinafsha nuriarga sezgir
va rangi tez o'chib ketadi. Ranglar diapozoni chegaralangan bo‘ladi
hamda bosiluvcht materalning rangi bo'yogning rangidan yorginroq bo'-
tishi tatab qilinadi.
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Keramik va termoplastik bo‘yoqlar. Bu bo‘voqglar tampobosmada
muvaffagiyatli go'laniladi. Ular trafaret bosmadag: shu turdagi bo*vog-
larga o*xshash. Xona haroratida bo*yoqlar gattiq holatda boladi (xuddi
sham stngari), bo*yoq rezervuari va bosima qotipda 80° $ gacha qizdirilgan
suyuq holatga o'tadi. Bu bo'yoglar shisha va keramikaga bosishda qo'l-
laniladi.

Ultrabinafsha (UB) nurlarda mustahkamlanadigan bo‘voqlar.
Ultrabinafsha (UB) boglari ofset va fleksografik bosmada keng qo'l-
lantilayapti. Ular tampobosmada ham qo’llaniladi. Erituvchilar asosan
bo'voglarga nisbatan UB bo‘yoqlar ekelogik nuqtai nazardan kamroq
tanqidga uchravdi. Tampobosmaga mo*ljallangan UB bo'yaq tarkibiga
erituvchi bo‘yogning bosiluvchi materialga o'tishini ta’minlash maq-
sadida go'shiladi. Bunda fovdalanitadigan zich goplamalar buvumning
vediritishidan httmoya qgtladi. Tampabosmaning bezash magsadida qo'l-
laniladigan UB bo‘yoqlari ancha chegaralangan, bu verda texnologik
muammeolar mavjud.

Bosiluvchi material yuzasiga dastlabki ishlov berish. Penoplast
{po‘kak) va vini} bosishga mos keluvchi matenallar hisoblanadi. Poli-
etilen va polipropilenga esa o zlarining tabity holatida bosishoing imkoni
vo'q. Bosmaning sifati yaxshi bolishini ta’minlash uchun ularda 30 lin /sm-
vuza energiyasi talab gilinadi. Buning uchun yuzaga to rtta usuldan birida
ishlov beriladi.

(idrostatilk 1shlov berish — 1shlab chigarishda eng keng targalgan usul.
Biroq uni go'llash juda qulay emas. Himoya qattamim changlatish yoki
bo'ktirish orgali qoplash afzalroq usullar hisablanadi, tekin ular juda ehti-
votkorlik talab qiladi.

Tojli razrvadda ishlov berish asosning vuza energivasini o‘zgartinsh
uchun yugort kuchlanishli daraja talab giladi. 1kkita elektrad qo*llanilad:.
Ulardan birl materialar tagida. tkkinchisi ustida joylashadi. Elektrodlar
plazma {qatttq qizdirish natijasida ionlangan modda) hosil qiladi, u asosni
tonlashtirib, uning yuza tortilishini o’ zgartiradi. Elektrodlar orasidagi maso-
fa doimiy qiymatga ega. Tojli razryad vuzaga ishlov berishning ancha mu-
vatfaqgivatli usuli hisoblanadi. Katta korxonalarda tojli razrvad bilan ishlov
berish uskunalari mavjud bo*ladi, tayyor ishlov berilgan asosni sotib ofish
ham mumkin. Murakkab tizim uch o'fchamli buyumtarga ishlov berishda
samarali go’{tanifadi. Ish hajmi katta bolganda xarajatlar 0°zini oglaydi.
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Olovli ishiov berish — asosga oldindan ishiov berishning ancha keng
largalgan uslubi hisoblanadi. Tejli razryadda ishlov berish singari bu usul
508 tayyorlovchi korxonada bajariladi, Bu ishonchli usul turli shakldagi uch
o’ lchamli buyumlarga ishlov berish imkonini beradi. Olovli ishiov berish
jarayoni havo va gaz (butan, propran va h.k.) aralashmasidan foydalaniladi,

Maxsus varatiigan olovni nazorat qilish tizieolaridan fovdaltanish talab
yilinadi, alanganing ko‘payib ketishi asosning vuzasiga shikast yetkazishi
mumkin, Shu bilan birga olovning yetishmasligi bo’yoq qatlamining yuzaga
v omon yopishishiga olib keladi.

Sovug gazli olovda ishlov berish polimerlar bilan ishlashning samarali
usult hisoblanib, v pelimertarning tezkor bosma uchun vuza xususiyatlarini
vaxshilaydi. Ba'zi hollarda olovli 1shlov berish yuzaga ishlov berishning
odatty muammolarini hal qiladi. Yagona noqufaylik maxsus uskunaning
talab gilinishidir,

Asosning yuzasiga dastlabki ishiov berish usullarini tanlashni baholash-
Ja uning energivasining o‘zgarishini hisobga olish kerak. Buning uchun
maxsus uslublar mavjud bo*lib, ular maxsus suyuqliklardan foydalanib bu
tekshiruvni amalga oshirish imkonini beradi.

Agar suyugliklarning aralashmasi yuza bo'vicha bir tekis targalsa.
asosning yuza energiyasi ishlanayotgan suyuglikning yuza tortilishiga
teng voki undan katta bo'ladi. Agar suyuglik tomchilariga yvig‘ilib qolsa,
as0shing yuza energiyasi pastrog bo'ladi. Bu sinovlar materiallarning bos-
maga yvarogliligini aniglash uchun majburiy hisoblanadt. Sinovlar dastlabki
ishlov berish shaklidan qat’i nazar amalga oshiriladi.

Sinov majmuining mavjudligi istalgan tampobosma korxonasi uchun
majburiy hisoblanadi. Asosning yuza tortilishini aniglaydigan boshqa sodda
uslublar ham mavjud, biroq ular taxminiy ma’lumot beradi, shuning uchun
btz wlarni ko' rib chigmaymiz.

Bo‘voqning bostluvchi materiall yuzasiga o*tishiga
ta’sir giluvchi boshqa omillar

Asosning yuzasigadastlabkiishlov berish—polietilen vapolipropilenda
bosishda hal giluvcht omil hisoblanadi. Yuza tortilishi dinalardan o*lchab
aniglanganda yopishishga ta’sir giluvchi boshga omillar aniglanmaydi.
Yaxshi natijalar olish mumkin, bo vogning yopishib qolish nugsoni anig-
ianmaydi. Bundan tashqari, ishiov berish darajasi bir xil bolgan ikkita
yuza bo'voq vopishishining turli tavsiflariga ega bo’lishi mumkin.
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Agar bosma poliolefinda amalga oshirilsa, yuzaga dastlabki ishlov
berish talab gilinmaydi, chunki bu material uchun maxsus bo‘yoglar
mavjud. Bu bir tarkibli bo'voglar infragizil nurlanish. majburiy havoli
gizdirish, ultrabinafsha nur ta’sivi ostida alanga berish va quritish kabi
bosmadan keyingi ishlov berishning samarali usuliarini talab qiladi.
Bularning barchasi ushbu bo'voq tizimining vakuniy tavsifhomalarini
vaxshilaydi. Bunday bosmadan kevingi ishlov berishsiz bo*yogning
asosga nisbatan barqaror adgezivasi mavjud bolmaydi.

Bosma bo‘voqlar bilan ishlashning asosiy qoidalari

I. Har doim bosma bofyog'i hagida ma’lumot berilgan texnik hujjat-
farni o' ging.

2. Ishehi xodimtarning xavfsiz ishlashi va sog tig ini muhofaza gilish
ho'yicha tavsiya qtiinadigan chora-tadbirlarga alohida e’tibor qarating.

3. Bo*voqlarni aralashtiray otganda har doim himoya kiyimlari. galpoq
va ko' zoynaklardan foydalaning.

4. [shlab chigarish xonalarida doimiy va yetarlicha havo almashinuvini
ta’'minlang.

5. Bo'voq va gotiruvchilarni foydalanishdan oldin aralashtiving.

6. Fagat tavsiya gilinadigan erituvchilardan foydalaning.

7. Bo'yoq tarkibini tuzishda har doim bo*voq. erituvchilar., gotiruvchilar
va boshqa aratashmalarni tortib ko ring,

8. Yaroqlilik muddati o'tgan bo'voq yoki erituvchilardan foydalan-
mang.

9. Qisman fovdalanilgan bo*yoqglarning idishini zich berkiting. Shuni
esda saqlangki, ochiq holatda saglaganda uning yaroglilik muddati gisga-
radi.

10. Ishlatiimagan aralashtiriigan bovoglarn berk idishda sagiang.

1. Yaroqlilik muddati tugagandan so'ng aralashtiriigan ikki kompo-
nentli bo'voglardan foydalanmang.

12. Yopiq bosma tizimida ikki tarkibli bo*yoqlardan toydalanmang.

13. Agar siz bir tarkibli bosma bo'yoqlaridan fovdalansangiz, ularni har
ikki kunda almashtiring,

4. Hechgachonrang keltirish uchun aralash bo' yoglarni aralashtirmang.

15. Agar bo*yoq tomchilari teringizga tushsa, ularni mato parchasi bilan
artib tashiang. sovun yoki yuvish vositasi bitan vuving,
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16, Terini bo'voglar tozalash uchun fiech gachon suyultiruvchidan
lovdalanmang.

17. Agar bo'voq yoki erituvchi ko' zingizga tushsa, |5 dagiga davomida
suvda yuving va darhol shifokorga murojaat giling.

18. Agar behosdan bo'yoqni yutib yubarsangiz qusishga harakat
gilmang, balki darhol shifokorga murojaat qiling.

19. Yuqoridagi holadlar sodir bo*lib, tibbivot muassasasiga murojaat
qilganingizda voningizda bo'yeqdan xavfsiz foydalanish hujjatlari va
ho'yoq hagidagi ma’lumotlar mavjud bo’lsin,

Bosish. Bosishdan oldin buynmlarni o*rnatish

Bosilovchi buyumni o'rnatish qurilmas: bosish jarayonida uni anig
holatda o'rnatilishini ta’minlashi kerak. Buni qo‘lda bajarish nisbatan
oson. Birog, ommaviy ishlab chigarish uchun harakatlantiruvchi tasma va
karuseldan foydalaniladigan uskunaning aniq ishlashi talab gilinadi. Har
bir buyum boshga buyumlar bilan bir xit holatda o*rnatilgan hoida bo-
silishi kerak. Buyumni aniq o”rnatish uchun krestga o*xshash oraliglardan
tovdalaniladi.

Uskuna tuzitishidan gat’i nazar tampobosmaning bosma sikli beshta
Jarayondan iborat bo*ladi:

golipdagi chuqurlikiarni bo*voq bilan to"ldirish;

tamponni bo’veoq bilan namlash;

bosma qurilmaning ishiashi;

bosish, bo'yoani bosiluvchi asosga o'tkazish;

bosish jaravonining tugashi va tamponning ortga gaytishi.

Bu jarayonlar vagtida bosma bo*yoqlarida reologik o' zganshlar {ya’ni
bosish vaqtida plastikh va oquvchanligini o' zgartirish bilan bog'liq bo'i-
can tuzilish o' zgarishlari) sodir bo*ladi.

Bosma golipdagi chugurliklarni bo‘voq bilan to'ldirish, Bo'yoq
idishdagi joylashtirilgan bosma qolip avtomatik ravishda bo‘yoq bilan
o' ladi. Shundan so'ng po’lat rakel pichog'i ortigcha bo‘voqni sidirib
tashlavdi. Bo'voq fagat yediriigan chuqur joylarda goladi. Ko pchilik
uskunalar alohida to* ldiruvchi va tozalovchi pichoglarga ega, ular trafaret
bosima uskunalaridagi rakel qurilmalari singari ishlaydi.

Tampobosma bo‘yoeqlari erituvchilar asosidagi trafaret bosima bo*-
voqQlariga o’xshash (ularning farqi shundaki, trafaret bosma bo‘yoqlarida
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ko'proq miqdorda pigmentlar mavjud bo'lib. wlar yuqor shaffoflikni
ta’mimlaydi) hamda ko‘proq yopishqoglikka ega (asosga nisbatan ad-
geziyani ta'minlash uchun). Qolip rakel pichog'i bilan tozalangandan
keym o%yilgan yoki yedirilgan maydonlardagi bo'voqli vuza govushgoq
va yopishqoq bo'lib qoladi. Chunki erituvehilar undaa buglanib ketadi
va bo'yoqning tamponni namlashi vaxshilanadi.

Tamponning bo‘yoq bilan namlanishi. Tampon bevosita bosma
qolip ustida joylashadi. unga bosiladi, bo*voqni o*ziga oladi va ko tariladi.
Qolipning to°lishi vaqtida bo'yoqda fizik o*zgarishlar sodir bo'lib, ular
siliken tamponning yuqori yuza kuchlanishi bilan uy g unlikda bo*yeqqa
qolipdagi chuqurlashtirilgan elementiardan uzilishi va tampon yuzasiga
o‘tish imkonivatini beradi,

Bosma qurilmaning ishlashi va bosish. Tamponli bosish quriimasi
qolipning ustidan to'liq ko*tarilgandan keyin bosiluvchi asosning ustiga
yetib kelguncha gorizontal harakatlanadi.

Bu bosqich davomida bo*yoq tamponga vopishish uchun yetarlicha
adgeziyaga ega bo'ladi.

Bo‘yoq tamponning yuzasida vana bir bor reologik o‘zgarishlarga
uchraydi: uning tashqi qatlamidan erituvchilar bug lanadi {atmosferaga
chigadi). shu bilan bir vaqtda uning ichki qatlamida erituvchi tamponga
tomon sifjiydi hamda tamponga bo'yogning yopishishini kamaytiradi.

Bo‘yoqning bosiluvchi asosga ko‘chishi. Tampon o‘zining butun
shakli bo'yicha asosga bosiladi va yuzaning talab gilingan maydonlariga
bo‘yoq beradi. Bu jarayon davomida tampon sezilari darajada siqilgan
bo’lishidan qat’i nazar, u shunday tuzilganki, u asosga sigilganda nisba-
tan undan tezroq va bir tekis uzoglashadi.

Talab qilingan darajada ishlab chigilgan tampon asosga har doim to*liq
va bir tekis sigilishni a’minlaydi va havo pufakchalari hosil bo‘lishiga
yo'l qo’ymaydi.

Bosish jarayonining tugashi va tamponning ortga qavtishi boshlang*ich
shaklni egallaydi. Uning yuzasida bo*voq qoldiglari goladi.

Yuqorida ta’kidiab o‘tilgandek, sigish jaravenida bo‘yoq reologik
0'zgarishlarga uchraydi va uning tampondagi bo*yoqaa o*xshashligi yo*-
qoladi. Tampon bosiluvchi yuzaga siqilib turganda bovogning unga yo-
pishishi tamponga yopishishidan kuchliroq bo*ladi. Natijada bo‘yoq asos
yuzasiga to°liq o'tadi. Bu bilan bosish jarayoni tugallanadi. Tampon to-
zaligicha qoladi va navbatdagi bosma sikliga tayvor bo’ladi.
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L9 -Rasm. Tamponii bosmada bo'yogni olish va ko‘chirish
f-bo'voqdagi erituvchining bug‘lanishi; 2-tamponning yvopishgog bo'voqg
bilun namdanishi; 3-tasvirning bo‘yoy bilan to'lishi; 4-bo‘yogning asosga
Ko'chishi (bunda eritnvchi bug‘lanadi); 5-tamponning erkin holuiga kelishi,

Bosma uskunalari. Tampohbosma uskunasining
asosiy ishlash prinsipi

Tampobosma uskunalari va ularning tavsifnomalarini batafsil ko*rib
vhigishdan oidin umumiy ma’lumotlar va uskunalarming ishlash prin-
sipiga e'tibot qaratamiz,

Hozirga vaqtda bir gator tampobosma uskunalari ishlab chigaruvechi-
Jarini bilamiz. Ularning barcha dastgoh va nskunalari bosmaning yaxshi
sifatini ta’'minlayds. Lekin, bosmaga tayyorlashda, xizmat ko'rsatishda,
shuningdek. tuzishda uskunalar orasida farg mavjud.

Agar tampobosma uskunasini umumiy holda ko rib chigsak, u quyi-
dagi asosiy gismiardan tashktl topada.

silikon tampon;

bostluvchi buyumni joylashtirish qurilmast;

bosiluvchi tasvir hosil gilinadigan metall voki polimer plastina:

material yuzastga bo voq surtish uchun ishiatiladigan kurakchasimon
asbob (shpatel) va rakel qurilmasiga ega bo*yoq idishi yoki yopiq bo'yoq
tizimi,

Zamonaviy uskuna modellarida bosiluvchi buyumlarni uzatish va
chigarib olish mexanizmlarini va bo'yoqlarini moslashtirish qurilmalari

mavjud bo‘lib, ular uskunaning vugori unumdorligini ta’minfaydi.
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Uskunalar (lgartfama-qaytma harakat prinsipidan fovdalanib ishlaydi:
avval tampon qolipdan bo"voqni oladi, keyin €sa uni bosiluvchi buyumga
ko chiradi.

Rotatsion tampobosma uskunalart ham mavjud bo*lib. ularda dumaloq
va tekis buyumlar katta tezlikda bosiladi. Ular ilgarilama-gaytma hara-
katga nisbatan ko'proq doimiylik prinsipida ishiaydi. Dumalogq tampounlar
avlapadi va tasvirni bosiluvchi buyumga o*tkazadi.

Maxsus bosma uskunasining ishlashi misolida tampoebosmaning umu-
miy prinsipini ko‘rib chigamiz.

Bosma tarayonni amalga oshirish uchun, yuqorida aytib o'tlgandek,
bosma golipga ega qolip o raatish tagligi. qo’zg'aluvchan rakel va pichog
gurilmalati hamda qo” zg"aluvchan tamponlardan tovdalaniladi.

Tampobosma jarayoni quyidagicha amalga oshadi.

Qolipli taghik va bo'vog vannasi tagligi ilgarilanma-gayima harakat
qiladi. Oldinga harakatlanganda bosma qolip bo'voq bilan to’ladi. ortga
harakatlanganda bo’yog pichoqbilan sidirib olinadi. Qolipga tushirilganda
tampenliar bo* yogni o'ziga qabul gilib oladi. To'tt boyoqli bosmada bu
jarayon tortta golip uchun bir vaqtning o zida va har bir tampon uchun
alohida amalga oshadu.

Bosishdan kevin tamponlar yuqoriga ko'tariladi. Shablon va bosishga
mo-ljallangan detalga ega chiziqli uzatish qurilmasi to*rtta bo’yoqning
holatini boshgaradi. Barcha tamponlar ketma-ket ravishda bosma mate-
rialga bo"yoqli tasvir o tkazadi.

Egiluvchi tamponti uskuna variantlari ham mavjud. Bu holda bo*voq
olish vaqtida tampon gorizontal hojatdan vertikal holatga otadi.

Umuman olganda. uskunada harakatlanuvchi qismlar gancha ko'p
bo*lsa. ish jaravoninobargaror bo’ladi, deyish mumkin. Birog, uskunaning
ancha mustahkam poyvdevorlarga (tundamentlarga) o' matilishini hisobga
olganda, titrashlar {vibratsiya) sezilarli ta’sir 0" tkazmaydi.

Biroq tkki martali bosma amaiga oshirilganda — birinchi bosmada bo® -
voq yetarll bo imasa, sezilarsiz titrashlar ham tasvirning buzilishiga olib
kelishi mumkin.

Tampon qurilmasining vazifasi. By yerda bosma qolipga ega bo'-
yoq vannasi. shuningdek. rakel va pichoq ushlagich oldinga va orqaga
harakat qiladi. Chizigli uzatish qurilmasi voki katre. va'ni bosishga mo*i-
jallangan gism bo'yoq vannasi ostida joylashadi. Tampaon oldinga-orga-
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2 harakatlanadi: u golipdan bo'yoqni gabul giladi — vanna orqaga hara-
hatlanadi va tampon pasiga tushadi. Uskuna harakatining minimum da-
ryjadaligi bu texnikaning afzailigi hisoblanadi. Tampon bosish jarayonida
(o zg almas holatda bo-ladi hamda uning harakatlanish yo'li juda qisqa.

Birinchi variant bir gator atzalliklarga ega bo‘lib, ularni hisobga olish
kerak., Tairiba shundan dalolat beradiki. to'tt bo'yoqli ishda bo'yoq
mostash vaqti 45 daqigani tashkil qiladi. Bo'yoq pichog’i yoki tamponni
aimashtirish. shuningdek qolipni almashtirish bo'yichaishlar bu variantda
nishaian oson amalga oshirdadi.

Bu verda harcha kerakli jarayvontarni amalga oshirish uchun joy vetarli.
Alohida bo'yog vannasi yana bir variant hisoblanadi. Bu verda qolip
ushlagich va bo’voq vannasi bir butunni tashkil gifadigan majmuaviy ti-
zim haqida emas. balk) to*11ta alohida bo*voq vannalari haqida fikr yuri-
tilmoeqgda. bu tizimning afzallik va kamchiliklarini osen aniglash mumkin.

110 -Rasm. Morloc firmasining tamponli bosina uskunasi

Bu variantda to rita alotida qolip tayyorianadi va to*rua alohida bo’-
voq vannalari jovlashtiriladi. Bu ularni qavta joylashtirib chiqgish uchun
to'rita joy va imkonivat mavjudligini bildiradi. Shu tarzda ish murak-
kablashadi,

Bu varianining e’tibor qaratishi kerak bo'lgan afzalligi shundaki,
tashqi ta'sirlar tutayli qolip shikastlanganda u fagat almashtiriladi, xolos.
Barcha ko'rib chiqilgan tizimlar nafagat texnik jihatdan, balki, golip
moslash vaqti bo vicha ham farq qgiladi.

4]



Uskunaning yordamchi jihozlari va qurilmalari. Uskunalayrning
tuzilishi xususiyatlari, tampobosma uchun uskuna tanlash

Tampobosma usulida ko*plab texnik imkonivatlar mavjud. Bu texni-
kaning tez rivojlanishi an’anaviy bosish usullarida bosib bo*lmaydigan
turli materiatlar va ko‘p xildagi vch o'lchamli shakiga ega buyumlar
yuzasiga tasvir tushirishga bo‘lgan talabning ortib borishi bilan belgi-
lanadi. Imkoniyatlari keng bo‘lgan uskunalarni sotib olishga intilish
tampobosma bilan shug‘ullanishni ko' zlayotgan korxonaning tijorly im-
kontyatlariga bog*liq. Shuning uchun v yoki bu uskunani tanlashda ogi-
lona garor qabul gitish kerak.

Umuman olganda, ishonch bilan aytish mumkunki, tampobosmada
vomon uskuna yo'q. Vazifalarni to’g'ri tushunish, sizning zaruratingiz
uchun qaysi tampobosma uskunasi mos kelishini aniglab beradi,

Hozirda tampobosma uskunalarining uch toifasi mavjud. Bulardan birini
tanlash mumkin.

* Tasvirning asosda aniq joylashishini va ko'p bo*vogli bosmada bo-
yoglarning aniq moslashishini ta’minlaydigan tampobosma uskunalari.

¥ Bosiluvchi predmetning tashqi ko'rinishini yaxshilashga yo-naltirilgan
bezakli tampobosma uskunalari. Bunday uskunalarda tuzilishi va haimdorligi
turlicha bo‘lgan buyumlarda bir va ko'p bo’yogda bosib har x1l dizaynerlik
loyihatarini amalga oshirish mumkin. Bu turli xit nagshlar, yogioch yuza
kabiiar bo*lishi mumkin,

* Kodlangan belgtlarni bosadigan uskunalar. Ularga go‘viladigan asosiy
talab yugori aniglik juda yugori sifat majbuny emas. Masalan, kontener va
boshqa o'rash-gadogiash mahsulotlarida sanani tushtrish. Bundan kodlashni
shtrix kod (barcoding) bilan adashtirish kerak emas. Bu verda bosma sitati
juda muhim. Ayniqsa, shtrixlaming chekkalari va yorginligi bo yicha. Chun-
ki, ulardagi axborotlar uskunada o’ giladi.

Tampobosma uskunasiga qo‘viladigan ba’zi talablar
Birinchi navbatda uskuna tasvir tashuvchidagi bo'vogni elastik silikon
tampon orqali asosga o‘tkazishi kerak. Bu vazifani bajarishda imkon gadar
vugori, ideal holatda 0,025 mm chegarasidagi aniglik talab gilinadi.
Tasvirni bunday ko'chirish ravon, sillig, ortigcha tebranishlarsiz, odatiy
ishlab chigarish tezliklarida amalga oshirilad.
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Bosma uskunasi shunday loyihatanganki. operator (chop etuvchi) bo*yoq-
ning holatini oson sozlay oladi va bo‘voqdagi erituvchining nisbatini bo’yoq
gatlamining qurishi uchun talab gilinadigan darajada saglab tura ofadi. Bosma
ho'veqlari bilan egilona ishlash va shu orgali besmaning eqilona sharoitlarini
yshlab turish yaxshi natijalar olish uchun muhim hisoblanadi. Tampobosma
uskunalariga go'viladigan talablar ana shuiardan iborat.

Tampobosma uskunalari

Tamponli bosma uskunalari bir bo'yvoqli bo'lishi, bir necha bo‘yoqda
vosadigan bo’lishi mumkin, Ko'p bo'yoqli uskunalar qolip va tamponlar
bir qatorda joylashgan, alohida bir bo‘voqli uskunalar seksivali tuzilishida
jovlashgan shakida yoki karuselli ko rinishda bo*lishi mumkin.

Karuselli uskuna alohida tur hisoblanadi, unda bosma seksivalar ma'fum
ketma-ketlikda bostluvchi predmet bo'ylab o tadi.

Tampobosma uchun qo‘lda ishlatiladigan presslar. Juda kichik
shkalalarnt bosishni hisobga olmaganda, qo‘lda ishlatiladigan presslar
xech qayerda qo'llanilmaydi. Biroq ular sinov ishlarida qo'llanilishi
mumkin.

Qo*ida ishlatiladigan bosma press tampobosmaning itk uskunasi hi-
soblanadi. Bunday gqurilmalarda bosish qo‘lda amalga oshiriladi. Tam-
pobosmaning qo'lda ishlatiladigan pressiarida soatlar uchun yugori sifatli
siferblatlar va shkalalar bosilgan. Ularning unumderligi juda past, adad
bosmasi sifatining doimiyligini ta’minlab turish juda qiyin. Biroq yaxshi
loyihalangan uskuna bosma qoliplari, tampon va bo‘yoglarni sinash
uchun foydali bo*lishi mumkin.

Ochiq bo'voq idishiga ega uskunalar (bo*voq apparati bosma qolipdan
yuqorida joylashgan). Bunday o‘ziga xas yarim avtomat uskunalarda bo‘-
voq apparatt qolipdan yvugoriga ko'taritb qo‘yilgan, Ishlab chigarishda
bunday uskunalardan ko'plab foydalanilgan. Dastlab 1960-yillaming
oxiri  1970-yillarning boshida yarim avtomat tizim lovihalangan. U shu
turdagi uskunalar uchun asos bo‘lib xizmat gilgan. Dastlabki uwskunalar
mexanik boshgaruvga ega bo*lib, individual funksivalami sozlash uchun
kamroq imkoniyatlarga ega bo’lgan. Chunki bo’voq apparati va tam-
ponning bosish vazifasi bitta dvigatelga bog‘liq bo’lgan. Bosma tezligi
asosly dvigatelning shu tezligiga ega bo‘lgan. Keyinroq murakkabroq
dvigarellar tezlikni sozfashning kengroq imkonivatlariga ega bo*lgan.
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O*tgan yittar davomida elektropnevmatika va haito servodvigatetlardan
foydalanuvchi ko plab uskunalar varatilgan. Ularda, shuningdek, keng
tanlov imkonivatlarni ta’minlovehi dastur dasturlashtiriladigan mantigiv
nazoratchilar yoki dispecherlar PLC (Programme Logis Controller) qoTi-
lanilgan.

Uskunalasning musakkablik darajasidan gat™1 nazar, atmosferaga bog' -
lanib kenish yuzasining kattaligi tufavli bo*voq vzatishni boshqgarish -
ammoltgicha golgan. Bu turli usullar bilan yaxshilanishi mumkin (yopiq
boyoq tizimi. bo‘vogni haydash., bug'lanishni kompensatsiva gilish
maqsadida yurituvchini qoshib turish tizimi). Erituvchi — bo'vog mu-
vozanatini saglab turish tizimi tutavii bunday tuzilishdagi tampobosma
uskunalari amaliyotda keng go'llaniladi.

Bu uskunatarda bo’yoq idishi va qolipni oldindan tayvorlab qo'yilgan
boshga komplekt bilan almashtirish vo'li bilan bo'yvoq va golipni o*z-
gartirish osonlik bilan amalga oshirilishi mumkin. Asosiy muammo —
almashtiriluvchi bo*yoq idishlari va qolip joylashtirish qurilmalarining
qimmat narxigir.

Qisman yopiq bo‘yoq idishiga ega uskunalar. Bunday uskunalar-
da bo‘yog bosma gelipining ortida jovlashgan idishda bo*fadi. Rakel
pichog'i bilan birgalikda gorizontal karetkada joylashgan belkurakcha
yordamida bo'yoq oidinga siljitiladi. Bo'yoq qolipni to"ldirayotgan
vaqtda uskunaning siljima qismi (karetka) uni berkitib turadi va shu bi-
lan erituvchining bug®lanishini  kamaytiradi. Orgaga harakatlanganda
bu mexanizm bo‘yoq tdishini ham berkirtadi hamda undagi erituvchining
bug‘lanishiga to‘sginlik qiladi. Shu tarzda boyoq va erituvchining ara-
lashmasi to‘ligq ochig idishda saglanilganda nisbatan uzoqroq vagt
davomida barqarorligicha goladi.

Rakel pichog't qolip bilan kontaktga kirishadigan vaqt davomida
uskunaning siljima qismi (karetkayning orqa gismida rakel gurilmasini
ishga tayyoriash amalga oshadi. Tayanchlar buraladi. rakel pichog*iga
ega uskunaning siljima qismi (karetka) esa orqaga harakatiana boshlaydi.
Rakel pichog golipga teginadi va undan ortigeha bo yoqni sidirib oladi.
Bu uskunalar tuzilmasining mustahkamiigi bilan ajralib turadi, biroq
shuni vodda tutish lozimki, xatto ideal tizimlar ham tozalikda saqlanishi
kerak. Odatia bunday uskunalarda belkurakcha erkin harakatda bo'ladi.
biroq u ham bo‘yoqda ifloslanishi mumkin.
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Yopiq bo‘yoqg idishiga ega uskunalar. Bu modeldagi uskunalarda
bevoq apparati ilgarilama-gaytma harakat qiladi. Bu uskunalarda bo*yoq
(o nkarilgan chashka ko‘rinishidagi idishda bo‘ladi va bosma qolipiga
sich bosilib turadi. Chashka boyoqnt ushiab turadi va oldinga-orqaga
harakatlanib. rakel pichog'l vazifasini bajaradi. Bu tizimning afzailigi
ho vogda erituvchi buglanishining minimum darajadaligidir. Shuning
nchun bu tizim ancha keng targalgan, chunki u bosma jarayonini va bo*-
vogning holatini samaraliroq nazorat gilish imkonini beradi. Natijada
uskunaning ishsiz to*xiab tirish vaqti qisqaradi hamda operatorning ara-
lashuvisiz uskunaning ishlash imkoniyati ta’'minlanadi,

Quyidagilar bu tizimning kamchiligi hisoblanadi:

ikki komponentli bo*yoqlardan fovdalanish imkoniyatining vo*qligi;

golipning odatdagiga nisbatan ikki marta katta o*Ichamga ega bo'li-
~hi;

chashka narxining qimmatligi.

Biroq. shu bitan bir vaqtda kichikroq shikastlarga chashkaning kontakt
vuzasi charxlanib. u tiklanishi mumkin. Ba’zi chashkalar gayta ishtov be-
rish yo©li bilan ttklanishi mumkKin. '

Bo*yoq chashkalari turli tuzilishlarda bo‘ladi:

Eng oddtvsi gattiq metall, odatda. polatni gayta ishlab tayyorlangan
chashka. :

Ikkinchi turi kontakt vuzasi metall tasmadan tayyorlangan bo‘lib, u
vemirilib ketganda almashtirilishi mumkin,

L'chinchi turi sopo! — kontakt yuzali metall chashka hisoblanadi. Bu tur-
dagi chashkalar uzoq muddat xizmat qiladi, lekin ularning narxi yugorirog.

Istalgan turdagi chashkali uskuna imkoniyatlaridan maksimum foyda-
faniish uchun bosim minimal darajada bo‘lishi kerak. Chashkaning ham
bargaror tayanchga o'rtatilganligiga ishonch hosil qilish kerak. Chayqa-
lib harakatlanadigan chashka notekis yvemiriladi. golipning yuzasida bo‘-
voq goldiglari qolib ketadi. Ular tampon orgali bostluvchi yuzaga o'tadi.
Ba'zi tizitnlarda chashkali bosma goliplarda mustabkam ushlab turadigan
magnitlardan foydalaniladi. Bunday tizimlarda chashkani alamashtirmasdan
bir qolipni ikkinchiga alamshtirish mumkin.

Havo kirmaydigan qilib zichlangan (Germetizatsiya qilingan) chash-
kali ko'pchilik zamonaviy tizimlarda qolip qo‘zg'almas qilib mahkam-
lanadi, chashka esa golip bo’ylab harakatlanadi.
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Shubha yo*gki, vopig chashkali tizimlar rivojlanishda davom etadi.
Dastavval uvlar chegaralangan bosim o'Ichamlari uchun yaroqli edt. birog
katta chashkalardan foydalanish bu holatni o zgartirib yubordi.

Bo‘yoq maxsus idish (konteyner) ichida gorizontat emas, vertikal joy-
lashadigan bosma qoliplardan foydalanishi yopiq chashkali bosma tis-
kunalarning yana bir qiziq tuet hisoblanadi. Qolip rakel pichog'iga ega
maxsus Idishdan chiqib turadi, Shu tufayli maxsus idishdagi bo‘yoq-
dan erituvchining noo‘rin bug'lanishi bartarat’ gilinadi. Tampon bosma
golipidagi tasvirga bosilib, gorizontal 90" yoki 180” ga buralib harakatlanadi.
tasvirnt asosga o’tkazadi, Bu fizimda bo*yoq erituvcht aralashmasi yopiq
chashkali tizimdagi singari barqarorligicha goladi, birog bu holda bosilgan
tasvirning maksimal o‘ichami 12,7x45.7 sm.

Atrof muhitga chigarib yuboriladigan erituvchilar darajasini pasavtirish
imkoniyati yopiq bo*voq tizimlarning vana bir afzal tomoni hisoblanads.

Bosma golipi ilgarilama-qaytma harakatlanadigan uskunalar

Bu rusumdagt uskunalarda tampon bosma qolipdan asosga tomon ha-
rakat qilishi o*miga golip harakatlanadi va bu vaqgtda tampon o'z o'mida
turadi. Bu turdagi uskunalarda tamponning kamroq tebranishi va uskuna
siklining tezroq bo’lishi ta’minlanadh.

Ba’zida uskuna ishiab chigqaruvchilar tamponni vertikal holatda joy-
lashtiradilar. Bu holda golip harakatlanadi. U ilgaritanma-qaytma harakat
giladi. Bosma uskunasining bunday tuzilishi yopiq bo‘yoq chashkasiga
voxud ochiq bo*voq idishiga ega bo’lishi mumkin.

Bunday uskunada tamponning bitta tekislikda harakat gilishi uning
narxini pasaytiradi. chunki bu verda uni harakatga keltirishning soddaroq
mexanizmi o Hanilgan. Tampon faqat vertikal tekislikda harakatlanads,
bu ¢sa, tebranishni kamaytiradi va ish siklini gisgartiradi.

Bunday tizim qo'llanadigan ye'nalishlardan biri kodiashtirishda
go*ilaniladigan tezkor uskunalar bo'lib, ular 10000 sikl/soat tezlikga-
cha tezlikda ishlaydi. Ularda bo*yoq chashkasiga ega kichik golipdan
toydalaniladi. Bu modeldan foydalanib ishlab chigaruvchilar golipning
o’Ichami 20,3 x 45,7 sm bo*lgan katta uskunalarni ham tayyorlaganlar.

Rotatsion uskunalar. Bunday tipdag: uskunalarda stlindr ko rinishda-
gi po’lat bosma qolip bilan uyg'unlikda dumalog silikon bosma tampo-
nidan foydalaniladi. Bo‘yoq qolipga bo'yeq idishi yoki duktorli bo‘voq
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silindridan ogib tushadi, rakel pichog i esa ortigcha bo‘*yoqni sidirib
ofadi. Dumalog silikon tampon golipning vedirilgan joylaridan boyogni
o'ziga oladi va uni asosga o'tkazadi. Bunday uskuna tizimlarning eng
katta atzalligi ulaming yuqori 1sh tezligidir. Kichik, uskunatar, ayniqsa
butilka gopgoglari singari kichik buyumlarda (20 000 nusxa/soat tezlikda
bosishi mumkin.

Tampobosma tezkor tizimlarining qurilmasi chuqur bosma tizimlariga
o*xshash. Ular sitindrik buyumtarda va tekislikda uzluksiz bosish uchun
juda gulay.

Ularning yana bir afzalligi — ularda bosilishi mumkin bo‘lgan eng
kichik buyumlarda ham basish imkoniyvatining mavjudligidir.

Odatiy tampobosmadagiga nisbatan vuqoriroq tezliklarda bo‘yoq
kamroq miqdorda sarflanadi. Ularda erituvchi miqdori ko*proq bolishi
kerak. Bo®voq ishlab chigaruvchilar 20 foizacha erituvchi taklif giladilar,
lekin amaliyotning ko rsatishicha ko*p bo*yoqli bosmada uning migdon
30 foizga vetishi mumkin. Bundan tashqari har bir rang uchun erituvchi
va uning miqdori turlicha bo'ladi. U ishdan oldin aniglanishi va unga
amal gilinishi kerak. Ericuvchi bo’yoq muvozanatini nazorat qilish
majburiy hisoblanadi. Bosma bo‘voqlari migdori doimiyligini ta’minlash
uchun bo voq nasoslaridan foydalanish tavsiva qtlinishi mumkin. Ba’zi
nasoslar qovushqoqlikni o‘lchash qurilmasiga ega. Shuni esda tutish
kerakki, rangni atmashtirish tizimni yuvishni talab giladi, shuning wchun
tezkor uskunalar kichik adadlatr uchun tavsiya qilinmaydi.

Mugqobil ravishda po‘lat bosma silindridan fovdalanish mumkin.
Bunday shaklini o'zgartirgan (modifikatsiyalangan) silindrga bosma qo-
lipi sifatida potat tolga voki fotopolimer bosma qolip mahkamlanadi
va ishlatiladi. Biroq ular uzog muddat ximat gilmaydi. chunki rakel pi-
chog'iga bo’ladigan bosim uni tez vemirad:. Po'lat silindrlar arzon bo’l-
magani bilan to*xtab turish vaqtining kamayishi tufayli ulardan foydaia-
nish 1gtisodiy jihatdan maqsadga muvofig.

Koplab virik uskuna vetkazib beruvchilar xilma-xtl uskuna turlarini
talab qgiladilar, biroq ma’lum mahsulotni ishlab chigarish uchun usku-
naning aynan zarurligini bilmay turib, uni harid qitish kerak emas.

Bo‘voqni umumiy ko‘chirish tizimiga ega uskunalar. Sopol bu-
vumlarni badity bezash uchun yaratilgan va mo‘ljallangan bu texnikada
trafaret usulida tasvir maxsus plastinaga bosiladi, undan tampon bo“yoqni
o"ziga oladi va bosiluvchi asosga o tkazadi.
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Bunday tizmlarda yediriigan bosma qoliplardan toydalaniadi. Bu
jarayon 1950-yillarda ishlab chigilgan bolib. sovugda mustahkamlana-
digan bo‘yeglar go'llanilgan. Keyin esa, termoplastik bo*voglar yara-
tilgan. Bu bo*yoqlar xona haroratida mumsimon gattiq aralashma ko--
rinishida bo‘ladi. Ular metall to'rda elektr toki yordamida 35-40° C
gacha qiziydi. Tampon silikon plastinadan bo'yoqgni oladi va uni keramik
buyumga o‘tkazadi. U bo‘vogni darhol sovatib, uning to'liq o'tishini
ta minfaydi.

Bu jarayon faqat sopol sanoatida qo*llanishiga garamasdan ikkita bos-
ma usulining muvaftfaqgiyatli birlashuvini namoyon giladi. Uning afzallik-
lari quyidagilardan iborat.

Tasvir istalgan mavdon va yuzalarda. xatto ikki marta bukilgan yuza-
larda ham bosilishi mumkin. Buni faqat trafaret vsulining o zida amalga
oshirib bo’Ilmaydi. Bosishda bitta progonda ingichka chiziglar ham, galin
chiziglar ham ko‘chirilishi mumkin.

Bosishda murakkab tasvirlarda qalin bo' yog qatlamlari olinishi mumkin.

Tampobosma emas, aynan trafaret bosma ishlatiladigan bo’yoglar mig-
dorini belgilaydi. Bo'veqiami tampobosmadagiga nisbatan ko'prog mig-
dorda sopol yuzaga ortkazish mumkin.

Bunday texnologiya tasvirning doimiy sifatim ta’minlaydi. Buyumlar-
ning dizaynini yaratishda plashkalardan rasteli tasvirlargacha bo'lgan usul-
lardan keng foydalanish mumkin,

Ko*pchilik foydalanuvchilar trafaret tasvirlarni ofzlarining korxonalari-
da tayyorlaydilar, bu vagtda bosma qgolip sotuvchi tomenidan tayyorlanishi
kerak.

Karuselli uskunalar. Karuselii ko'p be'yogli tampon tizimida ikkita
aylana stol kombinatsivasidan foydalaniladi. Bosiluvchi asoslar stolga
joylanadi, golipdan esa boshqa stolga mahkamlanadi. Qolipnriag holati X,Y
va aylanish o'qt bo'vicha sezlanishi va tasvirga nisbatan aniq o rnatilishi
mumkin. Qolipning ustida vopiq chashkali bo*voq tizimi shunday o*rmati-
ladiki, chashka tasvirning tepasida bo*lganda bo*yoq gelipga yuritiladi, go-
lip esa boshlang®ich holatga gaytadi. Tasvir ko chirilgandan keyin tamponli
karusel va qofipli stol shunday buraladiki. tasvirli tampon asosning ustida
bo'lib qoladi, by vaqgtda boshga tampon boyoqli ikkinchi plastina ustida
Joylashadi. Bu vaqtda birinchi tampon ikkinchi plastinaga tushadi va undagi
tasvirni 0°ziga o“tkazadi. Bu ketma-ketlik ko'p bo*yoqii tasvir bosilgunga-
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cha davom etadi. kevin esa ayianadigan stoi to'xtaydi. Bosilgan tasvirls
buyum olib tashlanadi va vangist qo*yiladi.

Tizim to'liq mexanizatsiyalashgan bolib, 750 sikl/soat unumdorlikka
ega. Unda bir scatda 250 ta to'rt boyoqli tasvir bostsh mumkin. Uskuna
kichik va o'rta adadlar uchun ideal hisoblanadi. Uni sozlash oson va tez
amalyga oshiriladi. Unda dizayn talablarini gondiruvchi turli shakldagi tam-
ponlardan foydalanish mumkin. Fotopoluner goliplardan ham foydalanish
mumkin, birog biz bilamizki, po*lat qoliplar uzoqroq hizmat qiladi.

Karuselli bosma uskunalar. aynigsa kam adadli ko p bo'yvogli buyum-
larda bosishga keng tarqalgan wskunalar hisoblanadi, Katta adadlar uchun
odatiy seksion updagi rotatsion tizimlar t¢jamliroq hisoblanadi.

Negorizontal tekisliklarda bosish vskunalari. Vertikal bosma uskuy-
nalari vertikal yoki giya joylashgan vuzalarda bosish uchun mo*ljallangan.
Warda bo'voq yuritish uchun barcha standart quriimalardan toydalaniladi.
Ular asosan, kichik goliplardan bosish uchun mo*ljallangan.

Kompyuterlarda raqamh boshgariladigan uskunalar. Kompyuter-
larda ragamli boshqariladigan CNC' (Computer numericad control)  bos-
ma uskunalari asos ko’chmas etib joylashtiriadiki, tampenlar esa ma’lum
vaqtda tasvir bosish uchun dasturlashtiriladi. Boshgarish uchun CNC tizimi
standart uskunalarga o’ rnatitgan bo' lishi voki modulli agregatlar ko' rinishida
ishlatilishi mumkin. Murakkablik darajast fagat loyihalovchining tasavvuri
va u fovdalaniladigan modullar soni bilan aniglanadi. Tuzilgan kompo-
zitsiyaning barcha elementlasi ko plab vopiq chashkalar, tamponlarni toza-
lash, tamponning turli shakliari bilan birfashishi mumkin. Bu tizim turli
yuzalarga murakkab ko p bo'yoqli tasvirlami bosishda ishlatiladi.

CNC uskunalar o'zining qulayligi bo'vicha o'ziga xos qo‘llash sohasi
uchun ideal uskunalarga yagin. birogq ular oddiy pnevmatik uskunalarga nis-
batan ¢immatrog.

CNC i uskunalarning vukiamasi yugort bo'fishi shart emas, ammo
uning to°xtab turish va sozlanish vagti sezilarli kamaytirilgan,

Albartta. tampaobosmaning ba'zi pnevmatik uskunalari ham ishlab chi-
garish jarayonim boshgarish uchua sodda kartalardan foydalanish imkonini
beradi.

Ko pchilik ishlab chigaruvchilar o' zlarining tampobosma uskunalarida
turli tuman go'shimcha tunksiyalarini taklif giladilar. Quyvida ushbu imko-
nivattarmi ko'rib chigamiz.
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Nusxalar. Tasvir o‘lchamlarining tebranishi

Avtomatik tizimlarda tampobosma uskunalaridan foydalanadigan fir-
malarning ko*payishi bilan bosma sifatini nazorat qilish uskunatariga talab
oshdi. Bunday tizimlar nusxalarda 0,0005 dyuym voki 0,127 mm o zgarish-
larni aniglash imkoniga ega. Ular rang o zgarishlarini ham sezishi mumkin,
Tasviming sifatint nazorat gilish uskunalari operatorni ogohlantirish, bosish
paremetrlariga o‘zgarish kiritish yoki uskunani to* xtatish uchun qo’[laniladi.
Bunday qurilmalarga xarajatlar pasayib boradi, chunki kompakt disklarni
ishlab chiqarish bu texnologiyani keng qo'llaydi va uning afzaliiklarini
bizga namoyish qiladi.

Qotgan ho‘yoq qatlamining xossalari. Qandav bo‘voglardan foy-
dalanishi kerakligini aniglash uchun asosning ©'zi yetarli emas. Qotgan
bo'voq pardasidan nima talab gilinishini ham bilish kerak.

Rangni o'Ichash —alohida mavzu, biroq tavanch nuqtasi yuzaning rang
namunasi bo’kib, v PMS, DIN, Pantone va shu kabi bo’lisht mumkin.
shunt yodda tutish lozimki, tamapobosmada bo®voq pardasi juda yupqa.
bundan tashqari ko*p hollarda rangli fonda bosishga to'g'ri keladi. U esa,
o'z navbatida, bo*yoqning yakuniy rangim o*zgartiradi.

Bosilgan rangni turli yoritilish sharoitlarida tekshirish magsadga mu-
vofiq. UB vorug'likda rangning barqarorligi juda muhim. Pigmentning
xossalari haqidagi ma’lumotlarni texnik varaglarda topish mumkin,

Adgeziya va ishqalanishga qarshilik bir gator testiar vositasida tekshi-
rilib, ularming natijalari bo'yeq migdori vopishish darajasini aniqlaydi.

Kimyoviy ta’sirlarga qarshilik quyidagi tarzda aniglanadi: bosilgan tas-
vir moy, erituvchilar, kislota, ishqor va xatto oddiy suv ta'siriga chidamlti
bo'lishi kerak. Keramik buyumtiar, xususan. idishlar uchun agressiv
muhitlardan biri tdish-tovoq vuvish uskunasi bo’lih, u verda yuvish
vositasi va 1ssiq suv aralashmasidan foydalaniladi. Uzog vaqt davomida
bunday yuvish vositalariga garshi tura oladigan keramik bo'yoq tizimlar
mavjud emas.

Boshqa bir agressiv modda — erivotgan qordir. U atmosferadagi kim-
voviy moddalar to‘plamiga ega. Aytilganlardan shunday xulosa Kelib
chigadiki, biror-bir ishni bosishdan olditt unga bo’yoqning ganday xusu-
sivatlari muhimligini bilish kerak. Bo‘yoq haqidagi ma’lumotlar esa,
ishlab chigaruvchining texnik varag'ida mavjud bo'ladi.
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Ma’lumotlarning texnik varag®i fovdalanuvchilarning ushbu bo*yog-
ning xususiyatlari bilan to'lig ta’minlaydi.

Maxsus yo'nalishda go'llashga mo'ljallangan bosma boyoqlariga
tegishli ravishda o*ziga Xos talablar qo'yiladi. Bu, masalan, ozig-ovqat
mahsulotlari va o‘yinchoglar bo‘lishi mumkin. Bunday bo‘voglarda
ishlatiladigan pigment va smolalarning inson organizmiga zararligi
sinchkovlik bilan tekshiriladi. Kadmiy kabi og’ir metallarga mutlog yo'!
qo‘yib bo'lmaydi, bo'yoqlardan foydalanish yo'rignomalardagi talablar
esa doimiy gat'ilashib bormoqda.

Tampobosma jarayenidagi nugsonlar. Muallif shu narsaga umid
giladiki, ushbu kitobning o*quvchilari orasida tampobosmaga giziguy-
chilar topiladi va ular kichhkroq tampebosma bo*limini tashkil qilishda
@z Kuchiarini sinab ko'radilar.

Birog tampobosmaning nugsonlar tufayli karxona tashkilotchilarining
birinchi gadamlaridanoq norozilik bildirishlari ko ngilsiz holat. Shuning
vchun biz tampobosmada ganday nugsoniar uchrashi, ularni qanday anig-
lash va bartarat etish hamda ularning oldini olish hagida fikr yuritamiz.

Quyidagilar tampobosma nusxalarga xos nugsonlar hisoblanadi;

bo'voq gattamining yvetarlicha zichlikda bo*lmasligi;

tasviriar grafik anigligining buzilishi;

bo‘vog pardasining buyumga nisbatan yetarlicha bo*Imagan adgeziyasi
{yopishishi);

tasvirda bosilmay qolgan joylarning mavjudligs;

bosma golipi va nusxaning oralig elementlarida bo*yoqli nugtalarning
maviudligi;

ko'p bo voqli bosmada bo yoq moslashishining yvaxshi emasligi;

Tampobosmada bunday nugsonlarning paydo bo’lish sabablari quyi-
dagilardan iborat:

1. Bo'voq qgatlami zichligining yetarlicha emasligi nusxadagi tasvir-
ning yorighi va to'liq bosilmagan bo‘lib golishiga olib keladi. Bu nug-
sonning kelib chigishiga sabab qolipdagi bosiluvchi elementlarning vetar-
li chuquriikka ega emasligi. bosma bo yogi xossalarining bosish tezligi
va bosim jarayoninig boshga sharoitlariga mos emasligi voki tamponning
vemirilganligi.

2. Tampobosmada tasvirning grafik buzilishiga ortigcha vedirib yubo-
rilgan bosma qolip, tampon geometrik shaklining tasvirga mos emasligi,
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bo‘yoq govushqogligining bosishning texnologik jarayoni rejimiariga
10" g'ri kelmasligi sabab bo‘lishi mumkin.

3. Murakkab ko'p bo*yoqli tasvirda bosilmay golgan joylarming mav-
judiigi, eng ko‘p sodir bo‘ladigan nugsonlardan hisoblanadi. Bu nugson
tarang elastik tampon bilan bosishda bosma bo yog't govushgoeqglik hos-
salarining nomuvafigligidan kelib chigadi.

4, Bosiluvchi yuza fizik-kimyvoviy xossalarining bo'yogning molekul-
var tabiatiga nomunofigligi tufayli bo'yog pardasining buyumga nisbatan
adgeziyasi yetarli bo*lmasligi mumkin. Buyumlarga, xususan, plastmassa
buyumlarga nisbatan adgeziyasini oshirish uchun bosishdan oldin ularga
yugqori chastotali tokda. agar mumkin bo’lsa, yoqori haroratli alangada
ishilov beriladi. Ba'zi hollarda ishiab chigarishda adgeziyvani oshirish
maqsadida bo voqli tasvir lak bilan himova gilinadi.

5. Qolip va nusxaning oraliq elementlarida bo'yoqli nuqtalarning
paydo bo’lishi tasvirning umumiy gabul qilinishini yomonlashtiruvchi
nugson hisoblanadi. Uning vuzaga kelishiga bosma golipni tayyorlashda
nusxa ko*chirish jarayonlari texnologiyasining buzilishi sabab bo’ladi.

6. Bo'voq moslashishining yomon bo’lishiga sabab tampon geometrik
ko"rinishining Ko chiriladigan tasvirga nomuvofigligidir.

Tampobosmaning qo‘llanilishi. Taompobosmaning tutli-tuman
sohalari orasida iekis yvoki gabarig yuzali buyumlarni bosishda trafaret
bosma bilan qisman raqobattashadigan yo*nalishlarni ko'rib chigamiz.
Kompakt disklar, bir gator o'yinchoglar, temir vo'llati modellari stfer-
blatlar, kalkulyator klavishlari. shpristar. kapsulalar, butitka qopgoglari.
sopol idishlar, reklama mahsulotlari, sharikli avtoruchkalar. zajigalkalar,
maishiy texnika va boshqa tampobosmalardan foydalanish namunalari
sifatida ko‘rsatitishi mumbkin.



II BOB. TRAFARET BOSMA. Qisqacha tarix.
Zamonaviy trafaret bosma haqida umumiy ma’lumotlar

Bugungi kunda trafaret bosma keng go‘Hanilayotgan bosma usul-
tardan biri bo‘lib qo’| mehnatidan to yugori texnikaviy sanoat soha-
sigacha bo'lgan, kichik o’lchamlardan to 3x6 m o’lchamgacha bo’fgan
mahsulotlarni bosishda ishiatiladi. Uzluksiz tasma yoki alohida varaglar
ko‘rinishidagi qog‘ogz, to‘qimachilik matolari sopol va sintetik materiallar
shuningdek. banka, bakal kabi turli shakidagi buyumfiarga tasvir bosiladi.
Umuman olganda bosiluvchi material nuqtai nazaridan trafaret bosmaning
imkonivatlari chegara bilmaydi.

An‘anaviy tekis trataret bosma texnologiyasining bir necha tarkibiy
gismlarini batafsilroq ko'rib ¢higamiz. Ular uchun zamonaviy uskunalar
yaratilgan.

Xullas, umumiy prinsip —tor yacheykalari orqali bo’yvogni siqib o tka-
zish bizga ma’lum. Trafaret bosmaning asesiy afzalligi shundaki. xitma x:
bosma bo'yoglar, gog® oz, karton, plyonka, plastina va boshqa materialtar
singari torli yuzalarga o‘tkazifishi mumkin. Bu materiallar yuzasining
tekis yoki bukiigan bo‘lisht ahamiyatga ega emas. Trafaret bosma im-
koniyatlarini umumlashtirgan holda bu usulda qutilarda, bankalarda,
butilkalarda, flakonlarda, peshtaxtalarda bosish, turli tashqi reklamalar
tayyoriash imkenivati borligiga amin bo*lamiz. Bo'yoq qatlamining ga-
tinligi boshga bosma wsullariga nisbatan sezilarli darajada viqori. Bo'-
yogning galinligi tasvirning sifatiga qo‘yiladigan barcha talablar qon-
diriladigan gilib tantanadi. Tasvirning sifati rang tavsifnemalari, rangning
mustahkamligi. yorug®likka chidamliligi, atmosfera ta’siriga chidamliligi
kabi ko*rsatkichlarga bog'tig. Bo*voglar turli opiik zichlikka ega bo*lishi,
ya ni berkituvchi yarimshaffotf va shaffof bo*lishi mumkin.

Trafaret bosma bosima qolip — shablon orqali amalga oshiriladi. Shab-
londan foydalanib bosish undan bosim bo*vog'ini bosiluvehi yuzaga bosib
o'tkazish yo‘li bilan amalga oshiriladi. Ramaga tortilgan istalgan material
(polimer yoki metall ipli) to'r trafaret bosma qgolipini hosil qilib, elas-
tik pichoq — rakel yordamida tagsimlash yo'li bilan bo’yoq uning vach-
eykalari orqali bosifuvchi yuzaga o'tkaziladi. Bu verda biror murakkab
bosma uskunasi talab gilinmaydi. Shuning uchun bu usul rassom —bezash
ustalarini o°ziga jalb etdi, chunki u uy sharoitiarida, bundan tashqari, de-
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varli istalgan yuzada bosish imkoniga ega. Biroq, bugungi kunda trafaret
bosma zamonaviy matbaaning barcha vutuglaridan foydalanuvchi yugori
darajada mexanizatsivalashgan va aviematlashgan bosma usuliga aviandi.
Unda avtomatik uskunalar, trafaret bosma qoliplari tavyorlashning foto-
mexanik va ragamli usullari, shuningdek, nafaqat tekis ramali to'rlar, bal-
ki ayfana to'rli goliplar hamda UB bo"voqlardan foydalaniladi.

Umuman olganda, trafaret bosma jarayonining mohiyati quyidagidan
iborat: to'r tekis va silindrik ramaga mahkamlanadi va unga vorug'likka
sezgir ernulsiva surtiladi.

To'r yirtilishga, yugqori darajada mustahkamliklka va kichik cho zilish
koeffitsientiga, ishqalanishga yuqori chidamiilikka ega bo-lishi hamda
bo'yoq va erituvchini shimmasligi kerak.

Torlar ularning raqamlari — santimetr vzunlikdagi iplar soni bilan
farglanadi. Ragam qanchalik vuqori bo‘lsa, katakchatar shunchalik
kichkina hamda to*rning imkonli qobilivati yugori bo’ladi. Shundan ke-
lib chigadiki. rama maksimal darajada qatiigq bo*lishi lozim. Rama tay-
vorlash uchun asosiy materiallar: vogioch, po'lat va alyumin gotish-
malari. Ramalarning dastlabki modellari yog ochdan tayyorlangan. Yo-
g'ochli rama arzonrog edi, biroq to'ming pastroq darajadagi tarapgligini
ta'minlar, buning ustiga namlikdan deformatsivalanar edi. Alyumindi
gouishmalardan tavyorlangan ramalar yuqori gattiglikka. kam og'irlikka
va uzoq xizmat muddatiga ega. Poslat ramalar alyuminli ramalar bilan
solishtirilganda. boshga bir-biriga yaqin sharoitlarda kattaroq og-irlikka
ega.

Negativ orqali eksponirlangandan kevin to'rning yoritilmagan may-
donlari yuvilib, to*r ochilib qoladi va bosiluvchi elementlarni hosil giladi,
voritilgan maydonlar esa dublenie qilinib, oraliq elementlarni hosil giladi
va ular orqali bo yoq o*tmaydi.

Yuzasiga shablon yuritilgan bosma qolipi ana shunday tayyvorlanadi.
Trafaret bosmaning uskuna va jihozlari ham avvaldan ma’lum, ham za-
monaviy qurilmalar bilan jihozlangan bo-lib, nafaqat katta, balki virik
o'Ichamlarda ham bosish imkoni beradi.

Ko'p hollarda stntetik materiallar yoki imetalli torlardan foydalaniladi.
To‘ming ochig katakchalari orqali bo‘yoq bosiluvchi materialga o't-
kaziladi. Shuning uchun trafaret bosma qolipi to'ming shablon bilan uy-
g unligi hisoblanadi.
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Matoning (to*rning) bosma - texnik sifati material, santimetr uzunli-
giga to'g'ri keluvchi iplar soni, uning liniaturasi. trafaretning qalinligi,
to'rning ochiglik darajasi (barcha katakchalar umumiy maydonining
to*rning foizlardagi umumiy maydoniga nisbati) bilan aniglanadi.

Liniaturasi 10 dan 200 gacha iplar sm bo'lgan to*rlardan foydalanish
mumkin. Eng ko p ishlatiladigan to rlar 90 —120 ip sm ega.

Ko'p detallarga ega tasvirlarni rastrfash va bosma ftasvirni hosil
qilishda imkonli gobiliyat talablarini gondirish uchun yugori liniaturali
to‘rlardan fovdalanish talab qilinadi. Rastrlashda shu narsani hisobga
olish kerakki, to*rning liniaturasi (iplar sm) rastrlangan tasvir liniaturasiga
(linivalar sm) ga nisbatan 3 — 4 marta yuqori bo‘lishi hamda har bir rastr
elementiga turli mavdonli 9 dan 16 martagacha rastr nuqtasi to"g'ri
kelishi kerak. Trafaret bosma uchun rastrlashning o*ziga xosliklari hagida
kevinroq to” xtalib o*tamiz.

To‘rdagi andoza (shablon) nusxani bildiradi. Andozaning (shablon-
ning)shikastlanishi vatez ishdan chigishining oldini olish uchun u to*rning
rakel harakatianadigan tomoniga garama-qarsht tomonga joylashtiriladi.
Oddiy ishlar uchun andozalar (shablonlar) te’rning ichki tomonida go*lda
qirqib tayvyorlanads.

Yuqori sifatli bosma mahsulotlari {rastrli ishlar, ko*p bo'yoqli bosma)
uchun andoza (shablon) tayyorlashda fagat diapozitiv vorug’likka sezgir
nusxa ko'chiruvchi qatlamlardan foydalaniladi, Qatlam yuritilgan va
quritiigandan keyin poxzitiv nusxa ko‘chirtladigan asl nusxa UB nurlanish
bilan eksponirianadi. Oraliq elementlardagi nusxa ko‘chimvchi gatlam
(nusxa ko'chiriladigan namunaning shaffof maydonlari) UB yorug'lik
tasirida gotadi. Bosiluvchi elementlar qotmaydi va yuvish jarayonida suv
oqimi bilan ketadi. Keyin quritish amalga oshiriladi. Tasodifly nugson-
larga ega mavdonlar retush laklari bilan tuzatilishi mumkin.,

Trafaret bosmaning asosiy prinsiplari. Trafaret bosmada bosishaing
turll variantlaridan va unga mos keluvehi uskunalaridan foydalaniladi,
Bu tekistikdan tekislikka bosish (tekislik-tekislik), tekislikdan silindrea
(tekislik-silindr) silindrdan-silindrga (silindr-silindr) bolishi mumkin.

Trafaret bosma yuqorti, tekis va chuqur bosma usufiasi bilan bir qatorda
har doim to*rtinchi asosiy bosma usuli sifatida e’tirof etilgan. Trafaret
bosma qoliplarda bosiladi va oralig elementlar deyarli bitta tekislikda
joylashadi, shuning uchun tekis bosmaning bir turi sifatida qaraladi. Biroq
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ofset, {itografiya va fototipiyva singari an’anaviv tekis bosmadan fargll
ravishda bu usulda bosma bo'yog'i bosiluvchi elementlarda ushlanib
gotmaydt balki ulardan o'tib ketadi. Chunki. bosma golip trafaretdan
iborat, Oraliq elementlar to*rda bo*yog o°tishiga 1o sqtnlik giluvchi tosiq
vazifasini bajaradi, bosiluvchi elementlar esa bo‘yogni o tkazib, bosma
nusxa olishga sharoit yaratadi.

Ta’kidlab o'tish joizki, barchaga ma’lum bo'lgan ko paytivish texnikasi
— rizografiya trafaret bosmaning turlaridan biri hisoblanib, undagi bosma
uskunalati — rizografiva ofset DI vornalishdagi uskunalar singari trafaret
DJ vskunalari sanaladi.

Trafaret bosma yoki trafaret vordamida biror vuzada tasvir hosil qi-
ish tasvirlarni ke-paytirishning eng qadimgi usullaridan hisoblanadi.
Darhagiqat, istalgan tekis plastinada trafaret rasimni girgib olish va undan
bo*voqni sigib o tkazish oson ish.

Mashhur rus tadgiqotchisi M.]1. Shelkunovning guvohlik berishicha,
t000 yil 1lgart YYevropada shabloniardan (trataretlardan} foydalanishgan.
masalan Osgotsklik qirol buyuk Teodorix uchun 7HEQD xariflari qir-
gilgan shablon tayvorlangan bo'lib, uning vordamida v o'zining ismini
nusxalagan. Monastirtarda bosh harflarni chiroyli xusnixar bitan per-
gamentlarga chizib shablonlardan foydalanishgan hamda tiffa nomlar va
rasmlar tushirish uchun shakldor tamg'alavdan foydalanishgan. Tabiiyki.
trafaret besma o'tgan asrlar mobaynida keskin o'zgardi va bosma
mahsulatlar orasida oz talabiga ega bosima usuliga aylandi.

Biroq tagliksiz tasvirlarni qirgib olish badily syujetlarning sifatini hosil
qilish imkeniga ega emas edi. Shuning uchun karkas to'r ko‘rinishdagi
taglik varatilgani avnan ipak shundav to’r tayyoriashda foydalanilgan
birinchi matertal bo'ldi. To'g'ri burchakh yogoch ramkaga ipakli
mato tortifgan va qo’lda, keyinchalik esa, fotomexanik usulda trafaret
ko rinishidagt tasvir tushirilgan. pak wrafaretli bosma voki shelkografiva
(ingliz tilida Sifk ~ screen printing) atamasi shundan kelib chiqgan. Ne-
mislar kelajakni yaxshiroq ko‘rishgan va bu usulai Siebdruck (Sieh—to'r,
Druck — bosma) deb atashgan, chunii bugung! Xunda ipak o rmiga metall
to'rlardan, zamonavly trafaret bosmada esa — polimer to'rdan fovdalanila
boshiandi. Kelib chigishi grekcha bo'lgan trafaret bosmaning yana bir

nomi serigrafiva -~ dastgohdagi trafaret bosma bo*lib rassomlar tomenidan
ishlatiladi.
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Bosishgacha bo‘lgan jaravonlar. Umumiy masalalar

Trafaret bosmada bosishgacha bo‘igan jarayonlar o‘ziga xos ahami-
vatga ega. U ikki jarayondan — elektron noshirchilik tizimlarida qayta
ishlash va skaner hamda reproduksion kamera yordamida rasmlarni
qayta i{shlashdan tashkil topadi. Bu qavta ishlashlar natijasida biz og-
qora bosma uchun to'g'ridan-to'g'ri rastrli diapozitiv va rangl bosma
uchun ranglarga ajratilgan diapozitiv to*plamini olamiz. Bosma qolip
tayyvorlashning ragamli uslublari moddiy fotoqolip tayyorlashni talab
qilmaydi. qolip materialiga barcha axborot raqamli ma’jumotlar massivi
orgali voziladi,

Ma’lumki. bosmaning vaxshi sifatli bo*lishi. boshqga bir gatort. sifatt
juda yugori bo*lgan asl nusxa talab qiladi. Trafaret bosmada, boshqa bos-
ma usullaridagi singari, nusxa ko‘chirish uchun turli xit asl nusxalardan
tovdalaniladi. Ular tasnifi 13-rasmda Keltirilgan.

ASL NUSXALAR

I
| | |

Qavtaruvehi vorug® likdagi O tuvchi voruglikdagi asl

asl nusxalar nusxatar
| I |
Fotomexamk yoki elektron Llektron
reproduksivalash reproduksivalash
| | I
Nusxa ko chirish Ragamh
asl nusxalari ma lumotlar
I ] |
Bosma qodipni Lazerli eksponirlash
cksponirlash qurilmasi Giratopostroytel

2. I-rasm. Trafaret bosma bosishgacha bo'lgan juravonlarning
texnologik shakli

Nusxa ko'chirish asl nusxasi — DIN [6344 Y Yevropa standarti
bo vicha bevosita nusxa ko chirishga yarogli asl nusxa ko‘chiriladi, DIN
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16620 standartt nusxa ko‘chirish asl nusxalari orasida trafaret to*ri bilan
to'g‘ridan-to'g'ri  kontakt bilan ko‘chiriladigan shaffof taglikdagi asl
nusxalardan va proeksiyalanadigan noshaffof asosli nusxalarni ajratadi.
Trafaret bosma to‘g'ridan-to*g‘ri nusxa ko'chiriladigan asl nusxa talab
giladigan bosma usuli hisoblanadi. Shunga bog'lig holda ko‘zgusimon
bosma qolip kerak. Chunki, bosish aynan unda amalga oshiriladi.

Agar matbaa korxonasi xatolik tufayli teskari ofset plyonkalari olsa.
ulami kontratiplash, ya'ni ko'zgusimondikka o'tkazish kerak. Bu pozi-
tiv nusxa ko*chirish bitan amalga oshiriladi, unda oraliq bosqichsiz pozi-
tivdan pozitiv yoki negativdan negativ olinadi.

Trafaret bosma golipini tayyorlashda nusxa ko'chirish jarayoni
yorituvchanlikning ma’lum intensivligini talab giladi. Agar plyonkaning
shaffof joylaridagi vual 0,05 dan ko‘p bo’lsa, nusxa ko'chiruvchi gatlam
to'liq dublenie bo‘Imaydi. Agar tasvirli maydon zichligi juda kam bo’l-
sa, {3,0 dan kam), bu maydoniar yorug'iikni o‘tkazib yuboradi. nusxa
ko'chiruvchi gatlam dublenie bo‘lib qoladi. Aslida u to*liq erib ketadigan
bo*lishi kerak.

Bosishgacha bo‘lgan jarayonlarning gisqacha bayoniga xulosa sifatida
bosma qolip tayyorlashning yuqori sifatini ta'minlovchi reproduksion
diapozitivlarga qo‘yiladigan asosiy talablamni keltiramiz.

Shablonga nusxa ko*chirish uchun reproduksionasl nusxalarni

tayyoriashga go‘viladigan talablar

Umumiy tavsifnoma: trafaret bosma plvonkalaridagi tasvir to*g'ri bo*-
hishi kerak.

Shaffoflik: barcha nusxa ko‘chirish asl nusxalari (plyonkalarning aso-
siy vuali 0,05 dan ko'p bo'lmasligi kerak.

Tasvir; trafaret bosma uchun barcha tasvirlarning maksimal zichligi
3-0 dan kam bo'lmashgi kerak. Tasvir elementlart keskin chegaralarga
ega bo'lishi kerak.

Ko*proq eksponirlash: ko*p bo*yoqli ishlarda bo*voglarning talab qili-
nadigan moslashishini ta’minlash uchun elementlari 0,5 dan 1mm gacha
kengayishiga imkon beruvchi darajada ko*prog eksponirlash kerak.

Tozalik: plyonkalar gat’i rejalangan holatda keltirilishi kerak: vlarda
sinish, tirnalish va dog‘lar bo‘lmastigi, bir plyonka ikkinchisiga montaj
gilinmagan bo'lishi kerak.
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Plyonkani retush gilish: plyonka orqa tomonidan retush qilinishi kerak.

Ortigcha plyonkani girgish: DIN 46 dan DIN 41 gacha bo’lgan o'l-
chamlar uchun pivonkalami qirgishda goladigan hoshivalar 3 mm dan
kam bo*lmasligi kerak. DIV A1 dan kartta o’lchamlar uchun u 4 mmni
tashkil qtlish kerak. Polistrol, karton materialiari va juda nobargaror ma-
teriallar uchun induvidual vondashish kerak.

Bosma belgilar: buklash va qirqish belgilari girqilgan o*lchamdan 1.5
-3 mgacha masofada anmq burchaklarda joylashishi kerak. Bo'yoq mos-
lashtirish belgilaci shtrixlaming qalinligt 0,2 dan 0.3 mimgacha bo*lishi
kerak.

Montaj: bir necha takrorlanuvehi fotoqoliplar to*plamini tayyorlashda
bhurchakiarida to'rtta moslashtirish belgilari jovlashtirilganligiga e’tibor
garatish kerak. Alohida to plamlarni moslashtirish belgilardan tashqari
montajda qirqish chizig'idan tashqarida markaziy o*q bo'yicha moslash-
tirish belgilari joylashtirilishi kerak.,

Korrektura: as} nusxa yoki plyonkaga standartga muvotiq korrektura
belgilari qo*yiladi.

Bosish: asl nusxalarni tavyorlashda va sinov adad nusxalami bosishda
ranglaming mos kelishi standartlashtirilgan yorug‘lik manbalari sharoitida
amalga oshirilishi kerak:

o“tuvchi yorug-iik — D 30,

qaytuvchi yorug'lik = D 63,

Bossshuni nazorat qilish yorlkasi: rastrli ishlarda u bosma varag’ining
butun eni bo'vlab jovlashtirilishi kerak.

Bosma qoliplarni tayyorlash. Bosma qolip
elementlart. Trafaret ramasi

Trafaret bosmaning qolipi ramadan tashkil topib, unga gayta ishlana-
digan tasvir haqidagi axborotga ega to'r va shablon tortib. mahkamlab
qoyiladi.

Trataret rama shakidor trubalardan payvandlangan yoki quyma metalli
konstruksivadan iborat bo-lib ba’zi hollarda vog'och po’latdan ham
tayyorlanistt mumkin. Po'lat uygunligidagi alyuminli kesimdan (pro-
fildan) tayvorlangan ramalar keng tarqalgan. Bosmaning yuqori sifatini
ta’minlash uchun ramaning ahamiyati to‘rnikidan kam emas.
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Hozirgi vaqgtda to°r avval tortilib, keyin mahkamlab qoyiladigan
go'zg‘almas tuzilishli ramalar va o'zining te'rni tortish va mahkamlash
qurilmasiga ega. O'zi taranglashtiruvchi ramalar ham mavijud. O‘ziga xos
maqsadlar uchun maxsus ramalar tayyorianadi.

Hozirgi vaqtda kompyuter hisoblari vositasida to‘rning tortifishini va
ramaning yo'| qo‘ysa bo'ladigan bukilishini optimallashtirish mumkin.
Malksimal bukilish rama tomonning uzunligidan 0,1 foizni tashkil qilishda
yo'l qo‘yiladi. Tadgiqotlar shuni ko rsatadikti, to'g'ri burchakli kesimga
(profilga)ega A0 o’ lchamli alyuminli rama uchun bo‘yoq moslashishidagi
yo'l qo*ysa bo'ladigin maksimal xatolik £0,050 mmni tashkif giladi,

Trafaret bosma qolipining ustki tomont bo‘ylab rakel o*tgandan so'ng
qolgan bosma bo*yog'ining massasi trafaret bosnia sifatini ta’minlash
uchun muhim hisobianadi. Shuning uchun rakel bo‘yoq bilan tutashmay-
digan yo'lkaning eniga katta e'tibor qaratiladi, bu verda ham oziga xos
yo'l go*ysa bo'ladigan giymatlar maviud, Masalan, trafaret Y Yevropa as-
sosatsiyasi £SMA ning tavsiyanomalart bo‘yicha rakel tekisligi va tra-
faret bosma ramasining ichki chekkasi orasidagi masofa 20mmni tashkit
qilishi kerak.

TORTILGAN TRAFARET BOSMA QOLIP (TOR)

—

I 1
Bosma qolip Qelip tashuvehu (rama)
I L 1
O¢zi taranglashtiruvchi Torrli matoni tirtish
gattiq rama Gurilmasi
i l
Shablon (to'g*ri yoki Shablon tashuvehisi
bilvosita) (10°r1aghk;
TO'R MATOSE
| 1
neylonti monotola policlirli monotola ko'p ’.ph, burama
’ poliehr {ola
poliamid ipli ko'p poliefirlt metallashtiritgan

matoli poltefir monotota

2.2-Rasm, Trafaret bosma qolipini tayyorlash asosi
0



Bosish vagtida rakelning to‘'rga beradigan yuklamast to‘rning defor-
matsiyalanishiga olib keladi. U minimal sezilarsiz bolishi kerak. Ammo,
ko' p hollarda sezilarli bo'ladi. Bunga hayron qoladigan joyi yo*q. chunki
ramaning 100 sm tomoniga 200 kg yuklanish to‘g'ri keladi. Yuklanishni
hisobga olish va optimallashtirishga imkon beruvchi kompyuterda soz-
tash usuli mavjud. Rama tayyorlangan materialning charchashi natijasida
uni almashtirish zarurati yuzaga keladi.

To*r (trafaret bosma shabloni tashuvchisi). Ramaga tortiladigan
to'r rafaret bosma qolipining bir gismini tashkil gitadi. To'r tekis, tolali
wzilma borhib, unda bir xil teshiklar tartiblashtirilgan holda joylashgan.
To'rda u yoki bu usul bilan shablon ko*rinishidagi tasvir hosil gilinadi, bu
hagida quyidagi fikr yuritamiz. Ramada qisqichli moslamalarga ega to'tni
tortish queilmasi mavjud. Qisqichli mostamalar ramaning ikki tomoniga
ham joylashtirilib, tasvir buzitishining otdini eolish magsadida tortilishini
sozlashga xizmat giladi. Ramaning barqarorligi bosmaning sitati uchun
hal qiluvchi ahamiyatga molik, uning vazning ko'p bo*lmasligi ishlashda
qulaylikni oshiradi.

Yuqorida eslatib o'tilganidek. to*r tayyorlash uchun yaxshi xususi-
vatlarga ega bo‘lgan ipak trafaret bosmada go’llanilgan ilk tolali mate-
rtallardan biri bo‘lgan. Sintetik materiatlardan poliomid, poliefir ishla-
nigan. Zanglamas po‘lat va metalllashtiriigan poliefir ham ishlatilishi
mumkin.
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To'rdagi rasirli nugralar “M" harfining shabloni
2.3-Raswre. Trafaret hosma to'ri va bosnia tasvir
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To'rning sifati go"llanilgan iplarnig galinligiga boglig. Ularni yengil-
dan to og"irgacha bo*lgan to'rtta guruhga ajratish mumkin.

To'rga kalandrda ishlov berishning yakuniy bosqichida uning yuzasini
shablon materiali bilan qoplashdan oldin bosma qolipining yuqori dara-
jada silligligi ta'minlanishi kerak. Bu to'r va rakeining kamrog yeminli-
shini ta"minlaydi.

To'r quyidagi asosiy ko‘rsatkichlar bilan 1avsifianadi:

ipning diametri;

uzunlik birligi (sm) dagi iplar soni:

to‘r teshiktarning eni;

to*rning ochighik darajasi;

galinlik.

Bu omillar trafaret bosma sifatiga ta'sir o'tkazadi, Masalan, to ring
galinligi va uning ochiglik darajasi bo'voqning nisbiylik hajmiga ta'sir
o‘tkazadi. lplar sm belgilanadigan lintatura va mkmda beluilanadigan
ipning galinligi (U) ikkita ragam bilan belgilanadi. Masalan, 180 (27)
katakchalarning o‘lchamini va materialning ochiq yuzasi foizini aniglaydi.
Bu o'lcham shabionning qalindigi bilan bir qatorda bo*voq gatlami
qalinligini samarali berishga ta’sir ko' rsatadi. Bu fagat ultrabinafsha (LB)
bo*voqlar uchun xos, chunki ular erituvchi bo*Imagant sababli quriganda
o°z hajmiga ega bo*Imaydi.

Ham tortilgan, ham tortilmagan ko'rinishdagi sintetik to‘rlaming
tarkibini aniqlash usiublari mavjud. Ishiab chiqarishda iplar son: 10 dan
200 gacha iplar sm bolgan to'rlar taklif gilinadi. Bu ikki ko rsatkich
to*rning geometrik va fizik xossalarini tavsiflaydi. Diametri 27 = 31 mkm
bo lgan eng ingichka iplar monotola {80 iplarsm gacha) bo’lib, majmuaviy
ko*p ipli tuzilishga (200 iplar sm gacha) ega bo’lishi mumkin. To'r iplar
to*qilishining xilma-xiiligi hagida ham gapirish mumkin. To*qgilish torlari
(masalan, xolstli yoki sarjali) o zining xususivatlariga ega.

To*r tanlash uchun ham o'ziga xos mezonlar mavjud, masalan: to'r
teshiklarining eni pigment zarrasi diametridan 4 — 5 marotaba katta
bo'lishi kerak. Shuningdek. chiziglarning qalinligi ingichka chiziglarning
gayta ishianishi rastrli bosmada chiziglarning giyalik burchagini tanlash
va boshqalarni hisobga olib turli buyum va materiallarda besish uchun
ma’lum to'rlarni qo‘llash bo‘vicha tavsivanomalar mavjud. Bu omillar
yetarlicha yvaxshi o‘rganilgan, trafaret bosma chop etuvchilarga ma’iom va
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muaraing hosil bo*lishini oldini olishga imkon beradi. Bosma qoliplariti
tavyorlash va bosishda muarni nazorat gilish uchur maxsus nazorat yo‘l-
lalari (masalan, FOGR4 DKL-52 1994) varatilgan. Shuningdek, trafaret
hosmada amplitudali modullangan va chastotali modullangan rastrlash-
jarni qoliash bo'yicha tavsiyanomalar ishlab chigilgan.

To‘rni ramada mustahkamlash, Trafaret bosma gelipni tayyorlash
hosqichida to‘r ramaga tortiladi. Quyidagi sharoitlar ta’minlansa, to‘rning
ramaga tortilishi yaxshi bo-ladi.

e tortilish to'rning butun eni bo‘yicha bir xil bo*lishi kerak;

« tortilish rakel o*tgandan so'ng bo'yoqning bosiluvchi materialga
o*tishini ta'minlaydigan darajada katta bo'lishi kerak;

» bosiluvchi materialgacha bo*lgan masofa minimal bo*lishi kerak:

» tortilish kattaligi go‘llaniiayotgan to'tfi material qayishqoqligi che-
sarasida yotadi:

» to'rning iplari tasvirning chekkalariga paraltel joylashadi va 90°
burchak ostida kesishadi.

Matbaa bosmasi uchun o' lchangan sigish Kuchifting umumiy taxminiy
hisobi 15 N/sm qilib elinadi.

Trafaret bosmada to'ming to‘g'ri tortilishi bosmaning yugori sifatini
ta"minlashda muhim omil hisoblagadi. Bosish jarayonida rakelning hara-
kati ham, tasvirning chekkalarida to rning yetarlicha tortilmaganligi ham
tasvirning buzilishiga olib kelmasligi kerak. Ko p bo‘yoqli bosmada va
texnik sohalar uchun bosishda, masalan, o‘lchamliarning barqarorligiga
katta talablar qo‘viladigan tasvirlami bosishda bunga katta e’tibor qara-
tish kerak.

To*rning tortilishi materialning liniaturasiga, uning sifatiga va cho*zi-
lish chegarasiga bog'liq.

Trafaret to rining turi bosishdagi yuklanisk va jarayonning davomiy-
ligiga bog'liq holda taranglik susavishi mumkin. Sintetik to°r 2 kun ishian-
gandan so'ng to‘rning turi va yelimlash texnologivasiga bog'liq holda
taranglik 50% ga pasavadi, Ramaning elastik susayishi ham to‘rning
notekis tortilishiga olib keladi. Bosish vaqtida bu golipdagi tasvirning
buzilishint keltirtb chiqaradi.

63



Mot gt ; T, -
P ™
k)nf» "‘m*‘f
AL . oi
t‘.ﬂ'h ‘En[» :_-';;i - h:.i- I_.-:'JE;"'AQ !
o et T
Ry i ST
i e i
te i 1 1
L Che
: oy e 3,
2.3,
S
i
o
il
T
v
o
H

2.4-Rasm. To'rni go'lda tortish grrilmasi,
I-qotzgalmas yetukchi shinalar; 2-qo'zp aluvcham va siljiydigan
yetakehi shinalar; 3-tfortish mexanizmi,

Tortilish maxsus mexanik va elektron nazorat qurilmalari vositasida
nazorat gilinadi.

Matoni qo‘lda va avtomatik ravishda tortish gqurilmalari mavjud: ular
dasturlashtiriladigan, efektr motorli, qisgichli va o' lchov gurilmalari bo*-
tisht mumkin. Unda to*rni tortishning mexanik va pnevmatik moslama-
laridan foydalaniladi. Avtomatik qurilmalardan fagat mexanik yo'l bilan
tortishning bosqichsiz jarayont amalga oshadi. Tortish elektromexanik
vuritma vesitasida amalga oshadi.

Matoni tortishning pnevmatik o'zini sozlovehi qurilmasi bir-birida
mustaqil ishlaydigan tortish qurilmalari to’plamidan iborat bo-lib. vlai-
ning soni to'ming o'chamiga bog'iig.

Alohida tortish e¢lementlari porshinli silindr va gisqichli qurilmadan
tashkil topadi. Qisgich pnevmatik silindr vstida gorizontal va vertikal
harakatlanadi. Tortuvchi eiementlar kompressor bilan bog langan bo*lib.
kompressor ularni siqilgan havo bitan ta’minlaydi. Pnevmatik tortish
qurilmasi to'rning bir tekis tortilishini ta'minlaydl hamda ramaning
deformatsiyasini to‘g‘rilashga ijobiv ta'sir ko rsatadi.
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2. 5-Rasm. Pnevinatik tortish gurilmasi

Avtomatik dasturlanadigan universal uskunalar protsessorli boshqa-
ruv va avtomatik tortilishni nazorat qilish uchun ragamli qurilma
bilan jihozlangan. Ularda matoning tortilishini 10 dan 50 N/sm gacha
dasturlashtirish mumkin,

To'rning tortifish kattaligi uning turiga, shuningdek, bajarilayotgan
ishiarning tavsifiga bog'lig bo'lib. tegishli yo'rignomalarda keltiriladi.

To't va rama bir-biri bilan mustahkam birikishi uchun ularning tayyot-
langan toza yuzalari o' zaro maxsus velim bilan yvelimlanishi va quritilishi
kerak. Yelimlangan yuzaga maxsus lak suttiladi.

Shablon

Bosina axborot tashuvchisi — shablon turfi usullar bilan tayorlanishi
mumkin. Bu usullar trafaret bosma qolipini tayvoriash texnologivalan
~qo'lda ishlashdan tortib to kompyuterdan trafaret to'riga o-tkazish
usulbivatigacha (Computer—to —Skreen) bo'lgan yo'nalishlar bilan uzviy
bog'liq. Ko'rib chigilgan trafaret bosma qoliplarini tayyorlash uslublariga
xulosa qilib, eng muhim elementlardan biri — shablon hagida to'xtalib
o tamiz.

Trafaret hosma qolipini tayyorlashning umumiy shakli ishga moyil
bosma golipini tayyorlash uchun to'rning yuzasiga trafert bosma qolipini
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tayyorlashga tmkon beradigan darajada ishlov beriladi. To‘rga yorug'-
likka sezgir material (nusxa ko chiruvchi gatlam voki to g'ri plyonka)
goplanadi va unga tasvirdan nusxa ko‘chiriladi. Bu verda quyidagi
variantlar mavjud:

nusxa ko'chirish ramasida odatiy usulda kontaktli usu! bilan shablon
tavyorlash voki proeksivali eksponirlash. Har ikkala holda ham nusxa
ko*chirish asl nusxalari kerak;

kompyuterda boshqariladigan lazerli eksponirlash. Shablon tayyor-
lashtiing odatiy usulidan fargh ravishda bu usulda moddiy ast nusxalay
talab qifinmaydi;

Nusxa ko’ chiruvehi qatlam to rga bosmaxonada vuritilganligidan yoki
to“r tayvorlovehi korxonada oldindan yuritilganligidan qat’i nazar trafaret
bosma golipini tayyorlash uchun quyidagi jarayonlar amalga oshiriladi:

shablonni oddiy fotomexanik usulda tayyorlashda oraliq axborat
tashuvchi — fotoplvonkadagi nusxa ko chiriladigan asl nusxa talab
qilinadi. U eksponirlanadi va ochiltiriladi. Asl nusxa ploiterda qirgilsa,
matn va tasvir dastlab kompyuterda tayyorlanadi, kevin esa, chiqarish
qurilmasiga uzatiladi. Nusxa ko*chiriladigan asl nusxalar vakuumli nusxa
ko*chirish ramasida eksponirlanadi;

kompyuterda boshqariladigan lazerli ekspenirlash, shablonni odatiy
tayyorlashdan fargh ravishda moddiv plyonkali nusxa ko chirish asi
nusxatarini talab gilmavdi. Bu shablonlami tayvoriashning istigbolli yo©-
nalishidir,

Ma’lumot tashuvchiga nomoddiy ko*rinishda yozilgan axborot to*g*-
ridan-to"g'ri qolip materialiga chigariladi. Gap kompyuterda trafaret to'-
riga yozish mexanizatstvasi hagida ketmogda. Bunda matn klaviaturasi
vositasida displey ekranida ragamlashtiriladi, rasmli axborot skanerda
raqamlashtiriladi. Keyin har ikki turdagi axborot vygunlashtiriladi va
tasvirnl yakuniy shakilantivishda ishlatiladi. Bevostta bosma qolipini
tayyorlash kompyuter ma'lumetlarvint lazerli boshqarib amalga oshi-
riladi: kompyuterda amalga oshiriladigan lazer nuri yatorma-qator
barcha tasvirni yozadi (eksponiriavdi). Shablon xuddi boshga usullar
kabi tayyorlanadi, biroq bu yerda hech ganday moddiy asl nusxa talab
ailinmaydi va nusxa ko'chirish ramasida butun yuza bo'viab eksponirlash
bo Imaydi. Bu holda eksponirlash imkonli qobilivatga bog'liq helda nug-
tama-nuqta eksponirlanadi.
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Shablonni ochiltirish ham bosma golipini tayvorlash jarayoniga kira-
di. Ochiltirish natijasida bo"yoq o‘tishi uchun tasvirning bosiluvchi ele-
mentlar ochiladi.

To'rga nusxa ko'chiruvchi gatlam yuritish uchun yoki to'rli ramaga
mos keladigan maxsus idishdan foydaianiladi. Uning yordamida suyuq
nusxa ko' chiruvehi gatlam to*rga bir tekis yuritiladi. Bu jarayon oldindan
rma’lum, biroq qattamni vuritish jarayonida va shu tufay!i bosma golipini
tayyorlashda yuzaga kelishi mumkin bo igan nugsonlarning oldini olish
uchun aniglik va tartib talab gilinad.

Ba'zi firmaiar gatlam vuritish uchun bir gator avtomatlarni ishiab
chigarib, ular jarayonining to*lig standartlashtirilishini ta’minlaydi. To r-
ga plvonkaning vorng'likka sezgir gatlami yuritish va gatlam holatlari
uchun ham maxsus qurilmalar mavjud.

Kontaktli eksponirfash uchun vertikal va gorizontal vakuumli nusxa
ko'chirish ramalaridan foydalaniladi. Ularda tegishii eksponirlovchi yo-
rug tik manbalari va yorug'likni ulushlovchi qurilmalar maviud bo'lib,
u yorug hikka sezgir gatalamga aniq migdorda yorug hik berilishini ta’-
miniaydi. Bu ikl turdagi nusxa ko‘chiruvehi ramaiar bilan bir gator-
da nusxa ko‘chiruvchi qutilar (Kopierbox) ham maviud bo'lib, ular
plvonkani ekspontrlash uchun go'llanadigan kontaktll nusxa ko*chirish
qurilmalariga o' xshash.

Eksponirlovehi yorug lik manbalari sifatida metall galogenli lampa-
lar (MN lampalar) yoki yugori bosimli simobli nurlantiruvchilardan foy-
dalaniladi. Ularning nurlanish spektri ma’luwm metall galogenidlar, yani
galliy yodid va temir vodid qo‘shish yo'li bilan to*g'rilanadi. Bu lam-
palar 36 dan 450 nm gacha nurlanish spektriga ega bo'lib, zamonaviy
nusxa ko chiruvchi sezgirligiga mos keladi. Nurlantiruvchilar turli kons-
truktsivalarga ega. Xizmat ko'rsatuvchi xodimlarning xavfsizligini ta'-
minlash uchun MN [ampalar to’lqin uzunfigi 310 dan kam bo*lgan nur-
fanishdan himoyalanadigan to'siglar bilan jihozlanadi. To*igin uzunligi
310nmdan kam bo*lganda isonning terisi nurfanishga ta'sirlana bosh-
fay di.

Katta o'lchamli tasvirlarni bosish imkoniyati trafaret bosmaning af-
zalligi hisoblanadi. Kichkinalashtiriigan fotoqoliplardan to’g'ri proek-
sivalash yo'li bilan juda kattalashtivilgan tasvirlarni nusxa ko‘chirish im-
konini beruvchi bosma qolip tayvorlash tizzmlari ham mavjud. Bunday
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hollarda oraliq o*lchamli katta bo'imagan dapozitivdan UB yorug'hik
manbai vositasida proeksivalash yo'li bilan sezgirlashtirilgan to rga nusxa
ko*chiriladi. Fotokimyoviy reakisiva sodir bolib. golip materialida tasvir
hosil bo‘ladi. Bunda nusxa ko‘chiruvchi gatlam molekulalarida sodir
bo'ladigan reaksiya energiyvasi katta bo'lmagan. nisbatan uzun to'lqin
uzunhikdagi UB nurlanish talab giladi. Turli nusxa ko*chiruvehi gatlamiar
uchun uning giymati quyidagi 2.1-jadvalda keltirtlgan:

2.1-Jadval
Turli musxa ko 'chiruvehi gattamiar uchun wning givmati
Nusxa ko' chiruvehs qatlam Energi a 1ste moli '
Diazogatlam S0-100 mYism -
Fotopofimerlanuyvehi gattam 10-30 mDjssm -
Proeksion gatlam 2-10 mDyj‘m -
LB lazerti nusxa Ko'chiruvehi gatdam B.2-1 mibyism -

Proeksiya shablon qalinligi minimal (5%) bo'iganda va yozishning
Oga qaytisl ko'ssatgichi R_{Rerurn ro Zero) yaxshi bo lganda tez dublenie
boladigan nusxa ko-chiruvchi qatiam 1alab qgiladi. Past energivalarda
totopolimerlanuvchi qatlamlar bu talablarga yaxshi javob beradi.

Nusxa ko'chirish asl nusxasidan foydalanmasdan bosma goliplamni
tayyorlashda to’rni eksponirtash uchun fotogolip korinishidagi hech
ganday oraliq axborot tashuvchisi talab gilinmaydi. Kompyuter tizimi-
ning atzalligi shundaki, vozilgan ma’lumotlarni istalgan vaqtda  ish-
latish va qayta ishlash mumkin. Kompyuter poligonat ko*zgu yordamida
sezgirlashtirilgan to'rmi qatorma-qator eksponitiovchi lazer uzimini
boshgaradi, Energiyaga talab katta emasligi tutayii yupga totopolimerla-
nuvchi qatlamlardan foydalaniladi. Qailam qgalin bo’lsa, to'liq yuza bo*y-
lab dublenie bo*lish muammo keltirtb chigaradi.

Plvonkasiz trafaret bosma goliplarni tayyorlash qurilimast kompyuter,
(kontroller) rasir protsessort (RI”) va ekponirlash gurilmasidan tashkil
topadi.

Kompyuter eksponirlash Jaravenini boshqgaradi va nazorat qiladi
Unga eksponirlash uchun barcha zaruriy ma’lumotlar kiritiladi.

Rastrlash potsessorida eksponirlash ma lumotlart rastrli massivlarga
aylantiriladi. Bu vagtda turli rama vakuvumda vshlab wriladi,
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Eksponitlashdan so'ng tasvir ochiltiriladi. Buning uchun bevosita
achiltirish, yog'sizlantirish, dublenie bo'lmagan gatlamni ketkazish uc-
hun golda ishlatiladigan avtomatik va kombinatsiyalangan ochiltirish
qurilmalari mavjud. Shundan so‘ng qolip quritish shkafida quritiladi.

Shablonlarni qo‘lda tayyorlash. Rassomlar tomonidan, xususan
serigrafiyada (rassom bezatuvchi) quyidagi uslublardan foydaianiladi:

Qirgqish. Qo ida qirqib tavyorlanadigan shablenlar uchun material
sifatida folza ishlatiladi. unda tasvir qirgilgandan keyin va bosish sohalari
olib tashlangandan keyin v to'rga o'tkaziladi va yelimlab qo'yiladi.

Qoplash, Shablonli material to*rga xuddi mo'yqalam bilan o tkazilgani
singari ko chiriladi.

Yuvish. Qoplashda axborot negativ tasvir ko' rinishida suvda erivdigan
lak vositasida to'rga o'tkaziladi. Keyinroq lak bo*yoq o'tadigan holatga
keladi. Shundan so'ng to'r bevosita shablon materiali, boshga erituvchi
asosidagi, masalan, atseton asosidagi lak to*rga goplanadi, kevin qoplan-
gan dastlabki gatlam suvda vuviladi va tasvirning bosiluvchi elementlari
ko'rinishidagi bo*voq o tadigan maydonlar ochilib qaladi. Qatlam qoplash
va yuvishni bitta to'rda ikki bo*vogli bosmani amalga oshiradigan tarzda
uyg unlashtirishi mumkin.

Shabloani fotomexanik tayyvorlash. Hozirgi vaqtda trafaret bosma
usuli uchun bosma goliplari asosan diazoasosli fotomexanik shablon
materialdan fovdalanib amalga ashiriladi.

Bevosita shablon. Shablon materiali — UB nurlanish ta'siri ostida
gotadigan lak. U gatlam qoplash uchun mo {jallangan rakelga o'xshash
moslama yordamida vertikal yoki biroz giya joylashtirilgan to rga surti-
ladi. Shabloaning yugeri sifatga erishish1 va bosishda galin bo*vyoq gat-
lamini olish uchun lak gatlami to*rga ora-orada quritilib. bir necha marta
surtilishi mumkin, Shablonning yuzasida to'rning strukturast ganchalik
mayda namovoes bo' Isa, bosish natijalart shunchalik yaxshi bo'ladi, chun-
ki bosish jaravonida shablon bosiluvchi materialda tekis yotishi hamda
bo‘voq otib ketishi mumkin bo*lgan yoriq va kapilyarlar bo'lmasligi
kerak.

Bilvosita shablonlar. Shabion qalinligining anigligiga qo*viladigan
talablar yugori bo'lganda. masalan, quyosh batareyasi elementlariga
a"tkazuvchi pasta surishda. bilvosita shablonlar bir qancha afzalliklarga
ega. Bo'yoq gatlami qalinligining migdori aniq bo'lgan plvonka — tashuv-
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chidagi material eksponirlanadi. ochiiririladi va keyin to'rga o°tkaziladi
(velimlanadi, qoplanadi). Tashuvchi plyonka voritiladi. ochiltiriladi va
shundan so’ng ipakka o tkaziladi (yelimlanadi, eritiladi. silliglanadi).

Shablon va trafaret to‘rlarini tayyorlash
uchun boshqa imkemyatlari

Plotterda qirqish. Grafik dastur va S40 dasturi yordamida mos kefa-
digan plyonkada shablon qirqish mumkin, v kevin to'rga o'tkaziladi va
velimlanadi. Bu jarayonni qo’lda qirqirib shablon tay vorlash bilan selish-
tivish mumkin.

Katta o‘lchamlar uchun UB proeksiya. Plyonkaga xarajatlarm
qisqartirish yoki katta trafaret to*riarini eksponiriash uchun fotoshablon-
[arni UB nur bilan ekspeonirtavdigan proektoriardan foydalaniladi.

Purkashli wuslub. Ba’zi ishlab chiqaruvchilar ‘“‘talab bo‘yicha
pezonugta” (Piczo-Dvop on Demand) pezoeflekti asosidagi purkashli
bosma tizimlarini taklif giladilar, vlarda UB yorginkik uchun noshaf-
fof bo'yoq (mum yoki siyoh) tasvirga muvofig holda 1o'rga purkaladi.
Surtilgan bo'yoq pozittv plyonkaning o'mini bosadi. UB nurlanish
shablonning ochiq maydonlarini dublenie gifadi. Ochiltirish protsessorida
bo*yoq plyonkasi vo'qotiladi, dublanie bo'lmagan maydonlar yuvilib
ketadi.

Trafaret bosma qoliplarini tavyorlashning alohida o‘ziga xos
usullari. Alohida holatlar uchun qe*llaniiadigan trafaret bosma qotiplarini
tayyorlashning yana bir necha usullari mavjud.

Shablon tayyorlash uchun yorug‘likka sezgir materiallar. U yoki
bu usul bifan to'r yuzasiga yuritiladigan yorug-likka sezgir tarkib bosma
bo*vog'i o*tadigan darajada ochiq maydonlar olinishini ta’mintashi kerak.
Natijada to rming sezgirlashtiriigan gatlamini tantab eksponiriashda nusxa
o chirish asl nusxasidan foydalanilganda trafaret shabloni olinadi, uning
berk gatlami tasvirning oraliq elementlarida bo voq o'tkazmaydi.

Trafaret bosma texnologiyvasining asosty bosqgichlaridan biri bo'lgan
trafaret bosma qolipini tayyorlash tegishli uskunalarda va gisiman go*lda
bajariiadigan bir necha jarayoniardan tashkit topadi.

Bu maxsus qurilma yordamida quyidagi bosqichlarda amalga oshi-
riladi:

» trafaret to*rni ramaga tortish;



e elimlash yoli bilan to rni ramaga mahkamlash:

e to'rga vorug'likka sezgir gatlam yuritish;

¢ ko zgusimon diapozitiv fotoqolip orqali eksponirlash:

¢ ochiliirish;

¢ bosma qolipini quritish va uni moslashtirish.

Bosma gelip bosma tasvir tashuvchisi hisoblanadi. Trafaret bosma
golip ramaga tortilgan ma'lum usulda ishlov berilgan shablon tashuvchisi
(to‘r) bolib, uning vordamida bosiluvchi materialga tasvir hosil qilish
pchun besma bo'vog'i o'tkaziladi. Shu tarzda DIN 16500 yoki DIN
16600 Y Yevropa standartiga muvotiq shablon tashuvchisi (to'r) himoya
gatlamini hosil qilib, uning ma’lum joylaridangina bo'vog o-tadi.
Bashgacha ilib aviganda. trafaret bosmada bosish jarayoni bosiluvehi
elementlardan bo'voq o tadigan qelip orgali amalga oshiriladi. Va niho-
vat. shablon to'rda mavjud bo'lgan himoyaviy qatlam bo'lib, tasvir
mavjud bo'lmaydigan (oralig) joytarda bo yoq o tkazmaydi.

Trafarer bosma shablon: va trafaret bosmadagi shablon tashuvchisi
(to'r) birgalikda trafaret bosma qolipim tashkif gifadi.

Shablonlarni tayyorlashning tutli-tuman, xususan, sodda usullari mav-
jud bolib, ular gog ozdan fayvorlanib, velimlanadigandan fotomexanik
va elektron usullarida tayyorlanadigan ham bo'lishi mumkin. Bu yerda
bir gator usullar farglanib. quyida ular hagida fikr yuritamiz.

Trafaret bosma chop etuvchilarning 90% (balki undan ham ko‘progdir)
to* g1 shablonlar bifan ishlaydilar. ba’zi foydalanuvchilar esa, bilvosita
shablonlar bilan ishlaydilar.

Elektron ma lumotlar massividan foydalanib bevosita lazerlt ekspo-
nirlash orqali trafaret bosma goliplarint tayyorlash usullari keng tarqalib
bormogda. ammo ularning ulushi hozirda bosma qolipi tayvoriashda
vetakchi emas.

Trafaret golipining tuzilishi va bosma prinsipi
Yugorida avtilganlardan kelib chigib 2.6-rasmda eksponirlash va
ochiltirish natijasida trafaret bosma golipining tuzilishi keltirilgan.
Eksponirlash trafaret bosma qolipiai tayyvorlashning muhim jarayoni
hisoblanadi. Bosma olipning yorug'likka sezgir bosma golipini
eksponirlash orqali tasvir axborotini ko‘chirish yorug'lik miqdoriga
bog'lig holda to*rda turli natijalarga olib keladi. Bosma qgoliplarini ekspo-
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nirlashda zichligi katta bo*Imagan chekka maydenlardan yorugiik o'uib,
gatlamning eksponirlovchi yorug®lik o-tisht kerak be‘lmagan sohalarining
dublenie bo‘lishiga olib keladi. Ekspozitsiva ko'pavganda bu effekt
vanada Kuchayadi, bunda zichligi katta bo*lgan chekka maydonlardan
vorug'lik otadi. Buning natijasida shablondagi nugta plyonkadagidan
kamroq botib qoladi. Xulosa aniq: nuqtani to*rga aniq nusxa ko chirib
o‘tkazish chekkalari keskin nuqtani hosil giluvchi kontaktl: plyonkani
tashkal giladi.

ORALIQ BOSILUVCH]
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2.6-Rasm. Trafaret bosma qolipining tuzifish prinsipi

Yangi nusxa ko*chirish materiallari bilan birgalikda lazerli eksponir-
fashdan fovdatanish sezilarli daraja yuqori konirastlikni ta’nunfaydi.
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2. 7-Rasm. Trafaret bosma jorayoni
F-rama; 2-to'r: 3-rakel’; 4-xtol,
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Zamonaviy texnika jarayonida sahifalarni to‘liq o'lchamda joylashti-
rish dasturlari yordamida matn va tasvirlarni alohida sahifalab chiqarish
imkenivatt mavjud. bu holda montajlar talab gilinmayd:.

2. 8-Rasm. Rotarsion bosma qolipi prinsipi.
rotatsion to'r; 2-tasvir; 3-rakel

Birog asl nusxalarni standartlash jarayoni amaliyotda katta ahamiyatga
ega. Bu shumi anglatadiki, trataret bosma chop etuvchisi bosma sifatining
optimal natijasiga erishish uchun rangli asl nusxalarmi qanday reproduk-
sivalash anig bilishi kerak, shuning uchun korxona va tadgigot instituttari
bosishgacha be*lgan bosqichdaishlab chiqarish jarayoni standartlashtirilgan
sharoit parametrlarini ishlab chigadilar. Zamenaviy nazorat — o'lchov
qurilmalaridan foydalanish asosida bunday sharoitlami yaratish mumkin, u
ishiab chiqarishni bosishgacha bo'{gan bosgichida bosish jarayonint stan-
dartlashtirish uchun sharott varatish uchun imkoniyat beradi.

Masalan, Germaniyadagi firmalardan biri o*zining tajribasi asosida bir
necha yil oldin trafaret boesma uchun ko'p bo'yoqli rastrli reproduksiva-
larning totogolipini tayvorlash bo’yvicha umumiy sharoitlarni taklif qildi.
Barchaga ma’lum tavsivanomalarga to'xtalmagan holda ulardan ba’zi-
larining qisqacha 1zohini keltiramiz.

Belgilar: burchak va girgish belgilari yuqori burchakli aniqlikda 0,1
mm galinlikda go*yilishi kerak.
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Plyonkalar: plyvonkalami yoritish voki to*liq eksponirlamaslik ofset
bosmadagidan yugoriroq.

Rastr liniaturasi: proeksiyasi uchun diapozitivlar 60—70 lin/sm trafaret
bosmada bevosita foydalanish uchun diapozitivlar — 15, 20, 30 lin/sm.

Rastr nugtasining shakli: zanjirsimon yoki elliptik, Barcha to'r bo'-
yoqning umumiy yuritilishi: buyurtma va syujetga bogliq holda tegishli
jadval bo*yicha tantanadi.

Yorug® joylur sohasi: maksimal qiymati — zalivkaga nisbatan 10%.
Bundan kam giymatlar trafaret bosmada chiqmasligi mumkin. Yuqoti
voki valtiroq joylar 10% giymatdan kamroq bo'lishi kerak.

Sinov: fagat ofset nusxalari. Svetoproba uchun boshqa nusxalar
oldindan aniglab olinishi kerak,

Nusxa: test shkalalari mavijud bo'lishi kerak.

Bo ‘voglarning ketma-ketligi: Havorang — sariq — qirmizi — qora.

Rang shkalasi. Boyoqglar ketma-Ketligiga. barcha alohida bo yoglar
va oraliq nusxalariga shuningdek, ustma-ust tushadigan bo'voqlarga ega
bo*lishi kerak.

Bevosita shablen ochiltirilganda gatlamning eksponitlanmagan - dub-
tenie bofmagan maydonlari yuvilib ketadi. Ularda shablon tashuvchis;
tasvirning erkin maydoniarini hosil giladi.

Yorug'likka sezgir materialning dublenie bo*lgan maydonlari shablon
hisoblanib, u tegishli maydonlarga bo‘yoq o'tishini oldini oladi.

Shablon tashuvchisi (to'r) o*zining o*lchami va tortilishi givmatiga
mos kefadigan ramaga tortiladi. Bo'yoq moslashtirish tizimidan
foydalanish trafaret bosma qolipini joylashtirishning muhim qadami
hisoblanib, u bosma uskunalarida bo‘yog moslashtirishning ortiqcha
vaqtini gisqartiradi. Bo'yoq moslashtirish tizimlari bo'vogning bir-biriga
nisbatan moslashish aniqligini ikki tomonlama bosishda varagning yvuza
va orga tomoni mos kelishini ta’minlaydi. Ko'p bo‘yoqli kam adadli
nashrlarni ishlab chigarishda bu tizimlaming afzalligi aynigsa seziladi.
Shuning uchun turli firmalar bosma qolipni tayyeriashning barcha ishlab
chigarish siklining optimal ravishda qo*llanilishi mumkin bo*lgan bovogq
moslashtirish tizimlarini varatdilar.

Bo*voq moslashtirish tizimlarining jihozlanishi quyidagilardan tashkil
topadi. Moslashtirish teshiklarini ochish uchun teshish qurilmasi, montaj
uchun moslashtirish shiiftlari, nusxa ko‘chirish qurilmasi tayyorlashda
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fotoqoliplatning montaji mukim va ma’suliyatii hisoblanib, uaing sifatl
bajarilishi bosma golipda bir necha fotoqolip joylashganda, varaq har ikki
tomonidan bositganda va ko'p bo*yoqli ishlarda juda muhim hisoblanadi.

Trataret bosima qoliplari tayverlashda qo' tlaniladigan nusxa ko* chirish
usullari mavjud wrlarini ko'rib chigamiz. ularing umumiy shakli
2.9-rasmda keltirilgan.

Trataret bosma uchun bosma qolip yoki shablon tayyorlashning bar-
cha variantlari bosma qolipini ochiitirish bosqichiga keltiriladi. Qolip
ochiltirilgandan, va'ni undagi eksponirlanmagan maydonlar yuvilgan,
quritilgan, shuningdek, zarurat bo*iganda retush gilingandan so’ng bos-
mia qodip bosishga tayyor bo’ladi.

Trafaret bosma qolipini tayyorkash usullari. Trataret bosma golip-
larni tayvortashda quyidagi usullar qo*llanishi mumkin:

¢ bosma qolipni tayyorlashning qo‘lda bajariladigan uslublart;

e nusxa ko chirish asl nusxasi (fotogolipli) bevosita usullar;

+ bilvosita usullar;

o proeksivali nusxa ko*chiruvchi usullar;

» ragamii usullar.

Ulaming o‘ziga xosligi sifat ko‘rsatgichlar va qo‘llanish sohalarini
batafsilroq ko‘rib chiqamiz,

Qo‘lda bajariladigan usullar. Qo‘ida bajariladigan usullarda istalgan
qo‘lda bajariladigan uslub bilan (qog'ozga chizib va uni suratga olib mos
nurlarmi o’ tkazmaydigan maxsus plyonkaga chizib voki girqib va h.k.)
tasvir bo'lishi kerak bo*lmagan katakchalar berkitiladi va qolip tayyor
boladi. Qo'lda ko chirishda eng vaxshi holatda tasvirni ko*chirishda yo*l
qo‘ysa bo'ladigan qiymat £ 5 mkmni tashkil qiladi (Bevosita usullarda bu
ko‘rsatgich =1 mkm).

Bevosita usuliar. Bevosita usullar quyidagilarni nazarda tutadi:

¢ plvonkali nusxako*chirish asl nusxalarini (fotogoliplarni) tayyoriash:

» to'rga nusxa ko‘chiruvchi qatlam qoplash;

* oldindan tavyorlangan fotoqolipni eksponiriash:

¢ ochiltirish va quritish.

Shundan so'ng golip tayyor bo‘ladi.

Bevosita trafaret shablonlarning tarixi bixromatlarda sezgirlashtirila-
digan jelatinli eritmalardan boshlangan. Ularning asosida sintetik smolali
{polivinilalkogol, polivinilatsetat, polivinilakrilatiar)
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2.9-Rasm. Qo'ida ishiaydigun rakelning gadami,
L-rama; 2-to'rii material; 3-bosma bo'voq; 4-rakel; 5-bosmua muterial

Nusxa ko‘chiruvehi gatlamlarning ko' plab turlan varatulgan. Keyin
diazobrikmalar asosidagi nusxa ko*chiruvchi gatlamlardan foydalanila
boshlandi. Bu gatlamlar tashuvchiga yuritiladi, issiq havo bilan quritiladi
va bevosita (kapifyar) plyonka olinadi. Bunday plyonkalar yaxshi sag~
lanuvchanligi va qorong'ilikda dublenielanmasligi bilan ajralib turadi.
Keyin esa, Yaponivadan SBY fotopolimer asosidagi bir komponentli
gatlamlar voki kapilyar plyonkalar voki stilbazol to*rilamchi tuzilmali
(Stilhasolium guarterniet) qatlamlar keldi. Ularning varatilishi boshga
ishlab chigaruvchilarni ham nurlanishga sezgir mahsulotlar yaratishga
undadi.

Kapilyar plvonkalar o*tgan asrning 80-villarida twrli ishlab chigaruy-
chilar tomonidan yaratilgan hamda nusxa ko'chiruvchi gqatlam yupga
bo*iganda ham ingichka chiziglarni aniq bosishga mo'ljallangan edi,
Oldindan tayyortangan yorug'likka sezgir plvonkani nam to*rga o' tkazish
to'rda eksponirlash va Kimyoviy eritmalarsiz yuvish orgali polimer
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plyonkaga ishlov berilganda plyonka kapilyar bo‘lib goladi. Kapilyar
plyonkalar hech gachon nusxa ko'chiruvchi gatlamlar kabi ahamiyatga
eca bo‘lmagan ulardan foydajanish maksimal 5% tashkil gilgan. Hozir
ulardan foydalanish vanada kengaymoqda, bunga ausxa ko'chivuvehi
gatlamlarning sifat jihatidan takomillashuvij va bunday qatlamiarni yuri-
tish avtomatlarining varatilganligi sabab bo'ldi.

Bevosita usuliarda trafaret qolipiga nusxa ko' chirish bevosita shablon
tashuvchi to rda amalga oshiriladi. Qolip tayyorlashning bevosita usullari.
o'z navbatida. bevosita nusxa ko'chiruvchi gatlamli usulga va bevosita
plyonkali usulga bo-linadi.

Bevosita nusxa ko'chiruvchi qatlamlar shablon tashuvchi to'rga
suyuq emulsiva ko'rinishida vuritifadi. Qatlam qalinligidagi yo*l qo'ysa
bo'ladigan farqlanishi £ mkmni tashkil giladi. Qatlam galinligining aniq
bo'lishi ta'minlanishi uchun u uskunada yuritilishi kerak.

Fotomexanik usuilar trafaret bosma qolipi tavsifnomalarining vugo-
11 sifatini ta'minlaydi. Qolip tayvorlash texnologiyasi quyidagicha bo'-
ladi. Ramaga tortilgan va tozalangan to'rning har ikki tomoniga nusxa
ko'chiruvehi erittna suritiladi. Qurititgandan so’ng unga ultrabinatsha
vorug'lik manbai bilan diapozitiv yoki shablondan nusxa ko'chiriladi.
Kevin eksponirlangan tasvicli to'r suvda yuviladi. Bunda voritilmagan
mayvdontar yuvilib, torda teshiklar ochilib qoladi va ulardan bo‘yoq
o"tadi. Quritilgandan so’ng maxsus pasta vordamida nugsonlar va ortiqcha
joxlar berkitiladi va bosma qolip shablon bosishga tayyoer bo-ladt. Hozirgt
vaqtda oldindan nusxa ko’ chiruvchi gatlam yuritilgan to"slar yaratilgan.

Trataret bosma materialiari bozorida bevosita usulda bosma qolip
tayvorlash uchun ko' plab nusxa ko' chiruvchi gatlamlarni topish mumkin.
Biroq ulasning barchasi istaigan maqsad uchun mos kelavermaydi
(rasirhi, shtrixli turli rang tizimiardagi ishlar uchun qatlamlar mavjud).
L} yoki bu qatlam tavsifnomalari hagidagi ma’lumotlarni tegishli texnik
hujjatlardan olish mumkin.

Bevosita usulda bosma golip tayvyorlashda qo’llanadigan nusxa ko'-
chiravchi qatlamlardan proeksiyali nusxa ko'chirishda foydalanilmaydi.
Buning uchun o'zining maxsus nusxa ko'chiruvchi qatlamlari mavjud.
Ular odativ gatlamlardan spektral yorug'likka sezgirligi bilan farq qiladi.
Tasvirni bevosita o*tkazish uchun maxsus gatlamlar talab qilinmaydi.
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Bevosita pPlyonkalar ishlab chigaruvchi tomonidan plyonka taglikka
Suyuq emulsiya yuritib va uni quritib tayyorlanadi. Bevosita plyonka
shablon tashl.wchisiga qo'lda ko*chirilgandan keyin u nusxa ko' chirishga
tayyvor bo'ladi. .

Trafaret bosmg qolipining qalinligidagi yo'l qo*ysa bo‘ladigan qiy-
mat bevosita plyenkadan foydalanishda + 2 mkmni tashkil qiladi, trafaret
10°rga nusxa ko'chiryvchi qatlam yuritish asosan foydalanuvchi, ya'ni
bosmaxonalards amalga oshiriladi. L

Bevosita nusxa ko'chiruvchi gatlamlarni avtomatik usulda yuritish
vositasida eng Yaxshi natijalarga erishiladi. Qatiam }'uritilgandani keyi'n
bitta montajdan br:rsishga tayyor trafaret bosma golipi tayyorlashning bir
necha imkoniyati maviud, :

Trataret bosmg qoliplariga bevesita nusxa ko*chirilganda plyonkali
asl nusxaning qatiamii tomoni va trafaret golipning bosish yuzast kon-
taktga kirishadi (qatlamga-qatlam).

Qolipga nusxa ko*chirish vakuumli nusxa ko®chiruvchi ramada amai-
ga oshuilidi. Havoni sorib ofish tufayli plyonkaga asf nusxa va nusxa
ko*chiruvchi qatlamning zich kontakti ta’minlanadi. Nusxa ko‘chiruychi
lampaning yorug'ligi shunda ramaning plastinasidan va plyonkali asi
BUsxaning tagligidan o*tishi kerak.

Nusxa ko* chirish usuli bilan bosma qoliplarni tayyorlashda Ph’“nkﬂl?
asl nusxa rastrining liniaturasi bosish liniaturasiga mos keladi. Plyonkali
asl nusxaning optik zichligi 3,5 tashiil qilishi kerak. Uning zichligini den-
sitometr yordamida nazorat qilishi mumkin. Qoliplarga nusxa ko chirish
uchun bevosita pozijy ptyonkalardan foydalaniladi.

Trafarer bosma qoliplarini bevosita usulda tayyorlashda pl}i”"kada_
asl nusxalaming imkenl; qobiliyati trafaret bosma qgolipning imkonli
qgobiliyatidan sezjfay darajada yuqoriroq. , .

Oldindan sezgirlashtirilgan bevosita plyonkalardan foydalanish quyi-
dagi parametrlarga bog'lig bo*lishi mumkin:

bevosita plyonka qatlami qalinligining tartibi;

ko*chiriladigan plyonkaning o*lchami;

to'rning Imiaturas;:

shablonning talal, gilingan galinligi. :

Ko'chirish emulsiyasi vositasida bevosita plyonkani ko'chirish quy
dagi hollarida o' rinj; bo*ladi:
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dag'al (qo’pol) to‘r 1shlatilganda;

ko*plab kichik to*rlar tayyorlash zarur bo’lganda;

imkonli qobiliyati 140 ip/smdan kam bo'lgan to‘rda bevosita plyonka-
Jarga ishlov berish talab qilinganda.

Hozirgi vaqtda to* rning liniaturasiga bog‘liq holdama’fum galinlikdagi
plvonkalardan foydalanish bo*yicha tafsivanomalar ishlab chiqilgan.

Bevosita nusxa ko'chirish vsulida tayyorlanadigan bosma qoliplar
ham. shtrixii goliplar ham rastrli bosmada qo*llanilishi mumkin. Bundan
toydalanayotgan trafaret to'ri va nusxa ko chiruvchi gqatlamga bog'lig
holda 80 mkmgacha qalintikdagi chiziglar gayta ishlanishi mumkin.
To'rt bo'yoqli rastrli trafaret bosmada ko‘p hollarda finiaturasi 18 dan 30
lin/smgacha bolgan rastrlardan foydalaniladt, Ba'zi maxsus holatlarda
aticha yuqori 54 lin/smgacha bo‘lgan liniaturadan foydalaniladi.

Germaniyaning FOGRA matbaa instituti tadqiqotchilarining ko'rsa-
tishicha. rastili trafaret bosma uchun nusxa ko chiruvehi gatlamlarning
imlkonii gobiliyati 25-40 mkm bo'lgani ma’qul.

Chiziq va rastrti qayta ishlash chegaralarini hisobga olgan holda
nusxa ko chirish usullari wirli vazifalarni bajarishda go’llaniishi mum-
kin (masalan. tashqi tfoydalanish uchun mo*ljallangan katta o‘lchamli pla-
katlarni bosish. PVX plyonka va matolarda bosish, transpott vositalaridagi
rekiama va b). Bu fagat korxonaning ish yo nalishiga bog'liq.

Bilvosita usullar. Bilvosita usuilarning mohivati shundaki, taglikka
ega yorug'likka sezgir gatlam to'rga emas, balki oraliq plyonkaga yuri-
tiladi. Fotoqolipdagi tasvir dastlab yorug'likka sezgir gatlamga ko*chi-
riladi. nusxa ko' chirishda va ochiltirishda undagi yoritilmagan maydonlar
suvda erib ketadigan bo'lib goladi. Kevin nam plvonka xo‘l to‘rga
vopiladi va suvda yuviladi. Bunda eksponirlanmagan maydonlar yuvilib
ketad:. Quritilgandan so'ng golip tavyor ho"ladi.

Hozirga vaqtda trafaret bosima chop etuvchist uchun ko'plab vorug’-
likka sezgir materiallar mavjud bo'lib, u bu materiallar orasidan u yoki
bu vazifani bajarish uchun oqilona variantni tanlash mumkin. Bunda
to'g'm plyonkalar, diazosezgir nusxa ko'chirish qatlamlari, kapityar
plyonkalar, fotopolimetlanuvchi nusxa kochirish qatlamiari farglanadi.
Dastlab shablon tavyorlash uchun bilvosita jelatin plyonkalar ishlatilgan
bo'tib ular chugqur bosmada pigmentli qog oz deb atalgan. Duastlab ular
bixromatlar bilan sezgirlashtirilgan bolsa, kevin esa ularda ekologik toza
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sezgiriashtirgich ishlatifgan. Bu yugor darajada bargarorlikni ta’minlagan.

Uzoq yillar davemida bilvosita piyonkalar polivinil alkogol voki spir-
tning sintettk emuisiyalari asosida tayyorfangan.

Trafaret bosma fote shablonlari tayyoriash uchun bilvosita plyonka-
larda yorug-likka sezgir gatlam shaffof poliefir taglikda joylashadi va
eksponiriangandan so‘ng suv bilan yuviladi. Qatlamning eksponirlangan
qismi to'rga o'tadi. Bilvosita plyonkalarning uch guruhi mavjud. Ular:
pigmentli qog’ozlar, sezgirlashtirtiishi kerak bo’lgan fotoplyonkalar. ol-
dindan sezgirtashtiritgan plyonkatar.

Proeksion nusxa ko‘chirish usullari

Proeksion nusxa ko*chirish usuifarining mohivati to*rning vorug-likka
sezgir qatlamida tasvir olish, ochiltirish va yakuniy ishlov berishdan ibo-
rat. Shundan so™ng qolip tayyor bo"ladi.

Trafaret bosma goliplariga odatty nusxa ko chirishdan fargli ravishda
plyonkali asl nusxa golipining yuzasi bilan bevosita kontaktga ega bo'l-
maydi.

Diaproektordan fovdalanishga garamasdan bu usul reproduksion
kameralar tuzilishi bo‘yicha oddiy diaproektordan sezilarli farg qiladi.
Farglanish asosan eksponirlovchi yorug'likm nurlantirish va o‘tkazish
bo'yicha ko'rinadi.

vorug‘lik manbai spektral emissivasining katta gismi UB sohasida
Joylashadi;

optik reproduksiontizimning barcha qismlari hech ganday to"sqin-
likfarsiz ultrabinafsha yorug®likni o*tkazishga imkon beradi.

Proeksion nusxa ko*chirish o'tgan asming 70-villaridan ma’lum edi.
Biroq kuchsiz yorug'lik manbalari va nusxa ko*chiruvchi gatlamlarning
vorug'likka nisbatan past sezgirligi kabi kamchiliklari tufayli bu uvsul
keng targalmagan. Bu kamchiliklar fagat so'nggi yillardagina bartaraf
qilindi.

Proeksion nusxa ko' chirishda kattalashticib reproduktsiya gilinadigan
aslnusxaning barcha nugsonlari ochignamoyonbo®libgoladi. Shuningdek,
kattalashtirish masshtabida ham ma’lum c¢heklanishlar mavjud. Hozirgi
vaqtda 15 martagacha kattalashtirish mumkin. Bu chegaradan ham
oshirish keskinlik sifatini yo'qotishga olib keladi.
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2. 10-Rasm. Trafuret goliplarini tavyoriush uchun proeksion qurilmy

Asl nusxaning alohida gismlarint yoritishdagi farg va gayta ishlash
optik tizimlarida reproduktsivalashdagi xatoliklar proeksion nusxa
ko chirishda tuslarning o*zgarishiga olib keladi. Ko*p bo*yoqli bosmada
vlar sezilarli rang farglanishiga sabab bo'ladi. Proeksion nusxa ko*chirish
fotoplyonkaga sartlanadigan vesitalarni sezilarli tejaydi.

Eksponirlash vaqti nusxa ko' chiruvchi gatlamning ma’lum qalinligiga
bog'ligq bo lganligi tufayli bosma qolipini tayyerlashda tasvirni qayta
ishiash anigligi juda muhim ahamiyatga ega.

Har ikki omii (nusxa ko'chirish lampasi yorug ligining quvvati va
trafaret bosma golipining qalinligi) turli bosmaxonalar uchun turlicha
bo'lishi mumkin, yorug'itkka sezgir nusxa ko*chirish gatlamiarni ishlab
chigaruvchilar tovdalanuvchilar uchun bir xil eksponiriash vaqtini ko' r-
sata olmaydilar. Ular faqat tavsiyanomalar beradiiar. Eksponirlashning
to‘g 1 vaqti xuddi 1982-yilda L/GRA Shveytsariya matbaachilik tadqiqot
jamiyatida yaratiigan ofset test shkalasi kabi ma'lum nazorat shkalasini
bosgichma-bosqich yoritish yo'li bilan anigianadi. Birog. procksiyali
nusxa ko'chirishda bu shkala ma’lum cheklanishlar bilan ishlatilishi
mumkin.

Vagtni aniglashning boshqga usuli ham mavjud:

¢ proeksivalanadigan plvonkali asl nusxaga go’shimcha rastrlangan
maydan kiritilib u bosma qolipiga syujet bilan birgalikda ekeponirtanadi.
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2 11-Rasm. Trafaret bosmua goliplarini tayriashda lagerii eksponiviasi
prinsipi: I-ragamdi axborot; 2-lazer; 3-poligonal ko'zgu; 4-axhorotni
qarorma-giior yozish

 qo'shimcha rastrli maydon rastrining liniaturasi nusxa ko’ chirilayotgan
syujetning liniaturasiga mos bo- lishi kerak;

¢ qo'shimcha rastrli maydon yuzasining tolishi darajasi bosiluvchi
tuslaming eng past sohasida bo'lishs kerak;

» cksponirlash vaqti bosma qolipga barcha ge’shimcha maydon ko cha-
digan darajada tanlanadi:

¢ barcha keyingi eksponirlashlar shu vaqt bo*yicha amalga oshiriladi.

Shunday qilib, shirixli va rastrli asl nusxalar uchun proeksion usulda
tayyorlangan bosma qoliplardan fovdalanish plyonkall asl nusxalarning
sifati va kattalashtirish masshtabiga bog'lig.

Tasvimi bevosita ko*chirishda tushirilganda uskananing imkonti gobi-
livati past bo*lganda (150 dpi kam yoki 60 lin/sm) chiziglarning chekkalari
tekis bo‘lishini ta’minlashda reproduksionqurilmalaming yuqoriroq imkonii
qobilivati ( 300 dpi va yuqorirog) talab gilinadi. Bunday itakonli gobiliyatda
tasvir nodavriy rastrda chigarilishi mumkin, ulasm trafaret usulda bosish
mumkin. Imkonli qobiliyatt 300 dpi va raswr liniawrasi 20 lin/sm bo‘lgan
qurilmalarda oddiy - faqat 26 gradatsiya darajalari hosil qiliniadi, Liniatura
30 lin/sm bo‘lganda yana 9 daraja ko‘tariladi. Shuning uchun yugoriroq
liniaturalar va cayta ishlanadigan vyarim tusli migdori ko'p bo‘lgan
uskunaning imkonli qobiliyati 830 dpi gacha bo*lishi kerak.
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Proeksivali nusxa ko'chirishda trafaret bosma qolipga o tkaziladigan
pivonkali asl nusxani kattalashtirishda uning boshlang ich imkonli
qobiliyati  kattalashtirish koeffitsientiga kamayadi. Yuqon darajada
kattalashtirtiganda bu sezilarli bo*ladi. Plvonkati asl nusxalarning imkeonli
gqobilivati va talab qilinadigan kattalashtirishni bu usulning imkonli
qobilivati aniglab beradi. Zamonaviy qurilmalarda proeksiyalash tizimi
obyektiviga bog lig holda. imkonli gobilivati 20-30mkm chegarada
bo’ fadi.

Tasvirni bevosita o'tkazishdagi imikonli gobilivatini proeksivali nusxa
ko chirib golip joylashtirishdagi imkonli qobiliyat bilan solishtirilib
bo*lmaydi. Ragamli usulda aviotip rastrlashda alohida rastr nugtalari bir
necha alohida nugtalardan tashkil topadh.

Tasvirlani bevosita ko*chirish tizimlarining tafsifnomalarini baholash
shuni ko rsatadiki, ularda o’lcham 50 mkmgacha liniatura 26 lin/smgacha
rastr nugtalarni ko chirish mumkin,

Ragamli usullar. Trafaret bosma qoliplarni tayyoriashning raqamli
usullarida xuddi bevosita usullardagi singari to'rga vorug'likka sezgir
qatlam yuritiladi va tasvir lazer nuri bilan yoziladi. Shundan so*ng esa,
odatiy texnologiyadagi kabi ochiltiriladi.

Eksponirlash vaqgti tasvirni bevosita ko'chirishda niqoblash vositasi
hisoblanadi. Trataret bosma golip tasvirni bevosita ko‘chirishda odatiy
bosma qolipga mos keladi. Ekspozitsiyani nazorat qilish uchun tasvirni
bevosita ko'chirishdan so'ng bosma qofipiga shu usul bilan nazorat
elementi, masalan UGRA/ FOGRA  Posi-Script  nazorat yo'lkasi ko'-
chirilgan bo'lishi kerak. Ekspozitsiva shunday bajarilishi kerakki,
nazorat elementi, ya'ni yuzasi ma’lum darajada rastrli elementlar bitan
to'lgan rastrli maydon (asosan och tuslar sohast) bosma qolipiga to'lig
ko‘chirilsin.

Bosma texnik uvsullarni tanlashda, birinchi navbarda, shtrixli va
rastrli bosmaning imkoniyatlarin, farglash kerak. U yoki bu usulda gayta
ishlanadigan o*lcham ham muhim hisoblanadi.

Bosma qolipni tayyorlashda nusxa ke‘chirish jarayonlari
Biz trafaret bosma qoliplariga nusxa ko‘chirish texnologivasi haqida
fikr yuritdik. Birog, nusxa ko*chirish jarayonlari va vlarni amalga oshirish
prinsiplari yoritilmay goldi. Nusxa ko*chirish gatlamiarining zamonaviy
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tizimlarl suvda eriydigan (gidrofil) va suvda erimavdigan (gidrofob),
biroq suvda ochiltiriladigan tarkibiy qismlardan tashkil topadi.

To'rli materialdagi qurigan nusxa ko‘chiruvchi qatlam diapozitiv
orgali UB yorug‘lik bilan eksponirlanganda nusxa ko'chiruvchi gatlam-
ning yorug'lik tushgan jovlari dublenie bo'lib, bu maydonlar suvda eri-
maydigan bo'lib qoladi. To‘rga tasvir ana shunday tarzda o‘tkaziladi va
shablon tayvorlanadi.

Trafaret bosma goliplarini tayyorlashda negativ golip ochiltirilgandan
kevin nusxa ko*chiralayotgan asl nusxaning pozitiv qoiipiga aylanadi.

Diazotip gatlamdan foydalanishda diazomolekula yorug'lik ta’siri
ostida molekulalarning o°zgarishini keltirib chiqaradi va u suvdaeriydigan
polimetlarning erimasligiga olib keladi. Mofekulalarning o' zgarishi uch
o’lcham bo'yicha amalga oshadi. Bosma qoliplariga nusxa ko'chirishda
to‘g‘n tanlangan ekspozitsiva muhim vazifani bajaradi. shuning uchun
eksponirlash vaqtini aniglashga katta e’tthor beriladi. Nazorat o'lchov
qurilmalari maxsus shkalalacdan foydalanadi. Trafaret basma shablonlari
o‘zlarining qalinbgi bo‘yicha yupqa (2-8mkm), me’voriy (9-15mkin),
galin (16-25mkm} va juda galin (25 mkm dan yuqori) turtarga bo-linadi.
Trataret qolipning orga tomoniga to'rga qo‘shimcha qatlam surtilib. bu
sifatni oshirishning muhim vazifalarini bajaradi va bir gator parametrlar
bilan tavsfianadi. Bu to'rning qalinligi shablonning qalinligi, shablonning
orga tomonidagi qatlamning qalinligi va boshgalar bo'lib, u gelipning
barcha xususiyatlarini va bosmaning natijasini tavsiflaydi.

Bosma qoliplarining sifati va ularni nazorat gilish ustublari

Ko*rib turganimizdek, trafaret bosma qolipini tayyorlash bir necha
bosgichda amalga oshadi. Trafaret ramasiga mahkamlangan to'rga gat-
lam surtishga gadar barcha nusxa ko chirish usullarining bosqichlari bir
xil bo*ladi. Shu sababli. turli nusxa ko*chirish usullari uchun bir xil nazo-
rat vositalari yoki usjublari talab gilinadi.

Rastrii tasvirlarni bosish sifatt shablon yoki to rning parametrlari bi-
lan chegaralanadi. Shablonning gismlari trafaref to'riga mahkamlanishi
uchun minimal o‘lchamiarga ega bo‘lishi, ya'niiplar va iplarning kesilgan
jovlari bilan berkilib golmavdigan o'lchamlarga ega bolishi kerak. Te-
shiklar shablon galinligining yarimtdan ko progini tashkil qilishi kerak.
aks holda bo'voq kanallari bo‘ yogqning bosiluvchi materialga a’lo darajada
o'tishini ta'minlamayd.
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To*rning liniaturasi bosmada ishlatiladigan rastr liniaturasidan ka-
mida to"rt marta yuqori bo*lishi kerak. Bu 5 foizdan 95 foizgacha bo'l-
gan gradatsion gamrovni ta’'minlaydi. Muar to‘ming liniaturasi, rastr-
ning liniturasi va talab qgilinadigan bo‘yoq qatlami galinligining mos-
lashmagantigi tufayti yuzaga kelads.

Trafaret bosma qoliplarini tayyorlashda quyidagi gatlamni to'rga
surtgunga qadar nazorat vositalari sifatida ko‘rsatilishi mumkin:

e to'rning tortilishini o*lchash qurilmasi;

o g adir-budiriikni o*ichash gqurilmasi;

¢ galinlikni o lchash qurilmasi;

e burchak shkalasini o' lchash lupasi.

To rning tortilishini o*lchash qurilmasi to*ri tayyorlashda kerak bo’-
ladi. To‘rt bo'voqli ishlar uchun mo’ljallangan to’rning tortilishi-1N/sm
dan ko' p farg gilmasligi kerak.,

G*adir-budirlikni o’Ichash qurilmasi yordamida 1o ming bosiluvchi
tomonida trafaret bosma qolipi yuzasining g'adir-budirligi o*lchanadi.
Uning giymati (R giymat) “chang tishlari” effekti hagida ma’lumot
beradi. G*adir-budir (R_> 10 mkm) bosma qoliplarda bu effekining yuzaga
kelishini kutish momkin, Agar trafaret golipning yuzasi juda silliq bo'lsa
{R <4 mkm), bu bosishda murakkablikiarga sabab bo*lishi mumkin.

“To‘rt bo yogli bosmada shablonning qalinligi barcha to'rtta qolip
uchun bir xil bo-lishi kerak. Qalinlikni nazorat qilish, odatda. magnit
induktivli qurilma yordamida amalga oshiriladi. Qatlam yuritish uchun
avtomatlardan foydalanish yoki kapilyar plyonka yordamida qatlam
surtish gatlam qalinligining bir xil bo‘lishini ta’minlaydi.

Agar muarni bartaraf etish uchun trafaret to'r ma’lum burchakka
burilishi kerak bolsa, ya'ni to'r iplarining yo'nalishi ramaning o"glariga
parallel bo'Imasa. burchak shkalali o*lchov lupasi vaxshi xizmat ko‘rsa-
tishi mumkin.

Trafaret rotatsion qoliplarini tavyorlash
Nikel asosda tayyorlangan tekis bosma qoliplar tegishli dumalog
trafaret qoliplariga velimlanad) yoki payvandlanadi. Uzluksiz dumalog
trafaret qoliplari galvanik usulda tayyorlanadi va bezash ishlarida bo-
sishda go*llaniladi.
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Galvanik usulda tavyorlangan to‘rlardagi trafaret bosma goliplari.

Galvanik usulda nikeldan tayvorlangan (tekis va dumaloq) torlar.
ayvnigsa. rotatsion trafaret bosmaga juda mos keladi. Bu xildagi to'rlar
uchun shablon tayyorlashning bir necha imkoniyatlari mavjud:

to'rga fotopolmerlanuvchi kompozitsiya surtiladi, trafaret bosma
qolip, odatdagidek. eksponirlanadi va vuviladi:

fotopolimertanuvchi kompozitsiyali to'rga puckashli bosma bo yog'i
bilan tasvir tushirtladi. bosma golip eksponirlanadi va yuviladi;

fotopolimerlanuvcht gatlam surtiigan to‘r voritiladi va shu tarzda
dublenie qilinadi, keyin esa polimerda O, lazeri yordamida tasvirga mos
xeluvchi teshiklar kuydirtladi. To'r maxsus polimer bilan berkitiladi, u
lazer (488 nm) bilan ochiltiriladi. Ekspontrlanmagan maydonlar Kimyoviy
tarkib bilan yuviladi.

Kompyuterdan trafaret to‘riga tasvir tushirish texnologiyasi. Ra-
gamli tasvirni kompyuterdagi ma’lumotlar massividan golip materialiga
chigarish texnologiyasi barcha bosish usulida, xususan, trafaret bosmada
ham keng tarqalgan. Moddiy asl nusxani tayyotlamay va tasvirni foto-
golipdan ko chirmay golip materialiga tasvir tushirish imkonini beruvchi
ragamli texnologivalar mavijud.

Trafaret to'riga tasvir tushirishning purkashli usulidan foydalanish
ancha keng targalgan, bunda tegishli mumsimon materialiar yozish
gurilmasining teshiklari orgali to'rga tasvir ko chivishda purkaladi,
natijada to'rdagi nusxa ko chiruvchi gatlamning ma’lum mayvdonlari
berkitiladi. Keyin eksponirlab, ochiq yorug'likka sezgir qatlam dublenie
gilinadi, dublenie bo'lmagan maydonlar suvda yuvilib ketadi. Bu
texnologiya 600 dpi imkonli gobiliyatnt ta’minlaydi.

Ragamli ma’lumotlar, bevosita tasvir yozishning boshga texnologivasi
nusxa ko-chiruvchi gatlamni lazer bilan eksponirlashni nazarda tutadi.
Lazer nuri 0'zi yoritayotgan maydonlardagi gatlauni buzadt. Lazer nuri
tushiagan maydonlarda UB nurlar bilan dublenie qilishdan so*ng oralig
elementiari hosil qilinad:.

Tekislik-tekislik bosish prinsipi (tekis bosma apparati). Bosma
geliplari bosiluvchi material bitta wekislikda jovlashadi. Bosiluvchi mate-
rialga besma bo'vog'i rakel harakatlanishi vordamida katak teshiklan
orgali o' tkaziladi.
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Tekislik silindr bosish prinsipi (silindrik bosma apparati). Bosma
golipi tekis bo'lib bosiluvchi materilda bosish aylanuvchi silindr orgali
amalga oshadi. Bosma golipi va bosma silindn bir xil yo*nalishda sinxron
(bir-biriga mos ravishda} harakatlanadi, bu vaqtda go zg'almas rakel
otgali katakcha teshiklardan bo*yoq bosiluvch: materilga o' tkaziladi,

Bosma qolipi va rakel bosiluvchi buyumning shaklini (bukilgan. gaba-
rig. dumaloq) hisobga olish kerak. Bosma qolipr va bosiluvchi material
bir vo'nalishda sinxron (bir —biriga mos ravishda) harakatlanadi, rakel
qo'zg almas bo'ladi. Bu wsul quti, to'p kabi bukilga yuzalarda bosish
uchun go’llaniladi.

Silindrdan-silindrga bosish prinsipi (rotatsion bosma apparati).
Bosma qolip (to'r) silindrsimon boladi. Bosma qolip va bosiluvchi
material, shuningdek bosma silindri sinxron {(bir-biriga mos ravishda)
harakatlanadi, bosma bo‘yogt silindrsimon bosma qolip ichidan rakel
orqali bosiluvehi materialga beritadi.

Bevosita bosma jarayonini quyidagi alohida operatsivalarga ajratish
mumkin,
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2. 12-Rasm. To‘raing liniatirasi
n — uzundik bivligipa to'g 'ri kefuvchi fo‘rdagi iplar soni

Trafaret trafaret ramasi orqali ushlab turiladi. Bosiluvchi material
stulda tekis joviashadi va bosish jarayonida qozg*alamas bo‘ladi. Trata-
retdagi bo*yoq rakel bilan to‘lginsimon harakatlanadi va to*rga kiradi. Bu
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soha to'lish maydoni deb nomlanadi. Rake} yordamida kontakt maydo-
nida boyoq bosma golip orqali o'tadi va bosiluvchi material bifan tuta-
shadi. Yopishish maydont deb ataladigan sohada bo*voq bosim orqali go-
lipning materialga yopishishini ta’miniayd;.

To ming aranglik kuchlari bosma bo"yog:i qatlamidan bovoq iplar-
ni tortadi va shu tarzda bo'yogning bir gismi to rning katakiavida oladi.
Bosiluvcht materialda tekis bo*yoq qatlami hosil bo*ladi.

Trafaret bosma usulida, yugoerida ta'kidlaganimizdek, juda galin bo*-
voq qatlami — odatta 20-100 mkm {ofsetda 0,5-2 mkm) berish mumkin.
Bo yoq qatlamining balandligini shablonning qalinligi (shablonning to'r-
dan chiqib trgan qismi) belgilaydi,

Ish va bosiluvchi materialning toriga bog’liq holda trafaret bosma
usulida chop etuvchi turli xususiyatlarga ega bir necha tipdagi bosima ho--
voqlarni tanlashi mumkin. Ular hagida qisqacha to*xtalamiz.

Trafaret bosmadagi qoNaniladigan bo"yoqlar quvidagi usullarda mus-
tahkamlanadi:

- erituvchining bug’ lanishi hisobiga;

- bog*lovchining oksidlanib, polimerlanish, hisabiga:

- qotiruvchining bog’lovehi bilan 0-zaro ta‘sirlanishi hisobiga:

- UB bo'yeqlar bilan gotish hisobiga.

Birinchi guruh bo yoglari (erituvchining bug®lanishi hisobiga mustah-
kamlanadigan bo*yoqlar) plyonka (parda) hos(] gilluvchi komponent sifa-
tida turli sellyuloza efirlarga ega bo'ladi. Bunday bo*yoglar yuqori mus-
tahkamligi va tez qurishi (bir necha soniyada) bilan ajralib turadi. Ular
qo‘lda ishlatiladigan, yarim avtomat dastgoh va avtomatik jihozlarda
quritish qurilmasi bilan ishiatiladi.

fkkinchi guruh bo*yoglari (bog'lovchining oksidlanib. polimerlanishi
hisobiga mustahkamianadigan boyogqlar) moyli—alkidli boglovchilardan
tayyorlanadi. Kam zaharli, turli yuzalarga nisbatan yaxshi adgeziva va
hosil bo’ladigan pardaning yaxshi qayishgoqligi bunday bo'yoqlarning
atzalligi hisoblanadi. Tabiiy sharoitlarda qurish vaqti bir necha soami
tashkil qiladi. Qurish jaravonini tezlashtirish uchun shakli o’zgartiriigan
(modifikatsiyalangan) atkid va moylt boyoqtardan foydataniladi. Yugqo-
rida aytilganlarga muvofiq ravishda, bu guruh bo‘voqlari qoida ishia-
tiladigan va yarimavtomat dastgohlarida qo*llanilishi mumkin.

Uchinchi guruh bo'yoglari (qotiruvchining bog'lovehi bilan o‘zaro
ta'sirlanishi hisobiga mustahkamlanadigan bo-voglar). asosan. vinilli va
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akrilli polimer va soplimertardan tayvortanadi. Ulardan foydalanilganda
vugori adgezivaga va tajovuzkor muhitlarga yuqori chidamlilikka ega
parda hosit bo'ladi.

So‘nggl vagtlarda to"rtinchi guruh bo*voglari (UB bo"yoqlar bilan qo-
tish hisobiga mustahkamlanadigan bo*yoqlar)— UB bo'yoqlariga gizigish
ortdi. Bu guyvidagicha tushuntirilads:

UB bo'voqlar deyarli zararsiz, inson organizmiga zaharli bo‘lgan
moddalar va yomon hid ajratib chiqarmaydi:

LB boryog'ining ishlatilishi kamroq (20-40% ga). uning narxi ¢im-
matroq (an’anaviy ho'yoqlarga nisbatan 15-20%)} bo‘lsa ham ma’lum
iqtisodiy samara beradi;

bo vogning UB quritish qurilmasicda darhol qotishi yuqort tezliklarda
ishlash intkonint beradi;

UB quritish qurilmasi turli bosma uskunalari bilan oson moslashadi.

2.13-Rasm. Trafaret bosma bo'vog'ining tarkibi,
I — pigmentlar — 17%; 2 — smaolalar — 20%; 3 — go'sivimchalar — 3%;
£ — erituvchifar — 60%;

Aniq mahsulotni bosish uchun bo'voqns tanlashda buyum va bosma
uskunasining turi asosiy mezon hisoblanadi. Faqat bitta serivali bo*yoqg-
larni aralashtirish mumkin,

Agar boshga bosma usullari bilan solishtirilsa. trafaretda istalgan ma-
terial va buyvumga bosish imkonini beruvchi bo*yoqlar tanlovi juda keng.
Bosituvchi material sifatida quyidagilar keng ishlatiladi: to*qimachilik
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matolari, futbolkalar, o'yinchoglar, televizorlarning old panellari. avto-
mabil va o' lchov qurilmalari panellari, o‘rash-qadoqlash mahsulotlari
(bandli plastik paketlar, reklama paketiar {kaita o"ichamii) va b.

Ma’lumki, shabtonli bosma usullar gadimiy usullar sirasiga kiradi.
Spriftli shablonlar, kiyvimlarga tikiladigan shablonlar, istalgan turdagi
o'rash-gadoglash mahsulotlarining matn va tamgalari oldindan ma’lum
bo’lib. hozirda ham qo’llantladi. Shablonlar matnli, belgili axborotni va
piktogrammalarni qolipdan turli hujjatga o' tkazishga imkon beradi. Bun-
da shablonlar bosiluvchi yuzaga joylanadi, bo‘voq ochiq maydonlarni
egallaydi. Bo*yoq cho‘tka, mo yqalam yoki rakel, shprits — pistolet bilan
yoki havoli purkash vsuli bilan yuritilishi mumkin.

Faqat shablonning o°zi bilan bosish (ya'ni, shablonfar uchun tayanch
vazifasint bajaruvchi to‘rsiz shablonning o°zi bilan} uning qo‘llanishini
chegaralovechi jiddiy kamchilikka ega: shablonning barcha gismlari bir-
biri bilan birlashgan bo‘lishi kerak. U shuni anglatadiki, masalan, ko*p-
chilik harflar uchun (shuningdek, rasm va chizmalarning detallari uchun)
ularning ichki gismlarini birlashtirib turuvchi etementlar lozim. Buni O
harfi misolida tasdiqlash mumkin, uni istalgan varaqli materialda qirgib
olishga harakat qilib ko‘ring-cht.

Trafaret bosmada bu kamchilik yo'q. Bu verda trafaret to*ri tasvirning
tavsifi, ko‘rinishi va o’lchamlarini chegaralangan holda birlashtirib turu-
vchi element vazifasini bajarads. Shablon to rga joylashadi va mahkam-
lanadi.

To*r shablonning tashuvchisi hisoblanadi. Trafaret ramasidagi to‘r va
shablonning uyg unligi bosma qolipini tashkil giladi. Bu yerda syujetni
bezash uchun to'la erkinlik ta’minlanad:.

Iplar soni o‘rtacha 50-150 ip/smni tashkil qilib, u shablonni ko*chirish
uslubi va bajariladigan ishga bog‘lig. To ming teshiklari orgalt bo*voq
siqib o‘tkaziladi. Bir gator tadqiqotiar ma'lumotlar bo'yicha teshik ip-
ning qalinligidan [,5-2.5 marta katta bo‘lishi kerak. Ipning qalinligt va
shablonning galinligt nusxa hosil bo’ladigan bo*veq qattami galinligini
aniglovchi omil hisoblanadi. Shu sababii, zalivkali (quyma) ishlar uchun
bo*yoq qatiamining galinroq bo* lishini ta’minlovchi qo’polroq to'rlardan
foydalaniladi.

Rastr chiziglari burilish burchagini tanlashda bosmada muar paydo
bo‘lmasligi uchun to'r iplarining holatiga e'tibor garatish kerak. Bosma-

S0



ning zaruriy sifatini 1a'minlash maqgsadida trafaret to‘ri shablon va bo*-
voq bir qator talablarga muvofiq bo'lishi kerak. Trafaret bosma uchun
to*rning liniaturasi 200 ip/sm gacha. rastr 40 nuqtalar sm bo'lishi me'-
yoriy hisolanadi.

Tratfaret bosma jarayoni bosgichlari:

¥ matn va rasmga ishlov berishning bosishgacha be'lgan jarayonlari:

* tayvorfangan asl nusxalarni montaj qifish:

* tavyvorlangan qoliplarni joylashtirish;

¥ bo'voqlarnm mesiashtirisiy

* bosish jaravoni;

* pardoziash ishlari (qirqish. o'yish)

Bosish jarayoni. Asasiy ma’lumotlar

Basish jaravonida bo'yoq rakel yordamida devarhi bosimsiz qolipda
taqsimlanadi. Keyinrakelning yuqori bosimida qolipga bosilib, besiluvchi
materialga o‘tkaziladi. Shundan so*ng golip bosiluvchi materialdan ajra-
tiladi. Bunda bo’yoq trafaret to'rining katakchalaridan yo' qotiladi. Agar
to' 1 bevosita bositluvchi materiaida emas, undan biroz vzoqroq masofada
Joviashsa va fagat rakel o'sayvotganda bosiluvchi yuzaga teginsa, bosish
jarayoni muvaffaqiyatli amalga oshiriladi. To'rning tortilishi bevosita
rakelning o'tishidan so*ng mustahkamlangan bo yoqni yuzaga ko*taradi.

Trafaret bosmaning vuqori sifatini ta'minlashda bevosita bosish
jarayonidan oldin to'ming bosiluvchi materialgacha bo‘lgan masofasi
muhirm ahamivat kash etadi. Masofa rakelni to'rga bosib hosil qilinadi.
bo*voq to'rdan bosiluvchi asosga o'tadi va tasvir hosil gitinadi. Agar bu
masofa katta bolsa, tasvir chekkatari buzitadi, kam bo’lsa, movlanish
xavfi ortadi.

Bosma bo‘voqlari

Trafaret bosmada foydalaniladigan bo‘yoglar turt juda ko'p, chunki
u istalgan vuzada bosish va istalgan magsad uchun foydalaniladi hamda
hoshqa bosma usuliariga nisbatan bo'yveq qatlami galinligining yuqori
darajada be'lishini ta’minlayd;.

Trafaret bosmada juda galin bo*yoq gatlamini tushirish mumkin — 20
mkm dan to 100 mkm gacha, ayrim hollarda 500 mkm gacha (taqqoslash
uchun ofset bosma usulida bu gatiam 0,3-2 mkm ni tashkil giladi).
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Qog'oz, karton va plastiklardan tashqari bostluvchi material sifatida
to‘qimachilik buyumlari — tasvirli futbolkalar, o‘yinchoglar, televizor,
radiotexnikalarning old panellari, avtomobil va o‘lchov qurilmalarining
panellart, o*rash-qadoglash buyumlari, reklama plakatlari {shu jumladan,
katta o*Ichamli} va boshqa ko*plab materiallarni ko*rsatish mumkin. Har
bir material uchun tegishli bosma bo*vog'i talab gilinadi.
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2. 14-Rasm. Traforet bosmu uskunasining ishlash shakli (silindeli va
sepmentli). I-bosma rama; 2-stantsionar qo'7g'almas rakel; 3-bosina
materiali; 4 a-bosmu silindri; 4 b-segmentli bosma taglik.

Bunda rasmli mahsulotni bosish uchun trafaret bosmada to*rt bo'yoqli
bosish qo‘llaniladi. Trafaret bosmadan chatishtirilgan bosma uskuna-
larida ham foydalanilishini ta’kidlash jeiz. Ulardan bir emas, balky bir
necha bosma usullaridan fovdalanilib, ularning barchasi o'zining afzal
tomonlarini ko*rsatadi. Trafaret bosma seksivalaridan ofset, fleksografik,
shuningdek, raqgamli bosma seksiyalari bilan birgalikda foydatanish ken-
gayib bormogqda.

Asosiy tasvir ofset bosma usulida bosiladi, trafaret bosma esa, qalin
bo*yoq gatlamida maxsus bo'yoqlar bilan bezash elementlarin: bosish
hisobitga bosma mahsulotning tashqi ko rinishini yaxshilaydi. Bunda
olinadigan natijalarga boshga bosma usullarida erishib boimaydi.

Aralash — chatishtirilgan bosma vskunalarida trafaret rotatsion bosma
seksivalaridan foydalanish butun dunyoda kengaymogqda, birinchi nav-
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batda, ettketkalarni bosish uchun. Trafaret bosmada bosma bo‘yog’i qat-
lamining galin bo‘iishi tufayli mahsulotni sotishda muhim bo‘lgan etiket-
kalarning bezalisht yaxshilanadi.

Trafaret bosmada buyumga qalin bo'yoq qatlami tushiriladi, shuning
uchun texnologiya bo‘yicha erituvchi asosdagi bo‘voglardan foyda-
laniladi. Ba*yoglarning qurisiii uchun ko*proq vagt talab gilinadi. Plakat,
kiyim va shu kabi mahsulotlami quritish ventilyatorli quritish qurilmasida
amalga oshiriladi. Shuningdek. turli issighik ventilvatorlariga va nurlanish
manbalariga ega ochiq pechkalardan ham foydalaniladi.

Dumaloq trafaret to*rining rivojlanishi tekis trafaret bosmani rotatsion
trafaret bosmaga almashtirish imkonini berdi. Bunda uzluksiz rotatsion
uslubdan foydatanib, to*qimachifik va gulqog oz mahsulotlari uchun uz-
luksiz matolarga bosish sharoiti yaratildi. Bu texnologiya uzoq yillardan
beri qo‘llanilab kelinadi va unga qizigish ortib bormoqda, chunki bu
yerda ham bosish tezligini sezilarli darajada chegaralamasdan yuqori
voki fleksografik bosmadagi kabi uskunalardan foydalanish mumkin.

Rotatsion trafaret bosmada nusxa ko‘chiruvchi qatlam yuritilgan to'r
va bosiluvchi material ikkita silindming kontakt chizig‘idagina bir-biriga
teginadi. bu esa kontak maydonini kamaytirib, bosma tasvirning keskin-
ligint oshiradi. Bosma bo*vog'i trafaret to'rining ichiga truba bo‘ylab na-
s0s bilan o tkaziladi, shu sababli uning zahirasi ta’'minlab tunladi. Silindr
ichiga esa. rakel joylashtiriladi.

Trafaret bosma uskunalari
Bizga ma’lumki, trafaret bosmani go‘llash sohalari juda keng, shu
tufayli bu verda qo-lda ish bajaradigan dastgohlardan vugori darajada av-
tomatlashtirilgan uskunalargacha bo‘lgan turli jihozlardan foydalaniladi.
Selectasine vuskunasi trafaret bosmaning dastlabki vskunalaridan biri
bolib, u 1918-yilda Amerikada foydalamshga go‘yilgan va bir necha
yifdan so'ng YYevropa bozoriga chiqarilgan. 1925-yilda Amerikalik
Djevms Flokxart trafaret bosmaning birinchi tekis bosma uskunasini
varatdi. [kkinchi Jahon urishidan so‘ng professional bosma uskunalariga
holgan talab ortdi.
1949-yilda Shved korxonasi Svecia Silksckeen Maskiner 4B bosma
qolipi vertikal harakattanadigan trafaret bosma uskunasini taqdim gildi.
1950-yilda to'qimachilik materiallariga bosadigan birinchi tekis bosma
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uskunasi yaratildi, 1963-yilda esa birinchi rotatsion trafaret bosma
uskunasi yaratildi. 1981-yilda Sveciu Sithsckeen AB firmasi trafaret bosma
uchun avtomatik uskuna “Segment’ni yaransh ishlarini vakunladi. U
tekis bosma va rotatsion bosma uskunaiarining xususiyatlarini uyg’un-
lashtirgan. Qisga vagt ichida trafaret bosma uskunalari tez rivojlandi va
qo-tda bosish dastgohlart o'riniga murakkab avtomatik uskunalar keldi.
Qo'lda bosish usulida ishlatifadigan uskunalar ma’lum darajada hozirda
ham trafaret bosmada muhim ahamiyatga ega. Ular sinov nusxalarini,
kichik adadlarni va katta o*ichamii ishlarni bosishga mo-ljallangan.

Hozirgt vagtda yaxshi jihoziangan trataret bosma korxonalari quyidagi
Jihozlarga ega bo'lishi kerak:

* buraladigan stoliar;

* bosma stollari;

* go*lda bosish qurilmasi:

* yarimavtomat bosish uskunalari:

¥ avtomatik tekis bosma uskunalari;

* segmentli bosma uskunalari;

* rotatsion bosma uskunalari.

Trafaret bosma uskunalari turi bo*yicha yoki material va mahsulotning
ko' rinishi bo'vicha tavsiflanadi. Quyidagilar orasida farglanish maviud:

* tekis materiallar (qog*oz yoki karton);

* shakldor materialiar, vapaloq voki trubasimon boshlang‘ich bosma
materiallari (butilkalar, chang*ilar va bosh. ),

* rulonli materiallar (sopol plitalar, elektron sanoat uchun bosma
platalar).

Bosma uskunalari ish unumdorligining ortisht tutavli bosma mate-
riallarini tez quritish zarurati tug’ildi. Bu bo'yicha bir qancha quritish
qurilmalari ishlab chiqilgan.

Tekis trafaret besma uchun qurilmalar. Tekis trafaret bosma

Dastlab trafaret bosma. vuqorida ta’kidlaganimizdek. tekis (planshetli)
bosma usuli bo*lgan. bosish jaravoni esa. asosan, go~idaamalga oshirilgan,
Shu orgali bosma mahsulotning vaxshi sifatda bolishiga erishilgan, bu
esa chop etuvchining mabhoratiga bog’liq bo'lgan. Keyinchalik bosish
jarayonining alohida bosqichlari aviomatlashtirilgan. bu esa butun bosish
jarayonining tezlashuviga olib kelgan. Tekis trafaret bosma nisbatan
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sekin jarayon. chunki har bir sikl uchun matoni to*xtatish kerak. To'r va
material gorizontal holatda joylashadi. bu esa keskin bosma tasvir olish
uchun ular orasidag: mascfaning giymatini belgilashda muhim aha-
miyatga ega.

Ramaga tottilgan shablonli to‘rdan iborat bo~lgan tekis trafaret bosma-
ning golipi bosiluvehi materialga parallel joylashadi. Bosiluvchi matenal
bosma stolida joyiashadi. Bosish uchun mo‘ljallangan materiallar tekis,
tarang tortilishi va mustahkamlanishi kerak, bu ko'p bo yoqli bosmada
o yogni moslashtirish uchun juda muhim.

Silindrik va konus predmetlarda bosish ham tekis bosma qoliplari bi-
[an amalga oshirilishi mumkin. Qabariq. sharsimon, shuningdek, silindrik
va konus yvuzalarda ham bosish mumkin, Bosimaing bir tekisda bo‘lishini
ta'minlash uchun rakelning chekkasini buyumning shakliga mostashtirish
kerak.

Qo‘lda bhoshqariladigan tekis trafaret bosma dastgohlari. Rakelll
bosinaga ega trafaret bosmaning eng sodda qurilmalaridan biri stol
hisoblanadi. U pretsizion vo'naltiruvchiga (tacfaret ramasint ushlab
turuvciiga) ega. Bosish vaqtida trafaret to'rini anig joylashtirish qu-
rilmast bilan jihozlangan. Puevmatik piata materialni bosish uchun qa-
bul gqurilmast vazifasini bajaradi. Rakel moslamasi bosish jarayonida ra-
kelning belgilangan burchagini va bosimni ta’ounlaydi.

Bostma uskunasining stolida bosma qolipi (rama) va rakel go'lda
harakatga keltirijadi, varaqni kiritish va olish jarayonlari ham go*lda ba-
jariladi.

Bu qurilma quyidagilardan tashkil topadi:

* bosish stoliga ega stanina;

¥ bostluvchi matesiaini stol yuzasiga bosuvchi valcuum tizimi;

* ramaga mahkamlanadigan trafaret bosma qolip;

* stolni sozlash mexanizmi.

Shunday qilib, ramani ko tarish va tushirish, rakelni harakatga kelt-
rish go'tda amalga oshiriladi, bosiluvchi material esa, vakuum tizimida
mahkam ushiab turiladi. Valkuum tizimi:

* teshilgan {perforatsivalangan) plastina;

* havo yordamida tortish kuchiga ega (tyaga) vakuum sig'imi;

¥ s50°rib olish qurilinasi:

* ventilyatordan tashkii topadi.
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Ramaga mahkamlangan bosma qolip bosiluvchi materialga pasaygan-
da havo vordamida tortish kuchiga ega {ivaga) stol sozlagichiga mah-
kamlangan tayoqcha {sterjen) voki porlat sim yordamida ochitadi. Keyin
bosma golipida yotgan bosiluvchi material qog*oz so'rish yordamida
golipga tortiladi.

Yaxshi bosma golip tekis hamda u trafaret bosmada foydalaniladigan
erituvchilarga ta'sirlanmaydigan bo'lishi kerak, Agar bosma qolip egilib
qolsa. bosish jarayonida nusxada bo'voq gatlamining optik zichiigi
turlicha bo*lib goladi.

Qolipning bosish tomonidagi vakvum teshiklari gqolipning orqa tomo-
nidagiga nisbatan torroq bolishi kerak. Orga tomonidagi teshiklarning
diametri 6 mm, bosish tomonidagi teshiklar esa 1.5 mm. Teshiklar orasi-
dagt interval taxminan 15 mmni tashkil etadi. Bosish tomonidagi kattarog
o‘lchamli teshiklar eng yaxshi sifath bosimni ta’minlaydi. biroq elastik,
yupga bosiluvchi materiallarda bovoq doglari hosil bo*lishi mumkin,

Trafaret bosma uskunalari stollarining ko pchiligi bir Kishy tomonidan
xizmat ko rsatiladigan rakel bitan jihozlangan., u “one man Squeegee " deb
nom olgan. Bu goshimcha rakel bolib, bir kishiga katta rakeini qo‘lda
boshgartshga imkoniyat yaratadi. Bosma uskunasi stoliga boshgaruy
qurilmasiga ega avtomatik rakelni ornatish trafaret bosmaning yarim
avtomat uskunasiga yaratishga qgo’yilgan gadam hisoblanadi.

Qo'lda  boshqgaritadigan  bosish  qurilmalan  tekis  va  silindrik
predmetlarga bosishda go'llaniladi. Ular kichikrog adadlarni va sinov
nusxalarini bosish uchun qulay,

Yarimavtomatik trafaret bosma vskunalari. Yarimavtomatik uskuna-
Jarning ikki turi mavjud:

* trafaret bosma uchun yarimavtomatik uskunalay;

* uchdan ikki gismga avtomatlashtirilgan trafaret bosma uskunalari,

Trafaret bosmaning yarimavtomatik uskunasida bosma ramast va rakei
dvigatel vositasida boshqgariladigan bosma gurilmasi bo'lib, bosiluvchi
material qo’1da uzatiladt va olib turiladi.

Uchdan ikki qismga avtomatiashtirilgan trafaret bosma uskunasi bosma
ramasi va rakel dvigatel vositasida boshqariladigan bosma qurilmasi bolib,
bosiluvehi material qo’lda uzatiladi va avtomatik ravishda chigarib olinadi.

Yarimavtomatik trafaret bosma uskunasining asosiv tarkibiy gismlari
guyidagilar:

* ramani avtomatik ko'tarish qurilmasi bilan ta’minlash;
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2 15-rasm. Tekis trafaret bosma dastgoliining vakuum stoli,
I — teslikii bosma platasi; 2 — vaknumli kamera; 3 — vakuunmli nusos;
4 — havo moslanasi,

* avtomatik rakel tizimi (pnevmatik yoki elektromexantk);

* vakuum tizimiga va materialni uzatish qurilmasiga ¢ga bosma qolip;

* stanina;

* himoya plankalariz

* bosishni boshlash tepki (pedal) sozlagichi.

Ko'pchiltk varimaviomat uskunalarda materialni kottarish qurilmasi
mavjud bolib, u ramaning bir tomonida rakel ortidagi bosma golip va
bosiluvchi materialt orasidagi burchak o' zgarmaydigan qilibjoylashtiriigan.

Yarimavtomatik uskunalarning ikki tipini ajratib ko’ esatish mumkin:

* ramasi tebranma harakat giladigan uskunalar;

* ramasi vertikal harakat iladigan uskunalar,

Ramaning vertikal harakatlanishining afzallig: shundaki, v bostinvchi
materialni uzatish vaqtida sharoitni qulaylashtiradi, bo‘voq uzatishning
yaxshi boshqarilishini ta'minlaydi va bosma qolipini tozalashni oson-
lashtiradi. Rakelni boshgarish boshlang'ich va bosma rakeli bilan amalga
oshirtladi.

Boshlang‘ich rakel mexantk qurilma bo'lib, trafareiga bo yoqning
boshlang*ich qatlamini yuritish uchun rshlatilad.

Bosuvchi rakel bosma bo'yog ini trafaret orgali sigib o‘tkazishga
xizmat giladi. Ma'lum sharoitlarda bukilgan pichoq ko'rinishidagi ra-
keldan foydalanib, u bosishdan so‘ng bo'yogni yigtadi va uni boshlan-
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g'ich punktga qaytaradi, uning qo’llanilishi boshlang®ich rakeldan foy-
dalanjumaslikka va yupga bo'voq gatlamiga erishishga imkon beradi.
To'nkarilgan shakldagi (V harfi ko‘rinishidagi) rakel boshlang-ich va
bosuvchi rakel xususivatlarini o'zida mujassam etib, erituvchining tez
bug-lanishiga to'sqginlik qiladi.

Odatda rakelning bosimi, uning tezligi va harakatlanishi keng chega-
ralarda o' zgarishi mumkin. Yarimaviomatik uskunalar juda kichik va ju-
da katta o*|chamlarda sodda uskunalardan to murakkab maimualargacha
bo'igan ko*rinishlarda ishlab chiqariiadi. Quritish qurilmalari bilan birga-
likda yarimavtomatik uskunalar ko'p bo'yoqli bosma tizimiari daraja-
sigacha kengavtirifishi mumkin.

LT

2. 16-rasm. Rama gorizontol harakatlanadipan yavimavionat frafuret bosma
uskunosi (chapda); roma vertikol harakatlanodigan yarimavtomat
trafaret boswa uskunasi (o'ngdal.

Uchdan ikki qismi avtomatlashtirilgan vskuna nafagat varimavto-
mat uskunaning asosiy tarkibiv qismlariga. balki fagatgina sozlash talab
qiladigan materiaini uzatish tizimiga ham ega bo‘ladi. Bosma ramasining
harakatlanishi, rakel va materiaining harakatlanishi avtomat. Bunday us-
kunalar quritish uskunasi bilan birgalilkda bir tizimga biriktirijadi. Italiya
firmasi loyihalagan uchdas ikki qismi avtomatiashtirilgan uskunada
materialni vzatish to'lig avtomatlashtirilmagan, biroq qo’lda uzatiladi-
gan material avtomat ravishda tekislanadi. Bu materialni chop etuvchi
temonidan emas, balki mexanik tizim tomonidan tekislanishini amalga
oshirtsh imkonini bevadi.
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Tekis qolipli trafaret bosma wuskunalari. Tekis qolipli trafaret
bosma uskunasi planshetli deb ataladi (bosiluvchi material tekislikda
joylashadigan, ammo bosma qolipi dumoloq bo‘lgan tekis bosma usku-
nataridan farglt ravishda) hamda tekishikda bosishni amalga oshiruvchi
trafarel bosma guriimasi hisoblanadi. Noavtomatik  uskunaning ishlab
chigarish tezligi ma’lum darajada operator voki chop etuvchining ishlash
tezligi bilan aniglanadi. Avtomatik vzatish qurilmasi yordamida bosma
uskunasining bargaror tezlikda ishlashiga erishiladt. Bundan tashgari,
bunday bosma uskunalarida qolipga ega bosma ramasi. rakel, bosuvchi
materialni uzatish va qabul gilish elektrodvigatel yordamida boshgariladi.
Uchdan ikki gismi avtomatlashtirilgan uskunaga materialni uzatish quril-
masini qo’shish yordamida uni to'lig aviomatiashgan uskunaga aylan-
tirish sodda ish bo'lib tuyilishi mumkin. Biroq, amaliyotda bu amalga
oshmayvdi. chunki materialni uzatish uchun uni gabul qilishga nisbatan
murakkabroq texnologik ishlov berish talab qilinadi. Bosiiuvchi material
har doim bosma qolipi ostiga aniq tekislangan holda uzatilishi va joyla-
nishi kerak. Shunga muvofig. yaxshi uskunaning tarkibiy gismlari to*p-
lami emas. balki to*liqQ muvofiglashgan tizimlardan iborat texnika hi-
soblanadi. Uzatish qurilmasining vazifasi qog oz varag‘ini so‘rib olish
hisobiga ko‘tarish. uni gisgichlarga tomon harakatlantivish va bosma
stoliga jovlashtirishdan iborat. Uzatish qurilmasi metali yoki yog och
taglikli zahira stapel stoli bilan jihozlanadi. u tegishli ko*tarish qurilmasi
yordamida ko'tarilishi yoki tushirilishi mumkin, Tekis bosma golipli
avtomatik uskunaiar qattiq. og’ir va zich (galinfigi 6 mm gacha bo’lgan)
materiallar bilan ishlashi mumkin. Bunday uskunaning ish tezligi bosi-
luvehi materialning zichligi va o’lchamiga bog’lig (maksimal 2000 nus-
xa/soat).

Avtomatik tekis bosma silindrli bosma uskunalari, Siindrdagi
dumalog bosma qolipli avtomatik tekis — bosma golipli aviomatik tekis
— bosma uskunasi (silindr — tekislik) o’ ziga xos trafaret bosma qurilmasi
bo'tib. unda bosish tekis bosma asosida amalga oshiriladi, birog bu yverda
bosma qolip silindrda joviashadi, bosiluvchi material esa, tekis boladi.
Oldingi uskunadan fargli ravishda dumaloq bosma golipli avtomatik te-
kis bosma wskunasida aynan bosiluvchi materialli rama harakatlanadi, bu
vaqtda rakel go‘zg'almas bo'ladi.
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Uning asosiy kamchiligi shundaki, gattiq bosiluvchi material tekis
bosmali asosda fovdalanilishi mumkin emas, chunki u bukilgan holatda
silindr orqali o*tish kerak.

Material chekkalaridan gisqich bilan ushlanadi, shuning uchun u joy-
tar bosilmasligi kerak.,

Dumaloq qolipli avtomatik tekis bosma uskunasining asosiy afzalligi
shundaki, varaglarning tomonlari va bosma silindrning old tekislovchi
tayanchlari bir-biti bilan bog‘langan — bu moslashtirish sifatini yaxshi-
lashga imkon beradi. Tekis bosma qoliphi avtomatik uskunada ishlaganda
(bosiluvchi materiat bosma qolipga parallel joylashganda) har doim
materialning bosma qolipga yopishib qolish xavfi mavjud. Uni ajratib
olish katta kuch talab qiladi. Dumalog qgolipli avtomatik iekis bosmna
uskunalaridan foydalanganda uzilish minimal, chunki material bosma
qolipi bilan silindrning eng yuqori qismida tutashadi.

Dumaloq gelipli tekis bosma uskunalarining ikki toifasi mavjud:

* stop — sthindrii tekis bosma uskunalars,

* tebranuvchi silindeli tekis bosma uskunalari.

Stop — silindrli tekis bosma uskunasida varagni uzatish uchun silindr
har bir bosish siklidan so‘ng to*xtaydi. Bir vagtda silindr buralganda yoki
qo'zg almas bo*lganda, bosma rama boshlang-ich holatga qaytadi.

Tebranuvchi silindrli ekis bosma uskunasida silindr bosish vagtida
oldinga va orqaga tebranadi.

Stop — silindrli tekis bosma uskunasining afzalligi shundaki, sitindr
bosish siklining yarim vaqii davomida qo'zg almas holatda bo‘lad,
natijada eng yuqori tezliklarda ham varagni aniq uzatish uchun vaqt vetarli
bo'ladi. Avtomatik tekis bosma uskunalarida 43500 nusxa/soatgacha bo'l-
gan ishlab chiqarish tezligiga erishish mumkin,

Avtomatik segmentli trafaret bosma uskunalari. Tekis va duma-
loq qolipli an’anaviy tekis bosma uskunalarining ikkalasida ham bosish
tezligida va foydalaniladigan boshlang'ich materiallar turida chegarala-
nishlar mavjud.

Tekis golipli aviomatik uskunada karton va plastunassa plastinalar
bilan birgalikda keng assortimentdagi materiallardan foydalaniladi, birog
bosish tezligi materialni harakatlantirish tezligi bilan chegaralaydi.

Dumaloq qolipli avtomatik tekis bosma uskunasi varagning bargaror
darajada ajralishini ta'minlaydi (boshiang'ich material bukitgan holatda
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bosiladi), birog uning kamchiligt shundaki, unda bosiladigan materiaining
zichligi va qattigligi chegaralangan. Uskuna silindrining diametri gan-
chalik kichik ho‘lsa, basiluvchi material shunchalik gayishgog bo*lishi
kerak. Silindrning aylanasini qattiglashtirish muammoni hal qilgandek
ko‘rinad. Birog bu silindming massasint oshiradi va uning harakatlanishini
sekinlashtiradi. Katta silindrli tekis bosma uskunalari odatda ancha gimmat,
chunki uning tuzilishi murakkab hamda materalni va bo'voqni anig mos-
lashishini nazorat gilish uchun qimmat elektron qurilma talab gilinadi.

Segmentli trafaret bosma wnskunasi tekis bosma uskunasining afzallik-
lariga ega. Bosma asos ancha katta o'Ichamli tekis bosma segmenti vor-
damida shakllantiriladi. Bu zich va qattiq materiallarda yuqoeri tezlikda
bosishning mukammal sharoitlarini ta'minlaydi. Yangi mexanizm va-
raqni bosma qolipga bittadan yoki oqimli uzatadi. Varaglar uzatishga
mo‘{jallangan to’plamdan qgisqichlarga tomon harakatlantiriladi va uzluksiz
pogonali ko‘rinishda joylashtiriladi. Avtomatik segmentli bosish usku-
nasining eng katta tezligi 4500 nusxa/soat tashkil etadi.

Rotatsion trafaret bosma uskunalari. Rotatsion trafaret bosma us-
kunasi shablonning shaklini aniglab beradi. U avtomatik qurilma bo‘-
lih, unda bosish dumaleq shablon, ya'ni dumoloq golip bilan amalga
oshiriladi. Dumaloq shablon perforatsivalangan choksiz metalidan yoki
metallashtirilgan matodan tashkil topadi. So‘nggi vagtlardagi samarali
tadgigotlar tufayli dumaloq yvoki bukilgan shablonlaming sifati sezilarli
darajada yaxshilandi. Biroq, mutioq aniq bosiluvchi elementlarni olish
imkonivati hali ham chegaralangan. Bir vagtda bir necha bo*yoqlar bilan
katta tezlikda (dagiqasiga 100 metrgacha) bosish hamda oraliq davrda
qurititmasiik nusxalar ingichka detallarnt olish imkonini bermaydi. Duma-
log shablon dasttab keng vtulka korinishida bo‘lgan, uning tavanch xal-
galart ma’lum darajiada bargarorlikni ta’minlaydi. Bu tayanch xalgalari ro-
tatsion uskunalarning vuritma mexanizmi bilan bog‘langan. Rakel (metall
pichoq) rakel trubkasi bilan birgalikda dumaloq shablonda jovlashadi.
Rakel trubkasi shablenga bo'yoqni o*tkazadi,

Trataret bosmaning rotatsion bosma uskunalari to gimachilik material-
larida, kafelda, gitamlarda, plastik va gulqog'ozlarda. o'rash-gadeglash
gog'ozlari va etiketkalarda bosish uchun go*lianiladi.

Trafaret bosma rotatsion uskunalari rulonli va varaqli materiallar uchun
katta unumdorlikka ega {1000 sikl/soatdan yugoriroq).
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Tekis trafaret to'ri va qog oz o tkazuvchi silindr kombinatsiyasi (fach
— rund yoki tekishik — silindr tizimi} an"anaviy trafaret bosmadan kirib
kelgan. Varaq stapeldan samonaklad yordamida bittadan yoki pog-onali
(kaskadli) chiqariladi, tekislanadi va qo’zg aimas bosma silindrga kel-
tirilladi. Tuzilishiga bog*liq liolda varag qisqich voki vakuumda ushlab
turiladi. Silindr va trafaret bir-biriga mos holda harakatlanadi. rakel esa
go'zg'almas holatda bo'ladi. Kevin varag vakuumli varag o tkazuvchi
mexanizm tomonidan qabul gilinadi, 90" ga buriiadi va quritish qurilmasi
orqali navbatdagi bosma seksivasiga yoki qabulga o tkaziladi. Turli quritish
va chigarish quritmatariga ega wrafaret qurilmalaridan varaqning o-lchami
[45x 88 sm gacha bo‘lgan bir voki ikki bo'vogli uskunalar ko rinishida
ishlab chigariladi. Ularda bosish tezligi 3000 varaq soatiga etadi.

Boshga tizim (rund-rund yoki silindr-silindr) tizimi 4000 soat/
nusxagacha bosish imkonini beradi. Bu holda tekis metall to'r yoritiladi va
ochiltiriladi. Osma shinalar vordamida v ochig silindrga mahkamianadi va
0'q yo nalishida qo*shimcha tortiladi. Bunday turdag: bir va ikk: bo yoqli
uskunalar mavjud.

Rulonli uskunalarda yopiq to'rdan foydalaniladi. u o’lchash jovidan
velimlanadi. payvandlanadi yoki choksiz dumaloq to‘r ko ninishida tay-
yorlanadi. Bosish tezligi 2 m/s ni tashkil etadi.

To" qimachiiik materiallarida ko™p bo yoqli bosish uchun mo-ljallangan
sodda qurilma futbolka va boshga to gimachilik buyumiariga maksimal
darajada to'rt bo'yoqda kam adaddagi mahsulotlami bosishga moijal-
langan. Qurilmada buraladigan bir-biriga ko'ndalang qilib chalishtirilgan
detal (krestovina) mavjud bo‘lib. uning ganotiariga bittadan trafaret ramasi
mahkamtanishi mumkin,

Yarimavtomatik uskuna ishlab clugarish quyvatini oshirishga imkon
beradi (qo'lda boshqariladigan trafaret dastgohiga nisbatan). Trafaret
avtomatik ravishda ko‘tariladi va tushiriiadi. To*mi uzatish va bevosita
bosish jarayont ham ikki rakelning uyg*unligi vositasida avtomatik amalga
oshiriladi. Bo'voqga bo lgan 1alab juda katta bo‘lgan hollarda {masalan,
matoga bosishda)rakelning bir necha marta harakatlanishi dasturlashtiriladi.
Yarimavtomat uskunalarning vakuumli siqish stolida varaqlarni qo'yib tu-
rish va chigarish qo-lda baariladi.

Trafaret bosma sanoatida to‘liq avtomnatlashtirilgan uskunalardan ham
foydalaniladi. Ular samonakladlar va chiqarish qurilmalari bilan jihoz-
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fangan, Ko'p bo'yogli bosma uchun mo‘ljallangan bunday uskunalar
ko'p hollarda quritish qurilmalari bilan bir tizimda bir necha bosma
seksiyalari bilan jihozlanadi {issiq havoli, infragizil va ultrabirafsha quri-
tish qurilmalaridan fovdalanilads).

Turti buyvumlarni (masalan. butilkalar, o'rash-qadoglash buvumiati)
kichik adadlarda bosish uchun maxsus bosish qurilmasiga ega uskuna-
lardan foydalaniladi. Buyumni ushlab turadigan moslamaga joylashtirish
va bosish qo'lda amalga oshiriladi. Trafaretni harakatlantirish bosiluvchi
buyumning buralib harakatianishi bilan moslashtiriladi. Plastik butiikalar,
stakanlar, bokal va shunga o’xshagan buyumlar ularning miqdoriga
bog'lig holda varimaviomat va avtomatlarda bir yoki bir necha bo'yogda
bosiladi. Buyumga har bir bosish seksiyasida avtomatik tasvir tushiriladi
hamda har bir bosish jarayonidan so’ng keyingi seksiyvaga o‘tkaziladi.
Plastik butiikalar barqarorlashtirish uchun shishiriladi, Bosiluvchi mate-
rial va bo*yoqqa bog'liq holda oraliq quritish qurilmasi zarur hisoblanadi,

Xulosa

Ko'rintb turibdiki, trafaret bosma uchun golip tayyorlashning bir
gancha texnologiyalari mavjud bo'lib, vlar foydalanuvchiga ma’lum
tanlash imkonini beradi va ular ko*plab omillarga bog'lig boladi.

U voki bu texnologivaning imkoniyatlarini ko'rsatish va ulardan
fovdalanishning magsadga muvofigligini baholash uchun bu omillarni
jadvalga joylashtiramiz,

2.2-jadval.
Trufuret bosma qoliplaring tayyorfash usullavidagi muhim

Jarglarning o'zaro bog 'ligligi

Trafarct bosma golip-

larini nusxya ko' chirib
iayvyvorlash

Proeksivali nusxa
ko chirish

Tasvirn bevosita
o tkazish

MNusxa ko chirtsh

- lexnik golash.

- . [
shablonini bosma

Liruaturasi 40 linssm
gacha bo'lgan rastrli
bosma.

R0 mkm va undan
yvaqgori galinhikdagi
chiziglarni bosish.
bosish oflchami
qurilmasiga bog"iigq

Liniaturasi 22 finfsm
gacha bo'igan rastrli
bosma. Chiziglarni
bosish plvonkali asl
nusxaning silatiga.
bosish o lchami
quriimaga bog*lig.

Liniaturasi 26 lin/sm
gacha bo’lgan rasteli
bosma. Chiziglarni
bosish plyonkali asl
nusxalarning sitatiga,
bosish o' lchami esa.
quriimaga hog-lig
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Usallarning
imkonli gohilivati

25 dan 40 mkm gacha

[10

25 dan 40 wkm
Rl

gacha

00 dpi gacha. Rastr
Iqtasining o' lehami
50 mkm atrofida

Trataret bosma
qolipiga

o kaziladigan

raste [traturasi

54 lin/sm gacha

22 hinvsm gacha

26 lin‘sm gacha

Ko chiraladigan

Rastr liniaturast va

Rastr hiniaturasi va

gradatsion forning hniaturasiga (o raing liniaturasigs
Ganuoy hog™lig holda hoglig holda bog-lig holda

Rastr {miaturasi va
o rming liniaturasiga

Busina qoiip
1ayvorlash sitatini
nazorat gilish,

Fovdalaniladigan
nazovat shkalalar
va vosialar

To rning tortilishini
o' lchash qurilmasi.
Qolip suzasining
g adu-budirligini
o tchash quritmasi.
Qalinlikut o lchash
qurilmasi. Burchak
shkalals o-Ichov lupasi

To'rping torulishim
o lchash qurilmast,

o lchash quridmast.

Qolip vuzasining
g adir —budirligin

CQalinlikni o lchash

gurilmasi. Burchal

shikalali o*ichov
fupasi

o"lchash quriimast.

o lchash qurilmasi.
Qalinlibii ¢ fehash
qurilmasi. Burchak

oeriing tortilishind

Qolip vuzasining
gradic-budiiligini

sitkadah o 1chov
huprasi

Eisponirlash
vagiini taalash

Qolip qalindigi.
qatlamning sezgirligi
va vorug hik
manbaining spektral
sezgirligiga bog lig
holda

qatiammning sezgirligi

manbaining spektral

Qualip galinlige.
va vorug ek

sezgirligiga bog lig
hosda

Tasvarn bevosta
o’ tlazish mgablash
usuli hisublanad:

Ekspozitsivani
rrazorat qailish

pMikrocluzigli shkala
va rastril shkala

Rastriy shkala va
maxsus rastrli

uchur maxsus

nusxa ko chirish

gatlamlarioung
sarurligi

yordamida maydon vordamida
Bosma gqoliplarini Yo g. birog tuch
tayvorlash vo*nalishlarda

[oydalanrish uchun
(shirixh yoki rastth
ishlar) maxsus
gatlamlae maviud

lia

Y |

Nusya ko ehinsh
usublidan

talab gilinadigan
unfracisitma

fovdalamsh uchun

Odatdagi bosishgacha
bo*lgan jaravonlar.
Ragamli bostshgacha
balgan jarayonlar

Procksivali
kamera. An anas v
bosishgacha bo™lgan
raravonlar Ragamh
bosishgacha bo~lgan

jaravonlar

Raqamli hosishgacha
bolgan jarayontar
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Teskari pozitiv
To gri pozitiv plvonka. Rastr
pls onka. Asl liniaturasi Ragamli asl nusxa.
Asl nusxalarga nusxadagi rastr kattalashtirishga | Bevosita o'tkazishda
qu'viladigan liniaturast bosishdagi va besishda finiaturani analash.
talablar rastr lmiaturasiga ralab gilinadigan  |[Nuqta vadrosi zichligl
mos keladi. Nugta liniaturaga boglig. 3.5
vadrosining zichligi 3.5|  Nugta vadrosi
zichligi 3.5

Trafaret bosmaning rivojlanish istigboHari, Trafaret hosmantng
sifati va rivojlanishi bosma qoliplarni tayyorlash jarayoniga bog'liq.

Kompyuter orqali trafaret to'rini to‘g'ridan-to’g'ri eksponirlash
{Computer—to —Screen) rotatsion trataret bosma sekstyalarida. aynigsa,
vugori adadagi mahsulotlarni bosishda keng qo*llaniiadi.

ishiab chiqarishda qo"llanilayotgan purkashli bosma usulida katta
0" lchamdagl mahsulotiar shablonlarini plyonkasiz tayyorlaydi. Taxminan
1000 dpi imkonli qobilivat bosmaning yuqoti sifatini ta’minlaydi.

Varaqli materiallarda 4 bo*yoqli va undan ko*p bo*yogli bosmani amal-
ga oshiruvchi uskunalar mavjud. Yangi turdagi yuqorl mustahkamlikka
ega materiallar, shuningdek. uzunlik birligiga to g ri keluvchi teshiklar
soni ko'p bo‘lgan juda ingichka sim va to'rlar ishlab chigarilmogda.
Bu vangi io'rlar shablonlar uchun vangi materiatlar bilan birgalikda
ishlatiladi.

Katta o' lchamli purkashli printerlarda bosish trafaret usuliga ragobatchi
hisobianadi, lekin trafaret bu soha bozorida fagat o' ziga tegishli bo*lgan
katta ulushga ega.

Trataret bosmaning yaqgin vagt ichida purkashli bosma erisha clmay-
digan asosiy afzalligi shundaki, unda beshga bosma usullaridan fargli
ravishda galin bo'yoq qatlamini olish mumkin. Bu olinadigan tasvirlarning
bo rtma {relefli) tuzilishida bo-lishiga erishishda hamda an’anaviy usulda
bosilgan tasvirlarning tashqi ko rinishini yaxshilash imkonini beradi.
Tralaret bosmaning vana bir afzalligi shundaki, v istalgan yuzalarda
bosish imkoeniyatiga ega. Bularning barchasi bu sodda va ajovib usulning
vanada kengavishi va takomillashuvini taxmin qilishga asos boladi.



ITIT BOB. FLEKSOGRAFIK BOSMA
Fleksografik bosma usuli hagida umumiy ma’lumotlar.
Fleksogrfik bosma usulining zamonaviy rivojlanish holati

Fleksografik bosma vaqin vagtlargacha sezilarli darajada tarqalmagan
edi. U anilinli bosma nomi bilan yuritilardi. U hozirda. vagaml!i bosma
bilan bir gatorda. shiddatli rivojlanayotgan besma usullaridan biri hisob-
lanadi.

Fleksografik bosma yugori bosma usulining turlaridan birs hisoblanib,
ma’lumotnomalarda egiluvchan bosma golip va suyuq bosma bo‘yog-
laridan fovdalaniladigan yuqgori bosma usuli sifatida tavsiflanad.

Aynan egiluvchan geolip plastinalari va juda suyug bosma bo"yoglari
laminat, folga, polietilen kabi g'ovaksiz materiailarda hamda karton va
hattoki gafrokarton kabi g‘ovakli materiallarda bosish uchun ideal sha-
roitlar varatadi. Dasttab anilin bosmaning qoliplari rezina steriotiplar
ko'rinishida shakllantirilgan kaucheklardan tayyorianardi. Shakllantirish
usulida rezinabosma qoliplarini tavyorlash varezina kiishelarini bir-biriga
moslashtirish ko*p vaqt talab giladigan jarayonlar bo*lishiga qaramasdan,
rezina yaqin vaqgtlargacha qulay qolip materiallari hisoblangan. Bunda
bosma mahsulot sifatiga yuqori talablar goyilmas edi.

Fleksografik bosmaning ofset, chuqur va trafaret texnologiyalari bilan
teng huguqli texnologiva sifatida o*zini namoyish qgilganiga ko'p vaqt
bo'lgani yo'q. Yangi bosma uskunalari, yangi materiallars, bosma bo‘yoq-
larining rivojlanishiga asos bo'lib xizmat qilgan dastlabki to’liq rangli
texnologivalar 1980-villardan boshlab yaratila boshlandi. Butun jahon
matbaa varmarkasi DRU/PA-82 vaatida DuPont, Zecher va Windmaller &
Holscher firmalari fleksografik usulda rangli tasvir bosdilar. 1990-yilda,
ya'ni DRUP4-90 yvarmarkasidan boshlab fleksografiya mustaqii bosma
usuli hisoblandi.

Fleksografik bosma ko‘plab daviatlarda etiketka va o’rash-qadoqlash
mahsulotlarining rivojlanishi, turli etiketka va o‘rash-qadoglash mahsu-
lotlariga bo‘lgan talabning ortishi tufayli yuzaga keldi.

Masalan, AQShda bir martalik o'rash-qadogtash mahsujotlariga
bo*lgan talab juda yuqort. Bu yerda, Y Yevropadan farqhi ravishda, ichim-
lik uchun o‘rash-gadoglash mahsulotlarining 99,9% bir martalik. Tovar
ishlab chigaruvchilar va uni yetkazib beruvchilar uchun orash-qadoglash
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mahsulotlari sotuvehi va xaridor o‘rtasida eng muhim axborot tashuvchi
vazitasinj bajaradi. Shuning uchun o rash-qadoglash mahsulotlarini
varatish va ishlab chigarishda dizayn, shakl hamda qulayligiga e’tibor
garatiladi.

1998-vilda Yevropada ofset usulida bosilgan o°rash-gadoglash mahsu-
lotlarining ulushi 80% ni tashki{ qilgan. Bu fleksografik bosmaning fovda-
lanilinayotgan imkenivatlarining nagadar kengligidan dalolat beradi.

Yevropa davlatlaridan Buvuk Britaniva va Fransiyada fieksografik
uskunalarining soni eng ko' p (IFebtron, Stevens Graphics, Bobst, Arpeco,
Aguafles Comer va boshga firmalarning uskunatari). Ularda oqim tizimi
holatida barcha talab gilinadigan bosish, pardozlash va o'yish ishlovlari
bajariladi. Germaniyada Dortmund shahridagi Busche bosmaxonasi 1998-
vilda yig-ma qutilarni tayyorlash uchun Fischer & Krecke firmasining
fleksografik bosma uskunasini o' ratdi. Ofset bosma singari fleksografik
hosma ham bitta tizimda tavver mahsuiot ishlab chigarish imkonini
beradi, biroq hay doimn ham rufondan-rulonga bosishni ta’minlayvermaydi.
Shu vagtning o'zida bu ikki usutda suvli asosdagi bo'yoqlardan va UB
ho voqlardan fovdalanish mumkin. Yevropada o rash-gadeqlash mah-
sulotlarini bosishda fleksografik bosmaning ulushi yaqingacha 15%
ni tashkil gilar edi, uni vaqin yillar jchida 40% ga yetkazish vazifasi
go'vilgan. Yig'ma qutilami tayyoriashda Yevropa korxonalarining 60%
dan ortig'i UB bosma bo’yoqlari bilan ishlaydh.

Mutaxassislarning fikricha, vevropada Osiyo bozorining ko‘lami
va ko*p millatliligiga vetarlicha baho berilmaydi. Bu yverda — Xitoy va
Hindistonda katta imkoniyatlar mavjud. O‘rash-gadoglash mahsulotlari-
ning rivojlanish zarurat fleksografik bosma usulining vanada rivojlani-
shini talab etadi.

Varagl ofsetda bosish ma'lum o'ichamdagi plastinalarda amalga
oshiriiadi. Bunda uskunaning gat’i belgilanngan bosish o'lchamidan har
doim ham ogilona foydalanilmaydi. Buning natijasida mahsulotni qirqish
va o'yishda chigindi ko'p chigadi. Varagli bosma qirgish uchun chek-
kalarni va nusxani ushlash uchun ko-targichlar talab gilinadi. Rulonli
karton esa, rulonda qoladigan qoldiqlarga qaramasdan. varaqli kartondan
arzonyoq.

Bosish va o’yish alohida jaravonlar bo'lib, ularning orasida bosilgan
varaglar quritiladi. Bu qo’shimcha xarajatiar, xodimlar, omborxona may-
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donlari talab etadi hamda mahsulotni tashish vagtida ifloslanish va shi-
kastlanish tufayli vo‘qotishlarga olib keladi.

Bosish va o'yishni alohida bajarish ikki marta qolip moslashtirishni
talab giladi. Natijada chigindiqog‘ oz ikki martaga ko*payadi. Varagli ofset
bosma uskunasi kartonni o*yishga nisbatan 30% yugorirog unumdorlikka
ega. Bu esa, bu ikkt jarayonning texnologik muvohqlashuvida muammo
tr‘diradi

+
S Fum e faor A
Ll Al |

I A-rasm, Flelsografik bosme prinsipi
I-bo'yvoq qutisi; 2-rezing valik; 3-rastrli valik; 4-rakel; 5-kiisheli bosma
silindr; 6-qarshi bosimii silindr; 7-bosiluvehi material matosi,

Ofset fleksografik bosmada mahsulot narxini pasaytirish imkoniyat-
larini ko rinadi, chunki buyurtmachilar yuqert narxga rozi bo'Ilmaydilar.
Shuning uchun fleksografik bosma ofset uchun mugobil be‘lib, unda
bosmaning sifatt ko*p hollarda buyurtmachtitarni ganoatlantiradi. Bosish
jarayonida va bosma varag'ining eni bo'yicha rangning o°zgarishlari
bo’imaydi.

Bularning barchasi. fleksografik bosmaning boshqa afzalliklari bilan
birgalikda, matbaachilar va mijozlarni o*ziga jalb gtladi.

Fleksografik bosmaning rivojlanishi uchun sharoitiar
Uskunasoziik, elektronika. avtomatika, kimyo va shu kabi sanoat tar-
moglari va ilm-fanda erishilgan vutuglardan keng foydalanish gisqa vaqt
ichida fleksografik bostmani yugori darajada saneatlashgan usul mavqeiga
olib chigdi.
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Fleksografik bosmaning ulushi boshga usullarga misbatan doumiy
o‘sib bormogda. Bu fleksografik bosmada o'rash-qadoglash uchun ish-
latiladigan barcha materiallarni yugori sifatda tejamkor bosish imko-
niyatining mavjudligi bilan tushantiriladi.

Yugqoridagi fikrlarni umumiashtirib, quyidagi xulosani chigarish
mumkin:

* AQSh va Grarbiy Yevropada o‘rash-qadoglash materialiari va
o'rash~-gadoglash mahsulotiarining shakllari sezilarli darajada o'zgardi.
O rash-qadoqlash mahsulotlari gimmatlashdi, dizayni murakkablashdi,
rangdortigi oshdi hamda bosma sifati ancha yaxshitandi;

* yvumshog o°rash-gadoglash mahsulotlari sohasida polimer mate-
rialtarning miqdori viliga 3-5 % ga o'sdi. Bu rivojlanish yvangt meva-
sabzavotlar, salatlar, jarrchlik va tibbiyot tovarlari, turli ozig-ovqat va
noozig-ovqgat mahsulotlari uchun vangi o'rash-gadoglash materialiari
va qo'shimcha o'rash-gadeglash mahsulotlari paydo bo*lganligi bilan
tushuntiriladi:

* gog'oz va kartonning plyonka bilan almashishi kuzatilmoqda,
chunki plyonka a’lo darajadagi o'rash-gadoglash xususivatlariga ega.
Shu bilan bir vaqtda sut, sharbat, choy va boshga mahsulotlar uchun
karton qutilariga talab oshdi;

* so'ng 5—-10 vil ichida shargiy Yevropa va Osiyo davlatlarida ham
o'rash-gqadoglash mahsulotlariga bo*lgan talab oshdi;

* yagin 5 ytl ichida Sharqiy va Markaziv Yevropa uchun o‘rash-qa-
doglash mahsulotlarini ishlab chigarish taxminan 30% ga oshishi, Ros-
siva Federatsivasi va boshga davlatlar uchun 10% ga oshishi taxmin
qilinmoqda;

* Osiyo o'rash-gadoglash mahsulotiari bozorida ham shiddatli rivoj-
lanish kechmoqda;

* o'rash-gadoqlash mahsulotlarin ishlab chiqarish boyicha Amerika
va G'arbiy Yevropa bozorlarining rivojlanishi tenglashmoqda:

¥ bu o zgarishlar borasida. tabiiyki. turli bosma bo"yoqglarini ishlab
chigarish o’smoqda va o'rash-gadoglash mahsulotlarining sifati yaxshi-
lanmoqda;

* bu rivojlanishda ragamli bosishgacha bo‘lgan texnologiyalar va bos-
ma qoliplarini kempyuterlashtirilgan holda tayvorlash muhim ahamiyat
kasb etadi.
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Fleksografik bosmada amalga oshgan so'nggi villardagi o'zgarishlar
uning barcha jihatlariga dahldor bo*ldi. Bu — asl nusxani tayvorlashdan
to bosma qoliplarni tayyorlashgacha bo‘lgan jarayonlar hamda bosma
materillar va uskunalarning tuzilishidagi yangitanishlar bilan tavsiflanadi.
Bu aynan Hokflow ishlab chiqarish tizimini boshgarish demakdir.

Bosishgacha bo‘lgan jaravontar, materiallar va qurilmalar

Istalgan bosma usuli bosishgacha bo*lgan jarayoniardan boshlanadi.
Fleksografik bosma ham bundan mustasna emas,

Fleksografiva uchta asosiy shart yordamida bosma sifatini sezilarii
ko*tarishi mumkin. Bu bosma qolipini, bo*voq tuzilishini va rastriangan
(aniloks) valigini tanlash bilan uzviy bog'lig. Qalin yoki yupga bosma
golipini, suvli asosdagi yvokt ultrabinafsha nurlanish vositasida mustah-
kamlanadigan bovogni hamda bosma qolipga bo*yoqgni ravon uzatib
beradigan rastrlangan valikni tanlash bosish jarayoni sitatiga hal qgiluvchi
ta’sir ko‘rsatadi. Bu uch omil bir-biri bilan muvofiglashgan ho*lishi kerak,

Fleksografik bosmada reproduksiyalash ishlari. Odatda reproduk-
sivalash ishlari istalgan bosma usulida ranglarga ajratilgan diopozitiv
yoki negativlarni (fleksografik bosmada fagat negativlarni), ya'ni foto-
goliplarni tayyorlashdan boshlanadi. Fleksografik bosma uchun fotogo-
liplar o' ziga xos xususiyatlarga ega.

Dastavval fleksografiva bosma qoiiplari rezina matoda bosma tasvir-
larni girqish orqali qolda tavyorlangan. Bu usuvining anigfigi, sifati va te-
jamkorligi haqida gapirish shart emas, Rezina stereotiplar ham past ko'r-
satkich bilan ajralib turgan.

Fleksografivada zamonaviy fotoreproduksion jarayon va f{otopoli-
merlanuvchi nusxa ko chirish gatlamlarining paydo bo fishi bilan bosma
sifati yaxshilandi va shu tufayli fleksografik bosma usuli ofset usuliga
nisbatan raqobatchi bo*lib goldi.

Fleksograftk bosmadagi reproduksion jarayon zamonaviy maibaa tex-
nologiyasining barcha yutuglaridan foydalanadi. Ishlab chigarish jara-
yonining fotoreproduksion bosgichida bugungi kunda turli dasturiy ta’-
minotlarga ega zamonaviy kompyuter texnikasi, skanerlar, tasvirga ish-
lov berishning rastr protsessorlari — RIP, axborotni plvonkaga chigarish
uchun Jazerli fotonabor avtomatlari va hatto axborotni bevosita golip
plastinalariga chiqarish vositataridan fovdalaniladi.
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Fotoreproduksion va nusxa ko‘chirish jarayonlan o‘ziga xosliklarga
cga. Fotogolip negativiarni tayyorlash uchun vakuumli nusxa ko' chirish
ramasida sigilishni vaxshilash maqsadida vuzasi g'adir-budir maxsus
fotoplyonkalardan foydalaniladi. Eksponirlash qurilmasida fotoplyon-
ka maxsus vakuumli plvonka vordamida golip plastinasining fotopoli-
merlanuvchi yorug'likka sezgir qatlamiga zich sigib turiladi. Ekspo-
nirlash negativning shaffof maydonlari orgali uitrabinafsha yorug‘lik
manbai bifan bajariladi. Yoritilgan fotopolimer maydonlar bosiluvchi
elementlarni hosil giladi. Bu texnologiva o'zining afzalliklariga ega, birog
bartaraf qilinishi mumkin bo*lgan bir gator kamchiliklar ham mavjud. Bu
texnologiva uchun jahonning yetakchi firmalari tomonidan yaxshi sifatni
ta' minlovchi fotoreproduksionva qolip materiallari ishiab chiqarilmogda.

Fotopolimerlanuvchi gatlamli maxsus qolip materiallariga nusxa
ko'chirish uchun optik zichligi 4.0 atrofida be'igan negativ tasvirlardan
toydalanitadi.

Fleksografik bosma wchun turli firmalar tomonidan bir gator rastrlash
tizimlari yaratilgan bo’|ib, ular tasvirda tus va rang berish sifatini sezilarii
vaxshilaydi.

Yarin tusli tasvirlarai rastrlash bosishgacha bo‘lgan texnologiyaning
muhim gismi hisobtanadi. Chunki, fleksografik bosmada ham tasvirning
varim tuslan diskret mikroshtrixh ko rinishga o*tkaziladi.

Fleksografik bosma uchun qolip materiallari.
Umumiy ma’lumotlar

Hozirgi vaqtda fleksografik bosma uchan analogli va ragamli golip
materiaiiarini taklit giluvchi bir gator ishlab chigaruvchilar mavjud.

Fleksografik bosmada, boshga bosma texnologiyalari singari, turli
xil raqamlt golip materiallari paydo bo'ldi va tez tarqaldi. Ular fotorep-
roduksion ishlab. kompyuter fayllari va ma’lumotlar bankidan axborot-
tarni bevosita qolip materiallariga chigarish imkonini beradi. Bizning
davlatimizda bu texnologiya keng tarqalmagan bo*lsada, kelajak aynan
raqamli qolip tayyoriash texnologiyalariga bog'lighgi hech kimga sir
gmas.

Fleksografik bosma uchun golip tayyerlashning asosiy rivojlanish
vo‘nalishlarini va bu sohadagi giziqarli yangiliklarni ko‘rib chiqgamiz.
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Bosma golip tayyorlashning analogli usullari. Zamonaviy flekso-
grafik bosma uslubi fotopolimerlanuvchi golip materiallaridan fovda-
lantshga asoslangan. Ular negativ orgali eksponirlash yoki fotopolimer
kompozitsiyaga lazerli tasvir yozish usuli bilan tayyorlanadi.

Nusxa ko*chirisht uchun eksponirlovchi yorug'lik manbaiga ega max-
sus nusxa ko‘chirish ramalaridan foydataniladi.

Fleksografiva amalda yugqori bosma usuli bo'lib, unda elastik bosi-
luvchi elementlarga ega egiluvchan fotopelimer bosma goliplar va suvug
bosma bo*veglaridan foydalaniladi.

Fleksografik bosma qoliplarni tayyorlash uchun fotopolimer kompeo-
zitsiyalar rezina stereotiplar o’ rniga kirib kelgan. Bosma golip uskunaning
golip silindriga mahkamlanadi hamda unga bo'yoq surtilgandan so ng
rotatsion prinsip {silindrdan-sitindrga) bo*vicha bosish amalga oshiriladi.

-
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3. 3-rasm. Fleksografik bosna qoliplarini tayyorlash prinsipi,
I — orga tonronini yoritish: 2 — asosty ekspogitsiya; 3 - yirvish; 4 — quritish;
5 — yakuniy eksponirlash,

Nusxa ko*chirish uchun yugori optik zichiikka (4.0 atrofida) va gradiv
-budir yuzaga ega {vakuumli nusxa ko'chirish gurilmasida sigishni
yaxshilash uchun) negativ kerak, Eksponirlash quriimasida fotoplyonka
maxsus vakuumli plyonka vordamida fotopolmerlanvvehi qolip plasti-
nasiga zich bosiladi. Eksponiriash ulirabinafsha yorug'lik manbai bilar
amalga oshiriladi. Negativning shaffof maydontarida bosiluvchi element-
lar hosil bo'ladi. Bu usulda ba’zi giyinchiliklar ham mavjud. Masaian,
eksponirlash yoyilgan yorug'lik bilan amalga oshadi. Yorug'lik golip
materialining yuzasiga vakuum plyonkas: va fotogolip (negativ)ning
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tagligi orqali yetib boradi. Bu shtrixli va rastrli elementlar galinligining
buzilishiga olib keladi. Negativ va fotopolimer gatlamning o'rtasida
doimiy kontakt bo'lishi Kerak., Negativdagi tirnalishlar va boshga nug-
sonlar. ularning yuzasidagi changlar yoki yuzaning yetarlicha gradir-
budir bo'lmasligi nusxa kochirish natijasiga salbiy ta’sir ko'rsatadi
va yarogsizlikka olib keladi. Bundan tashqari eksponiriash vaqgtidagi
targlanish yoki eksponiriash qurilmasidagi biror omilning o*zgarishi rastr
nugtalarining o Ichamiga va ularning bosma qolipdagi geometriyasiga
ta'sir o'tkazadi. Bu verda nusxa ko chiruvchining ish tajribasi juda mu-
him.

Maydon rastr nuqtalari bilan 1% to‘lgan yorug® joylarda ham, juda to'q
joylarda ham tasvirning mngichka, nozik joylarini hosit gilish imkoniyati
fleksografik bosma goliplari sifatining muhim mezonti hisoblanadi.

Sigituvehan tagliklardagi qatlamning galinligi 0,76 va 1,14 mm bo‘lgan
yupga gatlamii qolip plastinalariga nisbatan bir qator afzallikiarga ega.

UB bo'yoglar bitan bosishga mo-ijallangan fotopolimer golip plastina-
larini ochiltirishda vlarning shishishga yugori darajada chidamliligt muhim
jthat hisoblanadi.

Hozir maxsus fotopolimerlanuvchi qolip plastinalaridan foydalanib
raqamli usutda bosma goliplarini tavyoriash tez suratlar bilan amalga oshi-
rilmogda.

Bosma golip tayyorlashning ragamli texnologivalari: kompyuterdan.
negalivsiz, bevosita golip plastinasiga.

Fleksografiyada, xuddi boshqa bosma usullan singari, nusxa ko‘chirish
jarayoni uchun fotogolip (negativ, plyonka) tayyorlamasdan axborotlarni
bevosita kompyuterdan qolip plastinasiga chigarish imkonini beruvchi qolip
materiallarini ishlab chigarish voriga go'yilgan.

Kompyuterdan bosma qolipga chiqaradigan bu tizimlar (CtF yoki Com-
puter-to -Plate) fleksografiyada ham ofset voki chuqur bosmadagidan kam
ahamiyaiga ega emas.

Dastlabki, lazerli o'yish rezina plastinalarda amalga oshirilgan. Ular-
ning yuzasida lazer yordamida uch o*lchamli tasvir o*yilgan va v qogozga
bosilgan. Biroq o' vish jarayont katta mehnat talab giladi va gimmat. Bundan
tashqari, rastrlangan tasvirlarni gayta ishlashda kichik diametrli nuqtalar
bo*lgan joyiarda yaxshi sifatga erishilmagan.

DuPont tirmasining Barco Graphics firmasi bilan hamkorlikda yaratilgan
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kompyuterdan boma qolipga chigarish texnologiyasi (CtP) katta yutug
bo'lib, u birinchi marta DPUPA-95 yarmarkasida namoyish gilingan.

DuPont firmasning ragamli bosma uchun mo*lallangan Cyrel foto-
polimer plastinasi egativ nigob vazifasini bajaruvchi yuzasida nigoblovchi
qora qatlamning mwvjudligi bilan odatiy plastinalardan farq gitadi. Qalinligi
3-4 mkm bo'lgan u qatlam plastinaning boshqa gatlami bilan mustahkam
birikkan bo'kb, yiqori energiyali tazer nuri bilan eksponirlashda gatlam
ketkaziladi.

Plastinaining ora tomoni yoritilgandan keyin u goliplarga bevosita tasvir
vozish uchun silidming vakuum qurilmasiga mahkamlanadi; silindrning
aylanishida lazer nuri ragamli ma’lumotlar massividan nigoblovehi
qatlamga tasvir esponirlaydi. Keyin esa, odatdagi fototexnologiyadagi
kabi jarayonlar baariladi. Navbatdagi yoritishda UB yorug'lik fotopolimer
taglikning niqoblochi gatlam bilan berkitilmagan va bosiluvchi elementlar
hosil bolishi kera. bo'lgan mayvdonlarga kirib boradi. Nigoblovchi gatlam
ostida o*zgarmay wlgan monomer molekulalari yuviladi. plastina quritiladi
va yakunty ishiovoeriladi.

So'nggi vaqtleda bir gator CtP quriimalari yaratilib, ularda ragamli
bosma uchun mcljallangan golip plastinalaridan fovdalaniladi. Aytish
mumkinki, ular hii keng tarqgaimagan, shunga qaramasdan. |998-yilning
ikkinchi varmida ghonda 60 ga yagin fleksografiva CrP uskunalaridan foy-
dalanilgan.

BASF firmasi fleksografiva qolip materiallarini yaratish bo‘yicha bi-
rinchilardan hisotanadi. Bu firma so'nggi vagtlarda o"zining afzallik to-
monlarini yaqqol :amoyvish qgila olgan maxsus golip plastinalarint yaratdi.
Bu afzailiklariga sptik zichlikning yuqori intervali, rastr maydonlaridagi
tusli o'tishlarningravonligi kabilar taallugli bo'lib, ular tufaylt tasvirlarni
qayta ishlash sitat ofset va chuqur bosmaga yaginlashdi.

Bo-rtma fleksarafik qolip plastinalariga ishlov berish murakkab va kop
vaqt talab giladiga jarayon hisoblanadi.

Bu texnologiy bo'yicha qolip tayvorlash jarayoni quyidagi ishiardan
tashkil topadi: astlabki yoritish, tasvirni ekspenirlash (fotogolipdan)
yoki {azer yordanida, nusxa ko‘chirish gatlamini yuvish orqali ochiftirish,
quritish. yakuniy shlov berish.
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3.4-rasm. Fleksografiva bosma yolipidagi ragamii nugta (o' ngda), gradatsion
buzitishiari ko'prog bo'lgan oddiv nuqtaga ega (chapda) nisbaton chekkalari
profilt keskin bo lib, pastrog rastiskivaniega ega

BASF firmasining LEP {Laser Engraved Pluate) lazerli o'yish texno-
logivasi bo'yicha ishlov beriladigan fleksografiya va vugori bosmaning
bo*rtma qolip plastinalari qayta ishlanadigan tasvirning yuqori sifatini
ta'minlash bilan bir vaqida odatdagi nusxa ko‘chirish texnologiyalariga
nisbatan bosma qofip tayyorlash uchun kamroq vaqt va vositalar talab
gilinadi. Bundan tashgari, ular alohida maxsus kimyoviy eritmalar talab
qilmaydi hamda ishlab chigarishning yuqort darajada ekologik tozaligini
ta'minlaydi.

Lazerli o yish texnologivasi (LEP) da 4LE Angliva komponivasi
bitan hamkorlikda varatilgan SO, lazeridan foydalaniladi, Shuningdek,
yuqori bosma uchun myloprint WS va fleksografik bosma uchun nyloflex—
LD daser Direct) qolip plastinalari ishlab chigilgan.

Bosish uchun ma’lumotlar ishchi kompyuterda tayvorlanads, rastr pro-
tsessori — RIFP yordamida rastrlanadi va TIFF fayllari sifatida yozuvchi
lazer interfevsiga yubortladi. Qolip materiali lazerli yozish qurilmasining
silindriga o' rnatilganidan keyin o'yish jarayoni boshlanadi. Lazer 10000
km to° lgin uzunligi sohasida ishlaydi va 250 Vt quvvatga ega. Silindrning
aylanish tezligi esa 2 m/s va yozuvchi boshchaning gadami 20 mkm
bo‘lganda ragamli imkonli qobilivat 1270 dpi ni tashkil giladi. Yakuniy
natijada to'rt bo'yoqda ranglarga ajratilgan tarsvirlar 70 daqiga ichida
tayvorlanadi.

Yuqori va fleksografik bosma qoliplariga to'g'ridan-to*g'ri tasvir
yozish bosishda rasir nuqtalarining kamrog rastiskivanie bolishini,
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kontrastning yuqoriroq bo*lishini va tusli o*tishlarning ravonroq bo*lishini
ta’miniaydi.

Fleksografik bosma sohasida DRUP4 2000 da nyvioffex—LD plastina-
larida qolip tayyorlashning birinchi natyalarn ko' rsatildi. Ta kidlash joizki,
mvloflex —LD bosma qolipi faqat UB bosma bo-yoglari bilan qo’llanilishi
mumkin. Bu esa uning faqat etiketka bosish bilan chegarafanishiga olib
keladi. Sinoviarning ko‘rsatishicha, hosil qilinadigan rastr nugtalarining
minimal o Ichami 10 mkm ni tashkit qgiladi. Bu rastr liniaturasi 60 lLin/
sim bo'lganda 1% b rastr nuqgtasiga mos keladi. Yangi plastinalarning
yana bir xususiyati ularning UB bo’yvoqiar bilan bosishdagt yuqort adad-
ga chidamliligidir. Odatdagi fleksografiya besma qoliplari UB bo*voq-
fari bilan ta’sirlashganda tez bo'kib goladi. Lazer nuri bilan o'yib
tayyorlanadigan myloflex —LD golip plastinalarining qalinligi 1.14 mm
bo‘lib, ular yupqa qatlamli hisoblanadi.

Fleksografiyaga xos xususiyatlarga ega boshga fotopolimerlanuvchi
qelip plastinalari BASF firmasi tomonidan ishlab chigarilgan bo*hb, vlar
tegishli lazer bilan eksponirlash va spirtli hamda suvii asosdagi bo*vog
bilan ishlashga mo*ijallangan.

DRUP4 2000 da nvioflex—LD plastinalari bilan birga BASF Druk-
systeme GmbH firmasi oddiy va lazerli plastinalarga hamda mviaflex
gilzalariga ishlov berish qurilmasini namoyish gildi. Bu qurilmada ent
400 dan 1650 mm gacha, silindrning ichki diametri 64 dan 400 nun gacha
bo'lgan gilzalarga ishlov berish mumkin.

Bevosita lazerli yozish yoki kompyuterdan bosma qolipga texnolo-
givasi sohasida bir qator qiziqarli va muhim tadgigotlar amalga oshirilgan.

Bosma sifatini oshirish imkeniga ega bo*lgan turli qolip materiallar
varatildi. O‘rash-qadoqlash mahsulotlarini bosish uchun gatlamning
galinligi 0,76 va 1,14 mm bo'lgan sigiladigan taglikli qolip plastinalari
muhim ahamivatga ¢ga. Zamon ruhivatiga mos keluvchi fotopolimer
goliplarni plyonkasiz tayyorlash tasvirlarga bosishgacha bo'lgan jara-
vonlarda ragamli ishlov berish bilan bir gatorda fleksografik bosma
sifatining sezilarli vaxshilanishiga imkon beradi. Axborotni plastinaning
vuzasiga bevosita raqamli ko chirish tasvirning kontrasti va gradatsion
qamrovi katta bolishini ta’'minlaydi, ingichka negativ va pozitiv shtrixl
elementlar ham vugori aniglikda hosi! gilinadi.
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BASF firmasi bilan hamkeor firmalar tomonidan yaratilgan lazerli vozish
vordamida fleksografik bosma qoliplarini tavyorlash raqamli texnologivasi
Jigiflex da tasvir infragizil lazer nuri yordamida hosil gilinadi. 1219x1829
mm gacha bo'lgan o' lchamlarda yaxshi sifatga erishiladi. Bu texnologiye
ko*plab xorijiv fleksografiya korxonalarida keng tarqalgan.

(7P texnologiyasini amalga oshirish uchun tegishli maxsus uskuna ta-
lab qilinadi.

Fotopolmerianuvchi asosdagi yoki gilzalardagi bosma goliplarni tay-
vorlash uchun maxsus golip materialiarl va maxsus eksponirlovehi lazer-
lardan foydalanitadi. Qolip materiallart va lazerlar lazerh nigobli tizimi
FLAMS (Laser Ablation Mask Systen) dan foydalanishga asosianadi.

Hozirgt vaqtda bozorda bir necha CiP tizimlari mavjud: Barco Graphics
Systems / Dupont; Creo Scitex; Hell Gravure Systems. Ularda tasvirni
bevosita yozish uchun tegishli uskunalar va golip materiallart mavjud.
Lilarning soni hozirda ko' p bo‘lmasada. vagin vaqt ichida ularning safi
kengayishiga shubha yo'q.

Turli bosma usullari uchun o'yish tizimlarini ishlab chigish bo vicha
yetakehi bo'lgan Hell Gravure Svstems firmasining so‘nggi ishlanmalari-
dan biri Hefio Fiex £ 2000 bo lib, uaynanraqgamli ma’ lumotlar massividan
fleksografiva bosma qoliplarini ragamli tayyortash uchun mo-ljaangan.

Ot zlarida CtP ragamli texnelogivasini joriy qilgan va undan ishlab
chiqarishda muvaffaqiyatli foydalanayotgan korxonalar mavjud. Lazer
nuri bilan to g ridan-to*g'ri vozish keng imkonivatga ega ekanlig; va
tezkorligi bilan tavsiflanadi. Bunda uzluksiz tasvirni gilzaga o'tkazish
ham muomkin. CtP texnologivasi fleksografik bosma sifatini oshirishga
va ilgari arzu ham qilib bo"imaydigan tasvirlarni olishga imkon beradi.
Bu. birinchi navbatda. ingichka detafllar va etiketkalardagi kabi kichik
o {chamli tasvirlarnt olishga taallugli. Zamonaviy qolip materiailarining
yuqori sifatiga tazerli eksponirloveht gurilmalarni. golip plastinalarini
ishlab chigaruvchi va dasturiy ta’minotlarni yaratuvchilar o'rtasidagi
yagin hamkorlik tufayli erishildi. Chunki fagat yagena tizimli o‘zaro
bog' lanish natijasida (integratsiyalash) ogilona yechimlarning topilishiga
bosmada vaxshi natijalarga erishilishiga olib ketadi.

Barcha zamonaviy qurilma va tarkibiy gtsmlarning ham zamonaviy
texnikaning rivojlanish holatiga muvofiq bo‘lishi juda muhim. Har to-
monlama qulay bo‘lgan yengii fotopolimer gilzalardan foydalanish bo’-
yoqning aniq mosiashishini va yaqori darajada tejamkorlikni ta’minlaydi.
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Qolip plastinalart va gilza ishlab chigaruvchi ba’zi firmalar fleksografik
bosma uchun vzluksiz bosma qoliplarini varatish bilan shug uilanadilar.
Bu texnologiva fieksografik bosmaning vanada keng tarqalishi uchun asos
bolib xizmat qiladi. Biroq fleksografik bosmaning barcha jarayonlarini
muvofiglashtirish va standartlashtirish, shuningdek sharxiarni pasaytirish
kerak. Fagat shundagina fleksografik bosma ma’lum sohalarda ofset va
chuqur bosmaga raqobat tug'diradi.

Yupqa qatlamli qolip plastinalari

Biz yugorida eslab o*tilgan fleksografiya sanoati qolip plastinalarining
yvana bir turiga to‘ xtalib o*tamiz.

Yupqa gatlamli golip plastinalarining oqim tizimida ishlash jarayonida
shtrixli ishlarning yaxshiroq sifatini ta’minlashga hamda varaqli bosma
uskunalarida bosma sifatini muvofiqlashtirishga imkon beradi. Yupqa
qatlamli gelip plastinalaridan foydalanish yuqori ish unumdorligi va
sifami ta minlaydi.

Gofrokartenfar yuza ko'rinishining xillari ko'payvganligi munosabati
bilan bosma goliplari sohasida ham tegishli o*zgarishlar talab giiinadi.

Yupqa gatlamli golip piastinalarining quvidagi afzallikiarini ko rsatish
mumkin:

bo'yoqni tekis berish;

tusli giymatlarning kain miqdorda farglanishi;

nusxalarda bo‘yoqglarning kam surkalishi va rastr nugtalari o’lcham-
larining kam o*zgarishi;

bo'vog moslashish anigligining yugoriligt:

uskunani sozlash va qolip moslashning tezligi:

ishlov berishning soddaligi.

Yupqa gatlamii texnologiyva va Ctf dan foydalanish basma sifatini
sezilarti darajada oshiradi. Agaran’anaviy bosma gofiplardarasty nugtalari
o*lchamining o‘zgarishi 20 dan 30% gacha bo'lsa, yupga qatlamii qolip
plastinalaridan bosma qoliplarni tayyorlash ragam}i texnologiyalan bilan
uyg'unlikda foydalanilganda u 10% ni tashkil etadi.

Baland bo'rtma bosiluvchi elementlar va yupga fotopolimer qat-
lamning kombinatsiyasi UB yoritishdan foydalanilganda bo’kishning
ehtimolligini minimumga kamaytiradi. Bunda bosma sifatining yo-
monlashuvi kuzatilmaydi. Klishening bunday tuzilishi nisbatan qat-
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tiq polimerdan foydalanish imkoninint beradi. Bosma tasvirlarda katta
o'lcham)i plashkalar mavjud bo‘lganda bo*yoqning bir tekisda surti-
lishi ta'minlanadi. Yugori govushgoqglikka ega UB bo'yoglardan foyda-
lanilganda esa bo voaning bir tekisda surtilishi uchun bosishda yuqori
solishtirma bosim talab gilinadi. Rastrli tasvirlarda aksincha, bo*yogning
yugori govushgoqligl nugtalarning anig bo'lishini ta’minlaydi, aynigsa,
yorug® joylarda bu yaqgol seziladi.

Yupga plastinalar texnologiyasini tadqiq qilishi shuni ko‘rsatadiki,
gofrokartonda fleksografik bosma sifatini optimallashtirish yupga plasti-
nalar texnikasi, xususan, polimer gatlamning Shor bo‘vicha gattigligiga
bog'liq. Natijada, ishlab chigaruvchilar tomonidan fleksografik bosma
uchun vupga qatiamli plastinalarni takomillashtirish bo‘yicha tegish-
ti tavsivalar berildi. Ular nusxada to'lginsimon yuzali yo“lkalar pay-
do bo‘lishi va taglik ko pirishining minimumligi. tasvirda shtrixlar
chekkalarida rastr nugtalari o'ichamining sezilarsiz kattalashuvi. tus-
larning kam darajada buzilishi, nuqta shakllarining kam darajada cho’-
zilishi va mosiashuvining yvuqori anialigi kabi afzalliklarga ega. Tagiigi
ancha qaiin — 2,84 mm li yupqga plastinalar eng yaxshi natija beradi.
Tajribalar yana shuni ko'rsatadiki, lazerli yozish bilan bosma qolipiarni
tavyoriashda rastr nuqgtalarining zich va qattiq bo'lishi ta’minlanadi.
Tagligi to*g*ri tanlangan yupqa gatlamli plastinalardan foydalanilganda
vlarming sifat: vanada oshadi.

Chop etavchilar bosma parametrlariga iezreq erishish, ya'ni golip
moslash vaqtini qisqartirish va bosish jarayonint teziashtirish kabi atzal-
liklarni ham ajratib ko*rsatadilar.

Fleksografiya qolip plastinalari sohasidagi vangi ishlanmalar
va plastinalarga ishlov berish

2001 vilning ikkinchi yarmida Shtutgart shahrida {Germaniya) tash-
kij etilgan Proflex fleksgrafiva texnikasi ko‘rgazmasida BASE Druksys-
teme GmbH firmasi - “BASF Druksysteme rangii kelajak uchun inte-
gratsiyalashgan qarorlar™ shiori ostida fleksografik bosma sohasidagi
o’ zining vangi ishlanmalari bilan ishtirck etdi. Firma fleksografiva uchun
qolip plastinalari va bosma bo*yogiari to*plamini taqdim etdi.

Suvda ochiltiriladigan Proffex sprint qolip plastinalarini  Ultraking
FLX ultrabinafsha bosma bo‘yoqlarini birgalikda fleksografik bosma
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Jarayonida qo*llash mumkin. Bunday golip plastinasida gisqa vaqt ichida
fleksografiya klishesini tayvorlash mumkin. U bo yogni yaxshi uzatish,
ingichka chizeglar va rastrli elementlarni gayta ishlashda vaxshi natija-
larga erishish imkonini beradi.

O*zaro muvofiglashgan Proflex F4C-S qolip plastinalari va Aguap-
rint. Aquasol, Aquasfar hamda dguaffex boTyoq serivalar gotrokartonda
bosish talablariga a’lo darajada javob beradi. Ular rastrli fleksografik
bosimada hamda gradir-budir bosiluvchi yuzalarda bosishda qo*llanilishi
mumkin,

Nvloffex ACE plastinasi va Kirishuvehan polietilen plvonkalarda bo-
stsh uchun maxsus yaratilgan Flexup bo‘yvoq seriyalar birgalikda go‘l-
lanilganda egiluvchan o‘rash-qadoglash mahsulotiarida feksografik
bosmaning vugqori sifatiga erishiladi.

Yig'ma qutilarda bosish singar fleksografivaning murakkab sohasi
uchurs ham BASE firmasi o* zaro muvofiglashgan qolip plastinasi va bos-
ma bo"vog'i tizimini taklit qiladi. Bu ishlanma tasvirlaming nozik sifatti
chiqishini va bo‘yoglarning yuqori to‘yinganligini ta’ mielaydi.

Fleksografiya bosma qoliparini raqamli usulda tayyorlash uchun
BASK firmasi Digiflex plastinalar assortimentini taklif gildi. Bu plastina-
lar tasvir yozadigan lazerlarning barcha turtari bilan muvofiqlashgan bo*-
b, yaxshi natijalarni ta’minlaydi. Oldindan gilzalarga o*rnatilgan plas-
tinalarga ega Digislecve gilza tizimini ham unga kiritish mumkin.

Bareo Gruphics firmasi tomonidan taklif gilingan Power Beam—La-
sertechnology texnologivasi fleksografiva hosma qoliplarini ragamli
tayyorlash sohasidagi eng so*nggi yutuglardan hisoblanadi.

Bu kompyuterdan bosma golipga ragamli yozish uchun (CtP yoki
Computer-to-Plate) yoki fleksografik gitzaga vozish uchun (CtS yoki
Computer-to-Sleeve) mo*ljallangan lazerlarning uchinichi aviodi hisobla-
nadi. Bu lazer raqainli bosma goliplarini eksponirlash uchun mo’ljallangan
yozish quriimasida (CDI voki Cvrel Digital Imager) tshlatitadi. Power
Beam vangi lazerli ekspontrlash qurilmasi twfayli yozish unumdorligini
60% ga oshirishga erishildi. Yangi Power Beam lazerining unumdorligi
qolip yoki gilzaga tasvir yozishda 4 m-/soatni tashkil etadi.

Cyrel Digital Imager qurilmalarining birinchi va ikkinchi avlodlari
YAG — lazerlari bilan jihoziangan edi. Uchinchiavliodda esa. tolali lazerdan
foydalaniladi. Bu yuqori unumdeorlikdagi tolal lazer telekommunikatsiya
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va sputnik kommunikatsivalari sohalarn uchun varatilgan edi. U juda
chidamliligi bilan farglanadi. Ko’ p nurli ishlov beruvchi optika unumdor-
likning ortishini ta'minlavdi. Yangi Cyrel Digital Imager qurilmasida
amaliyotda bir necha bor sinalgan prinsip qeo’llanilgan: bitta nurlanish
manbai — nurlarnt tagsintlashning bitta prinsipi. Bunda har bir alohida
nur tavanch nurning aniq nusxasi hisoblanadi. Shuning uchun u  Cyref
raqam)i fleksografik qolip plastinalarida shakltanadigan tasvir yuzasidan
bir x1l shakldagi nigoblovchi qatlamni olib tashlashni ta’minlaydi.

Fleksografik golip plastinasining nisbatan notekis yuzasidan qatlamni
bir tekis ketkazish purlanish manbaiga yuqoriroq talablar qo’yadi,

Bashqa Cvre! Digital Imager tizimlarida bo*lgani kabi Power Beam
texnologiyast [80G dan 2800 nuqta/dyuyimgacha bo'lgan o zgaruvchan
imkoniiqobilivatnita’minlavdi. Tayyorlanadigan qoliplarning o' lchagmlari
1067x1524 mm dan 1270x2032 mm gachani tashkil etadi yoki uzunligi
2000 mm gacha bo'lgan gilzalarni tavyorlash mumkin. Bu tizimlarda bir
nurh (Singfe—Beam). ikki nurli (Fwin—-Beam) yoki unumdorligi 1,5 dan
4 m*/soatgacha bo*lgan kuchli (Power Beain) lazerlardan toydalaniladi.

Va nihoyat, gimmatbaho gog'ozlarni bosishda tasvirning imkonli
qobiliyati 8000 nugta/dvuymgacha bo'lgan CD/ SecuFiex qurilmasi eng
yuqori unumdorlik va aniglikni ta'minlaydi.

Rastriangan (aniloks) valiklari

Bosma qoliplarga bo'yoq surtish uchun ma’lum tuzilishdagi valiklar,
aniqrog’{ vallar kerak bo'ladi. Bo'yoq apparatida tagsimlovechi va surtuv-
chi valiklardan 1borat murakkab tizim qo‘llaniladigan ofset usulidan
farqli ravishda fleksografivada bitta valik qatlamini bosma qelipga surtish
tmkonini beradi. Ammo chop etuvchi har bir ish uchur mos keluvchi val
tanlashi kerak.

Bu val bosma sifatiga sezilarli ta’sir ko'rsatadi. Rastrlangan {aniloks)
vallari Germaniyada 45 vil oldin qollanila boshlagan va shu vaqt
davomida sezilarli o' zgarishlarga uchragan.

| 970-vildan keyin liniaturasi 140 lin/stm gacha bo'lgan vallar yaratilgas.
Keyinchalik keramik (sopol) vuzali vallarni tayvoriash, shuningdek. lazer-
[i o*vish usuli varatildi, 1989-vilda Zecher firmasi limaturasi 195 linfsm
bo'igan keramik {sopol) val tayyorladi,

Valni tayyorlash texnikalari tez rivojlanib bormoqda, ularning turli

xillars mavjud.
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Val tanlashda birinchi navbatda, uning yuzasidagi katakchalarning
sm’/m* dagi solishtirma hajmiga e’tibor garatish Jozim, Bu hajm asosan
bosiluvchi materialga va ishlatiladigan bosma bo’yog'iga bog'liq.

So'nggi viilar tendensiyasi nisbatan mayda liniaturalarga - 240-260
va 280-320 lin/sm ga e’tibor garatmogqda, lekin liniaturasi 500 lin/sm
bo*lgan vailar ham mavjud. Lazer nuri bilan 1000 lin/sm liniaturagacha
erishish imkonini beradi, bu bosma natijasining ofset bosmada olinadigan
natijaga yaqin bo'lishini ta’minlaydi.

Yuqgori liniaturahi rastrli vallarning vangi avlodi rangli fleksografik
bosmasohasidayangi sahifa ochdi. Afsuski, bunday sifatlirastrli valiklarda
o"tkaziladigan bosma bo*yoqlarining hajmi 3-4 sm“/m- ni tashkil etadi. Bu
konisentratsivasi yugori bo'lgan bo'yoqlardan foydalanishni taqoza etadi,
Biroq konsentratsiyani ko'p oshirib bo*Ilmaydi, chunki bu bo‘yoqlarning
oquvchanligiga ta'sir giladi, bu esa bo'vogning katakchalardan oqib
ketishiga va bosma sifatining pasayishiga olib keiad).

Rastrli valning parametrlarini fleksografik bosish jarayonini boshqa
parametrlari bilan muvofiglashtirish zarurati turli yuzali vallarning
varatilishiga olib keldi. Natijada ularni tanlash uchun maxsus jadvallar
ishlab chiqildi.

Parixair firmasi bir vilda 2000 tagacha rastrli vallarni ishlab chigaradi.
Ular Ularivx, Lighlox, Rainbow savdo kompaniyalari tomonidan chiqgari-
ladi.

Ular tayyorlash va foydalanish texnologik xususiyatlart bilan bir
biridan farglanadi. Ularlox vallart firma ishlanmasining asosiy xili hi-
soblanadi. Lighlox seriyasidagi vallarning massasi kKamaytirilgan, bu esa
unga xizmat ko*rsatuvchi xodimlar ishini vengillashtiradi. Rainbow val-
lar1 esa vangi texnologiva bo*lib, suvli asosdagi bosma bo'yoqlaridan
foydalanishga asosiangan, bu esa vallarni tozalashga sarflanadigan vaqtni
sezilarli darajada qisqartirish imkonini beradi,

Fleksografik bosmadagi val va valiklar parvarish talab qiladi. Buning
uchun maxsus gqurilma va tizimlar yaratilgan. Bir misel keltiramiz.
Niderlandiyaning Gritco Egquipment BT firmasi fleksografiyva bosma
uskunalari turli valiklarini tozalash uchun yangi FlexoMare tizimini
varatdi. Uning vordamida xromlangan, keramik (sopel) vatiklarni, chuque
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3. 5-rasm. AnHoks silindri kevakchalari,
1 — qivalik burchagi 45°; 2 — giyalik burchagi 60/

J.6-rasm. Bosma jufti bilan qolip silindri,
I — aniloks valigi; 2 — qolip silindri; 3 - bosma silindri; 4 — rakel,

bosmna stlindrlarini, velim va turht gatlamlar qoplash valiklarini tozalash
mumkin. Tizimda Armex firmasining patentlangan bikarbonat qurug
kukunidan foydalaniladi. FlexoMate tizimining ishlash prinsipi shundan
iboratki, kukun yugori bosim ostida valiklarga purkaladi va bo*yoq ham-
da boshga qatlamlami tozalaydi. Bunda valiktar yvuzasi shikastlanmaydi.
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Butun jarayon avtomatik tarzda va quruq tartibda. hech ganday kimvoviy
moddalar va suv ishtirokisiz bajariladi. Etiketka mahsulotlarin bosish
uchun tizimning ikki xil modeli taklif qilingan: FlexoMute Pro va Flexo.
Mate Budget, ular fagat quvvati bilan farglanadi.

Gilzalar

Fleksografik bosma haqida so*z ketganida yarattiganiga endigina | 5~
20 yil bo'lgan yangi gilza texnikasi hagida ham to*xtalib o'tish kerak.
Rotec Hulsen—Systeme GmbH & Co.KG firmasi gilza ishiab chigaruvchi
jahonda mashhur firmalardan hisoblanadi.

Silindrga kiydiriladigan gilzalarning asosiy afzalligi tayyor bosma qo-
liplarini gilzada joylashtirilishidir.

Gilzalar tizimi pnevmatik silindr va gilzadan tashkil topadi. Giiza qo-
tp silindriga quyidagicha kiydiriladi: silindrga sigilgan havo bertladi va
u maxsus teshiklardar chigadi, gilza havo yostigchasida silindr bo*vlab
sirpanadi. Siqilgan havo berish to*xtalganda giiza sigiladi va silindr bilan
birga ajralmas bir butunni hosil giladi.

Ko'*pcehilik uskuna ishlab chiqaruvchilar tez qavta jihozlanadigan
uskunalar tayyorlaydilar, ularda gilzani almashtirish bosma uskunasida
amalga oshiriladi. Gilzalar tizimida bosish uzunligi 130 dan 2000 mm
gachani va eni 100 dan 4500 mm gachani tashkil qiladi.

Rotec firmasi ikkita standart gilza turini ishlab chiqaradi: gattiq yuzal;
Biwe Light va kompression (siqiladigan} gilza. Ulardan birinchis; chop
etuvchiga plastina va yopishqoq tasmalarning odatdagi kombinatsivasidan
foydalanish imkonini beradi. ikkinchisi esa ikki tomonlama vopishqoq
tasrtalar bilan montaj qilinadigan 0,76, 1,14 va 1,70 mm qabinlikdagi
yupqga plastinalar texnologiyasi bilan bog'liq. Yupga qolip plastinasi va
kuchli siqiladigan gilzalarning uyg‘unligi nafagat bosmaning standart yu-
qori sifatli nattjalarini ta’minlaydi. balki golipning yemirilishini ham ka-
maytiradi.

Rorec firmasining fikri boyicha kelajak kompression gtlzalarga va
yupqa plastinalarga tegishli. Bunda yupqga plastina oidindan montaj gili-
nadi, tasvir esa unga lazer nuri bilan yoziladi. Natjada kompyuterdan
gilzaga Compurer—to-Sleeve texnologiyasi amal (iadi,

Ragamli reproduksionbosma qoliplarini  plyonkasiz tavvorlash
jarayonining muhim gismi hisoblanadi. Buning uchun Saueressig firma-
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si tomonidan (Open Comm server sistemasi ishlab chiqilgan bo'lib, u
axborotga 1shlov berishning elektron tizimtarida qayvta ishlanishi mum-
kin bo'lgan ragamlt axborotni uzatishni ta’minlaydi. O lcham va boshqa
zarurly ozgarishiar, shuningdek. rastrlash ma’lumotlarni lazer qurilma-
siga berish vagtida amalga oshiriladi.

Seaieressig tirmasining uzluksiz Digisieeve gilzasi oldindan mustah-
kamlastgan fotopolimerlanuvchi golip plastinasiga ega bo'lib, u ko'p vaqr
va vositalar sarfini talab gilmasdan qe’llanilisht mumkin. Bu texnologiya
bo voqlarning moslashishini talab gilingan darajada bo*lishini ta’'minlay-
di. Qo shimcha ravishda lazer vosilastda uzluksiz va ¢choksiz fotopolimer
qoliplar tavyorlanadi. Rezinali gilzalar va Novorec gilzalari kabi boshqa
materiallardan ham foydalanish mumkin. Novotec gilzalarn UB bo voqlar
bilan sifatli tleksogratik bosma talab qilingan hollarda rezina yoki
fotopolimer qoliplar o*riuda ishlatiladi.

Saueressig firmasining fleksografivaga doir barcha texnologivalari bir
biri bitan uvg unlashadi. Masalan, bosishda ragambi Digisieeve gilzalari,
wzluksiz polimer gilzalari. rezina gilzalar yoki Novorec gilzalari o' zaro
uygruniashishi mumkin.

Saueressig Engineeving korxonasi gilzalardan sinov nusxasini olish
uchun Fspp 1600 sinov nusxasini olish uskunasini taklif qiladi. Bu uskuna
vordamida turli bosma goliplaridan fovdalanib bosish mumkis.

Bosma qoliplarni montaj qilish)

Bosma qoliplari gilzaga montaj qilinadt (o'rnatiladi). Bu ancha ko p
mehnat giladigan va ma’sulivatli jarayon, shuning uchun bir gator
firmalar uni mexanizatsiyalashga intiladilar.

Howk firmasining Habitech qurilmast bosma qoliplarint qolip silindri-
ga voki fleksografik bosma uskunasining gilzasiga montaj qilishga mo'l-
jallangan, U Aficro—Dot  tizimi bilan ishlaydi: montaj qiltnadigan plas-
tinaga ikkita diagonal bo'yicha xoch belgilart qo‘yiladi. Agar silindrning
aylanasi bo'vicha bittadan ko prog qolip joylashtirish kerak bo-Isa. shkalali
ko*rsatgichga ega mexanizey ko rinishidagi qo*shimcha jihoz talab gilinadi.
600/1 modeli diametri 636 mm li silindriar uchun mo*jjallangan.

Qurilmaning asosiy jihozlanishi quyidagicha:

o"n marta kattalashtirilgan ikkita oddiy mikroskop;

X 0°qi bo'yicha beigilash elementiga va plastinaning holatini belgilash

shkalasiga ega kursor;
125



yopishqoq tasmani girqish uchun kursor. plastina uchun ikkita o'g
boyicha xarakterlanadigan stol;

bosma silindrlari yoki gilzalari o‘lchamlarining farglanishini tekshi-
rish uchun 0,01 mm giymatli bo’linmaga ega taymer;

sigish valigi, yopishqog tasma va plastina crasidag! havoni ketkazish
uchun siqish valigi;

von tomondan bo*yoq moslashishini ta’mintash qurilmasi,

Silindr gamrovi bo'vicha anig o°rnatish sozlagichga ega shkalali me-
xanizm qo‘shimcha qurilmalardan hisoblanadi. Bu mexanizm yo'nal-
tiruvchiga joylashtiriladi.

Silindrning aylanasi bo*ylab turli qoliplarnt aniq montaj qilish uchun
shkalali ko'rsatkich mexanizmi o‘rnatiladi. Unda ikki, uch yoki fo-rt
plastina uchun bo‘linmalar mavjud. Bu qurilma mikroskoplar o'rnida
kamera va monitorlar bilan jihozlanishi mumkin.

Fleksografiya uchun svetoproba

Ragamli rangli svetoprobalarni tayyorlash flteksografivada bosishgacha
bo*lgan jarayonlarning giziq va zaruriy jihati hisoblanadi.

Boshgqa bosma wusullarida bo'lgani singari fleksografivada ham
svetoproba (proof) mavjud bo‘lib. u rangli sinov nusxalarini bosma usu-
lida olish jaravonidan farq qitadi. Hozir bosmada kontaktli sinov nusxasi
deb nomlanadigan tushunchani uchratish mumkin. Unda eng muhimi
uning rangni hosil gilish bo'vicha adad nusxalariga qay darajada mos
kelishi hisoblanadi. Nusxada optik zichlik bo'yicha aniglanadigan bo'voq
gatlamining qalinligi hamda rastrli va shtrixli elementlarda rastr nuqtalari
o'lchamlarining kattalashishiga e’tibor garatiladi.

Ragamli svetoproba keng tarqalib bormogda. Uni tayyorlashda bosish
jarayoni sharoitlarini va natijalarini modellashtirish mumkin,

Svetoproba tayyorlash jarayonidagi rivojlanish katta o‘lchamli
purkashli printerlarning tarqalishining kengayib borayotganligi. flekso-
grafiyada bosishgacha bo'lgan jarayonlarda ragamli texnologivalardan
foydalanishning kengayishi kabi omillarga bog’lig. Shuni ham tushunish
kerakki, umuman fleksografik bosma jaravonida, nashriyot mahsulotlariga
nisbatan, ragamli svetoproba olish murakkabrog.

Bosishgacha bo'lgan sohada katta o'lchamli purkashli printerlar
o‘rash-gadoqlash mahsulotlari uchun go*llanila boshiardi. Biroq ular bo-
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sish jaravonida olinadigan natijaga o°xshash svetoproba olishni ta’min-
lamaydi. Ular chigaritlgan plvonkalaraing sifatini tekshirish uchun qo*l-
lanitadi, biroq bosma tasvirlarning barcha parametrlarini {finiatura, rastr
chiziglarining qivalik burchagi, rastr nuqtalarining shakli) aniq chigishini
ta"miniamaydi.

Turli go'shimcha rang kombinatsiyalarini hosil giladigan, biroq
xarajatlarni sezilarli darajada ko paytiradigan beshinchi maxsus bo*vog-
ning qo'Hanilishiga bog'liq holda o°'rash-gadoglash mahsulotlarini
bosishda rangni boshqarish tizimlarini (Color Management) qo*Hash mu-
ammosi dolzarb bo'lib bormogda. Bu holat rangni boshqarish tizimlarini
yaratuvchilar tomenidan ko'p hollarda hisobga olinmaydi va natijada
fleksografiva uchun svetoproba tizimlari gimmat va ko'p mehnat talab
giladigan bo'11b goladi.

Rang berishn! boshgarish korxenadagt barcha ishlab chiqarish jara-
vonlarini boshgarish tizimt Workflow doirasida amalga oshiriladi. Bu
tizim Imprinta-97 ko'rgazmasidan keyin barchaga ma'lum qilingan.
Hozirda ko pchilik firmalar o'zlarining shunday tizimlarini yaratadilar.
D Pont Cromanet, Barco Graphics va boshqalar ular qatoriga kiradi.

Bosishgacha bo'lgan jarayanlarga ragamii texnologivalaming joriy
gilinishi ragamli svetoprobaning rivojlanishini tezlashtiradi.

Buyvurtmachi va chop etuvchining bosma nusxasiga o' xshash bo*lgan
svetoproba olishga intikishi tabiiy hol. Biroq uning iloji bormi? Har doim
ham uning iloji vo*gligining sabablari iqtisodiy tavsifga ega (chunki,
rastrli sitnov nusxasini olish uchun bosma goliplar to‘plamini tayyorlash
kerak). Shuning uchun rang berishni boshgarish zarurati tug-iladi.

Ma’lumki, fleksografik bosmada ishlatiladigan bosma bo‘yoglari
o‘zining rang tusi va zichligi bovicha sinov tasvifi muvefiglashishi ke-
rak bolgan shkala bo'voglaridan sezilarli farq giladi. Shuning uchun
svetoprobadagi rastr nuqtalarining adad nusxasidagi rastr nuqtalariga
o’ xshash bo'lishi talab qilinmaydi. Bunday holatda raqamli svetoprobani
rastriash kerakmi?

Svetoproba sohasidagl yangi yechimlarning paydo bo'lishi matbaachi-
larning bu muammoga giziqishi kattaligidan dalolat beradi. Amaliyotda
sinalgan svetoproba qurilimalariga qo*shimcha ravishda System Saueres-
sig firmasi tomonidan rulondan - rulonga bosuvchi (Rolle—auf~Rolle) sve-
toproba qurilmasi taklif gilindi. Unda kichikrog adaddagi mahsulotlarni

bosish imkonivati ham mavjud.
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Fleksografik bosmada zamonaviy elektronika va kompyuter texnika-
sining eng yangi vutugiaridan foydalanib, sinov nusxasini olish dastgoh-
lariga xos bo'lgan kamchiliklardan hosil bo*lgan sinov nusxasini olish
tizimlari yaratildi.

Belgivaning mashhur Barco Graphic firmasining Workflow tizimi
tarkibiga kiruvchi Flex Proof fleksografiva svetoproba tizimi ishlarni
bosmaga tayyorlashaing umumiy jarayoniga integratsivalashgan. Bosish-
gacha bo’lgan jarayoniar bosgichida har bir ish sinov nusxasini olish qu-
rilmasiga yuboriladi, unda istalgan rangli ragamli printerda raqgamli sve-~
toproba tayyorianadi,

Tizim rangning kalibrlanishini, rangni qayta ishlashning Ka/eidoscope
Plus texnologiyasi va ICC rang profili asosida rangni markaziy ravishda
boshgarish va nazorat gilishni ta’minlaydi hamda Horkflow 1shining
boshlang'ich bosqichlarida nugsonlarning yuzaga kelishi ehtimolligini
bartaraf giladi. Natijada bosishgacha bo*lgan jarayonlarning ish unumdorligi
oshadi. Aynan bir fayldan sinov nusxasini olish uchun yoki fotoqolip yoki
bosma gelip tayyerlash uchun foydalanilganda natijalarning yuqori sifati va
barqarorligi ta’ minlanadi. Flex Proof tizimining ko' p magsadli Flex Rip rastr
protsessort bilan uyg*unlikda ishlatilishi bosishgacha bo’ lgan jarayonlaming
o‘zaro va adad bosmasi bilan muvofiglashishiga zamin yaratadi.

Svetoproba fleksografiva usulida tayyorlanmagan bo'lsa ham, fleksogra-
fiva uskunasida olingan nusxaga rang boyicha mos keladi.

Barcha usuilarda, shu jumladan, fleksografiya usulida UB bo'yoglar bilan
sinov nusxalar tayyorlash uchun moljallangan Shveytsariyaning Graphin-
form firmasining CPP -100 sinov nusxasi olish qurilmasi tuzilisii bo'yicha
sodda va bir usuldan ikkinchisiga bir soniya ichida sozlanadi. Qurilmada
bir vagtning o‘zida uchta bosma materiali va bir necha progon metr rulon
goldigiari ishlatilishi mumkin.

Hozirda nomoddiy svetoproba tizimlari ishlab chigaritmogda. Bunda
ma'lumotlar aloga tizimlari bo*yicha bevosita buyurtmachiga jo*nattiadi, bu
esa svetoprobaga bevosita o zining ifodasida tuzatish kiritishi imkoniga ega
bo‘ladi. Axborotni gabul giluvchi reproduktsivalash korxonasidagi singari
yugori sifatli. bosish jarayoni bilan muvofiglashgan, ranglar bo'yicha
bargaror svetoproba tizimidan vaxshi shlashi mumkin. Tasvirnt masofaga
uzatish tizimlari (Remore Imaging) va masofaviy svetoproba tizimlari {Re-
mote Proofing) jorly gilintshi arafasida turibdi, Ular yaqin kelajakda oddiy

holga aylanadi.
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Ish vaqtida bosma materiali matosining harakatini va fleksografik bosma
sifatini nazorat qilish uchun hozirda nazosat qurilmalari yaratilgan bo'lib,
ular bosma jarayonida bo'yoqltarni bir xil tekisiikda berilishini nazorat giladi.

Fleksografik bosma bo*yoglari va laklari.
Fleksografik bosma bo‘yoqlari haqida umumiy
mita’lumotiar va talablar

Fleksograftk bosmada asosan govushgogligi past bo‘lgan bo*yoglar-
dan foydalaniladi. Suyuq bosma bo‘yoqlart bosiluvchi yuzada tez mus-
tahkamlanadi va quruq hidsiz parda hosil giladi. Shu tufayli fleksografik
bosma ozig-ovgat mahsulotlari uchun o‘rash-gadoglash mahsulotiari
tayyorlashda keng go'llaniladi.

Fleksogrativa uchun suyuq bo’voqtar orasida spirt yoki boshga uchuv-
chan erttuvchilarda eritilgan anilikli bo*yovchilarga ega bo"yoqlar, poli-
amidli, akril, shuningdek suvili asosdagi bo*yogtar mavjud.

Ular fleksografivaning asosiy vazifasi—shimmaydigan yuzalarda bo-
sishga mos keladi. Birog keyingi vagtlarda ultrabinafsha bo’yoglardan
keng fovdalanilmoqda.

Fleksografiyadan gazeta bosishda ham foydalaniladi. Bu usulning
soddaligi va uskunada fleksografiya bo‘yog'ining tekis ko*chirilishi bitan
tushuntiriladi. Bo*yoq qatlamining galinligi. yuqori bosma uskunas: voki
ofset bosma uskunasidagi bosma bo'yoglarini yoyish va surtishning
murakkab tizimlaridan fargli ravishda, bitta val vordamida sozlanadi.
Yangi suvli bo yoqlar gazeta bosishda bir gator afzalliklarga ega, chunki
wlar gazeta o‘quvchilarining qo’lini iflos ailmaydi, chigindilarni gayta
ishlashda moyli bo'yoqglar kabi muammeo tug'dirmaydi.

Gazetalarni fleksografiya usulida bosish, aynigsa, AQSh va [taliyada
keng targalgan. Birog, Germaniyada gazeta fleksografiva usulida bostil-
maydi. Chunki, fleksografiya usulida bosilgan qog'oztarni qayta ishtashda
bo*yoqlarni qog*oz tolalaridan ajratib olish muammo chiqaradi.

Buyuk Britanivada bo*lib o*tgan Flexo 2007 fleksografiva bo'yicha
Xalgaro ko' rgazma o'rash-gadoqlash va etiketka mahsulotlarini bosishda
yanada keng qo‘llanilayotgan bu usulning tivojlanish yo‘nalishini na-
moyish qildi. Bosma bo'voglari va bosma uskunalari sohalarida rivoj-
Janish shiddatli kechmogda. Kuzatuvchilarning ta’kidlashicha, bosma
bo‘yoqtari tayvor mahsulot narxining 3—6% ini tashkil giladi.
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Fleksografiva bosma usuli uchun bosma bo‘yeqlari tarixi qop va
gofrokartonda bosish uchun suvli asosdagi bo‘voqlardan foydalanish
o'tgan asming 30-villariga borib tagalads. Bu bo'yoqlarda oson yuvilib
ketadigan va yaltirogligi past bo'lgan tabiiy smolalardan fovdalanilgan.
Fagat sun’iy smolalarning rivojlanishi bilan bo yoqlarning sifati sezilarli
darajada yaxshilands.

70-yillarda UB nurlar bilan mustahkamlanadigan bosma bo"voqiari
rivojlana boshladi. ulardan birinchi marta Shotland viskisi butilkalariga
etiketkalar bosishda fovdalanildi. Yana 15 viidan so'ng esa. UB
bo*yoqlari matbaachilarning e’tirofiga sazovar bo'ldi va etiketka hamda
o‘rashqadoqlash sanoatida keng qo*llanila boshlandi.

80-yillarda rang intensivligi va valtirogligi bo yicha erituvchi bo”yoqg-
lar bilan ragoebatlasha oladigan suvli asosdagi fleksografiva bosma bo"-
voqlari rivojlana boshladi. Bu vaqtga kelib ishlab chigarishda ulardan
fovdatanish ulushi ham oshdi. Bunga. xususan, suvli asosdagi bo’yoqg-
larning sifati sintetik asosdagi bo‘voqlarning sifatidan vaxshiroq dara-
jaga vetganligi ham sabab bo‘ldi. Suvli asesdagi bo'voglarning ekologik
tozaligi ham muhim ahamiyat kasbh etadi.

Hozirgi vaqtda fieksografik bosma uchun uch turdagi bo'voglar mav-
iud.

Erituvchilarga ega bosma bo‘voglari. Shimmaydigaa tagliklarda
bosishga juda mos keladi va shuning uchun gqayishqoq o'rash-gadoglash
mahsulotlarida bosishda keng qo*Haniladi.

Suvli asesdagi bo‘voqglar. Birinchi navbatda qog’oz va karton kabi
shimadigan yuzalarda bosishga mo‘ijallangan.

UB bo‘yaqlar. Universal, vangi tez suratlar bilan rivojlanib borayvet-
gan bo*yoqlar guruhiga taallugli bo'lib, UB nurlanish vositasida mustah-
kamlanadi. Bo'yoq pardasining nusxada darhol qotishi tufayli bunda
bo‘veoqlar istalgan vuzalarda, xususan, qog oz va turli shimmaydigan
materiallarda (plyonka, metall va b.) bosish uchun varoqgli hisoblanadi.

Orrash-gadoqlash va etiketka mahsulotlarini bosishda rang va dizayn
koloristik va estetik jihatdan mahsulotiing sifatini tavsiflavdi va uning
ragobatbardoshligini oshiradi.

Biroq fleksografik bo'voqlar ishlab chiqaruvchilar koloristik tavsif-
nomalar bilan bir qatorda fovdalanishning texnologik. iqtisodiy va aynig-
sa, ekologik jthatlarini hisobga olishi kerak.
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Bu jarayon asosni tanlash, bosish jarayont, bosishdan keyingi ishlov
berish hamda sotuvdagi tavyor mahsulotga go‘yiladigan talablami gam-
rab oladi. Matbaachilar bosma bo*yoqlariga va ulardan o‘rash-gadogtash
va etiketka mahsulotlan bosishda foydalanishga qoyiladigan maxsus
lalablarni hisobga olishi kerak.

Bosiluvchi materiallar

O'rash-qadoqlash va etiketka mahsulotlari bosishda yuzasiga gidrofob
yoki gidrofil wsulda ishlov berilgan katta hajmdagi turli plyonkalardan
fovdalaniladi. Bosish jarayonida doime buni hisobga olish kerak, chunki
yuzaning xususiyatlart unga bo'yogning yopishishiga ta’sir ko*rsatadi.

Plyonkalar noshaffof va shaffof bo'lishi hamda to’ldiruvchi. plasti-
fikator, UB stabilizator va antioksidantlar, bog‘tovchilar kabi qo‘shim-
chalarga ega bo'ladi. Ular kam migdorda bolganida ba’zida bosishda va
bo‘voqglarning qurishida katta muammolar tug*dirishi mumkin. Laklangan
voki g*adir-budir vuzali bo*1lishi mumkin bo*lgan ko*plab turdagi alyumin
foigalarni ham esdan chigarmaslik kerak. Tabiiyki. qog'oz va karton,
shuningdek. qo'llanilishi kengayib boravotgan gofrokarton asosan
bosiluvchi taglik hisoblanadi. Fleksografik bosmada bosishdan keyingi
ishlov berish jarayonlari bosma uskunasidan tashqarida alohida yoki
bosma uskunasida bajarilishi mumkin. Tegishli texnologiyani tanlash
hasma bo‘yoqlariga bog‘liq.

Eng avvalo, bosma bo‘yog*ini tanlashda asos vuzasiga ishlov berish
uslubi hal qiluvchy ahamiyat kasb etadi. Ko'pchilik buyurtmachilar
bosishdan keyingi ishlov berishda bo‘yoq pardasining yedirilish koef-
fitsientiga aniq talablar go*yadi. Ba'zi buyurtmachilar uchun yuqori
unumdorlikka ega o'rash-qadoglash tizimlarining ishlashida to’xtashlar
bo*lib qolmasligi uchun yuqori silliglik talab gilinsa, boshgalar o‘rab
joylashgan tovarlarni tashish yoki saglashda sirpanishga to*sainlik gilish
uchun yuzaning g'adir-budir bo'lishini talab etadi. Bo‘voqlarni tanlash,
shuningdek. tavyor bosilgan mahsulotga keyinchalik gqanday ishlov
berishiga ham bog'lig (bosishdan keyin yuzaning laminatsiyalanishi,
unga himova gatlami surtilishi yoki tovarning Kiritilishida yugort bosim
va haroratdan foydalanilishi). Keyinchalik bo’voq pardasi katta mexanik
kuchlanishlarga duch keladi.
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O*rash-qadoqiash mahsulotlagidagi tovar hamda uiar bosiladigan bos-
ma materiallariga malum talablar qo’yadi. O z-0'zidan ma’lumki. oziq-
ovgat mahsulotlart. kosmetika, ichunlik. gandelat mahsulotlari va tamaki
mahsulotlari uchun hech ganday hidga yoki ajralmalarga ega bo'lmagan
bosma materiallari ishlatilishi lozim. Shuningdek. bo’yoq pardasining
hech qanday tarkibiy qismi o'rash-qadoglash mahsulotlarining ichiga
singib qolmasligi kerak.

Shu bilan birga buyurntmachi tomonidan o' rash-gadoglash mahsulotlari
rangining uzoq vaqt davomida o‘zgarmasdan saglanishi talab etiladi.

Fleksografik bosma sharoitida ekologik muammolar muhim ahamiyat
kask etadi, chunki davlat tomonidan ekolegik xavfsizlikka qo'viladigan
talablar gat’ilashib bormogda. Tarkibida bo'vog Komponentlarining
bugi yoki uchuvchan organik ertovchilay VOC (lolatile organic
compounds) mavjud bo'lgan ishlatilgan havoni gavta ishlash masalasi
keskinlashib bormogda. Xususan, shunday fikr mavjudki. ish jovidagi
vugori konsentratsivali uchuvchan erituvchilar nafaqat sog'lig uchun
xavfli, balki ozon qatlamini ham yemirib, yerdagi iqlim sharoitlarining
o zgarishiga oiib keladi.

Erituvchilarning bug'larini fleksografik bosma bo'vogtaridan ajratib
olish uchun ularni havoda yvoqishga katta elektr energiyasi sarf qilina-
di. Korxonada xonalarning xavisizligini ta’minlash uchun katta sarmo-
valar kerak, chunki. bug’lar portlashdan xavfli muhit hosil giladi. Bu-
ning natijasida erituvchili fleksografiva bo’voglari kamrog miqdorda
ishlatilmoqda, suvli asosdagi bo'yoqlar ularni ishlab chigarishdan siqib
chigarmogda. UB bo'yoqlar ham erituvchilarga ega bo lmaydi. ular ham
100% mustahkamianadigan muhir sifatida ko riladi.

Chop etuvchi uchun bo' yoq tanlash mezonlari ikkinchi darajali ahami-
vatga ega. Uning uchun eng asosiysi — bosma uskunasining me’voriy ish
sharoitida sifatli bosish imkontyati. Bu esa fleksografik bosma bo voglari
doimiy oshib borayotgan bosish tezliklariga mos bo'lishi kerakligini
bildiradi. Tezlikning giymati keng enli uskunalarda taxminan 400 m/
minni tashkil giladi. Bo'yoglarning qurishiga ham e’tiboc garatish ke-
rak. Qurish quritish qurilmalarida qisqa vaqtda amalga oshadi, bunda
erituvchi va bog lovchilarning uyg unligi erituvchilarning bug*lanishini
tezlashtiradigan darajada bo'lishi kerak. Bo’voglatning boshga bosma —
texnik xossalariga ham qat’i amal gilinishi kerak.
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Maxsus fleksografik bosma bo'yoglari bosma sitatiga katta ta’sir
ko'rsatadi. Yangi bosma matenallari uchun yugqori ishlab chiqarish
1ezhiklarini, tueh o rash-gadoglash mahsulotiarida bo*yoq gatlamlarining
mustahkamligi va xususiyatlarini, shuningdek, ekologik talablarni hisob-
va olib bir qator bo'yoq ishlab chigaruvchi korxonalar tomonidan vangi
boyoq xillari yaratilgan. Hozirda qog oz va kattonda bosishda suvli
ho'voglardan fovdalanish tabiiy holga aviangan. Hozirgacha erituvchilar
asosidagi bo*voglar ko*prog qo‘llaniladigan plyonkalarga bosish sohasida
bir necha vil oldin bo‘yoq tarkibidagi ba'zi moddalar zararsizlari bilan
a#lmashtirilgan. Yangi bo'yoq xillari yordamida yuqori sifatdagi matbaa
mahsutotlarini elishga erishilgan,

O rash-gadoqlash va etiketka mahsulotlari bosish wehun mo’ [jallangan
yugoridag! bosma bo'yoqlari guruhlarining asosiy xususiyatlarini ko*rib
chigamiz

Erituvchilar asosidagi fleksografiva ho‘voeqlari

Bu bo'voglar gavishqoq o'rash-gadoglash mahsulotlarini bosishda
ao’1laniladi.

Ularning tarkibida an anaviy nitrosellyuloza mavjud., birog bog lovchi
sifatida keyingi vagtiarda polivinilbutiraldan keng foydalanilmogda. U
ko*plab ko’ rsatkichlar bo*vicha nitrosellyulozadan ustunroq. Erituvchilar
asosidagi fleksografiya bo'yoqlari polimer plyonka va alyuminiy folga
kabt shimmaydigan taglikiarda bosishda eng magbul hisoblanadi.

Bo'voq ishlab chiqaruvchilar asosiyvilaridan birl BASF firmasi
hiseblanadi. BASF flexoplustol VF/3 ommabop seriyasida bog'lovchi
sifatida nitroseltyuloza ishlatiladi. Polietilen (PE), polipropiien (RR},
poliamid (R4), polietilentereftalat yoki poliefir (RET) kabi material-
tarda bosish uchun meotljallangan. Nitrosellvuloza bo'vogqa optimal
bosma xususiyatiar, taghkka yaxshi yopishish va yugori silliq kabi
xusustvatlar beradi. Mahsulotlarni zararli mikrobiardan saqlashda ishla-
tilishi kerak bo*lgan laminatlar uchun bu bo*yoglarning yarogsizligi ular-
ning kamchiligi hisoblanadi. Flexuplastol VE/5 bo*yoqlarining yana bir
qo'llanilish schasi yugon sifat tatab qilmaydigan buyumlarda va paket-
larda bosish hiseblanadi.

Flexoplastof VEF/2 serivali bo'yoglarda bog-lovchi sifatida polivinil —
polibutiral go'tlanilab, bunday bo*yoqlar barcha turdagi laminatlar bilan
yopishishga yuqori talablar go*viladigan holatlarda gollaniladi.
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Fleksografk bosmada qoplama lak ishqalanish va tirnalishga yetarlicha
chidamtilikni kafolatlash uchun kerak. Standart ranglar bilan bir qatorda
bu serivaga Panione rang tuslart ham kiritiladi.

Bosma uskunalari ishlab chigaruvchi firmalar.
Umumiy ma*lumotlar

Fleksografik bosma ofset bosma usuli bilan raqobatga kirishdi, shu-
ning uchun mutaxassislar fleksografiya uskunalart o'z imKkonivatlarini
kengaytirishi hamda bu usulda bosilgan mahsulotlarning narxi ma’lum
narx chegarasida qolishi kerak deb hisoblaydilar.

Elastik golipli bosma uskunalari tuzilishi bo*vicha sodda. chunki su-
yvuq bosma bo'yoqlari murakkab bo‘yoq apparatisiz ham vuzaga oson
tagsimlanadi. Bu yerda ko'p hollarda rulondan bosiladi, tayyor varagli
mahsulotlar esa, alohida ishlab chigarish jarayonida olinadi.

Sakkiz bo'veqli mahsulotiarni bosish mumkin bo*lgan ko p bo*voqli
fleksoprafik bosma uskunalari ko paymogda, fleksografik bosma bosh-
ga bosma usullari bitan uyg unlikda ishlatiladigan uskunalar ham, bir
necha laklash apparatlari bilan jihozlangan uskunalar ham mavjud.
Fleksografiya seksiyalari bilan bir qatorda boshqga bosma usullari - ofset,
trafaret, chuqur va hatto, ragamli bosma seksiyalari mavjud bo‘lgan
chatishttrilgan {gibrid} bosma uskunalari kengayib bormogda.

Bosish (hosma bo'yog'idan foydalanish nugtai nazaridan) quvidagicha
amalga oshiriladi: besma uskunasining bo'yeoq qutisida suvuq bo'yoq
bilan birga cho’‘milib aylanuvchi o'yilgan mayda katakchalarga ega
rastr vali joylashgan. Rastr validagi katakchalar bo'voq bilan to"ladi.
Ortigcha bo*yvoq valning aylanishi burchagiga teskari burchak ostida qiva
joylashgan rakel yordamida tozalanadi. Chuqur katakchalarda golgan
bo'yoq qatlami bosma qolip yuzasidagi bosiluvchi elementlarga o tadi.
Kevin tasvir bosma qolipdan bosim ostida bosiluvchi yuzaga o'tkaziladi.

Fleksografiya bosma uskunalari klassifikatsivasi
Fleksografivada texnologik alomatlari bo yicha asosan rulonh uskuna-
lardan foydalaniladi, biroq ba’zan varaqti uskunalar ham go*Haniladi.
Tuzilish alomati bo*vicha uskunalar bir silindrli. markaziy silindrli,
planetar tuzilishli, shuningdek seksivali tuzilishda bo*lishi mumkin. Bu
holda seksiyalar ketma-ket jovlashadi.
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Bosish o*lchami bo'yicha bosiluvchi materialning eniga bog lig holda
(rulonii uskunalar) keng rolonii yoki tor ruionli uskunalar bofishi mum-
kin. O'rta rutonli uskunalar ham o'z o’ rniga ega.

Bosishusulibo yicha, yagqol fleksografiya uskunalaridan tashqari. cha-
tishtirilgan (gibrid) vskunalardan ham foydalaniladi. Ularda fleksografik
bosma apparatiaridan tashqari boshqga bosma usuilar apparatlari ham o°r-
natifgan bo*ladi.

Bosiluvchi yuzalarning turi bo*yicha turli tagliklarda — qog'ozda. kar-
tonda. gofrokattonda. plyonkada. metallda va boshga materiallarda bo-
sishga mo-iiallangan. shuningdek, ommabop (universal) uskunalar mav-
jud.

Bajariladigan jarayonlaming majmuvaviyligi bo'vicha fagat bosish
uskunalaridan tashqari bosishdan keyingi jarayonlarni ham bajaradigan
maimuaviy ogim tizimlari ham loyihalangan,

Yaratilgan har bir uskuna turi uskunalarning vazifasiga muvofiq hol-
da bir necha ktassifikatsiya alomatlariga ega.

Eng yangi texnologivalar vositasida tayyorlanadigan bosma qoliplarni
va gilzalar optimal natijalarni ta*minlash vchun anig, tejamkor ishlaydi-
gan yugori ish unumdorligiga ega uskunalarga o rnatitishi kerak.

Fleksografik bosma uskunalari ishlab chigaruvchi firmalar o*zlarining
o‘ziga xos ishlanmalariga ega bo'lib, ular usulning rivojanish talablariga
javob beradi.

Fleksografik uskunalarini ishlah chigaruvchi
firmalarning yangi uskunalari

Tuzilish bo*yicha zamonaviy fleksografik uskunalari, yugorida aytib
o'tilgandek. seksivalar ketma-ket jovlashadigan seksivali tuzilishdagi
uskunalarga va bosma silindri markazda jovlashgan vskunalarga bolinad.
Oichami bo'yicha ular tor rulonli va keng rulonli  bo-lishi mumkin,
Dunyoning vetakchi firmalari loyihachilari va uskunasozlarining say’i-
harakatlari natijasida o'lchamlarni pog'onasiz o’zgartirish, bosma sifatin
eng maqbul darajaga yetkazish, oqim tizimida ishlov berish va ultrabinafsha
bo'voglar bilan bosish yechimlari topildi. Eni 400/600 mm be'lgan tor
enli materiaffarda bosish uchun seksiyali tuzilishdagi fleksografik bosma
uskunalaridan foydalanish ma qul.
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Seksiyali tuzilishdagi fleksografiva bosma uskunalari. Bu
uskunalar, birinchi navbatda, etiketkalar va karton buyumlarini bosishga
moljallangan.

Bunday uskunajarning rivojlanishini BHS Druck wund Veredelung-
technic nemis firmasi ishlanmalari misolida ko*rsatish mumkin. Bu firma
seksiyali tuzilishdagi tor rulonli va keng rulonli fleksografiya uskunalari
ishlab chiqarish bo‘yicha mashhor hisoblanadi.

Bu uskunalar quyidagi (3.7-rasm, 1. 2. 3, 4) tuzilish xususiyatlariga
ega. Bunday uskunalarda alohida bosma seksiyalar ketma-ket jovlashgan
va odatda har bir bosma seksiyadan so'ng yuqori unumdorh quritish
qurilmalari bilan jihozlangan.

Bosma seksiyalarining soni chegaralanmagan. Bunday uskunalarning
alohida bosma seksiyasi quyidagilardan tashkil topadi: rasteli silindr,
kamerali rakel. golip silindri, shuningdek, rastr nugtalari minimal kat-
talashuvini ta’minfaydigan garshi bosim silindri.

Materialni uskuna orgali o'tkazish guruhlari. bosma silindrlarini
avtomatik o rmatish uchun qadamli dvigatellar va 360" ga buriladigan
bosma silindrlari ham mavjud.

Uskunalarda uzun quritish tizimlart mavjud bo'lib, ular issiq havoda
voki UB yordamida quritishi mumkin.

Seksiyali tuzilishdagi fleksografiva uskunalari bir qator muhim sifat
alomatlariga ega: har bir bosma seksiyasidan keyingi uvzun quritish
bo limlar suvli asosdagi bo'yoglaining yaxsht gqurishini ta’minlaydi.
Quritish quvvati yugori bo*lishiga qaramasdan. ular bosma apparatiga
hech qanday harorat ta'siri o’ tkazmaydi.

Barcha agregatlarga xizmat ko‘rsatish quiav bo‘lgani uchun qolip
moslash va fleksografiya uskunasini tozalash vaqti gisqaradi.

Seksivall fleksografiva bosma uskunalarida dastlabki va yakuniy
laklash kabi ishiarni amalga oshirish mumkin.

Fleksografiva uskunasining tuzilish xususiyatlart unda o‘n va undan
ortig bosma seksiyalarini o'rnatishga imkon beradi. Uskunalarni UB
bosishga qayta jihozlash mumkin.

Bosma silindrlan yuritmasining to*g'ri bo’lganligi tufayli o~ lchamni
bosqichsiz o° zgartirish mumkin.,

fstalgan firmaning fleksografik uskunasi gadami 5, 6 va 10 mm bo*lgan
o*zgaruvchan bosish o‘ichamlariga sozlash qurilmasi bilan jihozlangan.
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Bu odatdagi fleksografik bosma uskunasida joylashgan tishli g'ildirak
tishlarining kattaligiga mos keladi. Chuqur bosma usuli singari boshga
bosma usullari o‘lchamlarni bosqichsiz o'zgartirishdan foydalanishi
mumkin, ofsetda esa, bosma golipining o*lchamiga bog’liq holda o*icham
o'zgarmaydi.

Tor rulonli seksiyali fleksografiva uskunalari. Bu bosma uskunalari
selksiyali tuzilishdagi uskunalarga taallugli hisobianadi.

Bosiluvchi material ensiz bo'lgan uskunalardan, odatda, bir necha
bosish usulida va mahsulotni pardozlashda foydalaniladi, shuning uchun
ular uyg-unlashgan uskunalar guruhiga kirvadi.

I — chizigli seksivali tuzilish

2 — parusti tuzifish; individual boswa silindriar

Bo*voq apparatini tez almashtirish tizimi QC (Quick Change nking
Svsteny bilan jihoziangan birinchi tor rulonli fleksografik uskunasi Mark
Andy firmasi tomonidan varatilgan., Mark Andy 2200 uskunasi modulli
texnologiva bo’vicha tuztlgan, bu esa uni buyurmachining talabi bo'yicha
jihozlash, shuningdek, korxonaning zarurati bo‘vicha ¢'rnatilgan vusku-
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naga qo‘shimcha seksivalarni qo'shish imkonini beradi. Hammasi bo*-
lib uskuna qo’shimcha modullarga e¢ga 12 ta bosma seksiyalari bilan
jihozlanishi mumkin (o yish, perforatsivalash. o‘rash, varaglarga qirgish,
buklash, folga qoplash. laminatseyalash, tayyor mahsulotni konveyerga
joylash). Bosish eni 178; 254 va 330 mm ni tashki! giladi. Bu uskuna turli
materiallar yuzasiga tasvir tushirish imkoniyatiga ega.
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3. 7-rasm. Fleksografik bosma uskunalurining tuzilivi shakilari
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L. 8-rasm.Fleksografiva uskunasining alohida bosma seksiyasi

Uskuna yuqeri darajada avtomatlashtirilgan. bu sozlash va bosish
ishlarint yengillashtiradi va etiketka hamda o‘rash-qadoglash mahsulot-
larining yugori sifatda bo‘lishini ta'minlaydi.

Modulli tuzilishdagi Mark Andy 4159 univesal tor rulonli fleksografik
uskunasit ham ko' p funksiyali hiseblanadi. Uskuna 154: 406 yoki 508 mmh
rulonlar bifan ishlaydi. U turli materiallarda ishlash imkonini beradigan bir
gator go'shimcha moduiiar bilan {ihozlangan. Bu uskunaning kartonda
va qalinligi 0,012 mm gacha bo'lgan plyonkada bosishga mo‘ljallangan
variantlari bor. Etiketka bosishdan tezda oddiy materailda bosishga o'tish
mumkin.

Bugungi kunga gadar asosan radikal UB bo veqlardan foydalanib eti-
ketka va o'rash-gadoglash mahsulotlarini bosishda qo‘llantlgan tor ru-
lonli fleksografik uskunalar o'z faoliyat sohatarini kengaytirmoqda. Ke-
lajakda o°rash-gadoglash mahsuiotlari ulardan foydalanishning asosiy
sohasi bo'lib goladi, shunga qaramasdan, rulonda etiketka bosish, ozig-
ovqat mahsulotlarining qopqoglarida bosish sohalarining kengayishini
tahlil getish mumkin. Bular qog’ozli o'rash-qadoqlash mahsulotlari, plas-
tik yoki ko'p qatlamli plvonkalar, ozig-ovqat va farmasevtika mahsulot-
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lari uchun vig'ma qutilar bo*lishi mumkin. Yugorida ko‘rsatilgan soha-
tarda bosish uchun kation UB bo yeq tizimiari go*llaniladi.

Ftiketka bosish sohasidagi zamonaviy ishlanmalar haqida gapirganda
yetakchi firmalarning bu texnikani rivojlantirishga garatilgan birgalikdagi
harakatini ta'kidlash joiz. Bunga misol sitatida Mark Andi va Agta firma-
lari o*rtasidagi xalgaro kelishuvni ko rsatish mumkin. U etiketka sohasida
hamkorlikda ishlanmatar yaratish magsadini ko' zlaydi.

Nilpeter 4/5 firmasi ham etiketka bosishga moijallangan tor rulonli
fleksografik uskunalar ishlab chigaradi. Masalan, F4-2500 fleksografik
uskunasi 6 tagacha bosma seksivaga ¢ga bo'lib. 1sh tezligt 175 m/
dagigani tashkil giladi. U nusxalarga tojli razryadda va kontakisiz UB
nurlantiruvchida ishlov berish qurilmasi bilan jihozlangan. Suvii sovitish
vupga plyonkali materiallarda bosishni ta'minfaydi. Uskuna uchta
shtansovka gilish stansiyasi, ko*ndalang va pzunasiga qirqgish qurilmalari,
o'yilgandagi goldiglarni o rash qurilmasi hamda BST frmasining Handy
Scan matoni videonazorat qilish tizmasi bilan jihozlangan. Qo'shimcha
sifatida UB trafaret rotatsion bosma, zarli qaynoq qisish va tekis
shtansovka qilish taklif gitinishi muwmkin. Bularming barchasi FA-2300
tfleksografik uskunasini chatishtirilgan (gibrid} bosma uskunalari toifasiga
kiritadi.

Bundan tashgari. ko‘pchilik davlatlarda keng o'lchamda, katta
adadlarni hamda sakkiz bo'vogda besishga moljallangan M-3300 va
M-5200 uyg‘unlashgan uskunalari mashhur. FA-3300 va FA-4200 ol
bo'voqli fleksografik uskunalari ishni tez almashtivish tizimi va matoni
harakatlantirish yangi tizimi bilan jihozlangan.

Amerikaning Propheicer International firmasining fleksografik bosma
uskunalari hagida ham to*xtalib o'tish kerak. U dunyo bo"yicha yetakchi
fleksografik uskunalar ishlab chigaruvchi firmalaridan biri bolib,
firmaning uskunalarida nafagat turh materiallarda yuqori sifatli etiketka
va 0°rash-qadoqlash mahsulotlarini bosish, batki bosishdan keyingi ishlov
berish jarayonlarini ham amalga oshirish mumkin, Bosiladigan matoning
maksimal eni. modelga bog'lig holda. 184; 260; 336: 457 va 514 mmni
tashkil qiladi. 700 L dan 2300 L gacha qatordagi barcha uskunalar mo-
duli tuzilishda bo'iib, uskunaga 12 tagacha bosma seksiyalari kiritish
mumkin. Uskunalarda UB quritish. rotatsion yuqort va rotatsion trafaret
bosish qurilmalari, gqaynoq gisish gqurilmalari, shuningdek, videokame-
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raga ega bosma qolip tayvorlash qurilmasi mujassamlashgan. Bunday
uskunalar vugeri darajada avtomatlashtiriigan, bu operatorning ishini
vengillashtiradi va mahsulotning sifatini vaxshilashga xizmat giladi.

Seksivali tuzishdagi keng rulonli uskunalari. BHS firmasi usku-
nalati misolida keng rulonlt uskunalar hagida ma’lumotlar keltiramiz,
AHS firmasi seksivali tuzitishdagi uskunalarining ko pchiligi sakkiz voki
to"qqizta bosma seksivalar va velim surtish qurilmasi bilan jihozlangan.
To g ridan-to*g'ri vuritma olchamli tishhi grildiraklardan foydalan-
masdan 0,1 mm gadam bilan bosish uzunligini bosqichli o*zgartirish
imkonini beyadi. Alohida elektron yuritmalar vositasida bosish uzunligini
sitansovka qilish silindrining berilgan diametel bilan muvofiglashtirish
mumkin, Uskunani qavta jihozlash vagti juda gisga. uskuna ishlayotgan
vaqtda ish parametrlarini o zgartirish mumkin.

BHS firmasining FS-630 tipidagi seksiyali tuzilishdagi fleksografik
uskunasi UB bo'yoqda bosishga mo'ljallangan bo'lib. to'qqizta bosma
selksivasiga ega: bosish eni 630 mm. ish tezligi 200m/daqiqa. U vuqori
darajada avtomatlashtirilzan bo‘lib, bosishni boshgarish tizimi va uskuna-
ning ish vaqtida buyurtmani almashtirish imkonivati mavjud.

Ko pchilik ishlar chuqur bosma vsulida bosiladi, chunk: boshga bos-
ma usullarida talab qilingan bosish uzunligiga erishib bo‘imaydi. Aynan
bir uskunada amafga oshirilishi kerak bo*lgan mm va dyuymda ko'rsa-
tiladigan ¢'lcham uzunlikiari mavjud. Shuning uchun BHS firmasi tishli
g ildiraksiz ishlaydigan yuritma tizimini ishlab chigd). Bosma silindrlari
maxsus dvigatellar yordamida yakka harakatga keltiriladi. Bunda
fleksografik uskuna tablosiga tegishli ma’lumotiarni ragamli kiritish yo'li
bilan istalgan bosish vzunligiga erishish mumkin. U 0.1 mm qadam bilan
belgilanishi mumkin.

Bosqgichsiz tizimning yana bir afzalligi bosish uzunligini to*g rilash
va nazorat qilinishidir. Bosishning boshlanishida displey orqali bosish
uzunligini to g'rilashning talab qilinishi so‘raladi. Agar ruxsat signali
yonsa, tegishii ma lumotlar kiritiladi., masalan +0.5 mm voki -1.8 mm.
Barcha vordamchi motorlar matoni o°tkazishning ma’tum teziigiga va
o'rnatilgan silindrning aylanasiga nisbatan talab qilinadigan besish uzun-
ligini ta’minfaydigan qilib boshqarilady. Amaliyotda bosish uzunligini
to"g'rilash 2-3 mm giymatda amalga oshiriladi. O*z-o0‘zidan ma’tumki,
to g rilashni 1-10 mm gadam bilan amalga oshirish mumkin. Magsadti
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rejatashtiriiganda, bu imkonivat tufayli go‘llaniladigan gilza va bosma
silindrlarining sonini sezilarli qisgartirish mumkin.

Fleksografik uskunasining ishlash vaqtida buyurtmani almashtirish
bosish jarayonini bosqichsiz amalga oshirish imkonivati hisoblanadi.

Fleksografik bosma mavgeining oshishiga sabab bo’lgan va kelajakda
asosiy bosma usullari orasida uning o‘rnint vanada mustahkamlaydigan
asosiy omitlar:

texnologiyaning keng imkontyatliligi:

besishning yuqori sifati;

zamonavty bir silindrli fleksografiva uskunasining takomillashuvi;

kam adadli va yakka bosma buyurmalariga bo'lgan bozor talabi,

Italiyaning Valmet MAF firmasi fleksografiya tizimi misolida turli
uskuna va ishlab chiqarish tizimlarining texnik tavsifnomalarini ko' rsatish
mumkin.

Bu tizim zamonaviy fleksografik bosma uskunalart uchun xos bo*lgan
bir qator xususiyatiarga ega. Ular:

bosiluvchi material rulonni go’yib turish moslamass;

uskunani to'xtatmasdan rulonni almashtirish quritmasi;

8 dan 12 tagacha bosma seksiyalari;

tishlt nzatmasiz to' g ridan-to*gri yuritma;

bo*voqlarning moslashuvini avtomatik nazorat gilish;

uskunada gilzani almashtirish;

boshgaruv puiti yordamida bosish parametrlarini masofadan kiritish
(yoki oldindan dasturtashtirish).

Matoning eni 75 dan 95 sm gacha, bosish uzunligi 30 dan 110 sm
gacha, shtansovka qilish qoliplarining vzunligi 70 dan 110 sm gacha. Bo-
sish tezligi 300 m/dagiga, bosma mahsulotni shtansovka gilishantng o'r-
tacha teztigi 240 dan 260 m/daqiga gacha. Bosma apparatlari suvli yoki
UB bo'yoqlardan foydalanishga mo' ljallangan. Uskunada ikkita ishchi
ishlaydi — chop etuvchi va shtansovka qifish operatori. Bunday tizimni
gayta sozlash vagti 30-45 daqigani tashkil qilad.

Seksiyali tuzilishdagi fleksografik bosma uskunasining muhim
afzalligi shundaki, garshi bosim silindri diametrining kichikligi tufayh
rastr nugtalarining kattalashuvi minimal bo'ladi. Seksivali tuzilishdagt
zamonaviy uskunalar ishlab chigaruvchi boshqa bir qator firmalar ham
mavjud bo'lib, ularning facliyati kengayib bormogda.
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Rulonli fleksografik bosmaning afzalliklari. Rulonli fleksografik
bosmating asosiy afzalliklari quyidagilar:

¢ fleksografik rulonli uskuna bir xil vaqt davomida varaqli uskunaga
nisbatan 50% ko'proq karton yoki qog’ozga ishlov beradi:

» rulonli qog’ozlar varaqli qog'ozlarga nisbatan 20% arzonroq (rulon-
lardan fovdalanish bilan bog'liq barcha chigindilarni hisobga olgan hol-
da):

» ofset bosma usuliga nisbatan arzenroq navli kartonlarda bosish im-
kontyati mavjud;

* rang va tus o'zgarishlarisiz adad bosma sifatining doimiyligi ta'-
minlanadi;

« oqim tiziini gatorida rotatsion o'yvish {800 o'yish sikl/soat gacha ish
unumdorligiga ega;

» tasvirlarni bosishda qoliplarning uziuksiz vaxshi joyiashuvi va chi-
qindi qog'ezlarning kam giyqimlart hisobiga materialning 25% gacha
tejamiiliga erishiladi;

e ishechilar soni 50% ga qisqaradi, chunki bosish va o'vish bitta ishlab
chigarish jarayonida amalga oshiriladi;

s {leksografik usulda sarmoyalar sarfi 30% ga pastroq;

 rotatsion o'vishli rulonli fleksografik bosma ikkita varagli va uchta
o'yish uskunalarining ish unumdorligini ta’minlashi mumkin.

Bu ko'rsatkichlardan ikki smenali ishlashda bir yilda 20 min. progon
metr kartonga bosishni taxmin gilish mumkin. Unumdorlikni aniglashda
adadlar hal giluvchi ahamivatga ega.

Rulonli fAeksografik bosmaning kamchiliklari. Fleksografik bos-
maning fagat afzalliklari bilan chegaralanish noo'rin bo'ladi, uning
kamchiliklari ham maviud. Fieksografik bosmani ofset bilan solishtirganda
ular quyidagilardan iborat:

e telcis gohipga nisbatan rotatsion o"yish qoliplarining narxi gimmatroq.
Shu bilan bir vaqtda rotatsien o'yish qolipi 30 min. nusxagacha ish
unumdorligini ta’mintashi hamda bitta qolipdan turli o°rash-qadoqlash
mahsulotlari uchun foydalanish mumkin;

» fotopolimer plastinalarining narxi ginumatliligl. Agar 70x100 sm
o'lchamli bitta qohip plastinasi 70 evro arrofida bo*Jsa. shu o*ichamdagi
fleksografik fotopolimer plastina 700-800 evro atrofida turadi. Birog,
shuni ham hisobga olish kerakki, bitta fotopolimer golipda adadni
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20 martagacha qayta bosish mumkin (1 min dan ortiq nusxa). Bosma
qoliplarni uskunaga avtomatik ravishda o rnatishni hisobga olinsa. ofset
golipini yangidan tayyoriash kerak. Shubhasiz, goliplarning yugeri narxi
bosish va o‘yish jarayonlarida o*zini oqlaydi;

» bosilgan mahsulotlarning sifati (vorug® joylari. nozik tusli o*tishlari.
soya jovlari, ingichka negativ shriftlarni bosish) ofset bosmada yugori,
ammo yupga golip plastinalari texnologiyasining rivojlanishi. chastotali-
modullashgan rastrlash. yangi rastr valiklari, ultrabinafsha bo‘yoqlar
fleksografik bosma sifatining yaxshilanishiga ofib kelmogda. Buning
uchun barcha sharoitlar mavjud.

Markaziy bosma silindriga ega planetar tuzilishidagi uskunalar.
Markaziy bosma silindriga ega tor rulonli uskunalardan Labefman PI-
260R va PW-460R (Tayvan) ni ko‘rsatish mumkin. Bosma silindrining
atrofida planetar ravishda fleksografiva qoliplan antoks valiklarisiz
yugori bosma seksiyalari joylashgan. Bu seriva uskunalarida biita (4 yoki
6 bo*yoq) yoki ikkita (8 yoki 12 bo'voq) markaziy silindr bo lishi mum-
kin. Har bir seksiva UB quritish qurilmasi bitan jihozlangan.

Bosma apparatining planetar tuzilishi bosishning vugori sifatini
ta’minlaydi, bosiluvchi materialning qalinligi va diapazont keng, golip
moslash vaqtining qisqaligi hisobiga uskunalardan tejamli fovdalanish
mumbkin (chizigli seksiyali uskunalarga nisbatan).

600 dan 2000 mm gacha va undan ko*proq enlikdagi materialga bo-
sishni ta’minlovchi keng rulonii fleksografiya uskunalari uchun markaziy
silindrli tuzilish prinsipidan foydalaniladi. Ularda elastik plyonkalarda
bosish imkoniyati mavjud.

Markaziy silindrga ega fleksografiva uskunalari elastik plyonkalarda
bosishga juda yarogliligi tufayli keng tarqalgan. Bunday fleksografik us-
kunasining bosma apparatlart markaziy silindr atrofida ixcham joylashgan
bolib, planetar tuzilishni hosil qilad.

Markaziy silindrning afzalligi shundaki, u bosish vagtida bo‘yogning
aniq moslashuvini ta'minlaydi (3.9-rasm).

Kamchiligt esa alohida bolimlarga xizmat ko'rsatishning noqulay-
roqligi va qayta sozlashga ko*proq vaqt talab gilinishi.

Bu uskuvnalar suvli va UB bo‘yoglardan fovdalanilganda quritish
vaqtining qisqaligi tufayli pastroq bosish tezligiga ega.
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3. 9rasm. Markaziy silindrga egu olti bo'yogli fleksografik bosma uskunasi

Lengerix (Germaniya) shahrida joylashgan Windmoller & Holscher
uskunasozlik fabrikasining fleksografik uskunalari markaziy silindelt
uskunalar sohasida yangi ishlanmalari bilan mashhur.

Firma torly enlikdagi markaziy silindrli fleksografiya uskunalari bitan
mashhur (Soloflex, Novoflex va Astraflex). Eng yangi ishlanmalardan
biri Olvmpia Primaffex markaziy silindrli yangi fleksografiya vskunasi
hisoblanadt.

Soloflex —tor rulonli. Noveflex —o*rta rulonli, Asrraflex — keng rulonii.
Ularning barchasi bir silindrli uskunalar, Ularning orasidagi farq faqat
bosiluvchi materialning enida — 800 dan 1100 mm gacha va ko*proq.

Soloflex —8L qatoridagi uskunalar matoning eni 850 mm gacha bo'lgan
kam adadlarni bosishga mo'ljallangan. U ancha ixcham, uzunligi 8 — 9
m. ent 3 m va o rnatish uchun vmumiy 40 — 46 m” talab giladi. Uch kun
ichida o*rmatilishi va ishga tushirtlishs mumkin.

Novoflex nomy ostida firma o' rtacha enlikdagi 100 mm gacha bo*lgan
bir silindrli fleksografiya uskunasini ishlab chigaradi. Uning quyidagi
farqli jihatlari maviud:

eng zamonaviy ragamli va yugori amglikdagi o*zgaruvchan tok yurit-
masi texnikasi yordamida o' lchamni bosqichsiz individual o' zgartirish;

qolip silindri uchun gilzali texnika va gilzalar avtomatik texnika yor-
damtda atmashtiriladigan rastrit valiklar;

minimal adadlarda ham yuqoti tejamkoriikda ishlash:

optimal darajadagi o‘rash-yovish. qo’shimcha qurilmalarning mav-
judhigi.
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Uskunada istalgan talab gilinadigan bosish uzualigi kiritilishi mumkin,

Aynan bir gilzadan foydalanish bosish uzunligini erkin o”zgartirishga
imkon beradi.

Bosish uzuntigini elekiron kompensatsiva qilish turli galinlikdagi
material yoki plyonkalarda ishlash imkonini beradi.

Bosish uvzunligini oldindan aniq kiritish adadnt qisqa vagt ichida tak-
roriy basishga zamin yaratadi.

Aynan bitta gilzaning korpusida qalinligi 1.4 yoki 1.7 mim bo-lgan
bosma goliplaridan fovdalanish mumkin.

Bu uskunada chuqur bosmaga xos bo'{gan rangli tasvirlar bosilganda
sifatning pasayisht kuzatilmaydi.

Novaffex uskunasi ko'plab ragamii nazorat fimksivalariga ega (CCf
voki Computer Controlled Infinins). Uch fazali dvigatell ragamli yuritma
tufaylt bosish uzunligint bosqichsiz o*zgartirish mumkin. Markaziy silin-
dri arrofida joylashgan sakkizta bo'yog apparati mavjud. Bosish eni
1000mm ni tashkil etadi. Bosish uzunlhgini bosgichsiz o' zgartirish bosish
enini 300 dan 760 mm gacha o zgartirtshpa mnkon beradi. Uskunadan
asosiy foydalanish sohasi — egiluvchan o'rash-gadoglash materiallarida
bosish (polimer plyonkalar. qog-oz yvoki kashirovka gilingan alyuminiy
plyonkalar). Uskunaning maksunal ish tezligi 300 w/daqiga m tashkil
etadi. Tizuimga qo shimcha seksivalarni go'shish imkoniyati tufayli bosma
malisulotni bezash bo’vicha maxsus ishlarni ham amalga oshirish mumkin,

Uskunaning bosma apparatlari, firmaning boshqa bosma uskunalari
singari, planetar tuzilishga ega. Bosma apparati to*liq berkitiigan korpus
ichida joylashgan bo'ib, xizmat ko rsatishk xodimlarining xavfsizligini va
shovqin darajasining past bo'lishini ta’minlaydi.

Markaziy silindrli tuzilishga ega odativ fleksografik bosma uskunasi
bosish uzunligini bosqichli o-zgartirish imkoniyatiga ega.

Novoflex uskunasida birinehi marta istalgan vzuntiklarda markaziy
silindrli tuziiishda bevosita yuritma texnikasidan foydalanilgan. Bu orgali
o'rash-qadoqlash va etiketka sohalarida tejamli fieksografik bosma imko-
myatlari yuzaga keldi.

Windmaoller & Héolscher firmasining uchinchi keng rulonii Astraflex
uskunasi qalinligi 10 dan 400 mkm gacha, eni 1000 dan 1650 mm gacha
bo‘lgan turli materiallarda bosishga moljallangan ommabop {universal)
uskuna hisoblanadi.
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Astraflex moduli nzilishdagl birinchi bir silindeli uskuna be’lib,
bosish vzuniigini bosgichsiz o'zgartirish imkoniga ega, uch fazali motolar
asosida ragamli texnikaga ega, yuqori sifatli va tejamkor,

Astrgflex uskunasi firmaning katta muvoftagivat bilan qo*llanilayotgan
Olvmpia, Starflex va Olvmpia Stellaflex uskunalarining takomillashganligi
natijasidir.

Maksimal ishlab chigarish tezligi 365 m/dagiga boigan bu uskunada
turli matertallarga ishlov berish mumkin; polimer plyorka laminirlangan
va metallashtirilgan folga, qog‘oz voki boshqa tagliklar. Ogim tizimida
ishlash uchun uskunada bir yoki bir necha ustunlarni birlashtirish
imkoniyati tufayti uskunada iakiash, kashirovka gilish, sovuq velim,
eritma yoki boshga gatlamlar goplash yordamida bosma mahsulotn
pardozlash mumkin. Bu ustunlar fleksografik yoki chuqur bosma uchun
go‘shimcha quritma sifatida ishlatilishi mumkin.

Windmdaller & Hilscher irmasining keng rulonli Astraflex uskunasi
ixcham bo‘yoq apparatiariga ega bo'lib, ular bosma silindrining atrofida
joylashgan. Warda besish ent 1120; 1320 va 1620 mm ni tashkil giladi.

3. i0-rasm. Yarusli tazifishdagi to'*vt bo'vogli ko'p silindrli feksografik bosma
uskunasida matoni o‘thazish, 1 - yopish, 2 - o'rash.

Markaziy silindrli yangy Olympia Primafiex fleksografiva bosma usku-
nasi o'zining ish unumdorligi, texnik jihozlanishi va xizmat ko'rsatishi
quiayhigi bo yicha Soloflex hamda Novaflex va Astraflex uskunalari ora-
sidan joy egallaydi.

Olympia Primaftex fleksografiya bosma uskunasi kompyuterda bosh-
qariladigan Flexorex C tipidagi sakkizta bosma seksivasiga ega. Bu
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seksiyaiar planetar ravishda markaziy bosma silindri atrofida joylashgan.
Uskuna maksimal 3000 m/daqgiqa gacha tezlikda qavishqoq materiallarda
(plenalar, ko p gatlamli kempozitsiyalar va zichligi {20 g/m* gacha bo'l-
gan qgogozlar) bosishga mo‘{jallangan. Bosish eni 100 va 1270 mm ni,
bosish uzunlig! esa. 300 dan 760 mm gachani tashkil giladi.

Ofvmpiu Primaflex uskunasida barcha zamonaviy tipdagi qolip va rastr
gifzalaridan foydalanish mumkin, Texnik jihozlanishidan quyidagilarni
ko'rsatib o'tish mumkin:

seksivalar orasidagi va bosishdan keyvingi quritish qurilmalari;

maksimal bosish tezligida rulonlarni avtomatik almashtirishni ta’-
mintovchi rulon o*rnatish va qabul gilish stansjyasi:

ragamii texnika bilan uygrunlashgan matoning tortilganligini soz-
lash qurilmasi. Bu qurilmalar materialaing butun uskuna bo'ylab tekis
harakatlamishini ta minlaydi.

Olympia Primafliex uskunasi axborot va bavonnomalashtirish tizimiga
ega Can —Bus aviomatlashtivish qurilmasi bilan jihozliangan. Unda tegishli
xizmat ko"rsatish texnikas: Procontrol ni qo'llash mumkin.

Astraflex va Ohmpia Stellaflex uskunalart bir qator modullarga ega.
ular uskunadaishiash imkonivatiarini kengaytiradi va golip mostash vag-
tini qusqartiradi.

Portalift moduli o'lcham silindeil va rastr valiklarini avtomatik o zi
almashtirishga mo*ljatlangan (robotlashtirilgan) tizim hisoblanadi. Uning
barcha harakatlari ishlab chiqarish jarayonida oidindan dasturlashuirilishi
mumkin. O'zi boshqarish ishining o'ziga xos jihati shundaki, u rakeli
bo*yoq appartida podshipnik tavanchlarini aviematik ochish va yopish
qobilivatiga ega. O’zi boshqarish tizimi katta tezlikda ishlaydi. natijada
detal tez almashtiriladi. Masalan. stlindrmi almashtirish vagn taxminan
{daqiqani tashkil etadi.

Bo yog valiklarint o rmatish moduh Flexorex CC kompyuterda bosh-
qartladi va bazali element - rastr valiklarining alohida yuritmasi bilan
ishlaydi. Avtomatik dasturlashtiriladigan tartibda barcha o*lcham tishli
ghildiraklarining bosma silindrining markaziy tishli g'tldiragi bilan aniq
tlakishishi ta’minlanadi.

Turbociean moduli kompy uterda boshqariladigan bo' voq bilan ta’min-
lash va tozalash avtomatik tizieini ifodalaydi. U ekstremal girdoblilik
prinsipt bo'vicha ishlaydi. Rastr valigining aylanish yornalishini tez
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almashtirishi tufayli bo'voq kamerasida ekstremal girdeblilik yuzaga
kelib, natijada tez tozalash amalga oshiriladi. Tozalash 5 dagigadan
kamrog vaqtni tashkil etadi.
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3. Herasor Valiklar tizimi vositasida bo'vog uzatudigan
Heksografik bo*yaq apparati,

Bo*vogni berish yo'nalishini o*zgartirifishi va rakel kamerasida bo-
sish kesimini muvefigiashtirish tufayli bo*yoq uzatish va surtish tizimi
yaxshilangan.

PMR tizimi ishlab chigarish jarayoninf amalga oshirish vaqtida bo'yoq
apparatlarini tayvorlashning xavfsizligini ta’minlavdi. Tizim Portalifi
moduli avtomatik yvuvish tizimi bilan birgalikda ishlavd:.

Umuman olganda, barcha to'rt moduidan toydalanish buyurmani
almashtirish vaqtini gisgartivadi: olti bo'yoqli ishda standart uskuna-
lar uchun 108 daqiqga talab qilinsa, Eco—Plus moduli paketidan fovda-
lanilganda 28 dagiga yetardi.

Astrafiex kabi sifatlarga ega uskunalarga yagin vaqtlar ichida talab
oshadi. Qolip moslashning gisqgarishini ta’minlaydigan va to*xtab turish-
ning qisqarishiga olib keladigan yangi tizimii qolip silindri gilzalari va
rastr vallaridan foydalanilganda bu uskunalarda ybgqori tejamkorlikka
erishish mumkin. Bunday zamonaviy texnika ofset va chugur bosmaning
ma’ lum bir sohalariga joriy qilinishi uchun fleksogrativaga qo shimcha
imkoniyat ochadi.
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F 12-rasm Kamerali rakel vositasida bo‘vog uzatadigan
Hfeksografik bo'yvog apparati

Markaziy silindrli fleksografik bosma uskunalari haqida gapirilganda,
fleksografiva bosma uskunalari ishlab chigaruvehi Mark Andy &30
firmasining original tuzilishdagi tor rulonli markaziy silindrli uskurasiga
ham e'tibor qaratish lozim. Mark Andv 830 uskunasi modulli tizim
bo'lib, unga 4 tagacha bosma seksiyasi, o"yish-girqish, chigindini o-rast.
laklash. qirgish va laminatsiyalash seksivalarini biriktirish mumkin. U
eni 256 mm gacha va qalinligi 300 mkm gacha bo‘lgan turli materiallarda
bosishni ta'minlaydi. Bular o‘zi yvelimlanuvchi plyonka. qog oz, folga,
laminatsivalangan materiallar va boshgalar bo'lishi mumkKin.

Uskuna ishni soddalashtiruvchi va yengillashtiruvchi hamda bosma
mahsulot sifatini yaxshitovchi bir gator avtomatik qurilmalar va modullar
bilan jihozlangan.

Angliyaning etiketka, o‘rash-gadoglash mahsulotlati va vig'ma qutilar
tayyorlovchi uskunalar ishlab chiqarish bo‘yicha qirq yillik tajribaga
ega bo'lgan Fdale Ltd firmasining Alpha markaziy silindrli ixcham
fleksografik bosma uskunasi ham o’ziga xos tuzilishga ega. U uch yoki
to'rt bo'yoqli bosiluvchi matoning eni 250 mm bo‘lgan uskuna bo'lib,
2.5 m" maydonni egallaydi. Uskuna keramik rastr valigi va ochiq manfiy
rake] bilan jlhozlangan. Yuqori sifatti kam adadli mahsulotlarni tejamli
ravishda tayyorlashga mo‘ljaiiangan.

Edale AirmasiLabelexpo Europe etiketkako‘rgazmasida G serivasidagi
vangi fleksografiva uskunalarini namoyish gildi. U issig havo bitan gisish
qurilmasi, trafaret bosma uskunasi hamda UB quritish qurilmast bilan
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jihoziangan. Kassetalar vositasida tez golip moslash ta'minlanadi. Bu
uskunalar rastr valiklart, rakellar, bo’vog surtish valiklari va sirpanuv
harakat vositasida ¢higarib olinadigan bo*yoq vannalari bifan jithozlangan
bo'lib, bosma silindri 0°z o'rnida goladi. G seriyasidagl fleksografiya
uskunalari rulonning eni 230 va 330 mm va bosish tezfigi 175 m/dagiga
bo'lgan vartantiarda ishlab chigariladi.

Converflex ko' rgazmasida mashhur Ceruei guruhiga taallugh bo’lgan
Flexotexnika SpA Haliya firmasi o zining Tachys deb nomlanuvehi sakkiz
bo voqli markaziy silindrli fleksografik bosma uskunasini namoyish qil-
di. U rulonning eni 60 dan 100 sm gacha va bosish tezligi 250 m/dagiqga
gacha boigan sharoitda kichik adadlarni bosishga mo-ljaliangan. Bu us-
kuna tez gayta sczlashni va gitzalarni almashtirishni ta’mintovchi avto-
matik qurilmalar bilan jihozlangan.

Firmaning ishlab chiqarish dasturida Policroma, Ecaton, Prismu,
Lampros Kabi turli uskunalar bor.

Flexotaxnica Spa irmasining markaziy silindrli Aeksogratik bosma
uskunalari axborotli boshgaruv tizimlan bilan jihozlanadi. Ular qolip
moslash vaqtini gisgartirish va bosma sifatini magbufilashtirishga imkon
beradi. Buning uchun yangi avlod vskunalariga turlt aviomatlashtirish va
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3. 13-rasm. Fleksografik bosma bo'yoyq apparatiari sxemasi
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axborotni boshqarish tizimlari kiritiladi. Kompyuterlar go‘llanilganligi
tufayli matoning tortilishini yokt bo*yoqlarning haroratini nazorat gilish
mumkin, Bosish jaravonini elekiron axborotli boshqarish operatoriga
muanunolami gidiruvchi tashxis tizimini sozlashga imkon beradi. Xatoni
gidirish tizimlari uskunani to"xtab turish vaqtini qisqartiradi va uning
unumdorligini oshiradi. Ragam!i texnika biian boshqariladigan imonitorlar
uskunani masofadan boshqarishga imkon beradi. Ana shunday pultdan
boshqgarish tizimlaridan birt FNC -300 kiritilgan ma’lumotlarni bosimaga
chiqarish va zaruriy hollarda uni arxivlashtirishga imkon beradi. Bunday
tizimlar axborotlarni boshqarish tizimlari MIS (Management Infirma-
tion System) ga vlanishga imkon beradi. Ulardan esa, ishlab chiqarish
ma’ lumotlari boshga kompyuterlarga beriladi.

Chatishtirilganli (gibrid) bosma uskunalari. Biz hali majmuaviy
bosma uskunalari yoki bir vaqtda bir necha bosish usullaridan foydalanish
mumkin bo'igan tizimlar haqida to'xtalib o'tmadik. Bular eng vangi
ishlammalar bo‘lib. vuqori sifat, keng imkoniyatlilik va uskunalarning
vnumdorligini ta’'miniaydi. Yetakchi uskunasoziik firmalarining ba’zi
ishlanmalariga to~xtalib o tamiz.

Fleksografiva usulining ahamiyati ularda past emas. Uning ofset, trafa-
ret va boshqa bosma usullari bilan, xususan, raqamli usul bilan uyg'unligi,
shuningdek, bosma mahsulotlarini pardozlash varianti bifan go*lanilishi
bosma mahsulotiarining sifatini oshirishning vangi imkoniyatlarini och-
di, chunki barcha texnologiyalaring afzallik tomonlandan {oydalantdadi.

CGeobel nemis flirmast mashhur uskunasozlik korxonalaridan biri
ba‘lib, «u har bir bosma usuli, go Hanilishi sohasiga bog lig holda mav-
Jud bo lish hugugiga egay, prinsipi bo‘vicha ishlaydi.

Mahsulotning yuqori sifat talablariga chuqur bosma usulida va
ofset to"taroq javob beradi. Chuqur bosma usulida uziuksiz bosishni
amalga oshirishi mumkin, birog bosma qoliplarining vuqort narxi uning
kamchiligi hisoblanadi. Ofset bosma aksincha, barcha bosma usullar
orasida eng past qolip narxiga ega. Biroq bu bosma usulida uzluksiz
bosmani amalga oshirishning iloji vo*q.

UB fleksografik bosma vositasida ko*plab muammolar hal qilinishi
mumkin. Bireq bu yerda ham bosma qoliplarining narxi yuqori. Bosma
sifati hozircha chuqur voki ofset bosma usuliga yetishgani yo*q. Trafaret
bosmadan qgalin bo*yoq qatlami talab gilinganda foydalaniladi. Shu bilan
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bir vaqgtda, o'rash-qadoglash mahsulotlari va etiketkalagni bosish uchun
rulonli bosma uskunalari texnologiyalarining rivojlanishi unda bir necha
bosma usullarint qo llash imkoniyatini varatdi.

Bunday muammoni hal qilish uchun Geohel firmasi tomonidan
ptatformalj texnologivaga patent olingan bo*lib, uni bugungi kunda firma
Combiprint uskunasida namoyish gildi.

Daniyaning Nilrer 475 uskunasozlik firmasi bilan hamkorlikda ya-
ratilgan, bosiluvchi matoning ent 320 mm bo’lgan bu tizim orqali bi-
rinchi marta to'rtta bosma usulidan foydalanish imkontyati yuzaga
keldi. Kassetani almashtirish orgali bosma usuli belgilanadi. Kassetani
almashtirish sinalgan usulga asoslangan bo*iib. bir necha soniyada amalga
oshiritadt. Geobel Combiprint fizimi yordamida {oydalanuvchi ofset,
fieksografiya, trafaret bosma usullari orasidan birini tanlash, shuningdek,
zarh qisish imkoniyatiga ham ega bo'ladi. Bunda foydalanuvchi usullar
ketma-ketligini erkin tanlashi mumkin. Bosiluvchi material rujonni
o'rnatish va chigarib olish qurilmalari agregatning standart tarkibiga ki-
radi. Unga matoning tortilishini sozlash, mato yo‘nalishini boshqarish,
uskunaga ragamli boshqarish pultlari ulanishi mumkin.

Bovogni quritish har bir bosma apparatidan so‘ng sovuq UB quri-
tish tizami yordamida amalga oshiriladi. Bunday quritish wri issiglik
vuklamalari va hidning hosil bo'lishi muanumosini hal giladi. Katta
afzalliklarga ega bunday qutitish texnologiyasi fleksografiva uskunalarida
keng qo‘llanilmoqda. Bu yo'nalishdagi so*nggi ishianmalardan biri Aark
Andy firmasining seksiyali tor rulonli fleksografik bosma uskunasi bo*lib,
u Dr.Hohne GmbH firmasining UVAPRINT Cold Mirror sovuq UB
quritish tizimi bilan jihoztangan.

Bosish sifatini boshqarish uchun har bir bosish seksiyasidan keyin
avtomatik qurilma tasviriiing moslashishini sozlaydi. Ofset bosma ap-
paratlarida bo‘yoq uvzatishni belgilash uchun masofadan mintagali
boshqarish mavjud bo’lib, u matoni video nazorat qilish tizim bilan
uyg unlikda ishlaydi. Geobel firmasining boshga uskunalari singari bu
tizim ma'lumotlarga elektron ishlov berishning tarmoq tizimiga ula-
nishi mumkin. Modulli tuzilishdagi go'shimcha agregatlarpa uskuna-
ni to'xtatmay rulonni almashtirish tizimlari, kashirovka qilish va la-
minatsivalash qurilmalari, o*lchamli yoki uzluksiz gisish qurilmalari
kabilar taallugli hisoblanadi. Ularning barchasi tizimning unumdorligi va
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imkoniyatlarini oshiradi. Materialning maksimal eni 530 mm va bosish
eni 510 mm bolganda bosish o’lchami 355.6 dan 711,2 mm gachani
tashkil qgiladi. O’lchamning o°zgarish qadami 6,35 mm ni tashkil etadi.
Uskuna 200 m/daqigagacha unumdorlikni ta’minlaydi. Standart tuzilishli
uskunada galinligi 50 dan 230 mkm gacha bolgan istalgan turdagi
o'rash-qadoglash va etiketka mahsulotlarini bosish mumkin, Bular 0°zi
velimlovehi etiketkalar, qurug yelimlanadigan etiketkalar, gayishgoq
o'rash-qadoglash mahsulotlari, alvuminli o*rash-qadoqlash mahsulotlari,
qog'oz va kartondan tayyorlangan o'rash-gadoqlash mahsulotlari va
boshqalar bo*lisht mumkin.

Germanivaning Gicheler Druckmaschinen GmbH uskunasozlik fir-
masining chatishtirifgan uskunasi bunday uskunalarning yangi aviedi
namunasi htsoblanadi. O'z bosma uskunalarini loyihalashda va tavyor-
tashda firma hozirgi sharoitlarni, ya'm adadlarning kamayishi va bosma
mahsulotlars assortimentining ko‘payishini hisobga olgan. Nam va qu-
rug ofset uchun tor rulonli bosma uskunalariga ixtisoslashgan firma
bosma uskunalarining rivojlanish yo'nalishlariga e’tibor garatmoqda.
Uning bosma agregatlari doimiy va o‘zgaruvchan o‘lchamga ega bo*-
lishi mumkin. Buning wchun bosma silindrining maxsus modullari ai-
mashtiriladi. Bu modullar bosma qurilmalariga 2 voki 3 silindrli ko'-
rinishda kiritilgan. Barcha silindrlar o‘rnatish nazorat xalgalariga ega.
Bosmadan xoli bo'lgan mavdon 7.5 yoki 8 mm ni tashkil giladi, Usku-
naga xizmat ko'rsatish qo‘zg*aluvchan sensortl ekran yordamida amal-
ga oshiriladi. Zamonaviy elektron tizim ishga tallugli ma’lumotlarni
boshgaradi. Bunday boshgaruv bo‘vogqlarni mayvdonlar bo'vicha ma-
sofadan boshqarish. bo'yoglarning moslashishini sozlash, valik va re-
zina matoni avtomatik yuvish qurilmatari bilan vvg'uniikda uskunaga
xizimat ko‘rsatishni soddalashtiradi. golip mostash vaqtini gisgartiradi va
sttatning doimiy nazorat gilinishini ta’minlaydi. 7elelink qurilmasi usku-
na ishini va xatolarni masofadan tashxis qtiish imkonini beradi.

Ipex-98 ko'rgazmasidan boshlab firma almashtiriladigan quyma
biok ishlab chigaradi. U bosma apparatiga namlashl ofset bloki o rniga
kiritilishi mumkin. Hozirg: ofset uskunalari bu blok bilan go*shimcha
jihozianishi mumkin, natijada uskunada himoyaviy va metallashtirilgan
bo‘yoqlar bilan bosish, lak, yelim va silikon gatlamlari berish mumkin.
Bunday qo‘shimcha jihozlanishning yana bir atzalligi shundaki. ofset
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apparatlaridagi singari qog‘oz varag'i devarli to‘g'ri chizig bo'yicha
o‘tadi. Bu orgali ish soddalashadi, oraligdagi quritish qurilmaiari qulay
toviashtiriladt.
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3. 1 4-rasm. Fleksografik bosma apparati (rotatsion yugori bosma prinsipi)

Namiashli ofset — fleksografiva kombinatsivasi turli mahsulotlarni
bosishga imkon berib. mahsulotlarga ishlov berishida rotatsion qirqish
qurifmasidan foydalanish mumkin. Natijada chiqishda varaqli mah-
sulotlar olinib, ular yig'iladi va taxJanadi. Varaglarnt chigarish yuqori
stapel yoki 5000 varagqacha bo‘lgan paketlar ko'rinishida amalga oshiri-
ladi. Ko‘ndalang girqish qurilmasi uskunaga stantsionar yoki mobil
variantlarda ulanishi mumkin. Shuningdek. uskunaga uzunasiga yoki
ko'ndalang buklash qurilmalari ham ulanishi mumkin. Q*rash mahsulot-
fari va reklama materiallarini maxsuslashtirish hamda etiketka va gayt-
ma aloga talonlari bilan jihozlanishi mumkin, Ular jo'natma savdo va
reklamada qo‘llaniladi. Fleksografiva agregatlari yordamida turli qat-
lamlar qoplanishi, shtansovka qilinishi voki rulonlarga ulanishi mumkin.

Shvesarivaning mashhur Miifler Martini firmasi fleksografik bosmani
ofset bosinaga ideal darajada qo’shimcha deb hisoblaydi. Ana shuning
uchun firma o'zining A 52 va A 63 rulonli ofset uskunalarini fleksografiya
seksiyalar bilan to'idirgan. Fieksografik usulda kimyoviy lakli qatlam
bosish tavsiya etiladi, u o'ziga xos effekt beradi. Tasvir maydonlarini
tanlab laklash yordamida ajratish orgali samarali natijalarga erishiladi.
Himoyaviy lak bosishdan keyingi ishlov berishiarni yengillashtiradi
va chiziglash. qisish, shtansovka qtlish sifatint yaxshilaydi hamda nus-
xalar yuzasining vedirifishini bartaraf qiladi. Fleksografiya bosmaning
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foydali jihatlarini izohlar ekanmiz, Mialler Martini firmasi bo'yoq va
Jak qatlamlarining qalinrog bo'lishini, jarayonni to‘xtatmasdan bosish
imkonivatini hamda maxsus boyoqlardan foydalanishni e’tirof etadi.
Metallashtirilgan bo‘yvoglarda bosishda yuqori darajadagi yaltiroqlikka
erishiladi. aniloks valigt esa, surtiladigan bo‘vog wva lak migdorini aniq
dozalash imkoniyatini beradi.

Varaqli fleksografik uskunalar

Gofrakarton va yig>ma qutilar uchun varaqli fleksografik uskunalarida
ragaml bosma uchun plastinalarning afzalliklari ko' zga tashlanadi, Od-
diy plastinalar bilan solishtirilganda. tusli o*tishiarni sifatli bosish, o rta
tuslarda rastr nuqtalari o*lchami kattalashuvchining 20-30 foizga kama-
yishi, diametr va katakchalar chuqurligining nisbati 3.5—4.6 va ularning
qiyvalik burchagi 60° bo‘lganda rastr valiklaridan bo*yoqni optimal uzatish
ta’minlanadi.

Yig*ma qutilar va gofrokartonga bosishdan tashgari fleksografiya usuli
etiketkalar bosishda ham qollaniladi. Shveysariyaning Bobst firmast va-
ragti fleksografik uskunalarining yangi avlodi bunga misol bo’la oladi. Bu
uskuna £0,15 mm moslashuvni ta’minlaydi. bu esa ofsetdagi go”yimdan
ikki marta ko*p, xolos. Bosish eni 2000 mm ni1 tashkil giladi.

Rastr valiklari va bosma silindelarining tuzilishy varaglarni greyterii
tartibga solishsiz yaxshi moslashishini ta’'minlaydi. Nusxalarni quritish
zarurati bosish tezligini 10 000 varag/soat gacha chegaralaydi.

Fleksografik uskunalarda ragamh bosma

Bosma sanoati rivoflanishining eng istigbolti yo'nalishlaridan biri
raqamli texnologivalarni o'zlashtirish hisoblanadi. Mark 4dndy firmasi
ragamli tomchili-purkashli bosma tizimini taqdim gildi. U modul ko*-
rinishida tayyorlangan bo'lib, rulonning eni 330 mm gacha bo'lgan
Mark Andy 2200 fleksografiya bosma uskunasiga jovlashtiriladi. Mark
Andy DT Barco Graphics bilan hamkorlikda ishlab chigilgan bo’lib.
mato butun eni bo‘ylab 24 m/daqiga tezlikda bosadigan to'rt bo'yoqli
tizimdan iborat, 300 dp1 imkonli gobilivat 150 Ipt linjaturali fieksografik
bosmaga xos sifaini ta'minlaydi. Jshlab chigaruvchining fikri bo'yicha
modul kichik va o'rta adadlar uchun, shtrix-kedlar tushirish uchun,
o‘zgaruvchan ma’ lumotlarni bosish uchun qulay hisoblanadi.
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Modul fleksografik bosma seksiyalari qatorida ishlaydi. Modul bu
scksivalardan oldia yoki keyin jovlashtirilishi mumkin. Bu esa, bosish
[arayanining xilma-xii bo*lishini ta'minlaydi.

Fleksografiva uskunalarining elektron yuritmalari. Uskunasozlar
¢lektron yuritmalarga ega bo'lgan bosma uskunalariga katta e’tibor
garatdilar. Ular oddiy yuritmalarga nisbatan bir gator atzaliiklarga ega.
Bunday uskunalar fleksografik bosmada ham mavjud. Elektron yuritma-
larga ega bo’lgan markaziy silindeli fleksografiva uskunalari quyidagi
afzalliklarga ega:

bosish uzuntigini bosqichsiz belgilash;

bosma materiaining istalgan galiniigi uchun optimali soziash;

takrorlanuvchi rasin vzunligim to*g rilash;

uzluksiz bosishda uzunlik bo yicha moslashishni to*g‘rilash;

formatlt tishli g-ildirak va tishli muftalarni almashtirish zaruratining
vorghigi;

bir tishli birikmalarning kerak emasligi.

Fteksografik bosma uskunasozlari oldida turgan yana bir masala usku-
nadagi asosiy mexanik valni bartaraf etish va alohida bo-g'in hamda sek-
siyalar uchun vakka tarttbda vuritmatarni go*llashdir. Bunday vuritmali
uskunalar virtual va yoki elektron yuritmali uskunalar deb ataladi.

Yuritmalar vangi texnik yechimlarga va boshgaruv tizimlariga ega
dastlabki uskunalar 1994-vildi Rexroth Indramat firmasi tomonidan
varatilgan. Rexvroth Indramat fivmasining Sunay tizimi yakka tartibdag
vuritmaga ega modulli uskunalar rivojlanishiga asos bo*fib xizmat gitib. bir
qator firmalar uskunalarida qo-llaniladi. Qimmatbaho mexanik bo"g'inlar
vuqoti aniglikka ega elelktron elektrodvigatellar sinxronlashtirilishi bilan
almashtirtlgan. Yordamchi mexanik yuritmalardan voz kechish 1mko-
nivati ham mavjud.

Sunyx tiziom elekiron reduktorlar. mushtchalar. tortilish sozlagschiari,
bo'voq moslashishini sozlagichlari va boshgalardan iborat. Uskunani
tshga tushirish va uning texnik holatini tashxislash gurilmasi /Syn Top)
jarayonning barcha parametrlarini kuzatish va axborotni ekranga chiqa-
rishga imkon beradi. Bu holda dasturlashtirish vaqu va harajatlari qis-
qaradi.

Sinxron ishlovchi elektrodvigatelfar muvatfagivatii ravishda mexanik
yuritmalarning o'rnini bosadi. uskunaning har bir bo* g ini alohida dviga-
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teldan harakatga keltiriladi, bu esa, uskunada golip mostash vaqtining
sezilarli gisgarishint ta’minlaydi.

Mexanik elementiarni almashtirish yoki minimumga Kkeltirish bosma
uskunalarining modulli tzilishini saglab qolgan helda mahsufot tayyor-
lash siklini va harajatlarni gisgartiradi.

Asosity mexanik valsiz yuritma texnikaning rivojlanish darajasini
aniglaydi. O'rash-qadoglash mahsulotlarini bosish uskunalari sohasida
ishlovehi ko*plab firmalar bunday uskunalarni ishlab chigaradilar. Chop
etuvchi nuqtai nazaridan bu texnologiya mahsulot o'lchamini (bosish
uzunligini) bosqichsiz o* zgartirish imkonini beradi. Bundan tashgari, turli
galintikdagi materiallarda bosishning ogilona sharoitlari yaratiladi. Bosma
qolipi strukturasidagi ba’zi buzilishlar oson tekislanadi. Bo*yogning uzu-
nasiga moslashishini to'g'rilashda chegaralar yo*q. Qolip silindri bilan
bir o'gda otiruvchi tishli g*ildiraklarni almashtirish zarurati yo'q.

Bosish vzunligini bosqgichsiz o*zgartirish harajatlarni gtsqartirish va
boshga uskunalarda oldindan bosilgan materiallar bilan ishlash imkonins
beradi.

Qolip silindtlari vuritmasi bilan yakka dvigateliardan foydalanilgan
hollarda, uskunaning mexanik bo*g*inlari konstruksiyasiga bir gator o‘z-
gartirishlar kiritiladi. Birinchi navbatda, dvigatel va qolip silindrining
aylanish yo'nalishini o' zgartirish zarurati bo‘lmaydi. Bo'yoqlarni uzu-
nasiga mosiashtirishning mexanik bo’g*inlari kerak emas, birog uskunada
bo'yoqni 0°'q yo'nalishida moslashtirishni sozlash mexanik boginlari
goladi. O z-0*zidan ma’iumki, qolip silindrini almashtirishga taallugli
barcha mexanizmlar saqianib goladi.

Cerutti (Italiya) firmasining uskunalaridagi Indramar yakka yuritmalar
bloki ana shunday tuzilgan. Markaziy blok barcha dvigatellarga ish tezli-
gi hagida signal beradi va Sercos Interface optik tolali tarmoq vositasida
turli dvigatellar ishini muvofiglashtiradi hamda Profibus kommunikatsiya
tarmog'i orgali bosma uskunasining boshgaruv qunlmasiga bog*lanadi.
Bu blok, shuningdek, keyinchalik golip silindrining holatini to"g’rilash
uchun bo‘yoglarning mosiashishim nazorat gilish qurilmasidan signal
qabul gilad.

Yuritmalar o*zgaruvchan tok kuchlanishini doimiy tokni o' zgaruvchan
tokka almashtiruvchi invertordan tashkil topadi. Har bir dvigatel uchun
o‘zining ta'minlash qurilmasi nazarda tutilgan, chunki og‘irroq golip

158



silindrlariga o‘tilganda vuritma quvvatini oshirish zarur. Invertor ham
sinxron (cho-tkasiz) o zgaruvchan tok dvigatellarini, ham sinxren dvi-
gatellarning ta*minotini amalga oshiradi. Dvigatelning u voki bu turini
tanlash yuklamaga qo‘yiladigan 1alablarga (avlanish momenti, aylanishlar
soni va quvvat) bog’liq.

Boshqgaruvchi tizim sxemasining uchinchi elementi har bir dvigatelga
o'rnatiladigan reaktiv holat qabul gifuvchi va uzatuvchi hisoblanadi.
Hedenhain Encoder kodlashtirish qurilmasi bir marta aylanish vagtida
taxminan 1 mla signal uzatilishini ta'minlaydi. Signallarning bunday
migdori talab gilinadigan aniglikdan ham ko'p, lekin bu sozlovchining
to"g'ri ishlashi uchun zarur. Tegishli ravishda tayvorlangan holatlar uza-
wvehi va qabul giluvchi signali bo*voqlarni moslashtirishni nazorat qi-
lish qurilmasiga yvuboriladi hamda belgi-belgi emas, balki belgi-silindr
prinsipi bo'yicha ishlashni ta’miniavdi.

Moslasitirishnt nazorat gitish qurilmasi talab gilinadigan qiymatlardan
bir oz farglanishni aviomatik to’ g rilashi mumkin, biroq bosiluvchi mate-
rialning uzunligi o*zgarganda aynan bir vo'nalishda yuzaga keladigan
bo voglar moslashmasligini bartaraf eta olmavdi. Shuning uchun golip
stlindrlarining vskunaga ganday o*rnatilishi miuhim hisoblanadi.

Mexanik yuritina uzoq villar davomida minglab uskunalarda amaliyot-
da sinovdan o‘tgan. Bunday texnikani ko*ptab firmalar tayyorlaydilar, u
dunvoning ko*plab davlatlarida ishlaydi. Elektron valga ega uskunalar
hozirda rivojlanish bosqichining boshida turibdi. Hozircha ikkita konsep-
siyani batafsil taqqoslashning imkonivati vo'q. Btroq, to'plangan tajri-
bada. ma’lum xatoliklar bilan boisada. solishtirishga unken beradi,

Yangi texmka shubhasiz atzalliklarga ega:

mexanik uzatmalarda vo'qotishiarning yvo qligi tufayli elektr energi-
vasinj tejab sacf qilish;

mexanik yuritmaning elementlari ishlashga xalal bermasligi wfayli
uskunaning ichki bo*g inlariga oson Kirib borish;

ko plab mexanik vzatmalarning yo'gligi tutayli shovqin darajasining
vugori emasligt:

ishlab chigarishning keng imkonivatliligi;

nazoratning va bo*yoqlarni moslashtirishni sozlashning faol amalga
oshirilishi:

mexanik vuritmada buralish deformatsivasi bilan bog'liq muamme-
larning yo'qligi;
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bosifuvchi material bilan kontaktga kirishadigan turli valikiar soni-
ning qisqarishi.

Elektron qurilmaning ishonchliligi yugori hamda mexanik tizimii
yuritmalarga nisbatan to‘xtab turish vaqti gisqa. Shunga qaramasdan,
elektron valga ega uskunalarni ishlab chigarish uchun ko' proq harajatlar
talab qilinadi. Uskuna ishini elekiron boshgarish tizimi murakkablashib
ketadi.

Xodimlardan elektronika, apparatli va dasturiy ta’minotlarni bilish
talab gilinadi. Bunday uskunani o‘rnatish va uni foydalanishga topshirish
vaqti cho’ziladi. Boshgaruv tizimidagi nosozliklar, agar omborda zahira
gismtar mavjud bo‘lmasa, ishlab chigarish jarayonini giyinlashtirishi
mumkin.

Uskunani elektron boshqarish bosish uzunligini bosqichsiz ofzgartirib
bosish imkonini beradi. Qolip silindrlarida tueh xil katta o*lchamli tishli
g‘ildiraklar kerak bo*imaydi. Shuningdek. bunda faqat bosish uskunalari
va bosilgan materialga keyingi ishlov berishga mo‘ljaflangan uskunalar
orasidagi chegara yo'goladi. Bu yangi ko'rinishdagi uskunalarning
yuzaga kelishiga sabab bo‘iadi.

DRUPA -2000 ko*rgazmasida ko' plab gatnashuvchi-firmalar elektron
yuritmaga ega turli toifadagi bosma uskunalarini namoyish gilgan holda
mexanik valsiz dvigatellarning istigbolliligini ko rsatdi.

Fleksografik bosma sifatini nazorat qilish va oshirish.
Umumiy ma’tumotlar

Fleksografik bosma sifati, xuddi boshqa bosma usullari singari, yaku-
niy mahsulot - olingan nusxalar bo'yicha aniqlanadi. Bu nusxalarni olish
matbaa texnologiyalarining asosiy vazifasi hisoblanadi.

Nusxalarning sifatt ko' plab omitlarga beog'lig:

bosma materiallar;

bo‘yoqlar;

fotogolip tayyorlash jarayoni:

bosma qolip tayyorlash usuli;

bosma uskunalar;

ishlab chiqarishni tashkil gilish ;

matbaachilarning mohirligi.

Tayyor adad nusxasini olganda biz, birinchi navbatda, nusxaning tashqi
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ko'rinishidan vizval taassurot olamiz. U dastlabki g*oyaga qay darajada
javob berishi, gayta ishlash anigliklariga muvofiq adad nusxalaridagi
ranglarning chigishi muhim hisoblanadi.

Bosma sifatining asosiy parametri — nusxaming rangli bezalisht va
pnda ranglarning anig hosil gilinishi fushunitadi.

Mualiif g'oyasi va asi nusxaning adad nusxasiga muvofigiigi muam-
mosi matbaachilikda dotm birinchi o'rinda turgan. lekin unt har doim
ham hal gilishning iloji bo*liragan.

Vizual solishiirish baholashning asosiv usuli bo‘igan. Tabiivki. u aniq
emas edi. obyektiv mezonlar esa, bo'Imagan.

Asl nusxani bosmaga chigarishgacha bo*{gan yo'lda ishiab chigarish
bosqgichlari maviud bo'lib. ularni e tiborsiz goldirib hoimaydi. Xususan,
Heksografik bosma, boshga asosiy bosma vsullari singari, ranglarga aj-
ratilgan rastrlangan fotogoliplarni tayyorlash. ulardan ranglarga ajratilgan
bosma goliplar to'plamiga nusxa tushirish lozim va shundan keyingina
adad bosiladi, Ana shunda olingan natija va talab gilinadigani bir-biriga
0" xshamay qoladi.

Shuning uchun adadni bosishgacha rangh sinov nusxasi, va'ni sveto-
proba tayvorlanadi. Agar svetoproba layyorlash parametrlari bosish sha-
roitlaridan farg gilsa {amaliyotda kopincha shunday bo’ladi), olingan
nusxatarda sezilarli farglar vuzaga ketadi. Buyurtmachi svetoprobani eta-
lon sifatida tasdiglasada, adadda o*xshash natijaga erishmaydi.

Tasvirlarni bir va ko' p rangli varim tusli gayta ishlashda sifatni obyek-
fiv nazorat qilish zarurati yuzaga keladi. Obvektiv uslublar bosma si-
fati sohasida asosiy lmsoblangan tastr nugtalari parametrlarini hisobiash
imkonini beradi. Adadni bosishda asl nusxa va nusxaning o*xshashligini
ta'minlash uchun texnologik zanjirning oraliq bosqichlarida rastr nuqta-
larining parametrlarini olish kerak,

Densitometrik nazorat usiubi va uning ahamiyati. Optik zichliklarni
aniglashning densitometrik nazorati asasiy usul hisoblanadi. Bu usulni
shaftof tasvirlar optik zichligi uchun ham go*Hash mumkin,

Lekin, densitomets matbaachilikka darhol kirib kelmagan. U ofset. yu-
qori va fleksografik bosmada avtotip rastrlar uchun sekin-asta go-itanila
boshlagan. Natijada u o'zining rastrli bosmadagi obyektiv nazoratning
cheksiz imkonivatlarini namoyish gilgan holda matbaa texnologiyalarida
mustahkam o nn egailadi.
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Optik zichlik D o*tuvchi voki gaytgan yorug'likning tasvirga tushgan
umumiy yorug'lik oqimi miqdori foizining funksiyasi hisoblanadi. U tu-
shuvchi va o tuvchi yoki tushuvchi va gaytuvcht yorug lik migdori nis-
batlarining o‘nli logarifmi hisobilanadi. Agar D=3,0 bo‘lsa, gatlamdan
o"tgan yorug'tik miqdori tushuvchi yorug'likka nisbatan 1/1000 ni tash-
kil giladi.

Yorug'liklt yorginlikni o'z1 yaraglovchi obyektlar, masalan, televizion
tasvirlar uchun ishlatish qulay. Biroq. matbaa nusxalari va asl nusxalarida
boshgacha manzara kuzatiladi. Ular tashgi manbalaming o'tgan yoki
qaytarilgan yorug'ligida ko‘riladi, shuning uchun har bir nugtaning rav-
shanligi nafaqat tasvirning xususiyatlari bilan. balki uning voritilganligi
bilan ham aniglanadi. Yoritilganiik intensivligiga bog'lig bo'lmagan hol-
da o'zi yaraglamaydigan tasvirlar nuqtalarinig qaytarish yoki o‘tkazish
koefhitsientlari bilan tavsiflanadi: p (x.y) noshaffof rasmlar uchun va t
{x.¥) o'tuvchi yorug'likda ko-riladigan tasvirlar — slaydlar (diapozitiviar
va negativlar) uchun. Shunga garamasdan, bu ko‘rsatkichlarni bevosita
amaliyotda go‘llash noquiay.

Optik zichlik gaytarish (o"tkazish} manfiv o*nli logaritmi hisoblanadi:

D=-lgp;: D=-1g7

Agar butun vorug'lik, uning o'ndan bir, yuzdan bir va mingdan bir
qismi gaviarilsa {o"tsa), optik zichltk tegishli ravishda 0. 1. 2 va 3 ga
teng boladi. Tasvir orqali o'tuvchi voki gavtuvchi yorug‘lik oqimining
qanday qismi o lchov qurilmasida gabul gilinishiga bog'lig helda doimiy,
diffuz va boshqa xil optik zichliklar farglanadi.

Agar vorug'tik shaffof taglikdagi (fotoplyonkadagi) varim tusii tasvir-
dan o*tsa voki noshattof taglikdagi (qog*ozdagi) yartm tusli tasvirdan qayt-
sa. bu ochiltirilgan kumushning turli migdori bilan tushuntiriladigan tucli
zichlikdagi qoraygan joylardan otishini voki turli to’vinganlikdagi bo'yoq
gatlamlaridan o*tishini bildiradi.

Agar plyonkadagi tasvir rastrli yoki shtirxli bo*lsa {fieksografik bosma-
da —negativ). u shaffoi’ maydonlardan va keskin chegaralarga ega shaffof
rastrli yoki shtrixli elementlardan tashkil topadi. Yorug'lik asosan shattof
maydonlardan o'tadi.

Dastlab tasvir fotoqolipda bo*lgan variantini ko‘rib chigamiz. Rastrli op-
tik zichlik (tasavvur gilamizki, rastrli mikroshtrixlarning optik zichiigi chek-
siz, ular orasidagi maydonlar esa, mutloga shaffof). bir tomondan, tushuvchi
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va o'tuvchi yorug'lik nisbatlarining logarifmi sifatida namoyon bo‘ladi.
lkkinchi tomondan, o'tgan yorug'lik raste elementlarining nisbiv maydoni
bifan aniglanadi. Buni bilgan holda optik zichlik D ni oson hisoblash mumkin.

Shu prinsip asosida o’tgan asming 60-yillaridayoq bir gator densitometr-
lar yvaratilgan bo'lib (Kiimsch Densomer, Visomat va bosh.). ular biming
matbaachilikda sezilarli darajada go*ilanilgan.

Matbaada obyektiv nazorat qilish uchun shaffof tagtikiarda o'lchash
uslubi muhim ahamiyatga ega. U bevaosita ishlab chigarishda, masalain, bos-
ma bo limlanda optik zichlikni o*lchash imkonini beradh.

Shaftof fotogoliplarda o*Ichashdan fargli ravishda bu yverda ko*p hollarda
nusxadan rangii tasvirlar bilan, kam holatlarda esa og-gora tasvirlar bilan
ishlanadi. Bunday holatlarda deime nusxadagi istalgan bovog gatlamining
optik zichligi shaffof plyonkadagi rastrli mikroshtrixlar optik zichligidan
sezilarli darajada past bolishini hisobga olish lozim.

Qog'ozdagi tasvirlarning zichligini o*Ichash uchun densitometrlardan
foydalanish matbaachilar uchun katta giziqish uyg-otadi, chunks rastrli tas-
virlarning sifati hagida tezkor va anig ma'lumot olish imkonini berad.

Densitometrlardan foydalanish muhim farglaridan birt shuki, oflchashiar
shaffof yuzalardan gaytgan yorug likda amalga oshiriladi. Toza oq gog'oz
(xususan, ma’lum rang yoki ushbu spektral rang uchun ma’lum qavtarish
koeffitsientiga ega qog’'oz), bir jinsli tuzilmaga ega istaigan xromatik yoki
axromatik yuza va rastrli tasvir ana shunday yuza bo'lishi mumkin.

Rangni esa, esdan chigarmaslik kerak. Ma’iumki, fizik hodisa sifatidagi
rangni o’ ichash uchun kolorimetrik yoki spektrofotometrik vslublardan foy-
dalaniladi. Kolorimetriva uch ¢o'lchamli tizimiar — kolorimetrlar, ya'ni rang
fazasidagi rang koordinatalari va qaytarish koeffitsientlart bilan o*lchashga
asoslangan. U ko'p hollarda optik zichlik D ko rinishida ifodalanadi. Bu
holda rang densitometrlarda o'lchanadi.

Spektrofotometriyamaxsus qurilmalar —spekirofotometriar yordamida
butun spektr sohasi bo‘vicha spektral koeffitsientlarm1 o'ichashga
asoslanadi. Har ikki usul ham matbaada keng qgo*llaniladi.

Sifatga varastrli tasvirlarni densitometrik o’ lchashga ta’sir ko' rsatvehi
omillarni ko rtb chigamiz.

Qog‘oz rangi. Qog'oz vorug‘likning hammasini emas, balki uning bir
gismini qaytaradi. Shuning uchun u hisobga olinishi kerak bo*igan optik
zichlikka ega.
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Qog‘oz shaffofligi. Ba’zi qog ozlar ma’lum shatfoflikka ega bo*lishi
mumkin, shu tufavli tushavotgan yorug‘likning bir qismi qog‘ozga
singivdi va gaytarilmaydi. Optik. zichlik o*lchashda bu yo*qotishni ham
hisobga olish kerak.

Rastr liniaturasi, Agar liniatura va o*{chov qurilmasining diafragmasi
kichik bo'lsa sm ga to g'ri keluvchi chiziglar soni o°lchov natijalariga
ta'sir ko rsatadi. Bu ikkita kattalikiarning aloqasi o' ichovlardagi tasodifiy
xatolar ehtimolligini oshirishi mumkin. Bunday kamchilik ko'p sodir
bo'lmaydi.

Bo‘yoq qatlamining optik zichligi. Bu tasvifnoma bo voq rangiga
bog‘lig holda (hatto bitta bo'voq sharotfida ham) turli qivmatiarga ega
bo'lishi mumkin. Fleksografik bosmada suyuq boyoglar go’llanilganda
bu ko rsatkich juda muhim emas, chunki bo’voq nusxada bir tekis tagsims-
Janadi va bo*yoq gatlami butun adad davomida doimiy bo*lad.

Rastrli tasvirning nisbiy zichligi. Bu ko*rsatkich rastrli tasvirlarning
optik zichligi. va'ni D giymat bilan bevosita bog'lig. U bizga rastr zichligi
hagida ma’lumeot beradi.

Rangh tasvirlarning optik zichligini o’Ichash o'lchanadigan rangga
to"tdiruvchi bo*lgan yorug'lik filtrlaridan fovdalanib densitometrlar bilan
amalga oshiriladi. Shu tufayli rangli obvektning optik zichligi ko*payadi
va o'ichov anigligi oshadi.

Densitometr — rangning optik zichligini o’lchashga mo*ljallangan gu-
riyma. U quyidagi tarzda ishlavdi. Fotodiod noshaffof as! nusxadan qayt-
gan voki shaffof asl nusxadan o‘tgan vorug-tikni o’lchavdi. Bu yvorug -
lik tushgan yorugtikning umumiy migdori bilan solishtiriladi. Densito-
metrning elektronikasi o’lchangan migdorni etalon oq yorug'lik bilan
solishtiradi.

Ba'zi densitometrlarda mavjud bo*[gan qutiblangan yvorug'lik filtrlart
nam yoki quruq holatda bosilgan bosima bo'yog'i gatlamlarining optik
zichlikltari orasidagi fargni aniqlab beradi, hamda qog 0oz yuzasi silligligi
effektining ta’sirini hisobga oladi.

Bosish jarayonini nazorat qilish uchun besma qolipiga bosiladigan
tasvir bilan birgalikda nazorat shkalasini ham joylashtiradilar hamda
uning maydonlarini o’lchash orqali natijani aniglaydilar, Noshaffof tag-
likdagi rastrli tasvirning zichligini o’lchash gaywvchi yotrug-likda ish-
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lovehi vokl ommabop densitometr yordamida amaiga oshiriladi. O}«
vhov natijalari bo'vicha rastr nugtalarining o lchamini, bosishda ular
o’ lchamining o zgarishini, fotoqolipga tasvir yozishdagi nuqgta o'f-
chamlarini o' zgarishini, shuningdek, rastr elementlari egallagan nishiy
maydonni anigtash mumkin.

Bu ishni birinchi bo'lib Amertkalik tadqigotchitar Devis va Myusrey
amalga oshirganlar. Ular 1936-vilda optik zichlikka ta’sir ko*rsatuvchi
vugoridagi omilarnt bogliqlik formulasing shlab chigdilar. Tajribalar
vordamida vlar shuni ko'rsatib berdilarki. rastrii elementda bo'voq gat-
lami optik zichligining tagsimlanishi turlicha bo*lgani bilan, har bir ele-
mentning o'rtacha zichligi sidirg a bosilgan yuzaning optik zichligiga
leng.

Lekin Murrey=Devis formulasi aviomatik tizim va qurilmalarda
nusxalar sifatini nazorat gilish vslublarida qo’jlanilishi uchun bir necha
o'n yillar talab qilinadi,

Fizika-matematika fanlari doktori N. D. Nyuberg to'rt bo‘yogli rep-
rodukesivalash va rang o' Ichovlari asoslarini yaratish nazartyasiga katta
hissa qo’shdi.

Densitometrlarni yaratish va fovdatanish sohasida o lchov texnikalari
ajovib natijalarni ta"mindadi, Ular, birinchidan, ishiab chiqarish sharoit-
larida keng qollaniladi. ikkinchidan, ular o’ Ichash jarayonini to'lig avto-
matlashtirib. o'lchov natijalarini kompyuterga Kiritish va vlardan bosish
jarayonini boshqarish uchun foydalanish, uchinchidan, bosma jarayonini
har tomonlama baholashga imkon bertivehi sharoitlarni aniglashga zamin
varatadi.

Qaytuvehi yvorug'likda optik zichlikni o*lchash uchun mo'ljaliangan
matbaa densitometriari Kiimsch, NCR-100 iMacbheth firmasi) Soniscop
kabi bir gator firmalar tomonidan varatilgan. Ular vuqori darajadagi is-
te'mol sifatlari bilan tavsiflanadi. Masalan, Grefag firmasining Grefag
Purtable ixcham densitometri nikel-kadmiyli batarevkalardan quv-
vatlanib. optik zichlik 0 dan 2,5 birlikkacha bo lgan chegarada 0,02
aniglikda o’lchash imkonini bergan. Bu nusxadagi bo’yoq gattamlarini
o' Ichash uchun yetarli hisoblanadi.

Texntka tanlari nomzodi N.S. Feynberg rahbarligi ostida Moskva
matbaachilik ilmiy tekshiruv instituti mutaxassislari jamoasi tomonidan
TSDK-1 rangh densitometr-kotorimetri yarati{gan bo’lib, u nusxatardagi
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rangli optik zichliklarni o lchashga imkon bergan. Bu qurilma vordamida
bo’yoqli yuzaning optik zichligini va rang koordinatatarini o*lchash
imkoni bo‘lgan. Afsusuki, rus olimlarining boshqa ko‘plab ishlari singari,
bu tadqiqotlar ham oxiriga yetkazilmay qolib ketgan.

Shu vaqgtda xorijda vangi uskuna va qurilmalarni varatish davom
etgan. Ishlab chigarish sharoitiarida spektrofoiometrik olchashlarni
amatga oshirish va bosma sifatini boshqarish tizimlarida qo*ltash uchun
iIxcham spektrofotometrlar yaratilgan bo‘lib, ulardan bosmaxonalarda
keng fovdalaniladi.

O'tuvchi vorug'likda ishlovehi densitometrlar barcha bosma usul-
larida, shu jumladan, fleksografivada ham ishlatiladi.

Bunday densitometriar;

rastr nuqtalarining o*lchami;

rastr nuqtalari egallagan mavdon;

rastr nuqtalarining o*Ichamilari o*zgarishini aniqlaydi.

Bu ma’lumotlar esa asl nusxa, svetoproba va adad nusxalarining
0"xshashiigini 1a’'minfashda foydalanifadi.

Densitometr ishlab chigaruvchi firmalar orasida bir necha o'n ytllik-
lar davomida shu ish bilan shug‘ullanadigan va takomiilashtirib bora-
digan firmalar mavjud. Qaytaruvchi yorug'likda ishlovchi og-qora den-
sitometrlar ham mavijud. Ular rusumiga bog’lig holda, plashkalarning
optik zichliklarini va rastrli mayvdonlarni o‘lchash inkoniga ega (D=5.5
qiymatgacha va undan yuqori). dispiey bilan jihoziangan, zichligi past
bo*lgan begona rastr nuqtalari paydo bo‘lishining oldini oladi. Zamo-
naviy qurilmalar, shuningdek, nuqtalar o‘lchami o'zgarishini aniqlaydi,
polyarizatsion va rangli filtrlar bilan jihozlangan. Bir gator modeilar
kompyuterga ulanish imkoniyatiga ega. Shveysariyaning FAG Graphic
Systems SA firmasi Vipdens rusumidagi turli densitometrlarni ishlab
chigaradi. Bu densitometrlarning ko*pchiligi ixcham bo*lib, ular ishlab
chiqarish sharoeitlarida foydalanishga mo*ljallangan.

Qaytaruvehi yorug'likda ishlovchi densitometrlar, modeliga bog'liq
holda. wrli funksivalar bilan jihozlanadi. Macheth Gretag va X —Rite
fismafari ham densitometrlar ishlab chigaradi. Bular, odatda, spekiral
densitometrlar bo'lib, turli bosma usullarida nusxalarning rang o‘ichov-
larini amalga oshirishga mo*{jallangan.
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X-Rite (Germaniya) firmasining 500 seriyasidagi spekiral densito-
metrlari spektral o*lchov texnologivalari anigligida rang zichliklarini
o’lchashga mo'ljatlangan birinchi qurilmalar hisoblanadi. Ular maxsus
ravishda bosmaxonalarning bosishgacha bo'lgan bofimlari uchun
mo'ljallangan, 1kkita model (528 va 530) kolorimetrik tunksivalar bilan
phozlangan bo'lib, u bosma sexlarida bosma mahsulot sifatini nazorat
qitish uchun, shu jumtadan, maxsus bo'yoqlarda bosish sifatini nazorat
gifish uchun mo*liallangan. Ular yordamida kompyuterda rang boshqarish
tizimlarida fCC {ma’lum o' Ichov platformasiga bog'liq bo'imagan rangli
axborotni gayta ishlash standarti) profilini qurish hamda sinov va adad
nusxalarint solishtirish mumkin.

Bu seriva densitometrlarda. modelga bog'liq hotda. optik zichlikni
o°Ichash, o'lchangan zichlikiarning etalon giymatlaridan fargini o*Ichash,
turh tizimlarda spektral sezgirlik kabi tunksiyalar mavjud.

508 seriva Murrey-Devis va Nil’son-Yul™ tenglamalari bo’yicha plash-
kalarnt o*lchash va rastr nuqtatari o‘ichamlarining o*zgarishini o'lchash
funksivalariga ega. Bu model, shuningdek, bosish kontrastini aniqlash,
bo*yogning golipdan nusxaga ko‘chishi, rang tusining xatoligi va boshqa
funksiyalar bilan jihozlangan. Yana boshga ikki rusum turli bosma
usullarida bosilgan nusxalarni o'lchash imkoniyatiga ega bo'lib, yana-
da murakkabroq kolorimetrik funksivalarga ega. Ularda nusxalarni va
metall bosma goliplarini o'lchash mumkin. Fieksografiya shaftof golip-
lari bundan mustasno.

F4G firmasi istalgan fleksografiva bosma qoiiplarida o*lchoviarni
amalga oshirishga mo‘ljallangan. Vipflex 333 qurilmasint yaratgunga
gadar fleksografik bosma jarayoni Workflow sifatni boshqarish tizimiga
integratsiyalashmagan edi.

Bu quriima fleksogratik va ofset bosma qoliplari, diopozitiv va
nusxalarning sifatini nazorat qilish uchun mo'ljallangan. U Viptronic
(Amerika) firmasining Perfckt Eye dasturly ta’minoti bilan ishlaydt.

QOflchami 2x1.5 mm bo‘lgan shaffof’ (shaffof fleksografiva bosma
golipi voki plyonkali fotogolip) yoki shatfof {Yevropa triadasi yoki
maxsus bo’voglarda bosilgan nusxalar) tasvir lavhalari PZS qurilmasida
gabul gilinadi. Perfekt Eye dasturi uni bir soniyadan kamroq vaqt ichida
tahlil giladi va standartlashtirish uchun muhim bolgan ma’lumotlarni
beradi.
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Fleksografiva bosma sifati quyidagi ko‘rsatkichlar bilan baholanadi:
rastr nuqtasining o‘ichami (Dot Size);

konturning keskinligi (Conrour Factory.

bo*yoqning ajralishi (Ink Splitting),

rangdorlik (Mortle).

f
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Rastrli tasvirning ham liniaturasi shunga taallugli (lin/sm). Qurilmay

ning afzalligi shundaki, u fagat yaxshi nuqgtalarni qabul giladi va har bir
alohida parameir uchun vlar orasidan o rtacha qiymatni aniglaydi. /

Mikroskopik tahlil ham amalga oshirilishi mumkin, 0.1 {i burchak
profilning balandligi. rastr nuqtasi yacheyvkasining chuqurligi, belgining
o*lchami, istalgan o'lchamli chiziqlar ham o'ichanishi mumkin. Dastur
bir necha funksionai tugmachalar bilan boshgariladi. Densitometrlar ha-
gida vana ko'p gapirish mumkin, fekin shu narsa oydinki. bu quritmalar
yuqorit takomillik darajasiga vetgan.

Nazoratshkalalari. Bosimmaxonalarda densitomeurlardan toydalanishai
chegaralovchi omillardan bittasi bu oz ko' ziga ishonish odat bo'lib qol-
ganligi. ya’'ni paydo bo*lgan xatoliklardan go'rqish hisoblanadi. Shuning
uchun, yosh mutaxassisiarni amaliy ishlashga tayvorlashda, unga mahsu-
tot sifati densitometrsiz nazorat gilinishi mumkin emasligi rushuntirilishi
lozim.

Nazorat shkalalart bosma jarayonining ajralmas gismit hisoblanadi.
Xorijda ishlab chiqarilgan raqam!i hamda boshga ko®piab shkala turlan
maviud.

Mahallly matbaa oliy ilmiy tekshirish institutida ishlab chigilgan
bosish jaravonini tezkor nazerat ifish shkalalari mavjud. Ular besma
varaqning girgiladigan chekkalarida joylashib. bosmaxonadagi texnologik
jarayonning barcha bosqichlarida amal giladi.

Bu shkalalar densitometrik o'lchovlar uchun kerakli elementlarga
ega (alohida ranglar va vstima-ust wshadigan ranglar rastrlt maydonlart
va plashkalar, bo'vaq uzatilishini o'lchash maydonlari, 1shning barcha
bosgichlarida rastr nugtasi o'lchamintag kattalashuvi, silindrning siliishi
va tasvirning joylanishini ekshirish maydonlari).

Bunday shkalalar sifatni to'liq nazorat gilish uchun zarur. uning aso-
sida sifatni baholash tizimi tashkil gilinishi mumkin. U korxonada ishlab
chigarishni boshqarish umumiy tizimi tarkibiga kiradi.

Bosma mahsulot sifatini boshqarish tizimlari va qurilmalari. Tavyor
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nusxa sifatini nazorat qilish bosmaning yuqori sifatini ta’minlash uchun
vetarli emas. Asosly vazifa shundaki. yarogsiz mahsulot chiqishiga yvo'l
gqo-ymashk kerak. Shuning uchun varogsiz mahsulot chiqishining oldini
oluvchi qurilma va tizienlar katta ahamivatga ega.

Etiketka ishtab chigaruvchi korxonalarda Horkflow tizimiga ulana-
digan qurilmatardan muvaitaqivath foydalaniimoqda. Ular kompyuter
texnikasi, elektronika, yuqori imkonli gobiliyatli televizion tizimlar yu-
tuglaridan muvaffaqiyatli fovdalaniladi. Ular yordamida bo'yoquzatishni,
gog' oz matosining bosma uskunasidagi harakatini va bosmaning barcha
ko'rsatkichlarini uzluksiz nazorat qilish mumbkin.

Shveysarivaning 4P Maschinen AG firmast |5 yil davomida usku-
nalarda bosma bo'yoqlarini uzatishni ulushlash (dozalash), shu jumladan,
hududiy (zonali) viushiash tizimt va qurilmalarini ishlab chiqarishga
ixtisoslashadi. Bo‘yoq uzatishni hududlar bo‘yicha sozlash qurilmasi
bosish eni 600 dan 1400 mm gacha bo’lganda gollantlishi mumkin.
L ragamli va elektron texnika bilan jihozlangan. Masalan, Digir Sys-
tem tizin bo‘yoq uzatishda bo‘yoq qatlami qalinligining 0,0005 mm
aniglikda bo*lishini ta"minlaydi.

Bo vogning moslashishi va bosiluvchi yuzada etiketkalarning joyla-
shishi Art Work Svstemt firmasining Power Optimizer 6.3 kabl maxsus
dasturlarida ta'minlanadi. Bitta Workflow da vektorli va rastrli texnolo-
ajvalarni uyg unlashtirish shu firmaning Nexus tizimida FlexoCal, Hy-
brid Screening, Plate Cell-Patterning modullari vositasida fleksografik
bosma sifatini yaxshilavdi. Bunda bosma natijalarini oldindan ko'rish va
uni internet orgali nazorat qilish imkoniyati ham mavjud.

Sifatni ta’minlash bosishgacha bo'lgan jarayonlar bosqichida bosh-
lanadi. BASF firmasi Mvloflex ACE fleksografik qolip plastinalarini ishlab
chiggan bo‘lib, vlarda qolipning bosiluvchi elementlari bo‘yoqni bir
tekis qabui qiladi, tusli o tishiaming sitati va chiziglarining keskinligi
ta'minlanadi. Suvli asosdagi fleksografik bo*yoqlardan foydalanilganda,
aynigsa. barqaror natijatarga erishiladi. Qog‘oz va plyonkalarda bosishga
vugori sifatli bosma uchun shunday tarzda asos varatild.

Bosuuvchi materialning harakatini kuzatish fleksografik bosma sifatini
ta'mmlash uchun nazorat bo'la oladimi? Agar varaqli uskunalarda nusxant
uskunadan chiqarib ofib ko'rish mumkin bo'lsa. rulonli uskunalarda bu-
ning umuman ileji vo*q. Shuning uchun bu muammoni hal qilish tizimiari
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yaratilgan. Masalan, Germaniyaning Enhardt+ Leimer GmbH firmasining
E+L tizimi raqamii kamera texnologiyasidan foydalanib, istalgan usku-
naga o‘rnatish uchun qulay. Bu tizimda ul'tratovushli va infraqizil
optikadan foydalanib, u matoning aniq o*tishini va tasvir elementlarining
aniq moslashishini ta’minlaydi.

AVT firmasimng ham bosma, xususan, fleksografik bosma sitatini
nazorat qilish sahosida qiziqarli ishlanmalar mavjud. Bu firma sifatni
videonazorat qilish, Print Vision nomli tizim vositasida uskunada bosma-
ning nagsoniarini avtomatik aniglash sohasida bir qator ishlanmatarni
taklif qildi.

Shtutgart (Germaniya) shahrida bo"lib o*tadigan Pro Flex fleksografik
bosma ko‘rgazmasida Arnvorks Svstem firmasi fleksografik bosma sitatini
yaxshilishga yo‘naltirilgan fleksografik ishlab chigarish jarayonini bosh-
qarish bo‘yicha bir qator vechimlarni taklif qildi. Fleksografiva Korxo-
nalarida katta muvaffaqivatga erishgan 4»r Pro mahsulott bilan bir ga-
torda Nexus Workflow ishlab chigarish jarayonini tubdan nazorat qilish
tizimi doirasida, firmaning yangi dasturiy mahsulotlari taklif gilindi,

Hybrid Screening dasturi rastrli texnologivaning yuqori sifatini
ta'minlab, oddiy va chastotali-moduliashgan rastrning ideal darajada
uyg‘unlashuvi hisoblanadi.

Plote Cell Patterning dasturi bosiluvchi materialga bo*voq vuritishni
optimallashtirish masalalarini hal qiladi.

Nexus dasturlari paketi barcha plyonkali va qolipli eksponirlovchi
qutilmalarni, sinov nusxasini olish va bosish uskunalari bilan moslashadt.
Shuning uchin u bosishgacha bo’lgan jarayondagi barcha ishlarni opti-
mallashtirish imkoniga ega. Uning asosiy afzalligi universallik bo-lib, u
vordamida ishlab chiqarish jarayonining istalgan nugtasida — dizayndan
chigarishgacha bo'lgan barcha bosgichlarda hujjatlarga  interaktiv
rejimda ishlov berilishi mumkin. Buning uchun vektorli va rastriangan
ma’ lumotlarni tekshirish va o‘lchash vositalart mavjud. Istalgan vaqtda
foydalanuvchilar Internet orqali ayni vaqtda ishlab chiqarish jarayonida
bajarilayotgan ish hagida ma’lumot chigarishl mumkin,

Nexus standart apparati ta’ minotlar bilan ishlab, barcha keng tarqajgan
ma’lumot formatlarini qabul giladi. Maxsus Horkflow tizimlari har qan-
day korxona ishlab chiqarish jarayonining individual sharoitlari bilan
muvofiglashishi mumkin.
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Eltromat GmbH firma guruhi Meshcorn —FD deb nomlanuvchi flekso-
grafik bosma mahsulotlari sitatini boshqarishning vangi tizimini varasdi,
u bo'yoqning moslashishini nazorat qilish va fleksografik uskunada bos-
ma matosirting kuzatilishini ta’'minlaydi.

[J matouni elektron nazorat gilish qurilmasi va ko*ndalang hamda bo*v-
fama moslashtirishni sozlash gurilmalari vyg unligi sifatida ishlatilishi
mumkin. Bu vosita turli xil ishlab chigaruvchilarning kompyuterda bosh-
gariladigan fleksografik bosma uskunalariga o‘rnatiladi. U matoning
harakati va bosishming boshlanishi vagtida bo*ylama va ko‘ndalang
moslashtirishni 0,01 mm aniqlikda ta'minlaydi va natijjada chiqindi
qog oz chiqgishi kamayadi. talab gilinadigan mosiashishga ertshish vagti
qisqaradi. Aniq ishga taallugli bo‘lgan ma’lvmotlarmi kiritish uskuna
to‘xtab turgan vaqtda menyu vositasida amalga oshiriladi. Uskunaning
ishiash jaravenida moslashishini sozlash avtomatik ravishda amalga
oshirladi.

Firmaning matoni nazorat gilish schasidagi vangi ishlanmasi quyidagi
afzalliklarga ega:

uchta mikrosxemali PZS ga ega yuqori imkonli qobiliyatli kamera;

diafragmaning stroboskop effektini ta'minlovchi qurilmani avtomatik
o‘rnatish:

tasvirni lipillamaydigan bo-lishi uchun 100 Gts chastotali texnika.

Bu funksiyalar Elfromat Web Video 2001 deb nomlanuvchi harakatdagi
matoni nazorat qilish videoqurilmasi bilan amalga oshiriladi.

Fleksografik bosma sifatini yaxshilash vo'llari. Bosma mahsulot
sifatini ta'minlashda vangi tizimlarning vazifasi

Takomiilashgan nazorat tizimi:

misxada rang tusining o*zgarishi;

bo*voglarning moslashmasligi;

vo'tkalanishi:

iflosliklarning paydo bo‘lishi;

surkalishi;

to‘liq bosilmashk kabi nugsonlarni anigiashga imkon beradi.

Ko'zga ko'rinmaydigan, lekin sezilarli yarogsizlikka olib kelishi
mumkin bo*lgan kichik nugsonlar ham aniglanadi. Operator bosish vaqtida
nugsenfarning chegaraviy giymatiarini aniqlashi va o‘z vaqtida ularning
oidini olish choralarini qo*liashi mumkin.
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Tiztm ergonomik jthatdan tkkita monitorli qurilma bo-lth, u operator-
ning ishini yengillashtirib, vagini tejashga va inson omili xatosini kamay-
tirishga imkon beradi. Biror nugson aniglangan vaqtda monitor ekranidagi
bosma tasvir to'xtaydi. qizil chirog yonadt va tovush hosil giladi.
Nugsonlar belgilab va sinflab qoyiladi. Bu operatorga muammoning ta-
biatini aniglashga va varogsizlikka olib kelishdan oldin uni bartaraf etish-
ga imkon beradi,

Tec Scan firmasining AVIS bosma sifatini nazogat gilish tizimlari
ham bosish jarayonida vuzaga keladigan nugsoniarni avtomatik aniglash
timkoniga ega. Bular:

rang va moslashishining o zgarishi;

nusxada vo'lkalarning hosil bolishi;

bo'yogning kam yoki ortiqcha berilishi;

tasvirning vaxshi bosilmay goltshi bo*lishi mamkin.

Majmuaviy dasturlar tasvirni juda tez gayta ishlash imkoniga ega. shu
tufayli bosmadagi nugsonlar darhol aniglanadi. Standartlashtirilgan 'S -4
tizimiga ega qulay mterfeys menyuda ko'p ish bajarmagan holda tizimini
tez va sodda sozlash imkonini beradi.

Tec Scan firmasining Color Scan-1 va 2 tizimlari tor rulonli uskunalarda
bosish jaravonida etiketkalarni bosish sifatini nazorat gilishga mo-allangan.
Unda qayta ishlashning eng vangi ragamli texnologiyalaridan hamda
PC ga muvofigiashadigan modullardan foydalantlgan. Tasvirni tirgishit
ekranda yozish (Splet ~Skreen —Bilder) va etiketkalarni nazorat gilish-
ning standartlashtirilgan qurilmalaci qisga vaqt ichida nazorat natijalarini
olishga imkon beradi. Tizimda professional videokameralar, masofadan
xizmat ko'rsatish qurilmalari. fokuslash tizimi va kamalakli diafragma
qo*ltanilgan., Kameraning korpusi ixcham dizaynga ega. Qurilma sensorli
klaviatura. suvugq kristaili displeyv va 14 dyvuymh SFGA monitorga ega.

Rossivada tanigli bo’lgan bosma nugsonlarini videonazorat gifish
tizimlarini ishiab chigaruvchi BST firmasi o'z dasturida oltita tizimga ega.
Ular nugsonlarning yuz foiz nazorat gilinishini ta'minfaydi. matoni nazorat
gilishning ishonchli tizimlari alomatlariga ega bo‘tib, nugsonlaming to-rtta
asosiy turini ajratadi:

har bir tur uchun bosma nugsonlari yo'l qo'ysa bo‘ladigan chegara-
larini alohida belgilaydi,

nuqscenlarning turlarini aniq ifodalagan holda ularni belgilab qo’yish-

ni amalga oshiradi;
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barcha etalon tasvirlar uchun yo'l qo*ysa bo*ladigan givmatlarni vak-
ka tartibda belgilanishini ta’minlaydi:

vo'l govilgan xato yoki bosmadagi nugson antqlanganda signal bilan
ogohlantiriladi.

BST firmasi bosishida nuqsonlar sifatint nazorat gilish sohasida birin-
chilardan hisoblanadi. Bir qator vangi funksivalarga ega fHidh End
sinfidagi ['TDEOCheck V(' Plus vangi ishiab chigilgan tizimi bosish
jaravenini nazorat qilishning keng imkoniyatlaridan dalolat beradi.

Nugsonlarni vighib ko rsatish qurttmasi (Akkumnnlicrie Fehleranzeide)
kuzatish vagtidagi bosma nugsonlarni ko'rsatadi. Etalonlarni qo-shish
funksiyasi r.4dd Reference) bosiluvchi 1asvir parametrlariga o zgartirish
kiritishga imkon beradi, bu bosmaning vetarlt sifatini ta miniash uchun
zarur. Bosish augsolarint o' lchab aniglash uchun (Scan —Sets) skanerlash
funksiyasi rapportning har bir maydonida nugsonlarning individual yo*l
qo'vsa bo'ladigan chegaralarini belgilash unkonini beradi. Kamerani
innovatsion boshqgarish funkstyasi sensorli ekranga barmoq bilan bosish
vositasida ularning parametrlarini boshgarishni ta’minlaydi.

BST firmasi tomonidan turti xildagt bosma nuqgsonlarini tezkor
avtomatik aniglash vchun BST Innomess Video Check VC 24 oddivda 1°C
96 kabi ishoachh va gimmat bo’tmagan qurilmalar varatildi. Ular nafagat
bosma nuqsonlarining yuz foiz tekshirilishini, balki uskunada matoniag
harakatini nazorat qitishni ham ta’mintaydi. Bu tizimlar juda kichik nug-
sonfarni ham yvuqori ishenchliiik darajasida aniglash, saralash va ularnt
monitorda ko‘rsatish qobilivatiga ega. Bosma nugsonlarining vo'l gqo‘ysa
bo*ladigan darajasi shunday tanlanadiki, nusxadagi vo'l qo’ysa bo'ladigan
farglanishtar monitorda ko'rinmavdi. Shu tufayl ishlab chigarish jaravoni
ortigcha axborotlar hisobiga murakkablashmaydi.

Biz fleksografik bosmaning zaruriy sifatini ta’minlashga xizmat qila-
digan bosqichlar, asosiy imkoniyatlar, tizim va qurilmalarni ko'rib chiqdik.
Ko'rinib turibdiki, matbaada sifatni tekshirish murakkab va ketma-ketlikhi
vo'lni bosib o‘igan. Jarayon vizual nazoratdan boshlangan bo'lsa, hozirda
cheksiz tmkoniyatlarga ega yangl tizimlar amal qilmogda. Aniq korxona
sharoitida qanday uslublardan fovdalanishning magsadga muvofigligini
korxonaning mutaxassislari hal giladi. Lekin, 0"z navbatida, zamonaviy
o‘lchov-nazorat texnikasi 0*z uslublarini taklif giladi. Ulardan foydalanish
hal gilinadigan vazitalarga. ulaming hajmi va moliyaviy imkonivatlariga
bog-liq boriadi.
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Fleksografik bosma usulining boshga bosma usullaridan keyinroq
vujudga kelganligini ham e’tiborga olish kerak. Bu usulga ham sifatni
nazorat qilishning yangi-yangi usullari joriy qilingan bo*lib, ularning
asosiy vazifasi —nugsonlarni gayd gilish emas, balki ular yuzaga kelishin-
ing oldint olishdir. Bu uchun vangi texnologik jarayonlar, zamonaviy
uskuna va nazorat ¢o'lchov qurilmalari xizmat qiladi. Ularning vazifasi
varogsizlikni kamaytirish yoki bartaraf qilish hamda bosma mahsulotning
talab gilinadigan sifatini ta’minlashdir.

Turli bosma usullari uchun sifatni baholash va ta’minlash uslub va
qurilmalarining ko*p jihatdan o’xshashligini ko*rishimiz mumkin. Birogq,
shu bilan birga, farglar ham mavijud, Shuning uchun tegishii quritmalar
yaratilayotgan bo'lib, wlarning vazifasi fleksografik bosmaning boshga
bosma usullari bilan ragobatida o' zining ustunlik fomonlarini ko‘rsatishga
ko*maklashishidan iborat.

Fleksografik bosinada standartlashtirish. Standartlashtirish—fleksografik
bosma usulining kelajakda rivojlanishiga daxldor bo’lgan muhim va dolzarb
masala hisablanadi. U asl nusxalami tayyorlash, reproduksion jarayonlar va
bosishgacha bo*lgan jarayonlarni gamrab oladi. Bu natijalarning yaxshiroq
va doimly bo‘lishini, shuningdek, mahsulot narxining pasayishini
ta’minlaydi. Ofset bosmada standartlashtirish 70-yillarda kirib kelgan.

Fleksografivada standartlashtirish juda ham muhim. chunki u turli
bosma usullarining xesilaviy majmuasi hisoblanadi. Standartlashtirish
doimiy ravishda ko'plab besmaxonalarga joriy qilinmoqda. Biroq
mutaxassislarning ta*kidlashicha, faolroq ishlash zarur.

Bu ish bir necha yil oldin DFT4 (fleksografik bosma nemis zabon
asgotsatsiyasi) tomonidan boshlangan. U Germaniyaning oliy maktablari
bitan hamkorlikda yaxshi natijalarga erishmogda. Biroq, shu mutaxassis-
larning ta’kidlashiga ko‘ra, buning o°zi yetarli emas, chunki uni rivejlan-
tirish uchun turli fleksografiya korxonalari xodimlari. ufarning bilimi va
maiakasi, zarurly standartlashtirishni varatish istagi talab gilinadi. Aniq
ravshanki, turli korxonalar uchun bunday standartlarga go‘viladigan
tatablar turlicha. Bu esa, e’tiborga olinishi kerak.

Ta’kidlash joizki, fieksografik bosma usulining katta muvaffagiyatlari-
ga qaramasdan, uning sifati, ma’lum sabablarga ko‘ra, shu jumladan, stan-
dartlarning mavjud emasligi tufayli, ofset bosma darajasiga vetgani yo'q.
Bu, birinchi navbatda, yorug' joylamni vetariicha gayta ishlanmasligiga
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bogliq. Bu erda hozircha 5% li rastr nuqrasi minimal chegara hisoblanadi
(0fset bosmada 2% va undan kamroq). Biroq, ishonch hosil giladigan
natijatar ham mavjud,

Buvuk Britanivada tashkil qilingan xaiqaro FLEXO-99 fleksografik
bosma ko rgazmasida Miller Graphics firmasi 120 {pi imkonli qobiliyatda
bosma goliplarida 2% ) rastr nugtasini olishga imken beruvchi tizimmi na-
movish qildi. Bu oddiy texnologiyalarga nisbatan bosma sifatini 40 foizga
oshirads,

Mutaxassislarning fikriga ko*ra, kompyuterdan bosma golipga chigarish
texnologiyasi CIP (Computer to Plate) va rastrli valiklarming yangi
avlodining uvg unligi tufayli fleksografik uskunalardagi bosma sifati ofset
va chuqur bosmada olinadigan sifatga erishishi murmkin, Liniaturasi 500 lin/
sm bo‘lgan yangi vaiiklar fotopelimer qolip plastinalari bifan birgalikda rastr
liniaturasi 6G dan {20 lin/sm gacha bo‘igan tasvirlarmi hosil qilishi mumkin.

Maxsus fotopolimer plastinalardan foydalanib bosma qoliplarnt tay-
vorlashning ragamli uslublari tez sur’atlar bilan rivojlanmoqda.

Butun dunyo bo’yicha BASF {firmasining turli fotopolimer golip plasti-
nalariga ishlov berish qurilmalaridan hamda DuPont firmasining Cyrel plas-
tinalaridan keng fovdalaniladi. Ular ahamiyati jihatidan ofset yoki chuqur
bosmadagidan kam bo’lmagan fleksografiva C7P uzimlanda qo‘llaniladi.

Xulosa
O‘rash-qadoqlash mahsulotlarini bosishk asosiy usullarining
solishtirma tavsifi va uning rivojlanish istigbollari

Matbaachilik texnologiyalari orasida fleksografik bosmaning o*zigina
dolzarb emas. Bosma mahsulot olishning ofset, chuqur va boshga usullari
ham mavjud.

Shuning uchun asosiy bosma usullarining biz ko*rib chigayotgan flek-
sografik bosmaga nisbatan o‘rnini aniglash muhim hisoblanadi. Avnigsa,
o‘rash-qadoglash mahsulotlarini bosish sohasida. Fleksografiya yetakchi
o'rinni egallashga intiimoqda, lekin boshqa bosma usuliarining holatlan
ham kuchli.

Orrash-qadeglash bosmasi schasida fleksografiva, rulonli ofset va
chuqur bosmadan foydalanish imkoniyatlarini qisqacha ko*rib chigamiz.

Rulonti ofsetning kamchitigi shundaki, qolip moslashda katta hajm-
dagi gog'oz chigindisi chigadt, bu o'rash-qadoqiash mahsulotlari uchun,
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aynigsa, kichik adadlarda katta ahamivatga ega. Fleksografik bosma
past tezlikda gotip moslashni amalga oshirishga imkon beradi. Bundan
tashgari, bo*voq-suv balansi muammolar ham voq.

Rulonl bosma katta adadlarni yugori tezlikda bosish bilan bir qatorda
kartonda bosish imkoniyatini ham beradi. Quritishdagi gizdisish tufayli
kartonning deformatsiyvalanishi elekiron nurli quritish schasida qizig
ishlanmalar varatilishiga olib keldi.

Yig' ma qutilarni tayyorlashdatfleksografik bosmausuli rivojlanishining
muhim omillaridan birt shuki, yugori unumdorlik va sifatni ta’minlaydigan
butun ishlab chigarishning narxi ancha quiay. Bu oqim tizimi sharoitida
muhim ahamiyatga ega.

Shuni ta'kidlab o'tish joizki, AQSh, Buyuk Britaniva va Fransiyada
o‘rnatilgan qurilmalar bosishga mo-jjallangan fleksogratik uskunalarning
deyarti barchasi ofset bosmaxonalarida ishlavdi. Chunki, fleksografik
bosmant u o*zining afzalliklarini ko'rsata oladigan sohalarga joriv gilish
magsadga muvofiq. Bunday joriy gilish fleksografik bosma seksivalarini
ofset uskunalariga kiritishni anglatadi.

Quyida keltiritgan 3.3-jadvaldan ko‘rintb turibdiki, o‘zgaruvchan
o*ichamli rotatsion fleksografik bosma varaqli uskunalarning atzallik larini
ta'minlab beradi. Oqim tizimi imkonivatiga ega bo'lgan Bobst —Lematic
—Flexo majmuaviy fleksografiya tizimi varagli ofsetga raqobatchilik qi-
ladi. Bu uskuna juda yugori unumdorlikka ega, lekin hozircha ofset bos-
ma yuqoriroq sifatni ta’'minlaydi. Yana bir marta shuni ta'kidlash joiz-
ki, fleksografik usulda bosma sifatini yanada oshirish lozim. Matbaa
mahsulotlari ishlab chiqarishning qaysi sohalarida fleksografik bosmaning
jadal rivojlanishini taxmin gilish mumkin? Bu, birinchi navbatda, o*rash-
gadoqglash mahsulotlari. gisman gazetalar hamda aksident mahsulotlar.
Quyidagi 3.3. jadvalda asosiy bosma usullari: ofset, Heksograhva va chu-
qur bosmaning ustunlik va kuchsiz tomoniarini ko'rib chigamiz.

Shunday qilib. fleksografik bosma muvaffaqiyatli rivojlanmogda
hamda bhosma mahsulotlari, xususan. o’rash-qadoglash mahsulotlari
bosishda o'z mavgeini mustahkamlamoqda.

Bu bosma usuli so*nggi yillarda erishgan yutuglarga yana bir bor nazar
tashlaydigan bo‘lsak. uning rivojlanishi o* zgarayotgan matbaa mahsulot-
lari bozorining barcha talablariga:

ishlab chigarishning keng imkeniyatliligi;
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adadlarning kamayishi;

rangdorlikning oshishi va boshqa talablarga javob beradi.

Bir gator texnik va texnologik yangiliklar fleksografik bosma o‘zining
sifat ko rsatkichlari. tejamkorligi. tezkorligi bilan ofset va chuqur bosma
kabi tejamkor vusuitar darajasiga erishishiga oz tursat golganligidan daio-
lat beradi. Bugungi kunda biz Kvzatavotgan fleksografiyadagi tbdan
o"zgarishlar buning kafolatidir.

Fleksografik bosma usuiining rivojlanish tendensivasi va istigbollarini
quyidags alomatiar bilan tavsiflash mumkin:

vugqori sifatli rastrli fleksografik bosma usuii o'sib boradi;

yupga gatlamli fotopolimer qolip plastinalarining rivojlanish tenden-
tsivasi davom etadi;

kompression gilzalar tizimi sifat va unumdorlikni oshirishda muhim
vazifa o ynavdt;

tizimda ishlov berishning yangi tizimlari va yupga gatlamli plastina-
larning rivojlanishi tufayli fotopelimer plastinalariga xizmat ko rsatish
vaqti gisqaradi:

kompyuterdan bosma qolipga tizinm tufayli fleksografik bosma
texnikasining infratuzilmasi to"lig 0" zgaradi;

ofset va chuqur bosmaga xos bo'lgan bosma sifati va narxiga flek-
sografik bosma usulida ham erishiladi:

egiluvchan o-rash-qadoglash mahsulotlart va gofrokartonda bosishga
yig'ma qutilarni bosish ham qo*shiladi;

chuqur bosmaga nisbatan raqobaibardosh bo'lishi uchun vzhiksiz
hosma goliplari tayyorlashning maviud texnologivasi sifat jihatdan vax-
shilanishi kerak:

vupga totopolimer gatlamga ega kompression gilzalarga lazer nuri
vositasida plyonkasiz vsulda tasvir yoziladi. Bu natagat bosma sifatini
vaxshilaydi, balkt boshqga bosma usuilariga nisbatan fleksografiyani te-
jamkorroq qiladi.
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3.4-jadval

Ofset, fleksografiva va chuqur bosmaning usullarining
ustunlik va kuchsiz tomoniari

(¥fset hosma

Fleksografik bosma

Chugur bosma

Oliv sifat
Sova {t q) jovlarn] batafsil
gavia jshiash

Sifat o rtachadan
vuqorigacha

Yuqor sifat

Yorug® jovlarda tusli o*tishlar
Juda ravon.
Detallarni keskin gavta ishlash

Adad hosmasi bir xil
rangning farglantshi vo-q.

Adadni busishda
bo voqni bir xil uzatish

Rang darajalari gamrovi katta.
Adadni hosishda rang o' zgarishi
LK.

Adad bosmasi bir xil
rangning farqlanishi yo-q.

Adadni bosishda
bo vayni bir xil uzatish

Bosishda gog’oz chigindisi ko',

Bosishda gog oz chigindisi
Kan.

Bosishda gqog'oz
chigindisi kap.

Plashkalar vaxshi bosiladi.
Metallashiirnlgan bo voglar
Inian hosishda muammo
¥o'q.

Yugori darajada
pigmentlangan
metallashtirilgan
ho voqglar bilan bosish

Kichikrog va o rta adadlar

Kichikroq va o'rta adadfar

katta adadlar va
g0’ shimcha bosish

Bosishgacha jaray onda
o' zgartirtsh kiritish. Bosima
goliplarining narxi past

Bosishgacha jarayonda
o zgartirish kiritish. Besma
goliplarining narxi o-rtacha

Bosishgacha jarayonda
o zpartinish kiritish
Juda gimmar. Bosma
goliplarining narxi juda
gimmat

Yuqori sarmoya kirirish

Orriacha sanmova kiritish

Juda yuqgori sarmos a
kiritish

Ishiab chigarish hajmi o rtacha

Eshlab chigarish hajmi katta

1shlab chigarish luajmi
Juda katta

Bosma bovoglari standarn
juda yugorl

Basma bo'voqlari
standarti past

Qolipining narx past

Qolipiming narxi yuqgori

Qoltpining narxi yuqoti

Yuyori sifatii bosma taglik tatab
qilinadi

Har qanday bosina taglhik
— siliq yoki gradir-budiy
hosishga yaroqli

Mutloq silliq y vzali
bosma taglik talab
gilimadi

Reproduksiva ast nusxaga
mos keladi

Reproduksiva yorug” va
to g jorlarda fleksografis a
nusxasiga mos bo-hishi
kerak

Repreduksiya asl
nusxa va chuqur
bosmaning belgilanzan
qivmatlariga mos
ketadi.
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Taxminlar bo’yicha, kelajakda ishlab chigaruvchi firmalarning reja-
larida maviud bo'lgan chatishtirilgan (gibrid) uskunalari keng qo*lUanilib,
ularda ofset usulida bosiladi, fleksografiva vsulida esa. tilla, kumush,
bronza bo'yoglari va laklar galinrog gatlamda yuritiladi. Bunday usku-
nalar hozirda mavjud,

Mutaxassislarning ta'kidlashicha, ko' pchilik bosmaxonalar kelajakda
uskuna ishlab chiqaruvchilardan majmuaviy ishlab chiqarish tizimlarini
kutmoqdalar, Chunki, fleksograhk bosmaning zamonaviy holatt dinamik-
lik, shiddatlilik bilan tavsiflanadi hamda taxminlar bo‘yicha kelajakda
o'rash-qadoglash mahsulotiari sohasida vetakchi bosma usuliga aylanadi.

Shuni ham ta'kidlash joizki, ekspertlarning fikricha takomillashish
tufayli fleksografyaning ahamiyati sezilarli darajada oshdi, XX asrda u
yanada rivojlanmoqda.

Xulosa sifatida shunga e’ tiborni garatish kerakki, fleksografiva soha-
simng barcha ishtirokchifari yanada yaxshirog hamkorlik gilsa va bosh-
langan ishlanmalarni muvaffaqiyatli yakvniga etkazsa, fleksografik bos-
maning kelajagi vanada porlog boladi.

Buning uchun:

bosma sifati vanada optimallashtirilishi;

boshlangan standartlashiirish davom ettirilishi;

usulning tejamkorligi;

ragamli usulda tayvyorlanadigan vziuksiz bosma goliplari ogilona
narxda tayyorlanishi kerak.

Agar yugorida sanab o°tilgan shartlar bajarilsa, yangi ming vyiilikda
fleksogratik bosma ragobatbardosh bo'ladi va sifati hamda tejamkorligi
bo"vicha istigbolli usulga aytanadi.
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IV bob. RAQAMLI BOSMA
Umumiy tushunchalar

So'nggi yillarda «raqamli» (digital} atamasi kongress, konferensiya,
ko'rgazma, matbaa va axborot nashrlarining sahifalarida tez-tez vehra-
moqda. Ularning orastda asosiy o'rinnl «ragamli bosma» egallamoqda,
u so'ngi o'n villikda printerlar, plotterlar va ragamli bosma uskunalari
Ko‘rinishida keng tarqalmoqgda. Ragamli bosmaga bo*lgan qizigishning
ortib borishini ko*plab matbaa korxonalarining ragamli bosma uskunalari
harid gilinayotganligidan ham bilish mumkin.

«Ragamli bosmay nima va u matbaachilar uchun nimasi bilan qiziq?

Devarli barcha ishlab chigarish jarayonlari ~ nashrlarni bosishga
tayyorlashdan boshiab. to broshyuralash — mugovalash ishlarigacha
bo'lgan barcha jarayonlar va tayyor mahsulotlarni ekspeditsivalash
kompyuter texnologivalari va axborotni raqamlashtirish bilan bog*}iq.

«Raqamlashtirish» atamasi axborotni elektron kodlash shaklida
qayta ishlash va istalgan asl nusxalarni alohida piksellarga ajratishni
anglatadt.

Ragqamli bosma — bu matn va tasvirlarni raqamli qayta ishlashga asos-
lanadigan. hech ganday oraliq bosqichlarsiz (doimiy bosma golipni tay-
vorlamasdan) amalga oshiriladigan va har bir bosma nusxasiga tndividual
ishlov berish imkonivatiga ega bo'lgan texnologivyadir,

Bosma qolipi mavjud bo*igan, lekin u ragamli texnikadan foydalanib
tayyorlanadigan boshqa bosma usullari shartli ravishda ragamli bosmaga
kiritilishi mumkin,

Raqamli bosma ragamili texnologivalar orasida o'z o'miga ega.
Kompyuter texnikasi va matumoctlarini gayta ishlash texnikasi, personal-
lashtirilgan matbaa bosmasining turli texnologivalariga taallugli bo‘iib,
ularda tasvir bosma qolipiga bevosita raqamli axborottar massividan chi-
gqartadi. An anaviy bosma usullari uchun odary hisobiangan bosma qo-
lip bu yerda virtual tavsifga ega bo‘lib, u moddiy ko‘rinishda mavjud
bo'lmaydi, tasvir esa, bevosita golip silindrida shaklilanadi. Bu usullar
“kompyuterdan bosishga™ (Computer—to—Print) deb nomlanadi hamda
magnitografiya va elelirofotografiva bosma usultari kontaktli jarayoniga
asoslanadi.

Bosish kontaktsiz jaravon va NIP (Non-Impact—Printing) purkashli
bosma usuli vositasida ham amalga oshirilishi mumkin.
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Shunday gilib. ragamli bosma (digital primt} bosmaning turli texno-
logivalarini o'zida jamlab, ularda tasvir bosma qolipiga voki bevosita
bosishga elekiron axborotlar massividan uzatiladi.

Ragamii bosma ofis texnikasi sitatida (printerlar). katta o lchamli bos-
ma {plotterlar). rangli yugori sifatlhi bosma (raqamli bosma uskunalari)
sifatida keng qoHanilads.

Tonerlardan foydalantladigan magnitografiva va elekirofotografiya
texnikalariga asoslanadigan usullar bilan bir gatorda gisman elektrofo-
tograftva, gisman esa. ofsetga o'xshash maxsus bosma bo'yoqlaridan
foydalanuvchi usullar ham raqam!i bosmaga taattuqli.

Bosma qolipi kompyuterdan bosma gqolipga (Computer—to—-Plare)
ragamli texnologivasi bo'yvicha bosma uskunasidagi qolip materialida
yoki qolip silindrining yuzasida tayyerlanadi hamda adadni bosishning
oxiriga gadar o zgarmas bo’iib goladi.

Bosma uskunasida golip materialida bosma golipini {ayyoriash
texnologiyasi 1kkita teng ma’noli atamaga ega:

DI texnologivasi fdirect Imuging. digital printing);

Compuier —to —Press.

Bosma uskunasining golip silindrida bosima golipini tayyorfash
texnologtvasi Computer—to—~Cylinder nominl olgan. Bu texnologiyalar
turit bosma usullart — an"anaviy namlashly ofset va namlashsiz ofset,
chugur bosma va fleksografiva. shuningdek, trafaret bosma — rizografiya
uchun ham go-llaniladi.

Beoshga variantlar ham mavjud, masalan, kompyuterdagi tasvirni
tamponli bosmaning qolip materialiga ham chiqarish mumkin,

Ragamli bosmaning rivoilanishi bir tomondan kompyuter texnika-
sining rivojlanishi. ikkinchi tomondan bosma usullarining rivojlanishi
bilan tushuntiriladi, Eng afzallik jihatlaridan biri shuki, bu usulda nafa-
gat og-gora nusxa, balki rangli nusxa ham olish mumkin. Agar uning
kichik adadlarni bosishdagi qulayligini va har bir bosma nusxasini in-
dividuallashtirish imkonini e’tiborga olsak, um joriy gilish maqsadga
muvohigligt vagqol namayon boladi.

Rangli bosadigan birinchi ragamii bosma uskunalar [993-yilda
[FRA gazeta 1exnikalari ko'rgazmasida namoyish qilingan. Ular ragamli
bosmaning “ixtirochilar” bo'igan Agfa. HP Indigo va Xeikon Interna-
rionaf firmalari tomonidan tagdim gilingan. Bu texnikalar rivojlanishining
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boshlanishida uni xarid qilganlar undan fovdalanib, katta daromadlarga
ega bo'ldilar. Hozir bunday texnikalar keng targalgan. ular kichik adad-
lami, hattoki yvagona nusxalami yugori sifatda rentabelli gilib tshlab
chiqarishni ta’ minlaydi.

Ragamli bosma shiddatli rivojlanmogda. Hozirda turli texnologiva va
uskunalar paydo borldiki, bu ularning sinflanishiga asos bo‘lmoqda.

Ragamli bosma texnologivalarini batafsil ko‘rib chigishga o'tishdan
oldin, ularni sinflash prinsiplari hagida gisqacha to"xtalib o tamiz.

Raqamli bosma texnologivalarining sinflanishi. Ragamli bosma
deganda matbaa (shlab chigarishning bosishgacha bo'lgan bosqichida
barcha turdagi ragamli axborotni tushunish amalda keng tarqalgan. Ax-
borotni chigarish uchun ragamli uskunalar sifatida quyidagi 4.1-jadvalda
keltirilda usullardan fovdalaniladi.

Shakldan ko‘rinib turibdiki. kompyuterdan bosishga chigaruvchi
(Computer —to —Print) va kontaktsiz bosma (Non fiupact Printing) kabi
haqiqiy ragamli bosma usullari bosma axborot tashuvchiga bevosita
bosiladigan (jadvalning chap ustuni) va oraliq axborot tashuvchi orgali
bosadigan (jadvalning o'ng ustuni} usuvllarga. bo'linadi. Ularning ora-
sidan Ink Jet purkashli, Bubble—Jet pufakli-purkashli, Contin nous =Jet
purkashii yarim tusli va Piezo~Jet piezo—purkashh kabi vsullar qog'ozga
bevosita bosishni ta’minlaydi.

4.1-jadval
Axboromi chigarish uchun raqgamii uskunalar nsuliur

Bevosita axborot tashuveln ragamli hosish | Oralig axborot 1ashuy chi rugamis bosish
fak Jer purkashli usuli Elcktrototografiva
Bubble-Jet putakii-purkashli usl Qurug tonerlar bilan
Contin rous-Jer purkashli yaring wsli usul
Termik usullar lonogratiz a
Termo ko chirish usuli Magnitografiva
lermo syblimatsion usul Llkograliya
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4. F-rasm. fonografiva: I-yozish qurilmasi; 2-ochitfivish qurilmasi;
3-dielektrik sifindr; 4-tozalash qurilmasi; 5-bosiluvchi material; 6-bosma
sifinndri 7-mustalikamiash qurilmasi,

]
]

4, 2-rasm. Muagnitografiva: {-yoZish qurilmasi; 2- ochiltirish garilmasi;
J-magnitli sifindr: 4-tozalash qurilmasi; 3-bosiluvchi material;
6-bosma sifindri; 7-mustahkamdash qurilmasi;

Quruqg va suyuq tenerli elektrofotografik usullar, ionografiya, magni-
tografiva va elkografiva usullaridan oraliq axborot tashuvchi orgali bosish
amalga oshiriladi.
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4.2-jadval
KNompyuterdan ... ga voki bosishga ragamli texnologivasidan
fovdalanadigan bosma usullavining sinflanishi

AXBOROT kompyvuterdan ... pa BOSMAGA
Uskunada golipga
, . o uskuna . = .
... plyonkaga ... golipga silindiza bavosita tasvir | ... bosishga
fCompnter —t0 | 1 Computter —io ( {..r‘)m nrf——w tushirish {Compder —ie
~Fifm) —FPlute) PHie (Divect Imaging =i
—Prexs; :
i
Plyonkalarni
ochiltirish
_ L Bosma . . e
Bosma qotiplargal o i Qolip hosit | o i hosit gilish | 125V
nusxa ko clirish _ qilish tushirish
tayvorlash
BOSISEH
NLUSXALAR

Ragamli bosma usullarining sinflanishi (hamda biz shartli ravishda
raqamli bosmaga kiritadigan «kompyuterdan...ga» chigarish texnolegi-
valari) jadvalda keltirifgan. Bu usul va texnologivalami batafsil ko'rib
chigamiz.

Raqamii bosma usullari. Oraliq tashuvchi orqali
raqamli bosish. Elektrofotografiva

Qurug tonerlar btlan elektrofotografiva usulida bosish HP Indigo fir-
masining rulonli ragamli boesma uskupalarida qo’llaniladi. Bu texnologi-
vaning mohiyati quyidagicha. Rulonli gog'oz o'ralgandan keyin qog oz-
ga dastlabki ishlov berish amalga oshiriladi. Turli bo'yoglarning bosma
stlindrlari bir qatorda jovlashgan. Rangh lazerh: nusxa ko-chirish qu-
rilmalari barcha bo*yoqlar uchun bitta silindrga tasvir ko chiradi. Qog‘oz
silindrdan o'tib, barcha bo"yeqlar tushirilgandan keyin. mustahkamlash.
quritish va ko'ndalang girqish qurilmalaridan o'tadi. U quyidagi tarzda
amatga oshadi.

Fotoo‘tkazgichli gatlamga ega silindrga yorug'(ik diodli lazerli yozish
boshehasi yordamida bosma tasvir voziladi. Bosiluvchi elementlarga
ega maydonlardagi elektr zaryadi garama-qgarshi tomonga o zgaradi. Bu
maydonlarga quruq toner beriladi va bosma tasvir ochiitiriladi. Kondi-
tsionerlash qurilmasida qog’oz suvsizlantiriladi va ma’lum darajada
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zaryadlanadi. Qog oz va tonerning maqgsadga yvo'naltirilgan qarama-qar-
shi zarvadianishi bosma tasvirning ko' chirilishiga ijobiy ta’sir ko*rsatadi.
Tasvirni mustahkamiash 120-130°C qizdirilganda amalga oshadi. Ke-
vingl bosish jaravon uchun silindr zaryadsizlantiriladi, tozalanadi va
vana zaryadianadi.

Kserografiya yoki lazerli nusxa ko‘chirish kabi ragamli nusxa ko*chi-
rish tizimlari yuqorida bayon etilgan qurug tonerli raqgamili bosma texno-
logivasiga mos ketadi.

Suyuq tonerh elektrofotografiva usuli ham HP fndige finnasining bos-
ma texnologivalarida go'llaniladi. Bu texnolegiya Efektro Ink deb nom-
lanadi.
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4.3-rasm. Elckrafotografive: 1-eksponiriash qurilmasi;
2-ochidfivish quriimasé; 3-zavyadlash qurilmasi; 4-elektrofotografik baraban:
S-bosiluvchi meaterial; 6-ko‘clirish gurilmasi; 7-mustahkamiash qurilmasi;
8-tozalosh gurilmasi,

Suyug tonerning quruq tonerga nisbatan afzalligi shundaki, u o*Icha-
mining juda kichik bo‘lishi tasvir imkenli qobiliyatining yuqoriroq bo'-
lishiga enshishga imkon beradi. Bunda ochiltirish va eksponirlash si-
lindtidan, rezina mateli otset silindri va qarshi-bosma silindridan tashkil
topuvchi bosma apparati har bir bo'voq uchun eksponirlashni amalga
oshiradi hamda shu vaqtda suvug bo'yoq bilan jihozlanadi., 100-200°C
gacha qizdirilgan ofset silindrida bo*yoq tonerining polimer zarrachalari
laminatga o'xshash juda yupga qatlam ko‘rinishida erivdi. Boshgacha
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qilib aytganda, ular bosiluvchi materialga absorbsivasiz (shimilishsiz,
Kirib borishsiz) beriladi hamda bo*yoq qatlamining qurishi yoki mus-
tahkamlanishi uchun vaqt talab qilinmaydi.

Oralig axborot tashuvchisiz ragamli bosma.
Purkashli bosma

Purkashli bosma qurilmalari (printerlar) ikkita qo*{lash sohasiga ega.
Birinchidan, devarli har bir kompyuterda mavjud bo‘lgan gurilmalar.
Ikkinchidan, nusxa ko*chirish salontari, dizayn byurolari va boshga kor-
xonalarda ishlatiladigan katta o’ lchamli printerlar.

Bubble—Jet pufakli-purkashli bosma texnikasi termik usul bolib,
unda har bir teshikhi kamera gizdiruvchi element bilan jthozlangan. U
3—7 mikrosekund davomida 300-500°C haroratni ta'minlaydi. Pufakli-
purkashli bosma jarayonining umumiy ketma-ketligini quyidagicha
ko*rsatish mumkin:

tinch holat;

qizdirish;

bug" pufakchalarining hosil bo-lishi;

tomchilarning kameradan otilib chigishi:

pufaklar bosimining tushtb ketishi;

tomchilarning uzilishi;

navbatdagi to*lish,

Piezo =Jet piezo-purkashli usulda piczokristall elektr mavdon bitan
shunday qutiblanadiki, u bo*voq kanaliga suyuq bo‘yogni shimib oladi.
Shundan so’ng kristall gayta qutiblanadi va bo yoq mexanik usulda kanal-
dan otilib chigadi. Butun jarayon quyidagi bosqichdan iborat bo’ladi:

tinch holat;

bo‘yoqgni kanaiga shimib olish;

bosimni hosil gilish;

chigarib yuborish.

Ikkita texnologiyani solishtirma baholash

Bubble —Jet pufakli-purkashli va Piezo —Jet piezo-purkashli texnolo-
givalar stol printerlari va katta o lchamli printerlarda go*llaniladi. 1kkala
texnologivada ham bo‘yoq besiluvechi materialga bir necha nanometrli
teshiklardan 1-20 Kgts chastota bilan purkaladi. Tomchilarning migdori
1-12 pikolitrni tashkil giladi. Prezo-purkashli texnologivada teshiklarning

zichligi 3,5 teshik/mm ni tashkil giladi.
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Pufakli-purkashti texnologivada tomchilarning o'lchamini aniq
boshqarishning iloji yo'q. Piezopurkashl: usul aniqroq ishlaydi. Maishiy
foydalanuvchilar uchun ikkita texnologivadagi bosishning natijalari bir-
biri bilan tagqgoslanishi mumkin, Professional sohada (agentiik, nusxa
ko chirish markazlari va bosh.) piezo-purkashli texnelogiya rasmlarning
aniqroq hostt qilinishini ta’minlaydi.

Printerlarning sifatidan tashgart, tasvirlarni pufakli-purkashli  va
piezo-purkashli printerlarda chigarishda muhim ahamiyat kasb ctadigan
yana bir qator omillar mavjud. Bunda. birinchi navbatda, gayta ishlash
ychun mo-ljallangan boshlang’ich materiailarning sifati haqida to*xtalib
o‘tish kerak. Bu boshlang ich ma’lumot voki axborotlarni bosishga uza-
tish printer drayveri va rastr protsessori (Raster Image Processor)ning
dasturli va apparatli ta’minotlari orqali amalga oshiriladi. Drayver yoki
RIP vositasida printer qogroziga qo'viladigan talablarni hisobga olgan
holda, ast nusxa rangining muvofiq bo*lishint ta'minfash mumkin.

Purkashli bosma sifatini ta’minlash uchun talablar. Purkashli
bosma tavsifnomalari va imkonivatlaridan bosmaning yuqori sifatini
ta'mintash uchun material tanlash bilan bog'liq talabtar kelib chiqadi:

"CocKle " (qog’ozning tob tashlashiyni qog ozni to*g'ri tanlash orgali
bartaraf qilish mumkin;

qog oz bo'yoq va qog’oz muvofigligining uyg unligi bilan tavsiflana-
di. unda qog*ozning eskirishiga chidamiiligi, yorug'lik va qorong ulikda
ishiatilishi va saglashni hisobga olish kerak;

nusxadagi etementlarning chekkalar keskin bolisti kerak;

rangning qavta ishlanishi asl nusxa tasvirlarining ranglariga mos bo‘*-
lishi kerak;

bo*voqiar to'yingan va yorgin bo*lishi kerak;

nusxalar qurigandan so'ng ishqgalanishga chidamli bo*lishi kerak;

tayyor qurigan nusxalar ular bilan ishlashda mexanik mustahkamlikka
ega bo'lishi kerak.

Kompvuterdan bosishga (Compurter —to —Print} usuli. Bu usul bos-
ma qolipga tasviy vozimagan holda bosish jarayonini anglatadi. Axborot
bevosita bosma silindriga tushiriladi va undan bosish amalga oshiriladi.

Kompyuterdan boesishga tizimmlari sohasidagi giziq taklif rutonli ofset
uskunalart ishlab chiqaruvchi Goss Graphic Svstems firmasi tomonidan
bildiriigan, Uning ADOPT/CP (Advanced Digital Printing Iexnologies)
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nomli loyihasi o chiriladigan golip plastinalari tizimidan iborat. Bimetal)
prinsip bo‘yvicha tavyorlangan bu plastinalarda bosiluvchi elementlar
misdan, ya'ni bo'yoqni gabul gilovchi metalldan, oraliq elementlar,
bo'yogni gabul gilmaydigan gatlam nikel oksididan ibosat bo'ladi. Bu
qoliplarning vuqori adadga chidamliligini ta’minlaydi. Firmaning ish-
lanmasida rulonning eni 300 mm, rulon ko‘ndalang girqimining uzunligi
600 mm. Bu A2+ o [chamiga mos keladi.

Bir be'yoqli (og-gora) raqamli bosma tizimlari va ishlab chiqa-
ruvchilar. Ragamli bosmada og-qora tizimlari muhim o'rin egallaydi.
Ular zamonaviy tezkor kompyuterlar bilan bog’lig bo*lib, lazerli texno-
logivadan foydalanilgan holda qog‘ozga axborotni yugori sifatli bosma
nusxalari ko'rinishida chigarishni ta’minlayvdi. Bu tizimlar talab bo‘yicha
bosishda keng qo*llaniladi, chunki ular juda gisqa vaqt ichida minimal
adadli kitob tayvorlashga imkon beradi. Hewlet —Packard, IBM, Nip-
son, Oce, Seitex Digital Printing XEROX firmalari tomonidan rulondan
bosish tizimlan yaratilgan bo'lib, ularda turli broshyuralash —muqovalash
qurilmatari kiritilgan.

Matbaachilik sanoatida avtomatik ishlab chigarish tizimtari personal-
lashtirilgan kitob va broshyuralarni tejamli ravishda tavyorlashga xizmat
giladi. Ularning 1sh unumdorligi 1 dagiqada A4 o’Ichamli 2200 sahifaga
yetishi mumkin. Bundan tashqart. tayyor kitob olishgacha bo’lgan bosish-
dan keyingi ishlar ham amalga oshirilishi mumkin.

Dainippon Sereen firmasi dunyoda ish unumdorligt eng yuqori
bolgan og-qora bosma tizimi Trucpress V-200 ni yaratdi. Uning unum-
dorligi 24000 nusxa /soat ni tashkil giladi. Tizim HC-210-V moduli
bilan boshgarilib, u Post Script, PDF va TIFF axborot massivini raste-
li protsessor — RIP da gayti ishlash va boshqa bosishgacha bo'lgan
ishlarning amalga oshirilishini ta’minlaydi. Maxsus interfeys va Internet
tarmog’t orgali tizimni masofadan boshqarish imkenini berads. Bundan
tashgari, uning konsepstyasi ma’lumeotlar bankidan axboroini olishga,
va’'ni o‘zgaruvchan sahifalarni bosishga mo*ljallangan. Truepress—1=-200
tizimining unurndorligi bir dagigada 400 ta A4 yoki 200 ta A3 o’ichamli
nusxalarni tashkil giladi. Tizim kitoblarni talab bo*yicha bosishga mo*ljal-
langan. Buning uchun qo*shimcha NP-5-600 hujiat skaneri mavjud bo*lib,
u 2,5 dagiqa davomida 600 dpi imkonli qobiliyat bilan A4 o‘lchamli 50
tagacha sahifani skanerlashi mumkin, Bundan tashqari, u ikki tomonli asl
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nusxalarni va A3+ o*lchamgacha bo‘lgan girqish belgisiga ega bo*lgan as]
nusxalarni to*xtovsiz skanerlashni amalga oshiradi.

Hewlet Packard firmasi ikkita HP LaserJet 4200 va 4300 yangi avlod
monoxrom lazerli printerlarni chigardi. Ulaming yuqori unumdorligi,
universaltigi, boshgarishning soddaligi va ishonchlitigt bilan ajralib tura-
di. Ularning unumdorligi tegishii ravishda 33 va 43 sahifa/daqigani tashkil
qiladi, bosish sifati yuqori bo'lib, imkonii qobiliyat /200 dpi ai tashkil
giladi. Ular katridjining sig’imi tegishli ravishda 12000 va 18000 sahifani
tashkil giladi.

HP Indigo firmasining Ebony 0g-qora raqamii bosma tizimini ham
yaratgan bo‘lib, unda yuqori sifatda turli materiallarda bosish mumkin.
Ularning ishlab chigarish tezligi | soatda A4 o’lchamh 8160 ta nusxani
tashkil etadi. Ishiab chiqaruvchi firmalaring ma‘lumoti bo‘yicha, bu
rangli ragamli bosma uskunasi asesida yaratilgan birinchi og-qora ra-
qamli bosma tizimidir. U yvuqori sifar va ishlab chigarishning yugori da-
rajada tejamkorligini ta’miniaydi. Fhory uskunasi bosma mahsulotni per-
sonallashtirish uchun dasturiy ta’minotga va 800x2400 dpi imkonl qo-
bilivatga ega.

Bu uskunalar mahsulotga bosishdan keyvingi 1shiov berish va ogim ti-
zimida broshyura tayyortash uchun agregatlarni yetkazib berishni amalga
oshiradi.

Ka'p bo'voqgli raqamli bosma tizimlari. Ragamli rangli bosma
tizimlari yuqori unumdorli lazer printerlarga ega. Ularda osonlik bilan
personallashtirilgan nashrlarni tayyorlash mumkin. Ular bosishdan ke-
vingt tizimlar bilan birlashgan holda broshyuralar ishtab chigarishni ta’-
minlavdi. Hozirda bunday ishtarni bajaruvchi varagli va rulonli qurilmatar
mavijud. Ularda olinadigan nusxalarming sifati ke'p hollarda ofset bosma
sitatiga mos ketadi. Bundan tashqari, bu tizimlar ma’lum darajada sveto-
proba olish uchun ham go*Hlanilishi mumkin.

Canon, HP Indige va XEROX firmalari varaqli tizimlarini ishlab chi-
qaradi. Bu tizimiarda tezkor ravishda va igtisodiy tejamkorlik bilan yak-
ka axborotga ega rangli mahsulotlarni bosish va ogim tizimi qatorida
bosishdan kevingi ishlov berish mumkin.

XERQOX firmasining rangli tizimlari to'rt bo'yoqli prospekt. kitob va
broshyuralarni tayvorlashga mo-ljallangan. Bunda mahsulotning narxi
asosan bosiluvchi materialga emas. balki tonerning narxiga bog'‘lig bo*ladi.
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HP Indigo va Xeikon International firmalari rufonli materiallarda rangli
bosma uskunalarini yaratgan.

HP Indigo firmasining loyihalaridan bint HP Indigo XB2 nomini olgan,
Bu B2 o'lchamli uskuna bo‘lib, Mubed firmasining varaqlarni kaskadii
uzatish samonakladi bilan jihozlangan. U varagning bir tomoniga yettita
bo‘yoqda bosishga mo*ljallangan. Bosish tezligi | soatda Bu B2 (500x707
mm) o'lchamli 2000 ta varagni tashkil etadi. tkki tomoniama bosish va
oqim tizimida bosishdan keyingi ishtov berish ishiari ham ko‘zda tutilgan.

HP Indigo dan tashqari Agfe, IBA va XYEROX firmalarining ham ru-
lonli uskunalari mavjud. Ularning farqi fovdalaniladigan serverlarda, rastr
protsessorlari — RfPda va Workflow: bilan jihozlanishida o'z ifodasini to-
padi. Bu uskunalar uzurdigi 13 m gacha bo~igan rangli nusxalarni bosishni
ta’'minlaydi. Plakatlar uchun bu katta qulaylik tug*diradi. Rangli samarali
boshgarish va ishlab chigarish jarayonlarini boshgarish uchun go'shimcha
sihozlar tavsiva qilinadi.

Heidelberg—-Kodak=Joini—Venture qo'shma korxonasi tomonidan Nex-
press 2100 to*rt bo*yoqlt varagli rutonli bosma uskunasi varatilgan bo*lib,
U o'ziga xos konditsionerlanadigan Dryink toneri bilan elekrofotografik
usulda ishlaydi. Axborot texnologiyalariga yo'naltirilgan firmalar orasida
IBM. Oce, Xerox va hozirda HP Indige firmasiga qo'shilib ketgan Nipson
firmalarini ko*rsatish mumkin. Hewletr —Packard, Epson, Minolta, Konica
va Xerox firmalari ham ragamli bosma texnikalariga ega. Hewlett —Pack-
ard, Encad, Scitex firmalari faol rivojlanayotgan katta a’lchamli ragamli
printerlami taklit gilishmoqda.

«Kompyuterdan ... ga» usullari

Kompyuterdan bosma uskunasiga (Compitter —o —Press) usuli

Kompyuterdan bosma uskunasiga (Compuier—fo—Press) usuh bosma
uskunasining silindriga oldindan mahkamlangan qolip materialining
mavjud bo'lishini talab qiladi. Ba’zi firmatar bu usut uchun uskuna va tex-
nologiyalarni ishlab chigaradilar. hozirgi vagtda tegishli ishlab chigarish
vechimlari ham mavjud. Ragamli texnika katta haimda qo-ilaniladigan
usul ragamti bosma usulining tub mohiyatiga kirmasligi mumkin, chunki
bu yerda bosma qolipi mavjud bo'kib, nusxalarning individuval bo‘lishini
ta’minlashning imkoni yo'q.

Elkografiva usuli. Kanadaning Elcorsy Texnology firmasining nomi
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bilan ataluvechi bu texnologiva bir necha yillardan beri mutaxassislarda
qizigish uygotadi.

Deyarli barcha bosma texnologiyalari (purkashli bosma bundan mus-
tasno) quyvidagicha asoslanadi: eksponiriash jarayonida qolip silindri
yuzasining xossalari o*zgaradi va uning alohida maydonlari o‘z holasini
o' zgartirmmaydigan bo‘yoq bilan tonerni ushlab qolish xossalariga ega
bo*fadi. Bu hofatda barchasi aksincha bo*ladi: eksponirlash boshchasi-
ning ta'siri ostida bo’yoq o‘z holatini o°zgartitadi. Buning asosida elek-
trokoagulyatsiya effekti yotadi, uning mehiyati shundan tboratki, elektrik
impuls ta’siri ostida suvuq bo"yoq gelga avlanadi. Sinflashni xush ko*ruv-
chilar uchun bu texnologiyaning yana bir nomini keltiramiz. Computer-
to-fnk (kompyuter — bo*voq).

Elkografiya kanadalik kimyogar Andre Kaston'e tomonidan ixtiro
qtlingan va 20 vil davomida u tomonidan tashkil qilingan Elcorsy firmasi
tomenidan takomillashtirtlgan. Elcorsy firmasini Yaponiyaning bo‘yoq
ishlab chiqaruvchi 7oyo Ink firmasi sotib olgan. ELK( 200 nomi ostida
bosma uskunasining jshlovcht namunasi yaratilgan va /pex-98 ko'rgaz-
masida namoyish qilingan.

Uskuna bosma modulining qurilmasi va ishlash prinsipini ko‘rib chi-
qamiz (4.5-rasm). Dastlab qolip silindriga yupga moy qatlami qopla-
nadi - u tasvirni qog'ozga Kko'chirishga vordam beradi. Keyin silindrga
teshiklarga ega chizg‘ichdan bir tekis bo*yoq gatlamt berttadi. Bosuvchi
boshcha qog’ oz matosining butun ent boyicha joylashgan uzun mikro-
skopik elektrodlar chizgrichidan iborat gandaydir elekirodga manfiy
elektrik impuls beriisa, u anod vazifasini bajaruvchi musbat zaryadlangan
golip silindri o'rtasida elektromagnit maydenni yuzaga keltiradi. Bo‘yoq
gatlamida bu mavdon ta'siri ostida elektrokoagulyatsiva reaksiyasi
boshlanadi va natijada zich bo‘yoq bo'lakchalari yuzaga keladi. Uning
o' lchami elektrik impuls davomiyligiga bog’liq. Impuls esa, o*z navbatida
tasvirning tegishli maydoni yorqinligiga bog'liq. Shundan kevin reak-
siyaga Kirishmagan suyuq bo'yoqni ketkazish va qolip silindrida faqat
hosil bo*igan bo*voq bo*lakchatarini qoldirish kerak. Buning uchun
maxsus rezina pichoq qolip silindrining vuzasidan suyuq bo‘yoquar
sidiradi va fagatgina unga vopishib golgan bo‘yoq be‘lakchalarini
goldiradi. Shundan so‘ng bo‘yoq bo‘lakchalari (nugtalari) qog’ozga
bosiladi, vlardagi suv bug'latib vuboriladi. Yakunlovehi bosgichda golip
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silindrining yuzasi sovun. cho'tka va yuqori bosim ostida beriladigan suv
yordamida gog-ozga o tmagan boyoq goldiglaridan tozalanadi. Shundan
s0'ng qolip silindri yangi sikiga tayyor bo*[adi.
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4.5-rasm. Elkografiva: I-vorish qurifmasi (hosuveli bosticha); 2—chiltivish
quritmasi (rezing pichog); 3—-bosma sifindri; 4—metull goplamga ega metail
silindr; 5-bo'yvoq apparati; 6-konditsionerlash qurilmasi; 7-tozalash
qurilmasi; 8--bosituvchi marerial,

Nusxadagi bo'yoq qgattamining galinligi har xil, v as] nusxadagi tasvir
tegishlt maydonining vorginiigiga bog'liq bo'ladi, xuddi chugur bosma-
dagi singari. Natijalar o xshash, unga erishish usullari esa turficha. Bo*yoq
tuzilishini o'zgartirish vositasi bilan chugur bosma usuli mohivatini
amalga oshirish matbaachilikda vangi yo'nalish hisoblanadi.

Katta o’lchamli printerlar. Katta o'Ichamli bosish qurilmalari (prin-
terlarning) paydo bo’lganiga ko'p vaqt bo’lniadi. Ragamli texnikadan
foydalanishga asoslanadigan vangi, noan’anaviv bosma usullarining
shakllanishi bitlan katta o’ lchamli printerlarning rivojlanishi uchun oldin
ma’lum bo’Imagan yangi istigbollar ochild:.

Bunga elektron ragarmli bosma fexnikasining rivojlanishi hamda katta
va juda katta o‘lchamli bosma mahsulotlarga bo'lgan talabning oshishi
sabab ba’ldi.
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Natijada matbaachilikda katta o°sish suratiga ega bo‘lgan mutlago
vangi vo'nalish yuzaga keldi. Takliflar ko payib borayotgani tufavli ta-
lab ham yuqori suratlar bilan o°smoqda. Yangi tashkil gilinayotgan
korxonalar, ularning mahsulotiari bo’lgan ko' chalardagi, metro stansiya-
lart va transport vositalaridagi reklamalar bunga misol bo*la oladi, Hech
shubhasiz, talabning o'sishi davom etmoqda.

Katta o' [chamli bosish (LEP yoki Large Format Prinf) muvaffagiyan-
ning muhim omili sifatida zamonaviy printerlardagi raqgambi bosmani
ko' rsatish mumkin.

Large Forimat Print sohasida suyuq tonerlar bilan elektrostatik bo-
sish usuli keng targalmoqda. Yorug'likka chidamlifigi va tashqgi muhit
0" zgarishiga chidamliligi bo‘vicha villik kafolatga ega bo'lgan pigment-
lardan foydalanish tufayli tashqi bezash ishlari uchun plakatlarni bosish
mumkin.

Purkashli bosma usuli ham Large Format Prinf sohasida keng tarqgaldi:

uzluksiz;

termik;

piezo-purkashli texnologiyalardan foydalanuvchi hir qator usullar
mavjud.

Agar boshlang ich bosqichda barcha Large Formar Print printerlar
me yorlashtirilgan to'rt bo'yoqli rang fazasi CMTX da ishlagan bo’lsa,
hozirda deyarli barcha qurilmalar 6-bo*yoqli variantda ishlaydi. Beshin-
chi va oltinchi bo'yoq stfatida asosan girtmizi /Magenta) va havorang
(Cyan) taklit gilinadi. Ular tusli shkalani kengaytirish, yorug® joylarni
vaxshiroq qayta ishlash va portretlarda tana ranglarining buzilishini oldi-
ni olishga imkon beradi.

Purkashli bosuvchi ishchilar 1440 dpi imkonli gobiliyat bilan bosishnj
ta minfaydi.

Katta o*lchamii planshet}i printerlar ham mavjud bo‘lib, uvlarda qalin-
ligi 40 mm gacha bo'lgan qayishqoq va qattiq tagliklarda bosish mum-
kin. Gulgog ozlar tavyorlash sohasida ham katta o*lchamli bosish keng
imkoniyatlar ochib beradi. Bu yerda oddiy gulgog’ozlar emas, balki ta-
rixiy devoriy gilamiar, tarixiy syujetlar haqgida fikr yurititmogda, Ularnt
tayyorlash hozirda konsert zailari, muzey va boshga obvektlarni bezash-
da keng golianilmogda. Ko'rgazma peshtaxtalarini bezash, reklama pla-
katlarini tayyorlash, transport vositalarini bezash Large Format Print
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printerlaridan lakiash bilan uvg unlikda foydalanish sohasiga taallugh
hisoblanadi.

San'at asarlari faksimil nusxalarini tayvyorlashda purkashli katta o'l-
chamli printerlar katta gizigish uyg otmoqda, Hewlefr —Packard firmasi
bu sohadagi birinchilardan hisoblanadi. U Tretvakov Daviar galerevasi
bitan hamkorlikda tayvorlangan va HP yuqori texnologiyalari vordamida
san atni keng targ’1b qilishga yo'naltiriigan loythaai taklif giladi.

Loyiha doirasida Tierrakov galerevasi to plamidan XTY asrning oxiri
AX asming boshlaridagi rus rangtasvir ustalarining 43 ta asl nusxalari
tanlab olindi. HP Design Jet 3000 PS katta o'fchamli printerida asl
nusxalaming har biridan ikkitadan nusxa chiqarildi. Avvazovsir,
Levitan, Polenov, Shishkin rasmiaridan olingan nusxalar HFP bosma
texnologiyalarini baholashga imkon berdi.

HP Design Jet 3000 PS katta o’lchamii printeri bosishning yuqori tez-
ligini va tasvirning oliy fotografik sifatda bolishini ta’miniadi. Printer-
ning bosish tezligi 32,86 m*/soatni tashkil gitadi. Bosma sifati tusining
uzluksizligi, tusli o*tishning ravonligi va rang gammasining kengligi bilan
tavsiflanadi. Bunga ranglarning ko'p gatlamli vuritilishi, olti xil rangli
(CMYKCM) siyohlardan foydaianishi va 1200 dpi imkonli gobilivat bilan
bosishni ta‘minlovchi HP texnologivalarini qo’llash wfavli erishiiadi.
Rangni avtomatik kalibrlash tizimidan foydalanish tufayli rangning yor-
gin va anig bo-lishiga erishiladi. Bosiluvchi asos sitatida oddiy gogozlar,
polietilen yoki boshqa qatlamli qog ozlar. shuningdek, xolstlardan foyda-
lanish mumkin.

Shubha yogki, katta o'lchamli bosish sohasida biz vangi texnologik
vechimlarning guvohiga avlanamiz. Purkashli bosma qurilmatlarida katta
0’ lchamli nusxaiarni tayvorlash boyicha katta tajriba to plandi.

Yugoridagitarga xulosa sifatida shiuni ta’kidlash nmumkinki, katta o°i-
chamli bosima zamonaviy bosma texnologivalari — raqamli bosma usul-
laridan foydalanishning o ziga xos scohast hisoblanadi,

Yurtimizda ham ko pgina matbaa korxonalarida HP Design Jetr 3000
£S katta o-ichamli printeri mavjud bo“lib. ulardan faol foydalanilmogda.
Buning natjalarini shahar ke'chalarida, transport vositalanaing bezali-
shida va boshqa ko plab vaziyatiarda kuzatish mumkin.

Bozor igtisodiyoti shavoitida rivojlanayotgan jamiyatda o'z o'rnini
topish. o'z korxonasiga yuqori foyda Keltirishni ta’minlash orqali katta
muvaftaqivatlarga erishish mumkin.
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HE Indigo va Xeikon International firmalar, shuningdek. Nexpress va
Aprion firmalari ragamli bosma sohasidagi vskunalami takiif giladiiar.

Bosma uskunalari butun dunyoda mashhur bo*lgan Heidelberg, Adust,
Karat, Screen, Komori, Sakurai, Ryobi, Presstek kabi uskunasoziik firma-
lari bevosita bosma uskunasida bosish uchun tasvir tushirish uchun o' ziga
x0s vechimlarni taklif giladilar. Jumladan, Creo —Scitex firmasi DI (Di-
rect muging) nomi vstida bosma uskunasida tasvirlarnt 10" g ridan-to"g'n
raqamli tasvirlarni tushirish yechimiarini yaratgan.

HP Indigo firmasi 1993-yildan boshlab ragamli bosma uskunalarini
ishlab chigaradi. Bosmaxonalarda ular muvaffagivatli go-llanilmogda
hamda ragamli bosmaning afzalliklarini namoyish gilgan holda yugori
sifami ta minlamoqgda.

Tarix.
Birinchi ko'p bo‘yoqli ragamli bosma uskunalari

Hozirda Hewlett ~Packard kompanivasi tarkibiga kiruvchi va HP
Indigo nomini olgan Isroilning Indigo firmasi 1994 vilda o zining birinchi
ragamli ofset bosma uskunasi £ —Print /000 ni namoyish gildi. Bir necha
ovdan so'ng bu uskuna DRUPA-935 ko'rgazmasida shov-shuvga sabab
bo’ldi.

Hagigatan ham. fndigo stendiga tashrif buyurgan kishilar matn, gra-
fika va tasvirlardan iborat bo’lgan oldindan tayvorlangan bloklaini
kompyuterda mustaqil ravishda rangli gazeta ko'rinishiga keltirish
va barchaning ko'z o’ngida uni bosmaga chiqarish imkoniyatiga ega
bo’ldilar. Ularning ko pehiligl o' zlarining DRUPA ko'rgazmasiga bora
olmagan hamkasblarini hayratda qoldirish magsadida o'zlari bilan
ragamii usulda bosilgan gazeta sahifalarini ham olib keldilar.

Ushbu vaziyatda Indige firmasining rangli bosma ragamli ofset tex-
nologivalari sohasida etakchi o'rinni egallaganligi ma’Jum bo*ldi. Firma
bu mavqega Elektronik texnologiyasini yaratganligl tutavli erishdi. Bu
texnologivada tasvirlarni elektron shakllantirishning afzalliklari va ofset
bosmaning qulayliklart uygunlashgan. Bu texnologiva Elektronik suyuq
bo'voq — tonerlardan hamda elektr zarvadini ushlab turishga qodir bo’l-
gan uchta maxsus bo‘yoq Efektronik IndiChrome dan foydalanishga
asoslanadi.
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4.6-rasm. Indigo olti bo‘yogli raqamli bosma uskunasi.

I-lazerli boshcha (ITT); 2-bo'yog tizimi; 3—ish jopi; 4—qabul savatchasi;
J-bo‘yoq rbalari; 6 —achiltirish silindri; 7-golip silindri; 8—ofset silindvi;
9—-basmna silindri; 10-~uzatish savatchasi; H-aviomatik ravishda o'girib
berish savatchasi.

Bu bo’yoqlar nugtalarning keskin boiishini ta'minlaydi, tasvir €sa,
bosiluvchi materialga bilvosita usulda rezina ofset silindri orgali ko*chiri-
ladi. Indigo raqamli bosma uskunasi bitta bosma appartiga ega, shu tufayhi
alohida bo‘yoqlarning tasviri bosiluvchi varagga ustma-ust vuritiladi.
Shunday giith. bosish unumdorligi 4000 aylanish/soat bo’lganda 4+0
bosishda 1000 ta varaq. 4+4 bosishda esa 500 ta varaq bosiladi. Bunda
ofset bosma sifati ta'minlanadi. DRUPA-93 ko' rgazmasida birinchi rulon-
li ragamli bosma uskunasi Omnius ham namoyish qilindi.

Dastlab ba'zi matbaachitar ragamli bosma afzalliklarini to*liq e'ti-
rof etmadilar. Ular raqamh bosmani matbaa texnologik jarayonining bo-
sishgacha bo*lgan bosgichiga taallugli deb hisobladilar. Biroq, tez orada
bunday anglashilimovchilik barham topib, ragamli ofset bosma oz o mi-
ga ega bo'ldi.

Ko*pchilik xorijiy korxonalar esa, Indige ragamli bosma uskunasi
bilan jthozlana boshiadi. Indige firmasining E-Print 1000+ ragamili
uskunasi butun dunyo bo‘ylab muvaffagivath tarqala boshladi.
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Indigo E-Prine 1000+ uskunasida ragamli bosmaning atzallikiari
yaqqol namayon bo'lgan. Haqgigatan ham, bosish jarayonida (Pod voki
Printing-on-Demand), hatto, vagona nusxagacha bo‘lgan kichik adad-
larni bosish, vugon sifatli ko p rangli (hatto olti bo yogli) bosma mah-
sulotini personallashtirish. bosishning tezkorligi va ishlab chigarishning
tejamkorligi kabi shartlar ta’minlanadi. Bundan tashqgari, mutaxassisiar-
ning guvohlik berishicha, /ndigo uskunalarida raqamli bosishda tekis tus-
i maydonlarda bo’yoglarming yo*lkalanishi va tusining fargtanishi umu-
man bo’Imayvdi.

4. 7-rasne. Heidelberg firmuasining DI QM 46-4 ragqamii bosma uskunasi

Indigo firmasi uzoq villar davomida hamkorlik qilib kelavotgan
Myunxen ilmiy-tadgigot matbaachiik instituti FOGR4 1999-yiida
elektrofotografik vsullarda olingan nusxalarning har tomonlama sinov
natijalart hagidagi ma fumotlarni chop qildi. Oddiy bosma uskunalarida
olinadigan nusxalardan fargli ravishda, bu nusxalarning o*ziga xosliklari
mavjud. Masalan, fndigo uskunasida ofset bosma bilan solishtirifganda.
olinadigan rang fazalari bir muncha chegaralangan. lndigo uskunasida
olingan nusxalarning ishqalanishga chidamliligi boshaa elektrofotografik
usullarida olingan nusxalarga nisbatan sezilarli darajada past. Shu tufaylr
bo'voq gatlamining ko*prog to*kilishi kuzatiladi. Bu bosma mahsulotini
bukiash jarayoniga o‘zgartirish kiritishni (oldindan bigovka gilish) talab
giladi. Taxlanayotgan varagning vopishib qolishi ham kuzatiladi. Bu
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esa, taxlam batandligining kamrog bo*lishi zaruratini keltirib chigaradi.
Elektrefotogratik nusxalarning yoruglikka chidamtiligi yugori. Bularning
barchasi ragamli bosishda bosish va pardozlash jarayonlari uchun o*ziga
xos talablar qo*yilishini ko'rsatdi.

HP Indigo firmasi Imprinta Xalgaro ko'rgazmasida etiketkalar bo-
sish uchun mo-fjaliangan birinchi ragamti rulonii ofset bosma uskunasi
Omainus nl namoyish qiddi. 1998-vilda Indigo Omnins Card Press ragamli
bosma uskunalart paydo bo'lib, ular turli plastik kariochkalarint bosishda
o'z ustunliklarint ko' rsatdi,

Foydalanuvchilar ularda kartochkalarni bostshda vagining sezilarli
qisqarishini qayd qildiiar. Elektron ma’lumotlar bankidan foydalanilganda
bosiladigan kartochkalarga egalarining personal ma’lumotlarini tushirish,
xususan, ulamimg fotografivalarini bosish mumkin, Bosmaning ishlab
chigarish tezligi 21080 nusxa/soat ga vetadi. Rangli tasvirlar va oq-
qora matn bitta progonda bosiladi. Omaius Card Press uskunasida
istalgan turdagi kartochkalarm — kredit. telefon. ruxsatnoma va shaxsiy
guvohnomalarn bosish mumkin.

Birinchi /ndigo uskunasi pavdo bo'lgan vagtdan buvon firma vagqtni
bekor o'tkazmadi. Jurnal sifati darajasida ishlaydigan Tirbo Stream
va 120 sm/sek bosish tezligiga ega bo'lgan dunyodagt eng tezkor yetti
bo'yoqll Ultra Stream uskunalari varatildi. Bu uskunada turts ish rejitnlar
mavjud hamda ikki variant bo‘yicha yetti bo voqda bosishi mumkin:
CMYK tizimida standart bo"yoglar va uchta Indi Clhromie bo*voqglari bilan
besish yoki olti bo'yoq va bitta firma bo yog'i bilan bosish: elektron
saralashni amaiga oshirib, avtomatik dupteks rejimida ishlaydi hamda
Yours Trule personallashtivish texnologivasiga ega.

Dvusseldorfda tashkil gilingan Digi Master -99 ragqamli texnika ko'r-
gazmasida AP Indigo firmasi birincht marta dunvoda eng arzon bo*igan
soddalashtirilgan to rt boyoqli ragamii bosma uskunasi £ —Print Pro+m
namoyish qildi. DRUPA-2000 da yangi vechimlarning intensiv ishlab
chigarifayotganligi namoyish qifingan 17 ta uskuna bilan o’z isbotini
topdi. Ragamli texnologiyatarni takomitlashtirish bo*yicha ishlar davom
etmoqda.

JPEX-02 Birmingem Xalgaro matbaachilik ko‘rgazmmasi arafasida
Indigo firmasi Hewler-Packard kompanivasining bo'linmasiga aylandi.
HP Indigo Division hamda yangi nom ostida tijorat va maxsus bosma
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uchun o zining yangi tizimlaring taklif qildi. Ularning orasida avvalreq
o'tkazilgan Rossivadagi ko'rgazmalarda fndigo Platenum nomi ostida
namovish qilingan HP Indigo Press 1000 olti bo’voqli bosma tizimi ham
mavjud edi. HP Indigo Press {000 uskunasi orga tomoni bilan birga
bosishga imkon beradi. bir soatda A4 o*ichamli 2000 ta bosish tezligiga
ega, 4, 6 va 7 bo vogdagi bosishni ta’minlovchi bir gator takomuillashtiril-
gan tizimlarga ega.

Yaqin vaqtgacha Indige Ultrastream 2000 nomi bilan ma’lum
bo'lgan fndigo Press 3000 yetti bo'yogli bosma tizimi | soatda A4
o'lchamidagi 4000 ta to rt bo'yoqh sahifani bosish unumdorligiga ega.
Kevingt vartantdagt uskuna HP Indigo Press 3200 ikki marta oshirilgan
unumdorlikka ega (1 soatda A4 o’lchamidagi 8000 ta to'rt bo'yoqli
sahifa). fndigoning boshqga uskunalari ham yangi nom oldi. llgari
varatilgan Indigo Publisher 4000 tizimit hozirda HP fndigo Press w 3200
nomini olgan. U katta adadli talab bo‘yicha tijorat mahsulotlarini hamda
to*g'ridan-10' ¢ ri jo' natmalarni bosishga mo’ ljailangan,

Indigo Omnius Multistream olti bo*yoqli tizimi hozivda HP Indigo
Press s 2000 deb nomlanadi. U polimer materialiar, karton va boshga
turli tagliklarda bosishga moijallangan.

Omnius Webstream rulonli uskunalar twrkumi HP Indigo Press ws
2000, 4200 va 4400 nomi ostida sottla boshlandi.

Ragamli fotobosma uchun mo‘ljallangan yana bir gator uskunalar
mavjud.

HP Indigo firmasi ishlanmalari misolida ragamli bosmaning shiddatli
rivgjlanishi bu texnelogivaning vagin yillar ichida katta mavqgeni egallashi
mumkinligidan dalolat beradi.

DRUPA <2000 da HP Indigo lirmasi rangli ragamli bosma sohasidagi
ikkinchi avled uskunalan bilan barchanmmg e’tiboriga sazovar bo'ldi.
Firmaning «seriya 2000» nomli mahsulotlart nafagat takomillashtinlgan
bosma tizimlariga ega, balki turh foydalanish sohalari uchun mo'ljal-
langan vangi yechimlar ham mavjud. Birinchi marta aksident mahsulot
uchun mo'ljallangan rulonli uskunalar namoyish gilindi. P Indigo
ragamli tnzimlarining 1shlash prinsipt quvidagicha: ma’lumotlar, xvddi
elekfrofotografik usuldagi singari, lazer orqali sifindrga voziladi, keyin
bosiladigan tasvirga maxsus Elcktro Ink bo'yoglari surtiladi va bosma
tasvir rezina matoli ofset silindrga o‘tkaziladi. Bosishga mo’ljallangan
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taglik (qog'oz) ofset silindri va garshi bosimli silindr orasidan o‘tka-
ziladi. Bosish jarayoni shu tarzda amalga oshib, bir tomonlama bosiigan
nusxa olinadi. Ikki tomornlama bosilgan nusxalar olish uchun bitta kon-
figuratsivaga ikkita bir xil uskunani birlashtirish kerak. Oldingi tizimdan
farqli ravishda HP Indigo ning yangi modeti aylana uzunligi ikki marta
katta bo*lgan golip silindti bifan jihozfangan. Uning bir ayvlanishida bosma
tasvir ikki marta tushiriladi. Bu bo*yoqni aniq moslaslitirishni ta’'mintash
bilan bir gatarda, bosish tezligining ikki macta ottishiga olib keladi. Tezlik
73 m/daqigaga yetadi. Bu bir dagiqada A4 o‘ichamh 68 sahifa yoki bir
soatda to'1t bo*yoqda bir tomonalama bosilgan 4080 ta nusxaga teng. A3
o'lchamda bosish unumdorligi tegishii ravishda ikki marta kamayadh.

Ultra Stream 2000 va 4000 varagli aktsident uskunalari. Publisher 4000
va 8000 aksident bosma to‘g'ridan-to*g'ri pochta jo natmalarini bosish
rutonit tizimlary, Web Stream 100, 200 va 400 etiketkalar. CD ~R(OM va
hoshga maxsus bosma buyumlarint bosishga mo-liallangan rulonli tizimliar
HP Indigo firmasining yangi aviod uskunalari hisoblanadi. Ultra Stream
2000 uskunasi, bir karrali Ulrra Stream 4000 uskunasi esa. ikki karra katta
silindr bilan ishlaydi. Ulrra Stream 2001 bosish tezligi 71 m/dagiga bo-lib,
bir soatda A3 o*Ichamli 2000 ta o rebo‘yoqli sahifani bosadi. Ulira Strecam
#0 esa ikki marta ko' proq-

Publisher 4000 rulonli ragamli bosma uskunasi bir soatda rulondan
A3 o'[chamli 4000 ta to'rt bo*vogli nusxa bosadi. Ularda yupga qog’oz-
lar va boshga ko ptab materiallarda bosish mumkin. Publisher 8000 tizimi
to'rtta bosma apparati bilan jihozlangan bo‘lib. bir soatda A4 o*lchamii
3000 1a to'rt bo'vogli nusxa bosadt. 1kkala uskunaga ham oqim tizimida
broshyuralash — muqovalash ishlarini bajarish uchun agregatlarni ulash
mumkin. Yuqorida bayon gilingan uskunalarning eng atzallik tomonlaridan
birt shuki, vlarda har bir nusxani personalashtirish imkoniyati miavjud.

COmnius uskunasi asosida HP Indigo firmasi va Kammann uskunasozlik
fabrikasi kompakt disklarni bosish uchun mo*ljatllangan K 15 Digital1izi-
mini ishlab chiqdi. Tkki firmaning texnologivalarint uvg'unlashtirgan bu
tizimda bir soatda 6000 diskka tasvir tushinsh mumkin. Rangh tasviriarni
bosish uchun Photo e-Frint raqamli uskunast ko‘zda tutilgan. u Hewlett
—Paskard firmasi bilan hamkorlik natijasi hisoblanadi. Hewleft ~Paskard
ragamli fotokamerasi ISDN deb nomianuvchi integral raganiti tarmog’i
orqali bosma uskunasiga tasvir uzatadi. Bosmadan chigadigan tasvirning
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o‘lehami A3+ ni, uskunaning unumdorligi esa, bir dagiqada A4 o‘lchamli
34 nusxani tashkil qiladi.

Apricn Digital lsroil korxonasi vangi firmalardan hisoblanadi. Bu
firma bosma konyunkturasini tubdan o‘zgartirib yuborishga qodir bo'l-
gan original ishlanmalar bilan mashhur hisoblanadi. Scifex firmasi
uning sarmovadorlaridan biri hisoblanadi. Yangi firma purkashli bosma
texnologiyalari sohasida 20 dan ortiq patentlarga ega. U yuqori unum-
dorlikdagi rangli purkashli bosma tizimlarini ishlab chigishga ixti-
soslashadi. Lasercomb firmasi bilan kelishuv karton va gofrokartonda
basuvchi purkashli texnologiyadan foyvdalanuvchi Digicomb 20060
ragamlii bosma uskunasining varatilishiga olib keldi. Unda 600 dpi gacha,
imkonii gobilivatda eni 165 sm gacha bo’lgan turli materiallarda bosish
mumkin, Uskunaning ishlab chiqarish tezligi 200 m*/soat dan ko‘proqni
tashkil gqiladi. Laboratoriva versivasi rulonlarni zamonaviy rotatsion
uskunalarning tezligi bo‘lgan 10 m/s tezlikda bosish imkoniyati mav-
judligini ko‘rsatdi.

Bu uskunalarning o‘ziga xos jihati MAGIC (Multiply Array Graphic
Ink Jet Color) texnologiya bo'lib, u ko'p qatlamli tuzilishdagi bosish
bosgichlaridan fovdalanishga asoslanadi. Bu bosish bosgichlarining tex-
nologivasi ularni istalgan uzunlik va kenglikda tayyorlash imkoniyatini
varatadi. Boshchalar bir sekundda 23000 ta siyoh tomchilari bilan
ishlaydi. Dunyoning 50 dan ortiq davlattarida oz vakolatxonasiga ega
bo'lgan Lasercomb firmasi gofrokarton va boshga turdagi kartonlardan
guti tayyorlash va bezash uchun zarurly bo‘lgan jihozlarni zamonaviy
lazerli texnologivadan foydalangan holda ishlab chiqaradi.

Aprion fitmasi tomonidan turli materiallarda bosist uchun maxsus
siyohtar ishlab chigarilgan. Suvli asosdagi sivohlar ularga misol bo‘lib,
utarda vinil kabi murakkab materiallarda bosish mumkin. Siyohlar namlik
va yorug'likka, ishgalanish va tirnalishga juda chidamli. Ulirabinafsha
nurlar bifan mustahkamlanadigan hamda tashqi ta’'sirlarga chidamliigi
va ekologik tozaligi bilan ajralib turadigan siyohlar ham mavjud.
Bosishning yugori tezligint ta’minlash uwchun original quritish tizimidan
foydalaniladi.

Karar-74 ragqamli varaqli ofset uskunalari KXBA va Scitex firmalarining
hamkorlikdagi ishiammasi bo'lib. bozorga chiqarishga har tomonlama
tayvor hiscblianadi. Bu uskuna maksimal 10000 nusxa/seat gacha
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unumdorlikda 5206x740 mm o’lchamlt varagda wvuqori sitatli ko'p
bo'voqli bosishnt ta’minlaydi. Bosish jaravonini yugori darajada
avtomatlashtirgan holda namlashsiz ofset bosma sitati va Workflow tizi-
min] o‘zida uyg unfashtiradi. Bosish namga-nam bo’vicha namlashsiz
ofset usulida amalga oshiritadi. Bunda Presstek—Reakidry alvuminiyli
qolip  plastinalaridan  foydalaniladi.  Plastinalar  ikkita kassetaga
joylashtirilib, ularning har biriga 30 tadan plastina sig adi. Bu uskuna
bosma gurilmasining ixchamliligi diggatga sazovar jihati hisoblanadi.
Uning o‘rtasida katta bosma tsilindir mavjud bo'lib, u vchta greyfertar
tizimiga va gamrovi ikki marta katta bo'lgan ikki jutt ofset va golip
silindrlariga ega. Ularda yonma-yon ikkita ranglarga ajratilgan tasvirlar
joylashadi. Bu beshta silindrdan foydalanilgan holda greyferlarni almash-
tirmasdan to‘rt bo'yoqli yuqori sifatli ofset nusxa olish mumkin. Tashgi
tomondan to'rtta bo’yog apparati joylashgan bolib. ular shunday sozlab
go‘yilganki, ular fagat o*zining bosma qolipiga. bosma bo*yog iga surtadi.
Bosish jarayonini amalga oshirish uchun har bir qog'oz varag't old va
yon tirgaklarda tekislangandan kevin chayqaluvchi gisqichlar vositasida
bosma silindriga uchta greyfer tizimican biriga beriladi. Bosma silindri
o*zining birinchi aylanishida qog®ozni gqora bo*yoq bosilisht uchun pastki
ofset silindriga, havorang bo’yoq boasilishi uchun yugorigi ofset silindriga
olib boradi. Bunda fagat ikki bo*yoq besilishi tufavit greyfer varagni
go*vib yubormaydi. balki uni bosma silindrining ikkinchi avlanishigacha
ushlab turadi. Pastki va vugorigi ofset silindrlari yvana tshga kirishadi. Si-
lindr qamrovlarining tog 3:2 nisbatda bo-lishi tufayli ikkinchi aylanishda
varag bosma silindrining uchinchi girmizi bo voqli va to‘rtinchs sariq
bo"yogls ikkinchi gismiga tushadi.

Bosilgan varag ikkinchi aylanishida uzatish silindrlari vositasida gabul
stapeliga chiqariladi. Bosma silindriarining bo‘sh golgan maydonida shu
vaqtning o zidayoq yangi varaq olinadi. To'rt bo'yoqli bosish jarayoni
yana takrorlanadi. Har bir rang bosilgandan Keyin varaq qisgichlari bilan
uzatilmasligi tufayli bo*vog moslashishining yuqori sifati ta’minlanadi.
va uskunaning vzunligi deyarii ikk: barobar qisgaradi (oddiy konfgura-
tsivada 7 mum dan fargli ravishda u 3.9 m ni tashkil etadt).

Bu uskunada rangli xaritalar bosiladi, tashrif buyuruvchilar mayda
shriftlarga, ingichka chiziglarga va bo*yoqli maydonlarga ega topografik
xarita kabi murakkab nashrelarning yuqori sifatda bostlganligiga guvoh
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bo'ladilar. Uskuna bitta operator xizmat ko‘rsatishiga mo‘ljallangan
hamda unda chop etuvchining vazifalari boshqacharoq. Bu uskunada bo’-
voglarni moslashtirish quriimasi, namlash apparati va ba*yogni qolipga
zonalab tagsimlash jarayoni yo'q.

Bosma qoliplarni avtomatik almashtitish, tasvirni bevosita uskunada
lazerli eksponirlash (CtP, Computer—to —-Press). bosma qolip va matolarni
vuvish, yangi goliplarga bo‘yoq surtish va uskunani dastlabki sozlash
ishtarini o'z ichiga oluvchi ishni to'liq almashtirish jarayoni 15 daqiga
ichida amalga oshiriladi. Bunda ko‘p nurli lazerii tizim vordamida barcha
to*rtta qolip plastinatarida 2540 dpi tmkonli gebiliyati, tasvir yozish 6 da-
gigani talab giladi. xolos. Tasvir nugtasining minimal o*lchami 10 mkm nj
tashkil giladi, rastr liniaturasi esa, 200 dpf yvoki 80 lin/sm gacha. Istalgan
fashrif buyuruvchi o zining ragamii fayllaridan shu yerning o‘zida nusxa
bosish imkoniga ega bo'ladi. Ma lumotlarni kiritishdan bosishgacha bo*}-
zan barcha tizimga ishiab chiqarish jarayonlarini boshqarishning ragamli
tizimi Workflow orqali xizmat ko'rsatiladi. Karar-7+4 uskunasining yana
bir gqator o*ziga xos xususiyatlari balib, ular uning keng tarqalishiga za-
min yaratadi.

KB4 va HP Indigo finmalari hamkorligida ishlab chigarilgan A3
o‘lchamli kompyuterdan bosish tizimi ham katta qiziqish uyg otdi. U HP
Indigo ¢ —Print Pro deb nomlanadi va kam adadli personallashtirilgan
mahsulotlarni bosishga mo*ljallangan.

M Rolamd firmasining Dicoweb deb nomlanuvchi majmuaviy ishiab
chiqarish tizimi axborotni kompyuterdan bosmaga chigarish prinsipida
ishlovchi firma tomonidan yaratilgan birinchi ofset bosma uskunasi
hisoblanadi. Termoko*chirish usuli bilan axberotni bosma qelipga yozish
uskunasining silindrida amalga oshiriladi. Bosishdan keyin qolip yuzasidagi
axborot o'chiriladi va uning o*rniga raqam{i axborotlar massividan yangi
axborot voziladi. Natijada bu tizim uchun fotegolip ham. golip materiallar
ham talab qifinmavdi. Almashtiriladigan gilzalar tizimi o*zgaruvchan o'l-
chamlar sharojtida bosishning soddaligini ta'minlaydi. Har bir silindr o’zi-
ning vuritimasiga ega. Bu tizimm turli materiattarda kam adadii rangli mah-
sulotlarni bosishga mo-ljallangan.

Kam adad]i mahsulotlarni bosishga mo*ljallangan raqamli uskunalarni
yaratishda Man Roland firmasi Xeikon International firmasi bilan OEM
shartnoma tuzd ((EAf shartnomaga asosan korxona begona butlovchi
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qismlardan yakuniy mahsulot ishiab chiqaradt). Natijada varaqli bosma
uchun Dicopage, rutonli bosma uchun Dicopress va o‘rash-gadoglash
mahsulotlari uchun Dicopack raqamli uskunalari varatildi.

O‘zining raqamli uskunalari bilan mashhur bo'lgan Xalqaro (ilgari
Belgivaning) Xeikon International firmasi DCP 5000 D (ikki tomon-
lama bosish uchun) va DCFP 3004 § (bir tomonlama bosish uchun) deb
nomlanuvchi uchunchi avlod ragamli rulonii rotatsion uskunalarni
yaratdl. Qurilmaning unumdorfigi bir dagiqada 130 ta ikki tomonlama
bosadigan ko' p rangli nusxani tashkil giladi. Yangi uskunaning o' ziga xos
tomoni shundaki, unda yangi tonerdan va Fersion 3 ochiltirgichlaridan
foydalaniladi. Ularning narxi avvalgl materiallarning narxiga nisbatan
15foizga arzonfashtirilgan. Firmaning ma’lumotlar bo'yicha ikkinchi
versiya tonerlari narxi ham pasaygan. Natijada bitta bosilgan sahifaning
narxt uning boshlang‘ich narxining 1/5 gismidan kamroqni tashkil qiladi.
Yangi versivada bosma apparati va axborotni uskunaga kiritish qurilmasi
takomillashtirilgan. Bundan tashqari, yangi uskuna tezkorlashgan. Ular
bir soatda 3900 ta tkki tomonfama rangli bosilgan A4 o'lchamli sahifalar
olishni ta’minlaydi. Xeikon uskunalarining kuchsiz tomoni bosish
jarayoni emas, balki bosishdan keyin tasvirni mustahkamlash vaqti
hisoblanar edi. Toner va ochiltirgichlarning uchinchi versiyasi bu vaqtni
ikki marta qisqartirishga imkon berdt. Yangi pigmentlardan fovdalanish
tufayli ranglamni hosil qilish va nusxalarning yorug'likka chidamlifigi
vaxshilandi. Ish almashtirilganda sozlashlar kamroq talab qilinadi,
bosishning bir tekisda bo*lishi vaxshilandi.

Bu uskunalardan tashgari, Xeikorn firmasi tomonidan 320D  (ensiz
matoli ikki tomonlama bosadigan), 320S (etiketka bosish uchun), 300SP
(o‘rash-qadoglash mahsulotlarini bosish uchun) va 300SF {qgayishqoq
o‘rash-gadoglash mahsulotlarini bosish uchun) sertvasidagi yangi usku-
nalar varatildi. Yangi tndeksatsiva ushbu uskunalar unumdorligining
30-85% oshirilganligini bildiradi. DCP seriyasining barcha uskunalari
yangl versivagacha zamonaviylashtirilisht mumkin. Axborotni uskunaga
kiritish vangi tizimining ¢ ziga xos jihati shundaki, unga PPAL standart
kiritiljgan bo’lib, v Posr Scripi va PDF dasturiy tillaniga asoslanadi va
personallashtirilgan bosishga yo'naltirilgan. Mahsulotni girgish belgifari-
ning kiritilishi uskunaga kiritilgan yangilikiardan hisoblanadi.

Ragamli varagli bosma sohasida firma tijorat bosmasi uchun mo*-
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liallangan CSP 320 D yangi uskunasini yaratdi. Bu Xeikon International
firmasining vuqori sifatli rangli bosishga mo’ljallangan birinchi varaqli
ragamli bosma uskunasidir. Unda turli materiallarda A3 o'lchamgacha
bo*lgan varagli mahsulotlarni chop etish mumkin. Bosma materialiari
80 dan 300 g/m? gacha (shu jumladan, sintetik va o‘zi yelimlanuvchi
qogozlar) bo'lishi mumkin. unumdoriik 1 soatda A4 o'lchamly 960
ta nusxam tashkil qgiladi. U DFE axborotni Kiritish qurilmasi bilan
jihozlangan bo'lib, oylik unumdorligi 1 mln gacha nusxaga mo‘{jallangan.
Bu uskuna narxining nisbatan gimmat emasligi kichik Korxonalar uchun
uning quiayligini yanada oshiradi. Yangi uskuna DCP turkumidagi mo-
dellarga asoslanadi quruq tonerli elektrofotgrafik texnikadan va bir
o tishih dupleks tasvir tushirishdan. va'ni varagni bir marta o‘tkazishda
ikki tomonlama tasvir tushirish prinsipidan foydalaniladi. Tasvirmi
o*tkazish oldingi modellardagi singari barabandan emas. balki tasmada
amalga oshirifadi. Uskunaning imkorii qobiliyati 660x600 dpi va rang
chuqurligi 4 bit/nuqua ¢hps) ni tashkil giladi. Shu tufayli tasvirning sifats
2400 pi ga mos keladi. Bu uskuna uchun maxsus ravishda juda mayda
zarrachalardan tashkil topgan va ofset bosma me’yorlariga mos keladigan
rang qamrovi va vorug likka chidamli toner yaratilgan. Uskunaga bitta
operator xizmat ko*rsatishi nazarda rutilgan ishlab chiqarish jarayonlarini
boshqarish tizimit Workflow bilan jikozlangan hamda qulay menyu orqali
boshqariladi.

Dainippon Screen firmast ham ragamli tasvimi wskuwnada tush-
irish prinsipidagi raqamlt bosma sohasida yangi ishlanmalarga ega. Bu
firmaning Yevropaga yetkazib berayotgan Truepress 344 tizimi ikkita
asosiy tarkibiy qisriidan tashkil topgart:

tasvirni bevosita slindrda yozish uchun D rDirect Imaging) raqamli
eksponirlash boshchalariga ega A3+ o'lchamli ofset besma uskunasi;

bo'voq qurilmalar va bosima silindrlari hamda Adobe PostScrint -3- RIP
rastli protsessorga ega HC -110) boshqaruyv tizimi.

Bu tizim vazifalarni boshqaradi. ma’tumotiarga rastr protsessorida ish-
lov beradi. Bunda Adocintosh va Windows operatsion tizimlaridan foy-
dalanuvchi mijozlar bilan LAN lokal tarmog'i orgali aloga o*mmatish ta’-
minlanadi. Bosma stansivasi Mjtsubishi firmasining Sifver—Digiplate
deb nomlanuvchi egiluvehan ragamli plastinalaridan foydalaniladi. Bu
plastinalar 633 nm to'lqin vzunlikdagi lazer diodlari bilan bevosita us-
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kunaning silindrida eksponirlanadi. 3000 Jpi gacha bolgan yozish im-
konli gobilivati 70 lin/sm gacha bo'lgan rastr liniaturasidan foydalanish
imkonini varatadi. Qolip plastinalarini kinitish va chigarish, eksponirlash
va ochiltirish avtomatik ravishda amalga oshiritadi. Bosish standart bo*-
yoqlar va namlash eritmalari bilan ofset usulida amalga oshiriladi. Bir soat
davomida bu tizimda 400 ta A3 o*ichamli to*rt bo*yoqli nusaalarni bosish
mumkin.

Screenfirmasining Trucpress 744 ragamli bosma uskunasi B2 o' lchamli
(500x707 mm) qog ozlarda bosishga meoliallangan. Barcha 4 ta bosma
qurilmalari bitta ustunda joylashtirilgan Truepress 344 modelidan farqli
ravishda Fruepress 744 modulli tuzilishga ega bitta ustunda ikkita bosma
seksivasi joylashtirilgan, Bunday tuzilish 4-6 va 8 bo'vogli bosishni
amalga oshirishi mumkin. Truepress 44 Sckurai firmasining varaq
o‘tkazish tizimt bilan jihozlangan, HC-2{(} boshqaruy moduli 1 soatda
8000 ta varaq bosishni t2’'minlaydi. Qoliplarnt avtomatik almashtirish
adadi {000 nusxa bo"lgan buyurtmani bajarish vaqtini 20 daqigagacha
gisqartirish imkoniyatiga ega. Agar sof bosish vaqtini hisobga oladigan
bo'lsak, 1000 ta B2 o“ichamli to"rt bo’voqii nusxalarni bosish, firmaning
ma’lumotlari bo‘yicha 20 daqiga talab giladi.

Agfa firmasining dupleks bosishga mo-ljallangan Chromapress €SI
ixcham varagli ragamli bosma uskunasi bitta jarayonda bir vaqtning o'zida
ikkita tomonlama bosishni amalga oshiradi va tarkibt o*zgaruvchan kam
adadft mahsulotlarni rangli bosishni ta’minlaydi. Unda bir soatda maksimal
960 ta ikki tomonlama A4 o' lchamii nusxalarga tasvir olish mumkin.

Talab bo‘yicha bosish (Print on Demeond)}

Ragamii bosma va uning afzalliklari hagida gapirilganda. birinchi
navbatda, talab bo'yicha bosish (Print on Demond) va aniq belgilangan
muddatda bosish Jusz in Printj e’tiborga clinadi. O tkazilgan tadgigotlar
shuni ko-rsatadiki, barcha axborotli bosma mahsulotlarining 35% ga-
cha migdori sotuvga chiqarilishidan oldin chigitga ketad:. Chunki,
mahsulotlarni omborga joylashtirish katta xarajatlar talab giladi. Ra-
gamli bosmada esa, barcha jorty axborotlar narxlarning o' zgarishi, vangi
texnikaviy ma’lumotlar, yangi manzillar, servis xizmatiari va boshgalar
doimiy yangilanib turiladi. Fagat avni vagrda talab qilinadigan nusxa-
largina bosilishi mumkin, barcha axborotiar esa, ma'lumotlar massivida
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saqlanadi. u verda u doimiy yangilab turtladi va chegaralangan adadda
chigadigan navbatdagi nashrga qo‘shiladi.

IBM talab bo'vicha bosish sohasida sezilarli ishlanmatarga ega, bu
firma kitob bosish uchun bir gator tizimlarni yaratgan. Uning Infoprint
ishlanmasi ragamli ma lumotlar banki, CD-R(OAM va internetdan olina-
digan ma’lumatlami keng joriy gilish uchun imkonivatlar yaratadi, Bu
ma’lumotlardan zaruriy miqdordagi (hatto bir nusxa) kitob bosish mum-
kin. GEM lovihasi bo vicha Xeikon ragamli bosma uskunasi asosida yara-
tilgan fufoprint 400¢ bosma tizimi talab bo"vicha kitob nashr gilishda 600
dpi imkonli gobilivatn ta’minlaydi. Unda bir dagiga ichida hajmi 450
betdan ortiq bo'lgan kitob taxlamini tayvorlash mumkin. Bir daqgigada
70 nusxagacha bolgan ranglt mugovalar Infocolor 70 maxsus tizimida
hosilishi mumkin. Bu tizim 60 Gb xotiraga ega. Bunda vizimda bir vilda
milliontagacha kitob tayvorlash mumkin.

Bir qator ishianmalar shundan dalelat beradiki, yaqig vagtlar ichida
talab Lo vicha bosish ommaviv tus oladi. Bir nechta misollar kettiramiz.

Raqamli nusxa ko*chirish qurilma - printerlari

Talab bo’ vicha bosishning rivojlanishi o‘zida nusxa ko chirishning tez-
ligind, lazerli printer nusxalarining sifati va arzonligini mujassam etpan
ragamli nusxa ko'chirish apparatlarining yaratilishi va takomillashishiga
oltb keldi. Tashqi kontrollerga ulangan avtonom nusxa ko'chirish apparati
nusxa ko chirish gurilmasi — printerga aylanadi.

Rangifi ragamii nusxa ko chirish qurilmalariga, bu tizimlar unumdor-
[igining oshirilishiga va olinadigan nusxalar tannarxining pasayishiga
qo-yiladigan talab oshib bormogda.

Tonerni bosiluvehi materialga ko' chirishni amalga oshirishning ikkita
vo nalishi mavjud:

lazerii kserografiva:

yvorug'lik diodli texnotogiva.

Texnologik va konstruktorlik jihatlariga to xtatmagan holda shuni
ta'kidiash lozimki, yvorug'lik diodli apparatlar ko p rangli ofis bosmasi
wchun moljatlangan, kserogratik (lazerli) tizimlar esa. bosima salonlari
va nashrivotlarda qo’llashga mo-ijallangan.

Bosiluvchi materiallar diapazoni ancha keng: og'irligt 60 dan 280g/m?
gacha bo’lgan qog-ozlar. kalkalar, o'z yelimlanuvchi qog'ozlar. Bosish
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tezligi diapazoni 1 dagiqada 5 dan 60 gacha rangli nusxalarni tashkil etadi.

DocuColor 2060 Xerox yangt ragamii bosma tizimi bitta rangli sahifani
bosish narxini 0,1 AQSh dollarigacha pasaytirdi. Uning vnumdoriigi f da-
qiqada 60 ta bir tomoniama bosilgan sahifatarni tashkil giladi.

Tegishli rangdagi tonerlasni yuritish ketma-ketligi quyidagicha: sariq,
girmizi, havorang, qora. To'rtta bosma seksivalari ketma-ket ravishda
tonerni ko' chirish tasmasiga o’tkazadi, keyin toner bitta progonda bosi-
luvehi materialga ko*chiriladi. Ko*chirish tasmasidan foydalanish bosi-
luvchi material o*tish traktining to'g'ri bo'lishini ta'minlaydi, bu esa, 0’z
navbatida, bosiluvchi materiallar diapazonining kengayishiga va bosish
tezligining oshishiga olib keidi.

Uskunaga kirgandan so ng har bir varaq zichtigi va o"lchamiga boglig
holda materialni pozitsiyalash tizimidan o tadi. lkki tomonlama bosish
tizimi petlyali shakl bo*yicha tuziigan, u mustahkamiash blokidan keyin
varagni avtomatik gabul qilib oladi, unt o*giradi va pozitsiyalash tizimiga
yo"naltiradi.

Tizim butun ishlab chigarish jarayonini avtomatik sensorii nazorat gilish
bilan jihozlangan. Unda o‘ziga xos patentlangan { —TRACS texnologiyast
gollanilgan bo'lib, u bosiladigan sahifalardagi tasvirlarni nazorat giladi
va etalon qivmatlardan farglanishini aniglaydi. Doimiy ravishda ranglarni
hosil qilish aniqligi, bo*yoglarning moslashishi va bosmaning adad
bo‘yicha bir tekisligt avtomatik ravishda nazorat qilib boriladi. Sarflanuvchi
materiallarning ko'rsatkichlari ham nazorat qilinadi, priladka vagtida
qog'oz sarft minimumga keltiriladi. Yuqori darajada avtomatlashtirilganlik
va Xizmat ko‘rsatishning soddaligi unda bosishgacha bo*lgan jaravonlar
bo‘yicha bilimga ega operatorlar ishlashi uchun zamin yaratadi. Buning
barchasi bitta nusxa narxining minimum bo-tishiga olib keladi.

Ragamli bosma ofset bostna bilan ragobatga kirishmaydi, balki uni to"[-
diradi, chunki ofset bosma uchun xos bo'lgan katta adadlar ragamli bosma-
ga mos emas, Shuning uchun turdosh ofset korxonalari bir-birini to*ldirishi
uchun ragamli bosma korxonalari bilan kooperatsivalanishi mumkin.
Kelajakda ragamli bosma chop etuvchilari uchun Internet yanada katta
ahamiyat kasb etadi.

KBA firmasi Karar-74 texnologiyasi bevosita bosma uskunasida yuza-
sini lazer nuri bilan o°yish orgali bosma qolipini tayyorlash petiefirli qolip
plyonkalariga tasvir ko’ chirish usuliga misol bo‘la oladi. Shunga o*xshash,
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rizografiya texnologivasida ham perforatsiyalash yoli bilan termoboshcha
yordamida bosma shabloni tayyorlanadi.

4.8-rasmt. Xervox DC -12 printer — nusxa ko'chirish qurilmasi

Bosma uskunasida qolip materialiga to*g'ridan-to"g'ri tasvir yozish
texnologiyasi DI (Direct Imaging). Kompyuter favilaridan bevosita
bosma uskunasidagi golip materialiga tasvir vozish asosidagt ragamli
bosma usulining ham o°z o'rni bor. Bu texnologiya DI yoki Direct Im-
aging nomini olgan. Afsuski. bu atamaning o*zbek tilidagi aniq va to'la
ma'noli gisqa tarjimasi yo‘q. Uni ko p hollarda bosma qolipiga bevosita
tasvir tushirish sifatida tarjima qilishadi. DI qurilmasi Heidelberg
firmasining ragamli bosma uskunalarida qo‘Haniladi.

Birinchi marta DRUPA-5 da katta muvaffaqiyat bilan namoyish qi-
lingan bu texnologiya o'ziga xos yvo'nalishda rivojlantirildi va takomil-
lashtirildi. DM texnologiyasiga asoslangan bir gator uskunalar yaratildi.

Heidelberg firmasining Quickmaster DI hamda Speedmaster—i ragamli
bosma uskunalari bilan shug'ullaniuvchi Direcr Imaging vo'nalishi
mavjud.

DI uskunasining eng afzallik jihatlaridan biri shuki, nisbatan kichik
maydonlarda bosishgacha, bosish va pardoziash jarayonlariga ega bo’Igan
hamda mahsulot ishlab chigarish muddati sezilarli darajada gisqartiriigan
butun bosmaxona jovlashtirilishi mumkin,

Speedmaster DI -74-3 raqamli bosma uskunasi katta o’lchamga mo'l-
jaflangan,
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Direct Imaging prinsipidan foyvdalanuvchi texnologiyatarni boshga
firmalar ham ishlab chigaradi, masalan, o'rta o’lchamdagi Karat-74 us-
kunasini yaratgan KB4 firmasi.

Heidelbhery Druckmaschinen AG DI firmasida taxminan 2003-yilga
gadar barcha ishiab chigardadigan bosma uvskunalarini Direct Imaging
texnologivalari bilan jihozlash rejasi mavjud edi.

Direct imaging texnologivasining umumiy formulasi yaxshi ofset
bosma sifatida qisqa muddatlarda kichikroq adadiarni bosishni anglatadi.
Odatdagi ofset uskunalarida nisbatan katta bo*Imagan harajatlar bilan
katta adadlar bosiladi. Boshgacha qilib aytganda, har bir uskuna bosma
mahsulotlarini bosish bo'yicha o'z imkoniyatlariga ega.

Ragamli bosma uchun materiallar, Bosma sifatini ta’'minlashda bo"-
voq va bostluvchi materialiar katta ahamivatga ega.

Suyuq bo‘yoq tizimlari sifatida bo'yovchilar asosidagi bo‘yoqlardan
voki pigmentlangan bo'yoglardan foydalaniladi. Birinchi holatda,
eritifgan holatdagi bo'yovchi moddaga ega bo’voqlardan foydalaniladi.
Ular spirtli-suvh tizimlarga asoslanadi.

Pigmentlangan bo‘yoqlar dispers erimaydigan pigment zacralariga
ega bo'ladi. Ular spirtli-suvli yoki moyli asosda bo”lishi mumkin.

Ultrabinafsha nurlanishga chidamliligi pigmentlangan bo*yoglarning
afzalligi hisoblanadi, birog ular erwvchian bo’yovchitar asosidag
bo‘yoglarga nisbatan berkitish xususiyati yomonrog.

Pigmentiarning maydatanishi nozikroq bo’lgani uchun vorug'likka
chidamlifigi bir xil bo'igan sharoitda yorqginligi yugoriroq bofadi.
Eriydigan bo‘yovchilar esa, go‘polrog tuzilmaga ega. Shuning uchun
uyg unlashgan chatishtirilgan bo’yoqlarmi varatish zarur.

Chatishtirilgan bo‘yoglar ikkala tizimning afzalliklarini o'zida
uvg unlashtirishi kerak, chunki. purkashli bosmada olinadigan bo'yog
qatlamlarining suvga chidamliligi muammeo hisoblanadi. Shuning uchun
ko‘p hollarda nusxalar himoya magsadida plyonka bilan gqoplanadi.

Purlcashli bosmada olingan nusxalar sifati ko'p hollarda qog'ozga
bog*lig. Shuning uchun unga alohida e’tibor qaratish lozim.

(Jog'oz bu tola. to‘ldiruvchilar, yelimlovchi moddalar va yordamchi
moddalardan tashkil topuvchi majmuaviy kKimyoviy tizim hisoblanadi.

Ragamnli bosma uchun qo‘tlaniladigan gog'oz sifati  bosishning
0‘ziga xos sharoitlari va bosma bo'yog'ining xosslari bilan aniglanadi.
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Ragamli bosma uchun bosma uskunalari ishlab chigarwvchilar iomonidan
sertifikatsiyadan o'tgan gog' oz tanlanadi. Barcha ishlab chigaruvchilarda
bunday qog'oz turlart mavjud. U namlik, harorat, mexanik ta'sirga
chidamlilik va tatik elektr toki, ya'ni bosish jarayonida yuzaga kelishi
mumkin bolgan barcha omillarni hisobga oladi.

HF Indigo uskunalarida bosish uchun mo'ljaliangan gog'ozlarni
sertifikatlash magsadida qo'yiladigan talablarda gog'ozlaming suyuq
clektrofotografik tez quriydigan Electronik bo*yoqglari bilan bosishga
yaroqliligiga katta e'tibor garattladi. Bu bo’voglar issiglik ta’sirida
mustahkamlanadi. Albatta. qog'ozni bosma qurilmasi orqali uzluksiz
o'tkazish va harakatlantirish, tonerni gzatish usuli, uning qog’ozning
yvuzasida mustahkamlanishi va unga nisbatan adgezivast ham hisobga
afinadi.

Qog ozga suvli asosdagi bo'yoglar berilganda gog ozning g'ijimla-
nishi bilan bog'lig bolgan yangi talab qo yiladi. Bu atama Cockle deb
ataladi. Namlik ta’siri ostida tolalari bo'kadi va gog oz to*lginsimon ko' -
rinish kasb etadi. Bunda vodorod bog‘larining buzilishi yuz beradi. G'i-
jimlanishni bartaraf etish uchun bir necha uslublardan foydalaniladi:

qog 0z vuzasiga himoya gatlamini yuritish uning tolatariga namlik
kirishining oldini oladi;

tolatarni immuniashtirish, ya'ni ularga oldindan kimyoviy ishlov ber-
ish gog ozga bo yogdagi namlik kirishining oldini oladi;

qog‘ozning orga tomoniga laminatsivalovchi gatlam berish yo'li bilan
to*lginsimonlik kelib chigishini bartaraf etadi.

Raqamli bosma mahsulotlariga bosishdan keyingi jarayonlar

Ragamli bosma uchun ham bosishdan keyingi jarayonlar muhim ro*y
o‘ynaydi.

Ragamli bosma usulida bosilgan mahsulotga ham oddiy mahsulottar
kabi bosishdan keyingi ishlov beriladi. Birog, bu verda o*ziga xosliklar
ham mavjud bo’ lib, broshyuralash — muqovalash va pardozlash askunalari
ishlab chigaruvchilar ularga alohida e’tibor qaratadilar. Ulardan asosiy-
larini eslatib o*tamiz.

Yugorida ta'kidlab o'tganimizdek, ragamli bosmada bo‘yeq material-
ning yuzasiga shimilmaydi. Shu tufayli buklashdan oldin beo*yoqning
te*kilib ketishining oldini olish maqsadida bukiladigan joylarini chizig-
lash kerak.
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Broshyuraiash — mugovalash uskunalari vugori tezlikda va katta adad-
jar bilan ishlashga mo‘ljallangan. Ragamli bosmada esa. adadlar kam,
hattoki bir nusxa bo‘lisht ham mumkin.

Shuning uchun raqamli bosmaning o‘ziga xosliklarini hisobga oluvchi
uskunalarga zarurat tug-ildi. Shunday vskunalar varatildi. C.£ Bourg,
DGR-Graphic, Kosel, Diirselen, Meccanatecnica, Ernst Nagel, Stielow
kabi firmalar ragamli bosma nusxalariga yuqort sifatlt bosishdan kevingi
1shlov berish vskunalarini ishlab chiqaradilar.

Ragamli bosma matbaa sancatiga tobora keng kirib bormoqda. Biz
doimiy ravishda yangi raqamli bosma uskunalart haqtda ma’lumotga ega
bo'imoqdamiz. Ko‘rchilik ragamli bosma qurilmalarida an’anaviy mat-
baa sanoatt usullaridan farq gtluvchi prinsiplar go-llaniladi.

Shu bilan bir vaqtda, katta migdordagi ragamli bosma mahsulotlariga
aynan ragamli bosma uchun moljallanmagan uskunatarda bosishdan
keyingi ishlov beriladi. Samarali bosishdan keyingi ishlov berish ham
ragamli bosmaning muvatfagivatini belgilovchi omillardan biri hisob-
lanadi.

Raqamli bosma texnologivalarida ham bosishdan keyingi ishlov
berishlar boshga bosma usullaridagi kabi xihna-xil. Bu soha matbaachi-
likda Posi-Press yoki Finishing deb ataladi. Bu keng tushuncha buklash-
dan boshlab, tayyor mahsulotni eksredifsiya qilish va uni buyurtmachiga
vetkazib berishgacha bo‘lgan jarayonlarni qamrab oladi. Bu boshlang ich
va yakuniv ishlar orasida bosilgan va buklangan varaq va daftarlarni
yig'ish, utarni broshyura yoki boshqa mahsulot sifatida yumshoq yoki
gatliq mugova bilan birlashtirish kabi operatsivalar joyiashadi. Bundan
tashqari. teshiklar ochish, perforatsiyalash. qirqish. varaqglarni tekislash,
tayvyortaxlamlarni sigish, korishokni dumajoglash kabi ishlar ham mavjud.

An’anaviy broshyuralash-muqovalash va pardoziash jarayonlari bosma
varaqlarga ketma-icet 1shlov berish uchun mo*ljallangan bo'lsa, ragami
bosishdan keiyngi jaravonlar nashr gilinayotgan hujjatga yo'naltirilgarn.
Bu shuni anglatadiki. ragamli bosma uskunasida bosiladigan mahsulotlar
bosishdan keyingi ishlov berish davomida alohida bosqichiar orasida
to'xtab turmaydi, balki bosma uskunasidan keyin to'g'ridan-to*g'ri elek-
tron buyurtmalar tizimi (Job Ticket) vositasida yakuniy ishlov berish
ogimi tizimiga o‘tadi. U matbaa ishlab chigarish korxonasi butun ishiab
chiqgarish jarayonini tubdan boshgarish tizimi Horkflow vositasida bosh-
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gartiadi. Bu rejimda nashrga ishlov berish ma'lumotlan bosishdan keyingi
tizimga avtomatik ravishda uzatiladi hamda keyingi ishlar minimal
muddat ichida vuqori sifatda bajarilishi mumkin. Shu tarzda, barcha ish
ogim tizimi sharoitida tashkillashtiriladi.

Ragamli bosmaga nisbatan bosish talab bo'yicha (Printing-on-De-
mand), undan keyin esa. buklash talab bo'yicha (Folding-on-Demand),
mugovalash (Binding-on-Demand) kabi tushunchalarning paydo bo:lishi
bejiz emas. Bu tushunchalarning barchasi mijoz o'z buyvurtmasini adad-
dan qat’i nazar gisga muddatda va yuqori sifatda olish kerakiigini angla-
tadi.

Shunday qilib, texnik rivojlanish darajasining yuqori dinamikasi nashr
adadlarining doimiy kamayishi va axborotlar dolzarbligining deimiy
oshib borishi sharoitida mahsulotiarni qisqa muddat ichida tayyorlash im-
konini beradi.

Ragamli bosma texnologivatarining rivojianishi nashrlarga bosish-
dan keyingi 1shlov berish jarayonlarining rivojlanishi uchun turiki bo'lib
xizmat giladi. Ba'zida mahsulotning ganday usulda bosilishi ahamiyat-
sizdek tuyuladi, lekin barchasi juda murakkab.

Bularning barchasini tushunish uchun ragamhki bosmaning o*ziga
xostiklarini tasavvur qilish kerak. U nafagat ragamli bosish jarayenining
texnologik tavsifnomalari bilan, balki raqamli bosmaning rivojlanishi bi-
lan ham tushuntiriladi.

Bu xususivatlar orasida quyvidagilarni ta’kidlab o*tamiz:

Ko'p sonli iste’molchilar guruhlarining o*ziga va individuallashgan
zaruratian shavortida nashr adadlarming doimiy qisqisarishi. Bu bosish-
dan keyingi jarayon uskunalarining imkoniyatlari keng bo*lishini taqozo
qiladi;

kichik adadlar, butun texnologik sikini amalga oshirish uchun tegish-
i uskunalar maviud bo'lgan sharoitdagini tez va tejamkor tarzda tay-
yorlanishi mumkin. Shu narsa oydinlashadiki, raqamli bosma uchun bo-
sishdan keyingi texnikaning ahamiyati juda yuqori, chunki ananaviy mat-
baada mavjud bo*igan broshyuralash-muqovalash vskunalarini ragamli
bosmaga to' g’ ridan-to’g'ri o*tkazib qo’vish kutilgan natijani bermaydi;

talab bo'vicha nashrlarni tayyoriashni ta’minlash (Prinfing-on-De-
mand);

bosilgan varaglarni buklash talab qilinmaydigan hollarda varaqli
bosish;
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nashriar rangdorligining ko*payish tendenfsiyasi. bu ragamli bosmada
an'anaviy bosmaga nisbatan boshqacharoq amalga oshiriladi;

bosiluvchi materialning vuzasiga bosma bo*vog ining surtifishi va un-
ing yvuzasida quritilishining an’anaviy bosmaga nisbatan farqlt bo'lishi;

uskunalarni Horkflow tizimiga birlashtirish zarurati.

9. 1-rasm. Xerox Docutech 6130 asosidagi kam adadli kitob ishiah
chigarish uchun moljallangan ragamii bosmaxona.
I-monoxrom raganidi bosma tizing; 2-faxlamni yig'ish moduli; 3-sovutish
stantsiyasiga ega FIORINO ucl vichogli givgish qurilmasi; 4-tikmasdan
termomuqovalash qurilnmasi; 5-BDEFx aviomatik buklash — broshyaratash
qurilmasi; 6-RIP ga ega to'rt bo'yvogii printer — nusxa ko*chirish qurilmasi
(rmugovalarni bosish)

Ragamii bosma mahsulotlariga bosishdan keyingi ishlov berishda
qo*lda bajariladigan ishlardan to'liq voz kechgan holda tizimda ishlov
berish asosiy o rinni egallaydi. Bu, aynigsa. bosmaxonalarning broshyura-
lash-mugovalash bo‘limlari uchun juda muhim, chunki kitob tayyoriashda
taxminan 65 % ishlar ular hissasiga to'g'ri keladi. Yaroqsizlik tufayli yo'-
qotishiar katta muammo keltirib chigaradi. Adadlar smiqdori anig bolgan
holda va istalgan vaqtda go'shimcha mahsulot tayyorlash imkonivati
ragamii bosmaning ustunlik jihatlaridan biri hisoblanadi. Shu bilan bir
vagtda, bir-biridan ajralgan holda vakuniy ishlov berish vareqgsizlikning
o‘'rnini to'ldirish maqsadida qo*shiimncha nusxalar bosishni talab qiladi.
Bundan tashqari, ragamli bosma uchun xos bo*lgan kam adadlarga ogqim
tizimida ishlov berish oz atzalliklariga ega.

Buning barchasi bosishdan kevingi jarayoniar uchun uskunalar ishlab
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chigaruvchi firmalardan ragamli bosma talablariga javob beruvchi uskuna
va qurilmalarni ishlab chigarishni talab qiladi. Buning natijasida istalgan
adaddagi, hatto, vagona nusxadagi mahsulotlarni ham tejamli ishlab
chigarishni ta’minlovchi uskenalar yaratildi.

Ragamli bosma mahsulotlariga bosishdan kevingi ishlov berish
uchun ko' plab uskanalar mavjud bo’lib, ularning barchasi Finishing—on—
Demand prinsipida ishlaydi.

Kam adadli. hatto. yagona nusxali kitob mahsulotlarini tayyorlash
uchan  Bielomaric firmasining uskunalart mavjud. Ragamli usulda
bosilgan kitoblarni tayvorlasl uchun individual xarakterdagi majmuaviy
tizimlar hisoblangan Bookmaster tizimlari ana shunday tarzda yaratiigan.

Bookmaster tizimining tuzilishini gisga gilib quvidagicha itodalash
mumkin., Ragqamli bosma uskunastda bosilgan kitobning bir nusxasining
qogroziarl taxlam ko rinishida birinchi va oxirgi daftarlariga forzas
yopishtirilgan holda qurilmaga kiritiladi. Cutmasier qirgish blokida
taxiam identifikatsiva gilingandan keyin uch tomondan berilgan o' lcham-
da girgiladi. Shundan kevin u avtomatik ravishda Bockmaster muqova
o rnatish blokiga beriladi. Bu verda yugor sifatl: kitob olish uchun
zaruriy bo'lgan barcha jarayonlar bajariladi:

» tikmasdan elimiab mahkamlash;

 0'rash;

» kartai velimlash:

e termoiriar bilan ishlash:

e dumaloqlash;

s muqovaga o' rnatish;

» kitoblarni quritish:

e uni o°'rab joylash va buyurtmachiga vetkazishga tayvorlash,

Maxsus qurilma buvurtmachining talablariga muvohq turli yarim
mahsulotlardan siklik ravishda muqovaiarning tayyorlanishini ta'min-
layvdi.

Bookmasrer texnikasi agregatni hech ganday qo'lda sozlashlarsiz
avtomatik vakka tartibda (individual} kitob tayyvorlash imkonini beradi.
Uning gqo®ilanish sohasi adadi | dan 1300 gacha bo* lgan nashrlarm tashkil
etadi,

Kam adadli broshyura va kitoblarni talab bo'yicha tayyorlashga mo‘l-
jallangan vana bir gizig ishlanma C.P. Bourg firmasining Digital Book
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~Factory raqamli fabrikasi hisoblanadi. Bu tizim raqambi Warkflow ni
qo'llash imkoniyatiga ega bo’lib, ragamli bosishdan keyin ogim tizimi
sharoitida varaglarga avtomatik ravishda bosishdan keyingi ishtov berish
uchun mo-ljallangan. Bu tizim ragqamli ma’lumetlar bankidan axbo-
rot olishdan boshlab. buyurtmachining talabiga muvofig vakuniy mah-
sulot tayvorlashgacha bolgan ishlami bajaradi. Bu tizimning unumdor-
ligi tikmasdan yelimlab mahkamlash sharoitida 1 soatda 350 1a kitob va
broshyurani, voki A4 dan A5 gacha o'lchamdagi 4000 ta tikilgan bro-
shyurani tashkil giladi. Ular ragamli bosma tizimlariga ulanishi. vlar bi-
lan tizim sharoitida birga ishlashi yvoki avtonom tarzda ishlashi mumkin.
Tizimning texnik imkoniyatlari bo‘yicha fargtanvvchi ikkita varianti
mavjud:

kichik konfiguratsivadagi tizimlar tikib voki tikmasdan yelimlashn
ta'minlaydi;

kartalari esa, ikkala jarayonlarni ham bajaradi.

Xerox finnasiragamli bosma va mahsulotlarga bosishdan keyingi ishlov
berish sohalarining rivoilanishiga katta hissa qo'shdi. Kitobga vakuniy
ishlov berish firma tomonidan kitob yoki broshvura tayyorlashning mu-
him bosqichi sifatida qaraladi.

Hujjatlarga bosishdan keyingi ishlov berish tizimi (DFA4 yoki Docu-
ment Finish Architecture) bu sohadagi eng muhim ishlanmalardan hisob-
lanadi. U Xerox firmasining hamkorlariga bosma uskunalariga ulanish
mumkin bo'lgan tizimlarni varatishga imken beradi.

Shunday qilib, Xerox DocuTech tizimida kitoblarni varaglar ko' rini-
shida bosish amalga oshirilgandan so'ng ularga eqim tizimi sharoitida
turli usullar bilan tayyor kitob bo*lgunga gadar bosishdan keyingi ishlov
beriladi: masalan. Bowre firmasining bosishdan keyingi ishlov berishga
mo*ljallangan bir qator uskunalart mavjud bo'lib. vlarda u yoki ustidan
tikilgan broshyuralarni tayvoriash, tikmasdan velimiab mahkamliash va
uch tomondan qirgirish mumkin.

Xerox va Panasonic—Matsushira firmalari hamkorligi raqamii bosma
mahsulotlariga ogqim tizimi sharoitida bosishdan keyingi ishlov berishning
afzailik tomonlariga misol bo‘la oladi. Bir oyda miiiliontagacha uyali
telefonlar ishlab chiqaruvchi Rortsmut (Angliva) shahridagi korxonada
fovdalanish bo'vicha vo'riqgnomalar va kafolat hujjatlarini turli tillarda
bosish uchun yettita tizim o'rnatilgan. Ularga ikkita operator xizmat
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ke rsatadi, Ogim tizimi ralonli qog ez kiritiladigan Xerox DocuTech 6580
ragamli bosma uskunasi. unga ulangan Duplo SC 2 Set Collector vig'ish
uskunasi Duplo DBM 230 broshyura tayyorlash uchun mo’ljaltangan
ogim tizimidan tashkil toradi.

DGR—Graphic firmasi va Kosel firmalar guruhi XOBT/{ deb nomla-
nuvchi kam adadli gattiq mugovada kitob tayyorlash tizimini yaratdilar.
Bu tizimi vuqori igtisodiy samaradorligi, sozlash vaqtining gisqaligi,
ish tezligining vuqori emasligi hamda kitob tayyorlash sifatining yugori
darajada ekanligi bilan ajralib turadi. KOBU tizimi Kichik joyni egallab,
unga bitta operator xizmat ko*rsatadi.

U gattig mugova oriatishga moljallangan va barcha zaruriy element-
larga ega bolgan, keng targalgan o Ichamlardagi kitoblarni tayyorlashga
mo*ljallangan ishlab chiqarishning yuqori darajadagi igtisodiy sama-
radorhigini ta’minlaydi.

Taxlamni mahkamlashning qadimgi. shu bilan birga, dolzarb usuti
ipda tikish uskunalarida amalga oshiriladi. Bu texnologiva rivojlanmoqda
hamda ragamli bosma mahsulotlariga ishlov berishda muvaffagivatli
qo‘llanilmogda. Buni Ttalivaning Meccanofecnica firmasi DRUPA4-2000
da yana bir bor ishotladi.

Birinchidan, ipda tikib mahkamlash bosma mahsulotning vuqori
darajada mustahkam bo-lishini ta’minlaydi. Ikkinchidan, Meccanotecnica
firmasi istalgan juda kichik adadli kitob. hatto, adadi 20Q nusxadan kichik
bo'lgan nashrlar uchun ham zaruriy uskunalar yaratdi. Meccanotecnica
firmasi bunday ipda tikish usunalarini ishlab chigaruvchi dunyodagi bi-
rinchi va yagona firma hisoblanadi.

Uskunalarning ikkita varianti mavjud. Kristes uskunasi dastlab ragamli
bosma uskunasida ma’lum ketma-ketlikda bosilgan alohida varaqlarga
ishlov beradi. Kevin Kristes wskunasining vassi stapeli samonakladi
varaglar bilan to-Idiriladi. Ikkitadan sakkiztagacha ko' ndalang buklangan
varaqtarni vig’ishi mumkin, natijada uchta tomoni hosil bo*lgan daftarlar
olinidi. Daftarlar ketma-ket tikish egariga beriladi va yaxlit kitob taxlami
tikiladi. Tavyor taxlamiar avtomatik ravishda ajratiladi va qolda ishlov
berish uchun gabul stoliga chigariladi. Samonaklad va buklash agregatida
o"Ichamni o*zgartirish avtomatik amalga oshiriladi. Shu bilan bir vagida
tikish uskunasining o*zi bir necha daqiqa ichida gayta sozlanishi mumkiz.
varagning maksimal o'lchami A3, minimal o*lchami A4 ni tashkil qiladi.
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Uskunaning ish tezligi Xerox DocuTech 680 raqamit bosma uskunasining
unemdorligi bilan muvofiglashtirilgan.

Adadi 100 dan 2000 gacha bo‘lgan kitoblar uchun Meccanotecnica
firmasi tomonidan avtomatik uzatib turish tizmasiga ega bo*lgan Astronic
180 tikish uskunasi varatilgan. U Qce Demanstream yoki IBM 4000 kabi
ragam(i rulonli uskunalarda bosilgan nashriarga ishiov berish uchun
mo'ljaliangan,

Uskuna oqim tizimi qatorida vokl yakka ishlasht mumkin. U ragamli
bosma uskunasidan chiqishda Ledor buklash qurilmasi bilan uyg’ unlash-
tiriladi, natijada buklami bosh tomonda bolgan daftar olish ta’'minlanadi.
Bunda yig'ish talab gilinmavdi. chunki varaglar kerakli ketma-ketlikda
bosiladi. Meccanotecnica firmasining ragamli bosma uskunasida bosiigan
varaqlami ogim tizismi qatorida tikish majmuasi Ledor buklash pressidan
va avtomatik uzatib berish tizimiga ega bo*igan Asfronic 180 avtomatidan
tashikil toradi.

Bir qator raqamli bosma texnologiyalaridan an’anaviy bosmadagidan
fargli bo‘lgan bo‘yoq berish pinsipidan fovdalaniiadi. Bunday maxsus
texnologik yechimlarani ishlab chigarish zarurati shundan kelib chiqadiki,
raqamli nusxalari buklashda bo*yoq gatlami bukilganda qatlamning to’-
kilishi va qog'oz yuzasining ochilib qolishi sodir bo*ladi. Ragamli bosina
usulida olingan nusxalarga ishlov berishda bu tez-tez sodir bolib turadi.
Bu hodisani bartaraf etish uchun firmalar bir qator yechimlarni, xususan,
ragamli nusxadagi buklam joylarini oldindan bigovka qilish gurilmasi
taklif qilindi.

Ernst Nagel GmbH tirmasi Auto—Rillpack uslunasini varatdi. U rotat-
sion bigovka qilish uskunasidan farqli ravishda qog* oz tolalarining cho’-
zilishini istisno qilgan holda bigovka qilinadigan materiaini zichlashtiradi.
Bu pinstp nafagat buklashda bosma bo*yog*i to kilishining oldini oladi.
balki rotatsion bigovka gilishda ko’p uchravdigan qog ozning sinishi-
ning ham oldini oladi. Bu yerda jilvirlangan bigovka qilish plankasidan
foydalaniladi. u varagni kevingi buklashga tayyorlash uchun materialni
uzunligi bo*yicha tirqishga sigadi. Bu uskuna toialari bo*yicha ko'ndalang
buklanadigan bo‘rlangan qog'oz, broshyura mugovalari, karton, bosma
husxalari kabi tashqi ta'sirga sezgir bo‘lgan materialtarni buklashga
mo-ljallangan. Qog'ozning maksimal o*lchami 330 mmni. uzunligi bo*-
vicha 1000 mmni tashkil qiladi. Bu qurilmada oralaridagi masota mini-

218



mal 3 mm bo‘lgan holda to-qqgiztagacha chiziglash arigchalarini tush-
irish mumkin. Qurilmaning Xotirasi turli ishlar uchun to*qqiztagacha ish
tartibini saglab golishi mumkin. Bigovka gilish anigligi 0,1 mmni tashkil
qiladi.

Ragamli nusxalarga bosishdan kevingi ishlov berish uchun maxsus
loyihalangan boshqa qurilmalardan ham misol keltirish mumkin. Ularzing
barchasi turli davlatlardagi matbaa korxonalarida keng go*llaniladi.

Duyrselen firmasining raqamli bosma mahsulotlariga bosishdan
kevingi ishlov berish markazi Corta PB 11 da varaglarni tekislash, ularni,
hatto, to‘rt tomondan qirqish, qog‘ozda teshiklar ochish va perforatsiva
qilish kabi jarayonlar bitta tizimga birlashtirtlgan. Turli o' lchamlar bilan
ishlash, istalgan teshik va perforatsivalammi tayvvoriash imkoniyati mav-
jud. Bu qurilmada ishni almashtirish uchun go®lda gavta sozlash talab
qilinmaydi.

Agregat quyidagi tarzda ishlavdi. Istalgan bosma uskunasidan olin-
gan qog'oz taxlami harakatlantirish tizimi orgali agregatning barcha
bo'g-inlaridan o-tkaziladi. Taxlam varaqglari maxsus tekislash quritma-
sida gorizontal va vertikal yo'nalishlarda tekislanadi, keyin esa, qirqish
qurilmasiga beriladi. U yerda taxlam yugor aniglikda girqiladi, va niho-
vat, uchinchi qurilmada istalgan shakl bo‘vicha perforatsivalash yoki
teshiklar ochish amalga oshiriladi. Yakunda tayyor mahsulot agregatdan
chiqariladi. Corta PB 11 ishlov berish markazi bosilgan mahsulotni qir-
qish maqsadida ragamli rulonli bosma uskunastga ulanish, shuningdek,
ragamlt varagli bosma uskunasidan chiggan olohida varaglarni vig'ish
qurilmasi bilan iihozlanishi mumkin. Bunda chiqish tomonida turli
o‘rash uskunalari joylashtirilisht mumkin. Shu tarzda ragamli bosma
mahsulotga to'liq bosishdan kevingi ishlov beriladi. Qog'oz o*tchamini,
taxlam qalinfigini, teshik yoki perforatsiyalarning ko‘rinish va tavsifini
avtomatik belgilash, shuningdek, agregat va raqgamli bosma uskunalari
ish stkilarining muvofiglashuvi bunga xizmat qiladi.

Bosma mahsulotlarini individuallashtirish minimal nusxali adadlar
uchun alohida ishlovchiuskunalarni qo*ldatayyorlash bilan shug*nllanuv-
chi firmalarning ¢'tiborini o‘ziga tortdi. Schmedt oilaviy firmasi o'zi-
ning o‘ziga xos uskunalari bilan mashhur hisoblanadi. Bu firma ra-
qamli bosmadan keyin kitoblarni muqovalash uchun PR4 rusumidagi
uskunatarni yaratdi. Bu uskunalar kichik adadlar, hatto, yagona nusxalarni
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mugovalash bo'vicha barcha vazifalarmi muvaffagiyatli hal qildi. Ularda
0'lchash o'zgarganda qayta sozlash zarurati ¥o°q, kam harajatiar bilan
ular zamonaviy yuqoeri sifatli kitoblarni tayyorlashi mumkin. Bu uskuna-
larga oldindan maxsus tayyorgarlik ko‘rmagan operatorlar ham xizmat
ko' rsatishy mumkin.

PRACUT HHS 65 uskunasi ragamli bosmada ko'p tayyorlanadigan,
ishiov berilishi mumkin bo‘lgan kitoblarga mo‘ljallangan. Qalinligi
80mm gacha bo‘lgan kitob taxlami uskunaga joylashtirifadi va unda
o'yish amalga oshiriladi. PRACOLL qurilmasida tahlam hosil qilingan
koreshok bir tekis yelimlanadi, keyin esa tekislangandan so'ng gisqich-
larda quritiladi, Koreshokni dumaloglash ham shu yerda amalga oshiri-
ladi. PRADECK HHS 23 qurilmasi stolga go'yilgan mugovabop mate-
rtalga mugova tavagalarini aniq joylashtiradi. Bu jarayondan so'ng
PRAKANT qurilmasida muqovabop materialning chekkalari kartonli
muqova tavaqalaniga buklab qo*viladi. Bu ish ikkala muqova tavaqasida
bitta jarayonda amalga oshiriladi. Uskuna o‘lchami 150x1530 mm dan
920x920 mm gacha bo‘lgan muqovalarni tayyorlash imkonini beradi.
Keyingi jarayon PRAKASH vuskunasida amalga oshiriiadi. U maxsus
dastakli kichik press bo'lib, valikli koshirovka gitish uskunasiga o*xshash.
Bu uskuna gorlama materialni g'ijimlamasdan karton tavaqalarga velimlab
beradi.

Matn va tasvit tushirilmagan mugovalar uchun kompyuterda beosh-
qariladigan PRAZIMARK qaynoq qisish uskumasi tavsiva qilinadi. U har
biri 180 tagacha belgiga ega bo‘ladigan shriftli disklar bilan ishlaydi.
Disk bir vaqtning o‘zida to*rita shrift bilan ishlashni va turli tasvirlarni
uvgunilashtirishni ta’minlaydi. Bir necha vuz shriftlar va turli belgilar
orasidan tanlab bezashni amalga oshirish imkoni mavjud. Diskning
ishlash tartibi kompyuter asosidagi zamonaviy printerning ishlash tartibiga
o‘xshash. Qisish uchun zaruriy axborot ma'lumotiar bankida saglanadi
yoki tashqi manbalardan (disklar, tarmoq va bosh.) keltiriladi. Dastur
bo‘lajak tasvirning tavsifini aniglaydi. Muqova gisish yo'ly bilan tasvir
tushirishdan oldin stolda avtomatik ravishda anig joylashtiriladi. Qisish
tezligi bir daqiqada 100 dan 150 tagacha belgini tashkil qtladi.

Qisishdan kevin PRORUND qurilmasida koreshokni dumoloqtash
amalga oshiriladi. Bu yerda turli imkonivatlar mavjud.

Nihovatyvakunda PRALEG va PROFORM qurilmalarida tegishli ravish-
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da taxlamni muqovaga o'rnatish va koreshokni siqish amalga oshiriladi.
Bu uskunalaming vwaumdorligi 1 soatda 80 dan 120 tagacha kitobni, katta
serivalarda esa, 250 ta kitobni tashkii qiladi.

Kam adadii kitoblarni muqovalashga mo‘ljallangan PR4 turkumidagi
uskunalar ragqamli bosma usulida bosiigan qattiq mugovali kitobiamni
tayyoriashda katta qizigish uyg’ otadi.

Mahsulotlarni plyonka qoplash vo'li bitan pardozlash uskunalari

Bugungi kunda mahsulotlarni pardozlash matbaachilarga ragobatda
imkoniyat beruvchi asosiy parametrlardan biri hisoblanadi. Chunki, iste’-
molchi, birinchi navbatda, mahsulotning tashqi Ko rinishini, keyin esa,
uning tarkibini baholavdi.

Shveysarivaning Sankt-Gallen shaharchasida joylashgan Steinemann
firmasi 80 vildan beri ko*plab davlatlar matbaachilariga muvaftaqiyatga
erishishda vordam berib kelayotgan uskunalami ishlab chigaradi. Firma
faolivatining vo-nalishlaridan biri laklash va plyonka qoplash, ya’'ni
mahsulotlarni pardozlash uskunalarini ishiab chiqarishdir. Steinemann
firmasi butun dunyoga mashhur bo'lib, uning uskunalari 50 dan ortig
mainlakatlarda muvaffaqivatli xizmat gilmogda,

Steinemann firmasining ishlab chiqarish dasturida quyidagi laklash
uskunalari mavjud: Colibri Junior kichik o'lchamii uskuna, asosan kam
adadlar uchun qocllanifadi, uning maksimal tezligi 5000 varag/soat,
ishlov beriladigan varagning zichligi 70 -400 g/m- ni tashkil etadi,

Colibri — kitob va jurnal mugovalarini, prosrekt va o‘rash-gadoglash
mahsulotlarini butun vuzasi bo*vlab UB Jaklashga mo‘ljallangan yugqori
tezlikda ishlovchi uskuna (uming maksimal tezligi 11000 varag/soat).
tshlov berijadigan varaqning zichligi 80-600 g/m’ ni tashkil etadi. U
o'rtacha qog’ozlarni ham, galin karton qog’ozlarni ham laklash imkonini
beradi. Uskuna ikki xil o*lcham toifasida ishlab chiqariladi: Colibri 72 va
Colibri 102.

Colibri S bu uskunajar ichida eng ommabop hisoblanadi, chunki u
maksimat 12000 varag/soat tezlik bilan nusxalami UB voki suvli dispersli
lak bilan laklash imkonini beradi. Qog ozning o‘lchami 102x142 sm dan
22x28 sm gacha {(zichlik 80-600 g/m?). Bu otkritka, plakat. muqova,
ettketka va o‘rash-gadoqiash mahsulotarini ishlab chigarishda juda qulay.
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Top Stop-tanlab laklash. Umumiy holda bu laklash uskunalarining
tuzilishini quyidagicha:

1. Samonaklad (0" zi vzatkich):

2. Varaqlami tekislash va tozalash sekfsiyasi;

3. Laklash sekfsiyasi;

4, Transrorter;

5. Quritish qurilmasi;

6. Qabul gilish gurilmasi.

Asosiy konfiguratsivada kaskadli samonakladdan foydalaniladi, ya’ni
varaqlar uskunaga uzluksiz uzatiladi. Bu 40 foizgacha vagt tejash imko-
nini beradi. Samonakladdan chiggan gog‘oz varaqlarini tekislash seksi-
yasiga vzatiladi. Tekislangandan so'ng nusxalar bittalab kalandrdan o°t-
kaziladi.

30° C gacha qgizdinlgan tepa po’lat silindr va qattiq rezinadan tayyor-
langan pastki valik orastdan o*tgan varagning yuzasi tekis va silliq bo’lib
qoladi. Natijada laklash sifati va shinga muvofig tayyor mahsulotning
tashqgi ko rinishi yaxshilanadi.

Laklash seksiyast valikli lak surtish tizimiga ega. Lak uzluksiz ravishda
dozalovchi (ulushlovchi} va surtuvchi valiklar orasiga rezervuardan be-
rib turiladi. Lak surtish valigining diametri kattalashtirilgan, bu laklash
sifatini yaxshilaydi. Bosma valigi (qarsht bosim valigi) vugoriga-pastga
harakat qtladi, bu ikki tomonlama laklashdan erga tomonining toza bo*-
lishini ta’minlaydi. Chunki, lak valikka o‘tmaydi. uning goldiglari esa,
buyurtmachining xohishi bo'yicha o'rnatilisht mumkin bo*lgan rakel
bilan tozalanadi. Lak sutilgandan keyin varag lak surtish valigidan «havo
pichog’i» vordamida ajratiladi, va'nt maxsus teshiklardan sigilgan havo
beriladi va v varagning ajralishini ta’minlaydi.

Laklash seksiyasi va quritish qurilmasi orasida varaq ancha wzoq
masofani bosib o'tadi, bu ham tayvor lak pardasi sifatining yaxshilani-
shiga xizmat qiladi. UB quritish mijozlarning xohishi bo*yicha UB lakni
quritishda ajralib chigadigan ozonni gayta ishlash uchun Ozonex quril-
masi bilan jihozlanishi mumkin. Bu nskunaning ekologik jihatlarini yax-
shilaydi.

Colibri § uskunasining Celibri turkumidagi boshqa uskunalardan fargi
shundaki, unda o*girib laklash imkoniyati mavjud. Buning uchun laklash
apparatiga go‘shimcha dozalovehi (etushiovehy) valik o*rnatiladi. Odat-
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dagi laklash holatida barcha jarayon Cofibri uskunasidagi kabi amalga
oshiriladi. O~ girib lakiashda esa, boshga dozalovehi (ulushlovchi) valik-
dan fovdalaniladi, lak surtuvehi valik esa, orga tomonga avlanadi. Bunda
qog'oz varag'i va lak surtuvchi valikning harakat yo'nalishi mos tush-
maydi, natijada lak pardasining vuzast jilvirlanib, uning yuzasi yanada
tekislanadi, Bu tayvor mahsulot valtirashining ortishiga olib keladi.

Boshga laklash uskunalari bilan taqqoslaganda C'ofibri uskunalarining
ziiish xossalari unga bir qator atzalliklar beradi.

1. Kaskad}li samonaktad tufavli unumdorlik oshadi,

2. Qarshi bosim valigining yuqoriga-pastga harakat qulishi ikki tomon-
lama laklashda orga tomonining toza bo'lishini ta’'minfaydi.

3, Varagni laklash seksivasi va gquritish qurilmasi orasida uzog hara-
katlantirish valtiroglikning yugori bo*lishini kafolatiaydi.

4. Lak rakeli tozalash tizimida berk avianma harakat qilgani uchun
uning sarfl kamayib, uskunaning tejamkorligi oshadi.

Hozirda butun dunyada tanlab laklashni go’llash tendensivasi kucha-
yib bormogda, mutaxassislarning fikti bo‘yicha kelajakda u yanada
kengayad:.

Tanlab taklash uchun Steinemann firmasi Top Stop uskunasini taklif
qildi. Unda UB [akdan ham. suvii dispersli laklardan ham foydalanish
mumkin. Tkkita old tayanch, samonaklad stolidagi yon tayanch va «chayqa-
luvchi qol» gisaichi varagning laklash zonasiga anig uzatilishini ta’min-
lavdi. Laklash apparati valikli tipda be‘lib, lak dozalovchi {ulushlevchi)
va surtuvchi valiklar orasiga beriladi. Laklash apparatining bunday quril-
masi zaruriy holatfarda nusxaning turli maydonlariga turli migdorda
lak berishga imkon beradi. Laklashdan so‘ng varaglar vzunlashtirilgan
rransporter bo‘yicha quritish qurilmasiga fushadi. U ham, xuddi Colibri
dagi singari. Qzonex ozondan tozalash tizimi bilan jihozlanishr mumkin.

fop Stop uskunasini qo’liash sohasi juda keng (unda to*liq iaklashni
ham amalga oshirish mumkin}: kitob va jurnal muqovalaridagi syujetlami,
etiketka, o'rash-qadoglash mahsulotlari. plakat va prospektlarni laklash-
dan tortib to maxsus effektlarni hosil gilishgacha bo*lgan ishlarni amalga
oshirish mumkin.

Bosma silindri diametrining kattaroq bo‘lishi va mosiashtirish anig-
ligining ta'minlanishi hisobiga laklash sifatining yuqori bo‘lishiga eri-
shiladi. Anig moslashtirish mikrovintlardan fovdalanib golip silindrini
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radial siljitish va varagni tekislash tizimini o*q bo'yicha siljitish hisobiga
ta’minlanadi. Bosma goliplari sifatida BASF Nviocoar Li116 va Du Ponr
Cvrel TYP CL4 tipidagi laklashga mo®}jallangan fotopolimer klishelardan
foydalaniladi. Soddaroq ishlar uchun ofset rezinasini qo*llash mumkin,
Top Stop uskunasi tovdalanishda sodda bolib, unga bitta ishchi tomonidan
xizmat ko'rsatiladi.

Raqamli svetoproba.
Zamonaviy holati va foydalanish imkonivatlari

Ko'p hollarda matbaachilarda ragamli texnologivalar vositasida sve-
toproba (rangli sinov nusxasi) tizimlarini joriy gilish qay darajada hag-
goniyligi haqida savol tug'iladi. Gap shundaki. ko*plab firmalar sveto-
proba (rangli sinov nusxasi) tayyorlashda ham ishlatilishi mumkin
bo‘lgan yangi rangli bosma tizimlarini tavsiva giladifar. Bu tizimlar
olingan nusxalarning bosma uskunasida tayyoriangan adad nusxalariga
muvohiq bo’lishini ta’minlaydi.

Har bir matbaachi yaxshi biladiki, rangli sinov nusxasi chop etuvchi
uchun adadni bosishda etalon yo'rignoma vazifasini bajaradi.

U uchta asosiv vazifani bajarishi kerak:

reproduksion bosishgacha bo*lgan ishlarning bajarilishi sifatini nazo-
rat qilish;

buyurtmachiga uning mahsulot bosmada ganday be'lishi haqida ko'r-
gazmali taassurot berish;

olingan asl nusxa bilan adad bosmasini muvofiglashtirish magsadida
chop etuvchi uchun rasmli asl nusxa olishni ta’miniash.

Bosiladigan adad nusxalar: va ularning ranglar rangli sinov nusxasi
bilan solishiiriladi. Sinov nusxasida natagai adad nusxasining tarkibi,
balki uning rang qamrov va gradatsivasi ham mavjud bo'lishi kerak. Tjro-
chi uchun zarur bo'lgan rangli sinov nusxasi buyurtmachi uchun ham
kerakli hisoblanadi. Byurtmachi rangli sinov nusxasida bosma natijastni
ko*risht kerak.

Uzoq yillar davomida sinov nusxasini olish dastgohlarida sinov nusxa-
lari tayyorlangan. Adad bosiladigan bosma qoliplardan bosilgan sinov
nusxalari adadga muvofig bo‘lishi kerak deb hisoblangan.

Birog, amalda bu rangli sinov nusxasi o‘zining rangini hosil qilishi
bo*yicha adad nusxalaridan sezilarlt farq qilgan. Buning asosiy sababi, si-
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nov nusxasini olish dastgohi va bosish uskunasida bosish shareitlarining
bir-biriga o'xshamasligidir. Bundan tashgari, chop etuvchiga ma’lum
bo’lgan boshga bir gator sabablar ham bor.

Shuning uchun, printerlar, shuningdek, nafaqat oddiy adad qog'ozida
rangli tasvirlar tayyorlash imkonini beruvchi yangi nusxa ko'chirish va
bosish usullari, balki rang hosil gilishni boshgarish — rang menejmenti
tizimlari yaratilganda ham chop etuvchining e’tibori ularga qaratildi.
Ularda nafaqat rangli sinov nusxasini ratsional ravishda tayyorlash, balkj
rang boshgarishni aniqroq sozlash imkonivati ham yaratildi.

Oxirgi yillarda rangli sinov nusxasi dunyost keskin o‘zgarib ketdi.
Hozirgi vaqtda rangli sinov nusxasi tayyorlash usullari orasida bosishning
termik texnologiyalari va turli xildagi purkashli bosma texnologiyalari
asosty o'rinni egallaydi. Avvalgi uslublarga misbatan rangli sinov nusxa-
sining yuqoriroq sifatini ta'minlovehi yangi arzonroq tizimlar paydo
[o~ldi. Purkashli printerlarning vangi avledlari foydalanuvchilarning
talablarini bajarishining oir qator isbotlari mavjud.

Svetoproba tayvoriashning ikkita imkonivati maviud:

Birinchisi — yumshoq svetoproba rSoftproofi. u kompyuter monitori-
ning ekranida olinadi. Zamonaviy monitorlardagi rangning sifati bu rangli
sinov nusxasining bosma nusxasiga mos bo-lishini ta’miniaydi. Bundan
fashqari, tasvirning rang tavsifnomalarini bevosita ekranda olchash
imkonini beruvchi o‘lchov qurilmalari varatildi.

fkkinchisi — qattiq svetoproba (Sofiproof}, ya'ni qog’oz yoki boshqa
tasvir tashuvchi materialda olingan sinov nusxasi. U ko*pchilik nashriyot-
matbaa ishlari uchun zarur, chunki u ma‘lum vazifalarni bajargan holda
chop etuvchiga vo'rignoma bo‘lib xizmat giladi. Keng rivojlangan ikkita
raqamli texnologiyalarni ko'rib chigamiz.

Raqamli svetoproba texnologiyalarining yuqori bosgichida tasvirn
termik shakllantivish bilan ko'chinladigan donorlik usuli turadi. Kodak
firmasi o‘zining Appvoval tizimi bilan birtnchilardan hisoblanadi. Bu
tizim birinchi marta GraphExpo-89 ko‘rgazmasida namoyish qilingan
bo'lib. hozirgacha yetakchi hisobianadi. Yaponivada Screen firmasi
TrueProof uskunasini yaratgan bo’lib, unda Appvoval usuli va Kenica
firmasining ishlanmalaridan foydalaniigan.

Bunday texnologiyalarni ishlab chigaruvchi vana bir gator firmalar
mavjud, masalan, Heidelberg Druckmaschinen AG firmasi va uning
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Spectrum eksponirlash qurilmasi. Presstek Per HADP purkashli printerini
tavsiya qifuvchi fmation firmasi. Polaproof qurilmasini tavsiva gifuvchi
Polareid firmasi, Final Proofsvetoproba tizimini tavsiyva qiluvchi Fujifilm
firmasi va boshgalar.

Ikkita vazifa — ofset bosma geliplariga lazerli tasvir yozish va rastrli
svetoproba tayyorlash ishlarini bajaruvchi uskunaga ega botlishni
xohlovchilar Creo—Heidelberg firmast tomonidan yaratilgan Trendsetter
Spectrum qurilmasiga e’tibor qaratishlari kerak. Ular (frnation fiemasining
Maftchprint materiallari bilan birgalikda) lazer vordamida yvozHgan rang-
larga ajratilgan tasvirlarni termosublimatsion wsulda qog'ozga ko'-
chirishda foydalaniladi. Bunda oraliq tashuvchidagi gattig bo yoq gat-
lamilari qattiq holatdan gazli holafga o‘tkaziladi va bosiluvchi taglikka
ko‘chiriladi. Trendsetrer 3230 Spectrum uskunasida fination firmasining
maxsus materialida to et sahifali rastrli svetoproba olish mumkin. Uning
natijalari bosmaning natijalariga maksimal darajada yaginlashtirilgzan,
chunki svetoproba aynan bosma qolip tayyorlangan uskunada bir xii
imkonli qobiliyat va rastrlash vo'li bilan tayyorlanadi.

Mutaxassislarning fikri bo'vicha, bosma materiallarining taxminan
80 foizi bu tizimda rastrli svetoproba ofishda ishlatilishi mumkm. Birog,
shuni ta’kidiash joizki. boshga texnologiyalar bilan taggoslaganda bu
svetoprobaning narxi ancha gimmat.

Xutosa

Yugoridagilarga xulosa sifatida shuni ta’kidlaymizki. ragamii bosma
bosishgachabo’lganuskunalar ishlabchigaruvchilarning taoiligini oshirdi,
Ragamli bosmaning yanada rivojlanishi raqamii besma mahsulotiariga
bosishdan keyingt ishiov berish sohasida vangi ishlanmalarning yarati-
lishiga oltb keldi, chunki bu matbaa sanoati rivojianishining asosty va
gizigarli yo'nalishlaridan biri hisoblanadi.

Shunday qilib, matbaachilikdagi hozirgi holat biz yugorida fike yurit-
gan bit qator hodisalar bifan tavsiflanadi.

Ragamli ko'p bo'yoqhi bosma usullari tez sur’atlar bilan rivojlanmog-
da, vangi ishlanmalarda tasvirni shakllantirishning turlt prinsiplandan
foydalanilmogda. Bu ularning vangi ragamli texnika tizimlarining
vositalaridan biri bo*[tb golishidan dalelat beradi.
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QO'LLANILGAN IBORALARNING LUGAVIY MA’NOSI

Tamponki bosma — chugur bosmaning biivosita uslubt bo'lib, bo’-
yoqui (tasviriti) qolipdan bosiluvchi materialga otlazish uchun oraliq
bo g in — tampondan foyvdalaniladi.

Tampon-—turli usullar bo~vichatayvortangan vaturli qatriglik darajasi-
ga ega sovuq usulda vulkanizatsiya gilingan silikon aralashmasidan tay-
vorlangan material.

Rakel - gqayishqoq materialli pichoq bo’lib, qolipdan ortiqcha bosma
bo vog ini sidirib olish uchun ishlatladi.

Trafaret bosma — qoliplarda bosiluvehi va oraliq elementlar deyarii
bitta tekislikda joylashadi, bu usulda bosma bo*yog’i bosiluvchi element-
larda ushlanib golmaydi, balki ulardan o'tib ketadi.

Shablon — trafaret bosma uchun bosma axborot tashuvchisi hisob-
lanadi.

Delkomaniva — bu o‘tkazma yoki transferli bosma bo-lib, uning mo-
hivati shundag iboratki, tasvir dastlab trafaret usulida oraliq tashuvchiga
qog oz voki boshga materialga. kevin esa undan bosiluvchi buyumga
o'tkaziladi.

Fleksografik bosma — yvuqori bosma usulininig turlaridan biri hisob-
(anib, ma’fumotnomalarda egiluvchan bosma qolip va suyuq bosma
bo voglaridan foydalaniladigan yvuqori bosma usuli sifatida tavsiflanadi.

Gilza - golip silindriga sigilgan havo beriladi va u maxsus teshiklardan
chiqgadi, gilza have yostiqchasida silindr bo'ylab sirpanadi va silindrga
Kivditiladi. Sigilgan have berish to xtalganda gilza sigiladi va silindr
bilan birga ajralmas bir butunni hosi! giladi.

Radikal bo‘voqlar — tarkibida akrilatlar mavjud borlgan bo*voqlar.
Ular polimerlangandan so'ng sust eftekiga ega, sezilarsiz hidga hamda
mexanik va termik ta'sirlarga vaxshi chidamiilikka ega. Ularda ishqoriy
vuzalt shimmaydigan materiallarda bosish aiumkin.

Kation bo‘voqlar — kimyoviy asosi epoksid smolalardan iborat
bo'yoglar, Ular kuchsiz hidga ega. bosiluvchi materialning yuzasiga
yaxshi yopishadi. mexanik va kimvoviy ta’sirlarga chidamli. birog
ishgorli bo‘rlangan gatlamlti yoki yuqori darajada qoldigli namlikka ega
shimmaydigan bosiluvchi materiallarga bosishga varogsiz.
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Optik zichlik — o*tuvchi yoki gaytgan yorug fikning tasvirga tushgan
vmumiyv vorug'lik ogimi migdort foizning funksivasi hisoblanadi, U
tushuvchi va o‘tuvchi yoki tushuvchi va gaytuvchi yorvg'lik migdori
nisbatiarining o*nli logarifmi hisoblanadi.

Densitometr — rangning optik zichligini o'lchashga mo-ljallangan
qurilma. Fotodiod noshaffot asl nusxadan gaytgan yoki shaftof asl
nusxadan o tgan yorug-likni o*lchaydi.

Nazorat shkalalar — densitometrik o'lchovlar uchun kerakli ele-
mentlarga ega (alohida ranglar va ustma-ust tushadigan ranglar rastrli
maydonlari va plashkalar, bo*yvoq uzatilishini o*ichash maydonlari, ish-
ning barcha bosqichlarida rastr nuqtasi o' lchamining kattalashuvi, silindr-
ning siljishi va tasvirning joylanishini tekshirish maydonlari).

Ragamli bosma — bu matn va tasvirlarni ragamli gqayta ishlashga
asoslanadigan, hech qanday oraliq besqichlarsiz (doimiy bosma qo-
lipni tayyortamasdan) amalga oshirtladigan va har bir bosma nusxasiga
individual ishlov berish imkoniyatiga ega bo*lgan texnologivadir.

Kompyuterdan plyonkaga (Computer-to-Film) -~ eksponirlash
axborotlar massividan to*liq basma taboq hajmidagi plyonka varag’ida
amalga oshirish usuli. Bunday hollarda alohida plyonka varaqglari foto-
qolip olish magsadida butun bosma taboq ko'rinishida qo*lda montaj
qilinadi.

Komp’vuterdan qelipga (Computer —to —Plate) — axborotning
bevosita qolip materialiga chigartlishini ta'minlash usuli. Bunda oralig
bosqichda fotoqoliplar tayyorlashga hojat qolmaydi. Bu to'liq o*Ichamli
bosma golipni olishning optimal varianti bo’lib, turli chigarish uskunalari,
materiallari va vozish prinsiplaridan foydalanilishi mumkin.

Konipyuterdan bosma uskunasiga (Computer-to-Press) — usuh
bosma uskunasining silindriga oldindan mahkamlangan qolip materiali-
ning mavjud bo'lishini talab qiladigan usul. Ragamli texnika katta hajmda
go llaniladigan usul ragamli bosma usulining tub mohivatiga kirmasligi
mumkin, chunkt bu yerda bosma golipi mavjud bo'lib, nusxalarning
individual bo‘lishini ta’minlashning imkoni vo'q.

Kompyuterdan bosishga (Computer-to-Print) — bu  usul bosma
qolipga fasvir yozmagan holda besish jarayonini anglatadi. Axborot
bevosita bosma silindriga tushiriladi va undan bosish amalga oshiriladi.
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NAZORAT SAVOLLARIL
TAMPONLI BOSMA

1. Tamponli bosma usuli qaysi matbaa mahsulotlarini bosish uchun
qulay?

2. Tamponl bosmada bosish jaravoni ganday amalga oshiriladi?

3. Tampobosmaning prisipi, uning matbaachilikdagi o'rni va amaliy
Jihatlari to' g risida gapiring.

4. Tamponli bosma uchun bosma golipni tayvorlash texnologik
jarayoni tizmasi ganday?

5. Tasvirning bosma golipdan bostluvchi yuzaga o*tishi qanday amal-
ga oshiriladi?

TRAFARET BOSMA

I. Trafaret bosmaning vujudga kelishi to*g'risida ma’lumot bering.

2. Trafaret bosmaning bosishgacha bo'lgan jarayon shakl 10" g*risida
gapiring.

3. Trafaret bosma qolipini tayyorlashga tegishli uskunalar o' g risida
gapiring.

4. Bosma qoliplarming sifati va ularni nazorat qilish uslublar
to*g risida gapiring. '

5. Galvanik usulda tayyorlangan o riardagi trafaret bosma qoliplari
haqida gapiring.

FLEKSOGRAFIK BOSMA
1. fleksografik bosmaning vujudga kelishi va rivojlanishi to*g'risida
ma’lumot bering.
2. Fleksografik bosmada bosma mahsulotining sifati mmaiarga bog'liq?
3. Hozirda fleksografik bosma usulida qanday bo* yoq turlari ishlatladi?
4. Aniloks valiklarning vazifasi nimadan iborat?
5. Fleksografik bosmada qanday bosma qoliplardan foydalaniladi?

RAQAMLI BOSMA
1. Computer—to—Plate texnologiyasi haqgida gapiring.
2. Computer—to—ress texnologiyasi haqgida gapiring.
3. Direct Imaging DI texnologiyasi hagida gapiring.
4. Computer—to—-rint texnologivasi hagida gapiring.
5. Elektrograiik bosma uskunalarining ishlash prinsipi qanday?
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