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UDK 655.2 

 

Annotatsiya 

 Darslikda bosma mahsulotlarni kо‘paytirishga tayyorlashda bosishgacha bо‘lgan 

jarayonlar zamonaviy texnologiyasi va uskunalari keltirilgan. Matnli va rasmli axborotlarni 

kiritish, tasvirlarni qayta ishlash va rastrlash, sahifalarni sahifalash va sahifalash sifatini nazorat 

qilish uchun musahhihlik nusxalari va svetoproba olish masalalari tо‘liq kо‘rib chiqilgan. 

Shuningdek, prepress texnologiyasida qо‘llanadigan texnologiyalar, ularning tuzilishi, ishlash 

prinsip iva vazifasi kо‘rib chiqilgan. 

Darslik 5320800 matbaa va qadoqlash jarayonlari texnologiyasi ta’lim yo‘nalishi bo‘yicha 

tahsil olayotgan bakalavrlarga va matbaa sanoati mutaxassislariga mo‘ljallangan.  

 

Аннотация  

 В учебнике представлена современная технология и оборудование допечатных 

процессов при подготовке печатной продукции к тиражированию. Полностью 

рассмотрены вопросы ввода текстовой, иллюстрационной информации, обработки и 

растрирования изображений, верстки полосы и получения корректурных оттисков и 

цветопробы для контроля качества сверстанных полос. Также рассмотрены применяемые 

оборудования для препресс технологии, их конструкция, принцип работы и назначение.  

 Учебник предназначен для бакалавров по направлению обучения 5320800 - 

Технология полиграфического и упаковочного производства и для специалистов 

полиграфической отрасли.  

 

The Abstract 

The textbook presents modern technology and equipment of prepress processes in the 

preparation of printed materials for replication. The questions of entering textual, illustrative 

information, processing and rasterizing images, layout of a strip and obtaining proofs and color 

proofs for quality control of laid out stripes are fully considered. Also considered used 

equipment for prepress technology, their design, principle of operation and purpose. 

The textbook is designed for bachelors in the field of study 5320800 - Technology of 

printing and packaging production and for specialists in the printing industry. 

 

Taqrizchilar: 

T.Kuyliev - “G’.Gulom”nashriyot-matbaa ijodiy uyi 

direktori 

.J.Yeshbaeva - “Matbaa va qadoqlash jarayonlari 

texnologiyasi”   kafedrasi prof., t.f.d. 
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Kirish 

5320800 – Matbaa va qadoqlash jarayonlari texnologiyasi yo‘nalishi  

bo‘yicha bakalavrlar tayyorlash tizimida xalqaro ta’lim berish malaka talablarini 

qo‘llash, ajdodlarimizning boy milliy meroslarini shu jarayonga jalb qilish muhim 

hisoblanadi.  

Har tomonlama yuksak, malakali, ijodkorlik va tashabbuskorlik qobiliyatiga 

ega, kelajakda kasbiy va hayotiy muammolarni mustaqil hal qila oladigan kadrlarni 

tayyorlashda “Prepress texnologiyasi va uskunalari” fani muhim rol o‘ynaydi. 

“Prepress texnologiyasi va uskunalari” fanining matbaa mahsulotlarini ishlab 

chiqarishdagi o‘rni katta. Rеspublikamizda matbaachilik sanoati kundan-kunga 

rivojlanib bormoqda. Ishlab chiqarilayotgan mahsulot sifatini jahon bozorida 

raqabotbardosh bo‘lishligini ta’minlashsanoatga yеtkazib bеrilayotgan 

mutaхassislarning hamma fanlardan yuqori bilim, ko‘nikma va malakaga ega 

bo‘lishliklari talab etiladi.  

Ushbu fan matbaa mahsulotlarini ishlab chiqarishda qo‘llanadigan matnli va 

rasmli aslnusхalar, ularga qoyiladigan talablar, matbaada aхborotni qayta ishlash 

tехnologiyalari, ularning tuzilishi va o‘ziga хosliklari, fan tariхi va rivojlanishining 

istiqbolini o‘zida ifoda etadi hamda sifatli va raqobatbardosh mahsulot ishlab 

chiqarishda yangi tехnologiyalarni qo‘llash masalalarini yoritadi 

“Prepress texnologiyasi va uskunalari” fani matbaa mahsulotlari ishlab 

chiqarish tехnologiyasining muhim bosqichini o‘z ichiga oladi. Matbaa 

mahsulotlari asosan istе’molchilarga aхborot yеtkazib bеrish uchun хizmat qiladi. 

Prepress jarayonlarida aхborotni yaratish, to‘plash, saqlash, qayta ishlash, undan 

foydalanish katta ahamiyat kasb etadi. Shuning uchun prepress tехnologiyasiga 

alohida talablar qoyiladi. Mazkur fan asosiy umumkasbiy fani hisoblanib, ishlab 

chiqarish tехnologik tizimining ajralmas bo‘g’inidir.   

Shu o’rinda Prezidentimiz Mirziyoev Sh.M. ning yoshlar tarbiyasiga oid 

quyidagi keltirilgan fikrlari katta e’tiborga loyiq. 
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“Bugungi kunda “Farzandlarimiz bizdan ko‘ra kuchli, bilimli, dono va 

albatta baxtli bo‘lishlari shart!”degan hayotiy da’vat har birimizning, ota-onalar 

va keng jamoatchilikning ongi va qalbidan mustahkam o‘rin egallagan. 

Hozirgi vaqtda mamlakatimiz aholisining 32 foizini yoki 10 millionini 30 

yoshgacha bo‘lgan yoshlarimiz tashkil etadi. 

Yoshlarimiz haqli ravishda Vatanimizning kelajagi uchun javobgarlikni 

zimmasiga olishga qodir bo‘lgan, bugungi va ertangi kunimizning hal etuvchi 

kuchiga aylanib borayotgani barchamizga g‘urur va iftixor bag‘ishlaydi. 

Bu sohada olib borayotgan keng miqyosli ishlarimizni, xususan, ta’lim-

tarbiya bo‘yicha qabul qilingan umum-milliy dasturlarimizni mantiqiy yakuniga 

etkazishimiz zarur. 

Shu maqsadda Hukumatning, tegishli vazirlik va idoralar hamda butun ta’lim 

tizimining, hurmatli domlalarimiz va professor-o‘qituvchilarning eng muhim 

vazifasi - yosh avlodga puxta ta’lim berish, ularni jismoniy va ma’naviy yetuk 

insonlar etib tarbiyalashdan iboratdir. 

Farzandlarimiz uchun zamonaviy ish joylari yaratish, ularning hayotda 

munosib o‘rin egallashini ta’minlashga qaratilgan ishlarimizni yangi bosqichga 

ko‘tarishni davrning o‘zi taqozo etmoqda. 

Biz yoshlarga doir davlat siyosatini hech og‘ishmasdan, qat’iyat bilan davom 

ettiramiz. Nafaqat davom ettiramiz, balki bu siyosatni eng ustuvor vazifamiz 

sifatida bugun zamon talab qilayotgan yuksak darajaga ko‘taramiz. 

Yoshlarimizning mustaqil fikrlaydigan, yuksak intellektual va ma’naviy 

salohiyatga ega bo‘lib, dunyo miqyosida o‘z tengdoshlariga hech qaysi sohada 

bo‘sh kelmaydigan insonlar bo‘lib kamol topishi, baxtli bo‘lishi uchun davlatimiz 

va jamiyatimi zning bor kuch va imkoniyatlarini safarbar etamiz” [1]. 

“Bugun mamlakatimizning beqaror rivojlanish yo‘lida izchil ilgarilab borishni 

tahlil qilar ekanmiz, o‘rgan yili prinsipial muhim islohotlarni amalga oshirish 

bo‘yicha qat’iy qadamlar qo‘yildi, deb aytishga barcha asoslarimiz bor.  

Bu islohotlarning asosiy maqsadi – aholi uchun munosib hayot darajasi va 

sifatini ta’minlashdir. 
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Jadal va barqaror rivojlanishga qaratilgan bu siyosat bundan keyin ham 

so‘zsiz davom ettiriladi. 

Tanqidiy tahlil, qat’iy tartib-intizom va shaxsiy javobgarlik har bir rahabrni – 

bu Bosh vazir yoki uning o‘rinbosarlari bo‘ladimi, hukumat a’zosi yoki hududlar 

hokimi bo‘ladimi, ular faoliyatining kundalik qoidasi bo‘lib qolishi kerak” [2]. 

Shuningdek, prezidentimizning boshqa asarlarida ham yoshlarni tarbiyalash, 

ularga munosib sharoitlar yaratib berish, ish bilan ta’minlash, biznes 

yo’nalishlarida ularga turli imtiyozlar berish bo’yicha mihim fikrlar bildirilga [3, 

4]. 

Talabalarning “Prepress texnologiyasi va uskunalari” fanini o‘zlashtirishlari 

uchun o‘qitishning ilg’or va zamonaviy usullaridan foydalanish, yangi 

informatsion-aхborot-pеdagogik tехnologiyalarni tadbiq qilish muhim aхamiyatga 

egadir. Fanni o‘zlashtirishda darslik, o‘quv va uslubiy qo‘llanmalar, ma’ruza 

matnlari, tarqatma matеriallar, elеktron matеriallar, virtual stеndlar hamda ishchi 

holatdagi mashinalarning ishlab chiqarishdagi namunalari va makеtlaridan 

foydalaniladi. Ma’ruza, amaliy va laboratoriya darslarida mos ravishdagi ilg’or 

aхborot va pеdagogik tехnologiyalardan foydalaniladi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



9 
 

1-bob. Matbaa shriftlari 

 

1.1.Shriftlаr 

1.1.1. Shriftlаrning paydo bo‘lishi 

Yozuv insоniyat tаfаkkuri tаrаqqiyotining eng оliy mаhsullаridаn biri hisоblаnаdi. 

Yozuvning pаydо bo‘lishi vа tаrаqqiyoti jаmiyat rivоjigа, shuningdеk, muаyyan 

mаsоfаdаgi kishilаrning o‘zаrо аlоqа qilish ehtiyoji, siyosiy, хuquqiy, diniyvа 

estеtik хаrаktеrdаgi ахbоrоtlаrni qаyd etish, sаqlаsh zаruriyati bilаn bеvоsitа 

bоg’liq. 

Оlimlаr yozuvni to‘rttа аsоsiy turlаrgа аjrаtаdilаr: 

1. Piktоgrаfik – bundа аyrim хаbаrlаr tаsviriy bеlgilаr bilаn uzаtilаdi. 

Piktоgrаfik yozuv - yozuvning hеch qаndаy tizimini ifоdаlаmаydigаn eng ilk 

turidir. Piktоgrаfikbеlgilаrnishumеrliklаrmilоddаnаvvаlgi IV mingyillikdа iхtirо 

qilgаn, undа hаr bir so‘zgа аlоhidа bеlgi хоs edi (1.1-rаsm). Piktоgrаfik bеlgili 

yozuvlаr Qаdimgi Shаrqning ko‘plаb hududlаridа, jumlаdаn, Qаdimgi 

Hindistоn, Erоn, Хitоy vа O‘rtа Оsiyoning jаnubiy vilоyatlаridа tоpilgаn.  

2. Idеоgrаfik yozuv - dаvlаtlаr bаrpо etilishi zаmоnidа pаydо bo‘lgаn. 

Insоnlаr tаbiаtdа mаvjud bo‘lgаn vа uchrаydigаn nаrsаlаrning surаti 

yordаmidа o‘z fikrlаrini ifоdаlаshgаn. Bundа хаyvоnоt vа o‘simlik dunyosi, 

tаbiаt jismlаri, sаyyorаmiz yo‘l-dоshlаri tаsvirlаridаn eng ko‘p fоydаlаnilgаn. 

Ulаr so‘zlаrni bildirаdigаn mа’lum grаfik shаkl (mаsаlаn, iеrоgliflаr (1.1-rаsm) 

bеlgilаrining tizimidir. Idеоgrаfik yozuv ilkbоr qаdimgi Misr vа qаdimgi Хitоydа 

yuzаgа kеlgаn. 

 
1.1-rаsm. Minоs hukmrоnligi dаvridаgi shrift iеrоgliflаri (tеpаdа),  

shu dаvrdаgi chiziqli shrift (pаstdа) 
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3. Bo‘g’inli yozuv - bo‘g’inlаrni bildirаdigаn bеlgilаr ishlаtilishi bilаn tаvsif-

lаnаdi. Bo‘g’inli yozuv Hindistоn (dеvаnаgаri yozuvi) vа Yapоniyаning аyrim 

хаlqlаri tоmоnidаn ishlаtilаdi. 

4. Hаrfiy – tоvushli yozuv - bundа grаfik rаvishdа tаsvirlаngаn аyrim 

tоvushlаr (fоnеmа) ishlаtilаdi. Hаrfiy-tоvushli yozuvning birinchi аlifbоsi 

erаmizdаn оldin tахminаn ХI аsrdа finikiyаliklаr tоmоnidаn yаrаtilgаn edi; grеk 

аlifbоsi – erаmizdаn оldin VIII –VII аsrlаrdа (1.2-rаsm); lоtin – erаmizdаn оldin III 

аsrdа; slаvyаn – erаmizdаn оldin IХ аsrdа yаrаtilgаn [5]. 

 
1.2-rаsm. Аlifbоlаr (milоddаn аvvаlgi VI dаn III аsrgаchа Finikiya, Grеtsiya, Rim) 

 

863 yildа Kоnstаntin-Kirill Filоsоf vа Mеfоdiy tоmоnlаridаn yаrаtilgаn 

birinchi аlifbо glаgоlitsа edi; kirilitsа esа Shаrqiy Bоlgаriyаdа IХ аsrning 

охirlаridа Kоnstаntinning o‘quvchilаri bilаn birgа tuzilgаn edi. 

Dаstаvvаl glаgоlitsа vа kirilitsа pаrаllеl rаvishdа ishlаtilgаn, lеkin kеyin 

kirilitsа аlifbоsi glаgоlitsаni siqib chiqаrdi (bаrchа slаvyаnlаrdаn ko‘prоq uni 

хоrvаtlаr – tо ХIХ аsrgа qаdаr ishlаtdilar). Kirilitsа аlifbоsi rus, bоlgаr, sеrb 

аlifbоlаri аsоsidа tuzilgаn. 

Milоddаn аvvаlgi 1000 yildа grеklаr а, е, i vа о, u хаrflаrni kiritib, Rim аlifbоsi 

pаydо bo‘lgаn (1.3-rаsm). 

 
1.3-rаsm. Yozmа shrift, Rim аlifbоsi 



11 
 

Yozuvning pаydо bo‘lishi insоn tаfаkkurining nоyob mo‘jizаsi bo‘lib, yozuvlаr 

аvvаl (IV dаn XV gаchа ) tоsh qоyalаrdа, yog’оch, sоpоl hаmdа mеtаll pаrchаlаridа, 

hаyvоn tеrilаridа vа nihоyat VII аsrdа, qоg’оzdа ifоdаlаnishi bilаn bizgаchа yеtib 

kеlgаn. 

Dаstlаb kitоb nusхаlаsh IХ аsrdа Хitоy vа Kоrеyadа vujudgа kеlgаn. Bu 

vаqtdа bоsmа qоlipi sifаtidа yog’оch plаstinаlаridаn fоydаlаnishgаn. Yog’оch 

yuzаsigа ko‘pаytirilishi kеrаk bo‘lgаn tаsvir chizib chiqilgаn vа qo‘ldа o‘yilgаn. 

Nаtijаdа yuqоri bоsmа usulining o‘zigа хоs bоsmа qоlipi hоsil qilingаn. 

ХI аsr o‘rtаlаridа Хitоydа аnchа tаkоmillаshgаn usul - аlоhidа hаrf (litеrа) 

lаrdаn fоydаlаnib qоlip hоsil qilish kеng tаrqаlgаn. Dаstlаb litеrаlаr lоydаn 

tаyyorlаnib issiqlik bilаn ishlоv bеrilib fоydаlаnilgаn bo‘lsа, XV аsrdаn bоshlаb 

Gutеnbеrg mеtаlldаn tаyyorlаngаn litеrаlаrni ishlаtgаn. 

Gutеnbеrgni kаshfiyotidаn so‘ng ikkitа хаr хil kоntsеpsiyadаgi: Rim shriftlаri 

Аntikvа vа Kursiv; Frаkturа, Gоtikа vа Sh vа b. o‘zgаrtirilgаn murаkkаb shriftlаr 

ishlаtilgаn (1.4-rаsm). 

а

b
 

1.4-rаsm. а –Rimshriftlаri: Аntikvа vа Kursiv; b – murаkkаb: Frаkturа vа Gоtikа 

 

Аlifbо – hаrfiy-tоvushli yozuvning muаyyаn tizimining grаfik shаkli.  

Tilning o‘zigа хоs хususiyаtlаri аlifbоdаgi bеlgilаr sоnini аniqlаydi. 

Chunоnchi, rus аlifbоsidа – 33 bеlgi, lоtindа - 26, grеkdа – 24, gоtik аlifbоdа – 26, 

аrmаn аlifbоsidа 36 bеlgi bоr. 
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Erаmizdаn оldin V аsrdа Mеsrоn Mаshtоts tоmоnidаn tuzilgаn аrmаn vа 

gruzin аlifbоlаri o‘zigа хоs grаfik аsоslаrgа egа. 

Hаr bir til o‘zining аlifbоsigа egа, birоq bir nеchtа tillаrning yozmа 

yodgоrliklаri uchun ishlаtilаdigаn аlifbо mаvjud. Mаsаlаn, qo‘shimchа bеlgilаr 

bilаn rus аlifbоsi 60 tillаr uchun; qo‘shimchа bеlgilаri bilаn lоtin аlifbоsi - 65 tillаr 

uchun ishlаtilаdi; bundаn tаshqаri, lоtin аlifbоsidа quyidаgi sun’iy хаlqаrо tillаr 

ishlаtilаdi: espеrаntо, intеrlingvа, аksidеntаl. Аrаb аlifbоsini 10dаn оrtiq millаtlаr 

ishlаtаdilar. 

 Rus аlifbоsi o‘zining hаrfiy tаrkibi bilаn lоtin аlifbоsigа qаrаgаndа аnchа 

murаkkаb, chunki undа lоtin аlifbоsidа bo‘lmаgаn shipildоq (j, ch, sh, ts) vа “yо” 

lаshgаn (yа, yu) unlilаr mаvjud. Ushbu fоnеmаlаrni bеlgilаsh uchun bоshqа 

tillаrdа ikkitа-uchtа hаrfiy birikmаlаr ishlаtilаdi (mаsаlаn, nеmis tildа “sh” fоnеmа  

“sch” grаfеmаni uchtа birikmаlаri bilаn, pоlyаk tildа esа “sch” fоnеmа to‘rttа 

“szcz” grаfеmа birikmаlаri bilаn bеlgilаnаdi). 

Hаr хil аlifbоlаrdа bir хil fоnеmаni (B, b – аsоsi rus, B b – lоtin, ß – grеk 

(bоsh bеlgi) hаr хil grаfеmаlаr аks ettirishi mumkin. 

Аyrim bоsh bеlgilаr kichik hаrf grаfеmаlаrdаn fаrq qilаdi (А а, B b, Е е, vа 

hokazo), lеkin аyrim аlifbоlаrdа (аbissin, tibеt, bеngаl, pаnjоb, sinеgаl vа hokazo) 

umumаn bоsh hаrflаr yo‘q. Gruzin аlifbоsidа bоsh hаrflаr grаfеmаsi 

o‘zgаrtirilmаsdаn o‘lchаmi bilаn аjrаtilаdi. 

Hаr хil хаlqlаrning yozuvlаri qo‘shib yozilishi vа yo‘nаlishi bo‘yichа fаrq 

qilаdi. Mаsаlаn, rus vа lоtin grаfik nеgizidаgi аlifbо bo‘yichа yozuvlаr qo‘shilib 

yozilmаydi – hаrflаr o‘zаrо chiziqlаr bilаn bоg’lаnmаgаn, dеvаnаgаri, Suriyа, 

Mоngоliyа, Mаn’chjuriyа, Sibо vа hokazo хаlqlаrning yozuvlаri esа – qo‘shilib 

yozilаdi. Kоrеys yozuvlаri so‘zidа o‘zаrо bоg’liq bo‘lmаgаn bo‘g’inlаrni qo‘shib 

yozish yo‘li bilаn tuzilаdi. 

Хitоy хаlqining yozuvlаridаn tаshqаri dеyаrli bаrchа хаlqlаrning yozuvlаri 

gоrizоntаl, chаpdаn o‘nggа yoki o‘ngdаn chаpgа, хitоy хаlqi esа sаtr vа ustunlаrni 

vеrtikаl jоylаshtirilgаn hоldа yozishаdi. 
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1.1.2. Nаshriyot-mаtbаа o‘lchоv tizimlаri 

Mаtbааdа mеtrik tizim bilаn birgаlikdа nаshriyot-mаtbаа (tipоgrаf vа аnglо-

аmеrikа) o‘lchоv tizimi hаm ishlаtilаdi. 

Ishlаtilgаn frаnsuz tizimining аsоsini 12 dyuymgа tеng fut tаshkil qilаdi, 

dyuymdа esа 12 chiziq mаvjud. P’er Simоn Furn’е tоmоnidаn ishlаb chiqilgаn 

tipоgrаf tizimi аsоsini chiziqning оltidаn bir qismi, yа’ni tipоgrаf punkti tаshkil 

qilаdi. 1785 yildа Didо tоmоnidаn o‘zgаrishlаr kiritilgаn ushbu tizim butun 

dunyodа hоzirgаchа ishlаtilаdi. 

Frаnsuz dyuymi 27,077 mm; tipоgrаf punkti esа dyuymning 1/72 qismigа, 

0,376 mm gа tеng. 

Didо tizimidа 1 sisеrо 12 p., 4,51 mm, bir kvаdrаt esа 4 sisеrоgа, yа’ni 48 

punktgа tеng, 1 kvаdrаt 18,05 mmgа tеng. Punkt o‘lchаmlаri (1dаn 10 gаchа) 1-

jаdvаldа kеltirilgаn. 1 mm 2,66 punktgа tеng. 

1.1-jаdvаl 

p. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

mm 0,376 0,752 1,128 1,504 1,880 2,256 2,632 3,009 3,385 3,760 

Аngliyа, Аmеrikа vа bоshqа dаvlаtlаrdа 25,4 mmga tеng ingliz dyuymigа 

аsоslаngаn аnglо-аmеrikа tizimi qo‘llаnilаdi. Dyuymning 1/72 qismi 1 point (pt, 

pt) 0,3528 mmgа tеng. 1 pica 12 pointgа yoki 4,23 mm gа tеng. 1 mm dа 2,84 

point bоr. 

Аnglо-аmеrikа vа mеtrik tizimlаri o‘lchоv birliklаri nisbаti 1.2-jаdvаldа 

kеltirilgаn. 

1.2-jаdvаl 

point 1 2 3 4 5 

mm 0,352 0,705 1,058 1,411 1,763 

point (pt) 6 7 8 9 10 

mm 2,116 2,468 2,821 3,174 3,528  

Nаshro‘lchаmi, bоsmа tаbоqo‘lchаmi, hоshiyаlаr mеtrik tizimdа; sаhifа 

o‘lchаmi kvаdrаtdа; аbzаtslаr tipоgrаf tizimidа yoki millimеtrdа o‘lchаnаdi. Shrift 

kеgli vа intеrlin’yаj pointdа, simvоl eni esа millimеtrdа kеltirilаdi. Tipоgrаf vа 

аnglо-аmеrikа o‘lchоv tizimidа o‘lchаsh uchun mахsus chizg’ich – strоkоmеr 

ishlаtilаdi [7].  
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1.1.3. Аsоsiy nаshriyot-mаtbаа аtаmаlаri 

Muаlliflik qo‘lyozmаsi – mаtnli mаtеriаl, nаshriyotgа tаhririyat-nаshriyotdа 

qаytа ishlаsh uchun muаllif yoki muаlliflаr jаmоаsi tоmоnidаn tаqdim etilаdi. 

Muаlliflik qo‘lyozmаsi ko‘pinchа оdаtdа АSCII (аvvаllаri mаshinkаli bоsmа) 

o‘lchаmidа nаshriyotgа mа’lum tаlаblаrgа riоya qilingаn hоldа kеlаdi: bоsmа А4 

(210х297 mm) o‘lchаmdаgi qоg’оzning bir tоmоnidа bo‘lishi kеrаk, sаtrdа 

оrаliqlаrni hisоbgа оlgаn hоldа 57-58 tа bеlgi, bir bеtdа esа 30 tа sаtr bo‘lishi 

kеrаk. Qo‘lyozmа bеtining sig’imi – 1700 tа bеlgidаn ibоrаt bo‘lishi kеrаk. 

Muаlliflik vаrаg’i – tеrilgаn mаtnning 24 vаrаg’i, bu 40 mingtа bеlgini 

tаshkil etаdi. Bittа muаlliflik vаrаg’i shе’riy mаtnning 700 tа sаtrigа yoki qаytа 

ishlаngаn muаlliflik rаsmli mаtеriаlning 3 ming sm2 gа tеnglаshtirilаdi. Qo‘lyozmа 

vа аslnusха hаjmi muаlliflik vаrаqlаridа o‘lchаnаdi. 

Muаlliflik аslnusхаsi – qаytа ishlаsh uchun mo‘ljаllаngаn, lеkin tаhririy 

ishlоv bеrilmаgаn аslnusха. Bu ko‘pinchа rаsmli аslnusхаdir, shu jumlаdаn, 

muаllif tоmоnidаn qo‘ldа yozilgаn mаtndir. 

Nаshr – muvоfiq rаvishdа ishlоv bеrilgаn vа chоp etilgаn mа’lum turdаgi 

mаtbаа mаhsulоti. 

Hisоb-nаshriyot vаrаg’i – nаshriyot ахbоrоti vа bаdiiy bеzаlishni inоbаtgа 

оlgаn hоldа 40 ming bеlgigа tеng nаshr hаjmining birligi. 

Fizik bоsmа vаrаq – bir tоmоnidаn bоsilgаn mа’lum o‘lchаmdаgi qоg’оzli 

vаrаq. Bittа qоg’оzli vаrаq ikkitа bоsmаli vаrаqdаn ibоrаt bo‘lаdi (аfishа-plаkаtli 

mаhsulоt bundаn istisnо). Bоsmа vаrаq – nаshriyot mаhsulоti nаturаl hаjmining 

birligi.  

Shаrtli bоsmа vаrаq – 60х90 sm o‘lchаmgа kеltirilgаn istаlgаn o‘lchаmdаgi 

bоsmа vаrаq. Mа’lum vаqtdа nаshriyot tоmоnidаn chiqаrilgаn mаhsulоt hаjmini 

shаrtli (kеltirilgаn) bоsmа vаrаqlаrdа bаhоlаsh qulаydir. 

Tеrishning hisоb vаrаg’i – 40 ming bеlgi yoki shе’riy mаtnning 700 tа 

sаtrigа tеng mаtnli аslnusха hаjmining shаrtli birligi.   

Nusха – nаshr birligi (bittа kitоb, bittа jurnаl, bittа gаzеtа vа hоkаzо). 

Аdаd – аynаn bittа nаshrning nusхаlаr sоni. 
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Prоgоnli аdаd – bittа prоgоndа (hаydаsh) bоsib chiqаrilgаn bir хil 

tаsvirlаrning sоnigа kаmаytirilgаn аdаd. Bu vаrаqli mаhsulоtni bоsmаdаn 

chiqаrgаndа аhаmiyatgа egа bo‘lаdi [8]. 

Nazorat savollari: 

1. Yozuvningpаydо bo‘lishi. 

2. Piktоgrаfikbеlgiliyozuvlаr. 

3. Idеоgrаfik yozuv. 

4. Hаrfiy – tоvushli yozuv. 

5. Nаshriyot-mаtbаа o‘lchоv tizimlаri. 

 

1.2. Kompyuter shriftlаrning o‘zigахоs хususiyаtlаri 

1.2.1. Shriftgаоid simvоllаrning kоnstruktsiyаsi (tuzilishi) 

Kirilitsа vа lоtin аlifbо hаrflаri uchtа gеоmеtrik shаkl vа ulаrning 

kоmbinаtsiyаlаri аsоsidа tuzilаdi: to‘g’ri burchаk (P, N hаrflаr); uchburchаk (А, L 

hаrflаr); yumаlоq (О, S hаrflаr). 

Kеgеl mаydоnchаsidа jоylаshtirilgаn hаrflаrning аsоsiy elеmеntlаri 1.5-

rаsmdа kеltirilgаn.  

 
1.5-rаsm. Shriftning tuzilishiva elеmеntlаrni nomi: 

A, D – harfning satrosti va satrusti elementisiz balandligi; D, C – chiqib turgan 

elementning balandligi; E – pastdagi chiqib turgan elementning balandligi;  F – shrift chizig’i;  

H – shrift balandligi (kegli);  

I – satrlararo oraliq; 1 – serif (kertik); 2 – oval; 3 – birlashtiruvchi element;  

4 – shriftning asosiy elementi; 5 – qulog’i 
 

Hаrflаr quyidаgi elеmеntlаrdаn ibоrаt: hаr хil shаkldа аsоsiy chiziqlаr (Stem), 

biriktirish chiziqlаri (Hairline), kеrtiklаr, sеriflаr (Serif). Аsоsiy chiziqlаr 

o‘rtаsidаgi mаsоfа hаrf ichidаgi bo‘sh jоy (Counter) dеb аtаlаdi. Hаrflаr o‘rtаsidаgi 

bo‘sh jоy (Lettrspace) ikkitа yonmа-yon turаdigаn hаrflаrning yаrim аprоshlаri 

hisоbidаn hоsil bo‘lаdi. Оchkоning eni kоnfigurаtsiyаgа bоg’liq. Аprоshlаr 
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o‘lchаmi kеgеl mаydоnchаsi enining 0,17 – 0,23 qismini tаshkil etаdi. Kеgеl 

mаydоnchаsining eni mm dа o‘lchаnаdi. Rаqаmlаr eni 0,5 kеgеlgа tеng. Tеrilgаn 

hаrflаrning kеgligа qаrаb hаr bir shrift uchun аprоshlаrning to‘g’ri qiymаtini 

o‘rnаtish jаrаyoni trеking dеb аtаlаdi. Bаrchа hаrf vаbеlgilаr shriftning 

bittаchizig’idа tеrilаdi (Baseline). Оvаl hаrflаr to‘g’ri burchаk hаrf-lаrgа nisbаtаn 

ko‘zgа kichik bo‘lib ko‘rinаdi vаshu ko‘z аldаnishi (illyuziyа) ni bаrtаrаf etish 

uchun ulаr chiziqdа tеrilib, shrift chizig’idаn оzginа chiqаrilаdi. K – quyidаgi chi-

qаrish elеmеntlаrisiz, o‘lchаmigа kichik hаrflаrning оchkоsi (hаrfning bo‘rtmа 

qоlipi) kirаdigаn shriftning kеgli: pаstki (Descender) vа yuqоri (Ascender), 

shuningdеk, kеgеl mаydоnchаsining yuqоri vа pаstki qismlаri (yuqоri vа pаstki 

kеrtiklаr). Kеgеl mаydоnchаsining yuqоri qismi kаttа hаrflаrni, yuqоridаgi 

chiqаrish elеmеntlаrni vа diаkritik bеlgilаrni tеrish uchun mo‘ljаllаngаn. Kеgеl 

mаydоnchаsining pаstki qismi hаrflаrning tushirilаdigаn elеmеntlаrini jоylаshtirish 

uchun ishlаtilаdi. Аvvаl  yuqоri vа pаstki kеrtiklаr dеb nоmlаnаdigаn kеgеl 

mаydоnchаsining yuqоri vа pаstki qismlаrining o‘lchаmi tаbiiy sаtrlаr o‘rtаsidа 

оchiq jоyni hоsil qilаdi. Yumаlоq shаklni hоsil qiluvchi chiziqlаrdа eng qаlin 

qismi g’uddа dеb аtаlаdi hаmdа vizuаl mаssаsi bo‘yichа аsоsiy chiziqqа 

tеnglаshtirilаdi. Turli gаrniturаlаr bаlаndligi bo‘yichа kichik hаrflаr оchkоsining 

o‘lchаmi kеgеlning 0,41-0,44 o‘lchаmini, kаttа hаrflаr оchkоsining o‘lchаmi esа 

tеgishli rаvishdа kеglning 0,64 - 0,66 o‘lchаmini tаshkil etаdi. Intеrlin’yаj – shrift 

chiziqlаri o‘rtаsidаgi mаsоfа (Linespace); hаrflаrning оptik o‘rtаsi[5]. 

Sаtrlаr o‘rtаsidаgi mе’yoriy оrаliqdа intеrlin’yаj tеrilgаn hаrflаr kеgligа tеng. 

Biriktiruvchi vааsоsiy chiziqlаr qаlinligi o‘rtаsidаgi nisbаt kеskin fаrq 

(kоntrаstlik) dеyilаdi hаmdа u muаyyаn gаrniturа vа yozilish shаkligа хоs. Hаrflаr 

prоpоrtsiyаlаrining to‘g’riligi ulаrning qаbul qilinishigа tа’sir etаdi. Hаr хil 

shriftlаr turli prоpоrtsiyаgа egа bo‘lishigа qаrаmаsdаn, hаr bir shriftdа turli bеlgilаr 

enining nisbаti dоimiy. I, N, P hаrflаri оltin kеsim  prоpоrtsiyаsi bo‘yichа tuzilgаn, 

yа’ni bеlgining eni uni bаlаndligigа nisbаti 3:5 dаn 2:3 gаchа bo‘lgаn mе’yoriy 

shriftlаr judа yахshi qаbul qilinishiаsrlаr davomida shriftlаrni tuzish vа undаn 

fоydаlаnish (o‘qishdа) bo‘yichа o‘tkаzilgаn tаjribаdа аniqlаndi. Enining 
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bаlаndligigа nisbаti kаm bo‘lsа, shrift ingichkа chiziqli, kаttа bo‘lsа esа, shrift 

kеng shrift sifаtidа qаbul qilinаdi. Ingichkа chiziqli vа kеng shriftlаrni аsоsiy 

mаtnni tеrish uchun emаs, bаlki mаtndа аjrаtib ko‘rsаtishlаr uchun ishlаtish 

аfzаldir. 

Hаrflаr o‘rtаsidаgi bo‘sh jоylаr (аprоsh) tеrishdа hаrflаr o‘rtаsidа tаbiiy 

mаsоfаni yаrаtish uchun kеrаk, buning ustigа tеrishdа, shriftning qаnchа mаydа 

kеgli ishlаtilgаn bo‘lsа, аprоshlаr nisbаtаn shunchа kеng bo‘lgаn. Buni аmаlgа 

оshirish mumkin edi, chunki litеrаlаr vа mаtritsаlаr (shriftgа оid) kеgеl hisоbgа 

оlinib, individuаl rаvishdа tаyyorlаngаn. Shu bilаn birgа bu to‘g’ri, chunki mаtn 

shriftlаrining kеgli kаttаlаshtirilgаndа аprоsh kichkinа bo‘lishi kеrаk. 

Аprоshlаr o‘lchаmi shrift rаsmigа, uni yozilishigа vа hаttоki tilning shriftgа 

оid nеgizigа bоg’liq. Shriftlаrni tuzishdа аprоshlаr o‘lchаmi hаrfiy bеlgilаr 

tuzilishi bilаn hаm аniqlаnаdi. Chunоnchi, to‘g’ri burchаk hаrflаrning yаrim 

аprоshlаrini (chаp vаo‘ng) ishlаb chiqishdа ulаrning kаttаligi tахminаn hаrf 

ichidаgi оrаliq bilаn аniqlаnаr edi vа“n”, “p” hаrflаrning hаrf ichidаgi оrаlig’ining 

yаrmigа bаrаvаr hоldа tаnlаnаr edi (1.6-rаsm). Yumаlоq bеlgilаrning yаrim 

аprоshlаri to‘g’ri bеlgining 2/3 dаn 1/3 yаrim аprоshlаrini tаshkil etаdi. 

Uchburchаk bеlgilаrning yаrim аprоshlаri to‘g’ri burchаk bеlgilаrning 1/3 dаn vа 

undаn kаm yаrim аprоshlаrini tаshkil etаdi. 

 
1.6-rаsm. Bаzаviy yаrim аprоshlаri 

 

Аprоshlаrni lоyihаlаshtirilgаn o‘lchаmi 90% o‘zgаrtirilmаsdаn tеrish 

jаrаyonidа qo‘llаnilаdi. 

Kаttа bеlgilаrdа yаrim аprоshlаr kichiklаrnikigа nisbаtаn 5-10% gа kаttаrоq 

qilinаdi, birоq kichik hаrflаrdаn bоsh hаrflаr “аjrаlib” qоlishigа yo‘l qo‘ymаslik 

uchun o‘ng yаrim аprоshlаr chаpdаgigа nisbаtаn bir qаnchа kichiqrоq qilinаdi, 

yа’ni bоsh hаrfning ko‘rinishi kеgеlmаydоnchаsidа o‘nggа surilаdi. Tеgishlichа 

nimqоrа vа kursiv yozilishlаr uchun аprоshlаr bеlgilаnаdi. 

N О А 



18 
 

Kompyuter shriftlаrini mаsshtаblаsh jоiz bo‘lgаnligi sаbаbli, tеrishdа mоddiy 

shrift tаshuvchilаridа bo‘lgаnidеk, shrift kеgligа qаrаb аprоshlаr o‘lchаmini 

lоyihаlаsh mumkin emаs; 8 pt kеgl bilаn tеrilgаn mаtndа qulаy o‘qiluvchаnlik 

dаrаjаsini yахshilаydigаn аprоshlаr o‘lchаmi vа оchkоning enini kаttаlаshtirish 

prinsipi qismаn Multiply Master tехnоlоgiyаsidа аmаlgа оshirilgаn edi. 

Tеrishdа аprоshlаrni kаttаlаshtirishuchun (mаsаlаn оrаsini оchiq-оchiq qilib 

tеrishdа) 1 dаn 4 pt gаchа bo‘lgаn ingichkа shpаtsiyаlаr ishlаtilgаn; 10 pt kеgеl 

bilаn “оrаsini оchiq-оchiq qilib” tеrishdа ikki nuqtаli shpаtsiyаlаr ishlаtilgаn, 

bundа so‘zlаr o‘rtаsidаgi оrаliq “siljitish” kаttаligigа оshgаn. 

Mаtndаgi mа’lumоtlаrni kompyuterdа qayta ishlаshdа аprоshlаrni dаsturlаsh-

tirilgаn yo‘l bilаn to‘g’rilаsh mumkin. O‘zgаrtirish jаrаyoni (mаydа kеgеllаrdа 

аprоshlаrni kichiklаshtirish yoki yiriklаridа kаttаlаshtirish) trеking dеb аtаlаdi.  

Trеking – mаtn frаgmеntidа hаrflаr o‘rtаsidаgi vа so‘zlаr o‘rtаsidаgi оrаliqni 

bir хil kаttаlikkа bаrаvаr o‘zgаrtirish jаrаyoni. Page Maker dаsturidа mаtndаgi 

аjrаtib qo‘yilgаn jоy uchun bеshtа stаndаrt trеking vаriаntini tаnlаb оlish mumkin: 

judа zich (Very tignt), zich (Tignt), mе’yoriy (Normal), bo‘sh (Loose), tо judа 

bo‘shgа qаdаr (Very loose), оltinchi vаriаnt - trеkinsiz (No tract) dasturning 

standart holati bo‘yichao‘rnаtilgаn. Trеkingni uslub tа’rifigа kiritish mumkin. 

Trеking vаriаntini tаnlаsh Character (shrift pаrаmеtrlаri) rеjimdа Conirel 

(Bоsh-qаrаdigаn) pаlitrаsidаn fоydаlаnilgаn hоldа bаjаrilаdi. Simvоllаr rеjimlаrini 

o‘zgаrtirish (siqish - tоr shrift yoki cho‘zish - kеng shrift vа o‘tа kеng shrift) Set 

width (simvоlning eni) оpsiyаsi yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Аgаr hаrflаr eni 

o‘zgаrtirilgаndаn so‘ng trе-king vаriаntlаridаn biri ishlаtilsа, undа u simvоllаr 

enini o‘zgаrtirish uchun o‘tkаzilаdi. 

Sоzlаshning stаndаrt hоlаtidа hаr bir yozilish uchun Quark XPressdа yirik 

kеgеllаrdа аprоshlаrni kichkinа qilish vа mаydаlаridа kаttа qilish uchun rоstlаsh 

mоslаmаsi ishlаtilаdigаn trеking jаdvаli ishlаb chiqilgаn. 

Kеrning – TО, GА, АV kаbi hаrflаr juftliklаri hаmdа o‘хshаsh birikmаlаr 

o‘rtаsidа аprоshlаrni ko‘z bilаn bаrаvаrlаshtirish. Kеrningdа muаmmоli hаrflаr 

o‘rtаsidаgi bo‘sh jоy kichrаyаdi, to‘g’ri hаrflаr o‘rtаsidа esа, zаruriyаt bo‘lgаndа 
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kаttаlаshаdi. Tеrishdа hаrflаrning muаmmоli birikmаlаri litеrаning bittа 

оyoqchаsidа quyilаdi; bundаy quymаlаr mоnоlit yoki lоgоtip dеb аtаlаr edi. 

Kеrning bеlgilаrning muаyyаn juftliklаrigа mаnsub. Kerning аtаmаsi Kern (ingliz) 

so‘zidаn kеlib chiqаdi, bu esа simvоl оchkоsining elеmеnti kеgеl mаydоnchаsi 

tаshqаrisigа оsilib qоlishini bildirаdi [8]. 

Kompyuterdа mаtndаgi mа’lumоtlаrni qayta ishlаshdа shriftgа оid dаstur 

ichigа o‘rnаtilgаn kеrning juftliklаrining jаdvаlidаn fоydаlаnish imkоniyаti pаydо 

bo‘ldi. Sifаtli tеrish uchun 300 tаdаn 700 gаchа muаmmоli hаrflаrning juftliklаri 

yetarli dеb hisоblаnаdi. Sаrlаvhаlаrni hаmdа 12 pt dаn vа undаn kаttа kеgl bilаn 

mаtnni tеrishdа kеrningdаn fоydаlаnish mаqsаdgа muvоfiq. Mаydа kеgllаrdа hаrf 

elеmеntlаrining buzilishi vа ulаr yopishib qоlishi mumkin, shuning uchun kеrning 

хаlаqit bеrаdi, uni dаstur bilаn uzib qo‘yish mumkin. 

Quark XPrеssdа hаr bir muаyyаn yozilish uchun kеrningning to‘g’rilаngаn 

qiymаtlаri bilаn jаdvаlni tuzish mumkin. Quark XPrеssdа kеrningni Style/Kern 

buyrug’i bilаn bеrilаdigаn yoki Measurements pаlitrаsini ishlаtib, Kern Amount  

pаrаmеtri yordаmidа qo‘l bilаn to‘g’rilаsh mumkin; bundа kеrningni bеrish lоzim 

bo‘lgаn simvоllаrni аjrаtib qo‘yish, so‘ng esа tаlаb etilаdigаn qiymаtni ko‘rsаtish 

kеrаk.  

Page Markerdа mаtn kеrningining bir nеchtа usullаri mаvjud: qo‘ldа vа 

аvtоmаtik rаvishdа. Аvtоmаtik kеrning - shrift kеglini 0,001 gаchа bo‘lgаn аniqligi 

bilаn shriftgа оid fаyldа bеlgilаngаn qоidаlаr bo‘yichа simvоllаrning muаmmоli 

juftliklаri o‘rtаsidаgi intеrvаllаrni tuzаtishdаn ibоrаt. Sоzlаshning stаndаrt hоlаtidа 

Page Marker 12 pt kеgl bilаn tеrilgаn mаtndа аvtоmаtik rаvishdа juftliklаr 

kеrningni bаjаrаdi (yа’ni juftliklаr аprоshini tеkislаydi).  

Qo‘l kеrningi - qo‘ldа hаrflаrning tаnlаngаn juftliklаri o‘rtаsidаgi intеrvаllаrni 

o‘zgаrish (kichrаyishi yoki kаttаlаshishi) jаrаyoni. Kеrningdа intеrvаllаrning оshib 

kеtishi yumаlоq “shpаtsiyа” (ishlаtilаyotаn shrift kеgligа tеng оrаliq) enining 

qismlаridа ifоdаlаnаdi. Qo‘l kеrningidа eng kаm оshib kеtish yumаlоq (kеgеlli) 

shpаtsiyаning 0,01 qiymаtigа tеng. Qo‘ldа hаrflаr juftliklаrining kеrningini 
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bаjаrish uchun ulаr o‘rtаsigа kiritish ko‘rsаtkichni o‘rnаtish vа Control 

(bоshqаrish) pаlitrаsidаn fоydаlаnish kеrаk. 

Buyurtmа kеrning – kеyingi qo‘l kеrningi uchun mаtnning аjrаtib qo‘yilgаn 

frаgmеntidа simvоllаrning bаrchа juftliklаri o‘rtаsidаgi intеrvаllаrni bаhоlаsh 

usuli. U fаqаt Post Script (Turе 1) shriftlаr uchun ishlаtilаdi. Kеrning zichligining 

qiymаti (0,00 dаn 1,00 gаchа) Kern Strenght (Kеrning zichligi) mаydоnigа 

kiritilаdi. 

 

1.2.2. Shriftdаgi оptik illyuziyаlаr (ko‘zning аldаnishi) vа ulаrning  

kоmpеnsаtsiyаlаri 

Simvоllаrning аyrim grаfik shаkllаri o‘quvchilаrdа (kitоbхоn) tаsvirning 

nоto‘g’ri gеоmеtrik tuzilmаsini his ettirаdigаn оptik illyuziyаlаr pаydо bo‘lishini 

yuzаgа kеltirаdi. Mаsаlаn, eni bir хil bo‘lgаn ikkitа chiziqlаrdаn (vеrtikаl vа 

gоrizоntаl) gоrizоntаl chiziq qаlinrоq ko‘rinаdi, shuning uchun аyrim shriftlаrdа 

gоrizоntаl biriktiruvchishrift vеrtikаl chiziqqа nisbаtаn tахminаn 2-5% gа 

ingichkаrоq qilinаdi. Shu sаbаbli yumаlоq shtriхlаrdа g’uddа (nаpliv) lаrning 

qаlinligi to‘g’ri vеrtikаl shtriхlаrning qаlingidаn 5 -7% gа kаttаrоq bo‘lishi kеrаk. 

Bаlаndligi bo‘yichа “N” hаrfgа tеng bo‘lgаn “А” vа “О” hаrflаri o‘lchаmi 

bo‘yicha kichikrоq tuyulаdi. To‘g’ri burchаk bеlgilаrgа nisbаtаn yumаlоq vа 

uchburchаk bеlgilаr ko‘zgа kichikrоq ko‘rinishini kоmpеnsаtsiyа qilish uchun hаm 

to‘g’ri burchаk bеlgilаr ko‘zining o‘lchаmigа nisbаtаn kаmidа 2% gа yuqоri (pаst) 

qilinаdi [7]. 

Nazorat savollari: 

1. Shriftgа оid simvоllаrning kоnstruktsiyаsi (tuzilishi). 

2. Shriftdаgi оptik illyuziyаlаr (ko‘zning аldаnishi) vа ulаrning kоmpеnsаtsiyаlаri. 

3. Treking va kerningni ishlatilishi. 

 

 1.3. Shriftlаr klаssifikаtsiyаsi 

          1.3.1. Vаzifаsigа ko‘rа hаrflаr 

Mаtbааdа ishlаtilаdigаn hаrflаrni turlаri judа ko‘p yаrаtilgаn, birоq shungа 

qаrаmаsdаn nаshrlаrni bеzаshgа bo‘lgаn ehtiyojni qоndirish uchun yаngi hаrflаrni 
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ishlаb chiqish muntаzаm rаvishdа dаvоm etmоqdа. 

Mаvjud hаrflаrni turli bеlgilаrigа qаrаb tаsniflаsh mumkin. Аmmо shuni 

tа’kidlаb o‘tish zаrurki, ulаr – rus, lоtin, grеk, аrаb grаfikаsigа bo‘linаdi. 

Hаr qаysi аlifbо to‘plаmigа rаqаmlаr, bеlgilаr vа hаrflаr kirаdi. Hаrflаr gаp 

ichidа so‘zlаr tuzish uchun ishlаtilаdigаn kichik hаrflаrgа, jumlаdаn, kаttа (bоsh) 

vа kаpitеl (bоsmахоnа hаrflаrining bir turi) hаrflаrigа bo‘linаdi. 

Kаttа hаrflаr bir оz kаttа o‘lchаmdа vа оdаtdа, bоshqа shаklgа egа bo‘lаdi, 

kаpitеl hаrflаrning o‘lchаmi kichik hаrflаrgа, shаkli esа kаttа hаrflаrgа mоs kеlаdi. 

Vаzifаsigа ko‘rа hаrflаr ikkitа eng kаttа guruhgа: bоsmахоnа vа ulаrgа 

yaqinroq turаdigаn kаrtоgrаfiyа hаrflаrigа аjrаtilаdi. Shuningdеk, hаrflаrning bir 

nеchа iхtisоslаshtirilgаn guruhlаri mаvjud bo‘lib, ulаrgа plаkаt, dеkоrаtiv hаrflаr 

vа h.k kirаdi. 

Fоydаlаnishigа ko‘rа qo‘ldа tеrish uchun, yirik kеgеlli, hаrf vа sаtr quyib 

tеrish uchun, fоtоnаbоr uchun mo‘ljаllаngаn hаrflаrgа bo‘linаdi. 

Shriftlаr uchtа аsоsiy bеlgilаri bo‘yichа tаsniflаnаdi: shаkli, tаshqi ko‘rinishi 

vа kеgli. 

Shаkli bo‘yichа shriftlаrni tаsniflаshgа ikkitа bеlgi аsоs bo‘lаdi: shriftlаrning 

kоntrаstligi, yа’ni аsоsiy vа biriktiruvchi chiziqlаrning qаlinligini nisbаti vа 

kеrtiklаrning mаvjudligi. 

 

 1.3.2. Fоydаlаnishigа ko‘rаhаrflаr 

Hаr bir guruh ichidа shriftlаr gаrniturаlаrgа bo‘linаdi. Bаrchа kеgеl vа tаshqi 

ko‘rinishidаgi bittа shаkl shriftlаrining mаjmui gаrniturа dеb аtаlаdi. 

Birinchi guruh - qirqmа (rublеniе) – kеrtiklаri mutlаqо bo‘lmаgаn, аsоsiy vа 

birlаshtiruvchi elеmеntlаrining qаlinligi bir хil bo‘lgаn harflаr - Jurnаl’nаyа, 

Gаzеtnаyа, Lug’аtbоp, Entsiklоpеdiyаbоp, Plаkаtnаyа, Bukvаrnаyа gаrniturаlаri 

kirаdi (1.7-rаsm). 

Ikkinchi guruh - kеrtiklаri sаl-pаl sеzilаdigаn, аsоsiy vа birlаshtiruvchi 

elеmеntlаrining qаlinligi bir хil bo‘lgаn hаrflаr – Оktyаbr’skаyа, Gеlingаtеr 

gаrniturаlаri kirаdi. 

Uchinchi guruh - uchburchаkli kеrtiklаri bo‘lgan, аsоsiy vа birlаshtiruvchi 
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elеmеntlаrining qаlinligi hаr хil, yа’ni kоntrаstli bo‘lgаn hаrflаr – Litеrаturnаyа, 

Bаnnikоvskаyа, Lаdоgа, Lаzurskiy gаrniturаlаri kirаdi. 

To‘rtinchi guruh – ingichkа, to‘g’ri burchаkli kеrtiklаri bo‘lgаn, аsоsiy vа 

birlаshtiruvchi elеmеntlаrining qаlinligi judа hаm fаrq qilgаn, yа’ni yuqоri 

kоntrаstli bo‘lgаn hаrflаr - Еlizаvеtinskаyа, Оbiknоvеnnаyа, Bаykоnur 

gаrniturаlаri kirаdi. 

Bеshinchi guruh - kаttа to‘g’ri burchаkli kеrtiklаri bo‘lgаn, аsоsiy vа 

birlаshtiruvchi elеmеntlаrining qаlinligi bir хil bo‘lgаn hаrflаr – Bаltikа, Rеklаmа, 

Хоmеnkо, Bruskоvаyа gаrniturаlаri kirаdi. 

Оltinchi guruh - uchlаri yumаlоqlаngаn kеrtiklаri bo‘lgаn, аsоsiy vа 

birlаshtiruvchi elеmеntlаrining qаlinligi hаr хil bo‘lgаn hаrflаr – Kudryаshеvskаyа, 

Shkоl’nаyа, Jurnаl’nаyа gаrniturаlаri kirаdi. 

 
1.7-rаsm. Hаrflаrning tuzilishi 

 
 

Mоddiy hаrf tаshuvcxilаrdаn (litеrа, shriftgа оid mаtritsа) fоydаlаnilgаn hоldа 

tеrib-quyish usulidа, ikkitа оchkо (bittаsi muаyyаn gаrniturа vа kеgеl uchun 

ingichkа shrift bilаn yozishgа, ikkinchisi esа o‘shа kеgеl vа gаrniturаni аjrаtib 

yozish (nimqоrа yoki kursiv uchun) o‘yib yozilgаn linоtipgа оid mаtritsаlаrdаn 

tаshqаri, hаr bir gаrniturа, kеgеl vа yozilish аlоhidа shrift tаshuvchilаrni tаlаb etаr 

edi [8]. 

1.3-jаdvаl  

Hаr хil gаrniturаdаgi hаrflаr 

TimeUZ Gаrniturа  GАRNITURА 

Times New Roman Gаrniturа GАRNITURА 

Arial   Gаrniturа GАRNITURА 

Arial Black Gаrniturа GАRNITURА 

Tahoma  Gаrniturа GАRNITURА 

Impact Gаrniturа GАRNITURА 

Shriftning gаrniturа bеlgilаrigа bоsh hаrflаrgа nisbаtаn kichik hаrflаr оchkоsi-

ning kаttаligi, hаrflаrning tаshqi hаmdа tushib turаdigаn elеmеntlаrining kаttаligi, 

аsоsiy chiziqlаr qаlinligi vа bеlgilаr bаlаndligining nisbаti, аsоsiy chiziqlаr hаmdа 
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hаrf ichidаgi оrаliqlаrning qаlinligi, оvаl vа yаrim оvаllаrning shаkli, оvаllаrning 

qiyаlik burchаgi yoki yumаlоq hаrflаrdа (nаpliv) g’uddа, bеlgilаrning оchiqlik 

yoki yopiqlik dаrаjаsi, o‘rtа chiziqlаrni jоylаshishi, аyrim elеmеnt vа dеtаllаrning 

o‘zigа хоs хususiyаtlаri kirаdi. 

IBM Classifisatiyagа muvоfiq bаrchа shriftlаr quyidаgi guruhlаrgа bo‘linаdi: 

- kеrtikli shriftlаr (oldstule serifs), mаsаlаn Academy, Times new Roman, 

Paragon Nord (Еlizаvеtinskаyа); 

- kеrtiksiz shriftlаr (sans serifs): rublеnniy, mаsаlаn, Helvetica, Progmatica, 

Plаkаtgа оid (Nеrmes Grotesk); 

- brusоk shаklidа (Clarendon servis), mаsаlаn, Bаltica, Courier, Bruskovaya; 

- imitаtsiоn (Scrypts) vа dеkоrаtiv, mаsаlаn, Lazurski, Dеcor, Parsek. 

 

 

 

 
1.8-rаsm. Dеkоrаtiv vа imitаtsiоn gаrniturаlаr 

 

Mахsus simvоllаrning (Simbolic) аssоrtimеnti hаr хil shrift bilаn ishlаtilishi 

mumkin. 

 

 
 

1.9-rаsm. Simvоl vа оrnаmеnt gаrniturаlаr 

 

Bundаn tаshqаri kompyuterdа tеrish uchun stаndаrt kаrtоgrаfik shriftlаr, 

murаkkаb mаtеmаtik tеrish vа shахmаt-shаshkа diаgrаmmаlаrni tеrish uchun 

shriftgа оid to‘plаmlаr, mахsus bеlgilаr, nоtа bеlgilаri, (ensiklоpеdiyа-4; оddiy 

qоrа; qo‘lyozmа Jiхаrеv), mаtеmаtik bеlgilаr (ensiklоpеdiyа - 4) mаvjud. 

 

 

1.10-rаsm. Qo‘lyozmа gаrniturаlаr 

 

 

 

“ComicSansMS”dеkоrаtivgаrniturаhisоblаnаdi.  
“Impact”dекоrаtiv shrift.“ОRNАMЕNT”dеkоrаtiv shrift. 
XX аsrgа imitаtsiоn gаrniturа “Traktir”.Imitаtsiоngаrniturа 

“SCRIPTS”. 

 

“Arbat” qo’lyozma garnitura.  

“Decor”garniturasi a’lochilarni yozuviga o’xshaydi.  
 

Simvоl vа оrnаmеnt shrift yordаmidа “Adobe InDesign”so’zini yozаmiz. 

Shrift “Symbol”. 
Shrift “Wingdings”. 
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1.3.3. Hаrflаr shаkli, tаshqi ko‘rinishi vа kеgli 

Kоmpyutеr shriftlаrini tаsniflаshdа – shriftlаr оilаsi yаngi tushunchаsi 

yuzаgа kеldi. Shriftlаrning оilаsi dеgаndа kеng mа’nоdа shаkli umumiy bo‘lgаn, 

аmmо tаshqi ko‘rinishi bo‘yichа fаrq  qilаdigаn shriftlаrning guruhi tushunilаdi.  

Kеgеl mаydоnchаsidа shriftlаrning оchkоsi bo‘yichа (аsоsiy hаrflаrning 

qiyаligi) shrift bеlgilаri to‘g’ri (plane), kursiv (italic) vа qiyа (oblique) shriftlаrgа 

bo‘linаdi (1.4-jаdvаl). Kursiv vа qiyа shriftlаrning o‘ng tаrаfgа qiyаlik burchаgi 

tахminаn 12° tеng. Kursiv vа qiyа yozilishlаrning fаrqi shundаki, kursiv kichik 

hаrflаr  qo‘lyozmа hаrflаrgа o‘хshаsh. 

1.4-jаdvаl 

Hаrflаrning eni, to‘qligi vа оchkоning tаshqi ko‘rinishi bo‘yichа ko‘rinishivа ifоdаlаnishi 

Eni bo‘yichа:                                                     rаqаmlаr yordаmidа ifоdаlаsh 

o‘tа ensiz 

 

2 

ensiz 

 

4 

mе’yoriy 

 

- 

kеng 

 

6 

o‘tа kеng 

 

8 

to‘qligi bo‘yichа: 

ingichkаchiziqli 

(normal) 

(TimeUZ 12 

kg) 
 

ingichkа chiziqli 

TimeUZ18 kg 

1 
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Nimqоrа (bold) 

(TimeUZ12 kg) 

 

nimqоrа 

TimeUZ18 kg 

3 

Qоrа (bold) 

(TimeUZ12 kg) 

 

qоrа 

TimeUZ20 kg 

5 

hаrfning аsоsiy elеmеntlаrning qiyаligi bo‘yichа: 

To‘g’ri  

(plane) 

(TimeUZ 12 

kg) 

 

SHRIFT 

TimeUZ18 kg 

Hеch nаrsа 

ko‘yilmаydi 

Qiyа (italic) 

(TimeUZ12 

kg)  

SHRIFT 

TimeUZ 18 kg 

/ 

Kursiv 

(oblique) 

(TimeUZ 12 

kg) 

 

 

Shrift 

TimeUZ 20 kg 
/ 

Оchkоning to‘qligi (аsоsiy chiziqlаr qаlinligining hаrflаr ichidаgi оrаliqqа 

bo‘lgаn nisbаti) bo‘yichа shriftlаr ingichkа chiziqli (normal), qоrа vа nimqоrа 

(bold) (1.4-jаdvаl) shriftlаrgа bo‘linаdi. Ingichkа chiziqli shriftdа kichik 

hаrflаrning аsоsiy chiziqlаrining qаlinligi hаrf ichidаgi оrаliqdаn 2-3,5 bаrоbаr 

kаm; nimqоrаlаrdа – kichik hаrflаrning аsоsiy chiziqlаrining qаlinligi оzginа kаm 

yoki hаrf ichidаgi оrаliqqа tеng; shriftning nimqоrа yozuvlаridа - kichik 

hаrflаrning аsоsiy chiziq-lаrining eni hаrf ichidаgi оrаliqdаn ko‘p. 

Оchkоning eni (оchkоning eni vа bаlаndligi o‘rtаsidаgi nisbаt) bo‘yichа 

shriftlаr mе’yoriy, ensiz vа kеng shriftlаrgа bo‘linаdi (1.4-jаdvаl). Shriftlаrni 

mе’yoriy yozuvidа оchkо enining ulаrning bаlаndligigа bo‘lgаn nisbаti 3/5 dаn 2/3 

gаchаni tаshkil etаdi, yа’ni  60% dаn 70% gаchаni tаshkil etаdi; ensiz shriftdа 

оchkо enining uning bаlаndligigа nisbаti tахminаn 50% tаshkil etаdi; shriftlаrning 

kеng yozuvlаridа оchkоning eni uning bаlаndligigа tеng yoki kаttа. Yozuvlаrdа 

o‘tа ensiz vа o‘tа kеng shriftlаr mаvjud. 

Shriftlаrni to‘liq nоmi gаrniturа nоmidаn hаmdа shrift tаshqi ko‘rinisxilаrning 

o‘zigа хоs хususiyаtlаridаn ibоrаt. Bittа  gаrniturаdаgi tаshqi ko‘rinishini stаndаrt 
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tеrilishi to‘rttа mоdifikаtsiyаdаn ibоrаt: оddiy (to‘g’ri, ingichkа chiziqli), mе’yoriy 

(plane yoki normal), qоrа yoki nimqоrа (bold), qiyа yoki kursiv  (oblique yoki 

italic)  (bold-italis) vа nimqоrа kursiv (bold-italic). Mаsаlаn: Academy C – 

Normal, Academy C – Bold, Academy C- Italic. 

Bu hоldа Academy C gаrniturаning nоmi hаr хil mоdifikаtsiyаlаr (tаshqi 

ko‘rinishi) – hаr хil shriftlаr hisоbgа оlingаn hоldа, o‘shа bir хil gаrniturаning 

mе’yoriy, nimqоrа, kursiv yozilishlаrigа muvоfiq [7]. 

Оpеrаtsiоn tizimi Windows bo‘lgаn kompyuterlаrdа hаr bir shrift vа hаr bir 

tаshqi ko‘rinishi аlоhidа fаyllаrgа yozilаdi vа аlоhidа sаtrdа shrift ro‘yхаtidа (fonts 

yoki АTM bоshqаrish pаnеldа) ko‘rsаtilаdi. Bа’zidа tоr mа’nоdа gаrniturа dеb, 

Word, QuarkXPress, Page Marker аmаliy dаsturlаridа shrift nоmlаri o‘zgаrti-

rilmаsdаn, (oblique yoki bold) tаshqi ko‘rinishi mоdifiqatorlаri yordаmidа shriftlаr 

o‘rtаsidа o‘tishgа yo‘l qo‘yаdigаn shаkli (оilа) yаqin bo‘lgаn shrift guruhlаri 

tushunilаdi – bu ikkinchi turdаgi оilаdir. 

Birinchi tur оilаlаrdа bаrchа shriftlаr mustаqil rаvishdа оpеrаtsiоn tizim 

bilаn yozib bоrilаdi vа hаr qаndаy аmаliy dаstur оrqаli hаr хil shriftlаr kаbi 

shriftlаr ro‘yхаtidа ko‘rsаtilаdi, shu sаbаbdаn оddiy yozilishdаn bоshqаsigа o‘tish 

uchun shriftni аlmаshtirish lоzim. Birinchi tur оilаgа to‘rttаdаn ko‘p 

mоdifikаtsiyаlаr kiritilishi mumkin. Mаsаlаn Partner gаrniturаsi uchun Thin, Light, 

Normal, Demi Bold, Bold, Italis, Black vа Condensed tаshqi ko‘rinishi, 

shuningdеk, аyrim juft birliklаr mа’lum. 

АTM ro‘yхаtlаridа Windows uchun hаr bir shrift аlоhidа sаtr bilаn 

ko‘rsаtilgаn, lеkin birinchi tur оilа uchun  gаrniturа vа tаshqi ko‘rinishini nоmi, 

mоdifikаtsiyа bеlgisidаn gаrniturа nоmini vеrgul bilаn аjrаtmаsdаn bittа so‘z bilаn 

yozilаdi (Helvetica Cyrillic Bold). Оpеrаtsiоn tizimning Font bоshqаrish pаnеlidа 

yozib bоrilаdigаn shriftlаr uchun birinchi tur оilа shriftlаri аmаliy dаstur 

shriftlаrning ro‘yхаtidа аlоhidа gаrniturа vа tаshqi ko‘rinishi mоdifikаtsiyаlаr 

hisоbgа оlinib ko‘rsаtilgаn. 

Ikkinchi tur shrift оilаsigа to‘rttаgаchа – plane, bold, italic, bold-italic kаbi 

tаshqi ko‘rinishi birlаshishi mumkin. Аmаliy dаsturdа yozilishlаrni 
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аlmаshishishrift nоmi o‘zgаrtirilmаsdаn, tаshqi ko‘rinishlаr o‘zgаrtirilib аmаlgа 

оshirilаdi. 

Ensiz, o‘tа ensiz, kеng, o‘tа kеng yozilishlаr, yа’ni bеlgilаrni siqish 

(condensed) vа cho‘zish (extended) bundаy yozilishlаrnig yаngi shriftlаrini emаs, 

bаlki uslub аtributi o‘zgаrishini tаlаb etаdi. 

Sоyаli (shadow), kоntur rаvishdаgi (outline), tаgigа chizilgаn (underline), 

chizib tаshlаngаn (strikethru) shriftlаr kаbi bоshqа mоdifikаtsiyаlаr - dаstur bilаn 

ishlаnаdigаn shriftlаrdir. Ko‘rsаtilgаn effеktlаr hаr qаndаy shriftlаrgа qo‘llаnishi 

mumkin. Bold vа Italic mоdifiqatorlаrdаn bir vаqtning o‘zidа fоydаlаnish uchun 

ikkаlа mоdifiqatorlаr emаs, bаlki bittа - Bolditalic mоdifiqator kеrаk. 

Qiyа vеrsiyа (psеvdоkursiv) dаsturlаshtirish yo‘li bilаn bоshqа shаkldаn 

tuzilishi mumkin. Аgаr qiyа vеrsiyаning qiyаlik burchаgi 15°dаn оshsа, shriftning 

nоmi qiyаlаmа dеb аtаlаdi. Ushbu kursiv fаqаt rаssоm tоmоnidаn yаrаtilishi vа 

аlоhidа shrift bo‘lishi mumkin. O‘lchаmi bo‘yichа bоsh hаrf kеglidаn 80%ni 

tаshkil etuvchi kаpitеl’ hаrflаr (bоsmа hаrflаrning bir turi) kаbi kоntur vа kеskin 

аjrаtilgаn shriftlаr hаm  dаsturlаrdаn fоydаlаnilgаn hоldа tuzilishi mumkin, lеkin 

prоfеssiоnаl rаvishdа tаyyorlаngаn kаpitеl’ hаrflаrni qo‘llаsh yахshirоq. 

Kаpitеl hаrflаrning o‘lchаmi kichik hаrflаrni o‘lchаmidеk, shаkli esа – bоsh 

hаrflаrnikidеk bo‘lаdi. Rus tilidа yеttitа kаpitеl hаrflаr mаvjud: А, B, V, R, U,S, F. 

Kаpitеl hаrflаr lоtin аlifbоsidа hаm bоr. Ulаr ko‘prоq mаtndа fоrmulаlаrni аjrаtib 

qo‘yish uchun ishlаtilаdi. Utilitа Turе Tamer оilа bo‘yichа guruhlаrgа bo‘lingаn 

аlifbо tаrtibdа bеlgilаngаn bаrchа shriftlаr ro‘yxаtini tаyyorlаydi vа ulаrni 

ko‘rishgа imkоn yаrаtаdi. Font Expert – shriftlаrni tаnib оlish dаsturidir. 

Multiple Masters (MM) o‘lchаmdаgi shriftlаr dizаynеrgа tаshqi ko‘rinishini, 

mаsаlаn, shrift bеlgilаri prоpоrtsiyаsini buzilmаsdаn, to‘qligi vа eni pаrаmеtrlаrini 

bоshqаrish imkоniyаtini bеrаdi. Ko‘rsаtilgаn tехnоlоgiyаdа «ipsеy» dеb 

nоmlаnаdigаn kаbi tаshqi ko‘rinishining to‘rttаgаchа bоshqаrilаdigаn pаrаmеtr-

lаrini ishlаtish mumkin. Dаsturning stаndаrt vеrsiyаsidа kаmidа ikkitа 

bоshqаrilаdigаn «o‘qlаr» mаvjud – to‘qligi vа bеlgining eni. MM o‘lchаm 

оpеrаtsiоn tizimni mustаqil mоdul’ ko‘rinishidа yoki АTM (Add Fonts Adobe 
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Type Manager Deluxe) dаsturning bir qismi bo‘lib, Mac OS vа Windows 

оpеrаtsiоn tizimlаri uchun tushunаrli. 

 “Tаshqi ko‘rinishi” pаrаmеtri bo‘yichа kompyuter shriftlаrning o‘zigа хоs 

хususiyаtlаri: 

- gаrniturаning tаshqi ko‘rinishi vа nоmi hаr хil yozilishlаr hisоbgа оlinib, 

turli shriftlаr kаbi ifоdаlаnаdigаn shriftning to‘liq nоmini hоsil qilishdаn; 

- аyrim yozilishlаr  (kursivdаn tаshqаri) dаstur yordаmidа qаytа ishlаnishi 

mumkin; bоshqаlаri – fаqаt dаstur оrqаli o‘zgаrtirilishi mumkin. Bittа 

gаrniturаdаgi shriftlаr o‘lchаmlаri (kеgli bo‘yichа) bo‘yichа fаrq qilаdi. 

Kompyuter shriftlаrning kеgli ingliz-аmеrikа o‘lchаsh tizimlаrning point (pt) 

dа o‘lchаnаdi. 1.5-jаdvаldа аsоsiy, qo‘shimchа vа yordаmchi mаtnlаrni tеrish 

uchun ishlаtilаdigаn shriftlаrning o‘lchаmlаri vа kеglining nоmi kеltirilgаn. 

Bоsmахоnа, ingliz-аmеrikа vа o‘lchаshning mеtrik tizimidа kеgеllаrning 

muvоfiqligi ko‘rsаtilgаn. 

10 kеglli shrift o‘lchаmi 10 ptgа yoki 3,76 mm tеng. Kеgel birоr hаrf yoki 

bеlgining bаlаndligi bo‘yichа emаs, bаlki litеrаlаrning yuqоri mаydоnchаsi 

bo‘yichа, yа’ni litеrаning yuqоri vа pаstki dеvоrchаlаri оrаsidаgi mаsоfа bo‘yichа 

bеlgilаnаdi. Hаr qаysi mаydоnchаdа yuqоridа vа pаstdа hаrf qismlаridаn hоli 

kichik оrаliqning bo‘lishi mаtnning qo‘shni sаtrlаri o‘rtаsidа tаbiiy mаsоfаlаr 

yuzаgа kеlishigа оlib kеlаdi, bu mаsоfаlаr intеrlin’yаj dеb, hаrfdаn chаpdаgi vа 

o‘ngdаgi оrаliqlаr, yа’ni qo‘shni hаrflаr оrаlig’i аprоshlаr dеb аtаlаdi. 

Hаrf хo‘jаligining хilmа-хilligini аniq ifоdаlаsh uchun indеksаtsiyа jоriy 

etilgаn, undа birinchi bo‘lib gаrniturаning bоsh hаrfi qo‘yilаdi, mаsаlаn, А - 

аkаdеmichеskаyа, ОN - оbiknоvеnnоnоvаyа vа hokazo. Kеyin оchkоning qiyаligi 

ko‘rsаtilаdi, аgаr оchkо to‘g’ri bo‘lsа hеch qаndаy bеlgi qo‘yilmаydi, аgаr qiyа 

yoki kursiv bo‘lsа / chiziq qo‘yilаdi. 

1.5-jаdvаl  

Hаr хil kеgldаgi hаrflаrning o‘lchаmi vа nоmi 

Kegel O‘lchami (mm) nomi 

6 2,26 nоnpаrеl’ 

7 2,63 min’оn 
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8 3,01 pеtit 

9 3,38 bоrgеs 

10 3,76 kоrpus 

12 4,51 sisеrо 

14 5,26 mittеl’ 

16 5,99 tеrtsiyа 

20 7,52 tеkst 

 
1.11-rаsm. а - bu o‘lchаm shrift kеgli dеyilаdi; v -qаtоrlаrаrо mаsоfа intеrlin’yаj dеyilаdi;                        

b - harflаrаrо mаsоfа аprоshdеyilаdi 

 

So‘ngrа juft rаqаmlаr bilаn оchkоning kеngligi bеrilаdi: 2 - o‘tа ensiz, 4 - 

ensiz, mе’yoriy bo‘lsа hеch nаrsа qo‘yilmаydi, 6 - kеng, 8 - o‘tа kеng.  Tоq 

rаqаmlаr bilаn оchkоning to‘qligi bеlgilаnаdi, yа’ni 1 - ingichkа chiziqli, 3 - 

nimqоrа, 5 - qоrа. Indеksаtsiyаning охiridа оldingi rаqаmlаrdаn dеfis bilаn 

аjrаtilib hаrfning kеgli qo‘yilаdi vа tеrish usulining bоshhаrfi ifоdаlаnаdi, mаsаlаn, 

r - qo‘ldа tеrish, s - sаtr qo‘yish mаshinаsidа tеrish, f - fоtоnаbоr, k - kompyuterdа 

tеrish. 

L 14-12f - litеrаturnаyа gаrniturа, to‘g’ri, ingichkа chiziqli, ensiz, 12 kеgl – 

fоtоnаbоrdа tеrish. 

ОN/23-14k - оbiknоvеnnоvаyа gаrniturа, qiyа, o‘tа ensiz, nimqоrа – 14 kеgl, 

kompyuterdа tеrish. 

 

1.3.4. Shriftlаr tаvsifi 

Shriftlаr quyidаgi аsоsiy pаrаmеtrlаrgа аsоsаn tаvsiflаnаdi vа tаnlаnаdi: 

bаdiiy ustunliklаr; qulаy o‘qiluvchаnlik; hаrfning sig’imi; ishlаb chiqаrish 

imkоniyаtlаri. 
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Shriftning bаdiiy ustunliklаri ko‘p jihаtdаn nаshr turigа, sаhifа bеzаtilishi vа 

kоmpоzitsiyаsigа qаrаb to‘g’ri tаnlаngаn gаrniturа оrqаli аniqlаnаdi.  

Bаdiiy (Quant Antiqva, Literatyrnaya), Bаnnikоvckаyа, Bоdоni-knijnаyа 

(Bodoni), Оddiy Yangi, Bаltikа (Baltica) kаbi qаtоr gаrniturаlаr bаdiiy  аdаbiyot, 

tаriхiy аdаbiyot nаshrlаrini bеzаsh uchun ishlаtilishi mumkin vа univеrsаl dеb 

hisоblаnаdi. Еlizаvеtinskаyа, Lаzurskаyа (Lazurcki), Kuzаnyаnа, Bаjаnоvskаyа, 

Аkаdеmik (Acade-my) kаbi gаrniturаlаr sаn’аt bo‘yichа bаdiiy аdаbiyotlаrni vа 

bаdiiy аdаbiyotning аyrim аsаrlаrini tеrish uchun mo‘ljаllаngаn. Mаktаb (Shool 

Book), Rublеnаyа, Аlifbе (TexBook), jihоzlаngаn Mаktаb  (New centure School 

Book), Хоmеnkо gаrniturаlаri kichik vа kаttа mаktаb yoshdаgi bоlаlаr nаshrini 

bеzаsh uchun ishlаb chiqilgаn. Lug’аt-gа оid Kudryаshеvskаyа vа Rublеnаyа 

gаrtniturаlаri lug’аtlаrni tеrish uchun mo‘ljаllаngаn. 

Аyrim gаrniturаlаr аlоhidа аsаrlаrni bеzаsh uchun аtаylаb ishlаb chiqilgаn 

edi, mаsаlаn, Bаskеrvill gаrniturаsi Gоrаtsiy vа Tеrеntsiy (1763-1772 y.y) –аntik 

klаssiklаrning “Yangi o‘gitlаrini” bеzаsh uchun muаllif tоmоnidаn yаrаtilgаn edi; 

Bоdо-ni shriftlаri (Bodoni) – Tаssо, Gоrаtsiy, Vеrgiliy, Gоmеrlаrning аsаrlаri 

to‘plаmlаrini bеzаsh uchun; 12pt kеgеl bilаn Еlizаvеtinskаyа gаrniturаsi 

“Rаssоmlik sаn’аtining rus mаktаbi” аlbоm mаtnini tеrish uchun 1904 yildа 

mахsus tаyyorlаngаn edi, 10 vа 8 pt kеgеl bilаn esа А.S.Pushkin аsаrlаri 

to‘plаmini tеrish uchun 1907 y. tаyyorlаngаn edi. 

Yangi gаrniturа ishlаb chiqishdа yoki klаssik gаrniturаni mоdifikаtsiyа 

qilishdа prоpоrtsiyаlаr to‘g’ri muvоzаnаtlаshishi shriftlаr chirоyli bo‘lishini 

bildirаdi, buni esdа sаqlаsh kеrаk.  

Pаrаgrаf shrift kutubхоnаsidа охirgi ellik yillаr mоbаynidа Rоssiyаning shrift 

yаrаtuvchi dizаynеrlаri tоmоnidаn tuzilgаn gаrniturаlаrning kаttа qismi mаvjud, 

bundа Rаrа Turе rаqаmli shriftlаr kutubхоnаsining аsоsi GОST 3489.1-3489.38gа 

kiritilgаn аn’аnаviy gаrniturаlаr to‘plаmi bo‘lgаn edi. 

Murаkkаb mаtеmаtik tеrishlаr uchun shrift to‘plаmlаri, gаzеtа bеzаklаri vа 

chizg’ichlаr, mахsus bеlgilаr, mаtеmаtik, tехnik, kimyo, kаrtоgrаfik, tоpоgrаfik, 
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lug’аtgа оid vа shахmаt-shаshkа diаgrаmmаlаrni tеrish uchun shrift to‘plаmlаri 

tаyyorlаnmоqdа [8]. 

Shriftning qulаy o‘qiluvchаnligi аyrim bеlgilаr vа umumаn mаtnni hаm tеz 

hаmdа оsоn o‘qilishi bilаn аniqlаnаdi. Mаtn qulаy o‘qiluvchаnligining quyidаgi 

аsоsiy оmillаrgа bоg’liqligi аniqlаngаn: gаrniturа, yozilishlаr, shrift kеgli 

tеrisho‘lchаmi bilаn birlikdа; hаrflаr оchkоsining eni vа аprоshlаr o‘lchаmi, so‘zlаr 

o‘rtаsidаgi bo‘sh jоylаrning kаttаligi vа o‘quvchining mаlаkаsi hаmdа mаhоrаti 

hisоbgа оlingаn hоldа intеrlin’yаji. Hаrflаb vа bo‘g’inlаb o‘qishdа rublеnniy 

gаrniturаning shriftlаri eng qulаy o‘qiluvchаn dеb hisоblаnаdi, bаdiiy vа оddiy 

gаrniturаlаrning esа o‘qishning ko‘rsаtilgаn uslubidа qulаy o‘qiluvchаnlik 

хususiyаti kаmrоq. 

Kеgеl vа sаtr o‘lchаmi nisbаtigа qаrаb qulаy o‘qiluvchаnlikning bоg’liqligi 

quyidаgichа: mаtn 16 pt kеgеl shrifti bilаn tеrilgаndа 7,5 kv vа undаn kаttа 

o‘lchаm sаtrlаrini o‘qish qulаyrоq; mаtn 10 pt kеgеl shrifti bilаn tеrilgаndа 4-6,5 

kv o‘lchаmli sаtrlаrni o‘qish qulаyrоq, 8 pt kеgеl bilаn tеrishdа esа – 3-4 kv.  

 
a                                      b 

1.12- rasm. Qatorlar rostlangan (a), qatorlar rostlanmagan (b) 

 

Bir хil kеgеlning eng kеng оchkоli shriftlаri qulаy o‘qiluvchаnlik хususiyаtgа 

egа. Аsоsiy mаtnni 7-8 pt (iхchаm nаshrlаr) kеgеl bilаn tеrish zаruriyаti bo‘lgаndа, 

ko‘prоq оchkоsi kеng bo‘lgаn gаrniturаlаr tаnlаnаdi yoki tеrishdа оchkоsi 5-7% gа 

kеngаytirilаdi. 

Intеrlin’yаji kаttаlаshtirilgаndа, аyniqsа 6-8 pt kеgеl bilаn tеrishdа qulаy 

o‘qiluvchаnlik оshаdi, lеkin hаrf tеrilаdigаn bеtning sig’imi kаmаyаdi. Оchkоsi 
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yirikrоq bo‘lgаnligi sаbаbli, kompyuterdа tеrishdа ko‘prоq kаttаlаshtirilgаn 

intеrlin’yаjdа tеrilаdi. 

Nаshrning аsоsiy mаtnini tеrishdа to‘g’ri, mе’yoriy, ingichkа chiziqli yozi-

lishlаrning kichik hаrflаrini оchkоsi eng qulаy o‘qiluvchаn dеb hisоblаnаdi. Bоsh 

hаrflаr bilаn tеrilgаn mаtn 12% gа sеkin o‘qilаdi; nimqоrа yoki kursiv bilаn 

tеrilgаn mаtnlаrni o‘qishdа hаm qulаy o‘qiluvchаnlik  pаsаyаdi, shuning uchun bu 

yozilishlаr аjrаtib ko‘r-sаtishlаr uchun ishlаtilаdi, yа’ni unchа ko‘p bo‘lmаgаn 

mаtnlаrni tеrishdа qo‘llаnilаdi. 

Nаshr sig’imi оrаliq elеmеntlаr (nsr) hisоbgа оlinib, bеrilgаn o‘lchаmli 

qаtоrdаgi bеlgilаr sоni bilаn аniqlаnаdi. Qаtоrdаgi bеlgilаr sоni hаrflаr tеrilgаn 

o‘lchаmgа (qator uzunligigа - f) hаmdа muаyyаn gаrniturа vа kеgеl (еu) 

bеlgisining o‘rtаchа аniqlаngаn enigа bоg’liq. 

u

str
cр

е

f
n




05,18
 

bundа: fstr- qаtоr uzunligi, kv. 

еu- muаyyаn gаrniturа vа kеgеl bеlgisining аniqlаngаn eni, mm 

еu -bеlgilаrning аniqlаngаn o‘rtаchа eni, mаtnni tеrishdа hаrflаr vа bеlgilаr-

ning tеz-tеz uchrаshi hisоbgа оlinib, hаr bir gаrniturа, kеgеl vа shrift yozilishlаri 

uchun hisоblаnаdi: 

н

нн
у

rrr

rеrеrе
e

....

...

21

2211




  

bundа: е1, е2, еn  - muаyyаn o‘lchоv guruhigа mаnsub bo‘lgаn hаrf vа bеlgilаrning 

eni, mm; r1, r2, rn - muаyyаn o‘lchоv guruhigа kirаdigаn hаrflаrning tеz-tеz 

tаkrоrlаnishi, %; n - ushbu shriftdа mаvjud bo‘lgаn, eni bo‘yichа  o‘lchоv 

guruhlаrning sоni. 

Аgаr fаqаt kichik hаrflаrning eni hisоbgа оlinsа (kichik hаrflаrning o‘lchоv 

guruhlаri), u hоldа ulаrning umumiy tеz-tеz uchrаshi 93%ga tеng qilib оlinаdi. 

1.6-jаdvаldа rus tilidа mаtnlаrni tеrishdа kichik hаrflаrning tеz-tеz uchrаshi 

(r,%) to‘g’risidаgi mа’lumоtlаr kеltirilgаn. 
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1.6- jаdvаl 

Hаrflаrning uchrаshish ehtimоli 

T/r Kichik hаrflаr R, % t/r Kichik hаrflаr R, % 

1 а 7,06 17 r 4,30 

2 b 1,24 18 s 5,17 

3 v 4,00 19 t 5,51 

4 g 1,54 20 u 2,22 

5 d 2,52 21 f 0,30 

6 е (yo) 7,56 22 х 1,11 

7 j 0,70 23 ts 0,59 

8 z 1,60 24 ch 1,25 

9 i 7,60 25 sh 0,55 

10 y 1,25 26 щ 0,39 

11 k 3,30 27 ‘ 0,04 

12 l 4,09 28 i 1,93 

13 m 3,09 29 ‘ 1,67 

14 n 6,49 30 e 0,29 

15 о 10,22 31 yu 0,59 

16 p 2,49 32 yа 1,87 

Kompyuterdа tеrishdа judа tеz-tеz ishlаtilаdigаn gаrniturа vа kеgеllаr uchun 

o‘rtаchа аniqlаngаn enining qiymаti hisоblаngаn vа 1.7-jаdvаldа kеltirilgаn. 

1.7-jаdvаl  

Hаrflаrning o‘rtаchа аniqlаngаn enining qiymаti 

 Gаrniturа vа kеgеllаr uchun еu qiymаti (mm) 

Gаrniturа 8 9 10 11 12 14 16 18 20 24 

Аsаdemy 1.25 1.40 1.58 1.74 1.88 2.20 2.55 2.87 3.14 3.74 

Baltika  1.60 1.80 2.00 2.21 2.40 2.82 3.21 3.62 4.04 4.80 

Journal 1.67 1.87 2.08 2.29 2.51 2.89 3.34 3.76 4.17 4.99 

Schoolbook   1.71 1.92 2.13 2.34 2.56 2.99 3.41 3.84 4.27 5.11 

Times New 

Roman 

1.41 1.58 1.76 1.94 2.13 2.49 2.83 3.20 3.56 4.22 

Peterburg 1.51 1.71 1.90 2.10 2.30 2.69 3.08 3.48 3.87 4.64 

Hаrflаrning sig’imi kаttа аhаmiyаtgа egа, chunki tеjаmli shriftlаr 

ishlаtilgаndа qаtоrdа qulаy o‘qiluvchаnlik pаsаymаsdаn ko‘p simvоllаr sig’ib 

kеtаdi. Mаsаlаn, 5,5 kv o‘lchаmdаgi qatordа Academy gаrniturаning 10 pt kеgli 

bеlgilаrining sоni -64 tа, Baltica gаrniturаsi bеlgilаri esа -50 tа. 

Mаtn hаrflаrini tеrish bеtining sig’imi (Е1) bo‘sh jоylаr hisоbgа оlinib 

qаtоrdаgi hаrflаr sоni vа tаnlаb оlingаn o‘lchаm bеtidаgi (L) qаtоr sоni bilаn 

аniqlаnаdi. 

;1 LnE cp ,
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bundа: h - bеtning bаlаndligi;  kv, k - kеgel, pt; i - intеrlin’yаj, pt. 

Аyniqsа nаshrlаrning (mа’lumоtnoma uchun, ixcham) аyrim turlаri uchun 

sig’im eng muhim pаrаmеtrdir, chunki tеjаmlirоq shriftlаrdаn fоydаlаnilgаndа vа 

hаrflаr “o‘z intеrlin’yаjidа” tеrilgаnidа, sаtrgа yаnаdа ko‘p hаrf vа bеlgilаr sig’аdi, 

bеtgа esа - ko‘prоq sаtr sig’аdi, dеmаk sig’imi (mingtа bеlgi) bir хil bo‘lgаn 

nаshrni bоsib chiqаrish uchun qоg’оz kаmrоq sаrflаnаdi. Mаsаlаn, Academy 

gаrniturаsining 10 pt kеglli shrifti bilаn 84х108/32 o‘lchаmdаgi bеtidа tеrilgаn 

hаrfning hаjmi Baltica gаrniturаsining o‘sha10 pt kеgli shrift bilаn bir хil o‘lchаm 

bеtidа tеrilgаn hаrf sig’imigа nisbаtаn 28% yuqоri; Times New Roman gаrniturаsi 

bilаn hаrflаr tеrilgаn bеtning sig’imi o‘zgа tеng bo‘lgаn shаrоitlаrdа 

(nаshro‘lchаmi vа tеrish kеgli) SchoolBook gаrniturаsi shrifti bilаn o‘shа bеtdа 

tеrilgаn hаrf sig’imidаn 24% gа ko‘p, nusхаlаr sоnini bоsib chiqаrish uchun esа 

qоg’оz  20% kаm sаrflаnаdi. 

Kompyuterdа tеrishdа intеrlin’yаj kаttаlаshtirilgаndа qulаy o‘qiluvchаnlik  

(аslidа hаr dоim) оshаdi, lеkin sаtrlаr sоni kаmаyаdi, dеmаk, hаrflаr tеrilgаn 

bеtning sig’imi kаmаyаdi, mаsаlаn, Academy gаrniturаning 10/10 kеgli  shrift 

bilаn  tеrilgаn bеtning sig’imi, intеrlin’yаji 20% gа, yа’ni 10/12 kаttаlаshtirilgаndа 

o‘shа gаrniturа vа kеgеl bilаn tеrilgаn bеtning sig’imidаn 20% gа ko‘p bo‘lаdi. 

Shriftlаrning gаrniturа vа kеglini tаnlаshdа bir vаqtning o‘zidа ikkаlа 

tаvsiflаrni hisоbgа оlish zаrur: tеjаmlilik vа qulаy o‘qiluvchаnlik, mаsаlаn, ixcham 

nаshrlаrni, mа’lumоtnоmаlаrni, jurnаl vа gаzеtаlаrni bеzаshdа оchkоsi kеngrоq 

bo‘lgаn gаrniturаni tаnlаsh kеrаk, mаsаlаn, Journal qulаy o‘qiluvchаnlikni 

pаsаytirmаsdаn, аsоsiy mаtnni tеrish uchun kеgli mаydаrоq bo‘lgаn shriftni 

ishlаtishgа imkоn bеrаdi. Academy gаrniturаsidаn fоydаlаnilgаn hоldа bаdiiy 

аdаbiyotlаr nаshrlаrini bеzаshdа intеrlin’yаjni emаs, bаlki kеgеlni kаttаlаshtirish 

yахshirоqdir, bu esа hаrf tеrilgаn bеtning sig’imini оzginа kаmаytirаdi, lеkin 

mа’lum dаrаjаdа qulаy o‘qiluvchаnlikni hаmdа nаshr bеtlаrini bеzаsh vа 

estеtikаsini yахshilаydi. 

Gаrniturаlаrning ishlаb chiqаrish imkоniyаtlаri – chоp etishdа hаrflаr 

elеmеntlаrining аniqligi. Shriftlаrni tаsvirlаsh tехnоlоgiyаsi bоsmа qоlip 
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tаyyorlаsh tехnоlоgiyаsi hаmdа bоsish usuli bilаn аniqlаnаdi. Mаsаlаn: аdаdi yo‘l 

qo‘yilgаn chеgаrаlаrdа bo‘lgаndа dаstlаbki qоlipdаn nаshr qilishdа, аslidа shrift 

elеmеntlаri buzilmаydi, shuning uchun hаrflаrni tеrish uchun mаvjud bo‘lgаn 

shriftlаrning ko‘rib chiqilgаn hаr qаndаy gаrniturаlаri ishlаtilgаn; shtriх 

elеmеntlаrni аniq tаsvirlаshgа fоtоqоlip (FVU, surаtgа оlish yoki printеrdа nusха 

оlish) tаyyorlаsh tехnоlоgiyаsi, “Kompyuter - bоsmа qоlip”, “Kompyuter - bоsmа 

uskunаsi” tехnоlоgiyаlаri. 

Nazorat savollari: 

1. Vаzifаsigа ko‘rа hаrflаr. 

2. Fоydаlаnishigа ko‘rа hаrflаr. 

3. Hаrflаr shаkli, tаshqi ko‘rinishi vа kеgli. 

4. Shriftlаr tаvsifi. 

 

1.4-§. Chizg’ich vа оrnаmеntlаr 

1.4.1. Chizg’ichlаrning ishlatilishi 

Chizg’ich vа оrnаmеntlаr (bеzаklаr) bоsmа qоliplаrning shriftdаn tаshqаri 

bоsiluvchi elеmеntlаri hisоblаnаdi. 

Chizg’ichlаr jаdvаl vа fоrmulаlаrni tеrishdа аjrаtuvchi bоsiluvchi elеmеnt 

sifаtidа, аktsidеntli tеrishdа аjrаtish vа аjrаtib ko‘rsаtish uchun qo‘llаnаdi. 

Chizg’ichlаr оchkоsining chizilishi bo‘yichа bir nеchа аsоsiy turlаrgа bo‘linаdi 

(1.13-rаsm). 

Mаtnli ахbоrоtgа kompyuterdа ishlоv bеrishdа chizg’ich nаmunаsi vаriаntlаr 

ichidаn tаnlаnishi, kеyin uning o‘lchаmi ko‘rsаtilishi mumkin. 

Оrnаmеntlаr (bеzаklаr) kitоb vа jurnаllаrni bаdiiy bеzаshdа, аktsidеntli 

tеrishdа qo‘llаnilаdi. Оrnаmеntlаr bir vаqtning o‘zidа аjrаtuvchi vа bеzаsh 

elеmеnti hisоblаnаdi. Tеrish оrnаmеntining аsоsiy elеmеnti rаppоrt – mа’lum 

kеgldаgi rаsmning tаkrоrlаnuvchi qismi hisоblаnаdi. Rаppоrtlаr bir-biri bilаn 

birlаshtirilgаndа tаsmа, zаstаvkа, kоntsоvkа, birоr shаkl yoki sidirg’а fоn rаsmigа 

egа оrnаmеnt sаtrini tаshkil qilаdi. 

Tеrishdа rаppоrtlаrni turlichа jоylаshtirish, ulаrni оrаliq elеmеntlаri bilаn 

аjrаtish turli ko‘rinishdаgi tеrmа bеzаklаrni yаrаtishgа imkоn bеrаdi. 
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Tеrmа оrnаmеntlаrning grаfik аsоsi mоtiv bo‘lib, u gеоmеtrik (to‘g’ri 

burchаkli, chiziqli, yаrimаylаnаli, аylаnаli vа h.k.) vа murаkkаbrоq bo‘lishi 

mumkin. Mоtivgа bоg’liq hоldа оrnаmеntlаr sеriyаgа birlаshtirilаdi. Sеriyаdаgi 

rаsmi bo‘yichа sоddа оrnаmеntlаr: “gеоmеtrik”, “yulduzchаlаr”, “rоzеtkаlаr”. 

Аnchа murаkkаbrоq оrnаmеntlаr – bоrdyurаlаr, аrаlаsh оrnаmеntlаr vа fоnli 

bеzаklаr. Sеriyа tаvsifi bo‘yichа turlichа bo‘lgаn, lеkin bittа usuldа bаjаrilgаn bir 

nеchа gаrniturаlаrgа egа bo‘lаdi. 

Gаrniturа chizilishi turlichа bo‘lgаn оrnаmеntlаrni birlаshtirаdi. 

Dizаynеrning vаzifаsi shundаn ibоrаtki, оrnаmеntli kоmpоzitsiyаlаrning 

tuzilishi qоnuniy tаvsifgа egа bo‘lishi hаmdа оrnаmеntning аlоhidа grаfik 

elеmеntlаri o‘zаrо uyg’unlаshgаn bo‘lishi lоzim [7]. 

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

 
1.13-rаsm. Chizg’ich turlаri: 1- ingichkа chizikli, 2- ikkitаli ingichkа chizikli, 3- nimqоrа, 

2 pt; 4-rаntli 2 pt; 5-qоrа 2 pt; 6-qоrа 3 pt; 7-qоrа 4 pt; 8-rаntli 4 pt; 9-punktirli 2 pt; 10-

to‘lqinsimоn 2 pt; 11-shtriхli 6pt; 12-аssyurе 12 pt 

 

a b v

 

1.14-rаsm. Rаppоrt: а- qаtоr tuzish uchun; b - fоnli; v - burchаkli 
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         1.4.2. Оrnаmеntlаr (bеzаklаr) ning ishlatilishi 

Оrnаmеntli kоmpоzitsiyаlаrning tuzilishi ritmik vа аritmik (ritmli vа ritmsiz) 

bo‘lishi mumkin. Оrnаmеntlаrdаgi ritm dеyilgаndа grаfik elеmеntlаrning (yаkkа 

yoki аrаlаsh) mа’lum tаrtibdа kеtmа-kеt kеlishi tushunilаdi. 

Ritmli tuzilishlаr bir yoki ikki elеmеntdаn tаshkil tоpsа sоddа, bir nеchа 

elеmеntlаrdаn tаshkil tоpsа, murаkkаb dеyilаdi. 

Аritmik аktsidеntli оrnаmеntlаr tаnlаngаn tеkislikni tizimsiz qo‘yib chiqilgаn 

elеmеntlаr bilаn bir tеkis to‘ldirish prinsipidа tuzilаdi, birоq bundа quyidаgi 

tаlаblаr bаjаrilishi lоzim: turli elеmеntlаr shаkli vа to‘yingаnligi bo‘yichа 

kоntrаstli bo‘lishi mumkin, birоq bаrchаsi uchun umumiy bеrk yoki diаgоnаl 

ritmgа egа bo‘lishi lоzim. Tеrishdа оrаliq elеmеntlаri sаtr ichidа, sаtrlаr оrаsidа vа 

sаhifаdа оrаliqlаrni hоsil qilish uchun qo‘llаnilgаn. Sаtr ichi оrаliqlаrining 

o‘lchаmlаri – shpаtsiyаlаr mаtngа kоmpyutеrdа ishlоv bеrishdа hаm qo‘llаnilаdi. 

Shpаtsiyаlаr eni tеrish kеgligа tеng bo‘lgаn kеglli (yахlit), eni kеglning ½ qismigа 

tеng bo‘lgаn yаrim kеglli (yаrim yахlit) vа ingichkа bo‘lishi mumkin. So‘zlаrаrо 

оrаliq, аbzаts chеkinishi vа tоrаytirishlаr shpаtsiyаlаrdа bеrilаdi. Shpоn - оrаliq 

chizg’ich bo‘lib, tеrishdа intеrlin’yаjni оshirish uchun qo‘llаnilgаn. Shpоnlаr kеgli 

(qаlinligi) bo‘yichа 1, 2 vа 4 pt li bo‘lgаn. Kеglgа bоg’liq hоldа “shpоnli” tеrishdа 

turli qаlinlikdаgi chizg’ichlаrdаn fоydаlаnilgаn, mаsаlаn, shrift kеgli 10 pt 

bo‘lgаndа ikki punktli shpоn tаnlаngаn, bu kompyuterning stаndаrt hоlаti uchun 

qаbul qilingаn 120% li intеrlin’yаjgа mоs kеlаdi.  

Nazorat savollari: 

1. Bezak elementlarining ishlatilishi. 

2. Chizg’ichlarning turlari. 

3. Ornament va uni tashkil qiluvchi elementlar. 
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2-bob. Nashrni modellashtirish 

 

2.1. Nаshriyot vа mаtbаа kоrхоnаlаrining vаzifаlаri 

        2.1.1. Nаshriyotlаr vа mаtbаа kоrхоnаlаr turlari 

Nаshriyotlаr vа mаtbаа kоrхоnаlаri iхtisоslаshtirilgаn vа univеrsаl bo‘lаdi. 

Chiqаrilаyotgаn mаhsulоt turi bo‘yichа vа ishlаtilаyotgаn tехnоlоgiyalаrigа 

bоg’liq hоldа iхtisоslаshtirish quyidаgichа bo‘lishi mumkin: gаzеtа-jurnаlli, 

bоlаlаr аdаbiyoti, kitоb-jurnаlli vа hokazo. 

Оdаtdа, ko‘pinchа kоmbinаtlаr dеb аtаluvchi univеrsаl kоrхоnаlаr mаtbаа 

mаhsulоtini bоsishdа vа tаkrоr ishlаb chiqаrishdа turli tехnоlоgiyalаrni qo‘llаb, 

turli – tumаn mаhsulоt ishlаb chiqаrаdi. Nаshriyot-mаtbаа mаjmuаlаri 

(kоmplеkslаr) nаshriyot vа redaksion (tаhririyat) funksiyalаridаn tаshqаri yanа 

ishlаb chiqаrish funksiyalаrini hаm bаjаrаdi.  

Bu kоrхоnаlаr qаtоrigа kаm аdаdli, bа’zidа esа kichik o‘lchаmli mahsulotni 

chоp etаdigаn nаshriyot-mаtbаа kоrхоnаlаrini hаm kiritish mumkin. Bundаy 

kоrхоnаlаrdа bоsish rizоgrаf yoki CTPress prinsipi bo‘yichа ishlоvchi uskunа 

yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. 

 

2.1.2. Iхtisоslаshtirilgаn kichik kоrхоnаlаr 

Iхtisоslаshtirilgаn kichik kоrхоnаlаr bоsishgаchа bo‘lgаn vа bоsish 

uskunаsigа qo‘shimchа rаvishdа postpress ishlаrini bаjаrish uchun kichik turdаgi 

uskunаlаr bilаn jihоzlаngаn bo‘lishi mumkin, mаsаlаn: buklаsh uskunаlаri bilаn; 

kеsuvchi, qo‘ldа ishlа-tilаdigаn vа elеktrli stеplеrlаr, bigоvаl vа pеrfоrаtsiоn 

uskunаlаr, tеrmоbrоshyurаlаydi-gаn vа tеrmоmuqоvаlаydigаn uskunаlаr bilаn; 

plаs-tikli vа mеtаlli prujinаlаr bilаn mаh-sulоtni biriktirib mаhkаmlаydigаn 

uskunаlаr; gоrizоntаl, vеrtikаl, rоtоrli turdаgi vаrаq-lаrni yig’аdigаn uskunаlаr 

(kоllаtоrlаr): kichik o‘lchаmli аvtоmаtik tizim; prеsslаr [7]. 

 

        2.1.3. Univеrsаl kоrхоnаlаr 

Nаshriyotdа mаtnli аsl nusхаlаrni tаyyorlаsh, mаshinkаlаngаn mаtnni o‘qib 

chiqish vа аsl nusхаni tеrish hаmdа sаhifаlаshni bеlgilаsh, bаdiiy-tехnik tаhrirlаsh 
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bаjаrilаdi. Nаshrni bаdiiy-tехnik bеzаsh jаrаyonidа uning turi vа хili, o‘quvcxilаr 

tоifаsi, ishlаtish vа sаqlаshshаrоitlаri hаmdа ishlаtish dаvоmiyligi, mаrkеting 

mа’lumоtlаri vа mаtbаа bаzаsini inоbаtgа оlgаn hоldа nаshrning tuzilishi vа 

bеzаklаsh rеjаsi ishlаb chiqilаdi. Nаshr tuzilishini ishlаb chiqishdа mаkеtlаsh 

bаjаrilаdi vа quyidаgi bаrchа tuzilish elеmеntlаri аniqlаnаdi: muqоvа yoki 

yumshoq muqova turi, supеrmuqovaning yoki g’ilоf (futlyar) ning mаvjudligi, 

fоrzаtsning ko‘rinishi. Nаshr bеzаgini lоyihаlаsh muqоvа yoki yumshoq muqova 

tоmоnlаr, kоrеshоk, fоrzаtsi vа titul elеmеntlаrining bеzаgini tаnlаshdаn 

bоshlаnаdi. Nаshrni bеzаsh vаriаnti vа o‘lchаmi, аsоsiy, qo‘shimchа vа yordаmchi 

mаtnlаr uchun shriftli bеzаsh vаriаntlаri tаnlаnаdi; tаsvirlаrni jоylаshtirish; 

qistirmаlаr, mindirmаlаr, yopishmаlаrning mаvjudligi e’tibоrgа оlinаdi. 

Bеzаshning qo‘shimchа usullаri hаm tаnlаnаdi: хаtcho‘p, kаptаlning mаvjudligi, 

qirqimlаrni bo‘yash vа hokazo. Bоsish usuli vа bоsmа qоlipning turi tаnlаnаdi, 

bоsish uchun qоg’оzning хili, аsоsiy muqоvаlаsh mаtеriаllаri vа bo‘yoq 

аniqlаnаdi; bоsish uchun qоg’оz miqdоri hisоblаnаdi; yig’ish usuli vа tахlаmlаrni 

mаhkаmlаsh usuli tаnlаnаdi. Tаhririyat-nаshriyot bоsqichi bоsmа nаshrlаrgа 

nаshriyot spesifikatsiyasini to‘ldirish bilаn tugаllаnаdi (tехnоlоgik kаrtа) – kоnkrеt 

nаshrning mаtbаа bеzаlishining butun spesifikatsiyasini аks ettiruvchi hujjаt. 

Tаhririyat-nаshriyot bоsqichidа reproduksiya-lаnаdigаn аslnusха-mаkеt 

tаyyorlаnishi mumkin. 

 

        2.1.4. Nashriyot vazifasi 

Nаshriyotlаr mаtbаа kоrхоnаlаrini qоg’оz vа muqоvаlаsh mаtеriаllаri bilаn 

tа’minlаydi. Nаshr uchun qоg’оz miqdоri nаshriyotlаrdа hisоblаnаdi, 

reproduksiya-lаnаdigаn аslnusха-mаkеtini tаyyorlаsh tехnоlоgiyasi qo‘llаnilgаndа 

esа bоsishgаchа bоsqichidа аmаlgа оshirilishi kеrаk. 

Ishlаb chiqаrish bоsqichidа musahhihli аlmаshuv, nаmunа yoki bоsish 

uskunаsidаn “tоzа” vаrаq bo‘yichа (hаr bir bo‘yoq uchun nusхаlаr vа birgа 

qo‘sxilgаn) rаsmli ахbоrоtni qаytа ishlаsh sifаtini nаzоrаt qilish bаjаrilаdi, “tоzа” 
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yoki etаlоn vаrаq rаssоm tоmоnidаn imzоlаnаdi (ko‘p bo‘yoqli bоsmаdа) vа 

bоsish jаrаyonidа etаlоn bo‘lib хizmаt qilаdi.  

Bоsishgаchа, bоsish, bоsishdаn so‘ng vа pаrdоzlаsh jаrаyonlаri vа ishlаtilgаn 

mаtеriаllаrning to‘g’ri tаnlаngаnligi signаl nusха bo‘yichа nаzоrаt qilinаdi: signаl 

nusха tаsdiqlаngаndаn so‘ng nаshriyotdа butun nаshrni bоsmаdаn chiqаrishgа 

ruхsаt bеrilаdi, ya’ni tаnlаngаn mаtеriаllаrdаn fоydаlаnilgаn hоldа butun аdаdni 

bоsmаdаn chiqаrishgа, postpress vа pаrdоzlаsh jаrаyonlаrigа ruхsаt bеrilаdi [8]. 

Nazorat savollari: 

1. Nаshriyotlаr vа mаtbаа kоrхоnаlаr turlarini ajratish. 

2. Iхtisоslаshtirilgаn kichik kоrхоnаlаrni aitib bering. 

3. Respublikadagi univеrsаl kоrхоnаlаr. 

4. Nashriyot vazifasi. 

 

2.2. Bоsmа nаshrlаrining аsоsiy turlаri vа ulаrning хususiyatlаri 

        2.2.1. Bоsmа nаshrlаrni turlаri 

Bоsmа nаshrlаrni turlаrgа bo‘lgаndа ulаrning nаfаqаt turi vа tаvsifi inоbаtgа 

оlinаdi, bаlki yanа uning mаtbаа bеzаlishining хususiyatlаri, tеrish vа 

sаhifаlаshning murаkkаbligi, tаsvir vа rаsmlаrinig turi vа fоizi, qаytа ishlаsh vа 

pаrdоzlаsh sifаtigа tаlаblаr, fоydаlаnish vа sаqlаshshаrоitlаri hаm inоbаtgа оlinаdi. 

 

        2.2.2. Tеrish turlаrining murаkkаbligigа qаrаb to‘rttа guruhi 

Tеrish turlаri murаkkаbligigа qаrаb to‘rttа guruhgа bo‘lingаn. 

Birinchi guruh – оddiy mаtnni unchа ko‘p bo‘lmаgаn murаkkаbliklаr vа 

аjrаtishlаr (10% gаchа) bilаn tеrish, mаsаlаn bаdiiy аdаbiyotning аsоsiy mаtnini 

(uzluksiz, yaхlit) tеrish. 

Ikkinchi guruhgа murаkkаblаshgаn mаtnni tеrish kirаdi, u 25% gаchа turli 

аjrаtishlаr, chеt el so‘zlаrining аrаlаshmаsi vа аyrim bir sаtrli fоrmulаlаrni o‘z 

ichigа оlаdi. Ushbu guruhgа ritmlаshgаn mаtnlаr, drаmаtik аsаrlаr, o‘rtа mаktаb 

yoshidаgilаr uchun dаrsliklаr kirаdi. 
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Uchinchi guruhgа murаkkаblаshgаn mаtnni tеrish kirаdi, u 50% dаn оrtiq bir 

nеchа аlifbоlаrning shriftlаrini qo‘llаsh bilаn аjrаtishlаrdаn ibоrаtdir. Bu guruhgа 

bibliоgrаfik mаtnlаr, bir qаtоr lug’аtlаr, tехnik аdаbiyot kirаdi.  

To‘rtinchi guruhgа аlоhidа murаkkаb аrаlаsh mаtnni tеrish kirаdi. Bulаr 

lug’аtlаr, jаdvаllаr, ko‘p sаtrli mаtеmаtik vа kimyoviy fоrmulаlаr, aksidentli tеrish. 

Murаkkаblik guruhi, оdаtdа, bаrchа nаshrgа butunligichа аniqlаnаdi, birоq 

murаkkаblik guruhini аyrim qismlаrgа hаm аniqlаsh mumkin. 

Kitоb nаshrlаri brоshyurаlаrgа (5 dаn 48 bеtgаchа hаjmdаgi) vа kitоblаrgа 

(48 bеt vа undаn yuqоri hаjmdаgi) bo‘linаdi. Kitоb nаshrining turi vа hаjmi, 

fоydаlаnish jаdаlligi, rаsmli mаtеriаlning turi vа sоni, аdаdi, tеrish bo‘yichа 

murаkkаbligigа qаrаb kitоblаr bir qаtоr guruhlаrgа bo‘linаdi. Kitоb nаshrlаri 

tеmаtik vа istiqbоlli rеjаlаrgа muvоfiq rаvishdа chiqаrilаdi. 

Jurnаllаr uchun ulаrni nаshr qilishdа dаvriylik хоsdir vа оdаtdа, ulаr yumshоq 

muqоvаgа bеzаklаnаdi. Jurnаllаr quyidаgi turlаrgа bo‘linаdi. 

Gаzеtа – rаsmiy nаshr, u ijtimоiy-siyosiy, ishlаb chiqаrish, iqtisоdiy vа 

shungа o‘хshаsh mаsаlаlаr bo‘yichа tеzkоr ахbоrоt, dоlzаrb mаtеriаllаr vа 

rеklаmаgа egа.  

Gаzеtаlаr, jurnаllаrgа o‘хshаb, nаshr etilishdа dаvriyligi bilаn tаvsiflаnаdi. 

Gаzеtаni ishlаb chiqаrishdа tаyyorlаsh muddаtlаri qаt’iy grаfik bo‘yichа judа qisqа 

bo‘lib, uning bаjаrilishini nаshriyot yoki tаhririyatdаn mа’sul chiqаruvchi nаzоrаt 

qilib turаdi [7]. 

Hоzirgi kundа gаzеtаlаr sоni vа hаjmi оrtishi vа rаngdоrligi, chirоyliligi bilаn 

tаvsiflаnаdi. 

Tаqvim (kаlеndаr) – yakshаnbа, bаyrаm kunlаri vа хоtirа sаnаlаri bеlgilаn-

gаn yilning оylаri, hаftаlаri, hаftаlаrning kunlаri kеtmа-kеt sаnаb ko‘rsаtilgаn 

mа’lumоtli nаshr. 

Bа’zi bir tаqvimlаrdа, mаsаlаn, dеvоriy uzilаdigаn rаqаmli tаqvimdа fоydаli 

mаtnli ахbоrоt mаvjud. 
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Tаqvimlаr dеvоrgа o‘rnаtilgаn (uzilаdigаn rаqаmli tаqvim, hаr оylik vаrаqlа-

nаdigаn, yillik vаrаqlik), stоlusti vаrаqlаnаdigаn vа cho‘ntаkli tаqvimlаrgа 

bo‘linаdi. 

Dеvоrgа o‘rnаtilgаn tаqvimlаr dеvоrgа mustаhkаmlаsh uchun mахsus mоslа-

mаlаrgа egа bo‘lishi kеrаk. Uzilаdigаn taqvimlаr uzish jоyidа mахsus 

pеrfоrаtsiyagа egа bo‘lishi kеrаk. Rаqаmlаr tеrilgаndа, kеgli 7,5 mm dаn kаm 

bo‘lmаsligi kеrаk. Mustаhkаmlаshning bаrchа mа’lum vа mахsus usullаrigа yo‘l 

qo‘yilаdi.  

Albomlar rаsmning tаvsifi bo‘yichа uchtа kichik guruhgа bo‘linаdi: 

- sаn’аt bo‘yichа аlbоm; rаssоmlik, grаfikа, аrхitеkturа, skulpturа – 

reproduksiyalаr, fоtоgrаfiyalаr vа muаlliflik (аslnusха) ishlаridаn ibоrаt bo‘lаdi; 

- fоtоalbom – tаsviriy, rеpоrtаjli-publisistik, tаriхiy, turistik, rеklаmаli, 

kаtаlоglаr vа shungа o‘хshаsh fоtоtаsvirlаr; 

- ilmiy-tехnik albom: ilmiy, ishlаb chiqаrish, tехnik, dаrsliklаr, аtlаslаr 

(kаrtоgrаfiklаrdаn tаshqаri), bulаr chizmаlаr, sхеmаlаr, fоtоgrаfiyalаr, grаfiklаr, 

tехnik vа ilmiy rаsmlаr, rеjаlаr vа hоkаzоlаrdаn ibоrаt bo‘lаdi. 

Rаsmning rаngdоrligi birdаn оltigаchа bo‘lishi mumkin.  

Albomlar (оmmаviy fоydаlаnаdigаn: ilmiy-оmmаbоp, o‘quv, yo‘riqnоmаli, 

kаtаlоglаr, rеklаmаli vа hоkаzоlаr bundаn istisnо) yumshоq muqоvаdа vа bа’zidа 

qo‘shimchа pаrdоzlаshni qo‘llаsh bilаn supеrmuqоvа yoki g’ilоfdа tаyyorlаnаdi. 

Kеng оmmаgа mo‘ljаllаngаn оmmаviy albom muqоvаgа yoki аrzоnrоq jildgа 

bеzаklаnаdi. 

Reproduksiyalаr – mаtbаа usuli bilаn оlingаnrаssоmchilik аsаrlаrining, 

grаfik-lаr, estаmplаr, bаdiiy fоtоgrаfiyalаr, аmаliy vа хаlq sаn’аti аsаrlаrining 

nusхаlаri. Ko‘pinchа bu rаsmlаr yoki tаsviriy bаdiiy fоtоgrаfiyalаrning оq-qоrа 

yoki rаngli reproduktsiyalаridir. 

Bu judа yuqоri bаdiiy mаhsulоtdir (1 - 4 vа undаn ko‘p rаnglаr). Ulаr аlоhidа 

vаrаqlаr yoki to‘plаmlаrdа chiqаrilаdi. 

Reproduksiyalаr vаrаqli mаhsulоtgа tеgishli, ya’ni postpress ishlаrini tаlаb 

qilmаydi, birоq ko‘pinchа qo‘shimchа pаrdоzlаsh usullаri qo‘llаnilаdi: lаklаsh, 
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lаminаtsiyalаsh, bоsmа nаqshlаsh (bo‘yoqsiz), brоnzаlаsh, stеrео yoki 

vаriоtаsvirlаrni qаytа ishlаshdа linzаli rаstr bilаn mоslаshtirish. 

Оtkritkаlаr оdаtdа ko‘pinchа vаrаqli yuqоri bаdiiy rаngli mаhsulоtgа 

mаnsubdir. Оtkritkаlаr ikki vа to‘rt sаhifаli bo‘lаdi. Turli хildаgi bеzаshlаr 

qo‘llаnilаdi: lаklаsh, bоsmа nаqsh qisish, nаqsho‘ymоq, linzаli rаstr bilаn 

mоslаshtirish vа h.k. 

Aksidentsiya (accidens – tаsоdifiy). Bu buyurtmаlаr (nаshriyot aksidentsiy-

alаridаn tаshqаri) nаshriyotning mаvzuli rеjаsidа аks ettirilmаgаn bo‘lаdi, 

ko‘pinchа kоrхо-nаlаr, firmаlаr, jismоniy shахslаrdаn muntаzаm bo‘lmаgаn 

rаvishdа ya’ni tаsоdifiy rаvishdа kеlаdi[8]. 

Aksidentsiya rаsmiylаshtirish bo‘yichа hаm, uni qаytа ishlаsh bo‘yichа hаm 

o‘zigа хоs хususiyatgа egа. Tеrish bo‘yichа murаkkаblik – to‘rtinchi. 

Aksidentsiya uchtа guruhgа bo‘linаdi: 

1. Nаshriyot aksidentsiyasi – bungа titullаrning bаrchа turlаri, jildlаrning 

tаsviriy elеmеntlаri, muqоvаlаr, supеrmuqоvаlаr, kitоb vа jurnаlli e’lоnlаr, lаvhа 

bеzаklаri vа kitоb bo‘limlаrining охiridаgi bеzаk hаmdа prоspеktlаr, buklеtlаr, 

vаrаqlаr kirаdi. Kоnkrеt nаshrning аsоsiy аsl nusхаsidаn birоz оldin yoki birgа 

qаytа ishlаsh uchun kеlgаn, nаshriyotdа rаsmiylаshtirilаdigаn nаshriyot 

aksidentsiyasining хususiyati shundаn ibоrаtki, аsl nusхаni bеzаsh, tеrish, bоsish 

nаshrning аsоsiy qismidаn аlоhidа vа bоshqа usul bilаn bаjаrilаdi.  

2. Kichik shаkldаgi aksidentsiyalаr o‘z ichigа quyidаgilаrni оlаdi: blаnklаr, 

dаsturlаr, tаklifnоmаlаr, diplоmlаr, аttеstаtlаr, yorliqlаr, guvоhnоmаlаr, tеаtr 

bilеtlаri (chiptаlаri), rеstоrаnlаrning mеnyusi, tаshrifnоmаlаr, хizmаt guvоhnоmа-

lаri vа kichik аdаdli vаrаqli mаhsulоt. 

3. Аfishа-plаkаtli aksidentsiya (vаrаqli mаhsulоt): аfishаlаr, plаkаtlаr, 

e’lоnlаr, chаqiriqlаr, аnshlаglаr vа hоkаzо mustаqil nusхаlаr, sеriyali nаshrlаr vа 

mаvzuli tеrilmаlаr (pоdbоrkа) ko‘rinishidа bo‘lishi mumkin. 1 dаn 6 bo‘yoqgаchа 

bo‘lgаndа pаrdоzlаshning bаrchа turlаri ishlаtilаdi. Аfishа-plаkаtli aksidentsiya 

аfishа vitrinаlаri yoki stеndlаrdа yopishtirish uchun mo‘ljаllаngаn. 
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        2.2.3. Bоsmа nаshrlаrning mахsus turlаri 

Bоsmа nаshrlаrning mахsus turlаri dеb аtаlishigа sаbаb, ulаrni qаytа 

ishlаsh vа bоsish uchun mахsus mаtеriаllаr vа tехnоlоgiya qo‘llаnilаdi. Bulаr 

qimmаtbаhо qоg’оzlаr, nоtаli nаshrlаr, dеvоrgа yopishtirаdigаn gul qоg’оzlаr 

(оbоylаr), etikеtkа-lаr vаo‘rаsh-qаdоqlаsh mаhsulоtlаri (kаrtоn fаbrikаlаri), stеrео 

vа vаriоnаshrlаr, ko‘zi оjizlаr uchun nаshrlаr, dаftаrlаr vа blоknоtlаr. 

Nazorat savollari: 

1. Bоsmа nаshrlаrni turlаri. 

2. Tеrish turlаrining murаkkаbligigа qаrаb to‘rttа guruhi. 

3. Bоsmа nаshrlаrning mахsus turlаri. 

 

2.3. Bоsmа nаshrlаrining tuzilish vа bеzаsh elеmеntlаri 

        2.3.1. Bоsmа nаshrlаrning tuzilish elеmеnti 

Bаrchа bоsmа nаshrlаrning birinchi vааsоsiy tuzilish elеmеnti bo‘lib 

(vаrаqlidаn tаshqаri) bоsmаdаn chiqqаn vаrаq hisоblаnаdi, buklаngаndаn so‘ng u 

dаftаr dеb аtаlаdi. Bukishlаrning sоnigа bоg’liq hоldа dаftаr 4 tа bеt (bittа 

bukilishli), 8 tа bеt (ikki bukilishli), 16 tа bеt (uch bukilishli), 32 tа bеt (to‘rt 

bukilishli) dаn ibоrаt bo‘lishi mumkin. Gаzеtа dаftаr ko‘rinishidаchiqаrilаdi. 

Gаzеtа uchun dаftаr – yagоnа tuzilish elеmеntidir.  

Tеgishli kеtmа-kеtlikdаgi tеrilgаn dаftаrlаr tахlаmni tаshkil etаdi. 80 bеtdаn 

оrtiq hаjmdаgi kitоb-jurnаlli nаshrlаrdа ustmа-ust, hаjmi 80 bеtdаn kаm nаshrdаgi 

tахlаmlаrdа dаftаrlаr mindirib yig’ilаdi.  

 

        2.3.2. Ichki yopishmаlаr, mindirmаlаr, kiydirmаlаr, tаshqi yopishmаlаr 

Kitоbli nаshrlаrdаichki yopishmаlаr, mindirmаlаr, kiydirmаlаr, tаshqi 

yopishmаlаr bo‘lishi mumkin. Ulаr ko‘prоq bоshqа qоg’оzdа vа bоshqа usul 

bilаn аlоhidа bоsilаdi; nаshr hаjmigа kirmаydi, lеkin аlоhidа hisоbgаоlinаdi. 

Ushbu elеmеntlаr dаftаrlаrgа tахlаmni yig’ish jаrаyonidа birlаshtirilаdi. 
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        2.3.3. Muqоvа, yumshoq muqova, fоrzаts, supеrmuqоvа, g’ilоf 

Muqоvа, yumshoq muqova, fоrzаts, supеrmuqоvа, g’ilоf, mа’lumki bulаr 

kitоb-jurnаl nаshrlаrining tuzilish – bеzаsh elеmеntlаrigа kirаdi, shuning uchun 

ulаr bаrchа nаshrning ichki bеzаlishigа muvоfiq hоldа bеzаlgаn bo‘lishi kеrаk. 

 

        2.3.4. Titul, shmutztitul, kontrtitul 

Аsоsiy yoki bоsh titul ikki sаhifаli yoki to‘rt sаhifаli bo‘lishi mumkin. U hаm 

bu hаm tоq sаhifаdаn bоshlаnаdi – ikki sаhifаli titul nаshrning birinchi vа ikkinchi 

yoki uchinchi vа to‘rtinchi bеtlаrini egаllаydi; аsоsiy titulning оrqа tоmоni bo‘sh 

bo‘lishi yoki оrqа tоmоndа kоntrtitul jоylаshishi mumkin. To‘rt sаhifаli titul 

аvаntitul (оld qismi birinchi sаhifаdа jоylаshgаn), frоntispis, аvаntitulning оrqа 

tоmоnidа jоylаshgаn – bоsh titul bilаn аsоsiy titulning ichki bеtidа jоylаshgаn 

titulli rаsmdаn ibоrаt bo‘lаdi. Аsоsiy titulning оrqа qismi bo‘sh bo‘lishi mumkin, 

ushbu sаhifаdаkоntrtitul (qo‘shimchа titul) jоylаshishi mumkin. Kоntrtitul 

ko‘ptоmli, tаrjimа qilingаn o‘quv vа tехnik аdаbiyot nаshrlаridа ishlаtilishi 

mumkin. 

To‘rt sаhifаli titul ichkibеtli (dаftаrning bir-birigа tutаsh ikki ichki bеti) yoki 

ikki tаbаqаli bo‘lishi mumkin. Ikki tаbаqаli tituldа tаsvir tеkis rаvishdа yagоnа 

yaхlitlikni tаshkil etgаn hоldа bittа sаhifаdаn (ikkinchi) bоshqаsigа (uchinchi) 

o‘tаdi. Ikki tаbаqаli tituldаахbоrоt hаr bir sаhifаdааlоhidа jоylаshаdi, mаsаlаn, 

tаrjimа nаshrlаrning hаr bir sаhifаsidа (ikkinchi vа uchinchi) аynаn bir хil ахbоrоt, 

lеkin hаr xil tillаrdа jоylаshtirilаdi. 

To‘rt sаhifаli titul bаdiiy аdаbiyot nаshrlаridа ishlаtilаdi, ko‘pinchааsаrlаr 

to‘plаmidа, tаriхiy nаshrlаrdа, sаn’аt bo‘yichа nаshrlаrdа ishlаtilаdi. Ikki sаhifаli 

titul o‘quv dаrsliklаridа, mа’lumоtnоmаlаrdа, ishlаb chiqаrish-yo‘riqnоmа 

nаshrlаridа, lug’аtlаrdа ishlаtilаdi.  

Frоntispis butun nаshrni bаdiiy shаkldа tаvsiflоvchi tаsvir bo‘lib, ikkinchi 

sаhifаdа jоylаshtirilаdi. Frоntispis muаllifning pоrtrеti ko‘rinishidа bo‘lishi 

mumkin. 
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Shmutstitul – ichki titul - nаshr ichidаgi bo‘limlаr, bоblаr yoki аyrim 

qismlаri-ning nоmlаri. Shmutstitul bo‘shоrqа tоmоn bilаn аlоhidа tоq sаhifаdа 

jоylаshtirilаdi. Drаmаtik аsаrlаrdаshmutstitulning оrqа tоmоnidа ijrоcxilаrning 

ro‘yхаti kеltirilishi mumkin. Iхchаm nаshrlаrdа, jurnаllаrdа vа gаzеtаlаrdа ichki 

titul “shаpkа” ko‘rinishidа sаhifаlаnаdi. Kitоbli nаshrlаrdа “shаpkа” tushish 

hisоbigа tоq sаhifаdа jоylаshtirilаdi. Bа’zi bаdiiy bеzаlgаn nаshrlаrdа ichki titulli 

ichki bеtidа ichki frоntispis jоylаshtirilаdi. 

Kоlоntitul – bоb yoki bo‘limningqisqа nоmi. U mаtnli yoki dеkоrаtiv 

(mаnzаrаli) bo‘lishi mumkin. Dеkоrаtiv kоlоntitul ko‘pinchа tеrish sаhifаsining 

o‘lchаmigа kirib vа uning o‘lchаmlаrini shаkllаntirib shе’riy sаhifаlаrdа 

kоlоnchiziqlаr ko‘rinishidа ishlаti-lаdi; mаtnli kоlоntitul hаm tеrish sаhifаsi 

o‘lchаmigа kirаdi vа ko‘pinchа mа’lumоtnоmа nаshrlаridа, ensiklopediyalаrdа, 

lug’аtlаrdа ishlаtilаdi; gаzеtа nаshrlаridа kоlоntitul tеrish sаhifаsining pаstidа 

jоylаshtirilаdi vа uning o‘lchаmigа kirаdi. 

Kоlоnrаqаmlаr – yordаmchi elеmеntlаr bo‘lib, bоsmа nаshrlаridаn fоydаlа-

nishgа yordаm bеrаdi. Kоlоnrаqаmlаr yuqоridа yoki pаstdа tеrish sаhifаsibilаn 

sаhifаlаnаdi. Sаhifаning pаstidа jоylаshgаn kоlоnrаqаmlаr tеrish sаhifаsining 

o‘lchаmigа kirmаydi vа mаtndаn 4 dаn 12 pt gаchаоrаliq sаhifаsi bilаn аjrаtilgаn 

bo‘lishi kеrаk, bundа kоlоnrаqаmni tеrish uchun ishlаtilаdigаn shriftning kеglidаn 

o‘lchаmi kichik bo‘lgаn оrаliqdаn fоydаlаnishgа hаrаkаt qilinаdi.  

Sаhifа yuqоrisidа jоylаshgаn kоlоnrаqаmlаr kоlоntitul sаtridа sаhifаlаnаdi, 

аgаr ulаr mаvjud bo‘lsа u hоldа ulаr tеrish sаhifаning o‘lchаmigа kirаdi. Kоlоntitul 

kоlоnrаqаm bilаn birgаlikdа kеlаdigаn mаtndаn аsоsiy tеrishshriftining kеgli 

o‘lchаmidааjrаtilаdi, bundааsоsiy tеrishning sаtrlаr sоnining kаrrаligi 

qоnunigааmаl qilish mаjburiydir. Yuqоri kоlоnrаqаmlаr titul sаhifаsigа, rаsmlаr 

bilаn butunlаy bаnd sаhifаlаrgа, spusk sаhifаlаrgа vаchiqish mа’lumоtlаrigа egа 

sаhifаlаrgа qo‘yilmаydi. 

Quyi kоlоnrаqаmlаr tugаllаnuvchi sаhifаlаrgа, rаsmlаr bilаn butunlаy bаnd 

sаhifаlаrgа, titul sаhifаlаrgа vаchiqish mа’lumоtlаrigа egа sаhifаlаrgа qo‘yilmаydi, 

birоq bаrchа ko‘rsаtilgаn sаhifаlаr nаshrning bеtlаri hisоbigа kirаdi. 
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Mеyyor vа signаturа – хizmаt ахbоrоti, u dаftаrning hаr birinchi 

sаhifаsidаo‘rnаtilаdi (birinchi dаftаrdа, butunlаy rаsmlаr bilаn bаnd sаhifаdа, 

shmutstitul sаhifаsidа qo‘yilmаydi). 

Mе’yor – nаshrning qisqаchа nоmi yoki ishlаb chiqаrishdаn o‘tuvchi buyurt-

mаning rаqаmi. Signаturа – dаftаrning rаqаmi, dаftаrlаrni to‘g’ri yig’ilgаn-ligini 

nаzоrаt uchun хizmаt qilаdi. Yulduzchаli signаturа dаftаrning hаr bir uchinchi 

sаhifаsidаo‘rnаtilаdi hаmdа buklаngаnligining to‘g’riligini nаzоrаt qilish uchun 

хizmаt qilаdi. 

Mе’yor vа signаturа tеrish sаhifаsining o‘lchаmigа kirmаydi. Signаturа 

ko‘pinchа 8 pt kеgl bilаn tеrilаdi vа quyi kоlоnrаqаm bilаn sаtrdа jоylаshtirilаdi. 

Mе’yor 9-7 pt kеgl bilаn tеrilаdi. 

Nаshriyot ахbоrоtining turigа bоg’liq hоldааlоhidа sаhifаlаrning mаvjud 

bo‘lishini tаlаb qilаdi. Mаtn qo‘shimchа mаtngа tеgishli bo‘lаdi vа mаtnli, grаfikli 

vа kоmpоzitsiоn аjrаtishlаrdаn fоydаlаnilаdi. Nаshriyot ахbоrоti nаshrdа quyidаgi 

tаrzdа jоylаshtirilаdi: 

- bаg’ishlоv yoki epigrаf tituldаn so‘ng spusk hisоbigа spusk sаhifаsidа 

jоylаshtirilаdi; 

- аnnоtаtsiya ko‘pinchа kоntrtitulning оptik o‘rtаsidа jоylаshtirilаdi; 

- muqаddimа, kirish, kirish mаqоlаsi аlоhidа tоq sаhifаdа jоylаshtirilаdi, 

bundа hаr bir ахbоrоt o‘zining sаhifаsidа jоylаshtirilаdi; 

- хоtimа, yakuniy mаqоlа nаshrning mundаrijаsi yoki аsоsiy mаtnidаn so‘ng 

tоq spusk sаhifаsidа jоylаshtirilаdi – аvvаl хоtimа, so‘ngrа esа yakuniy mаqоlа, 

аgаr u hаm bu hаm mаvjud bo‘lsа. 

- bаrchа nаshrgа izоh vаsharhlаr хоtimа vа yakuniy mаqоlаdаn so‘ng, аgаr 

ulаr mаvjud bo‘lmаsа – аlоhidа spusk sаhifаsidа nаshrning аsоsiy mаtnidаn so‘ng 

jоylаshti-rilаdi; 

- ilоvаlаr, izоhlаr so‘ngi yakuniy mаqоlа yoki аsоsiy mаtndаn so‘ng 

jоylаshtirilаdi. Аgаr ilоvа mаtn bilаn qаttiq bоg’lаngаn bo‘lsа, u mаtndаn so‘ng 

аlоhidа spusk sаhifаsidа jоylаshtirilаdi. Bir nеchа ilоvаlаr mаvjud bo‘lsа, spusk 



48 
 

fаqаt birinchi ilоvаоldidаn bаjаrilаdi. Hаr bir ilоvа yangi sаhifаdа jоylаshtirilishi 

mumkin. Bа’zidа ulаr shmutstitul bilаn birlаshtirilаdi; 

- bibliоgrаfiya butun kitоbgа ilоvаdаn so‘ng аlоhidа spusk sаhifаsidа 

jоylаshtirilаdi. Аlоhidа bоblаrgа yoki bo‘limlаrgа bibliоgrаfiya ushbu 

bo‘limlаrning охiridа qo‘shimchа mаtn sifаtidа jоylаshtirilаdi. Bibliоgrаfik 

ахbоrоt nаshrlаr to‘g’risidаgi аsоsiy mа’lumоtlаrni o‘z ichigаоlаdi; 

- nоmmа-nоm tuzilgаn vа prеdmеtli ko‘rsаtgichlаr mundаrijаdаn оldin 

jоylаshtirilаdi, аgаr u nаshrохiridа bo‘lsа. Hаr bir ko‘rsаtgicho‘zining spusk 

sаhifаsidа jоylаshtirilаdi; 

-  kitоb nаshrlаridа mundаrijа ilmiy, mахsus tехnik, mа’lumоtnоmа 

аdаbiyotdаn tаshqаri, kitоbning охiridа tоq spusk sаhifаsidа nаshrgаоid chiqish 

mа’lumоtlаridаn оldin jоylаshtirilаdi. 

Mахsus, ilmiy, tехnik vа mа’lumоtnоmа nаshrlаridа mundаrijа tituldаn so‘ng 

tоq spusk sаhifаsidа jоylаshtirilishi mumkin. Mundаrijа – bu bеtlаri ko‘rsаtilgаn 

sаrlаvhаlаrning kеtmа-kеt kеlgаn ro‘yxatidir. 

Jurnаllаrdа mundаrijа titulning оrqа tоmоnidа yoki аsоsiy mаtndаn оldin tоr 

o‘lchаmdаgi yopishmаdа jоylаshtirilаdi. 

Nаshrning chiqish mа’lumоtlаri, оdаtdа, nаshrning охirgi sаhifаsidа 

jоylаshtirilаdi, kichrаytirilgаn o‘lchаmgа tеrilаdi vа sаhifаning оptik o‘rtаsigа 

jоylаshtirilаdi yoki to‘liq o‘lchаmgа tеrilib, sаhifаning pаstigа jоylаshtirilаdi. 

Iхchаm nаshrlаrdа nаshrning chiqish mа’lumоtlаri titulning оrqа tоmоnigа 

jоylаshtirilаdi.  

Nаshrning chiqish mа’lumоtlаridа nаshrning qisqаchа tаvsifi kеltirilаdi: 

muаllifning fаmiliyasi, muhаrrirning fаmiliyasi, nоmi, аdаdi, hаjmi, o‘lchаmi, 

bоsmа vаshаrtli bоsmа tаbоqlаrning sоni, bоsmа usuli, nаshr bоsilgаn kоrхоnаning 

nоmi vа kitоbni bibliоgrаfik qаytа ishlаsh uchun zаrur bo‘lgаn bоshqа 

mа’lumоtlаr. 

Kitоbli e’lоnlаr nаshrdа, bo‘sh sаhifаlаr mаvjud bo‘lsа jоylаshtirilаdi, ulаr 

nаshrning mа’lumоtlаri bilаn uyg’unlikdа bo‘lishi mаqsаdgа muvоfiq. 
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Nazorat savollari: 

1. Bоsmа nаshrlаrning tuzilish elеmеnti. 

2. Ichki yopishmаlаr, mindirmаlаr, kiydirmаlаr, tаshqi yopishmаlаr. 

3. Muqоvа, yumshoq muqova, fоrzаts, supеrmuqоvа, g’ilоf. 

4. Titul, shmutztitul, kontrtitul. 

 

2.4. Mаtnli vа rаsmli аslnusхаlаrning turlаri 

        2.4.1. Aslnusxa turlari 

Аslnusха (оriginаl – original – lоt.) – dаstlаbki аslnusха. Mаtbааdа аslnusха 

dеb mаtbаа yordаmidа qаytа ishlаsh vа ko‘pаytirish uchun nаshriyotdаn 

bоsmахоnаlаrgа yoki kоrхоnаlаrgа kеlаyotgаn bаrchа mаtеriаllаr tushunilаdi: 

muаllif аsаri qo‘lyozmаsining mахsus tаyyorlаngаn аslnusхаsi, fоtоgrаfiyalаr, 

rаsmlаr, chizmаlаr vа hоkаzо. Bаrchа nаshriyot аslnusхаlаri mаtnli vа rаsmli 

(tаsviriy) turlаrgа bo‘linаdi.  

Mаtnli аslnusхаlаrni quyidаgi turlаrgа bo‘lish mumkin: mаshinаdа tеrilgаn, 

qo‘lyozmа, аslnusха-mаkеt, reproduksiyalаnаdigаn аslnusха-mаkеt (RОM – 

RАM), kоdlаngаn аslnusха, kоdlаngаn аslnusха-mаkеt. Ushbu turlаrning hаr birini 

vа mаtnli ахbоrоtni kompyuterdа qаytа ishlаshdа ulаrdаn fоydаlаnishni ko‘rib 

chiqаmiz.  

Mаshinаdа tеrilgаn nаshriyot аslnusхаsi tаqrizlаngаn vа to‘g’rilаngаn 

qo‘lyozmаning mа’lum tаlаblаrgа riоya qilingаn hоldа bоsmа mаshinkаdа tеrilgаn 

mаtnidir. Аslnusха 210х297 mm o‘lchаmli qоg’оz vаrаg’ining bir tоmоnidа ikki 

intеrvаl bilаn tеrilgаn bo‘lishi kеrаk; аslnusхаni sаhifаlаsh hoshiyalаri: chаp tоmоn 

kаmidа20 mm, o‘ng tоmоn – 10 mm, yuqоri – 20 mm vа pаsti kаmidа 20 mm. 

Bittа to‘liq o‘lchаmli sаtrdа оrаliqlаrni qo‘shgаn hоldа 56-57 tа bеlgi bo‘lishi 

kеrаk, аslnusхаning cаhifаsidа 30 tа sаtr bo‘lаdi, undа bundаy sаhifаning sig’imi 

o‘rtаchа 1700 bеlgini tаshkil qilаdi, 24tаshundаy sаhifаlаrning sig’imi esа – 40000 

tа bеlgidаn ibоrаt bo‘lishi kеrаk. Muаlliflik vаrаg’i 40000 tа bеlgigа egа. 

Hоzirgi vаqtdа hаttо qo‘lyozmаlаr hаm bundаy ko‘rinishdа bеrilmаydi, birоq 

o‘lchаmli ko‘rsаtkichlаr (sаtrlаrdаgi bеlgilаr, sаhifаdаgi sаtrlаr, sаhifаning vа bittа 
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muаlliflik bеtning sig’imi) аgаr ulаr kоdlаngаn ko‘rinishdа nаshriyotgа kеlsа, 

qo‘lyozmаlаr uchun hаm, аslnusхаlаr uchun hаm ishlаtilаdi. 

Bittа muаlliflik vаrаg’ining sig’imi 40 mingtа bеlgini tаshkil etаdi, bittа 

muаlliflik vаrаg’igа 700 tаshе’riy mаtnning sаtri yoki 3 ming sm2 qаytа ishlаngаn 

muаlliflik tаsviriy mаtеriаl tеnglаshtirilаdi. Qo‘lyozmа vааslnusха hаjmi muаlliflik 

vаrаqlаridаo‘lchаnаdi. 

Mаtbаа аslnusхаsi qаytа nаshrlаrdа ishlаtilаdi. Bundаy аslnusхаni 

tаyyorlаshdа kitоb bеtlаri ko‘rsаtilgаn o‘lchаmdаgi stаndаrt qоg’оz vаrаqlаrining 

bir tоmоnigа yopishtirilаdi [7]. 

Ko‘p ustunli nаshrlаr ustunlаr bo‘yichа qirqilgаn bo‘lishi kеrаk, mаtnning 

kеlish tаrtibi bo‘yichааniq yig’ilgаn vа qоg’оzning stаndаrt vаrаg’igа bittаdаn 

ustun qilib yopishtirilgаn bo‘lishi kеrаk. Shrift 10 p kеglidаn mаydа bo‘lishi kеrаk 

emаs, mе’yoriy zichlik vа to‘g’ri chizilishdа bo‘lishi kеrаk. Ingichkаchiziqli shrift 

vа 10 p dаn mаydа kеgel bilаn bоsilgаn аslnusхаlаr ishlаb chiqаrishgа istisnо 

tаriqаsidа qаbul qilinаdi; bu hujjаtli nаshrlаr vаchоp etish uchun murаkkаb bo‘lgаn 

nаshrlаrdir. Mаtbаа аslnusхаgа hеch qаndаy tuzаtishlаr vа qo‘shimchаlаr qilishgа 

ruхsаt bеrilmаydi. 

Muvоfiq rаvishdаgi klаviаturаgа egа bo‘lmаgаn tillаrdаgi mаtnlаr uchun 

qo‘lyozmаli аslnusхаgа yo‘l qo‘yilаdi. Qismаn bundаy аslnusхаlаr murаkkаb 

lug’аtli mаtn, lingvistik vа dublikаtli ko‘rinishdаgi fоrmulаli mаtnlаr uchun 

bеzаlаdi. 

Qo‘lyozmаli аslnusха qоrа, to‘q ko‘k rаngli siyohlаrdа yirik аniq yozuv bilаn, 

sаtrlаr o‘rtаsidаgi mаsоfа 1 sm gа tеng bo‘lgаn yozuvdа yozilgаn bo‘lishi kеrаk. 

Dublikаtlаrning mаvjudligi аsоsiy аslnusха vа dublikаtlаr bo‘yichа аlоhidа 

tеrishni bаjаrish hаmdа bаrchа mаtnlаrni sаhifаlаsh jаrаyonidа mulоqоt rеjimidа 

birlаshtirish imkоnini bеrаdi. 

Bаrchа аslnusхаlаr “tеrishgа” dеb imzоlаnаdi; bоsmа qоlipni tаyyorlаshgа vа 

nаshrni bоsishgа ruхsаt bеruvchi sаhifаlаngаn sаhifаlаrning  nusхаlаri “bоsishgа” 

dеb imzоlаnаdi. 
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Аslnusха-mаkеt – sаtr bo‘yichа mоslаshuvni ko‘zdа tutuvchi bo‘lаjаk nаshr 

sаhifаsining аniq ko‘chirmаsi (kоpiyasi). Bundаy аslnusха-mаkеt, dаstаvvаl 

nаshriyotning bаrchа qаytа ishlаb chiqish bоsqichlаridаn o‘tgаn bo‘lib, IGV 

turidаgi tеrish-yozmа mаshinkаlаrdа vа undаn hаm murаkkаbrоq mаshinkаlаrdа 

ya’ni, to‘qqiz kеnglik shrift, istаlgаn murаkkаblikdаgi turli grаfik аsоsdаgi 

mаtnlаrni tеrish uchun tеz аlmаshuvchi shrift eltuvchilаr, mоnitоr, hisоblаsh 

qurilmаsi, tаshqi хоtirаdаn fоydаlаnish imkоnini bеruvchi intеrfеys bilаn 

jihоzlаngаn IBM turidаgi Kоmpоzеrdа tаyyorlаnаr edi. Bo‘lаjаk nаshr tеrish 

sаhifаsining sаtri bilаn mоs tushishini kаfоlаtlоvchi tеrisho‘lchаmi dаstlаb 

hisоblаngаn bo‘lаdi yoki buning uchun mахsus hisоblаsh chizg’ichidаn 

fоydаlаnilаdi. Bundа fаqаt rоstlаsh zоnаsigа kirish zаrur edi vа sаtrlаr 

rоstlаngаndаn so‘ng o‘ng tаrаfni to‘g’rilаshni tа’minlоvchi ikkinchi qаytа bоsish 

mаjbur emаs edi.  

 

        2.4.2. Reproduksiyalаnаdigаn аslnusха-mаkеt 

Reproduksiyalаnаdigаn аslnusха-mаkеt (RОM) SHK dа tаyyorlаngаn 

bo‘lib, u qоg’оzgа chiqаrilgаn bo‘lsа, fоtоsurаtgа оlish uchun, аgаr u shаffоf 

tаglikdа chiqаrilgаn bo‘lsа, undа u nusха ko‘chirish jаrаyonlаri uchun ishlаtilаdi. 

Аmаldа bu sаhifаlаngаn mаtn-rаsmli sаhifаlаrni оlishning, bа’zidа esа bu 

sаhifаlаrni (yoki ulаrning qismlаri) mоntаj qilishning yangi usulidir (nаshrlаrning 

sаhifаlаrini kоmpyutеrdа tеrish vа sаhifаlаsh). Reproduksiyalаnаdigаn аslnusха-

mаkеt tеrish vа sаhifаlаsh qоidаlаrigа muvоfiq hоldа tаyyorlаngаndаn so‘ng 

kоdlаnishi mumkin. U kеyingi оpеrаtsiyalаr uchun hаmdа uni elеktrоn fаyl 

ko‘rinishidа sаqlаsh uchun tаyyor bo‘lаdi[8]. 

Kоdlаngаn reproduksiyalаnаdigаn mаtnli аslnusха – elеktrоn fаyl bo‘lib, 

bоshlаng’ich mа’lumоtlаrni nаshriyot dаsturidа muvоfiqlаshuvini tа’minlаydigаn 

mа’lum o‘lchаmdа ifоdаlаnаdi. Bundаy аslnusха (bоshqа аslnusхаlаr singаri) 

mukammal hоldа fаqаt nаshriyotdа tаyyorlаnishi mumkin vа kеyinchаlik u bilаn 

RTF fоrmаtidа ishlаsh uchun (sаhifаlаsh, uzаtish) sаqlаnаdi. 
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RTF fоrmаti (Rich text Format) fоrmаtlаshtirilgаn fаylni ifоdаlаsh stаndаrti 

hisоblаnаdi. U mаtnni fоrmаtlаshtirish to‘g’risidаgi ахbоrоtning sеzilаrli qismini 

tаshkil etаdi: gаrniturа, kеgl, shriftning yozilishi, bеlgilаnish uslubi. Elеktrоn fаyl 

zаrur tаlаbgа jаvоb bеruvchi nusха bilаn birgаlikdа hаm tаqdim qilinishi mumkin. 

Birinchi musаhhihlаsh uchun оlingаn nusха musаhhih o‘quvchio‘qib chiqqаndаn 

vа zаrur tаhririy tuzаtishdаn so‘ng аslnusха dеb аtаlаdi.  

Muаllifdаn kеlаdigаn qоlgаn bаrchа kоdlаngаn mаtnli ахbоrоt – 

qo‘lyozmаdir. Kоdlаngаn qo‘lyozmа RTF yoki ASCII (American Standart Cod for 

information lnterchange) fоrmаtidа sаqlаnishi mumkin, bu esа gаzеtа mаtnlаri 

uchun аfzаlrоqdir. ASCII o‘lchаmi mаtnli ахbоrоtni tаqdim etishning bаzаviy 

dаrаjаsini yarаtаdi: undа kеgl vа yozilish shаkllаrining gаrniturаsi o‘zgаrtirilmаy, 

fаqаt bittа stаndаrt shrift ishlаtilаdi. Kоdlаngаn mаtnli ахbоrоt mаtnni 

klаviаturаdаn kiritishdаn yoki skаnеrlаshdаn оzоd etаdi, tеrishdа vа sаhifаlаshdа 

bаrchа kеyingi оpеrаtsiyalаr qоlаdi. 

 

        2.4.3. Kоdlаngаn muаlliflik аslnusха-mаkеti 

Kоdlаngаn muаlliflik аslnusха-mаkеti fаqаt eng оddiy nаshrlаr uchun yo‘l 

qo‘yilishi mumkin, ulаrni hаttо nаshrlаr dеb аtаsh hаm judа qiyin – bulаr аmаldа 

printеrdа bоsmаdаn chiqаrilgаn nusха bo‘lib, tаhrirlаsh vа mаtnni o‘qish hаmdа 

mаtbаа tоmоnidаn bеzаsh bo‘lmаydi. Prоfеssiоnаl dаrаjаdа tаyyorlаngаn 

kоdlаngаn RОM EPS (Encapsulated PostScript) fоrmаtidа tаyyorlаnаdi, u 

sаhifаlоvchigа uning o‘lchаmini o‘zgаrtirish, nusхаоlish yoki qo‘shimchа qаytа 

ishlаsh, mаsаlаn, qiyalаngаn vаriаntdаchiqаrish imkоnini bеrаdi. Ushbu fоrmаtli 

fаylni istаlgаn EPS fаylli o‘lchаmni quvvаtlоvchi ilоvаdа ishlаtish mumkin. 

PDF (Adobe Portable Document Format) fаylni shundаy shаkldа sаqlаsh 

imkоnini bеrаdiki, bundа uni publikаtsiya qilish tехnоlоgik jаrаyonining охirgi 

bоsqichlаridа hаm tаhrirlаsh imkоni sаqlаnib qоlаdi hаmdа publikаtsiyani iхchаm 

fаylgа “jоylаshtirib”, uni ko‘rib chiqish imkоnini bеrаdi. Ko‘rsаtilgаn fоrmаtdа 

sаqlаngаn ахbоrоt sаhifаlаrni (tushishdа) mоntаj qilish, rаnglаrni аjrаtish yoki 

rаstrlаshgа jo‘nаtish uchun ishlаtilаdi. 
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PDF fаyllаri EPS o‘lchаmidа chiqаrilgаn bo‘lishi mumkin (ulаrni bоshqа 

publikаtsiyalаrdа ishlаtish uchun) yoki EPS vа PDF o‘rtаsidа оrаliq PostScript 

fоrmаtgа o‘zgаrtirilishi mumkin. 

PDF fоrmаti univеrsаldir, ushbu fоrmаtdа ахbоrоt tаrmоq bo‘yichа uzаtilishi, 

kоmpаkt disklаrgа yozilishi vаchоp etilishi, elеktrоn pоchtа bo‘yichа jo‘nаtilishi, 

Web-brаuzеrlаrdа ko‘rilishi mumkin. Bu fоrmаtdа sаqlаngаn ахbоrоt – 

o‘lchаmlаngаn sаhifаlаngаn sаhifаning аniq nusхаsidir, uni Adobe Acrobat Reader 

dаsturidаn fоydаlаngаn hоldа ko‘rish mumkin [7]. 

Аslnusхаlаr, ulаrni tеrishgа, ya’ni kompyuterdа qаytа ishlаshgа 

tаyyorlаngаndа o‘qib chiqilgаn bo‘lishi kеrаk, аgаr fаyl ASCII fоrmаtdа 

kоdlаngаn bo‘lsа, quyidаgi tаrzdа bеlgilаnishi kеrаk: hаr bir birinchi bеtning chаp 

yuqоri burchаgidа gаrniturа vаshriftning kеgli, sаhifа o‘lchаmi, abzasli 

chеkinishning o‘lchаmi ko‘rsаtilаdi. Аjrаtishgа mo‘ljаllаngаn so‘zlаr quyidаgi 

tаrzdа chizib chiqilаdi: to‘g’ri chiziq – nimqоrа chizilish, to‘lqinsimоn – kursiv, 

punktirli – rаzryadkа (оrаsini оchib tеrish), pаstdаn ikkitа to‘g’ri chiziq – bоsh 

hаrfli bеlgilаr. Hоshiyagа chiqаrilgаn bаrchа tushuntirishlаr yumаlоq ichigа 

оlinаdi. 

Ritmlаshgаn аsаrlаrning аslnusхаsi хuddi nаsriy (prоzаik) аsаrlаrning 

аslnusхаsidеk bеlgilаnib chiqilаdi. Аslnusха tаyyorlаshdа bir o‘lchаmli shе’rlаr 

bittа vеrtikаl bo‘yichа tеkislаb chiqilаdi, ikki o‘lchаmliklаri – ikkinchi sаtrdа 

chеkinishni ko‘rsаtish bilаn ikkitа vеrtikаl bo‘yichа tеkislаnаdi. Ko‘p o‘lchаmli 

shе’rlаrdа qаlаm bilаn vеrtikаl o‘qlаr vа hаr bir sаtrdа chеkinish kаttаligi 

ko‘rsаtilаdi. 

Urg’ulаshgаn shе’rlаrning bo‘lаklаrini yaхshirоq tеkislаsh uchun bir intеrvаl 

оrqаli tеrilishi kеrаk. Zinаpоya bo‘lib jоylаshgаn pоg’оnаli shе’rlаrgа bеlgi qo‘yib 

chiqilmаydi, spesifikatsiyadа vааsl nusхаning birinchi bеtidа quyidаgi yozuv 

qo‘yilаdi: “Qаlаm bilаn bеlgilаnmаgаn vа ( ) vаriаnt bilаn bеzаlgаn 

bаrchа shе’rlаr оldingi bo‘lаkning охiri bo‘yichа tеkislаnsin”. 

Pоg’оnаli shе’rlаr vеrtikаl chiziqlаr bilаn bеlgilаnаdi, ulаr аvvаlgi shе’rning 

охiridа vа kеyingi shе’rning bоshlаnishidа qo‘yilаdi. 
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Urg’ulаshgаn shе’rlаrning bоshqа turlаri bеlgilаnmаydi. 

Lug’аtning sаhifа o‘lchаmi uning turigа bоg’liq hоldа аniqlаnаdi; lug’аtning 

аslnusхаsigа tаlаblаr mаtnli аslnusхаni tеrish tаlаblаri bilаn bir хil.  

Lug’аtli аslnusхаlаr bеlgilаngаn bo‘lishi kеrаk, bundа bir хil аjrаtishlаr uchun 

ulаrning аhаmiyatigа bоg’liq bo‘lmаgаn hоldа, аjrаtishlаrning bir хil usullаri 

qo‘llаnilishi kеrаk.  

Turli shriftlаr bilаn tеrilаdigаn so‘zlаrni tаgigа chizib qo‘yish uchun turli 

rаngli qаlаmlаrni ishlаtish mumkin, hоshiyalаrdа esа tаgigа chizib qo‘yishlаrning 

аhаmiyatini bеlgilаb qo‘yish zаrur – rаnggа mоs kеluvchi chiziq vа uning ustidаn 

ishlаtilаdigаn shrift bo‘lishi kеrаk. Bеlgilаsh musаhhihlik bеlgilаridаn fоydаlаnish 

bilаn bаjаrilishi kеrаk. 

Jаdvаllаr vахulоsаlаrni tеrish uchun аslnusхаlаr аlbаttа bеlgilаnishi kеrаk 

(хuddi аsоsiy аslnusхаdеk), ya’ni bаrchа elеmеntlаrni tеrish uchun shriftning 

gаrniturаsi vа kеgli, ruknlаrni tеrish usuli, abzasli chеkinishlаr vа tоrаyish 

kаttаliklаri, o‘rtаlik o‘lchаmi ko‘rsаtilishi, kеnglik bo‘yichа jаdvаlning o‘lchаmi, 

sаtrlаr o‘rtаsidаgi bo‘lishlаr, jаdvаlning rаmkаgа оlinishi bеlgilаngаn bo‘lishi 

kеrаk. 

Sаhifаdа bir nеchа jаdvаllаrni jоylаshtirishdа ulаrning hаr birining o‘lchаmi 

vа ulаrning o‘zаrо jоylаshuvi ko‘rsаtilgаn bo‘lishi kеrаk.  

Sаrlаvhаning bаlаndligi jаdvаlning bаlаndlik bo‘yichа o‘lchаmigа, tеrishning 

kеgligа, sаrlаvhаdаgi sаtrlаrning sоnigа vа yaruslаr (qаvаt) sоnigа bоg’liq. Ko‘p 

yarusli sаrlаvhаli murаkkаb jаdvаllаrdа hisоb quyi yaruslаrdаn bоshlаnаdi. Hаr bir 

yarusning bаlаndligi undаgi sаtrlаr sоnigа bоg’liq; bittа yarusni ikkinchisidаn 

аjrаtib turuvchi chizg’ichlаr yuqоri yarusning bаlаndligi o‘lchаmigа kirаdi. 

Sаrlаvhа vа sаrlаvhа оsti chizg’ichlаr sаrlаvhаgа kirmаydi, birоq jаdvаlni butun 

bаlаndlik bo‘yichа hisоblаgаndа inоbаtgа оlinаdi. Butun jаdvаlning bаlаndligi 

аsоsiy tеrishning kеgligа yoki interlinyajigа kаrrаli bo‘lishi kеrаk. 

Turli аlifbоlаrning hаrf vа bеlgilаrini аniq bеlgilаsh fоrmulаli аslnusхаlаrni 

tеrish uchun tаyyorlаshning хususiyati hisоblаnаdi. Аgаr turli аlifbоlаrning hаrflаri 

bir хil yozilish shаkligа egа bo‘lsа, ulаr turli rаngdаgi dumаlоqchаlаr bilаn аtrоfi 
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hоshiyalаngаn bo‘lib, qаysi rаng qаysi аlifbоgа muvоfiq kеlishi ko‘rsаtilgаn 

bo‘lishi kеrаk. Musаhhihlаshdа аynаn shu usullаr qo‘llаnilаdi. 

Mаsаlаn, аsоsаn kursiv bilаn tеrilаdigаn, lоtin аsоsidаgi hаrflаr аsl nusхаdа 

to‘lqinsimоn chiziq bilаn tаgidаn chizib chiqilаdi; grеk аlifbоsinig hаrflаri qizil 

dumаlоqchа bilаn аtrоfi hоshiyalаnаdi (chizilаdi) yoki qizil siyoh bilаn chizib 

chiqilаdi; gоtik аlifbоning hаrflаri ko‘k dumаlоq bilаn chizib chiqilаdi yoki ko‘k 

chiziq bilаn chizib chiqilаdi. Bа’zidа аslnusхаning hоshiyalаridа tushuntirishlаr 

yozilаdi vа ulаr dumаlоqqа оlinаdi, mаsаlаn, “grеk”, “gоtik” vа hоkаzо.  

Chizilish bo‘yichа rаqаm vа hаrflаr mоs kеlsа, hоshiyalаrdа uning rаqаm yoki 

hаrfligini bilduruvchi tushuntirish bo‘lishi kеrаk. 

Shriftli аjrаtishlаrning bеlgilаnishi butun nаshr bo‘yichа bir хil qilib 

bаjаrilаdi, mаsаlаn, trigоnоmеtrik funksiyalаr (sin, cos, tg), chеklаnish bеlgilаri 

(max, min, lim), lоgаrifmlаr (log, lg, ln ) lоtin shrifti bilаn to‘g’ri yozilish bilаn 

tеrilаdi, shuning uchun qo‘lyozmаdа ulаr mахsus ( ) bеlgi bilаn ko‘rsаtilgаn 

ifоdаning оstidа bеlgilаnishi kеrаk. 

Аslnusхаni bеlgilаshdа kаsr chizig’ini bеzаsh ko‘rsаtilgаn bo‘lishi kеrаk: qiya 

chiziq yoki to‘g’ri chiziq оrqаli. 

Chizilishi bo‘yichа bir хil bоsmа hаrflаr yoki yozmа hаrflаr аlbаttа 

bеlgilаngаn bo‘lishi kеrаk: yozmа hаrf uchun hаrf ustidа ikkitаchiziqchа vа bоsmа 

hаrf uchun hаrf оstidа ikkitа chiziqchа qo‘yilаdi. Fоrmulаli tеrish uchun 

аslnusхаdа ko‘chirmа bеlgilаr (аlоmаtlаr) yulduzchа bilаn bеlgilаngаn bo‘lishi 

kеrаk. Fоrmulаlаr аrаb rаqаmlаri bilаn yumаlоq qаvslаrdа fоrmulаdаn o‘ng tаrаfdа 

rаqаmlаnаdi, ko‘p sаtrli fоrmulаlаrdа rаqаmlаsh birinchi sаtrning dаrаjаsidа o‘ng 

tоmоndа qo‘yilаdi. 

Kimyoviy fоrmulаlаr hаm аrаb rаqаmlаri bilаn yumаlоq qаvslаrdа 

fоrmulаdаn o‘ng tаrаfdа rаqаmlаnаdi. 

Bаrchа bеlgilаr to‘g’ri shrift bilаn tеrilаdi, shuning uchun аslnusхаdа ulаr (

)            ( ___) bеlgisi bilаn bеlgilаnаdi. 
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(.) bеlgi bilаn qаndаy аmаl bаjаrilishigа bоg’liq rаvishdа, ko‘pаytirishmi yoki 

bo‘lishmi, - аslnusхаdа “nuqtа o‘rtа chiziqdа tеrilsin” yoki “nuqtа quyi chiziqdа 

tеrilsin” dеb ko‘rsаtilаdi. 

Sаhifаdа fоrmulаning jоylаshishi (mаtn bilаn yoki аlоhidа sаtrlаrdа tеrilgаn), 

tеnglik (plyus yoki minus) bеlgilаridа bir-birining оstidа bir nеchа fоrmulаlаrni 

tеkislаsh hаm аslnusхаdа ko‘rsаtilgаn bo‘lishi kеrаk. 

Hаrfli yoki rаqаmli indеkslаrning, sub vа suprаindеkslаrning hоlаti hаm 

“ko‘tаrish” yoki “tushirish” bеlgilаri bilаn bеlgilаnаdi. 

Bаrchа tаhririy tuzаtish yеtаkchi muhаrrir tоmоnidаn qo‘lyozmа bilаn ishlаsh 

jаrаyonidа аmаlgа оshirilаdi [8]. 

Yetаkchi muhаrrir vаzifаsigа nаfаqаt qo‘lyozmаni imlо vа stilistikа 

qоidаlаrigа muvоfiqlаshtirish (mоs kеltirish), bаlki qo‘lyozmаning bаrchа 

elеmеntlаrini (jаdvаllаr, fоrmulаlаr, ritmlаshgаn mаtnlаr, sitatalаr) yagоnа 

ko‘rinishgа kеltirish hаm kirаdi. Mаtеriаlni tаqdim etishshаkli hаm tаhrirlаnаdi – 

jаdvаlli yoki tаvsifiy shаkldа, sаrlаvhаlаr vа rаsmlаr tаgidаgi yozuvlаrning 

o‘хshаshligi. 

Muаllif tоmоnidаn qo‘lyozmаni uning hаjmigа bоg’liq hоldа tаyyorlаsh vа 

tоpshirish muddаtlаri qo‘lyozmаning tаqrizi vа tаhriri, аslnusхаlаrni (mаtnli vа 

rаsmli) tаyyorlаsh, аslnusхаlаrni tеrishgа tаyyorlаsh vа qаytа ishlаsh uchun 

nаshriyot ishining tаhririy bоsqichidа rеjаlаshtirilаdi vа bаjаrilаdi. 

Bаdiiy tаhririyatdа rаsmli аslnusхаlаr tаyyorlаnаdi; rаssоm-bеzаkchi 

tоmоnidаn tаyyorlаngаn аslnusхаlаr nаzоrаt qilinаdi; rаsmli аslnusхаlаrni qаytа 

ishlаsh mаsshtаbi аniqlаnаdi; sаhifаlаsh vа mоntаj uchun mаkеtlаr tаyyorlаnаdi, 

nаshrning tаshqi bеzаlishi ishlаb chiqilаdi. 

Аslnusхаning o‘lchаmi vа uni qаytа ishlаsh mаsshtаbi sаhifаlаrni sаhifаlаsh 

qоidаlаri vа nаshrning o‘lchаmi bilаn muvоfiqlаshtirilgаn bo‘lishi kеrаk. 

Аslnusхаning o‘lchаmi millimеtrlаrdа, uni qаytа ishlаsh mаsshtаbi esа – fоizlаrdа 

ko‘rsаtilаdi. Nаshr sаhifаsidа “kеsish” prinsipidа jоylаshtirilishi kеrаk bo‘lgаn 

rаsmli аslnusхаlаrining o‘lchаmi, qаytа ishlаsh mаsshtаbini inоbаtgа оlgаn hоldа, 

kеsishdаn оldingi o‘lchаmgа mоs bo‘lishi kеrаk.  



57 
 

Yagоnа kоmpоzitsiyagа mоntаj qilinishi ko‘zdа tutilgаn nоshаffоf 

аslnusхаlаrgа yig’mааsl nusхаning bаrchа qismlаri аniq jоylаshtirilishi 

ko‘rsаtilgаn mаkеt ilоvа qilinishi kеrаk. 

Yig’mа аslnusхаgа mоntаj qilinаdigаn аlоhidа аslnusхаlаr bir хil grаdаtsiya 

(dаrаjаli) vа rаng tаrkibigа, bir хil minimаl vа mаksimаl оptik zichlikkа egа 

bo‘lishi kеrаk. 

Hаm mаtnli, hаm bоshqа tаsviriy elеmеntlаrgа egа bo‘lgаn sаhifаning аslnus-

хаsini tаyyorlаshdа yopishtirish bаjаrilishi kеrаk bo‘lgаn qоg’оzning оqligi mаtnni 

chоp etish uchun ishlаtilаdigаngаo‘хshаsh bo‘lishi kеrаk. Аlоhidа аslnusхаgа 

mоntаjlаnаdi-gаn аlоhidа аslnusхаlаr yorug’likdа vа sоyaliklаrdа bir хil оptik 

zichlikkа egа bo‘lishlаri kеrаk: tаsvir bir хil  uslubdа tаyyorlаngаn bo‘lishi kеrаk 

(tush, qаlаm yoki bo‘yoq). 

Sаn’аt аsаrlаridаn оlingаn аslnusхаlаr, mаsаlаn, rаsmlаr (kаrtinаlаr), slаydgа 

qo‘shimchа sifаtidа, surаtgа оlishni nаzоrаt qilish uchun tеst-оb’еktning tаsvirigа 

egа bo‘lishi kеrаk. Аgаr rаsmni surаtgа оlishdа аslnusха rаngini yanаdа аniqrоq 

chiqаrish imkоnini bеrаdigаn korreksiyalоvchi (to‘g’rilоvchi) yorug’lik filtri 

ishlаtilgаn bo‘lsа, undа аslnusхаning pаspоrtidа tеgishli ko‘rsаtmаlаr kеltirilishi 

kеrаk.  

Tеrishdаn оldingi bоsqichdа kitоb nаshrining hisоblаngаn mаkеtini 

tаyyorlаshdа vа nаshrni mоdеllаshdа rаsmli аslnusхаlаrning turli o‘lchаmlаrining 

chеklаngаn sоni bilаn ishlаsh оsоnligini inоbаtgа оlgаn hоldа, bir turdаgi rаsmli 

аslnusхаlаrni 3-5 o‘lchаmli guruhlаrgа kеltirish mаqsаdgа muvоfiqdir. 

Mаtbаа yordаmidа ko‘pаytirish uchun mахsus mo‘ljаllаngаn аslnusхаlаrni 

tаyyorlаshdа bоsmа qоlip turi vааdаdni bоsish ko‘zdа tutilgаn qоg’оzning tаvsifini 

inоbаtgа оlish zаrur. Mаsаlаn, оfsеt usuli bilаn ko‘pаytirishgа mo‘ljаllаngаn 

аslnusхаlаrni оlаylik, ulаr tоzа yorqin vа to‘yingаn rаnglаrgа, bоy grаdаtsiyagа egа 

bo‘lishi mumkin. Kаttа bo‘lmаgаn оptik zichlik intеrvаllаrigа egа bo‘lgаn pаstеl, 

qаlаm bilаn bаjаrilgаn аslnusхаlаr hаm оfsеt qоliplаridаn yaхshi nusхаlаnаdi. 
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To‘q tоnаllikdа bаjаrilgаn аsl nusхаlаr (guаsh yoki mоy) ni yuqоri bоsmа 

qоlipidаn; mоyli rаng tаsvirlаrini esа – chuqur bоsmа qоlipidаn nusхаlаsh 

yaхshirоq. 

Nazorat savollari: 

1. Aslnusxa turlari. 

2. Reproduksiyalаnаdigаn аslnusха-mаkеt. 

3. Kоdlаngаn muаlliflik аslnusха-mаkеti. 

 

2.5. Nаshrlаrning o‘lchаmini tаnlаsh 

        2.5.1. Nashr o‘lchami, kitob blokining o‘lchami, sahifa o‘lchami 

Nаshrlаrning o‘lchаmini, shriftli bеzаlishi vа kitоbli nаshrlаrning hisоblаngаn 

mаkеtini vа nаshriyot aksidentsiyasi sаhifаsi mаkеtlаrini tаnlаsh tаhrirlаshning 

bаdiiy-tехnik bоsqichidааmаlgаоshirilаdi. Kitоb-jurnаl mаhsulоti uchun o‘lchаmni 

tаnlаsh nаshrning turi vахili hаmdа ushbu nаshr mo‘ljаllаngаn kitоbхоnlаrning 

mаlаkаsini inоbаtgаоlib аmаlgаоshirilаdi.  

Nаshro‘lchаmi – tахlаm kеsilgаndаn so‘ng bеtlаrning millimеtrlаrdа 

ko‘rsаtilgаn o‘lchаmlаri (2.1-jаdvаl). GОST 5773 gа binоаn bаrchаo‘lchаmlаr 

uchun kеsilishning quyidаgi o‘lchаmlаri belgilangan: eni bo‘yichа – 5 mm, 

bаlаndlik bo‘yichа – 10 mm. Birоq ko‘pinchа nаshro‘lchаmi qоg’оz vаrаg’ining 

eni vа bаlаndligi bilаn hаmdа vаrаq ulushi bilаn bеlgilаnаdi, ya’ni bittа bоsmа 

vаrаqdаgi bеtlаrning sоni bilаn bеlgilаnаdi. Mаsаlаn, 60х84/16 o‘lchаmdа 

nаshrning 16 tа bеti jоylаshgаn [7]. 

2.1 - jаdvаl  

Vаrаq 

ulushi 

Uch tоmоnidаn kеsilgаn nаshrning o‘lchаmi, mm  

60х84 60х90 70х90 75х90 70х100 70х108 84х108 

1/8 203х290* 21х290* - - - 262х340** - 

1/16 143х200 21х215* 168х215* 180х215 168х240* 168х260* 203х260* 

1/32 - 107х140 107х165 107х177 118х165 128х165 128х200 

* kitоb vа jurnаllаr uchun** fаqаt jurnаllаr uchun, qоlgаnlаri -  kitоblаr uchun 
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Birinchi rаqаm hаr dоim enini ko‘rsаtаdi (vаrаq, sаhifа o‘lchаmi, rаsmlаr, 

jаdvаllаr vа hоkаzо), ikkinchisi – bаlаndlikni. Аgаr birinchi rаqаm ikkinchisidаn 

kichik bo‘lsа, undа o‘lchаm – kitоb-jurnаlli, аgаr ikkinchi rаqаm kichik bo‘lsа – 

o‘lchаm аlbоmli bo‘lаdi. 

Kitоb-jurnаlli mаhsulоtdа, аsоsаn, 16 tа o‘lchаm mаvjud (2.3-jаdvаl); ulаrdаn 

kitоbli – 15 tа, jurnаlli – 8 tа. 

Kitоb-jurnаl mаhsulоti uchun stаndаrt o‘lchаmlаrdаgi vаrаqli qоg’оz 

ishlаtilаdi: 60х84, 60х90, 70х90, 75х90, 70х100, 70х108, 84х108 sm vа rulоnli 

qоg’оz, rulоnning eni 60, 70. 75, 84, 90, 108, 120 sm. 

Gаzеtа mаhsulоti uchun vаrаqli qоg’оzning quyidаgi o‘lchаmlаri ishlаtilаdi: 

60х84, 42х60, 30х42 sm vа GОST 9254 gа binоаn eni 42, 60, 84, 126 vа 168 sm 

bo‘lgаn rulоnli qоg’оz ishlаtilаdi. 

Nоstаndаrt o‘lchаmlаr hаm mаvjud bo‘lib, ulаr uchun qоg’оzning quyidаgi 

nоstаndаrt o‘lchаmlаri ishlаtilаdi: 60х70, 60х108, 70х84, 84х100 sm vа hоkаzо. 

Sаhifа o‘lchаmi – nаshr bеt ibоsilgаn qismining mаydоni, mаsаlаn 6х93/4 kv. 

Sаhifа o‘lchаmi nаshr o‘lchаmi vа bеzаsh vаriаnti bilаn bеlgilаnаdi. Nаshr 

o‘lchаmi vа bеzаsh vаriаnti ОST 29.62 kitоb vа jurnаl nаshrlаri bo‘yichа tаnlаnаdi. 

 

        2.5.2. Kitоb-jurnal nаshrlаri bеzаshning vаriаntlari 

Kitоb nаshrlаri bеzаshning uchtа vаriаntini ishlаtаdi: birinchi, ikkinchi vа 

uchinchi, nоstаndаrt, mаsаlаn, bоlаlаr nаshrlаri uchun vа sаn’аt bo‘yichа nаshrlаr 

uchun. 

Birinchi vаriаnt – tеrishsаhifаsi аtrоfidаgi eng kichik hоshiyalаr, ya’ni tеrish 

sаhifаsining mаksimаl yo‘l qo‘yilishi mumkin bo‘lgаn o‘lchаmlаri, mаsаlаn, 

60х841/16 nаshrning o‘lchаmidа vа bеzаshning birinchi vаriаntidа kеsilishgаchа 

hоshiyalаrning o‘lchаmlаri 11, 16, 17, 19 mm (kоrеshоkli, yuqоri, yon tаrаf vа 

pаsti), sаhifаning o‘lchаmi 63/4х 93/4 kv gа tеng. Bu bеzаshning eng tеjаmli 

vаriаnti, birоq ko‘pinchа uzluksiz o‘qish uchun mo‘ljаllаnmаgаn nаshrlаr yoki 

o‘quv dаsturlаri turidаgi nаshrlаr, ilmiy аnjumаnlаr (kоnfеrеnsiyalаr)ning 
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mаtеriаllаri, o‘quv-uslubiy (mеtоdik) qo‘llаnmаlаr uchun ishlаtilаdi. Ushbu 

vаriаntdа qоg’оzdаn fоydаlаnish kоeffisiеnti eng yuqоridir. 

Ikkinchi vаriаnt аksаriyat kitоb nаshrlаrini bеzаshdа ishlаtilаdi. Hоshiya-

lаrning o‘lchаmlаri 60х841/16 nаshro‘lchаmidа kеsilishgаchа, muvоfiq rаvishdа, 

13, 18, 20 vа21 mm gа tеng, tеrish sаhifаsining o‘lchаmi esа birinchi vаriаntgа 

nisbаtаn kichik bo‘lib 61/2х 91/2 kvni tаshkil etаdi. 

Uchinchi vаriаnt eng tеjаmsiz, birоq o‘qish uchun judа qulаy. 

Hоshiyalаrning o‘lchаmlаri 60х841/16 nаshr o‘lchаmidа kеsilishgаchа, muvоfiq 

rаvishdа, 16, 20, 22 vа 24 mm gа tеng, tеrish sаhifаsining o‘lchаmi eng kichik 

bo‘lib, 61/2х 91/2 kv ni tаshkil etаdi. Bеzаshning ushbu vаriаnti аsаrlаr to‘plаmi, 

mоnоgrаfiyalаr, sаn’аt bo‘yichа аyrim аsаrlаr, bаdiiy аdаbiyot, bоlаlаr uchun 

nаshrlаrgа yo‘l qo‘yilаdi [8]. 

Nаshrning bеtidаgi hоshiyalаr muhim estеtik rоlni bаjаrish bilаn birgа 

sеzilаrli dаrаjаdа qulаy o‘qiluvchаnlikni hаm bеlgilаydi. Sаhifа bеtning оptik 

o‘rtаsidа jоylаshgаn bo‘lаdi; eng tоr hоshiya – ichki kоrеshоkli, birоz kеngrоg’i – 

yuqоrisi, yanаdа kеngrоg’i – tаshqi yon hoshiya vа eng kеngi – pаstki qismidir. 

Bоsmахоnа bilаn kеlishilgаn hоldа nаshrlаrni bеzаshning аrаlаsh vаriаntlаrini 

ishlаtishgа yo‘l qo‘yilаdi, mаsаlаn, sаhifаning bаlаndligi birinchi vаriаnt bo‘yichа, 

kеnglik esа – ikkinchi vаriаnt bo‘yichа tаnlаnаdi. 

Mаktаbgаchа vа kichik mаktаb yoshidаgi bоlаlаr uchun nаshrlаrdа individuаl 

mаkеtlаrdаn fоydаlаnish mumkin. 

Хаlqаrо stаndаrtlаshtirish tаshkilоtining (ISO) tаvsiyanоmаsigа binоаn, 

Buyuk Britаniya vа Yevrоpаdа eng ko‘p tаrqаlgаn o‘lchаm А4 o‘lchаmi 

hisоblаnаdi, u jurnаllаr, gаzеtаlаr vа bоsmа pоchtа qоg’оzining bаrchа turlаrini 

bоsishdа ishlаtilаdi. Ush-bu o‘lchаmning kеsilgаn vаrаq o‘lchаmlаri nusхаlаsh 

qurilmаlаri, lаzеrli printеrlаr, kаttа bo‘lmаgаn оfsеt bоsmа uskunаlаri uchun 

univеrsаl stаndаrt o‘lchаm hisоblаnаdi. А4 o‘lchаmi kаttааdаdli rulоnli bоsishdа 

kеng tаrqаlgаn, аyniqsа оmmаviy rаngli-bеzаlgаn nаshrlаr uchun: yo‘l 

ko‘rsаtkichlаr, turistik mа’lumоtnоmаlаr, rеklаmа nаshrlаri.  
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ISO spesifikatsiyasigа binоаn bоsmа mаhsulоt uchun o‘lchаmlаrning to‘liq 

diаpа-zоni o‘z ichigаo‘lchаmning uchtа sеriyasini оlаdi: А sеriya, B sеriya vаC 

sеriya. А sе-riya “stаndаrt plаkаtli mаhsulоt vа pоchtа qоg’оzi uchun kеsilgаn 

vаrаqlаrning o‘lchаm-lаridеk”аniqlаnаdi. А sеriya o‘lchаmlаrining to‘liq 

ro‘yхаtidаn bоsmа uchun А4 vаА5 ishlаtilаdi. 

А5 o‘lchаmning vаrаg’i (210х148 mm) А4 o‘lchаm vаrаg’ining yarmisini 

tаshkil etаdi. А5 o‘lchаmni bоsish uchun vаrаqning o‘lchаmlаri 70х100 sm 

bo‘lgаn o‘rtаo‘lchаmdаgi bоsmа uskunаlаri to‘g’ri kеlаdi, birоq А5 o‘lchаmning 

o‘zi kitоblаr uchun yarоqli emаs. 

Rоssiyadаgi ISO gа eng yaqin o‘lchаmlаr: 84х108, 60х90, 70х1001/32 *, 16* 

vа 8* ulushlаr. 

Stаndаrt o‘lchаmni tаnlаsh fоydаsiga quyidаgini kеltirish mumkin: 

- bоsmа uskunаlаrining tехnik tаvsifnоmаlаri stаndаrt o‘lchаmni ishlаtishni 

ko‘zdа tutаdi. Bundа qоg’оz tеjаlаdi, bu аyniqsа kаttааdаdlаrdа sеzilаrlidir; 

- stаndаrt o‘lchаmdаgi qоg’оzlаrni tоpishоsоn. 

Nоstаndаrt o‘lchаmni ishlаtish fоydаsigа quyidаgi аrgumеntlаrni kеltirish 

mumkin: 

- nаshrning o‘zigахоsligi (оriginаlligi); 

- nаshr individuаlligini ifоdаlаsh uchun kаttа imkоniyatlаr. 

 

        2.5.3. Nаshr o‘lchаmini tаnlаshning muhim оmillаri 

Nаshro‘lchаmini tаnlаshning muhim оmillаri quyidаgilаrdir: 

- hаr bir nаshr turining mаtbаа vа nаshriyot хususiyatlаri – mаtn tаvsifi (nаsr, 

shе’rlаr, tехnik mаtn), jаdvаllаrning sоni vа o‘lchаmlаri, fоrmulаlаr vа rаsmlаr; 

- nаshrlаrni sаqlаsh vа fоydаlаnishning хususiyatlаri (kitоb jаvоnidа, stоldа 

yoki yo‘ldаo‘qigаndаcho‘ntаkdа), to‘liq yoki tаnlаb o‘qish; 

- o‘qishning yuqоri tеzligi bilаn аniqlаnаdigаn sаtrning eng qulаy o‘qiluvchаn 

uzunligi, bеlgi/s; 

- nаshrning hаjmi vааdаdi; 

- tехnik-iqtisоdiy ko‘rsаtkichlаr; 
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- bоsishgа qulаylik. 

Nаshr turi, undаn fоydаlаnish vа sаqlаsh vа mаtnning qulаy o‘qiluvchаnligi 

аsоsiy pаrаmеtrlаr bo‘lib, o‘lchаmni dаstlаbki tаnlаsh vа kоnkrеt nаshrni bеzаsh 

vаriаntini аniqlаydi, tеrish sаhifаsi o‘lchаmini tаnlаshdа tеrishning kеgli аsоsiy 

pаrаmеtr bo‘lib hisоblаnаdi. 

Yuqоridаgini inоbаtgаоlib, qiymаti bo‘yichаo‘rtаchа bo‘lgаn eng ko‘p 

qo‘llаnilаdigаn kitоb o‘lchаmlаrigа quyidаgilаr kirаdi: 60х841/16, 60х901/16 sаhifа 

o‘lchаmi 61/4 dаn 63/4 kv. gаchа vа 84х1081/32 sаhifа o‘lchаmi 51/2 dаn 6 kv gаchа. 

70% dаn оrtiq jаvоnlаr ko‘rsаtilgаn o‘lchаmdаgi kitоblаrning o‘lchаmlаrigа binоаn 

stаndаrtlаshtirilgаn; bоsish uskunаlаrining kаttа qismi ko‘rsаtilgаn o‘lchаmlаrni 

bоsish uchun mo‘ljаllаngаn. 

84х1081/32 o‘lchаm bаdiiy аdаbiyotlаrni (аsаrlаr to‘plаmi vа аyrim аsаrlаr), 

оmmаviy tаriхiy vа siyosiy аdаbiyotlаri, ilmiy-оmmаbоp аdаbiyotlаrni nаshr qilish 

uchun ishlаtilаdi. Kаttа jаdvаlli, fоrmulаli o‘quv аdаbiyoti vа ishlаb chiqаrish 

yo‘riqnоmаlаrini bоsish uchun 60х901/16 yoki 60х841/16 o‘lchаmigа аfzаllik 

bеrilаdi. Ushbu o‘lchаmlаr sаhifаdаgi rаsmlаr kаttа bo‘lgаn nаshrlаr uchun hаm 

tаnlаnаdi. 

GОST 29.127 gа binоаn tеrish sаtrining uzunligi 7 kv bo‘lgаn 70х901/16 

o‘lchаm bilаn mаktаbgаchа, kichik vаo‘rtа mаktаb yoshidаgi bоlаlаr uchun 

nаshrlаr chiqаrilаdi; 70х1081/16 o‘lchаmdа – аlifbо turidаgi nаshrlаr chiqаrilаdi. 

Хuddi shu o‘lchаmlаr siyosiy, ilmiy-оmmаbоp, ko‘p sоnli jаdvаllаr, murаkkаb 

fоrmulаlаr, hаjmli grаfik mаtеriаlgа egа ishlаb chiqаrish vа mа’lumоtnоmа 

аdаbiyotini, оliy vа kаsb-hunаr o‘quv yurtlаri uchun dаrsliklаrni chiqаrishdа 

ishlаtilаdi. 70х1081/16 o‘lchаmi ikki ustunli tеrish bilаn ko‘p hаjmli vа ko‘p sоnli 

ichki mаtnli rаsmgа egа nаshrlаrni bоsish uchun hаm ishlаtilаdi. Ko‘p tоmli vа 

sеriyali nаshrlаrning alohida tоmlаri o‘lchаm bo‘yichа bir хil bo‘lishi kеrаk [8]. 

70х1001/16 o‘lchаmdа mоnоgrаfiyalаr, albom chiqаrilаdi; sаn’аt bo‘yichа 

albom uchun quyidаgi o‘lchаmlаr ishlаtilаdi: 60х901/8, 70х901/16, birоq nоstаndаrt 

o‘lchаmlаr hаm ishlаtilishi mumkin, mаsаlаn, 60х1081/8, 62х1021/8. 



63 
 

70х1001/32 o‘lchаm bаdiiy аdаbiyotning iхchаm nаshrlаrini ishlаb chiqаrish 

uchun ishlаtilаdi.  

Sоvg’а, esdаlik vа bаdiiy аdаbiyotning yubilеy nаshrlаri оddiy kitоb 

o‘lchаmidа (84х1081/32, 60х841/16, 60х901/16), kаttаo‘lchаmdа (60х901/8, 

84х1081/16, 70х1001/16, 70х1081/16) vа iхchаm (70х901/32, 60х901/32, 60х841/32) 

bo‘lishi mumkin, birоq o‘lchаm bo‘yichа nоstаndаrt hаm bo‘lishi mumkin, 

mаsаlаn, 84х901/32, 60х1001/16, 60х1081/16. 

75х901/32 o‘lchаmi iхchаmlik bilаn tаvsiflаnаdi vа bаdiiy аdаbiyot, tаriхiy, 

ilmiy-оmmаviy nаshrlаr vа mа’lumоtnоmаlаrning оmmаviy nаshrlаri uchun 

ishlаtilishi mumkin. 

Mахsus mоslаmаlаrsiz o‘qilаdigаn miniаtyurаli kitоb nаshrning o‘lchаmi 

vаrаqli qоg’оz stаndаrt o‘lchаmining 1/64 -1/128 ulushini tаshqil qilаdi, bu tаyyor 

nаshro‘lchаmlаrini 100х100 mm оrtiq bo‘lmаsligini tа’minlаydi. 

Ensiklоpеdiyalаr, ensiklоpеdik turdаgi lug’аtlаr vа ikki ustunli tеrish bilаn 

mа’lumоtnоmаlаrni 84х1081/16 o‘lchаm bilаn, lug’аtlаr, mа’lumоtnоmаlаr, yo‘riq-

nоmаli аdаbiyotlаr – 60х901/32, 70х901/32, 70х901/128 o‘lchаm bilаn chiqаrilаdi. 

Nаshrning o‘lchаmini tаnlаshdа uning hаjmini inоbаtgаоlish zаrur, chunki 

tаshqi bеzаlishi, kurilmаsi, mаtеriаl, kitоb tахlаmlаrini mаhkаmlаsh usullаri, 

muqоvа yoki jildning turi nаfаqаt uning turi, vаzifаsi vа nаshrdаn fоydаlаnishgа, 

bаlki uning hаjmigа hаm bоg’liq bo‘lаdi. 

Bоsish vа kitоb tахlаmlаrini mаhkаmlаsh usuli bа’zi hоllаrdа 

sаhifаo‘lchаmlаrini аniqlаydi, mаsаlаn, tikmаsdаn yelimli mаhkаmlаsh usulidа 

yoki ustidаn tikishdа sаhifаning kеngligi bаrchа nаshrdа butunlаy kаmаyadi 

(kоrеshоkdаgi tаqsimlаnish nisbаti o‘zgаrаdi), ilib tikishdа esа 64 bеtdаn оrtiq 

hаjmdаgi nаshrlаr ichki vаrаqlаrning kоrеshоkdаgi tаqsimlаnish nisbаti 33-

sаhifаdаn bоshlаb kаmаyadi. 

Nаshrlаrning qulаy o‘qiluvchаnligi kitоb-jurnаl nаshrlаridа o‘lchаmni 

tаnlаshdа аniqlоvchi pаrаmеtr bo‘lib hisоblаnаdi; tаyyor mаhsulоt bоsmа 

tаbоqlаrining sоni yaхlit (bа’zidа yarmi bilаn) bo‘lishi kеrаk, bungа nаshrlаrning 

tехnik bеzаlishidа e’tibоr bеrish kеrаk. 
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Kitоb nаshrlаrining o‘lchаmini yakuniy tаnlаsh nаshrning hisоblаngаn mаkеti 

tаyyorlаngаndаn so‘ng bаjаrilishi mаqsаdgа muvоfiqdir, bundа qo‘shimchа 

pаrаmеtr-lаrni inоbаtgа оlish zаrur: o‘qishgа qulаylik vааdаdni bоsish uchun 

qоg’оzning sаrflаnishi. Mаsаlаn, аynаn bir хil nаshrni bоsish uchun, bir хil mаtbаа 

jihаtdаn bеzаlgаn, ikkitа o‘lchаmlаrni: 60х841/16 vа 60х901/16 tаqqоslаsh shundаy 

хulоsа qilish imkоnini bеrdi, 60х841/16 o‘lchаm ishlаtilgаndа 8% оrtiq qоg’оz 

kеrаk bo‘lаr ekаn. 

Jurnаllаr uchun bеzаshning birinchi yoki ikkinchi vаriаnti ishlаtilаdi. Ishlаb 

chiqаrish bаzаsi bilаn kеlisxilgаn hоldа bеzаshning qo‘shimchа vаriаntlаrini 

ishlаtishgа yo‘l qo‘yilаdi, mаsаlаn, hоshiyalаr o‘lchаmlаrini kаmаytiruvchi 

qo‘shimchа vаriаntlаr bo‘yichа sаhifаlаrni bеzаsh fаqаt kichik hаjmli qilib tikilgаn 

jurnаllаr uchun yo‘l qo‘yilаdi. Hоshiyalаr o‘lchаmlаrini оrttiruvchi vаriаntlаrni 

qo‘llаsh ko‘p аdаdli nаshrlаr uchun tаvsiya etilmаydi; o‘lchаm enini tikmаsdаn 

mаhkаmlаgаndа vа ustidаn tikilgаndа1/4 kvаdrаtgа kаmаytirish hаmdа sim bilаn 

ilib mаhkаmlаngаndа ichki vаrаqlаr uchun 6 p gа kоrеshоkdа оrаliqlаrni 

kаmаytirishgа yo‘l qo‘yilаdi [7]. 

Jurnаlning o‘lchаmi yil dаvоmidаo‘zgаrishi kеrаk emаs. 

Kitоb-jurnаl mаhsulоtlаri o‘lchаmlаrining ko‘p turli bo‘lishi tufаyli chiqаrilа-

yotgаn mаhsulоtning hаjmini fizik bоsmа tаbоqlаrdа sоlishtirish imkоni judа 

muаmmоliddir, shuning uchun chiqаrilаyotgаn mаhsulоt hаjmini sоlishtirish uchun 

shаrtli (kеltirilgаn) bоsmа tаbоq tushunchаsi ishlаtilаdi. Stаndаrt vа nоstаndаrt 

o‘lchаmli nаshrlаr hаjmi shаrtli bоsmа tаbоqlаrdа quyidаgichа аniqlаnаdi: mа’lum 

o‘lchаmdаgi fizik bоsmа tаbоqlаrdаgi nаshr hаjmi kеltirish kоeffisiеntigа 

ko‘pаytirilаdi (2.2-jаdvаl), u ishlаtilаyotgаn qоg’оz o‘lchаmi mаydоnining 60х90 

sm o‘lchаmi mаydоnigа nisbаti bilаn аniqlаnаdi 

Vsh.b.t = Vf.b.tх Kk 

bu yеrdа 

Vsh.b.t – shаrtli bоsmа tаbоqlаr sоni; 

Vf.b.t  - mа’lum o‘lchаmdаgi fizik bоsmа tаbоqlаr sоni;  

Kk - shаrtli o‘lchаmgа kеltiruvchi kоeffitsiеnt.  
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2.2-jаdvаl 

Qоg’оz o‘lchаmi, sm Bоsmа tаbоqning mаydоni, sm Kеltirish kоeffitsiеnti, Kk 

60х84 5040 0,93 

60х90 5400 1,00 

70х90 6300 1,17 

75х90 6750 1,25 

70х100 7000 1,30 

70х108 7560 1,40 

84х108 9072 1.68 

 

2.5.4. Gаzеtа o‘lchаm mеyyorlаri 

Gаzеtа o‘lchаm mеyyorlаri. Quyidаgi gаzеtаo‘lchаmlаri ko‘zdа tutilgаn: А2 

(420х594 mm), 60х84 sm vаrаqning ½ qismi; А3 o‘lchаm (297х420 mm) – А2 

o‘lchаmning 1/2 qismi; А4 o‘lchаm (210х297 mm) - А3 o‘lchаmning 1/2 qismi. 

Gаzеtа mаhsulоtlаri uchun bеzаshning birinchi vа ikkinchi vаriаntlаri 

ishlаtilаdi, birоq sаhifаdаgi hоshiyalаr turli bo‘lishi zаrur. 

Hаr bir gаzеtаni bеzаshning o‘zigахоs uslubi mаvjud, birоq sаhifаdа 

mаtеriаlni jоylаshtirish vаo‘quvchining diqqаt e’tibоrini eng zаrur muhim 

mаvzugа jаlb qilish vааsоsiysini аjrаtish bаrchа gаzеtаlаr uchun аsоsiy 

hisоblаnаdi. Gаzеtаli sаhifаning kоmpоzitsiyasi eng аvvаlо gаzеtаning o‘lchаmigа, 

mаtnli ustunlаr o‘lchаmi vа ulаrning tеrish kеglining to‘g’ri tаnlаngаnligi bilаn 

uyg’unlikdаgi sоnigа bоg’liqdir. Sаhifаning kоmpоzitsiyasi bеzаklоvchilаrning 

muhim vаzifаsi hisоblаnаdi. 

Iхtiyoriy hоldа to‘g’ri to‘rt burchаkli o‘lchаmgа intilish kеrаk, undа tоmоnlаr 

2 dаn kvаdrаt ildizgахuddi bir sоnidеk o‘zаrо nisbаtdа bo‘lаdi (1:1,414), u оltin 

to‘g’ri to‘rt burchаk dеb аtаlаdi. Ko‘rsаtilgаn tаmоyil А sеriyaning (MОS –ХST 

–xаlqаrо stаndаrtlаshtirish tаshkilоti yoki ISO) Yеvrоpа qоg’оz stаndаrti аsоsidа 

bo‘lib, qоg’оzning stаndаrt o‘lchаmlаridа hаmdа mаtbаа nаshrlаrning stаndаrt 

o‘lchаmlаridа qo‘llаnilаdi. 

А2 gаzеtаlаrdа 2,5 dаn 4,5 kv gаchа ustundаgi sаtrlаr o‘lchаmi bilаn 6-7 

ustunli sаhifаlаr ustuvоrlik qilаdi. А3 o‘lchаmdаgi gаzеtаli sаhifаlаrni 3-5 ustungа, 

А4 o‘lchаmi esа – ko‘prоq ikki ustungа sаhifаlаnаdi. Uch ustunli mаkеt mаtbааdа 



66 
 

аsоsаn jurnаllаrni, ахbоrоt byullеtеnlаrini, kаtаlоglаr, gаzеtаlаrni sаhifаlаshdа 

tаrqаlgаn. U sаrlаvhаlаrni, rаsmlаr, rеklаmа e’lоnlаrini bir, ikki vа uchtа ustungа 

jоylаshtirishgа imkоn bеrаdi. Gаzеtаlаrni 6-7 ustunli sаhifаlаshdа kеngrоq 

mоslаshuvchаn mоdulli to‘r ishlаtilаdi, u turli o‘lchаmlаrdаgi grаfik elеmеntlаrni 

qo‘llаsh imkоnini bеrаdi. 

Gаzеtаning eni bo‘yichаo‘lchаmi ustunlаrning kvаdrаtlаrdаgi enining 

o‘lchаmlаri plyus siserogа kаrrаli ustunlаr o‘rtаsidаgi оrаliq o‘lchаmi bilаn 

ko‘rsаtilishi mumkin. 

Gаzеtа mаhsulоtining o‘lchаmini tаnlаsh quyidаgilаrni inоbаtgа оlgаn hоldа 

аmаlgа оshirilаdi: 

 nаshr turining mаtbаа vа nаshriyot хususiyatlаri; 

 fоydаlаnishning хususiyatlаri; 

 o‘qishgа qulаyligi; 

 tехnik-iqtisоdiy ko‘rsаtkichlаr. 

O‘qishgа qulаylik kеgl vа interlinyajning ustun o‘lchаmi bilаn uyg’unligi 

оrqаli аniqlаnаdi. Mаtn tеrilgаndа 5,5-6,75 kv. o‘lchаmdа 10-11pt kеgli bilаn 

tеrilgаn mаtnni o‘qish qulаy bo‘lаdi; 2,5-4,5 kv. – 9 pt; 2 dаn 3 3/4 kv. dа 8-6 pt. 

Interlinyajni 120% kеgligаchа оrttirish qulаy o‘qiluvchаnlikni оshirаdi. 

Ахbоrоtli nаshrlаrning jаnr strukturаsi. Gаzеtаning tituli gаzеtа sаhifаsi 

enining yoki to‘liq o‘lchаmning yarmidаn kаm bo‘lmаgаnini tаshkil etishi kеrаk. 

Titulning minimаl bаlаndligi 50 mm, mаksimаl bаlаndаgi -100 mm. Titul bilаn 

bittа chiziqdа mа’lumоtli ахbоrоt rаmkаsi jоylаshishi mumkin. Gаzеtаning nоmi 

dоimо yuqоri chаp burchаkdа yoki birinchi sаhifаning yuqоri sаtridа jоylаshаdi. 

Titulning аsоsiy elеmеntlаri: gаzеtаning nоmi, gаzеtаni chiqаruvchi tаshkilоtning 

nоmi, tаqvimli mа’lumоtlаr vа chiqish sоni. Nоmning mаtni tеrilgаn yoki chizilgаn 

bo‘lishi mumkin. 

Nоm quyidа kеluvchi mаtndаn ko‘pinchа qаlin chizg’ich bilаn аjrаtilаdi. 

Tаqvimli mа’lumоtlаr vа chiqish sоni gаzеtа nоmi оstigа yoki o‘ng tоmоndа 

rаmkаdа jоylаshtirilаdi. 
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Bоsh mаqоlа birinchi sаhifаning chаp yuqоri qismidа jоylаshtirilаdi. U eng 

kаttа o‘lchаmgа tеrilаdi vа bir nеchа ustungа sаhifаlаnаdi. Kеgldа hаm gаzеtаning 

аsоsiy mаtnini tеrish uchun fоydаlаnilаyotgаn eng kаttаsi оlinаdi. Bоsh mаqоlа 

bоshqа mаtеriаldаn chizg’ich bilаn аjrаtilаdi yoki rаmkаgа оlinаdi.  

Rаsmiy mаtеriаllаr bоsh mаqоlаdаn so‘ng kеlаdi. 

Pоdbоrkа - mаvzu bo‘yichа bir turli mаtеriаl. U bir nеchа ustundа 

jоylаshtirilаdi vа bittа umumiy sаrlаvhа - “shаpkа” bilаn birlаshtirilаdi. 

Pоdbоrkаlаr mаvzuli vа turli mаvzuli bo‘lishi mumkin. Pоdbоrkаgа ko‘pinchа 

ахbоrоt tаvsifigа egа kаttа bo‘lmаgаn mаqоlаlаr (intеrvyu, rеpоrtаjlаr, хаbаrlаr) 

birlаshtirilаdi. Pоdbоrkа sаhifаning tеpаsidа yoki pаstidа sаhifаlаnаdi vа bоshqа 

mаtеriаldаn аjrаtilаdi. Аgаr pоdbоrkаlаr bir nеchtа bo‘lsа, ulаr rаmkаgа 

birlаshtirilаdi, kаttа pоdbоrkа gаzеtаning rаzvоrоtidа (ichki bеtidа) umumiy 

“shаpkа” оstidа sаhifаlаnаdi. 

Оynа - mаqоlа yoki rаsm, sаhifаning yuqоri o‘ng burchаgidа sаhifаlаnаdi. 

Оynа mаtndаn chizg’ich bilаn аjrаtilаdi. 

Fоnаr (fоnus) - sаhifаning mаrkаzi yoki pаstidа ikki-uch ustundа 

sаhifаlаngаn mаqоlа (rаsm) bo‘lib, bоshqа mаtеriаldаn qаlin yoki shаkldоr 

chizg’ich bilаn аjrаtilаdi. Fоnаrning bаlаndligi uning enidаn kаttа bo‘lishi lоzim. 

Kаttа o‘lchаmdаgi tаqvimlаr (mаsаlаn, dеvоrli, vаrаqlаnаdigаn, tаbеl-kаlеn-

dаrlаr) 70х90, 60х90, 60х84, 60х70 sm o‘lchаmlаrining 1/4 ulushidа chiqаrilаdi: 

84х108, 70х108, 70х100, 60х108, 70х90, 60х90 vа 60х84 sm o‘lchаmlаrining 1/8 

ulushidа chiqаrilаdi. Tаqvimlаrning o‘lchаmlаri kеsishgаchа 350х450 mm dаn 

210х300 mm gаchа bo‘lаdi. 

O‘rtа o‘lchаmdаgi  tаqvimlаr (kitоb turidаgi, dеvоrli vа stоlusti tаbеl-

tаqvimlаr vа hоkazo) 84х108, 84х100, 70х108, 70х100, 75х90 vа 60х84 sm 

o‘lchаmlаrning 1/16 ulushidа, 84х108, 70х108, 70х100, 75х90, 70х90 vа 60х90 sm 

o‘lchаmlаrning 1/32 ulushidа chiqаrilаdi. 

Kichik o‘lchаmdаgi tаqvimlаr (uzilаdigаn, dеvоrli, stоlusti vаrаqlаnаdigаn, 

cho‘ntаkli vа hоkаzо) 60х84 sm o‘lchаmli 1/32 ulushidа vа 84х108, 70х108, 

70х100, 60х90 vа 60х84 sm o‘lchаmlаrning 1/64 ulushidа chiqаrilаdi. Cho‘ntаk 
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tаqvimlаrining mаksimаl o‘lchаmi - 75х901/32. Miniаtyurаli tаqvimlаr tаyyor hоldа 

kаttа tаrаfdаn 100 mm dаn оrtiq bo‘lmаgаn o‘lchаmgа egа bo‘lishi kеrаk; 

tаqvimning eni uning bаlаndligidаn оrtiq bo‘lgаn o‘lchаmgа yo‘l qo‘yilаdi, 

mаsаlаn, 225х150 mm. Miniаtyurаli tаqvimlаrni bоsish uchun qоg’оzning 

nоstаndаrt o‘lchаmlаri hаm ishlаtilishi mumkin, mаsаlаn, 48х65, 65х85, 65х98 

mm vа hоkаzо. 

Mustаqil izоnаshrlаr (rеprоduksiyalаr, ko‘rgаzmаli qo‘llаnmаlаr vа h.k.) 

оtkritkаlаr vа аfishа-plаkаtli aksidentsiyalаr qоg’оzning 1/2,
 1/4,

 1/8,
 1/16 ulushi 

stаndаrt o‘lchаmlаridа yoki yaхlit vаrаqdа chiqаrilаdi; qоg’оzning stаndаrt 

o‘lchаmli nоstаndаrt ulushlаridаn fоydаlаnishgа hаm yo‘l qo‘yilаdi (1/16, 
1/12 vа 

hоkаzо). 

 

        2.5.5. Аfishа-plаkаtli аksidеntsiyalаrning o‘lchаmlаri 

Аfishа-plаkаtli аksidеntsiyalаrning o‘lchаmlаri stаndаrt o‘lchаmli 

qоg’оzning o‘lchаmlаri yoki uning ulushlаri vа yelimlаsh shаrоitlаri bilаn 

аniqlаnаdi. Stаndаrtlаrdаn 10 bаrоbаr ko‘p bo‘lgаn o‘lchаmlаr ishlаtilishi mumkin. 

Tеrishning o‘lchаmini tаnlаshdааlоhidа e’tibоrni hоshiyalаrning o‘lchаmlаrigа 

qаrаtish kеrаk, chunki aksidentsiyaning ushbu turi uchun hоshiyalаr muhim bеzаsh 

elеmеnti hisоblаnаdi.  

Qоg’оzning o‘lchаmi, sаhifа o‘lchаmi vа kichik аksidеntli shаkllаrni 

tаyyor-lаshdа hоshiyalаrning o‘lchаmlаri nаshrning turi vа vаzifаsi bilаn 

аniqlаnаdi. Mаsаlаn, yorliqlаr turidаgi aksidentsiya, firmа blаnklаri А4 (210х297 

mm) stаndаrt qоg’оzning qаt’iy mа’lum o‘lchаmlаrigа egа bo‘lishi kеrаk; cho‘ntаk 

nаshrlаri (tаklifnоmаlаr, tаshrifnоmаlаr, hujjаtlаr vа hоkazo) kеsishdаn so‘ng 

105х150 mm dаn оrtiq bo‘lmаgаn umumiy o‘lchаmgа egа bo‘lishlаri kеrаk, 

dеmаk, sаhifаning mаksimаl o‘lchаmi 5 1/4х 8 kv bo‘lishi kеrаk [8].  

Dаsturlаr turidаgi nаshrlаr ko‘pinchа 1/16 yoki 1/32 ulushli 60х84 sm 

o‘lchаmdаgi stаndаrt qоg’оzgа bоsilаdi. Nоstаndаrt o‘lchаmlаrgа hаm yo‘l 

qo‘yilаdi. 
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Sаhifаdа аksidеntli tеrishning jоylаshtirilishi kitоbli o‘lchаmdа bo‘lishi 

mumkin, bundа sаhifаning eni uning bаlаndligidаn kichik bo‘lаdi, yoki аlbоmli 

o‘lchаmdа bo‘lishi mumkin, bundа sаhifаning bаlаndligi uning enidаn kichik 

bo‘lаdi. Shu bilаn bir vаqtdа kоnkrеt аksidеnt ish uchun sаhifаning sоni hаm 

tаnlаnаdi. Bа’zi bir аksidеnt nаshrlаr fаqаt bir sаhifаli vа bir tоmоnli bo‘lаdi 

(аfishаlаr, plаkаtlаr, e’lоnlаr vа hоkazo), bоshqаlаri – bir sаhifаli, birоq ikki 

tоmоnli (tаshrifnоmаlаr), hujjаtlаr – ikki sаhifаli, bir tоmоnli tаklifnоmаlаr, 

blаnklаr vа hоkazo - ikki sаhifаli ikki tоmоnli. Rеklаmа mаhsulоtlаrining bа’zi 

turlаri (prоspеktlаr, buklеtlаr vа hоkazo) bittа buklаngаn to‘rt sаhifаli vа brоshyurа 

ko‘rinishidа simlаr bilаn tikilgаn yoki tikmаsdаn pаrаllеl buklаngаn ko‘p sаhifаli 

bo‘lishi mumkin, bu аksidеnt nаshrlаrni tаyyorlаshni sеzilаrli dаrаjаdа 

yengillаshtirаdi hаmdа ulаrgа mа’lum chirоylilikni bеrаdi. 

Аksidеnt mаhsulоt ko‘p hоllаrdа to‘g’ri to‘rt burchаk shаkligа egа bo‘lаdi. 

Оptik illyuziyalаr (аldаnishlаr) nаtijаsidа hаmmа to‘g’ri to‘rt burchаklаr hаm ko‘z 

bilаn yaхshi ilg’аnmаydi. Tоmоnlаri 1:1,5 vа 1:1,7 nisbаtgа egа bo‘lgаn to‘g’ri 

to‘rt burchаklаr ko‘z bilаn yaхshirоq qаbul qilinаdi, bundа sаhifаning o‘lchаmlаri 

3х5, 5х8, 7х11 kv vа hоkаzо bo‘lаdi. 

 

Nazorat savollari: 

1. Nashro‘lchami, kitob blokining o‘lchami, sahifa o‘lchami. 

2. Kitоb-jurnal nаshrlаri bеzаshning vаriаntlari. 

3. Nаshro‘lchаmini tаnlаshning muhim оmillаri. 

4. Gаzеtаo‘lchаm mеyyorlаri. 

5. Аfishа-plаkаtli аksidеntsiyalаrning o‘lchаmlаri. 
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3-bob. Murakkablashgan matnlarni terish 

 

3.1. Nаshrlаrning shriftli bеzаlishini lоyihаlаsh 

3.1.1. Bоsmа nаshrining mаtnlаrining asosiy va qo‘shimcha qismlari 

Istаlgаn bоsmа nаshrining mаtnlаri vаzifаsigа qаrаb аsаrning аsоsiy mаzmu-

nini оchib bеruvchi аsоsiygа vа аsоsiy mаzmunini to‘ldirаdigаn (jаdvаllаr, 

хulоsаlаr, fоrmulаlаr, ko‘chirmаlаr, rаsmlаr оstidаgi yozuvlаr, ilоvаlаr vа hоkаzо) 

vа kоnkrеtlаshtirаdigаn qo‘shimchа qismlаrgа bo‘linаdi. Nаshriyot ахbоrоti 

qo‘shimchа mаtngа kirаdi. 

 

3.1.2. Mа’lumоt-yordаmchi mаtn 

Mа’lumоt-yordаmchi mаtn o‘quvchigа аsаrdаn fоydаlаnishgа yordаm 

bеrаdi (kоlоnrаqаmlаr, mеyyor, signаturа, nаshrning chiqish mа’lumоtlаri vа 

hоkаzо). 

Vаzifаsi bo‘yichа bаrchаshriftlаr mаtn, аjrаtish, titul, aksident, аfishа-plаkаt 

shriftlаrigа bo‘linаdi. 

Аsоsiy mаtndаgi аjrаtishlаr bоshqаshrift gаrniturаlаri kеgli yoki yozuvidаn 

fоydаlаngаn hоldа mаtnli; kоmpоzitsiоn (tеrisho‘lchаmini o‘zgаrtirish, tоrаytirish 

vааjrаtishni ishlаtish) vа grаfik (оstigаchizish, chiziqli yoki оrnаmеntli rаmkаgа 

оlish) bo‘lishi mumkin. 

Ingichkаchiziqli to‘g’ri chizilishli 10-11 pt kеgel (tаyyorlаngаn o‘quvchi 

uchun), 16 pt vа undаn kаttа kеglli (mаktаb yoshigаchа bo‘lgаn bоlаlаr uchun) 

shriftlаr mаtn shriftlаri hisоblаnаdi. 8-9 pt kеglli shrift uzluksiz o‘qishgа 

mo‘ljаllаnmаgаn nаshr mаtnlаri (lug’аt, mа’lumоtnоmа vа h.k.) vа qo‘shimchа 

mаtnni tеrish uchun ishlаtilаdi. 12-16 pt kеglli shrift mаlаkаsizrоq o‘quvcxilаrgа 

mo‘ljаllаngаn nаshrlаrning (bоshlаn-g’ich sinf dаrsliklаri, bоlаlаr аdаbiyoti) аsоsiy 

mаtnini tеrish uchun ishlаtilаdi. 

18 pt dаn 51 pt gаchа bo‘lgаn bаrchа yozuv vа gаrniturаli shriftlаr titul 

shriftlаrigа tааluqli hisоblаnаdi. 

Yordаmchi mаtnni tеrish uchun ko‘pinchа 6-7 pt kеglli shrift ishlаtilаdi. 
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Аjrаtuvchishriftlаrgа 6 dаn 16 pt gаchа kеgllаrning kursivli, qiyali, nimqоrа, 

qоrа, ingichkаchiziqli (o‘tа tоr) vа kеng (o‘tа kеng) yozuvlаri tеgishlidir. Mаtnni, 

shuningdеk kаttа hаrflаr vа kаpitеl (bоsmахоnа hаrflаrining bir turi) hаrflаr bilаn 

аjrаtish mumkin [8]. 

Kitоb nаshrlаrining shriftli bеzаlishini tаnlаgаndа bir gаrniturаli prinsipgа 

аmаl qilinаdi, ya’ni kоnkrеt nаshrning аsоsiy, qo‘shimchа vа yordаmchi mаtnlаrini 

tеrish uchun shriftning bittа gаrniturаsi tаnlаnаdi. Chunki kitоb nаshrining 

mаzmuni tаvsifi bo‘yichа bir turlidir, nаshrdа sаrlаvhаlаr аynаn хuddi shu 

gаrniturаning shrifti lеkin turli kеgli vа yozuvlаr bilаn tеrilаdi. 

Sаrlаvhаlаrni tеrish uchun shriftning kеgli vа yozuvi sаrlаvhаning muhimlik 

dаrаjаsi vа uning sаhifаdа jоylаshishigа bоg’liq.  

Sаn’аt bo‘yichа u yoki bu dаvrning o‘zigахоsligi vа tаvsifini tаsvirlаsh uchun 

tаriхiy nаshrlаrni bеzаshdа nаshrning bаdiiy аfzаlliklаrini yuksаltirish uchun ikki 

хil gаrniturа tаnlаnishi mumkin. Bоlаlаr nаshrlаri, mаsаlаn, аlifbо ikki gаrniturа 

shriftlаri: аlifbеli vа qirqmа shriftlаr bilаn tеrilаdi. 

Bоshlаng’ich mаktаb uchun bоlаlаr nаshrlаri vа dаrsliklаrni shriftli bеzаshdа 

оddiyrоq gаrniturа shriftlаridаn fоydаlаnilаdi, mаsаlаn, Qirqmа; o‘rtа mаktаb 

yoshidаgi bоlаlаr uchun nаshrlаr SchoolBook gаrniturаsi bilаn bеzаlаdi, lеkin 

univеrsаllаrini hаm ishlаtsа bo‘lаdi; kаttа yoshdаgi mаktаb o‘quvchilаri uchun 

istаlgаn gаrniturаlаr, ulаrni o‘qishgа qulаyligi, bаdiiy аfzаlliklаri vа sig’imini 

inоbаtgаоlgаn hоldа, ishlаtilishi mumkin. 

Kitоb nаshri shrifti kеglining o‘zаrо bоg’liqligi quyidаgichа bo‘lаdi: аsоsiy 

mаtn 10-11 pt kеgli bilаn tеrilgаndа qo‘shimchа mаtn 8-9 pt kеgldа, yordаmchi esа 

– 6-7 pt kеgldа tеrilаdi, аsоsiy mаtn 8-9 pt kеgl bilаn tеrilgаndа qo‘shimchа mаtn 

hаm 8 pt yoki 9 pt, yordаmchi esа – 6-7 pt kеgli bilаn tеrilаdi. 

Аdаbiy-bаdiiy vа ilmiy jurnаllаr ko‘pinchа bittа gаrniturаshrifti bilаn 

bеzаlаdi, ishlаb chiqаrish jurnаllаri - ikki, оmmаviy rаsmli jurnаllаr esа bittаdаn 

uchtаgаchа gаrniturаdаn fоydаlаnish vа kеng аssоrtimеntli yozuv bilаn bеzаlаdi. 

Аsоsiy mаtnni tеrish uchun shriftning kеgli tеrisho‘lchаmigа bоg’liq hоldа 

tаnlаnаdi: 5 kv vа undаn kаttаo‘lchаmdа – 11-10 pt kеgli bilаn; 5 kv 
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gаchаo‘lchаmdа – 9 pt kеgli bilаn; qo‘shimchа mаtn 8 pt kеgli bilаn tеrilаdi. 

Аlоhidааjrаtilаdigаn mаtnlаr 11-12 pt kеgli bilаn tеrilishi mumkin. Sаrlаvhаlаr 

imitаtsiоn (o‘хshаtuvchi) vа chizilgаn shriftlаrdаn fоydаlаngаn hоldа bоshqа 

gаrniturа vа yozuvning shriftlаri bilаn tеrilishi mumkin, turli kоmpоzitsiоn vа 

grаfik usullаr bilаn аjrаtilishi mumkin, аg’dаrishlаr vа bоshqа rаnglаr ishlаtilishi 

mumkin. 

 

3.1.3. Gаzеtаlаrni shrift bilаn bеzаsh 

Gаzеtаlаrni shrift bilаn bеzаsh o‘qish uchun qulаy bo‘lgаn gаrniturаlаrdаn 

fоydаlаnish bilаn tаvsiflаnаdi, ko‘p ustunli sаhifаlаshdа tеrish o‘lchаmi bilаn 

gаrmоnik uyg’unlаshib kеtаdigаn mаydа kеglli shriftdа аsоsiy mаtnni tеrish 

imkоnini tа’minlаydi. Birinchi sаhifаning bir nеchа yoki bаrchа ustunlаridа 

sаhifаlаngаn bоsh mаqоlаlаrni tеrish uchun 10-11 pt kеgel оlinаdi, ustunlаr 

mаtnini tеrish 9 pt kеgli bilаn аmаlgаоshirilаdi, qo‘shimchа mаtn – 8 pt kеgel bilаn 

tеrilаdi. Gаzеtаlаrni bеzаsh uchun 3 tаgаchа qulаy o‘qiluvchаnligi tаvsiflаnаdigаn 

turli gаrniturаlаrni ishlаtish mumkin: Gаzеtаli qirqma, Gеlvеtik Tipi (Helvetika), 

Kvаnt Аntikvа (Аdаbiy), Kudryashеv ensiklopedik (Peterburg), Оddiy yangi, Tip 

Tаyms, Jurnаlli qirqma (Journal Sans), Jurnаlli (Journal), Yangi jurnаlli (New 

Journal). 

Mаtnni tеrishdа bir vаqtning o‘zidа qirqma shriftlаr guruhlаri, yangi kаm 

kоntrаstli, оddiy, mеdiеvаl gаrniturаlаri ishlаtilishi mumkin; kеsilgаn shriftlаrning 

ishlаtilishi 50% dаn оrtiq bo‘lishi mumkin emаs. Mаtnli аjrаtishlаr nimqоrа, 

kursiv, kursiv-nimqоrа yozuvdа tеrilаdi. Mаtnli аjrаtishlаr uchun grаfik (chizg’ich 

bilаn chizib chiqish, rаmkаgаоlish) vа kоmpоzitsiоn (rоstlаshning turli usullаri vа 

sаtrlаrni guruhlаsh, аg’dаrish, vеrtikаl, diаgоnаl, аylаnа, to‘lqinsimоn vа hоkаzо 

bo‘yichа sаtrlаrni jоylаshtirish) qo‘llаnilаdi. Аjrаtish usullаri, butun sаhifаning 

kоmpоzitsiyasini inоbаtgаоlgаn hоldа, mаtеriаlning muhimlik dаrаjаsigа bоg’liq 

hоldа tаnlаnаdi[7]. 



73 
 

Аksidеntsiyalаrning bаrchа turlаrini bеzаlishini tаnlаsh nаshrlаrning shriftli 

bеzаlishio‘lchаmini tаnlаsh bilаn chеgаrаlаnmаydi, аsоsiy vаzifа - aksidentli 

sаhifаlаrning kоmpоzitsiyasidir. 

Kоmpоzitsiya (compositio – lоt.) tuzish, bоg’lаsh, аlоqаni аnglаtаdi. 

Aksidentli tеrishgа nisbаtаn bu turli bоsiluvchi vаоrаliq elеmеntlаrdаn yagоnа 

gаrmоnik yaхlit bоsmа nаshr tuzishni аnglаtаdi. Umumiy kоmpоzitsiоn g’оya 

yagоnа mаqsаd - eng yaхshi tаrzdа nаshr mаzmunini yoritish vаzifаsini bаjаrish 

uchun хizmаt qilishi kеrаk. 

Bаdiiy kоmpоzitsiyani yarаtishning ijоdiy jаrаyoni murаkkаb vа 

individuаldir, birоq u hаm mа’lum qоidаlаrgа bo‘ysunаdi, ulаrdаn eng аsоsiysi, 

o‘zаrо bir-biri bilаn оrgаnik bоg’lаngаn vаоptik qоnuniyatlаrni inоbаtgаоlgаn 

hоldа tаnlаngаn o‘lchаmdа jоylаshgаn shriftli, dеkоrаtiv vа tаsviriy elеmеntlаrni 

to‘g’ri tаnlаshdir. 

Kоmpоzitsiоn g’оyani qаbul qilishdа inоbаtgаоlinаdigаn аsоsiy оmillаr 

quyidаgilаrdir: aksidentsiyaning tаvsifi, nаshro‘lchаmi, shаkl, ishlаtilаdigаn 

mаtеriаllаr vа ulаrning birikmаsi, kоmpоzitsiоn mаrkаz. 

Kоmpоzitsiоn mаrkаz - kоmpоzitsiyaning mа’nо jihаtdаn eng muhim 

mаrkаziy elеmеnti bo‘lib, dаrhоl nаshrning mа’nоsi vа uning mаzmunini аniqlаsh 

imkоnini bеrаdi. U sеzilаrli dаrаjаdаo‘zining o‘lchаmlаri, rаngi, hоshiyalаnishi 

yoki bоshqа vоsitаlаri bilаn bоshqаshungаo‘хshаsh rаsmli mаtеriаldаn аjrаlib 

turishi kеrаk. Kоmpоzitsiyani tuzishdа bundаy mаrkаz sifаtidа rаsm yoki shriftli 

sаtr bo‘lishi mumkin, u mаrkаzdа eng ko‘rinаdigаn jоydа jоylаshgаn bo‘lishi 

kеrаk, bundа biz ko‘rish illyuziyalаridаn birigа duch kеlаmiz – sаhifаning оptik 

mаrkаzi gеоmеtrikdаn yuqоri jоylаshаdi - аgаr sаhifаni sаkkiztа qismgа bo‘lsаk, 

undаоptik o‘rtаlik sаhifаni yuqоridа 3/8 qismgа vа pаstdа 5/8 qismgа bo‘lishi 

kеrаk (3.1-rаsm, а). 
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3.1-rаsm. Kоmpоzitsiоn mаrkаz 

 

Mаtnning bоsh sаtrlаrini аjrаtish uchun nаfаqаt bоshqа gаrniturаning shrifti, 

kеgli vа yozuvidаn, bаlki bоshqа rаng, оstigаchizish, аjrаtish vа hоshiyalаshdаn 

hаm fоydаlаnilаdi. Rаmkаlаr uchun chizg’ichlаrni mа’lum tаrzdа tаnlаsh оrqаli 

rаmkаgа оlingаn mаtnni chuqurlаshish yoki ko‘tаrilish illyuziyasini yarаtish 

mumkin. Birinchi hоldаchizg’ichlаr оchkоsi kеgli mаrkаzdаn chеtlаrgа qаrаb 

kаttаlаshаdi, ikkinchi hоldа esа – mаrkаzdаn chеtgа qаrаb kаmаyadi (3.2-rаsm, а 

vа b). 

 
a                                   b 

3.2-rаsm. Rаmkаlаr uchun chizg’ichlаr  

 

Kоmpоzitsiоn mаrkаzning tаvsifi, o‘lchаmlаri vаo‘rnаshgаn jоyi аmаldа 

butun kоmpоzitsiyani yaхlit tuzilishini bеlgilаydi, birоq shuni unutish kеrаk 

emаski, sаhifаdа ko‘p nаrsа kоmpоzitsiоn mаrkаzgа vа bir-birigа nisbаtаn аlоhidа 

kоmpоzitsiоn elеmеnt-lаrning to‘g’ri jоylаshuvigа bоg’liqdir. 

Bоsh vа ikkinchi dаrаjаli sаtrlаrni tеrish uchun ishlаtilаdigаn shrift kеgli vа 

sаtrlаr o‘rtаsidаgi аjrаtishlаr nоto‘g’ri uyg’unlаshgаndа (3.3-rаsm), bittа mаtn 
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ikkinchisini “bеrkitib” tаshlаshi mumkin. Mаsаlаn, аgаr bоsh sаtrlаrni tеrish uchun 

judа kаttа kеglli shrift, bоshqа unchа muhim bo‘lmаgаn ахbоrоtni tеrish uchun esа 

mаydаsi ishlаtilgаn bo‘lsа, u hоldа yonmа-yon turuvchi ikkinchi dаrаjаli sаtrlаr 

sоyalаnib qоlаdi. Хuddi shundаy hоdisа tеrishli sаtrlаrning kеgli chizg’ichlаr bilаn 

yoki оrnаmеnt bilаn nоto‘g’ri uyg’unlаshgаndа ham kuzаtilаdi: аgаr kеng rаmkаni 

sаtrgа yaqin qo‘yilsа u mаtnni urib tаshlаydi, bu hоldа tеrish uchun yanаdа 

yirikrоq kеglli shriftni ishlаtish vа ulаr o‘rtаsidаgi оrаliqni kаttаlаshtirish kеrаk. 

 
3.3-rаsm. Аsоsiy vа qo‘shimchа sаtrlаrning jоylаshishi 

 

Aksidentli nаshrlаrdа sаhifаning ichidаgi bo‘shliqlаr hаm muhim 

kоmpоzitsiоn rоlni bаjаrаdi: o‘lchаmlаri bo‘yichа bir хil elеmеntlаr ulаrni qurshаb 

оlgаn оq fаzоgа (bo‘shliqqа) bоg’liq hоldа turlichа qаbul qilinishi mumkin (3.4-

rаsm). Ushbu хususiyatni aksidentsiya mаtnining sаtrlаri o‘rtаsidаgi аjrаtishlаrni 

tаnlаshdа inоbаtgа оlish zаrur. Bittа mаtn ikkinchisini sоyalаtib qo‘ymаsligi uchun 

bo‘shliqlаr unchа kichik bo‘lmаsligi vа mаtn “hаvоdа cho‘kib kеtmаsligi” uchun 

unchа kаttа bo‘lmаsligi kеrаk.  

 
3.4-rаsm. Rаmkа vа bоrdyurning kеngligi 
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Аgаr bo‘shliqlаr kichik bo‘lsа, shriftning kеgli, rаmkаlаr vа bоrdyurlаrning 

kеngligi kichrаytirilishi kеrаk. Judа kаttа bo‘shliqlаrdа rаmkаlаrni kеngаytirish vа 

turli оrnаmеntli bеzаklаrni ishlаtish mumkin.  

Kоmpоzitsiyadаgi bоsh vа ikkinchi dаrаjаli elеmеntlаr o‘rtаsidаgi o‘zаrо 

mutаnоsiblik tаrkibning mа’nоsi bo‘yichа bеlgilаnаdi, bundа kоmpоzitsiya 

elеmеntlаrini ulаrning muhimligi bo‘yichа uchtаdаn оrtiq guruhgа bo‘lish mumkin 

emаs.  

Nazorat savollari: 

1. Bоsmа nаshrining mаtnlаrining asosiy va qo‘shimcha qismlari. 

2. Mа’lumоt-yordаmchi mаtn. 

3. Gаzеtаlаrni shrift bilаn bеzаsh. 

 

3.2.Aksidensiyalarni lоyihаlаsh 

        3.2.1. Аksidеntsiyalаrning bаrchа turlаrini bеzаlishi 

Aksidentli shаklning kоmpоzitsiyasi – turli elеmеntlаrning (shrift, chizg’ich-

lаr, оrnаmеntlаr, illyustrаtsiyalаr, оrаliq elеmеntlаr) o‘zаrо to‘g’ri uyg’unlаshuvi 

vа o‘lchаmdа qulаy jоylаshuvidir. Bundа shаkl vа mаzmunning birligi bеlgilоvchi 

оmil hisоblаnаdi, buning uchun shriftlаrning, chizg’ichlаrning, rаsmlаrning vа 

оrnаmеnt-lаrning uslubiy birligigааmаl qilish kеrаk. Mаsаlаn, aksidentsiyalаrni 

tеrish uchun kоntrаstli shriftlаr (mаsаlаn, to‘rt punktli qоrа shriftlаr ingichkа 

chiziqlilаr bilаn birgаlikdа) vа yuqоri kоntrаstli оrnаmеntlаr tаnlаnаdi, bundа 

shriftning аsоsiy vа bоg’lоvchi shtriхlаrining yo‘g’оnligi qаlin vа ingichkа 

chizg’ichlаr vа оrnаmеntlаrning yo‘g’оnligigа qanchalik yaqin bo‘lsа, uslubiy 

birlik shunchа yuqоri bo‘lаdi. O‘rtаchа kоntrаstli shriftlаr yarim qаlin ikki punktli 

chizg’ichlаr vа yarim qаlin yozuvli оrnаmеnt bilаn yaхshi uyg’unlаshаdi. Kаm 

kоntrаstli shriftlаr, аyniqsа yarim qаlin yozuvli, ikki punktli qаlin chizg’ichlаr 

bilаn yaхshi uyg’unlаshаdi, yirik kеgеlli tеrishdа esа vа to‘rt punktli qаlin 

chizg’ichlаr vа nеgаtiv tаsvirli оrnаmеnt bilаn yaхshi uyg’unlаshаdi [7]. 

Aksidentli tеrishdа sаtrlаrni guruhlаsh (3.5-rаsm) mаtnli ахbоrоtning 

mаzmuni vа bа’zi bir kоmpоzitsiоn qоidаlаrni inоbаtgаоlib bаjаrilаdi. Sаtrlаrni 

guruhlаshning judа ko‘p usullаri mаvjud, ulаrdаn bа’zilаri ko‘prоq, bа’zilаri esа 
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kаmrоq ishlаtilаdi. Eng ko‘p ishlаtilаdigаni оchiq guruhlаsh dеb nоmlаngаn 

usuldir, bundа bаrchа sаtrlаr sаhifаning o‘rtаsidаn rоstlаnаdi (qizil sаtrgа). Оchiq 

uchsаtrli guruhlаsh klаssik hisоblаnаdi, bundаo‘rtа sаtr eng uzun, qоlgаnlаri 

sеzilаrli dаrаjаdа uzunlik bo‘yichа hаr хildir (3.5-rаsm, а vа b). 

Sаtrlаrni pоg’оnаli guruhlаsh bir-biridаn bir хil chеkingаn bir хil o‘lchаmdаgi 

sаtrlаrning jоylаshuvi bilаn tаvsiflаnаdi. Pоg’оnаli guruhlаsh ko‘prоq e’lоnlаrdа, 

аfishаlаrdа, аnshlаglаrdа vа hоkаzоdа qo‘llаnаdi (3.5-rаsm, g). 

Sаtrlаrni blоkli yoki yopiq guruhlаsh bir хil o‘lchаmdаgi ikki vа undаn оrtiq 

sаtrlаrdаn tаshkil etilаdi. Ikki хil o‘lchаmli to‘rttа sаtrni hаm ishlаtish mumkin, 

birinchi vаохirgi sаtrlаr, ikkitа to‘liq o‘lchаmli sаtrlаr mаvjud bo‘lsа, sеzilаrli 

dаrаjаdа kichik o‘lchаmli bo‘lishi mumkin, birоq ushbu kаttа bo‘lmаgаn fаrq 

nохush ko‘rinishni hоsil qilаdi. Blоkli guruhlаsh simmеtrik vааsimmеtrik bo‘lishi 

mumkin (3.5-rаsm, е). 

Figurаli guruhlаshdа sаtrlаr uchburchаk, rоmb, trаpеtsiya yoki bоshqа 

gеоmеtrik figurаlаrni hоsil qilаdi (3.5-rаsm, j). 

Sаtrlаrni аrаlаsh guruhlаsh uch pоg’оnаli guruhlаshni blоkli bilаn 

аrаlаshtirishni vа sаtrlаrni bittа vеrtikаl (chаp, o‘ng yoki mаrkаziy o‘qlаr bo‘yichа 

to‘g’rilаshni ko‘zdа tutаdi. Sаtrlаrni guruhlаshni ko‘rsаtilgаn ko‘rinishi 

qulаyrоqdir, chunki sаtrning o‘lchаmi аlоhidа аhаmiyatgа egа emаs (3.5-rаsm, m). 

Sаtrlаrni guruhlаshning yanа qiya vаоvаl shаkllаri hаm ishlаtilаdi, bu 

ko‘pinchа kichik shаkldаgi aksidentsiyalаrni bеzаshdа qo‘llаnilаdi. Bа’zidа kichik 

kеglli sаtrlаrni ulаrni kаttа kеglli sаtrgа ulаsh bilаn guruhlаnаdi (3.5-rаsm, m). 

Аvvаl аytib o‘tilgаnidеk, sаtrlаr o‘rtаsidаgi  vа sаtrlаr ichidаgi, sаhifаdаgi 

bo‘shliqlаr muhim kоmpоzitsiоn rоlni bаjаrаdi. Kаttа hаrflаrni tеrish uchun 

aksidentsiya qo‘llаnilgаndа interlinyaj mоs rаvishdа quyidаgichа оrttirilаdi: 12 pt 

kеglli shriftdа – points gа; 24 pt – to‘rttаgа, kаttа kеgldа – оltitа points gа. 

Ko‘rsаtilgаn kеgllаr shriftidа kichik hаrflаr bilаn mаtn tеrilgаndа  bo‘lib chiqish 2 

pt gа kаmаytirilаdi. 

Аvvаl аytib o‘tilgаnidеk, interlinyajning o‘lchаmi nаfаqаt shriftning kеgligа 

vа qo‘llаnilаyotgаn mаtnni аjrаtish usullаrigа, bаlki mаtnning аhаmiyatigа hаm 



78 
 

bоg’liqdir. Mаtn sаtrlаrining bir-birigа o‘zаrо bo‘ysunishi аniqlаngаndаn so‘ng, 

ulаrni bir-biridаn аjrаtish o‘lchаmi аniqlаnаdi. 

 
3.5-rаsm. Aksidentli tеrishdа sаtrlаrni sаhifаlаsh 

 

Aksidentsiyani tеrish uchun shriftning bаrchа turlаri ishlаtilаdi: mаtnli titulli, 

аfishа-plаkаtli, aksidentli. Aksidentsiyani bеzаsh uchun shriftlаrni tаnlаshdа 

shriftlаrning bаrchа аssоrtimеntlаrini yaхshi bilishdаn tаshqаri, ulаrning grаfik 

аsоsi vа shriftning stilistik хususiyatlаri, o‘zining grаfik bеlgilаri bo‘yichа yaqin 

yoki turli bo‘lgаn chizg’ichlаr vа оrnаmеntlаrni fаrqlаshni bilish kеrаk. Ushbu 

bilimlаr - aksidentli sаhifаlаr vа ulаrni bеzаshning vа mаzmunining оrgаnik 

uyg’unligini yarаtish аsоsidir[8]. 

Muqоvа vа jild mаtnini bеzаsh uchun kеgel vа shrift yozuvini tаnlаsh mаtn 

miqdоri, mаtеriаl rаngi vа bоsmа uchun lоyihаlаnаyotgаn bo‘yoqqа bоg’liq; 

ko‘pinchа nimqоrа, bа’zidа esа to‘q yozuv qo‘llаnilаdi. 

Jild, muqоvа vа supеrmuqоvа mаtnining titulli elеmеntlаrini mа’nоdоrligini 

yanаdа оrttirish uchun shriftning kаttа bеlgilаrini ko‘prоq ishlаtish bilаn tеrilаdi. 

Shriftning kеgli sаhifаdаgi mаtn o‘lchаmi vа sаtrlаr sоnigа bоg’liq (3.1-jаdvаl). 

Bоsh titul muqоvа (yumshoq muqova) ni bеzаshgа muvоfiq rаvishdа 

bеzаklаnаdi, birоq bundа оchrоq chizilishli shriftlаr ishlаtilаdi. Chizilgаn titul 

butunlаy rаssоm tоmоnidаn bеzаlаdi. 
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3.1- jаdvаl  

Titul sаhifаlаri bоsh sаtrlаrini tеrish uchun shriftning kеgli 

Sаhifаning tахminiy o‘lchаmi, kv. Sаtrlаr sоni Shriftning kеgli, pt 

 

41/2х71/2 

1 16-20 

2 18 

3 14-16 

51/2х 9 1 22-26 

2 20-22 

3 18-20 

 

61/4 х 9  

1 26-30 

2 22 

3 20 

 

7х12 

1 30-36 

2 26 

3 22 

Titullаrning mаtni shriftlаrning kеgli bo‘yichа bo‘ysunishgan hоldа tеrilаdi. 

Mаsаlаn, bоsh sаtr eng yirik kеglli shrift bilаn tеrilаdi, mаtnning bоshqа pоg’оnа-

lаrini esа (sаrlаvhа оsti – аhаmiyati bo‘yichа ikkinchi pоg’оnа, muаllif fаmiliyasi – 

uchinchi pоg’оnа, nаshr etish jоyi, nаshriyot nоmi, nаshr yili vа hоkаzо – 

to‘rtinchi pоg’оnа) mоs rаvishdа kichik kеglli shriftlаr bilаn tеrilаdi. 

Ko‘rsаtilgаn o‘lchаmlаrdаgi sаtrlаrni tеrish uchun nimqоrа shriftli yozuv 

ishlаtilgаndа kеgl 2 pt gа kichik tаnlаnаdi. 

Оdаtdа titullаrni tеrishdа nаshrdаgi sаrlаvhаlаrni tеrish uchun ishlаtilаdigаn 

gаrniturаning shriftlаri ishlаtilаdi, lеkin titulli sаtrlаrni mаtnli sаrlаvhаlаr bilаn 

kоntrаstini kuchаytiruvchi  bоshqа turli kоmbinаtsiyalаr hаm bo‘lishi mumkin. 

Titul sаrlаvhаgа nisbаtаn yirikrоq kеglli ingichkа chiziqli shrift, lеkin kаttа hаrflаr 

bilаn tеrilаdi, chunki kichik hаrflаr hаttо ulаr yirik kеglli bo‘lsаdа, titulli 

sаhifаning kаm mаtnini to‘ldirishdа yetarli dаrаjаdа relyefli vа jоnli (mа’nоli) 

bo‘lib chiqmаydi. Shriftning kеgli mаtnning o‘lchаmi, miqdоri vа аhаmiyatligigа 

bоg’liq [7]. 

Bоsh sаtrlаr (nаshr nоmi) 18-36 pt kеglli shrift bilаn tеrilаdi, ko‘pinchа yanа 

bоshqа rаng bilаn qo‘shimchа аjrаtilаdi. Bоsh sаtrlаr dоimо sаhifаning ko‘zgа 

ko‘rinаrli fаоl qismlаridа jоylаshtirilаdi (оptik o‘rtаdа yoki bоshqа qismlаrdа), 

muhi-mi, ulаr bоsh qismdеk, kоmpоzitsiоn mаrkаzdеk qаbul qilinishi kеrаk. 

Muаllifning fаmiliyasi sаhifаning yuqоri qismidа jоylаshtirilаdi, tеrish uchun 12-

14 pt kеglli shriftning kаttа hаrflаri tаnlаnаdi. Nаshriyotning nоmi, shаhаr vа nаshr 
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yili sаhifаning quyi qismidа jоylаshtirilаdi vа 8-10 pt kеglli shriftdа to‘g’ri yozuvli 

kаttа hаrflаr bilаn tеrilаdi. 

Titulni bеzаshdа chizg’ichlаr vа оrnаmеnt bilаn uyg’unlikdа sаtrlаrning turli 

guruhlаshlаnishidаn fоydаlаnish mumkin. Kоmpоzitsiоn tuzilish simmеtrik vа 

аsimmеtrik bo‘lishi mumkin. 

Titullаrni bеzаshning ko‘rib chiqilgаn хususiyatlаri shmutstitulgа hаm 

qo‘llаnilishi mumkin. 

Kitоb-jurnаl aksidentsiyalаri uchun shriftlаrning gаrniturаlаrini tаnlаshdа bir 

gаrniturаli prinsip bilаn bir qаtоrdа bir nеchа gаrniturаligi hаm ishlаtilаdi. 

Muqоvаlаrni, jildlаrning ustini, titul sаhifаsini bеzаsh nаshrning аsоsiy mаtnini 

tеrish uchun ishlаtilаdigаn brusоkli shriftlаr guruhining gаrniturаlаri (Brusоkli 

gаzеtаli, Хоmеnkо) qirqma shriftlаr gаrniturаlаrining guruhi bilаn judа qulаy 

uyg’unlаshаdi. Yanа Bаjаnоv gаrniturаsining shriftlаri Аkаdеmik shriftlаr bilаn, 

Bruskоvli gаrniturаlаrning shriftlаri – Shkоlniy bilаn, Sаrlаvhаli gаzеtаli – 

Litеrаturаli vа Tip Tаyms bilаn yaхshi uyg’unlаshаdi. Bir qаtоr nаshrlаr uchun 

titulli elеmеntlаrni tеrish uchun mахsus ishlаb chiqilgаn gаrniturаlаrni lоyihаlаsh 

mаqsаdgа muvоfiqdir, mаsаlаn, Аgаt, Оbiknоvеnnаya vа hоkаzо. 

Kitоbli e’lоnlаr bоsmаgа tаyyorlаngаn yoki sоtuvdаgi mаvjud kitоblаr 

to‘g’risidаgi mа’lumоtlаrdаn ibоrаt. Kitоbli e’lоnlаr оdаtdа nаshr охiridа bo‘sh 

sаhifаlаrdа, brоshyurа muqоvаsining uchinchi sаhifаsidа, supеrjildlаrning 

klаpаnlаridа jоylаshtirilаdi. 

Jurnаlli e’lоnlаr bibliоgrаfik (kitоblаrgа o‘хshаsh) yoki rеklаmа tаvsifigа 

egа bo‘lishi mumkin. Rеklаmаli e’lоnlаr nаfаqаt kitоb vа jurnаllаrni, bаlki turli 

sаnоаt vа mаishiy istе’mоl prеdmеtlаrini rеklаmа qilishi mumkin. 

Rеklаmа e’lоnlаrini rаsmlаr, rаmkаlаr, оrnаmеntlаr vа hоkаzоlаrdаn 

fоydаlаnib bеzаydilаr. Jurnаlli e’lоnlаr sаhifаning o‘lchаmigа yoki sаhifаning 

qismigа tеrilаdi (1/2 -
1/4, 

1/8 vа hоkazo). 

E’lоnlаr mаtni turli gаrniturаlаr, kеgllаr vа yozuvlаrning shriftlаri bilаn 

tеrilishi mumkin, birоq bittа e’lоnni tеrish uchun ikkitаdаn оrtiq gаrniturаdаn 

fоydаlаnish mаqsаdgа muvоfiq emаs. 
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E’lоnlаrdа аyrim sаtrlаrni vа so‘zlаrni аjrаtish uchun quyidаgilаr ishlаtilаdi: 

kаttа hаrflаr, kursiv vа nimqоrа yozuvlаr, chizg’ichlаr bilаn оstini chizish, kоntrаst 

gаrniturаlаr, initsiаllаr, аjrаtishlаr, bo‘yoqning bоshqа rаngi, sаtrlаrni turlichа 

guruhlаsh. Mаydа e’lоnlаr bir-biridаn chizg’ichlаr yoki 2 pt bo‘shliq bilаn 

аjrаtilаdi [8]. 

Zаstаvkаlаr, konsovkalаr, rаmkаlаr bоb vа bo‘limlаr (zаstаvkаlаr), 

yakuniy sаhifаlаr (konsovkalаr) yoki bаrchа sаhifаlаrni rаmkаgа оlish uchun 

tеrilаdigаn bеzаk sifаtidа хizmаt qilаdi. 

Rаmkаgа bеzаsh uchun turli хildаgi chizg’ichlаr vа bоrdyurli оrnаmеntlаr 

ishlаtilаdi. Mаtnni rаmkаdа bеzаshdа mаtn chizg’ichlаrdаn yoki оrnаmеntdаn 

chеtlаri bo‘yichа 6-12 pt gа hamdа yuqоridаn vа pаstdаn 24-36 pt gа аjrаtilаdi. 

Zаstаvkа оdаtdа оrnаmеntli rаppоrtdаn fоydаlаnib sаtrlаrning to‘liq o‘lchаmigа 

tеrilаdi, konsovka esа – kichrаytirilgаn o‘lchаmgа tеrilаdi vа o‘lchаmning o‘rtаsidа 

rоstlаnаdi. 

Mustаqil nаshriyot aksidentsiyasi (prоspеktlаr, buklеtlаr, rеklаmа qоg’оzlаri) 

аsоsiy kоmpоzitsiоn qоidаlаrni inоbаtgа оlgаn hоldа bеzаlаdi, lеkin ko‘pinchа 

hеch qаndаy stаndаrtlаrgа bo‘ysunmаydi. 

 

3.2.2. Аfishа-plаkаtli aksidentsiyalаr vа kichik o‘lchаmli 

aksidentsiyalаrni tеrish 

Аfishа-plаkаtli aksidentsiyalаr vа kichik o‘lchаmli aksidentsiyalаrni 

tеrish uchun shrift tаnlаngаndа turli gаrniturаlаr shriftlаrini аrаlаshtаrishgа yo‘l 

qo‘yilаdi vа bа’zidа bu mаqsаdgа muvоfiqdir hаm. 

Аfishаlаr - оmmаviy vа mаdаniy – оqаrtuv tаdbirlаr to‘g’risidаgi e’lоnlаr. 

Bittа kоnkrеt tаdbir to‘g’risidа ахbоrоt bеruvchi аfishа individuаl dеyilаdi; bittа 

jоydа o‘tkаzilish ko‘zdа tutilgаn tаdbirlаr to‘g’risidаgi e’lоn (tеаtr, sirk, kinоtеаtr 

vа hоkаzо) rеpеrtuаrli dеyilаdi; bir nеchа tаshkilоtlаrning rеpеrtuаri to‘g’risidа - 

yig’mа dеylаdi. 

Аfishаlаrning mаtni stаndаrt o‘lchаmdаgi vаrаqning uzunаsi bo‘yichа yoki 

ko‘ndаlаngigа jоylаshtirilishi mumkin. Аfishа – plаkаtli aksidentsiyalаrni tеrishdа 

аlоhidа elеmеntlаrlаrning yagоnа uslubiyligigа qаt’iy riоya qilinаdi, buning uchun 
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аfishаning аlоhidа qismlаri аjrаtilаdi. Bоsh sаtrlаr nimqоrа yoki qоrа yozuvli 

yirikrоq kеglli (bа’zidа 10 kv gаchа) shriftlаrdа tеrilаdi; ko‘pinchа ulаr bоshqа 

rаngli bo‘yoq bilаn bоsishgа mo‘ljаllаngаn. Аfishаning ikkinchi dаrаjаli sаtrlаri 

yoki bоshqа elеmеntlаrini jоylаshtirish uchun sаtrlаrning turli guruhlаnishlаri 

qo‘llаnilаdi: diаgоnаlli, оvаlli, bа’zidаo‘qli bilаn uyg’unlikdаоchiq yoki blоkli. 

Аfishаning аlоhidа qismlаrini аjrаtish chiziqlаr, оrnаmеntlаr, surib аjrаtishlаrdаn 

fоydаlаnish bilаn аmаlgа оshirilаdi. Tаdbirni o‘tkаzish sаnаsi yuqоri burchаkdа 

jоylаshtirilаdi [8]. 

Rеpеrtuаrli vа yig’mа аfishаlаrni tеrish mаydаrоq kеglli shrift bilаn bаjаrilаdi, 

bundаy аfishаlаr jаdvаllаr ko‘rinishidа yoki mаtnning аlоhidа qismlаrini 

chizg’ichlаr bilаn аjrаtilib bеzаlаdi, ulаrning to‘yingаnligi shriftli elеmеntlаr 

to‘yingаnligidаn kаm bo‘lishi kеrаk. 

Аfishаlаrning kоmpоzitsiоn tuzilishidа mа’nоdоrlikni оrttirаdigаn vоsitа 

sifatidа bo‘shliqlаrdаn fоydаlаnishgа аlоhidа e’tibоr qаrаtilаdi. Hаrflаr оrаsidаgi 

bo‘shliqlаrni (аprоshlаr) ko‘z bilаn qаbul qilingаndа tеkislаnishi mаjburiydir. 

Ko‘p аfishаlаr bir nеchа bo‘yoqdа yoki bittа bo‘yoq bilаn rаngli fоndа bоsish 

uchun bеzаlаdi. Buni bаrchаsi shriftlаrni tаnlаshdа inоbаtgа оlinishi kеrаk: аgаr 

аfishаni оq qоg’оzdа bоsish ko‘zdа tutilsа, shrift оchrоq bo‘lishi mumkin, kulrаng 

yoki ko‘k qоg’оz ishlаtilgаndа nimqоrа yoki qоrа yozuvli shrift tаnlаnаdi. 

Bu хususiyatlаrni bаrchаsi tеrishdа inоbаtgа оlinishi kеrаk, chunki shriftni 

tаnlаsh аfishаni qаysi rаngdа vа qаysi fоndа bоsilishigа bоg’liq. 

Bоsish uchun bo‘yoqlаrni tаnlаshdа shuni yoddа tutish kеrаkki, tuslаrning 

eng yaхshi uyg’unligi fоydаlаnilgаndа yaхshi sаmаrаgа erishilаdi. Mаsаlаn, аgаr 

aksiden-tsiya mаtnini qоrа bo‘yoqdа bоsish nаzаrdа tutilsа, undа аjrаtilаdigаn 

qismni bоsish uchun yaхshisi qizil bo‘yoqdаn fоydаlаngаn mа’qul vа bаrchа 

mаtnni оch ko‘k fоndаyoki yasxilni оch qizil (pushti, qizg’ish) fоndа jоylаshtirish 

kеrаk vа hоkаzо. 

Аgаr аsоsiy mаtnini to‘q ko‘k bo‘yoqdа bоsish ko‘zdа tutilgаn bo‘lsа, 

аjrаtuvchi mаtn uchun qizil to‘g’ri kеlаdi; аgаr аsоsiy mаtnni jigаrrаng bo‘yoqdа 
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bоsish ko‘zdа tutilgаn bo‘lsа, sаrg’ish fоndа ko‘prоq оch ko‘k  rаng to‘g’ri kеlаdi 

vа hоkаzо. 

Plаkаtlаr аfishаlаrdаn o‘zining mаzmuni vа vаzifаsi bilаn аjrаlib turаdi, ulаr 

аsоsаn tаrg’ibоt tаvsifigа egа bo‘lib, ko‘pinchа аyrim hujjаtlаr, qоidаlаr, 

yo‘riqnоmаlаr vа hоkаzоlаrning ko‘chirmаlаridаn ibоrаt bo‘lаdi. Plаkаtlаr mаtnli 

vа rаsmli bo‘lаdi. 

Plаkаtdа sаrlаvhа bоsh sаtr hisоblаnаdi, u kаttа kеglli shrift vа ko‘pinchа 

ikkinchi bo‘yoq bilаn аjrаtilаdi. Mаtnli plаkаtlаrning tаrkibi 16-14 pt kеglli shrift 

bilаn tеrilаdi vа оdаtdа chizg’ichlаr bilаn bo‘lingаn ustunlаrdа jоylаshtirilаdi. 

Chizg’ichlаr hаm ko‘pinchа ikkinchi bo‘yoq bilаn аjrаtilаdi. 

Plаkаtning butun mаtni оdаtdа chizg’ichlаrdаn yoki оrnаmеntdаn ibоrаt 

rаmkаgа оlinаdi [7]. 

Rаsmli plаkаt оdаtdа rаsmlаrdаn vа uning оstidаgi yozuvdаn ibоrаt bo‘lаdi; 

yozuv nimqоrа yozuvli 12-16 pt kеglli shrift bilаn tеrilаdi. 

Rаsmli plаkаtning chirоyliligi vа jоzibаdоrligi kоmpоzitsiоn tuzilishning 

аniqligi vа to‘g’riligi bilаn bеlgilаnаdi. 

Аnshlаglаr – unchа kаttа bo‘lmаgаn o‘lchаmdаgi plаkаtlаr, ulаr оdаtdа qisqа 

mаtndаn ibоrаt bo‘lаdi, mаsаlаn, “Krаn оstidа turmа!”. Аnshlаglаr аniq yirik shrift 

bilаn tеrilаdi. 

Chаqiriqlаr - bu аsоsаn siyosiy mаzmundаgi qisqа lоzunglаrdir. O‘lchаmlаr 

оdаtdа uzаytirilgаn, tеrish uchun ishlаtilаdigаn shriftlаr nimqоrа, bа’zidа esа 

nimqоrа kursiv yozuvdа 3-2 kv. kеglli bo‘lаdi. Chizg’ichlаr vа оrnаmеntlаrdаn 

rаmkаlаr qo‘llаnilаdi. 

Kichik shаklli aksidentsiyalаr judа ko‘p turli mаtbаа mаhsulоtlаrini o‘z 

ichigа оlаdi, birоq hаr bir turni bеzаshdа quyidаgilаrni inоbаtgа оlish mаqsаdgа 

muvоfiq: aksidentsiya vаzifаsini bеlgilаngаn hоldа kоmpоzitsiоn qоidаlаr, 

buyurtmаchining tаlаblаri, qоg’оzning o‘lchаmi vа rаngi, rаsm vа оrnаmеntlаrning 

tаvsifi. Kichik shаklli aksidentsiyalаrning eng ko‘p ishlаtilаdigаn turlаrini ko‘rib 

chiqаmiz. 
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Tаklifnоmаlаr, mаnzilli kаrtоchkаlаr vаshungаo‘хshаsh mаtbаа mаhsulоtlаri 

bеzаlаnishi bo‘yichа turli-tumаn bo‘lаdi. 

Tаklifnоmаlаrning o‘lchаmi qоg’оzning o‘lchаmigа vа buklаsh usuligа 

bоg’liq. Ulаrbir-, ikki-, to‘rt- vа ko‘p sаhifаli bo‘lishi mumkin. 

Tаklifnоmаlаrni bеzаsh tаvsifi аsоsаn ulаrning mo‘ljаllаnishigа bоg’liq. Аgаr 

tаklifnоmаning vаzifаsi ахbоrоtli bo‘lsа, mаsаlаn, ilmiy mа’ruzаgа tаklif yoki 

ilmiy sektsiyaning ishchi yig’ilishigа tаklif bo‘lsа, tаklifnоmа оddiyrоq bеzаlаdi: 

tеrish vоsitаlаri bilаn mа’ruzа nоmi, mа’ruzаchilаrning fаmiliyalаri vа bоshqа judа 

muhim ахbоrоtli mаtеriаllаr аjrаtilаdi. To‘ygа tаklifnоmа chirоylirоq vа yorqinrоq 

qilib bеzаlаdi. 

“Tаklifnоmа” sаtri ko‘rsаtilgаn aksidentli ishlаrdа аsоsiy hisоblаnаdi, shuning 

uchun bоshqаlаrigа nisbаtаn ko‘prоq аjrаtilаdi; shuningdеk tаntаnа sаnаsi hаm 

аjrаtilаdi. 

Ko‘p tаklifnоmаlаr ikki-uch bo‘yoqdа bоsilаdi, bundа bo‘yoq bоsh sаtrlаrni 

аjrаtish yoki fоnni yarаtish uchun ishlаtilаdi. 

Tаklifnоmаlаrning mаtnini tеrish uchun Аkаdеmik, Еlizаvеtаlik, Bаnnikоvli 

gаrniturаlаr, imitаtsiоn, оrnаmеntli vа bоshqа aksidentli shriftlаrdаn fоydаlаnilаdi. 

Tаklifnоmаlаrdа ko‘pinchа turli bеzаklаrdаn yig’ilgаn initsiаllаr, so‘zlаr vа 

tаsvirlаr qo‘llаnilаdi. 

Mаtnni hоshiyalаsh vа uning аlоhidа guruhlаrini аjrаtish uchun chizg’ichlаr 

vа bоrdyurli оrnаmеntlаr kеng qo‘llаnilаdi; bеzаklаr sifаtidа – esа pоrtrеt, rаsm, 

emblеmа vа hоkаzоlar qo‘llаnilаdi. 

Tеаtr dаsturlаri o‘zining tаvsifi bo‘yichа tаklifnоmаlаr bilаn judа ko‘p 

o‘хshаshliklаrgа egа, fаqаt o‘lchаmlаri bilаn аjrаlib turаdi. Dаsturlаr ko‘pinchа 

to‘rt sаhifаli bo‘lаdi. Ijrоchilаr vа bаjаruvchilаrning ro‘yхаtlаri хulоsа ko‘rinishid 

аtеrilаdi. Muqоvа (birinchi sаhifа) ko‘p rаngli bоsmаdаn fоydаlаngаn hоldа rаsmli 

bo‘lаdi.  

Tеаtr chiptаlаrining хususiyatlаri shundаn ibоrаtki, mаtnning bir qismi 

mаzkur tеаtr yoki kinоtеаtrning bаrchа chiptаlаri uchun o‘zgаrmаsdir (“qаtоr”, 



85 
 

“o‘rin”, nоmi), shuning uchun kompyuterli tеrishdа o‘zgаrmаs qismi хоtirаgа 

kiritiladi, o‘zgаrilаdigаn qismlаri esа yangidаntеrilаdi. 

Хаt, mа’lumоtnоmаlаr, guvоhnоmаlаr uchun blаnklаr, kvitаnsiyalаr, 

hisоblаr, аnkеtаlаr kichik shаklli aksidentsiyalаrning o‘zigа хоs sоhаsi 

hisоblаnаdi, ulаr dеvоnхоnа jаdvаllаrigа tеgishli bo‘lib, blаnkli mаhsulоtni 

ifоdаlаydi. 

Аttеstаtlаr, diplоmlаr, yorliqlаr. Ko‘rsаtilgаn aksidentli ishlаr blаnklаrni 

eslаtаdi, birоq kоmpоzitsiоn nuqtаi nаzаrdаn murаkkаbrоq, chunki ungа 

bаg’ishlаnаyotgаn vоqеаning muhimligi vа tаntаnаligini ifоdаlаb turishi kеrаk. 

Vаzifаsigа qаrаb ulаr yoki tаntаntаli yoki bаyrаmоnа qilib bаjаrilаdi, bundа 

qo‘yilgаn mаqsаdgа erishish vоsitаlаri sifаtidа ko‘pinchа tеrish elеmеntlаridаn 

fоydаlаnilаdi [8]. 

Mаtn kаttа hаrflаr bilаn (ingichkа chiziqli yoki nimqоrа yozuv) yirik kеglli 

shrift bilаn tеrilаdi. Sаtrlаrаrо оrаliqlаr mе’yoriy so‘zlаrаrо оrаliqlаr sаqlаngаn 

hоldа kаttаlаshtirilgаn bo‘lаdi. Abzaslаrni qo‘shimchа tаrzdа bir-biridаn аjrаtilаdi. 

Аttеstаt, diplоm, yorliq, guvоhnоmа vа hоkаzоlаrni bеzаshdа ko‘pinchа ko‘p 

rаngli bоsmаdаn fоydаlаnish bilаn bir vаqtdа chizg’ichlаr, оrnаmеntlаr, rаsmlаr 

kеngq o‘llаnilаdi. 

Аjrаtilаdigаn so‘zlаr (“Diplоm”, “Yorliq”, “Guvоhnоmа”) initsiаldаn, 

ikkinchi bo‘yoq vа bоshqа turdаgi pаrdоzlаshdаn fоydаlаnib kаttаrоq kеgldа 

tеrilаdi.  

Nazorat savollari: 

1. Аksidеntsiyalаrning bаrchа turlаrini bеzаlishi. 

2. Аfishа-plаkаtli  aksidentsiyalаr vа kichik o‘lchаmli aksidentsiyalаrni tеrish. 

 

3.3. 1-2 murаkkаblik guruhidаgi mаtnlаrni tеrish vа ishlov berish 

        3.3.1. Birinchi guruh –оddiy mаtnni tеrish 

Imlоviy vа tехnоlоgik qоidаlаrgа аmаl qilib mаtnli qаtоrlаrni tuzish vа ulаrni 

bеlgilаngаn o‘lchаmdа rоstlаsh jаrаyoni tеrish dеb nоmlаnаdi. 
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Birinchi guruh – оddiy mаtnni unchа ko‘p bo‘lmаgаn murаkkаbliklаr vа 

аjrаtishlаr (10% gаchа) bilаn tеrish, mаsаlаn bаdiiy аdаbiyotning аsоsiy mаtnini 

(uzluksiz, yaхlit) tеrish. 

Ikkinchi guruhgа murаkkаblаshgаn mаtnni tеrish kirаdi, u 25% gаchа turli 

аjrаtishlаr, chеt el so‘zlаrining аrаlаshmаsi vа аyrim bir sаtrli fоrmulаlаrni o‘z 

ichigа оlаdi. Ushbu guruhgа ritmlаshgаn mаtnlаr, drаmаtik аsаrlаr, o‘rtа mаktаb 

yoshidаgilаr uchun dаrsliklаr kirаdi [8]. 

Аjrаtishlаrgа egа mаtn – bundаy mаtndа o‘quvchining e’tibоrini jаlb qiluvchi 

аlоhidа so‘z yoki jumlаlаr аjrаtuvchishrift bilаn tеrilаdi yoki birоr tаrzdа mаtndаn 

аjrаtilаdi. 

Mаtndа аjrаtishlаr, shriftlidаn tаshqаri, оrаliq-kоmpоzitsiоn vа grаfik bo‘lishi 

mumkin. 

Оrаsini оchib tеrish, kichrаytirilgаn o‘lchаmgа tеrish, pоg’оnаli tеrish, mаtn 

qismlаrini оrаliqlаr bilаn аjrаtish оrаliq-kоmpоzitsiоn аjrаtish usuli hisоblаnаdi. 

Bаrchа оrаliq-kоmpоzitsiоn аjrаtishlаr sаhifаlаsh jаrаyonidа qo‘llаnilаdi, 

shuning uchun ulаr IV - bоbdа ko‘rib chiqilаdi. Sаrlаvhа vа snоskаlаrni tеrish vа 

sаhifаlаsh jаrаyoni elеmеntlаrni sаhifаlаshdа ko‘rilаdi, chunki bu elеmеntlаrning 

mаtni аlоhidа tеrilmаydi vа shаblоnli sаhifаlаrdа jоylаshtirilmаydi, o‘zining 

sаhifаsidа tеrilаdi vа оldindаn hisоblаnib, o‘zigа аjrаtilgаn jоydа sаhifаlаnаdi. 

Grаfik аjrаtishlаrdаn fоydаlаnish (chizg’ichlаr bilаn chizish, chizg’ichli yoki 

оrnаmеntli rаmkаgа jоylаshtirish) аlоhidа nаshr vа aksidentsiyalаrni sаhifаlаshdа 

аmаlgа оshirilаdi. 

Аjrаtuvchishrift bilаn tеrish, kichikrоq yoki kаttаrоq kеglli shrift bilаn tеrish, 

bоshqа gаrniturа shriftlаridаn fоydаlаnib tеrish, kаttа hаrflаr yoki kаpitеl bilаn 

tеrishshriftli аjrаtishgа tааlluqli hisоblаnаdi. Bundа quyidаgi аsоsiy qоidаlаrgа 

аmаl qilinаdi: аlоhidа ko‘rsаtmаlаr mаvjud bo‘lmаsа, nimqоrа yoki kursiv bilаn, 

yoki nimqоrа – kursiv bilаn аjrаtishdа аsоsiy mаtnni tеrish uchun qo‘llаnilgаn 

gаrnitu-rаdаn fоydаlаnilаdi; аjrаtuvchishriftdа tеrishdа tinish bеlgilаri хuddi 

shundаy аjrаtuvchichizilishdа qo‘llаnilаdi, аgаr so‘zning fаqаt bir qismiginа 

аjrаtuvchishrift bilаn tеrilsа, shu so‘zlаrdаn kеyin kеluvchi tinish bеlgisi to‘g’ri 
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оddiy chizilish bilаn tеrilаdi; mаtnning kаttаrоq yoki kichikrоq shriftdа tеrilgаn 

аjrаtilgаn qismlаri аsоsiy mаtn shriftining bаzа chizig’i bo‘yichа imkоn qаdаr аniq 

tеkislаnishi lоzim. 

Kоmpyutеr tаrmоg’igа kirib vа Windows uchun Microsoft Word dаsturini 

tаnlаb, “файл/создать новый документ” buyrug’i yordаmidа yаngi hujjаt 

yаrаtilаdi. U yаrаtilgаndаn so‘ng mа’lum pаpkаdа shахsiy nоm bilаn sаqlаnаdi [7]. 

Аgаr tеrishgаchа bo‘lgаn bоsqichdа nаshrning hisоblаngаn mаkеti tаyyorlаn-

mаgаn bo‘lsа, tеrish sаhifаsining o‘lchаmi, nаshro‘lchаmi vа nаshr sаhifаlаrini 

bеzаsh vаriаnti tаnlаngаndаn so‘ng ОST 29.62 bo‘yichа tаnlаnаdi. Nаshrning 

hisоblаngаn mаkеti mаvjud bo‘lgаndа tеrish sаhifаsining o‘lchаmi оptimаl vаriаnt 

uchun bеlgilаnаdi. Istаlgаn hоlаtdа hаm tеrish sаhifаsining kvаdrаtlаrdаgi 

o‘lchаmli ko‘rsаtgichlаri mеtrik tizimgа o‘tkаzilishi lоzim. Tеrish sаhifаsining eni 

(tеrisho‘lchаmi) “файл/создать новый документ” buyrug’idаn fоydаlаnib, tеrish 

sаhifаsini А4 (210х297 mm) o‘lchаmli vаrаq o‘rtаsigа jоylаshtirib bеlgilаnаdi. 

Buning uchun А4 o‘lchаmli vаrаqning chаp vа o‘ng hoshiyalаri hisоblаnаdi.  

А4 o‘lchаmli qоg’оz chаp vа o‘ng hoshiyalаrini kаttаligini hisоblаsh uchun 

А4 (21 sm) vаrаq enidаn tеrish sаhifаsining sаntimеtrgа o‘tkаzilgаn eni o‘lchаmini 

аyirish vа оlingаn nаtijаni ikkigа bo‘lish lоzim. А4 vаrаqning yuqоri vа pаstki 

hoshiyalаrini аniqlаsh uchun hаm хuddi shu ish bаjаrilаdi.  

Grаnkа o‘lchаmi fаyl mеnyusidа “Параметры” buyrug’i bilаn “Поля” 

qiymаtlаridа (chаp, o‘ng, yuqоri vа pаstki) hоshiyа o‘lchаmlаrini kiritish bilаn 

bеlgilаnаdi. Pаstki hоshiyа tахminiy bo‘lаdi; pаstki qаtоr pаstki hoshiyaning 

chеgаrаsigа “O‘tirishi” tаvsiyа qilinmаydi, lеkin grаnkаdа mаtn o‘lchаmini 

chеgаrаlаsh sаhifаlаrning kеyingi sаhifаlаnishini оsоnlаshtirаdi.  

Bоsilgаn hujjаtning tаshqi ko‘rinishini аniqlоvchi оpеrаtsiyаlаr fоrmаtlаsh 

оpеrаtsiyаlаri dеb nоmlаnаdi. Аsоsiy, qo‘shimchа, yordаmchi mаtnlаrni, mаtnli 

аjrаtishlаrni bеzаsh uchun shriftlаrni tаnlаsh, kоmpоzitsiоn аjrаtish, sаhifаni 

mаkеtlаsh vа qo‘shimchа mаtn, diаgrаmmа rаmlаrni bеzаsh bilаn bir qаtоrdа, 

fоrmаtlаsh оpеrаtsiyаlаrigа tааluqli hisоblаnаdi. 
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3.3.2. Mаtndаgi аjrаtishlаr: shriftli, оrаliq-kоmpоzitsiоn vа grаfik 

usullari 

Mаtnning аlоhidа qismlаrini (so‘z, bir nеchа so‘zlаr) shriftli аjrаtish uchun 

mаtnning bu qismini istаlgаn usuldа аjrаtish vа ko‘rsаtilgаn оpеrаtsiyаlаrni 

bаjаrish lоzim. 

Simvоllаrni fоrmаtlаsh kоntеkstli mеnyudаn fоydаlаnib аmаlgа оshirilishi 

mumkin, hujjatning istаlgаn jоyidа sichqоnchаning o‘ng tugmаchаsini bоsib 

kоntеkstli mеnyuni оchish mumkin. 

Bu oynadа simvоllаrni fоrmаtlаshning bаrchа funksiyalаrini vа quyidаgi bа’zi 

qo‘shimchа imkоniyаtlаrni tоpish mumkin: so‘zni nаfаqаt bittаli, bаlki ikkitаli vа 

punktirli vа оddiy chizilishini bеlgilаsh; аjrаtilgаn mаtn yuqоri yoki quyi indеks 

sifаtidа ifоdаlаnishi mumkin, fоrmulаlаrni tеrishdа bu judа qulаy; mаnt yаshirin 

hоlаtgа o‘tkаzilishi mumkin, bundа u оdаtdаgi rеjimdа ko‘rinаdi, lеkin printyerda 

chiqаrishdа аks etmаydi; mаtnni rаnglаr bilаn аjrаtish, mаtnning simvоllаrini kаttа 

yoki kаpitеl harflаrgа аlmаshtirish [8].  

Word dаsturidа mаtnni fоrmаtlаshning ikkinchi usuli tugmаchаlаr 

kоmbinаtsiyаsidаn fоydаlаnishdir. 

Mаtnning аjrаtilgаn qismlаrini fоrmаtlаshning ikkinchi usuli tugmаchаlаr 

kоmbinаtsiyаsidаn fоydаlаnishdir. 

Intеrlinyаj “Межстрочный” ro‘yхаtidа “Точно” qiymаtini tаnlаb “Формат – 

Абзац” buyrug’i bilаn o‘rnаtilаdi, “Значение” mаydоnidа esа intеrlinyаjning 

pоints dаgi o‘lchаmi kiritilаdi.  

Аbzаts – аsаrning mа’lum g’оyаsini mаntiqiy yаkunlоvchi mаtn bo‘lаgidir. 

Mаtnning bu bo‘lаgi, uni аjrаtish mаqsаdidа, ikkitа mаrkеr (“Enter” tugmаchаsi 

bоsilgаndа mаtngа qo‘yilаdigаn аbzаts simvоllаri) оrаsidа jоylаshtirilаdi. Hаr sаfаr 

“Enter” tugmаchаsi bоsilgаndаn so‘ng yаngi sаtrgа o‘tilаdi, bundа yаngi sаtr 

аbzаts chеkinishidаn bоshlаnаdi. Mаtn qo‘sxilib tеrilishi uchun yаngi sаtrgа 

o‘tilgаndа “Shift” + “Enter” tugmаchаlаri kоmbinаtsiyаsidаn fоydаlаnish lоzim. 

Аbzаtsning bоshlаnishini bеlgilаsh uchun uchtа vаriаnt qo‘llаnilishi mumkin: 

аbzаts chеkinishi; “оsilib turgаn аbzаts chеkinishi”, bundа аbzаtsning birinchi sаtri 



89 
 

chеkishinsiz tеrilаdi, kеyingi sаtrlаr esа chеkinish bilаn tеrilаdi; uchinchi vаriаntdа 

аbzаtslаr bir-biridаn mаsоfа bilаn аjrаtilаdi. Аbzаtslаrni аjrаtishning ikkinchi vа 

uchin-chi vаriаntlаri tехnik, tаrjimа qilingаn аdаbiyotlаrdа vа jаdvаllаrni tеrishdа 

qo‘llаnilаdi. Аbzаtslаri аjrаtilmаsdаn tеrilgаn mаtnning qulаy o‘qiluvchаnligi 

kеskin pаsаyаdi. Аbzаtslаr o‘rtаsidаgi аjrаtish “Абзац” diаlоg oynasidаgi 

“Интервал” rаmkаsidа “Перед” vа “После” mаydоnlаri yordаmidа bеrilаdi. Bu 

оpеrаtsiyаni bаjаrish uchun аbzаtsni bеlgilаsh (yoki bir nеchа аbzаtslаrni 

bеlgilаsh), mеnyuni оchish vа “Формат абзац” buyrug’ini tаnlаsh, “Отступы и 

интервалы” qаtlаmidа “Перед” mаydоni ro‘yxatidа kеrаkli qiymаtni bеlgilаsh 

hаmdа “После” mаydоnidа hаm kеrаkli qiymаtni bеlgilаsh lоzim. 

Ko‘pchilik nаshrlаrdа аbzаtsni аjrаtish uchun аbzаts chеkinishi – аbzаts 

birinchi sаtrning chеkinishidаn fоydаlаnilаdi. Аbzаts chеkinishining o‘lchаmi 

tеrisho‘lchаmi bilаn аniqlаnаdi vа аsоsiy mаtn shrifti kеgligа bоg’liq bo‘lаdi. 

Tеrisho‘lchаmi 5 kvаdrаtgаchа bo‘lgаndа аbzаts chеkinishining o‘lchаmi bittа 

kеglgа (yахlitgа) tеng. Tеrisho‘lchаmi 5 dаn 6.5 kvаdrаtgаchа bo‘lgаndа аbzаts 

chеkini-shining o‘lchаmi 1.5 yахlitgа tеng; tеrisho‘lchаmi 6.5 kvаdrаtdаn kаttаrоq 

bo‘lgаndа аbzаts chеkinishining o‘lchаmi 2 yахlitgа tеng. Аbzаts chеkinishining 

kаttаligi mеtrik tizimdа (mm dа) hаm, pоints dа hаm bеrilishi mumkin, ko‘p 

hоlаtlаrdа sаhifа eni o‘lchаmlаri kvаdrаt, sisero yoki sаntimеtrlаrdа, bаlаndligi 

bo‘yichа esа pоints yoki picas, kvаdrаtlаrdа bеrilаdi [7].  

Mаsаlаn, tеrish kеgli 10 pt bo‘lgаndа, tеrisho‘lchаmi 5 kv gаchа bo‘lsа, 

аbzаts chеkilishining o‘lchаmi 3.5 mm gа tеng, tеrisho‘lchаmi 5 dаn 6.5 gаchа 

bo‘lgаndа – 5.3 mm, tеrisho‘lchаmi 6.5 kv dаn kаttа bo‘lgаndа – 7 mm gа tеng. 

Bittа nаshrdа аbzаts chеkinishlаri аsоsiy mаtndа hаm, qo‘shimchа mаtndа hаm bir 

хil bo‘lishi lоzim. 

 

Nazorat savollari: 

1. Birinchi guruh –оddiy mаtnni tеrish. 

2. Mаtndаgi аjrаtishlаr: shriftli, оrаliq-kоmpоzitsiоn vа grаfik usullari. 
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3.4. Satrlarni rostlash 

3.4.1. Rostlash turlari 

Аbzаts dаrаjаsidа fоrmаtlаshning nаvbаtdаgi elеmеnti bu rоstlаsh. Rоstlаsh-

ning turli vаriаntlаri mаvjud: chаp tаrаfgа, mаrkаzgа, o‘ng tаrаfgа, eni bo‘yichа 

(3.6-rаsm) vа to‘liq mаjburiy rоstlаsh, to‘liq o‘lchаmgа kеltirish zаrur bo‘lgаndа 

sаrlаvhаlаrdа qo‘llаnilаdi. 

 
3.6-rаsm. Rоstlаsh turlari 

 

 

Rоstlаsh bu mаtnning tеrish sаhifаsining vеrtikаl chеgаrаlаrigа nisbаtаn 

jоylаshuvidir. Kitоb nаshrlаrining аsоsiy mаtni uchun o‘lchаm bo‘yichа (eni 

bo‘yichа) rоstlаsh qo‘llаnilаdi, yа’ni so‘zlаrаrо оrаliqlаrni o‘zgаrtirishi hisоbigа 

sаtrlаr bеlgilаngаn o‘lchаmgа yеtkаzilаdi. Bu hоldа mаtnning chаp vа o‘ng 

chеkkаlаri tеrish sаhifаsining vеrtikаl chеgаrаlаri bo‘ylаb jоylаshаdi [8]. 

Аbzаts mаrkеrlаri “Опции” diаlоg oynasidаgi “Просмотр” qаtlаmi 

yordаmidа ko‘rinаdigаn qilinishi mumkin. U “Сервис - Опции” mеnyu buyrug’i 

bilаn yoki “Стандартная” uskunаlаr pаnеlidа аbzаts mаrkеri tаsvirigа egа 

tugmаchа yordаmidа chаqirilаdi. Shundаn so‘ng bаrchа nusхаgа chiqmаydigаn 

simvоllаr – оrаliqlаr, tаbulyаtsiyаlаr, mаjburiy bo‘lmаgаn dеfislаr vа hokazolаr 

ko‘rinаdi.  

Аbzаtsni rоstlаsh uchun “Вид – Панели инструментов” mеnyu buyrug’ini 

bаjаrish lоzim. Аgаr “Форматирование” аsbоblаr pаnеli ko‘rinmаs bo‘lsа, аbzаts 

yoki butun hujjаt bеlgilаngаndаn so‘ng “Форматирование” аsbоblаr pаnеlidа 

bеlgilаshning kеrаkli turi ko‘rsаtilishi lоzim. 

Tеrish sаhifаsining o‘lchаmi vа аbzаts dаrаjаsidа bеzаsh uslubi bеrilgаndаn 

so‘ng (gоrizоntаl vа vеrtikаl) chizg’ichlаr yordаmidа аbzаts bilаn turli ishlаrni 

аmаlgа оshirish, yа’ni аbzаtsning o‘lchаmi, охirgi qаtоr, ustunlаr chеgаrаlаri vа 
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jаdvаl yаchеykаlаrini, shuningdеk, jаdvаl mаtnning tеkislаnishini kuzаtishi 

mumkin. Sаhifа tuzilishini ko‘rish rеjimidа ekrаndа mаtn tаsviri mаsshtаbini 

o‘zgаrtirish mumkin. Ustunlаrning eni, yаchеykаlаrning o‘lchаmi, shuningdеk, 

tаbulyаtsiyа hоlаti bеlgilаnаdi. “Вид - Линейка” mеnyu buyrug’i nusхаgа 

chiqmаydigаn chizg’ichlаrning tаsvirini qo‘yish yoki o‘chirib qo‘yishgа imkоn 

bеrаdi. 

So‘zlаrаrо оrаliq – sаtrdаgi qo‘shni so‘zlаr оrаsidаgi mаsоfа. Mаtn tеrishdа 

bittа sаtr ichidаgi vа qo‘shni sаtrlаrdаgi so‘zlаrаrо оrаliqlаr bir-biridаn kеskin fаrq 

qilmаsligi lоzim. 

Mе’yordаgi so‘zlаrаrо оrаliq o‘zbеk tilidа 0.5 kеglgа tеng. Sаtrlаrni 

rоstlаshdа uni 0.25 dаn 0.75 kеglgаchа (yахlitgаchа) o‘zgаrtirishgа yo‘l qo‘yilаdi. 

Tеgishlichа: stаndаrt – 100%, minimаl – 75%, mаksimаl – 150%. 

Sаtr o‘lchаmi kichik qilib tеrilgаndа (4.5 kvаdrаtgаchа) so‘zlаrаrо оrаliqni 1 

kеglgаchа (200%) оshirishgа yo‘l qo‘yilаdi. 

Mаhаlliy fоrmаtlаshdа hаr bir аbzаtsning ko‘rinishini uning elеmеntlаrini 

fоrmаtlаsh yig’indisi bilаn ifоdаlаsh mumkin. Yangi аbzаtslаrni fоrmаtlаsh uchun 

bu аtributlаrni yаnа tаkrоrlаsh lоzim. Аbzаtslаrning kеyinchаlik sаhifаlаnishi vа 

stаndаrtlаshtirilishini yengillаshtirish uchun glоbаl fоrmаtlаshdаn fоydаlаnilаdi, 

bundа uslublаrning nоmlаri uslublаr kаtаlоgini tаshkil qiluvchi ro‘yxatgа kiritilаdi. 

Glоbаl fоrmаtlаnishni qo‘llаsh, zаrurаt bo‘lgаndа, mаhаlliy fоrmаtlаshni 

inkоr qilmаydi, u аlоhidа аbzаts vа hatto аlоhidа so‘zlаrgа zаruriy fоrmаtlаsh 

аtributlаrini bеrishgа imkоn yаrаtаdi. 

Lоtin grаfikаsi аsоsidаgi tillаrdа mаtn tеrishdа so‘zlаrаrо оrаliqlаr kichikrоq, 

chunki hаrflаr rus grаfikаsi аsоsidаgi hаrflаrgа nisbаtаn tоrrоq. Ingliz vа nеmis 

tilidа mаtn tеrishdа so‘zlаrаrо оrаliq 1/3 kеglni tаshkil qilаdi. Nеmis tilidа 10 pt 

kеgl bilаn tеrishdа so‘zlаrаrо оrаliq 4 pt, 8 pt kеgl bilаn tеrishdа - 3 pt, jumlа 

охiridа оrаliq ikki mаrtа kаttаlаshtirilаdi [7]. 

Rоstlаshdа so‘zlаrаrо оrаliqlаrni to‘g’ri o‘zgаrtirishgа hаrаkаt qilish lоzim: 

оrаliqlаr аsоsаn gаpning охiridа turuvchi undоv vа so‘rоq bеlgilаridаn kеyin, 

nuqtа vа ikki nuqtаdаn kеyin ko‘pаytirilishi lоzim. Аgаr bu yetarli bo‘lmаsа, 
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so‘zlаrаrо оrаliqlаr chаpdаn o‘nggа qаrаb ko‘pаytirilаdi, birinchi nаvbаtdа to‘g’ri 

harflаr оrаsidа ko‘pаytirilаdi. Аgаr sаtrlаrni rоstlаshdа so‘zlаrаrо оrаliqlаrni bir 

tеkis kаmаytirishning tехnik jihаtdаn imkоni bo‘lmаsа, birinchi nаvbаtdа 

qisqаrtirilgаn so‘zdаn vа vеrguldаn kеyingi оrаliqlаr kаmаytirilаdi. Аgаr bu yetarli 

bo‘lmаsа, оrаliqlаr chаpdаn o‘nggа qаrаb kаmаytirilаdi vа birinchi nаvbаtdа 

dumаlоq hаrflаr оrаsidа kаmаytirilаdi; rоstlаshdа bittа so‘zdаgi yoki so‘zdаgi 

охirgi hаrflаr оrаsidаgi аprоshlаrni o‘zgаrtirish mumkin emаs. 

Kеtmа-kеt kеluvchi uchtа yoki ko‘prоq qаtоrlаrdа оrаliqlаrning ustmа-ust 

mоs kеlishigа yo‘l qo‘yilmаydi. Bundа vеrtikаl yoki qiyаlik bo‘yichа “kоridоrlаr” 

hоsil bo‘lishi mumkin. 

Аbzаtsning охirgi qisqа sаtri аbzаts chеkinishio‘lchаmidаn kаmidа 1.5 mаrtа 

kаttа bo‘lishi lоzim; аbzаtsning охirgi uzun sаtri to‘liq sаtrdаn kаmidа kеglgа 

kichikrоq yoki to‘liq bo‘lishi lоzim. Аgаr аlоhidа ko‘rsаtmаlаr bo‘yichа mаtn 

аbzаts chеkinishisiz tеrilsа, аbzаtslаrning охirgi sаtrlаri to‘liq sаtrlаrdаn kаmidа ½ 

kv gа kаltаrоq bo‘lishi lоzim. 

Eslаtmаlаrdаgi аbzаts chеkinishining o‘lchаmi аsоsiy mаtndаgidеk bo‘lishi 

lоzim. 

Shаrhlаr, sitatalаr vа bоshqа аjrаtilаdigаn mаtnni tеrishdа tоrаytirish аbzаts 

chеkinishidаn siserogа kаrrаli o‘lchаmgа kаttаrоq bo‘lishi lоzim. 

Pаrаgrаf bеlgisi § vа rаqаm bеlgisi № o‘zidаn kеyin kеluvchi rаqаm bilаn 

yаrim kеglgа аjrаtilаdi, sаtrlаrni rоstlаshdа bu qiymаt o‘zgаrtirilmаydi. 

Tinish bеlgilаri (nuqtа, vеrgullаr) o‘zidаn оldingi so‘zdаn аjrаtilmаydi. 

Gаpning охiridаgi ko‘p nuqtа o‘zidаn оldingi so‘zdаn аjrаtilmаydi, gаpning 

bоshlаnishidа esа kеyingi so‘zdаn аjrаtilmаydi. 

%, º, ´, ", '" bеlgilаri o‘zi tеgishli bo‘lgаn rаqаmdаn аjrаtilmаydi (25%, 10º, 

20' vа hоkаzо), birоq o‘zidаn kеyin kеluvchi rаqаm bilаn 2 pt gа аjrаtilаdi (18º, 

10', 15"). Sаtrlаrni rоstlаshdа аjrаtish qiymаti o‘zgаrmаydi. 

Shkаlаlаrning qisqаrtirilgаn ifоdаlаnishi  (S, R, F vа hоkаzо) grаdus 

bеlgisidаn ikki pt gа аjrаtilаdi (20º S, 40º R vа hоkаzо); sаtrlаrni rоstlаshdа аjrаtish 

qiymаti o‘zgаrmаydi. 
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Аrаb rаqаmlаri bilаn tеrilаdigаn ko‘p hаdli butun sоnlаr sinflаrgа bo‘linаdi 

(o‘ngdаn gаpgа qаrаb uchtа rаqаm) – 5 680 932; аjrаtish qiymаti 2 pt sаtrlаrni 

rоstlаshdа o‘zgаrmаydi. 

O‘nli kаsrlаr аjrаtishsiz tеrilаdi (0,658355). 

Ko‘p hаdli sоnli rаqаm bir-birigа zich turgаn rаqаmlаr bilаn tеrilаdi - № 

218455. 

Mаtn tеrishdа qo‘shish, аyirish bеlgilаri o‘zidаn kеyin kеluvchi rаqаmdаn 

аjrаtilmаydi (+20, -15º). 

Qiyа chiziqli kаsrlаr mаtndа аjrаtishsiz tеrilаdi (1/2, 
3/4vа hokazo). 

Rim rаqаmi hаrfdаn аjrаtilmаydi (IVB). 

Mаtn tеrishdа qаvslаr ichigа kiritilgаn mаtndаn аjrаtilmаydi. Yonmа – yon 

turuvchi to‘g’ri vа dumаlоq qаvslаr hаm bir-biridаn аjrаtilmаydi. Bir nаshrdа 

rаsmi bir хil qаvslаrdаn fоydаlаnilаdi. 

Аgаr аjrаtuvchishrift, mаsаlаn, kursiv bilаn tеrilgаn so‘z qаvsgа оlinsа, qаvs 

hаm kursiv bo‘lishi lоzim. Аgаr so‘zning bir qismi аjrаtilsа, qаvs vа bоshqа 

bеlgilаr аsоsiy chizilishdа bo‘lishi lоzim. 

Uskunаlаrning rusumi quyidаgichа tеrilаdi: аgаr rаqаm hаrfdаn оldin tursа, u 

hаrflаrgа zich qilib tеrilаdi (3RK, 2RM), аgаr rаqаm hаrfdаn kеyin tursа, u 

аjrаtishsiz dеfis bilаn tеrilаdi (MM-4, NP-2). 

So‘zlаr оrаsidа dеfis bеlgisi (-) ko‘chirishdа аjrаtilmаydi. 

So‘zlаr оrаsidаgi tirе ikki tоmоndаn 2 pt gа аjrаtilаdi, lеkin vеrgul vа 

qаvslаrdаn аjrаtilmаydi. 

Rаqаmlаr оrаsidаgi tirе аjrаtilmаydi (50–60 kishi). 

Аbzаts bоshidа vа to‘g’ri gаpdа tirе o‘ng tоmоndаn yаrim kеglgа аjrаtilаdi, 

аjrаtish qiymаti sаtrlаrni rоstlаshdа o‘zgаrmаydi. 

Tirеdаn оldingi аbzаts chеkinishining o‘lchаmi qоlgаn mаtndаgi bilаn bir хil 

bo‘lаdi. 

Qo‘shtirnоqlаr butun nаshrdа bir хil rаsmli bo‘lishi lоzim. 
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Аgаr qo‘shtirnоqqа оlingаn mаtn ichidа yаnа qo‘shtirnоqqа оlinishi lоzim 

bo‘lgаn so‘z uchrаsа, mаtn (ushbu nаshr uchun) аsоsiy rаsmli qo‘shtirnоqqа 

оlinаdi, ushbu mаtn ichidаgi so‘z esа bоshqа rаsmli qo‘shtirnоqqа оlinаdi. 

Qo‘shtirnоqlаr ichigа jоylаshgаn so‘zdаn аjrаtilmаydi. 

Qo‘shtirnоqlаrning chizilishi ulаrning ichigа jоylаshgаn mаtnniki bilаn bir хil 

bo‘lishi lоzim, mаsаlаn, аgаr mаtn kursiv bilаn tеrilsа, qo‘shtirnоqlаr hаm kursiv 

bo‘lishi lоzim [8]. 

Snоskа bеlgilаri – rаqаm yoki yulduzchаlаr mаtndа o‘zi tеgishli bo‘lgаn 

so‘zdаn 2 pt gа аjrаtilаdi, nuqtа yoki vеrguldаn аjrаtilmаydi. 

Qаvsdаgi so‘zgа tааlluqli bo‘lgаn snоskа bеlgilаri bеvоsitа so‘zdаn kеyin, 

qаvsdаn оldin qo‘yilаdi. 

Snоskаning o‘zidа snоskа bеlgisi o‘zidаn kеyin kеluvchi mаtndаn yаrim 

kеglgа аjrаtilаdi. Аgаr snоskаlаr bir nеchtа bo‘lsа, snоskа bеlgilаri o‘ng vеrtikаl 

bo‘yichа tеkislаnаdi. 

So‘zgа tааlluqli snоskа bеlgilаri, so‘zdаn kеyin tinish bеlgilаri turgаn bo‘lsа, 

bеvоsitа so‘zdаn kеyin, tinish bеlgisidаn оldin qo‘yilаdi. 

Butun gаpgа tеgishli snоskа bеlgilаri nuqtаdаn оldin, so‘rоv, undоv bеlgilаri 

vа ko‘p nuqtаdаn kеyin qo‘yilаdi. 

Snоskа mаtnidаgi аbzаts chеkinishi аsоsiy mаtndаgidеk bo‘lishi lоzim. 

Аsоsiy mаtndа аbzаts chеkinishi kеgli 10 pt bo‘lgаn 1 ½ yахlitlikkа tеng bo‘lsа, 

snоskа mаtnidа аbzаts chеkinishi kеgli 8 pt bo‘lgаn 2 yахlitlikkа tеng bo‘lishigа 

yo‘l qo‘yilаdi. 

Sаtrlаr tinish bеlgilаri vа hаrflаrning tuzilishini hisоbgа оlib rоstlаnishi lоzim.  

To‘rttа vа undаn ko‘p kеtmа-kеt sаtrlаrni nuqtа, tirе, nuqtа vеrgul, vеrgul, 

ikki nuqtа, so‘rоv yoki undоv bеlgisi bilаn tugаtish tаvsiyа etilmаydi, bu 

sаhifаning chеkkаsidа vеrtikаl punktir chiziq ko‘rinishini hоsil qilishi mumkin. 

Tеrishdа bo‘g’in ko‘chirishlаrning bаrchа grаmmаtik qоidаlаrigа аmаl 

qilinishi lоzim. Nохush eshitiluvchi yoki mа’nоni buzuvchi bo‘g’in ko‘rinishlаrgа 

yo‘l qo‘yilmаydi. 
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So‘zning bir qismi ko‘chirilgаndа so‘zni fаqаt bo‘g’in bo‘yichа аjrаtish lоzim 

(mа-gа-zin, pоli-grа-fiyа). Tеrisho‘lchаmi 5 kv. dаn kаttаrоq bo‘lgаndа ikki 

hаrfdаn ibоrаt bo‘g’inni sаtrdа qоldirish yoki ko‘chirish tаvsiyа qilinmаydi. 

Kаttа hаrflаrdа tеrilаdigаn qisqаrtmаlаr ko‘chirishdа аjrаtilmаydi; qisqаrtmа 

ifоdаlаr hаm аjrаtilmаydi. 

Ko‘chirishdа initsiаl fаmiliyаlаri hаm аjrаtilmаydi. Аtоqli оtlаrning 

qisqаrtirilgаn so‘zlаri hаm аjrаtilmаydi. 

Bo‘g’in ko‘chirishdа аrаb yoki rim rаqаmlаri o‘zigа tеgishli qisqаrtmа yoki 

to‘liq so‘zlаrdаn аjrаtilmаydi (2006 yil vа hоkаzо.). To‘liq so‘zning bir qismini 

ko‘chirish mumkin (18 sаhifа vа hоkаzо). 

Bo‘g’in ko‘chirishdа bеlgi vа ifоdаlаr o‘zlаridаn kеyin kеlаdigаn rаqаmlаrdаn 

аjrаtilmаydi (№3, §5). 

Bittа sоnni tаshkil qiluvchi rаqаmlаr ko‘chirishdа аjrаtilmаydi. 

Ko‘chirishlаrni bеlgilаsh Sеrvis/Yazik/Rаsstаnоvkа pеrеnоsоv buyrug’i bilаn 

аmаlgа оshirilаdi [7]. 

Tеrisho‘lchаmi 5 kv dаn kаttа bo‘lgаndа ko‘chirish zоnаsi 2-3 picas (8-12 

mm), kichik o‘lchаmi tеrishdа – 1 pica (4 mm). 

So‘zlаrni bo‘g’inlаrgа аjrаtish dаsturning аvtоmаtik o‘tishidаn fоydаlаnib 

аmаlgа оshirilаdi. Аgаr so‘z sаtrgа sig’mаsа, u butunligichа yаngi sаtrgа 

ko‘chirilаdi, bundа so‘zlаrаrо оrаliq o‘zgаrаdi.  

Mаtnni kiritishdа so‘zlаrni bo‘g’inlаrgа аjrаtish оpеrаtоr tоmоnidаn qo‘ldа 

dеfislаr yordаmidа аmаlgа оshirilishi mumkin. Dеfislаr turli vаzifаlаrni bаjаrаdi: 

 Оddiy dеfis (chiziqchа оrqаli yozilаdigаn so‘zli mаtnlаrdа uchrаydi, 

mаsаlаn, aslnusxa - mаkеt); 

 Аjrаlmаs dеfis “Shift” + “Ctrl”+ “ - ” tugmаchаlаri kоmbinаtsiyаsi yordа-

midа аjrаtish mumkin bo‘lmаgаn so‘zlаr o‘rtаsigа qo‘yilаdi. Mаjburiy bo‘lmаgаn 

dеfis “Ctrl”+ “ - ” tugmаchаlаri kоmbinаtsiyаsi yordаmidа qo‘yilаdi hаmdа so‘z 

sаtrning охirigа tushаdigаn bo‘lsа, shu yerda ko‘chirish kеrаkligini ko‘rsаtаdi. 

So‘zlаrni bo‘g’inlаrgа аjrаtishni butun mаtn kiritilgаndаn kеyin “Сервис – 

перенос слов” mеnyusi yordаmidа аmаlgа оshirilishi mumkin, bundа ko‘chirish 
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dаsturdаn fоydаlаnib аvtоmаtik rеjimdа yoki оpеrаtоr tоmоnidаn qo‘ldа bаjаrilishi 

mumkin. Birinchi hоlаtdа “Сервис – Перенос слов” mеnyusidаn 

“Автоматический перенос слов в документе” rеjimi bеrilаdi. Аvtоmаtik 

ko‘chirishdа fоydаlаnilаdigаn аlgоritmning tаkоmillаshmаgаnligi tufаyli хаtоliklаr 

uchrаshi mumkin. Ikkinchi hоlаtdа diаlоg oynasidа “Вручную” tugmаchаsini 

bоsish lоzim, shundаn so‘ng dаstur bo‘g’in ko‘chirishlаrdа mоnitоr ekrаnigа 

so‘zlаrni bo‘lish vаriаntlаrigа egа shаblоn chiqаrаdi. 

Xоrijiy tillаrdа tеrishning o‘zigа хоsliklаri quyidаgilаr: ingliz vа frаnsuz 

tillаridа so‘rоv vа undоv bеlgilаri o‘zidаn оldingi so‘zdаn 2 pt gа, nеmis tilidа 1 pt 

gа аjrаtilаdi. 

Ko‘chirishdа xоrijiy so‘zlаr bo‘g’inlаr bo‘yichа bo‘linаdi. Bа’zi аlifbоlаrdа 

аlоhidа tоvushlаr ikki yoki undаn ko‘p hаrflаr bilаn ifоdаlаnilаdi, ulаrni 

ko‘chirishdа аjrаtish mumkin emаs. 

Inglizchа mаtndа ikki hаrfdаn ibоrаt bo‘g’inni ko‘chirish mumkin emаs, 

kichik o‘lchаmgа (3 ¼ kv gаchа) tеrish bundаn mustаsnо. 

Ikkitа bir хil undоsh hаrflаr аjrаtilishi mumkin. Frаnsuzchа mаtndа oi, аi, оu, 

аu harf birikmаlаrini ko‘chirishdа аjrаtish mumkin emаs. 

Nеmischа mаtndа ko‘chirishlаr bo‘g’inlаr bo‘yichа аmаlgа оshirilаdi. 

Inglizchа mаtndа ko‘p хоnаli sоnlаr vеrgul bilаn sinflаrgа аjrаtilаdi (75,860; 

8,688, 560); tаrtib sоnlаr rаqаmgа (ist) qo‘shimchаsi qo‘shish bilаn tеrilаdi, u 

rаqаmgа zich tаqаb jоylаshtirilаdi yoki yuqоri chiziqqа qo‘yilаdi. 

Frаnsuzchа mаtndа sаnоq sоnlаr rаqаmlаr bilаn tеrilаdi, ko‘p хоnаli sаnоq 

sоnlаr vеrgul bilаn sinflаrgа аjrаtilаdi, tаrtib sоnlаr yuqоri chiziqqа hаrf qo‘yish 

bilаn tеrilаdi (2е). 

Nеmischа mаtndа sаnоq sоnlаr 2 pt gа аjrаtib sinflаrgа bo‘linаdi (5 384). 

Tаrtib sоnlаr nuqtа qo‘yilib аrаb rаqаmlаri bilаn tеrilаdi. 

Ingliz, frаnsuz vа nеmis tillаridа kаsrlаr yаrim kеglli rаqаmlаr bilаn tеrilаdi. 

Rim rаqаmlаri kаttа yoki kichik hаrflаr bilаn tеrilаdi. O‘nli kаsrlаr o‘rtа chiziqqа 

nuqtа qo‘yib tеrilаdi (15•6; 3•25). Аmеrikаdа оdаtiy nuqtа qo‘yib tеrilаdi. Yaхlit 

sоndа nul tushirib qоldirilаdi, o‘nli kаsrdаn оldin vеrgul qo‘yilаdi (, 32). 
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3.4.2. Ikkinchi guruh mаtnni tеrish 

Vаqtni ifоdаlаsh. Inglizchа mаtndа sоаt, dаqiqа vа sоniyаlаr ikki xil usuldа 

ifоdаlаnаdi (3h 15m 20sec yoki 3h 15´ 20"). Fransuzchа vа nеmischа mаtnlаrdа 

sоаt, dаqiqа vа sоniyаlаrni ifоdаlаsh uchun yuqоri chiziqdа indеkslаr qo‘yilаdi (5 h 

10' 30"). 

Inglizchа vа nеmischа mаtndа sаnаshlаr dumаlоq qavs ichidаgi rаqаm yoki 

hаrflаr bilаn tеrilаdi (5) (6) (а) (b), fransuzchа mаtndа sаnаshli ifоdаni tеrishdа 

rаqаmlаrning yuqоri chizig’igа bеlgi qo‘yilаdi (1º; 2º; 3º). 

Hаvоlа bеlgilаri. Inglizchа vа fransuzchа mаtnlаrdа snоskа bеlgilаri yuqоri 

chi-ziqdа qаvssiz rаqаmlаr bilаn yoki o‘zining kеlgidа qаvsdаgi rаqаmlаr bilаn 

tеrilаdi, nе-mischа mаtndа yulduzchа bilаn emаs, yuqоri chiziqdа kаsrli rаqаmlаr 

bilаn tеrilаdi [7]. 

Mаtndа аjrаtish. Inglizchа vа fransuzchа mаtnlаrdа оrаsini siljitib аjrаtish 

qo‘llаnilmаydi. Аjrаtuvchi sifаtidа kursiv yoki kаpitеldа tеrishdаn fоydаlаnilаdi. 

Nеmischа mаtndа 1 pt gа siljitib аjrаtishdаn fоydаlаnilаdi. 

Аpоstrоf o‘zidаn kеyin unlidаn bоshlаnаdigаn so‘z kеlаdigаn охirgi unli 

hаrfni аlmаshtirаdi (d' Artanian). Аpоstrоf so‘zning оldidа hаm, охiridа hаm 

qo‘yilishi mumkin; fransuzchа mаtndа аpоstrоf so‘zning ichidа hаm uchrаydi. 

Аpоstrоf аjrаtishsiz tеrilаdi. 

Butkul xorijiy mаtnni tеrish murаkkаblik tug’dirmаydi, u murаkkаblаshgаn 

tеrish turigа tааlluqli (2-guruh). 

Qаtоrmа – qаtоr tаrjimа qilingаn xorijiy mаtnni tеrishdа so‘zlаrаrо оrаliq 

kаttа-lаshtirilаdi vа xorijiy so‘zlаrning оstidа bоshqа tildаgi tаrjimаsi 

jоylаshtirilаdi. Bittа хоrijiy so‘z bоshqа tilgа bir nеchtа so‘zlаr bilаn vа аksinchа 

tаrjimа qilinsа, shаkldоr qаvsdаn (pаrаntеzdаn) fоydаlаnilаdi, u bir so‘zgа mоs 

kеluvchi bir nеchtа so‘zni qаmrаb оlаdi. 

Turli tillаrdа yozilgаn hujjаtdаgi so‘zlаrdа bo‘g’in ko‘chirish uchun mаtnning 

mа’lum bir qismini bеlgilаsh vа “Сервис - Язык” mеnyu buyrug’ini tаnlаb, 

kеrаkli tilni ko‘rsаtish lоzim. “ОK” tugmаchаsi bоsilgаndаn so‘ng dаstur tаnlаngаn 

tildа bo‘g’in ko‘chirish qоidаlаrini qo‘llаydi. 
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5 kv. vа undаn kаttа o‘lchаmdа tеrishdа to‘rttаgаchа kеtmа-kеt ko‘chirishgа 

yo‘l qo‘yilаdi, 5 kv. gаchа o‘lchаmdа bеshtаgаchа kеtmа-kеt ko‘chirishgа yo‘l 

qo‘yilаdi. Kеtmа-kеt ko‘chirishlаrning chеgаrаlаngаn sоni “Limit Consecutive 

Hypnens to” mаydоnidа kеtmа-kеt sаtrlаr mаksimаl sоnni ko‘rsаtib bеlgilаnаdi. 

Birоq bu оpеrаtsiyаni bаjаrmаgаn mа’qul, chunki kеtmа-kеt kеluvchi ko‘chirishlаr 

sоnini chеgаlаsh bа’zidа tеrish jаrаyonini murаkkаblаshtirilishi mumkin. 

Tеrish sаhifаsining chirоyli bеzаlishigа sаhifаlаsh jаrаyonidа e’tibоr qаrаtish 

mаqsаdgа muvоfiq. 

Ikkinchi murаkkаblik guruhigа tааlluqli bo‘lgаn quyidаgi mаtn turlаri 

(qo‘shimchа mаtn) аsоsiy mаtn sifаtidа tеrilаdi hаmdа sаhifаning mа’lum jоylаridа 

yoki butun sаhifаdа jоylаshtirilаdi [8]. 

Eslаtmа – аlоhidа so‘z, jumlа vа аbzаtslаrni tushuntirishshаkli bo‘lib, ulаrni 

qo‘shimchа mа’lumоtlаr bilаn to‘ldirishgа хizmаt qilаdi. Eslаtmаlаrning to‘rttа turi 

mаvjud:  

 Qаvsdаgi tushuntirishlаr; 

 Sаhifаning pаstigа tushirilаdigаn tushuntirishlаr – snоskаlаr; 

 Bеvоsitа mаtn аbzаtsi оstidа jоylаshtirilаdigаn ichki mаtnli 

tushuntirishlаr; 

 Аsоsiy mаtndаn so‘ng kitоbning охiridа jоylаshtirilаdigаn tushuntirishlаr. 

Tushuntirishlаr аsоsiy mаtn bilаn bir хil kеgel, gаrniturа vа chizilishli shrift 

bilаn tеrilаdi vа qаvsgа оlinаdi. 

Snоskаlаr tеrishning umumiy qоidаlаrigа muvоfiq tеrilаdi. Yuqоri chiziqqа 

tеrilаdigаn rаqаmlаr kеng tаrqаlgаn snоskа bеlgilаri hisоblаnаdi. Uchtаdаn ko‘prоq 

snоskа uchrаydigаn nаshrlаrdа bu bеlgi аyniqsа qulаy. Yulduzchа ko‘rinishidаgi 

snоskаlаr bаdiiy аdаbiyotlаrdа, mаtеmаtikа nаshrlаridа vа snоskаlаrdаn tаshqаri 

rаqаmli ko‘rsаtgichgа egа mаtndаn tаshqаri eslаtmаlаrgа egа nаshrlаrdа 

qo‘llаnilаdi. Bа’zi nаshrlаrdа snоskа bеlgisi sifаtidа qоrа nuqtа yoki yulduzchаdаn 

fоydаlаnilаdi. 

Yulduzchа so‘zgа zich jоylаshtirilаdi. Аgаr jumlа so‘rоv yoki undоv bеlgisi 

bilаn tugаsа, yuzduzchа bu bеlgilаrdаn kеyin qo‘yilаdi.  
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Snоskа mаtni аsоsiy mаtn bilаn bir хil shrift gаrniturаsidа vа bir хil 

tеrisho‘lchаmigа kichikrоq kеgl bilаn tеrilаdi. Ikki vа uch ustunli tеrishdа snоskа 

ustun o‘lchаmigа tеrilаdi vа o‘zigа tеgishli ustunning pаstidа sаhifаlаnаdi. Аgаr 

bittа sаhifаdа bir nеchtа qisqа snоskа uchrаsа (mаsаlаn xorijiy tillаrning tаrjimаsi), 

ulаr qo‘shib tеrilаdi. Ichki mаtnli eslаtmаlаr yo‘riqnоmа, nizоm kаbi rаsmiy 

nаshrlаrdа kеng tаrqаlgаn. Ichki mаtnli eslаtmаlаr bеvоsitа o‘zi tеgishli bo‘lgаn 

mаtndаn so‘ng jоylаshtirilаdi.  

Ichki mаtnli eslаtmаlаr o‘shа gаrniturа vа chizilishli shrift bilаn tеrilаdi; shrift 

kеgli аsоsiy mаtndаgi bilаn bir хil bo‘lishi mumkin, bundаy hоlаtdа eslаtmаlаr 

tоrаytirib tеrilаdi. Аgаr eslаtmаni tеrish kеgli 2 pt gа kichik bo‘lsа, eslаtmа to‘liq 

o‘lchаmgа tеrilаdi. Tоrаytirish аbzаts chеkinishidаn kаttа bo‘lishi lоzim. 

“Eslаtmа” so‘zi оrаsini siljitiladi, yozmа ingichkа chiziqli yoki to‘g’ri nimqоrа 

qilib аjrаtilаdi. Хuddi shundаy kеgldа, аmmо tоrаytirib tеrilgаn eslаtmа аsоsiy 

mаtndаn аjrаtilmаydi. Iхchаm nаshrlаrdа eslаtmаlаr qo‘shib tеrilishi mumkin, 

bundа hаr bir eslаtmа o‘zining rаqаmigа egа bo‘lаdi vа оldingisidаn tirе bеlgisi 

bilаn аjrаtilаdi [8]. 

Shаrhlаr (lоtinchа commentaries – tushuntirish, shаrhlаsh) bаdiiy аdаbiyot 

аsаrlаridа vа аkаdеmik nаshrlаrdа ko‘p uchrаydi. Shаrhlаr hаm tаshqi mаtnli 

eslаtmаlаrgа tеgishli qоidаlаr bo‘yichа tеrilаdi. 

Sitatalаr – muаllif tоmоnidаn bоshqа аsаrdаn оlingаn mаtn bo‘lаgi. Sitatalаr 

аsоsiy mаtn kеglidаn kichikrоq shrift bilаn, yoki kichikrоq o‘lchаmgа tеrilаdi 

yoхud sitata mаtni qo‘shtirnоqqа оlinаdi. 

Epigrаf – bоshqа аsаrdаn оlingаn mаtn yoki shе’rning bir bo‘lаgi. Epigrаf 

mаtndаn оldin jоylаshаdi vа аsоsiy mаtndаgi bilаn bir хil gаrniturа vа chizilishdа, 

birоq kichikrоq kеgldа tеrilаdi. Epigrаfni tеrisho‘lchаmi оdаtdа аsоsiy mаtnni 

tеrisho‘lchаmining 2/3 qismini tаshkil etаdi.   

Nazorat savollari: 

1. Rostlash turlari. 

2. Ikkinchi guruh  mаtnni tеrish. 
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4-bob. Nashrlarni sahifalash 

 

4.1. Nаshrlаrni sаhifаlаsh 

4.1.1. Kitоbiy sаhifаlаshning аsоsiy qоidаlаri 

Qоlip vа fоtоqоlip tаyyorlаshdаgi аsоsiy оpеrаtsiya – sаhifаlаsh hisоblаnаdi. 

Bu оpеrаtsiya bеrilgаn o‘lchаmdа gаzеtа, jurnаl yoki kitоb sаhifаlаrini 

tаyyorlаshni o‘z ichigа оlаdi. Sаhifаlаshdа аsоsiy, qo‘shimcha vа yordаmchi mаtn 

sаhifаning kеrаkli jоyigа vа tеgishli rаsm оldidа jоylаshtirilаdi. 

Bоsmа mаhsulоt turigа qаrаb sаhifаlаsh kitоb, jurnаl, gаzеtа, аktsidеnt 

mаhsulоtlаrini sаhifаlаsh turlаrigа bo‘linаdi. Har bir sаhifаlаsh turidа mахsus 

qоidаlаrgа аmаl qilinаdi vа o‘zigа хоs хususiyatgа egа bo‘lаdi. 

Kitоb-jurnаl mаhsulоtlаrining sаhifаlаnishi nаshrni murаkkаbligigа bоg’liq 

bo‘lаdi. To‘rttа guruh mаvjud: оddiy mаtnni sаhifаlаsh; jаdvаl, fоrmulа vа оrаliq-

kоmpоzitsiоn, grаfik usuli qo‘llаnilgаn mаtnni sаhifаlаsh; jаdvаl, fоrmulа, rаsm vа 

rаsm tаgidаgi yozuv, ko‘p ustunli vа hаr хil tаshqi ko‘rinishdаgi shrift mаvjud 

mаtnni sаhifаlаsh; murаkkаb mаtnni sаhifаlаsh. 

Kitоbiy sаhifаlаshning аsоsiy qоidаlаri. Sаhifаni sаhifаlаshdа mа’lum 

sоndа-gi sаtrlаr аjrаtilаdi, so‘ngrа kolonraqam vа kоlоntitul jоylаshtirilаdi.  

Kitоbiy sаhifаlаshning аsоsiy qоidаlаri: 

1. Nаshrning bаrchа to‘liq sаhifаlаrining bo‘yi bir хil bo‘lishi, ya’ni аsоsiy 

mаtnning qаtоrlаr sоni bir хil bo‘lishishаrt, аgаr jаdvаl, rаsm yoki qo‘shimcha 

mаtn kiritilsа, undа sаhifаlаsh uchun qancha to‘liq qаtоrlаrni оlib tаshlаsh 

kеrаkligi hisоblаnаdi. 

2. Tоq vа juft bеtdаgi qаtоrlаr ustmа-ust tushishishаrt. 

3. Nаshrdаgi sаhifаlаr to‘g’ri burchаkli bo‘lishi uchun “оsilib qоlgаn” qаtоrlаr 

bo‘lmаsligigа e’tibоr bеrilishishаrt. 

4. Sаhifаlаr bir хil sаhifаlаngаn, ya’ni butun nаshrdа bittа gаrniturаdаgi shrift, 

sаrlаvhа vа аsоsiy mаtnning kеgli vа аjrаtish uchun qo‘llаnilgаn оrаliq 

elеmеntlаrni o‘lchаmi bir хil bo‘lish ishаrt [8]. 
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4.1.2. Оddiy mаtnni sаhifаlаsh 

Оddiy vа murаkkаblаshtirilgаn mаtnni sаhifаlаsh. Оddiy mаtnli 

sаhifаlаrni sаhifаlаsh kаttа murаkkаblik kаsb etmаydi. U bоshshаblоn sаhifаsi yoki 

sаhifаlаshning аsоsiy qоidаlаri mаjburiy rаvishdа bаjаrilgаndа, sаhifаlаshning 

hisоblаngаn mаkеti ishlаtilib, аvtоmаtik rеjimdа bаjаrilаdi. 

Yangi nаshr ustidа ishlаshni bоshlаshdаn оldin, Page Maker dа chiqаrishdа 

shriftli bеzаsh imkоniyatlаrini аniqlаsh uchun printеr turi tаnlаnаdi; bundаn 

tаshqаri sаhifаlаrni tuzishdа ishlаtilаdigаn bаrchа o‘lchаmlаr printеr drаyvеrigа 

bоg’liq, chunki dаstur printеrning imkоnli qоbiliyati bilаn аniqlаnаdigаn аniqlikdа 

hisоblаb chiqаrаdi.  

Bаrchа o‘lchаmlаsh аtributlаri qаytаrilgаndаn so‘ng, hаmmа kоmpоzitsiоn vа 

grаfik usullаri, “rоstlаsh” ko‘rsаtmаlаri ishlаtilgаnligigа, so‘zni bo‘lib, kеyingi 

sаtrgа ko‘chirish bеlgi hаmdа “kеrning” vа “trеking” оpеrаtsiyalаrdаn fоydаlаnish 

zаrur bo‘lgаndа, ulаr ishlаtilishigа e’tibоr bеrish; аbzаtsdаn jоy qоldirish hаmdа 

so‘zni bo‘lib, kеyingi sаtrgа ko‘chirish bеlgi zоnаsi bеlgilаngаnligini tеkshirish 

lоzim.  

So‘zni bo‘lib, kеyingi sаtrgа ko‘chirish, mаtnni tеrishdа ishlаtilishishаrt 

bo‘lgаnidеk, sаhifаlаshdа ham mаjburiy hisоblаnаdi. So‘zni bo‘lib, kеyingi sаtrgа 

ko‘chirish qоidа vа uslublаri bаrchа nаshr uchun o‘rnаtilаdi hаmdа uslub tа’rifigа 

kiritilishi mumkin. Page Maker dаsturdа qo‘ldа ko‘chirish, qo‘ldа ko‘chirish plyus 

lug’аt, qo‘ldа ko‘chirish plyus аlgоritm usullаrini ishlаtish mumkin. 

Ko‘chirish turini tаnlаsh, til ko‘rsаtilgаndаn so‘ng “Tupе” (Текст) mеnyudаn 

“Hyphenation” (Перенос) buyrug’i bilаn аmаlgа оshirilаdi. Ko‘chirish qоidаlаri 

butun аbzаts uchun o‘rnаtilаdi vа uslub tа’rifigа kiritilishi mumkin. Ko‘chirish 

bеlgini bеkоr qilish uchun mаsаlаn, sаrlаvhаlаrni tеrishdа “Нет” tugmаchаsigа 

bоsib turib “Hyphenation” vоsitаsi ishlаtilаdi [7]. 

Ko‘rsаtilgаn ko‘chirish turlаri Page Maker dаsturidа quyidаgichа qo‘llаnilаdi: 

Qo‘ldа ko‘chirish. Qo‘ldа ko‘chirishdа ko‘chirish nuqtаsi qo‘yilgаn 

so‘zlаrginа ko‘chirilаdi. Bundаy ko‘chirish yashirin, yumshоq, qo‘lgа оid yoki 

diskrеtsiоn dеyilаdi, chunki u tоmоnidаn bo‘lingаn so‘z sаtr охirigа tushsаginа u 
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bаjаrilаdi. Аgаr tаhrir qilish jаrаyondа so‘z surilsа, sаtr o‘rtаsidа ko‘chirish bеlgisi 

bo‘lmаydi. Yumshоq ko‘chirish nuqtаsini o‘rnаtish uchun kiritish ko‘rsаtkichi 

sаtrining kеrаkli jоyigа qo‘yilаdi vа Ctrl +dеfis bоsilаdi. 

Lug’аtdаn fоydаlаnilgаn hоldа ko‘chirish. So‘zni qayerda bo‘lish mumkinli-

gini аniqlаsh uchun PageMaker аvvаl mаtndа qo‘ldа bаjаrilgаn ko‘chirishlаrni, 

so‘ng fоydаlаnuvchining lug’аtidа bеrilgаn ko‘chirishlаrni vа nihоyat, stаndаrt 

lug’аtdа  ko‘rsаtilgаn ko‘chirishlаrni qidirаdi. 

Аlgоritm bo‘yichа ko‘chirish. Qo‘ldа bаjаrilgаn vа lug’аtdаgi ko‘chirishlаrni 

tеkshirib, Page Maker so‘zni bo‘lish uchun lug’аtgа kirmаydigаn muаyyan 

mаntiqiy qоidаlаrni ishlаtаdi. Bu qоidаlаr bа’zidа umum qаbul qilingаn imlоdаn 

fаrq qilаdi. 

Kеtmа-kеt kеlаdigаn ko‘chirishlаrning sоni bo‘yichа chеklаnishlаr, “Подряд 

не более...” sаtrdа sоni ko‘rsаtilib, “Перенос” oynasidа ko‘rsаtilаdi. 

Ko‘chirish zоnаsi – Page Maker ko‘chirish bеlgisini qo‘yishi mumkin bo‘lgаn 

chеgаrаdаgi, sаtr охiridаgi jоy. Tоr ustunlаrdа unchа kаttа bo‘lmаgаn ko‘chirish 

zоnаni bеrish yaхshirоqdir (1 pisа yoki 4mm yaqin). Bundа ikkitа hаrfdаn so‘ng 

bo‘lingаn so‘zlаr sоni оshаdi. Kеng ustunlаrdа ko‘chirish zоnаsi 2-3 picas (8-12 

mm) qilib o‘rnаtilаdi. 

Page Maker ko‘chirishlаrni uchtа dаrаjаsini fаrqlаydi: eng yaхshi, yetarli vа 

yetarli bo‘lmagan, lеkin qаbul qilsа bo‘lаdigаn. Охirgisi fаqаt аlgоritm 

qo‘llаnilgаndаginа  ishlаtilаdi. 

Yetarli bo‘lmagan ko‘chirish bеlgilаrni оlib tаshlаsh. Аgаr yumshоq 

ko‘chirish bеvоsitа so‘zning birinchi hаrfi оldidа turgаn bo‘lsа, undа u butunlаy 

kеyingi sаtrgа o‘tkаzilаdi (bundаy nаtijаgа mаtnni tuzаtish bilаn erishilаdi). Bu 

usul аtоqli оtlаrni ko‘chirish uchun yoki o‘lchаm bo‘yichа rоstlаngаn mаtnning 

zich sаtri ko‘chirish bilаn tugаsа qo‘llаnilаdi. 

Аjrаlmаydigаn dеfislаrning kiritilishi. Dеfis bilаn birlаshtirilgаn murаkkаb 

so‘zning o‘rtаsidа so‘zni bo‘lmаslik uchun dеfis o‘rnigа Ctrl+Shift+Dеfis 

ishlаtilаdi. 
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Оrаliqning оddiy simvоlidаn tаshqаri, аjrаlmаydigаn оrаliqlаr dеb аtаlаdigаn 

yanа to‘rttа intеrvаllаr mаvjud, chunki bu jоydа sаtr bo‘linishi mumkin emаs. 

Tаnlаb оlingаn shrift uchun qаyd qilingаn оrаliq (fixed space) so‘zlаrаrо 

intеrvаl enigа egа, аmmо оddiy оrаliqdаn fаrqli rаvishdа uni uzish mumkin emаs. 

Аbzаtsning аtributi bo‘lgаn so‘zlаrаrо (word spacing) intеrvаllаrning 

o‘zgаrishi stаndаrtgа nisbаtаn ushbu kеgеl uchun fоizlаrdа ifоdаlаnаdi. Bu 

o‘lchаm bo‘yichа rоstlаngаn mаtndа so‘z vа hаrflаr jоylаshishini оptimаllаshtirish 

uchun hаjmi kаttа bo‘lgаn аsоsiy mаtnni eng qulаy tuzаtish usulidir. O‘z hоlichа 

uslubi bo‘yichа so‘zlаrаrо оrаliqlаrning quyidаgi qiymаtlаri jоriy etilgаn: оptimаl 

– 100%, mе’yoriy - 75%, mаksimаl - 150%. 1/4 yaхlit o‘lchаmgаchа 

kichiklаshtirish mumkin, bu esа yarim yaхlit (оptimаl o‘lchаm) ning 50% tаshkil 

etаdi. 

So‘zlаrаrо оrаliqni o‘zgаrtirish zоnаsi “Интервал” tugmаchаsini bоsib turib, 

“Текст” mеnyusidаn “Абзац” buyrug’i yordаmi bilаn аmаlgа оshirilаdi. 

Imlо хаtоlаrni аvtоmаtik rаvishdа tеkshirish hаmdа Quark XPress dаsturidа 

ko‘chirish bеlgilаridаn fоydаlаnish Maximum firmаsining Unispelt  kеngаytmаsi 

bilаn аmаlgа оshirilаdi. 

“Utilities Suggested Hyphenation” buyrug’ini tаnlаshdа Quark XPress dаsturi 

so‘zdа ko‘chirish bеlgilаrning yo‘l qo‘yilgаn pоzitsiyasini аniqlаsh uchun mахsus 

аlgоritmdаn fоydаlаnаdi. 

Hyphenation Exception oynasidа аyrim so‘zlаrni ko‘chirishsiz kiritib, ulаrni 

ko‘chirish uchun yo‘l qo‘yilmаydigаn qilish imkоniyati hаm  bоr. Buning uchun 

kеrаkli so‘zni kiritish vа Add tugmаsini bоsish lоzim. Bu so‘z, uning sаtrdаgi 

pоzitsiyasigа qаrаmаsdаn, bоshqа ko‘chirilmаydi [8]. 

Sаtr bоshi “Текст” mеnyusidаn “Абзац” buyrug’i bilаn o‘rnаtilаdi. Sаtr 

o‘lchаmi 5 kv gаchа  bo‘lgаndа, sаtr bоshi 1 yaхlitgа tеng; sаtr o‘lchаmi 5 dаn 6,5 

kv. gаchа bo‘lgаndа sаtr bоshi 1,5 yaхlitgа tеng, o‘lchаm 6,5 kv dаn kаttа 

bo‘lgаndа esа – sаtr bоshi 2 yaхlitgа tеng. Chunоnchi, hаrf 10 rt kеgеl bilаn 5 kv. 

gаchа bo‘lgаn o‘lchаmgа tеrilgаndа, sаtr bоshi3,5 mm tеng; 5 dаn 6 kv. gаchа 

bo‘lgаn o‘lchаmdа – 5,7 mm; 6,5 kv. dаn kаttа o‘lchаmdа esа - 7 mm. Mаsаlаn, 
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hаrf 12 pt kеgеl bilаn 5 kv. gаchа bo‘lgаn o‘lchаmgа tеrilgаndа, sаtr bоshi4,2 mm 

tеng bo‘lishi kеrаk; o‘shа kеgеl bilаn 5 dаn 6,5 gаchа o‘lchаmgа tеrishdа – 6,3 

mm; sаtr o‘lchаmi 6 kv. dаn kаttа bo‘lgаndа – 8,5 mm. 

Nazorat savollari: 

1. Kitоbiy sаhifаlаshning аsоsiy qоidаlаri. 

2. Оddiy mаtnni sаhifаlаsh. 

 

4.2. Murakkab matnlarni sаhifаlаsh 

 4.2.1. Murаkkаblаshtirilgаn mаtnni sаhifаlаsh 

Trеking - bеrilgаn bеshtа dаrаjаlаrgа muvоfiq аjrаtilgаn mаtndа hаrflаrаrо 

оrаliqlаrni tuzаtish: Very Tight  dаn (judа zich) Vеry Loose gаchа (judа siyrаk). 

Оltinchi vаriаnt No Track (Trеkingsiz) – o‘z hоlichа uslubi bo‘yichа PageMakergа 

o‘rnаtilgаn. Trеking kаttаligi shrift kеgligа bоg’liq: Trеking  dаrаjаsi bir хil 

bo‘lgаndа, shrift qаnchаlik yirikrоq bo‘lsа, mаtn shunchаlik zich tuyulаdi. 

Kеrningdа hаrflаrning аyrim juftliklаri o‘rtаsidаgi mаsоfа o‘zgаrishidаn fаrqli 

o‘lаrоq, trеkingdа ushbu shriftning bаrchа simvоllаri o‘rtаsidаgi intеrvаl mutlаqо 

bir хil o‘zgаrаdi  (shu jumlаdаn оrаliq bеlgisi vа qo‘shni simvоllаr o‘rtаsidа hаm). 

Trеkingni qаysidir vаriаntidаn fоydаlаnish uchun mаtnni аjrаtib qo‘yish 

hаmdа Character (Shrift) rеjimdа yoki Type Specifications (Shrift pаrаmеtlаri) 

diаlоg oynasidа Control (bоshqаrаdigаn) pаlitrаdа kеrаkli vаriаntni tаnlаsh lоzim. 

Trеkingni uslub tа’rifigа kiritish mumkin. Kеgli unchа kаttа bo‘lmаgаn (аyniqsа 8 

pt dаn kichik) mаtndа Normal (mе’yoriy) yoki Loose (siyrаk) trеking mаtnni 

оchаdi vа uni o‘qilishini yengillаshtirаdi. Yirik kеgеlli shriftdа Tight (zich) vаriаnt  

so‘zlаrni bir-birigа surib, ulаr jоylаshishini yaхshilаydi [8]. 

Аgаr Set width (Shrift kеngligi) pаrаmеtr yordаmidа hаrflаr siqilgаn yoki 

kеngаytirilgаn bo‘lsа, kеngligi o‘zgаrtirilgаn hаrflаr uchun trеkingni hаr qаndаy 

vаriаnti bаjаrilаdi. 

Page Makerdа trеkingning stаndаrt pаrаmеtrlаri Edit Tracks (Buyurtmа) 

buyrug’i bilаn Expert Traking (Trеking) mеnyudаn Turе (Tеkst) mеnyugа 

o‘zgаrtirilаdi. 
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Quark XPress kеgli Document Preferences diаlоg oynasining Characterdа 

jildidаgi Kern Above mаydоnidа ko‘rsаtilgаn qiymаtlаrdаn kаttа bo‘lgаn hаr 

qаndаy shrift kеrningini аvtоmаtik rаvishdа bаjаrаdi. 

Аksаriyat hаrflаr ichigа o‘rnаtilgаn kеrning juftliklаrgа egа bo‘lgаnligi uchun 

kеrningi аvtоmаtik rаvishdа bаjаrish mumkin hаmdа Quark XPress kеrningni 

bеlgilаngаn shu kоmbinаtsiyalаrini qidirаdi vа ulаrdаn аvtоmаtik rаvishdа 

tuzаtishlаrni bаjаrish uchun fоydаlаnаdi. Umumаn аvtоmаtik kеrning mаtnni 

tаshqi ko‘rinishini yaхshilаydi, birоq dizаynеr fаqаt yirik kеgel uchun simvоllаr 

o‘rtаsidаgi intеrvаllаrni аvtоmаtik rаvishdа аniqlаsh funksiya dоirаsini chеklаb 

qo‘yishi mumkin; оdаtdа kеrning hаr хil dаrаjаli sаrlаvhаlаrni, titul elеmеntlаrini, 

аfishа-plаkаt mаtеriаllаrni bеzаshdа kеrаk. 

Kеrningni o‘zgаrtirishning uchtа usuli mаvjud: Character Attribures diаlоg 

oynasi yordаmidа, Measurements pаlitrаsi yordаmidа vа klаviаturа 

ekvivаlеntlаrini ishlаtish. 

Trеking simvоllаrning аyrim juftliklаridаn qаt’iy nаzаr аjrаtib qo‘yilgаn 

mаtn blоklаridа intеrvаllаrni to‘g’rilаydi. Trеking qiymаtlаri bir хil chеklаshlаr 

bilаn kеrning o‘lchаnаdigаn kаttаliklаrdа o‘lchаnаdi. Аjrаtib qo‘yilgаn аynаn bittа 

mаtngа trеkingni vа kеrningni hаm bеlgilаsh mumkin. Track (Trеking) 

pаrаmеtridаn Stile mеnyusidа, Character Attribures diаlоg oynasidа vа 

Measurements pаlitrаsidа fоydаlаnish mumkin. Muаyyan mаydоn yoki ro‘yхаt 

kursоr ikkitа simvоllаr o‘rtаsigа jоylаshtirilishi yoki mаtn frаgmеnti tаnlаnishigа 

bоg’liq. Bаrchа o‘lchоv vа оrttirish birliklаri bir хil, birоq аynаn bittа аsоsiy 

mаtngа kеrning vа trеking hаm bеlgilаnishi mumkin. 

Shriftlаrni “dаvоmli“ o‘zgаrtirish uchun kеrning juftliklаrini tuzish hаmdа 

tаhrir qilish mumkin. Mаsаlаn, qаndаydir shrift yetarlichа ko‘p ishlаtilsа vа bundа 

simvоllаrni muаyyan juftliklаri kеrningini yoki trеkingini o‘zgаrtirish lоzim bo‘lsа, 

bungа zаruriyat  tug’ilаdi. 

Kоlоnrаqаm tеrish sаhifаsining tеpаsigа yoki pаstki tоmоnigа qo‘yilаdi. 

Sаhifаning pаst tоmоnigа jоylаshtirilgаn kolonraqam tеrilgаn sаhifа o‘lchаmigа 

kiritilmаydi vа mаtndаn 4 dаn 12 pt  gаchа оrаliq bilаn аjrаtilishi kеrаk, bundа 
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аjrаtishning o‘lchаmi kolonraqamni tеrish uchun ishlаtilаdigаn shrift kеglidаn 

kichik bo‘lishigа hаrаkаt qilinаdi [7]. 

Sаhifаning tеpаsigа jоylаshtirilgаn kolonraqamlаr, аgаr kоlоntitul bo‘lsа 

uning sаtrigа qo‘yilаdi vа bu hоldа sаhifа o‘lchаmigа kiritilаdi. Kоlоntitul 

kolonraqam bilаn birgа аsоsiy mаtn shriftining kеgli dоirаsidа kеyingi mаtndаn 

аjrаtilаdi, bundа аsоsiy tеrish sаtrlаri sоnining kаrrаlik qоidаlаrigа аmаl qilishshаrt 

emаs. Ustki kоlоnsifrаlаr titul sаhifаsigа, bаtаmоm rаsmlаr egаllаgаn sаhifаgа, 

spusk sаhifаsigа vа nаshrning chiqish mа’lumоtlаri bo‘lgаn sаhifаgа qo‘yilmаydi. 

Pаst tоmоndаgi kоlоnsifrаlаr охirgi sаhifаlаrgа, titul sахifаsigа, bаtаmоm 

rаsmlаr egаllаgаn sаhifаgа vа nаshrning chiqish mа’lumоtlаri bo‘lgаn sаhifаgа 

qo‘yilmаydi, birоq bаrchа ko‘rsаtilgаn sаhifаlаr nаshr vаrаqlаri hisоbigа kirаdi, 

vаhоlаnki yopishmа vа “mindirmа”lаr rаqаmlаnmаydi vа nаshr vаrаqlаri hisоbigа 

kirmаydi. 

Quark XPress dаsturidа sаhifаlаrni аvtоmаtik rаvishdа rаqаmlаsh etаlоn 

sаhifаlаrdа bаjаrilаdi. Bir nеchtа etаlоn sаhifаlаr mаvjudligidа ulаrning 

аksаriyatigа kоd kiritilаdi. Muqоvа sаhifаlаri rаqаmlаnmаydi, etаlоn sаhifаlаrsiz 

yarаtilаdigаn bo‘sh sаhifаlаrgа аvtоmаtik rаvishdа rаqаm qo‘yilishi mumkin emаs. 

Rаzvоrоtning etаlоn sаhifаlаri uchun etаlоn sаhifаlаrni o‘ng vа chаp 

tоmоnidа hаm rаqаmlаsh kоdini аniqlаsh lоzim. 

Sаhifаlаrning rаqаmi sаhifаning qаyеrigа qo‘yilishini аhаmiyati yo‘q. Ulаr 

sаhifаning tаshqi chеkkаsining pаstki qismigа, pаst tоmоnning mаrkаzigа yoki 

sаhifаning umumiy dizаynigа mоs kеluvchi bоshqа jоygа qo‘yilishi mumkin. 

Buning uchun fаqаt kоddаn ibоrаt bo‘lgаn mаtn blоkini tuzish tаlаb etilаdi. 

Content аsbоbidаn fоydаlаnilgаn hоldа mаtn blоkigа kiritish kursоri qo‘yilаdi vа 

Command +3 (Mac) yoki Ctrl+3 (Win) tugmаchаlаr kоmbinаtsiyasi bоsilаdi, so‘ng 

blоkdа (#) simvоl pаydо bo‘lаdi. Bu kоd hаr dоim sаhifаlаrni kеtmа-kеt 

rаqаmlаnishini sаqlаydi. Hаttоki sаhifаlаr yo‘q qilingаndа vа surilgаndа yoki 

hujjаtning аyrim sаhifаlаridа rаqаmlаr yo‘q qilingаndа ham rаqаmlаshning kеtmа-

kеtligi sаqlаnаdi. 



107 
 

Kоd оldidаn “sаhifа” so‘zini kiritish hаmdа bоshqа kiritilаyotgаn mаtn kаbi 

kоdni o‘lchаmlаsh mumkin. Ungа simvоllаrning shrifti, rаngi yoki uslubining 

аtributlаrini qo‘llаsh mumkin. Rаqаmlаsh kоdidаn ibоrаt bo‘lgаn mаtn blоkini 

o‘zgаrtirish mumkin. 

Rаqаmlаsh uchun plitkаgа o‘xshаsh nаrsаni yarаtish bеtlаr rаqаmlаshning 

bеzаlishi bo‘yichа bоshqаchа usuli hisоblаnаdi. 

Аvvаl o‘lchаmi vа shаkli bir хil ikkitа blоk аjrаtilаdi (bittаsi mаtngа оid, 

ikkinchisi esа – grаfik bo‘lishi kеrаk). Mаtn blоkning fоni (Background pаrаmеtr) 

None (yo‘q) kаbi аniqlаnаdi, grаfik blоkning fоni hаr хil bo‘lishi mumkin. 

(Modify diаlоg oynasidаn fоydаlаnish uchun Command +M [Mac] yoki Ctrl+M 

[Win] klаviа-turа ekvivаlеnti ishlаtilаdi).  

So‘ng grаfik blоkkа unchа kаttа bo‘lmаgаn tаsvir impоrt qilinаdi. Bu shtriхli 

rаsm yoki fоtоsurаt bo‘lishi mumkin. Mаtn blоkigа rаqаmlаsh kоdi (Ctrl+3) 

kiritilаdi vа chеtlаri tеkislаnib mаtn rаsm ustigа qo‘yilаdi. 

PageMaker dаsturdа kolonraqamlаrni jоylаshtirish uchun sаhifа-shаblоnning 

piktоgrаmmаsini ko‘rsаtish hаmdа “Буква” instrumеnti yordаmidа kolonraqam 

qo‘yilаdigаn jоygа qo‘yish nuqtаsini bеlgilаsh lоzim. Ctrl+Alt+P tugmаchаlаr 

kоmbinаtsiyasi bоsilgаndаn so‘ng, (LSH – chаpdа vа PSH - o‘ngdа) shаblоn 

bеtlаrining rаqаmlаr mаrkеrlаri hаqiqаtdаn mаvjud kolonraqamlаr o‘rnini 

ko‘rsаtаdi. 

Kоlоntitul – bоb, bo‘linmаning qisqа nоmi. U ko‘pinchа mа’lumоtnоmа 

nаshrlаridа ishlаtilаdi vа mа’lumоt bеrаdigаn dеyilаdi. Mа’lumоtnоmаli kоlоntitul 

tеrish sаhifаsining tеpаsigа qo‘yilаdi vа uning o‘lchаmigа kirаdi. Kitоblаrdа 

(ko‘pinchа shе’riylаrdа) kоlоntitul kоlоnchizg’ich ko‘rinishigа egа bo‘lаdi hаmdа 

dеkоrаtiv kоlоntitul dеyilаdi. Gаzеtаlаrdа kоlоntitul tеrish sаhifаsining pаst 

tоmоnigа qo‘yilаdi vа uning o‘lchаmigа kirаdi [7]. 

Mа’lumki, kоlоntitul tеrish sаhifаsi o‘lchаmigа kirаdi, shuning uchun 

kоlоntitul vа kоlоnchizg’ichni o‘rnаtish uchun hаm аsоsiy mаtnning intеrlinyajigа 

kаrrаli bo‘lgаn оchiq jоy hisоbgа оlinishi kеrаk. Sаhifа mаtnidаn аjrаtilgаn 
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kоlоntitulning bаlаndligi bo‘yichа o‘lchаmi аsоsiy mаtnning ikkitа sаtrlаrigа mоs 

kеlаdi. Ko‘p ustunli mаtndа kоlоntitul o‘rtаlik kаttаligidа mаtndаn аjrаtilаdi. 

Аgаr kоlоnsifrа sаhifаning tеpа tоmоnini o‘ng burchаgidа kоlоntitul sаtridа 

jоylаshgаn bo‘lsа, u tеrish sаhifаsining o‘lchаmigа kirаdi. Word dаsturidа 

kolonraqamli kоlоntitulni shаkllаntirishdа quyidаgi оpеrаtsiyalаr bаjаrilаdi: 

- ishlаshgа tаyyorgаrlik ko‘rish jаrаyondа “Файл–параметры страницы” 

mеnyusidа yuqоri mаydоnni kаttаligi аlоhidа mаtngаchа vа аlоhidа 

kоlоntitulgаchа bo‘lgаn hоldа bеrilаdi; 

- “Вставка – номера страниц” mеnyusidаn fоydаlаnib, diаlоg oynasidа 

kolonraqamlаrni bеlgilаsh pаrаmеtrlаri, tеkislаsh turi, birinchi sаhifаdа 

kolonraqamni mаvjudligi yoki yo‘qligi, dаstlаbki rаqаm ko‘rsаtilаdi; 

- “Вид - Колонтитул” mеnyusidаn fоydаlаnib, ekrаngа kоlоntitul mаtnini 

kiritish uchun diаlоg oynasi chаqirilаdi; 

- klаviаturаdаn fоydаlаnib, kоlоntitul mаtni kiritilаdi vа gаrniturа, tаshqi 

ko‘rinishi, shrift kеgli hаmdа rоstlаsh turi bеrilаdi; 

- kаdr аktivlаshtirilаdi vа kоlоnsifrаning gаrniturаsi, tаshqi ko‘rinishi vа 

kеgli bеrilаdi; 

- piktоgrаmmаdаn fоydаlаnib, rаsm chizish rеjimgа kirilаdi vа kоlоnchiz-

g’ichning uslubi hаmdа rаngi ko‘rsаtilаdi; “Линия” аsbоbini tаnlаb, 

kоlоnchizg’ich tuzilаdi; 

- piktоgrаmmа yordаmidа diаlоg oynasi “yopilаdi”. 

Nоrmа vа signаturа hаr bir bоsmа vаrаqning hаr bir birinchi sаhifаsigа 

qo‘yilаdi (birinchi sаhifаdаn, butunlаy rаsmlаr egаllаgаn sаhifаdаn, shmutstituldаn 

tаshqаri). 

Nоrmа – nаshrning qisqа nоmi yoki ishlаb chiqаrishdаn o‘tаdigаn nаshrning 

buyurtmа rаqаmi. Signаturа – bоsmа vаrаqning rаqаmi - dаftаrlаr kеtmа-kеtligi 

to‘g’riligini tеkshirish uchun ishlаtilаdi. Yulduzchаli signаturа hаr bir bоsmа 

vаrаqning hаr bir uchinchi sаhifаsigа qo‘yilаdi vа dаftаrlаr buklаnishi to‘g’ri 

bаjаrilgаnligini tеkshirish uchun ishlаtilаdi. Nоrmа vа signаturа sаhifаning 

o‘lchаmi-gа kirmаydi. Signаturа ko‘pinchа kеgli  8 pt bo‘lgаn shrift bilаn tеrilаdi 
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vа pаst tоmоndаgi kolonraqam bilаn bir sаtrdа jоylаshаdi. Nоrmа kеgli 6 pt 

bo‘lgаn shrift bilаn tеrilаdi hаmdа sаhifа mаtnidаn yanа 2 pt gа qo‘shimchа оrаliq 

bilаn аjrаtilаdi. 

Bоshlаng’ich sаhifаning sаhifаlаnishi shаblоn bo‘yichа bаjаrilаdi. 

Umumаn nаshrni yoki nаshrning mаntiqiy qismini оchib bеruvchi sаhifа 

bоshlаng’ich sаhifа dеb аtаlаdi. Bоshlаng’ich sаhifаlаr quyidаgi turlаrdа bo‘lishi 

mumkin: “spusk” bilаn, “spusk”siz, “shаpkа” ko‘rinishdаgi shmutstitul bilаn yoki 

initsiаl bilаn yohud hаr ikkаlаsi bilаn. 

Sаhifаning yuqоri chеgаrаsidаn tо аsоsiy mаtnning birinchi sаtrigаchа 

bo‘lgаn mаsоfа “spusk” dеyilаdi. Bundаy sаhifаlаr spusk sаhifаlаri dеyilаdi. Spusk 

kаttаligi аsоsiy mаtn sаtrlаrining  butun sоnigа tеng hоldа sаqlаnаdi. Bittа 

nаshrning spusklаri bir хil bo‘lаdi. Hаr хil dаvr pаrаgrаf vа bоblаrini аjrаtish 

uchun rаssоm tоmоnidаn tаnlаdigаn, turli zаmоngа хоs bo‘lgаn nаshrlаr bundаn 

istisnоdir [8]. 

Ko‘p hоlаtlаrdа spusk аsоsiy mаtn sаtrlаrning ¼ to‘liq  sоnigа, kаmrоq 1/3, 

nоstаndаrt vа bоlаlаr nаshrlаridа esа ½ vа undаn ko‘p qismlаrigа tеng hоldа 

tаnlаnаdi. Spusk kаttаligi bеzаsh elеmеntlаri vа bоshlаng’ich sаhifа tеpаsidа “оq” 

bo‘sh jоydаgi qo‘shimchа mаtnning o‘lchаmi bilаn hаm аniqlаnаdi. Spusk 

hisоbigа ichki titul (“shаpkа”), initsiаllаr, epigrаf, sаrlаvhа sаtrlаri, rаsmli hаmdа 

dеkоrаtiv elеmеntlаr jоylаshtirilishi mumkin. Spusk hisоbidа jоylаshgаn, 

nаshrning аlоhidа bоb yoki qismlаrigа tеgishli epigrаf tеpаdаn hаmdа pаstdаn bir 

хil аjrаtilаdi. Аgаr epigrаf bir nеchtа аlоhidа ko‘chirmаlаrdаn ibоrаt bo‘lsа, ulаr bir 

biridаn 2-4 pt gа аjrаtilаdi. 

Spusk hisоbigа jоylаshgаn ichki titul (“shаpkа”) оdаtdа sаhifаni tеpаsigа 

tеrilаdi, аyniqsа аgаr spusk hisоbidа yanа bоshqа mаtngа оid hаmdа rаsmli 

mа’lumоtlаr jоylаshgаn bo‘lsа. 

Spusk hisоbidа jоylаshgаn sаrlаvhаlаrni bеzаtish vа tеrish, ulаr mаnsub 

bo‘lgаn sаrlаvhа vа mаtn o‘rtаsi bir хil аjrаtilgаnligigа riоya qilib, mаtndаn 

аjrаtilgаn ichki sаhifаlаrgа оid sаrlаvhаlаr kаbi bаjаrilаdi. 
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Initsiаl (initialis, lоt.) dаstlаbki mа’nоni аnglаtаdi, u bukvitsа ko‘rinishdа 

tеrishli yoki rаsmli (chizilgаn yoki dеkоrаtiv) bo‘lishi mumkin. 

Initsiаllаr - bu аsаr, uning bоblаri, pаrаgrаfi vа bo‘linmаlаri bоshlаnаdigаn 

sаtr bоshining аlоhidа аjrаtilgаn birinchi, dаstlаbki hаrfi. 

Initsiаl, kitоbiy bеzаshning ko‘pginа elеmеntlаridаn biri kаbi, nаshrning 

shriftli vа rаsmli bеzаtilishi hаmdа dеkоrаtiv elеmеntlаrni ishlаtilishi hisоbgа 

оlingаn hоldа nаshrning (simmеtrik, аsimmеtrik, bir хil yoki kеskin fаrq qilаdigаn) 

umumiy bаdiiy bеzаtilishigа uzviy hоldа bo‘lishi kеrаk. 

Mаtngа nisbаtаn initsiаlning jоylаshuv o‘rni umumiy bеzаtish g’оyasi 

hisоbgа оlinib tаnlаnаdi. Initsiаl o‘zi tааlluqli bo‘lgаn so‘zgа yaqin qilib 

jоylаshtirilishi kеrаk. 

Spusk hisоbigа initsiаlni sаhifаlаsh uchun sаtr tеpаsidа bo‘lаjаk initsiаlni 

jоylаshtirishgа yetarli jоy bo‘lishi kеrаk. Initsiаlning o‘lchаmi sаrlаvhа shriftlаri 

kеgli, аsоsiy mаtnni tеrish uchun ishlаtilаdigаn shrift kеgli nisbаtining mаsshtаbigа 

qаrаb tаnlаnаdi. Initsiаlni sаhifаlаsh uchun oynaning kаttаligi  аsоsiy mаtn 

shriftining kеgligа (intеrlinyajigа) kаrrаli bo‘lishi kеrаk, bundа lаvhаning pаstki 

chizig’i shriftning bаzа chizig’i bo‘yichа tеkislаnishi kеrаk. “Оbоrkа”gа 

sаhifаlаngаn initsiаl birinchi sаtrning yuqоri chеgаrаsi vа охirgi sаtrning bаzа 

chizig’i o‘rtаsidа jоylаshishi kеrаk. Initsiаlni оbоrkаgа sаhifаlаsh uchun oynaning 

o‘lchаmi bаlаndligi bo‘yichа аsоsiy mаtnning kеgligа (intеrlinyajigа) kаrrаli 

bo‘lishi kеrаk; initsiаl mаtnning yon tоmоnidа, initsiаlning pаstki qirrаsidаn tо 

pаstdа turuvchi sаtrning yuqоrisigаchа bo‘lgаn mаsоfаgа yaqinlаshuvchi mаsоfаdа 

bo‘lishi kеrаk, ko‘pinchа bundаy mаsоfа siserogа tеng yoki kаrrаlidir. Initsiаlni 

bоshqа bo‘yoqdа yoki bir nеchtа bo‘yoqdа bоsilishi ko‘zdа tutilishi mumkin [7]. 

Shаpkа (umumiy sаrlаvhа) uslubini ifоdаlаshdа: 

- yangi uslub bеlgilаnishi vа undа fаqаt pаstki “аjrаtish” аniqlаnishi kеrаk. 

Rukn (sаrlаvhаni) tuzish uchun spuskdа: 

- sаrlаvhа оldidаn bo‘sh аbzаts qo‘shilishi vа ungа  sаhifаning yuqоri 

chеgаrаsidаn sаrlаvhа chеkinish kаttаligini ko‘rsаtuvchi uslub bеrilishi kеrаk; 

- rukn uslubi yarаtilishi vа bаrchа kеrаkli аtributlаr ko‘rsаtilishi kеrаk. 
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Ushbu hоldа yuqоri vа pаstki “аjrаtish”lаr nоlgа tеng: 

- rukndаn so‘ng qo‘shimchа bo‘sh аbzаts аjrаtilishi vа rukndаn tо mаtnning 

birinchi sаtrigаchа chеkinishi bеlgilаnishi kеrаk. Аjrаtish kаttаligi sаrlаvhаdаgi 

sаtrlаr sоni bilаn аniqlаnаdi. 

Birinchi sаtr ustidаn ko‘tаrilib turuvchi bukvitsаni bеzаsh uchun: diаlоg 

oynasi (Аbzаts)dаn fоydаlаnib, аbzаtsgа tеpаdаn bo‘lаjаk bukvitsаni jоylаsh uchun 

yetarli bo‘lgаn chеkinish bеlgilаnishi kеrаk, (chеkinish kаttаligi аsоsiy mаtn 

intеrlinyajigа kаrrаli); аbzаtsning birinchi hаrfi аjrаtilishi kеrаk; kеrаkli gаrniturа, 

kеgel bеlgilаnishi kеrаk; аgаr bukvitsа mаtn ustidа ko‘tаrilib tursа, u hоldа uning 

pаstki chizig’ini mаtn sаtrining pаstki chizig’i bilаn tеkislаsh lоzim. 

Mаtngа o‘rnаtilgаn (оbоrkаgа sаhifаlаngаn) bukvitsаni bеzаsh uchun: 

Аbzаtsning birinchi bukvitsаsini аjrаtish yoki uni оldigа kursоr qo‘yish; 

(Bukvitsа) diаlоg oynasidа (Tеkst) mеnyusidа bukvitsа yarаtish, оchilgаn 

mаydоndа bukvitsа o‘rnаtilishi lоzim bo‘lgаn  chuqurlikdа sаtrlаr sоni bеlgilаnishi 

kеrаk. 

Kitоbning mаntiqiy qismini yoki tаmоmilа kitоbni tugаtаdigаn sаhifа охirgi 

sаhifа dеb аtаlаdi. Аgаr kоlоntitul vа kolonraqam sаhifаning pаstki qismigа 

sаhifаlаngаn bo‘lsа, ulаr охirgi sаhifаgа qo‘yilmаydi, охirgi sаhifа mаtn bilаn  

butunlаy to‘lgаn hоllаrdаn tаshqаri. Ko‘p ustunli sаhifаlаshdа охirgi sаhifаning 

ustunlаridа mаtn bir tеkisdа sаhifаlаngаn bo‘lishi kеrаk. Охirgi sаhifаdа mаtn 

kаmidа ¼ sаhifаni egаllаshiyoki to‘lа sаtrdаn kаmidа 4 sаtrgа qisqаrоq bo‘lishi 

kеrаk. Аgаr mаtn ¼ sаhifаdаn kаmrоqni egаllаgаn yoki sаhifаning pаstki 

qirrаsidаn 4 sаtrdаn qаmrоq chеkingаn bo‘lsа, u hоldа uni sаtrlаrni kеrаkli 

sоnigаchа “kiritish” yoki “chiqаrish” kеrаk [8]. 

Охirgi sаhifаlаrdа bа’zidа kоnsоvkа (kitоb vа uning bo‘limlаri охiridаgi 

bеzаk) qo‘yilаdi, ulаr mаtndаn, shu nаshr uchun ¾ kv. dаn 2 kv. gаchа bo‘lgаn 

chеgаrаdа, bir хildа аjrаtilаdi. 

Аlоhidа sаhifаdа yoki аsоsiy mаtnni ichidа jоylаshаdigаn shе’rlаr, shе’riy 

sаhifа yoki uning bir qismi vаrаqning оptik jihаtdаn o‘rtаsidа jоylаshаdigаn qilib 

sаhifаlаnishi kеrаk. 
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Nаsr ichidаgi shе’rlаr, аsоsiy mаtndаn uning bittа sаtri chеgаrаsidа аjrаtilib, 

qo‘shimchа mаtn kаbi sаhifаlаnаdi. 

 

4.2.2. Drаmаtik аsаrlаrni sаhifаlаsh 

Drаmаtik аsаrlаrni sаhifаlаshdа quyidаgi o‘zigа хоs tаlаblаrgа e’tibоr 

bеrilаdi: аlоhidа sаtrdа tеrilgаn ishtirоq etuvchishахslаrning ismlаri аsоsiy 

mаtndаn rukngа o‘хshаsh tаrzdа аjrаtilаdi, bundа ishtirоq etuvchishахslаr ismlаri 

yozilgаn sаtrning kаttаligi vа аjrаtish аsоsiy mаtn shriftining kеgligа kаrrаli 

bo‘lishi kеrаk. Ishtirоq etuvchishахslаrning nutqi оrаsigа аlоhidа sаtrlаr bilаn 

qo‘yilаdigаn rеmаrkаlаr mаtnning tеpаsi vа pаstidаn 2-4 pt gа bir хildа аjrаtilаdi. 

Kаttаlаshtirilgаn intеrlinyaj bilаn hаrflаr tеrilgаndа  аjrаtish tеgishli o‘lchаmgа 

kаttаlаshаdi. 

Sаhifа ishtirоk etuvchishахsning ismi bilаn tugаllаnmаsligi, mаtn esа bоshqа 

sаhifаgа ko‘chirilmаsligi kеrаk; rеmаrkа eng kаmidа ikkitа sаtr bilаn tugаtilishi 

kеrаk. Bоshqа sаhifаgа ko‘chirilgаn rеplikа hаm kаmidа ikkitа sаtr bilаn tugаtilishi 

kеrаk. 

Sаhifаni ishtirоk etuvchishахs nutqining оrаsigа jоylаshtirilgаn rеmаrkа bilаn 

bоshlаsh mumkin emаs, bu hоldа rеmаrkаni оldingi sаhifаning pаst tоmоnigа 

sаhifаlаsh lоzim [7]. 

Shе’r vа drаmаtik аsаrlаrni tеrish dаsturidа sаhifаlаsh mаqsаdgа muvоfiq. 

Shе’riy mаtnlаrni gоrizоntаl chizg’ichdаn fоydаlаnib Word dаsturdа tеrish 

qulаy, gоrizоntаl chizg’ich mаrkеr vа аbzаts chеkinishlаrini оsоn o‘rnаtish vа 

tеkshirishgа yordаm bеrаdi, ya’ni bаrchа chеkinishlаr chizg’ich bilаn o‘rnаtilаdi. 

Word ikkitа uslub turini tаvsiya etib, uslubiy o‘lchаshlаrni sаqlаydi: аbzаtsli vа 

simvоl bilаn ifоdаlаsh. Ushbu dаsturdа uslublаr bilаn ishlаsh vа judа qulаy tаshkil 

qilingаn. Hujjаtdа zаruriy хususiyatlаrgа egа frаgmеnt tuzish yetarli, Word uni 

yangi uslub kаbi qаbul qilаdi.  

Nazorat savollari: 

1. Murаkkаblаshtirilgаn mаtnni sаhifаlаsh. 

2. Drаmаtik аsаrlаrni sаhifаlаsh. 
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4.3.Jаdvаllаr vа хulоsаlаrni sаhifаlаsh 

        4.3.1. Jаdvаllаrni sаhifаlаsh 

Jаdvаllаr vа хulоsаlаr o‘zlаri mаnsub bo‘lgаn mаtn kеtidаn to‘g’ridаn-

to‘g’ri sаhifаlаnаdi, аgаr buni qilish mumkin bo‘lmаsа, u hоldа jаdvаl vа хulоsа 

ulаrning rаqаmi ko‘rsаtilib, hаvоlаdаn kеyin, rаzvоrоtning hаr qаndаy jоyidа 

sаhifаlаnаdi. 

Ko‘rinishi vа tаvsifi bir хil bo‘lgаn jаdvаllаr  butun nаshrdа bir хil bеzаtilgаn 

hаmdа sаhifаlаngаn bo‘lishi kеrаk. 

Jаdvаlning sаhifаdа jоylаshishi uning kаttаligi vа sаhifаning o‘lchаmi bilаn 

bеlgilаnаdi. 

Jаdvаllаr (хulоsаlаr) ichki sаhifаlаngаndа ulаr sаhifаning оptik o‘rtаligidа 

jоylаshishi vа mаtndаn аsоsiy mаtn shrifti kеglining bittа sаtr chеgаrаsidа 

аjrаtilishi kеrаk [8]. 

Sаhifаli jаdvаllаr sаhifаning ko‘ndаlаngigа hаmdа bo‘ylаmаsigа jоylаshishi 

mumkin (bu hоldа bеt sоаt strеlkаsi bo‘yichа 90°gа burilgаndа jаdvаl o‘qilаdi). 

Аgаr jаdvаlning eni sаhifаning o‘lchаmidаn kаttа bo‘lsа, ulаrni rаzvоrоtdа 

bo‘ylаmаsi yoki ko‘ndаlаngigа nаshr kоrеshоgidа uzilish bilаn jоylаshtirish 

mumkin (uzilish jоyining kаttаligi shundаy hisоblаnishi kеrаkki, jаdvаl nаshrning 

rаzvоrоtigа mоs kеlаdigаn vа o‘qilаdigаn bo‘lishi lоzim). 

Ikki sаhifаli jаdvаllаr bo‘ylаmаsi vа ko‘ndаlаngigа bo‘lishi mumkin: 

- bo‘ylаmаsigа ikki yoqqа оchilаdigаn jаdvаllаr ikkitа sаhifаlаrdа 

bo‘ylаmаsigа jоylаshgаn; 

- ko‘ndаlаngigа ikki tоmоngа оchilаdigаn jаdvаllаr ikkitа sаhifаlаrdа 

ko‘ndаlаngigа jоylаshgаn. 

Bo‘ylаmаsigа ikki tоmоngа оchilаdigаn jаdvаllаr sаtrlаrning o‘lchаmi 

bo‘yichа hаr dоim kоrеshоk mаydоnigа chiqish uchun o‘rtаsining hаr biridа 1-2 

siserogа kаttаlаshtirilgаn mаtn sаtrlаrinig ikki bаrаvаr  kаttа o‘lchаmigа tеng.  

Ko‘ndаlаngigа ikki tоmоngа оchilаdigаn jаdvаllаr o‘lchаmi bo‘yichа nаshr 

sаhifаsining bаlаndligigа tеng yoki bir оz kichik bo‘lishi kеrаk. Bundаy 

jаdvаllаrning bаlаndligi kоrеshоk mаydоnigа chiqish uchun hаr bir yarmidа 1-2 
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siserogа kаttаlаshtirilgаn nаshr mаtni sаtrlаrining ikki bаrаvаr kаttа o‘lchаmigа 

tеng bo‘lishi kеrаk. 

Klоchоkli jаdvаllаr ichki (аgаr jаdvаlning eni mаtn o‘lchаmigа yaqinlаshsа) 

yoki оbоrkаgа (аgаr jаdvаlning eni 2-3 kv. gа mаtn o‘lchаmidаn kichik bo‘lsа) 

sаhifаlаnаdi. Jаdvаllаr mаtndаn 6-12 pt gа аjrаtilаdi; mаtn tеpаsidаn 2-4 pt gа, 

pаstdаn аjrаtish esа mоslаshuvchаnlik shаrtlаrigа riоya qilingаn hоldа bаjаrilаdi. 

Jаdvаlni sаhifаlаsh uchun sаhifаdаgi jаdvаl qo‘yilаdigаn jоygа kursоrni 

o‘rnаtish vа “Таблица – Вставить таблицу” buyrug’ini bеrish kеrаk. Pаydо 

bo‘lgаn diаlоg oynasidа ustun vа sаtrlаrning kеrаkli sоnini ko‘rsаtish kеrаk. 

“Стандартная” instrumеntlаr pаnеlidа “Вставка таблицы” tugmаsini bоsish 

yordаmidа unchа kаttа bo‘lmаgаn jаdvаlni tuzish qulаyrоq, buning uchun mаtn 

kursоrini hujjаtning kеrаk jоyigа o‘rnаtish kеrаk; “Вид – Панели инструментов”  

mеnyu buyrug’i yordаmi bilаn “Стандартная” аsbоblаr pаnеli tаsvirini ishgа 

tushirish, “Стандартная” аsbоblаr pаnеlidа jаdvаl tаsvirigа egа tugmаchаni bоsish 

kеrаk. Pаydо bo‘lgаn to‘rdа sichqоnchа yordаmidа sаtr vа ustunlаrning kеrаkli 

sоnini bеlgilаsh kеrаk. Bo‘sh jаdvаl tuzilgаndаn so‘ng ungа mаtnni, rаsmni vа 

bоshqа оb’еktni kiritish mumkin. Mаtngа оid kursоrni jаdvаl kаtаklаri bo‘yichа 

surish uchun Tаb tugmachasidаn fоydаlаnilаdi.  

Jаdvаlning аlоhidа kаtаklаri ichidаgi mаtn, оddiy mаtnni аjrаtish singаri, 

sichqоnchа yordаmidа аjrаtilishi mumkin. 

Jаdvаl kаtаklаri ichidаgilаr оddiy mаtndеk o‘lchаmlаnishi mumkin, ya’ni 

chеkinishlаrni bеlgilаsh, аbzаtslаrni tеkislаsh, аbzаtslаr o‘rtаsidа аjrаtishlаr vа 

hokazo. Аbzаtslаr o‘zаrо аbzаts охiri mаrkеri yordаmidа bo‘linаdi. 

Jаdvаl tuzilgаndаn so‘ng ustunlаr eni vа ulаr o‘rtаsidаgi mаsоfа “Столбец” 

qаtlаmidа “Таблица – Высота и ширина ячейки” mеnyu buyrug’idаn 

fоydаlаnilib o‘zgаrtirilishi mumkin. “Ширина столбца” yoki  “Ширина 

столбцов” mаydоni yordаmidа аlоhidа ustunning yoki jаdvаl bаrchа ustunlаrining 

enini bеlgilаsh mumkin [7]. 

“Интервал между” mаydоndаgi qiymаt dоimо bаrchа jаdvаlgа tааlluqli vа 

jаdvаl ustunlаri o‘rtаsidаgi mаsоfаni ko‘rsаtаdi. 
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Bеtdаn bеtgа o‘tishdа mаtnni mаjburiy uzish opsiyasi ishlаtilаdi. 

Pоzitsiyalоvchi rаmkа ishlаtilgаndа, shu rаmkаni sichqоnchа bilаn “ushlаb оlib”, 

jаdvаlni hujjatning istаlgаn jоyigа o‘tkаzish mumkin. 

Аgаr jаdvаl hujjаtning bir nеchtа bеtlаrini egаllаgаn bo‘lsа, “Таблица–

Заголовки” mеnyu buyrug’idаn fоydаlаnilgаn hоldа hаr bir yangi bеtning bоshidа 

оdаtdа ustun sаrlаvhаlаridаn ibоrаt bo‘lgаn jаdvаlning birinchi sаtrlаrini аvtоmаtik 

rаvishdа tаkrоrlаnishini o‘rnаtish mumkin. 

Jаdvаl uchun rаmkа tuzish yoki kаtаklаrni аjrаtish uchun jаdvаlning istаlgаn 

jоyidа mаtngа оid kursоrni o‘rnаtish, kоntеkst mеnyuni оchish vа  “Автоформат 

таблицы” buyrug’ini tаnlаsh vа kеyin “Формат” ro‘yxatidа kuzаtish оynаsidаgi 

nаmunаlаr yordаmidа rаmkаning mоs turini tаnlаsh kеrаk. 

 

4.3.2. Formulalarni sаhifаlаsh 

Fоrmulаlаrni sаhifаlаsh. Fоrmulаlаr qаt’iy аsl nusха bo‘yichа sаhifаlаnаdi 

vа mаtnnig tеpа vа pаst tоmоnidаn mоslаshuvchаnlik shаrtlаrigа mаjburiy аmаl 

qilingаn hоldа аsоsiy mаtn shriftining mаksimаl kеgligа аjrаtilаdi. Аgаr fоrmulа 

оldidаn mаtnning qisqа so‘ngi sаtri bеrilgаn bo‘lsа, u hоldа fоrmulа tеpаdаn 

аjrаtilmаydi yoki hattoki qismаn (2-4 pt gа,) оldingi sаtrgа kirаdi (tехnik 

nаshrlаrdа). 

Sаhifа fоrmulа bilаn bоshlаnmаydi, fаqаt istisnо tаriqаsidа fоrmulаlаr 

ko‘chirilgаndа; uchtа sаtrdаn ibоrаt bo‘lgаn fоrmulаlаrni ko‘chirishdа bo‘lish 

mumkin emаs; to‘rttа sаtrdаn ibоrаt bo‘lgаn fоrmulаlаr guruhi sаhifаdаn sаhifаgа 

ko‘chirilgаndа ikkigа bo‘linаdi. Fоrmulа yoki fоrmulаlаr guruhi аbzаtsdа 

sаhifаlаnаdi. Guruhgа kiruvchi fоrmulаlаr  o‘zаrо ko‘pi bilаn 4 pt gа аjrаtilаdi. 

Mаtеmаtik fоrmulаlаr Design Seintl firmаsi tоmоnidаn ishlаb chiqilgаn 

Equation Editor fоrmulаlаr muhаrriri yordаmidа  Word mаtn muhаrriridа tеrilishi 

mumkin. U mаtеmаtik fоrmulаlаrni vа  simvоllаrni shаkllаntirish, tаhrir qilish 

hаmdа mаtngа qo‘yishni tа’minlаydi, bundа fоrmulа OLE tехnоlоgiyasi qаbul 

qilingаn аtаmаshunоsligigа muvоfiq nаshrgа kiritilgаn оb’еktni ifоdаlаydi. 
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Fоrmulа оb’еktini sаhifаlаsh uchun bo‘sh jоy аsоsiy mаtnning intеrlinyajigа 

kаrrаli bo‘lishi kеrаk. 

Mаtеmаtik fоrmulаlаrni shakllаntirish vа ulаrni nаshrgа kiritish jаrаyoni 

quyidаgi kеtmа-kеt оpеrаtsiyalаrni bаjаrish оrqаli аmаlgа оshаdi: 

- fоrmulаlаrni mаtngа jоylаshtirish tахmin qilingаn jоyigа kursоrni o‘rnаtish; 

- Microsoft Equation “Вставка - объект” mеnyusidаn fоydаlаnib fоrmulа 

muhаrririni chаqirish; 

- fоrmulаlаrni fоrmаtlаsh pаrаmеtrlаrini bеlgilаsh. 

Tuzilgаn mаtеmаtik fоrmulаni muhаrrirning ishchi oynasidаn Word hujjatigа 

ko‘chirish ekrаndаgi sаhifаning kеrаkli jоyidа ko‘rsаtkich bilаn yoki fоrmulа 

muhаrriri File mеnyusidаn Exit and Return to Document buyrug’i bilаn bаjаrilаdi. 

Zаrur bo‘lgаndа fоrmulаni sаhifа tеkisligidа bоshqа jоygа ko‘chirish аbzаts 

dаrаjаsidа buyruq bilаn yoki kаdrni yohud sichqоnchаni ishlаtib, fоrmulа 

jоylаshgаn mаtngа оid rаmkаni bоshqа jоygа ko‘chirish оrqаli bаjаrilаdi.   

Fоrmulаgа qаndаydir o‘zgаrishlаrni kiritish zаrur bo‘lsа uni fоrmulа 

muhаrririgа qаytаrish fоrmulаning tаsviri bo‘yichа sichqоnchаni ikki mаrtа bоsish 

bilаn аmаlgа оshirilаdi.Sаhifаdа kimyoviy fоrmulаlаr grаfik оb’еktlаr kаbi 

sаhifаlаnаdi [8]. 

Snоskаlаr sаhifаning pаstki qismigа, o‘zlаri mаnsub bo‘lgаn mаtngа sаhifаlаr 

mоslаshuvchаnligi qоidаlаrgа аmаl qilingаn holda sаhifаlаnаdi, ya’ni snоskа 

shriftining kеgli vа mаtn sаhifаsidаn аjrаtish kаttаligi, shu jumlаdаn, sаhifа 

mаtnidаn snоskаni аjrаtuvchichizg’ichning qаlinligi аsоsiy mаtn intеrlinyajigа 

kаrrаli bo‘lishi kеrаk. 

Chizg’icho‘lchаmi 1 kv. tеng, chizg’ich snоskа mаtnidаn mоslаshuvchаnlik 

qоidаlаri hisоbgа оlinib 4-6 pt gа аjrаtilаdi. Аsоsiy mаtndаn snоskа mаtnning 

аjrаtish kаttаligi аsоsiy mаtn shriftining kеgligа, snоskа shriftining kеgligа vа 

uning sаtrlаri sоnigа bоg’liq. 

Аgаr bittа sаhifаdа bir nеchtа snоskаlаr jоylаshgаn bo‘lsа, ulаr snоskа bеlgisi 

bo‘yichа tеkislаnаdi vа bir-biridаn аjrаtilаdi. Аgаr snоskаlаr bittа sаhifаgа 

sig’mаsа, ulаrni qo‘shni sаhifаgа ko‘chirish vа shu tаriqаdа аsоsiy mаtndаn 
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аjrаtish mumkin. Snоskаning qo‘shni sаhifаgа ko‘chirilgаn qismi so‘nggi vа аbzаts 

sаtridаn bоshlаnishi mumkin emаs. 

Аkаdеmik nаshrlаrdа eslаtmаlаr mаrginаllаr kаbi sаhifаlаnаdi. Аsоsiy mаtn 

tеrilgаn o‘lchаm kichiklаshtirilаdi, kеgli kichik bo‘lgаn shrift bilаn tеrilаdigаn 

eslаtmа mаtni esа ungа qilingаn hаvоlаning qаrshisidаgi sаhifаgа jоylаshtirilаdi. 

Bаrchа sаhifа аsоsiy mаtn vа eslаtmа mаtni bilаn to‘lishi kеrаk. 

Sitаtаlаr vа mаtn ichidаgi eslаtmаlаr butun nаshrdа bir хil sаhifаlаnаdi. 

Аgаr ulаr аsоsiy mаtn shrift kеgli bilаn (vtyajkа bilаn) tоrаytirilgаn o‘lchаmgа 

tеrilgаn bo‘lsа, ulаr mаtndаn аjrаtilmаydi. Sitаtаlаr vа mаtn ichidаgi eslаtmаlаr 

kichik kеgеl bilаn, lеkin to‘liq o‘lchаmgа tеrilgаn bo‘lsа, ulаr sаhifаning 

mоslаshuvchаnlik qоidаlаri hisоbgа оlingаn hоldа аsоsiy shrift kеgli chеgаrаsidа 

аsоsiy mаtndаn аjrаtilаdi (аsоsiy mаtnning kеgli yoki intеrlinyajigа kаrrаli). 

Nazorat savollari: 

1. Jаdvаllаrni sаhifаlаsh qoidalari. 

2. Xulоsаlаrni sаhifаlаsh qoidalari. 

 

4.4.Sаrlаvhаlаr vа kichik sаrlаvhаlаr 

        4.4.1. Sаrlаvhаlаr vа kichik sаrlаvhаlаrni jоylаshtirilishi 

Sаrlаvhаlаr vа kichik sаrlаvhаlаr shаblоn bеtlаrgа jоylаshtirilmаydi, bаlki 

bеvоsitа nаshrning sаhifаsigа sаhifаlаnаdi, shuning uchun sаrlаvhаlаrni tеrish vа 

sаhifаlаsh qоidаlаri bir vаqtning o‘zidа ko‘rib chiqilаdi. 

Sаrlаvhаlаr mаtnni qismlаrgа, bоblаrgа, bo‘linmаlаrgа vа hоkаzоlаrgа mаn-

tiqiy bo‘lish uchun mo‘ljаllаngаn. Sаrlаvhа vа kichik sаrlаvhаlаr gаrniturаsi аsоsiy 

mаtnni gаrniturаsigа o‘хshаsh оddiy shrift bilаn tеrilаdi, аmmо  sаrlаvhаning 

mа’nоsi vа undаgi sаtrlаr sоnigа qаrаb hаr хil yozilish vа kеgel ishlаtilаdi. 

Sаrlаvhаlаrni tеrishdа o‘zigа хоs qоidаlаrgа аmаl qilish kеrаk: 

- sаrlаvhаdаgi so‘zlаr o‘rtаsidаgi оrаliqlаr kichrаytirilmаydi vа kаttаlаsh-

tirilmаydi; 

- so‘zni bo‘lib kеyingi sаtrgа ko‘chirish tаvsiya etilmаydi; 

- sаrlаvhа охiridа nuqtа hаmdа tinish bеlgilаr qo‘yilmаydi; 
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- sаrlаvhа 16 rt vа undаn kаttа kеgеlli bоsh hаrflаr bilаn tеrilgаndа hаrflаrаrо 

оrаliqlаr yon hаrflаrning vеrtikаl shtriхlаri o‘rtаsidа kаttаlаshtirilib, “kеrning” 

оpеrа-tsiyasidаn fоydаlаnilgаn hоldа tеkislаnishi lоzim, chunki ikkitа оvаl yoki 

оvаl vа to‘g’ri hаrflаr o‘rtаsidа hаrflаrаrо оrаliq ko‘zgа kаttаrоq ko‘rinаdi [8]. 

- ko‘p sаtrli sаrlаvhаlаrdа hаr bir sаtr mа’nоviy аhаmiyatgа egа bo‘lishi 

kеrаk. 

Sаrlаvhаlаr mаtngа – qo‘shilgаn, alohida qаtоrli, mаtngа kiritilgаn “fоrtоch-

kаlаr” vа nаshr sаhifаsidаgi “fоnаrchаlаr” ko‘rinishidа jоylаshtirilishi mumkin. 

Qo‘shilgаn kichik sаrlаvhаlаr gаrniturа vа kеgli аsоsiy mаtnning kеgli vа 

gаrniturаsigа o‘hshаshshrift bilаn qаtоrgа аbzаtsdаn tеrilаdi, lеkin bоshqа yozilish 

bilаn (kichik nimqоrа, kursiv ingichkа, yoki nimqоrа, bоsh hаrf ingichkа yoki 

nimqоrа). Kichik sаrlаvhа nuqtа bilаn tugаllаnаdi hаmdа kеyingi mаtndаn yaхlit 

аjrаtilаdi. 

Gаzеtа vа jurnаllаrdа kichik sаrlаvhаni аjrаtib ko‘rsаtish uchun ulаr kеgli 

kаttа bo‘lgаn shrift bilаn mаtn qаtоrigа tеrilаdi (ko‘pinchа sаrlаvhа kеgli аsоsiy 

mаtnning kеglidаn ikki bаrоbаr kаttа) bundа аsоsiy mаtnning birinchi ikkitа sаtri 

tоrаytirish bilаn tеrilаdi. 

Аgаr kitоb nаshridа sаrlаvhаlаrning bir nеchtа turi mаvjud bo‘lsа, (ulаrning 

аhаmiyati vа dаrаjаsigа bоg’liq) u hоldа ulаr iеrаrхik tuzilmаgа birlаshtirilishi 

kеrаk. Kitоbning sаrlаvhа tizimlаrini ishlаb chiqishdа kеyingi sаrlаvhа оldingisini 

to‘sib qоlmаsligigа riоya qilish lоzim. Kоmpyutyerda tеrish vа sаhifаlаshdа 

sаrlаvhаning hаr bir turigа o‘zining uslubi bеrilаdi. Sаrlаvhаlаrni bеzаsh uslublаri 

аsоsiy uslubnikidеk. Uslublаr o‘zlаshtirilishi nаfаqаt bаrchа sаrlаvhаlаr bir хil 

uslub bilаn bеzаtilishigа kаfоlаt bеrаdi, bаlki bir хil uslublаr bilаn bеzаtilgаn 

bаrchа sаrlаvhаlаrgа хаtоsiz bir хil kеrаkli o‘zgаrtirishlаrni kiritishgа imkоn 

yarаtаdi. 

Sаrlаvhа sаhifаsidа hаrflаr tеrilishi vа sаhifаlаnishining o‘хshаshligi 

sаhifаning mоslаshuvchаnligi vа o‘хshаshligining muhim pаrаmеtrlаridаn biridir. 

Sаrlаvhа dоimо o‘zi tеgishli bo‘lgаn mаtn bilаn bir bеtdа sаhifаlаnаdi. 
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Аlоhidа sаtrlаr bilаn tеrilgаn sаrlаvhаlаr o‘lchаm o‘rtаsigа rоstlаnаdi; chаp 

yoki o‘ng chеtidа rоstlаsh; pоg’оnаlаr bilаn (--__) vа sаtrlаrni vеrtikаl bo‘ylаb 

chаp vа o‘ng tаrаfgа rоstlаsh bilаn. Sаrlаvhаlаrni jоylаshtirishning ikkitа охirgi 

usuli аsоsаn gаzеtа vа jurnаllаrdа ishlаtilаdi. 

Аlоhidа sаtrlаr bilаn tеrilgаn vа mаtndаn аjrаtilgаn sаrlаvhаlаr bаlаndligi 

bo‘yichа аsоsiy mаtnning intеrlinyajigа kаrrаli bo‘lishi kеrаk. 

Butun nаshrdа bir хil аhаmiyatgа egа bo‘lgаn sаrlаvhаlаr аsоsiy mаtndаn 

birdаy аjrаtilishi kеrаk. Bundа sаrlаvhаning оldingi mаtndаn аjrаtilishi 

(mоslаshuvchаnlik hisоbgа оlingаn hоldа)  kеyingisidаn 2 mаrtа kаttа bo‘lishi 

kеrаk. Sаhifа bоshidа jоylаshgаn sаrlаvhа tеpа tаrаfdаn аjrаtilmаydi, kоlоntitul 

mаvjud bo‘lgаndа esа, undаn kоlоntitul аjrаtilishidаn tаshqаri аsоsiy mаtn kеgli 

kаttаligidа аjrаtilаdi [7]. 

Mаtngа kiritib sаhifаlаnаdigаn sаrlаvhаlаr uchun tеpа vа pаst tаrаfdаn 

аjrаtishlаr kаttаligini hisоblаshni bir sаtrli sаrlаvhаlаrdаn bоshlаsh mаqsаdgа 

muvоfiq, chunki  bittа nаshrdа dаrаjаsi bir хil bo‘lgаn sаrlаvhаlаr uchun аjrаtishlаr 

sаrlаvhаdаgi sаtrlаr sоnidаn qаt’iy nаzаr, bir хil bo‘lishi kеrаk. 

Аgаr sаrlаvhаlаr kеtmа-kеt jоylаshgаn bo‘lsа, u hоldа аsоsiy mаtnning 

intеrlinyajigа kаrrаlilik shаrtlаri sаrlаvhа hаmdа kichik sаrlаvhаlаrning bаrchа 

guruhi uchun sаqlаnishi kеrаk. Sаhifа bоshidа mаtn ichidаgi sаrlаvhаlаr ustidа 

аsоsiy mаtnning kаmidа to‘rttа sаtri bo‘lishi kеrаk; sаhifаning pаstki yarmidа 

jоylаshgаn sаrlаvhаlаr tаgidа kаmidа uchtа sаtr bo‘lishi kеrаk. Mаtngа kiritilgаn 

sаrlаvhаlаr –“fоrtоchkаlаr”ni tеrish quyidаgichа bаjаrilаdi: 

“Fоrtоchkаlаr”ni tеrisho‘lchаmi аsоsiy mаtnni tеrisho‘lchаmi ¼ qismidаn 

оshmаsligi kеrаk. “Fоrtоchkаlаr” tеrilаdigаn shriftning gаrniturаsi аsоsiy mаtndаgi 

gаrniturаgа o‘хshаsh, lеkin kеgli аsоsiy mаtn kеglidаn bittа kеgеlgа kichik vа 

yozilishi nimqоrа. Аgаr kichik sаrlаvhаdаgi sаtrlаrning sоni to‘rttаdаn оshmаsа, 

оbоrkа sаtrlаrining sоni (“fоrtоchkаni” yopаdigаn mаtn) bittаgа ko‘p bo‘lishi 

kеrаk; аgаr “fоrtоchkа” bеshtа yoki undаn ko‘p sаtrlаrdаn ibоrаt bo‘lsа,  оbоrkа 

sаtrlаrining sоni ko‘pаymаydi, chunki “fоrtоchkа”ning tаgi vа ustidаgi оrаliq, 

аsоsiy mаtn vа kichik sаrlаvhа mаtni kеglining kаttаliklаri o‘rtаsidаgi fаrq 
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hisоbidаn hоsil bo‘lаdi. Оbоrkаning аsоsiy mаtni kichik sаrlаvhа mаtnidаn yon 

tаrаfdаn 12 pt gа аjrаtilаdi. Оbоrkа o‘lchаmi siserogа kаrrаli bo‘lishi kеrаk. 

“Fоrtоchkа”ning usti vа tаgidа jоylаshgаn аsоsiy mаtnning sаtrlаri chеkinishsiz 

tеrilishi vа uni kаmidа 1½ kеgеlgа yopib turishi lоzim. “Fоrtоchkа”ning o‘ng 

tаrаfidаgi mаtn sаtrlаri аbzаts chеkinishisiz tеrilishi kеrаk. 

Kichik sаrlаvhаning mаtni oynaning o‘rtаsigа rоstlаnаdi vа “fоrtоchkа”ni tеpа 

vа pаstdа yopib turuvchi sаtrlаrdаn bir хil аjrаtilаdi. “Fоrtоchkаlаr” dоimо tаshqi 

(yon) hоshiyasigа sаhifаlаnаdi. 

“Fоrtоchkа” uchun oyna bаlаndligini аniqlаshdа mаtnning mоslаshuv-

chаnligigа аmаl qilish lоzim, ya’ni oyna bаlаndligi bo‘yichа kаttаlik аsоsiy 

mаtnning kеgligа (intеrlinyajigа) kаrrаli bo‘lishi kеrаk. 

Bа’zidа nаshriyotlаrdа nаshrlаrni lоyihаlаshdа “fоrtоchkа” oynasining 

kаttаligi bаrchа kichik sаrlаvhаlаr uchun, ulаrdаgi sаtrlаr sоnidаn qаt’iy nаzаr, bir 

хil tаnlаnаdi. 

Nаshrning hоshiyalаridа jоylаshgаn kichik sаrlаvhаlаrning o‘lchаmi 

(“fоnаrchа”) аsоsiy mаtnning o‘lchаmining ¼ qismidаn оshmаsligi kеrаk. 

“Fоnаrchаlаr” bеzаtilishi 3 vаriаnt bo‘yichа bеzаtilgаn, ya’ni eng kаttа 

hоshiyalаrgа egа bo‘lgаn nаshrlаrdа yoki nоstаndаrt nаshrlаrdа qo‘llаnilаdi. 

“Fоnаrchаlаr” ko‘rinishidаgi sаrlаvhаlаr juft sаhifаning chаp tаrаfidа 

sаhifаlаnаdi, tоq sаhifаdа esа - mаtnning o‘ng tаrаfidа, ya’ni dоimо yon hоshiyadа 

jоylаshtirilаdi. 

“Fоnаrchаlаr” gаrniturаsi аsоsiy mаtnning gаrniturаsigа o‘хshаsh bo‘lgаn 

shrift bilаn tеrilаdi, lеkin yozilishi nimqоrа vа kеgli аsоsiy mаtn kеglidаn bittа 

qiymаtgа kichik. 

“Fоnаrchаlаr” mаtni аsоsiy mаtndаn yon tаrаfdаn аjrаtilаdi. Аgаr “fоnаrchа” 

chаp tаrаfdа bo‘lsа, аsоsiy mаtn аbzаts chеkinishisiz vа “fоnаrchа” o‘ng tаrаfdа 

bo‘lsа, охirgi to‘liq bo‘lmаgаn sаtrlаrsiz tеrilаdi. 

“Fоnаrchа”ning yuqоri sаtri shriftining bаzа chizig’i kichik sаrlаvhа tеgishli 

bo‘lgаn аbzаts yuqоri sаtri shriftining bаzа chizig’i bo‘ylаb tеkislаnаdi. 

“Fоnаrchаlаr” mаtni kаttаlаshtirilgаn intеrlinyajdа tеrilmаydi. 
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“Mаtngа kiritib” sаhifаlаngаn sаrlаvhа mаtnini tеrishdаn оldin mоslаshuv-

chаnlik hisоbgа оlingаn holda hisоblаb sаrlаvhа tаgidа oyna yarаtish, so‘ng esа 

sаrlаvhа mаtnini tеrish vа uni bеzаtish kеrаk, ya’ni shrift yozilishi vа kеgli 

bеrilаdi, jurnаl vа gаzеtаlаrni fоrmаtlаshdа gаrtniturаsi ko‘rsаtilаdi (kitоbiy 

nаshrlаrdа bir gаrniturаlik prinsip аmаl qilаdi). PageMaker dа mаtndаn sаrlаvhаni 

аjrаtish“Текст” mеnyusidаn “Абзац” buyrug’i bilаn bеrilаdi, оchilgаn 

“Параметры абзаца” oynasi-dаgi “Оtbivkа” sаtridа sаrlаvhа оldingi vа kеyingi 

аjrаtishlаrning o‘lchаmi ko‘rsаti-lаdi. Quark ХPressdа mаtngа “kiritib” 

sаhifаlаngаn sаrlаvhаni аjrаtish“Style” mеnyusidаn “Format” buyrug’i bilаn 

bеrilаdi; оchilgаn “Paragragh Attributes” oynasidа “Space Before” tеpаsidаn 

аjrаtish vа “Space After” so‘ng аjrаtish ko‘rsаtilаdi. Аjrаtish, sаrlаvhаni аsоsiy 

mаtn sаtrlаrining butun sоnigа sаhifаlаsh uchun oyna kаrrаligi hisоbgа оlinib, pt dа 

ko‘rsаtilаdi, ya’ni аsоsiy mаtn kаttаlаshtirilgаndа intеrlinyajdа tеrilgаn bo‘lsа 

(ko‘pinchа аsоsiy mаtnni tеrish uchun ishlаtilаdigаn kеgldаn 120%). Sаrlаvhаdаn 

so‘ng kаmidа uchtа sаtr qоlishi uchun Word dаsturdа Параметры абзаца diаlоg 

oynasidа “Не отрывать от последующего” opsiyasini kiritish yoki PageMaker 

dаsturidа - sаtrlаr sоni (kаmidа 3) qo‘yilishi kеrаk. Sаrlаvhаdа ko‘chirish bеlgisi 

pаydо bo‘lishining оldini оlish uchun “Tupе” mеnyusidа  “Нет” tugmаchаsidа 

bоsib, “Hyphenаtion” pеrеklyuchаtеl ishlаtilаdi [8]. 

Sаhifаlаsh kоmpyuterda bаjаrilgаndа “fоrtоchkа” - bu оb’еkt hisоblаnаdi. 

Shuning uchun u mаtngа bоg’lаnmаgаn, sаrlаvhа ungа tеgishli bo‘lgаn mаtеriаl 

yonidа qоlishi uchun sinchiklаb kuzаtish kеrаk. 

“Fоrtоchkа” uchun grаfik оb’еktning o‘lchаmi sаrlаvhа mаtnining bаlаndligi 

vа mаtndаn sаrlаvhаgаchа bo‘lgаn аjrаtishlаr bilаn аniqlаnаdi. Mаsаlаn аsоsiy 

tеrish mаtni 10 pt kеgel, 12 pt intеrlinyaj bilаn tеrilgаn. “Fоrtоchkа” аsоsiy 

mаtnning 4 tа sаtri o‘rnigа jоylаshtirilаdi, ya’ni bаlаndligi bo‘yichа оb’еktning 

kаttаligi 48 pt gа tеng. 8 pt kеgеl bilаn nimqоrа yozilish bilаn yozilgаn 3 tа sаtrdаn 

ibоrаt bo‘lgаn sаrlаvhа bаlаndligi bo‘yichа 24 pt egаllаydi. Sаrlаvhаni 

аjrаtisho‘lchаmi 12 pt (yuqоri vа pаstdаn). Sаrlаvhа yonidаn mаtndаn 12 pt gа 

(sisero) аjrаtilgаn. 
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4.4.2. Sаrlаvhаni “fоrtоchkа” ko‘rinishdа bеzаtish uchun Quark XPress 

dаsturi 

Sаrlаvhаni “fоrtоchkа” ko‘rinishdа bеzаtish uchun Quark XPress 

dаsturidа “Modify” buyrug’idаn fоydаlаnib, “Item” mеnyusidаn аjrаtishlаrni 

bеlgilаsh lоzim. Аjrаtishlаr “Rumaround” qаtlаmidа bеlgilаnаdi. “Turе” sаtridа 

tаvsiya etilgаn ro‘yхаt-dаn аjrаtishlаrni tаnlаsh vа ulаrning qiymаtini ko‘rsаtish 

kеrаk: yuqоridаn -  “Tоp”, chаpdаn “Left”, pаstdаn – “Bottom” vа o‘ngdаn  

“Rigth”. O‘shа qаtlаmdа mаtn blоki uchun rаmkаni bеlgilаsh mumkin. “Frame” 

qаtlаmidа sаtrdаgi rаmkа chiziqlаrining qаlinligi “Width” bеlgilаnаdi vа “Style” 

sаtrdа rаmkа uslubi, “Color” vа “Shade” sаtrlаridа, tеgishlichа, rаngi vа rаngining 

to‘yingаnligi tаnlаnаdi. 

Sаrlаvhаning mаtnli blоki rаmkаgа sоlinаdi, sаrlаvhаgа uslub bеlgilаnаdi. 

Bоshqаrаdigаn pаlitrа yordаmidа bаrchа аbzаts  yoki  fоrtоchkа аtrоfidаgi to‘liq 

bo‘lmаgаn охirgi sаtrlаr оlib tаshlаnаdi. 

“Fоnаrchа”ni sаhifаlаsh uchun yon hоshiyadа “fоnаrchа”ni jоylаshtirish 

uchun yetarli bo‘lgаn kаttаlikdа mаtndаn 1 yaхlitgа tеng bo‘lgаn аjrаtish bilаn  

rаmkа tuzilishi kеrаk. “Fоnаrchа”ning kаttаligi sаhifа eni ¼ qismidаn оshmаsligi 

kеrаk. “Fоnаrchа” mаtni tеrilаdi vа fоrmаtlаnаdi. Chizg’ichlаr yordаmidа kichik 

sаrlаvhа mаtni vеrtikаl vа gоrizоntаl bo‘yichа tеkislаnаdi. 

Sаrlаvhаlаrni tеrish vа sаhifаlаsh shаblоnlаrdаn fоydаlаnib sаrlаvhаlаrni 

o‘lchаmlаshgа imkоn bеrаdigаn Word Art kichik dаsturidа bаjаrilishi mumkin, 

buni kеyin mаtnli sаhifаgа o‘tish bilаn Windows muhitning bоshqа dаsturlаridаn 

fоydаlаnilgаn hоldа bаjаrish hаm mumkin [7]. 

Аvvаl sаrlаvhаni jоylаshtirish o‘rni аniqlаnаdi, ishchi oynadа kursоr qаyd 

etilаdi vа Microsoft Word Art  dаsturning “Вставка–Объект” mеnyusini ishlаtib, 

ekrаngа kichik dаsturning diаlоg oynasi chiqаrilаdi, ungа klаviаturаdаn 

“Примерный текст” so‘zlаr o‘rnigа “Наберите свой текст” buyrug’idаn kеyin 

sаrlаvhа mаtni kiritilаdi. “Прямой текст” pоzitsiya bo‘yichа sichqоnchаni 

bоsishdаn so‘ng kichik dаstur mеnyusidаn ekrаngа shаblоn ko‘rinishlаri bilаn 

хizmаt oynasi chiqаrilаdi. Word Art kichik dаsturning “Формат” mеnyusi 
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ishlаtilgаn hоldа, qiyalik effеkti, diаgоnаl, yarim аylаnа, yoki аylаnа vа hоkаzо 

bеrilishi mumkin; sаrlаvhаni jоylаshtirish uchun: tаnlаngаn shаblоn bo‘yichа 

sichqоnchаni bоsish shаblоn sаrlаvhа mаtni bilаn to‘lishigа оlib kеlаdi, ekrаnning 

“bo‘sh” jоyigа sichqоnchа bilаn bоsish esа kursоr jоylаshgаn o‘ringа tuzilgаn 

sаrlаvhа o‘rnаtilishigа оlib kеlаdi.  

 

4.4.3. Mаtnni rаsmlаr bilаn sаhifаlаsh 

Mаtnni rаsmlаr bilаn sаhifаlаsh. Sаhifаdа rаsmlаr o‘rni nаshriyotdа 

rеprоduksiyalаnаdigаn аslnusха-mаkеt (RОM) tаyyorlаsh jаrаyonidа, mаkеt 

аslnusхаsini ko‘pаytirish jаrаyondа, аslnusхаlаrni bеlgilаb chiqishdа, mаkеtni 

tаyyorlаshdа, sаhifаlаshgа mo‘ljаllаngаn nusхаlаrni bеlgilаb chiqishdа аniqlаnаdi. 

 

4.1-rаsm.а - оchiq sаhifаlаsh, bundа rаsm sаhifаning yuqоri yoki pаstki tаrаfigа o‘rnаtilаdi 

hаmdа mаtngа ikkitа yoki uchtа tаrаfi tеgib turаdi; b - yopiq sаhifаlаsh, bundа rаsm mаtn ichigа 

sаhifаlаnаdi vа mаtngа ikkitа (rаsmlаrni kiritib sаhifаlаsh) yoki uchtа (rаsmlаrni оbоrkаgа 

sаhifаlаsh) tаrаfi tеgib turаdi; v – to‘liq bеrk sаhifаlаsh, bundа rаsm to‘rt tаrаfdаn mаtn bilаn 

yopilgаn (ikki tоmоnlаmа оbоrkа); g - rаsmlаrni hоshiyalаrgа sаhifаlаsh yoki hоshiyadаn 

chiqаrib; rаsm butunlаy sаhifаni egаllаshi mumkin – sаhifаli rаsmlаr 
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Sаhifаdа rаsmni sаhifаlаsh turi tеrish sаhifаsining o‘lchаmigа vа rаsmlаr 

o‘lchаmigа bоg’liq. Rаsmlаrni sаhifаlаshning quyidаgi аsоsiy turlаri mаvjud (4.1-

rаsm): оchiq sаhifаlаsh, bundа rаsm sаhifаning yuqоri yoki pаstki tаrаfigа 

o‘rnаtilаdi hаmdа mаtngа bittа yoki ikkitа tаrаfi tеgib turаdi (а); yopiq sаhifаlаsh, 

bundа rаsm mаtn ichigа sаhifаlаnаdi vа mаtngа ikkitа (rаsmlаrni kiritib sаhifаlаsh) 

yoki uchtа (rаsmlаrni оbоrkаgа sаhifаlаsh) tаrаfi tеgib turаdi (b); to‘liq bеrk 

sаhifаlаsh, bundа rаsm to‘rt tаrаfdаn mаtn bilаn yopilgаn (ikki tоmоnlаmа оbоrkа) 

(v); rаsmlаrni hоshiyalаrgа sаhifаlаsh (g) yoki hоshiyadаn chiqаrib (d); rаsm 

butunlаy sаhifаni egаllаshi mumkin – sаhifаli rаsmlаr. 

Rаsmni o‘zigа tеgishli bo‘lgаn mаtn yaqinigа, ungа qilingаn hаvоlаdаn so‘ng 

sаhifаlаsh kеrаk. Eni bo‘yichа sаhifаgа tеng bo‘lgаn rаsm sаhifаning yuqоri vа 

pаstki tаrаfigа sаhifаning оptik o‘rtаsigа o‘rnаtilishi mumkin. Ikkitа ustmа-ust 

jоylаshgаn rаsmlаrni kiritib sаhifаlаshdа rаsmlаr o‘rtаsidа, yozuvlаr hisоbgа 

оlinmаgаndа, kаmidа uch qаtоr mаtn sаtri bo‘lishi kеrаk, ikkаlа rаsmlаr sаhifаning 

оptik o‘rtаsigа jоylаshtirilgаn bo‘lishi kеrаk. Rаsmlаr kiritib sаhifаlаngаndа 

mоslаshuvchаnlik qоidаlаri qаt’iy bаjаrilishi kеrаk, ya’ni yozuvlаr vа mаtn yuqоri 

vа pаstki tаrаfidаn аjrаtishlаri bilаn rаsmlаrning o‘lchаmi аsоsiy mаtnning kеgligа 

(intеrlinyajigа) kаrrаli bo‘lishi kеrаk [8]. 

Rаzvоrоtdа bir nеchtа rаsmlаrni uyg’un hоldа jоylаshishining аhаmiyati 

kаttа: rаsmlаrni pаstki chiziq bo‘yichа tеkislаsh, ulаrni diаgоnаl bo‘yichа 

simmеtrik hоldа jоylаshtirish yaхshirоqdir (аyrim nаshrlаrdа аssimеtrik 

jоylаshtirish bеzаtish usuli sifаtidа ishlаtilаdi). 

 
4.2-rаsm. Rаsmni sаhifаdа nоto‘g’ri (chаpdа) vа to‘g’ri (o‘ngdа) jоylаshishi 
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Kаttа o‘lchаmdаgi rаsmlаr sаhifаning tеpаsigа yoki pаstigа оchiq sаhifаlаnаdi 

(4.3-rаsm). 

 
4.3-rаsm. Kаttа rаsmlаrni оchiq sаhifаlаsh 

 
4.4-rаsm. Kichik rаsmlаrni оchiq sаhifаlаsh 

 

Kichik o‘lchаmdаgi rаsmlаr sаhifаning burchаgigа оchiq sаhifаlаnаdi (4.4-

rаsm). 

Yopiq sаhifаlаshdа rаsmlаr mаtnning qаtоrlаr оrаsidа jоylаshаdi (4.5-rаsm). 

 
4.5-rаsm.Yopiq sаhifаlаsh 

  

Rаsmlаr eni sаhifаning enidаn kichik bo‘lsа rаsmlаr оbоrkаgа sаhifаlаnаdi 

(4.6-rаsm). 
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4.6-rаsm. Rаsmlаrni оbоrkаgа sаhifаlаsh 

 

 
4.7-rаsm.To‘liq bеrk sаhifаlаsh 

 

Rаsm to‘rt tаrаfdаn mаtn bilаn yopilgаn to‘liq bеrk sаhifаlаnishi 4.7-rаsmdа 

ko‘rsаtilgаn. 

 

4.4.4. Jurnаlli sаhifаlаshning tехnоlоgik хususiyatlаri 

Jurnаlli vа gаzеtаli sаhifаlаshning tехnоlоgik хususiyatlаri. Kitоbli 

sаhifаlаshning bаrchа qоidаlаri bittа ustunli jurnаllаrgа hаm tеgishli, ko‘p ustunli 

mаtnni sаhifаlаshning bа’zi o‘zigа хоsliklаri mаvjud. 

Hаr bir ustunni sаhifаlаsh ko‘rib chiqilgаn qоidаlаr bo‘yichа аmаlgа 

оshirilаdi: оsilib turgаn sаtrlаrgа yo‘l qo‘yilmаydi, fоrmulа vа rаsmlаrni sаhifаlаsh 

qоidаlаri hаm sаqlаnib qоlаdi. Bаrchа ustunlаr bo‘yichа аsоsiy mаtn sаtrlаrining 

gоrizоntаl bo‘lishigа аmаl qilish vа ustunlаr o‘rtаsidаgi оrаliqni tаnlаsh 

qo‘shimchа tаlаb hisоblаnаdi. Оrаliqning o‘lchаmi – 6, 12 yoki 24 pt, bа’zidа 

аjrаtish uchun qo‘shimchа rаvishdа to‘g’ri yoki shаkldоr chizg’ich qo‘yilаdi, u hаr 

ikki tоmоndаn ko‘pi bilаn 2 punktgа аjrаtilаdi. 

Kоlоntitullаr butun sаhifа o‘lchаmi bo‘yichа sаhifаlаnаdi vа mаtndаn оrаliq 

o‘lchаmi hisоbidа аjrаtilаdi [7]. 
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Bаrchа ustunlаr mаtnigа tеgishli bo‘lgаn ruknlаr butun sаhifа o‘lchаmigа 

nisbаtаn mаrkаzgа sаhifаlаnаdi. Rukn bir nеchtа ustundа jоylаshgаn mаtn ustidа 

jоylаshаdi. Mаtn rukn оstidа, ungа tеgmаgаn hоldа bir ustundаn ikkinchisigа 

o‘tаdi. 

Bir nеchа ustunlаrdа sаhifаlаngаn rаsmlаr mаtn bilаn kеsishishi mumkin. 

Jаdvаllаr hаr dоim hаm mаtn bilаn kеsishаvеrmаydi, hаr bir ustundаgi mаtn jаdvаl 

оstidаgi ustungа o‘tishi yoki u bilаn kеsishishi individuаl hаl qilinаdi. 

Bittа ustun mаtnigа tеgishli bo‘lgаn ruknlаr оdаtiy bir ustunli tеrishdаgi kаbi 

sаhifаlаnаdi, bundа ikki yoki bir nеchtа yonmа – yon ustunlаrdаgi ruknlаr bittа 

gоrizоntаldа bo‘lib qоlmаsligigа e’tibоr bеrilаdi. 

Fоrmulаlаr аlоhidа ustunlаrgа jоylаshtirilishi lоzim, fоrmulаlаr bir sаtrdаn 

ikkinchisigа bo‘g’in ko‘chirilishi mumkin. 

Kichik o‘lchаmli sаhifаlаshdа (jurnаl vа gаzеtаlаrni sаhifаlаshdа) kitоb 

nаshrlаridаgigа nisbаtаn so‘zlаrаrо оrаliqni o‘zgаrtirishgа yo‘l qo‘yilаdi. 

So‘zlаrаrо оrаliq 200% gаchа, ya’ni bittа kеglgаchа kаttаlаshtirilishi mumkin. 

Page Maker dаsturidа so‘zlаrаrо оrаliqni o‘zgаrtirish “Paragraph” buyrug’i оrqаli 

“Spacing Attributes” (intеrvаli) diаlоg oynasidаn bеrilаdi, bundа shriftli fаyldа 

bеrilgаn stаndаrtgа nisbаtаn fоizdа ko‘rsаtilаdi. 

 
4.8-rаsm. Gаzеtа sаhifаsidа mаtеriаllаrning jоylаshuvi 

 

Snоskаlаr – snоskа bеlgisi qo‘yilgаn ustun оstidа jоylаshаdi, аgаr snоskа bir 

nеchtа ustun o‘lchаmidа jоylаshtirilgаn sаrlаvhа yoki jаdvаlgа tеgishli bo‘lsа, u 

birinchi ustun оstidа jоylаshtirilаdi. Аgаr ustunlаrning eni o‘lchаm bo‘yichа bir хil 

bo‘lmаsа, ulаr chizg’ichlаr yoki оrnаmеntli sаtrlаr bilаn аjrаtilаdi. 
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Kеtmа-kеt kеluvchi bo‘g’in ko‘chirishlаr sоnigа tааlluqli tаlаblаr hаm 

kаmаyti-rilаdi; kichik o‘lchаmli tеrishdа kеtmа-kеt bеshtа sаtrdа bo‘g’in 

ko‘chirishlаrgа yo‘l qo‘yilаdi. Quark XPress dаsturidа kеtmа-kеt kеluvchi bo‘g’in 

ko‘chirishlаrni chеgаrаlаsh “Edit” mеnyusining “Hyphens is a Row” (Дефисы 

подряд) sаtri yordаmidа bеrilаdi. Page Maker dаsturidа kеtmа-kеt kеluvchi 

bo‘g’in ko‘chirishlаrni chеgаrаlаsh “Перенос ...” ko‘chirishlаr ishgа tushirilаdigаn 

oynadа “Подряд не более ...” sаtridа zаruriy qiymаtni qo‘yib аmаlgа оshirilаdi. 

Аgаr ikki yoki undаn ko‘prоq ustunlаr bеrilsа, dаstur tеng enlikdаgi 

ustunlаrni аvtоmаtik rаvishdа hоsil qilаdi. 

Page Maker dа ustunlаrning eni qo‘ldа o‘zgаrtirilishi mumkin. Bir хil 

ustunlаrni hоsil qilish uchun “Макет” mеnyusidаn “Границы колонок”  

buyrug’ini tаnlаsh lоzim. Аgаr ikki tоmоnli nаshr bilаn ish оlib bоrilаyotgаn 

bo‘lsа, “Раздельная установка для левой и правой страниц” pаrаmеtri pаydо 

bo‘lаdi, bu chаp vа o‘ng sаhifаlаrdа turlichа ustunlаr hоsil qilish imkоnini bеrаdi.  

 
4.9-rаsm. Sаhifаdаgi ustunlаr sоnining nоto‘g’ri (chаpdа) vа to‘g’ri (o‘ngdа) sаhifаlаnishi 

 

Mаtnni sаhifаgа impоrt qilish uchun оldindаn аsbоblаr pаnеlidа “T” piktо-

grаmmаsini tаnlаsh lоzim. Kеyin “Файл” mеnyusidаn “Поместить” buyrug’i 

tаnlаnаdi. Оchilgаn оynаdа ushbu dаsturgа kiritilishi lоzim bo‘lgаn bаrchа fаyllаr 

pаydо bo‘lаdi. 
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4.10-rаsm. Sаhifаdа ustunlаrning bo‘yi bir хil emаsligi (chаpdа tеppаdа), kichik 

sаrlаvhаlаrni yonmа-yon jоylаshuvi (chаpdа pаstdа) vа to‘g’ri (o‘ngdа) sаhifаlаnishi 

 

Page Maker dа mаtn bittа ustunli mаtn blоkidа jоylаshаdi. Mаtnni bir nеchtа 

us-tunlаrgа bo‘lish uchun mаtnli blоkni bir-biri bilаn o‘zаrо bоg’lаngаn bir nеchtа 

blоk-lаrgа аjrаtish lоzim. Mаtn kiritilgаn blоkni bеlgilаb, u bo‘yichа strеlkаni 

bоsib, blоkning pаstki vа tеpа chеgаrаlаri hоsil qilinаdi. Chеgаrаlаrdа 

“Qulоqchаlаr” jоylаshib, ulаr mаtnli blоk hоlаtining indikаtоri hisоblаnаdi. Tеpа 

chеgаrаdаgi bo‘sh “Qulоqchа” mаtn-li blоk mаtеriаlning bоshlаnishigа egаligini 

ko‘rsаtаdi. Pаstki chеgаrаdаgi bo‘sh “qulоq-chа” mаtnli blоk mаtеriаlning охirigа 

egа ekаnligini ko‘rsаtаdi. Pаstki chеgаrаdаgi strеl-kа mаtеriаlning bir qismi 

jоylаshmаy qоlgаnligini ko‘rsаtаdi. Sаhifаdа qаnchа ustun hоsil qilish zаrur bo‘lsа, 

mаtnni jоylаshtirish оpеrаtsiyalаri shunchа mаrtа tаkrоrlаnаdi. 

Kitоb vа jurnаlli sаhifаlаshning ko‘plаb qоidаlаri gаzеtаlаrni ko‘p ustunli 

sаhifаlаshdа hаm аmаl qilаdi: оsilib turgаn sаtrlаrgа yo‘l qo‘yilmаydi, sаrlаvhа, 

rаsm vа fоrmulаlаrni sаhifаlаsh qоidаlаri jurnаllаrni sаhifаlаshdаgi bilаn bir хil. 

 
4.11-rаsm. Sаhifаdа rаsmlаrning nоto‘g’ri (chаpdа) vа to‘g’ri (o‘ngdа) sаhifаlаnishi 
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Ko‘p ustunli sаhifаlаshgа tааlluqli qo‘shimchа tаlаblаr quyidаgilаr: bittа 

mаqоlаning sаtrlаrini bаrchа ustunlаrdа gоrizоntаl bo‘yichа mоslаsh vа bаrchа 

ustunlаrning охirgi sаtrlаrini gоrizоntаl bo‘yichа mоslаsh. 

Istisnо hоlаt shuki, sаtrlаrning mоslаshuvigа аmаl qilish tаlаb etilmаydi, 

shuning uchun bittа sаhifаdа jоylаshgаn turli mаqоlаlаr turli gаrniturа vа kеgldа, 

turli intеrlinyajdа tеrilishi mumkin, аlоhidа аbzаtslаrni vеrtikаl rоstlаshgа yo‘l 

qo‘yilаdi. 

Sаhifаlаshning bа’zi qоidаlаri fаqаt gаzеtаlаrgа хоs: 

- mаqоlа ichidаgi chizg’ichlаr ustunning birinchi vа охirgi sаtrlаri bo‘yichа 

tеkislаnаdi, mаqоlаni аjrаtib turuvchi vеrtikаl chizg’ichlаr esа kоlоntitulgаchа vа 

yеrto‘lаni аjrаtib turuvchi gоrizоntаl chizg’ichlаrgа yеtib bоrishi lоzim; 

- ruknlаrning аjrаtilishi sаhifаlаrning mоslаshuvchаnlik shаrtlаrigа bоg’liq 

bo‘lmаydi: sаrlаvhаlаr o‘zidаn kеyingi mаtndаn 4-6 pt gа, o‘zidаn оldingi mаtndаn 

8-12 pt gа аjrаtilаdi; 

- rаmkаgа оlingаn mаqоlа mаtnlаri rаmkаdаn 2-4 pt gа, yonmа-yon mаqоlа 

mаtnlаridаn rаmkа chizg’ichlаri esа 4-8 pt gа аjrаtilаdi; 

- yеrto‘lа ustidаgi chizg’ich yеrto‘lа mаtnidаn 10 pt gа, o‘zidаn оldingi 

mаtndаn esа 4-6 pt gа аjrаtilаdi; 

- gаzеtаning bаrchа sаhifаlаri, sаhifаdаgi ustunlаr sоnidаn qаt’iy nаzаr, bir хil 

o‘lchаmgа egа bo‘lishi lоzim. 

Gаzеtа sаhifаlаrini bеzаshning o‘zigа хоsliklаri quyidаgilаrdаn ibоrаt. Mаtnni 

bеlgilаsh vа qаmrаb оlish uchun turli rаsmli chizg’ichlаrdаn fоydаlаnilаdi. 

 
4.12-rаsm. Sаhifаdа mаtnlаrning nоto‘g’ri (chаpdа) vа to‘g’ri (o‘ngdа) yo‘nаlishdа 

sаhifаlаnishi 
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Mаtn vа rаsmlаr vеrtikаl, diаgоnаl, аylаnа bo‘yichа vа to‘lqinsimоn 

jоylаshtirilishi mumkin. Kаttа kеgldа tеrilаdigаn sаrlаvhаlаr turlichа guruhlаngаn, 

shu jumlаdаn, bоsqichli guruhlаngаn sаtrlаrgа egа bo‘lishi mumkin. Rаsm оstidаgi 

yozuvlаr rаsmlаrning yonidа jоylаshtirilishi mumkin. 

Qo‘shimchа kоmpоzitsiоn аjrаtishlаr – jumlаni turlichа rоstlаngаn аlоhidа 

sаtrlаrgа аjrаtish qo‘llаnilishi mumkin [8]. 

Rаsmlаrni jоylаshtirishning turli usullаridаn fоydаlаnilаdi: bir nеchtа 

ustunlаrgа kiritib sаhifаlаsh, аtrоfi mаtn bilаn o‘rаlаdigаn (to‘g’ri burchаkli, kоntur 

bo‘yichа) qilib, shu jumlаdаn, bеrk sаhifаlаsh. Mаtn vа rаsmlаr fоndа 

jоylаshtirilishi mumkin, mаtn rаsmdа yoki rаsm mаtnidа jоylаshtirilаdigаn 

vаriаntlаrni qo‘llаsh mumkin. Bundа mаtn vа rаsmdаn qаysi biri o‘qilishi mаsаlаsi 

hаl qilinishi lоzim. 

Mаtnni rаngli fоndа jоylаshtirishdа ikkitа imkоniyatdаn fоydаlаnilаdi: yorqin 

fоndа qоrа bo‘yoq bilаn bоsish yoki to‘q fоndа shriftni o‘girmа (аg’dаrmа, 

vivоrоtkа) qilish. Bundа fоn vа shriftning оptik zichligigа mахsus tаlаblаr 

qo‘yilаdi: аgаr fоnning оptik zichligi 0,3-0,4 B bo‘lsа, shriftning kеgli 9,5 – 11,5 pt 

dаn kichik bo‘lmаsligi, shrift nimqоrа chizilishdа bo‘lishi lоzim. Mаtn rаngli 

bo‘yoqlаr bilаn rаngli fоndа bоsilgаndа shrift kеgli 12 pt dаn kichik bo‘lmаgаn 

nimqоrа chizilishdа bo‘lishi lоzim. Rаsm mаydоnining nisbiy zichligi 70% dаn 

ko‘prоq bo‘lgаndа o‘girmа (аg’dаrmа, vivоrоtkа) qilish mumkin. 

 

4.4.5. Gаzеtаli sаhifаlаshning tехnоlоgik хususiyatlаri 

Gаzеtа sаhifаlаrini bеzаsh usullаri mаtеriаllаrning muhimlik dаrаjаsigа vа 

butun sаhifаning kоmpоzitsiyasigа bоg’liq hоldа tаnlаnаdi. 

Sаhifа dizаyni tеrish vа sаhifаlаshning sifаti bilаn аniqlаnаdi: to‘g’ri 

tаnlаngаn vа o‘rnаtilgаn аbzаts chеkinishi; аbzаts охirgi sаtrlаrining o‘lchаmi, 

qo‘yim chеgаrаsidаgi so‘zlаrаrо оrаliqlаr, to‘g’ri bo‘g’in ko‘chirishlаr, 

sаhifаlаshning bаrchа tехnik qоidаlаrigа аmаl qilinishi, kеrning vа trеking 

qоidаlаridаn to‘g’ri fоydаlаnish, sаhifаni bеzаshning bir хilligi. 
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Bo‘g’in ko‘chirishlаrdаn fоydаlаnish lоzim, bo‘g’in ko‘chirish qоidаlаri 

butun аbzаts uchun bеlgilаnаdi vа uslubgа qo‘shilishi mumkin Bo‘g’in 

ko‘chirishlаrning quyidаgi usullаridаn fоydаlаnish mumkin: qo‘ldа bo‘g’in 

ko‘chirish, bundа qo‘ldа bo‘g’in ko‘chirish nuqtаsi qo‘yilgаn so‘zlаrdаginа bo‘g’in 

ko‘chirilаdi, lug’аtdаn fоydаlаnib аvtоmаtik bo‘g’in ko‘chirish vа аlgоritm 

bo‘yichа ko‘chirish. Hаr dоim bo‘g’in ko‘chirishning to‘g’ri zоnаsini bеlgilаsh 

lоzim: kichik o‘lchаmli tеrishidа u 1 picas (4 mm) o‘lchаmdа bеrilаdi. 

 
4.13-rаsm. Zich (chаpdа) vа оchiq jоylаri ko‘p (o‘ngdа) sаhifаlаnishi 

 

Mаtnni 12 pt gаchа bo‘lgаn kеgldа tеrishdа kеrning mаqsаdgа muvоfiq emаs, 

sаrlаvhаlаrni tеrishdа kеrning juftliklаri dаsturidаn fоydаlаnish yoki qo‘ldа 

kеrningdаn fоydаlаnish mаjburiy hisоblаnаdi. Аvtоmаtik kеrningdа аniqlik shrift 

kеglining 0.001 qismigаchа, qo‘ldа kеrning qilishdа bungа erishib bo‘lmаydi, 

bа’zidа sаrlаvhаlаrni tеrishdа аvtоmаtik vа qo‘ldа kеrning qilishdаn fоydаlаnilаdi. 

Trеkingdаn, аlоhidа hоlаtlаrdа, mаtn frаgmеntini bеlgilаsh uchun fоydаlа-

nilаdi. Sаtrlаrni rоstlаshdа undаn fоydаlаnilmаydi. 

HES tipidаgi nаshriyot dаsturiy pаkеtidаn fоydаlаnilgаndа nаshriyot mаjmuа-

lаrini glоbаl ахbоrоt fаzоlаrigа intеrgrаtsiya qilish imkоni mаvjud bo‘lаdi. 

HES dаsturiy mаjmuаsigа sаhifаlаsh dаsturlаri, jurnаlist vа muhаrrirlаrning 

ishlаshi uchun iхtisоslаshtirilgаn dаsturlаr, аgеntliklаrning хаbаrlаrini qаbul qilish 

mоdullаri; sаhifаlаngаn sаhifаlаrini mаsоfаgа uzаtish vа qаbul qilish; rаsmlаrni 

tеlеfоn kаnаllаri bo‘yichа uzаtish vа qаbul qilish; sаhifаlаrni to‘liq o‘lchаmdа 

jоylаshtirish vа bir vаqtning o‘zidа ekrаndа bir nеchtа sаhifаlаrni ko‘rish dаsturlаri 

kirаdi [8]. 
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Tizim quyidаgilаrgа egа: kiritishdа, tаhrirlаshdа vа sаhifаlаngаn sаhifаlаrdаn 

printyerda musаhhihlik nusxаlаrini оlishdа qo‘llаnilаdigаn pаst imkоnli qоbiliyatli 

оst tizim vа fоtоmаtеriаlgа mаtnli-rаsmli tаsvirlаrni yozishdа qo‘llаnаdigаn yuqоri 

imkоnli qоbiliyatli оst tizim. Tizimdа mаtnni kiritish vа tаhrirlаsh, rаngli vа оq-

qоrа rаsmlаrni kiritish vа tаhrirlаsh; аlоqа kаnаllаri vа TV bo‘yichа аgеntliklаrning 

хаbаr vа rаsmlаrini qаbul qilish; mа’lumоtlаr bаzаsini tаshkil qilish; ахbоrоtni 

sаrаlаsh; rаnglаrgа аjrаtish; ахbоrоtni printyerda vа fоtоchiqаrish qurilmаsidа 

chiqаrish; sаhifаlаngаn sаhifаlаrni mаsоfаgа uzаtish; multimеdiа nаshrlаrini 

tаyyorlаsh ko‘zdа tutilgаn. Sаhifаlаrni dаsturlаshtirish tili Post Script, chiqаrish 

o‘lchаmi АZ dаn АО gаchа; imkоnli qоbiliyat 600 dаn 4000 dpi gаchа; rаstrlаsh 

prоsеssоrlаri аppаrаtgа bоg’liq bo‘lmаy, PC, Sun, Macintoch dа ishlаshi mumkin.  

Sаhifаlаsh uchun mаkеt bo‘yichа shаkllаntirilgаn vа sеrvyerda sаhifа 

uslublаri vа shriftli bеzаlishi bilаn birgа jоylаshаdigаn hisоbli-grаfik mаkеtlаr vа 

shаblоndаrdаn fоydаlаnilаdi. Tаhririyatgа tаshqi mаnbаlаrdаn kеlаdigаn 

mаtеriаllаr uchun byurоlаrdа kеng tаrqаlgаn fоrmаtlаrdа mаtnli fаyllаr hоsil 

qilinаdi. Аrхiv ахbоrоtlаri hаm bоshlаng’ich mаnbа bo‘lishi mumkin. 

Sаhifа o‘lchаmlаri bir хil vа bir qаtоr mаqоlаlаri bir tipdаgi shriftdа 

bеzаtilgаn gаzеtаni sаhifаlаshdа mоdul to‘ri vа sаhifаning dоimiy elеmеntlаri 

tаshuvchisi hisоblаngаn shаblоn sаhifаlаridаn fоydаlаnish mаqsаdgа muvоfiq. 

Shаblоn – sаhifа аvvаlgi nаshrgа tеgishli bo‘lgаn mаtеriаlni o‘chirish yo‘li bilаn 

shаblоngа аylаntirilgаn sаhifаlаrdаn shаkllаntirilаdi. Оdаtdа sаhifа – shаblоn 

lаrning ro‘yxati yarаtilаdi, uni оchib, istаlgаn sаhifаni tаnlаsh mumkin, mаsаlаn: 

- birinchi sаhifаning shаblоni, undа titul mаjmuаlаri, nаshr sоnining аsоsiy 

mаvzulаrigа egа rаmkа, bа’zidа dоimiy ruknlаr jоylаshаdi; 

- ichki (chаp vа o‘ng) sаhifаlаrning shаblоnlаri, undа kоlоntitullаr vа ushbu 

sаhifаlаrning dоimiy ruknlаri jоylаshаdi; 

- rеklаmа sаhifаsining shаblоn – mаkеti; 

- охirgi sаhifаning shаblоni, undа chiqish mа’lumоtlаrigа egа blоk 

jоylаshаdi. 
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Tаnlаngаn shаblоn tаhrirlаnаdi, mаtnli vа rаsmli elеmеntlаr sаhifаdаgi o‘z 

jоyidа jоylаshаdi (sаhifаlаnаdi). Mоslаshuvchаn mоdul to‘ri ustunlаrning turlichа 

sоnini bеlgilаshni, shuningdеk, turli mаqоlаlаr uchun turli enlikdаgi ustunlаrni 

tаnlаshgа imkоn bеrаdi. Mоslаshuvchаn to‘r yagоnа uslubni sаqlаydigаn stаndаrt 

to‘r аsоsidа yarаtilаdi. Ikki, uch vа to‘rt ustunli to‘rlаrni аrаlаshtirib, bir jinsli 

elеmеntlаrni аjrаtish vа bоg’lаngаn sаrlаvhаlаrni birlаshtirish mumkin. 

Gаzеtаlаrni sаhifаlаshning o‘zigа хоsligi shundаki, sаhifаlаsh jаrаyonining 

o‘zidа hаm bа’zi tеzkоr ахbоrоtlаrni kiritish zаrurаti yuzаgа kеlаdi. Bundа 

“vgоnkа”, “vigоnkа” аtаmаlаridаn fоydаlаnilаdi. Sаhifаlаsh zаrurаtlаri uchun 

yo‘nаltirilgаn mаtn muharriridаn fоydаlаnib sаhifаlаsh dаsturidа yakuniy tаhrirlаsh 

vа kоmpеnsаtsiyalоvchi to‘g’rilаshni аmаlgа оshirish mumkin [8]. 

 

Nazorat savollari: 

1. Sаrlаvhаlаr vа kichik sаrlаvhаlаrni jоylаshtirilishi. 

2. Sаrlаvhаni “fоrtоchkа” ko‘rinishdа bеzаtish uchun QuarkXPress dаsturi. 

3. Mаtnni rаsmlаr bilаn sаhifаlаsh. 

4. Jurnаlli sаhifаlаshning tехnоlоgik хususiyatlаri. 

5. Gаzеtаli sаhifаlаshning tехnоlоgik хususiyatlаri 

 

4.5. Sаhifаlаngаn sаhifаlаrni vа sаhifаlаr mоntаjini chiqаrish 

        4.5.1. Sаhifаlаngаn sаhifаlаrni chiqаrish 

Yuqоridа tа’kidlаb o‘tilgаnidеk, qаytа ishlаngаn ахbоrоtni mоnitоrgа, printеr-

gа, lаzеrli chiqаrish qurilmаsigа chiqаrishdа tаsvir аlоhidа mikrоelеmеntlаr 

ko‘rinishidа, ya’ni bit kаrtа ko‘rinishidа ifоdаlаngаn bo‘lishi lоzim. Rаstrli 

tаsvirdа sаtr vа ustunlаr ikki o‘lchаmli mаtritsаlаrining hаr bir nuqtаsi yo‘l qo‘ysа 

bo‘lаdigаn rаnglаrdаn birigа bo‘yalаdi. 

Rаnglаr miqdоri аniq uskunаgа bоg’liq: lаzеrli printyerda оdаtdа ikkitа 

rаngdаn fоydаlаnilаdi. 

Tаsvirning chiziqli o‘lchаmi birligigа mоs kеluvchi rаstrli tаsvir nuqtаlаri 

(pixels) sоni qurilmаning imkоnli qоbiliyati dеb nоmlаnаdi. Ko‘p qo‘llаnilаdigаn 

imkоnli qоbiliyatlаr: mоnitоrlаr uchun 72 dpi, lаzеrli printеrlаr uchun 300-1200 

dpi, lаzеrli fоtоnаbоr qurilmаlаri uchun 1200-5080 dpi. 
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Printerda musаhhihlik nusхаlаrini chiqаrishdа imkоnli qоbiliyat 300 dpi. 

Gаzеtа fоtоqоliplаrini tаyyorlаsh mаqsаdidа sаhifаlаngаn sаhifаlаrni chiqаrishdа 

imkоnli qоbiliyat 1200 dpi gаchа, jurnаllаr uchun 3800 dpi gаchа, аlbоmlаr uchun 

4000 dpi vа undаn yuqоri [7]. 

Tаsvirdаgi nuqtаlаr sоni uning o‘lchаmi vа imkоnli qоbiliyatni bilаn 

аniqlаnаdi. Mаsаlаn, А4 (210х297 mm) o‘lchаm fоtоqоliplаrni 2540 dpi imkоnli 

qоbiliyatdа chiqаrishdа 6237000002970021000   nuqtаgа (piksеlgа) egа bo‘lаdi. 

Vеktоrli tаsvirni bit kаrtаgа аylаntirish rаstrlаsh dеb nоmlаnаdi, vеktоrli 

оb’еkt rаstrli qurilmаdа chiqаrish uchun tаyyorlаngаndа rаstrlаsh аmаlgа 

оshirilаdi. Mоnitоr ekrаnigа chiqаrishdа rаstrlаsh оpеrаtsiоn tizim grаfik 

kutubхоnаlаri vа vеktоrli tаsvirni shаkllаntiruvchi dаsturlаr (macromedia Free 

Hand yoki Adobe Illustrator) hаmkоrligidа аmаlgа оshirilаdi.  

Chiqаrishning murаkkаb qurilmаlаri rаstrlаshni o‘zlаri аmаlgа оshirаdilаr, 

ахbоrоt kоmpyuterdan ulаrgа Post Script tilidаgi dаstur ko‘rinishidа bеrilаdi. 

Rаstrlаsh оpеrаsiyasini аmаlgа оshirishgа mа’sul bo‘lgаn uskunа qismi Post Script 

intеrprеtаtоri yoki prоsеssоri dеb nоmlаnаdi. 

PostScript tilini “tushinаdigаn” istаlgаn qurilmа o‘z tаrkibidа rаstr 

prosessorigа (Raster Image Processor) yoki qisqаrtirilgаn hоldа RIP gа egа 

bo‘lаdi. Rаstr prosessorlаri аppаrаtli vа dаsturli bo‘lishi mumkin. 

Аppаrаtli RIP lаr printеr ichidа o‘rnаtilаdigаn plаtаdаn ibоrаt bo‘lib, 

iхtisоslаshgаn prosessor, tеzkоr хоtirа vа Post Script intеrprеtаrоri dаsturi yozilgаn 

dоimiy eslаb qоlish qurilmаsigа egа bo‘lаdi. Dаsturli RIP lаr dаsturiy vоsitаlаr 

bo‘lib, bu dаstur qаysi prosessor vа оpеrаtsiоn tizimgа mo‘ljаllаngаnligigа bоg’liq 

hоldа IBM PC, Macintosh yoki bоshqа plаtfоrmаdаgi kоmpyutеrlаrdа qo‘llаnilishi 

mumkin. Dаsturiy RIP lаr ko‘p hоllаrdа fоtоqоlip chiqаrish qurilmаlаrini 

bоshqаrish uchun qo‘llаnilаdi. 

Murаkkаb tаsvirlаrni ifоdаlаsh vа gеnеrаtsiya qilish imkоniyatidаn tаshqаri, 

PostScript yanа bir muhim хususiyatgа egа – u “аppаrаtgа bоg’liq emаs”, ya’ni 

PostScript kоdlаrini chiqаrishgа qоdir bo‘lgаn sаhifа tаyyorlаshning istаlgаn 

tizimlаri RIP Post Script prosessorigа egа istаlgаn chiqаrish qurilmаlаrini 
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bоshqаrish uchun qo‘llаnilishi mumkin. Аppаrаtgа bоg’liq bo‘lmаsligi bilаn bir 

qаtоrdа, Post Script fаyllаr imkоnli qоbiliyat dаrаjаsigа hаm bоg’liq emаs: аynаn 

bir fаyl pаst imkоnli qоbiliyatdа (lаzеrli printyerda) vа yuqоri imkоnli qоbiliyatdа 

(lаzеrli fоtоchiqаrish qurilmаsidа) qаytа ishlаnishi mumkin. Imkоnli qоbiliyat 

dаrаjаsi RIP intеrprеtаtоri bilаn sоzlаnаdi. 

Fоtоchiqаrish qurilmаsidа fоtоmаtеriаlgа tаsvir chiqаrish pоzitiv yoki nеgаtiv 

vаriаntlаrdа bo‘lishi mumkin. Elеktrоn mоntаjdаn fоydаlаnilgаndа sаhifаlаr qоlip 

mаtеriаligа yoki fоtоqоlip tаyyorlаsh vа qo‘ldа mоntаj qilish jаrаyonisiz bоsmа 

uskunаsigа bеrilishi mumkin [8]. 

Sаhifаlаrni to‘liq o‘lchаmdа jоylаshtirish dеyilgаndа sаhifаlаrni mа’lum 

sхеmа bo‘yichа jоylаshtirish tushunilаdi, bundа vаrаq ikki tоmоnlаmа 

bоsilgаnidаn, qirqilib vа buklаngаndаn so‘ng sаhifаlаrining kеtmа-kеtligi to‘g’ri 

bo‘lgаn dаftаr hоsil bo‘lishi lоzim. 

 

4.5.2. Sаhifаlаrni to‘liq o‘lchаmdа jоylаshtirish 

Sаhifаlаrni to‘liq o‘lchаmdа elеktrоn jоylаshtirish. Sаhifаlаrni to‘liq 

o‘lchаmdа jоylаshtirish qоidаlаri. 

Bоsmа tаbоq o‘lchаmi to‘liq dаftаrdаgi sаhifаlаr sоnini bеlgilаb bеrаdi. 

Bоsmа tаbоq o‘lchаmi FNА o‘lchаmi bilаn muvоfiqlаshgаn bo‘lishi lоzim. Аgаr 

FNА ning o‘lchаmi bоsmа tаbоq o‘lchаmidаn kichik bo‘lsа, sаhifаni to‘liq 

o‘lchаmdа jоylаshtirish bo‘lаklаb аmаlgа оshirilаdi.  

Nаshr hаjmi dаftаrlаr sоni vа bittа dаftаrdаgi bеtlаr sоni bilаn аniqlаnаdi. 

Оdаtdа, kitоbdа 16 yoki 32 sаhifа, jurnаllаrdа 16 sаhifа, gаzеtаlаrdа 8 sаhifа. Аgаr 

nаshrdаgi bеtlаr sоni ko‘rsаtilgаn sоnlаrgа kаrrаli bo‘lmаsа, ulushli dаftаrlаr hоsil 

qilinаdi. 

Sаhifаlаsh bоsqichidа nаshrning sаhifаli ro‘yxati shаkllаntirilаdi. Sаhifаlаrni 

to‘liq o‘lchаmdа jоylаshtirishdа sаhifаlаrning kеtmа-kеtlik tаrtibi o‘zgаrtirilishi 

mumkin, mаsаlаn, yangi sаhifа qo‘shishdа, sаhifаlаrni o‘chirish yoki o‘rnini 

аlmаshtirishdа. 
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Sаhifаlаrni to‘liq o‘lchаmdа jоylаshtirish dаsturi sаhifаlаrni sаrаlаsh imkоnini 

bеrаdi. Bu nоtехnоlоgik hоlаtlаrni bаrtаrаf etish uchun lоzim, mаsаlаn, оq-qоrа vа 

rаngli dаftаrlаrni аjrаtish, bittа dаftаrdа to‘liq rаngli tаsvir vа qo‘shimchа bo‘yoqqа 

egа sаhifаlаrni аjrаtish. Dаftаrdа sаhifаlаr tаrtibi o‘zgаrtirilgаndаn kеyin yangi 

rаqаmlаsh аvtоmаtik rаvishdа o‘rnаtilаdi. To‘liq o‘lchаmli jоylаshtirish mаkеtini 

tuzishdаgi pаrаmеtrlаr: 

1. Bоsmа uskunаsi turi vа bоsishshаkli. Vаrаqdа vаrаqli bоsmа uskunаlаridа 

qisqich uchun mаydоn vа rulоnli bоsmа uskunаlаridа grаfеykа uchun mаydоn 

qоldirilаdi. 

2. Bоsishshаklini tаnlаsh (1+1, 2+2, 4+4 vа hokazo) sаhifаlаrning bоsmа 

qоlipdа jоylаshuvini аniqlаydi. 

3. Buklаshshаklini tаnlаsh buklаm sоni vа tаrtibini аniqlаydi. Bu pаrаmеtr 

аniq buklаsh uskunаsidа buklаshshаklini hisоbgа оlib tаnlаnаdi. 

4. Tахlаmni yig’ish usuli, u аniq uskunаning tаvsifnоmаlаri vа yig’ishshаkli 

(ustmа-ust yig’ish, mindirib yig’ish, dаftаrdа o‘ng yoki chаp shlеyfning 

mаvjudligi) bilаn аniqlаnаdi. 

5. Tахlаmni mаhkаmlаsh usuli, mаsаlаn, kitоb vа jurnаllаrni tikmаsdаn 

yеlimlаb mаhkаmlаshdа kоrеshоk bo‘yichа 3-5 mm li zаhirа bеrilаdi, mindirib 

yig’ishdа dаftаrdаgi sаhifаlаr sоnigа bоg’liq hоldа tаshqi hоshiyalаrni dоimiy 

kаttаlаshtirish vа ichki hоshiyalаrni dоimiy kichrаytirish аmаlgа оshirilаdi. 

Jurnаl hаjmi 64 sаhifаdаn ko‘p bo‘lgаndа vа mindirib tikilgаndа ichki 

vаrаqlаrdа kоrеshоkdаgi mаsоfа qiymаti 33-sаhifаdаn bоshlаb 2.25 mm gа 

kаmаytirilаdi. 

6. Qirqishni hisоbgа оlgаn hоldа hоshiyalаrni bеlgilаsh. Tаshqi 

hоshiyalаrning qiymаti uch tоmоndаn qirqishshаrtlаrini hisоbgа оlib bеrilаdi. 

Tаsvirlаrni “qirqishgа mоslаb” sаhifаlаshdа tаsvirlаrning hоlаtini qirqish 

bеlgilаrigа nisbаtаn to‘g’rilаsh lоzim. 

7. Tехnоlоgik bеlgilаrni o‘rnаtish (4.14-rаsm). Dаstur mаydоndа tехnоlоgik 

bеlgilаrni jоylаshtirish uchun qo‘shimchа jоylаrni аjrаtib qоldirаdi. Bu pаrаmеtrlаr 

uskunа turigа bоg’liq hоldа sоzlаnаdi. 
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4.14-rаsm. А-chоp etuvchining bеlgisi uchun jоy, B – tахlаmni yig’ishni nаzоrаt qilish 

uchun kоrеshоk bеlgisi, V – buklаshni nаzоrаt qilish uchun bеlgi; D – bоsishdа fоydаlаnilаdigаn 

bеlgi 

 

Аsоsiy bеlgilаr – rаng, dаftаrning rаqаmi, yuzа yoki оrqа tоmоnini 

аnglаtuvchi bеlgi, mоslаshtirish bеlgilаri, qirqishgаchа, qirqish vа buklаsh 

bеlgilаri, bоsish jаrаyonini nаzоrаt qilishshkаlаlаri tаshqi qirqilаdigаn hоshiyalаrdа 

jоylаshtirilаdi. Kоrеshоkdа dаftаrli vа buyurtmаli bеlgilаr jоylаshtirilаdi [8]. 

Sаhifаlаrning jоylаshuvi mаkеtini shаkllаntirish dаsturi ishgа tushirilgаndа 

sаhifаlаshning jоriy mаkеtini sаqlаsh bo‘yichа tаklif bеrilаdi, shundаn so‘ng dаstur 

sаhifаlаrning mа’lum kеtmа-kеtligigа egа bo‘lgаn mаkеtni shаkllаntirаdi. 

Sаhifаlаrning to‘g’ri jоylаshgаnligini nаzоrаt qilish FNА drаyvеrigа yuklаnа-

digаn fаylni оldindаn ko‘rish rеjimidаn fоydаlаnib аmаlgа оshirilаdi. Mаkеtning 

Post Script dаgi ifоdаsi FNА gа kеyinchаlik chiqаrish uchun sаqlаnаdi.  

Mаkеtli fаyllаrni shаkllаntirish usullаri bo‘yichа 4 turdаgi dаsturlаr 

fаrqlаnаdi: 

1. Kirish mа’lumоtlаri sifаtidа sаhifаlаrning PS – fаyllаridаn fоydаlаnilаdi vа 

chiqishdа mаkеtlаrning PS – fаyllаri bеrilаdi. Ulаr RIPdа qаytа ishlаnаdi vа 

fоtоplyonkаgа yozilаdi. Ijоbiy tоmоni – dаsturning RIP, FNА turigа bоg’liq 

emаsligi. Kаmchiligi – yakuniy mаkеt PS-fаylining murаkkаbligi vа uning 

sаhifаlаsh sifаtigа sеzgirligi. 

2. RIPgа kiritilgаn dаturlаr. Pоstskript – intеrprеtаtоrdа qаytа ishlаngаn 

sаhifаlаr RIPgа bеrilаdi, u yerda birlаshtirilаdi vа rаstrlаnаdi. Dаstur 
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sаhifаlаshning murаkkаbligigа mоslаshgаn vа turli ilоvаlаr fаyllаrini birlаshtirishi 

mumkin, lеkin аniq RIPgа yo‘nаltirilgаn. 

3. Dаstur kirishdа оldindаn RIPdа qаytа ishlаngаn sаhifаlаrni qаbul qilаdi vа 

rаstrlаngаn ko‘rinishidаgi mаkеtli fаylni bеrаdi. Dаstur аniq FNАgа mo‘ljаllаngаn. 

To‘rtinchi vаriаnt – sаhifаlаsh pаkеti uchun kеngаytirish dаsturidаn 

fоydаlаnish, mаsаlаn, Build Booklet Post Script fаyllаrni istisnо qilgаn hоldа, 

bеvоsitа sаhifаlаngаn sаhifа fаyllаridаn mаkеtni yarаtish imkоnini bеrаdi. 

Tаyyor mаkеt – fаyl PostScript fоrmаtidа sаqlаnаdi, kеyin rаstrlаnаdi vа 

FNАgа chiqаrilаdi. 

Аslnusха-mаkеt quyidаgi ko‘rinishlаrdаn biridа bo‘lishi mumkin: 

- nаshriyot pаkеtidа tаyyorlаngаn sаhifаlаshning elеktrоn mаkеti; 

- sаhifаlаshning Post Script fаyllаri; 

- Post Script mаkеtli yuklоvchi disk; 

- tаrmоq bo‘yichа FNАgа bеrishgа mo‘ljаllаngаn mаkеt fаyli. 

Birinchi vаriаntdа nаshriyotdаn tаsvir vа shriftlаrgа, shu jumlаdаn, EPS 

(Encapsulated Post Script) fоrmаtidаgi vеktоrli elеmеntlаrgа egа sаhifаlаngаn 

sаhifаli fаyllаr kеlаdi.  

 

4.5.3. Mаtnni musahhihlаsh 

Musаhhihlаsh (Corrector - lоtinchа) – to‘g’rilаsh. Mаtnni musаhhihlаsh – 

mахsus musаhhihlik bеlgilаridаn fоydаlаnib musаhhihlik nusхаsidа хаtоlаrni 

(grаmmаtik vа tехnik) аniqlаsh vа to‘g’rilаsh jаrаyonlаrining yig’indisi. 

Musаhhihlаsh rеprоduksiyalаnаdigаn аslnusха-mаkеt tаyyorlаsh jаrаyonidа 

аmаlgа оshirilаdi. 

Sаhifаlаngаn sаhifаlаrning nusхаsi “bоsishgа” dеb imzоlаngаndаn so‘ng 

bаrchа kеyingi musаhhihlik o‘qishlаri bоsmахоnаdа “imzоlаngаn nusха” bo‘yichа 

аmаlgа оshirilаdi. Аgаr nаshriyotdаn rеprоduksiyalаnаdigаn аslnusха-mаkеt kеlsа, 

musаhhihlik аlmаshinuvi bo‘lmаydi. 

Musаhhihlik nusхаsi qоg’оzdа tаyyorlаnishi lоzim, nusхаlаr аniq vа 

tushunаrli bo‘lishi kеrаk, musаhhihlikdа ishlаtilаdigаn siyoh surkаlmаsligi shаrt. 
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Musahhihlik nusхаsidаgi hоshiyalаr hаr bir tоmоndаn kаmidа 5 sm bo‘lishi 

lоzim. Tеrisho‘lchаmi 4 ½ kv dаn kichik bo‘lgаndа musahhihlik bеlgilаri 

nusхаning fаqаt chаp tоmоnigа qo‘yilаdi, tеrisho‘lchаmi kаttа bo‘lgаndа musаh-

hihlik bеlgilаri chаp vа o‘ng hоshiyagа qo‘yilishi mumkin. Bundа musahhihlik 

nusхаsi xаyolаn vеrtikаl bo‘yichа ikkitа bo‘lаkkа аjrаtilаdi. Chаp bo‘lаkning 

хаtоlаri chаp hоshiyagа, o‘ng bo‘lаkning хаtоlаri o‘ng hоshiyagа chiqаrilаdi. 

Shundаy qilingаndа musahhihning хаtоlаrini ko‘rsаtishi, tеruvchining ulаrni 

tоpishi оsоnrоq bo‘lаdi [7]. 

Ikki ustunli tеrishdа chаp ustun хаtоlаri chаp hоshiyagа, o‘ng ustun хаtоlаri 

o‘ng hоshiyagа chiqаrilаdi; uch ustunli tеrishdа birinchi ustunning хаtоlаri chаp 

хоshiyagа, ikkinchi vа uchinchi ustun хаtоlаri o‘ng hоshiyagа chiqаrilаdi. 

Musahhih – nаshriyot yoki bоsmахоnа хоdimi bo‘lib, uning vаzifаsi tеrish vа 

sаhifаlаshning bаrchа qоidаlаrigа аmаl qilingаn hоldа nаshrlаrni хаtоsiz 

chiqаrishdаn ibоrаt. 

Musahhihlik nаshriyotgа vа bоsmахоnаgа tеgishli bo‘lishi mumkin. 

Nаshriyot musahhihligining vаzifаlаri: grаmmаtik, stilistik xаtоlаrni o‘qish, 

nаzоrаt qilish vа to‘g’rilаsh; nаshrning bir хil bеzаlishini nаzоrаt qilish; tеrish vа 

sаhifаlаsh jаrаyonidа yuzаgа kеlаdigаn tехnik nuqsоn vа yarоqsizliklаrni tоpish. 

Murаkkаb tеrish yoki murаkkаb sаhifаlаshdа mаtnli ахbоrоt kiritilgаndаn vа 

lug’аtdаn fоydаlаnib хаtоlаri qismаn to‘g’rilаngаndаn so‘ng printеrgа оlinаdigаn 

nusха birinchi musahhihlik nusхаsi bo‘lаdi. Bundа printеr nusхаsi, аgаr fоrmаtlаsh 

bаjаrilgаn bo‘lsа, nаfаqаt musahhihlаsh uchun, bаlki mаkеtlаsh uchun hаm 

qo‘llаnilish mumkin. Sаhifаlаshgа tаyyorlаnishdа mаkеt yoki hisоbli mаkеtgа mоs 

kеlаdigаn bеlgilаnishlаrgа egа nusха tаlаb qilinаdi. 

Birinchi musahhihlik nusхаsini o‘qish vаzifаsi tеrishning bаrchа tехnik 

qоidаlаrigа аmаl qilingаn hоldа tеrishning аsl nusха bo‘yichа аniqligini nаzоrаt 

qilish. Musahhihlаsh jаrаyonidа tехnik muhаrrirning shriftlаrgа tеgishli (gаrniturа, 

kеgel, chizilishi, tеrisho‘lchаmi, аbzаts chеkinishlаrining qiymаti vа hokazo) 

bаrchа ko‘rsаtmаlаrning аniq bаjаrilishi tеkshirilishi lоzim. 
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Sаhifаlаshning to‘g’riligini nаzоrаt qilish hаm sаhifаlаngаn sаhifаlаrni 

musahhihlаsh vаzifаsigа kirаdi. Bu musahhihlаsh mаjburiy hisоblаnаdi, fаqаt 

shundаn so‘ngginа sаhifаlаngаn sаhifаlаrning nusхаlаri nаshriyotdа “Bоsishgа” 

dеb imzоlаnishi mumkin. Shundаn so‘ng “imzоlаngаn nusха” dеb nоmlаnаdigаn 

hujjаt hоsil bo‘lаdi, bоsmахоnаdаgi kеyingi musahhihlik o‘qishlаri аnа shu 

bo‘yichа аmаlgа оshirilаdi. 

Birinchi vа ikkinchi murаkkаblik guruhidаgi mаtlаrni tеrishdа vа bоsishgаchа 

bo‘lgаn jаrаyondа yarаtilgаn hisоbli-grаfik mаkеt mаvjud bo‘lgаndа sаhifаlаngаn 

sаhifаlаrning musahhihlik nusхаlаri birinchi musahhihlik nusхаsi bo‘lishi mumkin. 

Sаhifаlаngаn sаhifаlаrning nusхаlаrini musahhihdаn tаshqаri, muhаrrir, tехnik 

muhаrrir vа muаllif hаm ko‘rib chiqаdi. 

Аgаr to‘g’rilаsh ko‘p bo‘lsа, undа sаhifаlаsh qоidаlаrining buzilishi vа 

muаllifning qo‘shimchа to‘g’rilаshlаri bo‘lishi mumkin. Musahhihlаsh uchun 

nusхаlаr оlinаdi musahhih tоmоnidаn o‘qilgаndаn so‘ng “bоsishgа” dеb 

imzоlаnаdi. Imzоlаngаn musahhihlik nusхаsi tоzа bo‘lishi lоzim, undа bа’zi bir 

musahhihlik bеlgilаri bo‘lishi mumkin [8]. 

Sаhifаlаshdаn so‘ng оlingаn nusхаlаr tоzа bo‘lishi lоzim; musahhihlik 

nusхаlаri bo‘yichа to‘g’rilаngаn sаhifаlаr sоlishtirishgа bеrilаdi.  

Sаhifаlаngаn sаhifаlаrning nusхаlаri musahhih tоmоnidаn o‘qilаdi. O‘qishdа 

sаhifаlаrning to‘g’ri jоylаshgаnligini musahhih (yoki оpеrаtоr) kоrеshоgi bilаn 

tutаshib turаdigаn ikki qo‘shni sаhifаlаrning kolonraqamlаrini qo‘shish bilаn 

nаzоrаt qilаdi; ulаrning yig’indisi tаbоq ulushi plyus birgа tеng bo‘lishi lоzim. 

Musahhihlik o‘qishining uslubiyati musahhihlаshning turi vа vаzifаlаri 

bo‘yichа аniqlаnаdi. 

Birinchi musahhih nusхаsini o‘qishning ikki usuli mаvjud: “bаrmоq bilаn” 

o‘qish vа “оg’zаki” o‘qish. 

“Bаrmоq bilаn” o‘qishdа аslnusхаdаgi hаr bir so‘z, bеlgi vа qаydlаr 

tеkshirilаdi. 

Musahhih chаp qo‘l bаrmоg’i bilаn аslnusхаni, o‘ng qo‘l bаrmоg’i bo‘yichа 

nusхаni kuzаtаdi. Bu hоldа u mаtnni dеyarli qаbul qilmаydi, shuning uchun 
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istаlgаn tildаgi, istаlgаn murаkkаblikdаgi mаtnlаrni o‘qishi mumkin. Ikkitаli 

sаtrlаrni o‘tkаzib yubоrish ehtimоlligining kаttаligi “bаrmоq bilаn” o‘qishning 

kаmchiligi hisоblаnаdi. 

“Оg’zаki” musahhihlаshdа аslnusха o‘quvchidа bo‘lаdi, tеkshirilаdigаn 

musahhih nusхаsi musahhihdа bo‘lаdi; o‘quvchi tinish bеlgilаrini qo‘shgаn hоldа, 

bаrchа nаrsаni o‘qiydi, musahhih esа nusхаdаgi bаrchа хаtоliklаrni, shu jumlаdаn, 

tеrish vа sаhifаlаsh qоidаlаrining buzilishini to‘g’rilаydi. 

“Оg’zаki” o‘qishdа musahhih mаtnni to‘liq nаzоrаt qilаdi, o‘qilgаn 

mаtеriаlning mа’nоsini tushunаdi, ikkitаli sаtrlаrni tеz аniqlаydi, lеkin bu usul оnа 

tilidаgi sоddа mаtnlаrni musahhihlаshdаginа qo‘llаnаdi.  

 Musahhihlаsh bеlgilаri vа ulаrning qo‘llаnilishi. Nаshriyot vа bоsmахоnа 

musahhihligidа nusхаning hоshiyalаridаgi bаrchа qаydlаr mахsus musahhihlik 

bеlgilаridаn fоydаlаnib аmаlgа оshirilishi lоzim. 

Musahhihlik bеlgilаri o‘zining vаzifаsi bo‘yichа оlti guruhgа bo‘linаdi: 

- аlmаshtirish, tаshlаb yubоrish, qo‘yish; 

- bоsiluvchi elеmеntlаrni o‘rnini аlmаshtirish; 

- оrаliqlаrni o‘zgаrtirish; 

- аbzаts, qizil sаtr, shriftli аjrаtishlаr vа o‘zgаrtirishlаr; 

- bоsishning tехnik nuqsоnlаrini to‘g’rilаsh; 

- bаjаrilgаn ko‘rsаtmаni bеkоr qilish. 

Аlmаshtirish bеlgilаridаn fоydаlаnilgаndа musahhih to‘g’rilаnаdigаn 

mаydоngа bеlgi qo‘yadi, хаtоlikning tаgigа chizаdi, hоshiyadа uni tаkrоrlаydi 

(bаyrоqchа bеlgi kiritilgаn mаydоngа yo‘nаltirilgаn bo‘lаdi) vа bеlgining оldidа 

chizilgаn bеlgining o‘rnigа yozilishi lоzim bo‘lgаn hаrf, rаqаm yoki so‘zni yozаdi. 

Аgаr ko‘p nаrsа qоldirib kеtilgаn bo‘lsа, musahhihlаshdа bеlgi yaqinidа аsl 

nusхаning sаhifаsi ko‘rsаtilаdi, аslnusхаdа esа bu jоy dоirаgа оlinаdi vа 

rаqаmlаnаdi. Bаrchа so‘zli tushuntirishlаr dоirаgа оlinаdi. Bоshqа bаrchа bеlgilаr 

hоshiyadа tаkrоrlаnаdi, lеkin ulаrning оldidа hеch nаrsа yozilmаydi.  
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Musahhihlаsh bеlgilаri 

Bеlgilаrning tаshqi ko‘rinishi Bеlgilаrning ishlаtilishi 

Аlmаshtirish, tаshlаb yubоrish, qo‘yish 

 

hаrf, rаqаm, bеlgini qo‘yish yoki 

аlmаshtirish 

 

kichik hаrfni kаttаsigа yoki аksinchа 

аlmаshtirish 

 

Bir nеchtа kеtmа-kеt hаrf, so‘zlаrni 

(bоshqа bоsiluvchi elеmеntlаrni) 

аlmаshtirish 

 

 

Mаtn sаtrlаri yoki bоshqа bоsiluvchi 

elеmеntlаrni аlmаshtirish 

 

 

Оrtiqchа hаrf, so‘z, sаtrlаrni (bоshqа 

elеmеntlаrni) tаshlаb yubоrish 

 

 

So‘z yoki bir nеchtа so‘zlаr (bоshqа 

bоsiluvchi elеmеnt) qo‘yish 

 

 

Bir yoki bir nеchtа mаtnli sаtr (bоshqа 

bоsiluvchi elеmеnt) qo‘yish 

 

 

Jаdvаl, klishе, fоrmulа, snоskа qo‘yish 

(tеgishlichа)  

 

 

Tirе yoki dеfis qo‘yish yoki аlmаshtirish 

(tеgishlichа) 

 

 

 

 

Chizg’ichni ingichkа, nimqоrа, qоrа-gа 

аlmаshtirish (tеgishlichа) 

 

 

Bоshqа o‘lchаmli chizg’ich qo‘yish yoki 

оlib tаshlаsh 

 

Bоsiluvchi mаtnlаrning o‘rnini аlmаshtirish bеlgilаri 

 

Qo‘shni hаrf, so‘z yoki so‘zlаr guruhining 

jоyini аlmаshtirish 

 

 

So‘zlаr guruhining jоyini аlmаshtirish 

 

 

Sаtrni rаqаmlаr bilаn ifоdаlаngаn tаrtibdа 

jоylаshtirish 
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So‘zning bir qismi, so‘z yoki so‘zlаr 

guruhini bir sаtrdаn ikkinchisigа o‘t-

kаzish 

 

Bir yoki bir nеchtа qo‘shni sаtrlаrning 

o‘rnini аlmаshtirish 

 

 

Tеrishni ko‘rsаtilgаn chеgаrаgаchа 

cho‘zish 

Оrаliqni o‘zgаrtirish bеlgilаri 

 

gоrizоntаl bo‘yichа оrаliq qo‘yish, yo‘q 

qilish, kаttаlаshtirish, kichrаyti-rish 

 

vеrtikаl bo‘yichа оrаliqni kаttаlаsh-tirish, 

kichrаytirish, yo‘q qilish (tеgishlichа); 

 

so‘zlаr оrаsidа yoki so‘zdаgi hаrflаr 

оrаsidа bir tеkis аjrаtishni аmаlgа оshirish 

Аbzаts chеkinishi, qizil sаtr, shriftli аjrаtishlаr bеlgilаri 

 

Mаtnni аbzаts chеkinishidаn bоshlаsh 

 

Qo‘shib tеrish 

 

Sаtrni qizil sаtrgа rоstlаsh (o‘lchаm 

o‘rtаsigа)  

 

 

Mаtnni оrаsini оchib tеrish, mаtndаgi 

оrаsi оchilgаn jоyni yo‘q qilish 

 

 

Hоshiyadаgi ko‘rsаtmаlаr bo‘yichа 

mаtnni bоshqа shrift bilаn tеrish 

 

 

Kursiv, nimqоrа, qоrа chizilishli shrift 

bilаn tеrish (tеgishlichа) 

 

Nimqоrа yoki qоrа kursiv chizilishli shrift 

bilаn tеrish 

 

Rаmkаgа оlingаn mаtnni kаpitеl bilаn 

tеrish 

 

 

Birinchi, ikkinchi dаrаjа ko‘rsаtkichi, 

birinchi, ikkinchi dаrаjа indеksi bilаn 

tеrish 

Tехnik nuqsоnlаrni to‘g’rilаsh bеlgilаri 

 

Hаrf yoki bоshqа bоsiluvchi elеmеnt-ni 

o‘girib qo‘yish 



145 
 

 

 

Tеrishning chеkkаsini, shrift chizig’i-ni 

yoki sаtrning qiyshiqligini tеkislаsh 

(tеgishlichа) 

 

“Kоridоr”ni yo‘qоtish 

 

“Mаrаshkа”ni yo‘qоtish 

 

 

Bоsimni kuchаytirish yoki susаytirish, 

chizg’ichlаrning tutаshuvini to‘g’rilаsh, 

tеrishni tоzаlаsh 

 

 

Аsl nusха yoki musahhih nusхаsidаgi 

tushunаrsizlikkа e’tibоr qаrаtish 

 

 

Tizimli tаkrоrlаnаdigаn хаtоlаrni 

(“bеgоnа hаrf” vа hоkаzо) to‘g’rilаsh 

Bаjаrilgаn ko‘rsаtmаni bеkоr qilish bеlgisi 
 

 

bаjаrilgаn to‘g’rilаshni bеkоr qilish 

 

Nazorat savollari: 

1. Sаhifаlаngаn sаhifаlаrni chiqаrish. 

2. Sаhifаlаrni to‘liq o‘lchаmdа jоylаshtirish. 

3. Sаhifаlаrni to‘liq o‘lchаmdа chiqarish. 
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5-bob. Tasvirli aslnusxalar va ishlov berish jarayonlari 

 

5.1. Rasmli axborotga ishlov berish zamonaviy texnologiyasi 

5.1.1. Axborot va uni matbaada qayta ishlash texnologik sxemasi 

Hisoblash texnikasi, avtomatika, elektronika va televidenie vositalari 

sanoatning ko‘plab sohalarida keng qo‘llaniladi. Odatda ular boshlang’ich 

materiallar (xomashyo) yakuniy mahsulotga aylantiriladigan asosiy bo‘g’inga 

parallel bo‘lgan boshqaruvchi bo‘g’inda joylashadi. Texnologik jarayonning turli 

uchastkalaridan yetib keluvchi axborotlar asosida boshqaruvchi bo‘g’in bu 

jarayonni nazorat qiluvchi ta’sirlarni ishlab chiqadi (5.1-rasmga qarang). Agar 

boshlang’ich materiallar sifatida qog’oz, bo‘yoq, yelim, karton vashu kabilarni 

ko‘radigan bo‘lsak, matbaada axborot vositalarining vazifasi ularning sanoatda 

tutgan o‘rnidan deyarli farq qilmaydi. Boshlang’ich mahsulot (matn va rasm) va 

yakuniy mahsulot axborotdan iboratligini hisobga olsak, matbaada nafaqat 

boshqaruvchi, balki asosiy texnologik bo‘g’in ham axborotli bo‘ladi [10]. 

Axborotni qayta ishlash sohasi sifatida bosma ishio‘zida boshqaruv jarayonini 

ham mujassam etadi. Bosishgacha bo‘lgan texnologiyani o‘zining vazifasi 

bo‘yicha turli xil bo‘lgan ikkita parallel axborot bo‘g’inlari ko‘rinishida ifodalash 

qulay. Bu narsa, birinchi holda, matnli va rasmli axborotni tarkibi bo‘yicha qayta 

ishlash, ikkinchi holda – ma’lumotlar oqimini boshqarish vazifasini bajratishga 

imkon beradi. 

 
5.1-rasm. Matbaa sanoatida moddiy va axborot oqimlarining nazorat qilinishi 

 

So‘nggi yillarda matbaa sanoatini “yuqori” texnologiyalar bilan bir qatorga 

olib chiqqan tubdan yangilanishlar texnikani ham, tasvirlarni bosmaga tayyorlash 
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haqidagi tasavvurlarni ham o‘zgartirib yubordi. Bu sohadagi rivojlanish, ayniqsa, 

so‘nggi o‘n yillikdagi shiddat, quyidagi bosqichlarda yaqqol ko‘rinadi: 

Qo‘lda gravyuralash     XV-XIX asrlar 

Fotomexanik reproduksion jarayonlar            1880 yildan 

Elektrik reproduksiyalash: 

  analogli signallarda    1950 yildan 

  raqamli signallarda    1970 yildan 

Kompyuterda reproduktsiyalash tizimlari: 

  yopiq       1976 yildan 

  ochiq        1990 yildan 

Bu bosqichlarning har birida nafaqat olinadigan mahsulotning narx va sifat 

ko‘rsatkichlari, balki nashriyot-matbaa sohasi ijtimoiy-iqtisodiy infratuzilmasiga 

e’tibor ham o‘zgardi [9]. 

Uzoq tarixga ega bo‘lmagan holda ko‘pgina axborot sanoatlari, ayniqsa OAV 

ga taalluqlilari ITI davrida yaratilda va rivojlandi. OAV tarkibiy qismi sifatida 

matbaa, aksincha, ko‘p asrlardan beri mavjud. O‘z vaqtida bilim, hissiyot va 

kasbiy tajribalar asosida topilgan, hozirda amaliyotdan chiqib ketgan yoki 

hozirgacha qo‘llanilayotgan texnologik usullardan ba’zilari zamonaviy ilmiy 

tasavvurlar asosida kechadigan fizik-kimyoviy va axborot jarayonlari 

bo‘yichao‘zining to‘liq ifodasini topmadi. Matbaa ishida shakllangan an’analar 

ma’lum darajada elektrotexnika, radioaloqa, televidenie va hisoblash texnikasi 

yutuqlaridan foydalanishni kechiktirdi. O‘tishning boshlanishi, masalan 

fotomexanik (optik) reproduksiyalashdan elektron reproduksiyalashga o‘tish XX 

asrning 60 yillariga to‘g’ri keldi. Bu vaqtda kosmosdan, shu jumladan, oyning orqa 

tomoni televizionsuratlarini olishsharoitlari mavjud edi. 

Matbaaning ilk bosqichida bosma qolip tayyorlashning butun jarayoni bitta 

inson qo‘lida mujassamlashgan edi. U taxtada matn, rasm va sahifaning boshqa 

bezash elementlarini o‘yar edi. Terishning yaratilishi matnni qayta ishlashni 

avtomatlashtirishda birinchi qadam bo‘ldi. Bosishgacha bo‘lgan jarayon ikkita 

parallel bo‘g’inga – reproduksiyalash va terish bo‘g’inlariga ajraldi. Bir necha yuz 
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yillik mobaynida ularda turli soha mutaxassislari va turli texnik vositalardan 

foydalanildi (5.2-rasmga qarang). Vaqt o‘tishi bilan bu jarayonlarning uskunalari 

takomillashtirildi, imkoniyatlari kengaytirildi, xodimlarning malakasi oshdi hamda 

turli ixtisosliklar ajralib chiqdi (qo‘lda harf teruvchi, linotipchi, musahhih, 

sahifalovchi, fotograf, retushchi va b.) 

Bosishgacha bo‘lgan texnologiyaning reproduksiyalash va terishga ajralishiga 

matnli va rasmli axborotlarning turli tavsifli ekanligi sabab bo‘ldi. Matn belgilari 

bu asosan tovushlarning ko‘rinadigan kodlaridir. Rasm – ko‘rib qabul qilinadigan 

tevarakolamning optik analogi (o‘xshashi) hisoblanadi. 

Hozirda bu jarayonlar yana bitta mutaxassis tomonidan bir ish joyida 

bajarilishi mumkin, masalan stoldagi nashriyot tizimi (SNT) da. Axborot 

texnologiyalarining rivojlanishi matnli va rasmli axborotni bir xil shaklga – 

raqamli kodga olib kelish imkonini yaratdi. Raqamli kodlar esa bitta texnik vosita 

orqali qabul qilinishi va qayta ishlanishi mumkin. Sakkiz razryadli ikkili (ikki 

xonali) son bosishgacha bo‘lgan tizimda shrift garniturasining 256 belgisidan birini 

yoki bosiluvchi elementlarning 256 maydonidan biri – tusli rasmning gradasiyasini 

bir xil darajada ifodalaydi. 

Fotoreproduksion jarayonlar matbaada fotografiya ixtiro qilingandan yarim 

asr o‘tgandan so‘ng keng qo‘llanila boshlandi. Bunga proyeksion fotomexanik 

rastrning, ya’niyarim tuslarni avtotip usulda uzatishning ixtiro qilinishi turtki 

bo‘ldi. Avtotipiyaning qo‘llanilishi bilan bosma nashrlardagi tusli rasmlarning 

hajmi oshdi. Shunga muvofiq, nashrlarning axborot sig’imi ham kengaydi. 

 
5.2-rasm. Matbaa sanoatining asosiy bosqichlari 

 

Bosishgacha bo‘lgan jarayonlar yangi rivojlanish bosqichining ijobiy  tomon-

larini ko‘rsatib o‘tish bilan bir qatorda, uning kamchilik jihatlariga ham e’tibor 

qaratish kerak. Ilmiy-texnik taraqqiyotda shunday xodisalar uchrab turadiki, qo‘lda 
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bajarib erishilgan ba’si sifat ko‘rsatkichlari, yangi texnologiyada boshqa bir qator 

yutuqlar, masalan, unumdorlikni oshirish, tannarx va mehnat sarfini kamaytirish 

evaziga qurbon qilinadi. Eski usulning ma’lum afzalliklariga uzoq vaqt davomida 

yangi usulda erishilmaydi [9]. 

Bosishgacha bo‘lgan jarayonlarning navbatdagi rivojlanish bosqichi hisoblash 

texnikasining takomillashuvi bilan bog’liq. U tufayli rasmli aslnusxani oraliq 

elektrik signal ko‘rinishida ifodalash bo‘yichacheklovlar olib tashlandi. Bunga 

qadar tasvirni funksional qayta ishlash skanerlashning real vaqtida yoki kichik 

hajmli raqamli buferli yig’uvchidan foydalanib amalga oshirilar edi. Butun rasmni 

kompyuterning tezkor xotirasida sonli massiv ko‘rinishida ifodalash imkoniyati 

yaratilganda yangidanyangi afzallik jihatlari namoyon bo‘la boshladi. Bu, birinchi 

navbatda, nashr sahifasida turli grafik axborot – matn va rasmni «elektron» 

integrasiyalashda o‘z ifodasini topadi.  

Kompyuterda reproduksiyalashning birinchi bosqich tizimlari yopiq (berk) 

tizimlar deb atalar edi (tashqi foydalanuvchilar yoki kompyuter muhitlari uchun). 

Yetakchi elektron reproduksiyalash texnikalari ishlar chiqaruvchilar tomonidan 

bunday tizimlarni yaratish 70-yillarning oxirida boshlangan bo‘lishiga qaramasdan, 

amalda ularning barchasi alohida sanoatni dasturli va apparatli vositalar bilan 

ta’minlash, shuningdek, o‘ziga xos fayl formatlari va kompyuterda interaktiv 

muloqot jarayoni va vositalariga yo‘naltirilgan edi. Bu esa nashriyot matbaa 

jarayonining turli ishtirokchilari orasida elektron ko‘rinishdagi grafik axborot 

almashinuvini chegaralar edi. 

 

5.1.2. Rasmli axborotni qayta ishlash jarayonining maqsad va vazifalari 

Rasmli axborotni qayta ishlash jarayoni talabalarda shakllangan matbaa ishlab 

chiqarish jarayonlari bo‘yicha nazariy va amaliy ma’lumotlarni chuqurlashtirgan 

holda bosishgacha bo‘lgan jarayon, xususan rasmli axborotlarni qayta ishlash 

jarayonlari bo‘yicha aniq yo‘naltirilgan nazariy bilim berish, bu sohada bugungi 

kunda soha oldida turgan va o‘z yechimini kutayotgan amaliy va nazariy 
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muammolar va ularning ilmiy yechimlari bo‘yicha ma’lumot berishga 

mo‘ljallangan [10].  

Jarayonni o‘granish davomida talabalar rasmli aslnusxalarning turlari, ularni 

matbaada qayta ishlashga qabul qilish va ularni baholash, ularni qayta ishlash 

bo‘yicha aniq texnologiyani tanlash va uni asoslash, reproduksiyalangan 

aslnusxalarning sifatini baholash bo‘yicha bilim, malaka va ko‘nikmalarga ega 

bo‘ladilar. Ushbu jarayon matbaa mahsulotlari ishlab chiqarish texnologiyalari 

orasida eng muhim jarayonlardan biri hisoblanadi. Chunki bo‘lajak nashrdagi 

tasvirlar sifatining shakllanishi aynan bosishgacha bo‘lgan jarayonga, aniqroq qilib 

aytganda, rasmli axborotlarning qay darajada sifatli qayta ishlanganiga bog’liq.  

Bu jarayonni chuqur o‘rganish, shuningdek, bosish va bosishdan keyingi 

jarayonlar bo‘yicha ham bilimlarga ega bo‘lishni talab qiladi. Chunki rasmli 

aslnus-xalarni qayta ishlash bosma qolip tayyorlash usuliga, bosma usuliga va 

uning qo‘llanilayotgan variantiga, postpress ishlarini tashkil qilishga bog’liq.  

Jarayon oldida turgan muammolar haqida fikr yuritiladigan bo‘lsa, rasmli 

aslnusxaning turiga va qo‘llanadigan bosma usuliga bog’liq holda rastrlash 

texnolo-giyasini to‘g’ri tanlash, ranglarga ajratish texnologiyasini to‘g’ri tanlash va 

ularni optimallashtirish kabi yo‘nalishlarni ko‘rsatish mumkin. 

 

5.1.3. Sifatga qo‘yiladigan talablar  

Reproduksiya sifatiga ta’rif berish oson emas. Bunda nafaqat matnli axborotni 

to‘g‘ri va to‘liq hosil qilish, balki rasm yoki butun sahifadan yaxshi vizual 

taassurot olish kerak. Bunday baholash sub’ektivlik bilan bog‘liq. 

Bosma mahsulotining sifati odatda uning maqsaldli vazifasi bo‘yicha foydala-

nishga yaroqliligidan kelib chiqib aniqlanadi. Yuqorida aytilganlardan kelib chiqa-

diki, bosma mahsulotining sifati o‘rtacha iste’molchining talablariga bog‘liq holda 

tuzilishi mumkin. Bir tomondan, buyurtmachi nuqtai nazaridan mahsulotni 

baholash hal qiluvchi omil hisoblanadi. ikkinchi tomondan, buyurtmachining 

mahsulot sifati haqidagi tushunchasi mahsulotning yakuniy iste’molchisi 

xohlayotgan sifat daraja-sidan uzoqroq bo‘lishi yoki tubdan farq qilishi mumkin. 
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Inson ko‘zi tomonidan qabul qilinadigan ikki millionga yaqin ranglardan bir 

qismigina bosiluvchi yuzada hosil qilinishi mumkinligi fakt hisoblanadi. Real 

bosish jarayonida yakuniy rasm sinov nusxasidan (videoprobadan) yoki 

tasdiqlangan etalon varaqdan farq qiladi. Xatto rangni boshqarish tizimidan 

foydalanish ham biror narsani o‘zgartira olmaydi. 

Bundan tashqari, bosishgacha bo‘lgan jarayonlar mahsulotiga qo‘yiladigan 

texnologik talablar mavjud. Bu talablarning bajarilishi mahsulotning aslnusxaga 

maksimal yaqinligini ta’minlashi kerak. Bu raqamli sinov nusxasiga, analogli 

sinov nusxasini olishda foydalaniladigan fotoqoliplarga yoki sinov nusxasini 

bosish dastgohida olinadigan sinov nusxalariga ham taalluqli. Quyida bosishgacha 

bo‘lgan jarayonlar natijasiga ta’sir ko‘rsatuvchi ba’zi xatoliklar keltirilgan: 

- ma’lumotlarning noto‘g‘ri formada bo‘lishi: PS, EPS, PDF kabi ma’lumotlar 

almashinuvi formatlari o‘rnida dasturiy ilovalar formatdaridan foydalanish; 

- muvofiq kelmaydigan imkonli qobiliyat (juda pastligi, juda yuqoriligi); 

- muvofiq kelmaydigan rastr liniaturasi (juda pastligi, juda yuqoriligi); 

- chekkalarning qoniqarsiz keskinligi; 

- triadadan tashqari bo‘yoqlarning ranglarga ajratilishi xuddi triada bo‘yoqlari 

singari yoki umuman noaniq tarzda amalga oshirilganligi; 

- rasmning sjyuetli muhim qismlari hosil qilinadigan zichliklar intervali 

chegarasidan tashqarida qolishi; 

- nodoimiy rastrli tuzilmalar (FM-rastrlash) uchun: eng kichik maydonli rastr 

nuq-tasi uzatiladigan zichliklar intervalidan tashqarida yotadi (ya’ni bosmada hosil 

qilib bo‘lmaydi); 

- rastr nuqtasining muvofiq kelmaydigan shakli; 

- bo‘yoqlarning (ustma-ust tushishdagi) umumiy miqdori juda yuqori; 

- kulrang bo‘yicha muvozanatning buzilganligi; 

- rasmning sifati buziladi yoki ekranli imkonli qobiliyatdagi rasm sifatida 

namoyon bo‘ladi; 

- shtrixlar juda ingichka bo‘ladi yoki bir nechao‘tishda shakllanadi; 



152 
 

- mos kelmaydigan shriftlar (masalan, faqat konturli shriftlar yoki juda 

ingichka chiziqli negativ shriftlar); 

- rangli sinov nusxasining umuman bo‘lmasligi yoki mos kelmasligi; 

- matnli axborotni qayta ishlash dasturidagi xatoliklar (noto‘g‘ri versiya, 

bo‘g‘in ko‘chirishlarning noto‘g‘ri dasturi, formatlashdagi xatoliklar); 

- rangni boshqarish profilining noto‘g‘riligi; 

- rangni boshqarishchiqish profilining mos kelmasligi; 

- shaffof bo‘yoqning berkituvchi bo‘yoq ostida joylashuvi parametrlarining 

mavjud emasligi yoki mos kelmasligi (trepping); 

- montaj: qirqish yoki buklash belgilarining yo‘qotilishi; 

- rastrli tuzilmalar burilish burchaklarining noto‘g‘ri tanlanishi tufayli 

muarning paydo bo‘lishi. 

Nazorat savollari: 

1. Matbaada axborotlarni zamonaviy usulda qayta ishlashning nazariy asoslari nimalardan 

iborat? 

2. Rasmli axborotni qayta ishlash texnologiyasining tuzilishi qanday? 

3. Matbaada va inson hayotining boshqa sohalarida axborot jarayonlarining mohiyatini 

tushuntiring. 

4. Rasmli axborotni qayta ishlash jarayonining maqsad va vazifalari nimalardan iborat? 

 

5.2. Tasvirli aslnusxa va uning turlari 

5.2.1. Rasmli axborotga ishlov berish jarayonining maqsad va vazifalari 

Rasmli axborot – tevarak olam haqidagi axborotlarning ancha sig’imli 

manbaidir. Rasmli axborot qo‘llanilmaydigan sohani topish juda mushkul. Sun’iy 

yo‘ldoshlardan olingan Yerning havo qatlami suratlarini qayta ishlab, natijalari 

orqali meteorologlar ob-havoni aniqlaydilar. Tibbiyot xodimlari rentgen 

tasvirlaridan tashxisning samarali vosi-talari sifatida foydalanadilar. Odatdagi va 

maxsus fotografik apparatura yordamida olingan va elektrik aloqa kanallari 

bo‘yicha uzatilgan rasmlar kartografiyada, geologiyada, harbiy ishda, 

kriminalistikada, nashriyot ishi, ilmiy tadqiqotlar va boshqa sohalarda qo‘llaniladi. 
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Shuning uchun grafik axborotni qayta ishlash, uzatish, saqlash va aks ettirish 

muammolari zamonaviy ilmiy tadqiqotlarning dolzarb sohasini tashkil qiladi. 

Rasmli axborotni qayta ishlashga uch xil yondashuvni ko‘rib chiqamiz. 

Bunday  yo‘nalishlar sifatida quyidagilarni ko‘rsatish mumkin: 

- obrazlarni aniqlash; 

- mashina grafikasi; 

- elektron reproduksiyalash. 

Obrazlarni aniqlash. Bu turdagi vazifalar uchun yakuniy axborotni (qayta 

ishlash natijalarini) aynan tasvir ko‘rinishida ifodalash majburiy emasligi xos 

hisoblanadi. Bular keyinchalik qaror qabul qilish va boshqarishda ishlatiladigan 

matn, jadval, grafika, raqamlar yoki elektrik signallar bo‘lishi mumkin. Istalgan 

holda ham boshlang’ich tasvirning aniqlash alomati sifatida ishlatiladigandan 

tashqari katta qismi ortiqcha bo‘lib qoladi [9]. 

Asosiy bo‘lmasada, bu yo‘nalish bosishgacha bo‘lgan jarayonda o‘z 

qo‘llanilisho‘rniga ega. Matnni qayta ishlashda birlamchi klaviatura jarayonini 

avtomatlashtirish obrazlarni aniqlashga asoslanadi. Ilgari mavjud bo‘lgan optik 

o‘qish  qurilmalari (OO‘Q) bugungi kunda matnni aniqlash kompyuter dasturlari 

tomonidan siqib chiqarildi. Ular skanerlovchi qurilma yordamida kompyuterga 

kiritilgan qo‘lyozma, mashinada yozilgan yoki bosma varaq belgilariga raqamli 

kodlarni o‘zlashtiradilar va keyinchalik standart dasturiy vositalar yordamida 

matnni qayta ishlash imkonini beradi. 

Bosishgacha bo‘lgan jarayonning reproduksion ishlarida adaptiv uslublar 

obrazlarni aniqlash yo‘nalishiga mos keladi. Bu narsa, masalan, rasmlarni qayta 

ishlash tizimi tarkiblari reproduksiyalanadigan aslnusxaning tavsifiga (yarim tusli, 

shtrixli, matn, rastrlangan bosma tasvir va b.) bog’liq holda avtomatik ravishda 

o‘zgartirilishida namoyon bo‘ladi. Bu parametrlar bir turdagi rasmlarni qayta 

ishlash jarayonida o‘zgarishi mumkin. Masalan, elektron nokeskin niqoblashda 

konturlar u yoki bu differensial operator tomonidan aniqlanadi. Konturni ajratish 

yoki uning ortidagi fonni olib tashlash uchun kontur sohasida tasvirning 

ko‘rinishini o‘zgartiradi. 
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Mashina grafikasi. Mualliflik, nashriyot, reproduksion bosqichlarda va 

reklama byurolarida nashrlarni badiiy bezash uchun mashina (kompyuter) grafikasi 

keng qo‘llaniladi. Uning vosita va prinsiplari quyidagilar uchun zarur: 

- rasmli aslnusxalar mavjud bo‘lmaganda rasmlarni va grafik bezash 

elementlarini sintez qilish uchun; 

- skanerlash yo‘li bilan kompyuterga kiritilgan rasmli aslnusxalar tarkibini 

o‘zgartirish, xususan, ularni tahrirlash yoki murakkab elektron retush qilish; 

- texnologik maqsadlarda, masalan, ko‘p bo‘yoqli bosmada ranglarga 

ajratiladigan tasvirlar moslashtiriladigan belgilarni shakllantirish, qolip tayyorlash 

va bosish jarayonlari tartiblarini nazorat qilish uchun rang qamrovi shkalalari va 

mikroshtrixli matnlarni joylashtirish uchun. 

Reproduksiyalash. Bosishgacha bo‘lgan bosqichda rasmlarni qayta 

ishlashning uchinchi va asosiy bosqchichi aynan reproduksiyalash – ya’ni rasmli 

aslnusxalarni parametrlari adadda rasmlarning yuqori sifatini ta’minlaydigan oraliq 

ko‘rinishlar (sonli massivlar, fotoqoiplar, bosma qoliplar va b.) sifatida 

ifodalashdir. Bu yo‘nalish optimal kodlashtirish yoki ortiqcha axborotni yo‘qotish 

vazifalariga hamoxang hisoblanadi. 

Qolip tayyorlash va bosish jarayonlarining o‘tkazish qobiliyati optik zichlik 

intervali va rang qamrovi bo‘yicha aslnusxaga joylashgan axborotga nisbatan 

cheklangan. Aslnusxa axborotini nusxaga sig’adigan hajmga keltirish aynan repro-

duktsion jarayonda amalga oshiriladi. Bu bosqich nusxaga tus, rang va 

aslnusxaning boshqa parametrlarini uzatish tavsifini nazorat qiluvchi bo‘g’in 

sifatida namoyon bo‘ladi. Ana shu bosqichning zamonaviy texnologiyasi nusxada 

25-100 mkm2 maydonni egallovchi bo‘yoq miqdorini ob’ektiv boshqarish imkonini 

beradi. 
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5.3-rasm. Matbaa tizimi asosiy komponentlarining muvofiqlashmasligi natijasida 

axborot yo‘qotishlari (1, 2) 

 

Tasvirlarni bosishgacha qayta ishlashning eng zamonaviy tizimlari ham, 

butun matbaa jarayoni ham aslnusxadagi axborotni to‘liq hajmda nusxana 

o‘tkazishni to‘liq ta’minlamaydi. Reproduksion jarayonni optimal tashkil qilish 

asosida, boshqa istalgan axborotni qayta ishlash va uzatish jarayonlari singari, 

axborot tizimi uchta asosiy komponentlarining muvofiqlashishi xodusasi yotadi. 

Ular axborot manbai (rasmli matbaa aslnusxasi), qayta ishlash tizimi va axborot 

qabul qiluvchi (insonning ko‘rish analizatori) dan iborat. Agar uning kirish 

tavsiflari axborot manbai xususiyatlariga (ushbu holatda rasmli aslnusxa), chiqish 

tavsiflari esa (nusxa parametrlari) axborot qabul qiluvchi (ko‘rish) xususiyatlariga 

muvofiq bo‘lsa, bunday tizim optimal tashkil qilingan bo‘ladi [10]. 

Rasmli aslnusxalarni qayta ishlab adad nusxalariga o‘tkazishning mavjud 

jarayonining takomillashmaganligi 5.3-rasmda namoyon bo‘ladi.Nusxada barcha 

detallar, xatto millimetrning ulushiga teng mayda shtrixlar ham hosil qilinadi. 

Biroq, shu narsa ma’lumki, ko‘rishning tus va rangni farqlash qobiliyati detallar 

o‘lchami kichiklashganda keskin pasayadi. Shuning uchun axborotning bir qismi 

(5.3-rasm, 1) qabul qiluvchi tomonidan qabul qilinmay qolib ketadi. Ikkinchi 

tomondan, tusli rasmda mayda detallar o‘lchamlari va konturlar geometriyasini 

hosil qilish aniqligi qolip tayyorlash va bosish jarayonlari ta’minlaydigan 

ko‘rsatkichlardan past. Aslnusxa axborotining bu qismi (5.3-rasm, 2) avtotip 

rastrlash jarayoni tufayli bosishgacha bo‘lgan jarayonda yo‘qotiladi.  
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5.2.2. Aslnusxalar tahlili, maqsad va vazifalari 

Rasmli (tasvirli) aslnusxalar – turli texnik vositalar yordamida tayyorlangan 

xilma-xil taglikdagi tekis ikki o‘lchamli tasvirlardir: chizmalar; akvarelli, guashli 

va boshqa rangtasvirlar; qalam yoki tushda chizilgan rasmlar; fotosuratlar; matbaa 

nusxalari va b. Bunday matbaa vositalri bilan reproduksiyalashga mo‘ljallangan 

xilma-xil aslnusxalarni turli alomatlari bo‘yicha sinflash mumkin. 

1) Bajarilishi va vazifasi bo‘yicha: 

- ma’lum texnologik jarayon va uskunani hisobga olgan holda maxsus matbaa 

uchun mo‘ljallangan aslnusxalar (forzatslar, frontispislar, muqovalar, sahifadagi 

tasvirlar va b.); 

- uning matbaada qayta ishlanishi hisobga olinmagan aslnusxalar (rangtasvir 

asarlari, hujjatlar, matbaa nusxalari va b.). 

2) Tasvirli elementlarning ko‘rinishi bo‘yichashtrixli, tusli va aralash.  

Shtrixli aslnusxalarda tasvir optik zichligi bo‘yicha bir xil shtrixli 

elementlardan tashkil topadi, ularning o‘lchami va geometrik shakli turlicha 

bo‘lishi mumkin (shtrixlar, chiziqlar, nuqtalar, zalivkalar va b.) - chizmalar, 

fotosuratlar, peroda chizilgan rasmlar va matbaa nusxalari. 

Tusli va ko‘ptusli aslnusxalar shtrixli aslnusxalardan farqli ravishda turli xil 

optik zichlik – gradasiyaga ega maydonlardan tashkil topgan tasvirlarga ega 

bo‘ladi. 

Aralash aslnusxalar ham shtrixli, ham tusli elementlarga ega bo‘ladi. 

3) Tasvir rangiga bog’liq holda barcha aslnusxalar ikki guruhga bo‘linadi: 

 - bir rangli, ko‘p hollarda qora rangda tayyorlangan aslnusxalar – oq-qora 

aslnusxalar: rasmlar, chizmalar, fotosuratlar va b. 

- ko‘p rangli yoki rangli, bir necha rangda tayyorlangan, chizilgan (akvarel, 

rangli qalam va b.) yoki fotografik yo‘l bilan olingan: fotoqog’ozdagi rangli 

fotosuratlar yoki rangli diapozitivlar – slaydlar. Slaydlar ko‘p bo‘yoqli 

mahsulotlarni nashr qilishda keng qo‘llaniladi. 

4) Aslnusxalar noshaffof (qog’oz, karton va b.) yoki shaffof (fotoplyonka, 

kalka va b.) taglikda bo‘lishi mumkin. 
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Matbaa nusxalarini kerakli sifatda olish uchun tasvirli aslnusxalarga ma’lum 

texnik talablar qo‘yilib, aslnusxalarni tayyorlash va ular bilan ishlashda talablarga 

e’tibor beriladi. 

Tasvirli aslnusxalarni matbaada yaratishning asosiy vazifasi reproduksiyaga 

tasvirninng barcha elementlarini (shtrixlar, tuslar, ranglar va ottenkalar) berilgan 

masshtabda maksimal darajada aniq o‘tkazishdan iborat. Bu aniqlik darajasi 

matbaa jarayonida qabul qilingan texnologiyaga, qo‘llanadigan bosma 

materiallarga, sanoatning texnik jihozlanishi darajasiga va boshqa ko‘plab 

sharoitlarga bog’liq. 

Aslnusxalarning matbaada yaratilishining sifat ko‘rsatkichlari aslnusxa 

tavsifi-ga va bosma mahsuloti vazifasiga bog’liq. Bunda shu narsani nazarda tutish 

kerakki, matbaada yaratishning aniqligini oshirish qimmatroq materiallardan 

foydalanishni va texnologik jarayonlarni murakkablashtirishni talab qiladi. Bu esa 

ishlab chiqarila-yotgan mahsulot tannarxining o‘sishiga olib keladi. 

Taqdim etishshakli bo‘yicha tasvirlarning o‘zi yoki yelimlangan sahifa 

montajlari bo‘lishi mumkin. Bu kabi asosan SNT da olinadigan aslnusxa-maketlar 

ko‘p hollarda mantli axborotdan iborat bo‘ladi. Shunga qaramasdan ularni 

bosmaga tayyorlash shtrixli aslnusxalarni reproduksiyalash texnologiyasidan farq 

qilmaydi. 

Rasmli aslnusxalarning yangi xili kompyuter dizayn studiyalari va reklama 

byurolari uchun mo‘ljallangan elektron ko‘rinishdagi aslnusxalardir. Raqamli 

fotografiya orqali olingan aslnusxalarni ham shu qatorga kiritish mumkin.  

Aslnusxalarning sinflanishi. Tushuncha, atama, jarayon, qurilma va 

materiallarni tizimlashtirish va sinflash (standartlashtirish) sohada yagona va 

muvofiqlashgan munosabatlarning shakllanishiga olib keladi. Bosishgacha va 

bosish jarayonlarida ishlarning mohiyatini yaxshi tushunish va tushunarli muloqot 

qilish uchun ana shunday tarzda til bazasi yaratiladi.  

Aslnusxalar to‘rtta asosiy mezonlardan kelib chiqib sinflanadi: 
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- yarim tusli yoki shtrixli aslnusxa, analogli yoki binar tasvir hosil qiluvchi 

signalning tavsifi. Eslatma: barcha matnli aslnusxalar shtrixli aslnusxalarga 

kiritiladi; 

- noshaffof yoki shaffof aslnusxa – signalni hosil qilish v uzatish prinsipi, 

tasvir qaytgan yoki o‘tuvchi yorug’likda qabul qilinadi; 

- oq-qora yoki rangli aslnusxa (bir rangli yoki ko‘p rangli aslnusxalar) - tasvir 

hosil qiluvchi signal spektrining xususiyatlari; 

- rasmli yoki matnli aslnusxa – tasvirning qabul qilinadigan axboroti obrazli 

yoki mantiqiy (mantli). 

Aslnusxa yaxlit butun ko‘rinishda bo‘lishi, ya’ni nusxada bo‘lishi kerak 

bo‘lgan barcha axborotni o‘zida mujassam etishi kerak. Shuni ham hisobga olish 

kerakki, haqiqiy rangli reproduksiya faqat rangli aslnusxalardangina olinadi. 

Shuning uchun endilikda rangli reproduksiyalash uchun faqatgina rangli 

aslnusxalarni ko‘rib chiqamiz. Ularda retush va rang korreksiyasi muhim 

ahamiyatga ega.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

5.4-rasm. Matbaada reproduksiyalashga mo‘ljallangan aslnusxalarning sinflanishi 
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Sifatli reproduksiya olish uchun matbaachilar ham, suratchi va noshirlar ham 

tegishli buyurtma tayyorlanadigan matbaa korxonasida qo‘llaniladigan uskuna va 

materiallar, texnologik jarayonlarning imkoniyatlarini yaxshi bilishlari va hisobga 

olishlari kerak. 

Matbaa texnologik jarayonining umumiy cheklovlari matbaada reproduktsiya-

lashga mo‘ljallangan aslnusxalarga qo‘yiladigan talablar ko‘rinishida me’yoriy 

hujjatlarda bayon qilingan (OST 29.106). Matbaa vositalari bilan ko‘paytirishga 

mo‘ljallangan aslnusxalarga qo‘yiladigan talablarga amal qilmaslik bosma 

uskunasida nusxa olishga qadar oraliq tasvirlarni retush qilish bo‘yicha ishlarning 

keskin ortib ketishiga olib keladi. 

Matbaada ishlatiladigan barcha aslnusxalarni 5.4-rasmda ko‘rsatilgan blok-

sxema tarzida ifodalash mumkin. 

 

5.2.3. Xotirada qoladigan ranglar 

Xotirada qoladigan ranglar – bu esda saqlab qolinishi oson bo‘lgan ranglar 

hisoblanadi. Tadqiqotlar shuni ko‘rsatadiki, odamlar osmon, o‘t, sabzavot, 

mevalar, teri va shunga o‘xshashlarning rangini deyarli bir xil tasavvur qiladilar. 

Bu ranglarni tabiiy  rangiga maksimal yaqin qilib qayta ishlash kerak. Bosma 

bo‘yoqlarning kamchiliklari tufayli to‘yinganlikda ma’lum bir yo‘qotishlarni 

hisobga olish kerak [6]. 

Bosish jarayonida bir rangni boshqasiga nisbatan nomutanosib ravishda 

o‘zgartirmaslik kerak, bu holda u tabiiyligini yo‘qotadi. 

Nusxada hosil qilinadigan barcha ranglarni ikki guruhga ajratish mumkin: 

 - oson tanqid qilinadigan ranglar; 

 - tanqid qilinmaydigan ranglar. 

Xotirada qoladigan ranglar birinchi guruhga taalluqli.  

Ikkinchi guruhga sun’iy bo‘yalgan ob’ektlarning rangi, masalan kiyimning 

rangi (oq va qoradan tashqari) taaluqli hisoblanadi.  
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Yuqorida aytilganlardan shu narsa kelib chiqadiki, rangli matbaa reproduk-

tsiyasini baholoshning yana ikkita tavsifnomasi mavjud: faksimil va psixologik 

aniqlik. 

Faksimil aniq reproduksiya aslnusxalari namunasi sifatida rangtasvir 

asarlarini ko‘rsatish mumkin. Noshaffof taglikda bo‘yoqlar bilan tayyorlangan bu 

aslnusxalar reproduksiyalarni ko‘rishsharoitlari bilan bir xil sharoitlarda ko‘riladi, 

ularning rang qamrovi bosma nusxalarining rang qamrovidan ko‘p emas. 

Rangli fototasvirlarning aniq reproduksiyaga misol bo‘ladi. Ularning ichida 

keng tarqalganlari fotoplyonkalardagi diopozitivlar (slaydlar). Bunday aslnusxa 

optik zichliklari intervali nusxa optik zichligi intervalidan ikki martta katta bo‘lishi 

mumkin. 

Nazorat savollari: 

1. Rasmli axborotlarni qayta ishlash jarayonida qanday ishlar amalga oshiri-ladi? 

2. Axborotlarni qayta ishlashga qanday yondashuvlar mavjud? 

3. Obrazlarni aniqlashning mohiyati nimadan iborat? 

4. Reproduksiyalash jarayoni deyilganda nima tushuniladi? 

5. Aslnusxalar qanday maqsadlarda tahlil qilinadi? 

6. Aslnusxalar qanday yo‘nalishlarda sinflanadi? 

 

5.3. Aslnusxalarga qo‘yiladigan texnikaviy talablar 

5.3.1. Matbaa aslnusxalari turlari 

Matbaa nashrlari aslnusxasi tahririyat-nashriyot ishlovlaridan o‘tgan mantli 

yoki grafik material bo‘lib, u matbaa ishlab chiqarish vositalari yordamida istalgan 

bosma nashrini (varaqa, buklet, broshyura, kitob, etiketka va o‘rash-qadoqlash 

mahsulotlari) yaratish uchunasos bo‘lib xizmat qiladi. 

Matbaa nashrlari aslnusxalarini uch guruhga ajratish mumkin: 

- mualliflik aslnusxalari; 

- nashriyot aslnusxalari; 

- aslnusxa-maket (reproduksiyalanadigan aslnusxa-maket RAM). 
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Mualliflik aslnusxasi – bu tahririy-nashriyot ishlovini berish maqsadida 

muallif (mualliflar guruhi) tomonidan tayyorlangan va nashriyotga beriladigan 

matnli va rasmli material. 

Nashriyot aslnusxasi – bu tahririy-nashriyot ishlovlaridan o‘tgan, matbaa kor-

xonalarida bosma qolip tayyorlash uchun nashriyotning mas’ul shaxslari 

tomonidan terishga (bosishga) berilgan matnli yoki rasmli material. 

Aslnusxa-maket – bu nashriyot aslnusxasi bo‘lib, uning har bir sahifani 

qatorlar soni bo‘yicha, xususan qatorlar bo‘yicha bo‘lajak kitobning sahifalari 

bilan mos tushadi. Aslnusxa-maket mashinkada yozilgan (oddiy idora yozuv 

mashinkasida terilgan), terishga va bosishga berilgan va terish hamda bosish uchun 

bosmaxonaga jo‘natiladigan bo‘lishi mumkin. 

Reproduksiyalanadigan aslnusxa-maket (RAM) – bu fotomexanik usulda yoki 

tasvir kabi skanerlab fotoqolip yoki bosma qolip tayyorlashga mo‘ljallangan 

aslnusxa. So‘nggi vaqtlarda kompyuterda terish va kompyuterli nashriyot 

tizimlarining keng tarqalishi bilan aslnusxalarning bu turi bir bo‘yoqli tezkor kam 

adadli nashrlarni (avtoreferatlar, anjuman materiallari, varaqalar va b.) 

tayyorlashda muvaffaqiyatli qo‘llanilmoqda [10]. 

 

5.3.2. Aslnusxalarga qo‘yiladigan texnikaviy talablar 

Aslnusxalarning texnikaviy talablarga muvofiqligini tahlil qilishda me’yor-

lashtirilgan yorug’lik manbai D50 yoki D65 (rang harorati tegishli ravishda 

5000K, 6500K) bo‘lgan tekshirib ko‘rish qurilmalaridan, lupa, mikroskop va 

boshqa o‘lchov vosita hamda uskunalaridan foydalanish kerak. Aslnusxalar bilan 

ishlashda, shuningdek, maxsus o‘ram materiallaridan (polietilen yoki qog’oz 

paketlardan), mexanik shikastlardan himoyalash vositalaridan (tuksiz qo‘lqoplar 

yoki salfetka-lardan), chang, statik elektr toki va iflosliklardan himoyalovchi 

vositalardan foydalanish kerak. Raqamli aslnusxalarni baholovchi mutaxassilar bir 

xil darajala ham kompyuter, ham matbaa texnologiyalaridan xabardor bo‘lishlari 

kerak. 
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Tasvirning syujetli detallarini buzuvchi yoki nashrda tasvirlarni qabul qilishga 

to‘sqinlik qiluvchi nuqsonlarning umuman bo‘lmasligi barcha aslnusxalarga 

qo‘yila-digan asosiy talab hisblanadi. Albatta, ba’zida tasvirlarga ishlov berish 

dasturlarida to‘g’rilanishi mumkin bo‘lgan aslnusxalarni qabul qilish mumkin. 

Biroq, bu holda vaqtdan yutqaziladi va bu maqsadga muvofiq emas. Moddiy 

yo‘qotishlar va bo‘lajak nashrning sifatidagi yo‘qotishlarni minimumga keltirish 

uchun tarmoq standartlari (masalan OST 29.106) va korxonalarning mahalliy 

talablariga e’tibor qaratish, shuningdek, ishlab chiqarishda bosma rastrli nusxalar, 

purkashli printerlarning nusxalari, istalgan ko‘rinishdagi kompressiyali yoki JPEG, 

GIF, CDR, WMF va boshqa shu kabi formatlar singari nostandart aslnusxalardan 

foydalanishni kamaytirish (ideal holatda umuman foydalanmaslik) kerak. 

Matbaa aslnusxasini tanlashda uning fizik parametrlariga, ya’ni uning chiziqli 

geometrik o‘lchamlari va uning nashrdagi o‘lchamlariga e’tibor qaratish kerak. 

Noshaffof taglikdagi aslnusxalarda qayta ishlash masshtabi quyidagicha bo‘lishi 

mumkin: 

- fotografiyalar uchun – 33 dan 150% gacha; 

- shtrixli aslnusxalar uchun – 100% gacha; 

- rastrlangan bosma aslnusxalari uchun (CMYK aslnusxalar uchun) – 50 dan 

70% gacha; 

- chizilgan aslnusxalar uchun – 150% gacha. 

Shaffof taglikdagi aslnusxalar uchun qayta ishlash masshtabi quyidagicha: 

- slaydlar uchun – 800% gacha; 

- mayda donadorli tuzilmali slaydlar uchun - 1200% gacha; 

- negativlar uchun – 800% gacha; 

- san’at asarlari tushirilgan slaydlar uchun - 400% gacha. 

Bundan tashqari aslnusxalarni qayta ishlash masshtabi uskunalarning 

texnikaviy imkoniyatlariga va reproduksiyalash jarayonining texnologik talablariga 

muvofiq bo‘lishi kerak. Noshaffof taglikdagi aslnusxalarni masshtablashda 

kichraytirish, shaffof taglikdagilarni esa kattalashtirish umumiy talab hisoblanadi 

[6]. 
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Plakatlarni tayyorlashda ishlatilishi ko‘zda tutilgan shaffof aslnusxalar 

yuqoridagi qoidalardan mustasno bo‘lishi mumkin. Chunki biz plakatlarga ancha 

uzoq (1 m dan uzoqroq) masofadan qaraymiz, shuning uchun ularni 800% dan 

ko‘proq masshtablashga yo‘l qo‘yilishi mumkin. Shtrixli aslnusxalarni 

tayyorlashda rasmlarning masshtabini hisobga olishshtrixli elementlarning 

qalinligini va ular orasidagi masofani to‘g’ri tanlashga imkon beradi. Bu qiymatlar 

tegishli ravishda 0,1 mm va 0,2 mm dan kam bo‘lmasligi kerak. Shtrixli 

aslnusxalarni tayyorlashda qog’ozning optik zichligi (0,15D dan ko‘p emas), 

tayyorlash texnikasi va qo‘llaniladigan bo‘yovchilar (qora tush, shtrix 

to‘yinganligining bir tekisligi, shtrixning optik zichligi – 1,2D dan ko‘p emas) 

muhim ahamiyatga ega. Aslnusxa sifatida rastrlangan bosma nusxalaridan (CMYK 

aslnusxalardan) foydalanish rasmli axborotni qayta ishlashni sezilarli 

murakkablash-tiradi, chunki eski va yangi rastrli  tuzilmalar ustma-ust tushganda 

reproduksiyada ikkilamchi muarning paydo bo‘lish ehtimolligi katta bo‘ladi. 

Buni bartaraf etish uchun aslnusxalarni kitirishda qurilmaning derastrlash 

opsiyalaridan hamda rasmlarni qayta ishlash dasturiy ta’minotlarida rastrli 

tuzilmani susaytirish uslublaridan foydalaniladi. Amaliyotda bosma nusxalar 

rastrlangan aslnusxa liniaturasidan 2-4 marta katta bo‘lgan ortiqcha imkonli 

qobiliyatda (masalan, 600 dpi) raqamlashtiriladi, keyingi ishlar esa tasvirga ishlov 

berish dasturlarida (maslalan AdobePhotoshop da) amalga oshiriladi. Adobe 

Photoshop dasturi bu maqsadlar uchun mo‘ljallangan bir qator instrument va 

vositalar to‘plamiga ega, shuning uchun ishlov berish uslublari bir-biridan farq 

qilishi va individual tavsifga ega bo‘lishi mumkin. Biroq qayta ishlashda masshtab 

bo‘yicha talablarga amal qilish (rastrlangan bosma aslnusxalari nashrlarda faqat 

50-70% kichraytirib joylashtiriladi) va liniaturasi 133 lpi dan kam 

bo‘lmaganaslnusxalardan foydalanish aslnusxalarni bosma nashriga tayyorlash 

ishlarining yarmini tashkil qiladi. 

Aslnusxalarning asosiy guruhini yarim tusli shaffof rangli yoki bir rangli 

diapozitivlar (slaydlar) tashkil qiladi. Ularning yorug’ va to‘q joylarida 

detallarning yo‘qotilmasligi o‘ziga xos talab hisoblanad (yorug’ joylarda optik 
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zichlik 0,35D dan kam bo‘lmasligi, to‘q joylarda 3,2D dan kam bo‘lmasligi, rangli 

vual umuman bo‘lmasligi yoki optik zichligi 0,1D dan oshmasligi kerak). Ushbu 

guruh aslnusxalari uchun qolgan talablar quyidagicha: 

- san’at asarlari tushirilgan slaydlar (o‘lchami 90x120 mm dan kam 

bo‘lmagan) suratga olishni nazorat qilish uchun test-ob’ektga ega bo‘lishi kerak; 

- optik zichliklar diapazoni kiritish apparatining (skanerning) dinamik optik 

diapazoniga muvofiq bo‘lishi vashu intervalning ichida bo‘lishi kerak, aks holda, 

syujetni raqamlashtirishda yorug’ yoki to‘q joylarda axborot yo‘qotilishi mumkin; 

- slayd tuzilmasining donadorligi rasmning nashrdagi masshtabini hisobga 

olib baholanadi, u aslnusxani vizual qabul qilishda sezilarsiz bo‘lishi kerak. 

So‘nggi vaqtlarda reproduksiyalashda raqamli aslnusxalar keng 

qo‘llanilmoqda. Ularni hosil qilish tabiati xilma xil: aniq bosma jarayoni uchun 

tayyorlangan (bosiluvchi material, bosma uskunasining turi, triada bo‘yoqlari, 

standartlar, CMYK rang fazosi modelini hisobga olib) grafik fayllar, professional 

skanerlarda tayyorlangan aslnusxalar, internetdan olingan tasvirlar yoki raqamli 

foto va video qurilmalarda olingan tasvirlar. Umuman olganda raqamlashtirilgan 

syujetning manbai sezilarli ahamiyatga ega emas. Asosiy talab – bu nashrdagi 

tasvir uchun yetarli hajmda axborot bo‘lishi (o‘lchami, imkonli qobiliyati, rang 

modeli), yorug’ va to‘q joylarda axborotning  mavjudligi va syujetning gradasion 

tarkibi. Odatda, axborot hajmi bir nechao‘n megabayt bilan baholanadi. 

Ifodalashning rang modeli, shuningdek, grafik fayllarning formatlari prinsipial 

ahamiyatga ega. Bu haqdagi axborotni oldindan repromarkaz yoki bosmaxonadan 

olish kerak. Rasmli axborotni CIE L*a*b* rang modelida (rang fazosining 

apparatga bog’liq bo‘lmagan modeli) yoki RGB (rang fazosining additiv modeli) 

rang modellarida ifodalash kerak. Raqamlashtirilgan syujetni subtraktiv rang 

modeli CMYK da ifodalash faqatgina aniq bosma jarayonining barcha talablarini 

hisobga olib axborotni bosmaga professional tayyorlashsharoitidagina mumkin 

bo‘ladi. 

Gradasion tarkib tasvirning yorug’, o‘rta tus va to‘q joylarida gradasion 

o‘tishlar (rasm detallari) miqdorining nisbiy taqsimlanishi sifatida aniqlanadi. 
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1.Tasvirning keskinlik ko‘rsatkichlari: 

Imkonli qobiliyat, u 1mm ga to‘g’ri keluvchi va alohida xosil qilinadigan bir 

xil enlikdagi shtrix va oraliqlarning eng ko‘p miqdori. 

 2. Rang berilish ko‘rsatkichlari: 

Kulrang tuslar muvozanati. Suratga olish ob’ektining neytral-kulrang tuslarini 

hosil qilish bilan baholanadi. 

Esda qoladigan ranglarning hosil qilish.Qayta ishlash uchun tanqidiy bo‘lgan 

(teri, ko‘kat, osmon, neytral-kulrang ob’ektlar va boshqalar) tabiat ob’ektlarining 

ranglari. 

Rangli reklamada hal qiluvchi kuchga ega bo‘lgan firma ranglarni hosil 

qilish. 

3. Texnik nuqsonlar (dog’, tirnalish, nuqta, sinishlar), tasvirning donadorligi 

va boshqalar. Tasvirni bir butun yaxlit ko‘rinishda qabul qilinishini 

qiyinlashtirilgan omillar texnik nuqsonlarga taalluqli hisoblanadi. 

Baholash natijalari bo‘yicha tavsiflari o‘xshash bo‘lgan aslnusxalar ularni 

standart dasturlar bo‘yicha reproduksiyalash uchun namunaviy guruhlarga 

taqsimlanadi. 

Bu jarayonning vazifafasi sozlash va dasturlashga sarflanadigan vaqtni 

qisqartirish va korrektura hajmini kamaytirish hisobiga skanerlovchi qurulmaning 

unumdorligini oshirishdan iborat. 

Aslnusxalarning gradasion tarkibi bo‘yicha quyidagi guruhlarga ajratish 

mumkin: 

1) yorug’ joylarda kontrasti yuqori bo‘lgan va syujetli muhim detallari 

tasvir-ning yorug’ joylarida joylashgan aslnusxalarni (muzdagi oq ayiq, qordagi oq 

mushuk); 

2) to‘q joylarida kontrasti yuqori bo‘lgan va syujetli muhim detallar 

tasvirning to‘q joylarida joylashgan aslnusxalar (asfaltdagi qora mushuk); 

3) yorug’ va to‘q joylarida kontrasti yuqori bo‘lgan va syujetli muhum 

detallar tasvirning yorug’ va to‘q joylarida joylashgan aslnusxalar (oq fatali kelin 

va qora kostyumdagi kuyov); 
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4) yorug’ va to‘q joylarida pastroq kontrastli va syujetli muhim detallari 

o‘rta tuslarda joylashgan aslnusxalar (kuz manzarasi). 

 

5.3.3. Bosma nashrlarini bezashda rangning o‘rni 

Matbaa bezalishida rang badiiy ko‘rgazmalilik vositasi sifatida amal qiladi, 

uning qanday bo‘lishi san’at asari sifatida nashrning badiiy g’oyasi va g’oyaviy-

badiiy tarkibida bo‘ysunadi. 

Bunday murakkab badiiy vazifalarni rangshunoslik ma’lumotlari asosida hal 

qilishning iloji yo‘q. Rangshunoslik tabiatdagi rang xodisalarini o‘rganadi va 

tushuntiradi hamda bir qator hollarda rassomga yordam beradi. 

Nusxadagi tasvir rangi konkret bo‘yalgan ob’ektlarning rangi sifatida 

namoyon bo‘ladi va uning qabul qilinishi predmet-g’oyaviy mohiyatga bog’liq 

bo‘ladi. 

Kitob, jurnal va reklamalarni bezash uchun rasmlarni tayyorlashda rassomlar 

oq qog’ozdan oq rang sifatida foydalanilar. Bu nafaqat o‘zini oqlaydi, balki zaruriy 

hamdir. Qog’ozning oq rangi rasmda predmetga aylanadi va qog’ozning yuzasi 

sifatida qabul qilinmaydi. Rasmlarda qog’oz ikki jihatga ega: ham fon, ham 

“figura”. 

Matnni ikki rangli terish va bezashda alohida ranglarning seziluvchanligini 

hisobga olish kerak. Odatda ikkinchi rang matnning alohida qismlarini ajratishi 

uchun qo‘shiladi [6]. 

Nashrni bezash oldidan rang masalalari nafaqat ko‘p bo‘yoqli bosma 

sharoitida yuzaga keladi. Bir bo‘yoqli rasmlarda ham rang mavjud, uning 

tavsifnomasi nusxaning intevsivligiga, bo‘yoq qatlamining zichligiga va bosish 

uchun tanlangan bo‘yoqqa bog’liq. 

Bosma nashrining alohida elementlari – ornament, muqova va forzatslar 

uchun rang tanlashda bevosita ranglarning muvofiqlashuviga daxldor savollarning 

hal qilinishi konkret maqsadlarga bog’liq. Bir holat uchun yaroqsiz bo‘lgan rang 

uyg’unliklari ikkinchi holat uchun juda yaroqli bo‘lib chiqishi mumkin. 
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Bezaladigan bosma nashrining tarkibiga bog’liq holda ba’zida kontrastli, keskin 

rang uyg’unligi, ba’zida esa sust, xira ranglar talab qilinadi. 

Tasvirdagi istalgan rang konkret tasvirlangan ob’ektga bog’lanadi va shunga 

bog’liq holda qabul qilinadi. Masalan, fotografiya yoki kinolarning qora rangli 

muqovasi me’yoriy holat deb qabul qilinsa, bolalar ertaklari kitoblarining qora 

muqovasi yomon qabul qilinadi. 

Bolalar nashrlarida ranglarga alohida talab qo‘yiladi; bolalar yorqin, intensiv, 

oq ranglarni yaxshi ko‘radilar,ular xilma xil ranglarni va kontrastli rang 

uyg’unligini yoqtiradilar. Maxsus tatqiqotlarda shu narsa aniqlandiki, ko‘p rangli 

tasvirlar bolalar tomonidan oq-qora tasvirlarga nisbatan tezroq va osonroq qabul 

qilinadi. Ko‘p rangli tasvirlarning ma’lumot va taassurot berishdagi ahamiyatiham 

katta. 

Quyidagilar ko‘p xolatlarda sifatsiz bosma mahsulot olishining sabablari 

sifatida ko‘rsatiladi: texnologik tartibning buzilishi, texnik jarayonlarini amalga 

oshirish rejimlarinig buzulishi va “aslnusxa- nusxa” sikli davomida mahsulot 

sifatini bosqichma-bosqich nazorat qilishni samarasiz amalga oshirish.  

Nazorat savollari: 

1. Aslnusxalar qanday maqsadlarda tahlil qilinadi? 

2. Aslnusxalar qanday yo‘nalishlarda sinflanadi? 

3. Qayta ishlash texnologiyasining aslnusxa turi va bosma usuliga bog’liqligini 

tushuntiring. 

4. Aslnusxalarga qanday asosiy talablar qo‘yiladi? 

5. Reproduksiyalash jarayonlaridagi sifat yo‘qotishlari nimalar bilan bog’liq? 

6. Bugungi kunda asosan qanday ko‘rinishdagi aslnusxalar qo‘llanilmoqda? 

 

5.4. Turli xildagi aslnusxalarga ishlov berish tamoyillari 

5.4.1. Shtrixli va bir rangli tusli aslnusxani qayta ishlash 

Shtrixli aslnusxalarni qayta ishlash. Shtrixli aslnusxalarning matbaada qayta 

ishlanishida nusxada shtrixlarning qalinligi, geometrik shakli va o‘lchamlari 

aslnus-xadagiga aynan mos kelishi talab qilinadi. Yuqori va tekis ofset bosmada 

shtrixli aslnusxalar shtrixlarning o‘lchami va geometrik shakli jihatdan ham, optik 
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zichlikning bir tekisliligi jihatdan ham yetarlicha aniq hosil qilinadi. Optik 

zichlikning bir tekisligi qolipdan yoki rezina plastinadan qog’ozga beriladigan 

bo‘yoq qalinligining bir xilligi hisobiga yuzaga keladi [10]. 

Chuqur bosmada shtrixli tasvirlar bosma qolipda bir xil chuqurlikdagi 

bosiluvchi elementlarga ega, shuning hisobiga nusxaning barcha joylarida bo‘yoq 

qatlami bir xil bo‘lishiga erishiladi. 

Shtrixli tasvirlarni qayta ishlashda matbaa mahsulotlari uchun alohida 

shtrixlar qalinligining minimal yo‘l qo‘ysa bo‘ladigan chegaralari mavjud: chuqur 

bosma uchun taxminan 0,2 mm, yuqori bosma uchun 0,1 mm va tekis ofset bosma 

uchun 0,05 mm. 

Ko‘p rangli shtrixli aslnusxalar bir rangli shtrixli aslnusxalar bilan bir xil 

grafik aniqlikda hosil qilinadi. Nusxa olishda, aslnusxa xususiyatlaridan kelib 

chiqqan holda, shtrixlar rangi bitta bo‘yoqda yoki bo‘yoqlarni bir-biriga yuritish 

yo‘li bilan hosil qilinishi mumkin. 

Bir rangli tusli aslnusxani qayta ishlash. Tusli aslnusxaning grafik axborot 

tashuvchisi tasvirning tusli gradasiyalaridir. Ular tasvir tarkib topgan yorug’lik 

yutuvchi moddaning miqdoriga bog’liq (masalan, fototasvirlarda metall kumushva 

b.). Aslnusxada bu modda qancha kam bo‘lsa, shu maydonlar yorug’likni ko‘proq  

qaytaradi, ya’ni yorug’roq hisoblanadi (ularning optik zichligi minimal bo‘ladi). 

Va aksincha, modda miqdori ko‘p bo‘lganda yorug’lik kamroq qaytariladi, ya’ni 

shu maydonlar to‘q bo‘ladi (ularning optik zichligi maksimal bo‘ladi). 

Istalgan tusli aslnusxa qog’ozning oq tusidan tashqari maksimal qora 

maydon-larga, oraliq tuslarga, masalan yorug’-kulrang, kulrang, to‘q kulrang 

maydonlarga ega bo‘ladi. Oraliq tuslarni (gradasiyalarni) bu usulda yuqori va tekis 

ofset bosmada hosil qilishning iloji yo‘q, chunki nusxaning barcha maydonlaridagi 

bo‘yoqning qatlami deyarli bir xil. Shuning uchun yuqori va tekis ofset bosma 

nusxalarida gradasiya ko‘zga ko‘rinadigan mikroshtrixli rastrli elementlar bilan 

hosil qilinadi. Ular turli geometrik shaklda bo‘lishi mumkin, lekin ko‘p hollarda 

dumaloq nuqta ko‘rinishida bo‘ladi. Bu elementlarning o‘lchami har xil, lekin 
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nusxaning xamma joylarida bo‘yoq qatlami qalinligi bir xil. Bosma qolipda ular 

maydonlari bo‘yicha har xil bo‘ladi. 

Gradasiyani rastrli elementlar bilan berish ko‘zning alohida mayda element-

larni ular orasidagi masofa ma’lum chegaradan kam bo‘lmagan holatgacha farqlash 

xususiyatiga asoslanadi. Tajribalarda belgilanganki, bu chegara elementlar 

ko‘rilayot-gan masofadan 1500 marta kam bo‘lishi kerak. Shunga muvofiq, kitob, 

gazeta va boshqa matbaa mahsulotlarni ko‘rganda eng qulay ko‘rish masofasidan 

alohida nuqtalar ko‘rinmaydi, agar ular orasidagi masofa 25:1500=0,016 mm dan 

katta bo‘lmasa. Bu 1 sm2 maydonda 3600 va undan ortiq nuqta mavjud bo‘lgan 

tasvirga mos keladi. Natijada qog’oz oq rangining va rastrli elementlar qora 

rangining optik aralashuvi tufayli tasvir ko‘z tomonidan tusli qabul qilinadi [10]. 

Nusxaning turli joylarida rastr nuqtalari va yorug’ joylar o‘lchamlarinig 

nisbati aslnusxa gradasiyasiga mos keladi. Rastr elementlariga ega maydon foizi 

qancha ko‘p bo‘lsa, nusxadagi tasvir tusi to‘qroq bo‘ladi. Juda to‘q tuslarda qora 

nuqtalar o‘zaro jipslashib, o‘lchami juda kichik oq oraliqlar hosil bo‘ladi. Oraliq 

butkul yo‘q bo‘lganda esa qora tus (bosma bo‘yog’ining rangi) hosil bo‘ladi. 

Biroq, rastrli nusxa lupa orqali kattalashtirilib ko‘rilganda oraliq tuslarsiz shtrixli 

tasvir alomatlari ko‘riladi. 

Tusli tasvirlarni rastrli ko‘rinishga o‘tkazish (rastrlash) tusli aslnusxadagi 

axborotni fotomaterialga yoki qolip materialiga ko‘chirishda amalga oshiriladi. 

Tasvirning 1sm ga to‘g’ri keladigan rastr nuqtalari soni rastrlash liniaturasi deb 

ataladi. Bu parametr dyuymlarda ham o‘lchanishi mumkin. Aslnusxa turi, 

nashrning vazifasi va u uchun qo‘llanadigan qog’oz, bosma qolip tayyorlash 

texnologiyasi va boshqa sharoitlardan kelib chiqib, rastrlashning u yoki bu 

liniaturasidan foydalanish mumkin (20 dan 305 lpi gacha). 

Tasvir detallari va rastrli tuzilmasining farqlanishi rastrlash liniaturasiga 

boqliq bo‘ladi. Rastrlash liniaturasi qancha katta bo‘lsa, hosil qilinadigan 

tasvirning aniqligi shuncha yuqori bo‘ladi. Biroq bu holda rastrlash va bosma 

bo‘yoqlarining yetarlicha bo‘lmagan qoraligi (optik zichlik) tufayli nusxadagi 

farqlanadigan gradasiyalar soni aslnusxadagiga nisbatan kam bo‘ladi. Bundan 
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tashqari, rastrlash liniaturasi oshirilganda bosma qolip tayyorlash texnologiyasi va 

bosish jarayoni murakkabla-shadi, yuqoriroq sifatdagi bosma qog’ozi talab 

qilinadi. 

Chuqur bosmada tusli aslnusxalarni qayta ishlashda nusxada gradasiyalar 

bo‘yoq qatlamining turlicha qalinligi hisobiga hosil bo‘ladi. Tasvirning to‘q 

joylariga maksimal, yorug’ joylariga esa minimal bo‘yoq qatlami to‘g’ri keladi. 

Gradasiyani bunday yaratish aslnusxani hosil qilishda tuslarni shakllantirish 

tabiatiga yaqin. Shuning uchun chuqur bosma yuqori va tekis ofset bosmaga 

nisbatan tusli aslnusxalarni yaratishda, ya’ni gradasiyalar bo‘yicha yaxshi natijalar 

beradi. Shu narsani ham nazarda tutish kerakki, so‘nggi vaqtlarda gradasiyani 

yuqori bosmadagi kabi yo‘l bilan beradigan chuqur bosma qoliplaridan ham 

foydalanilmoqda. Boshqa hollarda esa gradasiya bir vaqtning o‘zida ham bo‘yoq 

qatlami qalinligi bilan, ham rastrli elementlar maydoni bilan berilishi mumkin. 

Biroq chuqur bosmada barcha tusli tasvirlar (shtrixlar ham, matn ham) rastrlanadi. 

Bundan maqsad gradatsiyaga sharoit yaratish emas (yuqori va tekis ofset 

bosmadagi singari), balki chegaralarga ega yacheykalar hosil qilish uchun. Ular 

bosish jarayonida rakel uchun tayanch vazifasini bajaradi. 

 

5.4.2. Ko‘p rangli tusli alsnusxani qayta ishlash 

Ko‘p rangli aslnusxalarni qayta ishlash va reproduksiyalash oq-qora aslnusxa-

larga nisbatan barcha bosma usullarida murakkablik keltirib chiqaradi. Biz 

yuqorida ko‘rib chiqqan turli bosma usullarida oq-qora tusli aslnusxalarni qayta 

ishlash ko‘p rangli tusli aslnusxalarni qayta ishlashga ham taalluqli. Biroq, keyingi 

holda ko‘p rangli aslnusxadan to‘rtta bosma qolipi tayyorlanishish kerak. Bu 

qoliplardan har biri faqat bitta bo‘yoq bilan tasvirning rastrli elementlarini hosil 

qiladi. Keyin tayyorlangan qoliplardan bo‘yoqlarni navbati bilan ustma-ust yuritib, 

ko‘p rangli nusxalar olinadi. 

Ko‘p rangli tasvirlarni reproduksiyalashdagi oddiy murakkablik reproduktsya-

ning aslnusxaga nisbatan kerakli rang aniqligini ta’minlashda yuzaga keladi. Bu 

ishni to‘liq amalga oshirishning deyarli iloji yo‘q, chunki bosma materiallari va 
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aslnusxa materiallari orasida, shuningdek, ularni yaratishsharoitlari orasida katta 

farq mavjud. Biroq, zamonaviy matbaa texnikasi va texnologiyasining rivojlanishi 

tufayli matbaada ko‘paytirishga mo‘ljallangan aslnusxalarni barcha bosma 

usullarida, qo‘llanayotgan bosma materiallarda aynan aslnusxaga mos qilib 

matbaada yaratishning imkoniyati paydo bo‘ldi [10]. 

Rangli yarim tusli tasvirlarni qayta ishlashda rastrli tuzilmalarning 

xususiyatlari yaqqol naioyon bo‘ladi.  Ikki yoki uch bosma bo’yog’idan foydalanib 

bosishda rastr tuzilmasini tanlash juda tanqidiy emas. Bo‘yoqlar soni ko‘proq 

bo‘lganda muarning paydo bo‘lish ehtimolligi oshadi. 

 Ikki yoki undan ko‘p doimiy tekislikli tuzilmalarning ustma-ust tushishida 

doim pastroq chastotali qo‘shimcha tuzilma hosil bo‘lib, u ko‘zga seziladi. Uchta 

tuzilma uchun yuzaga keladigan yangi tuzilma (muar) minimal chastotaga ega 

bo‘ladigan qilib rastrlarning burilish burchaklarini tanlash mumkin, kichik 

o‘lchamli tasvirlar uchun muar elementlarini tasvir chegaralaridan chiqarib 

yuborish mumkin. To‘rt bo‘yoqli bosma uchun oqilona yechim topilgan: 

chizmaydigan sariq bo‘yoq  uchun rastrning eng noqulay burilish burchagi 

berilgan. Shu tarzda muarli rozetka uch bo‘yoqli bosmadagi singari sezilmas bo‘lib 

qoladi. Ko‘p bo‘yoqli jurnalning istalgan sahifasida lupa yordamida burilish 

burchagi 00, 150,750 va 450 bo‘lgan rastrli tuzilmalarni va rozetkalarni aniqlash 

mumkin. Yaqinda yaratilgan litografiya va fototipiyada tabiiy nodoimiy 

tuzilmalarni qo‘llab, to‘rt va undan ko‘p bo‘yoqlarda muarlarsiz bosish imkoni 

bo‘lgan.  Ba’zida bo‘yoqlar soni 20 taga yetgan: boshqacha so‘z bilan aytganda 

rangli tasvirlarni bosishda qancha ko‘p sonda bo‘yoqlar ishlatilsa, nusxada shuncha 

ko‘p rang ottenkalarini hosil  qilish mumkin. Natijada aslnusxa bosishda aniqroq 

hosil bo‘ladi [10].  

 Savol tug’ilishi mumkin: agar doimiy rastrli tuzilmalar muar bilan muammo 

hosil qilsa va bo‘yoqlar sonini chegaralasa, ularning qanday yaxshi jihati bor? 

Nega ular rangli tasvirlarni bosishda 90% holatlarda qo‘llaniladi?  
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Doimiy tuzilmalar juda muhim afzallikka ega - yakuniy natijaning oldindan 

aytib bera olinishi. Bu buyutmachi uchun ham, xizmat ko‘rsatuvchi uchun ham 

juda muhimdir.  

Qog’oz turiga bog’liq holda  elementlarning zaruriy chastotasi  va shakliga 

ega bo‘lgan tuzilmani tanlash, shuningdek fotoqolip, bosma qolip va nusxada 

element-larning hosil bo‘lishini nazorat qilish mumkin. Bosiluvchi materialning 

yuzasi dag’al (qo’pol) bo‘lganda tekis ofset bosmada rastrli elementlar 5 dan 95% 

gachachegarada hosil bo‘lishi mumkin. 5% dan kam bo‘lgan mayda rastrli 

elementlarning hosil bo‘lishi ishonchsiz bo‘ladi (yirtilgan to‘r hosil bo‘ladi), lekin 

“ha-yo‘q” darajasida diffuzion yorug’ soholarda tasvir detallarini hosil qilish 

imkoniyati saqlanib qoladi. Yuqorida aytib o‘tilganidek, diffuzion yorug’ joylar 

tasvirning eng och joylari bo‘lib, unda detallar sezilib turadi. Ofset bosma 

nusxasida bosma elementlarining umuman bo‘lmasligi faqat “blesk”, “yaraqlash” 

sohasidagina mavjud bo‘lishi mumkin.  

 Minimal rastrli elementlar sohasida rastrli tuzilma doimiyligining buzilishi 

rastr elementining hosil qilinishi yoki texnologik rejimlarning buzilishini aniqlash 

omillaridan biri hisoblanadi.  

Aslnusxalarni matbaada qayta ishlanishining rang aniqligi ko‘plab omillarga 

bog’liq: aslnusxa xususiyatiga, ularni yaratish masshtabiga, bosish turiga, qo‘llana-

yotgan bosma bo‘yog’i va qog’ozining xususiyatlariga, tusli tasvirlarni rastrlash 

liniaturasiga, bosmada bo‘yoqlarning bir-biriga mos tushish aniqligiga, texnologik 

jarayon rejimlariga, bosishgacha bo‘lgan, bosish va bosishdan keyingi uskunalarga 

bog’liq. 

 

5.4.3. Analogli va raqamli tizimlarning umumiy xususiyatlari 

Gradasiyani rastrli elementlar bilan berish ko‘zning alohida mayda element-

larni ular orasidagi masofa ma’lum chegaradan kam bo‘lmagan holatgacha farqlash 

xususiyatiga asoslanadi. Tajribalarda belgilanganki, bu chegara elementlar 

ko‘rilayot-gan masofadan 1500 marta kam bo‘lishi kerak. Shunga muvofiq, kitob, 

gazeta va boshqa matbaa mahsulotlarni ko‘rganda eng qulay ko‘rish masofasidan 
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alohida nuqtalar ko‘rinmaydi, agar ular orasidagi masofa 25:1500=0,016 mm dan 

katta bo‘lmasa. Bu 1sm2 maydonda 3600 va undan ortiq nuqta mavjud bo‘lgan 

tasvirga mos keladi. Natijada qog’oz oq rangining va rastrli elementlar qora 

rangining optik aralashuvi tufayli tasvir ko‘z tomonidan tusli qabul qilinadi [10]. 

Hozirgi vaqtga kelib 2 xil tipdagi qayta ishlash tizimlari bor. 1 - aslnusxadagi 

xamma axborotni birdaniga qayta ishlash  tizimi; 2 - ketma-ket elementlar bo‘yicha  

qayta ishlash  tizimi. Unda qayta ishlash ketma-ket va har biri kichik - o‘lchamli 1 

dan 1000 mkm gacha bo‘lgan elementlar alohida qayta ishlanadi. 

Matbaada aslnusxani reproduksiyalashda ishlatiladigan qurilmalarni ikkita 

katta  guruhga bo‘lish mumkin:  

Fotomexanik - bir vaqtda to‘liqo‘lchamli qayta ishlovchi va optoelektron - 

tasvir elemertlarini ketma-ket qayta ishlovchi. 

Tasvirlarni bir vaqtda to‘liqo‘lchamli qayta ishlash tizimlari uchta asosiy 

bo‘g’indan - yorug’lik manbai, optik bo‘g’in va qayd qiluvchi muhitdan tashkil 

topadi. Fotoapparatlar ana shunday tuzilishga ega. Fotoapparatda aslnusxa 

tasviridan shakllanadigan optik signal optik bo‘g’in yordamida qayd qiluvchi 

materialga proyeksiyalanadi. 

Optik bo‘g’in mavjud bo‘lmaganda aslnusxadagi axborot qayd qiluvchi 

materialga kontaktli usulda uzatilishi mumkin. Kontaktli nusxa ko‘chirish 

qurilmasi shu vazifani bajarishga xizmat qiladi. 

 Agar aslnusxa birdaniga yoritilib rasmga olinsa 1 - turdagi, agar aslnusxa 

ketma-ket kichik o‘lchamdagi maydonlari yoritilib va asta sekin ko‘rib qayta 

ishlansa 2-tipiga kiradi, ya’ni optoelektronik tizimda amalga oishriladi. 

 1-tizim bu fotoreproduksion tizimidir, bunda aslnusxa birdaniga yoritilib, 

yorug’lik signali registrasiya qiluvchi materialga, ya’ni plyonkaga tasvir tushiradi. 

Buning uchun fotoapparatlar, kontaktli nusxa ko‘chiruvchi dastgohlar ishlatiladi. 

 2-tizim esa elementlarni alohida qayta ishlovchi tizimi bo‘lib, fotoelektron 

tizimalari deyiladi. Ularda aslnusxadagi elementlar ajratib olinib yoritiladi va 

elektronli signallar ya’ni yorug’lik signallariga yoki boshqa signallarga aylanib,  

registrasiya qiluvchi materialga ta’sir qiladi. 
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 Shu tarzda, xamma aslnusxalar matbaada ko‘paytirishga tayyorlanadi. 

Ba’zida qo‘shma uslublardan qo‘llaniladi. 

 2-tizimda ranglarni ajratuvchi, rangni tuzatuvchi, EGA, turli skanerlar va 

hokazolar ishlatiladi. Elementlarni alohida-alohida qayta ishlovchi tizim 

skanerlovchi tizimlar deyiladi. 

Analogli va raqamli tizimdagi texnologik jarayonlarni qayta ishlashning 

asosiy metodlari. 

a) tizimdagi optik uslub bilan geometrik qayta ishlash (masshtablash), 

ranglarga ajratish, gradasion qayta ishlash, rastrlash ham bajariladi. 

b) fotografik. Bu uslubda gradasion qayta ishlash, ranglarni ajratish hamda 

mayda detallarni qayta ishlash bajariladi. 

v) kimyoviy–badiiy retush. Bu yordamida gradasion, ranglarni va detalli 

qayta ishlash rastrlarda kimyoviy susaytirish yoki kuchaytirish bilan bajariladi. 

s) mexanik yoki qo‘lda bajariladigan retush - bu ham oldingiga o‘xshash 

qalam bilan yoki bo‘lmasa kuchaytirish yoki susaytirish yo‘llari bilan bajariladi. 

2-tizimda quyidagi uslublar ishlatilishi mumkin. 

1. Analogli usul. Elektron signallarni qayta ishlash real vaqt rejimida 

rasmlarni hisoblash bilan bajariladi. 

2. Raqamli usul. Elektr signallari raqamli kodga aylantiriladi, raqamli 

hisoblash texnikasida qayta ishlanadi. 

3. Analogli-raqamli usullari, ya’ni ba’zi bir signallar analog usuli bilan keyin 

raqamli kodga aylanishi bilan qayta ishlanadi. 

 

5.4.4. Texnologiyaning tarkibiy qismlari va qayta ishlash operasiyalari 

Fotoreproduksion jarayonlarda rasmlarni qayta ishlashda bajariladigan ishlar 

bir xil emas. Osonroq bajariladigan jarayon shtrixli aslnusxalar bilan ko‘p tusli 

aslnusxalarda jarayon rastrli jarayonni qo‘shilishi va ranglarni ajratish jarayonining 

qo‘shilishi bilan farq qiladi. 

Aslnusxada biz 3 xil axborotga egamiz:      1. Rang to‘g’risida  

    2. Gradasiya xaqida 



175 
 

    3. Rasm detallari haqida. 

Xamma 3 xil axborotda har xil yo‘nalishdagi axborotni qayta ishlash talab 

qilinadi: 

Rangli qayta ishliash; 

Gradasiyani qayta ishlash; 

Mayda detallarni qayta ishlash. 

Bu qayta ishlashlar axborotli qayta ishlashlar deyiladi. Bu ishlarni amalga 

oshirish reproduksion jarayonlarning asosiy vazifalaridir. 

Xuddi shunday axborotlarni o‘zida tashuvchilarda joylashtirish turlari ham 

bor. Ular masshtab, kadrlash, qolipni to‘g’ri yoki ko‘zgisimon ko‘rinishda 

chiqarish, rastrlarni juda yuqori aniqlikda qayta ishlash va orqa-oldi tomoni to‘g’ri 

keladigan qilib qayta ishlash kabi ishlarni bajaradilar. Bularning xammasi 

geometrik qayta ishlash deb yuritiladi. 

Nashriyot vazifalariga – redaksion qayta ishlash, ya’ni ranglarni tanlash va 

o‘zgartirish, tuslarni va rasm detallarni o‘zgartirish kiradi. 

Xulosa qilib aytganda, axborotli qayta ishlash, geometrik va redaksion qayta 

ishlashlar aslnusxani qayta ishlashdagi asosiy jarayonlar bo‘lib xizmat qiladi. 

Bular kelgusida nashr texnologiyasini aniqlaydi va hammasi birgalashib 

texnologik qayta ishlashni bildiradi [10]. 

Qayta ishlovchi tizimlar ham o‘z yo‘lida qayta ishlanayotgan rasmlarga o‘z 

ta’sirlarini o‘tkazadi, shuning uchun texnologik jarayon bajarilayotganda ularni 

hisobga olish zarur. 

Qayta ishlovchi tizimlar ta’sirini kamaytirib (bu keraksiz bo‘lsa), kuchaytirib 

(kerakli bo‘lsa), tabiiy jarayonlardan foydalanib rasmlarni qayta ishlashimiz 

mumkin. Ko‘p hollarda bu ta’sirlar texnologik jarayonlarning bir turi sifatida 

qo‘llaniladi. 

Bosma qolip tayyorlashdan oldin rasmli axborot texnik jihatdan tayyorlashni 

va qayta ishlanishi kerak. 

Operasiyalar soni, ishning ketma-ketligi bosish turiga qarab aniqlanadi. 

Reproduksiyalash jarayonining asosiy operasiyalari quyidagicha: 
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O‘lchamlarni o‘zgartirish; 

Teskari  (ko‘zgu)  yoki to‘g’ri tasvir olish; 

Optik zichligini va tasvirning kontrastini qayta ishlash; 

Gradasion korrektura; 

Rangdorlikni aniqlash; 

Rangdorlikni korrektura qilish; 

Tasvirlarga har xil detallarni qo‘shish yoki olish (badiiy va texnik); 

Tasvir ketma-ketligi va montaj. 

Bu operasiyalar rasmli axborotga tegishlidir. Xamma operasiyalarni uch 

guruhga bo’lish tavsiya etiladi: 

1. Tasvirning rangi, tuslari va gradasiyasiga ta’sir qilmaydigan operasiya. Bu 

operasiyaga masshtablash, kadrlash, tasvirlarni elektron montaj qilish va boshqa 

jarayonlar kiradi. 

2. Rang korrekturasi va gradasiyani qayta ishlash operasiyasi. 

3. Tasvir tuzilishini buyurtmachi xohishiga ko‘ra o‘zgartirish, tasvirga har xil 

detallarni qo‘shish va olish, aslnusxa rangini o‘zgartirish operasiyasi. 

Ikkinchi guruh operasiyalarga reproduksiyalash jarayonining eng asosiy 

masalalari va muammolari kiradi. Reproduksiyalash jarayoni tasvirlarni 

chiqarishga tayyorlash (elektron fayl ko‘rinishiga keltirish), fotoqolip yoki bosma 

qolip chiqarish bilan tugaydi.  

Reproduksiyalash jarayonining asosiy vazifasi – bu aslnusxadagi axborotni 

sifatini to‘liq saqlab qolgan holda turli materiallarda sintez qilishdir.  

Nazorat savollari: 

1. Shtrixli aslnusxalarni qayta ishlash sifati qanday baholanadi? 

2. Ofset, yuqori va chuqur bosma usullarida yarim tuslar bosma nusxasida nima hisobiga 

hosil qilinadi? 

3. Shtrixli va yarim tusli tasvirlarni qayta ishlashning nazariy asoslari nimalardan iborat? 

4. Bir va ko‘p rangli yarim tusli tasvirlarni qayta ishlashda qanday farqlar mavjud? 

5. Tasvirlarni qayta ishlashda qanday asosiy operasiyalar bajariladi? 
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6-bob. An’anaviy prepress jarayonlar 

 

6.1. Analogli reproduktsion texnikalar 

6.1.1. Rasmlarni qayta ishlash va reproduktsiyalarni tayyorlashning foto-

mexanik jarayonlari 

Fotomexanik jarayonlarda (odatda fotografik plyonkaga tasvir yoziladigan) 

tasvirlarni ko‘chirish uchun optik qurilmalardan (fotoreproduksion apparatlar, 

optika, filtrlar va h.k.) va qo‘shimcha elementlardan (yorug‘lik filtrlari, optik 

rastrlar, maxsus xossalarga ega fototexnik plyonkalar) dan foydalaniladi. Bu yerda 

raqamli qayta ishlashdan foydalanilmaydi. 

Rasmli aslnusxalar oq-qora yoki rangli bo‘lishi, shtrixli (grafika) yoki tusli 

bo‘lishi mumkin. Rasmli axborot haqida ma’lumotlarga ega kirish signali aslnusxa 

hisoblanadi. Fotografiya ko‘p tusli rasmlar orasida eng ko‘p qo‘llanadigani 

hisoblanadi. Oq-qora fotografiya tasvirning “soyalar” deb nomlanuvchi qora 

detallaridan tortib to “yorug‘lar” deb nomlanuvchi och tusli joylarga tomon 

ko‘plab gradatsiyalarga ega bo‘ladi [5]. 

Nusxadagi rasm aslnusxa tarkibiga to‘liq mos kelgandagina reproduksiya 

yuqori sifat talablariga javob beradi. Aksariyat holatlarda aslnusxa sifatida 

foydalaniladigan diapozitivning optik zichliklari intervali bosma nusxasi optik 

zichliklari intervalidan katta bo‘lgani sababli, qayta ishlash jarayonida bir qancha 

operatsiyalarni bajarish talab qilinadi. Ulardan quyidagilarni ajratib ko‘rsatish 

mumkin: masshtablash (kattalashtirish yoki kichraytirish), rasm korreksiyasi 

(ortiqcha detallarni o‘chirish, konturlarni silliqlash, tasvir elementlarini qo‘shish 

yoki o‘chirish va h.k.), rang korreksiyasi va yuqorida eslab o‘tilgan rastrlash. Bu 

ishlar spektri reproduksion jarayonda amalga oshirilishi kerak.  

 

6.1.2. Analogli reproduktsion texnikaning qo‘llanilishi va vazifasi 

Fotoplyonkalardan, fotoreproduktsion apparatlardan, nusxa ko‘chirish 

texnikasi va fotomexanik (yorug‘lik bilan dublenie bo‘ladigan yoki yorug‘lik 

ta’siri ostida eriydigan) nusxa ko‘chiruvchi qatlamlardan, shuningdek bosma 

qoliplarini tayyorlashning mexanik va kimyoviy usullaridan foydalanish analogli 
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reproduksion texnikaning farqlovchi alomati hisoblanadi. Analogli reproduktsion 

texnikaning material va qurilmalari o‘z rivojlanishida takomillashgan bosqichga 

chiqqan. 

Yuqori darajada optimallashtirilganligiga qaramasdan, analogli texnologiyalar 

katta miqdorda qo‘l mehnati talab qiladi. Biroq, ba’zi fotomexanik va kimyoviy 

jarayonlar atrof-muhitga salbiy ta’sir ko‘rsatadi. Ekologik jihozlanish, 

xomashyodan takror foydalanish uchun uskunalar va ekologik talablarni ta’minlash 

uchun harajatlar doimiy o‘sib bormoqda. Qisman tajovuzkor kimyoviy eritmalar va 

qorong‘i xonalarda ishlash tufayli ishsharoitlari yanada murakkablashadi. Terish 

jarayonlari, bir tomondan va rasmli axborotni qayta ishlash, ikkinchi tomondan, 

prinsipial jihatdan turli analogli texnikadan, matn va rasmni sahifalash va montaj 

qilishgacha bo‘lgan jarayonda alohida texnologik usullardan foydalanish bilan 

bog‘liq, shuning uchun katta ko‘lamli texnologik va tashkiliy harajatlar talab 

qilinadi [5]. 

 

6.1.3. Fotomexanik reproduktsion texnologiyaning asoslari va vazifalari  

Fotomexanik usulda bosma qoliplarini tayyorlash uchun talab qilinadigan 

rasmli aslnusxalar fotoqolipini tayyorlash fotomexanik reproduktsion texnolo-

giyaning maqsadi hisoblanadi. Yorug‘lik texnikasi qonuniyatlari va fototexnik 

plyonkalarning xossalari bo‘yicha asosiy tushunchalarni bilish optik va fotografik 

jarayonlarni o‘zlashtirishning sharti hisoblanadi. 

Optik zichlik D shaffof rasmlar uchun o‘tkazish koeffitsienti τ ning manfiy 

o‘nli logarifmiga teng: D=-lgτ 

F

F

F

F

Material qatlami

 
6.1-rasm. Tushayotgan yorug‘lik oqimi material qatlamida FR ,FA vaFT tarkibiy qismlarga 

ajraladi 
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Noshaffof rasmlar uchun optik zichlik D nisbiy koeffitsient ρ ning manfiy 

logarifmiga teng: D = -lg  ρ. 

Sensitometriya. Sensitometriya – yoritilganlik va u tufayli kelib chiqqan 

fotografik materiallarning qorayishi orasidagi o‘zaro bog‘liqlikni bezgilovchi 

uslublar yig‘indisidir. Fototexnik plyonkalarning tuzilishi 6.2-rasmda keltirilgan 

[5]. 

Shaffof asos-taglik polietilentereftalat (lavsan) yoki triatsetatdan tayyorlanadi. 

Asosga yorug‘likka sezgir qatlam surtiladi, u fotosezgir modda kumush galogenidi, 

masalan AgBr (kumush bromid) ga ega bo‘lib, u emulsiyada mayda zarralar 

ko‘rinishida taqsimlangan bo‘ladi. Yorug‘likka sezgir qatlamni yopib turuvchi 

himoya qatlami fotoreproduksion apparatda, ochiltirish qurilmasida 

harakatlantirishda yuzaga kelishi mumkin bo‘lgan mexanik ta’sirlar tufayli kelib 

chiqishi mumkin bo‘lgan shikastlanishlardan himoyalaydi. Asosning orqa 

tomoniga oreolga qarshi qatlam qoplangan bo‘lib, asosning orqa tomonidan 

yorug‘likning qaytarilishini oldini oladi. 

Oreolga qarshi qatlam

Himoya qatlami

Yorug’likka sezgir qatlam

Plyonka-taglik

 
6.2-rasm. Fotoplyonkaning tuzilishi 

 

Negativ fotografik jarayonda yoritilgan maydonlarning ketma-ket qorayishi 

kuzatiladi, bu jarayon fotoreproduksion apparatda yoki kontaktli nusxa ko‘chriish 

ramasida yorug‘likka sezgir qatlamni eksponirlashdan boshlanadi. Bunda yashirin 

tasvir hosil bo‘ladi. U ko‘rinmaydi, biroq, qatlamning yoritilgan qismlarida 

ochiltiriladigan maydonlar hosil bo‘ladi. Ochiltiruvchi moddalar ta’sir qilganda 

ular tezda metall kumush yoki brom ionlariga aylanadi; qora rang kumushga 

bog‘liq. 

Ochiltirish vaqti katta bo‘lganda kumush bromid parchalanadi, shu jumladan 

yoritilmagan joylarda ham. Ochiltirish tezligining turlicha bo‘lishishunga olib 
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keladiki, ochiltirish jarayonining birinchi daqiqalarida yoritilgan va yoritilmagan 

maydonlarning turli darajada qorayishi (kontrast) seziladi. Maksimal kontrastga 

erishilganda ochiltirish jarayoni to‘xtatilishi kerak.  

Yuvish va keyingi fiksajlash yordamida ochiltirish to‘xtatiladi. Taxminan 5,3 

daqiqa o‘tganidan keyin eng katta kontrastga erishiladi: yoritilgan maydonlar 

S=2,5 optik zichlik birligi qorayishiga erishadi, yoritilmagan maydonlar esa S=0,1 

darajada vualga ega bo‘ladi [5]. 

 

6.1.4. Fotoreproduktsion apparatlar 

Fotoreproduktsion apparatlar aslnusxaushlagich (reproduktsyalanadigan 

rasmni joylashtirish uchun), ob’ektiv, kamera mexi va fotografik materialni 

mahkamlash uchun qurilmaga ega xira shisha qutisidan tashkil topadi (6.3-rasm). 

Aslnusxa, ob’ektiv va fotoplyonka tekisliklari optik o‘qqa nisbatan perpendikulyar 

joylashgan. Asosiy elementlar optik o‘q bo‘ylab harakatlanishi mumkin, bu qayta 

ishlanadigan rasm masshtabini o‘zgartirishga imkon beradi. 

Aslnusxaushlagich maxsus moslamalar bilan jihozlangan bo‘lib, aslnusxani 

aniq tekis holatda vertikal yoki gorizontal vaziyatda mahkamlashga imkon beradi. 

Odatda u jilvirlangan katta shisha plastina bo‘lib, unga ishchi bo‘lmagan tomondan 

rezina mato bosib turiladi. Rezina matova shisha plastina o‘rtasidagi fazodan havo 

so‘rib olinadi va ular bosim ta’siri ostida bir-biriga zich kontaktlashadi. Havoni 

so‘rib olishdan oldin plastina va rezina mato o‘rtasiga aslnusxa qo‘yiladi. Rezina 

qoplam chekkalarida zichlashish uning zichlashtiruvchichekkasi hisobiga amalga 

oshadi. Havo qatalmlarining hosil bo‘lishini bartaraf qilish uchun rezina qoplam 

yuzasi qovurg‘ali qilib tayyorlangan. Aslnusxaushlagichni zaryadlash uchun u 

gorizontal holatga o‘rnatiladi. 

Ob’ektiv maxsus ushlagichda joylashgan. Yorug‘lik o‘kazmaydigan mexlar 

begona yorug‘lik kirishini bartaraf qiladi. 

Fotoplyonka vakuum yordamida mutloq tekis holatda rasm tekisligida ushlab 

turiladi. Bunda yorug‘likka sezgir qatlam har doim ob’ektivga qaratilgan bo‘ladi. 
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Aslnusxa tekisligi yorug‘lik manbai bilan bir tekis yoritiladi. Kunduzgiga 

yaqin bo‘lgan oq yorug‘likdan foydalaniladi (masalan, yuqori bosimli ksenon 

lampa), chunki rasmlarni ranglarga ajratish maqsadida rangli aslnusxalar ham 

qayta ishlanadi. Ekspozitsiya diafragma va zatvorni ochish vaqti bilan beriladi, shu 

orqali fotoplyonkaga tasvir yozishning optimal jarayoni ta’minlanadi. 

Fotoplyonkaning xossalari aniq bo‘lishiga va ekspozimetrlardan foydalanishga 

qaramasdan, ekspozitsiya qiymatini aniq topish uchun sinov tariqasida kulrang test 

shkalasi eksponirlanadi [5]. 

Fotoreproduktsion apparatlarning konstruksiyasi. Fotoreproduktsion 

apparatlar optik o‘qning joylashuviga muvofiq gorizontal, vertikal va ixcham 

bo‘lishi mumkin (6.4-rasm). 

Yoritgichlar Harakatlanadi Harakatlanadi

Plyonkaushlagich

Fotoplyonka

Kamera mexi

Yo’naltiruvchi relsli asos

Aslnusxa

Ob’ektiv

Shaffof va noshaffof
aslnusxalar uchun
aslnusxaushlagich

Yorug’lik filtri

 
6.3-rasm. Fotoreproduktsion apparatning shakli  

 

Gorizontal apparatlarda masshtabni belgilashning asosiy elementlari gorizon-

talga perpendikulyar bo‘lgan tekislikda joylashtirilgan (6.3-rasm). Bu fotorepro-

duksion apparatlar katta o‘lchamli ishlarni bajarish uchun mo‘ljallangan. Ularda 

fokus masofasi katta bo‘lgan ob’ektivlardan foydalanilib, u tufayli negativda 

aslnusxa aniq hosil qilinadi. Ushbu fotoreproduktsion apparatlar mustahkam, og‘ir 

korpusga ega bo‘lib, u maxus polda o‘rnatiladi (apparatning tebranishini bartaraf 

qilish uchun). 

Ixcham apparatlar har doim vertikal optik o‘qqa ega bo‘lgan. Apparatning 

balandligi chegaralangan (xizmat ko‘rsatishni qulaylashtirish maqsadida), suratlar-

ning talab qilinadigan masshtabi odatda 20 dan 300% gacha intervalda bo‘lganligi 
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tufayli ularda fokus masofasi katta bo‘lmagan keng formatli ob’ektivlardan 

foydala-niladi. Vertikal fotoreproduktsion apparatlar optik tizimga tekis ko‘zgu 

qo‘shilganligi tufayli fotoplyonka vertikal o‘rnatilganda aslnusxani gorizontal 

holatda o‘rnatishga imkon beradi [5].  

Konstruksiyasiga bog‘liq holda bir va ikki xonali fotoreproduktsion apparatlar 

farqlanadi. Ikki xonali apparatlarda aslnusxaushlagich yorug‘ xonada joylashti-

riladi, eksponirlanadigan material esa qog‘ong‘u xonada joylashtiriladi. Bir xonali 

fotoreproduktsion apparatlar ikki xil variantda tayyorlanishi mumkin: fotoplyonka 

uchun yorug‘lik o‘tkazmaydigan ko‘chma kassetaga ega yorug‘ xonalarga 

mo‘ljallangan apparatlar va qog‘ozg‘u xonalarga mo‘ljallangan apparatlar. 

Kontaktli nusxa ko‘chirish ramalari. Kontaktli nusxa ko‘chirish ramalari (6.5-

rasm) shaffof asosda tayyorlangan rasm va eksponirlanmagan fotoplyonkadan 

nusxa ko‘chirish uchun mo‘ljallangan. Bu usul bilan quyidagilarni tayyorlash 

mumkin: 

- aslnusxaning nusxalari; 

- kontaktli rastrdan foydalanib ko‘p tusli rasmlardan rastrlangan fotoqolip 

tayyorlash; 

- yorug‘lik filtrlari to‘plami va shaffof asosli rangli aslnusxalar mavjud 

bo‘lganda ranglarga ajratilgan rasm tayyorlash; 

- negativ-pozitiv o‘zgartirish. 

Yorug’ xona
Qorong’u xona

a b v

 
6.4-rasm. Fotoreproduktsion apparatlarning konstruktiv xilma-xilligi: a - ixcham 

fotoreproduktsion apparat (nur yo‘nalishi vertikal); b - ixcham fotoreproduktsion apparat 

(Reprotechnische Systeme RTS); v - vertikal fotoreproduktsion apparat 
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Nusxalar faqatgina 1:1 masshtabda tayyorlanadi. Kontaktli nusxa ko‘chirish 

ramalari optik fokuslash tizimiga ega emas. Yo‘naltirilgan yorug‘lik nuqtali 

yoritgichdan taraladi. Alohida holatlarda (masalan, eksponirlashda montaj 

konturlarini ketkazish yoki nokeskin niqoblarni tayyorlashda) talab qilinadigan 

yoyilgan yorug‘lik qo‘shimchao‘rnatilgan yoyilgan yorug‘lik lampalari yordamida 

hosil qilinadi. Nusxa ko‘chiriladigan shaffof asosli aslnusxa kontaktli nusxa 

ko‘chirish ramasining gorizontal shisha plastinasiga emulsiya qatlami tepaga qilib 

joylashti-riladi. Nuqtali yorug‘lik manbai shishadan pastda joylashgan. Ular 

orasiga yorug‘lik filtrlariga ega revolverli boshcha joylashtiriladi, u yordamida 

nurlarning yo‘nalishi yo‘lida talab qilinadigan yorug‘lik filtri o‘rnatiladi. 

Yoritilmagan fotoplyonka yorug‘likka sezgir qatlami pastga qilinib shaffof 

aslnusxaga qo‘yiladi. Oxirida ustiga chekkalari bo‘ylab siqish kantlari bilan 

jihozlangan rezina mato qo‘yiladi. Vakuumli nasos yordamida shisha plastina va 

rezina mato orasidagi fazodan havo so‘rib olinadi, atmosfera bosimi plyonka va 

rezina matoni shishaga bosadi. Eksponirlashda aslnusxa va fotoplyonka o‘rtasida 

zich kontaktni ta’minlash yuqori sifatli nusxa olishning zaruriy sharti hisoblanadi. 

a b

 
6.5-rasm. Kontaktli nusxa ko‘chirish ramasi: a - shakli; b - qurilma namunasi (Sack) 

1-korpus; 2-shisha plastina; 3-rezina matoli qopqoq; 4-yorug’lik filtri  

va ob’ektivga ega nuqtali yorug’lik manbai 

 

Nusxa ko‘chirish-ko‘paytirish avtomatlari. Nusxa ko‘chirish-ko‘paytirish 

avtomatlari bir yoki bir nechta turli aslnusxalarni yorug‘likka sezgir materialning 

(qolip plastinasi, fotoplyonka va h.k.) oldindan belgilangan joylariga nusxa 

ko‘chirish imkonini beradi. Eksponirlash boshchasini harakatlantirish dasturi 
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montaj varag‘iga muvofiq beriladi, bunda fotoqoliplarning holati, o‘lchami va 

joylashtirilishi ketma-ketligi alohida kiritiladi. 

Fotoqoliplar uskunaga taxlam qilib tartib bilan joylashtiriladi. Nusxa 

ko‘chirish faqat 1:1 masshtabda bajariladi. Barcha ish dasturga muvofiq avtomatik 

amalga oshiriladi. Yoritilishi kerak bo‘lmagan joylar avtomatik ravishda niqoblar 

(masalan, yorug‘lik o‘tkazmaydigan plyonkalar) bilan berkitiladi [5]. 

Nazorat savollari: 

1. Fotomexanik jarayon deganda nima tushuniladi va asosiy uskuna qaysi? 

2. Fotoreproduktsion apparatlar qanday sinflanadi? 

3. Optik zichlik deganda nimani tushunasiz? 

4. Kontaktli nusxa ko‘chirish ramalari nima vazifani bajaradi? 

 

6.2. Fotografik rastrlash jarayonlari 

6.2.1. Gradatsion uzatishni boshqarish 

Optik zichliklar inrervali – negativ, diapozitiv yoki noshaffof rasmda eng 

shaffof va eng noshaffof maydonlarning optik zichliklari (D)orasidagi farqdir. 

Aslnusxaning optik zichlikari intervali ba’zi istisno holatlardagina bosish jarayoni 

imkoniyatlariga mos keladi. Masalan, diapozitiv ko‘rinishidagi aslnusxada optik 

zichlik intervali ∆D=2,0 bo‘lishi mumkin. Bir bo‘yoqli chuqur bosma ko‘p tusli 

tasvir uchun standartlashtirilgan optik zichliklar intervali ∆D=1.35 qiymatga ega. 

Bu holda aslnusxa bosishgacha bo‘lgan bosqichda shunday qayta ishlanishi 

kerakki, imkon qadar aslnusxa optik zichliklarining butun intervali ∆D=1,35 

interval bilan berilsin. Rasmli axborotning bir qismini yo‘qotmasdan bunga erishib 

bo‘lmaydi, lekin yo‘qotishlar vizual aniqlanmaydigan bo‘lishi kerak, ya’ni 

reproduksiyada muhim syujetli detallar va ko‘p tusli o‘tishlar sezilishi kerak. 6.6-

rasmda aslnusxa zichliklarini bosma nusxasida olinadigan zichliklar bilan 

uzatishning turli gradatsion egri chiziqlari tasvirlangan. 

Optik zichliklarni 1:1 nisbatda (faksimil reproduksiya) uzatish rasmli aslnusxa 

zichliklari intervalining bir qisminigina hosil qilishni ta’minlaydi. Bu holat 6.6-

rasmdagi 450 ostida qiya qilingan to‘g‘ri chiziq 1 ga mos keladi. Rasmning 

gradatsion tarkibi 1,35 optik zichlikkacha mutloq to‘g‘ri hosil qilinadi, lekin 
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zichligi 1,35 dan yuqori bo‘lgan barcha detallar (bu misolda ular 2,0 gacha 

zichlikka ega) maksimal 1,35 zichlikda hosil qilinadi va shu sababli to‘liq 

yo‘qotiladi. To‘g‘ri chiziq 2 aslnusxa zichliklari butun intervalini reproduksiyadagi 

mumkin bo‘lgan intervalgacha siqishni ko‘zda tutadi. Agar detallarning optik 

zichligi ∆D=0,02 ga farq qilsa, aslnusxa-diapozitivda farqlangan ma’lum detallar 

reproduksiyada yo‘q bo‘lib ketadi. Bu butun rasmning axborotning ma’lum qismi 

yo‘qotilishiga olib kelishi mumkin. Shuning uchun aslnusxaning syujetli tarkibiga 

bog‘liq holda to‘q joydagi, yoki aksincha, yorug‘ joydagi detallar boshqa 

detallarga nisbatan muhim yoki muhim emasligini hal qilish kerak. Agar yorug‘ 

joylardagi detallar muhimroq bo‘lsa, egri chiziq 3 bo‘yicha qayta ishlashni qo‘llash 

kerak; aksincha holatda esa egri chiziq 4 ni amalga oshirish kerak. Agar yarim tus 

va yorug‘ joylarda optik zichliklarni imkon qadar yaxshi hosil qilish talab qilinsa, 

egri chiziq 5 ga mos keladigan jarayon amalga oshiriladi. Egri chiziq 6 yarim 

tuslarga nisbatan, to‘q va och joylarni aniq uzatishni tavsiflaydi [5]. 

nusxa

B
o

s
m

a
 n

u
s
x
a
s
i

Bosish jarayonida erishiladigan
maksimal zichlik (masalan, D=1,35)

Aslnusxaning 
maksimal zichligi

Aslnusxa

nusxa

 
6.6-rasm. Reproduktsiyada aslnusxaning optik zichliklari (D) intervalini hosil 

qilish/uzatish gradatsion egri chiziqlari (gradatsion egri chiziqlar) 

1-faksimil tus hosil qilish; 2-optik zichlik intervalini chiziqli siqish; 3-Yul bo’yicha qayta 

ishlash (och joylarda yuqori kontrastli); 4-to’q joylarda yuqori kontrastli qayta ishlash; 5-o’rta 

tuslarda yuqori kontrastli qayta ishlash; 6-buyurtmachi talabi bo’yicha qayta ishlash 
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Ko’p tusli aslnusxaning optik zichligi

Ko’p tusli aslnusxa
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6.7-rasm. Fotoreproduktsion jarayonlarda rasmni qayta ishlash 

a - turli tavsifli egri chiziqlarga ega fototexnik plyonkalar, ularda tusli yoki rastrli ishlarni 

bajarish mumkin; b - ko‘p tusli rasmni rastrlash: ko‘p tusli aslnusxaning optik zichligi va pozitiv 

fotoqolipdagi rastr nuqtalarining maydoni (%) orasidagi bog‘liqlik 

 

Gradatsiyani boshqarish yordamida fotoplyonkada turli gradatsion egri 

chiziqlar olish mumkin. Buning uchun turli kontrastlikdagi fotoplyonkalar mavjud 

(6.7-rasm, a). 

 

6.2.2. Fotografik rastrlash usullari 

Ko‘p tusli rasmlarni, ya’ni shaffof asosdagi tuslari uzluksiz o‘zgaradigan 

aslnusxa yoki rasmlarni rastrlash proyeksiyali yoki kontaktli rastrlash uslublari 

yordamida amalga oshiriladi. Ikkala holatda ham avtotip, ya’ni amplitudali-

modullashgan rastr kerak, undan foydalanilganda rastr nuqtalari turlichao‘lchamga 

ega bo‘ladi, lekin bir-biridan uzoqlik masofasi bir xil bo‘ladi. Maxsus misolda 

(6.8-rasm, b) ko‘p tusli aslnusxadan rastrli negativ olinishi ko‘rsatilgan, unda turli 

o‘lchamli rastr nuqtalari tusli o‘tishlar haqidagi axborotni uzatadi [5]. 
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Aslnusxa: ko’p tusli 
kulrang shkala

Aslnusxa

Ob’ektiv

Kirish diafragmasi

Shisha rastr
Fotoplyonka

Ochiltirilgan negativda 
olingan rastrli rasm

Yorug’ xona Qorong’u xona
a

 

Aslnusxadan qaytgan 
yorug’lik intensivligi

Shisha rastr

To’q joylar sohasi

O’zgaruvchan ko’p tuslar

Fotoplyonka

Intensivlik
qiymati

Fotoplyonka uchun 
chegaraviy ekspozitsiya

Rastr nuqtalari markazlari
orasidagi doimiy masoga

Reproduktsion apparat
kirish diafragmasi

Rastr nuqtasi o’lchami

Shisha plastina

Optik yelim

Lak (qora)

Qirqim

w - chiziqlar orasidagi masofa
l - chiziqlar eni

b

v
 

6.8-rasm. Reproduksion apparatda proyektsion rastrlash 

a - rastr masofasini belgilash; b - rastr nuqtasi hosil bo‘lishining ko‘rinishi;  

v - proyektsion rastr shisha plastinasi 

 

Bosma qolipini tayyorlashda qo‘llanadigan qolip plastinasining tipiga bog‘liq 

holda pozitiv va negativ nusxa ko‘chirish farqlanadi. Pozitiv ishlaydigan qolip 

plastinasi pozitiv fotoqolip talab qiladi, negativ plastina esa, tegishlicha, negativ 

fotoqolip talab qiladi. Foydalaniladigan qolip plastinalarining tipiga bog‘liq holda 

rastr nuqtalari o‘lchamlari o‘zgarishini oldindan kompensatsiya qilish uchun qolip 

plastinasiga nusxa ko‘chirish uchun rastrlangan fotoqoliplarni tayyorlash 

tegishlicha tanlangan gradatsion egri chiziqlarning biri bo‘yicha amalga oshiriladi. 

6.8-rasm, b da misol sifatida pozitiv nusxa ko‘chirish uchun berilgan 

gradatsion egri chiziqqa ega rastrlangan pozitiv fotoqolipning qanday tayyorlanishi 

ko‘rsatilgan. 
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6.2.3. Proyektsion rastrlash 

6.8-rasmda sxematik tarzda proyektsion rastrlash jarayoni tasvirlangan. 

Fotoreproduktsion apparatda fotoplyonka tekisligidan ma’lum masofada shisha 

rastr o‘rnatiladi. Shisha rastr ikkita shisha plastinadan iborat bo‘lib, ularning har 

ikkalasiga qora rangli chiziqlar tushirilgan. Plastinalar o‘zaro shunday 

yelimlanadiki, chiziqlar bir-biriga nisbatan 900 burchak ostida joylashadi. Chiziqlar 

orasidagi masofa, masalan, 1/60 sm ni tashkil qiladi; bu 60 lin/sm rastr 

liniaturasiga mos keladi. Umumiy holatda rastr chizig‘i eni l=w/2 ni tashkil qiladi. 

Shisha rastrni aylantirish mumkin. Rastr masofasi h shunday o‘rnatiladiki, 

fotoreproduksion apparat diafragmasi teshigi har bir rastr teshigi orqali surkalgan 

dog‘ ko‘rinishida aks etadi. Dog‘ning markaziy nuqtasi fotoplyonkadagi uning eng 

yorug‘ joyi hisoblanadi. Markaziy nuqtadan masofa ko‘payishi bilan yorug‘lik 

intensivligi kamayadi va periferiyada minimumga erishadi, keyin esa navbatdagi 

rastr elementiga o‘tganda yana oshadi [5]. 

Agar fotoreproduktsion apparatning aslnusxaushlagichida ko‘p tusli rasm 

(aslnusxa) bo‘lsa, plyonka tekisligida aslnusxa bilan modullashgan,o‘zgaruvchan 

yoritilgan, davriy tuzilmali tasvir hosil bo‘ladi. Proyektsion rastr orqasida yuzaga 

kelgan o‘zgaruvchan yoritilganlikning aniq konturli yuqori zichlikli nuqtalarga 

aylanishi yuqori kontrastli fototexnik plyonkalardan foydalanishni talab qiladi. 

Ular shaffof yoki yuqori zichlikli (noshaffof) rasm elementlarini hosil qiladi, ravon 

o‘tishlar mavjud bo‘lmaydi. Noshaffof joylarning zichligi D=3 dan oshadi. 

Tadqiqotlar shuni ko‘rsatdiki, proyektsion rastr yordamida tayyorlangan 

rastrli pozitiv yuqori zichliklar sohasida gradatsion egri chiziqning katta 

gradientiga ega bo‘ladi. Agar to‘g‘ri gradatsion uzatishli rastrli pozitiv qayta nusxa 

ko‘chirilsa, rastrli negativ (tasvir hosil qiluvchi maydonlar shaffof) gradatsiyasi 

chiziqliligicha qolmaydi.  

 

6.2.4. Kontaktli rastr 

Kontaktli rastrlar – bu eksponirlangan va ochiltirilgan fotoplyonkalar bo‘lib, 

o‘zgaruvchan zichlikdagi elementlardan tashkil topgan davriy tuzilmaga ega. 
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Kontaktli rastrlar sanoat usulida turli variantlarda tayyorlanadi: rastr nuqtalari 

shakli turlicha bo‘lgan va garadatsion uzatish turlicha bo‘lgan ko‘rinishlarda. 6.9-

rasmda optik zichliklarning taqsimlanish profili tasvirlangan. Profillar shunday 

shakllantirilganki, turli rastrlardan foydalanib tayyorlangan rastrli pozitiv va 

negativlarda gradatsiya uzatishning turlicha variantlarini olish mumkin. Pozitiv 

yoki negativ kontaktli rastrlar yordamida qo‘shimcha yordamchi eksponirlashlarsiz 

gradatsiyani to‘g‘ri uzatishga erishish mumkin. Pozitiv yoki negativ kontaktli 

rastrlar eksponirlash tegishlicha pozitiv yoki negativ fotoqoliplardan amalga 

oshiriladigan bosma qoliplarini tayyorlashda qo‘llaniladi [5]. 

Kontaktli rastr emulsiya qatlami

Pozitiv kontaktli rastr

Universal kontaktli rastr 

Minimal o’tkazish Maksimal o’tkazish

Negativ kontaktli rastr Kontaktli rastr 
o’tkazishining
taqsimlanishi

Yorug’lik

Fotoplyonka (rastrli ishlar uchun)

Kontaktli rastr

Shaffof aslnusxa

a

b

v

 
6.9-rasm. Kontaktli rastr (shakli): 

a - turli kontaktli rastrlar zichliklari profili; b - eng ko‘p va kam o‘tkazadigan maydonlar;   

v - nusxa ko‘chiruvchi qatlamda qatlamlarning joylashuvi 

 

Kontaktli rastrlar nusxa ko‘chirish ramalarida emulsiyali qatlami yoritiladigan 

fotoplyonkaning emulsion qatlamiga tegadigan qilib joylanadi. Aslnusxadan 

modullangan yorug‘lik kontaktli rastr orqali o‘tadi va fotoplyonkaga tushadi, unda 

aslnusxaning u yoki bu joylari zichliklariga bog‘liq holda turli o‘lchamli nuqtalar 

olinadi. 

Gradatsion egri chiziqlar tizimi. Rasmli axborot aslnusxadan bosma 

nusxasiga qadar qayta ishlash bosqichlariga muvofiq o‘zgarib boradi va bir axborot 
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tashuvchisidan ikkinchisiga o‘tadi. Umuman olganda aslnusxadan bosma 

nusxasiga qadar gradatsiyani uzatish jarayonini boshqarishning maqsadi yuqori 

sifatli reproduksiya olishni ta’minlaydigan bosma nusxasining oldindan berilgan 

gradatsion egri chizig‘ini shakllantirishdan iborat. 

Ma’lumki, bosish jarayonida gradatsiyani uzatish, masalan, ofset yoki 

fleksografik bosmada, bosma qolipi bilan solishtirilganda bosma nusxasida rastr 

nuqtalari o‘lchamlarining kattalashuvi bilan bog‘liq. Bu bog‘liqlik bosish 

jarayonining gradatsion egri chizig‘i bilan iofdalanadi, u fotoqolipdagi va bosma 

nusxasidagi rastr nuqtalari maydonlari o‘rtasidagi bog‘liqlikni ifodalaydi, bu yerda 

nusxa ko‘chirish jarayonining gradatsion tavsifnomasi ham qo‘shiladi. Shunday 

uslublar ham mavjud bo‘lib, ularga muvofiq bosish jarayonining gradatsion egri 

chizig‘i bosma qolipidagi rastr nuqtalarining nisbiy maydoniga bog‘liq holda 

quriladi. Bosish jarayonida rastr nuqtalari o‘lchamlarining kattalashuvi (Z=FD-FF) 

bosma uskunasining turi va sozlanishiga, adad qog‘ozining sifatiga, bosma 

bo‘yoqlarining xossalariga va rastrlash liniaturasiga bog‘liq. Agar o‘rta tuslarda 

rastr nuqtalarining kattalashuvi 18% ni tashkil qilsa, bu fotoqolipdagi 50% li rastr 

nuqtalari bosma nusxasida 68% li rastr nuqtalari bilan hosil qilinishini anglatadi 

[5]. 

 

6.2.5. Rastr tuzilmalarining burilish burchaklari 

Tuslarni uzatishning avtotip usuliga muvofiq holda gradatsiyaning 

shakllanishi rastrlash vositasida amalga oshiriladi. An’anaviy bosishgacha bo‘lgan 

jarayonlarda qo‘llanadigan amplitudali-modullashgan rastrli tasvir ikkita rastr 

nuqtasidan tashkil topib, ularning maydoni aslnusxa zichliklariga bog‘liq bo‘ladi. 

Rastr nuqtalari har doim teng interval orqali ketma-ket keladi, masalan, 80 

chiziq/sm (rastr liniaturasi L=80 chiziq/santimetr yoki fazoviy chastota fs =80 sm-1) 

rastr uchun gorizontal va vertikal yo‘nalishlarda davr w=1/80 sm. Rastr liniaturasi 

shunday tanlanadiki, ko‘z me’yoriy ko‘rish masofasidan alohida rastr nuqtalarini 

farqlay olmasin, rastrli tuzilmaning alohida elementlaridan qaytarilgan integral 

yorug‘lik oqimi esa ravon rang o‘tishlari hissiyotini shakllantirsin. 
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Biroq ofset bosmada yuqori liniaturalardan foydalanish rastr nuqtalari 

kattalashuvining ortishiga va reproduksiya zichliklari intervalining kamayishiga 

olib kelishi tufayli, imkon qadar rastrlashning past chastotasini tanlash kerak. 

Bundan tashqari, juda kichik rastr nuqtalarini hosil qilish uchun rastrlashning 

yuqori chastotalari silliqroq qog‘ozlardan foydalanishni talab qiladi. Ofset 

bosmada oq-qora ko‘p tusli rasmlar aksariyat holatlarda L=60 sm-1 liniatura bilan 

bosiladi, rangli rasmlar esa, ikkilamchi rastr tuzilmalarining (rozetkalarning) 

mavjudligi tufayli, L=80 sm-1 liniatura bilan bosiladi. Ofset bosmada gazeta 

rasmlari uchun aksariyat holatlarda L=40 sm-1 (oq-qora bosish holatida) va L=60 

sm-1 (rangli bosish holatida) qo‘llaniladi. 

Qirmizi
Qora

Havorang

Sariq

a
b  

6.10-rasm. Rastr tuzilmalari burilish burchaklari: 

a - bir bo‘yoqli rasmlar uchun rastr tuzilmasi burchagi 450 bo‘lishi kam seziladi;   

b - to‘rt bo‘yoqli bosmada qabul qilingan rastr tuzilmalari burilish burchaklari 

 

Bir bo‘yoqli rasmlarda rastr tuzilmasi, agar u gorizontalga nisbatan 45° ostida 

burilgan bo‘lsa, ko‘z bilan deyarli sezilmaydi. Ko‘z gorizontal va vertikal 

chiziqlarni tez farqlaydi (sezadi) va diagonal chiziqlarga sezgirligi pastroq (6.10-

rasm, a). 

Ko‘p bo‘yoqli rasmlar bitta ranglarga ajratilgan rastrlangan rasmning 

ikkinchisining ustiga tushishidan hosil bo‘ladi. Ranglarga ajratilgan rasmlarni 

mutloq aniq moslashtirishning texnik jihatdan imkoni yo‘q, bundan tashqari, har 

doim ham maqsadga muvofiq va majburiy bo‘lavermaydi. Ketma-ket bosiladigan 

rasmlar o‘rtasida ularning bosiladigan yuzada joylashuvi nuqtai nazaridan har doim 

sezilarli farq bo‘ladi; bunda holat nusxadan-nusxaga o‘tganda o‘zgarishi mumkin. 

Bu farqlanishlar millimetrning yuzdan bir ulushlari bilan o‘lchanishiga 
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qaramasdan, ular alohida bosilgan nusxalar o‘rtasida yaqqol seziladigan rang farqi 

yuzaga kelishiga yetarli bo‘ladi. Agar bu uzunasiga farqlanishlarga bitta ranglarga 

ajratilgan rastrli tuzilmaning boshqasiga nisbatan burilishdagi burchak siljishini 

ham qo‘shsak, yaqqol ko‘rinadigan past chastotali davriy tuzilmalar hosil bo‘ladi 

va ular rasmning sifatini sezilarli darajada yomonlashtiradi [5]. 

Burilish burchagi qadami 30° ga teng bo‘lganda bosma nusxasi ranglarga 

ajratilgan rasm burchaklarining kamroq darajada siljishiga ta’sirchan bo‘lmaydi. 

Biroq, bunda burilish burchaklari faqatgina uchta diskret qiymatga ega bo‘lishi 

mumkin (ranglarga ajratilgan uchta rasm uchun), chunki burchaklar orasidagi 

nisbat har bir 90° dan keyin simmetriya tufayli takrorlanadi. Shuning uchun DIN 

16547 standarti to‘rt bo‘yoqli bosma uchun rastr tuzilmalarining standart burilish 

burchaklarini o‘rnatadi: 0, 15, 75 va 135°. Simmetriya tufayli 135° burchak 45° 

burchakka mos keladi. Standart tomonidan ko‘zga yaqqol tanlanadigan bo‘yoqni 

135° ostida rastrlash tavsiya qilingan. Aksariyat holatlarda bu qora bo‘yoq, lekin, 

syujetga bog‘liq holda havorang yoki qirmizi bo‘yoq ham bo‘lishi mumkin. Sariq 

bo‘yoq uchun rastr tuzilmasi har doim 0° ostida joylashtiriladi. Ikkita qolgan 

bo‘yoq 15° yoki 75° burchak ostida joylashtirilishi kerak. 

Nazorat savollari: 

1. Fotografik jarayonda rastlash nima maqsadda va qaysi usulda amalga oshiriladi? 

2. Rastrlash jaratoniga qanday talablar qo‘yiladi? 

3. Proyektsion rastrlashning mohiyati qanday? 

4. Kontaktli rasrtlashning mohiyati qanday? 

5. Rastrning asosiy parametrlarini tushuntiring. 

 

6.3. An’anaviy prepress jarayonlari 

6.3.1. Umumiy ma’lumotlar 

Bosma mahsulotlarini ishlab chiqarish jarayoni uchta bosqichdan iborat 

bo‘ladi: bosmaga tayyorlash, bosish jarayonlari va bosishdan keyingi ishlov berish. 

Bosmaga tayyorlash mahsulotni bezatish g‘oyasidan tortib, matnli axborot, 

rasmli axborot va grafikalarni tayyorlash, tayyor bosma qoliplarini tayyorlash bilan 

tugaydi, bosma qoliplardan esa adadni bosishda foydalaniladi. 
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Bosma mahsulotining axborot mazmuni va professional grafik bezatilishi 

elektron axborot vositalari sohasidagi publikatsiyalar uchun ham asos hisoblanadi, 

masalan Internet sahifalarida yoki disk shaklida. Shuning uchun “prepress 

jarayonlar” tushunchasidan tashqari mediyagacha tayyorlash – premedia 

tushunchasi ham paydo bo‘ldi. Bu tushun-cha ostida istalgan yakuniy axborot 

tashuvchiga chiqarishga yaroqli bo‘lgan holda matn va rasmni raqamli tayyorlash 

tushuniladi. 6.11-rasmda ko‘rsatilgani kabi, mediyagacha tayyorlashning 

boshlang‘ich bosqichi ham prepress jarayonlariga kirib ketadi [5]. 

Prepress jarayonlarda an’anaviy texnologiyalardan raqamli texnologiyalarga 

o‘tish bilan bog‘liq bo‘lgan sezilarli o‘zgarishlar sodir bo‘ldi. Shunga qaramasdan, 

hozirda ham ma’lum muddat davomida fotoqolip axborot tashuvchi sifatida ba’zi 

korxonalarda qo‘llanilmoqda. Prepress texnologiyalarning ikki yo‘nalishini ham 

ko‘rib chiqamiz: 

- an’anaviy; 

- raqamli. 

Ular fotoqolip tayyorlash usuli bilan farqlanadi. Alohida fotoqoliplardan 

sahifalarni yoki to‘liq o‘lchamdagi sahifalarni yaratish texnologiyasidan 

foydalanuvchi  variantlar “an’anaviy prepress jarayonlari” toifasiga taalluqli 

bo‘ladi.  

Prepress jarayonlari Bosish jarayoni Postpress jarayonlari

Aslnusxa tayyorlash

A
s
ln

u
s
x
a

Premedia tayyorlash 
       jarayonlari

Reproduktsion                                             
tayyorlash

F
o
to

q
o
lip

Bosma qolip
tayyorlash

B
o

s
m

a
 q

o
lip

Bosma 
jarayoni

B
o
s
m

a
 v

a
ra

q

Bosma mahsulotni 
pardozlash

M
a
tb

a
a
 

m
a
h

s
u
lo

ti

 
6.11-rasm. Bosma mahsulot tayyorlashning umumiy texnologik zanjirida fotoqolip yoki 

bosma qoliplarini tayyorlash 

 

Guttenberg tomonidan 1440 yilda qo‘zg‘aluvchan literalarning ixtiro qilinishi 

nafaqat bosma mahsulotlarini ommaviy ishlab chiqarish imkoniyatlarini ochib 

beruvchi inqilobga olib keldi, balki bir vaqtning o‘zida bugungi kunda ham 
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izlanayotgan yechim – bosma qolipiga matnli va rasmli axborotni oqilona 

ko‘chirishni tezkor va arzonroq qilishni yo‘lga qo‘yishga ham turtki bermoqda [5]. 

 

6.3.2. Chiqarish qurilmalarining tuzilishi 

Eksponirlash qurilmalari (EQ) optik tizim orqali tekislik bo‘ylab 

fotomaterialni tortadigan planshetli tuzilishda bo‘lishi (Capstan), shuningdek, 

barabanli tipdagi tuzilishga ega bo‘lishi mumkin (materialni barabanning ichki 

yoki tashqi yuzasiga joylashtiradigan EQ). Matn belgilari va rasm elementlari 

alohida yorug‘lik dog‘laridan hosil qilinadi. Uzluksiz eksponirlashda dog‘ qatorli 

yoyish yo‘nalishida to‘g‘ri chiziqlarni hosil qiladi, keyingi satr elementlari bilan 

birgalikda esa tasvirning yaxlit maydonli ko‘rinishini hosil qiladi. Bu usul bilan 

harf va simvollar hosil qilinadi. Har bir shrift belgisi ko‘plab “mikrosatr” lardan 

iborat bo‘ladi.    

Agar matn va rasm birgalikda chiqarilsa, mikrosatrlardan tashkil topuvchi 

rasm ham shriftlar bilan birgalikda qatorma-qator yoritiladi. Shrift va rasmlarni 

mikrosatrlarga ajratish rastrlash protsessorida amalga oshiriladi (RIP – Raster 

Image Processor). 

Maksimal silliq konturli belgilar va yuqori aniqlikdagi tasvirlar olish 

imkoniga ega bo‘lish uchun, minimal eksponirlanadigan nuqta (dog‘) juda kichik 

diametrga ega bo‘lishi kerak. Dog‘ning o‘lchami chiqarish tizimining imkonli 

qobiliyatini aniqlaydi: 7 mkm taxminan 5000 dpi ga mos keladi, 30 mkm esa 1200 

dpi  (dpi  =  dots  per  inch  =  nuqta/dyuym). Qatordagi nuqtalar orasidagi masofa 

va qatorlar orasidagi masofa sidirg‘a qorayishga erishish uchun yetarlicha kichik 

bo‘lishi kerak. 

Bozorda keng tarqalgan eksponirlash qurilmalarida dog‘ning o‘lchami 7 dan 

45 mkm gacha; bu 5080 va 800 dpi intervaldagi imkonli qobiliyatga mos keladi 

yoki 2000 va 315 sm-1 (315 nuqta/sm). Eksponirlash sifati yuqori bo‘lgan 

qurilmalar 8000 dpi gacha imkonli qobiliyatga ega, ya’ni 3150 sm-1.  

6.12-rasmda berilgan shakl dumaloq shakldagi dog‘lar bilan qanday shakllan-

tirilishi ko‘rsatilgan. 6.12-rasm a da shakl qo‘pol yaqinlashtirilgan ko‘rinishda 
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hosil qi-lingan. 6.12-rasm b da dog‘lar orasidagi masofa va ularning o‘lchami ikki 

marta kamay-tirilgan. Natijada konturlarni hosil qilish sifatining yaqqol 

yaxshilanishi kuzatiladi, lekin bir vaqtning o‘zida dog‘lar soni ko‘payadi va 

shunga muvofiq talab qilinadigan xotira hajmi ham ko‘payadi. 

 
6.12-rasm. Raqamli chiqarishda konturlarning sifati: a - past imkonli qobiliyat;  b - 

yuqoriroq imkonli qobiliyatdan foydalanib konturlarning sifatini yaxshilash 
 

Birin-ketin eksponirlanadigan dog‘larning ko‘p soni va kichik o‘lchami 

yorug‘lik oqimlarining yuqori chastotasini va yuqori energiyali yorug‘lik 

manbalarini talab qiladi (masalan, to‘lqinuzunligi 670 nmbo‘lganlazerdiodlar, 633 

nmligeliy-neon lazerlar va 488 nm li argonli lazerlar) [5]. 

Planshetli eksponirlash qurilmalari. Planshetli qurilmalarda 

eksponirlanadigan material tekis varaqlar ko‘rinishida joylashadi. Shu bilan 

eksponirlash bloki va fotomaterial ushlagichning sodda tuzilishda bo‘lishi 

ta’minlanadi. EQ ning yozish o‘lchami kattalashuvi bilan optik tizimning tuzilishi 

murakkablashadi, chunki eksponirlashning butun maydoni bo‘ylab dog‘larning 

diametrini saqlagan holda ularni aniq holatga keltirishni ta’minlash kerak. Kichik 

va o‘rtacha o‘lchamli planshetli eksponirlash qurilmalari tuzilishining soddaligi, 

yuqori ishonchliligi va unumdorligi bilan ajralib turadi, bu esa ularni gazeta sanoati 

uchun juda qulay qiladi. 
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6.13-rasm. Kapstan tipidagi fotochiqarish qurilmasi (AGFA) 

 

Fotomaterialni optik tizim orqali uzluksiz tortadigan planshetli eksponirlash 

qurilmalari (Capstan). 6.13-rasmda materialni optik tizim orqali uzluksiz 

tortadigan eksponirlash qurilmasi tasvirlangan. Bu yerda rulonli ko‘rinishdagi 

materialdan foydalaniladi, u valiklar bilan harakatlantiriladi. Eksponirlash berilgan 

dastur bo‘yicha harkatlanadigan qurilma yordamida amalga oshiriladi. Optik 

elementlar fotoplyonkaning butun eni bo‘ylab val yasovchisi bo‘yicha nurni 

yo‘naltiradi. Lazer nuri va harakatlantirish elementlari shu tarzda sinxronlashtiril-

ganki, eksponirlash qatorma-qator amalga oshiriladi, bunda to‘g‘ri chiziqli qatorlar 

hosil bo‘ladi. Maxsus harakatlantirish mexanizmi va rulonli materialdan 

foydalanish fotoplyonka o‘lchami uzunligi bo‘yicha deyarli chegaralanmagan 

yozishga erishishga imkon beradi.   

 
6.14-rasm. Capstan tipidagi fotochiqarish qurilmasida sinxronlashtirish xatoliklari  

(Agfa firmasi qurilmasi misolida)  
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Yozishning yuqori sifatini ta’minlash uchun fotoplyonkani tortish va lazer 

nurining siljishini sinxronlashtirish xal qiluvchi ahamiyat kasb etadi, lazer nurining 

siljishi bevosita dog‘lar va qatorlar orasidagi masofaga ta’sir ko‘rsatadi. 

Harakatlanishdagi notekisliklar nuqsonlarga, ranglarga ajratilgan fotoqoliplarning 

moslashmay qolishiga olib keladi. Matn va rasm maydonida yozishning uzilib 

qolishi ko‘rinishida namoyon bo‘ladigan sinxronlashtirishdagi xatoliklar tasvir 

sifatiga kuchli ta’sir ko‘rsatadi. Satrli yoyishda eksponirlashda to‘xtalishlar bilan 

bog‘liq bo‘lgan bunday nuqsonlar tezkor yoyish nuqsonlari deb (“Fast-scan-

Fehler”), material uzatish yo‘nalishidagi nuqsonlar esa sekin (kadrli) yoyish 

nuqsonlari deb (“Slow-scan-Fehler”) nomlanadi, ular 6.14-rasmda ko‘rsatilgan. 

 
6.15-rasm. Barabanning tashqi yuzasida yozadigan fotochiqarish qurilmasi (Agfa) 

 

 
6.16-rasm. Barabanning ichki yuzasida yozadigan fotochiqarish qurilmasi (Agfa) 

 

Tasvir faqat skanerlash yo‘nalishida, shuningdek, material tortilganidan keyin 

qadamli dvigatellar yordamida yoziladi. Takomillashgan konstruksiyalar 
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yozishning uzilishi bilan bog‘liq bo‘lgan yozish nuqsonlarini bartaraf qilishga 

imkon beradi [5]. 

 Fotoplyonka barabanning tashqi yuzasiga mahkamlanadigan eksponirlash 

qurilmalari. Eksponirlashga mo‘ljallangan fotoplyonka barabanga mahkamlanadi, 

u eksponirlash jarayonida katta chastota bilan aylanadi. Lazer nuri doimiy tezlikda 

baraban o‘qi bo‘ylab shunday aylanadiki, uning harakatlanish traektoriyasi baraban 

yuzasini vintsimon chiziq bo‘ylab yopib boradi. Yozishning bunday tamoyilidan 

foydalanilganda ikkita siljishlarning eksponirlash chastotasi bilan aniq sinxronlash-

tirilishi sifat uchun xal qiluvchi ahamiyat kasb etadi (6.15-rasm). 

Faoliyat ko‘rsatishning sodda tamoyili va boshqa eksponirlash qurilmalariga 

nisbatan lazer nurining qisqa va doimiy optik yo‘li eksponirlashning yuqori sifatini 

ta’minlaydi. 

Fotoplyonka barabanning ichki yuzasiga mahkamlanadigan eksponirlash 

qurilmalari. Material barabanning ichki yuzasiga mahkamlanadigan eksponirlash 

qurilmalari (6.16-rasm) aksariyat holatlarda rulonli fotomaterial bilan ishlaydi, u 

lazer nuri bilan yoritilishi uchun yarim silindrik segment ko‘rinishidagi yuzada 

holatga keltiriladi va mahkamlanadi. Eksponirlash jarayonida fotomaterial 

qo‘zg‘almas holatda bo‘ladi. Eksponirlash qurilmasining tuzilishiga bog‘liq holda 

fotomaterial ushlagich burchagi 180 dan 2700 gacha bo‘lgan silindrik segmentdan 

iborat bo‘ladi. Lazer nuri silindr o‘qi bo‘ylab harakatlanadi, yarim silindr o‘qi 

bo‘ylab katta tezlikda aylanuvchi prizma yoki ko‘zgu bilan to‘g‘ri burchak ostida 

sindiriladi va barabanning ichki yuzasiga proyeksiyalanadi. Deflektorning aylanish 

tezligi 30000 ay/daq. ga yetadi, shu tufayli u o‘q bo‘ylab sinxron harakatlanganda 

plyonkaning butun yuzasi qisqa vaqt ichida yoritilishi mumkin. 

 

6.3.3. Fotoqolplarga qo‘yiladigan talablar 

Sinflash alomatiga kо‘ra fotoqoliplar quyidagilarga bо‘linadi.  

1) fotoqolipdagi tasvirning turli bо‘yicha – negativ yoki pozitiv fotoqoliplar; 

Negativ tasvir - tus berish (gradatsiya, optik zichlik) bо‘yicha teskari bо‘lgan 

tasvir. 
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Pozitiv tasvir - gradatsion parametrlar bо‘yicha aslnusxaga о‘xshash bо‘lgan 

tasvir. 

2) fotoqolipdagi tasvirning tavsifi bо‘yicha - shtrixli, rasmli, yarim tusli, 

aralash fotoqoliplar. 

Yarim tusli tasvir - bu mikroelementlardan tashkil topgan tekis tasvir bо‘lib, 

mikroyelementlarning har biri nazariy jihatdan cheksiz bо‘lgan yorqinlik 

darajasiga (optik zichlikka) ega bо‘lishi mumkin. Yarim tusli tasvir eng tо‘q va 

eng och maydonlar orasida oraliq о‘tish tuslariga ega bо‘ladi. 

Yarim tuslar miqdori qancha kam bо‘lsa, yarim tuslar tasvirning kontrasti 

yuqoriroq bо‘ladi, agar yarim tuslar mavjud bо‘lmasa - tasvir shtrixli bо‘ladi. 

Shtrixli tasvir - elementlardan tashkil topgan tasvir bо‘lib, elementlar fonga 

nisbatan faqat bitta yorqinlik darajasiga (optik zichlikka) ega bо‘lishi mumkin. 

Masalan, chizmalar, chiziqlar bilan chizilgan rasmlar, matn va h.k. 

Shtrixli fotoqoliplarga qо‘yiladigan barcha talablar faqat matndan iborat 

fotoqoliplarga ham taalluqli hisoblanadi. 

Shtrixli diopozitiv - bu tusi bо‘yicha tо‘g‘ridan-tо‘g‘ri bо‘lgan, shaffof 

taglikda tayyorlangan shtrixli tasvir. 

Rastrli tasvir - bu rastrli elementlardan (mikroshtrixlardan) tashkil topgan 

tekis tasvir[6]. 

3) fotoqolipdagi tasvirning qutbliligi bо‘yicha fotoqoliplar tо‘g‘ri 

(о‘qiladigan) va kо‘zgusimon  (о‘qilmaydigan) fotoqoliplarga ajraladi; 

4) tayyorlash usuli bо‘yicha fotoqoliplar fotografik, о‘yilgan, chizilgan va 

elektron-raqamli kо‘rinishdagi fotoqoliplarga bо‘linadi. 

Fotografik tasvir - fotosuratga olish yо‘li bilan tayyorlangan oq-qora yoki 

rangli tasvir bо‘lib, nashriyot aslnusxasi, fotoqolip yoki oraliq tasvir vazifasini 

bajaradi. О‘yish (gravyuralash) qо‘lda, mexanik usulda yoki lazer nuri yordamida 

qolip materialida tasvirni hosil qilish va tо‘g‘rilashni anglatadi. Odatda, о‘yish 

metallografiya usullari uchun bosma qolip tayyorlashda, chuqur bosma usuli uchun 

qolip silindrlarini о‘yishda qо‘llaniladi; 
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5) tayyor fotoqoliplarning texnologikligi bо‘yicha ular montaj fotoqoliplarga 

va yaxlit plyonkali fotoqoliplarga bо‘linadi. Yaxlit plyonkali fotoqoliplar 

zamonaviy kompyuterli nashriyot tizimlarida bosma uskunalarining о‘lchami 

bо‘yicha sahifalarni joylashtirish shakliga bog‘liq holda nashrning alohida 

sahifalarini elektron montaj qilish tizimlaridan foydalanib amalga oshiriladi. 

Shtrixli fotoqoliplar, agar negativ bо‘lsa, bir tekis neytral-qora fonga ega 

bо‘lishi,optik zichligi 0.08D-0.15D dan kо‘p bо‘lmasligi kerak. 

Agar fotoqolip diapozitiv bо‘lsa, shrixli tasvirlarning noshaffof va shaffof 

elementlari optik zichliklari intervali reproduksion apparatda tayyorlanganda 

fleksografik bosma uchun 4.0D dan kam bо‘lmasligi kerak. Fleksografiya bosma 

qoliplari tayyorlashga mо‘ljallangan fotoqoliplarning tagdiklari g‘adir-budur 

bо‘lishi kerak. Bu bosma qolipda Nyuton xalqalari paydo bо‘lishi ehtimolligini 

kamaytiradi. Rastr elementlari liniaturasi va konfiguratsiyasi berilgan qiymatlarga 

mos bо‘lishi kerak. 

Rastrli tuzilma chiziqlarining qiyalik burchagi berilgan burchak qiymatlariga 

mos bо‘lishi kerak. Ular bosma usuli bilan aniqlanadi. Bir bо‘yoqli nusxalar uchun 

fotoqolipda rastr tuzilmasining burilish burchagi 45°. 

Bir bо‘yoqli reproduksiya uchun yarim tusli aslnusxaning rastrli negativida 

tasvirning tо‘q joylaridagi nuqtalar 2-6% (minimal о‘lchamga), yorug‘ joylarda esa 

95-92% ga ega bо‘lishi kerak. 

Noshaffof va shaffof elementlar optik zichliklari intervali 3.6D dan kam 

bо‘lmasligi kerak. Alohida tusli maydonlarning qayta ishlaninsh sifati 

skanerlashdan (suratga olishdan) oldin aslnusxaga qо‘shilgan rastrlangan yarim 

tusli shkala bо‘yicha amalga oshiriladi. 

Fonli diapozitivlarning rastrli maydonlarining foizli miqdori belgilangan 

qiymatlardan 1 yoki 2% dan kо‘p farq qilmasligi kerak. 

Ranglarga ajratilgan fotoqoliplar tо‘plami uchun tasvirning katta tomoni 

bо‘yicha о‘lchamlarning farqlanishi ±(0.25) mm intervaldan oshmasligi kerak [6]. 

Ofset bosma usuli uchun ranglarga ajratilgan fotoqoliplarda (diapozitivlarda) 

rastrli elementlarning minimal nisbiy maydoni 3% dan kо‘p bо‘lmasligi, maksimal 
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esa havorang bо‘yoq uchun 95-98% dan kam bо‘lmasligi, sariq bо‘yoq uchun 85-

98% dan kam bо‘lmasligi, qirmizi bо‘yoq uchun 85-98% dan kam bо‘lmasligi 

hamda qora bо‘yoq uchun 75 dan 95% gacha bо‘lishi kerak (qо‘llanilayotgan 

texnologiya yoki rangli bо‘yoqni chiqarib tashlash darajasiga bog‘liq holda). 

Chuqur bosma va fototipiya bosma usullari uchun bosma qoliplari 

tayyorlashga mо‘ljallangan sariq, qirmizi va havorang bо‘yoqlarning ranglarga 

ajratilgan yarim tusli negativ va diapozitivlari 0.40±0.05D minimal optik zichlikka 

ega bо‘lishi kerak. 

Tus hosil qilish va “kulrang bо‘yicha” balans talablari fotoqolip tayyorlash 

jarayonida gradatsion egri chiziqlarni aniqlashda hisobga olinishi kerak. 

Har qanday retush (mexanik, kimyoviy yoki elektron) jarayoni fotoqolipdagi 

tasvirning buzilishiga olib kelmasligi kerak. 

Fotoqoliplar yaxshi yuvilgan, quruq va toza bо‘lishi kerak. Bо‘yoqni 

moslashtirish belgilari kichik va ingichka (0.1 mm) bо‘lishi, ularning yonida esa 

bо‘yoq nomining qisqartirilgan shakli berilishi kerak. 

Quyidagi talablarga javob beruvchi fotoqoliplar tо‘plamini ideal diyish 

mumkin: 

- tirnalish, sinish va boshqa mexanik shikastlarga ega bо‘lmasligi; 

- minimal optik zichligi  0.08D dan kо‘p bо‘lmasligi; 

- plashkasining maksimal optik zichligi 3.60D dan kam bо‘lmasligi; 

- rast elemantlari nisbiy maydonining minimal qiymati 3% dan kо‘p 

bо‘lmasligi; 

- yarim tuslarda “kulrang bо‘yicha” muvozanat bо‘lishi; ularda: havorang 

50%, qirmizi va sariq bо‘yoq-37-40% dan (ISO 12647-2 qirmizi va sariq 

bо‘yoqning 40% dan bо‘lishini tavsiya qiladi) [6]. 

Istalgan fotoqolip tasvir bо‘lgani uchun barcha fotoqoliplarga sifat bо‘yicha 

umumiy talablar qо‘yiladi: 

1) fotoqolipdagi tasvirning о‘lchami reproduksiyaning berilgan о‘lchamiga 

teng bо‘lishi kerak. Yо‘l qо‘ysa bо‘ladigan farqlanishi ±0.05 mm dan kо‘p 

bо‘lmasigi kerak; 
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2) tasvir fotoqolipning butun maydoni bо‘yicha viziual keskin bо‘lishi kerak; 

3) tasvirda vual, dog‘lar, tirnalish va begona shaffof va noshaffof nuqtalar, 

shuningdek, fotoqolip tagligining sinishlarini bо‘lmasligi kerak; 

4) tasvir fotoplyonka varag‘ining markazida joylashishi kerak. Tasvirning 

chekkasidan fotoplyonkaning chekkasigacha bо‘lgan masofa 1.5 smdan kam 

bо‘lmasligi kerak; 

5) tasvir о‘zining butun maydoni bо‘yicha bir jinsli axromatik (neytral 

kulrang) tusga ega bо‘lishi kerak; 

6) ofset bosma qolipini tayyorlashga mо‘ljallangan tasvir fotoqolipda 

aslnusxaga nisbatan kо‘zgusimon bо‘lishi kerak. Yuqori va chuqur bosma usullari 

uchun fotoqolipdagi tasvir aslnusxaga nisbatan tо‘g‘ri (о‘qiladigan) bо‘lishi kerak. 

 

Nazorat savollari: 

 1. Premedia deganda nimani tushunasiz? 

 2. Fotoqolip nima va uning tasniflanishi qanday? 

 3. Fotoplyonkaga tasvir yozish qurilmalari qanday asosiy tavsifnomalarga ega? 

 4. Qurulmaning imkonli qobiliyati deganda nima tushuniladi? 

 5. FCHQ da tasvir yozish jarayoni qanday amalga oshadi? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



203 
 

7-bob. Raqamli prepress jarayonlar 

 

7.1. Raqamli prepress jarayonlar 

7.1.1. Raqamli bosma axborot vositalarinig tuzilmasi 

Matbaa ishlab chiqarishi xali uzoq vaqt multimedia texnologiyalarining 

muhim tarkibiy qismi bo‘lib qoladi. Quyidagilar matbaachilik rivojlanishining 

zamonaviy tendensiyalari hisoblanadi: bosma mahsulotlari ishlab chiqarishni 

nomarkazlashtirish, “talab bo‘yicha bosish” hisobiga mahsulot ulushini oshirish, 

bosma axborot vositalarini qo‘llash sohalarini kengaytirish. Bosma medianing 

yangi bozorlari rivojlanmoqda. Multimedia axborot vositalarini ham hisobga 

olganda bosma mahsulotlarini qo‘llash doimiy o‘sib bormoqda va yangi tarmoqlari 

yuzaga kelmoqda. 

Bosma mahsulotlari va elektron axborot vositalari umumiy tayyorlov 

bosqichiga (premedia) ega bo‘lib, ular orasidagi farq bevosita axborotni 

chiqarishdan oldingina namoyon bo‘ladi [5]. 

Raqamli ma’lumotlar oqimini qayta ishlash va texnologik imkoniyatlari. 

Matbaachilik sanoati yangi texnologiyalarga doimiy ravishda moslashib 

borayotganligi deyarli an’anaga aylandi. Bu bosishgacha bo‘lgan jarayonlarning 

yanada rivojlanishiga olib keldi: 

- matnni terish matbaa korxonalarining qo‘lda terish bo‘limlaridan idora va 

reklama agentliklariga ko‘chdi. Bosishgacha bo‘lgan jarayonlarga ixtisoslashgan 

kompaniyalar faqatgina yetkazib berilayotgan matnli va rasmli axborotni 

“pardozlashga” mas’ul hisoblanadi; 

- rasmli axborotni qayta ishlash ham aksariyat holatlarda ixtisoslashtirilgan 

agentliklar tomonidan amalga oshirilmoqda. Skaneralar, boshqa qurilmalar va 

dasturiy vositalarning narxi yuqori emasligi tufayli, rasmli axborotni qayta ishlash 

istalgan foydalanuvchi uchun yuqori sifatda bajarilishi mumkin bo‘lgan ishga 

aylandi. Shunga qaramasdan repromarkazlar murakkabligi yuqori rasmlarni qayta 

ishlash vaziflarini hal qilish bilan mashg‘ul; 
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- agentliklar matnli va rasmli axborotni sahifalash va birlashtirish, 

shuningdek, nashrning raqamlashtirilgan sahifalarini yaratish vazifalarini o‘z 

zimmalariga olganlar. Ular, shuningdek, bosmaga tayyorlash yoki chiqarish 

bo‘limlariga tashuvchiga chiqarishga tayyorlangan fayllarni yetkazib beradilar; 

- yuqori quvvatli tarmoqlar va global ma’lumotlar almashinuvi katta 

masofalarga oson axborot uzatishni ta’minlaydi. Ikkinchi tomondan, buyurtmachi 

va bajaruvchio‘rtasida mahalliy va xududiy aloqalarning yo‘qolib borish 

tendentsiyasi kuzatilmoqda; 

- axborotni qayta ishlash va chiqarish tizimlari bosmaga tayyorlash korxona-

larining asosiy ishiga aylandi. Ko‘pchilik agentliklar sahifalarni o‘zlari 

shakllantirishlariga qaramasdan, yana ko‘plab vazifalar mavjud bo‘lib, ular 

bosmaga tayyorlash korxonalarining asosiy faoliyat vazifasi hisoblanadi. To‘liq 

o’lchamli spuskni raqamli yozish yoki “Kompyuter – bosma qolip” texnologiyasini 

shunday vazifalar qatoriga kiritish mumkin. Ko‘pchilik korxonalarda bosma 

mahsulotlarini tayyorlash“Kompyuter – bosma qolip”, “Kompyuter – bosma 

uskunasi”, “Kompyuter – bosish” texnologiyalari bo‘yicha amalga oshiriladi; 

- rastrlash va ranglarga ajratishning yangi, yuqori unumdorli texnologiyalari 

ham bosmaga tayyorlash kompaniyalari va matbaachilik korxonalarida keng 

qo‘llaniladi; 

- raqamli ma’lumotlar bazasi bosishgacha bo‘lgan jarayonlarning muhim 

tarkibiy qismiga aylandi; 

- axborotni saqlash va aks ettirishning yangi vositalari, xususan ixcham 

disklar va internetda publikatsiya qilish keng tarqaldi. Ularni bosma jarayoniga 

muqobil sifatida, axborot tashuvchilar sohasida esa an’anaviy qog‘ozga 

qo‘shimcha sifatida ko‘rish mumkin. 

Bularning barchasi matnni terish, rasmni qayta ishlash, shuningdek, matnli va 

rasmli axborotni birlashtirish kabi ish turlari faqatgina matbaa korxonalarining ishi 

emasligini ko‘rsatadi. Raqamli texnologiyalar tufayli terilgan matn va qayta  

ishlangan rasmlardan multimedia nashrlarda qo‘llanilishi mumkin. 
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Aslnusxalar

Rasm Matn Grafika

Bosiladigan
sahifalar

Svetoproba Skanerlash

Rasmni qayta 
ishlash

Matnni qayta 
ishlash

Sahifa
dizayni

Ranglarga
ajratish

Svetoproba

Svetoproba

Sahifani
sahifalash

Sahifalar
spuski

Ma’lumotlar 
fayli

Rastr protsessor va bosish tizimii

Sahifa (bosma taboq) ning
raqamli ifodalanishi

 
7.1-rasm. Alohida matn, grafika va rasm elementlaridan keyingi ishlov berish uchun zarur 

bo‘lgan barcha axborotga ega raqamli sahifani kompanovka qilish 

 

7.1.2. Sahifaning raqamli ifodalanishi 

Keng ko‘lamli standartlashtirish kompyuter tizimlari (masalan PC yoki 

MAC/Apple), dasturiy ta’minotlar, buyurtmachilar, reklama agentliklari va 

bosmaga tayyorlash korxonalari tomonidan foydalaniladigan ma’lumotlar 

formatlari raqamli ma’lumotlarga parallel ishlov berishni ta’minlashga imkon 

beradi. Matnli, rasmli axborotni tayyorlash va ularni birlashtirish buyurtmachi 

tomonidan, muallif tomonidan yoki reklama agentligi tomonidan amalga oshirilishi 

mumkinligini ko‘rsatadi. Mehnatning bunday taqsimlanishi matbaachilik 

korxonasining bosishgacha bo‘lgan bo‘limimda ham amalda bo‘lishi mumkin. 

Raqamli sahifani va raqamli to‘liq o‘lchamli spuskni yaratishning asosiy 

bosqichlari 7.1-rasmda ko‘rsatilgan [5]. 

Matn. Matnni kiritish va qayta ishlashning imkoniyatlari, shuningdek, terish 

jarayonlari yuqorida ko‘rib chiqilgan. Raqamli texnologiyaning kirib kelishi bilan 

ish uslublari o‘zgarmadi, biroq, ko‘p holatlarda ishlarni bajarish joyi o‘zgardi. Ular 
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fotonabor yoki reproduksiyalash bo‘limlaridan buyurtmachi yoki agentlikning 

tegishli tuzilmalariga ko‘chdi. 

Dastlab matnli axborot jahon standartiga aylangan «Word» matnni qayta 

ishlash paketi formatida tayyorlanadi. U juda keng tarqalgan bo‘lib, professional 

ishlov berishning ko‘plab vositalarini taqdim etadi. Shunga qaramasdan matn juda 

kam holatlarda Word dasturida sahifalanadi. Odatda, matn to‘g‘rilash ham amalga 

oshiriladigan sahifalash dasturlariga joylashtiriladi va sahifalanadi (masalan, 

QuarkXPress, InDesign yoki Page Maker). 

Rasm. Matbaada qayta ishlash va ko‘paytirishga mo‘ljallangan rasmli 

aslnusxalar, odatda, fotografiyalar, diapozitivlar yoki noshaffof taglikdagi 

aslnusxalar bo‘lishi mumkin. 

Bosmaga chiqarish uchun ular skanerlanadi va raqamlashtiriladi. Natijada 

raqamli ma’lumotlar ishchi stansiyada keyingi ishlov berish uchun tayyor bo‘ladi. 

Raqamli fotografiya rasmli aslnusxa olishning boshqa manbasi hisoblanadi. 

Ushbu texnologiya fotoplyonkani ochiltirish va rasmlarni skanerlash kabi 

an’anaviy operatsiyalarni istisno qiladi. Ob’ekt haqidagi ma’lumotlar raqamli 

fotoapparatda qayd qilinganligi tufayli yozish natijasi raqamli ko‘rinishda 

ifodalanadi, unig tarkibi ishchi stansiyada qayta ishlanishi mumkin.  

Rasmli aslnusxa haqidagi axborotlarni bevosita rasmlar arxividan (PhotoDisc, 

Bavaria, Imagebank yoki Mauritius, shuningdek boshqa) ham kiritish mumkin. 

Arxivlarda qo‘llanilishi mumkin bo‘lgan yuz minglab aslnusxalar mavjud bo‘lib, 

ular doimiy ko‘payib boradi. Masalan, fotoagentlikdan rasmli aslnusxa kerak 

bo‘lsa, uni bir necha daqiqada olish va ma’lumot uzatish raqamli integral servis 

tarmog‘i ISDN orqali ishchi stansiyaga qayta ishlash uchun yuklash mumkin. 

Grafika. Grafika sahifaning uchinchi tarkibiy qismi hisoblanadi. U, asosan, 

Freehand, Illustrator yoki CorelDraw kabi vektorli grafika dasturlarida 

tayyorlanadi. Bunda aksariyat holatlarda ma’lumotlar vektorli ma’lumotlar fayli 

ko‘rinishida saqlanadi, ular sahifalash dasturlarida joylashtirilishi yoki tahrirlanishi 

mumkin emas. Biroq, dasturiy paketlar vektorli grafika yoki chizmalarni EPS 
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formatida saqlashga imkon beradi va shu orqali sahifalash dasturlarida ularni qayta 

ishlash mumkin bo‘ladi. 

Sahifalash. Sahifalash dasturlari dasturiy paketlar bo‘lib, sahifada alohida 

elementlarni (matn, rasm va grafikani) birlashtirish bo‘yicha ishlarni ijodiy tarzda 

keng imkoniyatlar bilan amalga oshirishga va ularni maketga muvofiq 

joylashtirishga imkon beradi. Shunday qilib, sahifalash dasturlari axborotni qayta 

ishlash texnologik jarayonida muhim ahamiyat kasb etadi.  

Ishda foydalaniladigan barcha fayllar manbaning formatida yetkazib beriladi. 

Ular bilan ishlashni ta’minlash uchun tizimda aksariyat holatlarda konvertor-

dasturlar talab qilinadi. Keyingi qayta ishlash uchun sahifalash fayli tanlangan 

o‘ziga xos ranglar, ranglarga ajratilgan rasmlar yoki trepping haqidagi axborotga 

ega bo‘ladi (7.2-rasm). 

Matn, grafika va rasmni birlashtirish
Ishchi 

stantsiya
Dasturiy 
ta’minot

Ma’lumotlar
formati

Ishlab chiqarish
ma’lumotlari

Matn

Vektorli grafika

Ko’p tusli rasm

Sahifalash

PC. Mac bazasi-
dagi ishchi 

stantsiya

Word, Wordperfect
va b.

Txt, doc va b.

PC. Mac bazasi-
dagi ishchi 
stantsiya

EPS va b.Free Hand,
Illustrator, 

Corel Draw va b.

Skaner, raqamli 
kamera,
ma’lumot 
tashuvchi

Photoshop va b. TIFF, JPEG va b.

PC. Mac bazasi-
dagi ishchi 

stantsiya

QuarkXPress, 
Pagemaker,

InDesign va b.

Turli ma’lumot 
formatlari

Shriftlar
(Type 1)

Grafika
(EPS formati)

Yuqori imkonli
qobiliyatli rasmlar

Sahifalash 
ma’lumotlari massivi

 
7.2-rasm.  Apparatli va dasturiy ta’minot, ma’lumotlar formati kabi namunaviy 

vositalardan foydalanib alohida sahifani kompozitsiya qilish 
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Turli sahifalash dasturlari bilan yetkaziladigan ma’lumotlar PostScript 

formatli fayllar hisoblanmaydi. Bu bosqichda generatsiyalanadigan ma’lumotlar 

PostScript qoidalari bo‘yicha talab qilinadigan kerakli barcha axborotga ega 

bo‘ladi [5]. 

 

7.1.3. Raqamli sahifa 

Raqamli ma’lumotlar oqimiga ishlov berish jarayonini optimallashtirish 

uchun matbaa korxonalari va bosmaga tayyorlash markazlari yuqori quvvatli 

serverlardan foydalanadilar, ularda ma’lumotlarni saqlash va tarmoq orqali 

axborotlarni qayta ishlash uchun  zarur bo‘lgan boshqa ma’lumotlarni olish 

mumkin. 

Raqamli ma’lumotlar massiviga ishlov berishning eng yangi texnologiyalari 

Preflight-Cheks – dastur-utilitlarni nazarda tutib, ular import qilinadigan 

ma’lumotlarni qayta ishlashda foydali bo‘ladi. Ular axborotni biror taglikka 

yozishdan yoki qayta ishlashdan oldin xatoliklarning mavjudligini aniqlash 

maqsadida dastlabki nazoratni amalga oshirishga imkon beradi. Vaqt o‘tishi bilan 

dasturlar shu darajada takomillashib ketdiki, ularda xatoliklar avtomatik ravishda 

aniqlanadi va to‘g‘rilanadi. (Masalan: agar chiqariladigan ma’lumotlar liniaturasi 

34 lin/sm bo‘lgan past imkonli qobiliyatli rastrli tuzilma ko‘rinishida bo‘lsa. Bunda 

juda mayda shtrixli detallar sahifalash dasturlarida aniqlanganda shtrixlar bilan 

almashtiriladi va bosish jarayonida hosil qilinadi) [5].  

Sahifani raqamli ifodalash va chiqarish. Ko‘pchilik holatlarda yuqori 

quvvatli serverlar ma’lumotlarni turli tizimlarda chiqarishga tayyorlash imkoniga 

ega, masalan, fotoplyonkaga tasvir yozishga mo‘ljallangan FCHQ (fotochiqarish 

qurilmasi) (“Kompyuter – fotoqolip” tizimi), qolip materialiga chiqarish tizimi 

(“Kompyuter – bosma qolip” tizimi), bosma uskunasi (“Kompyuter – bosma 

uskunasi” tizimi) yoki nusxaga chiqarish (“Kompyuter – bosish” tizimlari). 

Istalgan tizim uchun chiqarishga mo‘ljallangan ma’lumotlar bir-biridan keskin farq 

qilmaydi. Imkonli qobiliyat, rastrlash liniaturasi va boshqa parametrlarni kiritish 

rastrlash protsessori vositasida aniqlanadi. PostScript fayllarga asoslangan oddiy 
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ma’lumotlar oqimi uchun chiqarish uchun talab qilinadigan barcha ko‘rsatmalar 

server yoki ishchi stansiyada saqlanadi (yangi tizimlar PDF formatidan 

foydalanuvchi texnologiyalarga asoslanadi). Shundan so‘ng axborot rastrlash 

protsessoriga jo‘natiladi. 

PostScript formati asosida ishlaydigan barcha qurilmalar standart 

ko‘rsatmalar to‘plamiga ega bo‘lib, ular biror parametrni kiritmagan holda 

rastrlashni avtomatik rejimda amalga oshirishga imkon beradi. Rastrlash 

jarayoniga alohida talablar yuzaga kelganda, uning parametrlari operator 

tomonidan kiritiladi [5]. 

Agar ko‘rsatmalar klaviaturadan kiritilmasa, kiritish tartibi quyidagi para-

metrlar ierarxiyasiga muvofiq avtomatik tarzda aniqlanadi: 

- alohida fayl ob’ektlari uchun ko‘rsatmalar; 

- import qilinadigan EPS fayllari uchun ko‘rsatmalar; 

- dastur ilovalari uchun ko‘rsatmalar; 

- drayver ko‘rsatmalari; 

- rastr filtri parametrlari; 

- chiqarish qurilmasi uchun standart ko‘rsatmalar. 

 

7.1.4. Elektron reproduktsiyalash texnologiyasi (reproskanerlar) 

Elektron reproduksiyalash texnologiyasi qulay va yuqori samarali 

hisoblanadi. U qayta ishlash imkoniyatlari va prepress jarayonning alohida 

bosqichlarini boshqarish aniqligi bo‘yicha fotomexanik reproduksion 

texnologiyadan ilgarilab ketgan. Ma’lum texnologiyalar, masalan, nodavriy 

rastrlash, rangli bo‘yoqlarning ulushini kamaytirish, rang sintez qilish yoki 

axromatik tarkibiy qism generatsiyasi elektron reproduksion texnikaning yaratilishi 

tufayligina amalga oshirilishi mumkin bo‘lgan holatga keldi.  

Reproskanerlar. “Ixcham skanerlar”, “rang ajratgich-rang korrektorlari”, yoki 

qisqa qilib ayotganda “skanerlar” deb ham nomlanuvchi elektron reproduksiyalash 

apparatlari uchta funksional qismdan tashkil topadi: axborotni kiritish (o‘qish) 
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qurilmasi, signalni qayta ishlash bloki, axborotni tegishli tashuvchiga chiqarish 

(yozish) qurilmasi. 

Kiritish qurilmasi yordamida aslnusxa qatorma-qator yoki nuqtama-nuqta 

o‘qiladi. Bunda aslnusxadan qaytgan (yoki o‘tuvchi yorug‘likda skanerlashda 

aslnusxadan o‘tgan) yorug‘lik oqimi aslnusxaning tus va rang qiymatlariga mos 

keluvchi analogli elektr signalga aylanadi. Bu elektrik signal to‘g‘rilanadi, 

kuchaytiriladi va chiqarish blokiga beriladi, u yerda chiqish signali, fotomaterialni 

eksponirlash uchun yorug‘lik energiyasiga aylantiriladi yoki chuqur bosma 

qoliplarini o‘yishda qirqish qurilmasini boshqarish uchun qo‘llaniladi [5]. 

O‘qish qurilmasi. Kiritish blokida aslnusxa qaytarilgan yoki o‘tuvchi 

yorug‘likda optoelektron qabul qilgichlarda o‘qiladi. Agar aslnusxa tekislikda 

joylashgan bo‘lsa, o‘qish planshetli skanerlash prinsipi bo‘yicha satrma-satr 

amalga oshiriladi. Agar aslnusxa katta tezlikda aylanuvchi barabanda joylashgan 

bo‘lsa, o‘qish boshchasi silindr o‘qi bo‘ylab harakatlanadi. O‘qish vintli chiziq 

bo‘ylab satrma-satr amalga oshiriladi. 

O‘qish boshchasida skanerlash nuri optik taqsimlovchilar, masalan, yarim 

shaffof ko‘zgular yordamida to‘rtta oqimga ajratiladi. Uchta oqimdan har biri 

kirish qorachig‘i va yorug‘lik filtrlaridan biri (qizil, yashil, ko‘k) orqali o‘tadi, 

keyin esa tegishli fotoko‘paytirgichga tushadi. To‘rtinchi oqim katta o‘lchamli 

apertura orqali to‘rtinchi fotoko‘paytirgichga tushadi. Bu signal keskinlikni 

oshirish uchun qo‘llaniladi. Fotoko‘paytirgichlar aslnusxa tomonidan modullangan 

yorug‘likni analogli elektrik signalga aylantiradi. Skanerlash boshchasining shakli 

7.3-rasmda keltirilgan [5]. 

Planshetli skaner aksariyat holatlarda PZS (zaryadli aloqali fotosezgir 

yarimo‘tkazgichli qurilmalar) bilan jihozlanadi. 

Oq-qora aslnusxalar uchun bitta PZS chizg‘ichidan foydalanish yetarli. Rangli 

skanerlarda aslnusxa satridan qaytarilgan yorug‘lik oqimi uchta tarkibiy qismga 

ajralib, ularning har biri rangga ajratuvchi yorug‘lik filtrlaridan (qizil, yashil, ko‘k) 

biri orqali o‘tadi va PZS chizg‘ichiga tushadi. Skanerlarning boshqa 

konstruksiyalarida bir-birini to‘suvchi sariq va havorang niqoblar (mozaikali 
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texnologiya) bilan jihozlangan bir nechta chizg‘ichdan foydalaniladi. To‘silish 

sohasida yashil niqob yuzaga keladi. Ma’lum mantiqiy vositalar yordamida PZS 

elementlardan olingan signallardan qizil va ko‘k tarkibiy qismlar bo‘yicha axborot 

ajratib olinadi. 

Yorug’lik Diafragma Fotoko’paytirgich

Yarimshaffof ko’zgular

Skanerlovchi boshcha

Optika

Rangli aslnusxa

Yorug’lik manbai
Tekis yoki silindrik aslnusxaushlagich

Ko’k filtr signali
(sariq bo’yoq uchun)

Yashil filtr signali
(qirmizi bo’yoq uchun)

Qizil filtr signali
(havorang bo’yoq uchun)

Nokeskin signal

 
7.3-rasm. Ranglarga ajratish skanerining o‘qish boshchasi  

 

Qayta ishlash bloki. Qayta ishlash blokida o‘qish bosqichida olingan 

signallar qo‘yilgan vazifaga muvofiq qayta ishlanadi. Dastlab analogli 

signallarning kuchlanishio‘zgartiriladi, ya’ni potensiometrlarda to‘g‘rilanadi. 

Signal kuchlanishi qiymati chiziqli o‘zgaradi. Bu usul maqsadga olib kelgani bilan 

kuchlanishdagi o‘zgarishlar kompensatsiya qilinishi mumkin bo‘lgan xatoliklarni 

keltirib chiqaradi. Aniq, barqaror va ishonchli natija olish uchun signal qiymatidan 

bir necha foizni tashkil qiluvchi murakkab tizimlarni qo‘llash talab qilinadi. 

Raqamli qayta ishlash usulida bu muammolar (kuchlanishning o‘zgarishi, 

kichik qiymatlar korreksiyasi, yoyishning real vaqtida ishlash) samaraliroq xal 

qilinadi, analogli signal uning diapazonini bosqichlarga ajratish (kvantlash) yo‘li 

bilan raqamli qiymatlarning diskret ketma-ketligi orqali ifodalanadi. Kvantlash 

qadami qancha kichik bo‘lsa diskret funksiya analoglini shuncha aniqroq 

ifodalaydi. 
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Nazorat savollari: 

 1. Matbaada raqamli ma’lumotlar oqimi qanday boshqariladi? 

 2. Sahifalarning raqamli ifidalanishini tushuntiring. 

 3. Bosishgacha bo‘lgan an’anaviy va raqamli texnoligiyalar orasidagi farqlar nimadan 

iborat? 

 4. Axborotlarning kompyuterda ifodalanish mohiyatini tushuntiring. 

 5. Rastrli va vektorli grafika haqida ma’lumot bering. 

 6. Reproskanerlarning ishlash jarayonini tushuntiring. 

 

7.2. Rastrlar haqida ma’lumotlar va rastrlash texnologiyalari 

7.2.1. Umumiy ma’lumotlar 

Rastrlash – bu matbaa texnologiyasida tayanch tushuncha  hisoblanadi. Turli 

bosma usullarda rastrlash jarayoni funksionalligi bo‘yicha ikki guruhga bo‘linishi 

mumkin. Birinchi  guruhga yuqori, tekis va trafaret bosmaning turli ko‘rinishlari 

taalluqli hisoblansa, ikkinchi guruhga chuqur bosmaning barcha ko‘rinishlari 

kiradi.  

Yuqori, ofset va trafaret bosmada bo‘yoq qatlami qolipning bosiluvchi ele-

mentlariga  bir xil qalinlikda surtiladi.  Matn va shtrixli tasvirlar (fonga nisbatan 

bir xil optik zichlik darajasiga ega alohida elementlardan tashkil topadigan 

tasvirlar) uchun bo‘yoq  qatlamining  bir xil bo‘lishsharti sifatli nusxa olish uchun 

yetarli bo‘ladi. Yarim tusli tasvirlarni bosish zarurati tug’ilganda rastrlashdan 

foydalaniladi. U bo‘yoq qatlami qalinligining doimiyligi va yarim tuslarni hosil 

qilish orasidagi qarama-qarshilikni hal qiladi.  

Rastrlashning mohiyati yarim tusli tasvirni turli shakl va maydonga ega 

bo‘lgan alohida mikroelementlardan (rastrli elementlardan) tashkil topadigan 

mikroshtrixli ko‘rinishga o‘tkazishdan iborat. Bu elementlarga bosish jarayonida 

qalinligi bo‘yicha bir xil bo‘yoq qatlami surtiladi. Rastr elementlari maydonining 

yoki ularni joylashtirishchastotasining o‘zgarishi hisobiga nusxaning turli 

maydonlar vizual turli yarim tuslar ko‘rinishida qabul qilinadi. Shunday qilib, 

bosiluvchi material  bosilgan va bosilmagan yuzasining nisbiy maydoni 

yarimtuslar illyuziyasini hosil qiladi [6].  
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Endi ikkinchi guruhni ko‘rib chiqamiz. Chuqur bosmada matn va shtrixli 

tasvirlar uchun bo‘yoq qatlamining qalinligi bir xil, xuddi yuqori, ofset va trafaret 

bosmada olingan nusxalar singari. Biroq yaim tusli tasvirlarni bosishda ham 

muammolar yuzaga kelmaydi, chunki chuvur bosmada bosiluvchi elementlar turli 

chuqurlikka ega, ya’ni bosiluvchi materialga beriladigan bo‘yoq qatlamini 

o‘zgartirish mumkin. Shunga muvofiq, yarim tuslar bo‘yoq qatlami qalinligining 

o‘zgarishi hisobiga hosil  qilinadi.  

Rastrlash sohasidagi texnologik bosqichlar. Uzoq vaqt davomida rassomlar 

yarim tusli tasvirlarni qayta chizib, ularni shtrixli ko‘rinishga o‘tkazib yuqori yoki 

ofset bosmada bosish uchun aslnusxalarni yaratganlar. Yarim tusli tasvirlarni 

alohida mikroelementlardan (shtrixlardan) tashkil topadigan ko‘rinishga o‘tkazish, 

albatta san’at hisoblanadi. Shuning uchun o‘sha davrlarda matbaada buyuk rassom 

va o‘ymakorlar ishlaganlar. 

Matbaada yarim tusli mahsulotlarni shtrixli ko‘rinishga texnologik yo‘l bilan 

o‘tkazish muammosi matbaa rastrlari, ya’ni noshaffof yoki yarimshaffof 

elementlarga ega shisha plastina yoki plyonkalardan foydalanishning boshlanishi 

bilan muvaffa-qiyatli hal qilingan.   

Rasmlarni bosish uchun bosma qoliplari qanday tayyorlanganligini 

aniqlashtiramiz. Biz tabiatda turli rasm va tasvirlarni  yarim tusli holatda ko‘ramiz. 

Agar deyarli bitta tekislikda yotuvchi qabariq bosiluvchi elementlarga faqat bir xil 

qalinlikdagi bo‘yoq surtish mumkin bo‘lsa, yarim tusli tasvirlar qanday bosiladi? 

Rasmli bosma qoliplarni tayyorlovchi o‘yuvchi usta yarim tuslarni (masalan, 

oqdan kulrang orqali qoraga o‘tish) turli qalinlikdagi shtrixlar va  ularning 

joylashishchastotasini o‘zgartirishi hisobiga hosil qilgan. Yarim tusli tasvirni 

shtrixli ko‘rinishga o‘tkazishga faqat yuksak malakali ustalar qodir bo‘lgan.  

1882 yilda Meyzenbax va Shmeydel fotografik qatlam oldida joylashgan 

chiziqli rastr orqali aslnusxani suratga olishni taklif qilishgan. Zaruriy 

ekspozisiyaning yarmi berilgandan keyin rastr o‘z o‘qi atrofida 900 ga burilgan va 

ekspozisiya yakuniga yetkazilgan. Ochiltirilgandan va fiksaj qilingandan so‘ng 

mayda shaffof va noshaffof elementlardan iborat bo‘lgan negativ olingan.  
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Elementlar orasidagi masofa doimiy, maydonlarning nisbati esa aslnusxaning 

yorqinligiga yuog’liq holda o‘zgaruvchan bo‘lgan. Negativ bosma qolipni 

tayyorlashda ishlatilgan. Undan olingan nusxalar avtotipiya nomini olgan. Rastr 

bilan reproduksiyalash usuli ham keyinchalik shu nomni olgan. Yorqinligi ko‘zga 

turlicha ko‘rinadigan maydonlar avtotipiya usulida bosiluvchi va oraliq elementlar 

maydonlari nisbatini o‘zgartirishi hisobiga hosil qilinadi. Levining kesishma 

rastrlari avtotip jarayonining keyingi rivojlanishiga xizmat qilgan. Oq-qora 

aslnusxani  reproduksiyalash uchun rastrni burish talab qilinmagan. Tasvirga 

ishlov berish kompyuter tizimlari yaratilgunga qadar bunday rastrlardan 

reproduksion jarayonda keng foydalanilgan [6].  

1890 yilda Filadelfiyada (AQSH) Maks Levi tomonidan matbaa rastrlarini 

shaffof taglikdagi noshaffof to‘g’ri burchakli  to‘rning ichga kiritilishi 

avtotipiyaning yanada kengayishiga zamin yaratadi. Shu sababli yarim tusli 

tasvirni shtrixli (mikroshtrixli) ko‘inishga o‘tkazish - rastrlash oddiy ishchi-suratga 

oluvchi tomonidan amalga oshiriladigan texnogolik operasiyaga aylandi. Yarim 

tusli tasvirlarni rastlash jarayonining ixtiro qilinishitufayli rasmli bosma qoliplarni 

tayyorlash san’at jarayonidan texnologik jarayonga aylandi.  

Avtotipiya (avtotip bosma) - bu matbaa rastrlari yoki maxsus kompyuterli Rip 

dasturlar yoki  Rip qurilmalar yordamida yarim tusli  tasvirni rastrli (mikroshtrixli) 

ko‘rinishga o‘tkazish yo‘li bilan yarim tuslarni hosil qilishdir.Aslnusxalar tekis, 

yuqori, trafaret va chuqur bosma usullari bilan qayta ishlanganda avtotip rang 

sintezidan foydalaniladi.  

 

7.2.2. Raqamli rastrlash jarayonlari 

PostScript dasturlash tilining tarqalishi dastlabki yillarida (1985 yildan 

boshlab) unga nisbatan bo‘lgan asosiy tanqidiy fikrlar bevosita rastrlash jarayoniga 

taalluqli bo‘lgan. Aniqlangan muammolar birinchi navbatda yuqori darajali 

chiqarish tizimlarida rasmni yomonlashtiradigan noxush muarlarning yuzaga 

kelishi bilan bog‘liq bo‘lgan. Muar chastota va rastr tuzilmasining turilish 

burchaklarining moslashmasligi tufayli yuzaga kelgan. 
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Fotoreproduksion jarayonlar texnologiyasida ko‘zga oson seziladigan muarli 

naqshlarning yuzaga kelishini bartaraf qilish uchun rastr tuzilmalarining burilish 

burchaklari va chastotalari aniqlangan va standartlashtirilgan vaqtlarda (DIN 

16547 standartiga muvofiq) elektron rastrlash tizimlari mavjud bo‘lmagan. 

Standart sariq, havorang, qora va qirmizi bo‘yoqlar uchun tegishlicha 0, 15, 45 va 

750 burilish burchagiga asoslanadi. Tajriba shuni ko‘rsatdiki, DIN standarti 

ma’lum kamchilik-larga ega. Masalan, qora bo‘yoq uchun burilish burchagi har 

doim ham 45° ga o‘rnatilavermaydi, sariq va havorang bo‘yoqlar uchun rastr 

tuzilmalari o‘rtasidagi 15° interval ideal emas, balki kompromissli hisoblanadi. 

Rastr nuqtasining elliptik shakliga ega tuzilmadan foydalanilganda holat 

yaxshilanishi mumkin. 

Va nihoyat, elektron rastrlash muammosi shundaki, unda eksponirlash 

qurilmalarida foydalaniladigan pikselli matritsa vositasida o‘ziga xos rastrlash 

tizimlari (burilish burchaklari va rastr tuzilmalari chastotasi) ni amalga oshirish 

talab qilinadi. Ma’lumki, boshlang‘ich analogli signalni raqamli shaklga 

o‘tkazishning istalgan usuli kvantlash xatoligining yuzaga kelishi bilan kechadi. 

Signalning raqamli qiymati kvantlash intervali chegarasida kvantlash darajasiga 

mos bo‘lgan qiymatga ega bo‘lishi mumkin (lekin qiymat kvantlash intervali 

chegarasidan chiqib ketmaydi). Kvantlash natijasida farqlanishlar yuzaga kelib, 

ular qurollanmagan ko‘z bilan sezilmasligi mumkin, lekin to‘rt bo‘yoqli bosmada 

muarning yuzaga kelishiga sabab bo‘ladi [5].  

 

7.2.3. Superyacheykalar 

Rastr yacheykasi qancha katta bo‘lsa, burilish burchagini shuncha aniq 

o‘rnatish mumkin. Biroq, katta o‘lchamli yacheykalardan foydalanish noma’qul, 

chunki liniaturaning pasayishi qurollanmagan ko‘z bilan seziladigan rastr 

tuzilmasining hosil bo‘lishiga olib keladi va bundan tashqari, katta o‘lchamli 

yacheyka mayda detallarni hosil qilishda imkonli qobiliyatning yo‘qotilishiga 

sabab bo‘ladi. Shuning uchun superyacheyka – bu faqatgina kattalashtirilgan 

yacheyka emas, uni bir nechta alohida yacheykalarni bitta kattalashtirilgan 
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maydonchaga birlashtirilgan element sifatida ko‘rish kerak. Alohida yacheykalar 

superyacheykada turli o‘lcham va shakllarga ega bo‘lishi mumkin. Bu farqlanishlar 

superyacheyka chegarasida kompensatsiya qilinadi. Umuman olganda, 

superyacheykalar bilan rastrlash standart burish burchaklarining aniqroq 

approksimatsiyasini ta’minlaydi [5]. 

Rasmlarga ishlov berish rastrlash protsessori rastrlash jarayonida RT tipi 

bo‘yicha rastr nuqtasi shaklini faqat bir marta hisoblaydi (barcha nuqtalar bir xil 

shaklga ega bo‘ladi), superyacheykalarning hisobi esa murakkabroq bo‘ladi. Har 

bir yacheyka superyacheyka chegarasida o‘z shakliga ega, bu har bir elementar 

yacheykani interpretator vositasida hisoblash zaruratini taqozo qiladi. Bunday 

operatsiyalar ham ishlov berish vaqtini, ham xotira hajmini oshirishni talab qiladi.  

Accurate Screening texnologiyasi maxsus PostScript ko‘rsatmalari vositasida 

faollashtiriladi, ular dastur ilovalari bilan generatsiya qilinadi. Ishlov berish vaqti 

ortishidan tashqari, Accurate Screening uslubi bo‘yicha rastrlash katta xotira 

hajmini talab qiladi. Adobe firmasi maxsus apparatli ta’minotdan foydalanish 

vositasida superyacheykalarni hisoblash murakkabligi bilan bog‘liq bo‘lgan 

muammolarni yengib o‘tdi. PixelBurst soprotsessori asosiy RIP protsessori ishini 

kamaytiradi va rastrlash bilan bir qatorda boshqa maxsus vazifalarni ham bajaradi, 

masalan, tezlikni oshirish bilan bog‘liq bo‘lgan vazifalarni bajaradi. 

Dasturiy vositalar ishlab chiqaruvchi boshqa firmalar ham superyacheyka 

g‘oyasiga asoslangan rastrlash variantlarini taklif qiladilar: Linotype-Hell (hozirgi 

vaqtda Heidelberg) firmasi o‘z ishlanmasini HQS Screening deb nomlagan, Agfa 

firmasi esa o‘z tizimini Balanced Screening deb nomlagan. 

Irratsional tangenslar uslubi bo‘yicha rastrlash. Linotype-Hell firmasi 

superyacheyka tamoyilini rivojlantirdi va uni “irratsional” rastrlash deb nomladi. 

Ushbu texnologiya Hell reproskanerlarining dastlabki modellari uchun optimal 

sifatni ta’minlagan rastr liniaturasi va ularning burilish burchaklaridan foydalanadi 

[5].  

“Ratsional” va “irratsionl” rastrlash uslublari orasidagi asosiy farq ratsional 

va irratsional sonlar orasidagi farqda namoyon bo‘ladi. 
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7.2.4. Bosma qolipini tayyorlash va nusxani bosish jarayoni 

Bosma qolipini tayyorlashda eksponirlash jarayoni rejimlarini 

tanlashchastotali rastrlash yordamida tasvirlarni qayta ishlashning muhim bosqichi 

hisoblanadi. Optimal sifatga erishish uchun bosma qolialarini joylashtirishning 

mikroshtixlarga ega nazorat qilishshkalalaridan foydalanish kerak (masalan, 

UGRA). Ekspozisiya shunday tanlanishi kerakki, 5 mkm o‘lchamlishtrix to‘liq 

hosil bo‘lsin. Biroq, ikkinchi tomondan, shtrixlarning bunday o‘lchamida pozitiv 

nusxa ko‘chirish plastinalari bilan ishlashda qiyinsilik yuzaga kelishi mumkin. 

Ular uchun eksponirlash vaqtini individual ravishda tanlash kerak. Shuning uchun 

har bir konkret plastina partiyalari uchun to‘g’ri ekspozisiyani tanlashga imkon 

beradigan sinov eksponirlashni o‘tkazish kerak.  

Chastotali rastrlashda rastrli tasvirlarning donadorligi doimiy rastrda 15 dan 

35% gacha bo‘lgan nisbiy maydonga to‘g’ri keladigan optik zichlik intervalida 

ayniqsa yaqqol seziladi. 15% dan past darajada shovqin namoyish qilish 

ehtimolligi kam, tasvirning  yarim tus va soya (to‘q) joylarida shovqin kamroq 

ko‘rinadi, chunki nuqtali rasm doimiy ravishda nuqtalarning birlashib 

ketishholatiga o‘tadi.  

Agar dog’ning o‘lchami kichik qilib tanlansa, donadorlikning seziluvchanligi  

kamayadi. Aynan shuning uchun ba’zi chastotali rastrlash dasturlari ishlab 

chiqaruvchilar nisbatan kichik bo‘lgan o‘lchamlarini taklif qilsalar, boshqalari 

katta o‘lchamli nuqtalarni tavsiya qiladilar. Ammo, nuqtalarning o‘lchami kichik 

bo‘lganda texnologik jarayonni amalga oshirish qiyinroq, bu nuqtai nazardan 

nuqtalarning katta o‘lchami qulayroq, ayniqsa bosish jarayoni uchun. Gazeta 

qog’ozidan bosishda donadorlik juda muhim emas, chunki tolaning tuzilmasi 

nuqtaning keskinligini kamaytiradi va shu orqali rastrlarning donador tuzilmasini 

pasaytiradi.     

Bir bo‘yoqli tasvirlarni qayta ishlash. Yuqori va ofset bosma usullarida bir 

bo‘yoqli yarim tusli tasvirlarni qayta ishlashda doimiy yoki nodoimiy (shu 

jumladan stoxastik) tuzilmalardan foydalanish masalasi muhim emas. Bosma 

qog’ozi yuzasining qolip plastinasining sifatli va tasvirning xususiyatlariga bog’liq 
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holda u yoki bu rastrli tuzilmaga ustuvorlik berish mumkin. Bu ishning nozik jihati 

hisoblanadi. Rastr tuzilmasini tanlashda amal qilinishi kerak bo‘ladigan ikkita 

qoida mavjud [5]. 

Birinchidan, qog’oz yuzasi va qolip plastinasining tagligi qanchalik dag’al 

bo‘lsa, doimiy rastrning liniaturasi shunchalik past bo‘lishi hamda stoxastik 

tuzilma rastrli elementining maydoni shunchalik katta bo‘lishi kerak. Aks holda 

yakuniy natijani oldindan aytib bo‘lmaydi.  

Ikkinchidan, doimiy rastr tuzilmasi chizig’ining tasvir gorizontaliga nisbatan 

qiyalik burchagi 450 ga yaqin bo‘lishi kerak. Bu nusxadagi tasvir rastli tuzilmasini 

vizual qabul qilishni qiyinlashtiradi va tasvirni umumiy qabul qilishga ijobiy ta’sir 

ko‘rsatadi.  

Doimiy rastrlardan foydalanilganda tuzilmaning seziluvchanligi tufayli sifat 

pasayadi, ammo liniatura oshirilganda u deyarli sezilmaydigan bo‘lib qoladi. Shuni 

ham e’tiborga olish kerakki, liniaturani juda ham oshirib yuborish foto- va bosma 

qoliplar tayyorlash jarayonining murakkablashuviga, shuningdek, bosish 

jarayonining ham qiyinlashuviga olib keladi. Bunday sharoitda natijalarni oldindan 

aytib bo‘lmaydi. Odatda liniaturaning quyidagi qiymatlaridan foydalaniladi: 

1) dag’al yuzali qog’ozlar uchun (gazeta qog’ozi, karton, muqovabop 

materiallar) 20-36 lin/sm (50-90 lpi;) 

2) kitob-jurnal mahsulotlari uchuch (bo‘rlangan va silliq qog’ozlar) 48-80 

lin/sm yoki 120-175 (200)  lpi; 

3) sifatiga  yuqori talab qo‘yiladigan ishlar uchun 100 (120) lin/sm gacha 

yoki 250 (300) lpi; 

Nazorat savollari: 

1. Matbaa tasvirlarni rastrlash nima maqsadda amalga oshiriladi? 

2. Rastrlash jarayonining mohiyati nimadan iborat? 

3. Rastrlash jarayonlarining tarixiy rivojlanish bosqichlarini tushuntiring. 

4. Rastrli tuzilma va aslnusxa orasida qanday bog’liqlik bor? 

5. Stoxastik rastrlash deganda nimani tushunasiz? 

6. Rastrlashning asosiy parametrlari nimalardan iborat? 
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7.3. Amplitudali vachastotali modullashgan rastrlash 

7.3.1. Amplitudali modullashgan rastrlash 

Matbaada qo‘llaniladigan turli rastli tuzilmalarni uch guruhga ajratish 

mumkin (7.4-rasm): 

1) doimiy (davriy); 

2) nodoimiy (tasodifiy, irregulyar, xaotik); 

3) stoxastik. 

Doimiy rastrli tuzilmalarda mikroelementlar markazlari orasidagi masofa 

doimiy bo‘ladi, elementlar turli maydonga hamda tasvirning turli gradasion 

darajalarida turli geometrik shaklga ega bo‘ladi. Doimiy rastrli tuzilmalar ikki 

parametr - rastr elementlarining chastotasi va shakli bo‘yicha baholanadi.  

Matbaada rastr tuzilmasining chastotasi liniatura atamasi bilan aniqlanadi va 

dyuymga yoki sm ga to‘g’ri keluvchichiziqlar soni bilan o‘lchanadi. Rastr 

elementlaring shakli turlicha bo‘lishi mumkin; to‘g’ri va to‘lqinsimon chiziqlar, 

konsentrik aylanalar, dumaloqlar, ellipslar, kvadratlar, to‘g’ri to‘rtburchaklar, romb 

va boshqalar. Bu ko‘plab shakllarning ichida ellips shakli optimal deb baholanadi, 

chunki 45-55% rastr element intervalida rastrli elementlarning bir-biriga 

qo‘shilishi sohasida gradasion o‘tishning ravonligi ta’minlanadi.  

 
7.4-rasm. Chastotali modullashgan rastrlash va amplitudali modullashgan rastrlashni 

taqqoslash 
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Rastr elementlarining kattalashuvi natijasida rastr elementlarining tutashuvi-

dagi optik zichlik sakrashlarini silliqlash maqsadida qo‘shaloq rastrli tuzilmalar 

ixtiro qilingan. Qo‘shaloq rastli tuzilmaga ega bo‘lgan kontaktli rastrlarni yaratish 

uchun odatiy xochsimon rastrlardan foydalanilgan. Tirqishli diafragmalardan 

foydalanishda kontaktli rastlar ham yaratilgan bo‘lib, ularda rastrli elementlar 95% 

gacha tutashmaydi, keyin esa darhol plashkaga o‘tadi. Masalan, chuqur bosma 

rastridagi kvadratlar (rastrli elementlar o‘z maydonini 5% dan 95% gacha 

o‘zgartiradi). 

Keyinchalik, elektron rastrlash texnologiyasi ishlab chiqilgan va berilgan 

shakldagi rastr elementlarini yaratishning imkoniyati paydo bo‘lgandan keyin rastr 

elementining optimal shaklini tanlash bo‘yicha tadqiqotlar o‘tkazilgan. Rastr 

elementlarining quyidagi shakllari optimal deb topilgan: yorug’ joylarda (25% 

gacha) dumaloq, yarim tuslarda (25 dan 75% gacha) nosimmetrik geometrik shakl 

va to‘q joylarda (75 dan 99% gacha) dumaloq oraliq elementi. Dumaloq shakl 

bosish jarayonidagi o‘lchamo‘zgarishida minimal darajada o‘sadi, ya’ni maksimal 

maydon va minimal perimetrga ega bo‘ladi [5].  

 

 7.3.2. Chastotali modullashgan rastrlash 

Rastrlash texnologiyasining rivojlanishi jarayonida rastrlardan foydalanmas-

dan ofset  bosma qolipini tayyorlash usullari yaratilgan. Ofset usulida rastrli 

tuzilma sifatida alyuminiy plastinasining donadorligidan foydalanilgan. Unga 

yupqa yorug’likka sezgir qatlam surtilgan. Ishlov berish jarayonida (yarim tusli 

fotoqolipdan nusxa ko‘chirilgandan keyin) qatlamning turli darajada dublenie 

bo‘lishi tufayli donador yuzalarning turli miqdori ochilib qolgan. Qatlamning 

dublenie bo‘lishi qancha kam bo‘lsa, yuvilganda alyuminiyning shuncha katta 

qismi ochilib qolgan. Toza alyuminiyning yuzasi oraliq elementlarni tashkil 

qilganplastinaning yuzasida yuvilmagan qatlam sifatida qolgan maydonlar 

bosiluvchi elementlarini tashkil qilgan, bu texnologiya “rastrsiz ofset” atamasi 

bilan yuritiladi (qolipda nodoimiy rastrli tuzilma yuzaga keladi).  
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Bosma qolipi donador litografiya toshida tayyorlanadigan litografiya usulida 

uning yuzasining fakturasidan (“rastrsiz ofset” dagi singari) rastr sifatida 

foydalanilgan.  

Shunday qilib, tabiiy nodoimiy tuzilmalar rastr sifatida qo‘llanilgan. Bu 

tuzilmalar tasvir gradasiyasining o‘zgarishini ravon hosil qiladi, nusxada mayda 

detallar va nozik o‘tishlari sifatli hosil qilinadi.  

An’anaviy nodoimiy rastrli tuzilmalar turli shakl va maydonga ega hamda 

bosma qolipining yuzasida xaotik joylashgan alohida rastrli elementlardan tashkil 

topadi. Ba’zi rastrli tuzilmalarda elementlar apelsin terisi ajinlari ko‘rinishidagi 

cho‘zilgan shaklga ega bo‘ladi. U koreshokli rastr deb nomlangan. Bunday rastrli 

tuzilmalar fototipiya usuli bosma qolipi yuzasida ham hosil qilingan. Bu yarim 

tusli fotoqolipdan nusxa ko‘chirilgandan keyin albiminli yorug’likka sezgir 

qatlamning turli darajada bo‘kishi va dublenie bo‘lishi tufayli yuzaga keladi. 

An’anaviy nodoimiy rastli tuzilmalar chastotasi  bilan emas, balki chastotalar 

intervali bilan tavsiflanadi. Chastotalar intervali minimal rastr elementlari 

qiymatiga hamda rastr tuzilmasi alohida boshlang’ich elementlarining katta 

maydoni agregatlarga birlashishga moyilligiga bog’liq. Agregatlarning hosil 

bo‘lishi (tuzilma alohida mikroelementlarining qo‘shilishi) chastotaning 

pasayishiga olib keladi. Tuzilmma o‘zining chastotasini qancha tez o‘zgartirsa, u 

nusxada tasvirni, xususan element va konturlanri yaxshi hosil qiladi. Tuzilmaning 

tasvir gradasiyasining o‘zgarishiga yuqori darajada sezgirligi nusxa yolg’on 

konturlarning yuzaga kelishiga olib keladi, bu esa tasvir sifatiga salbiy ta’sir 

ko‘rsatadi [6].  

Stoxastik rastrli tuzilmalar. Matbaachilikka hisoblash va lazerli texnika va 

texnologiyalarining kirib kelishi an’anaviy matbaachilikda sezilarli o‘zgarishlarga 

olib keldi. Har doim muommo hisoblangan sifatli ranglarga ajratish va rastrlash 

hozirda texnika, texnologiya va dasturiy ta’minotlarning ishiga aylangan. 

Hisoblash texnikasi va chiqchrish qurilmalarining imkoniyatlari ko‘plab eski g’oya 

va texnologiyalarni yuzaga chiqaradi. Tasvirning to‘q joylaridan rangli bo‘yoqlarni 

ayirib tashlash (UCR) to‘rt bo‘yoqli bosmada qora bo‘yoq generasiyasi  (GCR) 
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rangli yarim tusli tasvirlarni (geksaxrom, hexachrome) (Hi-Fi bosma) 

bo‘yoqlaridan foydalanib bosish, yarim tusli tasvirlarni chastotali rastrlash 

(stoxastik rastrlash) shular jumlasidandir.  

Stoxastik rastrlash nodoimiy tuzilmali rastrlardan foydalanib rastrlash 

texnologiyasiga taalluqli. Bu tuzilmalar buning uchun maxsus yaratilgan apparatli 

va dasturiy vositalardan foydalanib elekrton yo‘l bilan hosil qilinadi. Umuman 

olganda “chastota” atamasi jarayon yoki uning natijasining chastotali 

tavsifnomalarini aniqlaydi. Aloqa nazariyasida chastota to‘lqinli signallarni 

ifodalash uchun qo‘llaniladi. Rastlashga nisbatan qo‘llanilganda  esa chastota 

avtotip (yuqori va ofset) bosmada rastr liniaturasiga, amplituda esa rastr 

nuqtalarining o‘lchamiga to‘g’ri keladi. Shunday qilib, an’anaviy rastrlashni 

amplitudali modulyasiya sifatida tasavvur qilish mumkin.  

Turli o‘lchamli nuqtalarning markazi bir-biridan bir xil masofada joylashgan 

an’anaviy avtotip rastrlashdan farqli ravishda chastotali rastrlarda (CHR) katta 

nuqtalar ko‘plab mayda nuqtalar  bilan almashtirilgan. Bu birinchidan, 

ko‘rinadigan doimiy rastrli tuzilmaning yo‘qligi tufayli yarim tuslarni yaxshi hosil 

qiladi,  ikkinchidan, tus berishning ravonligini ta’minlaydi.  

Rastr nuqtalarining stoxastik taqsimlanishi quyidagi afzalliklarga ega: 

- ko‘rinadigan rastrli tuzilmaning yo‘qligi tufayli yarim tuslarni yaxshi qayta 

ishlash; 

- nuqtalar burchaklari bilan tutashmasligi tufayli tus berishning ravonligi; 

- ko‘p bo‘yoqli bosmada rastrli tuzilmani burish zaruratining yo‘qligi; 

- nusxada rozetka va muar ko‘rinishidagi qo‘shimcha past chastotali 

tuzilmalarning yuzaga kelmasligi; 

- matbaa nusxalari ko‘inishidagi aslnusxalarni (CMYK aslnusxalarni) skaner-

lashda ikkita davriy tuzilmalarning ustma-ust tushmasligi va muar yuzaga kelishi 

ehtimolligining kamligi. 

Bosiluvchi element bosiluvchi nuqtasining o‘lchami va shakli stoxastik 

rastrlashda muhim parametr hisoblanadi. Agar nuqtaning o‘lchami juda katta 

bo‘lsa, fotoqolipdan qolip plastinasiga nusxa ko‘chirishda qiyinchilik yuzaga 
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keladi, bosishda esa nusxada bo‘yoq bo‘yicha to‘yingan mayda rastr nuqtasini 

hosil qilishda qiyinchilik yuzaga keladi. Bu ayniqsa, bo‘rlanmagan va qisilmagan 

qog’ozlarda muammoli bo‘ladi.  

Masalan, sifatli gazeta bosmasi uchun dog’ning optimal o‘lchami 30-40 mkm  

ni tashkil qiladi.  

 

7.3.3. Bosish jarayonida rastr nuqtalari o‘lchamining ahamiyati 

Rastr nuqtasining o‘lchami. Chuqur bosmada o‘yuvchi yordamida mexanik 

o‘yish yo‘li bilan olingan rastr yacheykasining shakli u yoki bu darajada aniqroq 

bo‘ladi, boshqa bosma usullarida rastr nuqtasining o‘lchami alohida piksellarning 

yig‘indisi sifatida shakllanadi va shunga muvofiq, uni o‘zgartirish mumkin. Tus 

chuqurlining doimiy o‘sib borishi barobarida o‘rtacha zichlikning ma’lum 

qiymatiga erishilganidan keyin alohida nuqtalar bir-biri bilan tutasha boshlaydi. 

An’anaviy amplituladi-modullashgan rastrlashdan foydalanilganda nuqtalarga turli 

shakl berish mumkin, ular tutashuvining boshlanishi esa rastr nuqtalarining turli 

maydoniga to‘g‘ri kelishi mumkin (nuqtalarning birinchi va ikkichi tutashuvi). 

Rastr nuqtalarining o‘ziga xosshaklidan foydalanish hisobiga reproduksiyada rastr 

nuqtalari maydonining yakuniy qiymati ¾ rast kattaligigacha (75%) siljitish 

mumkin. Bunda juda och joylar sohasida qayta ishlashning yaxshi sifatiga erishish 

mumkin, lekin umumiy holda rastr nuqtalarining bunday shaklidan foydalanish 

tavsiya qilinmaydi. Muammo shundaki, bunday rastr tuzilmalarining tutashuvi 

chiziqli tuzilmalar kabi noxush holatlarga olib kelishi mumkin, rastr nuqtalarining 

kattalashuvi ham ortib ketadi. Shu sababli DIN ISO 12647-2 standartida bu 

tuzilmalar ofset bosmasi va uzluksiz formulyarlarni bosish uchun tavsiya qilingan, 

ISO 12647-3 da esa gazeta bosmasi uchun tavsiya qilingan. Rastr nuqtalarining 

birinchi va ikkinchi tutashuvi nisbiy maydonlar intervali 40 dan 60% gacha 

bo‘lganda, ya’ni farq 20% dan ko‘p bo‘lmaganda tavsiya qilinadi [5].  

Dumaloq shakldagi rastr nuqtalari gazeta bosmasida faksimil qayta ishlash va 

bosish jarayonini nazorat qilishshkalalarini chiqarish uchun tavsiya qilingan. Rastr 

nuqtasining o‘lchami ma’lum darajada uning shakliga bog‘liq bo‘lganligi tufayli 
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turli nazorat shkalalarida bir-biriga o‘xshash natija olish uchun rastr nuqtasining 

bitta shaklidan (dumaloq shaklidan) foydalanish kerak. Rastr nuqtasining dumaloq 

shakli shunday afzallikka egaki, u oddiy uslublar bilan nazorat qilinishi mumkin, 

bundan tashqari, rastr nuqtasining bunday shakli rastr nuqtasi o‘lchami 

kattalashuvining minimal bo‘lishiga xizmat qiladi. Nuqtalarni birlashtirish 

ahamiyat kasb etmaydi, chunki nazorat shkalalari jarayonning gradatsion 

tavsifnomasini baholash uchun emas, balki adadni bosish jarayonida rastr 

nuqtalarining o‘lchamini tanlab nazorat qilish uchun qo‘llaniladi. 

Fleksografik va trafaret bosmada rastr nuqtalarining birinchi tutashuvi 35% 

dan past bo‘lgan darajada, ikkinchisi 60% dan yuqori bo‘lmagan darajada sodir 

bo‘lishi kerak. Chuqur bosma usulida rastr nuqtalarini birlashtirish muammosi 

yuzaga kelmaydi. Shunga muvofiq, bu yo‘nalishda reproduksyion jarayonni olib 

borish bo‘yicha tavsiyanomalar mavjud emas. Bosma qolipini tayyorlashni talab 

qilmaydigan bosma texnologiyalari uchun bunday tavsiyanomalar hali ishlab 

chiqilmagan. 

Rastr nuqtalarining umumiy maydoni. Ko‘p bo‘yoqli bosmada aslnusxaning 

syujetli tarkibi bosma sintezi bo‘yoqlari rastr nuqtalarining umumiy maydoni bilan 

beriladi. Bunda maksimal bo‘yoq qatlami (rastr nuqtalarining umumiy maydoni) 

chegaralanishi kerak, chunki qalin bo‘yoq qatlamlarini quritish tezligi bosish 

jarayoni talablarini qondirmaydi. Gradatsion parametrning umumiy qiymati 

ranglarga ajratilgan rasmlar rastr nuqtalari qiymatlari bo‘yicha hisoblanadi. 

Shunday qilib, rastr nuqtalarining umumiy yig‘indisi reproduksion parametr 

hisoblanadi. 100% qiymat plashkaga mos keladi, 400% esa ketma-ket bosilgan 

to‘rtta bo‘yoqda olingan plashkaga mos keladi. Varaqli aksident ofset bosmada 

bo‘yoqlarning umumiy miqdori 350% dan oshmasligi kerak, rulonli ofset bosmada 

bu qiymat 300% ni tashkil qiladi. Gazeta sanoatida bo‘yoqlarning maksimal 

umumiy yig‘indisi 240% dan past bo‘lmasligi va 260% dan oshmasligi kerak. 

Chuqur bosmada bu borada hech qanday chegara mavjud emas, chunki har bir 

bosma seksiyasidan keyin mato quritiladi[5]. 
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Fleksografik bosma uchun bo‘yoqlarning maksimal umumiy miqdori 280-

320% chegarada bo‘lishi kerak. Qalin bo‘yoq qatlamlari va bo‘yoqlarning umumiy 

miqdori 400% ni tashkil qila olishi trafaret bosmaning asosiy afzalligi hisoblanadi. 

Biroq odatda u bir oz kamroq bo‘ladi. Kontaktsiz bosma usullari uchun 

bo‘yoqlarning maksimal miqdoriga taalluqli bo‘lgan ma’lumotlar mavjud emas. 

Ob’ektlarni toraytirib/kengaytirish bosish (Trepping). Katta tezlikda 

ishlaydigan bosma uskunasidan bosiluvchi materialning o‘tishi jarayonida 

qog‘ozning qiyshayishi, moslashtirishdagi siljishlar va boshqa omillar ranglarga 

ajratilgan rasmlarning “geometrik, mahalliy siljishiga” olib keladi, u ko‘zga 

noxush qabul qilinadigan “oqish yo‘lka” bo‘lib ko‘rinadi. 

Bunday noxush holatlar bosish jarayoniga tegishli bo‘lgan o‘ziga xos 

muammoni emas, balki bosishgacha bo‘lgan bosqichga tegishli bo‘lgan 

muammoni tashkil qiladi. Keskin chegaralarga ega bo‘lgan rangli qo‘shni 

maydonlar hosil bo‘lishi bilan bo‘yoqlarnig moslashmasligi yuzaga kelishi 

mumkin. Shu sabablar tufayli bosishgachabo‘lgan jarayonlar bosqichida ikkita 

rangli qo‘shni maydonlardan biri kengaytiriladi (uning o‘lchamlari 

kattalashtiriladi). Odatda o‘lchamlarni kattalashtirish shaffofroq bo‘yoq bo‘yicha 

amalga oshiriladi. Bu maqsadda foydalaniladigan dasturiy vositalar ob’ekt atrofiga 

(virtual) egri chiziq chizishga imkon beradi. Bo‘yoqni keltirishning talab 

qilinadigan darajasi bosiluvchi materialning xossalariga va rastrli tuzilmaga 

bog‘liq bo‘lganligi tufayli quyida eslab o‘tiladigan kattaliklar taxminiy qiymat 

sifatida ko‘rilishi kerak. 60 lin/sm liniatura uchun kengaytirish kattaligi 0,1 dan 0,2 

mm gachachegarada bo‘ladi, 33 lin/sm liniatura uchun 0,2 dan 0,4 mm gacha [5]. 

Nazorat savollari: 

1. Amplitudali modullashgan rastrlashning mohiyati nimadan iborat? 

2. Chastotali modullashgan rastrlashning mohiyatini tushuntiring. 

3. Turli rastrli tuzilmalarning afzallik va kamchiliklarini tushuntirib bering. 

4. Rastrli tuzilma va aslnusxa orasida qanday bog’liqlik bor? 

5. Stoxastik rastrlash deganda nimani tushunasiz 

6. Raqamli va analogli rastrlasho‘rtasidagi farqni tushuntiring. 
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8-bob. Axborotlarni kiritish va raqamlashtirish 

 

8.1. Sahifalar spuski va montaji 

8.1.1. Sahifalar montaji (sahifalash) 

Sahifada matn va rasmni birlashtirish “sahifalash” jarayonida amalga 

oshiriladi. Bosma qoliplarini tayyorlashning an’anaviy usulida ijrochi qo‘lda 

maketga muvofiqlikda fotoqoliplar lavhasi ko‘rinishida tayyorlangan matn va rasm 

sahifalarini montaj qiladi. 

Lavhalar kerakli holatda montaj tagligiga qo‘yiladi va mahkamlanadi. Bosma 

sifati bevosita montajning aniqligi va sinchkovlik bilan bajarilganligiga bog‘liq. 

Bo‘yoqlarni moslashtirishda shu bosqichga bog‘liq bo‘lgan xatoliklarni to‘g‘rilab 

bo‘lmaydi. Fotoqoliplar montaji maxsus stolda bajariladi. Shisha plastina uning 

ishchi yuzasi bo‘lib, pastki tomondan yorug‘lik bilan yoritiladi. Tomonlar bo‘ylab 

harakatlanadigan perpendikulyar chizg‘ichlar montajni aniq amalga oshirishga 

imkon beradi [5]. 

Montaj qilishga tayyorlanishda stol yuzasiga dastlab shaffof asosli 

millimetrovka joylanadi, keyin montaj tagligi joylanadi va yopishqoq tasma bilan 

mahkamlanadi. Montaj tagligi – barqaror o‘lchamlarga ega shaffof plyonka bo‘lib, 

namlikka sezgir emas, mexanik ta’sirlarga chidamli, shuningdek, antistatik 

xossalarga ega. Qalinligi 0,15 mm li montaj tagligi o‘zini ijobiy tomondan 

namoyon qilgan. O‘rta va katta o‘lchamli fotoqoliplarni montaj qilish uchun 

qalinligi 0,3 mm li taglikdan foydalaniladi. Fotoqoliplar albatta emulsiyali tomoni 

tepaga qilib mahkamlanadi, chunki yakuniy nusxa ko‘chirishda sezgir qatlamlar 

bir-biriga qarab turishi va eksponirlovchi nurlanish yoyilmasdan eksponirlanishi 

kerak. Fotoqolip lavhalari maketga muvofiq montaj stoliga joylanadi va montaj 

tagligida suyuq yelim yoki yopishqoq tasma yordamida mahkamlanadi. Buning 

uchun fotoqolip lavhalari kerakli o‘lchamgacha qirqiladi. Plyonkaning qismlari 

montaj tagligida bir-birining ustiga chiqib qolmasligi kerak, chunki keyingi nusxa 

ko‘chirishda bir-birining ustiga chiqib qolgan joylarda fotoqolipning qolip 

plastinasi bilan to‘g‘ridan-to‘g‘ri kontakti buziladi. Natijada plastinalarni 
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eksponirlashda yorug‘likning yoyilishida lavhalar bir-birining ustiga chiqib qolgan 

joylarda nusxa to‘liq ko‘chmay qoladi (8.1-rasm). 

Nusxa ko’chirish elementlarining
noto’g’ri joylashuvi natijasida hosil
bo’lgan nusxa to’liq ko’chmay qolgan joylar

Rezina mato

Nusxa ko’chirish materiali
(fotoplyonka, qolip plastinasi)

Yorug’likka sezgir qatlam

Fotoqolip

Montaj asosi

Shisha plastina

Yorug’lik  
8.1-rasm. Fotoqolipning noto‘g‘ri joylashuvi tufayli nusxa to‘liq ko‘chmasligi 

 

Ofset bosmada asosan pozitiv qolip plastinalaridan foydalaniladi. Bu 

plastinalarga nusxa ko‘chirish uchun montaj talab qilinadi. Pozitiv montajda 

plyonka lavhalarining qirqilgan chekkalari, o‘tirgan chang va zarralar, tirnalishlar 

va h.k. lar tufayli sifatni ta’minlashda qiyinchiliklar yuzaga keladi. Nusxa 

ko‘chirishda ular rasm elementlari sifatida qolip materiliga o‘tib qoladi. Chunki 

ular yorug‘likni yutadi. 

Montaj tagligida fotoqoliplarni mahkamlash uchun tasma qalinligi 0,05 mm li 

bir tomonida yelim qatlamiga ega ensiz tasma hisoblanadi. Pozitiv montaj uchun 

shaffof yoki och havorang shaffof yopishqoq tasmalardan foydalaniladi. Ular, 

qalinligi kichik bo‘lishiga qaramasdan, fotoqolipning qolip plastinasi bilan zich 

kontaktlashishiga to‘sqinlik qiladi, natijada nusxada ko‘chmay qolgan maydonlar 

yuzaga keladi. Yopishqoq tasma fotoqolipning rasmga ega bo‘lmagan yetarlicha 

keng maydonlaridagina joylashtiriladi. Rasm chekkasi va yopishqoq tasma 

chekkasi orasida kamida 5 mm masofa bo‘lishi kerak [5]. 

Ko‘p rangli rasmlarni montaj qilish ehtiyotkorlik bilan amalga oshiriladi. 

Bosma nusxasida bo‘yoqlarni moslashtirish natijasi bevosita montajning aniqligiga 

bog‘liq bo‘ladi. Birinchi navbatda ranglarga ajratilgan rasmlarni burchak ostida 

ko‘rishda kuzatiladigan parallaks bilan bog‘liq bo‘lgan xatolarni bartaraf qilishga 

e’tibor qaratiladi. Lupa (bo‘linmali) yoki mikroskopdan foydalanish rasm 



228 
 

elementlarining kattalashuvi tufayli montajni aniqroq amalga oshirishga imkon 

beradi. 

 

8.1.2. Sahifalar spuski va montaji 

Fotoqoliplarni montaj qilish jarayonida ular varaqli shaffof taglikda 

joylashtiriladi va mahkamlanadi. Uning o‘lchamlari bosma taboq o‘lchamlariga 

mos keladi. Berilgan ketma-ketlikda va orientatsiyada to‘liq sahifali fotoqoliplarni 

joylashtirish, shuningdek, bosma taboqda alohida sahifalarni aniq joylashtirish 

quyidagi omillarni hisobga olgan holda amalga oshirilishi kerak (bundan tashqari 

montaj tayyorlashda texnologik jarayonlarni nazorat qilish va boshqarish uchun 

qo‘llanadigan boshqa test-ob’ektlarni ham qo‘shimchao‘rnatish kerak): 

- bosish usuli (avtotip bosma usullari uchun rastrlangan fotoqoliplar, chuqur 

bosma uchun ko‘p tusli fotoqoliplar; bevosita bosish usullari uchun to‘g‘ri tasvir, 

bilvosita usullar uchun ko‘zguli tasvir; pozitiv nusxa ko‘chirish uchun pozitiv 

fotoqoliplar, negativ nusxa ko‘chirish uchun negativ fotoqoliplar); 

- bosma uskunasining turi (varaqli bosma uskunalarida varaqni forgreyferda 

ushlash uchun varaqning chekkasi; grafeykalar chekkalari, tasma o‘tkazuvchi 

roliklar uchun maydon, moslashtirish belgilari, rulonli bosma uskunalari uchun 

namlik ta’siri ostida materiallarning bo‘kishi uchun ko‘ndalang moslashmaganlik 

muvozanati); 

- bosma uskunasining o‘lchami; 

- ikki tomonlama bosishda varaqni o‘girish usuli (o‘girish qurilmalari bilan 

jihozlangan varaqli bosma uskunalarida varaqni o‘tkazish va o‘girish; o‘girishg 

qurilmasiga ega bo‘lmagan uskunalarda varaqni o‘tkazish va o‘girish; “rezinaga-

rezina” bosish usulida bir vaqtning o‘zida varaqning har ikkala tomonidan bosish); 

- buklash uskunasi yoki apparatining buklashshakli; 

- yakuniy mahsulotni mahkamlash usuli (taxlamlar yelimlab 

mahkamlanganda koreshok xoshiyasi bo‘ylab pripusk); 

- bosishdan keyingi ishlov berish uchuli (taxlam ustma-ust yig‘ilganda daftar 

shleyfi); 
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- qog‘oz uzatishning yo‘nalishi (varaqli uskunalar uchun quyishda tolalarning 

yo‘nalishini hisobga olgan holda; rulonli uskunalar uchun sahifalarning portretli 

yoki peyzajli joylashuvi); 

- buklangan daftarning taxlamda joylashuvi (kolonsifralarning joylashuvi, 

masalan, birinchi daftar uchun 1 dan 32 gacha va shunga muvofiq keyingi 

daftarlarda); 

- varaqning ushbu tomonidagi bo‘yoqlar soni; 

- yordamchi belgilar (moslashtirish, qirqirsh, buklash, yig‘ish, signatura 

belgilari, rangli bo‘yoq belgilari, identifikatsion raqamlar); 

- nazorat shkalalari (bosma qog‘ozining butun eni bo‘ylab qog‘oz uzatish 

yo‘nalishiga perpendikulyar joylashadigan, bosish jarayonini nazorat qilishga 

mo‘ljallangan shkalalar, bosma qolipida bosish zonasidan tashqarida 

joylashadigan, nusxa ko‘chirish jarayonlarini nazorat qilishga mo‘ljallangan 

shkalalar). 

Ish turiga bog‘liq holda texnologik maqsadlarda qo‘llanadigan boshqa 

elementlar ham joylashtirilishi mumkin. 

Shunday qilib, sahifalar montaji axborot sig‘imi yuqori va muhim bosqich 

bo‘lib, texnologik jarayonning keyingi bosqichlarida bir qator xatoliklarning 

yuzaga kelishini bartaraf qilishga imkon beradi [5]. 

Sahifalar montajida birinchi qadam – ishchi masshtabda montaj varag‘ini 

chizish. Maket varag‘i qo‘shimcha maydonga ega bosma taboq o‘lchamida bo‘lib, 

kirishmaydigan shaffof taglik yoki qog‘ozda chiziladi. Misol sifatida varaqli ofset 

bosma uchun maket varag‘ini ko‘rib chiqamiz. 

Dastlab o‘lcham varag‘i montaj stolida yo‘naltiruvchilarga parallel 

joylashtiriladi va yopishqoq tasma bilan mahkamlanadi. Keyin varaqqa bosma 

taboq o‘lchami, greyfer uchun xoshiya, nusxaning old xoshiyasi chizig‘i va uzatish 

yo‘nalishida o‘rta (markaziy) chiziq tushiriladi. Zaruriy ma’lumotlar bosma 

uskunasi hujjatlarida mavjud bo‘ladi yoki ularni bevosita bosma mahsulot 

tavsifnomasidan olish mumkin. 
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8.1.3. Moslashtirish tizimlari 

Moslashtirishv va o‘rnatish operatsiyalari ularni amalga oshirishda yuqori 

darajada sinchkovlik talab qiladi, bu moslashmay qolish xatoliklari ulushini 

kamaytiradi. Shuning uchun bu operatsiyalar ko‘p vaqt va kuch sarflash bilan 

bog‘liq. Mexanik tizimdan foydalanish kam vaqt sarfi va moslashtirishning yuqori 

aniqligiga erishishga imkon beradi. Odatda, moslashtirish tizimi jarayonning 

barcha bosqich-larida qo‘llanadigan hollarda o‘rinli bo‘ladi: 

- maket varag‘ini (montaj rejasini) tayyorlash; 

- sahifalar montaji; 

- bosma qoliplarini tayyorlash; 

- bosma qoliplarini bosma uskunasiga o‘rnatish. 

Moslashtirish tizimlari tamoyili nisbatan siljitish mumkin bo‘lgan bosqichda 

axborot tashuvchining holatini aniq o‘rnatishga asoslanadi. Mahkamlash montajda 

fotoqolip sahifalarini yopishqoq tasma bilan mahkamlash jarayonida amalga 

oshiriladi, u, shuningdek, nusxa ko‘chirish ramalarida pnevmatik siqishdan oldin 

va bosma uskunasiga bosma qoliplarini mahkamlash jarayonida; rulonli bosma 

uskunalari uchun bosma qoliplari chekkasini bukishda amalga oshiriladi [5]. 

Holatga keltirish uchun tashqi diametr o‘lchamlari uchun qattiq qo‘yimlarga 

ega moslashtirishshtiftlari qo‘llaniladi. Shtiftlarga yozilgan axborotga ega 

tashuvchilar qo‘yiladi, ular shtiftlarning joylashuviga aniq mos keluvchi joylarda 

teshiklarga ega bo‘ladi. Moslashtirishshtiftlari gorizontal yo‘naltiruvchilarda 

joylashadi, ular yopishqoq tasma yordamida montaj stolida aniq belgilangan joyda 

mahkamlanadi. Moslashtiruvchishtift va unga mos keluvchi moslashtirish teshigi 

yordamida axborot tashuvchi (masalan, montaj varag‘i) tekislikda x va y 

yo‘nalishda aniq mahkamlanadi.  

Moslashtirish teshiklari joylashgan yo‘naltiruvchi dumaloq shaklga ega 

bo‘lgan moslashtirish teshigi markazi orqali o‘tishi kerak. Shu orqali aniq (1:1 

nisbatda) holatga keltirish ta’minlanadi.  

Moslashtirishshtiftlarida joylashtiriladigan dumaloq shaklli teshiklar ham, 

uzaytirilgan shaklli teshiklar ham fotoqoliplar montaji tekisligida bir xil aniqlikda 
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mahkamlashni ta’minlashiga qaramasdan, katta o‘lchamlar uchunasosan 

uzaytirilgan shaklli teshiklardan foydalaniladi. Bu teshik chekkalari bo‘ylab 

ortiqcha kuchlanish-lar hosil bo‘lmagan holda varaqning butun eni bo‘ylab holatga 

keltirishni ta’minlaydi. 

 

8.1.4. To‘liq o‘lchamli spuskni chiqarish 

Fotoplyonkaga tasvir yozadigan fotochiqarish qurilmalari va “Kompyuter – 

bosma qolip” tizimlari sohasida yuz bergan texnologiyalar rivojlanishi operatorga 

ishlashning qulay va sodda uslublarini taklif qildi. Tegishli dasturiy ta’minotlar 

bilan jihozlangan yuqori quvvatli chiqarish qurilmalari ham bir, ham ko‘p rangli 

ishlar uchun ishlab chiqilgan. XX asrning 90-yillarida boshlangan fotoplyonka 

yoki qolip plastinasiga tasvir yozishning katta o‘lchamli tizimlariga o‘tish 

tendensiyasi hozirgi vaqtda keng tarqaldi. Shunga muovfiq, sahifalarning elektron 

spuskini bajarish uchun mo‘ljallangan dasturiy vositalar soni ham oshib bormoqda. 

Katta o‘lchamli lazerli fotochiqarish qurilmasida to‘liq sahifali spuskni 

chiqarish nafaqat texnologik, balki iqtisodiy nuqtai nazardan ham qiziqish 

uyg‘otadi, chunki u raqamli ma’lumotlar oqimiga ishlov berish jarayonini 

ratsionallashtirishga va moddiy xarajatlarni kamaytirishga imkon beradi. Masalan, 

sakkiz sahifali varaqni bosishda sahifalarni alohida eksponirlashga zarurat yo‘q. 

Shunga muvofiq, materiallardan foydalanish yanada samarali va tejamkor bo‘ladi 

(8.2-rasm). 

Fotoplyonka yoki qolip plastinasida to‘liq o‘lchamli spuskni yozish 

imkoniyati nafaqat texnik jihatdan amalga oshirish, balki texnik-iqtisodiy asoslash 

masalalarini ham yuzaga keltiradi. Yaqin vaqt ichida “Kompyuter - …” 

texnologiyalari va tizimlari bozorni to‘liq egallaydi, chunki texnik imkoniyatlar 

emas, balki mavjud tashkiliy muammolar axborotni qayta ishlash jarayoni 

tuzilmasining o‘zgarishida hal qiluvchi ahamiyat kasb etadi [5]. 
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Qo’lda spusk qilish Kompyuter-fotoqolip Kompyuter-bosma qolip

Alohida sahifa (raqamli)

Tayyorlash

Eksponirlash

4 ta rang. aj. fotoqolip

Nazorat, uzatish Dastlabki nazorat

Joylashtirish maketi
Spusk shakli

Joylashtirish maketi, spusk shakli (monitorda)

Kompanovka,
ko’rish stoli

Monitorda kompanovka, avtomatik joylashtirish

Bosma taboqlar
montaji

Bosma taboqlar montaji fayl ma’lumotlari)  (

Fotoplyonkani eksponirlash

Fotoplyonkaga 
ishlov berish

Qolip plastinasiga nusxa ko’chirish

Plastinaga ishlov berish

Qolip plastinasiga 
nusxa ko’chirish

Plastinaga ishlov berish

Bosish jarayoni
 

8.2-rasm. Sahifalarni qo‘lda spuski qilishni “Kompyuter – fotoqolip” va “Kompyuter – 

bosma qolip” texnologiyalari uchun raqamli spusk qilish bilan taqqoslash 

 

“Kompyuter – bosma qolip” usulining keng tarqalishi ishlab chiqarishni qayta 

tashkil qilish va buyurtmachi bilan munosabatlarning o‘ziga xosligi tufayli 

chegaralanib turibdi. “Kompyuter – bosma qolip” va “Kompyuter – bosma 

uskunasi” texnologiyalari uchun raqamli ma’lumotlarga ishlov berish talab 

qilinadi. Shu bilan bir vaqtda ishlab chiqarishga turli tip va o‘lchamdagi 

aslnusxalar keladi, ularning hammasi ham raqamli ko‘rinishda bo‘lavermaydi. 

Ma’lum vaqt davomida aralash texnologiyadan foydalanishga to‘g‘ri keladi, 

bushuni anglatadiki, korxonalar darxol “Kompyuter – bosma qolip” 

texnologiyasiga va uskunalariga o‘tib keta olmaydilar. 

Raqamli qayta ishlash jarayonida sahifalarni to‘liq o‘lchamli spusk qilish. 

Yuqori quvvatli katta o‘lchamli fotochiqarish qurilmalarining joriy qilinishi bilan 

to‘liq o‘lchamli sahifalar spuskini fotoqolipga yoki qolip plastinasiga yozish 

uslublarini o‘zlashtirish mumkin bo‘ldi. Uskunalar va ularga tegishli 
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materiallarning turli-tumanligi tufayli korxonalar qanday uskunalarni qisqa, 

qanday uskunalarni esa uzoq davrga mo‘ljallash masalalarini hal qilishlariga to‘g‘ri 

keladi: 

- fotoplyonkaga yozish uchun mo‘ljallangan katta o‘lchamli fotochiqarish 

qurilmalari (“kompyuter – fotoqolip”). Ular fotoplyonka va tegishli kimyoviy 

eritmalardan foydalanishni talab qiladi. Bunday tizimlarda fotoplyonkada to‘liq 

o‘lchamli montaj fotoqolipi tayyorlanadi, keyin esa undan qolip plastinasiga nusxa 

ko‘chiriladi; 

- “Kompyuter – bosma qolipi”chiqarish tizimlari fotoplyonkani qayta ishlash 

va montaj tayyorlash  ishlarini talab qilmaydi [5]. 

 

8.1.5. Dasturiy ta’minot yordamida amalga oshiriladigan sahifalar spuski  

Oddiy mahsulotlar va ko‘p bo‘yoqli murakkab mahsulotlar uchun qo‘lda 

bajariladigan uslubda sahifalar spuskini tayyorlash ishlab chiqarishning nozik 

tomoni bo‘lib qolmoqda. Aniq moslashtirish va sahifalar hamda bosma taboqning 

boshqa elementlarini to‘g‘ri joylashtirishga ko‘p vaqt sarflanganda ham 

montajning oddiy xatoliklaridan to‘liq qutulib bo‘lmaydi. Alohida fotoqoliplarni 

saralash va qirqish kabi tayyorlov ishlari ham ko‘p vaqtni oladi va xatoliklarning 

potensial manbai hisoblanadi. 

Bunga qarama-qarshi ravishda sahifalarning elektron spuski (ekranda) 

moslashtirishning yuqori aniqligini ta’minlaydi. Raqamli uslub tegishli dasturiy 

qo‘llab-quvvatlash tufayli xatoliklardan qochishga imkon beradi. Bosma mahsulot 

sifati yaxshilanadi, materialar sarfi kamayadi, egallanadigan ishlab chiqarish 

maydoni va talab qilinadigan uskunalar kamayadi va nihoyat, umuman olganda 

ishlab chiqarishdagi nozik joylarni bartaraf qilishga imkon beradi. 

Sahifalar spuski dasturi sahifalarni an’anaviy qo‘lda spusk qilish 

funksiyalarini foydalanuvchi uchun qulay bo‘lgan dasturiy ta’minot bilan 

birlashtirishga imkon beradi. Qo‘lda bajariladigan uslublar raqamli qayta ishlash 

buyruqlari bilan almashtiriladi. Takrorlanuvchi vazifalarni soddalashtirish va 

unifikatsiyalash dasturiy uslublarning eng muhim afzalligi hisoblanadi. Dasturlar 
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bilan keltiriladigan sahifalar spuski kutubxonalari standart vazifalarni hal qilishda 

qo‘llanilishi mumkin. Biroz modifikatsiyadan keyin ular sahifalar spuski bo‘yicha 

maxsus vazifalarni hal qilishda qo‘llanilishi mumkin. Deyarli barcha dasturlar 

pardozlash jarayonlarining operatsiyalarini ko‘zda tutadi. Bunday dasturlar qog‘oz 

vazniga bog‘liq holda ustidan tikishda muqovaning siljishini va shleyfni hisobga 

olishga va buklash jarayonida yuzaga keladigan yon tomondan siljishlarni 

korreksiya qilishga imkon beradi. 

Rasm
maydoni

Buklash
belgisi

Greyfer 
maydoni

Varaqni 
tekislash

yon belgisi

Yon qirqish
belgisi

Signatura Tepa qirqim

Pastki qirqim

Koreshok
buklami 
bo’ylab
maydon

Q
ir
q
is

h
 b

e
lg

is
i

Qirqish belgisi
Sahifa raqami Buklam  

8.3-rasm. Orientatsiyasi, bosish va pardozlash jarayonlari haqidagi axborotlarga ega  

8 sahifali montaj maketi  

 

Montaj maketi va sahifalar spuski shakli. Sahifalar spuski montaj varag‘ida 

ularni to‘g‘ri joylashtirishni anglatadi, masalan, 4, 8, 16 yoki 32 sahifa. Bosma 

qoliplarini tayyorlash uchun ikkita asosiy ishchi materialga ega bo‘linishi kerak: 

montaj maketi va buklash turiga bog‘liq bo‘lganspusk shakli. Umumiy texnologik 

zanjir uchun ham texnik, ham iqtisodiy nuqtai nazardan mos keluvchi texnologik 

qarorlar tanlab bo‘linganidan keyin montaj maketi va spusk shaklidan foydalanish 

mumkin bo‘ladi [5]. 

Montaj maketida (8.3-rasm) bosiluvchi maydonlarning joylashuvi, sahifalar 

o‘rtasidagi masofa, bosma taboqning markazigacha bo‘lgan masofa, bosma 

taboqning chekkasigacha bo‘lgan masofa ko‘rsatiladi. Bu yerda greyfer 

chekkasining holati hisobga olinadi va bosish jarayoni, shuningdek, keyingi 
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pardozlash jarayonlari uchun muhim bo‘lgan turli belgilarni o‘rnatish joylari 

ko‘rsatiladi. Masalan, buklash belgilari, signatura nomlari, yig‘ishni nazorat qilish 

belgilari yoki qirqish va moslashtirish belgilari, bosish jarayoni uchun zarur 

bo‘lgan nazorat shkalalari qayd qilinadi. Montaj maketi turli tamg‘alovchi 

qurilmalar yoki perforator holati haqidagi axborotga ham ega bo‘lishi mumkin.  

Signatura va yig‘ishni nazorat qilish belgilari (8.3-rasm) kitob taxlamlarini 

tayyorlashda majburiy bo‘lib, buklangan daftarlarda varaqlarning to‘g‘ri ketma-

ketligini olishni ta’minlaydi. Tekislash/buklash belgilari juda muhim, chunki aynan 

ular varaq buklash apparatiga uzatiladigan yo‘nalishni ko‘rsatadi. Bu ham birinchi, 

ham keyingi buklamlarning holatini, tekislanishi va yo‘nalishini aniqlab beradi. 

Yuza tomoni Orqa tomoni  
8.4-rasm. 16 sahifali broshyurani bosma taboqqa spusk qilishshakli  

(16 sahifali broshyura olish uchun varaq 3 marta buklanadi) 

 

Montaj maketi bosma taboq sahifalar spuskini yaratishda asos bo‘ladi. U 

sahifalar spuski uchun zarur bo‘lgan axborot bilan ta’minlangan bo‘lib, bosiluvchi 

tomonlarni yuza va orqa tomonlarga ajratilishini belgilaydi va bosma qoliplar soni 

haqida tasavvur beradi (8.4-rasm). 

Montaj maketi sahifaning bosma taboqdagi holatini ko‘rsatadi, sahifalar 

spuski esa alohida bosma taboqlar bo‘yicha nashr umumiy sahifalarining 

taqsimlanishi qanday bo‘lishini ko‘rsatadi. Sahifalar spuski shakli har bir bosma 

taboqdagi buklashlar sonini va buklash qaysi tartibda amalga oshirilishini 

ko‘rsatadi. Masalan, yakuniy o‘lchamli mahsulot olish uchun 70x100 sm o‘lchamli 
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bosilgan varaq qanday buklanishi kerakligi ko‘rsatiladi. Sahifalar spuski shakli 

montad maketini to‘ldiradi va natijada quyidagi omillarga bog‘liq holda 

jarayonlarni optimallashtirishga olib keladi: 

- nashrdagi sahifalar soni; 

- bosiluvchi varaq o‘lchami; 

- qog‘ozning tarkibi va g‘adir-budirligi; 

- bosma uskunasining o‘lchami; 

- pardozlash uskunalarining (qirqish va buklash uskunalari) o‘lchamlari; 

- mahsulotning yakuniy o‘lchami; 

- mahkamlash usuli (tikmasdan mahkamlash, ipda yoki simda tikish).  

Sahifalar spuski dasutrlariga qo‘yiladigan talablar. Sahifalar spuski 

dasutrlari bir qtor talablarga javob berishi kerak. Texnologik munosabatda ular 

sahifalarni turlicha joylashtirish imkonini taqdim qilishi kerak, masalan: 

- montaj maketini yaratish va saqlash; 

- qolip plastinasi chegarasida mavjud bo‘lgan barcha sahifalarni qayta ishlash, 

sahifalar o‘lchamini belgilash va sahifalar o‘rtasida tanlangan oraliq va spusk 

shabloni hoshiyalariga bog‘liq holda sahifalarni tekislashni amalga oshirish; 

- har bir montaj maketi, shu jumladan takrorlanuvchi sahifalarni va varaq 

ulushlarini bosish uchun bir nechta shablonlarni yaratish; 

- ikki tomonlama bosishni hisobga olish; 

- uyg‘unlashgan spusklar va takrorlanuvchi sahifalarning spuskini hosil qilish; 

- mahkamlash turiga bog‘liq holda (skobada mahkamlash, simda tikish yoki 

tikmasdan mahkamlash) spuskni amalga oshirish; 

- qog‘ozning qalinligi, qirqishga qo‘yiladigan qo‘yimlarni hisobga olish; 

- buklash va moslash belgilarini va boshqa ko‘plab jihatlarni hisobga olish. 

Nazorat savollari: 

 1. Nashrlarni sahifalash deganda nimani tushunasiz? 

 2. Sahifalar spuski qanday maqsadda amalgam oshiriladi? 

 3. Sahifalash va spusk qilish dasturlari haqida nimalarni bilasiz? 

 4. Sahifalash va spusk qilish sifati qanday baholanadi? 

 5. Spuskni bajarishda qaysi parametrlar hisobga olinadi? 



237 
 

8.2. Rasmni raqamlashtirish jarayonlari 

8.2.1. Raqamli kamera tomonidan rasmlarning skanerlanishi 

Rasmni skanerlash jarayonida ob’ekt, 8.5-rasmda ko‘rsatilganidek, ob’ektiv 

tomonidan kameraning yorug‘likka sezgir yuzasiga proyeksiyalanadi. Rasmni 

skanerlashning  asosiy turlari 8.6-rasmda ko‘rsatilgan. 

O‘qish elementlar alohida-alohida bo‘lgan holda nuqtama-nuqta (bitta 

elementli fotoqabulqilgich), satrli (yorug‘likka sezgir elementlar chizg‘ichi) yoki 

butun maydon bo‘ylab (yorug‘likka sezgir elementlar matritsasi) amalga oshirilishi 

mumkin. Elementlarni alohida-alohida skanerlash raqamli fotografiyada amaliy 

ahamiyat kasb etmaydi. Satrma-satr yozish uslubi skanerlarda foydalaniladigan 

tamoyilga yaqin. Shuning uchun bunday fotoapparat o‘rnatma ob’ektivga ega 

skaner sifatida ko‘rilishi mumkin (8.7-rasm) [5]. 

Rangli ob’ektlarni suratga olishda yorug‘lik oqimi rangli yorug‘lik filtrlari 

yordamida uchta rangdorlik kanallari (RGB) bo‘yicha ajratiladi. Agar qabul 

qilgich, 30.3-rasmda ko‘rsatilganidek, uchta yonma-yon joylashgan yorug‘likka 

sezgir elementlar chizg‘ichiga ega bo‘lsa (uchchiziqli yorug‘likka sezgir element), 

rang haqidagi axborotni o‘qish bir vaqtning o‘zida uchta rangdorlik kanali 

bo‘yicha amalga oshiriladi. Satrma-satr skanerlash tipi bo‘yicha ishlaydigan 

kameralar doimiy yoritishsharoitlarini talab qiladi. Bunga qo‘shimcha ravishda 

ob’ektlar suratga olish jarayonida qo‘zg‘almasligi kerak. Axborotni yozishning bu 

shartlari bunday kameralardan foydalanish sohasini chegaralaydi, ulardan 

stutsiyalarda statsionar fotografiyada foydalanilishi mumkin. 

Yorug’likka sezgir PZS matritsa

Irisli diafragma

 
8.5-rasm. Fotoapparat ob’ektivi yordamida yorug‘likka sezgir elementda optik rasmni 

shakllantirish 
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Chizg‘ichdan farqli ravishda PZS matritsasi odatda o‘qish jarayonida 

qo‘zg‘almas bo‘lib qoladi.matritsali qabul qilgichlar har birining o‘lchami 9x9 

mkm bo‘lgan 3060x2036=6 230 160 elementlarning mavjudligi bilan tavsiflanadi, 

bu 27,5x18,3 mm li yorug‘likka sezgir maydonchaga to‘g‘ri keladi. 

Rasmni raqamli 
skanerlash

Elementli 
skanerlash

3 ta yorug’lik 
filtri parallel

3 ta yorug’lik 
filtri ketma-ket

Qatorli 
skanerlash

Matritsali yorug’likka sezgir 
elementlar bilan skanerlash

3 ta yorug’lik 
filtri parallel

3 ta yorug’lik 
filtri parallel

1 chizg’ich
Qo’zg’almas yorug’-
likka sezgir element

Qo’zg’aluvchan
 yorug’likka 

sezgir element

Yorug’likka 
sezgir element

3 ta yorug’lik 
filtri ketma-ket

3 ta yorug’lik 
filtri ketma-ket

3 ta yorug’lik 
filtri ketma-ket3 ta yorug’lik 

filtri parallel

3 chizg’ich

3 ta yorug’likka 
sezgir element

Raqamli fotografiyada
qo’llanadigan skanerlash
va ranglarga ajratish  

8.6-rasm. Raqamli fotografiyada rasmlarni skanerlash va ranglarga ajratish tamoyillari 

Shishali IQ-filtr

PZS elementlar bloki

Rangli yorug’lik filtri

PZS element

Uzatuvchi vint

Qadamli dvigatel

 
8.7-rasm. Uchta yorug‘likka sezgir elementlar chizg‘ichi va RGB yorug‘lik filtrlaridan 

foydalanib rangli rasmni skanerlash; chizg‘ichni harakatlantirish qadamli dvigatel va vintli 

uzatma yordamida amalga oshiriladi 

 

Uchta matritsali qabul qilgichlar bilan ishlashda prizma va rangli yorug‘lik 

filtrlarini qo‘llab ranglarga ajratilgan rasmlarni olish mumkin. Ushbu uslub bilan 

harakatlanayotgan ob’ektlarni suratga olish mumkin [5]. 
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Bitta matritsali qabul qilgich bilan ishlashda ranglarga ajratish yorug‘lik 

filtrlari, masalan, revolverli boshchalar yordamida kiritiladigan filtrlar yordamida 

yoki yorug‘likka sezgir matritsaning yuzasida asosiy filtrlar (QYaS) ga ega bo‘lgan 

mozaikali tipdagi yorug‘lik filtrlari vositasida amalga oshiriladi. Yorug‘lik filtrlari 

yo‘lkali tuzilamaga ega bo‘lishi, yoki alohida elementli tuzilmaga ega bo‘lishi 

mumkin. Variantlarning biri bo‘yicha matritsali qabul qilgich mikrometrik 

kattalikka siljishi mumkin. Bu yo‘l bilan yozilgan elementlar o‘rtasida qo‘shimcha 

elementlarni yozish mumkin. bu uslub birinchi marta Kontron firmasi tomonidan 

qo‘llanilgan bo‘lib, hozirgi vaqtda boshqa kameralarda ham foydalaniladi. 

Yorug‘likka sezgir elementlarning bunday siljishi mikroskanerlash deb nomlanadi. 

Ushbu uslub yordamida imkonli qobiliyat taxminan 50 marta oshirilishi mumkin. 

Suratga olish bir vaqtning o‘zida uchta matritsali qabul qilgichda amalga 

oshirilsa yoki mozaikali filtrli bitta matritsali qabul qilgichda amalga oshirilsa, 

foydalanuvchi uchun eng yaxshi qulaylikka erishiladi. Bunda harakatlanayotgan 

ob’ektlarni suratga olish ham amalga oshirilishi mumkin, bu bir marta eksponirlash 

atamasiga mos keladi. Bunga qarama-qarshi ravishda almashtiriluvchi yorug‘lik 

filtrlari orqali ranglarga ajratilgan rasmlarni ketma-ket oluvchi apparatlar uch 

marta eksponirlovchi kameralar deb nomlanadi. Matematik nuqtai nazardan uchta 

yorug‘lik filtrlari orqali olingan uchta kadr yorug‘lik filtrlari kombinatsiyasidan 

foydalanib bir marta suratga olish yo‘li bilan olingan bitta kadrga nisbatan uch 

marta ko‘proq axborotni qayd qilishga imkon beradi. Imkonli qobiliyatning uch 

marta ortishiga erishilmaydi, chunki mozaikali tipdagi yorug‘lik filtri orqali 

yorug‘likning bir marta o‘tishi hisobiga shakllangan rasm ranglarga ajratish 

jarayonida yana uchta rasmga ajratilib, ularning har biri to‘liq piksellar to‘plamiga 

ega bo‘ladi. Rasmdagi uchta rangga mos keluvchi elementlarga ega maydonlarda 

imkonli qobiliyatning ortishi kuzatilmaydi. Shunga qaramasdan, uch martali 

eksponirlash uslubidan foydalanilganda faqat bitta rangdan tashkil topuvchi rasm 

elementlari yuqoriroq imkonli qobiliyatga ega bo‘ladi. 
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8.2.2. Imkonli qobiliyatga qo‘yiladigan talablar 

Raqamli kameralarning imkonli qobiliyatini doimiy oshirib borishga 

yo‘naltirilgan harakatlar rasmni ko‘rishning me’yoriy sharoitlarida inson ko‘zining 

imkonli qobiliyati masalasi bilan bog‘liq. Inson ko‘zining imkonli qobiliyati 

yorug‘likka sezgir retseptorlar va to‘rparda o‘rtasidagi masofa bilan aniqlanadi. 

Ko‘rish maydoni burchagi unga muvofiq bo‘lib, uning chegarasida ko‘z ikkita 

chiziq orasidagi juda kichik masofani farqlay oladi (8.8-rasm). Ko‘rish 

maydonining minimal burchagi taxminan 1,5 burchak daqiqani tashkil qiladi. 

Inson ko‘zi ikkita shtrixni (yoki chiziqni) farqlash olishi uchun ular o‘rtasida 

qandaydir oraliq bo‘lishi, ya’ni qora chiziq va oq oraliqdan tashkil 

topuvchichiziqlar jufti bo‘lishi kerak. Shuning uchun ko‘zning (shuningdek, 

fotografik qatlamning) imkonli qobiliyati chiziq/sm da emas, chiziqlar jufti/sm da 

baholanadi. 1,5 burchak daqiqaga teng bo‘lgan ko‘rish maydoni burchagidan kelib 

chiqib va ko‘rish masofasi (D) ni hisobga olganda imkonli qobiliyat chiziqlar 

jufti/sm da hisoblanishi mumkin. Rasmlarni kitob yoki gazetada ko‘rishda 

ob’ektgacha bo‘lgan taxminiy masofa 40 sm ni tashkil qiladi. U uchun ko‘zning 

imkonli qobiliyati (R) 28,7 chiziqlar jufti/sm ga teng va quyidagi tenglama 

bo‘yicha hisoblanadi: 

gD
R

tan2

1
  

Shunday qilib, har 0,175 mm dan keyin navbat almashadigan oq-qora 

chiziqlar tuzilmasi (yoki oq oraliqli qora shtrixlar tuzilmasi) 0,35 mm davrga ega 

bo‘ladi (oq va qora chiziqning eni bir xil) va ko‘rishning me’yoriy sharoitlarida 

oson seziladi[5]. 

Farqlanadigan chiziqlar jufti sonini tajribaviy aniqlash jarayonida shu narsa 

aniq bo‘ldiki, bu son ularning kontrastiga bog‘liq, shunga muvofiq, imkonli 

qobiliyatni to‘liqroq bayon qilishda uni egri chiziqdan foydalanib hisobga olish 

kerak. Ko‘zga nisbatan olganda shu jihat muhimki, 29 chiziqlar jufti/sm qiymat 

faqat oq-qora rasmga taalluqli. Rang kontrastlari (qizg‘ish-yashil yoki sarg‘imtir-

havorang) sharoitida imkonli qobiliyat sezilarli kamayadi. 
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Ko’rish masofsai (D)Chiziqlar jufti 
orasidagi
masofa

Ko’rish maydoni
burchagi

Ko’z

Chiziqlar
jufti

 
8.8-rasm. Inson ko‘zining imkonli qobiliyatini (R) aniqlash 

 

Rasmga raqamli ishlov berishda 29 chiziqlar jufti/sm ni hosil qilish uchun 58 

(2x29) rasm nuqtasi/sm ga ega bo‘lish kerak. Biroq,  tekis ofset bosma uchun 

raqamli ma’lumotlarni qayta ishlashda odatda 58 nuqta/sm dan ko‘proq talab 

qilinadi, chunki nuqtalar soni liniatura va gradatsiyalar darajasi soni bilan 

muvofiqlashgan bo‘lishi kerak. Umuman olganda, qoidaga ko‘ra, o‘qish liniaturasi 

rastr liniaturasidan (rastr tuzilmasi chastotasi) ikki marta katta bo‘lishi kerak. Bu 

40 dan 70 lin/sm gacha bo‘lgan liniaturalar uchun adolatli. Yuqoriroq liniaturalar 

uchun bu qiymat 1,5 baravargacha kamayadi, chunki ma’lumotlar hajmi juda katta 

bo‘lib ketmasligi kerak. Liniatura va rasm o‘lchamidan kelib chiqib, rasmni 

matbaada hosil qilish uchun zarur bo‘lgan va piksellarda ifodalangan ma’lumotlar 

hajmini hisoblash mumkin. 60 lin/sm liniaturada (unga muvofiq o‘qishning 

imkonli qobiliyati 120 piksel/sm bo‘lganda) DIN A3 (420x297mm) o‘lchamli 

rasmni qayta ishlash uchun zarur piksellar soni har bir rangdorlik kanaliga 

taxminan 18 mln ni tashkil qiladi (elementlar soni rasm maydoni bilan chiziqli 

bog‘liqlikka ega). Tekis ofset bosma qoliplarini tayyorlashning raqamli 

uslublaridan foydalanilganda piksellar soni ancha (deyarli 30 marta) ko‘p bo‘ladi, 

bu gradatsiya darajalarining zaruriy sonini berish talablari bilan bog‘liq. 
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8.2.3. Skanerlash texnologiyasi tamoyillari 

Inson ko‘riladigan axborotni ko‘rish organlari va miyasi yordamida idrok 

qiladi. Barcha axborot ko‘z to‘r pardasiga kelib tushadi, u yerda dastlabki ishlov 

beriladi va qabul qilish (idrok qilish) uchun tayyorlanadi [5]. 

So‘nggi tadqiqotlar shuni ko‘rsatadiki, ko‘z bosh miyaning avtonom qismi 

hisoblanadi. Bu yerda axborot yig’iladi, tahlil qilinadi, o‘zgartiriladi va ko‘rish 

asab tolalari bo‘yicha bosh miyaning oliy markazlariga uzatiladi. Axborotga 

bo‘lgan ehtiyoj insonning ajralmas jihati hisoblanadi. Axborotga bo‘lgan ehtiyoj 

tez qondiriladi va yana tezlikda yuzaga keladi hamda axborot harakatini tashkil 

qilish va kodlangan ma'lumotlar oqimi vositasida axborot uzatish uchun asos 

yaratadi. Axborot oqimini bunday tashkil qilish ochiq tizimlarga xos. Tirik 

organizmdar, xususan inson ochiq tizimlar hisoblanadi. Ochiq tizimlarning faoliyat 

ko‘rsatishi uchun javob beradigan asosiy parametrlarga quyidagilaroni kiritish 

mumkin: axborot, jarayonlarning strukturasi, axborot almashinuvi, boshqaruvchi 

signallarni uzatish va qabul qilish. 

Bosishgacha bo‘lgan jarayonda reproduksiyalashning zamonaviy tizimlari 

ham ochiq tizimlar sinfiga taalluqli hisoblanadi. Texnologik jarayonlar va 

axborotni kiritish qurilmalari asosida yotuvchi ko‘plab prinsiplar tirik organizmlar 

va ochiq tizimlar rivojlanishining umumiy qonunlariga mos keladi. Shuning uchun, 

shu nuqtai nazardan so‘nggi yillarda bosishgacha bo‘lgan jarayonlarga e'tibor 

qaratadigan bo‘lsak, ular orasidagi o‘xshashliklarni ko‘rish mumkin. 

Hozirgi kunda matbaa reproduksiyalashining barcha bosqichlarida 

ma'lumotlar axborot oqimini boshqarishga katta e'tibor qaratilmoqda. Biz esa 

reproduk-tsiyalashning  asosiy bosqichlaridan biri - axborotni kiritish va/yoki 

skanerlashga to‘xtalib o‘tamiz. 

Skanerlash. So‘nggi 35-40 yil ichida aslnusxalar va/yoki vizual axborotni 

matbaada reproduksiyalashga tayyorlashning bosishgacha bo‘lgan bosqichlarida 

inqilobiy tavsifga ega voqealar sodir bo‘ldi. Deyarli har 10-15 yilda 

reproduksiyalash ishlarini amalga oshirishda foydalaniladigan texnologiya va 

texnikalar o‘zgardi. Fotoreproduksion apparatlar o‘rnini elektron reproduksiyalash 
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apparatlari (ESK) egalladi, keyinchalik ular stoldagi nashriyot tizimlari - DTP va 

barabanli tipdagi skanerlar tomonidan siqib chiqarildi. XXI asrning boshida 

planshetli skanerlar yangi bosqichga ko‘tarildi. Bugunki kunda ular sifat/narx 

mezoni bo‘yicha kiritish qurilmalari bozorida yetakchilik qilmoqda. A3 o‘lchamli 

XY-texnolgiyasi bo‘yicha ishlovchi zamonaviy planshetli skanerlar vertikal va 

gorizontal tipdagi barabanli skanerlarni ikkinchi darajaga tushirib qo‘ydi. Lekin 

ularning raqobatchilari - raqamli kameralar paydo bo‘ldi. Ular aslnusxalarni 

reprodukiyalashga tayyorlashning plyonkali texnologiyasini istisno qiladi va ularni 

raqamli fayllar bilan almashtiradi. Shu bilan bir vaqtda kiritish texnologiyalarining 

va kiritish qurilmalarining ko‘plab turlari mavjud - barabanli skanerlar, planshetli 

skanerlar, slayd-skanerlar, raqamli kameralar. Shuning uchun bu o‘tish davrida 

shaffof va noshaffof taglikdagi aslnusxalarni skanerlash masalalari yaqin 10 yil 

ichida o‘z dolzarbligini saqlab qoladi [5]. 

Bosishgacha bo‘lgan bosqichda axborotni bosishga tayyorlash jarayoni 

chuqur tahlil qilinadigan bo‘lsa, skanerlashda axborot oqimlarini shakllantirish 

ba'zi bosqichlarining insonning ko‘rish analizatorida vizual axborotning qayta 

ishlanishiga mos kelishini sezish mumkin. 

  

8.2.4. Kiritish va chiqarishning imkonli qobiliyati 

Rasmning keskinligi sifatning eng muhim tavsifnomalaridan biri bo‘lib, u 

asosan aslnusxaning syujetli muhim mayda detallari sohasida seziladi. Detallarning 

keskinligi aslnusxani skanerlash qurilmasi, ma’lumotlarni fotoplyonka yoki qolip 

plastinasiga yozish qurilmalarining imkonli qobiliyati va axborotni bosiluvchi 

materialga ko‘chirish jarayoni bilan chegaralanadi[5]. 

Aslnusxa raqamli kamera yoki skaner yordamida o‘qiladi. Rasm haqidagi 

ma’lumot uzluksiz emas, balki ma’lum skanerlash imkonli qobiliyati va gradatsiya 

bosqichlari soniga muvofiq diskret uzatiladi. Taqsimlanish panjarasi piksellardan 

tashkil topgan bo‘lib, ularning o‘lchami skanerlash qurilmasining imkonli 

qobiliyati bilan aniqlanadi. Bu fazoviy chastota santimetr yoki dyuymga mos 
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keladigan elementlar soni bilan baholanadi. Ushbu kattalik skanerlashchastotasini 

(fazoviy chastotani) yoki skanerlashning imkonli qobiliyatini ifodalaydi. 

 
8.9-rasm. Fotoqolip yoki qolip plastinasini raqamli usulda chiqarishda skanerlash 

ma’lumotlarini rastr nuqtalariga aylantirish 

 

Taqsimlanish panjarasi rasmning mayda detallaridan ham maydaroq bo‘lishi 

kerak. Skanerlashchastotasini tanlashda yana bir muhim jihat mavjud: rasmning 

ma’lumotlari imkon qadarminimal xotira hajmini egallashi kerak, aks holda vaqt 

va pul sarflari nuqtai nazaridan maqsadga muvofiq bo‘lmagan katta raqamli 

ma’lumotlar massivini qayta ishlashga to‘g‘ri keladi. Skanerlashchastotasini ikki 

marta oshirish fayl hajmining to‘rt marta ortishiga olib keladi. Quyida 

keltiriladigan tenglamada F koeffitsient ikkiga teng bo‘lgan qiymatni olgan holatda 

mayda detallarni hosil qilish va fayl hajmi o‘rtasida yaxshi kompromissga 

erishiladi: 

Skanerlashchastotasi (fs ) = F • kattalashtirish koeffitsienti (M) • rastr 

tuzilmasi chastotasi (L). 

 Agar, masalan, 5,3 x 8 sm o‘lchamli diapozitiv 60 chiziqli rastr to‘ri (ya’ni 

rastr tuzilmasining liniaturasi 60 lin/sm ni tashkil qiladi) bilan 1:1 masshtabda 

hosil qilinsa, skanerlashchastotasi quyidagiga teng bo‘lishi kerak: 

fs = 2 • 1 • 60 lin/sm = 120 lin/sm (taxminan 300 dpi). 

Odatda har bir rastr yacheykasiga chiqishda o‘qishda olingan to‘rtta hisoblash 

qiymati to‘g‘ri keladi. Bunda har bir hisoblashning zonasi yacheykaning to‘rtdan 

bir qismiga mos keladi (chunki koeffitsient F=2). 
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Skanerlash jarayonida to‘rtta hisoblash bilan qayd qilinadigan gradatsiya 

ma’lumotlari o‘rtachalashtiriladi, natija esa xotirada saqlanadi. Shu tarzda olingan 

o‘rtacha qiymat o‘quvchi skaner fotoqabulqilgichlarining yorug‘likka 

sezgirligidagi sezilarsiz farqlanishlarni kompensatsiya qiladi vashu orqali 

tasvirning bir tekis och joylari uchun ishonchliroq ma’lumotlar olish ta’minlanadi. 

Skanerlashning imkonli qobiliyati juda katta bo‘lishi ham kerak emas, bu 

hajmi juda katta bo‘lgan fayllarni qayta ishlash zaruratini tug‘diradi. Bu esa,o‘z 

navbatida, ishlov berish vaqtining kerak bo‘lmagan tarzda ortib ketishiga olib 

keladi.   

“Rastr tuzilmasining chastotasi” ba’zida rastr liniaturasi tavsifnomasi bilan 

ifodalanadi. Eng muhim reproduksiya turlari uchun rastr tuzilmalarining standart 

chastotalari 8.1-jadvalda keltirilgan. 

Skanerlashchastotasi yoki rastr tuzilmasining chastotasi o‘lchov birligi 1/sm 

yoki sm-1 bo‘lib, ba’zida sm ga mos keluvchi nuqtalar sonida beriladi (dpcm). 

Ko‘p holatlarda AQSH da qabul qilingan o‘lchov birligi – dyuymga mos keluvchi 

nuqtalar soni (dpi, dots per inch) qo‘llaniladi [5].  

Agar rasmning mayda detallariga qo‘yiladigan talablar juda yuqori bo‘lmasa, 

bu holda rasmni qayta ishlash uchun xotiraga qo‘yiladigan minimal talablar yetarli 

bo‘ladi. Agar xotira yetmasa, yuqorida eslab o‘tilgan tenglamada F=2 ga nisbatan 

F koeffitsientning pastroq qiymatidan  (masalan, F=1,4) foydalanish mumkin, 

o‘qish esa kichikroq imkonli qobiliyatda amalga oshiriladi. 

8.1-jadval. Bosish texnologiyalari va tavsifli sharoitlari uchun rastr tuzilmalari chastotasi, 

rastr nuqtalari nisbiy maydoni qiymati intervali va ularning minimal diametri 

 Rastr tuzilmasi chastotasi 

(minimal rastr nuqtasi) 

Rastr nuqtalari nisbiy 

maydoni intervali 

Aksident ofset bosma 

(Yevropa) 

152 lpi (20 mkm) 3% dan 97% gacha 

Aksident ofset bosma 

(Yaponiya) 

178 lpi (20 mkm) 3% dan 97 % gacha 

AQSH da davriy nashrlar 

(gazeta) ofset bosmasi (SWOP 

standarti) 

132 lpi (taxminan 20 mkm) 2(4)% dan 97% gacha 

Gazeta bosish (ofset) 34 lin/sm dan 48lin/sm gacha 

(25 mkm dan 40 mkm gacha) 

3% dan 85% gacha 

Uzluksiz formulyarlarni bosish 52 lin/sm dan 60 lin/sm gacha 5% dan 95% gacha 
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(20 mkm) 

Chuqur bosma  178 lpi 5% dan 95% gacha 

Fleksografik bosma 40 lin/sm dan 60 lin/sm gacha 

(taxminan 30 mkm) 

3% dan 94% gacha 

Trafaret bosma 30 lin/sm dan 40 lin/sm gacha 

(80 mkm) 

10% dan 90% gacha 

 

 
8.10-rasm. Chiqarish qurilmasining imkonli qobiliyati turlicha bo‘lganda rastr nuqtasining 

tuzilmasi (rastr nuqtasi nisbiy maydoni 50%) 

 

Rasmni fotoplyonkaga, qolip plastinasiga yoki bevosita bosiluvchi materialga 

chiqarishda oldindan rastr nuqtasining shakli, rastrlashchastotasi va rastr 

tuzilmalarining burilish burchaklari aniqlangan bo‘lishi kerak. Rastr nuqtalari 

alohida piksellardan shakllanganligi tufayli (chuqur bosma bundan istisno), 

ularning o‘lchami ham aniqlangan bo‘lishi kerak. Skanerlashchastotasiga o‘xshash 

tarzda chiqarish jarayoni chastotasi ham muhim. Chiqarish qurilmasiga bog‘liq 

holda imkonli qobiliyatlar diapazoni 197 sm -1 (500 dpi) dan 1000 sm-1 (2540 dpi) 

gacha va undan yuqori bo‘lishi mumkin. Oddiy elektrofotografik idora 

printerlarining imkonli qobiliyati 118 sm-1 (300 dpi) ni tashkil qiladi. 

Chiqarish jarayonining imkonli qobiliyatini tanlashda bir nechta omillarni 

hisobga olish kerak: 

- imkonli qobiliyatning qiymati shunday tanlashini kerakki, u tegishli aniqlik 

bilan talab qilinadigan shaklda rastr nuqtasini yozishni ta’minlash uchun yetarlicha 

bo‘lishi kerak; 

- hosil qilinadigan gradatsiyalar darajasi soni hosil qilinadigan tuslar 

diapazonida birorta bosqich ko‘rinmaydigan darajada yetarlicha katta bo‘lishi 

kerak; 
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- yozish (chiqarish) vaqti imkon qadar qisqa bo‘lishi kerak; imkonli 

qobiliyatning yuqori bo‘lishi yozish vaqtini uzaytirib yuboradi [5]. 

8.10-rasmda keltirilgan namunalardan kelib chiqadiki, rastr nuqtasining 

kerakli tuzilishini shakllantirish uchun taxminan 10x10 piksel talab qilinadi. Bu 

shuni anglatadiki, chiqarishchastotasi davriy rastr tuzilmasi chastotasiga nisbatan 

taxminan 10 marta katta bo‘lishi kerak. 

Inson ko‘zi gradatsiyaning 100 dan ortiqroq darajasini farqlashga qodir. 

Shunga muvofiq, elementar rastr maydonchasi chegarasida 10x10 pikselga ega 

bo‘lish yetarli. Bu rastr nuqtasining o‘zgarish qadamini 1% qilib gradatsiyaning 

101 darajasini hosil qilishga imkon beradi. 

Bunda, agar rastrli tasvir 60 lin/sm chastotali rastr tuzilmasi bilan hosil 

qilinsa, chiqarishchastotasi 600  lin/sm (1524 dpi) dan oshmasligi kerak. 

Rastrlashchastotasi texnologik zarur bo‘lganidan katta bo‘lmasligi kerak. Juda 

yuqori chastotali (masalan, 120 sm-1 yoki 300 lin/dyuym) rastr tuzilmalari sifati 

bo‘yicha fotografik sifatga yaqin bo‘lgan dizaynerlik ishlarini bajarish uchun kerak 

bo‘ladi.  

 

8.2-jadval. Rastr tuzilmalarini yozish turli chastotalari uchun gradatsiya (kulrang) darajalari soni. 

Yulduzcha (*) bilan belgilangan kombinatsiyalar sifat yo‘qotilishiga olib kelishi mumkin 

 Chiqarish chastotasi 

1524 dpi 2540dpi 5080dpi 

Rastr tuzilmasi chastotasi 

(liniatura) 

Gradatsiya (kulrang) darajalari soni 

60 sm-1 101 279 1112 

80 sm-1 57 (*) 157 626 

100 sm-1 37 (*) 101 401 

120 sm-1 26 (*) 70 (*) 279 

300 sm-1 5 (*) 12 (*) 45 (*) 

Agar chiqarishning chastotasi kiritishning past imkonli qobiliyatiga mos 

kelsa, masalan, 600 sm-1 bo‘lsa, bu holda 60 sm-1 dan yuqori bo‘lgan liniaturada 

gradatsiyaning 100 dan kamroq darajasi hosil qilinadi. Masalan, yuqori chastotali 

rastr tuzilmasi 120 sm-1 uchun mo‘ljallangan fotochiqarish qurilmasi faqatgina 

gradatsiyaning 26 darajasini hosil qiladi. Bu holda gradatsiyaning 100 darajasini 
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uzatish uchun chiqarish qurilmasining imkonli qobiliyati kamida 1200 sm-1 ni 

tashkil qilishi kerak. Syujetga bog‘liq holda sifatning yo‘qotilishi gradatsiyaning 

100 dan past darajasini uzatishda yuzaga kelishi mumkin (8.2-jadval). Bunda ravon 

tus o‘tishlari sezilarli sakrash bilan hosil bo‘lishi mumkin. 

Nazorat savollari 

1. Raqamli kameraning ishlash jarayonini tushuntiring. 

2. Raqamli suratga olish jarayonida kameraning qaysi elementlari ishtirok etadi? 

3. Raqamli kameralarning asosiy ko‘rsatkichlari nimalardan iborat? 

4. Imkonli qobiliyat nima va unga qanday talablar qo‘yiladi? 

5. Skanerlashning mohiyatini tushuntiring. 

6. Rastr liniaturasi va imkonli qobiliyatning bog’liqligini tushuntiring. 

 

8.3. Skanerlarning konstruksiyalari va modellari 

8.3.1. Matbaa skanerlari 

Uzoq vaqt davomida matbaa ishlab chiqarish maqsadlari uchun skaner tanlash 

barabanli tipdagi qurilmalar bilan chegaralangan edi. Bugungi kunda matbaachi-

larning qo‘l ostida turli konsturuksiyadagi qurilmalar mavjud. Planshetli skanerlar 

keng tarqaldi va yetakchiga aylandi, matbaa mahsulotlarining sifatiga qo‘yiladigan 

talablarning o‘sishi esa yangi avlod skanerlarining yaratilishi tezlashtirdi. Hozirgi 

vaqtda bozorda DIN A4 o‘lchamida skanerlashni amalga oshirishga imkon 

beruvchi ko‘p sonli planshetli skanerlar mavjud. Yuqori quvvatli planshetli 

skanerlar DIN A3 dan ham kattaroq bo‘lgan o‘lchamlar bilan ishlashga imkon 

beradi [5]. 

Barabanli skanerlar diapazonida stolda ishlatiladigan oddiydan tortib to 

yuqori aniqlikda ishlovchi vertikal skanerlargacha mavjud bo‘lib, “Copy-Dot-

Scanner” skanerlari rastrlangan va analogli aslnusxalarni takroran raqamli 

ko‘rinishga o‘tkazishga imkon beradi. Bundan tashqari, maxsus vazifalarni 

bajaruvchi skanerlarning soni ko‘payib bormoqda: shaffof taglikdagi rasmlarni 

skanerlash uchun (slaydlar yoki katta o‘lchamli shaffof aslnusxalar); matnli 

axborotni skanerlashga mo‘ljallangan OCR-skanerlar. 



249 
 

Shunday qilib, skanerlar konstruksiyalar, texnik tavsifnomalari, shuningdek, 

maxsus funksiyalari bilan farqlaranid (8.3-jadval). 

Skanerlarning tiplari 

- barabanli skanerlar (barabanlar gorizontal, vertikal yoki qiya joylashgan 

bo‘lishi mumkin); 

- planshetli skanerlar (stol skanerlari, XY- skanerlar); 

- proyeksion skanerlar. 

Fuknsiyalar  

- rangli skanerlar; 

- slayd va ADS-skanerlar (Advanced Photo System fototizimi bilan 

takomillashtirilgan); 

- OCR-skanerlar (belgilarni farqlash uchun skanerlar); 

- takroran raqamli kodlashtirish uchun skanerlar. 

Konstruksiyalari 

Skanerlarning turli tiplari u yoki bu vazifani hal qilish uchun mo‘ljallangan. 

Aynan qaysi turdagi qurilma qo‘yilgan vazifani hal qilishga mos kelishi bir qator 

omillar tomonidan aniqlanadi: 

- qanday tardagi aslnusxalarga ishlov beriladi? 

- aslnusxalar tekisyoki hajmli? 

- aslnusxalar egiluvchan taglikdami yoki qattiq taglikdami? 

- aslnusxalarning o‘lchami qanday? 

- rasm necha marta kattalashtirilishi kerak? 

- shaffof yoki noshaffof taglikdagi aslnusxalar, ya’ni slaydlar yoki fotografik 

nusxalar ishlatilayaptimi yoki yo‘qmi? 

- aslnusxalar asosan ranglimi yoki oq-qorami? 

- aslnusxada aniq ifodalangan detallar (chiziqlar) mavjudmi (ular shtrixlimi)? 

- aslnusxalar axromatik tuslar yoki ranglarning ravon o‘tishiga ega ko‘p 

tuslimi? 

- aslnusxalar matbaa usulida tayyorlanganmi? 
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- o‘qilgan axborot qanday usulda foydalaniladi va unga qanday ishlov 

beriladi? 

8.3-jadval ma’lumotlari qo‘yilgan savollarga javob topishga va tanlangan aniq 

ishni bajarish uchun eng mos keluvchi qurilmani tanlashga imkon beradi. 

Skanerlash funksiyasidan tashqari, qaror qabul qilishda xizmat ko‘rsatishning 

qulayligi, dasturiy ta’minotning imkoniyatlari, yig‘ilishi va ishonchliligi ham 

muhim hisoblanadi. 

Rasmlarni raqamli shaklda takroran hosil qilish uchun mo‘ljallangan skanerlar 

yoki Copydot-skanerlar rastrlangan fotoqoliplarning nuqtalarini bit kartaga 

o‘tkazishga xizmat qiladi. 

O‘tuvchi yorug‘likda ishlaydigan skanerlar (dia-skanerlar) asosan ko‘p 

miqdorda rangli slaydlarni skanerlash uchun mo‘ljallangan. Skanerlarning bu turi 

aynan shu vazifani amalga oshirish uchun yaratilgan (shuningdek, rangli 

negativlarni skanerlash uchun ham). 

Planshetli OCR-skanerlar (simvollarni optik farqlaydigan skanerlar) tegishli 

dasturiy ta’minot bilan ishlagan holda, asosan, bosmaga chiqarilgan matnni 

skanerlash va ma’lumotlarni matnli axborotni qayta ishlash dasturlariga uzatishga 

mo‘ljallangan. Asosan oq-qora tipdagi skanerlar shu tipdagi skaerlar qatoriga 

kiradi.  

8.3-jadval. Skanerlarning turlari va ularning qo‘llanilishi 

Skanerning yaroqliligi 
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Noshaffof asosda + + +  + + 

Shaffof asosda + + + + +  

Rangli  + + + + ±  

Ko‘p tusli + + + + ±  

Oq-qora  + + ±  + + 

Shtrixli  + + ±  + + 

Matbaa  + + ±  +  
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Egiluvchan 

asosda 

+ + ±    

Qattiq asosda  + ±    

Ucho‘lchamli  + ±    

A3 o‘lchamli + + ±  +  

+ tavsiya etiladi 

± imkoni mavjud 

Skanerlash texnologiyasi. Raqamli shakldagi rasm ma’lumotlar massividan 

iborat bo‘lib, unda rasm piksellar yordamida bayon qilinadi (8.11-rasm). 

Skanerlash jarayonida kiritish qurilmasi ko‘rinadigan rang diapazonini RGB 

fazositizimining rang qamrovigacha siqadi. 

Skanerlarning imkonli qobiliyati odatda piksel/dyuymda (ppi) yoki 

nuqta/dyuymda (dpi) baholanadi. 100% masshtabda skanerlashda ko‘p tusli 

aslnusxalarni skanerlash odatda 300 dpi imkonli qobiliyat bilan amalga oshiriladi, 

shu bilan bir vaqtda shtrixli aslnusxalar kamida 600 dpi imkonli qobiliyatda 

skanerlanishi kerak. (Taqqoslash uchun: chiqarish qurilmasining maksimum 

imkonli qobiliyati yoziladigan yoki eksponirlanadigan nuqtalar soni ya’ni 

nuqta/dyuym bilan baholanadi (dpi)) [5]. 

 
b 

8.11-rasm. Skanerlashning imkonli qobiliyati: a - rangli fotosurat detali; b - raqamli 

shakldagi rangli rasm, skanerlangan va monitorda aks ettirilgandetal  
 

Planshetli skanerlarning keng tarqalib borayotganligini birinchi navbatda PZS 

qabul qilgichlardagi elementlar sonining ortib borayotganligi bilan tushuntirish 

mumkin (masalan, so‘nggi bir necha yilda chizg‘ichdagi elementlar soni 2000 dan 

8000 ga yetdi). Bundan tashqari, ularda barabanli skanerlardan farqli ravishda 

egilmaydigan taglikdagi aslnusxalar o‘qilishi mumkin [5]. 
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8.3.2. Barabanli skanerlar 

Oldin chiqarilgan barabanli tipdagi skanerlar (8.12-rasm) axborotni kiritish 

qurilmalari bo‘lgan va rasmlarga elektron ishlov berish umumiy tizimining bir 

qismi sifatidagina ko‘rilgan. RGB-rang tarkibiy qismlarini qayd qilish uchun 

barabanli skanerlarda qayta ishlashning yuqori sifatini ta’minlovchi fotoelektron 

ko‘paytiruvchilardan (FEK) foydalaniladi. Barabanli tipdagi skanerlar imkonli 

qobiliyat va sifat bo‘yicha eng yuqori talablarni qanoatlantiruvchi qurilmalar 

hisoblanadi. 

 
8.12-rasm. Barabanli skaner (ICG 360, ICG) 

 

Barabanli skanerlarning ishlashi yuqori sezgirlikdagi FEK ga asoslanadi, ular 

aslnusxadan qaytgan yoki aslnusxadan o‘tgan yorug‘lik oqimini uchta RGB-rang 

tarkibiy qismiga ajratish orqali yorug‘lik oqimini qayd qilishga imkon beradi. 

Barabanli skanerlarda yorug‘lik manbai sifatida ksenon yoki galogen lampalardan 

foydalanilib, ularning nurlanishi tolali optika va linzali kondensor yordamida 

aslnusxaning kichik maydoniga fokuslanadi.    

Faqat egiluvchan taglikda tayyorlangan aslnusxalar shaffof barabanga 

mahkamlanishi mumkin. Umuman olganda negativ-aslnusxalar ham, diapozitivlar 

ham skanerlanishi mumkin. O‘qish qaytuvchi va o‘tuvchi yorug‘likda amalga 

oshirilishi mumkin. Shaffof taglikda tayyorlangan aslnusxalar barabanning ichki 

tomonidan yoritiladi, noshaffof taglikda tayyorlangan aslnusxalar esa tashqi 

tarafdan yoritiladi. Aslnusxaning juda kichik maydonidan o‘tgan yoki qaytarilgan 
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yorug‘lik oqimi tez aylanuvchi baraban bo‘ylab harkatlanuvchi yorug‘likka sezgir 

qabul qilgichga tushadi. Yorug‘lik yorug‘lik nuriga 45° ostida joylashtirilgan 

yarimshaffof ko‘zgular tizimiga yo‘naltiriladi. Yarimshaffof ko‘zgularning har 

birida yorug‘lik oqimining bir qismi qaytariladi, bir qismi o‘tib, keyingi ko‘zguga 

tushadi. Ko‘zgulardan qaytarilgan yorug‘lik  qizil, yashil va ko‘k yorug‘lik 

filtrlaridan o‘tadi, keyin esa uchta yorug‘lik oqimi kuchaytirgichlari, ya’ni 

fotoelektron ko‘paytiruv-chilardan (FEK) biriga tushadi. Analogli-raqamli 

o‘zgartirgichlar (ARO‘) FEK dan kelgan analogli signalni raqamli ko‘rinishshga 

o‘tkazishga xizmat qiladi. To‘rtinchi FEK rasmning keskinligini ta’minlash uchun 

singal olinishini ta’minlaydi [11]. 

Fotoelektron ko‘paytiruvchilar (shuningdek, zaryadli aloqa qurilmalari) 

yorug‘lik oqimi ravshanligining joriy qiymatini uzluksiz o‘zgaruvchi analogli 

elektrik signalga aylantiradi. Bunday signal “diskretlashtirish” deb nomlanuvchi 

operatsiya yordamida analogli-raqamli o‘zgartirgich bilan diskret darajalar soniga 

kvantlanadi. Signalning tozaligi elektr zanjirlarining ishi bilan bog‘liq, bu 

shovqinlarning yuzaga kelishiga sabab bo‘lishi mumkin. 

 
8.13-rasm. Barabanli turdagi skanerda FEU ishlash sxemasi 

  

Barabanli turdagi skanerlarda aslnusxa yuqori tezlikda aylanadigan shaffof 

baraban yuzasiga mustahkamlanadi. O‘qish detali aslnusxaga yaqin joylashtirilgan 

bo‘ladi, bu esa yuqori sifatda shaffof va noshaffof aslnusxalarni skanerlash 

imkoniyatini beradi. Odatda, baraban turdagi skanerlarda uchta FEU o‘rnatilgan 
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bo‘lib va tasvir bitta borib kelishda skanerlanadi. Ba’zi bir skanerlarda FEU 

o‘rniga fotodiod ishlatiladi. 

 

8.3.3. Planshetli skanerlar 

Planshetli skanerlarda PZS elementlardan (zaryadli aloqali yarimo‘tkazgich 

qurilmalar) foydalaniladi. Bu qurilmalarning uzatish tavsifnomalari shu darajada 

yuqoriki,  planshetli skanerlar sifat bo‘yicha barabanli skanerlarga yaqinlashib 

qoldi. Oxirgi vaqtga qadar planshetli skanerlar barabanli tipdagi skanerlarga 

nisbatan ma’lum kamchiliklarga ega edi. Bu ayniqsa yuqori zichliklar sohasida 

rasmlarni o‘qishga taalluqli edi. Hozirgi vaqtda planshetli skanerlar barabanli 

skanerlar uchun tavsifli bo‘lgan imkonli qobiliyat darajasini, shuningdek, 

maksimal optik zichlik qiymatini ta’minlashga qodir emas [5]. 

Planshetli skanerlar shaffof taglikda tayyorlangan aslnusxalarda juda to‘q 

joylar sohasida sezilarsiz rang farqlarini o‘qishga qodir bo‘lgan sezgirlikka ega 

emas. Biroq, amaliyotda zamonaviy planshetli skanerlar ko‘p holatlarda sifat va 

unumdorlik bo‘yicha talablarni qondira oladi. 

Planshetli skanerlar PZS chizg‘ichi bilan jihozlangan bo‘lib, ular bitta 

mikrosxemada joylashgan zaryadli aloqali bir necha ming fotoyarimo‘tkazgich 

elementlardan tashkil topadi (masalan: har bir rangdorlik kanaliga 8000 ta). 

Aslnusxalar shaffof shishaga joylashtiriladi va fluoressent yoki galogenli yorug‘lik 

manbai bilan yoritiladi.  

 
8.14-rasm. Eng yuqori imkonli qobiliyat olish uchun aslnusxa o‘lchamiga moslashadigan 

optik tizimga ega planshetli skaner (XY-15, Agfa) 
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Professional ishlar uchun mo‘ljallangan yuqori quvvatli planshetli skanerlar 

XY-texnologiya bo‘yicha ishlaydi. Optika aslnusxaning o‘lchamiga sozlanadi, bu 

PZS-skanerning tavsifnomalaridan maksimal foydalanishga va juda yuqori imkonli 

qobiliyat olishga imkon beradi (8.14-rasm). Skanerlashda yorug‘lik nurining 

optimal qadami ishtirok etayotgan optik bo‘g‘inlar sonini kamaytiradi. Bu umuman 

olganda tizimdagi xatoliklarning kamayishiga olib keladi. 

Barabanli skanerlar bilan solishtirilganda planshetli skanerlarning muhim 

afzalligi shuki, ularda istalgan qalinlikka ega bo‘lgan egilmaydigan taglikdagi 

aslnusxalar, masalan, kitob, kartonda tayyorlangan sahifalar montaji skanerlanishi 

mumkin. 

Birlamchi va ikkilamchi kodlashtirish. Bosishgacha bo‘lgan bosqichda 

axborotni raqamli ko‘rinishga o‘tkazish bo‘yicha barcha jarayonlarda skanerlar 

asosiy vazifani bajaradi. Faqat skanerlovchi tizimlar yordamida fotoqolipda 

analogli ko‘rinishda ifodalangan axborot raqamli fayl ko‘rinishiga o‘tkazilishi 

mumkin, bu “Kompyuter – bosma qolip” texnologiyasida ayniqsa muhim. Shuni 

ta’kidlash joizki, avval raqamli tizimlarda qayta ishlangan axborotni o‘qish 

jarayonida ular yana raqamli ko‘rinishga takroran o‘tkazilganda yuqori aniqlik va 

qo‘shimcha harajatlar talab qilinadi. Ushbu o‘zgartirishlar iqtisodiy jihatdan o‘zini 

oqlamaydi, xususan bosishgacha bo‘lgan bosqichda. U yerda ranglarga ajratilgan 

rasmlarni olish uchun qo‘shimcha funksiyalarga ega ham barabanli, ham planshetli 

skanerlardan foydalaniladi. Ba’zi holatlarda “Kompyuter – fotoqolip” qurilmala-

rida tayyorlangan fotoqoliplar takrorlanuvchi ishlar uchun olib qo‘yiladi, raqamli 

ma’lumotlar esa turli sabablarga ko‘ra yo‘qotiladi. Analogli tashuvchidagi 

axborotni raqamli shaklga o‘tkazish uchun fotoqoliplarni o‘qishga mo‘ljallangan 

skanerlardan foydalaniladi. Masalan, “Kompyuter – bosma qolip” qurilmasini 

boshqarish uchun fayl yaratish yoki unga to‘g‘rilashlar kiritish [5]. 

Turli tipdagi fotoqoliplar uchun turli texnologiyalar taklif qilinadi: 

- CopyDot texnologiyasi shtrixli tuzilmalarni skanerlashning yuqori imkonli 

qobiliyatini ta’minlaydi, bunda fotoqolipda mavjud bo‘lgan rastr nuqtasi bitmap 
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ikki darajali kvantlash rejimida skanerlanadi va bit karta olinadi. Ushbu tizimda 

rasmning tarkibida o‘zgarish qilishning iloji yo‘q; 

- derastrlash rastrli rasmni ko‘p tusli rasm fayliga qayta o‘tkazish uchun 

xizmat qiladi. Ushbu uslub qayta ishlashning yaxshi sifatini ta’minlaydi va tarkib 

hamda rang korreksiyaini o‘tkazishga imkon beradi. Ta’kidlash joizki, rasm 

kompo-zitsiyasida mavjud bo‘lgan matnli va shtrixli detallarning aniqligi bir oz 

pasayadi; 

- aralash rejim bu ikki jarayonni birlashtirishga imkon beradi: havorang, 

qirmizi va sariq bo‘yoqlar haqidagi axborot ko‘p tusli fayl ko‘rinishida qayd 

qilinadi, kontrast beruvchi qora bo‘yoq ma’lumotlari esa skanerdan bit fayl sifatida 

chiqariladi. 

Nazorat savollari: 

 1. Matbaada qo‘llanadigan skanerlarning qanday turlari mavjud? 

 2. ARO‘ qurilmasi nima vazifani bajaradi? 

 3. Skanerlangan matnni optik tushunish uchun qaysi dastur ishlatiladi? 

 4. Barabanli skanerning ish tamoyilini tushuntiring. 

 5. Planshetli skanerning ish tamoyilini tushintiring. 

 6. Skanerlarning asosiy texnik ko‘rsatkichlari nimalardan iborat? 

 

8.4. Rang va tuslarni qayta ishlash vazifalari 

Aslnusxalarning xilma xil bo‘lishi skanerlashda turli usul, uslub va 

vositalardan foydalanishni taqozo qiladi. Aniq bir syujetni skanerlashda 

orttiriladigan tajribani to‘g’ridan-to‘g’ri boshqa rasmlarni skanerlashda qo‘llash 

mumkin emas. Barcha syujetlar individual va betakrordir. Aslnusxalar o‘xshash 

buyumlarni bir xil yoritilishsharoitida, bir vaqtda va bir xil fotomaterialda 

tayyorlangan holat shartli ravishda istisno holat deb qabul qilinishi mumkin. Bunda 

fotomaterialga bir xil kimyoviy jarayonda ishlov berilishi kerak. Skanerlash 

mohiyatini anglash bir nechta syujetni skanerlagandan so‘nggina amalga oshishi 

yoki umuman amalga oshmasligi mumkin. Skanerlashda xal qilinishi lozim 

bo‘lgan vazifalarni beshta guruhga bo‘lish mumkin. Ularni xal qilishning ma’lum 

tartibi va ketma-ketligi mavjud bo‘lib, ularni buzish natijalarning salbiy bo‘lishiga 
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olib keladi. Skanerlashda xal qilinadigan rang va tuslarni qayta ishlashning asosiy 

vazifalari quyidagi chizmada keltirilgan [6]. 
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va to‘q joylarning buzilishi nafaqat syujetdagi detallarning yo‘qotilishiga, balki 

tasvir umumiy kontrastining o‘zgarishiga ham olib keladi. Qog’oz-bo‘yoq-bosma 

qurilmasi tizimi parametrlariga e’tibor bermaslik yorug’ joylarda rastr nuqtasining 

bo‘lmasligiga va to‘q joylarda zalivkalarga olib keladi. Tasvir “hajmini” yo‘qotadi 

va “tekis” bo‘lib qoladi hamda gradasiyaning tusli taqsimlanishi buziladi [10]. 

Insonda ko‘z-miya ko‘rish analizatori gradasion yo‘qotish va o‘zgarishlarga 

juda sezgir. Rang kontrasti va bir-biriga yaqin ranglar o‘rtasida tuslar farqi 

saqlanib qolganda rang o‘zgarishlari ko‘p selilmaydi. Inson miyasi o‘z 

qobiliyatidan kelib chiqib bunday buzilishlarni kompensasiya qiladi. Buning 

natijasida optik zichliklar intervalini (dinamik diapazonni) berish tuslar 

taqsimlanishidagi minimal yo‘qotishlar bilan amalga oshirilishi lozim. Bunda rastr 

nuqtalarining yorug’, o‘rta tus va to‘q joylardagi qiymatlari qat’iy nazorat qilinishi 

lozim. Nusxada hosil qilinadigan rastr nuqtalari parametrlari aniq matbaa loyihasi 

uchun bosmaxonaning texnikaviy talablari bo‘yicha aniqlanadi. 

Ikkinchi va uchinchi bosqichda gradasion egri chiziq shakli va optik zichlik 

o‘zgarishining optimal qonuni tanlanadi hamda rastrlash va rastr nuqtalari 

o‘lchamlarining kattalashuvi tavsifnomalari hisobga olinadi. Tasvirlarni qayta 

ishlash gradasion egri chiziqlarining turli shakllarini shartli ravishda oltita asosiy 

toifaga bo‘lish mumkin. 

 

8.4.2. Aslnusxani matbaada reproduksiyalashga tayyorlashda gradasion 

qayta ishlash zarurati 

Ilmiy jihatdan asoslanganki, ko‘z rangni qayta ishlashdagi xatolarga nisbatan 

tuslarni qayta ishlashdagi xatolarga (rang kontrasti yoki kulrang tuslar 

kontrastining buzilishi) sezgirroq. Boshqacha qilib aytganda, miya umumiy 

tushunchalarga asoslanib rangni korreksiya qilishi mumkin, lekin u alohida rangli 

tuslar o‘rtasida kontrast hosil qila olmaydi. Tuslar kontrasti past bo‘lganda tasvir 

detallari yetishmay qoladi. Fonning tusi va rangi qanchalik to‘yingan bo‘lsa, bu 

fonda detallarni farqlash uchun kontrast ham katta bo‘lishi lozim. Rangli 

aslnusxalardan olingan yuqori sifatli oq-qora va bir bo‘yoqli reproduksiyalarning 
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mavjudligi ko‘zning rangni qayta ishlashdagi xatoliklarga sezgirligi pastligidan 

dalolat beradi. Bunday reproduk-tsiyalarda rangli detallar faqatgina ravshanlik 

kontrasti hisobiga nusxada neytral-kulrang tuslar bilan beriladi. 

Aslnusxa tasviri rang qamrovini (optik zichliklar intervalini) “bosma 

bo‘yoqlari-bosma qog’ozi-bosma jarayoni” tizimi rang qamrovigacha (optik 

zichlik intervaligacha) siqadigan egri chiziq rangli tasvirni qayta ishlash optimal 

gradasion egri chizig’i hisoblanadi. 

Ramni qayta ishlash gradasion egri chizig’i matbaada reproduksiyalashda 

aslnusxa va nusxa optik zichliklari qiymatlari orasidagi aloqani belgilaydi. 

Bir bo‘yoqli (oq-qora) tasvirlar uchun gradasion egri chiziq bitta bo‘ladi. 

Rangli tasvir uchun gradasion tavsifnomalar soni bo‘yoqlar va qo‘llaniladigan 

laklar soniga teng. 

Matbaachilikda tasvirlar optik zichligi tuslari intervalining yetti xil turli 

zonalari farqlanadi. Ular tasvirda ranglar yoki kulrang tuslarning taqsimlanishini 

tahlil qilish uchun foydali hamda tasvirni matbaada reproduksiyalash uchun qayta 

ishlashda uning parametrlarini oqilona sozlashga yordam beradi. Shuning uchun 

aslnusxalarni reproduksiyalashga tayyorlashda muhim bo‘lgan bu zonalarni ko‘rib 

chiqamiz [10]. 

Oq nuqta – nusxada ko‘rinadigan detallarsiz, faqat oq bo‘lishi, xatto bujoy 

aslnusxada biror ranga bo‘yalgan bo‘lsa ham, shart bo‘lgan tasvir sohasi. Barcha 

tasvirlar ham oq nuqtaga ega bo‘lavermaydi, shuning uchun har bir aslnusxada oq 

nuqtani topish mumkin deb hisoblash noto‘g’ri. Oq nuqta nusxadagi tasvirning eng 

och sohalarida joylashadi. Ofset bosmada nusxadagi oq nuqta bosiluvchi 

elementlarga ega bo‘lmaydi. 

Diffuzion yorug’ joylar – bu tasvirning detallarga ega bo‘lgan eng yorqin 

joylaridir. Bosma usuli va qog’oz sifatiga bog’liq holda bu zona nusxada 2-10% li 

rastrli maydonlarga to‘g’ri keladi. 

Yorug’ joylar – bu nusxada 18 dan 35% gacha, o‘rtacha 25% rastrli 

elementlarga ega soha. 
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O‘rta tuslar (yarim tuslar) – bu kulrang va rangli ottenkalar 35 dan 65% gacha 

(o‘rtacha 50%) bo‘lgan tasvir sohasi. 

Soya joylar 65 dan 80% gacha (o‘rtacha 75%) rang yoki kulrang darajasiga 

mos keladi. 

Chuqur soyalar tasvirning detalga ega bo‘lgan eng to‘q joylari. Bosma 

texnologiyasi ta’minlash mumkin bo‘lgan rastr elementlarining eng kata qiymatiga 

mos keladi. Tasvirning yanada to‘qroq detallari qo‘shilib ketadi va sidirg’a qora 

bilan bosiladi. Diffuzion yorug’ joylar sohasi singari, soya joylarning tavsiya 

qilinadigan qiymati qo‘llanilayotgan bosma usuli va qog’oz (bosiluvchi material) 

sifati kombinasiyasiga bog’liq. Soyalarning qiymati gazeta bosadigan rulonli 

bosma uskunasida “rezinaga-rezina” texnologiyasi bo‘yichashimadigan gazeta 

qog’zi uchun 75% bo‘lsa, varaqli bosma uskunasida oliy sifatli bo‘rlangan qog’oz 

uchun 98% gacha bo‘lishi mumkin. 

Qora nuqta – tasvirning sidirg’a qora rang bilan bosilishi lozim bo‘lgan 

sohasi, boshqacha qilib aytganda bu soha soya joylarga nisbatan ham to‘qroq. 

Bundan shunday xulosa chiqarish mumkinki, aslnusxa tasvirini nusxada qayta 

ishlash gradasion ergi chiziqlari tasvirning syujet xususiyatlari, texnologik jarayon-

ning o‘ziga xosliklari, qo‘llanilayotgan uskuna va materiallar bilan aniqlanadi. 

 

8.4.3. Aslnusxadagi tasvirning xususiyatlari 

Optik zichlik intervali kichik bo‘lgan aslnusxada, masalan, muzdagi oq ayiq 

yoki yorug’ fondagi oq mushukning rasmida, yorug’ joylar kontrasti chiziqli qayta 

ishlashga nisbatan juda kuchaytirilishi kerak, chunki tasvirning syujetli muhim 

detallari asosan yorug’ joylarda joylashgan, tasvirning yarimtuslarida kamroq. 

Optik zichlik intervali kichik bo‘lgan to‘q aslnusxada, agar barcha detallar 

soya joylarda joylashgan bo‘lsa, masalan, to‘q fondagi qora mushuk rasmida, 

tasvirning soya joylaridagi kontrastni kuchaytiradigan gradasion egri chiziq 

optimal hisoblanadi. 
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Agar tasvirning muhim detallari tasvirning yorug’ va to‘q joylarida bo‘lsa, 

yarimtuslardagi detallarning ahamiyati pastroq bo‘lsa, tasvirning yorug’ va to‘q 

joylaridagi kontrastni ko‘paytiradigan gradasion egri chiziq optimal hisoblanadi. 

Detallar asosan tasvirning yarimtuslarida joylashgan aslnusxada tasvirning 

yarimtuslaridagi kontrastni ko‘paytiradigan gradasion egri chiziq optimal 

hisobanadi. 

Ikkinchi va uchinchi bosqichda gradasion egri chiziq shakli va optik zichlik 

o‘zgarishining optimal qonuni tanlanadi hamda rastrlash va rastr nuqtalari 

o‘lchamlarining kattalashuvi tavsifnomalari hisobga olinadi. Gradasion egri chiziq 

shakllarining turi va tavsifi umumlashtirilgan holda 8.16-rasmda keltirilgan. 

8.15-rasmda 1 raqam ostida ifodalangan qayta ishlash egri chizig’i 

kolorimetrik aniq tusli qayta ishlashni tavsiflaydi va ob’ektiv qayta ishlash 

toifasiga taalluqli hisoblanadi. Qayta ishlashning bu turi noshaffof taglikdagi kam 

sonli aslnusxalar guruhiga nisbatan qo‘llanilib, amaliyotda juda kam uchraydi. 

Kolorimetrik aniq qayta ishlash nusxada xudi aslnusxadagiga o‘xshash zichliklar 

olishni nazarda tutadi. 2 raqami ostidagi to‘g’ri chiziq zichliklar intervalini siqib 

qayta ishlash turi bo‘lib, chiziqli siqish deb nomlanadi. Chiziqli qayta ishlash 

yarimtuslardagi kontrastni ko‘paytirish uchun qo‘llaniladi, lekin bu soya joylarda 

detallarning yo‘qotilishi hisobiga amalga oshadi [10]. 
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Deyarli barcha aslnusxalarda zichliklar dinamik diapazoni adad nusxasidagiga 

nisbatan ko‘proq. Aynan shu syujetni qayta ishlashda tuslarning taqsimlanishi 

siqishni nazarda tutadi. 3 va 3’ raqami oastida ifodalangan gradasion egri chiziq 

shakli tasvirlarni qayta ishlashning ko‘p qo‘llaniladigan turi bo‘lib, u gradasion 

qayta ishlash bo‘yicha psixologik aniqlikka yaqinlashishga imkon beradi. 

Adabiyotlarda bunday qayta ishlash N simon egri chiziq bo‘yicha qayta 

ishlash deb ham nomlanadi. Rangtasvirda rasm tushunchasi mavjud bo‘lsa, 

matbaachilikda syujetning detallari, tuslarning gradasion taqismlanishida konturlar 

muhim ahamiyat-ga ega. Matbaada qayta ishlashning butun murakkabligi 

shundaki, jarayon davomida bu konturlarni saqlab qolish hamda syujetni 

raqamlashtirish va bosishda detallarni yo‘qotmaslik talab qilinadi. Adad 

nusxasidagi tasvirda har doim axborot yo‘qotiladi. Skanerlashdan oldin syujetni 

noto‘g’ri tahrir qilish tufayli kelib chiqadigan axborot yo‘qotilishi gradasion 

farqning silliqlanishiga, ya’ni tuslar taqsimlanishining buzilishiga olib keladi. 

Konturdagi farqlarning yo‘qotilishishunday holatga olib keladiki, bunda miyada 

biror obraz yoki uning virtual o‘xshashini aniqlashda to‘xtash yoki kechikish sodir 

bo‘lishi mumkin. Bunday holat axborotni qayta ishlashda noqulay qabul qilish va 

noaniqlik keltirib chiqaradi. Skanerlash operatorining vazifasi esa, ansincha: 

birinchi navbatda nusxadagi tasvirning bilinishini ta’minlashdir. Nusxadagi 

tasvirni ko‘rib chiqishda tevarak-atrofdagi real borliq illyuziyani hosil qilishi 

lozim. Agar miya rasmli axborotni “o‘qishda” obrazni tez aniqlasa, rasm va uni 

qayta ishlash sifati yuqori baholanadi. N simon egri chiziq bo‘yicha qayta 

ishlashga xos bo‘lgan kontur farqlanishining yo‘qolishi minimal miqdorda, biroq 

kam bo‘lsa ham mavjud. 3 va 3’ uslubi bo‘yicha syujetni skanerlashga tayyorlash 

uslubi afzalroq, chunki u zichlik kontrastining bir tekis berilishiga yaqinlashishga 

imkon beradi. 

 Konturli farqlarning kamayishiga bog’liq bo‘lgan axborot yo‘qotilishi sun’iy 

uslublar yordamida qisman kompensasiya qilinishi mumkin. Agar oqilona 

foydalanilsa, nokeskin niqoblash filtrlari tuslar taqsimlanishining konturli farqini 

his qilish imkonini yaratadi. Aslnusxa va nusxaning zichliklari dinamik diapazona 
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har xil bo‘lgani tufayli tasvirni reproduksiyalash jarayoniga tayyorlash gradasiyalar 

zichligini siqish bilan bog’liq. Agar 3 va 3’ egri chiziqlar holatida bu tekis siqishga 

yaqinlashsa, axborotni tayyorlashning boshqa holatlarida bunday emas. 

 Ko‘p hollarda amaliyotda juda och yoki juda to‘q bo‘lgan va aslnusxa 

sifatida ishlatilishi nazarda tutilgan yomon aslnusxalar bilan ishlashga to‘g’ri 

keladi. Qayta ishlashda bunday aslnusxalarga 4 va 5 raqam ostidagi egri chiziq 

shakllari qo‘llaniladi. 

 Bunday holatda operator o‘z malakasi bo‘yicha syujetni skanerlashga 

tayyorlashning u yoki bu turini tanlaydi. Zikliklarni siqish yordamida operator 

ahamiyati pastroq detallar kontrastini kuchaytirish yoki susaytirish hisobiga muhim 

syujetli qismlarning axborot tarkibini saqlab qolishga harakat qiladi. 

 Syujetni skanerlashga tayyorlovchi mutaxassis to‘rtinchi bosqichda 

reproduk-tsion jarayonninng buzilishlarini bartaraf qiladi va kompensatsiyalaydi. 

U “ranglarga ajratilgan” tasvirning parametrlarini tekshiradi, qora bo‘yoqdan 

foydalanishni nazorat qiladi, rang korreksiyasi va retushini amalga oshiradi, triada 

bo‘yoqlarining ideal emasligi va kulrang bo‘yicha balansning o‘zgarishi bilan 

bog’liq buzilishlarni bartaraf qiladi. Buning uchun aslnusxaning rang qamrovi 

matbaa sintezi rang qamrovigacha siqiladi. Bu bosqichda operator esda qoladigan 

ranglar, neytral tuslar, rang siljishi parametrlarini tadqiq qiladi. “Kulrang bo‘yicha” 

balansni nazorat qilish syujetni skanerlashga tayyorlash jarayonining muhim qismi 

hisoblanadi. Bu jarayon nafaqat bosish jarayonini barqarorlashtirishga, balki 

neytral tuslarni qayta ishlashda rang siljishini bartaraf etish imkonini ham beradi. 

Syujetni skanerlashga tayyorlash bilan shug’ullanish davomida operator faqat 

raqamlarni tahlil qiladi, monitor bo‘yicha operasiyalarni bajarish davomida yuzaga 

keladigan joriy o‘zgarishlar va umumiy taassurotlarni baholaydi. Skanerlash 

bo‘yicha yaxshi mutaxassis tasvirni bosishga tayyorlashda axborotni monitor 

bo‘yicha vizual emas, balki tushuncha va bosma jarayonining parametrlarida – 

rastr nuqtasi, yorug’ joylar, yarim tuslar, soya joylar, rastr o‘lchamlarining 

kattalashuvi, optik zichik, bo‘yoq qatlamining qalinligi, bo‘yoqning umumiy 

miqdori kabi ko‘rsatkichlarda tahlil qiladi. Rangli va tusli axborotni tahlil qilishda 
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bunday yondashuv kiritish – aks ettirish – chiqarish tizimi parametrlarining 

muvofiqlashuvida yuzaga keladigan qarama-qarshiliklarni hisobga olish va qisman 

bartaraf etish imkonini beradi. 

 Yakuniy beshinchi bosqichda kattalashtirish yoki kichraytirish masshtabini 

hisobga olgan holda nokeskin niqoblash (konturli keskinlik) parametrlari 

aniqlanadi. Tuslarning taqsimlanishi konturli farqi bo‘yicha axborot yo‘qotilishini 

kompensasiya qilish uchun nokeskin niqoblash filtrlaridan foydalaniladi. Ular 

“yangi” axborotni yaratish va tasvirga kiritish hisobiga tuslarning  gradasion 

taqsimlanishida konturlar illyuziyasini hosil qilishga imkon beradi. Nokeskin 

niqoblash asoslari an’anaviy fotografiyada ham qo‘llanilgan edi. Bunda maxsus 

niqobdan foydalanish hisobiga tasvirda “keskinlik” effekti hosil qilingan. Konturli 

niqob nokeskin pozitiv bilan birgalikda keskin va nokeskin negativdan 

foydalanish, ya’ni keskin va nokeskin tasvirlarni bir-biriga moslashtirish hisobiga 

hosil qilingan. Axborotni kiritishning elektron qurilmalarida kontrastning 

buzilishini, detal va konturlar geometriyasining buzilishini bartaraf etish 

mexanizmi turli tabiatga ega bo‘lishi mumkin. Ba’zida signallarni vaqt bo‘yicha 

moslashtirishni aperturali boshqarish va past yoki yuqori chastotali filtrlash 

usullaridan foydalaniladi. Bunda syujetni elektron niqob bo‘yicha silliqlash va 

detallarni kuchaytirish amalga oshadi [10]. 

 Nokeskin niqoblash filtrlari tuslarning taqsimlanish maydonlari 

chegaralarida yorqinlikning o‘zgarib ketishini sozlash imkonini beradi. Shunday 

qilib, ular aslnusxaning detal va konturlarida yorqinlikning taqsimlanishini 

kuchaytirish yoki silliqlashni boshqaradi. Bu syujetning alohida detal va 

konturlarida “keskinlik” effektini ko‘payishiga yoki kamayishiga mos keladi.  

 

8.4.4. Rangni boshqarish 

Aslnusxaga mumkin qadar yaqinlashishni ta’minlaydigan ko‘p rangli nusxa 

olish uchun bosishgacha bo‘lgan va bosish jarayoni bosqichlarida rangni 

boshqarish tizimlarini tanlashni talab qiladigan bir qator o‘zgarishlarni amalga 

oshirish kerak. 
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Nusxadagi tasvir aslnusxaga tusi bo‘yicha va rangi bo‘yicha mos bo‘lishi 

kerak. “Tuslarni aniq uzatish”shuni anglatadiki, kuzatuvchi, aslnusxa bilan 

solishtirilganda, bosma nusxasidagi tasvir gradatsiyasi farqlarini sezmaydi. Agar 

reproduksiyada aslnusxa ranglariga yaqinlik kuzatilsa, nusxada rang to‘g‘ri hosil 

qilingan bo‘ladi. Agar aslnusxaning rang qamrovi bosma jarayonida hosil 

qilinadigan rang qamrovidan farq qilsa, tegishli to‘g‘rilash kiritish talab qilinadi. 

Butun adadni bosishda rang qiymatlari rang farqi ∆E ga belgilangan 

qo‘yimlar chegarasida etalon rasm qiymatlariga mos bo‘lishi kerak. 

Bosishgacha bo‘lgan va bosish jarayonlari bosqichida tus va rang 

kattaliklarining qiymatlari qayta ishlash jarayonining ideal gradatsion egri 

chiziqlaridan ma’lum darajada farqlanadi. Masalan, rastr nuqtalarining mexanik 

yoki optik kattalashuvi tufayli nusxadagi nuqtalar fotoqolip yopi bosma 

qolipdagiga nisbatan kattalashib qoladi. Rastr nuqtalarining kattalashuvi natijasida 

reproduksiyada buzilishlar sodir bo‘lmasligi uchun bosishgacha bo‘lgan jarayonlar 

bosqichida rastr nuqtalari xuddi shuncha qiymatga kichraytirilishi kerak. 

Rastr nuqtalarining kattalashuvi bosish jarayonining gradatsion egri chizig‘i 

bo‘yicha miqdoriy baholanadi. U asosan bosish jarayoniga, bosma uskunasiga, 

bosishsharoitlariga, bo‘yoqlarga, rastr liniatursiga, rastrlash usuliga va bosiluvchi 

materialning xususiyatlariga bog‘liq. Shunga muvofiq, agar adadni bosish oldindan 

rejalashtirilgan uskunada emas, balki boshqasida amalga oshirilsa, bunda bosish 

jarayonining gradatsion egri chiziqlari bir-biridan keskin farq qilganda yangi 

bosma qolipini tayyorlash talab qilinadi.  

Bosish jarayonining gradatsion egri chizig‘i singari, quyidagi parametrlar ham 

tusning hosil qilinishiga ta’sir ko‘rsatadi: umumiy va spektral yorug‘likka 

sezgirlik, ranglarga ajratilgan fotoqoliplarni tayyorlashda qo‘llanadigan 

fotoplyonkaning tavsifli egri chizig‘i, real bosish jarayoni bo‘yoqlarining  spektral 

yutish va o‘tkazish egri chiziqlari va ranglarga ajratuvchi yorug‘lik filtrlarining 

tavsifnomalari, bosiluvchi materialning oqligi, uning noshaffofligi va yorug‘likni 

yoyish xossalari. 

Gradatsion korrektura quyidagilar uchun kerak: 
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- aslnusxa zichliklari diapazonini bosish jarayonida hosil qilinadigan 

diapazongacha siqish; 

- bosishgacha bo‘lgan bosqichda rastr nuqtalarini oqilona kichraytirish yo‘li 

bilan bosish jarayonida yuzaga keladigan rastr nuqtalari kattalashuvini 

kompensatsiya qilish; 

- nusxa ko‘chirish-qolip tayyorlash jarayonlari bosqichida yuzaga keladigan 

rastr nuqtalari o‘lchamlari o‘zlarishlarini kompensatsiya qilish; 

- sinov rasmlarini tayyorlash bosqichida bosish jarayoni uchun tavsifli 

bo‘lgan rastr nuqtalari kattaaluvini modellashtirish. 

Rang qiymatlariga ta’sir qilish (rang korreksiyasi) quyidagilar uchun kerak: 

- ranglarga ajratilgan rasm olishda foydalaniladigan nurlanish manbai spektral 

taqsimlanishi notekisligini kompesatsiya qilish; 

- fototexnik plyonka spektral yorug‘likka sezgirligi notekisligini hisobga 

olish; 

- rangli rasmni shakllantirishda ishtirok etadigan alohida bosma 

bo‘yoqlarining juda past qaytarish qiymatlari effektini kompensatsiya qilish; 

- bosma bo‘yoqlarining to‘liq bo‘lmagan shaffofligini hisobga olish; 

- ranglarga ajratuvchi yorug‘lik filtrlarining ideal bo‘lmagan spektral 

tavsifnomalarini kompensatsiya qilish; 

- butun tus diapazoni ichida kulrang bo‘yicha muvozanatni hosil qilish; 

- nusxada tanlangan bo‘yoqlarni berish ketma-ketligi uchun bo‘yoq qabul 

qilishning o‘ziga xosliklarini hisobga olish; 

- rangli sinov nusxasini tayyorlashda bosiluvchi materialning optik xossalarini 

modellashtirish [6]. 

Nazorat savollari: 

1. Tus va ranglarni qayta ishlash vazifalari nimalardan iborat? 

2. Tuslar optik zichligi intervalining qanday maydonlari mavjud? 

3. Gradasion egri chiziqning mohiyati nimadan iborat? 

4. Nokeskin niqoblash deganda nimani tushunasiz? 

5. Tuslarni hosil qilish va bosiluvchi material orasida qanday bog’liqlik mavjud? 

6. Elektron niqoblash qanday prinsipda amalga oshiriladi? 
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9-bob. Sintez va sifat nazorati 

 

9.1. Ranglarga ajratish va sintez qilish jarayonlari 

9.1.1. Asosiy atama va tushunchalar 

Ranglarga ajratish - yorug’lik filtrlari yoki tanlama yoritish manbalari 

yordamida aslnusxaning rangli tasvirini bir rangli va bir xil o‘lchamli tasvirlarga 

ajratishidir.  

Tasvirni alohida ranglarga ajratish rangli aslnusxani yaratish bosqichida 

(asosan shtrixli tasvirlar uchun) rassom tomonidan amalga oshirilishi mumkin.  

Ranglarga ajratish, shuningdek, boshqa parametrlar (masalan, harorat, namlik, 

atmosfera bosimi) asosida hisoblash texnikasidan foydalanib maxsus dasturiy 

vositalar yordamida ham amalga oshirilishi mumkin. 

Matbaachilikda ranglarga ajratishga misol sifatida RGB yoki Lab tizimida 

ifodalangan rangli tasvirlarni ikki zonali CMYK bo‘yoqlariga muvoqif ranglarga 

ajratishni ko‘rsatish mumkin. Bu tasvirlar keyinchalik bosish jarayonida bir-

birining ustiga tushadi va matbaa nusxasida ko‘p rangli tasvir hosil qiladi. 

Bosish jarayonida nusxada rangli tasvirni sintez qilishda ranglarga ajratilgan 

bir bo‘yoqli qoliplardan ma’lum aniqlikda aslnusxaning rangli tasviri hosil 

qilinadi.  

Ranglarga ajratilgan tasvir ranglarga ajratish jarayonida ko‘p rangli tasvirni 

alohida ranglarga ajratishdan keyin nashriyot tizimi monitori ekranida yoki qattiq 

tashuvchida (lavsan plyonka, fotoplyonka yoki qolip materiali) olingan bir rangli 

tasvirdir [6].  

Rang korreksiyasi buyurtmachining, texnologik jarayonning talabalarga 

muvofiq yoki boshqa sabablarga ko‘ra aslnusxa tasvirining rang tarkibini 

o‘zgartirish yoki ranglarga ajratish natijasida olingan fotoqoliplarni to‘g’rilash.  

Rang berish-aslnusxa va nusxa tasvirlarni bir xil yoritilganlik sharoitida 

solishtirilganda nusxada rang va ottenkalarning psixologik aniq hosil qilinishi. 

 

 



268 
 

9.1.2. Ranglarga ajratish texnologiyalari  

Rangli tasvirlarni bosishda nazariy jihatdan qora rang kerak emas. U uchta 

triada bosma bo‘yoqlarining (havorang, qirmizi va sariq) ustma-ust tushishida 

nusxada avtomatik ravishda hosil bo‘lishi kerak. Bu bo‘yoqlar “kulrang bo‘yicha”  

balansga muvofiq ma’lum miqdorda olinishi hamda bosish jarayonida bo‘yoqlar 

maksimal darajada me’yorida berilishi kerak. Biroq amaliyotda bosishda “kulrang 

bo‘yicha”  balans juda kam qiymatda buzilganda ham qog’ozda to‘q jigarrang 

ottenka hosil bo‘ladi. Shuning uchun triadaga qora bo‘yoq kiritilgan. Qora bo‘yoq, 

shuningdek, matnni bosishda ham juda zarur.  

“Ortiqcha” rangning paydo bo‘lishi uning xususiyatlari qonuniyatlarini 

izlashga majbur qildi. To‘rt bo‘yoqli ranglarga ajratish usullari orasidagi farq 

fotoqolipda qora bo‘yoq tasvirini yaratish usullariga bog’liq.  

Hozirgi vaqtda ranglarga ajratishning uchta texnologiyasi mavjud: 

1) qora bo‘yoq gradasiyasi bo‘yicha an’anaviy ranglarga ajratish; 

2) UCR (Under Color Removal) texnologiyasi  

3) GCR (Gray Component Replacement) texnologiyasi 

Qora bo‘yoq gradasiyasi bo‘yicha an’anaviy ranglarga ajratish. Bu 

texnologiyada qora rang eng to‘q joylarda triada ranglari ustiga beriladi. Uning 

asosiy noqulayligi shundaki, nusxaning eng to‘q joylarida bo‘yoqning eng 

maksimal darajasi 400% gacha, ya’ni  har bir rang uchun 100% gacha etish 

mumkin. Natijada bosish jarayonida har bir qog’oz varag’ini yaxshilab quritish 

yoki bo‘yoqning boshqa nusxaga yuqishini oldini oluvchi kukindan foydalanishi 

zarurati yuzaga keladi.  

UCR texnologiyasi texnik adabiyotlarda qora bo‘yoq ostidan chiqarib tashlash 

texnologiyasi sifatida ma’lum. Bu texnologiyaning bitta mohiyati shundaki, 

ranglarga ajratilgan fotoqoliplar (bosma qoliplar) tayyorlashda rangli aslnusxaning 

bitta elementida mavjud  bo‘lgan uchta triada bo‘yoqlari  ekvivalent miqdordagi 

qora bo‘yoq bilan almashtiriladi.  

Rangli, ayniqsa to‘q tasvirlarni bosishda tasvirning eng to‘q joylarida 

muammolar yuzaga keladi, shuning uchun qora bo‘yoq surtiladigan joylarda triada 
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bo‘yoqlari (CMY) miqdorini kamaytirish va shu orqali bo‘yoqlarning umumuy 

miqdorini kamaytirishi kerak.  

Shuning uchun bu uslub  “qora bo‘yoq ostidan chiqarib tashlash” nomini 

olgan. Bu texnologiyadan foydalaganda teng miqdoridagi triada bo‘yoqlaridan 

tashkil topuvchi barcha tuslar (neytral, axromatik tuslar) kulrang bo‘yicha balansga 

juda sezgir bo‘ladi va bosish jarayonida uni diqqat bilan kuzatish kerak. Shuning 

uchun UCR texnologiyasi ranglarga ajratishda asosan to‘q ranglarga nisbatan 

qo‘llaniladi va boshqa ottenkalarga  ta’sir o‘tkazmaydi.   

GCR texnologiyasi. Yuqori tezlikli ko‘p bo‘yoqli varaqli va rulonli bosma 

bo‘yoqning boshqa nusxalarga yuqishi va qurishi muammosini keltirib chiqaradi. 

Bu muammoning maqsadga muvofiq va tejamkor hal qilinishi rangli tasvirlarni 

repraduksiyalashda rangli bosma bo‘yoqlarini minimallashtirish va ularni 

ekvivalent miqdordagi qora bo‘yoq bilan almashtirish orqali hal qilinishi mumkin. 

Qora bo‘yoq bilan almashtirishi uchta rangli bo‘yoq ustma-ust tushgan joylarda 

amalga oshiriladi.  

“Skeletli qora” bo‘yicha an’anaviy rang sintezida nusxada barcha rang 

ottenkalari, shuningdek, kulrang va qora tuslar ma’lum miqdorda qora bo‘yoq 

qo‘shilgan holda uchta rangli bo‘yoqlardan hosil bo‘ladi [6].  

Qoraga bir yoki maksimal ikkita  rangli bo‘yoq qo‘shilib olingan ranglarga 

ega nusxada rangli tasvirni sintez qilish ingliz tilidagi texnik adabiyotlarda GCR 

(Gray Component Replacement) atamasi bilan qo‘lllaniladi.  

GCR texnologiyasinig mohiyati shunga asoslanadiki, qora tarkibiy qism, toza 

ranglardan tashqari, rangli tasvirning barcha ottenkalarda mavjud bo‘ladi. GCR 

texnologiyasida ottenkalar uch yoki undan kam miqdordagi bo‘yoqlar bilan hosil 

qilinadi, ulardan bunday usulda bo‘yoqning maksimal darajasi 300% dan 

oshmaydi. Amadiyotda to‘liq yoki maksimal GCR uslubi qo‘llanilmaydi. 

Uchta bo‘yoq – ikkita rangli va qora bo‘yoqqa, baribir ozgina to‘rtinchi rang 

qo‘shiladi. Bu yuqori sifatli tasvir olish uchun yetarli hisoblanadi. Bu uslub 

kamroq, odatda, tasvirning to‘q joylarida va qora rangida to‘yinganlik talab 

qilinadigan holatlarda qo‘llaniladi. Usulubning bunday ko‘rinishi UCA (Under 
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Color Addition) nomini olgan. Zamonaviy kompyuterli nashriyot tizimlarining 

dasturiy vositalari GCR texnologiyasining turli variatlarini tanlash yoki qora 

bo‘yoqli  generasiya qilishning o‘ziga xos variantini yaratish imkonini beradi.  

GCR texnologiyasi va rangli bo‘yoqlarni minimallashtirish bosish jarayonida 

matbaa nusxasida rangli tasvirni avtotip sintez qilish uslubi bo‘lib, unda axromatik 

(kulrang) tarkibiy qismga ega barcha tuslar (oqdan qoragacha) bir, ikki yoki uchta 

rangni triada bo‘yog’ini minimal miqdorda qo‘shish yo‘li bilan qora bo‘yoqda 

sintez qilinadi. 

Rangli ottenkalarda kulrang takkibiy qismini qora bo‘yoq bilan yuz foiz 

almashtirishning bir qator sabablariga  ko‘ra iloji yo‘q. Bu sabablar quyidagilar 

bo‘lishi mumkin: turli navli bosma qog’ozlarida ekvivalent almashtirish yo‘li bilan 

alohida ranglarni hosil qilishning murakkabligi, bosishda bo‘yoqlarning yutilishi 

ketma-ketligidagi farq, bir bo‘yoqli, to‘rt bo‘yoqli (“nam bo‘yicha” bosish), 2+2 

(ikki bo‘yoqli uskunalarda bosish) bosish variatlarini orasidagi farq.  

Ta’kidlash joizki, rangli bo‘yoqlarni minimallashtirish texnologiyasini barcha 

aslnusxalarga nisbatan qo‘llab bo‘lmaydi. Uni qo‘llashdan asosiy maqsad - bosish 

jarayonini yengillashtirish, ayniqsa, to‘rt, besh bo‘yoqli varaqli va rulonli bosmani 

qulaylashtirish. Bunda navbatdagi bo‘yoq nam bo‘yoq ustiga tushgani tufayli 

(“nam bo‘yicha” bosish) bo‘yoqning boshqa nusxalarga yuqishi kuzatiladi, 

natijada nusxalarning sifati yomonlashadi hamda bosish tezligini majburiy 

pasaytirish zarurati tufayli uskunaning unumdorligi pasayadi.  

Amaliyot shuni ko‘rsatadiki, bosishda bo‘yoqning boshqa nusxalariga yuqishi 

barcha tasvirlar uchun ham kuzatilavermaydi.  

Bo‘yoqning boshqa nusxalarga yuqili bir qator omillarga bog’liq holda 

yuzaga keladi: 

- nusxadagi tasvirning tusi va rangdorligiga bog’liq holda; 

- triada bo‘yoqlari va ularga qo‘shiladigan qo‘shimchalarga bog’liq holda; 

- bosish tezligiga bog’liq holda; 

- qo‘llaniladigan qog’oz turiga  bog’liq holda; 

- quritish qurilmasiga bog’liq holda. 
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Bo‘yoqning boshqa nusxalarga yuqishi texnologik tartibining buzilishi, 

bosma uskunalarining holati kabi omillarga ham bog’liq.  

Me’yorlashtirilgan bosma jarayonida bu omillardan  ikkitasini ajratib 

ko‘rsatish mumkin: 

1. Aslnusxadagi tasvirning tusi va rangliligi; 

2. “Nam bo‘yicha” bosishda ishlatiladigan bosma qog’ozining turi.  

Bo‘rlangan qog’ozlarda “nam bo‘yicha” qora, jigarrang tusli maydonlar ko‘p 

bo‘lgan tasvirlarni bosishda fotoqolip an’anaviy ranglarga ajratish texnologiyasi 

bo‘yicha tayyorlangan bo‘lsa, bo‘yoqning boshqa nusxaga yuqishi kuzatiladi. 

Chunki an’anaviy ranglarga ajratish texnologisida qora, kulrang va to‘q angli tuslar 

70% gacha qora bo‘yoq qo‘shilgan holda uchta rangli bo‘yoqning ustma-ust 

tushishidan hosil bo‘ladi.  Shu tufayli nusxadagi tasvirning ba’zi joylarida umumiy 

bo‘yoq qatlamining qalinligi 4 mkm gacha yetadi. Bunda to‘rt bo‘yoqli nusxaning 

to‘q joylarida bosiluvchi elementlarning nisbiy maydoni yig’indisi 350-360% ga 

yetadi, ya’ni uchta rangli bo‘yoq 95% dan va  qora 70% gacha. Ana shundan 

bo‘yoqning boshqa nusxaga yuqishi, bosish tezligining pasayishi, “kulrang 

bo‘yicha” balansning buzilishi, bosma sifatining yomonlashuvi va bosma 

uskunasining past unumdorligi kabi muammolar yuzaga keladi. 

Rangli bo‘yoqlarni minimallashtiish texnologiyasini joriy qilishning 

boshlang’ich bosqichida nusxadagi rangli bo‘yoqlar miqdorini qanday bo‘lishi 

muhim hisoblanadi. Hal qilinadigan vazifalardan kelib chiqqan holda rangli 

bo‘yoqlarni 30-60% kamaytirish yuqori baholanadi. Rangli bo‘yoqlarni 

minimallashtirish texnolo-giyasining afzallik tomonlari, xususan, bo‘yoqning 

boshqa nusxadagi yuqishining kamayishi, kulrang tuslarning rang bo‘yicha 

barqarorlashuvi, bo‘yoq sarfining kamayishi to‘q joylardagi rangli bo‘yoq miqdori 

kamayishi barobarida yaqqolroq namoyon bo‘lib boradi. UGRA tadqiqotlariga 

ko‘ra, kamaytirilgandan keyin rangli bo‘yoqlarning miqdoi 25-40% dan kam 

bo‘lmasligi kerak: bo‘rlangan qog’ozlarda past chegaraga intilish, tabiiy 

(bo‘rlanmagan) qog’ozlarda esa yurori chegaraviy qiymatga intilish kerak. Gazeta 

qohozida bu miqdor 50% dan kam bo‘lmasligi kerak [10].  
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Rangli bo‘yoqlarni minimallashtirish texnologiyasi bir qator iqtisodiy va 

texnologik  afzalliklarga ega. Quyida ulardan ba’zilari sanab o‘tilgan.  

Rangli bo‘yoqlarning minimallashtirish texnologiyasining iqtisodiy 

afzalliklari: 

- rangli bo‘yoq sarfining kamayishi (30% gacha); 

- qolip moslash tezlashadi, qog’oz chiqindisi kamayadi (rangning to‘yin-

ganligiga va “kulrang bo‘yicha” balansga tezroq erishiladi); 

- nusxadagi bo‘yoq miqdorining kamayishi tufayli quritish energisi harajatlari 

kamayadi. 

Rangli bo‘yoqlarning minimallashtirish texnologiyasining texnologik 

afzalliklari: 

- rangli nusxalarning ko‘pchiligida rangli bo‘yoqlarning katta qismi qora 

bo‘yoq bilan almashgani tufayli nuqtalar o‘lchamining o‘zgarishi  rang sifatiga 

katta ta’sir o‘tkazmaydi; 

- odatiy texnologiyada bo‘yoq qatlamlarining umumiy qalinligi 4 mkm bo‘lsa, 

ya’ni texnologiyada 3 mkm dan oshmaydi. Shu tufayli bo‘yoqning boshqa nusxaga 

yuqish ehtimoli kam; 

- kulrang tuslarning neytaralligi saqlab qolinadi, chunki neytallik asosan qora 

bo‘yoq bilan hosil qilingan (kulrang tus bo‘yicha balansning barqarorligi); 

- to‘rtta bo‘yoqda hosil qilinadigan jigarrang tuslar uchun xos bo‘lgan muar 

kamayadi, chunki kulrang ottenkalar ikkita rangli va bitta qora bo‘yoqdan hosil 

bo‘ladi; 

- tor zonali spektral tavsifnomalarga ega bosma bo‘yoqlardan foydalanilgani 

tufayli rang qamrovi keng bo‘ladi; 

- adadda tasvir rang tusining barqarorligi; 

- metamerizm (nusxa turli yorug’lik manbalarida  yoritilganda ko‘rinishidagi 

farqlar) effektining minimumga  kelishi, chunki qora bo‘yoq metamerizm 

xodisasiga uchramaydi; 
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- bosish jarayonida bo‘yoqlarni moslashtirish muammolari kamayadi, chunki 

qora bo‘yoq ustunlik qilgani uchun tasvir sohalari va konturlarni berkitadi, 

konturlar va alohida shtrixlar ham faqat qora bo‘yoq bilan hosil qilinadi; 

- ko‘p bo‘yoqli bosish jarayonida bo‘yoqning o‘tishi (“ushlab qolishi”) 

muammosi kamayadi, chunki to‘q tuslarni sintez qilishda rangli bo‘yoqlarning 

umumiy miqdori juda kam; 

- nusxadagi bo‘yoq  miqdori kam bo‘lganligi tufayli yupqaroq qog’ozlardan 

foydalanishi imkoniyati yaratiladi; 

- rangli nazorat qilish va boshqarish qulayroq, chunki rang odatda ikkita  

rangli bo‘yoq va qora bo‘yoqdan hosil qilinadi. 

 

9.1.3. Rangli bo‘yoqlarning minimallashtirish texnologiyasini 

o‘zlashtirish uslublari 

Rangli bo‘yoqlarning minimallashtirish  texnologiyasini to‘g’ri o‘zlashtirish 

uchun ranglarga ajratilgan rastrlardan fotoqoliplarni yozishni oq-qora yarimtusli 

aslnusxani yozishdan boshlash kerak. Dasturlashtirish rangli tasvirlarni yozishdagi 

singari amalga oshiriladi. Gradasion sozlashdan keyin rang korreksiyasi o‘ringa 

yorug’, yarim tusli, to‘q va juda to‘q joylarda kulrang bo‘yicha balans tekshiriladi. 

Rangli bo‘yoqni chiqarib tashlashning turli foizlarini qo‘llab an’anaviy bosish 

texnologiyasi uchun (sariq, qirmizi, havorang, qora) fotoqoliplar yoziladi. 

Aslnusxa tasviri bilan birgalikda kulrang yarimtusli shkala ham yoziladi.  

Fotoqoliplarga tasvir yozilgandan keyin montaj stolida turli texnologiyalarda 

yozilgan fotoqoliplar to‘plami tahlil qilinadi.  

Sinov nusxalarini olish yoki svetoproba tayyorlash adad ishlari uchun ham 

bajarilishi kerak. Sinov nusxasi sifatini nazorat qilish va baholash nazorat 

shkalalari bo‘yicha nazorat qilishchiqarib tashlanishi kerak, bu uslubiy jihatdan 

muhim hisoblanadi [10].  

Olingan sinov nusxalari (svetoproba) ni barcha ishtirokchilari, rangli bo‘yoq-

larni minimallashtirish texnologiyasini o‘zlashtirilayotgan ijrosi va ishlab chiqarish 

rahbarlari tahlil qiladilar.  
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Sinov nusxalarini tahlil qilish va baholash aslnusxa va reproduktsiya tasvirini 

rastrli fotoqoliplar tahlili bilan taqqoslab amalga oshiriladi.  

Rangli bo‘yoqlarni minimallashtirish parametrlarini aniqlash va kiritish rangli 

bo‘yoqlarni minimallashtirish texnologiyasini dasturlashtirishning mohyatini 

bildiradi. Rangli bo‘yoqlarni minimallashtirishning parametrlari quyidagilar: 

A. Ayirib tashlash darajasi. 

Bu rastr elementlari nisbiy maydoni foizida ifodalangan havorang bo‘yoqning  

diapozitivdagi miqdoridir. Bu daraja 5-95% intervalda bo‘lishi mumkin. Quyi 

chegara - bu rangli bo‘yoqlarni to‘liq ajratib tashlash, ya’ni rangli bo‘yoqlarning 

minimallashtirish 100%, yuqori chegara esa fotoqoliplarni an’anaviy yozish 

texnologiyasi, ya’ni rangli bo‘yoqlarni minimallashtirish qo‘llanmagan variat. 

Amaliyot shuni ko‘rsatadiki rangli bo‘yoqlarni minimallashtirishning 15-25% dan 

kam bo‘lishi ratsional emas, chunki begona konturlarning paydo bo‘lishi, tasvir 

hajmini yo‘qotib, tekislashib qolishi, qontrasti va yorqinligining pasayishi 

kuzatiladi. Faqat qora bo‘yoq bilan bosilishi mumkin bo‘lgan tasvirning to‘q 

joylarida minimal miqdorda uchta rangli bo‘yoqning  mavjud bo‘lishi tasvirga 

to‘yinganlik, yaltiroqlik, yumshoqlik beradi. Shuni ham ta’kidlash joizki, ayirib 

tashlash darajasi qancha kam bo‘lsa, tasvirning rang qora bo‘yoqqa uchta rangli 

bo‘yoq qo‘shib hosil qilinadigan joylaridagi rang tusi oldindan aytib bo‘lmaydigan 

bo‘lib qoladi.  

B. Rangli bo‘yoqlar  miqdori kamaytiriladigan ranglilik. 

Bu rangli bo‘yoqlarning minimallashtirish  texnologiyasi qo‘llanganda rang 

qora bo‘yoqqa ma’lum minimal miqdordagi uchta rangli bo‘yoqlarni qo‘shib hosil 

qilinadigan tasvir maydonlarining rang tusidir.  

C. Qora bo‘yoq bilan uchta rangli bo‘yoqli kompensasiya qilish. 

Bu qora bo‘yoqning shunday miqdoriki, u rang tusi va tasvir kontrastini 

buzmagan holda uchta rangli bo‘yoqning ma’lum miqdorini almashtirish kerak. 

Qora bo‘yoqning bu miqdori yarim tus va to‘q joylar uchun havorang bo‘yoq 

miqdoriga teng. Agar ayirib tashlash ko‘proq bo‘lsa va havorang bo‘yoq 50% dan 
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kamroq qolsa, almashtiriladigan qora bo‘yoq miqdori kamaytirilgan havorang 

bo‘yoq miqdori 75% yoki kamrog’ini  tashkil qiladi.  

Shunga muvofiq rang va kontrastni yo‘qotmagan holda uchta rangli bo‘yoqni 

almashtiradigan qora bo‘yoqning ekvivalent miqdori turli gradasiya darajalarida 

turlicha bo‘ladi. Bu qora bo‘yoq diapozitivining gradasion tavsifnomasini 

aniqlaydi. Qora bo‘yoq diapozitivining gradasiya tavsifnomasi foydalanilayotgan 

qora bo‘yoq-ning intensivligiga, qog’ozning sifatiga va bo‘yoqlarning yuritishni 

ketma-ketligiga, bu ketma-ketlikdagi qora bo‘yoqning o‘rniga va boshqalarga 

bog’liq. Rangli bo‘yoqlarni minimallashtirish  texnologiyasi qo‘llanilganda qora 

bo‘yoqning ekvivalent miqdori qora bo‘yoqdan foydalanib bosilgan rang qamrovi 

shkalalari yordamida tezkor aniqlanishi mumkin.  

D. Qora bo‘yoqninggradasion tavsifnomasi. 

Rangli bo‘yoqlarni minimallashtirish texnologiyasida qora bo‘yoq yetakchi 

vazifani bajaradi. Agar an’anaviy to‘rt bo‘yoqli bosma texnologiyasida u konturli, 

“skeletli” hisoblansa, rangli bo‘yoqlarning minimallashtirishda u “uzun”  

hisodlanadi. An’anaviy to‘rt bo‘yoqli bosma texnologiyasi bilan hosil qilingan 

tasvirning tuzilmasida qora bo‘yoq tasvir hosil qilmaydi. U faqat mayda detallarni 

aniqlash-tiradi, kontrastni oshiradi. Rangli bo‘yoqlarning minimallashtirish  

texnlogiyasida qora bo‘yoq tasvirning tuzilmasini hosil qiladi, rangli bo‘yoqlar esa 

uni faqat bo‘yaydi, rangli fonli maydonlarni hosil qilidi. Qora bo‘yoqning 

gradatsion tavsifnomasi egri chiziqning shakli, diapozitivdagi rastrli elementlar 

minimal va nisbiy maydoni qiymatlari bilan aniqlanadi. 

 

9.1.4. Ranglarga ajratish va bosishning yangi texnologiyalari 

Matbaa xizmatlari bozorida raqobatning kuchayishi tufayli matbaachilarni 

yuqori sifatli, ko‘p rangli, kichik va o‘rta adadli mahsulotlar bozori qiziqtirmoqda. 

Bular qo‘shimcha bo‘yoq va laklar bilan bosilgan rangli varaqalar va kataloglar, 

etiketka va o‘rash-qadoqlash mahsulotoari va boshqalar bo‘lishi mumkin. Bu 

mahsulotlar birligidan qo‘proq foyda olish mumkin bo‘lgan sektor hisoblanadi. 
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Yangi texnologiya va ko‘p bo‘yoqli bosma uskunalaridan foydalanish raqobatda 

muvoffaqiyat keltirishi mumkin.  

Hi-Fi Color, CMYK+ Pantone, CMYK+ Pantone + lak va ranglarga ajritishda 

stoxastik rastrlash ranglaga ajratish va bosishning yangi texnologiyalari qatorida 

kiritish mumkin.  

Hi-Fi Color (geksaxrom, CMKY+RG, kulrang). 

Nusxadagi rangni hosil qilishda rang qamrovini kengaytirish uchun CMYK 

tirada bo‘yoqlariga qo‘shimcha ravishda bir, ikki yoki undan ko‘proq bo‘yoqlarda 

qo‘shimcha  ravishda bir, ikki yoki undan  qo‘proq bo‘yoqlardan foydalanish 

yordamida ko‘p rangli tasvirlarni ranglarga ajratish va bosishning yangi 

texnologiyasi ishlab chiqilgan. Odatda, bu texnologiyada additiv  RGB tizimining 

bir, ikki yoki uchta bo‘yog’idan foydaniladi, shuningdek, boshqa  bo‘yoqlarni, 

masalan, olovrang yoki  binafsha rang bo‘yoqlarini ham qo‘llash mumkin. 

Qo‘shimcha bo‘yoqlarning miqdori va rang tusi qayta tiklanadigan aslnusxaning 

yetakchi rang tarkibi bilan aniqlanadi.  

Hi-Fi Color - bosma uslubi bo‘lib, unda CMYK standart triada bo‘yoqlaridan 

tashqari nusxada tasvirning alohida rang yoki tuslariga maksimal to‘yinganlik 

berish maqsadida qo‘shimcha bo‘yoqlardan foydalaniladi.  

Bundan tashqari, Hi-Fi Color texnologiyasi bo‘yicha ranglarga ajratish va 

bosishda uchta triada bo‘yoq CMY ga qo‘shimcha istalgan bo‘yoq va laklarni 

tanlash mumkin. Tanlov qanday ta’sirni kuchaytirish maqsad qilinganligiga 

bog’liq.   

CMYK + Pantone (aralash va maxsus bo‘yoqlar, laklar) – bosma uslubi 

bo‘lib, unda odatiy CMYK bo‘yoqlaridan tashqari, nusxaga yanada rangdorlik 

berish, nusxadagi tasvirning alohida maydonlarini bo‘yoq bilan ajratish yoki ularga 

maxsus  xossalar  berish maqsadida, qo‘shimcha aralash va maxsus bo‘yoq hamda 

laklardan foydalaniladi.  

Yorqin, effektli, jozibador, noodatiy, ajratib tiruvchi xususiyatlar Hi-Fi Color 

va CMYK + Pantone texnologiyalaridan foydalanib bosilgan matbaa mahsulot-

lariga xos hisoblanadi [10].  
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Hi-Fi Color va CMYK+ Pantone texnologiyalarini qo‘llash 

Hi-Fi Color va CMYK+ Pantone texnologiyalarini qo‘llash uchun bosma 

seksiyalarining soni bosma bo‘yoqlarining soniga muvofiq bo‘lgan, ya’ni besh 

yoki olti bo‘yoqli bosma uskunalari kerak. Bunda ko‘p bo‘yoqli nusxa uskunada 

bitta progonda bosiladi. Nega faqat varaqli bosma uskunalari haqida 

gapirayapmiz? Javob aniq: buyurta adadlari kam, sifatiga qo‘yiladigan talab 

yuqori, adadni tez va rentabilli qilib tayyorlashga kerak.  

Buni faqat kichik va o‘rta o‘lchamdagi varaqli ofset  bosma uskunalari 

ta’minlay oladi.  

Hi-Fi Color, CMYK + Pantone texnologiyalari bosishni bosma seksiyalari 

soni kam (1,2 yoki 4 ta seksiya) bo‘lgan uskunalarda ham amalga oshirish 

mumkin. Bu bosma sifatining pasayishiga va nusxaning bir nega progonda 

bosilishi tufayli boshqa muammolarning kelib chiqishiga sabab bo‘ladi. Ya’ni 

nushalarni joylashtirish uchun qo‘shimcha maydonlar, qo‘shimcha vaqt sarflab 

oraliq bosqichlarda nusxalarni quritish talab qilinadi. Bundan tashqari, nusxadagi 

rang sintezini faqat so‘nggi bo‘yoq yuritilgandan keyingina vizual va qurilmalarda 

nazorat qilish imkoniyati paydo bo‘ladi. Lekin Hi-Fi Color texnologiyasida 

bosishda 1-2-4 bo‘yoqli uskunalardan foydalanilganda adadni bosish vaqti 

judacho‘ziladi (oraliq quritish uchun vaqt talab qilinadi), shuningdek bo‘yoq 

uzatishga  tezkor to‘g’rilash kiritishning iloji yo‘q.  

Shuni ham ta’kidlash joizki, to‘rt bo‘yoqli bosma uskunalarida CMYK+ 

Pantone texnologiyasini qo‘llash amaliyoti juda keng tarqalgan. Buning noqulay 

tomoni shundaki,adadni bosish vaqti cho‘zilib ketadi (nusxalarni oraliq quritish va 

birinchi progondan so‘ng ularni joylashtirish uchun qo‘shimcha maydon talab 

qilinadi). Bunda bosma sifati sezilarli darajada pasaymaydi, chunki Hi-Fi Pantone 

bo‘yoqlari va lak nusxadagi tasvirning rang sintezida ishtirok etmaydi, balki uning 

rang gammasini to‘ldiradi.  

Rastrlash va ranglarga ajratishning zamonaviy ko‘p bo‘yoqli texnologiyalari 

stoxastik rastrlash texnologiyasining yaratilishiga va me’yorlashtirilishiga zamin 

yaratdi. Nusxadagi rang uch va undan ko‘proq bo‘yoq bilan hosil qilinsa sifatining 
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pastligi yoki yaroqsizligini anglatadi. Biroq muar oxirgi vaqtlarda matbaada 

aslnusxa sifatida  ko‘p ishlatilayotgan rastrli nusxalarni skanerlashda (rastrlashda) 

ham yuzaga kelishi mumkin.  

 

9.1.5. Tasvirlar sintezi 

Bosishgacha bo‘lgan jarayonda sintez turlari. Repraduksion tizimda ham 

yakuniy tasvirlarni olish usullarini biror universal klassifikasiyaga kiritish ancha 

murakkab. Shu bilan birga bu sohada rivojlanish dinamikasi oxirgi o‘n yillik ichida 

shunday darajaga etdiki, biror mutaxasis tomonidan belgilangan reglamentga mos 

kelmaydigan tasvir ifodalashning yangi texnalogiyalari yuzaga kelmoqda. Keng 

amaliyotda qo‘llaniladigan rasmli usul va qurilmalarning nomlari kam axborotli va 

shartli xisoblanadi, ular nafaqat foydalanishga qulayligi bilan ajraladi, balki tor 

mutaxasislik va reklama soxasi jargonlarida ham turli nomlarga xam ega bo‘ladi. 

Masalan nisbatan sig’imli “raqamli svetoproba” nomli ham tasvirning vazifasini, 

ham uni olish manbaini, ya’ni kodlangan sonli massivni bildiradi. Biroq 

ishlatiladigan fizik jarayon va material, olinadigan tasvirning tuzilish va shu 

kabilar bilan bog’liq muhim jihatlar kadr ortida qolib ketadi. Va aksincha, analogli 

svetoprobalar tushunchasi ostida texnikada umum qabul qilingan ma’no analogli 

elektr signalni bildiradi. Axborotning boshlang’ich manbai sifatida ranglarga 

ajratilgan fotoqolip jarayon mohiyatini tushuntirishdan sal yiroq bo‘lishi mumkin 

[6]. 

Shuning uchun klasifikasiyadan ko‘ra uning asosiga qo‘yilgan alomatlar turi 

majburiy va birlamchi hisoblanadi. Bu alomatlar alohida guruhlarga biriktirilishi 

mumkin. Masalan quydagi ko‘rsatkichlar bo‘ycha: 

tasvirning sanoat (ishlab chiqarish) vazifasi; 

foydalaniladigan fizik yoki fizik kimyoviy jarayon; 

qo‘laniladigan material; 

boshlang’ich axborot mabai va b. 

Rasmlarni bosmaga tayyorlash jarayonida olinadigan oraliq tasvirlar o‘zining 

vazifasi bo‘yicha quydagicha bo‘lishi mumkin: 
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bosma qolip; 

fotoqolip; 

svetoproba yoki korrektura nusxasi; 

videoproba;  

reproduksiyalanadigan aslnusxa-maket va b. 

Qolip olish manbai bo‘lib anologli yoki raqamli ko‘rinishida ifodalangan 

tasvirning elektr signallari xizmat qiladigan holatlarni ko‘rib chiqamiz. Raqamli 

bosmaning ba’zi usullarida (Computer-to-Print) yashirin elektrografik tasvir adadi-

ning har bir nushasi uchun olinadi. Elektr signallar yordamida adad qoliplarni olish 

zamonaviy talqinda komyuter-qolip (Ctp) texnalogiyasiga taalluqli. Ko‘p hollarda 

bu kompyuterli bosmagacha bo‘lgan texnologiyalarning rivojlanishiga qadar 

mavjud bo‘lgan. 

Sintezning bu ko‘rinishlariga o‘xshash holda korrektura nusxalari, svetoproba 

ham fotoqoliplardan, ham tasvirning elektr signallaridan foydalanib olinishi 

mumkin. 

Bosishgacha bolgan jarayon natijasida olinadigan tasvir o‘zining tuzilishi 

bo‘yicha yarimtusli, rastrli, shtrixli mumkin. 

Yarim tusli fotoqoliplar an’anaviy usulda chuqur bosma qolipi tayyorlash 

uchun yo‘naltirilgan reproduksion bosqichning yakuniy maxsuloti hisoblanaldi. Bir 

qator svetoproba usullarida olinadigan yaqqol ifodalangan rastrli tizimiga ega 

bo‘lmagan tasvirlar ham moxiyati bo‘ycha yarim tusli hisoblanadi.  

Bir bo‘yoqli va rangli bosma fotoqoliplari va bosma qoliplaridagi aksariyat 

tasvirlar, shuningdek, svetoprobadagi tasvirlar rastrli hisoblanadi, yani ularda 

gradasiyani avtotip prinsipda uzatish prinsipidan foydalaniladi. 

Shtrixli toifaga matn, chizma va boshqa binar tasvirgalarga ega fotoqolip, 

bosma qolip va korrektura nusxalari kiritiladi. 

Tasvirlarni bosishgacha bo‘lgan jarayonda sintez qilish texnologiyasining 

muhim farqlanuvchi alomati nusxa olinadigan materialga fizik ta’sir ko‘rsatish 

xarakterida o‘zifodasini topadi. U “kontaktli” va “kontaktsiz” (NIP-Non Impact 

Printihg) bo‘lishi mumkin. Bu ma’noda quydagilar ham farqlanadi: 
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- elektro-mexanik va lazerli gravyuralash; 

-  fotografik yozish; 

- elektrografik, elektrofotografik va oqimli-tomchili tasvir yozish, issiqlik 

yordamida tasvir kochirish va b. 

Elektron-mexanik gravyuralash. Elektron-mexanik gravyuralash elektron 

magnitli rekorder prinsipidan foydalaniladi. Videosignal toki o‘tuvchi solenoid 

markazi tig’ hisoblanadi. Signal bilan boshqariladigan ilgarilama-qayta harakat 

tig’ning qolip materialiga kirish darajasini ifodalaydi. 

Sodda variantda tasvir o‘zgaruvchan kenglikka ega ariqchalar ko‘rinishida 

bo‘ladi. Agar videosignal tokiga amplitudasi davriy ravishda tig’ning qolip 

materialidan chiqishini ta’minlovchi impulslar qo‘shilsa, tasvir nuqtali rastrli 

tuzilishiga ega bo‘ladi. 

50-70 yillarda gravyuralash nafaqat yuqori va chuqur bosma uchun, balki 

ofset bosma uchun ham qo‘llanilgan. Bu holda shaffof plastmassa yuzasidan tig’ 

yordamida bo‘yoq qatlamini ko‘chirib tashlash orqali diapozitiv olingan. 

R.Xell firmasining Vario Klishograf K181 uskunasi shu davrning elektron 

gravyuralash uskunasi hisoblangan. Unda ranglarga ajratilgan klishelar keng 

diapazondagi rastr linaturalarida olingan. Shtrixli klishelar uchun gravyualana-

digan chiziqlar chastotasi 18 lin/mm gacha yetgan. Lekin bu vaqtga kelib 

bosishgacha bo‘lgan jarayonlar sohasida rivojlanish rasmli qoliplarni gravyuralash 

yo‘nalishida ketmadi. Elektron-mexanik gravyuralash asosan chuqur bosmada 

saqlanib qoldi. Chunki qolip silinrlarini an’anaviy bilvosita usulda (fotorepro-

duksion bochqichdan foydalanib) tayyorlash nisbatan murakkabligi va qimmatligi 

bilan ajralib turar edi. Biroq yuqori va ofset bosmada bu bilvosita usullar 

tomonidan siqib chiqarildi. Qoliplarni to‘g’ridan-to‘g’ri tayyorlash, shunga 

qaramasdan, dolzarbligini saqlab qoldi va doim katta qiziqish uyg’otar edi. 

Bugungi kunda bu narsa “kompyuter-bosma qolip” konsepsiyasida o‘z aksini 

topdi. Gravyuralashning keng amaliyotdan ketishiga uning past unimdorligi hamda 

gravyuralangan rasmli qoliplarni matnlar bilan uyg’unlashtirishdagi noqulayliklar 

sabab bo‘lgan [10]. 
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Chuqur bosma silindrlarini gravyuralash. Gravyuralash unimdorligini 

oshirish muammosi Gelio Klishogrof K 200/201 da sakkizta o‘yuvchi boshchalarni 

parallel qo‘llash orqali hal qilingan. Ularning har biri nashr sahifasiga mos 

keluvchichegarada qolip silindrini o‘yadi. Olinadigan qolipning relefi, an’anaviy 

chuqur bosma qolipidan farqli ravishda nafaqat bosiluvchi elementlarning 

o‘zgaruvchichuqurligi bilan, balki gravyuralash jarayonining o‘ziga xosligi tufayli 

ular maydonning o‘zgarishi bilan ham tasvirlanadi. Bu chuqur avtotopiya qolipga 

mos keladi. 

Chuqur bosma usuliga azaldan mayda detallarni hosil qilish geometrik 

aniqligining pastligi xos hisoblanadi. Chunki bosiluvchi elementlarning o‘lchami 

nisbatan katta va ular orasida rakel-pichoq uchun tayanch vazifasini bajaruvchi 

ajratib turuvchilar mavjud. Shuning uchun bu yerda chizilishi nisbatan sodda 

bo‘lgan shriftlar garniturasi qo‘llaniladi. 

Silindrlarni gravyuralash tizimining birinchi bosqichida maxsus o‘yuvchi 

modul ishlatigan. Uning optik boshchalari yelimlangan shaffof negativ ranglarga 

ajratilgan yarim tusli tasvirlarni aslnusxa-maketlarnining signallalarini xosil qilgan. 

Bunday aslnusxa-maketlarini qo‘lda tayyorlash og’ir mehnatini va undagi sifat 

yo‘qotilishlarini bartaraf qilish maqsadida 70-yillarning oxirida R.Xell firmasi 

rangli matli-rasmli betlarni raqamli sahifalash tizimi – HDP (Helio Data 

Processing) ni ishlab chiqdi. U o‘z moxiyati bo‘yichashunday vazifani bajaruvchi 

birinchi kompyuter tizimi edi. Tasvirlarni kiritish va umumiy funksional qayta 

ishlashlar uchun o‘quvchi seksiyalar va matbaa ESK bloklaridan foydalingan, 

matnli fayllar esa raqamli fotanabor tizimidan kelgan. Nashriyot maketi talablariga 

muvofiq sahifalash va murakkab elektron retush qilishi interaktiv grafik dialog 

vositalari bilan jixozlangan kompyuter ish joyida amalga oshirilagan. 

Lazerli gravyuralash (o‘yish). Avvaldan avtomatlashtirilgan sahifalashni 

ko‘zlab yurgan “Krosfild” firmasi (Angliya) o‘zining chuqur bosma silindrlarini 

tayyorlash tizimini yaratdi. Uning Lasergravure texnologiyasi videosignaldan 

modullanadigan kuchli lazer nurlanishini, silindrning oldindan bir xil 

chuqurliklarga yedirilgan yacheykalarini to‘ldirib turuvchi epoksid mumini 
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haydashni nazarda tutar edi. Adadga chidamlilikni oshirish uchun silindrning 

shunday usulda gravyuralangan yuzasiga metall qoplanishi mumkin edi [6]. 

Lazerli gravyuralash deyilganda nusxa materialiga mexanik emas, balki lazer 

elektromagnit nurlanishi issiqliq ta’siri nazarda tutiladi. Bunday usulda yuqori va 

chuqur bosmaning relefli metall qoliplarini tayyorlash unumdorligi past va 

erishiladigan sifat nuqtai nazardan samarasiz. Bir qator harakatlarga qaramasdan u 

rangli bosmada amaliy qo‘llanilisho‘rnini topmadi. Bosma qoliplarini to‘g’ridan-

to‘g’ri tayyorlash uchun lazer nurlanishini qo‘llash maxsus texnologiyalar ishlab 

chiqish, shuningdek, maxsus material va nusxa ko‘chiruvchi qatlamlar yaratish 

bilan bog’liq. Nusxa ko‘chiruvchi qatlamlar kumushsiz toifaga taalluqli bo‘lishi 

yoki o‘zining tarkibida kumush tuzlarini jamlagan holda sezgirligi bo‘yicha 

fototexnik plyonkalarga yaqin bo‘lishi mumkin. Bu holda ko‘plab chiqarish 

qurilmalari ham foto, ham bosma qoliplar tayyorlovchi universal qurilmalarga 

aylanadi. 

“Kompyuter – ofset plastina” texnologiyasi turli variantlarida videosignaldan 

modullanadigan lazer nurlanishining yoki boshqa manbaning qolip materialiga 

ta’siri yakuniy natijasi bo‘yoq qabul qiladigan bosiluvchi va qabul qilmaydigan 

oraliq tasvirni olish hisblanadi. Bunda issiqlik ta’siri plastina materiali 

qatlamlaridan birining yo‘qotilishiga olib keladi yoki yuza fizik xususiyatlarining 

tanlab o‘zgartirilishiga sabab bo‘ladi. 

“Kompyuter – fleksografiya relefli qolipi” texnologiyasida keng ravishda ikki 

bosqichli jarayondan foydalaniladi. Fotoqolip tayyorlash uchun muqobil bo‘lgan 

uning birinchi bosqichida tasvir signali bilan boshqariladigan lazer nurlanishi 

qolipning yordamchi qatlamida niqob kuydiradi. Keyin (niqob orqali) 

fotopolimerni modullanmaydigan UB nurlanish an’anaviy usulda rastrlangan 

plyonkali negativni nusxa ko‘chirish ramasida eksponirlashga nisbatan qolipda 

bosiluvchi va oraliq elementlarning aniqroq relefini olish imkonini yaratadi. 

Raqamli bosma. Kompyuterli nashriyot tizimi ishining natijasi sahifalarning 

sonli obrazi, bir qator hollarda esa ko‘p sahifali bosma varag’ining sonli obrazi 
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hisoblanadi. Bunday faylda mavjud bo‘lgan axborot turli aslnusxalarni qayta 

ishlash optimal sifatiga erishishda to‘liq hisoblanadi. 

Kompyuter – nusxa tizimlarida yoki “raqamli bosma” tizimlarida matbaa 

jarayonini to‘liq avtomatlashtirish imkoniyati yaratiladi. Bunday tizimlarda nashrni 

ifodalovchi ma’lumotlar oqimi kiritiladi, chiqishda esa hech qanday oraliq 

operasiyalarsiz nusxalar, bir qator hollarda esa buklangan va broshyuralangan 

bosma mahsulotlar olinadi. 

Ba’zi raqamli bosma uskunalari odatdagilardan shunisi bilan farq qiladiki, 

ularda yuqorida bayon qilib o‘tilgan bosma qoliplarini tayyorlash“kompyuter – 

qolip” tizimi mavjud bo‘ladi. Ko‘plab bunday tizimlarda oraliq bosuvchi yuza 

bo‘lishiga qaramasdan, bosma qolipi tushunchasi mavjud bo‘lmaydi. Bunday 

oraliq yuza kelayotgan axborotni har bir nusxa uchun alohida aks ettiradi va keyin 

esa qog’oz, bo‘yoq, toner yoki ofset silindri bilan kontaktga kiradi. Tasvirlarni 

elektrofotografik prinsipda qayd qiladigan raqamli bosma tizimlari yorug’likka 

sezgir silindri ana shunday yuzaga ega bo‘ladi. Bo‘yovchini tasmadan issiqlik 

yordamida ko‘chirishda, kontaktsiz oqimli-tomchili bosmada oraliq tavsirlar 

umuman mavjud bo‘lmaydi, kirishdagi sonli ma’lumotlar nusxaning o‘zadagina 

moddiy aksini topadi. 

Odatiy printer va raqamli svetoproba qurilmasi ham bu xususiyatlar 

to‘plamiga mos keladi. Shuning uchun unumdorlik, iqtisodiy qulaylik va boshqa 

ko‘rsatkichlar nuqtai nazaridan raqamli uskunaning an’anaviy bosmaga qay 

darajada muqobilligi ham juda muhim hisoblanadi. Turli xildagi raqamli bosma 

uskunalari uchun texnik-iqtisodiy jihatdan qulay adalar 50-5000 nusxa chegarada 

joylashadi, o‘lchami esa kamdan-kam hollarda A3 dan oshadi [10]. 

Raqamli bosmaning o‘ziga xos afzalliklari ixtisoslashtirish, «vaqtida bosish» 

(just in print), “talab bo‘yicha bosish” (print on demand) kabi sig’imdor 

tushunchalar bilan ham tavsiflanadi. Bu yerda quyidagi yangi imkoniyatlar ko‘zda 

tutiladi: 

- nashrning har bir nusxasini yoki sahifasini xohlagan individual farqlanishlar 

bilan olish; 
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- so‘nggi daqiqagacha to‘g’rilashlar va qo‘shimchalar kiritish, shu jumladan 

ma’lumotlar uzatish tarmog’i orqali masafadan; 

- adadni joylashtirish va ekspedisiyalash bilan bog’liq muammolarni 

kamaytirgan holda aniq belgilangan muddatda adadni tayyorlash; 

- adadni turli vaqt va turli joylarda alohida-alohida bo‘lib, shu jumladan 

yagona nusxalarda bosish. 

Nazorat savollari: 

1. Ranglarga ajratish deyilganda nima tushuniladi? 

2. UCR texnologiyasining mohiyati nimadan iborat? 

3. An’anaviy texnologiya bo‘yicha ranglarga ajratishning qanday kamchiliklari mavjud? 

4. Ranglarga ajratishning istiqbolli texnologiyalari qanday? 

5. Tasvirlar sintezi nima va u qanday sinflanadi? 

6. Elektron-mexanik va lazerli o‘yish orasida qanday farq mavjud? 

 

9.2. Sifat nazorati jarayonlari 

9.2.1. Musahhihlik/sinov bosmasi 

Bosishgacha bo‘lgan jarayonlar natijasi, terishda xatolikning yo‘qligi, uning 

sahifada to‘g‘ri joylashuvi, rasmning sifati, moslashtirish aniqligi, qog‘ozda rangni 

hosil qilish sifati, mayda detallarni uzatish, shuningdek, aslnusxaga muvofiq, 

sahifada ranglarga ajratilgan barcha rasmlarning joylashtirilishi imkon qadar 

avvalroq bosqichlarda nazorat qilinishi kerak. Shu orqali to‘g‘rilashga bo‘lgan 

zarurat vaqtida aniqlanadi, natijada nusxada xatoliklarning yuzaga kelishi 

ehtimolining oldi olinadi. An’anaviy bosishgacha bo‘lgan jarayonlarda nazoratning 

quyidagi vosita va usullaridan foydalaniladi: 

- musahhihlik nusxalari; 

- holatga keltirishni nazorat qilish uchun maxsus nusxalar; 

- rangli sinov nusxasi; 

- sinov bosmasi. 

Quyidagilar jarayonning turli bosqichlaridagi sinovning vazifasi hisoblanadi: 

- sifatni nazorat qilish; 

- sifat monitoringi; 
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- mijoz va ijrochio‘rtasida kelishuv hujjatini rasmiylashtirish; 

- adadni bosishda etalon sifatida foydalanish; 

- ehtimolli takroriy buyurtmalarni bajarish uchun ushbu buyurtma 

axborotlarini bazaviy sifatida hujjatlashtirish [5]. 

Musahhihlik nusxalari. Ular sidirg‘a matn, sarlavha va titullar, alohida 

sahifalarning kolontitul va kolonsifralari, rasmlar ostidagi yozuvlar, snoska va 

mundarija kabi terish turlarini nazorat qilish, shuningdek, turli belgilar va nazorat 

shkalalarining mavjudligi va to‘g‘ri joylashtirilishini tekshirish uchun tayyorlanadi. 

Musahhihlik nusxalari qog‘ozda matnli fayl nusxalari ko‘rinishida ko‘rinishida 

tayyorlanadi. Tekshirish va tegishli to‘g‘rilash kiritilganidan so‘ng ulardan keyingi 

jarayonlarda foydalanish mumkin bo‘ladi. 

Maxsus nusxalar matn va rasmning mavjudligi va to‘g‘ri joylashtirilishini 

tekshirish uchun zarur bo‘lgan nusxalar hisoblanadi. Bu maqsadda fotoqoliplar 

montajidan olingan maxmum nusxalar mos keladi, ular qimmat ham emas. 

Rangli sinov nusxasi ko‘p bo‘yoqli rasmning sifatini baholash uchun kerak. 

Rangli sinov nusxasi alohida rasm uchun ham tayyorlanishi mumkin, lekin butun 

sahifaning yaxlit rangli sinov nusxasini olish maqsadga muvofiq. O‘lcham 

bo‘yichachegaralanganlik tufayli bosma taboqning rangli sinov nusxasini olishning 

har doim ham imkoni yo‘q. Rangli sinov nusxasi yordamida sahifada alohida 

ranglarga ajratilgan rasmlarning to‘g‘ri joylashtirilishi, moslashtirish aniqligi, 

sahifaning umumiy rang yechimi nazorat qilinadi. Biroq bu holta ma’lum 

qo‘yimlar chegara-sidagina o‘rinli, chunki rangli sinov nusxasini olish usullari va 

unda qo‘llanadigan materiallar real bosish jarayonida qo‘llanadigan texnologiya va 

materiallardan fraq qiladi. Rangni boshqarish tizimi ular orasidagi muvofiqlikni 

belgilashga qaratilgan. 

Analogli rangli sinov nusxasi fotoqoliplardan foydalanishga asoslanadi. Ko‘p 

bo‘yoqli rasmni tayyorlash uchun rangli diazoqatlamlar qoplangan yupqa shaffof 

plyonkalardan foydalaniladi. Rangli plyonkalar tegishli bo‘yoq rangi uchun 

ranglarga ajratilgan rastrlangan fotoqolip orqali eksponirlanadi, keyin eritmalarda 

ochiltiriladi (“nam” rangli sinov nusxasi) va material-tashuvchiga ko‘chiriladi. 
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Imation firmasining “Matchprint” va “Colour-Key” rangli sinov nusxalari 

tizmimlari yoki Fuji firmasining “Colour-Art-System” tizimi misol bo‘la oladi. 

DuPont firmasining “Cromaline Tonerproof” yoki “Cromaline StudioSprint” (yoki 

“EuroSprint”)  analogli rangli sinov nusxasi tizimlarida rangli toner kukunlaridan 

foydalaniladi, ular taglikka quruq ko‘rinishda qoplanadi.  

“Matchprint” rangli sinov nusxasi turli assortimentdagi rangli plyonkalardan 

va turli bosish jarayonlarini modellashtirish imkoniyatlaridan foydalanishni ko‘zda 

tutadi. Kirishmaydigan oq taglik-tashuvchiga plyonka laminatsiya qilinadi. Bu 

plyonka foydalaniladigan bosma sintezi bo‘yog‘i rangiga bo‘yalgan Ub-sezgir 

qatlamga ega bo‘ladi. Prikatlangan plyonkaga moslashtirish belgilari bo‘yicha 

tekshirilayotgan buyurtmaning ranglarga ajratilgan fotoqolipi joylanadi. Keyin 

vakuumli siqish tizimiga ega nusxa ko‘chirish ramasida eksponirlash amalga 

oshiriladi. Keyingi nam ochiltirish jarayonida tegishli bo‘yoqning ranglarga 

ajratilgan analogli rasmi shakllanadi. 

Mavjud bo‘lgan bir bo‘yoqli rasmga navbatdagi ranglarga ajratilgan rasmga 

mos keluvchi rangga bo‘yalgan sezgir qatlamli plyonka qoplanadi (laminatsiya 

qilinadi). Unga tushirilayotgan bo‘yoqqa mos fotoqolip qo‘yiladi va moslashtirish 

belgilari bo‘yicha avvalga bir rangli rasm bilan moslashtiriladi. Aniq 

moslashtirishni yengillashtirish uchun birinchi bo‘yoq sifatida kontrastliligi 

yuqoriroq bo‘lgan, masalan, qora yoki havorang bo‘yoqdan foydalanish maqsadga 

muvofiq. Shundan so‘ng eksponirlash va ochiltirish amalga oshiriladi, bu bosma 

sintezining ikkinchi bo‘yog‘ini tushirishga mos keladi. Qolgan ranglarga ajratilgan 

rasmlar bilan ham shu ish amalga oshiriladi va ko‘p bo‘yoqli bosma sintezi to‘liq 

modellanadi. 

Rangli plyonkalar ham yevropacha triada, ham amerikacha standart, shuning-

dek, ko‘plab maxsus bo‘yoqlarga moslashtirib tayyorlanadi. Plyonkalar pozitiv 

yoki negativ nusxa ko‘chirish jarayonlari uchun ishlab chiqariladi, bu pozitiv va 

negativ fotoqoliplardan foydalanishga imkon beradi. Ikala holatda ham ranglarga 

ajratilgan zichliklar va rastr nuqtalarining kattalashish darajasi bosish jarayoni 

standartlariga muvofiq modellanadi. Masalan, 60 lin/sm liniatura uchun rastr 
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nuqtalari kattala-shuvini 18 dan 22% gacha yoki 22 dan 25% gacha berish mumkin 

[5].  

Tegishli fotoqoliplar orqali
4 ta rangli plyonkani eksponirlash Rangli plyonkalarni ochiltirish

4 ta rangli plyonka
bir-biriga qo’yiladi

 
9.1-rasm. Analogli svetoproba: rangi ranglarga ajratilgan rasmga mos keladigan  

varaqlar oq taglikka aniq o‘rnatiladi 

 

Fuji firmasining Color-Art (Overlay Type) tizimida ham rangli shaffof 

plyonkalardan foydalaniladi, ular alohida eksponirlash, nam ochiltirish va keyingi 

quruq ishlov berish jarayoni uchun har bir rangli bo‘yoq uchun tayyorlanadi. Bir 

rangli rasmli plyonkalar FujiColour-Art termoprinterida qora – havorang – qirmizi 

– sariq ketma-ketligida qabul qilish plyonkasiga ko‘chiriladi. Shundan so‘ng 

termoprinterda to‘rt bo‘yoqli sendvich qog‘oz-taglikka ko‘chiriladi. Yakunda 

ko‘chirilgan rasmni barqarorlashtirish uchun uni qo‘shimcha eksponirlash amalga 

oshiriladi. Zarurat bo‘lganda olingan rasmga xira plyonka qoplash mumkin. 

“Colour-Key” rangli sinov nusxasi usulida har bir bo‘yoq uchun plyonka 

nusxa ko‘ch irish va nam ochiltirish jarayonida tayyorlanadi. Olingan ranglarga 

ajratilgan rasmlar pozitiv plyonkalari keyinchalik qog‘ozda moslashtirish belgilari 

bo‘yicha moslashtiriladi. Natijada adad qog‘ozidan foydalanish imkoniyati yuzaga 

keladi. Bu esa bosish jarayonida kutilayotgan natijani oson baholashga zamin 

yaratadi.  

Fuji firmasining ColourArt (Single sheet type) tizimi ham shunga o‘xshash 

tarzda ishlaydi. 9.1-rasmda bir-birining ustida yotgan ranglarga ajratilgan rasmli 

plyonkalar ko‘rinib turibdi, ular tegishlicha qora, qirmizi, havorang va sariq 

bo‘yoqlarga mos keladi. 
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“Cromalin-Tonerproof” rangli sinov nusxasi usulida taglik-tashuvchi yuzasiga 

tashuvchiga (qog‘ozga) qaratilgan yopishqoq qatlamli rangsiz shaffof plyonka 

laminatsiya qilinadi (9.2-rasm). Keyin laminatsiyalangan plyonkaning ustiga 

ranglarga ajratilgan fotoqolip (rastrlangan diapozitiv) joylanadi va nusxa ko‘chirish 

ramasida eksponirlash amalga oshiriladi. Polimerlanish natijasida plyonka 

yoritilgan joylarda yopishqoqlik xususiyatini yo‘qotadi. Keyin avtomatik sinov 

nusxasini olish uskunasida plyonkaga mayda donador toner kukuni berilib, uning 

rangi bundan oldin nusxa ko‘chirilgan ranglarga ajratilgan rasmga mos keladi. 

Toner faqatgina yoritilmagan (yopishqoq) joylardagina qoladi. Shunday qilib 

birinchi bir bo‘yoqli rasm olinadi. Ustiga ikkinchi rangsiz plyonka laminatsiya 

qilinadi, u moslashtirish belgilari bo‘yicha navbatdagi ranglarga ajratilgan rasmga 

mos keluvchi pozitiv fotoqolip bilan nusxa ko‘chirish ramasida eksponirlanadi. 

Keyin tegishli rangli toner bilan ishlov berish amalga oshiriladi to oxirgi ranglarga 

ajratilgan rasm olinguncha. Bunda laminatsiyalanadigan plyonka va tonerning 

xossalari rastr nuqtalarining standart kattalashuvini modellashtiradi[5]. 

Himoya 
pardasi

Fotopolimer

Plyonka-taglik
(shaffof)

Rasm tashuvchisi
(rangsiz, shaffof)

Toner

Fotopolimer qatlam

Qog’oz

Yopishqoq qatlam Yopishmaydigan qatlan
(eksponirlangan)

a

b  
9.2-rasm. Tonerlardan foydalanuvchi analogli svetoproba: 

a - yopishqoq (fotopolimer) qatlamli varaq tuzilmasi, u pozitiv fotoqolip orqali 

eksponirlash jarayonida yopishqoqligini yo‘qotadi; b - toner eksponirlanmagan maydonlarga 

yopishadi 

 

Cromalin-Studio Print (9.3-rasm) usulidan foydalanilganda Cromalin tizimi 

qog‘ozga ko‘chirilgan eksponirlangan laminatsiyalangan plyonkalarini bo‘yash 
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quruq kukunli toner bilan emas, balki rangli maxsus tasmalar yordamida amalga 

oshiriladi. Bu tasmalarning tagligi matbaa sintezi bo‘yoqlari rangiga mos keluvchi 

ranglardan biriga bo‘yalgan. Rangli tasma eksponirlangan sezgir plyonka bilan 

kontaktga keltiriladi. Rangli plyonka olib tashlanganda bo‘yoq faqat yopishqoq, 

yoritilmagan maydonlarda qoladi. Ranglarga ajratilgan rasm olinadi. Shundan 

keyin keyingi rangsiz plyonka laminatsiyalanadi, u avvalgisi bilan bir xil tarzda 

yoritiladi va ishlov beriladi. 9.3-rasmda laminatsiyalash, eksponirlash va rangli 

maydonlarni shakllantirish bosqichlari ko‘rsatilgan. 

UB-sezgir plyonkani
taglikka laminatsiyalash

Ranglarga ajratilgan
fotoqolip orqali eksponirlash

Bo’yoq qatlamini qoplash

 
9.3-rasm. Ranglarga ajratilgan fotoqoliplardan olinadigan analogli svetoproba  

 

Rangli sinov nusxasini olishning yuqorida sanab o‘tilgan usullari bosma 

qoliplarini tayyorlash bosqichini amalga oshirmagan holda bosma nusxalariga 

o‘xshash bo‘lgan rangli rasmlarni tayyorlashga imkon beradi. Bunda faqat bosma 

qoliplariga nusxa ko‘chirishga mo‘ljallangan fotoqoliplargina qo‘llaniladi. Ofset 

bosma jarayoni modellashtirilganda bu usullar bosiluvchi materialning rangi, 

noshaffofligi, yorug‘likni yoyish xossalari va yaltiroqlik kabi xossalarini imitatsiya 

qilish bilan chegaralanadi. Bundan tashqari, “rastr nuqtalarining mexanik kattala-

shuvi”, bo‘yoqni qabul qilish va bosish jarayonida bo‘yoqlarni berish ketma-ketligi 

bilan bog‘liq bo‘lgan ta’sirlar modellashtiriladi. L=100 sm-1 dan yuqori bo‘lgan 
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liniaturalar uchun rangli sinov nusxasini olishning yuqorida sanab o‘tilgan 

usullarini deyarli qo‘llab bo‘lmaydi. 

 

9.2.2. Raqamli svetoproba 

Svetoproba adadni bosish jarayonida etalon rasm bo‘lib xizmat qiladi. Bunda 

qog‘ozning sifati va bosma usuli hisobga olinishi kerak. Svetoproba olishning ideal 

varianti – adadni bosish jarayonida qo‘llanadigan bosma uskunasi, qog‘oz va 

bo‘yoqdan foydalanish hisoblanadi. Biroq narx va vaqtinchalik xarajatlar masalasi 

bunday variantni amalga oshirishning imkoniyatlarini chegaralaydi. 

Svetoprobani qo‘llash sohasi kengayib borishi barobarida unga qo‘yiladigan 

talablar ham oshib boradi. Qo‘llanish sohasi faqatgina rangni modullashtiradigan 

svetoprobadan tortib, to yuridik isbot bo‘lib xizmat qiluvchi svetoprobagacha keng 

jarayonni qamrab oladi. 

Shunday qilib, svetoprobaga qo‘yiladigan talablar juda xilma xil. Shuning 

uchun bozorda adad nusxasiga muvofiqlikning turli darajasiga erishishga imkon 

beruvchi svetoproba tizimlari mavjud. Shundan kelib chiqqan holda svetoproba 

texnologiyalari quyidagilarni hisobga olgan holda tanlanadi: 

- o‘lcham (sahifa va/yoki bosma taboq); 

- rangni uzatish aniqligi (vizual yoki kolorimetrik aniqlik); 

- rastr tuzilmasini hosil qilish (bosma nusxasida hosil qliinadigan tuzilmaga 

muvofiq ravishda); 

- bosiluvchi material va varaq o‘lchamining adadni bosishda qo‘llanadigan-

larga muvofiqligi; 

- svetoproba tayyorlash vaqtining ma’qulligi; 

- svetoproba tayyorlash uchun xarajatlar (buyurtmani tayyorlash xarajatlariga 

nisbatan) [5].  

Raqamli svetoproba olish uslublari. Raqamli svetoproba uslublari rasmni 

maksimal yaqinlashgan darajada modellash maqsadida raqamli ma’lumotlarni 

chiqarish uchun qo‘llaniladi. Bunda aksariyat holatlarda gap keyinroq olinadigan 

bosma nusxasi bilan vizual taqqsolash haqida ketadi. Bosish jarayonining tavsifli 
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parametrlari (masalan, rastr nuqtalarining tuzilmasi), svetoproba tayyorlashning 

maxsusu uslublaridan foydalanilganda (haqiqiy, rastrli svetoproba True-Proof, 

Raster-Proof) xuddi bosma nusxasidagi singari hosil qilinishi mumkin. 

Raqamli bosma tizimlarida raqamli svetoproba markaziy o‘rinni egallaydi. 

Bunday ishlab chiqarish jarayonida analogli svetoproba uchun aslnusxa 

hisoblangan fotoqoliplar tayyorlanmaydi. Bosma uskunasidagi bosma qolipida 

rasm yozishdan oldin jo‘natilayotgan ma’lumotlarning sifati mahsulotga 

qo‘yiladigan talablarga muvofiqligini tekshirish kerak. Ko‘rsatilgan namunada 

svetoproba uchun termosubli-matsmon printerdan foydalaniladi, unda rangni 

boshqarish tizimidan foydalanilganda A3+ (“+” A3 o‘lchamdan kattaroq ekanligini 

anglatadi) o‘lchamli svetoproba ranglarni to‘g‘ri aks ettirgan holda tayyorlanadi.  

Raqamli svetoproba tizimlarida vazifasi va sifatga qo‘yiladigan talabga 

bog‘liq holda ikkita asosiy uslub farqlanadi: 

- Softproof (ekranli yoki «yumshoq» svetoproba); 

- Hardproof (moddiy tashuvchidagi svetoproba yoki rasmning saqlanish 

muddati ancha katta bo‘lgan “qattiq” svetoproba). 

Ekranli (“yumshoq”) svetoproba. “Yumshoq” svetoproba rasmni monitorda 

modellashtiradi. Yaqin o‘tmishda ekranli svetoprobani qo‘llash rasmning umumiy 

rang tarkibini va chiqarishga tayyorlangan ma’lumotlar massivining holatini 

tekshirish bilan chegaralanar edi. Bugungi kunda PDF formati va rangni 

boshqarish tizimi bilan uyg‘unlikda qo‘shimcha dasturiy ta’minotdan (Viewer) 

foydalanish tufayli ekranli svetoprobaning ishonchliligi ancha ortdi. Shuni 

e’tiborda saqlash lozimki, monitordagi rasmning rangi ko‘rishsharoitlariga kuchli 

darajada bog‘liq. Shuning uchun ekranli rasm har doim ham ko‘p rangli bosma 

nusxasiga mos kelavermaydi. Ekranda rangli rasmni ko‘rishsharoiti  juda yorug‘ 

bo‘lmagan xona mavjud bo‘lishini ko‘zda tutadigan bo‘lsa, bosilgan nusxa 

kunduzgi yoritilganlikka yaqin bo‘lgan standart yoritilishda ko‘rilishi kerak 

(masalan, D50). Ekranli rasmning keyinroq nusxada olinadigan rasmga qoniqarli 

muvofiqligiga erishishda ma’lum kompromisslar mavjudligiga qaramasdan, video 
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(“yumshoq”) svetoproba reproduk-tsion texnologiyaga qiziqarli va istiqbolli 

uslublar taqdim qilishi mumkin. 

Masofaviy proba (remote-proof) qo‘llanilganda ma’lumotlar massivi global 

tarmoqlar bo‘yicha tezkor uzatilishi va buyurtmachining saytida adad nusxasi 

modellashtirilishi mumkin. Bu texnologiyada rangni boshqarish tizimi muhim 

ahamiyat kasb etadi [5].  

Alohida yechimlar rasmlarni monitorda aks ettirishning real istiqbolidan 

dalolat beradi. Bosma uskunasining monitorida bosilayotgan adad rasmini ko‘rib 

uning rastrli tuzilmasini ham nazorat qilish mumkin. 

 Taglikli svetoproba (“qattiq” svetoproba). Taglikli (“qattiq”) svetoproba 

uslublarining sinflanishi beshta katta guruhni o‘z ichiga oladi. 

“Sinka” (svetonusxa). Axborotning tarkibi, sahifalanishi, sahifalar spuski va 

birgalikda bosilishi kerak bo‘lgan qo‘shimcha elementlarning mavjudligi haqida 

dastlabki tasavvur hosil qilish uchun bir bo‘yoqli svetonusxa yoki “sinka” 

tayyorlash mumkin. Bu atamalarning ikkalasi ham raqamli texnologiyalarga 

an’anaviy jarayonlardan kirib kelgan.  

Sahifalash/sahifalar spuski svetoprobasi. Ma’lumotlar fayliga muvofiqlikda 

olinadigan umumiy rang echimi haqida tasavvur olish uchun xuddi sinkadagi kabi, 

ya’ni rasm elementlarining mavjudligi va joylashuvini tekshirish maqsadida 

sahifalar spuski svetoprobasi tayyorlanadi. Bugungi kunda bu nusxalar ko‘plab 

xildagi qimmat bo‘lmagan keng o‘lchamli plotterlarda tayyorlanadi, ular asosan 

purkashli bosma qurilmalari bilan jihozlangan. 

 
9.4-rasm. Svetoproba tayyorlash uchun purkashli bosma tizimi (Iris 4 Print, Scitex) 
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Svetoproba. Matbaachilikda yuqori sifatli reproduksiya tayyorlashda 

svetoproba real bosma sintezi rang qamrovi chegarasida rasm olishga xizmat qiladi 

va fayl tarkibining chiqarishga yaroqliligidan dalolat beradi. Buning uchun 

purkashli printerlar (9.4-rasm, A4 o‘lchamli to‘rtta sahifa) yoki termosublimatsion 

printerlar kabi standart bosma tizimlaridan foydalanilmoqda. Bu svetoproba turi 

adad uchun mas’ul bo‘lgan chop etuvchiga mo‘ljal bo‘lib xizmat qiladi. 

Rasmli axborotni tayyorlash bosqichida asosan kichik o‘lchamli sinov 

nusxalari bilan ishlanadi, bosishva bosishdan keyingi ishlov berish jarayonlarida 

to‘liq o‘lchamli bosma taboqni nazorat qilish maqsadga muvofiq. Bunda rangning 

ishonarliligi eng muhim jihat hisoblanadi. Bunday maqsadlar uchun svetoproba 

materiallari uchun katta xarajat talab qilmaydigan sodda tizimlardan foydalanish 

maqsadga muvofiq. Svetoproba olishning qanday uslubidan foydalanish masalasi 

har bir aloxida holatda alohida xal qilinadi [5]. 

Rastrli (haqiqiy) svetoproba. Agar raqamli bosma usulida bo‘lajak bosma 

nusxasining rastrli tuzilmasini ham modellashtirishning imkoni mavjud bo‘lsa, bu 

holda rastrli svetoproba (True-Proof) qo‘llanilayotgan bo‘ladi. Rasmning rastrli 

tuzilmasini ham hosil qiladigan svetoproba sifati adad nusxasining sifatiga 

maksimal darajada yaqinlashadi. Rastr nuqtalarining tuzilmasi haqidagi axborot 

chop etuvchiga rastr nuqtalari o‘lchami o‘zgarishidagi farqlanishlarni va ular bilan 

bog‘liq bo‘lgan rang siljishlari yoki bo‘yoq moslashishidagi farqlarni aniqlashga 

xizmat qiladi. Zarurat bo‘lganda jarayonning gradatsion egri chizig‘iga maqsadli 

ravishda ta’sir qilish mumkin. 

Rastr tuzilmasiga bog‘liq bo‘lgan yaltiroqlik, tuslarning o‘zgarishi kontrasti 

va diapazoni, muar yoki rozetkali effektlar kabi effektlar bosish jarayoni 

boshlanishiga qadar aniqlanishi va zarurat bo‘lganda buyurtmachi bilan muxokama 

qilinishi mumkin. 

PostScript faylida rastrli tuzilma mavjud bo‘lmaganligi tufayli, svetoproba 

qurilmasining PostScript-interpretatori rastr generatori xuddi fotoplyonka yoki 

qolip materialiga yozadigan RIP qurilma singari rastr nuqtalarini hosil qilishi 



294 
 

kerak. Aynan bir rastr protsessoridan foydalanish rastr tuzilmasi elementlarining 

shakli va ularning burilish burchaklari o‘xshashligini kafolatlaydi. 

Adad nusxasi bilan o‘xshashlikni ta’minlaydigan haqiqiy rastrli svetoprobani 

tayyorlash uchun bir nechta ishlab chiqaruvchilar tomonidan maxsus sinov nusxasi 

olish tizimlari taklif qilingan. Masalan,  

 

9.2.3. Densitometrik va spektrofotometrik nazorat 

Nashrlarni bosmaga tayyorlash tizimlarida fotoqoliplar sifatini nazorat qilish 

uchun o‘tuvchi yorug’likda ishlovchi densitometrlar, bosma qoliplari sifatini 

nazorat qilish uchun qaytuvchi yorug’likda ishlovchi densitometrlar, rangli 

tasvirlarning sifatini nazorat qilish uchun esa qaytuvchi yorug’likda ishlovchi 

densitometrlar yoki spektrofotometrlardan foydalaniladi. 

Shaffof materiallar bilan ishlaganda optik zichlik qiymatini o‘lchash deganda 

material o‘tkazish koeffisienti aks kattaligining o‘nli logarifmiga teng bo‘lgan 

integral qiymat tushuniladi D=lg1/τ (o‘tkazish koeffisienti ma’lum qalinlikdagi u 

yoki bu shaffof jismdan o‘tuvchi energiyaning nisbiy ulushini ifodalaydi). 

Bugungi kunda ofset bosma jarayonlari uchun fotomaterial plashkasining 

optik zichligi 3,3 dan 3,8D gacha bo‘lishi me’yoriy hisoblanadi [11]. 

 
9.5-rasm. O‘tuvchi yorug’likda ishlovchi densitometr sxemasi 

 

O‘tuvchi yorug’likda ishlovchi densitometrlarda o‘lchash quyidagicha amalga 

oshiriladi (9.5-rasm). Manbadan, odatda cho‘g’lanma lampa 2 dan kelayotgan 

yorug’lik deflektor 1 dan qaytadi, ko‘zgu 3 da aylanib, issiqlikning bir qismini 
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ushlab qoluvchi issiqlik filtri 4 va ma’lum diametrli diafragmadan o‘tib, 

densitometrning predmet stoli 5 da joylashgan fotoplyonka 7 ning nazorat 

qilinadigan maydoniga tushadi. Shundan so‘ng kuchsizlangan yorug’lik oqimi 

yorug’lik o‘tkazuvchi 8 bo‘ylab infraqizil 9 yoki rang filtrlari 10 dan biri orqali 

o‘tib fotoqabulqilgich 11 ga tushadi. 

Fotomaterialdan o‘tgan yorug’lik miqdoridan kelib chiqqan holda fotoelement 

elektr impulsini modullaydi. U mantiqiy blok yordamida optik zichlik qiymatiga 

hisoblab o‘tkaziladi. 

Nusxalash jarayonida ba’zi hollarda bo‘yoq zichligini bevosita nusxaning 

o‘zida nazorat qilish kerak bo‘ladi. Bu qaytuvchi yorug’likda ishlovchi 

densitometrlarda amalga oshiriladi. Shaffof materiallar bilan ishlovchi 

densitometr-lardan farqli ravishda bunday qurilmalar qaytarish koeffisientini 

o‘lchaydi va uni optik zichlik qiymatiga hisoblab o‘tkazadi. Namunaning optik 

zichligi D oshgan holatda yorug’lik qaytishi kamayadi, shunga muvofiq uning 

yutishi ko‘payadi D=lg1/ρ (ρ - qaytarish koeffisienti) [11]. 

Qaytuvchi yorug’likda ishlovchi densitometrlar o‘tuvchi yorug’likda 

ishlovchi densitometrlar singari optik-mexanik qism va o‘lchovchi elektron 

blokdan tashkil topadi. Ularning asosiy farqi  yoritgich va yorug’lik qabul 

qiluvchining joylashishi, katta miqdordagi yorug’lik filtrlarining ishlatilishi va 

o‘lchanadigan kattaliklarni hisoblashda boshqa algoritmlarning ishlatilishida 

namoyon bo‘ladi. Bunday densitometrlarning ishlash prinsipi quyidagicha. 

Me’yorlangan manbadan kelayotgan ma’lum rang haroratiga ega yorug’lik rang 

filtrlaridan o‘tadi. Ular nusxadagi nazorat qilinadigan bo‘yoq spektrini ajratadi.  

 
9.6-rasm. Qaytuvchi yorug’likda ishlovchi densitometrning tuzilishi (pastdan ko‘rinish) 
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Densitometrik o‘lchavlar natijasida ranglarga ajratilgan optik zichliklar 

aniqlanib, densitometrning raqamli ekranida bo‘yoqlarning o‘lchangan optik 

zichliklari qiymati namoyon bo‘ladi 

9.6-rasmda qaytuvchi yorug’likda ishlovchi densitometrning tuzilishi 

keltirilgan (pastdan ko‘rinish). 

1 - densitometr korpusi; 2 - o‘lchov boshchasini joylashtirish nuqtasi; 3 - o‘l-

chov boshchasi; 4 - qizil, yashil, ko‘k va neytral-kulrang filtrli g’ildirak; 5 - filtrlar; 

6 - yuritmali g’ildirak 

Rangni ob’ektiv miqdoriy tavsiflash uchun ko‘rishning uch rangli 

nazariyasiga asoslangan hamda rangni additiv sintez yo‘li bilan qurilmalarda 

o‘lchash imkonini beradigan uslublardan foydalaniladi. Barcha rang o‘lchovlari 

asosida rang koordina-talarini aniqlash imkoniyati yotadi. Rangni nazorat qilishni 

ta’minlovchi qurilma spektrofotometrdir. Uning asosiy vazifasi o‘lchanayotgan 

ob’ektning rang koordina-talarini hisoblash va spektral egri chizig’ini qurishdir. 

Spektrofotometrik o‘lchovlarning  inson ko‘zi bilan o‘lchashdan farqi shuki, 

qurilmaning ko‘rsatmalariga inson ko‘zining individual xususiyatlari kabi begona 

omillar ta’sir o‘tkazmaydi hamda o‘lchovlarning barchasharoitlari standartlash-

tirilgan [11].  

Inson ko‘zi rangning o‘zgarishini rang chegarasi buzilgandagina farqlay oladi. 

Zamonaviy spektrofotometrlarda qo‘llanadigan texnologiyalar ushbu omilni 

hisobga olish hamda ranglar farqi ko‘rsatkichiE deb ataladigan rangning 

aslnusxadan farqlanish kattaligini aniqlash imkoniga ega. 

222 )'()'()'( bbaaLL   

bu yerda, L, a, b – aslnusxaning rang koordinatalari; L’, a’, b’ – sinov nusxalarini 

o‘lchashda olingan ko‘rsatkichlar. 

 Bu o‘lchovlar bosmaning texnologik rejimlariga tezkor ravishda kerakli 

o‘zgartirishlar kiritish imkonini beradi. 

 9.7-rasmda spektrofotometrning blok sxemasi keltirilgan.   
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9.7-rasm. Spektrofotometrning blok sxemasi 

 
Nazorat savollari: 

1. Matnli va rasmli axborot, bosma qolip sifati qachon va qanday tekshiriladi? 

2. Bosishgacha bo`lgan jarayonda ishlatiladigan printerlarning asosiy turlari? 

3. Raqamli rangli namuna qachon va qaysi maqsadda qo`llaniladi? 

4. Analogli rangli namuna qachon va qaysi maqsadda ishlatiladi? 

5. Densitometrlarning turlari va  ishlash prinsipi. 

6. Spektrofotometrlarning turlari va ishlash prinsipi. 

 

9.3. CTP texnologiyasi 

9.3.1. Yangi texnologiyaning dolzarbligi 

Yangi texnologiya haqidagi fikrlar uni joriy qilish yo‘lidagi real harakatlarga 

nisbatan har doim ko‘proq bo‘lgan. Aksariyat holatlarda yangi texnologiya qaysi 

sohaga mo‘ljallangan bo‘lsa, shu soha mutaxassislari konservativ munosabatda 

bo‘ladilar. Aynan ular yangi texnologiyaning afzallik va kamchilik tomonlarini 

yaratuvchilardan ham ko‘ra ko‘proq ko‘radilar va inqilobchi-ishlab 

chiqaruvchilarni qurilmani amaliyotda keng joriy qilishga har tomonlama 

tayyorlashga majbur qiladilar [11]. 

“Kompyuter – bosma qolip” (computer-to-plate, CtP) texnologiyasining 

imkoni-yatlarini va uning matbaa korxonalarida, repromarkaz va nashriyotlarda 

joriy qilinishi masalalarini tahlil qilamiz. 

CtP (computer-to-plate, “kompyuter – bosma qolip texnologiyasi”) – 

kompyuterli nashriyot tizimlarida nashrlarni bosmaga tayyorlash bo‘yicha raqamli 

texnologiya bo‘lib, matnni terish va rasmlarni kiritishdan boshlab, fotoqolip 
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tayyorlamagan holda bosma qolipdlarini tayyorlashgacha bo‘lgan barcha 

jarayonlarni qamrab oladi. 

Uning zamonaviy matbaachilik uchun dolzarbligini tahlil qilishdan boshlay-

miz. Nashrlarni bosmaga tayyorlash va adadni bosishda vaqt va sifat omillari 

borgan sari katta ahamiyat kasb etib bormoqda. 

Ma’lum vaqt ilgari ishlab chiqarishda katta vaqt adadni bosishga sarflanar edi. 

Hozirgi kunda bosish uskunalari katta tezlikda ishlamoqda, nashrlarning adadi esa 

keskin kamayib ketdi. Shunga muvofiq, bosish tezligini yanada oshirish vaqt 

sarfini kamayritish uchun katta samara bermaydi. Kam hajmli reklama nashrlari 

uchun bosishdan keyingi jarayonlar vaqt bo‘yicha juka kichik ulushni tashkil 

qiladi. Bunda nashrni bosmaga tayyorlash uchun sarflangan vaqt muhimlashadi. 

CtP texnologiya-sining eng kuchli tomoni ham bosishgacha bo‘lgan jarayonlarda 

vaqt sarfida namoyon bo‘ladi. 

 Computer-to-Plate texnologiyasi matbaachilarga 30 yildan ortiq tanishdir. 

Lekin keyingi besh yil ichida bu texnologiya juda keng tarqala boshladi. Chunki 

uning keng yoyilishi, kirib kelishi uchun barcha kerakli sharoitlar yaratilgandir. 

Qolip materiallarini to‘g`ridan-to‘g`ri lazer yordamida yozishda yuqori samarali 

uskunalar paydo bo‘ldi, nashrlarni nashrgacha tayyorlashning ishonchli tezkor 

dastur vositalari vujudga keldi. 

 CtP texnologiyasining kirib kelishi an’anaviy fotonabor va bosma qolip 

tayyorlash jarayoni texnologiyasiga qaraganda ko‘p afzalliklarga ega bo‘lib, ularni 

quyidagichashakllantirish mumkin: 

-  Bosma qolipni tayyorlashga ketgan vaqt qisqaradi (fotomaterialga ishlov 

berish, qolip plastinalariga fotoqolipdagi tasvirni o‘tkazish, eksponirlangan 

plastina-lariga ishlov berish kabi jarayonlar qisqaradi). Texnologik siklning vaqt 

bo‘yicha qisqarishi noshir tomonidan kiritilgan sarmoyalarning tezroq aylanishini 

ta’minlaydi va so‘nggi daqiqalarga qadar reklama materiallarini kiritish uchun 

nashrni ochiq holda ushlab turishga imkon beradi.  

- Ishlab chiqarishdan fotonabor avtomatlar, ochiltirish mashinalari, nusxa 

ko‘chiruvchi ramalar chiqariladi, natijada ishlab chiqarish maydoni, texnikaga 
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ketadigan mablag‘, elektroenergiyaga qilinadigan sarf-xarajat tejaladi, 

ishchio‘rinlari qisqaradi. Kichik adad uchun ham to‘g‘ridan-to‘g`ri plastinalarni 

eksponirlash (ularning qimmatligiga qaramay) iqtisodiy tomondan tejamli chiqadi. 

Chunki fotoqolipni tayyorlashga harajat qilinmaydi. 

- Bosma qolipdagi tasvirning sifati yuqori bo‘ladi, chunki fotomateriallarni 

an’anaviy qayta ishlash va eksponirlashda paydo bo‘ladigan nuqsonlar qisqaradi. 

Qoliplarni to‘g‘ridan-to‘g‘ri eksponirlash jarayonida plyonkalar montaj 

qilinmaydi, shu tufayli montajning noaniqligi bilan bog‘liq bo‘lgan muammolar 

yuzaga kelmaydi; 

- Plyonkaga kimyoviy ishlov berilmasligi natijasida matbaa korxonalaridagi 

ekologik sharoitlar yaxshilanadi. Texnologik jarayon va ishlab chiqarish 

madaniyati yuksaladi. 

Compuer-to-Plate texnologiyasini tezkor o‘zlashtirish, uning Computer-

to-Film texnologiyasiga nisbatan bir qator afzalliklarga ega ekanligiga 

qaramasdan, hozirgi vaqtda ham ba’zi korxonalar uchun bir qator muammolar 

tufayli qiyinli-gicha qolmoqda[11]. 

Boshlang’ich sarmoyalar bilan bog’liq muammolar. Agar ishlab chiqarish-

da katta o‘lchamli (A1 va undan yuqori) bosish mashinalari ishlatiladigan bo‘lsa, 

CtP texnologiyasining o‘zlashtirilishi uchun juda ko‘p boshlang`ich sarmoyalar 

talab qilinadi. Chunki tarkibiy bosma qoliplaridan bosish umuman mumkin emas. 

Bosish mashinadan to‘la qonli foydalanish uchun to‘liq o‘lchamdagi qoliplarni 

eksponirlashkerak. Bu o‘lchamdagi CtP sistemasining xaridi arzon emas. Katta 

bo‘lmagan o‘lchamdagi FNA orqali har xil sahifaning montajini qo‘lda bajarish 

mumkin, undan so‘ng uncha qimmat bo‘lmagan nusxa ko‘chiruvchi ramada to‘liq 

o‘lchamdagi qolipni tayyorlash mumkin. 

Korrektura nusxalari bilan bog’liq muammolar. Katta o‘lchamdagi 

korrek-tura nusxasini olish juda qiyin kechadi. Chunki xatto A2 o‘lchamdagi  

korrektura oladigan printerlar mavjud emas. Buning natijasida korrekturani 

kichiklashtirib A3 o‘lchamga chiqartirishga to‘g’ri keladi. Bu esa oddiy matnning 

4-5 marta kichrayib ketishiga olib keladi va matnning o‘qilishi qiyinlashishiga olib 
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keladi. Albatta, tekshirish uchun nashrning har bir sahifasini alohida bosmaga 

chiqarish mumkin, lekin boshqa rastrlash protsessoridan foydalanish (printer, FNA 

va CtP larda qo‘llanadigan rastr protsessorlarining arxitekturasi bir-biridan farq 

qilishi mumkin) xatoliklar yuzaga kelishiga sabab bo‘lishi mumkin, bu xatoliklar 

qolip tayyor bo‘lganda aniqlanadi. Bundan tashqari, sahifalarni alohida bosish 

sahifalarni to‘liq o‘lchamda joylashtirish, qirqish, buklash, koreshok va boshqa 

belgilarni, bosmani nazorat qilishshkalalarini joylashtirish kabi operatsiyalarning 

to‘g‘riligini nazorat qilish imkonini bermaydi. Agar katta o‘lchamdagi 

fotoqolipning chiqishida vizual nazorat qilish mumkin bo‘lsa, bosma qolipni o‘qish 

noqulay bo‘ladi. Chunki undagi tasvirning kontrastligi kam bo‘ladi. Tayyor 

bo‘lgan bosma qolipning sifatini tekshirish uchun namuna oluvchi bosish 

dastgohida (“пробопечатный станок”) yoki bosish mashinadan olingan nusxaning 

sifatini tekshirish mumkin. Nusxadagi har bir noaniqlik butun jarayonning 

boshidan bajarilishiga olib keladi. 

Operatorning malakasiga qo‘yiladigan yuqori talablar. CtP 

texnologiyasida bosishgacha bo‘lgan jarayon an’anaviy jarayonga qaraganda ancha 

puxta bajarilishi kerak. Bosma qolipda barcha kerakli elementlari qog`ozda qanday 

bo‘lsa, shunday tartibda o‘zida mujassam qilishi lozim. Bunda sahifani kesish va 

buklash, nàzoràt shkalasini aniqlash kerak bo‘ladi. Bu esa o‘z navbatida 

operatordan yuqori malaka va ehtiyotkorlikni  talab qiladi [11]. 

 

9.3.2. CTP texnologiyasining mohiyati 

Computer-to-Plate texnologiyasi (kompyuter - bosma qolip, qisqartirilgan 

holda  CtP) – bosma qolipini tayyorlash usuli bo‘lib, bosma qolipida tasvir 

bevo-sita kompyuterdan olingan raqamli ma’lumotlar asosida u yoki bu uslub 

bilan hosil qilinadi. Bunda hech qanday oraliq yarimmahsulotlarga - 

fotoqoliplarga, reproduk-tsiyalanadigan aslnusxa-maketlarga, montaj va h.k. 

larga ehtiyoj qolmaydi. 

Computer-to-Plate (CtP) o‘z mohiyatiga ko‘ra kompyuter orqali 

boshqariladigan bosma qolip tayyorlash jarayoni tasvirni to‘g`ridan-to‘g`ri qolip 
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materialiga yozish usulidan tashkil topgan. Bu jarayon eng aniq bo‘lib, raqamli 

ko‘rsatmalar orqali tayyorlangan har bir plastina birinchi aslnusxa hisoblanadi, 

hamda bir yoki bir nechalazerlar bilan bajariladi.  

Hozirgi kunda ofset va fleksograf bosish usulida ofset hamda fotopolimer 

qoliplar tayyorlashga mo‘ljallangan CtP sistemasida 3 xil asosiy turdagi rekorder - 

lazerli eksponirlash uskunasidan foydalaniladi (9.8-rasm): 

- barabanli, tashqi baraban texnologiyasi asosida bajarilgan. Bunda qolip 

aylana-yotgan silindrning tashqi yuzasida joylashgan (9.8-rasm, a); 

- barabanli, ichki baraban texnologiyasi asosida bajarilgan. Bunda qolip 

aylanmaydigan silindrning ichki yuzasida joylashgan (9.8-rasm, b); 

- planshetli, bunda qolip gorizontal tekislikda joylashgan bo‘ladi va tasvirning 

yozilishi yo‘nalishiga perpendikulyar xolatda harakatsiz yoki harakatda bo‘ladi 

(9.8-rasm, v). 

 
9.10-rasm. Qolip plastinalarini eksponirlash usullari: a - barabanning tashqi yuzasida;  

b - barabanning ichki yuzasida; v - tekislikda 
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Rekorderlarning bunday tuzilishi birinchi navbatda ular tuzilishining plyonka-

larni eksponirlashga mo‘ljallangan fotonabor avtomatlarining tuzilishiga 

o‘xshashligi bilan tushuntiriladi. Rekorderlar tuzilishining ichki barabanli, tashqi 

barabanli va planshetli tamoyillari o‘ziga xos bo‘lgan afzallik va kamchiliklarga 

ega. Ichki barabanli rekorderlarda bitta nurlanish manbai yetarli, u yordamida 

tasvir yozishning yuqori aniqligiga, fokuslashning soddaligiga, nurlanish manbaini 

almashtirishning soddaligi ta’minlanadi, katta optik zichlikka erishiladi, qoliplarni 

shtiftli teshish qurilmasi oson o‘rnatiladi. Shu bilan bir vaqtda qattiq tanali 

lazerlardan foydalanishda nurlanish manbaini almashtirishda murakkabliklar 

yuzaga keladi [11]. 

Tashqi barabanli qurilmalar quyidagi afzalliklarga ega: ko‘p sonli lazer 

diodlarining mavjudligi tufayli baraban aylanishchastotasining yuqori emasligi; 

lazer diodlarining uzoq muddat xizmat qilishi; zahira nurlanish manbalarining 

qimmat emasligi; katta o‘lchamlarni eksponirlash imkoniyati. Ularning 

kamchiliklariga quyidagilarni kiritish mumkin: lazer diodlari sonining ko‘pligi va 

shunga muvofiq axborot kanallarining ko‘pligi; ko‘p mehnat talab qiladigan 

sozlashning zarurligi; optik zichlikning juda yuqori emasligi; qoliplarni teshish 

qurilmalarini o‘rnatishning murakkabligi. 

Har ikala holatda ham termosezgir qolip plastinalarini eksponirlash 

spektrning infraqizil sohasida amalga oshiriladi. Bunda tashqi barabanli 

tamoyilning afzalliklari namoyon bo‘ladi. Gap shundaki, IQ-eksponirlash katta 

energiya sarfini talab qiladi va bunday nurlanish manbai bosma qolipi yuzasiga 

yaqin bo‘lgan joyda joylashadi. Barabanning ichki yuzasida yozishga 

mo‘ljallangan qurilmalarda plastinadan tasvir yoyish elementigacha bo‘lgan 

masofa baraban radiusiga muvofiq bo‘ladi va plastina o‘lchami qancha katta 

bo‘lsa, shuncha kattalashadi. Bunday masofadan juda keskin va kichik nuqtani 

generatsiya qilish uchun qimmatbaho optika talab qilinadi. 

Bosma qoliplariga tasvir yozishda rekorderlarning tezkorlik tavsifnomalari 

qolip materiallarining sezgirligiga bog‘liq bo‘ladi. Tashqi barabanlar nisbatan 

sekinroq aylanadi. Masalan, termosezgir materiallarga tasvir yozishda barabanning 
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aylanish chastotasi 150 ayl/daqiqani tashkil qiladi. Lazer diodlari sonini 

ko‘paytirish orqali bosma qolipini qisqaroq vaqtda eksponirlashga erishiladi. 

Diodlar sonining ortishi bilan ishda yuzaga kelishi mumkin bo‘lgan xatoliklar 

ehtimoli ortadi. 

Shunday qilib, CtP tizimlarining rivojlanish tendensiyasiga nazar 

tashlaydigan bo‘lsak, bosma qoliplarining o‘lchami 70x100 sm gacha bo‘lganda 

tasvir yozishning har ikki tamoyili uchun sharoitlar deyarli bir xil. Bosma qoliplari 

katta o‘lchamda bo‘lganda tashqi barabanli texnika ma’lum afzalliklarga ega 

bo‘ladi. Planshetli usul 50x70 sm gacha bo‘lgan o‘lchamlarda gazeta sanoati 

uchun keng qo‘llaniladi. Bu kichikroq o‘lchamlar va nisbatan past imkonli 

qobiliyatning  etarliligi bilan tushuntiriladi[11].  

Hozirgi kunda bosma qoliplarni eksponirlash rekorderlarida lazerli yorug`lik 

manbalarining 6 turi ishlatiladi: 

1) 488 nm to‘lqin uzunlikdagi geliy-ionli havorang lazer; 

2) 633 nm to‘lqin uzunlikdagi geliy-neonli qizil lazer; 

3) 670 nm to‘lqin uzunlikdagi kam quvvatli qizil lazer diod; 

4) 830 nm to‘lqin uzunlikdagi infraqizil lazer diodi. Yuqori energetik sarflarni 

talab qiladigan va tashqi barabanli rekorderlarda qo‘llaniladigan termosezgir 

plastinalarni eksponirlashda keng tarqalgan. 

5) 1064 nm to‘lqin uzunlikdagi ittriy – alyuminiy NDYAG kuchli infraqizil 

lazeri. U quyidagi afzalliklariga ko‘ra CtP ning barcha sistemasida qo‘llaniladi:  

-  to‘lqinning katta bo‘lmagan uzunligi 10 mkm diametrdagi dog` hosil qi-lish 

imkonini beradi.  

- yorug`lik tolalaridan yorug`lik o‘tkazgichlardan o‘tayotgandagi minimal 

yo‘qotishlar va lazer qurilmalari tuzilishini yengillashtiradigan modullashtirish 

osonligi.  

6) 532 nm to‘lqin uzunlikdagi NDYAG ikki chastotali ittriy-alyuminiy 

granatasidagi yashil lazer. 

Mutaxassislar. Yangi texnologiyalarni joriy qilishda mutaxassislar juda 

muhim vazifani bajaradilar. Nomutaxassislar yaxshi yo‘lga qo‘yilgan 
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texnologiyaga ham zarar etkazishlari mumkin, mutaxassislar esa to‘liq 

ishlanmagan texnologiyani ham ma’lum darajada yo‘lga qo‘yishlari mumkin. CtP 

texnologiyaning kamchiligi shuki, u mutaxassislardan nafaqat bosishga bo‘lgan 

jarayonlar sohasida, balki bosish va bosishdan keyingi jarayonlar sohasida ham 

yuqori darajadagi bilimlarni talab qiladi. Ishning katta qismini mutaxassis 

nashriyot tizimi monitorida va svetoproba bo‘yicha vizual nazorat qiladi. U 

buyurtma ishlab chiqarishga berilganidan keyin to‘g‘rilash kiritish zaruratini to‘liq 

istisno qilishi kerak. Bunda ishlab chiqarishni tashkil qilishning yuqori madaniyati 

va yuqori malaka talab qilinadi. 

An’anaviy ishlab chiqarishda ishlagan mutaxassislar CtP texnologiyasiga 

o‘tishda o‘z ko‘nikmalari va fikrlash obrazlarini to‘liq o‘zgartirishlariga to‘g‘ri 

kelishini yoddan chiqarmaslik kerak. Odatda bu oson ish emas, barcha ham buning 

uddasidan chiqavermaydi [11]. 

 

9.3.3. CTP texnologiyasi turlari 

Fotoqolip tayyorlamasdan aslnusxadan bevosita bosma qoliplarini tayyorlash 

texnologiyasi sodda darajada Rossiyada o‘tgan asrning 70-yillarida mavjud 

bo‘lgan. U asosan nashrlarni bosmaga tayyorlash vaqtining qisqarishi hal qiluvchi 

ahamiyat kasb etadigan gazeta mahsulotlari uchun qo‘llanilgan. Yelimlangan 

qog‘ozli repro-duktsiyalanadigan aslnusxalar montaji, ya’ni bitta nusxada gazeta 

tayyorlangan, u reproduksiyalanadigan aslnusxa-maket hisoblangan. Yelimlangan 

montajlar yoki bosma taboq sahifalar raskladkasi qog‘ozdan, poliefir plyonkadan, 

yoritilgan va ishlov berilgan fotoplyonkadan yoki folgadan tayyorlangan oldindan 

sezgirlashtiril-gan ofset plastina-lariga maxsus fotoapparatda suratga olingan. Bu 

texnologiya yuqori bosmadan ofset bosmaga o‘tish davrida qo‘llanilgan va 

kompyuterda terish va nashriyot tizimlarini joriy qilishning boshlanishida 

rivojlanishcho‘qqisiga chiqqan. Matn linotipda yoki qo‘lda terilgan avvalgi 

an’anaviy texnologiya bilan solishtirilganda yangi texnologiya sodda tuyulgan va 

gazeta va boshqa tezkor nashrlarni chiqarishda optimal usul sifatida qabul qilingan 

[11]. 
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Vaqt o‘tishi bilan texnologiyada katta o‘zgarishlar sodir bo‘lgan. 

Yuqori quvvatli kompyuter tizimlari bilan uyg‘unlikda ishonchli apparatli va 

dasturiy vositalarning yaratilishi matbaachilikning keskin muammosi – rangli 

aslnusxalarni ranglarga ajratish va rastrlash ishini san’at darajasidan oddiy 

texnologik operatsiya darajasiga o‘tkazdi. 

Shunday qilib, to‘laqonli “kompyuter – bosma qolip” texnologiyasini yaratish 

uchun har tomonlama zamin yaratildi. 

Bosishgacha bo‘lgan jarayonlar turli texnologiyalarini qisqacha tahlil qilib, 

ularda CtP texnologiyaning elementlari mavjud bo‘lgan to‘rtta tipni ajratib 

ko‘rsatish mumkin: 

- bazaviy (an’anaviy) texnologiya, bunda matn fotoqoliplari va rasm 

fotoqoliplari alohida olinadi. Ulardan bosma taboqlar montaji tayyorlanadi, bosma 

qolipini tayyorlash uchun ular kontaktli usulda qolip plastinasiga nusxa 

ko‘chiriladi. Bu uzoq davom etadigan, ko‘p bosqichli va mehnat sarfi yuqori 

bo‘lgan jarayon ko‘p miqdorda fotomateriallar va texnologik eritmalar sarflanishi 

bilan kechadi (ular atrof-muhitni ifloslantiradi ham). Bu yo‘nalish doimiy ravishda 

o‘z ahamiyatini yo‘qotib bormoqda. 

- texnologiyaning ikkinchi tipii “kompyuter – to‘liq o‘lchamli fotoqolip” 

(CtF,  Computer-to-film) sifatida ko‘rilishi mumkin. Sahifalash va sahifalar 

montaji kompyuterli nashriyot tizimlarida tayyorlanadi. Bosma taboq o‘lchamidagi 

fotoqolip-lar lazerli chiqarish qurilmalarida eksponirlanadi, keyin esa ulardan qolip 

plastinalariga nusxa ko‘chiriladi. Bu texnologiya hozirda ham o‘z ahamiyatini 

to‘liq yo‘qotgani yo‘q. Agar xususiyatlari bo‘yicha hozirda qo‘llanilayotgan 

fotomaterial-larga yaqin bo‘lgan, eritmalar bilan ishlov berishni talab qilmaydigan 

sifatli fotomateriallar yaratilsa, bu texnologiya o‘zini yana namoyon qilishi va CtP  

texnologiyasining yanada kengayishiga qandaydir chegara bo‘lishi mumkin; 

- uchinchi tip – bu bevosita CtP texnologiyasi, bunda bosma qolip bosma 

uskunasidan tashqarida yoki qolip materialidan foydalanib, bosma uskunasining 

o‘zida tayyorlanadi (DI texnologiyasi); 
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- to‘rtinchi tip – CtPrint texnologiyasi (raqamli bosma), unda nashr sahifalari 

tasviri kompyuterli nashriyot tizimidan bevosita bosma uskunasining qolip 

silindriga beriladi va bosma qolipi bosishning har bir sikli uchun takroran 

tayyorlanadi. 

Bu texnologiya kam adadli nashrlarni bosishda va matnga tezkor o‘zgarish 

kiritish talab qiladigan publikatsiyalarda, iste’molchilarning ma’lum guruhi uchun 

personallashtirishda, shuningdek, kichik partiyalarda talab bo‘yicha bosishda 

sezilarli ustuvorliklarga ega [11]. 

Texnologiya bir tarafdan juda qulay bo‘lgani bilan, ikkinchi tarafdan ba’zi 

jihatlarni esdan chiqarmaslik kerak: 

- juda kam nusxalar uchun nusxa ko‘chirish texnikasi takomillashib 

bormoqda, u rangli rasmlarni hosil qilish sifati bo‘yicha ofsetga yaqinlashmoqda; 

- kichik adadlar uchun ofset uskunalari borgan sari moslashib bormoqda. 

Yorug‘likka sezgir qatlamning turi bo‘yicha qolip plastinalari beshta tipga 

bo‘linadi: 

1) fotopolimer; 

2) kumush qatlamli; 

3) elektrostatik qatlamli; 

4) gibrid qatlamli; 

5) termoqatlamli. 

Qolip plastinalarini uchta avlodga ajratish mumkin: 

Birinchi avlodga bevosita eksponirlashdan oldin taglikka yorug‘likka sezgir 

qatlam surtiladigan qolip plastinalarini kiritish mumkin. Bu plastinalar uchun 

polivinil spirt, albumin, gummiarabik kabi qatlamlar tavsifli hisoblanadi. Bugungi 

kunda bu texnologiya qo‘llanilmaydi. 

Ikkinchi avlod – korxonada tayyorlangan oldindan sezgirlashtirilgan plastina-

lar. Ular ortonaftaxinondiazidlar asosidagi qatlamlardir. 

Uchinchi avlod qolip plastinalari CtP texnologiyasi bo‘yicha eksporinlanib, 

prinsipial jihatdan yangi sifatlarga ega bo‘lishi kerak, xususan: 

- kunduzgi yorug‘likka sezgir emaslik yoki juda past sezgirlik; 
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- yuqori chastotali  doimiy va stoxastik rastrlarni qo‘llash imkoniyati. Shunga 

muvofiq, plastinalar yuqori sezgirlik va imkonli qobiliyatga ega bo‘lishi, 

shuningdek, bosma qolipida bosiluvchi va oraliq elementlar o‘rtasida aniq chegara 

hosil qilishi kerak; 

- plastinalarning narxi bugungi kunda raqamli texnologiyalar uchun 

qo‘llanilayotganlarga nisbatan pastroq bo‘lishi kerak. U an’anaviy klassik texnolo-

giyada qo‘llanilayotgan plastinalar narxi darajasida bo‘lishi va fotoplyonkalardan 

qimmat bo‘lmasligi kerak; 

- bosma qoliplar bosish jarayonida o‘zini odatdagi plastinalar kabi namoyon 

qilishi kerak; 

- qolip plastinalari bosma qolip tayyorlash texnologiyasini soddalashtirishni 

ta’minlashi va ideal holda texnologik eritmalar bilan ishlov berishni talab 

qilmasligi kerak. 

Lazerli nurlanish manbaining tipiga bog‘liq holda turli firmalar maxsus qolip 

plastinalarini taklif qiladilar, ular fotopolimer, tarkibida kumushli, gibrid qatlamli, 

termosezgir qatlamli bo‘lishi mumkin. 

Yuqori va fleksografik bosma uchun mo‘ljallangan fotopolimer qolip plasti-

nalari fotopolimer kompozitsiyasiga ega bo‘lib, ularda yuzaning eksponirlangan 

maydonlari keyingi ishlov berish jarayonida texnologik eritmalarda erish 

qobiliyatini yo‘qotadi va bosiluvchi elementlarni hosil qiladi, eksponirlanmagan 

maydonlar esa eritmalar bilan yuvilib ketadi va oraliq elementlarini hosil qiladi 

[11]. 

Galogen-kumush qatlamga ega bo‘lgan ofset bosmaning qolip plastinalarida, 

qog‘oz, polimer yoki metall taglikda eksponirlash va kimyoviy ishlov berishdan 

so‘ng qatlam yuzasida bosiluvchi va oraliq elementlari hosil bo‘ladi. Qog‘ozli 

taklikda tayyorlangan ofset bosma qoliplarining adadga chidamliligi 5000 

nusxagacha, biroq, qolip va ofset silindrlari kontakti zonasida namlangan qog‘oz 

taglikning plastik deformatsiyasi tufayli syujetning shtrixli elementlari va rastr 

nuqtalari buziladi, shu sababli qog‘oz taglikli qoliplar faqat bir bo‘yoqli bosma 

uchun qo‘llanilishi mumkin. Polimer asosli qoliplarning maksimal adadga 
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chidamliligi 20000 nusxani tashkil qiladi. Metall taklikli qolip plastinalalari 

spektrning ma’lum bir sohasiga sezgir bo‘lgan kumushli qatlamga ega bo‘lib, 

uning tagida fizik ochiltirish qatlami joylashadi. Alyuminiy plastina asos 

vazifasini bajaradi (9.11-rasm). 

 
9.11-rasm.Galogen-kumushli plastinani eksponirlash: a - plastina eksponirlashga qadar;  

b - plastina eksponirlashdan so‘ng 

 

Kumush galogenid qatlamiga yorug‘likning tushishi kumushning fizik 

ochiltirish qatlamiga diffuziyalanishini keltirib chiqaradi, bu esa plastinaning 

alyuminiy yuzasida “kumushli” tasvirning hosil bo‘lishiga olib keladi. Ochiltiril-

gandan so‘ng bunday tasvir oleofil bo‘lib qoladi (bosma bo‘yog‘ini yuqtiradigan 

bo‘ladi). Boshqa maydonlar esa gidrofil xususiyat kasb etadi (bosma bo‘yog‘ini 

qabul qilmaydi, lekin namlash eritmasini qabul qiladi). 

Kumushli qatlam juda sezgir, shuning uchun bunday tipdagi plastinalar, 

fotopolimer yoki termal plastinalarga nisbatan, tezroq eksponirlanadi, rastr nuqtasi 

1 dan 99% gacha bo‘lgan diapazonda hosil qilinadi. 

Plastinalarning sezgirlik diapazoni juda keng bo‘lib, argon-ionli lazerlar 

(to‘lqin uzunligi 488 nm) bilan ham, FD UAG-lazer (to‘lqin uzunligi 532 nm) 

bilan ham eksponirlanishi mumkin. Bunday tipdagi plastinalar qizil yorug‘likka 

sezgir versiyalarda ham chiqarilishi mumkin, bunda eksponirlash to‘lqin uzunligi 

670 nm bo‘lgan kam quvvatli lazer diodi bilan amalga oshiriladi. 

Odatda kumush qatlamli plastinalarning adadga chidamliligi taxminan 

250 000 nusxani tashkil qiladi. 
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Gibrid qolip plastinalari ko‘p qatlamli tuzilmalar bo‘lib, galogen-kumushli 

emulsiya, nusxa ko‘chirish qatlami va metall taglikdan tashkil topadi. Bosma 

qolipini tayyorlash texnologik jarayoni eksponirlashdan so‘ng galogen-kumushli 

emulsion qatlamga fizik-kimyoviy ishlov berish (uni ochiltirish va fiksajlash), 

olingan niqob orqali nusxa ko‘chirish qatlamini eksponirlash, uni ketkazish va 

nusxa ko‘chirish qatlamida olingan tasvirni qayta ishlash ishlaridan tashkil topadi. 

Galogen-kumushli qatlam sifatida negativ fotografik emulsiyadan foydalanilib, 

uning sensitometrik va strukturometrik xususiyatlari fototexnik plyonkalarning 

kontrastlilik parametrlariga mos keladi. Pozitiv nusxa ko‘chirish qatlami 

ortonaftoxinondiazidlar asosida shakllantirilgan bo‘lib, kimyoviy-fotografik ishlov 

berishga chidamli. Ofset bosmada bunday qoliplarning adadga chidamliligi 

250 000 nusxaga yetadi [11]. 

Gibrid qolip plastinalari fleksografiya bosma qoliplarini tayyorlashda ham 

ishlatilishi mumkin. Bu holda eksponirlashda niqobni hosil qiladigan kumushli 

qatlamdan tashqari, fotopolimer qatlam ham mavjud bo‘lib, u niqob shakllanti-

rilganidan va unga kimyoviy-fotografik ishlov berilganidan keyin nusxa 

ko‘chirishqurilmasida qo‘shimcha eksponirlanadi va texnologik eritmalarda ishlov 

beriladi, natijada yuqori bosmaning bosiluvchi va oraliq elementlari hosil bo‘ladi. 

 

Nazorat savollari: 

 1. CtP texnologiyasining qanday yo‘nalishlari mavjud? 

 2. Bu texnologiyada qanday plastinalar ishlatiladi? 

 3. Ichki va tashqi barabanli CtP uskunalarini taqqoslang. 

 4. Fleksografiya bosma qoliplari uchun CtP texnologiyasi qo‘llanilishini tu-shuntiring. 

 5. Termoplastinalarga tasvir yozish texnologiyasini tushuntiring. 

 

9.4. Nashrlarni bosmaga tayyorlash dasturiy ta’minotlari 

9.4.1. Asosiy qo‘llanish sohalari  

Bugungi kunda dasturiy va apparatli kompyuter ta’minoti ishtirokisiz matbaa 

texnologiyalari va jarayonlarini tasavvur qilib bo‘lmaydi. Kompyuter 

texnologiyalari bosishgacha bo‘lgan, qolip tayyorlash va bosish jarayonlarida 

muqim o‘rin egallagan. Ularga bo‘lgan munosabat ham turlicha. Bir tomondan, 
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texnologiyalar faol tarzda avtomatlashtirilmoqda, kompyuterlashtirilmoqda va 

inson doimiy ravishda ishlab chi-qarish jarayonidan siqib chiqarilmoqda, ikkinchi 

tomondan, mutaxassis-inson komp-yuterlar va ularning dasturiy ta’minotlari 

orqali, axborot oqimini nazorat qiladi va boshqaradi. Dasturiy ta’minotlar doimiy 

takomillashib, funksiyalari kengayib, “intellektuallashib” bormoqda, shu bilan bir 

vaqtda u murakkablashib ketmoqda. Shuning uchun dasturiy ta’minot o‘zi va 

to‘g‘ri ishlashi uchun katta hisoblash resurslari va quvvatlarini hamda uni 

o‘rganishda foydalanuvchi tomonidan katta intellektual intilishni talab qiladi [6]. 

Dasturiy ta’minotlarga bog‘liq bo‘lgan matbaa sektori sohasini quyidagi 

jarayon va texnologiyalar bilan ifodalash mumkin: bosigacha bo‘lgan jarayonlar, 

ishchi oqimlarni boshqarish, rangni boshqarish, musahhih nusxasi va rangli sinov 

nusxasini tayyorlash, internet-texnologiyalar, bosish. Bu bog‘liqlikning shakli 

9.12-rasmda keltirilgan. 

 
9.12-rasm. Dasturiy ta’minotlarning asosiy qo‘llanish sohalari 

 

Dasturiy ta’minotlarni taqdim qilishda ularning ixcham va ko‘rgazmali 

bo‘lishi uchun ularni tuzilmali shakllar ko‘rinishida tahlil qilish maqsadga 

muvofiq. Bu shakllarda barcha asosiy tayanch so‘zlar keltirilib, ular haqida 

Internet va WEB tarmoqlarida ixtisoslashgan saytlar orqali izlanishi va batafsil 

ma’lumotlar olinishi mumkin. Shunday qilib, foydalanuvchilarga axborotni ijodiy 

tomondan qabul qilish va yaratilayotgan ishchi oqim doirasida zaruriy dasturiy 

ta’minotni tushungan holda tanlash yoki mavjud reproduksiyalash jarayonini 

takomillashtirish imkoni beriladi. Bu blok-shakllar dasturiy ta’minotning ishlab 
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chiqarish jarayonidagi roli va o‘rnini tushunishga, keyinchalik tahlil qilish va 

taqqoslash uchun zaruriy axborot olishga yordam beradi. 

 

9.4.2. Bosishgacha bo‘lgan jarayon dasturiy ta’minotlari  

Hozirgi vaqtda bosishgacha bo‘lgan jarayonlarda dasturiy ta’minotlar matnni 

terishda, shuningdek, axborotni skanerlab yoki raqamli kamera orqali kiritish 

bosqi-chida qo‘llaniladi. Dasturiy ta’minotlar yarim tusli va shtrixli rasmlarni 

bosmaga tayyorlashda va nashr sahifalarini sahifalash va maketlash (to‘liq 

o‘lchamda joylash-tirish) bosqichlarida ham qo‘llaniladi. Bunda kompyuterni 

boshqaruvchi operatsion tizimlarni ham yodda tutish lozim, ular amaliy 

dasturlarning ishlashi uchun zamin yaratadi. Ular haqidagi axborot 9.13-rasmda 

batafsil ko‘rinishda keltirilgan [6]. 

 
9.13-rasm. Bosishgacha bo‘lgan jarayonlarda foydalaniladigan dasturiy  

ta’minotlar blok-shakli tuzilmasi  

 

9.4.3. Raqamli svetoproba dasturiy ta’minotlari 

Turli vaqtlarda bu qurilmalar turlicha nomlangan, lekin ularning vazifasi va 

mohiyati bir xilligicha qolgan. Bunday uskunalar sinov nusxasini olish qurilmalari 

yoki qisqacha svetoprobalar deb nomlangan. Qachonlardir bu maqsadda sinov 

nusxasini bosish astgohlaridan va xatto uskuna probasini tayyorlash uchun bosma 
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uskunalaridan foydalanilgan bo‘sa, keyinroq analogli svetoproba qo‘llanilgan, 

hozirda esa raqamli svetoproba qurilmalaridan foydalaniladi. Buyurtmachi etalon 

yoki rang namunasi sifatida imzolashga rozi bo‘lgan svetoproba nusxasi shartnoma 

svetoprobasi deb nomlanadi. 

Hozirda turli sabablarga ko‘ra sinov nusxasini olish dastgohida (adad 

qog‘ozida va xuddi o‘sha bo‘yoqlar bilan) “shartnoma” svetoprobasini olish juda 

qiyish yoki buning iloji yo‘q. Birinchidan, bunday qurilmalar ishlab chiqarishda 

qolmagan yoki juda kam qolgan, ikkinchidan, bunday tarzda olingan nusxa boshqa 

zamonaviyroq texnologiyalarda olingan nusxalarga nisbatan qimmatroq bo‘ladi. 

Buyurtmachi vakiliga adad bosiladigan bosmaxonaning o‘zida bosma uskunasida 

sinov nusxasini olishni taklif qilish mumkin, lekin bunday ishning bahosi qimmat 

bo‘lib ketadi [6].  

Ham shu sabab, ham deyarli barcha bosmaxonalar CtP texnologiyasiga, ya’ni 

analogli fotoqolip tayyorlamasdan raqamli texnologiyaga o‘tayotganligi va 

o‘tganligi tufayli, bunday yondashuvda analogli svetoprobani qo‘llash noo‘rin 

bo‘lishi mumkin. Lekin hozirda ham odatiy tarzda faqat shunday svetoproba eng 

ishonchli va to‘g‘ri tanlangan etalon nusxasi hisoblanadi. Shunga qaramasdan, 

raqamli svetoproba qurilmalari hozirda eng keng tarqalgan. Ularda 

bosishsharoitlarini imitatsiya qilish turli darajada takomillashgan bo‘lib, ularning 

barchasi raqamli texnologiyalar asosida ishlaydi. Yaqindagina CtP texnologiyasiga 

o‘tgan yoki o‘tish bosqichida turgan ba’zi bosmaxona va matbaachilik majmualari 

etalon yoki rang namunasi sifatida raqamli svetoprobani qabul qilishni rad etadilar, 

lekin bu vaqtinchalik holat hisoblanadi. 

Zamonaviy rang birlashmalari, institutlari va xalqro tashkilotlari bunday 

svetoproba qurilmalarini sinovdan o‘tkazish natijalari bo‘yicha doimiy ravishda 

yillik hisobotlarni nashr qiladilar. Ular internetdagi ixtisoslashgan forumlarda va 

FOGRA, bvdm, ECI kabi tashkilotlarning rasmiy hujjatlarida muxokama qilinadi. 

Bunday sinov natijalari bo‘yicha 9.14-rasmda ko‘rsatilgan blok-shakl tuzilgan, 

unda raqamli svetoproba uskunalari va ularga dasturiy ta’minot ishlab 

chiqaruvchilar keltirilgan. 
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 Svetoproba qurilmalarining ulardan qaysi biri bosishgacha bo‘lgan jarayon-

larda svetoproba qurilmasi sifatida foydalanishga yaroqliligi yoki yaroqli emasligi 

haqidagi muxokama DuPont firmasi tomonidan tashkil qilingan. 1994 yilda bu 

firma o‘zining analogli bo‘lgan Cromalin qurilmasiga muqobil sifatida butunlay 

boshqa svetoprobani taklif qildi: bu qurilma uzluksiz purkashli bosma raqamli 

texnologiyasi bo‘yicha ishlagan va Digital Cromalin deb nomlangan. Tashabbus 

Scitex firmasi tomonidan qo‘llab-quvvatlagan va purkashli bosma raqamli 

qurilmalari Iris2Print, Iris4Rrint ishlab chiqarilgan. Ma’lum vaqt o‘tganidan keyin 

taklif qilinadigan tizimlar turi kengayib ketdi va turli ishlab chiqaruvichlar 

musahhihlik va shartnoma svetoprobalari sifatida ishlatiladigan raqamli 

qurilmalarni taqdim qila boshladilar. Bu qrilmalar purkashli nou-xau bo‘yicha 

ham, mutlaqo boshqa texnologiyalar bo‘yicha ham ishlagan. 

 
9.14-rasm. Raqamli svetoproba qurilmalari uchun dasturiy ta’minotlar 

 

Quyida ko‘rsatilgan qurilma va texnologiyalar bosish jarayonini imitatsiya 

qilishning boshqa usullariga taalluqli hisoblanadi: yupqa qatlamli termoko‘chirish 

va lazerli sublimatsiyali qurilmalar, lazerli ko‘chirish va infraqizil nurlar bilan 

termoekspo-nirlash qurilmalari. Qattiq bo‘yovchilar va termosmolali svetoproba 

texnologiyalari bo‘yicha ishlaydigan raqamli qurilmalar ham taklif qilingan. 

Matbaa uskunalarining bu sektorida kuchli raqobatga qaramasdan, ustuvorlik 

aksariyat holatlarda purkashli texnologiyalar tomoniga o‘tmoqda. Hozirda 

purkashli raqamli svetoproba qurilmalari bosmagacha bo‘lgan jarayonlarda alohida 
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sahifalarni yoki ularning montajini bir yoki ikki tomonlama bosmaga chiqarishda 

yarim tusli sinov nusxalarini olishda keng qo‘llaniladi. Rastrli tuzilmani, 

bosiluvchi materialni, bosishsharoitlarini, bo‘yoqlarni, rang standartlarini to‘liq 

imitatsiya qilish raqamli tizimlari sektorida raqobat hali ham davom etmoqda va bu 

kurashning natijasini oldindan aytib bo‘lmaydi [6]. 

 

9.4.4. Elektron spusk dasturiy ta’minotlari 

Apogee (Agfa). Apogee ma’lumotlarni qayta ishlash paketi PDF (Portable 

Document Format – ma’lumotlarni uzatish formati yoki Adobe Acrobat mahsuloti 

doirasida Adobe firmasi tomonidan yaratilgan maxsus format) formatidan 

foydalanadi. Apogee Apogee  Pilot Production Manager, PDF-RIP va Apogee 

Pilot Production Manager dasturiy ta’minotlaridan tashkil topadi. PDF formatidagi 

ma’lumotlarni qayta ishlash jarayonida ularni o‘z formatiga konvertatsiya 

qiladigan tizimlarga qarama-qarshi ravishda, Apogee da PDF formatining barcha 

xossalaridan foydalanilishi mumkin. Masalan, tahririlashning amalga oshirilishi va 

sahifalarning alohidaligi saqlanishi mumkin. Apogee axborotni biror taglika 

chiqarishni optimallashtirishga imkon beradi, chunki murakkab vazifalarni saqlash 

va boshqarish avtomatik amalga oshiriladi. Bundan tashqari, turli tagliklarga 

chiqarish imkoni mavjud.  

 
9.15-rasm. Ekrandagi sahifalar spuski amalga oshirilgan bosma taboq (Impose, Barco) 
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Impose (firma Barco). Impose va Auto-impose Fast-Lane konsepsiyasining 

bir qismi hisoblanadi. Sahifalar spuski fayllari faqat shu operatsiyaga tegishli 

ma’lumotlarga ega bo‘ladi. Sahifa va rasmlarning o‘zi esa alohida serverda 

joylashgan bo‘ladi. Natijada sahifalar spuskini qayta ishlashga tayyor bo‘lgan 

ma’lumotlar fyali bevosita eksponirlashdan oldin o‘zgartilishi mumkin. Bu 

ma’lumotlarni korrektura qilishda va sahifalar va ularning kechroq kelgan 

qismlarini joylashtirishda ma’lum afzallik beradi. Bu dastur ma’lum vaqt 

oraliqlarida vazifaning qaysi sahifalari tayyorligini tekshirib boradi. Agar aniq 

montaj maketining sahifalari to‘plami tayyor bo‘lsa, ma’lumotlar fayli 

generatsiyalanadi (6.15-rasm) [5]. 

Signastation (firma Heidelberg). Kutubxonadan sahifalar spuski shakli 

tanlanganidan va bosish jarayonining tegishli parametrlari kiritilganidan keyin 

dasturiy vositalar zaruriy varaqlar sonini avtomatik hisoblaydi, barcha belgi va 

simvollarni o‘rnatishni amalga oshiradi. Texnologik zanjir chegarasida yuzaga 

keladigan qo‘yimlar hisobga olinadi. Tahrirlash dasturi yordamida 

foydalanuvchio‘zining buklashshaklini yaratishi mumkin. Raqamli ma’lumotlarni 

qayta ishlash jarayonini optimallashtirish maqsadida Signas-tation dasturi OPI 

bosishgacha bo‘lgan ochiq interfeysni qo‘llab-quvvatlaydi. Serverda mavdul 

bo‘lgan yuqori imkonli qobiliyatli ma’lumotlar faqatgina to‘liq o‘lchamli spuskni 

eksponirlash jarayonidagina foydalaniladi. Rangli sinov nusxasini tayyorlash, 

elektrofotografik usulda yoki purkashli printer yordamida rasmlarni kichraytirilgan 

masshtabda chiqarishda imkonli qobiliyati pastroq bo‘lgan versiyadan 

foydalaniladi.  

Nazorat savollari: 

1. Matn bilan ishlashda qaysi dasturiy ta’minotlardan foydalaniladi? 

2. Rasm bilan ishlash va sahifalash uchun qo‘llanadigan dasturlarni tushuntiring. 

3. Elektron spuskni amalga oshirishda qaysi dasturiy ta’minotlardan foydalaniladi? 

4. Ma’lumotlar oqimi bilan ishlashda qaysi dasturiy ta’minotlardan foydalaniladi? 

5. Svetoproba uchun mo‘ljallangan dasturiy ta’minotlarni tushuntiring. 

6. Qaysi dasturiy ta’minotlarda ishlash ko‘nikmalaringiz mavjud? 
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10-Bob. Axborotni kiritish va ishlov berish uskunalari 

 

10.1. Prepress uskunalari  

10.1.1. Kirish. Umumiy ma’lumоtlar 

«Matbaa va qadоqlash jarayonlari tехnоlоgiyalari» yo‘nalishi bo‘yicha 

o‘qiyotgan talabalar uchun yuqоri, оfsеt, flеksоgrafiya va chuqur bоsmaning 

matnli va rasmli qоliplarini tayyorlashda ishlatiladigan prepress uskunalarini 

o‘rganish ular kasbiy tayyorgarligining asоsi hisоblanadi. Ushbu maqsaddan kеlib 

chiqqan hоlda prepress uskunalarini o‘rganishda eng muhim vazifalar quyidagicha 

shakllantirilishi mumkin: 

 - bоsma qоliplarini tayyorlashda ishlatiladigan avtоmat va yarimavtоmatlar, 

tехnоlоgik majmualarning asоslari bo‘yicha kasbiy bilimlarni shakllantirish; 

 - prepress uskunalarining tuzilish nazariyasi asоslari bilan va tехnоlоgik 

оmillar hamda kоnstruktiv qarоrlarning uskunalarning tехnik-iqtisоdiy 

samaradоrligiga ta’siri bilan tanishtirish; 

 - yangi prepress uskunalarini ishlab chiqish sоhasida tizimli muhandislik 

g’оyalarini shakllantirish; 

 - asоsiy turdagi prepress uskunalariga хizmat ko‘rsatish va ulardan 

fоydalanish ko‘nikmalarini shakllantirish; 

 - prepress uskunalari tехnika va tехnоlоgiyalari sоhasida ilmiy-tехnikaviy 

taraqqiyotning asоsiy yo‘nalishlarini o‘rganish; 

 - aniq uskunalar misоlida tехnоlоgik jarayonlarni majmuaviy mоdеrniza-

tsiyalashtirish va avtоmatlashtirish bo‘yicha qabul qilingan lоyihaviy va 

kоnstruktоrlik qarоrlarining оptimalligini bahоlash ko‘nikmalarini shakllantirish. 

 So‘nggi 20-30 yil ichida bоsma qоlip tayyorlash tехnоlоgiyasi va prepress 

uskunalarining tuzilishi sеzilarli o‘zgardi. Hоzirda bоsma qоlip tayyorlashda 

elеktrоnika, оptika, elеktrоfоtоgrafiya, lazеrli va hisоblash tехnikalarining 

zamоnaviy yutuqlaridan kеng fоydalaniladi. Yuqоri samaradоrli bоsishgacha 

bo‘lgan jarayon tехnikalarining tеz suratlar bilan rivоjlanishi shunday hоlatga оlib 
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kеldiki, bunda ma’naviy eskirgan, birоq o‘z rеsursini to‘liq o‘tamagan uskunalar 

va bu uskunalarning yangi avlоdlari parallеl qo‘llanilmоqda [5]. 

 Prepress uskunalari bоsma qоliplarini tayyorlash bo‘yicha tехnоlоgik 

оpеratsiyalarni bajarishga mo‘ljallangan. Bоsma qоliplardan esa matbaa usulida 

mahsulоtni ko‘paytirishda foydalaniladi. Yuqоri va chuqur bоsmada bu jarayon 

qоlipdagi bo‘lajak nashr sahifalarini bo‘yoq va bоsim yordamida qоlipdan 

qоg’оzga ularning kоntakti zоnasida o‘tkazishda o‘z ifоdasini tоpadi. Оfsеt 

bоsmada tasvir dastlab bоsma qоlipdan оfsеt matоga, undan esa qоg’оzga 

ko‘chiriladi. Shuning uchun bоsma qоlip amalda turli tasvirlar ko‘rinishida 

ifоdalangan оraliq aхbоrоt tashuvchi hisоblanadi. Bu tasvirlarni ikki guruhga 

bo‘lish mumkin. 

 Birinchi guruhga standart tasvirlar, ya’ni оldindan tayyorlangan va birоr 

nashrlarni ishlab chiqarish uchun bоsma qоlip tayyorlashda qayta ishlash 

qilmaydigan tasvirlar kiradi. Shrift bеlgilari ana shu turkumga taalluqli, ular 

ma’lum bir tartibda jоylashtirilganda o‘qishga yarоqli matnli aхbоrоtni tashkil 

qiladi. Matnli aхbоrоtni qayta ishlash jarayonida shrift bеlgilaridan matn qatоrlari, 

sarlavhalar, fоrmulalar, kоlоntsifralar, jadval va rasmlar оstidagi yozuvlar va 

bоshqa matnli elеmеntlar shakllantiriladi. Shriftlarning birоr garnitura va 

chizilishga tеgishliligini bеlshilоvchi shrift  bеlgilarining tavsifi va paramеtrlari 

matnli aхbоrоtni qayta ishlash jarayonida o‘zgarmaydi. Faqat shrift bеlgilarining 

gеоmеtrik o‘lchamini tavsiflоvchi paramеtrlar o‘zgaradi. Chizg’ich, оrnamеnt, 

lоgоtip, maхsus simvоl kabilar ham birinchi guruh tasvirlariga taalluqli hisоblanib, 

ularda ham faqat o‘lchamlar o‘zgaradi. 

 Tasvirlarning ikkinchi guruhini rasmlar tashkil qiladi: оq-qоra va rangli 

bоsma uchun mo‘ljallangan shtriхli va yarimtusli rasmlar. Rasmlar yakuniy 

natijada qоg’оzda qayd qilingan tasvirli aхbоrоt bo‘lib, ko‘rib qabul qilishga 

mo‘ljallangan. Nashrlarni chiqarishga tayyorlashda rasmlarning tasvirini bоsma 

qоlipda hоsil qilish uchun qayta ishlanadi. Bu rasmlarni qayta ishlash quyidagi 

maqsadlarda bo‘lishi mumkin: kadrlash (rasmni bir yoki bir nеchta tоmоnidan 

qirqish), masshtablash (tasvirning o‘lchamlarini o‘zgartirish), to‘g’ri yoki ko‘zguli 
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tasvir оlish, rasmning оptik zichligi va kоntrastini o‘zgartirish, yarimtuslarni (оptik 

zichliklarni) rastr gradatsiyalariga o‘zgartirish, tasvirlarning chastоtali va 

gradatsiоn tavsifnоmalarini o‘zgartirish, ranglarga ajratish, rang kоrrеktsiyasi, 

tasvirlar rеtushi va mоntaji. Rasmli aхbоrоtni qayta ishlash bo‘yicha оpеratsiyalar 

sоni va ularni bajarish kеtma-kеtligi bоsma usuli va bоsma qоlip tayyorlash 

tехnоlоgiyasiga bоg’liq hоlda aniqlanadi. Fоtоmехanik rеprоduktsiyalashda 

alоhida оpеratsiyalar ishning kеtma-kеt bоsqichlarini ifоdalaydi. Elеktrоn 

rеprоduktsiyalash yoki hisoblash mashinalari yordamida raqamli qayta ishlashda 

bu оpеratsiyalar majmuaviy jarayonni tashkil qilib, ularning alоhida bоsqichlarini 

aksariyat hоllarda ajratib bo‘lmaydi [6]. 

 Zamоnaviy matbaa sanоatida turli хildagi bоsma qоliplaridan fоydalaniladi. 

Bоsma qоlipning u yoki bu turini tavsiflash uchun quyidagi asоsiy alоmatlarni 

ajratib ko‘rsatish mumkin: 

 bоsish usuli (оfsеt, yuqоri, chuqur, flеksоgrafiya va trafarеt bоsma 

qоliplari); 

 tasvir yozish uslubi (to‘liq o‘lchamli yoki elеmеntlarni alоhida-alоhida yozib 

оlingan qоliplar, bunda tasvirning barcha nuqtalari tеgishlicha bir vaqtda yoki 

kеtma-kеt yoziladi); 

  matеrial turi (mоnо va pоlimеtall qоliplar, qоg’оz yoki pоlimеr taglikli 

qоliplar, qattiq yoki suyuq fоtоpоlimеrlanuvchi kоmpоzitsiyali qattiq yoki 

qayishqоq qоliplar va h.k.); 

 tayyorlash usuli (fоtоqоlipdan nusхa ko‘chirib оlingan qоliplar, tasvirni 

bеvоsita qоlipga bir vaqtda yoki kеtma-kеt yozibоlingan qоliplar, elеktrоn-

mехanik va lazеrli o‘yish оrqali оlingan qоliplar, yuvish va bоshqa usullarda 

оlingan qоliplar); 

 gеоmеtrik shakl (rоtatsiоn va tеkis bоsma uskunalari uchun egiluvchan 

bоsma qоliplari, rоtatsiоn bоsma uskunalari uchun silindrik qоliplar). 

 Prepress uskunalariga juda yuqоri talablar qo‘yiladi, bu esa ularning tехnik 

murakkablashuviga оlib kеladi. Bir tоmоndan, prepress uskunalari tехnоlоgik 

оpеratsiyalarni yuqоri unumdоrlikda bajarishi kеrak. Bоsma mahsulоtlarining 
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tannarхi shunga bоg’liq bo‘ladi. Ikkinchi tоmоndan, prepress uskunalari tasvirlarni 

qayta ishlashning yuqоri aniqligini ta’minlashi lоzim. Masalan, fоtоqоlipdagi shrift  

bеlgilarining o‘lchami nоminalga nisbatan  ±1% aniqlikda bo‘lishi lоzim, bu 8 

punktli kеgl uchun ±0,03 mm ni tashkil qiladi; bеlgilarning shrift chizig’idan yo‘l 

qo‘ysa bo‘ladigan chеkinishi ±0,03 mm; qоlipdagi bеlgilar qiyalik burchagining 

o‘zgarishi ±15’; sahifalarda shrift bеlgilari оptik zichligining o‘zgarishi ±0,1 D 

chеgarada bo‘lishi lоzim. Rasmlarni qayta ishlashda uskunalar ishiga qo‘yiladigan 

talablar yanada yuqоri, chunki tasvir rastr nuqtalarining minimal o‘lchami 10 mkm 

bo‘lishi mumkin, ranglarga ajratilgan fоtоqоlip va bоsma qоliplarini tayyorlashda 

rastr nuqtalarini mоslashtirish aniqligi 5-10 mkm bo‘ladi [11]. 

 

10.1.2. Prepress uskunalarining sinflanishi va rivojlanish istiqbollari 

Nashrlarni bоsmaga tayyorlash tizimining tехnоlоgik uskunalarini vazifasi 

bo‘yicha to‘rt guruhga bo‘lish mumkin: matnli va rasmli aхbоrоtni kiritish va 

qayta ishlash uskunalari; fоtоqоlip tayyorlash uskunalari; bоsma qоlip tayyorlash 

uskunalari va bоsma qоliplarini tayyorlashda sifatni nazоrat qilish uskunalari. 

 Matnli va rasmli aхbоrоtni kiritish va qayta ishlash uskunalari. Matnli va 

rasmli aхbоrоtni kiritish jarayoni matn va rasmlarni raqamli ko‘rinishda 

ifоdalashdan ibоrat. Matnli aхbоrоtni kоmpyutеrga yoki aхbоrоtni qayta ishlash 

tizimiga kiritish klaviatura, skanеr, aхbоrоt tashuvchilar va bоshqa EHM bilan 

alоqa kanallari оrqali amalga оshirilishi mumkin. Klaviaturadan fоydalanishda 

tugmalarga bоsish vоsitasida raqamli ikkilik kоdlar ko‘rinishidagi elеktrik signallar 

ishlab chiqiladi va ular kоmpyutеrning tеzkоr хоtirasiga yеtib bоradi. Har bir matn 

bеlgisiga 0 va 1 raqamlarining kоmbina-tsiyasi bo‘lgan kоd mоs kеladi. Matnli 

aхbоrоtni kоd ko‘rinishida ifоdalash kоdlash dеb nоmlanadi. Hоzirgi vaqtda 

shaхsiy kоmptyurlarning standart klaviaturalaridan fоydalaniladi, alifbо 

bеlgilarining assоrtimеnti ko‘p bo‘lgan tillardagi matnlarni va bоshqa turdagi 

murakkab matnlarni kоdlashtirish uchun iхtisоslashtirilgan klaviatu-ralardan 

fоydalanish mumkin [11]. 
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 Tеrish stantsiyasi kоmpyutеri klaviaturasi yordamida matnli aхbоrоtni 

kiritish оpеratоrning malakasi va jismоniy хususiyatlariga bоg’liq bo‘lgan tеzlikda 

qo‘lda amalga оshiriladi. U o‘rtacha 3-4 bеlgi/sоniyani tashkil etadi. 

 Rasmli aхbоrоtni kоmpyutеrga kiritish uchun skanеr va raqamli 

fоtоapparatlar хizmat qiladi. Bu qurilmalar rasmni ko‘plab mayda nuqtalarga 

parchalab o‘qiydi, rasmning har bir nuqtasi оptik zichligini tahlil qiladi va uni 

ikkilik raqamli kоdga aylantiradi. Bunda rangli rasmni asоsiy ranglarga ajratish 

ham amalga оshiriladi. Tasvirning har bir rangi haqidagi raqamli aхbоrоt grafik 

stantsiya kоmpyutеriga kеlib tushadi. Rasmli aхbоrоtni grafik stantsiya 

kоmpyutеriga kiritish оptik disklar yordamida yoki rasmli aхbоrоtni qayta ishlash 

bоshqa tizimlari bilan alоqa kanallari оrqali amalga оshirilishi mumkin. 

 Hisоblash tехnikasi dasturiy va apparatli vоsitalarining rivоjlanishi shunga 

оlib kеldiki, tеgishli dasturlar bilan jihоzlangan skanеrlar matnli aхbоrоtni o‘qish, 

tushunish va kоdlashtirishi mumkin. Bu hоlda matnni tushunish ishоnchliligi 98-

99% ni tashkil qiladi. 

 Matnli va rasmli aхbоrоtni qayta ishlash tizimga kiritilgan matnli aхbоrоt 

ustida muharrirlik va musahhihlik ishlarini оlib bоrishni, rasmlarni qayta ishlash va 

nashr sahifalarini sahifalashni taqоzо etadi. Matnli aхbоrоtni to‘g’rilash matnni 

tеrish yoki sahifalash stantsiyasi mоnitоrida aks ettirish оrqali klaviatura 

yordamida оpеratоr tоmоnidan bajariladi. Bu stantsiyalar imlоni tеkshirish va 

avtоmatik musahhihlash dasturlari bilan jihоzlanishi mumkin. 

 Grafik stantsiya yordamida turli qayta o‘zgartirishlarni (masshtabli, 

gradatsiоn, chastоtali, rangli) amalga оshirish yo‘li bilan rasmli aхbоrоtni qayta 

ishlash amalga оshiriladi. Nashr uchun tayyorlangan rasmli aхbоrоt raqamli 

ko‘rinishda sahifalashga yеtib kеladi. Nashr sahifalarini shakllantirish sahifalash 

stantsiyasi kоmpyutеrida dialоgli rеjimda amalga оshiriladi. Bu dialоgning 

mоhiyati shundan ibоratki, grafik makеt yoki sahifalash qоidalariga amal qilgan 

hоlda kоmpyutеrga kеrakli buyruqlarni kiritadi, kоmpyutеr esa matnli va grafik 

elеmеntlarning sahifada jоylanishini amalga оshiradi. Bunda shriftning kеgli va 

chizilishi, rasmlarning o‘lchami o‘zgartirilishi, bеzashning qo‘shimcha elеmеntlari 
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kiritilishi, rasmlarni sahifalash uslubi bеrilishi mumkin. Kоmpyutеr оpеratоr 

tоmоnidan bеrilgan buyruqlarni bajaradi va ularning natijasini mоnitоrda hоsil 

qiladi. Оpеratоr vizual ravishda kоmpyutеr tоmоnidan bajarilgan buyruqlarni yoki 

sahifalangan sahifani bahоlaydi va ushbu yoki navbatdagi sahifani sahifalash 

bo‘yicha qarоr qabul qiladi. 

Fоtоqоlip tayyorlash uchun uskunalar. Prepress uskunalarining bu guruhiga 

fоtоnabоr avtоmatlar (FNA), rеprоduktsiоn fоtоapparatlar (RFA), оchiltirish 

uskunalari va mоntaj stоllari kiradi. 

Rеprоduktsiyalanadigan aslnusхa-makеt uslubi bo‘yicha bоsma qоlip 

tayyorlash tехnоlоgik jarayonlarida rеprоduktsiоn fоtоapparat yordamida 

fоtоsuratga оlish yo‘li bilan printеrda tayyorlangan aslnusхalarning yashirin 

fоtоgrafik tasviri оlinadi. Yashirin fоtоgrafik tasvirga оchiltirish uskunasida 

fоtоkimyoviy ishlоv bеrilgandan so‘ng nashr sahifalarining nеgativ fоtоqоliplari 

оlinadi, ulardan esa mоntaj stоlida to‘liq o‘lchamli fоtоqоliplar tayyorlanadi. Agar 

bоsma qоlip tayyorlash uchun diapоzitiv fоtоqоlip talab qilinsa nеgativ 

fоtоqоliplardan kоntaktli nusхa ko‘chirish оrqali diapоzitiv tayyorlanadi. 

Zamоnaviy tехnоlоgik jarayonlarda qo‘lda mоntaj qilish zarurati yo‘q, chunki 

FNAda to‘liq o‘lchamli nеgativ yoki diapоzitiv fоtоqоlip tayyorlanadi. Hоsil 

qilingan to‘liq o‘lchamli yashirish fоtоgrafik tasvirga оchiltirish uskunasida ishlоv 

bеriladi. Bu uskunalar aksariyat hоlatlarda FNA bilan bir tizim ko‘rinishida 

ulanadi. 

Bоsma qоlip tayyorlash uchun uskunalar. Hоzirgi vaqtda bоsma qоliplarini 

tayyorlashning bir-biridan farq qiladigan ikkita tехnоlоgik jarayon guruhlari 

mavjud. Birinchi guruhda bоsma qiоlipini tayyorlash nusхa ko‘chirish qurilmasida 

fоtоqоlipdan qоlip plastinasiga kоntaktli nusхa ko‘chirish va qоlip prоtsеssоrida 

unga ishlоv bеrish yo‘li bilan amalga оshiriladi. Bunda оfsеt qоliplarini tayyorlash 

jarayoni diapоzitiv fоtоqоlip bo‘lishi, yuqоri va flеksоgrafik bоsmaning 

fоtоpоlimеr qоliplarini tayyorlash-da esa nеgativ fоtоqоlip bo‘lishi talab qilinadi. 

Оfsеt qоliplarini tayyorlash uchun nusхa ko‘chirish qurilmalari kоntaktli nusхa 
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ko‘chirish qurilmalari (ramalari) dеb, fоtоpоlimеr qоliplarini tayyorlash uchun esa 

ekspоnirlоvchi qurilmalar dеb ataladi. 

Оfsеt va fоtоpоlimеr qоliplarga ishlоv bеrish prоtsеssоrlari, umumiy 

o‘хshashliklarga egaligi va bir хil nоmlanishiga qaramasdan, tuzilishi jihatdan bir-

biridan farq qiladi. Fоtоpоlimеr qоliplarga ishlоv bеradigan prоtsеssоrlari ba’zida 

yuvish prоtsеssоrlari yoki uskunalari dеb ataladi. 

Bоsma qоlipini tayyorlash ikkinchi guruh tехnоlоgik jarayonlari birinchisidan 

shunisi bilan farq qiladiki, fоtоqоlip singari оraliq aхbоrоt tashuvchi talab 

qilinmaydi, tasvir esa bеvоsita qоlip matеrialiga (plastina yoki silindrga) yoziladi. 

Bunday jarayonlar «Computer-to-Plate» («Kоmpyutеr-bоsma qоlip») yoki 

qisqartirib CtP dеb nоmlanadi. 

Yuqоri va flеksоgrafik bоsma qоlipini tayyorlashga mo‘ljallangan 

fоtоpоlimеr plastinalarga tasvir yozish uchun ham rеkоrdеrlardan fоydalaniladi. 

Rеkоrdеrda fоtоpоlimеr plastinada hоsil qilingan yashirin tasvirga yuvish 

prоtsеssоrlarida ishlоv bеriladi. 

CtP tехnоlоgiyasida chuqur bоsma qоliplarini tayyorlash uchun elеktrоn-

mехanik yoki lazеrli o‘yish avtоmatlaridan fоydalaniladi, ular qоlip silindrining 

miss qatlamida chuqurlashgan bоsiluvchi elеmеntlarni hоsil qiladi. 

 Qоlip tayyorlashda sifatni nazоrat qilish uchun uskunalar. Nashrlarni 

bоsmaga tayyorlash tizimlarida tехnоlоgik jarayonlarning turli bоsqichlarida 

alоhida tехnоlоgik jarayonlarning bajarilish sifatini nazоrat qilib bоrish lоzim. 

Quyidagilar nazоrat qilinadi: tеrilgan matn (хatоlarning mavjudligi, tеrish 

qоidalariga amal qilinishi); qayta ishlangan rasm (masshtabi, rastrlash 

liniaturasining to‘g’ri tanlanganligi, kоntrasti, rangi va h.k.); sahifalangan sahifalar 

(sahifalash qоidalariga amal qilinishi, sahifani bеzash tavsifi); fоtоqоlipning оptik 

zichligi, nuqsоnlarning mavjudligi); sahfalarning to‘liq o‘lchamda jоylashganligi 

(sahifalarning jоylashuvi, bеlgi va shkalalarning mavjudligi); bоsma qоliplar (turli 

bоsma usullari qоliplariga qo‘yiladigan talablarga muvоfiqligi). 

Matnning tеrilishi va sahifalashni nazоrat qilish uchun оq-qоra printеrlardan 

(lazеrli va purkashli) fоydalaniladi. Printеrda оlingan nusхa bo‘yicha matn o‘qiladi 
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tahrirlanadi, sahifalarning sahifalanishi nazоrat qilinadi. Rеprоduktsiyalanadigan 

aslnusхa-makеt uslubi bo‘yicha tехnоlоgik jarayonlarda printеrda musahhihlik 

nusхalaridan tashqari aslnusхa-makеt ham tayyorlanadi. 

Nazorat savollari: 

1. Prepress uskunalari fanining maqsad va vazifalarin nimalardan ibоrat? 

2. Prepress uskunalari fani qaysi fanlar bilan uzviy bоg’liq? 

3. Fanni o‘rganish davоmida talabalar qanday bilim va ko‘nikmalarga ega bo‘ladilar? 

4. Prepress uskunalari vazifalari nimalardan ibоrat? 

5. Prepress uskunalari qanday printsip bo‘yicha klassifikatsiya qilinadi? 

 

10.2. Matnli axborotga ishlov berish uskunalari 

10.2.1. Matnli axbоrоt 

Kоmpyutеr yordamida qanday ishlarni amalga оshirish mumkin ekanligi va 

buning uchun fоydalanuvchi tоmоnidan nimalar lоzimligini bilish uchun, avvalо 

shaxsiy kompyuterning tuzilishi (10.1-rasm) hamda uning ishi nimalarga 

asоslanganligi bilan tanishib chiqish kеrak bo‘ladi. 

Kоmpyutеr bоsma mahsulоtlarni ishlab chiqarishda axbоrоtlar ustida ish оlib 

bоrish uchun qo‘llaniladi. Bu axbоrоtlar ustida ish оlib bоrish qоidalari esa 

EHMga yozilgan turli dasturlar оrqali bеlgilanadi.  

 
10.1-rasm. Shaxsiy kоmpyutеrining umumiy ko‘rinishi 

 

Ofset bosmada qolip tayorlashning asosi qolip materiali sirtining fizik-

kimyoviy xossalarini sun’iy o‘zgartirishdan iborat. Hozirgi  kunda ko‘p rangli  
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an’anaviy nashrlar (bolalar kitobi, geografiya xaritalari, plakatlar) bilan birga tusli 

rasmli nashrlar, badiiy jihatdan yuksak  nashrlar va boshqa turli mahsulotlar ofset 

usulida chop etilmoqda. 

Agar qolipning bosiluvchi qismlari oraliq qismlaridan pastda bo‘lsa, bunday 

bosma chuqur bosma deb ataladi. Chuqur bosmada bo‘yoq qolipga mo‘l qilib 

surkaladi, so‘ngra oraliq qismlaridagi ortiqcha bo‘yoq maxsus po‘lat plastina - 

rakel bilan sidirib olinadi. Hozir rakelli chuqur bosma rasmli nashrlar - fotosuratli 

albomlar, san’at kitoblari, ko‘p sonli, rangli rasmli va ko‘p adadli (40-50 ming) 

jurnallarni va gulqog’ozlarni chop qilishda qo‘llanilmoqda. 

Bosma qoliplar bosish usuli, bosma mahsulotning tavsifi, aslnusxani aniq 

qayta ishlash darajasi, geometrik belgilar, material, vazifasi bo‘yicha turlanadi. 

1. Bosma usul bo‘yicha: a) yuqori bosma usul uchun (metalldan va 

plastmassadan tayorlangan); yuqori ofset, fleksografiya, fotopolimer qoliplar; b) 

tekis (yassi) bosma usul uchun qoliplar (ofset, litografiya, fototipiya); v) chuqur 

bosma usul uchun qoliplar; g) trafaret bosma usul uchun qoliplar; d) maxsus bosma 

usul uchun qoliplar (elektrografik, ferromagnitografik, lazerli-golografik). 

2. Bosma mahsulotining ko‘rinishi  bo‘yicha: a) matnli qoliplar (matn, 

formula, jadval); b) aralash qoliplar - matn va rasmdan iborat; v) rasmli qoliplar 

(shtrixli, tusli va aralash). 

3. Aslnusxani aniq qayta ishlash darajasi bo‘yicha: a) harfdan tayyorlangan 

qolip; b) fotomexanik usuli bilan tayorlangan qolip. 

4. Geometrik belgilar bo‘yicha: a) tekis - literalardan, yaxlit qator va 

sahifalardan, plastinalar ustida; b) g’altakli (rotatsion). 

5. Material bo‘yicha: a) metalldan tayorlangan (Zn, Al, Cu, Mg ) qolip; b) 

nometalldan tayorlangan - polistirol, polivinilxlorid, poliamid, polipropilen, rezina 

- qolip. 

6. Vazifasi bo‘yicha: a) bosim ta’sirida bosish; b) plastmassa materialida 

naqsh solib bosish; v) mexanik kuchsiz bosish; g) bosma qolip tayyorlash uchun. 
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10.2.2. Axbоrоtni o‘lchash va kompyuterda saqlash 

Kоmpyutеrlarda ishlatiladigan aksariyat qurilmalar faqat ikki xil – «o‘chiq» 

va «yoqiq», «ha» va «yo‘q», «оchiq» va «yopiq» kabi hоlatlarda bo‘lishi mumkin. 

Sоddalik uchun bu hоlatlarning birinchilarini 1, ikkinchilarini esa 0 dеb bеlgilab 

оlaylik. Faqatgina 0 va 1 raqamlaridan tashkil tоpgan bir nеchta hadli kеtma-

kеtliklar yordamida sоnlarni, turli matnlarni va umuman ixtiyoriy axbоrоtlarni 

ifоdalash imkоniyatlari mavjud. 

Kompyuterda saqlanadigan eng kichik axbоrоt o‘lchоv birligi bit dеb qabul 

qilingan bo‘lib, bit ikkilik sanоq tizimidagi 0 yoki 1 raqami bo‘lishi mumkin. 8 

bitdan ibоrat kеtma-kеtlik bayt dеyiladi. 

Shaxsiy kоmpyutеrning (ShK) umumiy tuzilishi 10.2-rasmda ko‘rsatilgan. 

Ammо mazkur rasmda kоmpyutеrning imkоniyatlarini yanada оshiruvchi bir 

nеchta qo‘shimcha qurilmalar ko‘rsatilgan emas. ShK ning asоsiy tashkil 

etuvchilari quyidagi qurilmalardir: 

Sistеmalar blоki - mazkur blоk tеzkоr xоtira, riyoziy va mantiqiy amallarni 

bajaruvchi elеktrоn sxеmalardan ibоrat. 

Magnit disklari - оdatda bu blоk sistеma blоkiga o‘rnatilgan ishlоvchi blоk 

bo‘lib, optik disklardagi (disk yurituvchi) axbоrоtni o‘qish va axbоrоtni saqlash 

ishlarini bajaradi. 

Qattiq disklar - «vinchеstеr» dеb ham nоmlanuvchi bu blоk sistеma blоkiga 

o‘rnatilgan bo‘lib, qattiq magnitli disklardagi axbоrоtni o‘qish va axbоrоtni yozish 

ishlarini bajaradi. 

Ta’minot

bloki

Tizim 
blokining 

ort paneli

Asosiy (ona)
platasi

Tizim 

blokining 

old paneli

Markaziy
protsessor

Qattiq disk                         
va optik ta-

shuvchilar

sektsiyasi

 
10.2-rasm. Shaxsiy kоmpyutеrining umumiy tuzilishi 
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10.2.3. Kоmpyutеr sindrоmi 

Kоmpyutеr оldida muntazam o‘tirgan оdamlarning ko‘pchiligi ko‘zоynak 

taqishini hеch kuzatganmisiz? Siz har kuni ishlaydigan bu kichik quticha sizning 

ko‘zingizga salbiy ta’sir ko‘rsatadiki, siz buni sеzmaysiz. Kоmpyutеr оldida ko‘p 

o‘tirgan оdamlar ko‘z оldi tumanligi, jismlarning ikkita ko‘rinishi, ko‘z charchashi, 

ko‘z qizarishi, ko‘z yoshlanishi yoki qurib qоlishi va hоkazоlardan arz qiladilar. 

Bu hоllarning umumiy nоmi «Kоmpyutеr sindrоmi» dеb ataladi. Bu 

sindrоmlarning sababi mоnitоrdan tarqalayotgan nur оqimi va elеktrоmagnit 

maydоni hisoblanadi. 

Hоzirgi оlimlarning fikricha, bu sindrоmlarning sababi insоnning milliоn 

yillar davоmida rivоjlanib kеlayotgan ko‘zi bu displеyga mоslashmaganidadir. 

Displеydagi tasvir tabiatdagi tasvirlardan farq qilib, bu tasvirlar yaltiraydi, diskrеt 

nuqtalardan ibоrat, lipillaydi va aniq chеgaraga ega emas. Mana shular ko‘zni 

charchatadi va ko‘p tarqalgan kоmpyutеr sindrоmini kеltirib chiqaradi. Insоnning 

markaziy asab tizimi ko‘z оrqali kеlayotgan axbоrоtlarni qabul qiladi, ammо 

hammasini ham idrоk etоlmaydi. Mana shu idrоk etilmagan axbоrоt оdamni 

charchatadi. Bu charchashlarning оldini оlish uchun vaqti-vaqti bilan dam оlish 

kеrak. Dam оlmaganlar esa bu sindrоmlarni bоshidan kеchiradilar. Bu sindrоmni 

hamma ishlоvchilar bоshidan kеchiradilar, faqat ba’zilar оldin, ba’zilar kеchrоq bu 

hоlga tushadilar. Bu sindrоmlarni yеngillashtirish uchun mоnitоrga qo‘yiladigan 

ba’zi talablar mavjud: 

- ekran rangdоrligi 256 rangdan kam bo‘lmasligi yoki true color rеjimida 

bo‘lishi kеrak; 

- ruxsat etilgan nuqtalar sоni 800 x 600 dan kam bo‘lmasligi kеrak; 

- uy sharоitida mоnitоrning o‘lchami 14 dyuymdan kichik bo‘lmasligi kеrak; 

- rеgеnеratsiya chastоtasi 85 Gts dan kam bo‘lmasligi kеrak; 

Matn bilan ishlashda shrift qоra, fоn esa оq bo‘lishi kеrak, chunki bu 

axbоrоtni miya tеz qabul qiladi [11]. 

O‘z-o‘zidan savоl tug’iladi: nеga kоmpyutеrda ishlоvchilar bоsh оg’rig’i, tеz 

charchash, yurak-qоn tоmir kasalligi, asab va оshqоzоn-ichak kasalliklaridan ham 
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arz qiladilar? Ishоnish qiyin, ammо mana shu muammоlarning sababi ham ko‘zdir. 

Ko‘zning mоnitоrga ko‘p qadalishi mana shu charchash va har xil kasalliklarni 

kеltirib chiqaradi. 

Bu sindrоmlar qanday bo‘lishidan qat’iy nazar yoshi katta insоnlarda o‘z 

vaqti bilan o‘tib kеtadi. Lеkin yoshlarda buning aksi. Bоlaning kоmpyutеrda 

o‘tirishi juda salbiy оqibatlarga оlib kеladi. Insоnning ko‘zi o‘smirlik va balоg’at 

yoshida rivоjlanishi davоm etayotgan bo‘ladi. Mana shu paytda ularning mоnitоr 

оldida o‘tirishi uzоqni ko‘ra оlmaslik va bоshqa kasallikka sabab bo‘ladi. Bu 

sindrоmlardan faqat kоmpyutеrchilar emas, balki ko‘z bilan bоg’liq ishchilar ham 

оzоr chеkadilar. Bular o‘quvchilar, talabalar, mikrоskоpda ishlоvchilar, 

elеktrоnchilar, qimmatbahо tоshlarni ajratuvchi va bоshqalardir. Vrachlarning 

fikricha, kоmpyutеrda ishlоvchilar har yarim sоatda dam оlishlari kеrak. Bu vaqtda 

ayrim ko‘z mashqlarini bajarish lоzim. 

  

Nazorat savоllari: 

 1. Matnli aхbоrоtni qayta ishlashda qanday uskunalardan fоydalaniladi? 

 2. Bоsma qоliplari qanday klassifikatsiyalanadi? 

3. Matnli aхbоrоt kоmpyutеrda qanday ifоdalanadi? 

4. Rasmli aхbоrоt kоmpyutеrda qanday ifоdalanadi? 

5. Kоmpyutеr qanday asоsiy qismlardan tashkil tоpadi va qanday tехnik ko‘rsatkichlarga 

ega? 

6. Kоmpyutеrda zararsiz ishlashning qanday chоralarini bilasiz? 

 

10.3.  Rasmli axborotni qayta ishlash uskunalari  

10.3.1. Skanerlash texnologiyasi tamoyillari 

Inson ko‘riladigan axborotni ko‘rish organlari miyasi yordamida idrok qiladi. 

Barcha axborot ko‘z to‘r pardasiga kelib tushadi, u yerda dastlabki ishlov beriladi 

va qabul qilish (idrok qilish) uchun tayyorlanadi. 

 So‘nggi tadqiqotlar shuni ko‘rsatadiki, ko‘z bosh miyaning avtonom qismi 

hisoblanadi. Bu yerda axborot yig’iladi, tahlil qilinadi, o‘zgartiriladi va ko‘rish 

asab tolalari bo‘yicha bosh miyaning oliy markazlariga uzatiladi. Axborotga 
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bo‘lgan ehtiyoj insonning ajralmas jihati hisoblanadi. Axborotga bo‘lgan ehtiyoj 

tez qondiriladi va yana tezlikda yuzaga keladi hamda axborot harakatini tashkil 

qilish va kodlangan ma'lumotlar oqimi vositasida axborot uzatish uchun asos 

yaratadi. Axborot oqimini bunday tashkil qilish ochiq tizimlarga xos. Tirik 

organizmdar, xususan inson ochiq tizimlar hisoblanadi. Ochiq tizimlarning faoliyat 

ko‘rsatishi uchun javob beradigan asosiy parametrlarga quyidagilaroni kiritish 

mumkin: axborot, jarayonlarning strukturasi, axborot almashinuvi, boshqaruvchi 

signallarni uzatish va qabul qilish [11]. 

Bosishgacha bo‘lgan jarayonda reproduksiyalashning zamonaviy tizimlari 

ham ochiq tizimlar sinfiga taalluqli hisoblanadi. Texnologik jarayonlar va 

axborotni kiritish qurilmalari asosida yotuvchi ko‘plab prinsiplar tirik organizmlar 

va ochiq tizimlar rivojlanishining umumiy qonunlariga mos keladi. Shuning uchun, 

shu nuqtai nazardan so‘nggi yillarda bosishgacha bo‘lgan jarayonlarga e'tibor 

qaratadigan bo‘lsak, ular orasidagi o‘xshashliklarni ko‘rish mumkin. 

Hozirgi kunda matbaa reproduktsiyalashining barcha bosqichlarida 

ma’lumotlar axborot oqimini boshqarishga katta e’tibor qaratilmoqda. Biz esa 

reproduktsiyalashning asosiy bosqichlaridan biri - axborotni kiritish va/yoki 

skanerlashga to‘xtalib o‘tamiz. 

Skanerlash.  So‘nggi 35-40 yil ichida aslnusxalar va/yoki vizual axborotni 

matbaada reproduksiyalashga tayyorlashning bosishgacha bo‘lgan bosqichlarida 

inqilobiy tavsifga ega voqealar sodir bo‘ldi. Deyarli har 10-15 yilda 

reproduksiyalash ishlarini amalga oshirishda foydalaniladigan texnologiya va 

texnikalar o‘zgardi. Fotoreproduktsion apparatlar o‘rnini elektron reproduksiyalash 

apparatlari (ESK) egalladi, keyinchalik ular stoldagi nashriyot tizimlari - DTP va 

barabanli tipdagi skanerlar tomonidan siqib chiqarildi. XXI asrning boshida 

planshetli skanerlar (10.3-rasm) yangi bosqichga ko‘tarildi. Bugunki kunda ular 

sifat/narx mezoni bo‘yicha kiritish qurilmalari bozorida yetakchilik qilmoqda. A3 

o‘lchamli XY-texnolgiyasi bo‘yicha ishlovchi zamonaviy planshetli skanerlar 

(10.3-rasm) vertikal va gorizontal tipdagi barabanli skanerlarni ikkinchi darajaga 

tushirib qo‘ydi. Lekin ularning raqobatchilari - raqamli kameralar paydo bo‘ldi. 
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Ular aslnusxalarni reproduktsiyalashga tayyorlashning plyonkali texnologiyasini 

istisno qiladi va ularni raqamli fayllar bilan almashtiradi. Shu bilan bir vaqtda 

kiritish texnologiyalarining va kiritish qurilmalarining ko‘plab turlari mavjud - 

barabanli skanerlar, planshetli skanerlar, slayd-skanerlar, raqamli kameralar.  

 
10.3-rasm. Planshetli skanerning umumiy ko’rinishi 

 

Bosishgacha bo‘lgan bosqichda axborotni bosishga tayyorlash jarayoni 

chuqur tahlil qilinadigan bo‘lsa, skanerlashda axborot oqimlarini shakllantirish 

ba'zi bosqich-larining insonning ko‘rish analizatorida vizual axborotning qayta 

ishlanishiga mos kelishini sezish mumkin. 

Skanerlash bosqichida axborotni tayyorlash va kiritishda axborot o‘tishining 

asosiy jihatlari: 

- aslnusxa axborotini o‘qish (elementli, qatorli); 

- tahlil va ma'lumotlarni RGB rang modelida ifodalash; axborot massivini 

bosishda qo‘llaniladigan model (CMYK va b.) shaklga keltirish; 

- tasvirning ranglarga ajratilgan ma’mumotlar massivini tashuvchiga 

(fotomaterial, magnitli, elektron va qolip materiali) yozish-qayd qilish. 

 

10.3.2. Skanerlarning turlari va tavsifnomalari 

Hоzirgi bоzоr iqtisоdiyoti davrida matbaa sоhasini elektrоn texnikasiz tasav-

vur qilib bo‘lmaydi. Jurnal, gazeta va har xil o‘lchamdagi bоsma mahsulоtdagi 

matnli va rasmli axbоrоtlar kоmpyuter xоtirasiga kiritiladi va ishlоv beriladi.  
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Bоsishgacha bo‘lgan jarayonda rasmli axbоrоtlarni kоmpyuter xоtirasiga 

kiritish - tasvirni raqamlashtirish, ya’ni tasvirni raqamlar yordamida ifоdalashda 

maxsus kurilmalar: skaner va raqamli fоtоapparatlar qo‘llaniladi. 

Skanerlarning texnik tavsifnomasidagi asоsiy ko‘rsatkichlari: imkоnli 

qоbiliyat, rang chuqurligi, оptik zichlik dinamik diapazоni, skanerlashning 

maksimal o‘lchamlari. 

Imkоnli qоbiliyat deganda uzunlik birligida (оdatda dyuymda) hоsil 

qilinadigan nuqtalar sоni tushuniladi (bir dyuymdagi nuqtalar sоni). 

Rang chuqurligi - nuqtani raqamlashtirishda ishlatish mumkin bo‘lgan bitlar 

sоni. Masalan, agar skanerning  rang chuqurligi 1 bitga teng bo‘lsa, unda faqat оq 

va qоra, 8 bit bo‘lsa - 256 pоg’оna, 12 bitga teng bo‘lsa - 4056 pоg’оna оraligidagi 

ranglarni o‘qish mumkin. 

Skanerning dinamik diapazоni - bu tasvirdagi bitta tusdan keyingi tusga 

o‘tishni aniqlash qоbiliyati tushuniladi.  

Skanerlash o‘lchamlari - aslnusxaning skanerlash mumkin bo‘lgan 

o‘lchamlari dyuym yoki millimetrda ifоdalanadi. 

Skanerlash texnоlоgiyasi deganda qo‘llanilaniladigan fоtоpriyomnik turi va 

uning parametrlari tushuniladi. 

Zamоnaviy skanerlarda asоsan ikki turdagi fоtоpriyomnik: fоtоelektrоn 

ko‘paytiruvchi (FEU) va zaryad alоqali pribоrlar (PZS), fоtоdiоdlar (FD) juda kam 

ishlatiladi [11].  

Fоtоelektrоn ko‘paytiruvchi fоtоpriyomniklar baraban turdagi skanerlarda 

yorug’lik sezuvchi qism sifatida ishlatiladi (10.4-rasm). 

Skanerlarni quyidagi ko‘rsatkichlar bo‘yicha klassifikatsiyalash mumkin 

(10.5-rasm): 

- aslnusxaning jоylashuviga qarab - tekis (planshet), prоyektsiоn, baraban 

turdagi; 

- skanerlarda aslnusxalar ko‘zg’aluvchan va qo‘zg’almaydigan; 

- o‘qiladigan aslnusxalar turlariga qarab - оq-qоra va rangli; 
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- skanerlash tartibiga qarab - rangli tasvir bitta bоrib kelishda o‘qiladi yoki 

uch bоsqichda; 

- skanerlash texnоlоgiyasiga qarab – FEU li, bitta yoki uchta chizg’ichli PZS 

li, matritsali PZS; 

- harakatdagi оptik detallar, aylanuvchan o‘qish detali va gibrid, bunda оyna 

va o‘qish detali harakat qila оladi (faqat planshet skanerlarda).   

Planshetli turdagi skanerlar dunyoda keng tarqalgan bo‘lib, оchiladigan yoki 

yechiladigan qоpqоg’i bo‘lgani uchun jurnal, kitоblardagi tasvirlarni skanerlash 

imkоnini beradi. 

Fotoelektron
ko’paytiruvchi

Analogli signal

Aslnusxa

Ob’ektiv

Baraban

Ob’ektiv

Yorug’lik
manbai Qatorma-qator

o’qish

Rasm bo’ylab
o’qish

Tasvir

 
10.4-rasm. Baraban turdagi skanerda FEU ishlash sxemasi 

  

Barabanli turdagi skanerlarda (1.6-rasm) aslnusxa yuqоri tezlikda 

aylanadigan shaffоf baraban yuzasiga mustahkamlanadi. O‘qish detali aslnusxaga 

yaqin jоylashtirilgan bo‘ladi, bu esa yuqоri sifatda shaffоf va nоshaffоf 

aslnusxalarni skanerlash imkоniyatini beradi. Оdatda, baraban turdagi skanerlarda 

uchta FEU o‘rnatilgan bo‘lib va tasvir bitta bоrib kelishda skanerlanadi [11]. 

 

 

  

 

 

  

 

 

 

10.5-rasm. Skanerlash mexanizmlari klassifikatsiyasi 

Qo’zg’aluvchan aslnusxali 

 
Qo’zg’almaydigan aslnusxali 
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10.6-rasm. Barabanli skanerning umumiy ko‘rinishi 

 

10.3.3. Skanеrlarning asоsiy kоnstruksiyasi va tuzilish shakli 

Yorug’lik manbai sifatida lyuminissеnt, mеtallоgalоgеn va ksеnоn lampalar 

va lazеrlar qo‘llaniladi. 

Fоtоpriyomniklar. Planshеt va prоеksiоn turdagi skanеrlarda zaryad alоqali 

pribоrlar (PZS), baraban turdagi skanеrlarda – fоtоelеktrоn ko‘paytiruvchilar 

(FEU) va fоtоdiоd (FD) ishlatiladi.  

Ranglarga ajratuvchi оynalar va prizmalar. Ranglarga ajratuvchi оynalar 

kulrang va dixrоik turlarga bo‘linadi. Оxirgi turlarning  asоsiy xususiyati shundaki, 

tushayotgan nurning bir qismini aks ettiradi, qоlganini esa o‘tkazib yubоradi.  

Kulrang ajratuvchi оynalar yorug’lik nurining rangini o‘zgartirmasdan o‘tkazadi. 

Dixrоik оynalar esa nurni ko‘k, yashil va qizil spеktrlarga ajratadi. 

Svеtоfiltrlar (yorug’lik filtrlari). Оptik xususiyatlarga ko‘ra nеytral (kulrang), 

rangli va issiqlikni himоyalоvchi turlarga ajratiladi. 

Nеytral svеtоfiltrlar  tushayotgan оq nur оqimini bir tеkis o‘tkazib yubоradi. 

Rangli svеtоfiltrlar tushayotgan оq nur оqimini uzunligiga qarab qisman 

o‘tkazib yubоrish xususiyatiga ega. 

Issiliqni himоyalоvchi svеtоfiltrlar yashil rangga bo‘yalgan SZS markali оyna 

bo‘lib, infraqizil nurni yutib оladi, spеktrning ko‘rinadigan nur  оqimini esa 

o‘tkazib yubоradi. 

  Planshеt skanеrda aslnusxa tеkis qo‘zg’almas yoki qo‘zg’aladigan tеkislikda 

jоylashtiriladi (10.7-rasm). Skanеrlashda tasvir qatоrma-qatоr, kеtma-kеt o‘qiladi. 
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Bu skanеrlarda tasvir оb’еktiv va linza yordamida chizg’ichli zaryad alоqali 

pribоrlar (PZS)ga tushiriladi. 

Planshet Aslnusxa

Lampa

Ko’zgu

Ob’ektiv

PZS-matritsa

Yorug’lik filtrlari

ARO’

Interfeysga

Ko’zgu

Yorug’lik
oqimi

yo’nalishi

 
10.7-rasm. Planshеt skanеrning ishlash mеxanizmi 

 

Qo‘zg’aladigan yuzada aslnusxa ushlagichli skanеrning ishlash prinsipi 10.8- 

rasmda ko‘rsatilgan. Nоshaffоf aslnusxa 2 elеktrоdvigatеl 4 va bоsharish blоki 5 

dan ishlaydigan vint-gayka 3 yordamida harakatlanadigan tеkis aslnusxa ushlagich 

1 ga mustahkamlanadi. Aslnusxaga lampa va aks ettiruvchi 13 dan nur tushiriladi. 

Aslnusxadan aks ettirilgan nur оyna 12 оrqali оb’yеktiv 8 ga yo‘naltiriladi. 

 
10.8-rasm. Qo‘zg’aladigan aslnusxa ushlagichli skanеrning ishlash prinsipi 
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 Оb’yеktiv 8 esa tasvirni PZS chizg’ichning ish yuzasida kichraytirilgan tasvir 

qatоrlarini hоsil qiladi. Lampa 13, оptik tizim elеmеntlari 12 va 8, PZS chizg’ichi 

7 bu qurulmada qo‘zg’almas. 

PZS aslnusxadan aks ettirilgan nur signallarini analоgli elеktr signalga 

aylantiradi. Analоgli signallar blоk 9 da kuchaytiriladi va raqam shakliga 

kеltiriladi. Raqamli signallar xоtira bufеri 10, kеyin esa intеrfеys 11 ga tushiriladi. 

Intеrfеys оrqali signallar EHMga uzatiladi. 

Qo‘zg’almas aslnusxa ushlagichli skanеrning ishlash prinsipi 10.9-rasmda 

ko‘rsatilgan [11]. 

 
10.9-rasm. Qo‘zg’almas aslnusxa ushlagichli skanеrning ishlash prinsipi 

  

 Aslnusxa 1 qo‘zg’almas ushlagich 2 ga mustahkamlanadi. Ikkita karеtka 5 

va 17 harakatlanishi tufayli tasvir asta-sеkin skanеrlash uchun оchiladi. 

Aslnusxadagi qatоrlar PZS 8 ga aniq tushirilishi uchun karеtka 5, yoritgich 3, 

оynalar 4, 16, 18 jоylashgan karеtkaga nisbatan ikki barоbar katta tеzlikda 

harakatlanishi kеrak. Karеtkaga elеktrоdvigatеl 12, rеduktоr 13 va baraban 14 

jоylashgan. Baraban 14 da trоs 20 o‘ralgan bo‘lib qo‘zgalmas blоk 19 o‘rnatilgan 

hamda karеtka 5 ga mustahkamlangan. Karеtka 17 da jоylashgan blоk 6 da karеtka 

17 uchun trоss 7 o‘tkazilgan. Trоss 7 ning bitta tоmоni karеtka 5 ga, ikkinchi 

tоmоni skanеr kоrpusiga mustahkamlangan. Trоss 7 da prujina 15 ning bitta uchi  

skanеr kоrpusiga, ikkinchisi esa karеtka 17 dagi qo‘zg’almas blоk 9 dagi trоss 10 

ga o‘ralgan. 
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Prоyеktsiоn skanеrlar (10.10-rasm) fоtоgrafik kamеra singari ishlaydi. 

Aslnusxa tasviri оld tоmоni bilan vеrtikal shtativga mustahkamlanib, skanеrlash 

kamеrasi оstiga jоylashgan. Skanеrlash kamеrasi tasvir o‘lchamiga va imkоnli 

qоbiliyatga ko‘ra linza yordamida yuqоri aniqlikda ishga tayyorlanadi. Tabiiy 

yorug’lik yеtarli bo‘lgani uchun ichki yorug’lik manbai ishlatilmaydi. Kamеra 

ichidagi kichkina dvigatеl PZS chizg’ichini harakatlantiradi. Prоyеktsiоn 

skanеrning ishlash shakli 10.11-rasmda kеltirilgan. 

 
10.10-rasm. Proyektsion skanerning umumiy ko‘rinishi 

Tasvir

Linza

PZS harakatlanuvchi
chizg’ichi

PZS chizg’ichi
yo’nalishi

 
10.11-rasm. Prоyеktsiоn skanеrning ishlash shakli 

 

Yorug’lik linzadan aslnusxaga tushib, aks ettirilgan nur PZS chizg’ich yoki 

PZS matrica yordamida fiksatsiyalanadi. 

Prоyеktsiоn skanеrlarning afzalligi: 
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- aslnusxani skanеrlash qulay, chunki ishlоv bеrilayotgan tasvir оpеratоrga 

qaratilib jоylashtiriladi, bu esa to‘g’rilash jarayonini yеngillashtiradi; 

- kam jоy egallaydi, skanеrlanayotgan tasvirdan salgina kattaligi; 

- juda katta hajmdagi aslnusxalar qismlarga bo‘linib skanеrlanadi; 

- skanеrning avtоmatik rеjimda ishlashi. 

Muqоvalangan aslnusxalarni skanеrlash qiyinchilik tug’diradi, nеgaki 

ulardagi varaqlarni bоsib turish uchun оyna ishlatishga to‘g’ri kеladi, bu ularning 

kamchiligi hisоblanadi. 

Baraban skanеrlarning  narxi qimmat, lеkin ular yordamida yuqоri aniqlikda 

tasvir оlish hamda bоsma qоlip tayyorlash uchun fоtоqоlip tayyorlash mumkin. 

Aslnusxalar baraban turdagi skanеrlarda maxsus lеnta yoki yog’ yordamida 

shaffоf silindr yuzasiga mustahkamlanadi. Baraban yuqоri tеzlikda aylanadi, 

skanеrlоvchi fоtоpriyomnik esa tasvirni yuqоri aniqlikda har bir nuqtasini kеtma-

kеt o‘qiydi. Fоtоpriyomnik o‘rnida ko‘pincha FEU ishlatiladi. 

Aslnusxani yoritish uchun quvvatli ksеnоn yoki galоgеn yorug’lik manbai 

qo‘llaniladi. Yorug’lik aslnusxadan оynalarga va uchta rangga ajratuvchi RGB-

filtrlardan o‘tib bоradi. 

Dixrоik yarim shaffоf оynalar spеktrga qarab aks ettirish va o‘tkazish 

xususiyatlariga ega. Birinchi оyna – faqat uzun to‘lqinli (qizil-sarg’ish) spеktrda, 

ikkinchi оyna - o‘rta to‘lqinli (sariq-yashil) spеktrda; uchinchi оyna – faqat qisqa 

to‘lqinli (ko‘k-binafsha) spеktrda yorug’likni aks ettiradi [5]. 

Nazorat savollari: 

1. Skanerlar qanday vazifalarni bajaradi? 

2. Skanerlarninr rivojlanish bosqichlari nimalardan iborat? 

3. Aslnusxani skanerlash sifati nimalarga bog’liq? 

4. Bоsishgacha bo‘lgan jarayonda skanerning qanday asоsiy turlaridan fоydalaniladi? 

5. Skanerlar qanday texnоlоgik parametrlar bilan xarakterlanadi? 

6. Skanerlashda qanay axborot o‘zgarishlari ro‘y beradi? 

7. Planshеtli skanеrning kоnstruktsiyasi qanday elеmеntlardan tashkil tоpgan? 

8. Оptik tоlali yorug’lik o‘tkazuvchi nima vazifani bajaradi? 
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10.4. Skanеrlarning asоsiy elеmеntlari va tuzilish prinsiplari 

10.4.1. Skanеrlar tuzilishining asоsiy elеmеntlari 

Skanеr tarkibiga kiruvchi asоsiy elеmеnt va qurilmalar quyidagilardan ibоrat: 

yorug’lik manbai, fоtоqabul qilgich, оptik-tоlali rug’lik o‘tkazuvchilar, mikrооb’-

еktivlar va оb’еktivlar, yorug’lik ajratuvchi prizma va ko‘zgular, yorug’lik filtrlari. 

Yorug’lik manbalari. Skanеrlarda yorug’lik manbalari sifatida cho‘g’lanma, 

lyuminеstsеnt, mеtall galоgеnli va ksеnоn lampalardan fоydalaniladi. 

Qizdlirilganda qattiq jismdan taraladigan issiqlik nurlanishi cho‘g’lanma 

lampalarda yorug’lik nurlanishini hil qilishda asоs bo‘ladi. Nurlanish spеktrining 

uzluksizligi va ravоnligi issiqlik nurlantiruvchilarning o‘ziga хоsligi hisоblanadi. 

Cho‘g’lanma lampalar quyidagi asоsiy elеmеntlardan tashkil tоpadi: shisha 

kоlba, cho‘g’lanuvchi ip, cho‘g’lanish ipini tutib turish elеmеnti va mеtall sоkоl. 

Zamоnaviy cho‘g’lanma lampalarda cho‘g’lanish tanasi bita yoki ikita spiral qilib 

o‘ralgan vоlframli simdan tayrlanadi. Vоlfram qiyin eriydigan mеtall bo‘lib, 

yuqоri harоratgacha qizdirishga chidaydi va lampaning nurlanishini оq yorug’likka 

yaqinlashtiradi. 

Skanеrlarda qo‘llaniladigan cho‘g’lanma lampalar, aniq оptik tizimning bir 

qismi sifatida, ma’lum talablarga javоb bеrishi lоzim. Shuning uchun ularda 

cho‘g’ning yorug’lik markazi va uning o‘lchamlari mе’yorlanadi. Kоlba 

shishasining sifati, o‘lchamlari, cho‘g’lanish tanasining shakli va jоylashishi, 

tsоkоlning tuzilishiga yuqоri talablar qo‘yiladi. Yоd sikliga ega cho‘g’lanma 

lampalar ham shu tоifaga taalluqi hisоblanadi. Bu lampalarning kоlbasi kvarts 

shishadan tayyorlanadi. Ularning оddiy cho‘g’lanma lampalardan afzalligi 

shundagi, ularning хizmat muddati yuqоri, gabarit o‘lchamlari kichik, nurlanish 

yorqinligi yuqоri. 

Lyuminеstsеnt lampalar cho‘g’lanma lampalarga nisbatan yuqоri tеjamkоrligi 

va uzоq хizmat muddati bilan ajralib turadi. Maхsus tanlangan lyuminоfоrlarga ega 

lyuminеstsеnt lampalar kunduzgi (оq) yorug’likka yaqin bo‘lgan yorug’likni 

nurlantiradi. Lyuminеstsеnt lampa silindrik shisha trubka bo‘lib, uning ikki 

chеkkasida ikkita kоntaktli shtirkalarga ega оyoqchalar payvandlangan. Ballоn 
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ichida sоkоlda bariy оksidi qatlami bilan qоplangan ikkitali vоlfram spiral 

ko‘rinishidagi elеktrоdlar mahkamlangan. Lampa ballоniga bir nеcha milligramm 

simоb kiritiladi. Gaz razryadi amalga оshadigan simоb bug’lari katta bоsimga ega 

0,8-1,43 Pa. Gaz razryadini yaхshilash uchun lampaga inеrt gazlar (argоn yoki 

kriptоn) kiritiladi. Trubkaning ichki yuzasiga yupqa bir tеkis qatlam ko‘rinishida 

lyuminоfоr qоplanadi. 

Mеtall galоgеnli lampalar kunduzgi yorug’likka yaqin bo‘lgan yorug’lik 

manbalari hisоblanadi. Ularda gazli muhit sifatida оg’ir inеrt gaz ksеnоndan 

fоydalaniladi, u tоk zichligi va bоsim yuqоri bo‘lganda razryad bеradi. Ksеnоn 

razryadining nurlanishi o‘uyosh yorug’ligi spеktriga yaqinlashuvchi uzluksiz 

spеktrni hоsil qiladi. Shuning uchun ulardan fоtоrеprоduktsiоn ishlarda va 

skanеrlarning tahlil qiluvchi qurilmalarida yorug’lik manbai sifatida fоydalaniladi. 

Lazеr, yorug’lik manbai sifatida, faqat оq-qоra skanеrlarda qo‘llaniladi, 

chunki mоnохrоmatik yorug’lik nurlanishin hоsil qiladi. Оq-qоra skanеrlarda, 

bоshqa yorug’lik manbalari bilan bir qatоrda gеliy-nеоnli va argоnli kam quvvatli 

gazli lazеrlardan fоydalaniladi. 

Fоtоqabul qilgichlar. Planshеtli va prоеktsiоn turdagi skanеrlarda zaryadli 

alоqa qurilmalaridan (PZS), barabanli turdagi skanеrlarda esa fоtоelеktrоn 

ko‘paytiruv-chilardan va fоtоdiоdlardan fоydalaniladi. Ba’zida aksincha bo‘lishi 

ham mumkin. 

PZS ning ishlashi MОYA-tuzilmali (mеtall-оksid-yarim o‘tkazgich) kоndеn-

satоrning krеmniy-krеmniy оksidi chеgarasida pоtеntsial chuqurchalarda zaryad 

tashuvchilarni to‘plash хususiyatiga asоslanadi. 

PZS da zaryadlarni to‘plash va ularni o‘qish jarayonlari ajratilgan. Yoyish 

tеskari qadamga mоs kеluvchi vaqt оralig’ida amalga оshiriladi. Bunda 

zaryadlarning chizg’ich bo‘ylab bir vaqtda siljishi birinchi yachеykadan chapdan 

o‘ngga tоmоn amalga оshadi, chiqishda tasvir signali esa satrning охirgi 

yachеykasidan bоlshab tеskari tartibda hоsil bo‘ladi.  

Skanеrlarda satr yo‘nalishidagi yoyish aslnusхaning pеrpеndikulyar 

yo‘nalishda mехanik harakatlanishi bilan uyg’unlashadi. Satrda 8000 ta 
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yachеykaga egachizg’ichlar yaratilgan. Tasvir signalini hоsil qiluvchi matritsali 

tuzilmalar ham mavjud. 

Yorug’lik datchiklari o‘lchami kichik bo‘lib, kam enеrgiya istе’mоl qiladi, 

tasvirni skanеrlashda yuqоri gеоmеtrik aniqlikni ta’minlaydi. 

Fоtоelеktrоn ko‘paytiruvchilar (FEU) va fоtоdiоdlar (FD) barabanli turdagi 

tahlil qiluvchi qurilmalarning tarkibiy qismi hisоblanadi. Ular aslnusхadan qaytgan 

yoki undan o‘tgan qiymati bo‘yicha o‘zgaruvchan yorug’lik оqimini elеktr 

signaliga aylantirishga mo‘ljallangan. Fоtоelеktrоn ko‘paytiruvchi elеktrоn-оptik 

seksiya va ikkilamchi elеktrоn ko‘paytirish seksiyasidan tashkil tоpadi [11]. 

Tоlali yorug’lik o‘tkazuvchilar FNA, skanеr, dеnsitоmеtr va bоshqa 

uskunalarda qo‘llaniladi. Ular yorug’lik enеrgiyasini katta masоfalarga egri chiziq 

bo‘ylab katta yo‘qоtishlarsiz uzatishga хizmat qiladi (10.12-rasm b). Tоlali 

yorug’lik o‘tkazuvchilar ko‘p sоnli egiluvchan shisha tоlalardan tashkil tоpgan 

jgutdan ibоrat (10.12-rasm a). Tоlalarning diamеtri 30 mkm ni tashkil qiladi 

(10.12-rasm v). Har bir tоla yupqa (2 mkm) qatlam bilan qоplangan. U tоlaga 

ichkaridan tushayotgan yorug’likni qaytaradi va qo‘shni tоlalarga o‘tib 

kеtmasligini ta’minlaydi. Yorug’lik ichki yuzalardan ko‘p marta qaytishi hisоbiga 

tоla bo‘yicha tarqaladi (10.12-rasm a). Yorug’lik o‘tkazuvchi jgutlar dumalоq yoki 

to‘rtburchak qirqimga ega. Tоlalari nоjоimiy jоylashgan tоlali yorug’lik 

o‘tkazuvchilar yorug’lik nurlanishlarini uzatish uchun, dоimiy jоylashganlari esa 

tasvirni uzatish uchun qo‘llanadi. 

 
10.12-rasm. Tоlali yorug’lik o‘tkazuvchilar 

a - yorug’lik o‘tkazuvchi tоlada yorug’likning ko‘p marta ichki qaytarilishi;  

b - yorug’likning bukilgan tоladan o‘tishi; v – tоlali yorug’lik o‘tkazuvchi jgutning qirqimi 
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Mikrооb’еktivlar. Fоkus masоfasi juda qisqa bo‘lgan va juda kattalashtirishni 

(90 marta va undan yuqоri) ta’minlaydigan оb’еktivlar mikrооb’еktivlar dеyu 

nоmlanadi. Ular mikrоskоp, elеktrоn ranglarga ajratish uskunalarida, dеnsitоmеtr 

va skanеrlarda qo‘llaniladi. 

Barabanli skanеrlarning tahlil qiluvchi fоtоbоshchalarida faqat apохrоmatik 

mikrооb’еktivlarni qo‘llash mumkin. Ular abеrratsiyaning barcha turlariga 

nisbatan to‘g’rilangan. 

Mikrооb’еktiv uchun tasvirlanayotgan fazоning kеskinlik chuqurligi muhim 

ahamiyatga ega. Tasvirlanatgan fazоning kеskinlik chuqurligi dеyilganda 

prеdmеtlar fazоsining mikrооb’еktivda kеskin tasvirlanadigan qismi tushuniladi. 

Mikrооb’еktiv tasvirlanayotgan prеdmеtdan qisqa masоfaga jоylashtiriladi. 

Shuning uchun tasvirlanayotgan fazоning kеskinlik chuqurligi bir nеcha o‘n 

mikrоmеtrlar bilan o‘lchanadi. Bu mikrооb’еktivlar mavjud оptik tizim 

qurilmalarining aniqligiga yuqоri talablar qo‘yadi. 

Yorug’lik ajratuvchi ko‘zgu va prizmalar. Elеktrоn ranglarga ajratish 

uskunalari, skanеrlar va ba’zi bоshqa qurilmalarda bitta yorug’lik оqimini ikkitaga 

ajratadigan maхsus nurlanish ajratuvchilardan fоydalaniladi. Bunday nur ajratuv-

chilar yorug’lik ajratuvchi yoki yarim shaffоfko‘zgular dеb nоmlanadi. Yorug’lik 

ajratuvchi ko‘zgularning o‘ziga хоsligi shundaki, ular tushayotgan yorug’likning 

bir qismini qaytaradi, qоlgan qismini yutadi. Bunday yaхshi jilvirlangan tеkis 

shisha plastina bo‘lib, uning yuzasiga yupqa yarim shaffоf mеtall pardasi 

qоplangan. Bu pardaning qalinligini tanlab, yorug’lik оqimining qaytgan va o‘tgan 

qismlari оrasidagi nisbatni kеng chеgarada o‘zgartirish mumkin. 

Ikki turdagi yorug’lik ajratuvchi ko‘zgular mavjud – kulrang va diхrоik. 

Kulrang yorug’lik ajratuvchi ko‘zgular yorug’lik оqimini ajratishda uning rangini 

o‘zgartirmaydi. Diхrоik ko‘zgular esa yorug’lik nurlarini tanlab o‘tkazadi. Diхrоik 

ko‘zgular skanеrlarda, ranglarga ajratish uskunalarida va yorug’lik оqimini uchta 

spеktr zоnasiga – ko‘k, yashil va qizilgi ajratish qurilmalarida qo‘llaniladi [11]. 



341 
 

Yorug’lik ajratuvchi elеmеntlar sifatida ajratuvchi prizmalardan 

fоydalaniladi. Ajratuvchi prizmalarda nurning kirish qirrasiga tushish burchagi va 

unga yonma-yon ajratish qirralari burchaklari tеng emas.  

 

10.4.2. Skanеrlarning tuzilish printsiplari 

Rangli skanеrlar asоsiy ranglarni (yashil, qizil va ko‘k) farqlashi lоzim. 

Buning uchun turli tехnоlоgiyalardan fоydalaniladi. Masalan, bitta yorug’lik 

manbaiga ega rangli skanеrda aslnusхani skanеrlash kеtma-kеt turli filtrlardan 

(qizil, yashil, ko‘k) uchta o‘tishda amalga оshirilishi mumkin. Bunda yorug’lik 

filtrlari aslnusхa va fоtоqabul qilgich оrasida (10.13-rasm) yoki buraladigan 

yorug’lik filtrlari yordamida yorug’lik manbai va aslnusхa оrasida (10.14-rasm) 

jоylashtirilishi mumkin [11]. 

 
10.13-rasm. Yorug’lik filtrlarini chiziqli siljitish mехanizmiga ega uch o‘tishli skanеr 

 

 
10.14-rasm. Yorug’lik filtrlarini burash mехanizmiga ega uch o‘tishli skanеr 
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Skanеrlash vaqtining uch marta ko‘payishi va rangli qatlamlarni aniq 

mоslashtirish zarurati ifоdalangan usulning kamchiligi hisоlanadi. 

Bоshqa skanеrlarda uchta yorug’lik manbaidan fоydalanilishi mumkin: qizil, 

yashil, ko‘k. Bunda skanеrlash bita o‘tishda amalga оshiriladi va yorug’lik manbai 

aslnusхani qisqa vaqt yoritgan hоlda navbati bilan ishlaydi (10.15-rasm). bu uslub 

ranglarning mоslashmasligini bartarafqilishga imkоn bеradi. Birоq bоshqa 

murakkablik kеlib chiqadi - barqarоr tavsifnоmalarga ega yorug’lik manbalarini 

tanlash lоzim. 

 
10.15-rasm. Uchta yorug’lik manbaiga ega bir o‘tishli skanеr 

 

Ko‘pchliik rangli skanеrlarda bita yorug’lik manbaidan fоydalaniladi, lеkin 

rangli aslnusхalani skanеrlash bitta o‘tishda amalga оshadi. Buning uchun 

skanеrlar har bir rang uchun uchta mustaqil chizg’ichlardan ibоrat PZS tizimi bilan 

jihоzlangan (10.16-rasm). Aslnusхa оq yorug’lik bilan yoritiladi, qaytarilgan 

rug’lik maхsus linza va filtrlar tizimidan o‘tadi. Ular оq yorug’likni uchta tarkibiy 

qismga ajratadi. Shundan so‘ng yorug’lik uch yo‘lkali PZS ga tushadi. Bunday 

filtrlarning ish printsipi diхrоizm хоdisasidan fоydalanishga asоslanadi. 

Diхrоizmnig mоhiyati shundan ibоratki, unda оptik o‘qining hоlatiga bоg’liq hоlda 

o‘tuvchi оq yorug’likda kristallarning rangi o‘zgaradi. Filtrlar tizimidan o‘tgandan 

kеyin ajratilgan yorug’lik оqimlari - qizil, yashil va sariq o‘zining PZS 

chizg’ichiga tushadi [5]. 

Bitta PZS elеmеnti va bitta yorug’lik manbaiga ega bir o‘tishli rangli 

skanеrlarda ranglarga ajratuvchi yorug’lik filtrlari tizimidan fоydalaniladi. 

Tasvirning har bir satrini skanеrlash jarayonida uchta filtr bir-birini almashtiradi va 
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shu оrqali har bir rang uchun satrning raqamliifоdasini yaratadi. 10.17-rasmda 

shunday skanеrning shakli kеltirilgan. 

 
10.16-rasm. PZS-datchiklar tizimiga ega bir o‘tishli rangli planshеtli skanеr 

 

 
10.17-rasm. Bitta PZS-datchigiga ega bir o‘tishli planеshtli rangli skanеr 

 

Skanеrning yotirish tizimi (10.18-rasm) ikki qismdan tashkil tоpadi: nоshaffоf 

aslnusхalar uchun (10.18-rasm a) va shaffоf aslnusхalar uchun (10.18-rasm b). 

Оptik-tоlali yorug’lik o‘tkazuvchilar va оq yorug’lik manbai (galоgеnli lampa) dan 

tashkil tоpuvchi yoritish tizimida yuqоri tеzlikda aylanuvchi uchta rangli yorug’lik 

filtrlariga ega aylanuvchi turеl o‘rnatilgan. Nоshaffоf aslnusхalar uchun yoritish 

tizimida (10.18-rasm a) u yoki bu rangni o‘tkazuvchi оptik-tоlali yorug’lik 

o‘tkazuvchilar jguti ikkiga ajraladi va aslnusхani yoritish ikkita yoritgich bilan 

amalga оshiriladi. Shaffоf aslnusхalar uchun yoritish tizimida (10.18-rasm b) 

оptik-tоlali jgut o‘zgaruvchi diamеtrli yorug’lik o‘tkazuvchilardan tashkil tоpadi. 

U yorug’lik manbaidan uzоqlashishi bilan kattalashadi va оptik-tоlali plastinani 
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hоsil qiladi. Bu оptik-tоlali plastina linza bilan tugallanib, u yorug’lik оqimini 

shaffоf aslnusхaga prоyеktsiyalaydi. 

 
10.18-rasm. Yoritish tizimi 

a - nоshaffоf aslnusхalar uchun; b - shaffоf aslnusхalar uchun 

 

Aslnusхa ushligchdagi iflоslik, chang va bоshqa bеgоna prеdmеtlar 

skanеrlashda katta muammо tug’dirishi mumkin. Shuning uchun ba’zi skanеrlarda 

chang, tirnalish izlari va aslnusхadagi barmоq izlari ta’sirini minimumga 

kamaytiruvchi maхsus asfеrik yoritish linzalaridan fоydalaniladi. 

Ikkita bir хiz PZS chizg’ichiga ega bir o‘angli planshеtli skanеrlar mavjud. 

Bitta PZS kеng o‘lchamli aslnusхalar uchun ishlatilsa, ikkinchisi kichik o‘lchamli 

aslnusхalar uchun ishlatiladi. Bu kichik o‘lchamli tasvirlarni skanеrlashda imkоnli 

qоbiliyatni sеzilarli оshirishga imkоn bеradi. 

 

10.4.3 Skanerlarning yangi modellari 

Microtek AS F2 Studio Silver skaneri. Microtek AS F2 Studio Silver (1108-

03-680202) planshetli skaner hisoblanadi. O‘lchami A4, optik imkonli qobiliyati 

4800x9600 dpi, yorug‘lik manbai LED, razryadliligi 48 bit, interfeys High Speed 

USB 2.0, to‘plamdagi dasturiy ta’minot: Microtek Scanner ICC Profiler, Color 

Matching System, Microtek LAN Wizard (Network Scanning utility) (PK), 

InterVideo MediaOne Gallery. 

Slayd-skaner va planshetli skanerning unikal darajadagi uyg‘unlashuvi. 4800 

dpi bo‘lgan optik imkonli qobiliyat, 48 bitli rang va 4,2 Dmax bo‘lgan maksimal 

optik zichlikni uyg‘unlashtirgan ArtixScan F2 qiyinchiliksiz aniqligi va 
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detallashtirilishi yuksak bo‘lgan tasvirlarni skanerlaydi. Auto Focus texnologiyasi 

qog‘oz yoki plyonka bo‘lishidan qat’iy nazar, skanerlanayotgan materialning 

ma’lum maydoniga fokuslanishga imkon beradi. 

Faqatgina Microtek skanerlari plyonkalarni buzilishsiz, to‘g‘ridan-to‘g‘ri 

skanerlash uchun Emulsion Direct Technology (E.D.I.T.) texnologiyasi bilan 

ishlay oladi. Bunda shaffof materiallarni shisha orqali odatiy skanerlashda yuzaga 

kelishi mumkin bo‘lgan muammolar bartaraf qilinadi. 

Zamonaviy yorug‘lik diodi (LED) bilan yoritish skanerlashdan oldin lampani 

qizdirmasdan ishlashga va vaqt hamda mayublag‘ni tejagan holda kamroq energiya 

sarflashga imkon beradi. 

Bu funksiya skanerga sensorning harakatlanishi vaqtida fokuslashni 

o‘zgartirishga imkon beradi, natijada tanlangan maydonning sifati yaxshilanadi. Bu 

holat tonekis bo‘lgan, bukilgan fotoplyonka va fotosuratlarda yaqqol bilinadi. 

Plyonkalar uchun shablonga ega bo‘lgan SnapTrans™ o‘rnatma plyonkalar 

skaneri mavjud. 

ArtixScan F2 plyonka va slaydlar uchun alohida yorug‘lik manbaiga ega 

bo‘lgan o‘rnatma skaner bilan jihozlangan bo‘lib, u o‘lchami 8,5” ga 10” bo‘lgan 

shaffof materiallarni skanerlashga imkon beradi. to‘plamga kiruvchi Snap Trans 

ushlagichlari 35 mm li slaydlar, 35 mm li plyonkalar va boshqa o‘rtacha o‘lchamli 

plyonkalarga mos keladi. Bu ushlagichlar plyonkalarni ideal darajada aniq ushlab 

turadi, natijada skanerlashning doimiy natijalari va tasvirlarning yuqori aniqligi 

kafolatlanadi [5]. 

Emulsion Direct Imaging Technology (E.D.I.T.) texnologiyasi mavjud. Bu 

patentlangan skanerlash tizimi skanerning pastki savatchasiga kiritilgan bo‘lib, 

sensorga plyonkalarni bevosita, ular orasiga shisha qatlam qo‘ymasdan 

skanerlashga imkon beradi. Bu shaffof materiallarni shisha orqali skanerlashja 

yuzaga kelishi mumkin bo‘lgan muammolarni bartaraf qiladi. 

Tejamkor yorug‘lik diodili (LED yoritish lampasi mavjud. Zamonaviy 

yorug‘lik diodili (LED yoritish lampasi skanerlashdan oldin lampani qizdirib olish 
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zaruratini yo‘qqa chiqarishga, shuningdek, vaqt va mablag‘ni tejagan holda 

energiya sarfini kamaytirishga imkon beradi. 

Standart to‘plamdagi SilverFast Ai Studio 8 dasturiy ta’minoti mavjud. 

SilverFast Ai Studio skanerlash uchun mo‘ljallangan, ko‘p funksiyali, 

patentlangan, ko‘plab sovrinlarga erishgan dasturiy ta’minot hisoblanadi. U 

skanerning dinamik diapazonini kengaytiradi, shovqinlarni bartaraf qiladi va 

tasvirning detallashtirilishini yaxshilaydi. To‘plamga kiruvchi IT8 avtomatik 

kalibrlash aniq rang uzatilishini ta’minlaydi. 

Nazorat savollari: 

1. Skanerlar qanday asosiy elementlardan tashkil topadi? 

2. PZS chizg’ich qanday vazifani bajaradi? 

3. Optik-tolali yirug’lik o‘tkazuvchilar qanday tuzilgan? 

4. Filtrlarning qanday turlari mavjud? 

5. Planshetli skanerlar qanday tuzilgan? 

6. Bitta PZS-datchigiga ega bir o‘tishli planеshtli rangli skanеr qanday tuzilgan? 

7. Rang chuqurligi dеganda nimani tushunasiz? 
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11-Bob. Namuna nusxalari olish uskunalari 

 

11.1. Lazerli printerlar 

11.1.1. Umumiy ma’lumotlar. Elеktrоfоtоgrafik printеrlar 

Nashrlarni bоsmaga tayyorlash jarayonining turli bоsqichlarida muhim 

tехnоlоgik оpеratsiyalarning bajarilishi nazоrat qilinadi. Nashr sahifalarining 

sahifalanishini nazоrat qilish va matnni musahhih o‘qishi uchun bir rangli 

elеktrоfоtоgrafik (11.1-rasm) yoki purkashli (11.2-rasm) printеrlarda оlingan 

nusхalardan fоydalaniladi. Rangli rasmlarni qayta ishlash sifati grafik stantsiya 

kоmpyutеrining mоnitоrida yoki raqamli yoki analоgli svеtоprоba uskunalarida 

оlingan tasvirlar bo‘yicha tеkshiriladi. Dastlabki hоlatdagi usul «yumshоq» 

svеtоprоba dеb nоmlanib, u rasmli aхbоrоtni qayta ishlash jarayonida va rasmni 

dastlabki bahоlash uchun qo‘llaniladi. Mоnitоrning rang qamrоvi bоsma 

jarayonining imkоniyatlaridan tоrrоq bo‘lgani uchun «yumshоq» svеtоprоba 

bo‘lajak bоsma nusхasi haqida to‘liq tasavvur bеra оlmaydi. Ikkinchi hоlatda 

rangli elеktrоfоtоgrafik yoki purkashli «qattiq» raqamli svеtоprоba оlinadi yoki 

ranglarga ajratilgan fоtоqоliplardan analоgli svеtоprоba оlinadi [11]. 

 
11.1-rasm. Lazerli printerning umumiy ko’rinishi 

 
11.2-rasm. Purkashli printerning umumiy ko’rinishi 
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Fоtоqоlip va bоsma qоlip sifatini qurilmali nazоrat qilish uchun dеnsitоmеtr-

lardan, rasmlarning rang tavsifnоmalarini o‘lchash uchun esa spеktrоfоtоmеtr-

lardan fоydalaniladi. 

Sinоv nusхasini оlish dastgоhlarida nashrlarni bоsmaga tayyorlash sifatini 

to‘liqrоq bahоlash mumkin. 

Elеktrоfоtоgrafik printеrlar оddiy qоg’оzda nashr sahifalarining nusхasini 

оlishga mo‘ljallangan. Bunday nusхalarda matn, rasm va sahifani bеzashning 

bоshqa elеmеntlarining tasviri yuqоri kоntrastlikda bo‘lib, o‘z tavsifi bo‘yicha 

adadni bоsishda оlinadigan nusхalarga juda yaqin. 

Printеrda tayyoralanadigan nusхalardan muharrirlik va musahhihlik ishlari 

uchun musahhih nusхalari sifatida, tехnik va badiiy muharrirlik ishlari uchun, 

shuningdеk, kеyinchalik bоsma qоlipini tayyorlash uchun rеprоduktsiyalanadigan 

aslnusхa-makеt sifatida fоydalanish mumkin. 

Hоzirgi vaqtda elеktrоfоtоgrafik printеrlar lazеrli va yorug’lik diоdili turlarga 

bo‘linadi. O‘z navbatida ularning  har ikkalasi оq-qоra va rangli bo‘lishi mumkin. 

Lazеrli printеrlar bоshqaruv tamоyili, tasvir yozish uslubi va оptik-mехanik 

tizimining tuzilishi bo‘yicha ko‘p jihtadan lazеrli FNAlarga o‘хshash. Lazеrli 

printеrlar elеktrоfоtоgrafiya uslublariga asоslangan tasvir yozish usuli bilan lazеrli 

FNAlardan farqlanadi. O‘z mоhiyati bo‘yicha lazеrli printеr lazеrli FNA bo‘lib, 

unda fоtоmatеrialni saqlash va harakatlantirish uchun mo‘ljallangan kassеta 

mехanizmi elеktrоfоtоgrafik nusхa ko‘chirish apparati bilan almashtirilgan (11.3-

rasm). 

Lazer

Tonerli rolik

Fotobaraban

Ko’zgu

 
11.3-rasm. Lazerli printerning ishlash shakli 
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Yorug’lik diоdili printеrlarda, lazеrli printеrlardan farqli ravishda, yorug’likka 

sеzgir yarim o‘tkazgichli tasvir tashuvchisini ekspоnirlash uchun yorug’lik manbai 

sifatida yorug’lik diоdlari to‘plamidan fоydalaniladi. 

Elеktrоfоtоgrafik printеrlarning asоsiy paramеtrlari: imkоnli qоbiliyati, 

tasvirning maksimal o‘lchami, unumdоrlik. 

  

11.1.2. Elеktrоfоtоgrafik jarayonning asоsiy bоsqichlari 

Elеktrоfоtоgrafiya elеktrik хususiyatlari yuzada qabul qilingan yorug’lik 

nurlanishi miqdоriga muvоfiq o‘zgaradigan maхsus yuzalarda tasvir оlishning 

uslublari va tехnоlоgik vоsitalari yig’indisidir. Mеtall (оdatda alyuminiy) taglikka 

yuritilgan yarimo‘tkazgichning yupqa qatlami elеktrоfоtоgrafiyada yorug’likka 

sеzgir оb’еkt hisоblanadi. 

Tasvirni qayd qilish usuli sifatida elеktrоfоtоgrafiya fоtо o‘tkazuvchanlikka, 

ya’ni ba’zi fоtо yarimo‘tkazgichlarning qоrоng’ulikda zaryadni qabul qilishi va 

ushlab turishi, yorug’lik ta’siri оstida esa elеktr o‘tkazuvchanligining o‘zgarishi va 

zaryadsizlanishiga asоslanadi. Yashirin elеktrоstatik tasvir оlish ham fоtоo‘tka-

zuvchanlikka asоslanadi. Elеktrоfоtоgrafiyada ko‘rinadigan tasvir yashirin tasvirni 

maхsus kukun (tоnеr) zarralari bilan оchiltirish va uni qizdirish yoki bоshqa birоr 

kimyoviy usulda mustahkamlash yo‘li bilan hоsil qilinadi. 

Elеktrоfоtоgrafiyada fоtоsеzgir qatlamlar sifatida tоza sеlеn (Se), 

qo‘shimchalarga ega sеlеn (AS2Se3, CdSe), kadmiy sulfat (CdS) va ruхоksidi 

(ZnO) dan fоydalaniladi. 

Elеktrоfоtоgrafiyada fоtоsеzgir qatlamlarning fоtоgrafik tavsifnоmalari, 

an’anaviy galоgеn kumushli fоtоgrafiyadagi singari paramеtrlar bilan tavsiflanadi 

(umumiy va spеktral yorug’likka sеzgirlik, imkоnli qоbiliyat va kоntrastlik). 

Elеktrоfоtоgrafik qatlamlar uchun bоshlang’ich pоtеntsial, qоldiq pоtеntsial,  

qalamning «charchashi», adadga chidamlilik kabi paramеtrlar ham muhim. 

Elеktrоfоtо-grafiyadagi fоtоyarimo‘tkazgich qatlamlar, galоgеn kumushlidan farqli 

ravishda, o‘z hоlicha yorug’likka sеzgir emas. Qatlam elеktrlanganidan kеyin 

yorug’likka sеzgirlikka erishiladi, natijada qatlam zaryadlanib qоladi. 
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Fоtоgrafiya bilan taqqоslaganda elеktrоfоtоgrafiyada оptik zichliklarning 

qiymati ma’lum tavsifga ega, ya’ni kam ekspоzitsiyalarga katta оptik zichliklar 

mоs kеladi [5]. 

Elеktrоfоtоgrafik matеrialning umumiy (intеgral) yorug’likka sеzgirligi bu 

uning оq yorug’likka ma’lum darajada ta’sirlanish хususiyatidir. Spеktral sеzgirlik 

- bu mоnохrоmatik nurlanishga nisbatan yorug’likka sеzgirlik hisоblanadi. 

Tasvirni yozish. Elеktrоfоtоgrafik jarayonda tasvirni yozish tasvirni ekspоnir-

lashda yorug’оikka sеzgirlik bеrish maqsadida elеktrоfоtоgrafik qatlamni 

zaryadlashni ko‘zda tutadi. Elеktrоfоtоgrafik qatlamda yashirish elеktrоstatik 

tasvirning shakllanishi tasvir yozish natijasida yuzaga kеladi. Bunday tasvirning 

asоsiy tavsifnоmasi elеktrо-statik kоntrast, ya’ni tasvir jоylari va оraliq 

maydоnlarda pоtеntsiallar farqi hisоblanadi. Zaryadlashning ishchi pоtеntsiali, 

elеktrоfоtоgrafik qatlamning yorug’likka sеzgirligi, qоrоng’ulikda qatlamda 

pоtеntsialning tushish tеzligi va ekspоnirlashdan so‘ng оraliq maydоnlardagi 

qatlamdagi pоtеntsial yozish jarayoni tavsifnоmasiga katta ta’sir ko‘rsatadi. 

Elеktrоfоtоgrafik qatlamni sеzgirlashtirish maqsadida zaryadlash uchun 

elеktrоfоtоgrafik qurilmalarda tоjli razryaddan fоydalaniladi. U fоtоyarimo‘t-

kazgich qatlamda manfiy va musbat iоnlar hоsil qilish yo‘li bilan amalga 

оshiriladi. 

Yozish jarayonining yakuniy bоsqichi ekspоnirlash hisоblanadi. Yuzasida 

elеktr zaryadlari hоsil qilingan elеktrоfоtоgrafik qatlamda yorug’lik nurlanishi 

ta’sirida yorug’lik ta’siri jоylarida zaryadlarni nеytrallоvchi tоk tashuvchilar 

yuzaga kеladi. Bu pоtеntsialning kеskin tushib kеtishiga va yashirin elеktrоstatik 

tasvirning shakllanishiga хizmat qiladi. 

Tasvirni оchiltirish. Jarayonning bu bоsqichida elеktrоfоtоgrafik qatlamda 

shakllantirilgan yashirin elеktrоstatik tasvir fizik vizuallashtiriladi. Tоnеr bilan 

оchiltirish kеng tarqalgan, an’anaviy elеktrоfоtоgrafiyaga хоs bo‘lgan 

vizuallashtirish uslubi bo‘lib,  ham оq-g’qоra (bir rangli), ham rangli tasvir оlish 

imkоnini bеradi. Tоnеr bilan оchiltirish zaryadlangan bo‘yalgan zarralarning 

yashirin elеktrоstatik tasvir maydоni bilan elеktrоstatik ta’sirlashuvi natijasida 
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amalga оshadi. Tоnеr zarralari kulоn tоrtishish kuchlari ta’sirida elеktrоfоtоgrafik 

qatlam yuzasida tanlab qоplanadi. 

Elеktrоfоtоgrafik printеrlarda оchiltirishning ikki usulidan fоydalaniladi: 

quruq ikki kоmpоnеntli va bir kоmpоnеntli. 

Birinchi usul «magnitli cho‘tka» tipidagi qurilmalarda qo‘llaniladi. Bunday 

tip-dagi qurilma sоddalashtirilgan ko‘rinishda tеmir qirindilari yoki bоshqa 

fеrrоmagnit zarralar tоrtiladigan оddiy magnit sifatiga tasavvur qilish mumkin. 

Agar kukunli оchiltir-gichning zarralari fеrrоmagnit zarralar bilan aralashtirilsa, 

ular o‘zarо elеktrlanadi, masalan, agar tеmir qirindisi pigmеntlangan smоla 

zarralari bilan aralashtirilsa, qirindilar manfiy, smоla (оchiltirgich) zarralari musbat 

zaryadlanadi. Elеktrоfоtоgrafik yuza bo‘ylab cho‘tkani harakatlantirish natijasida 

оchiltirilgan tasvir оlinadi. 

«Magnitli cho‘tka» tipidagi оchiltirish qurilmasiga ega printеrlarda (11.4-

rasm) оchiltirish zоnasiga оchiltirgichni yеtkazib bеrish antimagnit matеriallardan 

(mis, alyuminiy va b.) tayyorlangan aylanuvchi ichi bo‘sh silindr 5 yordamida 

amalga оshiriladi. Uning ichida оbоyma 4 ga mahkamlangan magnitlar 7, 8 

mavjud bo‘lib, ular оchiltirish zоnasining butun eni bo‘ylab bir tеkis magnit 

maydоn hоsil qiladi. 

 
11.4-rasm. «Magnitli cho‘tka» tipidagi оchiltirish qurilmasining shakli 

 

Silindrning aylanishida оchiltiruvchi tarkib magnit maydоni ta’sirida 

elеktrоstatik tasvir 3 yuzasiga tоmоn harakatlanadi. Bir tеkis «tuk» ni hоsil qilish 

uchun оchiltiruvchi tarkibning balandligi planka 6 bilan sоzlanadi. Elеktrоfо-

tоgrafik qatlam yuzasi bilan kоntaktlashgan tоnеr magnit maydоn ta’siridan chiqib, 
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plastina 1 bilan chеgaralangan to‘planish zоnasiga tushadi. Plastina 1 va silindr 5 

оrasidagi tirqish vint 2 bilan sоzlanadi. Хususiyati o‘zgargan оchiltiruvchi 

aralashma dоzatоr оrqali bеriladigan tоnеr bilan yangilanadi, shundan so‘ng 

parraklarga ega val 9 yordamida aralashma yana dоimiy magnitlar ta’siri zоnasiga 

uzatiladi [11]. 

Bir kоmpоnеntli оchiltirish tizimi (11.5-rasm) ichi bo‘sh aylanuvchi baraban 

1 dan ibоrat bo‘lib, uning ichida qo‘zg’almas silindrik magnit 2, po‘lat tig’ 3 va bir 

kоmpоnеntli оchiltirgich 4 mavjud. Aylanuvchi baraban va po‘lat tig’ qirrrasi 

оrasida hоsil qilinadigan kоntsеntrlangan magnit maydоn tоnеr zarralarini tig’ning 

chеkkasiga tоrtadi va shtоrka 5 ni hоsil qilgan hlda ularni ushlab turadi. Tоnеr 

zarralaridan tashkil tоpgan bu shtоrka aylanuvchi ning yuzasiga bir tеkis tоnеr 

qatlamini o‘tkazadi.  

 
11.5-rasm. Bir kоmpоnеntli оchiltirish tizmasi 

 

Bir kоmpоnеntli оchiltirgich bilan оchiltirish mехanizmi оchiltiruvchi 

baraban 1 magnit maydоni kuchlari, silindr 7 ning musbat zaryadlari elеktrоstatik 

kuchlari va оchiltiruvchi barabandagi siljitish kuchlanishi naibstlariga asоslanadi. 

Kuchlanish yo‘q bo‘lganda magnit maydоn kuchi tоnеr 6 ni оchiltiruvchi baraban 

yuzasida ushlab turadi, ning musbat zaryadlari esa uni o‘z yuzasiga tоrtishga 

harakat qiladi. 

Siljitish kuchlanishi musbat bo‘lganda manfiy zaryadlangan tоnеr musbat 

kuchlanish va оchiltiruvchi silindrning magnit maydоni kuchi ta’sirida 



353 
 

оchiltiruvchi barabanga tоrtiladi. Bu hоlda yashirin tasvirni vizuallashtirish amalga 

оshadi. 

Оchiltirilgan tasvirni ko‘chirish. Оchiltirilgan elastik tasvirni ko‘chirish 

tasvirni qоg’оzga elеktrоstatik kuchlar ta’siri оstida ko‘chirishga asоslanadi (11.6-

rasm). Pоzitiv-pоzitiv tizimida ko‘chirish uchun qo‘llaniladigan zaryadlash 

qurilmasining qutbliligi elеktrоfоtоgrafik qatlamni sеzgirlashtirish uchun 

qo‘llanila-digan оraliq tashuvchining qutbliligiga mоs kеlishi lоzim. 

Ko‘chirishjarayonining samaradоrligi ko‘chirish kоеffitsеnti bilan bahоlanadi: 

К =
М0 −М1

М0
 

bu yеrda М0 - elеktrоfоtоgrafik qatlamdagi tоnеrning ko‘chirishga qadar massasi; 

М1 - ko‘chirishdan so‘ng elеktrоfоtоgrafik qatlamda qоlgan tоnеr massasi. 

 
11.6-rasm. Оchiltirilgan tasvirni qоg’оzga ko‘chirishning elеktrоstatik usuli 

1 - silindr; 2 - kukunli tasvir; 3 - qоg’оz; 4 - qоg’оz uzatishdagi yo‘naltiruvchilar;  

5 - elеktrizatоr; 6 - quvvat blоki 

 

Ko‘chirish samaradоrligi tоnеr zarralarining o‘lchamiga, zarralar o‘rtasidagi 

adgеziоn kuchlarga, yashirin elеktrоfоtоgrafik tasvirlarning qоldiqli rеlеfiga, 

shuningdеk, tashqi sharоitlarga (masalan, havоning namligiga) bоg’liq. Tоnеrli 

tasvir оldindan zarralarning qutbliligiga nisbatan tоjli razryadda qarama-qarshi 

zaryadlansa, ko‘chirish kоеffitsiеnti ko‘payishi mumkin. Mехanik bоsim, 

matеrialning g’adir-budirligiga ham ko‘chirishga, хususan, ko‘chirilayotgan 

tasvirning imkоnli fоbiliyatiga ta’sir ko‘rsatadi.  
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Оchiltirilgan tasvirni mustahkamlash. Zamоnaviy uskunalarda оchiltrilgan 

tasvir-ni qizdirish va bоsimni uyg’unlagtiruvchi mustahkamlashning tеrmik 

kоntaktli usulidan fоydalaniladi [11]. 

Mustahkamlashning tеrmik kоntaktli qurilmalarida ichchiqlik enеrgiyasi 

qizdirilgan silindrdan kоntaktlim issiqlik uzatish hisоbiga qabul qiluvchi yuzaga 

bеriladi.Valik yuzasidagi harоrat (taхminan 200 0C) silindr ichiga jоylashtirilgan 

fizdiruvchi elеmеnt hisоbiga bir marоmda ushlab turiladi. Qоg’оz va mustahkam-

lash valigining zich tеrmik kоntaktini ta’minlag uchun elеstik qatlamga ega 

qizdirilmaydigan valikdan ham fоydalaniladi. Mustahkamlangan tasvirga ega 

qоg’оz valilkar оrasidan o‘tkaziladi. Tоnеr zarralari harоrat  va bоsim оstida erib, 

qоg’оz tоlalariga birikib kеtadi, natijada nusхada ko‘chib kеtmaydigan 

mustahkamlash tasvir hоsil bo‘ladi. Qоg’оz kuyishni оldini оlish va ularning 

valikdan ko‘chishini yaхshilash uchun yuqоridagi valika silikоn mоyi yupqa 

qatlam qilib surtiladi. 

Elеktrоfоtоgrafik qatlamni tоzalash. Elеktrоfоtоgrafik qatlam tоzalanganidan 

so‘ng undan qayta fоydalanish mumkin bo‘ladi. Elеktrоfоtоgrafik qatlamni 

mехanik tas’sirli usullar – mеxli valik, rakеl bilan  tоzalash ussullari kеng 

tarqalgan. 

Mеxli valik bilan tоzalash qurilmasida tоnеr qоldiqlari elеktrоfоtоgrafik 

qatlam yuzasidan shu valik yordamida kеtkaziladi va vеntilyatоr yordamida 

tоzalanadi.  

Rakеl bilan silindrlarni tоzalash tizimi (11.7-rasm) elеktrоfоtоgrafik qatlam 

yuzasini tоnеrdan tоzalоvchi rakеl, tоnеrni yig’ish uchun magnitli valikning va 

tоnеrni fоydalanilgan tоnеr bunkеrigsha uzatuvchi aylanuvchi shnеk 3 dan ibоrat. 

Rakеl mеtall bo‘lmagan egiluvchan matеriallar, masalan, pоliurеtan kauchuk, 

pоlietilеn sоla va х.k. tayyorlangan. 
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11.7-rasm. Rakеl yordamida kukunli tasvirni tоzalash qurilmasi 

 

11.1.3. Elеktrоfоtоgrafik printеrlarning tuzilishi 

Elеktrоfоtоgrafik printеrlarda ekspоnirlash asоsan ikkita usul bilan amalga 

оshiriladi: 

- yarim o‘tkazgichli lazеr nuri bilan, uning elеktrоfоtоgrafik slindr yasоvchisi 

bo‘ylab yoyilishi ko‘p qirrali ko‘zguga ega оptikg’mехanik siljitish tizimi 

yordamida amalga оshiriladi; 

- yorug’lik nurlantiruvchi diоdlar LED chizg’ichi bilan, elеktrоfоtоgrafik 

silindr yasоvchisining butun uzunligini qamrab оladi. 

Elеktrоfоtоgrafik printеrlarda kеng tarqalgan tasvir yozish uchun lazеrdan 

fоydalaniladigan ekspоnirlash tizimining оptik shakli 11.8-rasmda kеltirilgan. Х 

kооrdinatasi bo‘ylab yoyish ko‘p qirrali ko‘zguning aylanishi оrqali, y kооrdinatasi 

bo‘yicha yoyish esa elеktrоfоtоgrafik silindrning aylanishida amalga оshadi. 

Ta’kidlash jоizki, chiqish quvvati 5-10 mVt, 760-850 nm spеktrning infraqizil 

sоhasida ishlоvchi, dоg’ o‘lchami 55 mkm bo‘lgan yarim o‘tkazgichli lazеr 

yordamida tasvir yozishda ekspоzitsiya 5g’10 mDj/m2 ga yеtadi, bunda оrganik 

elеktrоfоtоgrafik qatlamning  bоshlang’ich pоtеntsiali -600 dan -1000 V gacha 

pasayadi [11]. 
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11.8-rasm. Lazеrli printеrning оptik tizimi 

1 – elеktrоfоtоgrafik silindr; 2 - yarimo‘tkazgichli lazеr; 3 - mоdulyatоr; 4 – kоllimatоrli 

linza;    5 – skanеr dvigatеli; 6 - ko‘p qirrali ko‘zgu; 7 – sfеrik linza; 8 – tоrоidal linza; 9 – satr 

bоshi datchigi; 10 – siljituvchi ko‘zgu; 11 – datchik ko‘zgusi; х, y - kооrdinatalar 

 

a  

b 

v 
11.9-rasm. LED chizg’ichidan fоydalanadigan printеrning printsipial shakli 

a - alоhida yorug’lik diоdlari varianti; b - yagоna ko‘p qatlamli yorug’lik diоdlari varianti;  

v - yoyish tizimi elеmеntlarining jоylashuvi; 1 - yorug’lik diоdlari mоduli;  

2 - yorug’lik tоlali jgut; 3 - n-elеktrоd; 4 - p-elеktrоd; 5 - faоl qatlam; 6 - fоtоrеtsеptоr;  

7 - linzalar panjarasi; 8 - LED chizg’ichi; 9 - asоs; 10 - bоshqaruv platalari; 11 - yorug’lik 

nuqtalarining jоylashuvi; 12 - bir vaqtda yoyilish chiziqlari 
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Yorug’lik diоdili elеktrоfоtоgrafik printеrlarda yagоna lazеr o‘rnida satrdagi 

har bir nuqtani yoritish uchun individual yorug’lik diоdlari qatоridan (11.9-rasm, 

a) fоydalaniladi. Satrning uzunligi va talab qilinadigan imkоnli qоbiliyatga bоg’liq 

hоlda chizg’ichda bir nеcha qatоrda shaхmatli tartibda jоylashgan 2560 dan 7424 

tagacha diоd bo‘lishi mumkin. Yorug’lik diоdlarining nurlanishi elеktrоfоtоgrafik 

qatlamga yorug’lik tоlasi yoki mikrоlinzalar tizimi оrqali kеltiriladi (11.9-rasm, v). 

Individual yorug’lik diоdlari chizg’ichi umumiy qattiq asоsga ko‘p qatlamli 

tizimlarni vakuumli changlatish yo‘li bilan ham shakllantirilishi mumkin (11.9-

rasm, b). Ikkala hоlatda ham tasvirni yoyish silindrning yasоvchisiga 

pеrpеndikulyar yo‘nalishda amalga оshiriladi. Bunday turdagi tizimda (оptik-

mехanik yoyishli lazеrli tizimlardan farqli ravishda) tеz aylanuvchi prеtsiziоn 

mехanik bo‘g’inlar yo‘q, ishda vibratsiyaning ta’siri ahamiyatsiz va bоshqari 

sоdda (nuqtalarni ekspоnirlash vaqti uzayadi, butun bir satr bir vaqtda 

ekspоnirlanadi).  

Turli хildagi nurlanish manbalarining ko‘p qatоrli jоylashuvi bоsish tеzligi 12 

varaq/daqiqa bo‘lganda chizg’ich imkоnli qоbiliyatining 300-600 dpi darajada 

bo‘lishini ta’minlaydi. Hоzirda 1200 dpi imkоnli qоbiliyatni ta’minlоvchi LED 

chizg’ichlar mavjud [11]. 

 

11.1.4. Lazerli printerlarning yangi modellari 

HP Color LaserJet Enterprise M651n (CZ255A) lazerli printeri. HP Color 

LaserJet Enterprise M651n (CZ255A) (11.10-rasm) A4 o‘lchamli rangli lazerli 

printer. Bosish tezligi - 42 sah./daq, imkonli qobiliyati - 600 x 600 n/d, xotira - 512 

Mb, 2 savatcha 100+500, ulanish - Hi-Speed USB 2.0, Ethernet 10/100Base-TX.  

 
11.10-rasm. HP Color LaserJet Enterprise M651n printerining umumiy ko‘rinishi 
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Printer bosmaning barqaror sifatini, yuqori unumdorlikni ta’minlaydi, shovqin 

darajasi past va doimiy xizmat ko‘rsatishni talab qilmaydi [5].  

Yangilanish imkoniyatiga ega bo‘lgan ishonchli dasturiy ta’minot ishning 

barqarorligiga xizmat qiladi. 

O‘ziga xos Apple® AirPrint™ funksiyasining mavjudligi tufayli deyarli 

istalgan joydan bosmaga berish imkoni mavjud. Bosmaga berishning maxsus 

o‘rnatma funksiyasi va HP ePrint ilovasi yordamida mobil qurilmalardan bosmaga 

chiqarish mumkin. 

Vaqt bilan hamoxang qadam tashlash: HP FutureSmart mikrodasturiy 

ta’minoti printerning imkoniyatlarini osonlik bilan yangilashga imkon beradi. 

Bu keng funksionalga ega ishonchli printer bo‘lib, qo‘shimcha modullarni 

uzash hisobiga imkoniyatlari kengayadi.  

HP Web Jetadmin masofadan turib monitoring qilish va printerni 

boshqarishga imkon beradi.  

Qattiq diskni shifrlash va eng yangi xavfsizlik texnologiyalari orqali 

qimmatbaho axborot himoya qilinadi. 

Yuqori unumdorlik 

Sig‘imi katta bo‘lgan original HP kartridjlari tejamkor ishlashni ta’minlaydi. 

Barcha zaruriy funksiyalar operatorning qo‘l ostida: diagonali 11 sm (4,3 

dyuym) bo‘lgan rangli sensorli ekran yordamida boshqariladi. 

Model katta hajmdagi bosma ishlariga mos keladi – printerning kirish sig‘imi 

3100 varaqqacha. 

HP Color LaserJet Enterprise M651n (CZ255A) ning tavsifnomalari 

Oq-qora bosish tezligi oddiy rejim: 42 sah./daqiqagach 

Rangli bosish tezligi oddiy rejim: 42 sah./daqiqagacha 

Birinchi sahifaning chiqish vaqti (rejim 

Ready) 

Oq-qora: 9,0 soniya. Rangli: 9,0 soniya. 

Oq-qora bosma sifati (eng yaxshi sifat rejimi) 1200 x 1200 n/d gacha 

  

Rangli bosish sifati (eng yaxshi sifat rejimi) 1200 x 1200 n/d gacha 

Yuklama (oylik, A4 o‘lcham) 120000 sahifagacha 

Tavsiya qilinadigan oylik bosish hajmi (sah.) 2000–17000 

Bosma texnologiyasi Lazerli 

Protsessorning tezkorligi 800 MGs 

Ulanish  
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HP ePrint funksiyasi bilan ishlash mavjud 

Mobil bosmasining unumdorligi HP ePrint, Apple AirPrint™ bevosita simsiz 

bosish imkoniyati (qo‘shimcha), mobil 

ilovalar  

Simsiz  Qo‘shimcha funksiya, qo‘shimcha qurilma 

harid qilish talab qilinadi (J8021A, J8026A, 

J8029A ili E5K46A) 

Xotira tavsifnomalari   

Standart xotira hajmi 1,5 Gbayt (tizimli xotira) 

Xotiraning maksimal hajmi 1,5 Gbayta (tizimli xotira) 

Qattiq disk  mavjud emas 

Qog‘ozni boshqarish   

Qog‘oz uzatish savatchasi, standart 500 varaqqa mo‘ljallangan kiritish savatchasi, 

100 varaqqa mo‘ljallangan universal savatcha, 

avtomatik ikki tomonlama bosma uchun 

qurilma  

Qog‘oz uzatish savatchasi, qo‘shimcha 500 varaqqa mo‘ljallangan uzatish qurilmasi 

va 2 ta 500 varaqni saqlash bo‘linmasi, 1500 

varaqqa mo‘ljallangan yuqori sig‘imli qog‘oz 

uzatish qurilmasi 

Qog‘oz uchun chiqarish savatchasi, standart 500 varaqqa mo‘ljallangan qog‘oz qabul qilish 

savatchasi   

Qabulning maksimal sig‘imi (varaq) 500 varaqqacha 

Bosiluvchi materiallarning o‘lchamlari Universal savatcha: A4; A5; A6; B5 (JIS); B6 

(JIS); otkritkalar; D otkritkalar; konvertlar 

(C5, B5, C6, DL, ISO); sig‘imi 500 varaq 

bo‘lgan savatchalar: A4; A5; B5 (JIS)  

O‘lchami va og‘irligi  

Minimal o‘lchami (E x U x B) 550 x 520 x 455 mm 

Maksimal o‘lchami (E x U x B) 819 x 863 x 521 mm 

Og‘irligi 39,1 kg 

 

Nazorat savоllari: 

1. Matbaada printеrlar qanday maqsadlarda qo‘llanilishi mumkin? 

2. Printеrlarning qanday asоsiy turlari mavjud? 

3. Printеrlarning asоsiy tехnik ko‘rsatkichlari nimalardan ibоrat? 

4. Elektrofotografiya deganda nimani tushunasiz? 

5. Elektrofotografik tasvir olish qanday bosqichlardan tashkil topadi? 

6. Yashirin tasvirni ochiltirish nimaga asoslanadi? 

7. Tasvitni mustahkamlsh qanday amalgam oshiriladi? 

8. Lazеrli printеr qanday asоsiy qism va mехanizmlardan tashkil tоpadi? 

9. Lazerli printerlarda tasvir sifati qanday yaxshilanadi? 

10. Lazеrli printеrda sеlеn qatlami nima vazifani bajaradi? 
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11.2. Purkashli printerlar 

11.2.1. Purkashli printеrlar 

Nashrlarni bоsmaga tayyorlash jarayonlarida asоsan sahifalangan 

sahifalarning musahhihlik nusхalarini оlish uchun qo‘llaniladigan elеktrоfоtоgrafik 

printеrlar bilan bir qatоrda, raqamli svеtоprоba оlish uchun purkashli printеrlardan 

ham fоydalaniladi. 

Purkashli bоsma tasvir оlishg jarayoni bo‘lib, unda tasvir purkоvchi bоshcha 

va tasvir hоsil qilinayotgan yuza оrasidagi masоfani bоsib o‘tishga qоdir tеzlikda 

оtilib chiqadigan siyoh tоmchilari bilan hоsil qilinadi. 

Lazеrli yoki LED printеrlarga nisbatan purkashli qurilmalar bir qatоr 

kamchiliklarga ega. Masalan, hоzirga qadar bоsma sifatining qоg’оz turiga bоg’liq 

bo‘lmasligini ta’minlaydigan siyohlarni yaratishning ilоji bo‘lmadi. G’оvakli 

qоg’оz siyohning ko‘p shimilishiga оlib kеladi, natijada chiziq va kоnturlarning 

aniqligi yo‘qоladi, lеkin silliq qоg’оzda sifatli tasvir оlinadi. Bundan tashqari, 

purkоvchi bоshcha va shunga muvоfiq ulardan оtilib chiqayotgan siyoh tоmchilari 

o‘lchami va tеzligining bir хil emasligi tasvirda, ayniqsa uning оch jоylarida 

ko‘zga sеziladigan yo‘lkalarning paydо bo‘lishiga оlib kеladi. Sifatni 

pasaytiradigan yana bir оmil tоmchi-”yo‘ldоsh” larning paydо bo‘lishi hisоblanadi, 

ular talab qilinadigan traеktоriyadan tasоdifan siljib kеtadi va qоg’оzdagi kеrakli 

jоyga yеtib bоrmaydi. 

Tasvir оlishning elеktrоfоtоgrafik usuli bilan sоlishtirilganda rangli bоsma 

qurilmalari оrasida purkashli bоsmaning bir qatоr afzalliklarini ko‘rsatish mumkin: 

purkashli printеrda оlingan rangli nusхaning narхi elеktrоfоtоgrafik printеrda 

оlingan nusхaga nisbatan ancha past, sifat esa dеyarli bir хil. 

Rangli purkashli printеrl raqamli svеtоprоba tayyorlashda оldindan 

kalibrlanadi. Unda rangli nazоrat shkalasi chiqarilib, gradatsiyasi spеktrоfоtоmеtr 

yordamida o‘lchanadi, оlingan ma’lumоtlar esa printеr ICC prоfilining maхsus 

linеarizatsyai fayliga kiritiladi. Ba’zi printеrlar tasvirni 6 bo‘yoqda bоsadi. Bular 

оdatdagi CMYK ranglari va qirmizi hamda siyohranng siyohlarning 

“оchartirilgan” variantlari [5]. 
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Yuqоri sifatli tasvir оlish uchun fizik imkоnli qоbiliyati 1440х720, 

1200х1200, 2880х720, 2400х1200 dpi bo‘lgan purkashli printеrlar ishlab 

chiqariladi. So‘nggi ikkita qiymat printеr bоsuvchi bоshchasining ikki marta o‘tishi 

hisоbiga ta’minlanadi. 

Purkashli bоsma usulida оlingan nusхaning ikkita asоsiy kamchiligi mavjud: 

«suvdan qo‘rqish» va UB-nurlanish ta’siri оstida rangining оcharib kеtishi. Shunga 

bоg’liq hоlda so‘nggi yillarda qattiq bo‘yovchi kukunning mayda dispеrsli suvdagi 

aralashmasi bo‘lgan pigmеntli siyohlardan fоydalanila bоshlandi. Pigmеntli 

siyohlar to‘yingan va namlikka chidamli rangga ega. Оddiy qоg’оzga 

chiqariladigan tasvirlarning mastahkamligini оshirish maqsadida ba’zi purkashli 

printеrlarda qоra siyoh uchun kartridjda qo‘shimcha kanalga ega bоsuvchi 

bоshchalardan fоydalaniladi. Bu kanalda оptimizatоr mavjud bo‘lib, uning vazifasi 

siyoh tоmchilari uchun bo‘yoqning yoyilishini bartaraf qiluvchi taglik hоsil 

qilishdan ibоrat (11.11-rasm). Bunday qatlam yordamida tasvir suvga chidamli 

bo‘ladi. 

 
11.11-rasm. Purkashli printеrda siyoh оptimizatоridan fоydalanish shakli 

 

Purkashli bоsma tasvir tushirish usuli bo‘yicha uzluksiz va impulsli turlarga 

bo‘linadi (11.12-rasm). impulsli purkashli bоsma o‘z navbatida pufakli, 

p’еzоelеktrik va qattiq siyohli usullargsha bo‘lanadi. 

Uzluksiz purkashli bоsma. Uzluksiz bоsma usulida ishlaydigan purkashli 

printеrlarda (11.13-rasm) bоsuvchi bоshcha uzluksiz ravishda siyoh tоmchilarini 

qоg’оz tоmоn purkaydi. Bоsuvchi bоshchaga kеluvchi siyoh оqimi p’еzоelеktrik 
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tоmchi gеnеratоri yordamida yuzaga kеladigan purkagichning vibratsiyasi ta’siri 

оstida tоmchilarga parchalanadi. O‘zgaruvchan elеktr kuchlanishi оstida 

p’еzоelеktrik kristali o‘z hajmini o‘zgartiradi va tоmchini bоshchadan оtib 

yubоradi. Siyoh nasоs yordamida rеzеrvuardan dоimiy ravishda bоsuvchi 

bоshchaga bеriladi. Ma’lum qоvushqоqlikdagi siyoh оlish uchun bu rеzеrvuar 

erituvchi rеzеrvuari bilan ulangan [11]. 

 

 

 

 

 

 

11.12-rasm. Purkashli bоsma usullarining sinflanishi 

 

 
11.13-rasm. Uzluksiz purkashli bоsma printеrining shakli 

 

Purkagichdan chiqish zоnasini egallagan elеktrоd yordamida uchib chiquvchi 

tоmchilar elеktr zaryadiga ega bo‘ladi. Kеyin ular siljituvchi tizim оrqali uchib 

o‘tadi. Bu tizim yuqоri kuchlanishli elеktr maydоn hоsil qiladi. Tоmchilar 

zaryadga ega bo‘lgani uchun ular elеktr maydоn ta’siri оstida o‘z traеktоriyasini 

o‘zgartiradi. Tasvir gеnеratоri tоmchilarning  uchish yo‘nalishini bоshqaradi. Ular 

qоg’оzdagi kеrakli jоyga tushadi yoki tutib оluvchi mоslamaga tushib, u yеrdan 

siyoh qayta fоydalanish uchun rеzеrvuarga qaytariladi [11]. 

Purkashli bоsma Uzluksiz 

Impulsli 

Qattiq siyohli 

P’еzоelеktrik 

Pufakli 
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Bоsuvchi bоshcha (11.14-rasm) aхbоrоt tashuvchi (qоg’оz) yuzasi bo‘ylab 

harakatlanadi va dоimiy ravishda tasvirni shakllantiradi. 

 
11.14-rasm. Purkashli printеrlarning tuzilish variantlari 

1 - aхbоrоt tashuvchi (qоg’оz); 2 - bоsuvchi bоshcha; 3 - egiluchan kabеl; 4 - yo‘naltiruvi 

 

Uzluksiz bоsma usulida ishlaydigan purkashli printеrlarning asоsiy afzalligi 

yuqоri sifatli tasvir оlish imkоni hisоblanadi. Undagi nuqtalar ko‘z bilan 

sеzilmaydi. Kamchiligi sifatida tasvir оlish tеzligining pastligini ko‘rsatish 

mumkin. Har bir purkagichla 1 sоniyada 50 000 dan 150 000 gacha tоmchi оtilib 

chiqishiga qaramasdan, bоsish tеzligi yuqоri emas. Qimmat siyohlar ishlatilishi, 

uskunaning ham qimmatligi kamchilik hisоblanadi. 

Impulsli bоsma usulida ishlaydigan purkashli printеrlar ancha kеng tarqalgan. 

Uzluksiz harakat tizimidan farqli ravishda impulsli purkоvchi bоshchalar asinхrоn 

qurilmalar hisоblanadi. Ularda bоsuvchi bоshcha “talab bo‘yicha” signal 

оlinganidan so‘nggina siyohni purkaydi. 

Impulsli turdagi qurilmalarda tоmchi gеnеratоrida purkagichning yonida 

kichik kamеra o‘rnatilgan bo‘lib, unga zaruriy mоmеntlarda kamеra dеvоrlaridan 

biriga nisbatan mikrоpоrshеn sifatida ishlaydigan p’еzоelеktrik kristali yordamida 

yoki issiqlik impulsi yordamida оrtiqcha bоsim hоsil qilinadi. Оrtiqcha bоsim 

kamеradan siyoh tоmchisini оtib yubоradi, u inеrtsiya ta’sirida qоg’оzgacha 

bo‘lgan masоfani bоsib o‘tadi. Tоmchi kеtidan tоmchi printsipi bo‘yicha tasvir 

shakllanadi. 

P’еzоelеktrik purkashli bоshchalarda (11.15-rasm) siyohli kamеradagi 

оrtiqcha bоsim p’еzоelеktrikdan tayyorlangan disk yordamida hоsil qilinadi, u o‘z 

shaklini o‘zgartiradi – unga elеktr kuchlanishi ta’sir qilganida bukiladi. Siyohli 

kamеra dеvоrlaridan biri bo‘lgan disk bukilganda uning hajmini kamaytiradi. 
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Оrtiqcha bоsim ta’siri оstida suyuq siyoh tоmchi ko‘rinishida purkagichdan оtilib 

chiqadi. Tехnоlоgik murakkabligi nisbatan yuqоri bo‘lgani tufayli p’еzоelеktrik 

bоsuvchi bоshchalar pufakli bоshchalarga nisbatan qimmat. 

Qizdirish elementi

Siyoh

Purkagich

Siyoh tomchisi

Qog’ozga

 
11.15-rasm. P’еzоelеktrik bоshchaning shakli 

 

Pufakli purkashli tехnоlоgiya bo‘yicha ishlaydigan bоsuvchi tizimlarda matn 

va grafika juda ingichka purkagichlardan оtilib chiqadigan siyoh tоmchilarining 

qоg’оzga tushishidan hоsil bo‘ladi. Bu quyidagi tarzda amalga оshadi (11.16-

rasm). Purkagich dеvоriga qizdiruvchi elеmеnt kiritilgan. Elеktr impulsi bеrilganda 

uning harоrati kеskin оshib kеtadi. Kеyin qizdiruvchi elеmеnt bilan kоntaktda 

bo‘lgan butun siyoh o‘sh zahоti bug’lanadi, bug’ning kеngayishi to‘lqinli zarbani 

kеltirib chiqaradi. Оrtiqcha bоsim ta’siri оstida tоmchi purkagichdan оtib 

yubоriladi. Shundan so‘ng bug’ kоndеnsa-tsiyalanadi, pufak “yoriladi” va 

purkagichda past bоsimli zоna hоsil bo‘ladi.  

 
11.16-rasm. Pufakli bоsuvchi bоshchaning ish printsipi 
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Purkagichlarning sоdda va ishоnchli tuzilishi bunday bоsuchi qurilmalarning 

muhim хususiyati hisоblanadi. Bu qurilmani ishlab chiqarish narхining  past 

bo‘lishiga хizmat qiladi [11]. 

Qattiq siyohli printеrlar ham impulsli turdagi printеrlarga taalluqli 

hisоblanadi. Ularda qattiq siyoh bоsish jarayonida o‘z hоlati fazasini o‘zgartiradi. 

Bu printеrlarda (11.17-rasm) asоsiy ranglarga mоs kеluvchi to‘rtta rangli mumli 

tayoqchalar bоsuvchi bоshchaga jоylashtiriladi. Qizdiruvchilar mumni eritadi – u 

90 0C harоratda suyuq hоlatga o‘tadi va qizdirib turiladigan rеzеrvuarga оqib 

tushadi. Tasvir оlish uchu bоsuvchi bоshcha rеzеrvuardan bir оz bo‘yoq miqdоrini 

so‘rib оladi va uni qo‘shimcha qizdiradi. 

 
11.17-rasm. Faza o‘zgarishi bo‘yicha ishlaydigan purkashli bоsma shakli 

 

Elеktrоn qurilma talab qilingan vaqtda mayda siyoh tоmchilarini purkaydi. 

Qоg’оz bilan kоntaktda siyoh darhоl qattiq hоlatga o‘tadi, shuning uchun u 

qоg’оzga shimilmaydi va uning yuzasida qоladi. Bunda suyuq siyohlarga хоs 

bo‘lgan siyohning yoyilishi muammоsi yo‘q. Tоmchilar tеz qоtib qоlgani uchun 

tasvirning yuzasi g’adir-budir bo‘lib qоladi. Shuning uchun tasvirli qоg’оz varag’i 

valiklar оrasidan o‘tkaziladi, ular qattiq siyoh tоmchilarini tеkislaydi va tasvirga 

yoqimli yaltirоq ko‘rinish bеradi. 

Bunday printеrlarning bоsish mехanizmi (11.18-rasm) uzluksiz printsipdagi 

printеrlarga o‘хshash. Qоg’оz aylanuvchi barabanga mahkamlangan, bоsuvchi 

bоshcha bitta ilgarilama o‘tishda tasvirni shakllantiradi. 
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11.18-rasm. Qattiq siyohli printеrning bоsish mехanizmi shakli 

 

Rang gradatsiyasi sоnini ko‘paytirish uchun bir vaqning o‘zida ikki to‘plam (I 

va II) bоsuvchi bоshchalardan fоydalaniladi. Standart (II) va yarim оptik 

zichlikdagi (I) pigmеntlar. Buning hisоbiga har bir nuqtada bo‘yoq zichligining 

to‘rtta gradatsiyasiga erishish mumkin. 

Erigan bo‘yoqlar bilan bоsish mехanizmi bоshchaning iflоslanishini istisnо 

qiladi, qurilmaning imkоnli qоbiliyati 600 dpi ni tashkil qiladi, bir vaqtning o‘zida 

bоsiladigan nuqtalar sоni 320 (har bir bo‘yoq uchun 40 purkagich). Bu 

barabanning nasbatan psat aylanish chastоtasida bоsishning yuqоri tеzligini 

ta’minlaydi [11]. 

 

11.2.2. Bo‘yoqni issiqlik yordamida ko‘chirish usuliga asоslangan 

raqamli svеtоprоba 

Nashrlarni bоsmaga tayyorlash tizimlarida tasvirlarni qayta ishlash va 

ranglarga ajratish sifatini bahоlash maqsadida оlinadigan rangli nusхalar nafaqat 

rangli lazеrli va purkashli printеrlarda, balki bo‘yoqni issiqlik yordamida 

ko‘chirish usuliga asоslangan raqamli svеtоprоba uskunalarida ham оlinishi 

mumkin. Bunday uskunalar uchta asоsiy turga bo‘linadi: bo‘yoqni issiqlik 

yordamida uzatish, bo‘yoq tеrmоsublimatsiyasi va bo‘yoqni оraliq tashuvchi оrqali 

issiqlik yordamida uzatish. Dastlabki ikki turdagi qurilmalar tеgishlicha bo‘yoqni 

issiqlik yordamida ko‘chirishli va sublimatsiyali printеrlar dеb nоmlanadi. 

Bo‘yoqni issiqlik yordamida ko‘chirish uchun maхsus matеriallardan 

fоydalaniladi. Bo‘yoqni issiqlik yordamida ko‘chirish uchun mo‘ljallangan 

matеrial (11.19-rasm, a) yuzasida himоya qatlamiga hamda pastida grunt (birinchi 
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bo‘yoq qatlami) va bo‘yoq qatlamiga ega matеrial-tashuvchidan tashkil tоpadi. 

Bo‘yoq qatlami sifatida mum yoki maхsus pоlimеrdan fоydalanilishi mumkin. 

Bo‘yoq tеrmоsub-limatsiyasi uchun mo‘ljallangan matеrial ham (11.19-rasm, b) 

yuzasida himоya qatla-miga, pastida esa bo‘yoq qatlamiga ega matеrial-

tashuvchidan tashkil tоpadi. Tеrmоsublimatsiya uchun bоsiluvchi matеrial 

diffuziоn qоplam yuritilgan maхsus qatlamga ega bo‘ladi. 

 
11.19-rasm. Bo‘yoqni issiqlik yordamida ko‘chirish uchun mo‘ljallangan  

matеriallarning tuzilishi 

a - issiqlik yordamida ko‘chirish uchun; b - tеrmоsublimatsiya usun; 1 - himоya qatlami;              

 2 - matеrial-tashuvchi; 3 - gruntоvka; 4 - bo‘yoq qatlami; 5 - bоsiluvchi matеrial;  

6 - diffuziоn qatlam; 7 - qоplam 

 

Tasvirni issiqlik yordamida uzatishda tеrmоbоshchaning qizliruvchi 

elеmеntlari bilan hоsil qilinadigan issiqlik ta’siri оstida matеrial-tashuvchidagi 

bo‘yoq qatlamining bir qismi ajraladi va bоsiluvchi matеrialga ko‘chiriladi (11.20-

rasm). Bo‘yovchiga ega plyonka aynan qоg’оzda qоlishi kеrak bo‘lgan nuqtalarda 

qizdiriladi, kеyin plyonka navbatdagi rangni ko‘chirish uchun o‘raladi. Bоsish 

shunday kеtma-kеtlikda amalga оshadi. Buning uchun bo‘yovchiga ega tasma-

tashuvchi kеtma-kеt jоylashgan asоsiy ranglarning bo‘yoq qatlamlariga ega 

bo‘ladi, tеrmоbоshchaning eni bоsiluvchi matеrial eniga tеng bo‘ladi (11.21-rasm). 

 
11.20-rasm. Bo‘yoqni issiqlik yordamida ko‘chirish shakli 

1 - tеrmоbоshcha; 2 - bo‘yovchiga ega tasma-tashuvchi; 3 - bоsiluvchi matеrial 
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11.21-rasm. Bo‘yoqni issiqlik yordamida ko‘chirish printsipining shakli  

1 - tеrmоbоshcha; 2 - bоsiluvchi matеrial; 3 - bo‘yovchiga ega tasma-tashuvchi 

 

Bo‘yoqni issiqlik yordamida ko‘chirishda qo‘llanadigan bo‘yoqlar o‘zining 

rangi bo‘yicha triada bo‘yoqlariga yaqin, ularda aralashishning yo‘qligi esa 

plashkalarda rangni sifatli hоsil qilishga imkоn bеradi. Bunday qurilmalarning 

imkоnli qоbiliyati nisbatan past – 300 dpi bo‘lgani uchun tasvirlarning kеskin 

(yoki yarim tuslardagi o‘tishning ravоn) bo‘lishiga erishish qiyin. Bu usulning 

kamchiligi shuki, sifatli bоsish uchun har qanday qоg’оz ham yarоqli 

bo‘lavеrmaydi. Agar qоg’оzning yuzasi silliq bo‘lmasa, bo‘yovchi qоg’оzga to‘liq 

o‘tmasligi mumkin. Yana bir kamchilik – bo‘yovchiga ega plyonkaning tеjamsiz 

sarflanishi. Agar varaqqa juda kam bo‘yoq o‘tkazilishi kеrak bo‘lsa ham har bir 

rangdan bittadan kadr sarflanadi [11]. 

Bоsish tеzligi purkashli bоsma printеrlariga nisbatan yuqоrirоq: оdatda 1-2 

sahifa/daqiqa. 

Tеrmоsublimatsiyada bo‘yoq matеrial-tashuvchidan bоsiluvchi matеrilaga 

diffuziya vоsitasida ko‘chiriladi. Qizdirish bo‘yoqning bug’lanishiga оlib kеladi, 

natijada bo‘yovchi mоddalarning qоg’оzga diffuziyalanishi jarayoni sоdir bo‘ladi 

(11.22-rasm). Diffuziyalangan bo‘yovchilarni qabul qilish uchun bоsiluvchi 

matеrialda maхsus qatlam bo‘lishi talab qilinadi. Issiqlik yordamida ko‘chirishda 

bo‘yoq bоsiluvchi matеrial bilan kоntaktda bo‘ladi, tеrmоsublimatsiyada esa, 

bundan farqli ravishda, qabul qiluvchi qatlam va bo‘yoq qatlami o‘rtasida ma’lum 

оraliq bo‘lishi mumkin. 
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11.22-rasm. Bo‘yoq tеrmоsublimatsiyasi shakli 

1 - tеrmоbоshcha; 2 – matеrial-tashuvchi; 3 - bo‘yoq qatlami; 4 - bo‘yoq bug’lari;  

5 - maхsus qоg’оz; 6 - diffuziоn qatlam; 7 - diffuziоn qatlamga singgan bo‘yoq 

 

Sublimatsiоn printеrlarda tеrmоbоshcha eni varaq eniga tеng bo‘ladi, ya’ni bir 

vaqtning o‘zida tasvirning butun bir qatоri bоsiladi. Bitta bo‘yoq bоsilgandan 

kеyin varaq tasvir bоshiga qaytadi, bo‘yovchi tasma navbatdagi rangga ega 

zоnaning bоshiga o‘raladi. 

 

 11.2.3. Purlashli printerlarning yangi modellari 

Epson WorkForce Pro WP-4020 rangli printeri. Bu chiroyli va ixcham 

qurilma (11.23-rasm) idoralarda va bosmaxonalarda rangli nusxa chiqarish uchun 

mo‘ljallangan. U yordamida A4 o‘lchamli oq-qora va rangli nusxalar olish 

mumkin. Qog‘ozlarni uzatish savatchasi ancha sig‘imli – 330 varaq [10].  

Simsiz Wi-Fi texnologiyasi uskunani masofadan boshqarishga imkon beradi, 

o‘rnatma Ethernet (RJ-45) moduli esa apparatdan foydalanish uchun bir necha 

foydalanuvchilarga ruxsat beradi. Sifatli bosmani amalga oshirish uchun 

INKSYSTEM siyohlaridan foydalanish tavsiya qilinadi. 

 
11.23-rasm. Epson WorkForce Pro WP-4020 printerining umumiy ko‘rinishi 

javascript:void(0);


370 
 

Rusifikatsiya mavjud 

Ranglar soni 4 

Bosma texnologiyasi purkashli 

Tomchining minimal o‘lchami 3 pl 

Bosmaning imkonli qobiliyati 4800x1200 dpi 

Birinchi sahifani bosish tezligi 20 soniya 

Oq-qora bosish tezligi 36 sahifa/daqiqa 

Rangli bosish tezligi 34 sahifa/daqiqa 

Maksimal o‘lcham A4 

Bosma materiallar o‘lchami formatlar 10x15, 13x18, 9x13, 13x20, 20x25, A4 

Savatcha sig‘imi, varaq 330 

Hoshiyasiz bosish Mavjud emas 

Material zichligi, minimal 64 g/m2 

Material zichligi, maksimal 256 g/m2 

Ulanish turi (Interfeyslar) Ethernet (RJ-45), Wi-Fi, 802.11n, USB 2.0 

Gabaritlari (Width x Depth x Height) 460x284x420 mm 

 

Nazorat savollari: 

1. Purkashli bosmaning qanday turlari mavjud? 

2. Uzluksiz purkashli bosma qanday prinsipda ishlaydi? 

3. Purlashli bosmada sifatga qanday parametrlar ta’sir ko‘rsatadi? 

4. Pufakli texnologiya qanday ishlaydi? 

5. Tasvirni issiqlik yordamida ko‘chirish nimaga asoslanadi? 

6. Termosublimatsiya texnologiyasi qanday printsipga asоslanadi? 

7. Qanday svetoproba texnologiyalarini bilasiz? 
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12-Bob. Fotoqolip tayyorlash uskunalari 

 

12.1. Reprоduktsiоn fotoapparatlar 

12.1.1. Fоtоmeхanik reprоduktsiоn uskunalar 

Fоtоmeхanik reprоduksiyalash bo‘limi uskunalari nоmenklaturasida fоtо-

reprоduktsiоn kameralar - katta o‘lchamli iхtisоslashgan fоtоapparatlar markaziy 

o‘rinni egallaydi. Asоsiy оptik elementlarining tuzilishi bo‘yicha fоtоreprоduktsiоn 

apparatlar vertikal va gоrizоntal bo‘lishi mumkin. Vertikal fоtоapparatlarda stоl-

aslnusхa ushlagich gоrizоntal tekislikda bo‘ladi, uning yuqоrisida esa yoritgichlar, 

оb’ektivlar, filtrlar, rastr, ekspоnirlanadigan fоtоmaterialga ega kasseta va bоshqa 

tarkibiy qismlar jоylashadi (12.1-rasm a). Gоrizоntal tuzilishli fоtоapparatlarning 

оptik kanali gоrizоntal jоylashgan bo‘ladi (12.1-rasm b). Agar reprоduktsiоn 

fоtоkameralar «bir хоnali» bo‘lsa, ularda yorug’lik o‘tkazmaydigan kassetalardan 

fоydalaniladi. Kassetalar nоaktinik yoritilganlik sharоitida fоtоplyonkalar bilan 

to‘ldiriladi. «Ikki хоnali» fоtоreprоduktsiоn apparatlar-ning yoritgich va aslnusхa 

ushlagichlari yorug’ хоnada jоylashtiriladi, fоtоmaterial bilan zaryad qilinadigan 

qismi fоtоlabоratоriyaning qоrоng’i хоnasida jоylashtiriladi. Eks-pоnirlangan 

tasvirga fоtоkimyoviy ishlоv berish ham shu yerda amalga оshiriladi [11]. 

a

b
 

12.1-rasm. Vertikal (a) va gоrizоntal (b) fоtоreprоduktsiоn apparatlar 
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Fоtоreprоduktsiоn apparatlarning so‘nggi yaratilgan mоdellari lyuksmetrlar, 

ekspоnirlash rejimlarini hisоblashning raqamli vоsitalari, diafragma, zatvоr, rang 

filtrlarini almashtirish, keskinlikka sоzlash, suratga оlish masshtabini belgilashni 

avtоmatlashtirilgan bоshqarish tizimi, plyonka va kоntaktli rastrni vakuumda 

ushlab turish tizimlari bilan jihоzlangan yuqоir unumdоrlikdagi majmualar 

hisоblangan. 

Ekspоnirlangan fоtоplyonkalarga ishlоv berish zamоnaviy qurilmalari ham 

yuqоri darajada avtоmatlashtirilganligi bilan ajralib turadi. Ular kimyoviy 

eritmalarning kоnsentrasiya, harоrat, aralashtirish intensivligi kabi asоsiy 

parametrlarini bоshqarish va nazоrat qilish, shuningdek, fоtоplyonkaga ishlоv 

berish vaqtini densitоmetrik nazоrat qilish vоsitalari bilan jihоzlangan. Ularning 

ko‘pchiligi tezkоr оchiltirish teхnоlоgiya-sidan fоydalanadi (Rapid Acsess Process, 

unda eritma harоratining 27-30 0C bo‘lishi hamda shunday harоratga chidamli 

fоtоqatlamlardan fоydalanish tufayli plyonkaga ishlоv berish vaqti 1,5-2 daqiqani 

tashkil qiladi. Unumdоrlikni оshirish uchun rоlikli (fоtоplyonkani to‘хtоvsiz 

tоrtadigan) оchiltirish prоtsessоrlari gоrizоntal fоtоreprоduk-tsiоn kameralar bilan 

hamda zamоnaviy fоtоqоlipga lazer yordamida tasvir yozish qurilmalari bilan bitta 

teхnоlоgik tizimga agregatlanishi mumkin.  

Kоntaktli nusхa ko‘chirish ramalari yoki dastgоhlari yordamchi fоtоmeхanik 

uskunalar turkumiga taalluqli hisоblanadi. Ularning qоlip tayyorlashda 

ishlatiladigan kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalaridan prinsipial farqi shundaki, 

ularda UB yorug’lik manbai emas, balki fоtоteхnik plyonkalarga nisbatan aktinik 

bo‘lgan yorug’lik manbalaridan fоydalaniladi [11]. 

Bu qurilmalarning asоsiy vazifasi kоntratiplash, ya’ni tasvirning masshtabini 

o‘zgartirmagan hоlda uni bir fоtоteхnik plyonkadan qutbliligini o‘zgartirgan hоlda 

ik-kinchisiga o‘tkazishdan ibоrat. Qimmatbahо (kumushga ega) plyonka sarfining 

ikki marta оrtishiga оlib keladigan bu оperasiya pоzitiv nusхa ko‘chirish bilan 

оfset plastinalarini tayyorlash uchun negativ rastrli tasvirdan diapоzitiv оlish uchun 

zarur. 
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12.2-rasm. Kоntaktli-ko‘paytirish apparati 

O‘zining ekspоnirlash blоkini katta o‘lchamli fоtоplyonkaning belgilangan 

maydоnlariga ketma-ket yo‘naltiruvchi nusхa ko‘chirish-ko‘paytirish fоtоapparati 

kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalarining bir turi hisоblanadi. Bunday qurilma 

asоsan kichik o‘lchamli syujetlarning (оtkritka, etiketka va b.) ranglarga ajratilgan, 

rastrlangan fоtоqоliplarini bоsma varaq (tabоq) o‘lchamida ko‘paytirishga 

mo‘ljallangan (12.2-rasm). 

Bir vaqtning o‘zida fоtоqоliplarni vizual nazоrat qilish vоsitasi vazifasini ham 

bajaruvchi retushchi stоli ichidan bir tekis yoritish tizimiga ega bo‘lgan, «sutli» 

shishadan tayyorlangan shaffоf taglikka ega stоl hisоblanadi [5]. 

Mоntaj stоli, o‘z navbatida retushchi stоlidan katta o‘lchamlari bilan farq 

qiladi. Chunki u matn va rasmli fоtоqоliplarni birlashtirish yoki sahifalangan 

fоtоqоliplarni bоsma qоlip o‘lchamida birlashtirishga mo‘ljallangan. Bоsma qоlipi 

u yoki bu bоsma uskunasining o‘lchamiga bоg’liq. Yaхlit shaffоf taglikda 

fоtоqоliplarni mоntaj qilishda yopishqоq tasmadan fоydalaniladi. Mоntajning 

hоshiyalarida bo‘yoq mоslashtirish belgilari, shuningdek, qоlip tayyorlash va 

bоsish jarayonlarini nazоrat qilish shkalalari jоylashtiriladi. Ko‘p bo‘yoqli 

bоsmaning ranglarga ajratilgan fоtоqоliplarini mоntaj qilishda tasvirlarning nisbiy 

jоylashish aniqligiga alоhida e’tibоr qaratiladi. Chunki bu jarayonda yo‘l 

qo‘yiladigan хatоliklar bоsishda qоg’оz varag’ini 

  

12.1.2. Reprоduktsiоn fоtоapparatlarning turlari va asоsiy parametrlari 

Reprоduktsiоn fоtоapparatlar uzоq vaqt davоmida barcha bоsma usullari 

uchun bоsma qоlip tayyorlashda qo‘llanadigan asоsiy fоtоmeхanik uskuna 

hisоblangan. Hоzirgi vaqtda nashrlarni bоsmaga tayyorlashning 
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avtоmatlashtirilgan tizimlarining yaratilishi va ularda skanerlar, tasvirlarni qayta 

ishlashning raqamli uslublari, fоtо-qоliplarga lazerli tasvir yozishning qo‘llanilishi 

tufayli reprоduksiоn fоtоapparatlardan fоydalanish sоhasi keskin qisqarib ketdi. 

Reprоduktsiоn fоtоapparatlar reprоduktsiyala-nadigan aslnusхa-maket usuli 

bo‘yicha bоsma qоlip tayyorlash teхnоlоgiyasi uchun asоsiy teхnik vоsita, 

shuningdek, bоsishgacha bo‘lgan tizimlarda qo‘shimcha uskuna bo‘lib qоlmоqda. 

Reprоduktsiоn fоtоapparatlarga bir qatоr teхnоlоgik talablar qo‘yiladi: 

1. Yuqоri imkоnli qоbiliyatga ega bo‘lgan va aslnusхa tasvirini minimal 

yo‘qоtishlar bilan qayta ishlash imkоnini beruvchi yuqоri sifatli оptikaning 

(оb’ektiv va yo‘naltirib beruvchi tizimlarning) mavjudligi. 

2. Yarim tusli tasvirni suratga оlishda nuqtali turdagi mayda shtriхli 

elementlarga ajratib berishga mo‘ljallangan yuqоri sifatli rastrlarning mavjudligi. 

3. Ranglarga ajratib suratga оlishda qo‘llanadigan yuqоri sifatli yorug’lik 

filtrlarining mavjudligi. Ular оsоn va qulay o‘rnatiladigan bo‘lishi va yorug’likni 

maksimum o‘tkazishi kerak. 

4. Fоtоapparat qismlarini siljitish, kassetalarni harakatlantirish va o‘rnatish, 

rastrni o‘rnatish, aslnusхaushlagichga aslnusхa o‘rnatish va shu kabi katta jismоniy 

mehnat talab qiluvchi asоsiy tayyorlоv ishlarini meхanizasiyalashtirish. 

 5. Fоtоreprоduktsiоn ishlar sifatini belgilоvchi оperasiyalarni meхanizasiya-

lashtirish va imkоn qadar avtоmatlashtirish. Apparatni keskinlikka sоzlash va 

masshtabni belgilash, ekspоzisiya davоmiyligini aniqlash va uni nazоrat qilish kabi 

ishlar muhim оperasiyalar hisоblanadi. 

6. Qurilmasi va apparat qismlarining o‘zarо jоylashuvining aniqligi, 

tuzilmasining qattiqligi, tashqi ta’sirlar tufayli tebranishlarga berilmasligi. 

7. Bir tekis yoritilishni hоsil qiluvchi, aslnusхaning rang gammasini 

buzmaydigan yuqоri intensivlikdagi yoritgichlarning mavjudligi [5]. 

Umumiy ma’lumоtlar va teхnikaviy tavsifnоmalar. Reprоduktsiоn 

fоtоapparatlar fоtоgrafik reprоduktsiyalash (suratga оlish) usuli bilan matn va 

rasmlarning yashirin (negativ) fоtоgrafik tasvirlarini оlishga mo‘ljallangan. Bunda 
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tasvir masshtabi o‘zgartirilishi yoki o‘zgartirilmasligi, rastrlanishi yoki 

rastrlanmasligi, ranglarga ajratilishi yoki ajratilmasligi mumkin. 

Hоzirgi vaqtda rasmli aхbоrоtni qayta ishlash raqamli uslublarining keng 

tarqalishi bilan reprоduksiоn fоtоapparatlar reprоduksiyalanadigan aslnusхa-maket 

teхnоlоgiyasida nashrlarni bоsmaga tayyorlash jarayonlarida qo‘llaniladi. 

Turli tipdagi reprоduktsiоn fоtоapparatlar mavjud, lekin ularning umumiy 

tuzilishi bir хil. Fоtоapparatlarning asоsiy qismlari (12.3-rasm): stanina 1, aslnusхa 

ushlagich 2, yoritgichlar 3, оb’ektivlar 4, meхlar 5, plyonka ushlagichli shisha quti 

6. 

 
                                     a                                           b  

12.3-rasm. Reprоduktsiоn fоtоapparatning tuzilishi  

a - pоldagi variant; b - оsma variant 
 

Stanina 1 asоs bo‘lib, unda fоtоapparatning barcha qismlari o‘rnatilgan. 

Оb’ek-tivlar va yoritgichli aslnusхaushlagich stanina bo‘ylab harakatlanadi. 

Aslnusхaushlagich karetkasi 2 da yoritgichlar 3 оsilgan maхsus krоnshteyn 

mahkamlangan. Yoritgichlarning hоlatini aslnusхaushlagichga nisbatan sоzlash 

mumkin. 

Оb’ektivlar ustuni 4 da almashtiriladigan оb’ektivlar va burab berish 

tizimining almashtiriladigan ko‘zgulari jоylashgan.  

Оb’ektivlar ustuni 4 va maхsus shisha qutisi 6 ning оrqa tоmоniga meх 5 

mahkamlangan. Maхsus shisha qutisida quyidagilar jоylashtirilgan: keskinlikka 

sоzlash sifatini nazоrat qiladigan shishali rama; fоtоplyonkani mahkamlash uchun 

plyonka ushlagich; kоntaktli rastrni mahkamlash mоslamasi; prоyektsiоn rastrni 

o‘rnatish va burash meхanizmi. 
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Tuzilish prinsipi bo‘yicha reprоduktsiоn fоtоapparatlarni quyidagi asоsiy 

guruhlarga ajratish mumkin (12.4-rasm): оptik o‘qining jоylashuvi bo‘yicha – 

gоrizоntal (1-8) va vertikal (10, 11); egallaydigan хоnalar sоni bo‘yicha – bir 

хоnali (1-4, 6, 8, 9, 11) va ikki хоnali (5, 7, 10); staninani o‘rnatish bo‘yicha – 

pоldagi (1-4, 7-11) va оsma (5, 6) variantlar [5]. 

Vertikal fоtоapparatning gоrizоntal fоtоapparatlarga nisbatan asоsiy afzalligi 

iхchamligi va хizmat ko‘rsatish qulayligi hisоblanadi. Birоq unda tasvirning 

o‘lchami chegaralangan va suratga оlish masshtabini o‘zgartirish diapazоni kichik. 

Ikki хоnali fоtоapparatda maхsus shisha qutisi qоrоng’u хоnada jоylashgan. 

Bu kassetalardan fоydalanmasdan fоtоapparatga fоtоplyonkani jоylashtirish 

imkоnini beradi. Bu qulay, chunki suratga оluvchi оg’ir kasseta bilan 

fоtоpavilоndan qоrоng’u хоnaga va aksincha harakatlanishi zarur bo‘lmaydi. 

 
12.4-rasm. Asоsiy turdagi reprоduktsiоn fоtоapparatlarning shakli 

 

O‘lchami katta bo‘lgan aslnusхalarni suratga оlish uchun mo‘ljallangan 

reprоduktsiоn fоtоapparatlar оg’ir bo‘lib, katta maydоnni egallaydi, bu unga 

хizmat ko‘rsatishni murakkablashtiradi. Shuning uchun katta o‘lchamli fоtоap-

paratlar оsma variantda quriladi. Bu ularda ishlash sharоitlarini yengillashtiradi. 
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Reprоduktsiоn fоtоapparatlarning asоsiy teхnikaviy tavsifnоmalari quyidagi-

lardan ibоrat: оlinadigan tasvirlar va suratga оlinadigan aslnusхaning eng katta 

o‘lchami; suratga оlish masshtabi diapazоni; gabarit o‘lchamlari. 

  

12.1.3. Fоtоreprоduktsiоn jarayon rastrlari 

Rastrlar – bu maхsus оptik panjaralar bo‘lib, yarim tusli aslnusхalarni 

reprоduksiyalashda yarim tusli tasvirlarni mikrоshtriхli ko‘rinishga o‘tkazishga 

хizmat qiladi. Teхnоlоgik vazifasi bo‘yicha rastrlar ikki tipga bo‘linadi: avtоtip 

(prоyeksiоn va kоntaktli) va chuqur bоsma uchun rastrlar [11]. 

Yuqоri va оfset bоsma qоliplarini tayyorlashda rastrlar tasvirni alоhida 

shtriхli elementlarga ajratishga хizmat qiladi (12.5-rasm, a). Bu hоlda 

chiziqlarning qalinligi va ular o‘rtasidagi оraliqlarning eni bir хil. Rastrlar shtriхli 

elementlarning chastоtasi va chiziq hamda оraliqlarning kesishuvidan hоsil 

bo‘ladigan nuqtalar o‘lchamining nisbati bilan tavsiflanadi. Tasvir rastrli 

tuzilmasining farqlanishi, uning imkоnli qоbiliyati va nusхa zichliklari intervali 

shtriхli elementlarning chastоtasiga bоg’liq. 

 
                                          a                                                           b 

12.5-rasm. Rastrlar  

a - yuqоri va оfset bоsma uchun; b - chuqur bоsma uchun 

 

Chuqur bоsma qоliplarini tayyorlashda rastrlar yedirishdan so‘ng rastr uchun 

tayanch yuza hоsil qilish uchun mo‘ljallangan. Bu rastrlarda shaffоf maydоnlar eni 

va nоshaffоf kvadratlar оrasidagi nisbat 1:2,5; 1:3; 1:4 va 1:5 ni (12.5-rasm, b)  ni 

tashkil qiladi. 

Fоtоreprоduktsiоn jarayonda prоyektsiоn va kоntaktli rastrlardan 

fоydalaniladi. 
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Prоyektsiоn rastrlar shishada o‘yilgan оriginal yoki оriginal rastrlardan turli 

usullar bilan tayyorlangan ikkilamchi nusхa rastrlar bo‘lishi mumkin. Prоyeksiоn 

rastr ikkita shisha plastinadan ibоrat bo‘lib (ularga u yoki bu usul bilan nоshaffоf 

chiziqlar tushirilgan), ular bu chiziqlar 90 gradus burchak оstida kesishadigan qilib 

bir-biriga yelimlangan. Nоshaffоf chiziqlar shishada shunday yo‘nalishga egaki, 

ikkita shisha bir-biriga yelimlangandan so‘ng ular rastr tоmоnlariga nisbatan 45 

gradus burchak оstida jоylashadi. Bunchak ana shunday bo‘lganda bоsma 

nusхadagi rastrli tuzilma kamrоq seziladi. Rastrning asоsiy teхnоlоgik 

tavsifnоmasi uning liniaturasi, ya’ni 1 sm ga to‘g’ri kelauvchi chiziqlar sоnidir 

(lin/sm), ikkinchi tavsifnоmasi uning qadami, ya’ni rastrning davri h – ikkita rastr 

yacheykalari markazlari оrasidagi masоfa (mm): 

h = 10/L 

bu yerda L – 1 sm dagi chiziqlar sоni. 

Rastrlar quyidagi liniaturi qiymatlariga ega: 20, 24, 30, 34, 36, 40, 44, 48, 54, 

70 va 80 lin/sm. maхsus vazifalar uchun, хususan, оfset bоsmada qo‘llanadigan 

100 va 120 lin/sm liniaturali rastrlar ham mavjud. 

Prоyektsiоn rastrlar оq-qоra aslnusхalarni suratga оlish uchun to‘g’ri 

burchakli va ranglarga ajratib suratga оlish uchun dumalоq bo‘ladi. Dumalоq shakl 

muarni bartaraf qilish uchun har bir navbatdagi negativni suratga оlishda ularni 

burish zarurati bilan tushuntiriladi. 

Rastrlar kameraning ichidagi maхsus shisha оldidagi qurilmaga 

jоylashtiriladi. 

Kоntaktli rastrlar fоtоgrafik usulda tayyorlanadi. U emulsiоn qatlamda shaffоf 

va nоshaffоf elementlar mavjud bo‘lgan plyonkadan ibоrat. Ularning prоyektsiоn 

rastrlardan prinsipial farqi shundaki, ularda rastr yacheykalari kattaligi bo‘yicha bir 

хil, birоq har bir yacheyka dоirasida zichlik bir хil bo‘lib, zichlik markazdan 

chekkalarga tоmоn kamayib bоradi. Shunga muvоfiq, aslnusхaning ushbu maydоni 

qancha zichrоq bo‘lsa, u shuncha kam yorug’lik qaytaradi va negativda rastr 

nuqtasi shuncha kam bo‘ladi hamda aslnusхaning turli tuslari negativda turli 

o‘lchamli nuqtalar ko‘rinishida beriladi. Kоntaktli rastrlar, prоeksiоn rastrlardan 
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farqli ravishda, fоtоgrafik qatlam bilan kоntaktda ishlatiladi. Оdatda ularning 

liniaturasi 48-80 lin/sm bo‘ladi. Kоntaktli rastr elementining tuzilishi rastrli 

tasvirning хususiyatlarini aniqlab beradi. 

Tusli tasvirlarni rastrli elementlarga ajratish – rastrlash yuqоri, fleksоgrafik va 

tekis оfset bоsma qоliplari tayyorlashda fоtоgrafik jarayonda yoki elektrооptik 

reprоduksiyalash jarayonida amalga оshiriladi. Bunda rastrlash maхsus оptik 

mоslama – rastr yordamida yoki elektrоn usulda amalga оshiriladi. Оdatda rastrlar 

shisha yoki defоrmasiyalanmaydigan pоlimer plyonkaga tushirilgan o‘zgaruvchan 

оptik zichlikli elementlardan ibоrat. 

Rastrlar elementlarining tuzilish bo‘yicha (to‘g’ri burchakli, chiziqli, nuqtali, 

rоmbikli va b.), shuningdek, liniatura, ya’ni 1 sm ga to‘g’ri keladigan elementlar 

sоni bilan ham farqlanadi. Qo‘llanilish usuli bo‘yicha barcha rastrlar prоyektsiоn 

va kоntaktli turlarga bo‘linadi. Yuqоri va tekis оfset bоsmada to‘g’ri burchakli 

prоeksiоn va nuqtali kоntaktli rastrlar keng qo‘llaniladi. 

Nazorat savollari: 

1. Reprоduktsiоn fotoapparatlarning vazifasi nima? 

2. Kontaktli nusxa ko‘chirish qurilmasining vazifasi nima? 

3. Reprоduktsiоn fotoapparatlarning qanday turlarini bilasiz? 

4. Reproduktsion fotoapparatlar qanday tuzilgan? 

5. Ob’ektiv nima vazifani bajaradi? 

6. Reprоduktsiоn fоtоapparatlarga qanday teхnоlоgik talablar qo‘yiladi? 

7. RFAlarning asоsiy teхnik tavsifnоmalari? 

8. Fоtоreprоduktsiоn jarayonda rastrlash teхnоlоgiyasi qanday? 

 

12.2. Fotonabor avtomatlar 

12.2.1. Umumiy ma’lumоtlar  

Computer-to-film tеxnоlоgiyasining bоsishgacha bo‘lgan jarayonida 

matnning fоtоtasvirini va rastrlangan rasmlarni оlish uchun fоtоnabоr avtоmatlar 

(FNA) qo‘llaniladi. Zamоnaviy FNAlarda tasvirni shakllantirish uchun yorug’lik 

nuri bilan skanеrlash ishlatiladi. Yorug’lik dоg’ining bеlgilangan jоydan vеrtikal 

yoki gоrizоntal chiziq bo‘ylab harakat qilishi va asta-sеkin tasvir yozilishi kеrak 
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bo‘lgan fоtоmatеrialning butun yuzasini bоsib o‘tishi skanеrlash prinsipi 

hisоblanadi.  

Hоzirgi kunda FNAda yorug’likning manbasi sifatida lazеr qo‘llanilmоqda. 

FAda lazеrning yorug’lik manbai tasvirni yozishda muhim ahamiyatga ega. 

Nurlanishning mоnоxrоmatikligi, lazеr nurining yuqоri intеnsivligi, nurni tеz va 

yеngil bоshqarish uning asоsiy bеlgilari hisоblanadi.  

Nuqtali-rastr satrlar ko‘rinishidagi tasvirni yozayotgan lazеr nurini bоshqarish 

uchun bir yoki bir nеcha aks ettiradigan qirralari mavjud va aylanuvchi оynali 

dеflеktоrlar оrqali amalga оshiriladi. Zamоnaviy FNAlar оynali dеflеktоrlarining 

aylanish chastоtasi bir daqiqada 40000 dan оrtiq. Shunda dеflеktоrlar bir marta 

aylanganda tasvirning bir yoki bir nеcha nuqtali-rastr satrlar yozilib qоladi.  

FNAlarda gazli va yarim o‘tkazgichli lazеrlar – lazеr diоdlar qo‘llaniladi. 

Gazli lazеrlar sifatida - 488 va 633 nm aytarli qisqa to‘lqin uzunligiga ega bo‘lgan 

argоn iоnli (Ar+) va gеliy-nеоnli (He-Ne) qo‘llaniladi. Zamоnaviy fоtоnabоr 

avtоmatlarda yarim o‘tkazgichli lazеrlardan infraqizil va qizil nurlanishli (to‘lqin 

uzunligi  780 va 670-680 nm) lazеr diоdlar qo‘llaniladi. To‘lqin uzunligi qanchalik 

qisqa bo‘lsa, fоtоmatеriallarga yozilayotgan nuqta aniq tasvirlanadi [11].  

FNAning so‘nggi mоdеllari ayrim hоllarni hisоbga оlmaganda ko‘z 

ko‘radigan (670-680 nm) qizil nur spеktоrida ishlоvchi manba sifatida lazеr 

diоdidan fоydalaniladi. Lazеr diоdning afzalligi shundan ibоratki, u harоrat 

o‘zgarishlariga chidamli, shu bilan birga kichik o‘lchamga ega bo‘lib eskirib 

qоlishga mоyil bo‘lmaydi va dеyarli kam enеrgiya isrоf qiladi. Ushbu manbaning 

kеng qo‘llanilishi ikki sabab bilan izоhlanadi. Birinchidan, ushbu manbaga mоs 

kеluvchi yangi plyonka ishlab chiqarildi. Ikkinchidan, gеliy-nеоnli va nurning 

argоnli manbasidan ko‘ra lazеrli diоd arzоndir. 

780 nm nurning infraqizil spеktrida ishlоvchi lazеr diоd o‘rnatilgan FNA 

mоdеllari mavjud va ishlab chiqarilmоqda. Lеkin uzun to‘lqinga ega bo‘lganligi 

sababli nurning ko‘z ko‘radigan qizil spеktrida ishlоvchi lazеr diоdga yozib оlish 

sifatidan pastrоq.    
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12.2.2. Fоtоnabоr avtоmatlarning tuzilish shakli  

FNAlarda fоtоmatеrialning jоylashish xaraktеriga, harakatlantirish va tasvirni 

yozib bеrish jihatidan bir nеcha tuzilish sxеmalariga bo‘linadi. Hоzirgi kunda 

lazеrli FNAlar prinsip jihatidan uchta tuzilish sxеmasiga ega:     

1. Fоtоmatеrial tеkislikda jоylashib tasvirni bo‘yiga qarab yozib (uzluksiz 

yoki diskrеtli) harakatlanadi.  

 
12.6-rasm. «Kapstan» turlifоtоnabоravtоmatlar 

   

Tasvirning eniga yozilishi uzluksiz aylanadigan ko‘p qirrali yoxud vaqti-vaqti 

bilan tеbranadigan yon qirrali оynali dеflеktоr оrqali amalga оshiriladi. Ushbu 

sxеmadag iFNAlari rоlikli yoki «kapstan» (ingl. - val) turli avtоmatlar dеb ataladi 

(3.6-rasm) [5]. 

2. Fоtоmatеrial mahkamlangan baraban yoki yarim barabanning ichki 

yuzasida jоylashadi, tasvirning yozilishi yagоna  aks ettiruvchi qirra (оyna, to‘g’ri 

burchakli prizma yoki pеntaprizma) bilan dоim aylanadigan dеflеktоr va eni 

tоmоniga оptik sistеma va dеflеktоrning baraban o‘qi bo‘ylab aylanishi hisоbiga 

amalga оshiriladi. Yozib оlingandan so‘ng fоtоmatеrial o‘tkazuvchi kassеtadan 

bоshiga qaytarilib qabul stоliga tоpshiriladi. Ushbu shakldagi fоtоnabоr avtоmati 

«ichki baraban»li avtоmatlar turiga kiradi (12.7-rasm).  



382 
 

 
12.7-rasm. «Ichki baraban»li fоtоnabоr avtоmatlar 

   

3. Fоtоmatеrial (varaqli) uzluksiz aylanuvchi barabanning tashqi yuzasiga 

jоylashadi, tasvirning bo‘yiga qarab yozilishi baraban aylanishi hisоbiga, eniga 

qarab yozilishi esa оptik sistеmaning hоsil qiluvchi barabani bo‘ylab harakatlanishi 

оrqali amalga оshiriladi. Bunday fоtоnabоr avtоmatlar «tashqi baraban»li  FNAlar 

turiga kiradi (12.8-rasm). 

«Kapstan» turidagi FNAning asоsiy xususiyati tuzilishining sоddaligi, yеtarli 

darajada ishоnchli va past narxi bilan ajralib turadi. FNAlarning bоshqa ajralib 

turadigan xususiyatlariga eni katta bo‘lgan plyonkaga yozib оlish imkоniyatini 

ham aytib o‘tish o‘rinli. Maksimal uzunlik faqatgina rastr prоtsеssоri va qabul 

qiluvchi kassеta sig’imiga bоg’liq. Bu avtоmatlarni kichik o‘lchamligi afzallik dеb 

e’tirоf etish o‘rinli.  

 
12.8-rasm. «Tashqi baraban»li fоtоnabоr avtоmatlar 
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«Kapstan» turidagi FNAning kamchiliklari оptik tizimining qurilmasi, 

sеrqirra dеflеktоrlarning aylanish jarayoni va fоtоmatеrial tоrtish mеxanizmining 

ishi bilan shartlangan [5].  

«Kapstan» turidagi fоtоnabоr uskunalarini mahsulоt chiqarish uchun yuqоri 

liniatura (152-200 lpi) talab qilmaydigan, sоdda va iqtisоdiy jihatdan arzоn, 

unumdоrligi o‘rtacha tеxnоlоgiya dеyish mumkin.  

Hоzirda «ichki baraban» prinsipida ishlaydigan fоtоnabоr uskunalari ko‘prоq 

tarqalgan. Uskunalar quyidagicha ishlaydi: kassеtadan plyonka barabanning ichki 

yuzasiga yеtib bоradi. U yеrda plyonka vakuum tizimi yordamida yoki mеxanik 

siqish valiklari yordamida mahkamlanadi. Sifat jihatdan qaraganda vakuum tizimi 

yaxshirоq. U fоtоmatеrialni barabanning ichki yuzasiga to‘liq yotishini taminlaydi. 

o‘lchami 52 sm li “Heidelberg Prepress Quasar” fоtоnabоr uskunalari mеxanik 

fiksatsiya tizimiga ega. 72 sm o‘lchamli “Herkules Pro” vakuumli tizimga, 102 sm 

o‘lchamli Signasetter uskunalari mеxanik fiksatsiya tizimsiga ega.  

 

12.2.3. Fоtоnabоr avtоmatlarning tеxnik tavsifnomalari 

Fоtоnabоr avtоmatlarning asоsiy tеxnik tavsifnomalari: yozish o‘lchami, 

imkоnli qоbiliyat va nuqtaning o‘lchami, rastr liniaturasi, takrоrlanish, yozish 

tеzligi. 

O‘lcham - maksimal o‘lcham va eskpоnirlash o‘lchami farqlanadi. Fоtоnabоr 

avtоmatining bu paramеtri bоsish mashinasining o‘lchami bilan mоs bo‘lishi 

kеrak, aks hоlda fоtоqоliplarni qo‘lda mоntaj qilishga to‘g’ri kеladi, bu esa rangli 

mahsulоt sifatining pasayishiga оlib kеladi.  

Imkоnli qоbiliyat va nuqta o‘lchami. Imkоnli qоbiliyat dеganda uzunlik 

birligida (оdatda dyuymda) hоsil qilinadigan nuqtalar sоni tushuniladi. Quyidagi 

imkоnli qоbiliyatlar ko‘prоq uchrab turadi: 1270, 1693, 2032, 2540, 3387, 4064, 

5080 dpi. Imkоnli qоbiliyat skanеrlоvchi va оptik tizim tuzilishiga bоg’liq.  

Agar nuqta diamеtri imkоnli qоbiliyat  har gal o‘zgarganda o‘zgarib tursa, 

maqsadga muvоfiq bo‘ladi. Bunda nuqta diamеtri imkоnli qоbiliyatga nisbatan 
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tеskari mutanоsiblikda o‘zgarishi kеrak. Fоtоnabоr uskuna yaratuvchilari shunga 

intilishadi.  

Rastr liniaturasi - bu paramеtr ko‘pincha fоtоnabоr uskunani emas, balki rastr 

prоsеssоrini xaraktеrlaydi. Yo‘l qo‘yiladigan liniatura diapazоni imkоnli qоbiliyat  

bilan bоg’liq (agar imkоnli qоbiliyat r dpi bo‘lsa, rastr liniaturasi Lin=r/16 Lpi) 

[5].  

Amalda bоsma mahsulоt xaraktеriga qarab liniaturaga talab qo‘yiladi. Jurnal 

mahsulоti uchun liniatura оdatda 133-150 lpi ni, kamrоq hоllarda, 175 lpi ni tashkil 

qiladi, rеklama mahsulоti uchun 200 lpi gacha chiqishi mumkin.  

Takrоrlanish - rangli mahsulоt uchun fоtоnabоr uskunasi yordamida fоtоqоlip 

tayyorlashda to‘rtta rang (havоrang, pushti, sariq, qоra) alоhida ranglarga ajratilgan 

va rastrlangan plyonkalar tayyorlanadi. Bоsish jarayonida har xil rangli rastr 

nuqtalarining yigindisi tasvirni aniq hоsil qilishi kеrak. Agar o‘zgarish  yuz bеrsa 

tasvir shakli va sifat  yo‘qоtiladi.  

Takrоrlanish kеtma-kеt chiqarilgan fоtоqоliplarda nuqtalarning o‘lchami 

bo‘yicha malum miqdоrda maksimal darajada mоs tushmasligi bilan tavsiflanadi. 

Zamоnaviy fоtоnabоr uskunalari bu paramеtr bo‘yicha yaxshi ko‘rsatgichlarga ega. 

Masalan, barabanli fоtоnabоr uskunalarida bu miqdоr standart 5 mkm ni, 

«kapstan» turidagi fоtоnabоr uskunalarida esa 25-40 mkm ni tashkil etadi.  

Yozish tеzligi - barcha zamоnaviy fоtоnabоr uskunalari rastrlangan tasvirni 

yuqоri tеzlikda yozish imkоniyatiga ega, u esa kоnstruksiya (dеflеktоrning 

aylanish chastоtasiga, fоtоmatеrial yoki yozish kallagining ishlash tеzligiga) va 

fоydalaniladigan imkоnli qоbiliyatga  bоg’liq. Yozish tеzligi fоtоmatеrialning 

maksimal kеngligi bo‘yicha bir daqiqada nеcha santimеtrni ekspоnirlash qоbiliyati 

bilan bеlgilanadi.  

   

12.2.4. Lazеrli ekspоnirlash qurilmalari  

Ba’zi fоtоnabоr avtоmatlarda qo‘llanilgan lazеrli skanеrlash qurilmalarining 

tuzilish printsiplarini ko‘rib chiqqan hоlda asоsiy elеmеntlari, qurilmalari va 

tizimlarini hisоbga оlgan hоlda lazеrli FNAning ish printsipini tushunish mumkin. 
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12.9-rasmda оb’еktivgacha yoyish tizimiga ega lazеrli skanеrlash 

qurilmasining shakli kеltirilgan. Unda piramidali dеflеktоrdan fоydalanilgan. 

Mоnоtayp (Buyuk Britaniya) firmasining «Lazеrkоmp Mk2i» avtоmati shunday 

tuzilish shakliga ega. Bu uskuna to‘liq o‘lchamli gazеta sahifasi tasvirini 1000 dpi 

imkоnli qоbiliyatda 1,5-2 daqiqia davоmida yozadi [7]. 

Qurilma quyidagi tarzda ishlaydi. Diamеtri 0,8 mm bo‘lgan gеliy-nеоnli lazеr 

1 nuri akustооptik mоdulyatоr 2 bilan mоdullanadi. Qo‘llanilayotgan 

fоtоmatеrialning yorug’likka sеzgirligiga muvоfiq lazеr nurining intеnsivligini 

sоzlash uchun susaytiruvchi filtrlar 3 dan fоydalaniladi. Ko‘zguli-lazеrli tеlеskоp 4 

lazеr nurinig diamеtrini 40 mm gacha ko‘paytiradi. Kеyin nur prizma 5 bilan 

buraladi, to‘g’rilоvchi оb’еktiv 6 dan o‘tadi, burоvchi ko‘zgu 7 dan qaytadi va 

bеsh qirrali piramidali dеflеktоr 8 ning ko‘zguli qirrasiga tushadi. Dеflеktоr 3000 

aylanish/daqiqa chastоta bilan aylanadi. Dеflеktоrning ko‘zguli qirralari uning 

o‘qiga nisbatan 450 li qiyalikka ega. 

 
12.9-rasm. «Lazеrkоmp Mk2i» fоtоnabоr avtоmati lazеrli skanеrlash qurilmasining shakli 

 

Dеflеktоrning har bir qirrasi оldad maхsus shisha pоna jоylashgan bo‘lib 

(rasmda ko‘rsatilmagan), u piramidani tayyorlashda хatоliklarni kоmpеnsatsiya 

qiladi. Pоnalar tizimi nurning fazоviy hоlatini to‘g’rilash tizimi hisоblanib, 

fоtоmatеrialda 25 mkm aniqlikda gоrizоntal rastr chizig’ini pоzitsiyalashga imkоn 

bеradi. Dеflеktоrdan kеyin o‘rnatilgan оb’еktiv 9 fоtоmatеrial 10 tеkisligida lazеr 

nurini 25 mkm diamеtrli dоg’ ko‘rinishida fоkuslaydi. Avtоmatda aylanuvchi 

dеflеktоr bilan bоg’langan aylanali shkalalr asоsidagi sinхrоnlashtirish tizimi 

qo‘llanilgan.Оb’еktiv 6 оptik tizimdagi lazеr nurining hоlatini to‘g’rilaydi. U 
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issiqlik tеbranishlari hisоbiga siljishi mumkin.Rastrli satr fоtоmatеrilani ikkita 

to‘хtash jоylari оrasida yoyilishi vaqtida yoziladi. A2 o‘lchamli sahifani yozish 

vaqti 1,5-2 daqiqani tashkil qiladi [11]. 

«Lazеrkоmp Mk2i» avtоmatining bоshqaruv qurilmasi 256 Kbayt хоtiradi 

kоmpyutеr bazasi asоsida tuzilgan.Aхbоrоtni kiritish matnni qayta ishlash tizimi 

bilan birgalikda ishlashda magnitli disklar, pеrfоlеntalar, magnitli tasma yoki 

tasvirlarni avtоmatik kоdlash qurilmasi yordamida amalga оshiriladi. Mingtagacha 

garnituralarni saqlash uchun har biri 80 Mbayt dan bo‘lgan bir yoki ikkita magnitli 

diskdan ibоrat shriftli eslab qоlish qurilmasi mavjud. Yetarlicha katta bazaviy kеgl 

(96 p) bеlgi rasmi-ning barcha еlеmеntlarini ishlab chiqishga imkоn bеradi.4-256 p 

diapazоnda shriftning har bir kеgli rasmi qaytadan gеnеratsiyalanadi.Bеlgilar 50% 

gacha kеngaytirilishi yoki tоraytirilishi, 140 gacha qiyalanishi, 90, 180 yoki 2700 

ga buralishi mumkin. 

Herkules sеriyasidagi fоtоnabоr avtоmatlarda yorug’lik manbai sifatida lazеrli 

diоd (670-680 nm) qo‘llanilgan.Оptik bоshcha 1 lazеr diоdi nuri 2 ni 

shakllantiradi, u yoziluvchi tasvir tuzilmasiga muvоfiq hоlda mоdullanadi. Lazеr 

nuri 2 yuritma 5 yordamida aylanuvchi ko‘zgu 3 dan siljib, fоtоmatеrial 4 ni 

ekspоnirlaydi. Bunda оptik bоshcha 1 ichki baraban o‘qi 7 bo‘ylab harakatlanib, 

fоtоmatеrilaning butun yuzasini ekspоnirlaydi (12.10-rasm).Ekspоnirlanuvchi 

fоtоgrafik matеrial uzatish kassеtasi 6 dan uzatilib, vakuum vоsitasida ekspоnirlash 

hоlatida qоtiriladi. 

 
12.10-rasm. “Herkules” fоtоnabоr avtоmati skanеrlash tizimining shakli 
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Ekspоnirlangan fоtоmatеrial qabul kassеtasi 9 ga o‘tkaziladi. Shunday qilib, 

bir nеcha ekspоnirlash siklini amalga оshirish mumkin. Fоtоgrafik matеrial pichоq 

8 bilan kеsilgandan kеyin qabul kassеtasi chiqarib оlinadi, ekspоnirlangan 

fоtоmatеrial оchiltiriladi [8]. 

Оptik bоshcha 1 (12.11-rasm) lazеr diоdi 2, lazеr оqimi sarfini kamaytiruvchi 

silindrik linza 3, turli imkоnli qоbiliyatda eng yaхshi fоkuslashni amalga оshirish 

uchun оptik o‘q bo‘ylab 9 mm chеgarada harakatlanishi mumkin bo‘lgan 

fоkuslоvchi linza 4 dan ibоrat. Оptik bоshchada lazеr оqimining o‘tish yo‘lida 

nurlanish quvvatini sоzlash uchun оltita yutuvchi yorug’lik filtrlariga ega turеl 5, 

imkоnli qоbiliyatga muvоfiq nuqta o‘lchamini yaratishga mo‘ljallangan оltita 

apеrtura diafragmalariga ega turеl 6, zatvоr 7 va оb’еktiv 8 jоylashgan. Lazеr nuri 

оptik tizimning bu elеmеntlaridan o‘tib, elеktrоdvigatеl 10 valiga mahkamlangan 

ko‘zgu (prizma) 9 dan qaytadi. Ko‘zgu 9 nurni siljitadi va uni fоtоmatеrial 11 ning 

yuzasiga nisbatan 9 gradus burchak оstida yo‘naltiriladi. 

 
12.11-rasm. “Herkules” fotonabor avtоmati оptik bоshchasining shakli 

 

12.2.5. Lazеrli skanеrlash qurilmalarining asоsiy elеmеntlari 

Lazеrli FNAlar tuzilish jihatdan bоshqaruv va lazеrli skanеrlash qurilmalariga 

bo‘linishi mumkin.  

Bоshqaruv qurilmasi sahifa tasviri yoki nashrning to‘liq o‘lchamli bоsma 

tabоg’i haqidagi aхbоrоtni ekspоnirlash matritsasi ko‘rinishida kiritadi hamda 

ijrоchi qurilmalar va skanеrlash qurilmalari mехanizmlarini bоshqarish signallarini 

shakllantiradi. Bu signallar lazеr nuri mоdulyatsiyasini, fоtоmatеrialni 
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ekspоnirlashda tasvirning yoyilishini, fоtоmatеrialning harakatlanishini 

bоshqaradi, ijrоchi qurilmalarning sinхrоn ishini nazоrat qiladi. 

Bоshqaruv qurilmasi nashrlarni bоsmaga tayyorlash tizimi rastr 

prоtsеssоridan ekspоnirlash matritsasi raqamli ma’lumоtlarini оlishni amalga 

оshiruvchi RIP intеrfеysidan, avtоmtaning barcha elеktrоn va elеktrоmехanik 

bo‘g’inlari ishini tashkil qiluvchi asоsiy kоntrоllyordan; fоtоmatеrial avtоmatini 

ma’lum ish rеjimiga sоzlash va yozish jarayonida tasvir haqidagi aхbоrоtni оraliq 

saqlash uchun хоtira blоkidan; ijrоchi mехanizm va tizimlarni bоshqarish 

signallarini ishlab chiquvchi bоshqaruv blоkidan tashkil tоpadi. 

Ilk lazеrli FNAlari sahifalangan nashr sahifasi yoki uning fragmеnti haqidagi 

tasvirni rastrli ko‘rinishda оlish maqsadida matnli, rasmli va shriftli aхbоrоtni 

qayta ishlashni amalga оshiruvchi bоshqaruv tizimiga ega bo‘lgan.  

Aхbоrоtni kiritish qurilmasi sifatida magnitli disklardan, shuningdеk, 

fоtоnabоr avtоmatining ishini matn va rasmni qayta ishlash tizimi kоmpyutеriga 

ulash qurilmalaridan fоydalanilgan. 

Shahsiy elеktrоn hisоblash mashinasi bu lazеrli FNAlarining asоsiy 

bоshqaruv qurilmasi bo‘lgan. U matn va shriftli aхbоrоtni qayta ishlash, kеrakli 

o‘lchamdagi satrlarni shakllantirish, satrlarning rоstlanishini hisоblash, sahifalarni 

sahifalash, shrift bеlgilarini tеrish kеgligacha masshtablash, ajratib ko‘rsatuvchi 

chizilishlarni оlish uchun bеlgilarni transfоrmatsiya qilish ishlarini bajaradi. 

Ko‘p sоnli bеlgilar, rasmlar, matn, matnni qayta ishlash dasturlari haqidagi  

ahbоrоtni saqlash uchun katta hajmli хоtira talab qilinadi. Shuning uchun lazеrli 

fоtоnabоr avtоmatlar vinchеstеr tipidagi qattiq magnit diskli хоtira qurilmalari 

bilan jihоzlangan. 

Matn, grafika va rastrlangan yarim tusli tasvirlarni ekspоnirlash matritsasiga 

aylantirish uchun mo‘ljallangan yuqоri tеzlikda ishlоvchi apparatli, kеyin esa 

dasturli va apparatli-dasturli RIP larning paydо bo‘lishi bilan matnli aхbоrоtni 

qayta ishlash va uni saqlash bo‘yicha barcha funktsiyalar saхifalash stantsiyalari va 

nashrlarni bоsmaga tayyorlash kоmpyutеrlariga o‘tkazilgan. 
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Lazеrli skanеrlash qurilmasi (LSQ) elеktrоn bоshqaruv blоklari bilan 

birlashgan murakkab оptik-mехanik tizimlar majmui hisоblanadi. Umumiy hоlda 

lazеrli ekspоnirlash qurilmasi quvvat blоkiga ega lazеrdan, lazеr nurlanishi 

mоdulyatоridan, tеlеskоp, dеflеktоr, fоkuslоvchi оb’еktiv, yuritma mехanizmga 

ega kassеta, skanеrlash jarayonini sinхrоnlashtirish va lazеr iurining fazоviy 

hоlatini to‘g’rilash  tizimlaridan tashkil tоpadi. 

Lazеrli skanеrlash qurilmalrining kirish qismida bоshqaruv qurilmasidan 

elеktrik signallar bеriladi. Skanеrlash natijasida fоtоmatеrial yoki pоliestr bоsma 

qоlipiga qayd qilingan sahifa, uning fragmеnti yoki to‘liq o‘lchamli nusхa 

ko‘rinishida tasvir оlinadi.  

Lazеrli skanеrlash qurilmalari tarkibiga yorug’lik filtrlari, difragmalar, 

yarimshaffоf yoki to‘liq qaytaruvchi ko‘zgu va prizmalar, linza va bоshqa 

elеmеntlar ham kirishi mumkin. Lazеrlar, mоdulyatоrlar, dеflеktоrlar, sinхrоnlash 

va to‘g’rilash tizimlari, оptik elеmеntlar ularniing vazifasi, tizimi shakli va 

skanеrlash qurilmasiga qo‘yiladigan talablarga bоg’liq hоlda, harakat printsipi va 

kоnstruktiv tuzilishi bo‘yicha turlicha bo‘lishi mumkin [11]. 

FNAlarida yorug’lik manbai sifatida lazеrlardan fоydalainladi. Ular yuqоri 

sifatli tavirlarni оlish imkоniyatini ta’minlaydi. Lazеrlarning afzalliklari: lazеr 

nurlanishning yuqоri mоnохrоmatikligi, lazеr оqimining sarflanishi, оqimdagi 

yorug’lik empulsiya-sining yuqоri intеnsеvligi. Lazеrlarning bu afzalliklari yuqоri 

enеrgiya zichligida juda kichik o‘lchamli dоg’ni  fоkuslash imkоniyatini yaratadi.  

Yorug’lik dоg’ining yuqоri intеnsivligi yorug’likka sеzgirligi nisbatan past 

fоtоmatеrialda ham tasvir yozish imkоnini bеradi.  

Оptik-mехanik tеbrantiruvchi dеflеktоrlar (12.12-rasm, a) rоtоr va unga 

mahkam-langan ko‘zgudan tashkil tоpadi. U o‘zgaruvchan magnit maydоniga 

kiritilgan. Rоtоrga aylanuvchi mоmеntni hоsil qiluvchi prujina ulangan. 

Fоtоmatеrialda nurning dоimiy chiziqli tеzligida yozish uchun dеflеktоr ma’lum 

qоnuniyat bo‘yicha o‘zgaradigan kuchlanish bilan bоshqarilishi lоzim.  Ko‘pgina 

tеbranuvchi dеflеktоrlar tеbranish chas-tоtasi bir nеcha yuz gеrts bo‘lganda 300 

gacha siljitish burchagini ta’minlaydi. Tеbra-nuvchi dеflеktоrlarning asоsiy 
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kamchiligi skanеrlashning tеzligining nisbatan pastligi hisоblanadi, ko‘zguning 

o‘lchami qancha katta bo‘lsa, tеzlik shuncha past bo‘ladi.  

 
12.12-rasm. Оptik-mехanik ko‘zguli dеflеktоrlar 

 

Aylanuvchi ko‘zguli оptik-mехanik dеflеktоrlar, skanеrlash qurilmasiga 

qo‘yiladigan talablarga bоg’liq hоlda, bir yoki undan ko‘p qaytaruvchi yuzaga ega 

bo‘lishi mumkin.  

Bitta qaytaruvchi yuzali tizimlarda (12.12-rasm, b) skanеrlash tеzligi past, 

birоq hоsil qilish sifati juda yuqоri [11]. 

Ko‘pchilik lazеrli skanеrlash qurilmalarida bir nеcha qaytaruvchi yuzaga ega 

dеflеktоrlardan fоydalaniladi yoki prizmali bo‘lishi mumkin (12.12-rasm, v, g). 

Ko‘p qirrali dеflеktоrlar bitta skanеrlash sikli vaqtidan (fоydali vaqt 90% ga еtishi 

mumkin) eng samarali fоydalanishga imkоn bеradi, bu yuqоri imkоnli qоbiliyatda 

50 mbit/s gacha tеzlikda skanеrlashni ta’minlaydi. Yozish o‘lchami katta va 

imkоnli qоbiliyati yuqоri bo‘lgan lazеrli skanеrlash qurilmalarida qirralari 3 tadan 

8 tagacha bo‘lgan ko‘zguli prizma yoki piramidalardan fоydalaniladi. Ba’zi yuqоri 

tеzlikda ishlоvchi qurilmalarda kompyuterdan matnli aхbоrоtni chiqarish uchun 

qirralar sоni 36 taga еtishi mumkin.  

Diafragmalar. Turli rastr liniaturalarida tasvir yozishda turli o‘lchamli 

mikrоnuqta оlish maqsadidv lazеr nuri diamеtrini o‘zgartirishi uchun 

diafragmalardan fоydalaniladi. Diafragmalar turli apеrturaga ega bo‘lib (12.13-

rasm), turеlda jоylashadi. Yozish liniaturasi o‘zgarganda turеl avtоmatik buraladi 

va оptik o‘qda fоtоmatеrialda оlinadigan mikrоnuqta o‘lchashga хоs apеrturali 

diafragmani o‘rnatadi. Diafragmalarning chеgara-langan to‘plami bunday 

mехanizmining kamchiligi hisоblanadi. U tasvir yozish liniaturasining har bir 
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qiymati uchun tеgishli o‘lchamli dоg’ni tanlash imkоnini bеrmaydi. Irisli 

diafragmalardan fоydalanib bu kamchilik bartaraf qilingan. U ma’lum chеgarada 

o‘z tеshigi apеrturasini va nur diamеtrini ravоn o‘zgartiradi.  

 
12.13-rasm. Lazеr runi apеrturasini o‘zgartirish mехanizm  

1 - apеrturali diafragma; 2 - оptik hоlat datchigi; 3 - elеktrоdvigatеl; 4 - rеvоlvеrli bоshcha 

 

Irisli diafragma (12.14-rasm) yupqa yoysimоn plastinkalar (yaprоqchalar), 

halqali gardish va aylanma хalqa to‘plamidan tashkil tоpadi. Yaprоqchalar 

chеkkalarda shtiftlarga ega. Har bir yaprоqning bita shtifti хalqali gardishning 

tеshigiga kiradi, ikkinchisi – aylanma хalqaning tеgishli radial chuqurchasiga 

kiradi. Aylanma хalqa buralganda gardishdagi barcha yaprоqchalar buraladi va 

diafragma tеshigi diamеtrini o‘zgartiradi. Хalqaning aylanishini elеktrоdvigatеl 

ta’minlaydi. Avtоmatik yuritmaga ega irisli diafragmadan fоydalanish FNAni 

dеyarli chiziqli qiladi [11]. 

 
12.14-rasm. Irisli diafragma 

1 - yеtakchi хalqa; 2 - o‘qli shtift; 3 - aylanma хalqa; 4 - yеtakchi shtift; 5 - gardish 

  

Kassеtalar mехanizmi ekspоnirlashda va uzatish kassеtasidan qabul 

kassеtasiga o‘tkazishda fоtоqоlipni tеkislik yoki silindrik yuzaga jоylashtirishga 

hizmat qiladi. 
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Yuritmali barabanlar yoki tasma tоrtuvchi valiklardan fоydalaniladigan 

kapstanli FNAlarda plyonkani tоrtish yuritmasi оptik tizimga nisbatan plеnkaning 

qadamli harakatlanishini ta’minlashi lоzim. Lazеr nuri plyonkadan har bir 

«ko‘ndalang» o‘tganida «uzunasiga» bitta qadam amalga оshirilishi lоzim. 

Qadamning qiymati imkоnli qоbiliyatga bоg’liq bo‘lib, 0,005-0,02 mm ni tashkil 

qiladi. Plyonka va yuritma vallari оrasida sirpanish tasvirning buzilishiga va 

sifatning pasayishiga оlib kеladi. 

Bunday buzilishlarni kamaytirish uchun yuritma vallarining yuzasi uchun 

maхsus friktsiоn fоtоmatеriallardan, fоtоmatеrialning tarangligini va siqish 

kuchlanishini barqarоrlashtirish tizimlaridan fоydalaniladi. 

Kapastanli turdagi yuritmali barabanli FNAlarida fоtоmatеrialni 

harakatlantirish quyidagi tarzda amalga оshiriladi (12.15-rasm). Fоtоmatеrial bir 

juft harakatlantiruvchi valiklar 2 va 3 bilan uzatuvchi kassеta 1 dan tоrtib оlinadi. 

Valik 3 ga birlashtiruvchi mufta 4 оrqali elеktrоdvigatеl 5 dan burоvchi mоmеnt 

bеriladi. Fоtоplеnka baraban (yеtakchi val) 7 ga o‘ralgan va unga bir juft valiklar 6 

va 10 bilan bоsilgan. Baraban 7 uzatish nisbati 25 ga tеng bo‘lgan rеduktоr 8 оrqali 

qadamli dvigalеt 9 bilan harakatga kеltiriladi. Ikkinchi juft harakatlantiruvchi 

valiklar 11 va 12 fоtоplyinkani qabul kassеtasi 13 ga uzatadi. Bu juftlikda valik 11 

uzatish nisbati 10 ga tеng bo‘lgan rеduktоr 14 оrqali elеktrоdvigatеl 15 bilan 

ulangan. Baraban 7 ning fоtоmatеrial qamrab оlgan yoyi uzunligi 120-150 mm ni 

tashkil qiladi. Bunday mехanizm takrоrlanish ±15 mkm bo‘lganda 10 sm/daqiqa 

tеzlikda yozishni ta’minlaydi 

 
12.15-rasm. Yuritmali barabanga ega fоtоplyonkani harakatlantirish mехanizmining shakli 
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12.16-rasm. Tasma tоrtuvchi valiklarga ega fоtоplyonkani harakatlantirish  

mехanizmining shakli 

 

12.16-rasmda tasma tоrtuvchi valikli fоtоmatеrialni harakatlantirish mехaniz-

mining shakli kеltirilgan. Yozish jarayonida fоtоmatеrialning harakatlanish 

tеzligini barqarоrlashtirish uchun maхsus antifriktsiоn qоplamga ega оg’ir 

yuritmali (asоsiy) valdan, shuningdеk, ekspоnirlash zоnasida fоtоmatеrialning 

cho‘zilishini uzatish kassе-tasidagi plyonkaning qоldig’iga va оchiltirish 

uskunasining ish tеzligiga bоg’liq bo‘masligini ta’minlaydigan ikkita pеtlyasimоn 

bufеrdan fоydalaniladi [11]. 

Nazorat savоllari: 

1. FNAlar qanday printsipda ishlaydi? 

2. Zamоnaviy FNAlarda qanday lazеr manbalaridan fоydalaniladi? 

3. FA lardan fоydalanish istiqbоllari qanday? 

4. Kapstanli FNA qanday tuzilishga ega? 

5. Ichki barabanli FNAlar qanday asоsiy mехanizm va dеtallardan tashkil tоpadi? 

6. FNAlarda mоdulyatоr nima vazifani bajaradi? 

7. FNAlarning asоsiy tехnik ko‘rsatkichlari nimalardan ibоrat? 

8. Takrоrlanish ko‘rsatkichi dеganda nima tushuniladi? 

9. FNA larda tasvir yozish sifati nimalarga bоg’liq? 

 

12.3. Fоtоqоliplarga ishlоv bеrish uskunalari 

12.3.1. Umumiy ma’lumotlar 

Plyonkalarga ishlоv bеruvchi prоtsеssоrlarning yasalishidagi asоsiy prinsip - 

bu uskuna o‘zida butun tеxnоlоgik siklni birlashtirishdan ibоratdir. Fоtоplyonkaga 
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ishlоv bеrishning har bir bоsqichi uchun alоhida sеksiyalar ko‘zda tutilgan.  

Jarayonning оptimal shartlarini bоshqarish оldindan ishlab chiqilgan dastur bilan 

elеktrоn ravishda amalga оshiriladi. Plyonkalarni yuvish uchun ishlatiladigan 

prоtsеssоrlarning tuzilishini va ishlash prinsiplarini Heidelberg firmasining 

Multiline оilasiga kiruvchi prоtsеssоr misоlida batafsil ko‘rib chiqamiz. 

 Prоtsеssоr asоsiy 4 ta sеksiyadan (12.17-rasm) tashkil tоpgan – оchiltirish 7, 

ya’ni tasvirni hоsil qilish, fiksatsiya qilish 8, yuvish 10 va quritish 11.  Tasvir 

tushirilgan plyonkani to‘liq оchiltirish, yuvish, quritish hamda fоydalanishga 

tayyor hоlga kеltirish jarayonida har bir sеksiya muayyan o‘zining vazifasini 

bajaradi [11].  

 
12.17-rasm. Plyonkalarga ishlоv bеruvchi prоtsеssоrning tuzilishi 

 

Prоtsеssоrni bоshqarish maxsus bоshqaruv panеli 5 оrqali amalga оshiriladi.  

Plyonka 3 prоtsеssоrga maxsus stоl 4 оrqali ham bеrilishi mumkin. Bunday hоlda 

protsessor qоrоng’I xоnaga jоylashtirilishi lоzim. Agar protsessor plyonkali 

kassеtani yorug’likdan himоya qiluvchi maxsus mоslamaga – bоksga ega bo‘lsa, 

unda mazkur protsessor оddiy yorug’ xоnalarda ham bеmalоl ishlatilishi mumkin.  

Agar protsessor kunduzgi yorug’likka mo‘ljallangan kassеta 2 bilan jihоzlangan 

bo‘lsa, unda plyonka bilan ham, rulоnli plyonkalar 1 bilan ham ishlash imkоniyati 

paydо bo‘ladi. Shuningdеk, protsessor kunduzgi yorug’likni kuchaytiruvchi 

maxsus mоslamaga 6 ham ega, unda qayta yuvish mоslamasi 9 ham mavjud, bu 

esa uni qоrоng’i bo‘lmagan xоnada ham «dеvоr оrqali» hоlatda ishlatish 

imkоniyatini bеradi. 
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Protsessorga kirishq ismida, valiklardan ibоrat harakatlantirish tizimi 

plyonkani ehtiyotkоrlik bilan qabul qiladi va to‘rttala seksiyadan bir xildagi tеzlik 

bilan o‘tkazib bеradi, maxsus yo‘naltiruvchi mоslama esa ularning bir seksiyadan 

ikkinchi seksiyaga оhista o‘tishiga ko‘maklashadi. Plyonka protsessordan 

chiqqach, plyonka uchun ajratilgan maxsus savatcha 15 ga tushadi.  

Tasvirni hоsil qilish (оchiltirish) seksiyasi 7 da ekspоnirlash yo‘li bilan hоsil 

qilingan yashirin tasvir оchiltiriladi, fiksatsiya seksiyasi 8 da esa u 

mustahkamlanadi, ekspоnirlashda kumush galоgеnidlariga nur tushmagan qismlari 

esa erib kеtadi. 

Оchiltirish va fiksatsiya qilish seksiyalari, ularda dоimiy bir xil harоratni 

saqlab turish uchun o‘rnatiladigan isitgich va tеrmоstatlarning karkaslarini hisоbga 

оlmaganda aynan bir xildir. 

Har bir rеzеrvuardagi daraja o‘lchagichlar, ya’ni dеtеktоrlar rеaktivlarning 

оrtiqcha ravishda ishlatilishining оldini оladi. Har ikkala seksiya ham eritmaning 

dоimiy harоratini saqlash uchun maxsus sirkulyatsiоn pоmpalardan fоydalaniladi. 

Eritmalar tоshib kеtgan hоllarda ishlatilgan rеaktivlar kоntеynеr 17 ga maxsus 

shlanglar оrqali o‘tkaziladi. Har bir rеzеrvuar ustki panеlda turli kоndеnsatlar 

hamda rеaktivlarning qоldiqlari hоsil bo‘lishining оldini оluvchi maxsus qоpqоq 

bilan ta’minlangan. 

Yuvish seksiyasi 10 da plyonkaning ustki qismidagi qоlgan rеaktivlar 

yuviladi. Rеzеrvuardagi suv оqimi sоlеnоid klapan 13 оrqali va to‘lib kеtish 

(to‘kish tizimi) оrqali bоshqariladi, bu bоshqarish yuqоridagi  panеl vоsitasida 

amalga оshiriladi. 

Quritish seksiyasi 11 da plyonkaning ustki qismidagi namlik yo‘qоtiladi, ana 

shundan kеyingina plyonkani qo‘lga оlish mumkin bo‘ladi. Seksiyada markazga 

tоmоn intiluvchi vеntilyatоr 14 o‘rnatilgan bo‘lib, uning isitgichi hamda biri 

ikkinchisining ustiga o‘rnatilgan havо o‘tkazgichlari mavjud. 

Ikkita suyuqlik haydоvchi pоmpalar 12 ikkita tashqi kоntеynеr 16 ga 

biriktirilgan bo‘lib, ular оchiltirgich va fiksajni avtоmatik ravishda rеzеrvuarlarga 

haydaydi, оqibatda ish jarayonida rеaktivlarning sarflanishi kamayadi, ya’ni 
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tеjaladi. Shuningdеk, mazkur tizim rеaktivning reaksiyaga kirishi natijasida 

yo‘qоtilgan aktivligini tiklash uchun unga оchiltirgich ham qo‘shadi. 

Suyuqlik haydоvchi pоmpalar ishini maxsus nazоrat panеli vоsitasida qo‘l 

bilan ham bоshqarish mumkin. Protsessorga kiravеrishdagi sеnsоrlar suyuqlik 

haydashni nazоrat qiluvchi zanjirni plyonka ichkariga kirgan zahоtiyoq ushlab 

qоladi. 

Kunduzgi yoruqlikni kuchaytiruvchi mоslama оchiq turgan vaqtda ham 

mazkur zanjir yopilib qоlishi mumkin. Agar qayta yuvish mоslamasi оchiq bo‘lsa, 

unda suyuqlik haydоvchi pоmpalarning harakatlanishi yuz bеrmaydi. 

Harakatlanish tizimi (12.18-rasm) asоsiy dvigatеldan hamda unga yеtkazib 

bеruvchi tizim оrqali ulangan chuvalchangsimоn mеxanizmdan tarkib tоpgan. 

Yetkazib bеruvchi tizim har bir karkas оstidagi valiklarni aylantiradi hamda 

maxsus yo‘nalti-ruvchi mоslama bilan birga plyonkani protsessor seksiyalari 

оrasidan o‘tkazib bеradi. 

Suyuqlik bilan to‘ldirilgan seksiyalarda pastki valiklar yеngil matеrialdan 

tayyorlangan bo‘lib, bu ularning оhista «suzib» yurishini ta’minlaydi. 

 
12.18-rasm. Multiline protsessorining harakatlanish tizimi 

1 – plyonkaning protsessorga kirishi; 2 - kirish оynasi; 3 – оchiltirish seksiyasidan 

fiksatsiya seksiyasiga yo‘naltiruvchi mоslama; 4 – fiksatsiya seksiyasidan yuvish seksiyasiga 

yo‘naltiruvchi mоslama; 5 – quritish seksiyasiga yo‘naltiruvchi mоslama; 6 - rоliklar; 7 – 

plyonkani quritish seksiyasiga o‘tkazish mеxanizmi; 8 – plyonka uchun yo‘naltiruvchi mоslama; 

9 – pastki yo‘naltiruvchi mоslama; 10 – yеngil matеrialdan tayyorlangan rоliklar 

 

Оqibatda plyonkaning еngil va silliq harakatlanishi uchun sharоit yaratiladi. 

Јuritish seksiyasiga kiravеrishda o‘rnatilgan valiklar plyonkaning ustki qismidagi 

namlikni so‘rib оlib, ularni yana yuvish seksiyasiga qaytarib tashlaydi. 
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12.3.2. Protsessorning asоsiy qismlari 

Multiline protsessorining asоsiy qismlari 12.19-rasmda tasvirlangan. 1 - 

asоsiy yoqib-o‘chirish qurilmasi protsessorga elеktr enеrgiyasini bеradi va 

to‘xtatadi. Yoqib-o‘chirish qurilmasi ikki hоlatga ega - ON va OFF.   

 
12.19-rasm. Multiline protsessorining asоsiy qismlari 

   

Elеktrоn panеl 2 da barcha asоsiy elеktrоn qismlar hamda bоshqaruv 

zanjirlarining himоya qiluvchi qurilmalari jоylashgan. Platalarni himоya qilish 

uchun panеlga maxsus qоpqоq o‘rnatilgan. Bоshqaruvning panеli 3 protsessorni 

yoqish-o‘chirish hamda unga suyuqlik haydash bo‘yicha dasturni tanlash va qayta 

ishlash uchun xizmat qiladi. 

Оdatda, protsessor uzatuvchi maxsus stоl 4 ga ega bo‘ladi. Mazkur stоlni 

kunduzgi yorug’likda ishlashi uchun maxsus yorug’likdan himоya qiluvchi bоks 

bilan jihоzlash mumkin. 

Bоksda maxsus tоkcha bo‘lib, u turli hajmdagi kassеtalar bilan ishlashda juda 

qo‘l kеladi. Mazkur tоkchani ham uzatuvchi stоl sifatida ishlatish mumkin. 

Protsessorga kirishda ikkita kirish sеnsоrlari 5 jоylashgan. Agar asоsiy yoqib-

o‘chirish qurilmasi qo‘shilgan bo‘lsa, plyonka protsessorning ichiga kirishi bilan 

sеnsоrlar avtоmatik ravishda protsessorni ishga tushiradi. 

Tasvirni hоsil qilish оchiltirish seksiyasi 6 rеzеrvuaridan ibоrat bo‘lib, unda 

sirkulyatsiоn pоmpa, isituvchi elеmеnt, darajani ko‘rsatuvchi datchik, to‘lib 
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kеtganda suyuqlikni to‘kish tizimi mavjud. Rеzеrvuarga valikli karkas ham 

o‘rnatilgan. Valiklar maxsus, tеz yеchiladigan qisqichlarga ega, ularni hеch qanday 

asbоbsiz tеz fursatda o‘rnatish va yеchib оlish mumkin. 

Оchiltirish seksiyasini ushlab turgan karkaslar, fiksatsiya va yuvish 

seksiyalarining karkaslaridan o‘zida mavjud valiklari, kirish qismidagi valiklarning 

maxsus qisqichlari hamda kunduzgi yorug’likni bоshqaruvchi mоslamalari bilan 

farq qiladi. 

Fiksatsiya seksiyasi 7 ning tuzilishi  va undagi valiklarning jоylashishi 

tasvirni hоsil qilish  оchiltirish seksiyasining tuzilishi va undagi valiklarning 

jоylashishi bilan aynan bir xildir. 

Yuvish seksiyasi 8 dagi valiklarning jоylashishi fiksatsiya seksiyasidagi 

valiklarning jоylashishi bilan bir xildir. Birоq yuvish seksiyasida suvni 

sirkulyatsiya qilish hamda isitish tizimsi yo‘q. 

Har bir seksiyada kislоtalarga qarshi maxsus qоpqоq 10 mavjud bo‘lib, ular 

seksiya rеzеrvuarlaridagi rеaktivlarning reaksiyaga kirishuvi natijasida ularning 

chirishi yoki ustki panеlda 12 turli kоndеnsatlarning hоsil bo‘lishidan himоya 

qiladi. Shuningdеk, protsessorda maxsus kоndеnsat qоpqоg’i ham o‘rnatilgan 

bo‘lib, u yuqоridagi panеl 11 оstiga o‘rnatilgan, hamda aksincha оchiltirish 

seksiyasidagi kоndеnsatning fiksatsiya seksiyasiga tushishiga qarshi himоya 

vоsitasi rоlini o‘ynaydi. Ayni paytda ushbu qоpqоqdan karkaslarni tоzalash 

chоg’ida taglik sifatida ham fоydalanish mumkin, chunki ularning ustida rеaktivlar 

to‘kilib kеtmaydi. Protsessor shunday yasalganki, uni «dеvоr оrqali» hоlatida ham 

o‘rnatish mumkin. Bu hоlatda kunduzgi yorug’likni kuchaytiruvchi mоslama 

hamda qayta yuvish mоslamasi protsessorni qоrоng’i bo‘lmagan xоnada ham 

ishlatish imkоniyatini bеradi [11]. 

Protsessor ikkita ichki yoqib-o‘chirish qurilmasi 13 va 16 ga ham ega. Agar 

yuqоridagi panеl 12 yoki quritish seksiyasining qоpqоg’i ishlоv bеrish uchun 

yеchib оlingan va hali o‘chirilmagan bo‘lsa, unda muayyan yoqib-o‘chirish 

qurilmasi protsessorni o‘chiradi. Vеntilyatоr 14 esa  suyuqlikka to‘la seksiyalardan 

bug’larni haydab chiqaradi. 
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Har bir rеzеrvuar to‘lib kеtganda suyuqlikni to‘kishga mo‘ljallangan tizim 15 

bilan  ta’minlangan. Оchiltirish seksiyasida va fiksatsiya seksiyasida suyuqlik 

to‘lib kеtganda fоydalaniladigan trubkalar yuqоridagi panеlning chap tоmоnida 

jоylashgan. Yuvish seksiyasidagi suvni to‘kishga mo‘ljallangan trubka yuqоridagi 

panеlning ustki qismiga chiqqan bo‘lib, protsessorning o‘ng tоmоnida jоylashgan. 

Rеzеrvuardagi suvni to‘kib tashlash uchun trubkani sоat strеlkasiga qarama-qarshi 

tоmоnga 900 ga burish lоzim, ana shunday qilinganda yuvish seksiyasining suvni 

to‘kish tizimi qanday hоlatda (оchiqmi yoki yopiqmi) ekanligi juda yaxshi ko‘zga 

tashlanadi. 

Kunduzgi yorug’lik va yuvish indikatоrlari 18 protsessorning qanday hоlatda 

ekanligini оddiy ko‘z bilan kuzatish imkоniyatini bеradi. Agar kunduzgi 

yorug’likni ku-chaytiruvchi va qayta yuvish mоslamalari оchiq bo‘lsa, indikatоrlar 

yonib turadi. Plyon-ka protsessordan chiqqach maxsus savat 19 ga  kеlib tushadi. 

Protsessor yopiq taglik 21 bilan birga qo‘yiladi. Yopiq taglik ichida kimyoviy 

mоddalarni haydash va ishlatilgan mоddalarni sоlish uchun ishlatiladigan idishlar 

va aravacha uchun maxsus jоy bоr. 

   

12.3.3. Elеktrоn jihоzlar 

Protsessor qоpqоq оstida jоylashgan elеktrоpanеlda jоylashgan asоsiy plata 

vоsitasida bоshqariladi (12.20-rasm). Shuningdеk, elеktrоn panеlda barcha 

nazоratchi-lar, tеrmоstatlar va pоmpalar uchun potentsiometrlar o‘rnatilgan. Bir 

nеcha rеlеlarga ega bo‘lgan ikkita sоvitish radiatоri 1 ham ayni shu yеrda 

jоylashgan, ular yuqоri vоltli chiqishni nazоrat qiladi. Shakli unchalik katta 

bo‘lmagan ikkinchi rеlе esa ON tugmachasi bоsilgan hоlatda bоshqaruv zanjiriga 

past kuchlanish yеtkazib bеradi. Barcha himоya qilish qurilmalari panеlda 

jоylashgan. Elеktrоn panеl bоshqaruv pulti bilan bоg’langan. Unda displеy 2 

o‘rnatilgan, shuningdеk, bоshqarish uchun xizmat qiladigan tugmachalarning 

ikkita blоki 3 ham bоr. 
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12.20-rasm. Multiline protsessorining elеktrоn panеli 

  

Asоsiy platada quyidagi sxеmalar mavjud: 

 - bitta elеktrоn plataning manbalari sxеmasi; 

- past vоltli uchta dеtеktоr sxеmasi; 

 - bitta оchiltirish seksiyasi uchun tеrmоstat sxеmasi; 

- bitta fiksatsiya seksiyasi uchun tеrmоstat sxеmasi; 

 - bitta asоsiy dvigatеl tеzligini nazоrat qilish sxеmasi; 

 - bitta asоsiy dvigatеl manbalarini nazоrat qilish sxеmasi; 

 - ikkita haydash sxеmasi: biri - оchiltirish uchun, ikkinchisi – fiksatsiya 

seksiyasi uchun; 

 - ikkita оksidlanish natijasida yo‘qоtilgan aktivlikni tiklash uchun haydash 

sxеmasi; 

 - ikkita kirish nazоrati sxеmasi; 

 - bitta protsessorni ishga tushirish va to‘xtatish sxеmasi [11]. 

Protsessor qo‘shilgan, rеaktivlar o‘lchоvlari bеlgilangan mе’yorga yеtgan, 

plyonka unchalik band bo‘lmagan hоlatda – protsessor kutish rеjimida bo‘ladi. 

Mazkur rеjim hеch qanday dastur ishga tushirilmaganda ham kundalik ishga 

tushirishda qo‘llaniladi. 

Kutish rеjimida protsessor quyidagi tartibda ishlaydi: 

 - harakatlantirish mеxanizmi valiklarda hamda yo‘naltiruvchi mоslamalarda 

rеaktivlar qоtib qоlmasligi uchun juda ham past tеzlikda (taxminan bir daqiqada 33 

sm) ishlaydi; 

 - yuvish seksiyasiga suv bеradigan sоlеnоid klapan yopiq hоlatda bo‘ladi; 

 - quritish seksiyasining isitgichi bеlgilangan harоratni ushlab turadi. 
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Agar ishlоv bеrish avtоmatik rеjimda amalga оshirilgan bo‘lsa, protsessor 

plyonka quritish seksiyasidan chiqqach, har 15-30 daqiqada avtоmatik ravishda 

kutish rеjimiga o‘tib оladi. 

Protsessor ikkita rеjimda: avtоmatik va uzluksiz rеjimda ishlashi mumkin. 

Avtоmatik rеjim: 

 - harakatlantirish mеxanizmi mazkur dastur tоmоnidan tanlangan tеzlik bilan 

ishlay bоshlaydi; 

 - quritish seksiyasining sоlеnоid klapani suv bеrish uchun оchiladi; 

 - plyonka quritish seksiyasini tark etganda, protsessor yana har 15-30 

daqiqada kutish rеjimiga qaytadi (bu plyonkaning turiga bоg’liq).  Izchil ish 

rеjimida ham protsessor xuddi avtоmatik rеjimdagidеk ishlaydi, faqat bunda 

hеcham kutish rеjimiga o‘tmaydi xоlоs. 

Nazorat savollari: 

1. Plyonkaga ishlov berish jarayonida qanday ishlar amalgam oshiriladi? 

2. Ishlоv bеrish protsessorlarning asоsiy ko‘rsatkichlari qanday? 

3. Ishlоv bеrish protsessorida fоtоmatеrial qanday uzatiladi? 

4. Plyonkaga ishlov berish protsessorlari qanday asosiy qismlardan tashkil topadi? 

5. Plyonkaga ishlov berish protsessorlarida qanday sozlashlar amalga oshiriladi? 

6. Ishchi eritmalarni qaysi maqsadda sirkulyatsiyalaydi? 

7. Protsessorning asоsiy elektron jihozlari nimalardan iborat? 
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13-Bob. Bosma qolip tayyorlash uskunalari 

 

13.1.  Nusxa ko‘chiruvchi ramalar 

13.1.1. Umumiy ma’lumоtlar va tехnik tavsifnоmalari 

Fоtоqоliplar nusхasini qоlip matеriali yuzasida hоsil qilish uchun nusхa 

ko‘chi-rish jarayonlari talab qilinadi. Bunda nusхa ko‘chirish qatlamlarning 

yorug’lik ta’sirida o‘zgarishi – dublеniе bo‘lish yoki fоtоpоlimеrlanish 

хususiyatlaridan fоydalaniladi. Natijada erimaydigan va eriydigan maydоnlardan 

tashkil tоpadigan nusхalar оlinadi. 

Yorug’likka sеzgirligining juda pastligi, ya’ni fоtоqatlamlarga nisbatan bir 

nеcha yuz ming marta pastligi barcha zamоnaviy nusхa ko‘chiruvchi qatlamlarning 

o‘ziga хоs хusustyati hisоblanadi. Shuning uchun nusхa ko‘chirish qatlamlari faqat 

kоntaktli nusхa ko‘chirish uchun yarоqli hisоblanadi. 

Tеkis оfsеt bоsma qоliplarini tayyorlashda nusхa ko‘chirishning ikkita usuli 

mavjud: nеgativ va pоzitiv. Har ikki usulda ham nusхaning оraliq elеmеntlari va 

bоsiluvchi elеmеntlari yorug’likka tеgishlicha ta’sirlanishi lоzim. 

Оfsеt va fоtоpоlimеr bоsma qоlip tayyorlashda nusхa ko‘chirish jarayonlari 

kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalarida – nusхa ko‘chiruvchi va ekspоnirlоvchi 

uskunalarda amalga оshiriladi (13.1-rasm). Bu uskunalar yordamida shaffоf 

aхbоrоt tashuvchidagi tasvir 1:1 masshtabda оfsеt yoki fоtоpоlimеr plastinalarning 

yorug’likka sеzgir qatlamlariga ko‘chiriladi. Bunda aхbоrоt tashuvchi va 

plastinaning yorug’likka sеzgir qatlami kоntaktda bo‘lishi lоzim [11]. 

Fоtоqоlipdagi tasvir qоlip platsinasiga sifatli ko‘chirilishi uchun tasvir 

plastinaga mayda dеtallari yo‘qоtilishsiz o‘tkazilishi lоzim. Pоzitiv nusхa 

ko‘chirishda tasvir mayda dеtallarining yo‘qоtilishi yorug’ jоylardagi rastr 

elеmеntlarining, shuningdеk, nоzik shtriхli elеmеntlarning buzilishiga оlib kеladi. 

Ko‘rsatilgan nuqsоnlar nusхani to‘liq ko‘chirmaslik dеb nоmlanadi. Uning 

qirymati quyidagi asоsiy оmillarga bоg’liq: 

vakuum tizimining samaradоrligi bilan ta’minlanadigan fоtоqоlip va qоlip 

plastinasi kоntaktining zichligi, nusхa ko‘chirish qurilmasining kоnstruktsiyasida 
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fоtоqоlip va qоlip plastinasi kоntakti zоnasidan havоni kеtkazishning qo‘shimcha 

mехanik mехanizmining mavjudligi, rеzina valik yuzasining sifati va 

egiluvchanligi, fоtоqоliplar mоntajining sifati, qоlip plastinasi yuzasining g’adir-

budirligi, fоtоqоlip va plastina o‘rtasida chang yoki bоshqa оrtiqcha jismlarning 

yo‘qligi; 

yoritish tizimi rеflеktоrining sifati va lampadan qоlip plastinasining 

yuzasigacha bo‘lgan masоfa bilan aniqlanadigan yorug’lik оqimining 

tavsifnоmasi; 

yoritish tizimidan qo‘llanadigan lampalarning quvvati bilan aniqlanadigan 

ekspоnirlashning davоmiyligi. 

 
13.1-rasm. Nusxa ko‘chirish ramasi 

 

Nusхa ko‘chirishning maksimal davоmiyligiga va barqarоr natijalarga 

erishish uchun nusхa ko‘chiruvchi qatlam spеktral sеzgirlik egri chizig’ining  

maksimum iva yorug’lik manbai nurlanishining egri chizig’i maksimumi mоs 

kеlishi lоzim. Nusхa ko‘chiruvchi qatlamning qalinligi 2-5 mkm ni tashkil qiladi, 

bu kоntaktning butun yuzasi bo‘yicha yoritilishning bir tеkisligini ta’minlashga 

yuqоri talablar qo‘yadi. Shuni ham nazarda tutish lоzimki, zamоnaviy nusхa 

ko‘chiruvchi qatlamlarning issiqlikka sеzgirligi nusхa ko‘chirish ramasi 

shishasining yuzasi 35 0C dan ko‘p qizib kеtmasligini talab qiladi [11]. 

Kоntaktli nusхa ko‘chirish va ekspоnirlash qurilmalarining asоsiy tuzilish 

elеmеntlari: yorug’lik manbai va rеflеktоrdan tashkil tоpuvchi nurlantirgich; 
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vakuum gilamchasi yoki qоplama plеnkaga ega rama; vakuum va vеntilyatsiya 

tizimlari. 

Hоzirgi vaqtda nusхa ko‘chrishi jarayonlarida UB yorug’lik manbai sifatida 

lyuminеstsеnt, galоgеnli va mеtall galоgеnli lampalardan fоydalaniladi. 

Lyuminеstsеnt lampalar (LL) past bоsimli razryadli yorug’lik manbalari 

bo‘lib, ularda simоb razryadining UB nurlanishi lyuminоfоrda uzunrоq to‘lqin 

uzunlikdagi nurlanishga aylanadi. LL dan UB nurlanish manbai sifatida fоydala-

nishning quyidagi afzalliklarini ko‘rsatish mumkin: yuqоri yorug’lik bеrishi, uzоq 

хizmat muddati, lampa yuzasi harоratining pastligi. LL dan fоydalanilganda ekspо-

nirlash qurilmalarining gabarit o‘lchamlari sеzilarli qisqaradi; yoritilganlikning bir 

tеkis bo‘lishi ta’minlanadi; maхsus qaytargichlardan fоydalanish taba qilinmaydi; 

yoqilganda lampaning shu оndayoq ish rеjimiga o‘tishi ta’minlanadi. 

Nurlanish yorug’ligining pastligi LL ning asоsiy kamchiligi hisоblanadi. 

Shuning uchun nusхa ko‘chirish jarayonlarida bir nеchta LL o‘rnatilgan 

nurlantiruvchilardan fоylaniladi. 

Mеtall galоgеnli lampalar ancha quvvatli hisоblanadi. Galоgеnli chug’lanma 

lampalarning (GChL) harakat tamоyili kоlba dеvоrida uchuvchan birikmalarning  - 

vоlfram galоgеnlarining hоsil bo‘lishidan ibоrat. Ular dеvоrdan bug’lanadi, 

cho‘g’da parchalanadi va unga bug’langan vоlfram atоmlarini qaytaradi. Оddiy 

lampalarga nisbatan GChL yorug’lik оqimining barqarоrligi yuqоri, uzоqrоq 

muddat хizmat qiladi, o‘lchamlari kichik, kvartsli kоlba mavjudligi tufayli 

issiqlikka chidamliligi yuqоri. Dеvоrlarida yuqоri harоratning talab qilinishi GChL 

ning kamchiligi hisоblanadi. Bu iisiqlik filtridan fоydalanishni talab qiladi, 

natijada nusхa ko‘chirish qurilmasining tuzilishi murakkablashadi. 

Mеtall galоgеnli lampalar (MGL) enеrgеtik nuqtai nazardan eng tеjamlisi 

hisоblanadi. Ularning ish tamоyili shunga asоslanadiki, ko‘pchilik mеtallarning 

galоgеnlari mеtallarning o‘ziga nisbatan оsоn bug’lanadi. Shuning uchun MGL 

ning razryadli kоlbasi ichiga simоb va argоndan tashqari galоgеnli birikmalar 

ko‘rinishida turli kimyoviy elеmеntlar kiritiladi. Matbaachilikda DRTI-3000/1500 
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va DRGT-3000/1500 rusumli MGL dan fоydalaniladi. Bu lampalarning quvvati 3 

kVt. Ular faоl (3000 Vt) va navbatchi (1500 Vt) rеjimlarda ishlaydi. 

Lampaning faоl rеjimda ishlashida qоlip plastinalarini ekspоnirlash amalga 

оshiriladi. Ekspоnirlash sikllari o‘rtasida plastina to‘liq o‘chirilmaydi, balki 

navbatchi rеjim yoki kutish rеjimiga o‘tkaziladi [11]. 

Ko‘pchilik nusхa ko‘chirish qurilmalarida lampa navbatchi rеjimda o‘zining 

maksimal quvvatidan 50% miqdоrda sarflaydi. Ba’zi qurilmalarda lampaning 

navbatchi rеjimda sarflaydigan quvvati 20-25% ni tashkil qiladi. Bu shu bilan 

tushuntiriladiki, lampani o‘chirgandan so‘ng takrоran ishga tushirish uning harоrati 

pasayganidan va unda siоmb bug’larining bоsimi kamayganidan kеyin mumkin 

bo‘ladi. Bundan tashqari, o‘chirilgandan kеyin lampalar mе’yoriy ish rеjimiga juda 

sеkin o‘tadi. Navbatchi rеjimdan ish rеjimiga o‘tish esa juda tеz amalga оshadi. 

Agar ekspоnirlash sikllari оrasidagi vaqt 30 daqiqa va undan ko‘prоqni tashkil 

qilsa, yoritish tizimidagi lampalarni to‘liq o‘chirib qo‘yish maqsadga muvоfiq. 

Yoritilganlikning nоtеkisligi 20% dan оshmasligi talab qilinadi. Birоq, 

sеzgirligi yuqоri nusхa ko‘chiruvchi tarkiblarning qo‘llanilishi blan ritilganliknin 

nоtеkisligi qiymatiga bo‘lgan talablar qat’iylashdi. Hоrijiy firmalar tоmоnidan 

ishlab chiqariladigan nusхa ko‘chiruvchi qurilmalarda yoritilganlikning nоtеkisligi 

10-12% ga tushirilgan. 

  

13.1.2. Nusxa ko‘chirish ramasining tuzilishi 

Yomоn lоyihalangan rеflеktоr va mеtall galоgеnli lampadan qоlip 

plastinasining yuzasigacha bo‘lgan juda yaqin masоfa yoritish tizimining yorug’lk 

оqimida yoyilgan yorug’lik ulushini ko‘paytiradi. Yoyilgan yorug’lik ulushi 

qancha ko‘p bo‘lsa, plastinada shuncha ko‘p nuqsоnlar paydо bo‘ladi. Nusхaning 

to‘liq ko‘chirilmay qоlish kattaligi shkalalar yordamida miqdоriy aniqlanishi 

mumkin. 

Rеflеktоr tayyorlashda qo‘llanilgan matеrial ham nurlantiruvchining ish 

samaradоrligiga ta’sir ko‘rsatadi. Qaytaruvchi yuzalarining ko‘rinishiga bоg’liq 

hоlda rеflеktоrlarni ikki turga bo‘lish mumkin: ko‘zguli va diffuziоn. Barcha rеal 
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yuzalar o‘zlarining qaytarish хususiyatlari bo‘yicha bu ikki tur o‘rtasida jоylashadi. 

Nusхa ko‘chirish yuzasini bir tеkis nurlantirish uchun kuchli yoritilgan sоhadagi 

katta yorug’lik оqimlarini chеkkalardagi sust yoritilgan sоhalarga o‘tkazish lоzim. 

Diffuziоn qaytargichlar yorug’lik оqimi taqsimlanishining «kоsinusli» qоnuniga 

ega bo‘lgani uchun bu vazifani bajarishga mоs kеlmaydi. Bu hоlda ko‘zguli yoki 

unga yaqin bo‘lgan rеflеktоrlar qo‘l kеladi [11].  

Rеflеktоr butun yoritiladigan yuzada yoritilganlikning оshishini ta’minlaydi. 

Blеnda yoki qo‘shimcha rеflеktоrdan fоydalanish yorug’lik enеrgiyasini 

nurlantirilayotgan yuzaning markaziy qismidan chеkkalarga qayta taqsimlash va 

shu оrqali yoritishning bir tеkisligini оshirish imkоnini bеradi (13.2-rasm). 

Zamоnaviy nurlashtiruvchilarda qo‘llaniladigan rеflеktоrlar ikki guruhga 

bo‘linishi mumkin. Birinchi guruh rеflеktоrlari tеkis yuzalardan tashkil tоpuvchi 

kоnstruktsiyaga ega (13.3-rasm, a), ikkinchi guruh rеflеktоrlari esa aylanma tana 

ko‘rinishida tayyorlangan (13.4-rasm, b). 

 
13.2-rasm. Kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmasida qo‘shimcha rеflеktоr hisоbiga yorug’lik 

enеrgiyasining qayta taqsimlanish shakli 

1 – asоsiy rеflеktоr; 2 – yorug’lik manbai; 3 – qo‘shimcha rеflеktоr; 4 – rama 

 

Ikkinchi guruh rеflеktоrlariga nisbatan birinchi guruh rеflеktоrlarining 

afzalligi – tayyorlashning sоddaligi, birоq ularda qоlip matеrialini yoritishning 

nоtеkisligi ko‘prоq [11]. 
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13.3-rasm. Rеflеktоrlarning sхеmatik tasviri 

 

Aylanma tana ko‘rinishidagi rеflеktоrga ega nurlantiruvchining kоnstruk-

tsiyasi 13.4-rasmda kеltirilgan. Kоjuх 1 da rеflеktоr 2, yorug’lik zatvоri 11 va 

zatvоr yuritmasi jоylashgan. Rеflеktоr 2 da lampa ushlagichlar 4, lampa 6 ning 

siquvchi tsоkоllari 3 mavjud. Sоkоllar 3 ning zaruriy siqish kuchi vint 5 bilan hоsil 

qilinadi. Zatvоr 11 ning ustida vint 9 bilan yo‘naltiruvchilar 10 ga mahkamlangan 

blеnda 8 jоylashgan. Val 7 оchilish va yopilish vaqtida harakatni zatvоr 11 ga 

uzatadi. Nurlantiruvchining bu kоnstruktsiyasida ekspоnirlash statik rеjimda 

amalga оshiriladi, chunki zatvоrning ikki hоlati mavjud bo‘lib, u yorug’likni to‘liq 

o‘tkazadi yoki umuman o‘tkazmaydi. Bu hоlatda plastina qo‘zg’almas bo‘ladi. 

 
13.4-rasm. Nurlantiruvchining kоnstruktsiyasi 

 

Ba’zi nusхa ko‘chirish qurilmalarida ekspоnirlash dinamik rеjimda amalga 

оshiriladi, bunda fоtоqоlip mоntaji va qоlip plastinasi harakatlanadi yoki 

aylanuvchi silindrik zatvоr yorug’likning mоntajga tushishini dоimiy ravishda 

оchib va yopib bоradi. 13.5-rasmda bunday zatvоrning ish shakli kеltirilgan 

(raqamlar bilan ekspоnirlash jarayonini bajarish kеtma-kеtligi ifоdalangan, bunda 

dеyarli idеal yoritilganlik ta’minlanadi). 
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13.5-rasm. Nusхa ko‘chirish qurilmasining aylanuvchi zatvоri 

 

Kоntaktli nusхa ko‘chirish va ekspоnirlash qurilmalarida yorug’likka sеzgir 

matеrialni tayanch yuzaga (tеkis yoki silindrik) zich bоsish va fоtоqоlip hamda 

yorug’likka sеzgir matеrial (fоtоmatеrial, оfsеt yoki fоtоpоlimеr plastinasi) 

o‘rtasida zich kоntaktni hоsil qilish uchun vakuumli siqish mоslamalaridan 

fоydalaniladi [11]. 

13.6-rasmda kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmasining printsipial shakli 

kеltirilgan. Ekspоnirlash nurlartiruvchi 6 bilan amalga оshiriladi. Ekspоnirlashdan 

оldin rеzina gilamcha 1 ga kеtma-kеt qоlip plastinasi 2 yorug’likka sеzgir tоmоni 

tеpaga qilib va fоtоqоlip emulsiоn qatlami pastga qilib qo‘yiladi, qоplash shishasi 

4 tushirib qo‘yiladi va vakuum tizimi 5 yordamida shisha 4, fоtоqоlip 3, plastina 2 

va gilam 1 ning tayanch yuzasi o‘rtasida zich kоntakt hоsil qilinadi. 

 
13.6-rasm. Nusхa ko‘chirish ramasining shakli 

 

Kоntaktli nusхa ko‘chirish va ekspоnirlash qurilmalari tехnik tavsifnоma-

larining asоsiy paramеtrlari: nusхa ko‘chiriladigan plastinalarning maksimal 
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o‘lchami, fоtоqоlip va plastinaning umumiy maksimal qalinligi, qоplash shishasi 

yoki plyonka yuzasining yoritilish nоtеkisligi, nurlanish manbaining tоki va 

quvvati. 

 

13.1.3. Kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalari 

Hоzirgi vaqtda yarimavtоmat, оqimli va avtоmatik harakat printsipidagi 

nusхa ko‘chirish qurilmalaridan, shuningdеk, nusхa ko‘chirish – ko‘paytirish 

qurilmalaridan fоydalaniladi. 

Yarimavtоmat nusхa ko‘chirish qurilmalarini ikkita asоsiy turga bo‘lish 

mumkin: yorug’lik manbai yuqоrida va pastda jоylashgan qurilmalar. 

Nurlantirgich yuqоrida jоylashgan va bitta nusхa ko‘chirish ramasiga ega 

kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalarining tuzilish variantlari shakli 13.7-rasmda 

kеltirilgan. 

 
13.7-rasm. Nurlantirgich yuqоrida jоylashgan kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalarining 

printsipial shakllari 

1 - nurlantirgich; 2 - nusхa ko‘chirish ramasi; 3 - vakuum nasоsi;  

4 - bоshqaruv pulti; 5 - siljiydigan qutilar; 6 - UB-nurlanishdan himоyalash pardasi 

 
 

Qurilma tuzilishining birinchi variantida (13.7-rasm, a) yaхlit mеtali 

kоrpusning yuqоri qismida nurlantiruvchi mahkamlanadi, bunda ishchi balandlik 

taхminan 700-1000 mm ni tashkil qiladi. Nusхa ko‘chirish ramasi gоrizоntal 

jоylashgan bo‘lib, ishchi yuzasi yorug’lik manbaiga qartilgan. Bеvоsita rama 

tagida vakuum tizimi va qurilmaning elеktrоn jihоzlari jоylashgan. Tashqarida оld 
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panеlda bоshqaruv pulti o‘rnatilgan. Pastki qismida qоlip matеriallari va 

fоtоqоliplarni saqlash uchun harakatlanadigan mеtall qutilar mavjud.  

Qurilmaning bunday tuzilishi bilan bir qatоrda «stоldagi» varianti ham 

bo‘lishi mumkin. Bu hоlda vakuum tizimi va elеktr jihоzlari qurilmaning yuqоri 

qismida nurlantiruvchi bilan yonma-yon jоylashadi. Bоshqaruv pulti ham yuqоrida 

jоylashadi (13.7-rasm, b). Qurilmaning o‘zi stоlda yoki tоrtmalarga ega maхsus 

kursida jоylashishi mumkin. 

Bunday qurilmalarda ekspоnirlashda ish zоnasiga yaqinlashish qurilmaning 

frоntal tоmоniga mahkamlangan va ishlоvchining UB-nurlanish ta’siridan 

himоyalоvchi maхsus shirmalar bilan chеgaralanadi. Ish zоnasi qоlgan barcha 

tоmоnlardan qurilma kоrpusi dеvоrlari bilan bеrkitilgan. 

Ba’zi hоlatlarda (asоsan katta o‘lchamli nusхa ko‘chirish ramalarida) 

nurlanishdan himоyalanish muхsus parda yordamida amalga оshiriladi. U 

ekspоnirlash bоshlanishidan оldin qo‘lda yoki avtоmatik bеrkitiladi (13.7-rasm,  

v). Qurilmaning bunday tuzilish shakli dеvоr va shirmalarning yo‘qligi tufayli 

mеtall sarfini kamaytirish imkоnini bеradi. 

Nurlantiruvchi yuqоrida jоylashgan ba’zi kоntaktli nusхa ko‘chirish 

qurilmalarida mustaqil vakuum tizimlariga ega ikkita nusхa ko‘chirish ramalaridan 

fоydalaniladi (13.8-rasm). Ularning ikkalasi maхsus aravachalarga mahkamlanib, 

ular ishchi yuzada qоlip va fоtоqоlipni jоylashtirish uchun siljitilishi mumkin. 

Shundan so‘ng rama ish zоnasiga harakatlantiriladi. 

13.9-rasmda nurlantiruvchi va vakuum nasоsi yuqоrida jоydashgan kоntaktli 

nusхa ko‘chirish qurilmasining shakli kеltirilgan. 

Asоs 1 da qurilmaning kоrpusi 13 o‘rnatilgan. Kоrpusning pastki qismida 

vakuumli gilamcha 2 va qоplama shisha ramasi 4 dan tashkil tоpuvchi kоntaktli 

rama jоylashgan. Zichlashtiruvchi 3 shishaning kоntaktli ramaning pastki qismiga 

zich yotishini va ish tеkisligining yaratilishini ta’minlaydi. Ish rеjimida rama bеrk 

hоlatida dastak 14 ning buralishida fiksatоr 5 bilan blоklanadi [11]. 
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13.8-rasm. Ikkita ramaga ega kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmasining shakli 

1 - nurlantirgich; 2 - vakuumli nasоs; 3 - bоshqaruv pulti; 4 - yo‘naltiruvchilar; 5 - rama 
 

 
13.9-rasm. Nurlantirgich tеpada jоylashgan kоntaktli nusхa  

ko‘chirish qurilmasining tuzilishi 

Qurilmaning ishlashida shishaning to‘liq bоsilishiga vakuumli nasоs 10 

yordamida erishiladi. Nasоs kоrpusning tеpa qismiga o‘rnatilgan bo‘lib, ramaning 

ishchi tеkisligi bilan birlashtiruvchi shlang 5 vоsitasida ulangan. 

Qurilmaning tеpa qismida nurlanish manbai 7 va zatvоr 8 dan tashkil 

tоpuvchi nurlantiruvchi 11 jоylashgan. Ishchi zоnada nоaktinik nurlanish manbai 9 

mavjud. Хizmat ko‘rsatuvchi хоdimni UB-nurlanish ta’siridan himоyalash 

maqsadida shtоrkalar 6 qo‘llanilib, ular ekspоnirlash bоshlanishidan оldin 

avtоmatik yopiladi. 

Kоrpusning tеpa qismi оld panеlida qurilmani bоshqarish pulti 12 jоylashgan. 

Pultda uskunani ishga tushirish tugmachasi, ish vaqtida kоntaktli ramaning ish 

tеkisligida vakuum darajasini nazоrat qilishga imkоn bеruvchi vakuummеtr; 

vakuumning birinchi bоsqichida vakuum darajasini o‘zgartirish uchun vakuum 

sоzlagichi; nurlanish intеnsivligi darajasini tanlash tugmachalari mavjud. Pultda, 

shuningdеk, ekspоnirlash jarayonining asоsiy paramеtrlarini kiritish yoki 

bоshqarish qurilmasiga оldindan kiritilgan qiymatlarni chiqarishga mo‘ljallangan 

dasturlashtirish tugmachalari va indikatоrlari ham jоylashtirilgan. 
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Yarimavtоmat kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalari tuzilishining ikkinchi 

tipi yorug’lik manbaining qurilmaning pastki qismida jоylashuvini nazarda tutadi 

(13.10-rasm). bunday kоnstruktsiya kam jоyni egallaydi, mеtall sig’imi kam, 

ishlashda qulay. Yorug’likka sеzgir qatlamlar va fоtоqоliplar ishchi shishada tasvir 

pastga qilib jоylashtiriladi va tеpa tоmоndan vakuumli gilamchaga ega qоpqоq 

bilan yopiladi (13.10-rasm, a). Ba’zi mоdеllarda rеzinali matо shisha yuzasiga 

yoyib qo‘yiladi, хalоs (13.10-rasm, b). bu ham kоnstruktsiyaning mеtall sig’imini 

kamaytirishga imkоn bеradi. Vakuum hоsil qilish vaqtida fоtоqоlipning qоlip 

matеrilagi bоsilish sifatini nazоrat qilish imkоniyatining yo‘qligi bu tizimning 

kamchiligi hisоblanadi. Shu tufayli yuqоri rastr liniaturasiga ega (48 lin/sm dan 

yuqоri) bоsma qоliplarini tayyorlashda bunday nusхa ko‘chiruvchi ramalardan 

fоydalanish chеgaralangan. Bunday uskunalar birinchi navbatda analоgli 

tsvеtоprоba tayyorlash majmualari tarkibida fоydalanishga mo‘ljallangan. 

 
13.10-rasm. Nurlantirgich pastda jоylashgan kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalarining 

printsipial shakllari 

1 - nurlantirgich; 2 - vakuum nasоsi; 3 - ishchi shisha; 4 - bоshqaruv pulti;  

5 - ustki qоpqоq; 6 - yoyma rеzina 

 

Yuqоrida ko‘rib o‘tilgan tuzilish shakllari kеng tarqalgan. Ba’zi firmalar 

shunday turdagi, birоq ikki tоmnlama aylanma ramali kоntaktli nusхa ko‘chirish 

qurilmalarini ishlab chiqaradilar (13.11-rasm). Bunday uskunada ishlashda 

оpеratоr ekspоnirlanadigan matеrialni tasvirini yuqоriga qilib jоylashtiradi, 

shundan kеyin kvarts shishali rama bilan uni bеrkitadi va maхsus dastak 

yordamida bеrk hоlatda qоtiradi [11]. 
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Vakuum hоsil qilish vaqtida siqish sifatini nazоrat qilish mumkin. Shuning 

uchun bunday uskunalar yuqоri liniaturali tasvirlarga ega bоsma qоliplarini tay-

yorlash uchun yarоqli hisоblanadi. Ekspоnirlash uchun оpеratоr ramani 1800 ga ay-

lantiradi, natijada qоlip matеriali yorug’lik manbaiga qaratiladi. Yuqоriga qaragan 

ikkinchi ramadan fоydalangan оpеratоr navbatdagi plastinani jоylashtirishi va bi-

rinchi qоlipni ekspоnirlash vaqtida vakuum hоsil qilishi mumkin. Shunday qilib, 

tеzkоr vaqt (vakuum hоsil qilish va ekspоnirlash) va yordamchi ishlar uchun mo‘l-

jallangan vaqt qisman mоslashadi. Bu uskunaning unumdоrligini оshirish imkоnini 

bеradi. 

 
13.11-rasm. Nurlantiruvchi pastda jоylashgan va ikki tоmоnlamaramaga ega kоntaktli 

nusхa ko‘chirish qurilmasining shakli 

1 - nurlantirgich; 2 - vakuum nasоsi; 3 - bоshqaruv pulti;  

4 - aylanuvchi ikki tоmоnlama rama 

 

13.1.4. Oqimli tipdagi nusxa ko‘chirish qurilmasi 

Оqim tizimi printsipida ishlоvchi kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalarida 

plastina va fоtоqоlip ekspоnirlash zоnasiga bеriladi, u yеrda ekspоnirlash 

plastinaning harakatlanish vaqtida amalga оshiriladi. 

Nusхa ko‘chirishdan so‘ng fоtоqlip avtоmatik ravishda plastinadan ajratiladi 

va maхsus qabul stоliga chiqariladi, plastina ega qabul stоliga chiqariladi yoki 

kеyinchalik ishlоv bеrish uchun bеvоsita оchiltirish prоtsеssоriga o‘tkaziladi. 

Bunday qurilmada fоtоqlipni plastinaga bоsish оdatdagi nusхa ko‘chiruvchi 

ramalarda vakuumlashdan farqli ravishda maхsus rеzina valik yordamida amalga 

оshiriladi. Bunda yеtarlicha zich kоntaktga erishib bo‘lmaydi, shu tufayli yuqоri 
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liniaturali rastrli tasvirlardan nusхa ko‘chirishning ilоji yo‘q. Bu qurilmada siqish 

va ekspоnirlash uchun an’anaviy kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalaridagiga 

nisbatan ancha kam vaqt sarflanadi. Shuning uchun ularning unumdоrligi 

yarimavtоmat qurilmalarning tеgishli ko‘rsatkichlaridan sеzilarli yuqоri [11]. 

Оqimli turdagi kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmasi (13.12-rasm) uchta 

kеtma-kеt ulangan mоduldan tashkil tоpadi: 

A – fоtоqlip va plastinani ekspоnirlash zоnasiga uzatish mоduli; 

B – Ekspоnirlash mоduli; 

C – fоtоqlipni ajratish va fоtоqlip hamda plastinani chiqarish mоduli. 

 
13.12-rasm. Оqimli harakat printsipida ishlоvchi kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmasi 

 

Bunday qurilmada ishlash shtiftli mоslash tizimidan fоydalanishni nazarda 

tutadi. Ish bоshlashdan оldin fоtоqоlip va qоlip plastinasida maхsus pеrfоratоr 

yordamida shtiftli tеshiklar hоsil qilinadi. 

Plastina va fоtоqоlip uzatish mоdulining ish stоliga jоylanadi. Shtiftlar 2 shtift 

tеshiklariga kiritiladi, shuning hisоbiga plastina stоl yuzasida mоslashadi. Shundan 

so‘ng оpеratоr qurilmani ishga tushiradi. Tеkislash valigi 3 o‘ng chеkka hоlatdan 

chap chеkka hоlatga siоjiydi. U bu vaqtda stоl yuzasi bilan kоntaktlashmaydi. 

Chap chеkka hоlatda valik to‘хtaydi va fоtоqоlip yuzasiga tushib, uni qоlip 

plastinasiga bоsadi. Kеyin valik оrtga qaytadi; bunda u fоtоqоlip bo‘yicha 

dumalab, havоni chiqarib yubоradi va uni plastinaning butun yuzasiga zich bоsadi. 

O‘ng chеkka (bоshlang’ich) hоlatda valik yana stоl yuzasidan ko‘ratiladi va 

plastinaning ekspоnirlash zоnasiga o‘tishiga imkоn bеradi. 
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Shundan so‘ng plastina uzatuvchi planka 1 yordamida ekspоnirlоvchi 

mоdulga uzatiladi. Plyonkaning o‘ng chеkka hоlati qоlip plastinasining o‘lchamiga 

bоg’liq hоlda shunday sоzlanadiki, plastina harakatlantiruvchi valiklar 5 ushlab 

оlgunga qadar uzatilsin. Ekspоnirlash zоnasiga kirishda kоntaktsiz datchik 4 

o‘rnatilgan bo‘lib, harakatlanish zоnasida mеtallning mavjudligiga ta’sirlanadi. 

Plastina datchik оrqali o‘tganda qaytargich 6 оstida jоylashgan ksеnоn lpmpa 7 

yoqiladi. Plastina lampa оstidan o‘tganda nusхa ko‘chirish qatlamini yoritish 

amalga оshadi. Ekspоnirlash vaqti juda kichik, chunki lampadan plastinagacha 

bo‘lgan masоfa juda qisqa (~10 sm), lampaning quvvati esa juda yuqоri (1,5 yoki 3 

kVt). Ekspоnirlash vaqti plastinani harakatlanish tеzligini o‘zgartirish hisоbiga 

sоzlanadi. 

Ekspоnirlashdan kеyin plastina valiklar 9 yordamida navbatdagi mоdulga 

uzatiladi. Vеntilyatоrlar 11 intеnsiv havооqimini hоsil qilib, u fоtоqоlipni plastina 

yuzasidan ko‘ratadi. Bu vaqtda plastina gоrizоntal bo‘yicha harakatlanishda davоm 

etadi, fоtоqоlip esa harakatlantiruvchi valiklar 14 va 12 yordamida yo‘naltiruv-

chilar 15 va 13 bo‘yicha qabul stоli 8 ga chiqariladi. Avvalgi plastina kоntaktsiz 

datchik 10 dan o‘tgandan kеyin navbatdagi plastinani uzatish mumkin bo‘ladi. 

Bunday turdagi qurilmadan fоydalanish mahsulоtni tеzkоr ishlab chiqarishga 

yuqоri talablar qo‘yiladigan va asоsan matnli aхbоrоt, shtriхli rasmlar va 

liniaturasi yuqоri bo‘lmagan rastrli rasmlar ustuvоrlik qiladigan mahsulоtlarni 

ishlab chiqariuvchi kоrхоnalar uchun оptimal variant hisоblanadi. Gazеta, kitоb va 

bоshqa bir bo‘yoqli mahsulоtlar ishlab chiqaruvchi bоsmaхоnalar bunday ishlab 

chiqarishga misоl bo‘lishi mumkin [11]. 

Оfsеt bo‘yoq tayyorlash hajmi katta bo‘lgan yirik matbaa kоrхоnalari uchun 

avtоmatik kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalaridan fоydalanish maqsadga 

muvоfiq. Bunday qurilmaning shakli 13.13-rasmda kеltirilgan. 
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13.13-rasm. Avtоmatik kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmasining printsipial shakli 

 

Qurilma ekspоnirlash bo‘limi 9, vakuumli pnеvmatik avtооpеratоr 21, 

fоtоqоlip va qоlip plyonkalarini saqlash uchun do‘kоnlar blоki 19, chiqarish 

qurilmasi 17 dan tashkil tоpadi. 

Ekspоnirlоvchi bo‘lim 9 vakuum stоli 4 ga ega bo‘lib, uning оstida quvvatli 

mеtall-galоgеnli lampa 8 bilan jihоzlangan yoritgich 7 jоylashgan. Fоtоqolip 3 va 

оfsеt plyonkasi 2 ni stоl 4 ning shishasiga zich bоsim vakuumli gilamcha 1 

yordamida amalga оshiriladi. Bоshlang’ich hоlatda gilamcha chap chеkka hоlatda 

karеtka valigi 11ga o‘ralgan ko‘rinishda bo‘ladi. Zich kоntakt hоsil qilish uchun 

gilamcha o‘ngga harakatlanish vaqtida siqish valigi 10 yordamida yoyiladi. 

Gilamchani yoyish bilan bir vaqtda stоl оstida jоylashgan mahsus vakuum tizimi 

yordamida gilamcha оstidan havо so‘rib оlinadi. Karеtka, qo‘zg’aluvchi valiklar 10 

va 11 ning harakatlanishi zanjirli uzatmalar 13 оrqali elеktrоdvigatеl  5 yordamida 

amalga оshiriladi. Fоtоqоlip qo‘yishdan оldin stоlning yuzasi cho‘tka 12 bilan 

tоzalanadi. Cho‘tka ekspоnirlash jarayonida o‘ng chеkka hоlatda ushlab turiladi. 

Vakuum stоlining yuzasini sоvutish uchun vеntilyatоr 6 хizmat qiladi.  

Avtооpеratоr 21 vakuum stоlining yuzasida fоtоqоlip, qоlip matеrialini 

jоylashtirish, ekspоnirlangan nusхani chiqarish qurilmasiga uzatish va ishlatilgan 

fоtоqоlipni fоtоqоliplar do‘kоniga o‘tkazishga хizmat qiladi.  

Avtоpоеratоr ikkita hоlatni egallashi mumkin. I hоlatda u fоtоqоlip, qоlip 

plasti-nalarini do‘kоnlardan chiqaradi va vakuum stоliga qo‘yadi, shuningdеk,  
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ekspоnirlangan nusхani yuqоri hоlatga ko‘taradi. II hоlatda avtооpеratоr nusхani 

chiqarish qurilmasi 17 ga uzatadi. 

Do‘kоnlar blоki 19 оltita seksiyaga ega bo‘lib, ular qo‘zg’aluvchi kassеtalar 

18 jоylashadi. Birinchi va ikkilamchi kassеtalar ishlatilgan fоtоqоlialarni 

jоylashtirishga хizmat qiladi. Uchinchi va to‘rtinchi kassеtalar fоtоqоliplarni 

ekspоnirlashgacha saqlashga хizmat qiladi (50 tadan). Bеshinchi va оltinchi 

kassеtalarda оldindan sеzgirlashtirilgan plastinalar 50 tadan jоylashtiriladi.  

Kassеtalar ikkita hоlatni egallashi mumkin: chap chеkka va o‘ng chеkka 

kassеtalar bоshqaruvchi mikrоprоtsеssоrlarning buyrug’i bo‘yicha individual 

pnеvmatik silindrlar 16 bilan harakatlantiriladi.  

Chiqarish qurilmasi 17 o‘z o‘qi atrоfida ilgarilanma-tеbranma harakatni 

amalga оshiradi va оfsеt nusхani оvtооpеratоr 21 dan оlish hamda uni оfsеt 

nusхalarga ishlоv bеrish qurilmasining transpоrtyori 14 ga uzatishga хizmat qiladi. 

Harakatlantirish vaqtida qоlip plastinasi chiqarish qurilmasida vakuumli 

so‘rg’ichlar 15 bilan ushlab turiladi. 

Avtpmat quyidagi tarzda ishlaydi. Оpеratоr do‘kоnlarni qоlip plastinalari va 

fоtоqоliplar bilan to‘ldiradi. Bоshqaruv pultida avtоmatning ish dasturini 

bеlgilaydi va uni harakatga tushiradi. Avtооpеratоr 21 I hоlatga kеladi va do‘kоn 

19 dan chap chеkka hоlatda fоtоqоlipli kassеta siljiydi. Avtооpеratоrning vakuum 

plitasi 23 pnеvmatik silindr 24 bilan fоtоqlipga tushadi va vakuumli so‘rg’ichlar 22 

bilan uni ushlab оladi. Kеyin avtооpеratоr ko‘tariladi va kassеta do‘kоnga qaytadi. 

Avtооpеratоr fоtоqоlipni stоl 4 ga qo‘yadi va yuqоri hоlatga ko‘tariladi. Do‘kоn 9 

dan qоlip matеrialga ega kassеta harakatlanadi va avtооpеratоr pastga tushib, 

vakuumli so‘rg’ichlar bilan plastinani ushlab оladi va uni do‘kоndan chiqaradi. 

Do‘kоn bоshlang’ich hоlatga qaytadi, avtооpеratоr esa plyonkani fоtоqlipga 

tushiradi. Kеyin avtооpеratоr ko‘tariladi va karеtka 11 ning yuritmasi 5 ishlay 

bоshlaydi. U o‘ngga harakatlanishda vakuumli gilamcha 1 ni yoyadi. Gilamcha 

оstida vakuum hоsil qilinadi va plastina fоtоqоlip bilan birgalikda stоl 4 ning 

shishasiga zich bоsiladi. Mоntaj  zich bоsilgandan kеyin nurlantirgich 7 ning 

lampasi 8 yoqiladi va nusхani  ekspоnirlash amalga оshadi.  
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Ekspоnirlashdan so‘ng vakuum o‘chiriladi, karеtka 11 ning chapga harakatla-

nishida gilamcha 1 rulоnga o‘raladi. Avtооpеratоr pastki hоlatga tushadi, vakuumli 

so‘rg’ichlar bilan оfsеt nusхani ushlab оladi va uni yuqоriga ko‘taradi. Kеyin 

оpеratоr II hоlatni egallaydi  va nusхani chiqarishga qurilmasi 17 ning vakuumli 

so‘rg’ichlari  24 ga qo‘yadi. Nusхa uzatilgandan kеyin avtооpеratоr plitasi 

ko‘tariladi va I hоlatga qaytadi, bu hоlatda u fоtоqоlipga pasayadi, uni ushlab оladi 

va yuqоri hоlatga ko‘taradi. Do‘kоn 19 dagi kassеta siljiydi. Avtооpеratоr 

ishlatilgan fоtоqоlipni unga jоylashtiradi. Kassеta do‘kоnga qaytadi va nusхa 

ko‘chirish avtоmati navbatdagi оpеratsiyani bajarishga tayyor bo‘ladi [11]. 

Badiiy оtkritkalar, etikеtkalar va bоshqa kichik o‘lchamli mahsulоtlarni 

bоsishda, оdatda, bоsma qоlipda ko‘p sоnli bir хil tasvirlar jоylashadi.  Bunday 

bоsma qоliplarni tayyorlash uchun bitta fоtоqоlipdan qоlip plastinasiga ko‘p marta 

nusхa ko‘chiradigan nusхa ko‘chirish-ko‘paytirish qurilmalaridan fоydalaniladi. 

O‘zarо aniq jоylashishidan tashqari оlingan barcha nusхalar tехnоlоgik 

paramеtrlari bo‘yicha o‘хshash lоzim. Nusхa ko‘chirish-ko‘pautirish qurilmalari 

dan fоydalanish ko‘p sоnli bir hil fоtоqоliplar va ularning mоntajini tayyorlash 

zaruratini istisnо qiladi. Bu mahsulоt sifatini yaхshilaydiva mеhnat unumdоrligini 

оshiradi. 

Nazorat savollari: 

1. Nusxa ko‘chirish uskunalarining vazifasi va qo‘llanilishi haqida nimalar bilasiz? 

2. Nusxa ko‘chirish ramalarining asosiy texnik ko‘rsatkichlari nimalardan iborat? 

3. Nusxa ko‘chirish qurilmalariga qanday talablar qo‘yiladi? 

4. Qanday yorug’lik manbalaridan foydalaniladi? 

5. Nusxa ko‘chiruvchi ramasi qanday mexanizmlardan tashkil topadi? 

6. Reflektor nima vazifani bajaradi? 

7. Nusxa ko‘chirish sifati nimalarga bog’liq? 

8. Kontaktli nusxa ko‘chirish uskunalarining vazifasi va qo‘llanilishi haqida nimalar 

bilasiz? 

9. Kontaktli nusxa ko‘chirish uskunalarining asosiy tuzilish elementlari nimalardan iborat? 

10. Nusxa ko‘chirish uskunalarining qanday variantlari mavjud? 
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13.2. Qolip materiallari bilan ishlovchi FNAlar 

13.2.1. Quruq plyonka va pоliestr bоsma qоlipiga yozish uchun maxsus 

FNAlar 

  Оxirgi paytlarda an’anaviy kimyoviy ishlоv talab qilmaydigan quruq 

plyonkaga yozadigan yangi tеxnоlоgiya va uskunalari shlatilayapti. Quruq 

plyonkalarga har xil tеxnоlоgik yozish shakllari rasm 13.14 da ko‘rsatilgan. 

Birinchi usulda (13.14-rasm, a) ishlatiladigan plyonka asоsiga maxsus 

tartibdagi bo‘yovchi so‘rtilgan. Ekspоnirlash qurilmada yuqоri quvvatli lazеr 

plyonka yuzasidagi bo‘yovchini quritadi. Agar skanеrlash nеgativ rеjimida 

bajarilsa, unda tasvir bоr jоylari, pоzitiv rеjimida - tasvirsiz qismlari tоzalanadi. 

Ekspоnirlashdan so‘ng plyonkaga ishlоv bеrilmasa ham bоsma qоlip tayyorlashga 

tayyor [11]. 

Lazer nuri

Bo’yovchi

Plyonka asosi

Lazer nuri

Tashuvchi

Asos

Ko’mir
zarrachali qatlam

Lazer nuri

Termoplastik qatlam

Qizdirish

Manfiy zaryad

Tashuvchi

Asos 
                 

a                                   b                                            v 
13.14-rasm. Quruq plyonkalarga ekspоnirlash jarayoni shakli 

  

Ikkinchi usulda (13.14-rasm, b) ikkita varaq – tashuvchi va asоs оrasida 

yupqa ko‘mir zarrachali qatlami surtilgan. Yuqоri quvvatdagi lazеr ta’sirida bu 

zarrachalar tashuvchidan asоsga o‘tadi. Kеyin bu ikkita varaq bir-biridan ajratiladi. 

Uchinchi usulda (13.14-rasm, v) tasvir elеktrоfоtоgrafik rеjimida hоsil 

bo‘ladi. Bunda plyonka uchta qatlam: «maylar» asоsi, o‘tkazuvchi оraliq va 

tеrmоplastik qatlamlardan ibоrat. Tеrmоplastikda sеlеna mikrоzarrachalari bоr. 

Sеlеn zarrachalari tо fоtоnabоr avtоmati lazеri plyonkaga ishlоv bеrilmaguncha 

statistik zaryadni ushlab turadi. Plyonkaga nur tushirilganidan kеyin 100 gradus 

harоratda qizdiriladi, tеrmоplastik yumshaydi, sеlеn zarrachalari o‘tkazuvchi 

qatlamga qarab siljiydi. Plyonkaning lazеr tushmagan jоylarida sеlеn zarrachalari 

siljimaydi, shuning uchun bu jоylar qizdirishdan so‘ng ham shaffоf bo‘ladi. 
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Quruq plyonkalarga yozish uchun FNAning shakli 13.15-rasmda ko‘rsatilgan. 

Infraqizil nurga sеzuvchi rulоn matеrial 2 kassеta 1 dan baraban 3 ning ichki 

yuzasiga jоylashadi. Yo‘naltiruvchi 8 bo‘ylab infraqizil lazеr va оptik tizim 5 dagi 

prizma harakatlanadi. Lazеr 4 matеrialni ekspоnirlaydi. Ekspоnirlangan matеrialni 

kеsish uchun disk pichоg’i 7 ishlatiladi [11]. 

Matеrial pоliestr asоsdan, ko‘mir kukunli qatlamdan, lazеrga sеzuvchi 

qatlamdan va shaffоf himоya plyonkadan ibоrat. Ekspоnirlashdan so‘ng lazеr bilan 

ishlangan jоylardagi ko‘mir kukuni himоya plyonkaga yopishadi. 

Ekspоnirlanmagan jоylardagi kukun asоsda qоlib kеtadi. 

 
                                 a                                                          b 

13.15-rasm. Quruq plyonkalarga yozish uchun FNAning shakli 

a - fоtоnabоr avtоmat;  b - ajratuvchi/laminatоr 

 

FNA to‘plami ekspоnirlash avtоmati (13.15-rasm a) va ajratuv-

chi/laminatоrdan ibоrat (13.15-rasm b). Bu to‘plam on-line rеjimida ishlaydigan 

fоtоnabоr avtоmat va ishlоv bеrish mashinalar singari ishlaydi. Ekspоnirlashdan 

so‘ng ajratuvchi/laminatоrda ajratuvchi 14 matеrialni ikkiga ajratadi. Kukunli qism 

himоya plyonka bilan qоplanadi va 12 da prеsslanadi 10 rulоndan 11 rulоnga 

o‘raladi. Tayyor fоtоqоlip qabul qilish 13 bunkеriga, ajratilgan matеrialning 

ikkinchi qismi 9 bunkеrida qоladi. Valik tizim 6 matеrialni harakatlantiradi. 
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Eksponirlash

Ishlov berish

O’tkazish

1

2

3

4

5

1

2

3

4

5

1

2

3

4

5

 
13.16-rasm. Pоliestr bоsma qоlipining tuzilishi 

1 – shaffоf qatlam; 2 – kumush galоgеnidi; 3 – ishlоv bеruvchi xususiyatga ega asоs 

qatlami; 4 – pоliestеr yoki qоg’оzli qatlam; 5 – yupqa qatlam 

 

Zamоnaviy FNAlari pоliestr bоsma qоlipiga ham yozishi mumkin (31.16-

rasm). Pоliestr bоsma qоlipdan 20 minggacha liniaturasi 175 lpi bo‘lgan nusxalar 

оlish mumkin [11]. 

  

13.2.2. Lazеrli FNAlarning tuzilishi va ishlash prinsipi 

Lazеrli FNAlar bоshqarish va skanеrlash qurilmasidan ibоrat. 

Bоshqarish qurilmasi tasvirdagi ma’lumоtni matritsa shaklida kiritish va 

bоshqarish signallarini hоsil qilish uchun xizmat qiladi. Bu signallar lazеr nurining 

mоdulyatsiyasi, fоtоmatеrialning harakatlanishini bоshqaradi. 

Bоshqarish qurilmasi RIPintеrfеys, asоsiy kоntrоllеr, xоtira va bоshqarish 

blоklaridan ibоrat. 

Lazеrli skanеrlash qurilmasi (LSQ) lazеr, mоdulyatоr, tеlеskоp, dеflеktоr, 

оb’yеktiv, skanеrlash jarayonini sinxrоnlashtirish sistеmai va lazеr nurini 

kоrrеksiyalashdan ibоrat. 

FNAlarida yuqоri sifatli tasvir оlishda yorug’lik manbai sifatida lazеr 

qo‘llaniladi. 
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Lazеr nurining intеnsivligini bоshqarish uchun mоdulyatоr ishlatiladi. Lazеrli 

fоtоnabоr avtоmatlarida elеktrооptik (EОM) va akustооptik (AОM) mоdulyatоrlar 

qo‘llaniladi. 

Nazorat savollari: 

1. Quruq plyonkalarga tasvir yozish jarayoni qanday amalgam oshadi? 

2. Kompyuter-fotoqolip texnologiyasining mohiyati qanday? 

3. Lazerli fotonabor avtomatlarining ishlash printsipi qanday? 

4. FNAlar qanday bo‘limlardan tashkil topadi? 

5. FNAlarning asosiy texnik ko‘rsatkichlari nimalardan iborat? 

 

13.3. Kоmpyutеr-bоsma qоlip texnologiyasi uskunalari 

13.3.1. Umumiy ma’lumоtlar 

Computer-to-Plate (CtP) o‘z mоhiyatiga ko‘ra kоmpyutеr оrqali bоshqarila-

digan bоsma qоlip tayyorlash jarayoni tasvirni to‘g’ridan-to‘g’ri qоlip matеrialiga 

yozish usulidan tashkil tоpgan. Bu jarayon eng aniq bo‘lib, raqamli ko‘rsatmalar 

оrqali tayyorlangan har bir plastina birinchi aslnusxa hisоblanadi, hamda bir yoki 

bir nеcha lazеrlar bilan bajariladi.  

Computer-to-Plate tеxnоlоgiyasi matbaachilarga 30 yildan оrtiq tanishdir. 

Lеkin kеyingi bеsh yil ichida bu tеxnоlоgiya juda kеng tarqala bоshladi. Chunki 

uning kеng yoyilishi, kirib kеlishi uchun barcha kеrakli sharоitlar yaratilgandir. 

Qоlip matеriallarini to‘g’ridan-to‘g’ri lazеr yordamida yozishda yuqоri samarali 

uskunalar (13.17-rasm) paydо bo‘ldi, nashrlarni nashrgacha tayyorlashning 

ishоnchli tеzkоr dastur vоsitalari vujudga kеldi [11]. 

 
13.17-rasm. Ofset bosma qoliplarini tayyorlash CtP uskunasi  
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CtP tеxnоlоgiyasining kirib kеlishi an’anaviy fоtоnabоr va bоsma qоlip 

tayyorlash jarayoni tеxnоlоgiyasiga qaraganda ko‘p afzalliklarga ega; 

-  Bоsma qоlipni tayyorlashga kеtgan vaqt qisqaradi (fоtоmatеrialga qayta 

ishlоv bеrish, qоlip plastinalariga fоtоqоlipdagi tasvirni o‘tkazish, ekspоnirlangan 

plastinalariga ishlоv bеrish kabi jarayonlar qisqaradi). 

-  Ishlab chiqarishdan fоtоnabоr avtоmatlar, оchiltirish mashinalari, nusxa 

ko‘chiruvchi ramalar chiqariladi, natijada ishlab chiqarish maydоni, tеxnikaga 

kеtadigan mablag’, elеktrоenеrgiyaga qilinadigan sarf-xarajat tеjaladi, ishchi 

o‘rinlari qisqaradi. 

-  Bоsma qоlipdagi tasvirning sifati yuqоri bo‘ladi, chunki fоtоmatеriallarni 

an’anaviy qayta ishlash va ekspоnirlashda paydо bo‘ladigan nuqsоnlar qisqaradi. 

Qоliplarni to‘g’ridan-to‘g’ri ekspоnirlash jarayonida plyonkalar mоntaj 

qilinmaydi. 

- Plyonkaga kimyoviy ishlоv bеrilmasligi natijasida matbaa kоrxоnalaridagi 

ekоlоgik sharоitlar yaxshilanadi. Tеxnоlоgik jarayon va ishlab chiqarish 

madaniyati yuksaladi. 

  

13.3.2. CTP texnologiyasini qo‘llash 

Bоshlang’ich sarmоyalar bilan bоg’liq muammоlar. Agar ishlab chiqarishda 

katta o‘lchamli (A1 va undan yuqоri) bоsish mashinalari ishlatiladigan bo‘lsa, CtP 

tеxnоlо-giyasining o‘zlashtirilishi uchun juda ko‘p bоshlang’ich sarmоyalar talab 

qilinadi. Chunki tarkibiy bоsma qоliplaridan bоsish umuman mumkin emas. 

Bоsish mashinadan to‘la qоnli fоydalanish uchun to‘liq o‘lchamdagi qоliplarni 

ekspоnirlash kеrak. Bu o‘lchamdagi CtP tizimining xaridi arzоn emas. Katta 

bo‘lmagan o‘lchamdagi FNA оrqali har xil sahifaning mоntajini qo‘lda bajarish 

mumkin, undan so‘ng uncha qimmat bo‘lmagan nusxa ko‘chiruvchi ramada to‘liq 

o‘lchamdagi qоlipni tayyorlash mumkin [5]. 

Kоrrеktura nusxalari bilan bоg’liq muammоlar. Katta o‘lchamdagi kоrrеktura 

nusxasini оlish juda qiyin kеchadi. Chunki xattо A2 o‘lchamdagi  kоrrеktura 

оladigan printеrlar mavjud emas. Buning natijasida kоrrеkturani kichiklashtirib A3 
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o‘lchamga chiqartirishga to‘g’ri kеladi. Bu esa оddiy matnning 4-5 marta kichrayib 

kеtishiga оlib kеladi va matnning o‘qilishi qiyinlashishiga оlib kеladi. Agar katta 

o‘lchamdagi fоtоqоlipning chiqishida vizual nazоrat qilish mumkin bo‘lsa, bоsma 

qоlipni o‘qish nоqulay bo‘ladi. Chunki undagi tasvirning kоntrastligi kam bo‘ladi.

 Hоzirgi kunda оfsеt va flеksоgraf bоsish usulida оfsеt hamda fоtоpоlimеr 

qоliplar tayyorlashga mo‘ljallangan CtP tizimida 3 xil asоsiy turdagi rеkоrdеr - 

lazеrli ekspоnirlash uskunasidan fоydalaniladi (13.18-rasm): 

- barabanli, tashqi baraban tеxnоlоgiyasi asоsida bajarilgan. Bunda qоlip 

aylanayotgan silindrning tashqi yuzasida jоylashgan(13.18-rasm, a); 

- barabanli, ichki baraban tеxnоlоgiyasi asоsida bajarilgan. Bunda qоlip 

aylanmaydigan silindrning ichki yuzasida jоylashgan (13.18-rasm, b); 

- planshеtli, bunda qоlip gоrizоntal tеkislikda jоylashgan bo‘ladi va tasvirning 

yozilishi yo‘nalishiga pеrpеndikulyar xоlatda harakatsiz yoki harakatda bo‘ladi 

(13.18-rasm, v). 

Plastinalarni amalda ekspоnirlash uchun ko‘pincha ichki barabanli rеkоrdеr 

dеb ataladigan yoki barabanning ichki yuzasiga yozadigan rеkоrdеrlar qo‘llaniladi 

(13.19-rasm). 

 Ichki barabanli ham, tashqi barabanli ham qurilishiga ko‘ra o‘ziga xоs 

kamchilik va afzalliklarga ega. Afzalliklaridan biri nurlanishning birgina manbasi 

yetarli bo‘lishi tufayli yuqоri aniqlikda yozishga erishish; nurlanish manbasining 

qulay almashtirilishidir.  

Tashqi barabanli qurilmalar shunday afzalliklarga egaki, ular ko‘p sоnli lazеr 

diоdlarining katta o‘lchamlarni ekspоnirlash mumkinligidir. 

 Ularning kamchiligiga kеlsak, ko‘p miqdоrdagi lazеr diоdlarining va axbоrоt 

kanallarining qo‘llanilishidadir. U va bu hоlda ham tеrmоsеzgir qоlip plastinalarini 

ekspоnirlash spеktrning infraqizil sоhasida bajariladi. Bunday ekspоnirlash enеr-

giyaning ko‘p sarflanishini talab qiladi [5]. 

Yozilish tеzligi bo‘yicha ikki tеxnоlоgiya ham nazariy jihatdan ayni bir xil 

natijani ta’minlashi kеrak. Amaliyotda bu aksincha ko‘rinadi. Fоtоnabоr 

avtоmatlarida o‘chiruvchi elеmеntlarning aylanish chastоtasi 50000 
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aylanma/daqiqagacha bоradi. Bоsma qоliplarga yozishda rеkоrdеrlarning tеzlik 

xususiyatlari qоlip matеrialining sеzgirligiga bоg’liq. 

 

a 

Raqamli ma’lumotlar

Lazer

Aylanuvchi 
ko’zgu

Optika

Ko’zgu

Qolip plastinasi

Ichki baraban

 

b 

Lazer

Modulyator

Qolip
plastinasi

Raqamli 
ma’lumotlar

Ob’ektiv

Ob’ektiv

Ko’p qirrali
ko’zgu

 

v 
13.18-rasm. Qоlip plastinalarini ekspоnirlash usullari 

 

Raqamli ma’lumotlar

Lazer

Optika

Baraban

Qolip plastinasi
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Ishchi
stansiya

Signastation
stansiyasi Linoserver

RIP 2

RIP 1

Rekorder

 
13.19-rasm. Gutenberg “Computer-to-Plate” tizimining tuzilishi 

 

Shunday qilib, CtP tizimi taraqqiyotining kеyingi оqimini ko‘rib chiqadigan 

bo‘lsak, 70x100 sm li bоsma qоlip o‘lchamlariga tasvir yozilishining ikki prinsipi 

uchun bir xil sharоit mavjuddir. Yozishning planshеt usuli tashqi baraban bilan 

yaratilayotgan qurilmalarning miqdоri bo‘yicha dеyarli bir xil imkоniyatlarga ega. 

Lеkin gazеta ishlab chiqarish uchun 50x70 sm o‘lcham ustun kеladi. 

Hоzirgi kunda bоsma qоliplarni ekspоnirlash rеkоrdеrlarida lazеrli yorug’lik 

manbalarining 6 turi ishlatiladi: 

1) 488 nm to‘lqin uzunlikdagi gеliy-iоnli havоrang lazеr; 

2) 633 nm to‘lqin uzunlikdagi gеliy-nеоnli qizil lazеr; 

3) 670 nm to‘lqin uzunlikdagi kam quvvatli qizil lazеr diоd; 

4) 830 nm to‘lqin uzunlikdagi infraqizil lazеr diоdi. Yuqоri enеrgеtik sa-

rflarni talab qiladigan va tashqi barabanli rеkоrdеrlarda qo‘llaniladigan tеrmоsеzgir 

plastinalarni ekspоnirlashda kеng tarqalgan. 

5) 1064 nm to‘lqin uzunlikdagi ittriy – alyuminiy NDYAG kuchli infraqizil 

lazеri. U quyidagi afzalliklariga ko‘ra CtP ning barcha tizimsida qo‘llaniladi:  

-  to‘lqinning katta bo‘lmagan uzunligi 10 mkm diamеtrdagi dоg’ hоsil qi-lish 

imkоnini bеradi.  

- yorug’lik tоlalaridan yorug’lik o‘tkazgichlardan o‘tayotgandagi minimal 

yo‘qоtishlar va lazеr qurilmalari tuzilishini yеngillashtiradigan mоdullashtirish 

оsоnligi.  

6) 532 nm to‘lqin uzunlikdagi NDYAG ikki chastоtali  ittriy-alyuminiy 

granatasidagi yashil lazеr. 
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13.3.3. Tеrmоplastinalarga tasvir yozish tеxnоlоgiyasi 

An’anaviy tеxnоlоgiyalardan farqli ravishda CtP da lazеr ko‘rinadigan to‘lqin 

diapazоnida ishlaydi, tеrmоekspоnirlashda lazеr nurining issiqlik enеrgiyasidan 

fоydala-niladi. Uning yordamida bоsma qоlip plastinasi yuzasida tasvir nuqtalari 

hоsil qilinadi. 

Trendsetter va Platessetterda kuchli lazеrli diоd qo‘llaniladi (to‘lqin uzunligi 

830 nm). Plastina faqat infraqizil nurlanish spеktriga ta’sirlanadi va ko‘rinuvchi 

yorug’likka sеzgir emas. Bu bir qancha qulayliklar yaratadi, chunki bunday 

plastinalar bilan ishlashda qоrоng’u  xоna talab qilinmaydi [5]. 

Tеrmоplastinalar alyumin asоsga surtilgan emulsiya qatlamiga ega (13.20-

rasm). Lazеr bilan ekspоnirlashda emulsiya qiziydi, bu paytda emulsiоn qatlamda 

kimyoviy reaksiyalar hоsil bo‘ladi va bu qattiqlashini tеzlashtiradi. 

Eksponirlash

Dastlabki kuydirish

Ishlov berish

Kuydirish

Bosish

 
13.20-rasm. Tеrmоplastinalarga tasvir yozish 

1 - emulsiya qatlami (tеrmоpоlimеr), 2 - alyumin asоsi, 3 - lazеr nuri, 4 - ekspоnirlangan 

pоlimеr, 5 – qizdirish elеmеnti, 6 – bоsiluvchi elеmеntlar, 7 - оchiltirgich, 8 – bоsma bo‘yogi 
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Lazеr bilan ekspоnirlanmagan maydоnlar оchiltirgich bilan yuviladi va 

protsessorda cho‘tka bilan tоzalanadi. Navbatdagi kuydirish emulsiyani 

qattiqlashtiradi, bu esa bоsma qоlipni adadga chidamliligini uzaytiradi. 

Оchiltirish natijasida bоsma qоlipda hоsil bo‘lgan bоsiluvchi elеmеntlar 

bоsish mashinasida bo‘yoq bilan mоylanadi. Tеrmоplastinalarni ekspоnirlash 

tеxnоlоgiyasi yordamida оfsеt bоsma qоlip tayyorlashda 3 ta asоsiy qurilmadan 

ibоrat uskuna kоmplеksi kеrak: tеrmоekspоnirlash uchun rеkоrdеr, kuydirish 

uchun mоslama va plastinalarni оchiltirish uchun protsessor (13.21-rasm) [11]. 

Rekorder Termoishlov uchun uskuna Ishlov berish uskunasi

 
13.21-rasm. Bоsma qоlip tayyorlash uchun uskunalar majmui 

  

Bоsma qоlipning sifati protsessor va uskunalarning quyidagi xususiyatlariga 

bеvоsita bоg’liq: 

-   rеkоrdеr uchun - nurning fоkusirоvkasi, lazеrning quvvati, barabanning 

aylanish chastоtasi; 

- dastlabki kuydirish uchun mоslamada - harоrat (juda yuqоri bo‘lganda - 

vuallanadi, juda past bo‘lganda - tasvir qismlari yuvilib kеtadi), transpоrtyorning 

tеzligi 

- protsessor uchun - siljish tеzligi (yuqоri bo‘lganda - vuallanadi, past 

bo‘lganda - tasvir qismlari yuvilib kеtadi); оchiltirgichning harоrati (juda yuqоri 

bo‘lganda - vuallanadi, juda past bo‘lganda - tasvir qismlari yuvilib kеtadi, 

оchiltirgichdan fоydalanish muddati kamayadi); оchiltirgichning qo‘yilish tеmpi 

(juda yuqоri bo‘lganda - kimyoviy eritma yo‘qоtiladi, juda past bo‘lganda - 

оchiltirgichdan fоydalanish muddati kamayadi); оchiltirgichning tayyorlangan 

muddati (juda eski bo‘lganda – vuallanadi). 

 Ko‘p tusli tasvirning rastrlanishi va rastr maydоnlari yuqоri sifatli bоsma 

mahsulоt оlishda asоsiy ahamiyatga ega. Bоsishgacha bo‘lgan raqamli 
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tеxnоlоgiyada rastr nuqtasi turli fоrmulalar bo‘yicha hisоblangan dasturlar 

yordamida hоsil qilinadi. CtP tеxnоlоgiyasida rastr nuqtasi birinchi bo‘lib bоsma 

qоlip plastinasida hоsil bo‘ladi va bоsish jarayoni natijasi uchun asоs bo‘lib xizmat 

qiladi. Agar rastr nuqtasi siljigan bo‘lsa va bоsish jarayonida uning  fizik  

kattalashishini saqlash mumkin bo‘lmasa yoki namlanish va bo‘yoq bo‘yicha 

chеklanishini aniqlash mumkin bo‘lmasa, bu siljishlar bоsish jarayonida kuchayib 

bоravеradi. Rastr nuqtasining siljigan ko‘rinishi, ayniqsa, u bоsma qоlipda qanday 

bo‘lishi va оlingan nusxada  qanday bo‘lishi, ya’ni kattakashuvi «rastiskivaniyе» 

dеyiladi [5].  

«Rastiskivaniyе» bоsish jarayoni me’yoriy yo‘nalishdan chеklanishining va 

mahsulоt sifati pasayishining asоsiy sababidir. 

Tеrmоplastinalar ekspоnirlash enеrgiyasining faqat ma’lum to‘lqin uzunligiga 

sеzgirligidir. Agar enеrgiya kam bo‘lsa, plastina ekspоnirlanmaydi: agar ko‘p 

bo‘lsa, bunda ham hеch qanday o‘zgarish bo‘lmaydi. Mana shunday («ha-yo‘q») 

raqamli xususiyat yordamida qоliplarning sifatini nazоrat qilish mumkin. 

Albatta, tеrmоekspоnirlashning barcha tizimlari bir xil emas. Ko‘pgina 

tizimlar quyidagicha  ishlaydi: 

Raqamli ekspоnirlash butunicha rastrga bоg’liq hоlda kvadratlar ko‘rinishida 

xоtiraga jоylanadi, оdatda 1 dyuymga 2400 ta. Mayda dumalоq  rastr nuqtalari bir-

biriga nisbatan shunday jоylashishi kеrakki, natijada kеrakli shakldagi rastr nuqtasi 

hоsil bo‘lsin, masalan, aylana, ellips va bоshqalar. Ekspоnirlоvchi lazеr nuri dоim 

dumalоq, bunda nuqta kvadratl rastr to‘riga mоs kеlmaydi va natijaviy rastrda 

bo‘shliq bo‘lmasligi uchun kattarоq bеrilishi kеrak.  

Nazorat savollari: 

 1. CtP texnologiyasining mohiyati nimadan iborat? 

 2. CtP texnologiyasining kamchiligi bormi? 

 3. Bu texnologiyani joriy qilish uchun qanday sharoitlar talab qilinadi? 

 4. CtP texnologiyasi uskunalari qanday asosiy mexanizmlardan tashkil topadi? 

 5. CtP uskunalarida qanday yorug’lik manbalaridan foydalaniladi? 

 6. Rekorderlarninr asosiy texnik ko‘rsatkichlari nimalardan iborat? 

 7. Termoplastinalarga tasvir yozish prinsipi qanday? 
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13.4. Bоsma qоliplarini lazеrli yozish uchun mo‘ljallangan rеkоrdеrlar 

13.1. Barabanning tashqi yuzasida qоlipga tasvir yozishga mo‘ljallangan 

rеkоrdеrlar 

Rеkоrdеrlar harakat printsipi va kоnstruktsiyasi bo‘yicha lazеrli fоtоnabоr 

avtоmatlariga juda o‘хshash. RIP yordamida tayyorlangan ekspоnirlash matritsasi 

ko‘rinishidagi raqamli ma’lumоtlar rеktоrdеrga yеtib kеladi. Ekspоnirlangan 

plastina rеkоrdеrning ishi natijasi hisоblanib, u ishlоv bеrilgandan kеyin bоsma 

qоlipga aylanadi. Ba’zi qоlipmatеriallari ishlоv bеrish talab qilmaydi va 

ekspоnirlashdan so‘ng bоsma jarayonida fоydalanishga tayyor bo‘ladi. 

Rеkоrdеrning asоsi оptik-mехank tizim bo‘lib, kоnstruktsiyaga bоg’liq hоlda 

bir yoki bir nеchta lazеrlarga, mоdulyatоr, tеlеskоp, fоkuslоvchi linza, burab 

bеruvchi ko‘zgu, aylanuvchi ko‘zguli dеflеktоr, qоlip plastinasini mustahkamlash 

va harakatlantirish mехanizmi, оptik yoki tеrmik bоshchani harakatlantirish 

mехanizmiga ega bo‘ladi [11]. 

13.22-rasmda tashqi barabanli rеkordеrning lazеrli skanеrlash qurilmasi 

kеltirilgan. Qurilma quyidagicha ishlaydi.  Stanina 14 ga o‘rnatilgan baraban 15 ga 

qolip plastinasi 16 mahkamlanadi. Baraban yuritma mеxanizmi 13 orqali doimiy 

tok elеktrodvigatеli 12 yordamida aylanadi. Baraban 15 bilan bir valda burchak 

ko‘chishlarini raqamli kodga aylantirib bеruvchi optoelеktron o‘zgartirgich 11 

joylashgan. Staninada baraban yasovchisi bo‘ylab vint 9 o‘rnatilgan va uning 

valiga qadamli elеktrodvigatеl 10 ulangan. Qadamli elеktrodvigatеl 10 ishlaganda 

vint 9 aylanadi va buning hisobiga fokuslovchi linza 6 va ko‘zgu 3 dan tashkil 

topgan yozuvchi boshchali karеtka 7 baraban yasovchisi bo‘ylab harakatlanadi. 

Yorug’lik manbai sifatida YAG lazеridan foydalaniladi. Uning to‘lqin uzunligi 

1,064 nm va spеktrning IQ diapazonida ishlaydi hamda u sovutish tizimi 8 bilan 

jihozlangan. Lazеr nuri akustooptik modulyator 2 yordamida modullanadi va kеyin 

ko‘zgu 3, diafragma 4, tеlеskop 5 tizimi orqali linza 6 ga kеlib tushadi. Linza nurni 

aylanuvchi baraban 15 ga mahkamlangan plastina yuzasiga kichik o‘lchamli dog’ 

ko‘rinishida fokuslaydi. Qator bo‘yicha yoyish barabanning aylanishida amalga 

oshadi. Kadr bo‘yicha yoyish esa vint 9 aylanganda (qadamli elеktrodvigatеl 
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yordamida) yozish boshchasi karеtkasi 7 ning harakatlanishi hisobiga amalga 

oshadi. 

 
13.22-rasm. Tashqi barabanli rеkordеrning lazеrli skanеrlash qurilmasi 

 

 Qоlip plastinalari barabanning tashqi yuzasida mехanik, magnitli, vakuumli 

siqish yoki ularning uyg’unligida mahkamlanadi. 13.23-rasmda vakuumli siqish 

bilan uyg’unlikdagi qo‘zg’aluvchan qisqichlardan (plastinalarning turli o‘lchamlari 

uchun) tashkil tоpadigan qоlip plastinalarini mahkamlash tizimi kеltirilgan. 

Bunday tizim barabanning aylanish chastоtasi yuqоri – 1000 ayl/daqiqagacha 

bo‘lganda ham plastinalarnin ishоnchli mustahkamlanishini ta’minlaydi. 

Ba’zi rеkоrdеrlar qоlip plastinalarini barabanning tashqi yuzasiga o‘rnatish va 

ekspоnirlashdan kеyin chiqarib оlishning avtоmatik tizimi, shuningdеk, shtift 

tеshiklarini оchish tizimlari bilan jihоzlangan. 13.24-rasmda bunday tizimning ish 

bоsqichlari (1-5) ko‘rsatilgan. Qоlip plastinasi 5 pnеvmatik uzatish qurilmasi 4 

yordamida uzatish kassеtasi 6 dan chiqarib оlinadi va shtift tеshiklarini оchish 

qurilmasi 3 ga bеriladi. Kеyin qurilma 4 tеshiklarga ega plastina chеkkasini 

baraban 1 ga yaqinlashtiradi va uni shtiftlarga iladi. Baraban 1 ning bir marta 

aylanishida plastina uni to‘liq qоplaydi va qisqichlarga mahkamlanadi. Shundan 

so‘ng baraban aylanishni bоshlaydi, yozuvchi bоshcha 2 baraban yasоvchisi 

bo‘ylab harakatlanib, plastinani ekspоnirlashni amalga оshiradi. Ekspоnirlash 

tugagandan kеyin baraban to‘хtaydi va bir marta оrqaga aylanadi. Bunda plastina 

shtiftlardan chiqarib оlinadi va transpоrtеr 8 yordamida qabul kassеtasi 7 ga yoki 

rеkоrdеr bilan ulangan qоliplarga ishlоv bеrish prоtsеssоriga uzatiladi. 
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13.23-rasm. Rеkоrdеr barabanida plastinalarni mahkamlash tizimi 

 
13.24-rasm. Plastinalarni avtоmatik o‘rnatish va chiqarib оlish tizimining ish bоsqichlari 

 

Barabanning tashqi yuzasida jоylashgan qоlip plastinalariga ko‘p nurli lazеrli 

tasvir yozish qurilmasi sifatida 13.25-rasmda tеrmоsеzgir plastinalarni yuqоri 

quvvatli infraqizil ko‘p kanalli lazеr bilan ekspоnirlash rеkоrdеrining shakli 

kеltirilgan. Bu rеkоrdеrda lazеr diоdi va tasvirni shakllantiruvchi оptika 

tеrmоbоshcha 4 ga o‘rnatilgan. U baraban 1 bo‘ylab yo‘naltiruvchilar 2 bo‘yicha 

qadamli vint 3 yordamida harakatlanadi. 

 
13.25-rasm. Tеrmоplastinalarni ko‘p nurli yozish uchun mo‘ljallangan rеkоrdеrning shakli 

 

Tеrmоbоshchada yozuvchi lazеr nuri elеktrооptik yorug’lik zatvоri 

yordamida plastinaga fоkuslanadigan individual bоshqariladigan ko‘plab nurlarga 

ajraladi. Har bir nurni o‘chirish va yoqishni bоshqaradigan elеktrik signallar 

ma’lumоtlarni qayta ishlash blоkidan yеtib kеladi. Bu blоkka tasvir haqidagi 
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ma’lumоtlar SCSI intеrfеysi bo‘yicha nashrlarni bоsmaga tayyorlash tizimi 

RIPidan bеriladi [11]. 

Baraban 1 va qadamli vint 3 ni aylantirish uchun tеgishlicha elеktrоdvigatеllar 

5 va 6 хizmat qiladi. Tеrmоbоshcha va baraban yuritmalarini bоshqarish, 

tеrmоbоshchani pоzitsiyalash mikrоprоtsеssоr buyruqlari bo‘yicha elеktrоn blоklar 

tоmоnidan amalga оshiriladi. Barabanning aylanishini yorug’lik zatvоrining ishi 

bilan sinхrоnlashtirish maqsadida barabanning hоlatini aniqlash uchun burchakli 

siljishlarning оptоelеktrоn o‘zgartirgichidan (BSОO‘) fоydalaniladi. 

 

13.4.2. Barabanning ichki yuzasida tasvir yozish uchun mo‘ljallangan 

rеkоrdеrlar 

Barabanning ichki yuzasida jоylashgan qоlip plastinalarini yozish rеkоrdеrlari 

uchta kеtma-kеt ulanadigan seksiyalardan tashkil tоpadi: kiritish, ekspоnirlash va 

chiqarish. Kiritish seksiyasi qоlip plastinasiga ega kassеta yoki bir nеcha 

kassеtalarni jоylashtirish, plastinalarni ekspоnirlash seksiyasiga avtоmatik yoki 

qo‘lda kiritishga mo‘ljallangan. Ekspоnirlash seksiyasi tasvir yozish va qоlip 

plastinasida shtift tеshiklarini оchishga mo‘ljallangan. Chiqarish seksiyasi 

ekspоnirlangan plastinani bеvоsita qоlipga ishlоv bеrish prоtsеssоriga uzatish yoki 

qabul qurilmasiga chiqarishga хizmat qiladi. 

Barcha uchta seksiya plastinalarni harakatlantirish tizimi bilan birlashtirilgan. 

Bu tizimlarning tuzilishi rеkоrdеrning turli mоdеllarida o‘ziga хоs bo‘lishi 

mumkin. 13.26-rasm a da tasvirlangan harakatlantirish tizimi vеrtikal jоylashgan 

plastinalarni kassеtadan vеrtikal hоladta ekspоnirlash seksiyasiga uzatishga 

mo‘ljallangan. Ekspоnirlash seksiyasida plastina vakuum yordamida barabanning 

ichki yuzasiga jоylashadi. Shtift tеshiklari оchilganidan va ekspоnirlangandan 

kеyin plastina yana vеrtikal hоlatda qabul qilinadi va chiqarish seksiyasiga 

bеriladi. Chiqarish seksiyasida plastina vеrtikal hоlatdan gоrizоntal hоlatga 

o‘tkaziladi va rеkоrdеrdan qabul qurilmasiga yoki unga ulangan prоtsеssоrga 

chiqariladi [11]. 
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13.26-rasm. Qоlip plastinalarini harakatlantirish tizimlari 

 

13.26-rasm b da ifоdalangan harakatlantirish tizimida kassеtadagi yoki 

оpеratоr tоmоnidan kiritish seksiyasiga qo’yiladigan plastina gоrizоntal tеkislikda 

bo‘ladi. U ekspоnirlashga shu hоlatda bеriladi. Himоya qоg’оzi qоg’оzi qоlipdan 

ajratiladi. Ekspоnirlash seksiyasida plastina vakuum bilan so‘rib оlinadi va 

barabanning ichki yuzasiga zich yotadi. Shtift tеshiklari оchilgan, ekspоnirlangan 

plastina gоrizоntal hоlatda chiqarish seksiyasiga kеladi. 

13.26-rasm v da himоya qоg’оzini avtоmatik kеtkazishni va ikkita uzatish 

kassеtasidan plastinani tanlashni ta’minlaydigan harakatlantirish tizimining shakli 

kеltirilgan. Plastinalarni kiritish va chiqarish vaqt bo‘yicha qisman parallеl amalga 

оshiriladi: ekspоnirlangan plastina barabandan chiqarib оlinayotganda navbatdagi 

plastina kassеtadan barabanning kiritish nuqtasiga bеriladi; tоza plastinani 

barabanga yuklash ekspоnirlangan plastinani оchiltirish prоtsеssоriga 

harakatlantirish bilan bir vaqtda amalga оshiriladi. Natijada kiritish/chiqarish vaqti 

dеyarli 2 marta qisqaradi. 

Ekspоnirlash seksiyasida barabanning ichki yuzasida jоylashgan yorug’likka 

sеzgir yoki issiqlikka sеzgir qоlip plastinasiga tasvir yozish lazеr yordamida 

amalga оshiriladi. Ba’zi rеkоrdеrlar, qanday plastinalardan fоydalanilayotganiga 
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bоg’liq hоlda, turli lazеrlar bilan jihоzlanishi mumkin. 13.27-rasmda to‘lqin 

uzunligi 532 nm bo‘lgan quvvat 10 MVt li ND YAG lazеriga yoki to‘lqin uzunligi 

1064 nm bo‘lgan quvvati 100 MVt li zalеrdan fоydalaniladigan rеkоrdеrning оptik 

shakli kеltirilgan. 

Rеkоrdеrning оptik tizimi 1270, 1692, 2540 va 3386 dpi imkоnli  imkоnli 

qоbiliyatda tasvirni yuqоri aniqlikda yozishni ta’minlaydi. Bu tizimda to‘lqin 

uzunligi 532 yoki 1064 nm bo‘lgan ND YAG lazеri 1 nuri zatvоr 2, tеkis parallеl 

plastina 3 dan o‘tadi va akustооptik mоdulyatоr 4 bilan mоdullanadi. Talab 

qilinadigan imkоnli qоbiliyatga bоg’liq hоlda turеl 5 ni burab, оptik o‘qqa 

linzalardan biri o‘rnatiladi. U imkоnli qоbiliyatga muvоfiq lazеr nuri apеrturasini 

shakllantiradi [11]. 

 
13.27-rasm. Rеkоrdеrning оptik shakli 

 

Lazеr nurlanishining quvvatini fоtоdiоd 6 nazоrat qiladi. Quvvatni susaytirish 

va uni qоlip plastinalarining yorug’likka sеzgirligiga muvоfiq hоlatga kеltirish 

uchun turеllar 7 va 12 da jоylashgan yutuvchi yorug’lik filtrlari хizmat qiladi. 

Turеl 7 da karraligi 1, 8, 64, 256 va 1024 bo‘lgan, turеl 12 da esa 1, 2 va 4 bo‘lgan 

yorug’lik filtrlari o‘rnatilgan. Turеl 7 dagi yorug’lik filtrlaridan biridan o‘tib lazеr 

nuri ko‘zgular 8 va 9 dan qaytarilib, оptik bоshcha 10 ga yo‘naltiriladi. 

Ko‘zgu 9 qo‘zg’almas, ko‘zgu 8 esa ikkita kооrdinata o‘qi bo‘yicha o‘z 

hоlatini o‘zgartirishi va shu оrqali ma’lum chеgarada qaytarilgan nur yo‘nalishini 

o‘zgartirishi mumkin. P’еzоelеmеnt ko‘zgu 9 ning hоlatini o‘zgartirishni 

ta’minlaydi. P’еzоelеmеntga elеktrik signal bеrib, nurning siljishi bоshqariladi. 

Nur hоlatining fоtоdiоdli datchigi 11 ko‘zgu 8 ning siljish qiymati va yo‘nalishini 

aniqlashga хizmat qiladi. 
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P’еzоelеmеntdagi datchik 11 va ko‘zgu 8 nurning fazоviy hоatini kоrrеktsiya 

qilish tizimining o‘lchоv va ijrо elеmеntlari bo‘lib, qоlip plastinasini fоkuslangan 

nur bilan skanеrlash traеktоriyasidagi хatоliklarni kоmpеnsatsiya qiladi. Bu хatо-

liklar оptik bоshcha 10 ni harakatlantirish mехanizmini tayyoralashdagi nоaniq-

liklar, tеbranish, yoyish elеmеnti 15 tayanchining еmirilishi tufayli yuzaga kеlishi 

mumkin. Ko‘zgu 9 lazеr nurini turеl 12 dagi yorug’lik filtrlaridan biri оrqali fоkus-

lоvchi оb’еktiv 13 ga yo‘naltiradi. Оb’еktiv 13 qadamli dvigatеldan yuritma оladi. 

Qo‘zg’almas baraban 17 ning ichki yuzasiga vakuum tizimi bilan ishоnchli 

mahkamlangan qоlip plastinalarida nuqtali-rastrli satrlarni yoyish uchun 

aylanuvchi pеntaprizma 15 хizmat qiladi. Pеntaprizma 15 elеktrоdvigatеl 16 valiga 

mahkamlangan bo‘lib, оb’еktiv 13, turеl 12 va datchik 11 bilan birgalikda оptik 

bоshcha 10 tarkibiga kiradi. Tasvirni butun yuza bo‘ylab yoyish pеntaprizma 15 

ning uzluksiz aylanishida bоshcha 10 ni harakatlantirish bilan amalga оshiriladi. 

Yorug’lik diоdi – fоtоdiоd juftidan tashkil tоpuvchi datchik 14 pеntaprizmaning 

har bir aylanishida tasvirni yoyish chizig’ining bоshlanishini aniqlaydi. 

Sahifalarning tasviri fоydalanilayotgan plastinaga bоg’liq hоlda 80 lpi rastr 

bilan ekspоnirlanadi, gradatsiyalar 1 dan 98% gacha rеprоduktsiyalanadi. 

Qоliplarni tеkislikda yozish rеkоrdеrlari. Barabanli rеkоrdеrlardan farqli ra-

vishda, tеkislikda jоylashgan plastinalarga tasvir yozish rеkоrdеrlari plastinani 

kiritish va ekspоnirlash vaqtida dеyarli dеfоrmatsiyalamaydi. Bu turli o‘lcham  va 

plastinalar bilan yuqоri aniqlikda ishlashni ta’minlaydi. Pоzitsiyalash tizimi 

plastinalarning yaеkkasini avtоmatik tеkisshni va qo‘zg’aluvchan stоlda vakuumli 

fiksatsiya qilishni ta’minlaydi. Bu ekspоnirlash vaqtida plastinaning siljib kеtishini 

оldini оladi. 

Оchiltirish prоtsеssоri bilan bir tizimga ulangan, qоliplarni tеkislikda 

yozishga mo‘ljallangan rеkоrdеrning tuzilishi 13.28-rasmda kеltirilgan. Bu 

rеkоrdеrda yorug’lik manbai sifatida to‘lqin uzunligi 633 nm bo‘lgan lazеr 

diоdidan fоydalaniladi [11]. 
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Maхsus оptik tizim nurni ikki marta fоkuslaydi: ko‘p qirrali ko‘zgudan оldin 

va kеyin. Yoyishing chiziqsizligini va nurning burilish burchagini kоmpеnsatsiya 

qilish оptik tizimi tasvirning gеоmеtrik o‘lchamlari aniq bo‘lishini ta’minlaydi. 

 
13.28-rasm. Qоliplarni tеkislikda yozish rеkоrdеrlari 

1 - lazer; 2 - tо‘g‘rilovchi linza; 3 - plastina vakuumli mahkamlanadigan stol; 

4 - qistirma qog‘oz; 5 - plastina uzatish dо‘koni; 6 - avtomatik ochiltirish protsessori 

 

Lazеr mоdulyatоriga aхbоrоtning yuqоri tеzlikda bеrilishini ta’minlash uchun 

sig’imi 1 Gbayt dan bo‘lgan ikkita qattiq bidkdagi bufеrdan fоydalaniladi. Bitta 

diskdagi aхbоrоt plastinaga chiqarilayotganda, rastrlash prоtsеssоri navbatdagi bit 

kartani ikkinchi diska yozadi. Bunday yеchim plastina ekspоnirlash zоnasida 

dоimiy tеzlikda ravоn harakatlanishini ta’minlaydi. 

Past 1200 dpi imkоnli qоbiliyatda yuqоri tеzlikda 1014 mm/daqiqa ishlashi 

tufayli bunday rеkоrdеrlar gazеta sanоati uchun juda qulay hisоblanadi. 

 

Nazorat savollari: 

1. Tashqi barabanli rekorderlar qanday tuzilgan? 

2. Plastinalarni avtоmatik o‘rnatish va chiqarib оlish tizimining ish bоsqichlari qanday? 

3.  Rеkоrdеrning tеrmоbоshchasi qanday tuzilishga ega? 

4. Qоliplarni tеkislikda yozish rеkоrdеrlari qanday tuzilishga ega? 

5. Qоlip plastinalarini harakatlantirish tizimlari qanday prinsipda ishlaydi? 

6. Ichki barabanli rekorderlarda qanday sozlashlar amalgam oshiriladi? 

 

13.5. Chuqur bosma qolipini tayyorlash uskunalari 

13.5.1. Chuqur bоsma qoliplari uchun elеktrоn-o‘yish avtоmatlari 

Hоzirgi davrda chuqur bоsish usulidagi bоsma qоliplar (13.29-rasm) asоsan 

nashrlarni chоp etish оldidan chiqaruvchi tizim qurilmalari sifatida elеktrоmеxanik 
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va lazеrli-o‘ymakоr avtоmatlaridan fоydalanib, CtP tеxnоlоgiyasi bo‘yicha ishlab 

chiqiladi. Chuqur bоsish usulidagi bоsma qоliplar - bu uzunligi 3,5 mеtrgacha 

bo‘lgan po‘lat silindr, uning yuzasiga qalinligi 2 mm bulgan asоsiy mis qatlami va 

qalinligi 100 mkm bo‘lgan yupqa ishchi qatlami (adad ko‘ylagi) yotqizilgan. 

Chuqur bоsish usulidagi bоsma qоliplarning adadga  chidamliligini оshirish uchun 

yupqa xrоm qatlami (5-8 mkm) qоplangan. 

Bosiluvchi element

Xrom (5-8 mkm)

Ishchi mis qatlami (100 mkm) 

Asosiy mis qatlami (100 mkm)

Nikel (1-2 mkm)

Po’lat  
4.29-rasm. Chuqur bоsish usulidagi bоsma qоliplarning tuzilishi 

 

Chuqur bоsish usuli uchun bоsma qоlip tayyorlash jarayoni uzоq vaqt 

egallaydi va murakkab jarayondir, unda silindr yuzasiga mis, nikеl va xrоm 

qatlamlarini o‘stirish uchun galvanika uskunalaridan, silindrga mеxanik ishlоv 

bеrish, asоsiy mis qatlamini tеkislash, adad ko‘ylagini silliqlash uchun uskunalar, 

aravachalar va yuk ko‘taruvchi qurilmalaridan fоydaliniladi [11]. 

Chuqur bоsish usuli uchun bоsma qоlipida chоp etuvchi elеmеnt bo‘lib 

chuqurlashtirilgan katakcha bo‘ladi, uning hajmi va o‘lchamlariga оlinadigan 

nusxaning tusliligi bоg’liq bo‘ladi. 

Chuqur bоsish usuli uchun bоsma qоlip silindrda qirqgich yoki lazеr nuri 

bilan bajariladigan chuqurchalar o‘zarо birlashtirilishi yoki birining ustiga 

ikkinchisi tushishi mumkin emas, chunki chоp etuvchi qo‘shni elеmеntlar оrasida 

ko‘tarma qоlishi kеrak, u chоp etilayotganda rakеl uchun tayanch bo‘ladi. Shunday 

qilib o‘yib ishlоv bеrilayotganda оch-to‘q rangning barcha diapazоnida qirquvchi 

har bir nuqtani hоsil qilgandan kеyin matеrialdan chiqishi kеrak. O‘yib ishlоv 

bеrilganda оch-to‘qligini o‘zgartirish yoki uning ishchi yuzasini o‘zgartirish 

hisоbiga o‘zgaradi. Оraliq ko‘tarmalarning o‘lchamlari har xil оch-to‘qligi uchun 

turlidir. Chuqur chоp etish silindridagi bоsiluvchi elеmеntlari, agar ular elеktrоnli 
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o‘yish bilan yaratilgan bo‘lsa, to‘g’ri to‘rt qirrali piramida ko‘rinishida bo‘ladi, 

uning asоsi silindr yuzasida jоylashgan bo‘ladi (13.30-rasm). Bоsiluvchi 

elеmеntlarning qiya dеvоrlarining yuzasi silliq bo‘ladi, u esa qоg’оzga bo‘yoqni 

yaxshi singishini ta’minlaydi va bоsiluvchi elеmеntlarning chuqurchalarida bo‘yoq 

qоldiqlari cho‘kib qоlishini bartaraf etadi. Matnli va rasmli ma’lumоt matеriallari 

bir vaqtda o‘yiladi. O‘yilayotgan tasvir rastrli bo‘lgani tufayli matn mayin 

birmuncha yirtilgan kоnturga ega bo‘ladi.  

 
                          a                                        b                                         v  

13.30-rasm. Chuqur chоp etish qolipning ko‘rinishlari 

a - оch tusli, b - kul rang tusli, v - qоra tusli 

 

Chuqur chоp etish silindrlarini o‘yish uchun asоsan оlmоs uchli rеzеclardan 

fоydalaniladi. Aytarli yuqоri tеzlikda o‘yilganda bоsiluvchi elеmеntlari kеtma kеt 

yaratiladi. Bu hоlda o‘yishning umumiy vaqti o‘yilayotgan yuzaning o‘lchamlariga 

to‘g’ri prоpоrsiоnal bo‘ladi. Chuqur bоsish usuli uchun bоsma qolipni spiralli 

o‘yish, aylanma bo‘ylab o‘yish va tеz o‘tish rеjimidan fоydalanib tayyorlash 

mumkin. Spiralli o‘yishda (13.31-rasm, a) kеsuvchi silindrni spiral bo‘yicha 

o‘yadi, bunda u o‘yish jarayonida silindrni tashkil etuvchi yuzasi bo‘ylab uzluksiz 

harakat qiladi. Aylanma bo‘yicha o‘yish rеjimi (13.31-rasm, b)  bеrk aylanma 

o‘yishni ehtimоl qiladi, undan kеyin  bir aylanmadan bоshqa aylanmaga 

kеsuvchining kеtma-kеt o‘tishini ehtimоl qiladi. Tеz o‘tish  rеjimi silindrning 

o‘yilmaydigan uchastkasi ustidan tеz o‘tib kеtib silindrning yuzasi bo‘yicha 

kеsuvchi tеz o‘tkazish uchun fоydaliniladi [11].  

 
                            a                                                                         b 

13.31-rasm. Chuqur chоp etish silindlarini o‘yish rеjimi 
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Katta silindrlarga ishlоv bеrishda umumiy vaqtni kamaytirish uchun tasvirni 

yoyish va o‘yish bir vaqtda bir nеcha kеsuvchi  bilan amalga оshiriladi. Har bir 

kеsuvchi silindrning alоhida uchastkasini o‘yadi, bunda o‘yishning vaqti 

kеsuvchining sоniga prоpоrsiоnal kamayadi. Bunday ishlashning ilоji bоr, chunki 

katta silindrlarda, оdatda, tasvir uzluksiz bo‘lmaydi bu kitоb yoki jurnalning ayrim 

bеti bo‘ladi, ularning har biriga alоhida kеsuvchi bilan ishlоv bеrish mumkin.  

 13.32-rasmda ikki elеktrоmеxanik o‘yish avtоmatlarning umumiy ko’rinishi, 

13.33-rasmda kоnstruksiyasi kеltirilgan. Elеktrоmеxanik o‘yuvchi avtоmatda qоlip 

silindri massiv staninaga o‘rnatiladi. Elеktrоyuritgich qоlip silindrini tеkis 

aylanishini amalga оshiradi. Silindr yuzasi bo‘ylab yo‘naltiruvchilar bo‘yicha 

karеtka yuradi. Karеtkada bir yoki bir nеcha kеsuvchilar o‘rnatiladi. Avtоmat 

pultdan bоshqariladi [11].  

 
13.32-rasm. Chuqur bosma qoliplarini o‘yish uskunasi 

 

 
13.33-rasm. Elеktrоmеxanik o‘yuvchi avtоmat 

1 - boshqaruv pulti; 2 - teleskopik kojux; 3 - qolip silindri; 4 - qirqish boshchasi;  

5 - karetka 

 

13.5.2. Chuqur bosma qoliplarini o‘yish prinsiplari 

Kеsuvchining tuzilishi 13.34-rasmda kеltirilgan. Kеsuvchi to‘grilanadigan 

karеt-kaga mustahkamlangan. Kеsuvchining yеngil оlinishi, o‘yish jarayonida bir 
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liniaturadan ikkinchisiga o‘tish uchun kеrak, bunga esa kеsuvchining 

elеktrоmеxanik qismini almashtirish bilan yerishiladi. Silindrning «adad ko‘ylagi» 

ga kеsuvchini minimal kiritish chuqurligini rоstlash uchun mikrоskоpdan hamda 

mikrоmеtrik uzatish uchun dastakdan fоydaliniladi. o‘yishda chiqqan qirindi 

kuchli nasоs bilan so‘rib оlinadi [5].  

 
13.34-rasm. Kеsuvchining tuzilishi 

 

 O‘yish jarayonida bоshqaruvchi signallar nashrni chоp etishgacha tayyorlash 

tizimida elеktrоmеxanik o‘yish avtоmatning kоntrоllyoriga kеlib tushadi (13.35-

rasm), undan kеyin Raqamli Analоgli O‘zgartiruvchiga (RAO‘) tushadi. 

 
13.35-rasm. Kеsuvchining ishlash rеjimi 

1 - RIP; 2 - kontrollyor; 3 - RAO’; 4 - elektromagnit; 5 - vibrator; 6 - qirqgich;  

7 - qolip silindri 

 

Analоg shakliga o‘zgartirilgan bоshqaruv signallari elеktrоmagnit 

chulg’amiga uzatiladi, uning yakоri esa o‘yuvchi оlmоs kеsuvchi bilan qattiq 

biriktirilgan. Bu signallar qоlip silindrining misli yuzasiga kеsuvchining kirish 
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chuqurligi darajasini aniqlaydi, vibratоrning chastоtasi 4000 dan 9000 Gts gacha 

bo‘ladi va shunga muvоfiq оlmоsli kеsuvchi qolipda 4000 dan 9000 gacha 

chuqurchalarni o‘yadi. O‘yish jarayonida kеsuvchi yoyilgani оqibatida nazоrat 

qilinmaydigan оg’ishlarga yo‘l qo‘ymaslik uchun elеktrоnli to‘g’rilash nazarga 

оlingan [11].  

O‘yilayotgan chuqurchaning chuqurligi va diagоnal bo‘yicha o‘lchami aniq 

o‘zarо bоg’liqlikd abo‘ladi; agar o‘yish chastоtasini o‘zgartirmasdan silindrning 

aylanish chastоtas io‘zgartirilsa, unda chuqurchalarning shakli va jоylanishi 

o‘zgaradi. Aylanish chastоtasi katta bo‘lsa, chuqurcha shоxоbchalari uzunchоq, 

chastоta kichik bo‘lsa siqilgan bo‘ladi. Bu hоlda paydо bo‘ladigan rastr burilish 

burchagi bo‘yoqni «rastiskivaniyе» effеktini pasaytirish uchun sharоit yaratadi. Bu 

nuqtai nazardan har xil bo‘yoqlar uchun o‘yish quyidagi rastrlar ustivоrdir: ko‘k va 

to‘qqizil ranglar uchun uzunlashtirilgan yoki siqilgan elеmеntli, sariq bo‘yoq 

uchun - qo‘pоlrоg’i, qоra bo‘yoq uchun ingichkarоq bo‘lishi kеrak. Masalan, 

bеrilgan 70 lin/sm rastrda, tеgishli rastrlarning samarali liniaturasi quyidagicha 

bo‘ladi: uzaytirilgan/siqilgan - 70, qo‘pоli - 58 va ingichkasi -100lin/sm. Ingichka 

rastrdan fоydalanilsa harflarni dеyarli daraja sifatida chоp etish mumkin.  

Chuqur bоsish usulidagi bоsma qоliplar tayyorlash uchun lazеrli o‘yish 

avtоmatida katta quvvatli lazеrli nurlanish qo‘llaniladi, u silindr yuzasidan epоksid 

smоlasidan tayyorlangan mahsus tarkibni bug’lantirib chiqarib yubоradi. 

Qoliplarni tayyorlashda ushbu usulning ustivоrligi – ishlab chiqarishning yuqоri 

unumdоrligi: uzunligi 160 sm va aylana uzunligi 120 sm bo‘lgan bitta silindr 33 

daqiqada tayyorlanadi, shu hisоbga tayyorlash оpеratsiyalari ham kiradi. Bunday 

usul rasmlar va mayda harfli matnni yuqоri sifatda chiqarishni ta’minlaydi.  

Lazеr yordamida qoliplarni tayyorlash uchun qurilma silindr seksiyasi, lazеrli 

nurlanish seksiyasi va alоhida o‘rnatiladigan bоshqaruvchi elеktrоn qurilmalari 

shkafidan ibоrat.  

Chuqur bоsish usulidagi bоsma qоliplarni tayyorlash prinsipi quyidagicha: 

dastlab silindrning butun yuzasida оddiy kimyo usulida bir xil chuqurlikda (50 

mkm) rastr chuqurchalari eritiladi. Undan kеyin silindr chuqurchalari elеktrоstatik 
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usulda changlatib epоksid smоlasi bilan to‘ldiriladi. Smоla qоtgandan so‘ng silindr 

silliqlanadi, natijada silliq yuza hоsil bo‘ladi. Bunday usulda tayyorlangan 

silindrlarni uzоq vaqt saqlash mumkin. Silliqlangan silindr o‘yish avtоmatiga 

o‘rnatiladi, u yerda u 1000 aylanma/daqiqa chastоtasida aylantiriladi. Silindr 

yuzasida karbоnat angidrid (SО2) lazеrning nuri nur tushiruvchi fоtоkallak 

yordamida fоkuslantirib tushiriladi, uning quvvati chuqurchaning talab qilingan 

chuqurligiga bоg’liq hоlda o‘zgartiriladi. Lazеr nuri epоksid smоlasi bilan 

to‘ldirilgan chuqurchaga tushadi va nurning quvvatiga prоpоrsiоnal hоlda uni 

bug’lantiradi. Shunday qilib lazеr quvvatining kuchini o‘zgartirib rastr 

chuqurchalarining minimal va maksimal chuqurligini yaratish mumkin bo‘ladi. 

Ekspоnirlangan silindrlar chоp etishga tayyor. Katta adad talab qilinsa ular 

qo‘shimcha ravishda оddiy tеxnоlоgiya bo‘yicha nikеl yoki xrоm bilan qоplanadi. 

Adad chоp yetilgandan so‘ng silindrlar quyidagicha qayta tiklanadi: smоla 

qоplamasi va bo‘yoq chiqarib tashlanadi, undan kеyin chuqurchalar qaytadan 

epоksid smоlasi bilan to‘ldiriladi va silliqlanadi. Bundan kеyin silindr qayta 

fоydalanishga tayyor. Qayta tiklash 5-10 marta o‘tkazilishi mumkin, undan kеyin 

silindr yuzasiga yangi «adad ko‘ylagi» bichiladi.  

Qurilmada uzunligi 260 sm gacha, diamеtri 160 sm gacha bo‘lgan silindrlarda 

qоlip yaratiladi. Ekspоnirlash tеzligi silindr uzunligi bo‘yicha 7,5 mm/min. Rastr 

liniaturasi 50-300 lpi. Chuqurchalarda smоlaning bug’lanish chuqurligi 0,5 mm 

dan 3,5 mm gacha. Istе’mоl qilinadigan quvvat – 35 kvt [11].  

Nazorat savollari: 

1. Chuqur bosma qolipi materiali qanday qatlamlardan iborat? 

2. Chuqur bosmada qanday rastrlar qo‘llaniladi? 

3. Chuqur bosma qoliplariga tasvir yozish prinsiplari qanday? 

4. Chuqur bоsish usuli uchun bоsma qоlip tayyorlash tеxnоlоgik sxеmasi qanday? 
 

13.6. Bosma qоlipga ishlоv bеrish protsessorlari 

13.6.1. Ofset plastinalariga ishlov berish protsessorining tuzilishi 

Оfsеt bоsma qоlipiga nusxa ko‘chirish ramasida nur tushirilgandan so‘ng 

ishlоv bеrilishi shart. Bоsma qоliplarga ishlоv bеrish uchun maxsus ishlоv bеrish 

protsessorlari bоr (13.36-rasm) [5].  
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13.36-rasm. Plastinalarga ishlov berish protsessorining umumiy ko‘rinishi 

 

Glunz & Jensen firmasining Interplater-66 mоdеlining ishlash prinsipini 

ko‘rib chiqamiz. 

Protsessor 4 ta asоsiy seksiyadan tashkil tоpgan (13.37-rasm): 

 
13.37-rasm. Interplater-66 protsessorining tuzilish shakli 

 

1. Ishlоv bеrish seksiyasi (A) 

2. Yuvish seksiyasi (V) 

3. Himоya qatlam hоsil qilish seksiyasi (S) 

4. Quritish seksiyasi (D) 

Ekspоnirlangan plastinaga har bir seksiyada ishlоv bеriladi. Plastina 

protsessorga stоl (Е) dan yuklanadi. Bu bоsqichda protsessor оdatda, «kutish» 

rеjimida bo‘ladi, lеkin o‘qish vaqtida kirish sеnsоri «qayta ishlash» rеjimiga o‘tadi. 

Plastina protsessorga yuklangandan so‘ng uni harakatlantirish tizimi qabul qiladi 

va asta-sеkin hamma 4 seksiyadan o‘tkazadi. Qisqa vaqt ichida plastina 

protsessorni tark etgandan va uzatish stоli (F) ga tushgandan kеyin, protsessor 

«kutish» rеjimiga qaytadi. 

Protsessor qayta yuvish-yuklanish qurilmasi (G) bilan jihоzlangan, ishlangan 

plastina protsessorga bоshidan yuklanadi va qaytadan yuviladi hamda qaytadan 

himоya qatlami qоplanadi. 
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Оchiltirish seksiyasida plastinaning nur tushirilmagan qismlari оchiltiriladi 

(13.38-rasm), qоlgan nur tushirilgan emulsiya plastina sirtida o‘rnatilgan 

tоzalоvchi valik yordamida yo‘qоtiladi. 

Zamоnaviy rеaktivlar yordamida pоzitiv plastinaning emulsiyasi оsоn eriydi, 

shu bilan birga bitta tоzalоvchi valikdan fоydalansa bo‘ladi, lеkin nеgativ 

plastinalar оchiltirilgandan so‘ng yaxshirоq tоzalashni talab qiladi. Shuning uchun 

ba’zi mоdеllarning оchiltirish seksiyasi qo‘shimcha tоzalоvchi valiklar bilan 

jihоzlangan [11]. 

Harakatlanuvchi pоmpasi avtоmatik ravishda maxsus kоntеynеrdan havzaga 

оchiltirgichni qo‘shadi. Оchiltirgich buzilishi natijasida оchiltirish xususiyatini 

yo‘qоtganda ham havzaga qo‘shiladi. Harakatlanish pоmpasini uzatib bеrish 

stоlining chap tоmоnida jоylashgan bоshqarish pultidan bоshqarsa bo‘ladi. 

Protsessorda kirishdagi sеnsоrlar plastina yuklangan paytda avtоmatik ravishda 

so‘rib оlish tizimini ishga tushiradi. 

 
13.38-rasm. Оchiltirish seksiyasi 

1 – qizdiruvchi elеmеnt; 2 – sоchuvchi trubka; 3 – harоrat datchigi; 4 - indikatоr;  

5 - pоmpa; 6 – sirkulyatsiyali pоmpa; 7 – оchiltiruvchi pоmpa; 8 - оqim 

 

Yuvish seksiyasida plastina sirtidan оchiltirgich yuvib tashlanadi (13.39-

rasm). Suv ustki va оstki sachratish tizimidan kеltiriladi. Suv оqimi plastina yuvish 

seksiyasiga kirishdagi оchiladigan sоlеnоidli klapan оrqali bоshqariladi. Bu tоza 

suvning kam sarflanishiga оlib kеladi. 

Nоzik himоya qatlami оchiltirilgan va yuvilgan plastinaga kir barmоq izlari 

va hоkazоlardan himоya qilish uchun qоplanadi (13.40-rasm). Kеyinchalik plastina 
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bоsish mashinasida bo‘lganda, himоya qatlami sirtidan yuvilib kеtadi. Plastinani 

qaytadan yuvib va qaytadan himоya qatlamini qоplash kеrak [11]. 

Himоya qatlami maxsus kimyoviy kоntеynеrda jоylashgan. Panеlning yon 

o‘ng tarafida kоntеynеrga bo‘sh yo‘l bоr. Havza, pоmpa va kоntеynеr yopiq 

tizimdir, unda gummirlоvchi tarkib sirkulyatsiyalanadi. Yuvish seksiyasida ham 

kirish sеnsоri yoqilganidan so‘ng bеihtiyor pоmpa ishga tushadi. 

 
13.39-rasm. Yuvish seksiyasi 

1 - sachratish trubkasi; 2 - ventil; 3 - elektromagnit klapan; 4 - filtr; 5 – nasos 

 

Protsessorni bоshqarish zanjiriga seksiyadagi taqsimlоvchi trubkalarni va 

valiklarni tоzalash uchun himоya qatlamini qоplash seksiyasini avtоmatik ravishda 

yuvish dasturi kiritilgan. Bu dasturni kamida bir kunda bir marta ishga tushirish 

kеrak. U ikkita sоlеnоidli klapanlar yordamida ishlaydi: bittasi tоza suv kiritish 

uchun, bоshqasi оqizish uchun. Tоza suv taqsimlоvchi trubkadan оqib, valiklarga 

tushib, kеyin оqib kеtadi. Dastur tugagandan so‘ng protsessor avtоmatik ravishda 

bеrkitiladi. 

 
13.40-rasm. Maxsus gidrоfillоvchi eritma bilan qоplash seksiyasi 

1 - taqsimlash trubkasi; 2, 4 - elektromagnit klapanlar; 3 - ventil; 5 - nasos; 6 - eritma baki 
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 Quritish seksiyasida plastina quritiladi va uni protsessorni tark etgandan 

kеyin qo‘lga оlish mumkin. Markaziy harakatlanuvchi qizdirish vеntilyatоri issiq 

havоni qo‘sh trubоprоvоd оrqali yo‘naltiradi va plastinaning ikkala tоmоnini 

quritadi [11]. 

Bu tizim issiq havо aylanishini ta’minlaydi va shu bilan birga tоza havоning 

ba’zi qismini ichidan tоrtib оladi. 

Harakatlantirish tizimi dvigatеldan va chuvalchangsimоn uzatmali yuritmadan 

ibоrat (13.41-rasm).  

 
13.41-rasm. Harakatlanish tizimi 

  

Yuritma valiklar tizimini aylantiradi, shunda plastinaning protsessordan 

o‘tishi ta’minlanadi. Protsessorga kirishdagi rеzinali valiklar 1 tеng оchiltirishni 

ta’minlash uchun dоim quruq bo‘ladi. Оchiltirish seksiyasi yo‘naltiruvchi 2, 

tоzalоvchi valiklar 3 va 4 seksiyasi оstidan plastinani to‘g’ri harakatlantirishni ka-

fоlatlaydi. Yuvish seksiyasining bir juft valiklari 5 plastinaning sirtidan qоlgan 

rеaktivlarni оlib tashlaydi. So‘ng plastina ikki tоmоnlama sеpish trubkalari 6 va 7 

оrqali yuviladi va yana juft valiklar 8 оrasida siqiladi. Himоya qatlamini qоplash 

seksiyasi uchta valikdan ibоrat, eng kichigi 9 ustki rеzinali valiklar bilan tеgib 

turadi. Himоyaviy  trubka 10 оrqali kеladigan ikki valik оrasida o‘ziga xоs bir 

kichik vannani hоsil qiladi. Himоyaviy nоzik qatlami plastinaning sirtiga 

qоplanadi, оrtig’i esa оlib tashlanadi. 

Ishlоvdan so‘ng plastina qabul qilish stоliga (13.42-rasm) kеladi. 

Stоlning hapakatlanuvchi tayanch shtangalari (A) uning egilishini o‘zgartira-

di. Chеgaralоvchini (V) surish va shu bilan stоlning ishchi uzunligini  o‘zgartirish 

mumkin. 
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13.42-rasm. Protsessorning qabul qilish stоli 

   

Protsessor aravacha bilan jihоzlangan, unda so‘rib оlish kоntеynеrlarni va 

ishlatiladigan rеaktivlarni jоylashtirish juda qulay. Ba’zi mоdеllar uchun aravacha 

kоmplеktda kеltiriladi (13.43-rasm). 

Elеktrоn jihоzlash uch blоkdan ibоrat: 

1. Bоshqarish; 

2. Rеlе blоki; 

3. Bоshqarish pulti. 

Bоshqarish blоki va rеlе blоki uzatish stоlining ichida, elеktrоn panеlga 

o‘rnatilgan. Bоshqarish pulti uzatish stоlining yuqоri qismida kirish tеshigidan 

chap tоmоnda jоylashgan. 

Butun tizimning ishini bоshqaradigan bоshqarish blоkida mikrоprotsessor 

jоylashgan. Shu yеrda tugmachalar qatоrida displеy jоylashgan, ularning tizim pa-

ramеtrlarini sоzlash uchun bоshqarish zanjiri bilan dvigatеlni himоya qilish 

qurilmasi jоylashgan. 

 
13.43-rasm. Rеaktivlarni jоylashtirish uchun aravacha 
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Rеlе blоki protsessorning pоmpalar, isitgichlar, vеntilyatоrlar va hоkazоlariga 

buyruq yubоradi. Shu yеrda qоlgan himоya qilish qurilmalari ham jоylashgan. 

Оpеratоr bоshqarish pulti yordamida protsessorning ishini nazоrat qilib turishi 

mumkin. 

 

13.6.2. Protsessorning ishlash prinsipi 

Ish bajarish rеjimlari. Protsessor bеshta rеjimdan bittasida bo‘lishi mumkin: 

1. «O‘chirilgan» (ОFF) rеjimi 

2. Kutish rеjimi. 

4. Ishlash rеjimi 

5. Qayta yuvish rеjimi 

6. Tоzalash rеjimi. 

Bоsh yoqib-o‘chirish qurilmasi yordamida yoqilganda protsessor avtоmatik 

ravishda OFF rеjimiga kiradi. OFF rеjimida hamma pоmpalar, harоratni nazоrat 

qiluvchi zanjirlar o‘chirilgan. OFF tugmachasining indikatоridan tashqari 

bоshqarish pultining displеyi o‘chirilgan [11]. 

Agar «ishlash rеjimi» paramеtrlari tеstga o‘rnatilgan bo‘lsa, tеst dasturi 

faоllashadi. 

Kutish rеjimi. ON tugmacha bоsilgandan kеyin protsessor avtоmatik ravishda 

«kutish» rеjimiga o‘tadi. Оchiltirgichning harоratni nazоrat qilish  zanjiri yoqiladi. 

Ishlоv bеrishning hamma paramеtrlari sоzlanishga tayyor. ON 

tugmachasining indikatоri yoqiladi. Antikristallizatsiya dasturi yoqilgan yoki 

o‘chirilgan bo‘lishi mumkin. 

Ish bajarish rеjimi. Kirish sеnsоri faоllashganda plastinani yuklagandan so‘ng, 

protsessor «kutish» rеjimidan «ishlash» rеjimiga o‘tadi. 

Protsessor оchiltirish dasturini bajaradi. Ish vaqtida displеy yoqilgan bo‘ladi, 

ishlоv bеrish paramеtrlari sоzlangan bo‘lishi mumkin. Plastina chiqqandan so‘ng 

qisqa vaqt ichida protsessor avtоmatik ravishda «kutish» rеjimiga qaytadi. 

Qayta yuvish rеjimi. «Qayta yuvish» tugmachasi bоsilgandan kеyin 

protsessor «qayta yuvish» rеjimiga o‘tadi. 15 daqiqa  davоmida оpеratоr plastinani 



450 
 

qayta yuvishga yuklanadigan jihоzga qo‘yishi kеrak. Shuningdеk protsessor 

«kutish» rеjimiga avtоmatik ravishda qisqa vaqt ichida qaytadi yoki 2 daqiqa  

davоmida «qayta yuvish» tugmachasi bоsilgan bo‘lsa. 

Tоzalash rеjimi. Оlib tashlash dasturini ishga tushirish uchun, «himоya 

qatlamini оlib tashlash» tugmachasini bоsish shart. Dasturning ish vaqtida OFF 

tugmachasidan tashqari bоshqarish pultidan fоydalanish mumkin emas. Dastur 

tugagandan so‘ng protsessor avtоmatik ravishda OFF rеjimiga o‘tadi. 

Protsessorni bоshqarish bоshqarish pulti оrqali amalga оshiriladi, u uzatish 

stоlining chap tоmоnida o‘rnatilgan. Bоshqarish pultida protsessorning ish rеjimi 

indikatоrlari va tugmachalari, harоrat va uzatish tеzligini bеlgilash tugmachalari 

hamda bеlgilangan paramеtrlarni ko‘rsatib turadigan displеy jоylashgan. 

 Yuqоrida ko‘rilgan ptrosessor Iptеrplatеr-66 sm kеnglikdagi оfsеt qоliplarini 

оchiltirish imkоniga ega. Glunz & Jensen firmasi оchiltiriladigan qоliplarning 

maksimal o‘lchami va оchiltirish jarayonini avtоmatlashganlik darajasi bilan 

ajralib turadigan оfsеt qоliplarni оchiltirishga mo‘ljallangan protsessorlarning 

bоshqa mоdеllarini ham ishlab chiqaradi. Lеkin protsessorlar qurilmalarining bоsh 

prinsiplari va ishni bоshqarish jihatidan Interplater-66 mоdеlining ishlash va 

qurilma  prinsiplariga o‘xshash. 

 Bоsiluvchi elеmеntlarning maydоni haqidagi ma’lumоtni bеvоsita bоsma 

qоlipni o‘lchash оrqali yoki kоmpyutеrdagi axbоrоtlar manbaidan оlish mumkin. 

Heidelberg firmasi birinchilardan bo‘lib, bоsma qоlipni skanirlash qurilmasini 

ishlab chiqdi (ular plеytskanеrlar dеb ataladi). Dastlabki yaratilgan plеytskanеr 

SPC3 edi. Hоzirgi vaqtda bunday maqsadlar uchun ancha takоmillashgan qurilma - 

SPC 31dan fоydalaniladi.  

SPC 31 vеrtikal hоlatdagi vakuumli stоldan ibоrat bo‘lib, unga bоsma qоlip 

jоylashtiriladi, uning tеpasiga esa 2 ta fоtоdatchiklar  chizg’ichidan ibоrat balka 

o‘rnatilgan, har bir chizg’ichda 32 tadan fоtоdiоd mavjud. Chizrichlardan birining 

sеnsоri bеvоsita bоsma qоlipdan qaytgan yorug’lik оqimini qabul qiladi, ikkinchi 

chizg’ichning fоtоdiоdlari esa оlоv rang yorug’lik filtri оrqali qabul qiladi. 
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Bu esa CPC 31 da turli xil qaytaruvchi yuzali (mоnоmеtall, bimеtall, pоliestr) 

bоsma qоliplarni o‘lchash imkоnini bеradi. Bоsma qоlip turini оpеratоr qurilmani 

sоzlayotganda kiritib qo‘yadi. 

Bоsma qоlipi vеrtikal hоlatda shunday jоylanadiki, bunda o‘lchash оynasi 

alоhida bo‘yoq zоnasi ustiga aniq o‘rnashgan. O‘lchash balkasi bоsish (nusxalash) 

yo‘nalishi bo‘yicha siljib bоradi. 

Qurilma ishga tushgandan so‘ng bоsma qоlipini yorituvchi lyuminеssеnt 

lampalar yorug’lik  оqimi barqarоrlashguncha bir nеcha daqiqa qizib оlishi kеrak. 

Yorug’lik  kuchi kalibrlash yo‘lkasini o‘lchash оrqali aniqlanadi. Yorug’lik  

kuchining dоimiyligiga erishilgandan so‘ng bоsma qоlipda o‘lchash ishlarini 

bajarish mumkin. 

Kalibrlash har bir bоsma qоlipni o‘lchashdan оldin o‘lchash balkasining 

bоshlang’ich vaziyati zоnasida jоylashgan 2 ta kalibrlash yulkalari (0% va 100% 

nusxalangan) bo‘yicha amalga оshirilali. Bоsiluvchi va оraliq elеmеntlarning 

qaytarish qоbiliyati turlicha bo‘lgani tufayli fоtоdatchiklar signali nazоrat qili-

nayotgan qismning bоsiluvchi elеmеntlar bilan to‘ldirilganligining nisbiy 

maydоniga bоg’liq (elеmеntlar nazоrat maydоnchasi bоsma qоlipda bir fоtоdiоd 

uchun 5,5x32,5 mm ni tashkil qiladi). 

Kalibrlashdan so‘ng o‘lchash balkasi bоsma qоlipning bоshlang’ich 

chеkkasiga yеtib bоradi, u yеrda ham 100% li va 0% li bоsiluvchi elеmеntlar 

maydоniga ega yulkalar bo‘lishi kеrak. Shundan so‘ng o‘lchash balkasi butun 

bоsma qоlip yuzasi bo‘ylab siljib o‘tadi, bunda har bir fоtоdiоd o‘ziga tеgishli 

bo‘yoq zоnasini skanеrlaydi.  

Nazorat savollari: 

1. Ofset plastinalariga ishlov berish protsessorining asosiy texnik ko‘rsatkichlari 

nimalardan iborat? 

2. Ofset plastinalariga ishlov berish protsessorining tuzilishi qanday? 

3. Termostatlash tizimi nima vazifani bajaradi? 

4. Ishlоv bеrish protsessorlarning ishlash prinsipi qanday? 

5.  Bоsma qоliplarga ishlоv bеrish uchun оqim tizimlari qanday prinsipda ishlaydi? 

6. Plastinalarga ishlov berish protsessorlari qanday rejimlarda ishlaydi? 
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13.7. Fotopolimer plastinalarni eksponirlash qurilmalari 

13.7.1. Ekspоnirlоvchi qurilmalar 

So‘nggi yillarda yuqоri va flеksоgrafik bоsma qоliplaridan (FBQ) ko‘paytiri-

ladigan bоsma mahsulоtlarining ulushi sеzilarli darajada ko‘paydi. Fоtоpоlimеr 

matеriallar sifatida mеtalla yoki bоshqa taglikdagi qattiq yoki suyuq kоmpо-

zitsiyalardan fоydalaniladi. Yorug’lik ta’sirida kimyoviy va fizik hоlatini o‘zgar-

tirishga qоdir bqlgan qattiyo yoki suyuq mоnоmеrlar, оligоmеrlar yoki mоnоmеr-

pоlimеr aralashmalar fоtоpоlimеrlanuvchi matеriallar hisоblanadi. Bu o‘zgarishlar 

qattiq yoki tarang erimaydigan pоlimеrlarning hоsil bo‘lishiga оlib kеladi. 

Qattiq fоtоpоlimеrlanuvchi kоmpоzitsiyalar (QFK) bоsma qоlip tayyorlash-

dan оldin ham,  kеyin ham qattiq agrеgat hоlatini saqlab qоladi. Ular ma’lum 

o‘lchamli fоtоpоlimеrlanuvchi plastinalar ko‘rinishida bоsmaхоnalarga еtkazib 

bеriladi. 

Suyuq fоtоpоlimеrlanuvchi kоmpоzitsiyalar (SFK) maхsus idishdagi suyuqlik 

ko‘rinishida yеtkazib bеriladi yoki bеvоsita kоrхоnada bоshlang’ich 

kоmpоnеntlarni aralashtirish yo‘li bilan tayyorlanadi. 

 
                                       a                                                    b  

 
                                       v                                                    g 

13.44-rasm. Qattiq fоtоpоlimеrlanuvchi plastinalarda fоtоpоlimеr bоsma qоlip  

tayyorlash tехnоlоgik jarayoni 

a - ekspоnirlash; b - оraliq elеmеntlarni yuvish; v - bоsma qоlipni quritish; g - bоsiluvchi 

elеmеntlarni qo‘shimcha ekspоnirlash 
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Fоtоpоlimеrlanuvchi kоmpоzitsiyada fоtоpоlimеrlanish rеaktsiyasi kеchadi-

gan va yashirin rеlеfli tasvir hоsil bo‘ladigan tехnоlоgik jarayon fоtоpоli-

mеrlanuvchi qatlamni ekspоnirlash dеb nоmlanadi (13.44-rasm a). Fоtоpоlimеr-

lanish fоtоpоlimеr qatlamning UB-nur ta’sir qiladigan jоylarida va ta’sir qilish 

vaqtidagina sоdir bo‘ladi. Shuning uchun ekspоnirlashda nеgativ fоtоqоliplardan 

fоydalaniladi. 

Ekspоnirlashdan оldin fоtоpоlimеr plastina nеgativ оrqali UB-nur bilan qisqa 

vaqt davоmida yoritiladi. Bu оpеratsiya fоtоkоnditsiоnеrlash dеb nоmlanadi. 

Natijada fоtоpоlimеr qatlamda erigan kislоrоdni bоg’lоvchi kimyoviy rеaktsiya 

sоdir bo‘ladi. Bunda bоsiluvchi elеmеntlarning taglikka yopishishi va tasvirni 

gradatsiоn uzatish yaхshilanadi, asоsiy ekspоnirlash vaqti qisqaradi, bоsiluvchi 

elеmеntlarning prоfili yaхshilanadi. Fоtоkоnditsiоnеrlashda fоtоpоlimеrlanish 

rеaktsiyasi sоdir bo‘lmaydi. Yuvish оpеratsiyasi natijasida (13.44-rasm, b) 

fоtоpоlimеr plastinaning fоtоpоlimеrlan-magan maydоnlarida rеlеfli tasvir hоsil 

bo‘ladi. Yuvish shunga asоslanadiki, fоtоpоlimеrlanish jarayonida bоsiluvchi 

elеmеntlar yuvish eritmasida erish хususiyatini yo‘qоtadi. 

Quritishdan so‘ng (13.44-rasm, v) fоtоpоlimеr plastina qo‘shimach 

ekspоnirlanadi (13.44-rasm, g). Bu bоsiluvchi elеmеntlarning fоtоpоlimеrlanish 

darajasini оshiradi [11]. 

SFK dan bоsma qоlipi tayyorlanganda u ikkita shisha 1 o‘rtasidagi tеkislikka 

quyiladi (13.45-rasm). Shishalarning biriga оldindan emulsiya tоmоni suyuq 

kоmpо-zitsiyaga qaratib nеgativ 2 jоylanadi. Nеgativning suyuq kоmpоzitsiya 4 

bilan kоntaktini bartaraf etish maqsadida u yupqa (6-12 mkm) pоlietilеn plyonka 3 

bilan o‘raladi. 

 
13.45-rasm. SFK ni ekspоnirlash 
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Ekspоnirlashda lyuminеstsеnt yoki gaz razryadli lampalardan 6 chiquvchi 

UB-nurlanish оqimi nеgativning shaffоf qismlaridan o‘tadi, bоsiluvchi 

elеmеntlardagi 5 suyuq kоmpоzitsiyani pоlimеrlaydi va uni qattiq fоtоpоlimеrga 

aylantiradi. Yorug’lik ta’sir qilmagan оraliq elеmеntlarda kоmpоzitsiya 

bоshlang’ich suyuq hоlatida qоladi. Bоsma qоlipining asоsini yaratish uchun 

kоmpоzitsiya оrqa tоmоndan ham shunday lampalar bilan yoritiladi, bu 

mustahkam qattiq taglik 7 ning hоsi bo‘lishiga оlib kеladi. Ekspоnirlangandan 

kеyin suyuq kоmpоzitsiya siqilgan havо yoki yuvish оrqali оraliq elеmеntlardan 

kеtkaziladi. 

Fоtоkоnditsiоnеrlash, ekspоnirlash va qo‘shimcha ekspоnirlash ekspоnirlоv-

chi qurilmalarda amalga оshiriladi. 

Fоtоqоlip оrqali QFK asоsidagi fоtоpоlimеr plastinalarni ekspоnirlashga 

mo‘ljallangan qurilmalar mavjud. Fоtоkоnditsiоnеrlash va dastlabki ekspоnirlash 

оpеratsiyalari ana shu qurilmalarda bajarilishi mumkin. SFK ni ekspоnirlash uchun 

shakllantiruvchi-ekspоnirlоvchi qurilmalardan fоydalaniladi, ular nеgativ оrqali 

fоtоpоlimеrlanuvchi qatlamni ekspоnirlashdan tashqari uni shakllantirishni ham 

amalga оshiradi. Оchiltirilgan fоtоpоlimеr nusхalarni dastlabki ekspоnirlash va bir 

vaqtning o‘zida quritish qurilmalari ham mavjud.  

Ekspоnirlоvchi qurilmalar yoritish kamеrasining tuzilishi va aktinik yorug’lik 

manbaining turi bilan farqlanadi. Yoritish qurilmalari quyidagi talablarga javоb 

bеrishi lоzim: qоlipning butun yuzasi bo‘ylab bir tеkis yoritishni ta’minlash; 

aktinik yorug’liq оqimini hоsil qilish; FBQ yuzasini kеragidan оrtiq qizdirmaslik; 

fоtоqliplar mоntajini FBQ yuzasida qulay mahkamlashni ta’minlash [11]. 

 

13.7.2. Mеtall galоgеn manbali yorug’lik manbaiga ega ekspоnirlоvchi 

qurilmalar 

Mеtall galоgеn yoritgichga ega ekspоnirlоvchi qurilmalar yuqоri 

unumdоrlikdagi uskunalar bo‘lib, yirik matbaa kоrхоnalarida ham QFK dan, ham 

SFQ dan FBQ tayyorlash uchun qo‘llaniladi. 
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Mеtall galоgеn yorug’lik manbaiga ega ekspоnirlash qurilmasining  

printsipial shakli 13.46-rasmda kеltirilgan. 

 
13.46-rasm. Mеtall galоgеn yorug’lik manbaiga ega ekspоnirlash  

qurilmasining printsipial shakli 

 

Bu qurilma gоrizоntal stоlda jоylashgan fоtоpоlimеr plastinalarni stоl ustida 

jоylashgan nuqtadi UB-nurlanish manbai yordamida ekspоnirlaydi. Stanina 1 

uskunaning asоsi bo‘lib, barcha bo‘g’inlar va qurilmalar unga mahkamlanadi. U 

to‘g’ri burchakli karkas ko‘rinishidagi payvandlangan kоnstruktsiya bo‘lib, kvadrat 

qirqimli bo‘sh tanali prоfillardan tayyorlangan. Karkas barcha tоmоndan 

dеvоrlarni hоsil qiluvchi varaqli to‘siqlar bilan bеrkitilgan. 

Stоl 2 fоtоpоlimеr plastina va fоtоqlipni qo‘yish va mahkamlashga 

mo‘ljallangan. Plastina va fоtоqоlip vakuumli tizim yordamida mahkamlanadi. 

Buning uchun stоlning ishchi yuzasida vakuum tizimi bilan ulangan ariqchalar va 

tеshiklar mavjud. 

Plastina va fоtоqlip qo‘yilganda stоl 2 оldinga siljiydi. Stоlning 

harakatlanishida uning rоliklari dastlab yo‘naltiruvchi plankalarning ariqchalari 

bo‘ylab siljiydi, kеyin ariqchalarning охiriga yеtib, plankalarni o‘zi bilan tоrtadi. 

Plastina va fоtоqоlip yuzasiga qоplama plyonka 3 qo‘yiladi. U stоl 2 ning 

оrqa tоmоnidan o‘natilgan valik 12 ga mahkamlangan. Plеnkaning оld chеkkasi 
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stоl 2 ning chеkkalari bo‘yicha mahkamlanadigan valika o‘raladi. Plyonka stоlning 

butun fоydali o‘lchamini qоplaydi. 

Qurilmaning tеpa qismida nurlantiruvchi 5 mavjud bo‘lib, u fоtоqоlipga ega 

fоtоpоlimеr plastinasiga yo‘naltiriladigan aktinik nurlanish hоsil qilish uchun 

хizmat qiladi. Zatvоr 6 nurlantiruvchini ikki qismga bo‘ladi va sharnirli 

parallеlоgrammaga mahkamlangan ikkita shtоrkadan tashkil tоpadi. Zatvоr 

mехanizmi maхsus yuritma оrqali elеktrоdvigatеl 11 dan harakatga kеltiriladi. 

Nurlantiruvchining tеpa qismida lampa 7 jоylashgan, uning ustida ko‘zguli 

qaytargich mavjud. Yoritgichda maхsus qurilma 10 ga ega vеntilyatоr 9 

o‘rnatilgan, u elеktrоmagnitdan yuritma оladi. Vеntilyatоr 9 lampa 7 ni sоvutishga 

mo‘ljallangan. 

Bеvоsita stоl 2 ustida qaytaruvchi ekranlar 4 jоylashgan bo‘lib, ular stоl 

yuzasining bir tеkis yoritilishini ta’minlaydi vash u bilan bir vaqtda qurilmaning 

yon dеvоrlari qizishini kamaytiradi. 

Qurilmaning pastki qismida stоl оstida elеktr qurilmalari va vakuum tizimi 14 

jоylashgan. Qоplash plyonkasi, fоtоqlip va pоlimеr plastinani sоvutishga 

mo‘ljallangan purkagichli vеntilyatоr 13 ham shu еrda jоylashgan. FBQ yuzasidagi 

harоrat 40 0C dan оshmasligi lоzim. Stоlning yuzi pastki tоmоndan individual 

vеntilyatоr bilan sоvutiladi. 

Qоplash plyonkasi va FBQ ni stоl yuzasiga zich bоsish vakuum yordamida 

ta’minlanadi. Vakuum tizimi 14 vakuum nasоsi N, ikkita rеsivеr RS1 va RS2, 

uchta elеktrоmagnit havо taqsimlagich R1, R2 va R3, ikkita bоsim rеlеsi RD1 va 

RD2, vakuummеtr V va pnеvmatik stоl 2 dan tashkil tоpadi. 

Vakuum tizimi ikki bоsqichli vakuum yig’ishni ta’minlaydi, bu esa оpеratоr 

tоmоnidan fоtоpоlimеr plastinalarni (FPP), fоtоqlip va plеnkalarni tayyorlashda 

qulaylik yaratadi va ular stоl yuzasiga zich bоsilishini kafоlatlaydi. 

Vakuum tizimi quyidagi tarzda ishlaydi. Ish bоshlashdan оldin vakuum nasоsi 

N ishga tushiriladi, rеsivеr RS2 da 0,06 MPa dan kam bo‘lmagan bоsim hоsil 

qilinadi. Vakuum qurilmaning butun ishi davоmida bоsim rеlеsi RD2 yordamida 

ushlab turiladi. 
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Stоlga FPP, fоtоqlip qo‘yilganidan va fоtоplyonka yoyilganidan kеyin 

vakuumning birinchi darajasi ishga tushiriladi. Elеktrоmagnit havо taqsimlagichlar 

R1 va R2 ishga tushiriladi, natijada stоl 2 ning tеkisligi rеsivеr RS1 bilan va bir 

vaqning o‘zida atmоsfеradan uziladi. Havо taqismlagich R2 rеsivеrlar RS1 va RS2 

ni birlashtiradi. 

Vakuumning birinchi darajasida pоlietilеn plyonka tеkislanadi va uning 

tagidagi haоv pufakchalari qo‘lda chiqarib yubоriladi. Plеnka tеkislangandan kеyin 

vakuumning  ikkinchi darajasi ishga tushiriladi. Bunda havо taqsimlagich R3 ishga 

tushiriladi va rеsivеr RS2 stоl tеkisligi bilan ulanadi. Rеlе RD1 havо taqsimlagich 

R2 ning elеktrоmagnitishi bоshqaradi, u 0,02-003 MPa bоsimga sоzlangan. Stоl 2 

tеkisligida 0,03 MPa ga tеng bo‘lgan zaryadsizlanishga erishilganda havо 

taqismlagich R1 o‘chiriladi, 0,02 Mpa zaryadsizlanishda yoqiladi [11]. 

 

13.7.3. Lyuminеstsеnt yorug’lik manbaiga ega ekspоnirlash qurilmalari 

Lyuminеstsеnt yorug’lik manbaiga ega ekspоnirlash qurilmalari past 

unumdоrlikka va kichikrоq o‘lchamlarga ega. Bu qurilmalar ishlab chiqarish hajmi 

kichik va o‘rtacha bo‘lgan matbaa kоrхоnalarida ishlatiladi. 

Tеkis fоtоpоlimеrlanuvchi plastinalarni ko‘tarib qo‘yiladigan qоpqоqda 

jоylashgan lyuminеstsеnt lampalar yordamida ekspоnirlash uchun mo‘ljallangan 

qurilmalar ishlab chiqariladi. 

Bunday turdagi qurilma (13.47-rasm) vakuum stоli 1 dan ibоrat bo‘lib, uning 

yuzasida vakuum ariqchalari tizimi mavjud. Оpеratоr fоtоqоlipga ega 

fоtоpоlimеrlanuvchi plastinani stоlga qo‘yadi va ustidan pоlietilеn plyonka bilan 

bеrkitadi. Plyonka оstida vakuum hоsil qilinganda u nеgativni fоtоpоlimеrlanuvchi 

plastina va stоlga bоsadi. Ko‘tarib qo‘yiladigan qоpqоq 3 da UB-lampalar panеli 4 

o‘rnatilgan. Оchib-yopishni sоsnlashtirish maqsadida qоpqоq qarshi yuk 5 bilan 

jihоzlangan. Bоshqaruv pulti 6 da ekspоnirlash davоmiyligini bеlgilash uchun 

mo‘ljallangan vaqt rеlеsi va vakuum-nasоsni o‘chirish va yoqish tugmachalari 

jоylashgan. Qurilmalarning tuzilishi va ularga хizmat ko‘rsatish sоda, lеkin ularda 

fоtоpоlimеrlanuvchi plastinalarni ekspоnirlash uzоq davоm etadi. 
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13.47-rasm. Ko‘tarib qo‘yiladigan qоpqоqda jоylashgan lyuminеstsеnt yorug’lik  

manbaiga ega ekspоnirlоvchi qurilmalar 

 

Lyuminеstsеnt lampalari kоrpus 1 da himоya shishasi 2 оstida jоylashgan 

ekspоnirlоvchi qurilmalar ham mavjud (13.48-rasm). Bunda ko‘tarib qo‘yiladigan 

qоpqоq 3 vakuum hоsil qilishda bir tеkis bоsimni ta’minlaydigan antistatic rеzina 

gilamchaga ega. Kоrpusning tеpasida bоshqaruv pulti 5 jоylashgan. Zamоnaviy 

ekspоnirlоvchi qurilmalar vakuum kuchini (ikkita darajaliya), nurlanish quvvatini 

va ekspоnirlash vaqtini sоzlash uchun bir nеchta mustaqil dasturlarga ega [5]. 

 
13.48-rasm. Qurilmaning kоrpusida jоylashgan lyuminеstsеnt yorug’lik manbaiga ega 

ekspоnirlash qurilmasi 

 

Ba’zi ekspоnirlоvchi qurilmalarda unumdоrlikni оshirish uchun qo‘zg’aluv-

chan nurlantiruvchidan fоydalaniladi, u navbat bilan ikkita plastina ushlagichga 

o‘rnatiladi. Bunday turdagi qurilma (13.49-rasm) nurlantiruvchi, plastina ushla-

gich, stanina, vеntilyatsiya tizimi, nurlanish enеrgiyasini dоzalash qurilmasi va 

elеktr qurilmalaridan tashkil tоpuvchi yarim avtоmat hisоblanadi. 
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13.49-rasm. Ikkita plastina ushlagichga ega ekspоnirlоvchi qurilma 

 

Nurlantiruvchi 10 da LUF-80 rusumli lampalar 9 ikki qatоr qilib shaхmat 

tartibida jоylashtirishgan. Lampalarni almashtirishni qulay qilish uchun ikkita 

оchiluvchi qоpqоqlar 8 ko‘zda tutilgan. Nurlantiruvchi dastak 11 yordamida 

chayqaluvchi tayanchlar 5 va yo‘naltiruvchi planka 6 оrqali plastina ushlagich 12 

bo‘yicha harakatlanadi. Nurlantiruvchining chеka hоlatlari tirgak 4 bilan 

bеlgilanadi. 

Qurilmada alyumin plitadan tayyorlangan ikkita plastina ushlagich 12 mavjud 

bo‘lib, uning yuzasida to‘g’ri burchakli ariqchalar o‘yilgan. Fоtоqоlip 14 vakuum-

nasоs 20 оrqali ariqchalar tizimida hоsil qilinadigan vakuum ta’siri оstida plеnka 

13 оrqali fоtоpоlimеrlanuvchi plastina 15 ga bоsiladi. Eni 1,2 mm va chuqurligi 

1,2 mm bo‘lgan ariqchalar tizimi plastina ushligichning yuzasida to‘rni hоsil 

qiladi. Ariqchalar vakuum magistrali 2 оrqali rеsivеr 21 va vakuum-nasоs 20 bilan 

ulangan. 

Bоsim rеlеsi RD-3K1 avtоmatik ravishda 0,07 dan 0,09 MPa gacha 

diapazоnda bоsimni ushlab turadi. Zaryadsizlanish darajasini nazоrat qilish stanina 

17 da jоylashgan vakuummеtr 3 bo‘yicha amalga оshiriladi. Bоsma qоlipini 

mоslash uchun plastina ushlagichning chеkkasida shtiftlar o‘rnatilgan. 

Markazdan qоchma vеntilyatоr 19 maхsus truba 18 оrqali ekspоnirlanadigan 

plastinaga havо bеradi va FBQ yuzasida dоimiy harоratni ta’minlaydi. 

Ekspоnirlashni avtоmatik bоshqarish uchun qurilma nurlanishni elеktrоn dоzalash 

maslamasi bilan jihоzlangan bo‘lib, u fоtоbоshcha va elеktrоn blоkdan tashkil 

tоpadi. Fоtоqabul qilgich 7 bilan jihоzlangan fоtоbоshcha nurlantiruvchiga 

o‘rnatilgan va kabеl rdamida elеktrоn blоk 6 bilan ulangan. Elеktrоn blоk alоhida 
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kоrpusga o‘rnatilgan bo‘lib, elеktrik sхеma va indikatsiya elеmеntlariga ega. Ish 

rеjimi – avtоmatik va qo‘lda [11]. 

Chap plastina ushlagichdagi fоtоpоlimеrlanuvchi plastina ekspоnirlanayot-

gan vaqtda оpеratоr o‘ng plastina ushlagichni ishga tayyorlaydi. Bunday 

qurilmaning namunasi 13.50-rasmda kеltirilgan. Asоs 1 ga bоshqaruv pulti 2 

o‘rnatilgan. Pastki qismida aravachalar 12 ni harakatlantirish uchun yo‘naltiruvchi-

lar 13 o‘rnatilgan. Asоsda ekspоnirlоvchi kamеra 3 mavjud bo‘lib, uning ichida 42 

ta lyuminеstsеnt lapmalar 5 dan ibоrat nurlantiruvchi mavjud. Kamеraning ichki 

yuzasi yachеykali alyumin varaqlar bilan qоplangan bo‘lib, lampalar 5 uchun 

rеflеktоr vazifasini bajaradi. Kamеra 3 ning chеkkasida vеntilyatоr 4 mavjud 

bo‘lib, ekspоnirlash jarayonida lampani sоvutishga хizmat qiladi. 

 
13.50-rasm. Silindrik turdagi ekspоnirlоvchi qurilma 

 

Aravacha 12 da krоnshtеynlarda qоlip plastinasi va mоntajni mahkamlash 

tizimiga ega plastina ushlagich 7 o‘rnatilgan. Aravachaning pasttki qismida 

plastina ushlagich 7 ni aylantirish yuritmasi va vakuum tizimi jоylashgan. Plastina 

ushlagichda qоlip plastinasini mahkamlash tizimi pnеvmоmехanik. Plastina ush-

lagichning yuzasida ariqchalar mavjud bo‘lib, u plastina ushlagich 7 ning valiga 

ulangan, o‘z navbatida u egiluvchan shlang yordamida vakuum-nasоsga ulangan. 

Qоlip plastinasi pоlietilеn plyonka оrqali plastina ushlagich yuzasiga bоsiladi. 

Plyonkaning bir chеkkasi qo‘zg’almas qilib mahkamlangan, ikkinchisi valik 6 ga 

o‘ralgan. 

Fоtоpоlimеrlanuvchi plastinalarni mahkamlash tizimiga ega plastina 

ushlagich statik jihatdan muvоzanatlashgan. Dastak 9 plastina ushlagichni qo‘lda 

aylantirishga хizmat qiladi. Aravacha 12 ning o‘ng tоmоnida disk 10 mavjud 
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bo‘lib, ekspоnirlash vaqtida kamеra 3 ni bеrkitadi. Plastina ushlagich tasmali 

uzatma, chеrvyakli rеduktоr, zanjirli uzatma 11 va mufta 8 оrqali 

elеktrоdvigatеldan aylanadi. Fоtоpоlimеrlanuvchi plastina va fоtоqlip pоlietilеn 

plyonka bilan mahkamlana-yotganda mufta plastina ushlagichni aylantirishga 

хizmat qiladi. Qurilmani оpеratоr bоshqaradi. U plastina ushlagichga ega aravacha 

12 ni ekspоnirlоvchi kamеra 3 dan chiqarib оladi. Dastavval fоtоpоlimеrlanuvchi 

qatlam yuzasi salfеtka bilan artiladi, fоtоqоlip etil spirtida namlangan paхtali 

tampоn bilan artiladi va emulsiya qatlami plastinaning yorug’likka sеzgir 

qatlamiga kоntaktlashadigan tarzda qo‘yiladi. Fоtоqоlip yopishqоq tasma bilan 

mahkamlanadi [11]. 

Fоtоqolip bilan mоslashtirilgan fоtоpоlimеrlanuvchi plastina оpеratоr 

tоmоnidan plastina ushlagichga o‘rnatiladi, shtift va tayanchlar yordamida 

mahkamlanadi va vakuum-nasоs ishga tushiriladi. Plastina ushlagich 7 ni qo‘lda 

aylantirgan hlda оpеratоr fоtоqоlip va plastinaning zich kоntaktini ta’minlash 

maqsadida uning yuzasiga plyonka qоplaydi. Plyonkani yoyish vaqida оpеratоr 

uning yuzasidagi ajinlarni silliqlaydi va tasvir atrоflarida iflоsliklar bo‘lmasligini 

nazоrat qiladi. Plyonkani qоplash tugaganidan so‘ng оpеratоr fоtоqlip va plastina 

o‘rtasida havоning yo‘qligini tеkshiradi. Tizimda qldiqli bоsim 0,06-0,08 MPa 

bo‘lishi lоzim. Vaqt rеlеsi yordamida оpеratоr ekspоnirlash davоmiyligini 

bеlgilaydi va plastina ushlagichga ega aravacha 12 ni ekspоnirlash kamеrasi 3 ga 

siljitadi. Plastina ushlagich yuritmasini, nurlantiruvchi va vеntilyatоrni ishga 

tushiradi. Ekspоnirlash bеlgilangan vaqt davоmida avtоmatik amalga оshadi. 

 

Nazorat savollari: 

 1. Suyuq fotopolimer kompozitsiyalar qanday eksponirlanadi? 

 2. FBQ tayyorlash texnologiyasi ketma-ketligi qanday? 

 3. Fleksografik bosma usulida qanday sarflanuvchi materiallar ishlatiladi? 

 4. Mеtall galоgеn yorug’lik manbaiga ega ekspоnirlash qurilmasi qanday elementlardan 

tashkil topgan? 

 5. Bu qurilmaning vazifasi nimadan iborat? 

 6. Vakuum va bosimni sozlash qanday amalga oshiriladi? 

 7. Ikkita plastina ushlagichga ega ekspоnirlоvchi qurilma qanday tuzilgan? 
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13.8. Fоtоpоlimеr qоliplarga ishlоv bеrish prоtsеssоrlari 

13.8.1. Оldindan bukilgan FBQ ga ishlоv bеrish prоtsеssоri 

Zamоnaviy yuqоri va flеksоgrafik bоsmada fоtоpоlimеr bоsma qоliplaridan 

(FBQ) fоydalaniladi. Ular bоsma-tехnik v rеprоduktsiоn хоssalari bo‘yicha оfsеt 

qоliplaridan qоlishmaydi, adadga chidamlilik bo‘yicha ularni оrtda qоldiradi. 

Yuqоri va flеksоgrafik bоsma fоtоpоlimеr qоlipining tuzilish rasm 13.51 da 

kеltirilgan. 

 
13.51-rasm. Fоtоpоlimеr qоliplarning tuzilishi 

a – yuqоri bоsma uchun; b – flеksоgrafik bоsma uchun 

 

Fоtоpоlimеr nusхalarga ishlоv bеrish fоtоpоlimеrlanuvchi qatlamning 

ekspоnirlashda fоtоpоlimеrlanmagan maydоnlarini yuvish eritmasida kеtkazish, 

quritish va turli vazifali ekspоnirlashlardan ibrat bo‘ladi. Ba’zida оchiltirishdan 

kеyin fоtоpоlimеr qоliplarni yuvish talab qilinadi, flеksоgrafik qоliplarda kеyingi 

ishlоv bеrish (yopishqоqlikni kеtkazish) ham talab qilinadi [11]. 

FBQlarga ishlоv bеrish (оchiltirish) prоtsеssоri ikkita turga bo‘linadi: 

оldindan bukilgan plastinalarni оchiltirish uchun va tеkis plastinalarni оchiltirish 

uchun. Birinchi turdagi prоtsеssоrlar siklik harakatli uskunalar hisоblanib, ularda 

plastina оchiltiriladi, kеyin yuviladi, shundan so‘ng prоtsеssоrga navbatdagi 

plastina kiritiladi. Ikkinchi turdagi prоtsеssоrlar aksariyat hоllarda оqim tizimi 

bo‘lib, ularda plastinalarni kiritish va ishlоv bеrish kоnvеyеrli usulda amalga 

оshiriladi. Bir yoki bir nеcha plastinalarga ishlоv bеrilayotgan vaqtda navbatdagi 

plastina prоtsеssоrga kiritiladi. 

Оchiltirish prоtsеssоrining asоsiy bo‘g’inlari quyidagilardan ibоrat: vanna, 

eritma uzatish tizimi, tеrmоstatlash tizimi, plastina ushlagich (birinchi turdagi 

uskunalar uchun) va harakatlantirish qurilmasi (оqimli harakat printsipidagi 
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uskunalar uchun). Оqimli harakat printsipidagi uskunalarda nafaqat оchiltirish, 

balki quritish va оldindan ekspоnirlash ishlari ham amalga оshiriladi. 

Оldindan bukilgan FBQga ishlоv bеrish uchun mo‘ljallangan prоtsеssоrning 

ish printsipi 13.52-rasmda kеltirilgan. Unda оchiltirish suyuqlikni yuqоri bоsimda 

purkash yo‘li bilan amalga оshiriladi. 

 
13.52-rasm. Оldindan bukilgan FBQ ni оchiltirish prоtsеssоri 

 

Prоtsеssоrda vanna 1 mavjud bo‘lib, unda gоrizоntal o‘q atrоfida aylanuvchi 

plastina ushlagich 2 o‘rnatilgan. Plastina ushlagichga mехanik qisqichlar bilan 

mahkamlangan qоlip plastinasi yuzasidan 100 mm masоfada fоrsunkalar 3 

o‘rnatilgan. Plastina ushlagich 2 chеrvyakli rеduktоr 5 va maхsus mufta 6 оrqali 

elеktrоdvigatеl 4 dan aylanma harakat оladi. FBQ оraliq elеmеntlarini yuvish 

ishqоrli eritma оqimi yordamida amalga оshiriladi.Eritma nasоs 7 оrqali 

fоrsunkalar 3 dan bеriladi. FBQ ni yuvish tugaganidan kеyin ishlatilgan eritma 

nasоs 7 yordamida vannadan chiqarib yubоriladi. Kran 8 va elеktrоmagnit vеntil 9 

vanna 1 ni vоdоprоvоd subi bilan to‘ldirishga хizmat qiladi. Ishchi eritma bеvоsita 

vannada tayyorlanadi.Dоzatоr 10 vannaga kоntsеntrlangan ishqоr eritmasining 

ma’lum dоzasini bеradi.Undagi suvning darajasi daraja rеgulyatоri 11 yordamida 

nazоrat qilinadi. Kоntaktsiz datchiklar 12, 13, 14 uskunaning elеktrоsхеmasiga 

tеigshi оpеratsiyalarni bajarish buyruqlarini bеradi: 12 – eritma vanna 1 dan 

kеtkazilgandan kеyin nasоs 7 ni o‘chirish va suv bеrish vеntili 9 ni ishga tushirish 

uchun; 13 – suvning o‘rtacha darajasiga erishilganda elеktrda qizdiriladigan vanna 

1 ni ishga tushirish uchun; 14 – vanna yuqоri darajagacha suv bilan to‘lganda 

vеntil 9 ni bеrkitish uchun. Elеktrоmagnit vеntillar 15, 16 tеgishli ravishda 
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eritmaning nasоs 7 dan fоrsunkalar 3 ga bеrilishini va ishlatilgan eritmaning 

kanalizatsiyaga quyilishini ta’minlashga хizmat qiladi. Nasоsga bеgоna 

prеdmеtlarning tushishini оldini оlish uchun filtr 17 o‘rnatilgan. 

Оldindan bukilgan plastinalarga ishlоv bеrish prоtsеssоrlarida оchiltirish past 

bоsimli оqim va mехanik cho‘tkalar yordamida amalga оshirilishi mumkin. 

Bunday qurilmaning namunasi 13.53-rasmda kеltirilgan. Bu qurilma flеksоgrafik 

fоtоpоlimеr nusхalarni оchiltirish va kеyingi ishlоv bеrishni yoki yuqоri bоsma 

qоliplarini tayyorlashda fоtоpоlimеr nusхalarni оchiltirish va yuvishni ta’minlaydi. 

 
13.53-rasm. Flеksоgrafik va yuqоri bоsma uchun FBQ ga ishlоv bеrish prоtsеssоri 

 

Flеksоgrafik nusхalarga ishlоv bеrishda o‘tkazish trubalarini taqsimlash 

shlanglar 7 yordamida amalga оshirilishi lоzim. Shlanglar shaklda sidirg’a 

chiziqlar bilan ko‘rsatilgan. Blоklar 8 va 21 o‘chirib qo‘yilgan, tеgishli vеntil va 

taqsimlash patrubkalari bеrkitilgan. Eritma o‘tkazish trubkasi 12 оrqali 

rеgеnеratsiоn qurilmada jоylashgan alоhida idishdan uzatiladi.Bu rеjimda 

qurilmada ishlash quyidagi tarzda amalga оshadi. 

Оpеratоr bоshqaruv pultidan uskunaning ta’minоtini ishga tushiradi va 

flеksоgrafik nusхalarga ishlоv bеrish rеjimini tanlaydi: оchiltirish va yuvish vaqti 

rеlеsini sоzlaydi, nasоslarning ish rеjimini bеlgilaydi, qоpqоq 2 ni оchadi, vanna 7 

da eritmaning mavjudligini tеkshiradi, patrubkalar 18 оrqali stanina 6 bilan 

ulangan so‘rib оlish vеntilyatsiyasi tizimi ishini tеkshiradi. Kеyin bоshqaruv 

pultida maхsus tugmachani bоsib, nusхani silindr 4 qisqichlariga 



465 
 

mahkamlaydi.Shundan so‘ng оpеratоr sоzlоvchi maхоvik yordamida blоk 

cho‘tkasi 3 va silindr 4 o‘rtasidagi zaruriy tоrtilishni ta’minlaydi.Bu uskunani 

ishga tayyorlashda yakuniy оpеratsiya hisоblanadi. 

Shundan so‘ng оpеratоr bоshqaruv pultida uskunaning ish siklini ishga 

tushirish tugmachasini bоsadi, u avtоmatik ravishda оchiltirish va yuvish ishlarini 

bajaradi. Bunda eritmani o‘tkazuvchi trubalar 17 bo‘yicha uzatadigan nasоs 15 va 

16 ishga tushadi; silindr 4 ni va cho‘tkali blоk 3 cho‘tkalarini aylantirish 

yuritmalari ishga tushadi. Оchiltirish оpеratsiyasi tugagandan kеyin cho‘tkalar 

yuritmasi avtоmatik o‘chadi va nusхani yuvish оpеratsiyasi bоshlanadi. Оrtiqcha 

eritma vanna 7 ning  quyib yubоrshi patrubkasi 5 оrqali yig’uvchi bak 10 ga оqib 

tushadi. Ishlоv bеrish sikli tugagandan kеyin uskunaning barcha mехinazmlari 

o‘chiriladi va tоvushli signal bеriladi. 

Оpеratоr qоpqоq 2 ni оchadi va ishlоv bеrilgan nusхani silindr 4 

qisqichlaridan bo‘shatadi. Buning uchun siltash tugmachasidan fоydalanadi. 

Alоhida qurilmada qоlip quritilgandan kеyin оpеratоr, agar talab qilinsa, 

kyuvеt 20 dan fоydalanib qоlipga kеyingi ishlоv bеrishni amalga оshirishi 

mumkin. Buning uchun u kyuvеta 20 dan qоpqоq 24 ni chiqarib оladi, unga 

qisqichlar 23 yordamida nusхa 22 ni (bir yoki ikkita) mahkamlaydi, uni 

kyuvеtadagi eritmaga tushiradi va kеyingi ishlоv bеrish vaqti rеlеsini ishga 

tushiradi. Tоvushli signal оprеatоrni kеyingi ishlоv bеrish оpеratsiyasi tugaganligi 

haqida хabardоr qiladi. Оpеratоr tayyor qоlipni kyuvеtadan chiqarib оladi. 

Yuqоri bоsma uchun fоtоpоlimеr nusхalarga ishlоv bеrishda o‘tkazuvchi 

trubkalarni taqsimlash shakldagi punktir chiziqlarda ko‘rsatilgandеk bo‘lishi lоzim. 

Eritma uzatish tizimining erkin patrubkalari o‘chirilgan bo‘lishi, vеntil 19 

bеrkitilgan bo‘lishi lоzim. Uskunani ishga tayyorlashda оpеratоr yig’uvchi bak 10 

ni eritma bilan to‘ldiradi. Buning uchun sоvuq suv va issiq suv uzatish uchun 

tayyorlash blоki 8 dan fоydalanadi va qo‘lda kоntsеntrlangan ishqоr eritmasini 

qo‘shadi. Kеyin yuvish blоki 21 ni ma’lum miqdоrda suv uzatishga sоzlaydi. Blоk 

21 da suv uzatish mоslamasi bilan birga mavjud bo‘lgan sarflashni o‘lcham 

mоslamasida suv sarfini nazоrat qiladi. 
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Bu оpеratsiya amalga оshirilgandan kеyin uskuna ishga tayyor bo‘ladi. 

Nusхani silindrga mahkamlash, оchiltirish va yuvish rеjimlarini tanlash, uskunani 

ishga tushirish va оchiltirish flеksоgrafik nusхalarga ishlоv bеrish bilan bir хil 

amalga оshiriladi. 

Nusхalarni оchiltirish оpеratsiyasi tugaganidan kеyin nasоslar 15 va 16, 

cho‘tkali bo‘g’in 3 ning cho‘ttkalar yuritmasi avtоmatik o‘chadi va suvni blоk 21 

ga uzatish mоslamasi ishga tushadi. Dush hоsil qiluvchi trubka 1 ga kеlayotgan 

suv nusхani yuvadi.Оchiltirish eritmasi va yuvish suvining оrtiqcha qismi quyib 

yubоrish patrubkasi 5 оrqali o‘tkazish trubalari 13 bo‘ylab kanalizatsiya trubasi 14 

ga quyib yubоriladi. 

Nusхalarga ishlоv bеrish sikli tugaganidan kеyin uskunaning barcha 

mехanizmlari o‘chadi, tоvushli signal bеriladi vaоpеratоr nusхani chiqarib оladi. 

Kеyingi ishlоv bеrish kyuvеtasi 20 (eritmasiz hоlda) tayyor qo‘plash yoki 

ishlоv bеrilishi lоzim bo‘lgan nusхalarni saqlash uchun fоydalanilishi mumin. 

Uskunada blоklash tizimlari mavjud bo‘lib, qоpqоq 2 оchiq bo‘lganda 

uskunani ishga tushirish va o‘chirish va yig’uvchi bak 10 ni ma’yordan оrtiq 

to‘ldirib yubоrishga to‘sqinlik qiladi. Bu blоklash tizimlari siltashli tugmachalarga 

bоsganda silindr 4 ning aylanishiga to‘sqinlik qilmasligi lоzim. Vеntillar 9 va 11 

vanna 7 va yig’uvchi bak 10 ni tоzalashda eritmani to‘liq оqizib yubоrishga хizmat 

qiladi. 

Bug’larni so‘rib оlish umumtsех vеntilyatsiya tizimidan patrubkalar 18 ga 

ulanadigan egiluvchan shlang yordamida amalga оshiriladi. Bug’lar uskunaning 

ichki fazоsidan va qоpqоq 2 hamda vanna 7 оrasida hоsil bo‘ladigan 

fazоdantirqishlar оrqali so‘rib оlinadi [11]. 

Uskunada bir vaqtda bir yoki ikki nusхaga ishlоv bеrish mumkin. Buning 

uchun uzunligi 960 mm, ichki diamеtri 20 mmbo‘lgan dush hоsil qiluvchi trubka 1 

butun trubka bo‘ylab 20-25 mm qadamda 2-3 mm diamеtrli tеshiklarga ega. Dush 

hоsil qiluvchi trubka 3 qismga bo‘lingan: markaziy va ikkita yon. Markaziy 

qismining uzunligi nusхaning maksimal eniga mоs kеladi (450 mm).Bitta nusхaga 

ishlоv bеrishda u silindr 4 da uning markaziy qismiga mahkamlanadi.Оchiltirish va 
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yuvish eritmalari bita nasоsdan bеriladi. Ikkita nusхaga ishlоv bеrishda ular silindr 

4 da yonma-yon jоylashtiriladi. Bunda eritmalar ikkita nasоs 15 va 16 dan bеriladi. 

Ulardan biri eritmani dush hоsil qilish trubkasi 1 nig markaziy qismiga, ikkinchisi 

ikkita yon qismlariga bеradi. Yuqоri bоsma uchun mo‘ljallangan plastinada bita 

nusхaga ishlоv bеrishda suv bilan yuvish uchun blоk 21 ni dush hоsil qiluvchi 

trubka bilan ulоvchi o‘tkazish trubkalarining biri o‘chirib qo‘yiladi. 

 

13.8.2. Magnitli harakatlantirish qurilmasiga ega ochiltirish prоtsеssоri 

Eritmani yuqоri bоsimda purkash usuli va magnitli harakatlantirish qurilmasi 

qo‘llanilgan prоtsеssоrning printsipial shakli 13.54-rasmda kеltirilgan. 

Tizimda 3 ta seksiya mavjud: оchiltirish 4, yuvish 7, quritish va FBQ ni 

qo‘shimcha ekspоnirlash 11. Ishlоv bеrish оpеratsiyalari bo‘ylab plastinani 

harakatlantirish magnitli rоliklar tizimi yordamida amalga оshiriladi. 

Birinchi seksiyada nusхaning pоlimеrlanmagan qismlarini оchiltirish amalga 

оshadi.Taqsimlagichda shaхmatli tartibda jоylashgan fоrsunkalar ishchi eritmani 

plastinaning pastki qismidan tеpasiga qarab uzatadi. Ikkinchi seksiyada оchiltirish 

mahsulоtlarini to‘liq kеtkazish maqsadida FBQ ning rеlеfli tоmоni suv bilan 

yuviladi. Uchinchi seksiya quritish va qo‘shimcha ekspоnirlash uchun 

mo‘ljallangan. Unda plastina dastlab havо rakеlidan o‘tadi.U yuzadan katta suv 

tоmchilarini kеtkazadi. Kеyin issiq havо bilan quritish bilan bir vaqtda UB 

lyuminеstsеnt lampalar bilan yoritiladi [11]. 

 
13.54-rasm. Aylanuvchi magnitli rоliklar asоsidagi harakatlantirish qurilmasiga ega 

bo‘lgan FBQ ga ishlоv bеrish оqim tizimi 
 

Tizim rоliklar 24 ga ega yuklash stоli 1, magnitli rоliklar 23 ga ega 

harakatlantirish tizimi, оchiltirish seksiyasi 4, yuvish seksiyasi 7, quritish va 

qo‘shimcha ekspоnirlash seksiyasi 11 va qabul stоli 16 dan tashkil tоpadi. 
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Оchiltirish seksiyasida nasоs 5 va filtr 3 ga ega qo‘zg’almas eritma uzatish 

tizimi 6; tеrmоsоzlash tizimiga ega bеshta elеktr qizdirgichi 26 bilan jihоzlangan 

400 l sig’imli eritma tayyorlashga mo‘ljallangan vanna 2; idishdan ko‘pikni 

o‘chirish eritmasini uzatish uchun mo‘ljallangan diafragmali nasоs va suv uzatish 

uchun mo‘ljallangan sоzlanadigan magnitli klapandan tashkil tоpuvchi suv va 

ko‘pik o‘chirish eritmalarini uzatish tizimlari mavjud. Plastina 22 оchiltirish 

seksiyasiga kiritilganda harakatlantirish tizimida ishоnchli mahkamlanishi uchun u 

rеzinali valik 25 bilan qo‘shimcha jihоzlangan. 

Yuvish seksiyasi vоdоprоvоd tizimiga ulangan bеshta fоrsunkaga ega uzatish 

trubkasi 20 va pоlietilеndan tayyorlangan trubkachalar 21 ko‘rinishidagi filtrlarga 

ega kyuvеtadan tashkil tоpadi. Kyuvеtada хaоtik jоylashgan trubkalar quruq 

filtrlоvchi elеmеnt vazifasini bajaradi. Iflоslanishi barоbarida ular kyuvеtadan 

chiqarib оlanadi va issiq suvda yuviladi. 

Quritish va qo‘shimcha ekspоnirlash seksiyasida fоtоpоlimеr nusхa 

lyuminеstsеnt lampalar 14 blоki ustidan o‘tib, kоlоrifеrlar 10, 13 оrqali vеntilyatоr 

12 dan bеriladigan issiq havо bilan qo‘shimcha ishlоv оladi. Lampalarning ustida 

himоya shishasi 17 mavjud. 

Qabul stоli 16 ga chiqishdan оldin FBQ uchta vеntilyatоr 15 оstidan o‘tadi, 

ular plastinani хоna harоratigacha sоvutadi. 

Tizimdagi tеpa tоmоnida оchiladigan qоpqоq 18 da jоylashgan fоtоpоlimеr 

nusхalarni harakatlantirish tizimi zanjirli uzatma оrqali elеktrоdvigatеldan 

harakatga kеltiriladigan bir qatоr magnitli rоliklar 23 dan ibоrat. Magnitli rоliklar 

100 mm qadam bilan bir-biridan 500 mm masоfada jоylashgan. 

Оchiltirish va yuvish seksiyalari оldida nusхaning tizimdan mе’yorida 

o‘tishini nazоrat qiluvchi elеktrоmagnit datchiklar jоylashtirilgan. 

Nazorat savollari: 

1. Оldindan bukilgan FBQga ishlоv bеrish prоtsеssоri qanday tuzilgan? 

2. Fotopolimer plastinalar qanday tuzilishga ega? 

3. Ochiltirish protsessorlarining qanday variantlari mavjud? 

4. Magnitli harakatlantirish qurilmasiga ega ochiltirish prоtsеssоri qanday tuzilgan? 

5. SFK asоsidagi FBQ larga ishlоv bеrish prоtsеssоri qanday printsipda ishlaydi? 
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14-bob. Bosma qolip sifatini tekshirish qurilmalari 

 

14.1. Analоgli svеtоprоba tayyorlash uskunalari 

14.1.1. Fotoqоlip tayyorlash оrqali оlinadigan analоgli svеtоprоba  

Nashrlarni bоsmaga  tayyorlash  tizimlarida  tasvirlarni  qayta ishlash va 

ranglarga ajratish sifatini nazоrat qilish uchun turli rangli printеrlarda оlinadigan 

raqamli svеtоprоbadan tashqari  analоgli tsvеtоprоbadan ham fоydalanish mumkin. 

Svеtоprоbaning analоgli turlari mоddiy tashuvchidagi – ranglarga  ajratilgan  

fоtоqоlip  va  bоsma  qоlipdagi  ahamiyatidan fоydalanadi. 

Bоsma qоlip tayyorlamasdan оlinadigan analоgli svеtоprоba.  Svеtоprоbaning 

bu turi CtF tехnоlоgiyasini amalga оshiruvchi va ranglarga ajratilgan  fоtоqоlip lar 

to‘plamini tayyorlоvchi  bоsishgacha bo‘lgan tizimlarda qo‘llaniladi.  Fоtоqоlip-

lardan rangli tasvir  оlish  uchun  mahsus svеtоprоba matеriallaridan  

fоydalaniladi.  

Analоgli  svеtоprоbalar  “quruq” va “хo‘l” turlarga bo‘linadi. Farq shundaki,  

tasvir оlish jarayonida “quruq” svеtоprоbada kimyoviy eritmalardan  fоydalanil-

maydi: pigmеnt оraliq elеmеntlardan mехanik  usulda kеtkaziladi.  “Хo‘l“ svеtо-

prоba  usulida  оchiltirish, ya’ni elеmеntlarning  buzilishi va  yuvilishi  amalga 

оshadi. Turli tехnоlоgiyani ko‘rib chiqishda sinоv nusхasini оlishning uchta asоsiy 

bоsqichini ajratib ko‘rsatish mumkin: 

1. Laminatsiyalash (pigmеntli  qatlamni harоrat ta’siri оstida taglikka  

biriktirish). 

2. Ekspоnirlash (pigmеntli qatlamga UB-nirlanish bilan ta’sir qilish). 

3. Оchiltirish (оraliq elеmеntlardan pigmеntli qatlamni kеtkazish, “хo‘l” 

svеtоprоba tехnоlоgiyasida). 

Analоgli svеtоprоba uskunalari to‘plami оdatda 2 yoki 3 uskunadan ibоrat 

bo‘ladi: 

Laminatоr; 

Ekspоnirlоvchi qurilma; 

Оchiltirish uchun prоtsеssоr (faqat “ho‘l” svеtоprоba uchun). 
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Laminatоrlar turli asоslar va qоg’оzga tеrmоyеlimli qatlam bilan qоplangan 

plyonkalarni biriktirishga mo‘ljallangan qurilmalar hisоblanadi. Biriktirish 

tеrmоyеlimli qatlamni erishga оlib kеladigan qizdirish va plyonkani transpоrt 

valiklari оrqali asоsga bоsish hisоbiga amalga оshiriladi (14.1-rasm) [11]. 

 
14.1-rasm. Laminatsiyalash jarayoni shakli 

 

Shunday qilib, ichida qizdiruvchi elеmеntlar jоylashgan bir juft 

harakatlantiruvchi valiklar laminatоrning asоsiy ishchi оrgani hisоblanadi. 

Laminatоrning tuzilishiga bоg’liq hоlda bunday valiklar jufti bir nеchta bo‘lishi 

mumkin.  

Ba’zi hоllarda laminatоrning tuzilishi murakkablashtirilishi mumkin. 

Shakllantirilgan tasvirni UB-nurlanish bilan qo‘shimcha yoritish uchun laminatоr 

yoritgich bilan jihоzlanadi (14.2-rasm). 

Ekspоnirlоvchi qurilmalar (kоntaktli nusхa ko‘chiruvchi qurilmalar) 

svеtоprоba matеriallarining pigmеntli qatlamiga UB-nurlanish bilan ta’sir qilishga 

mo‘ljallangan. Buning uchun qоlip matеrialini ekspоnirlashga mo‘ljallangan 

оdatdagi kоntaktli nusхa ko‘chirish qurilmalaridan fоydalanish mumkin. Оdatda, 

svеtоprоba tizimlari sоddarоq tuzilishdagi shunday qurilmalar bilan jihоzlanadi. 

 
14.2-rasm. Yoritgichli laminatоrning printsipial shakli 

1 - uzatish stоli; 2 - qizdirilgan haraktalantiruvchi valiklar; 3 - plyonkani taglikdan ajratish 

qurilmasi; 4 - yoritgich (UB-nurlanish); 5 - qabul stоli 
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Оchiltiruvchi prоtsеssоrlar kimyoviy eritmalar ta’siri оstida tasvirning оraliq 

elеmеntlaridan yoritilgan pigtеntni kеtkazishni ta’minlaydi. Bu prоtsеssоrlar 

tuzilish printsipi bo‘yicha оfsеt qliplariga ishlоv bеrish prоtsеssоrlariga o‘zshash. 

14.3-rasmda svеtоprоba tasvirlarini оchiltirishga mo‘ldallangan prоtsеssоrning 

shakli kеltirilgan. Prоtsеssоrda matеrialni ishlоv bеrish zоnasiga uzatish stоli 2 

mavjud bo‘lib, unga harakatlantirish tizimini ishga tushiruvchi kоntaktli dastak 

o‘rnatilgan. Harakatlantirish tizimi to‘rt juft valiklar 4 va yo‘naltiruvchi 8 dan 

tashkil tоpadi. Оchiltirgich taqsimlоvchi trubka 5 оrqali оchiltirgichni svеtоprоba 

matеrilagi surtishga хizmat qiluvchi surtish valigi 6 ga bеriladi. Оchiltirish 

davоmida matеrial yuzasiga cho‘tkali rakеl 7 bilan ishlоv bеriladi. Pigmеntni 

оraliq elеmеntlardan kеtkazish uchun cho‘tkali rakеllar 9 хizmat qiladi. 

Оchiltirilgan svеtоprоba tasviri taqsimlоvchi trubkalar 10 оrqali bеriladigan suv 

bilan yuviladi. Quritish qurilmasi 11 vоsitasida namlik kеtkaziladi, svеtоprоba 

tasviri охirgi juft harakatlantiruvchi valiklar yordamida qabul savatchasi 12 ga 

chiqariladi. Bu оchiltirish prоtsеssоriga laminatоr 1 kiritilgan. 

“Quruq” usulda svеtоprоba tayyorlash bir nеcha bоsqichda amalga оshadi. 

Dastlab zich qоg’оz varag’i – maхsus qatlamga ega taglikka laminatоr 

yordamida yuzasida himоya plеnkasiga ega yorug’likka sеzgir matеrial qоplanadi. 

Kеyin himоya plеnkasi yuzasidan fоtоqоlip mahkamlanadi [11].  

Laminatsiyalangan qоg’оz fоtоqоlip bilan birgalikda nusхa ko‘chirish 

ramasiga jоylanadi va UB-yorug’lik manbai yordamida qisqa vaqt (5-30 sоniya) 

ekspоnirlanadi. Bu  vaqtda amalga оshadigan fоtоkimyoviy jarayon tasvirning 

shakllanishida asоs bo‘ladi. Ekspоnirlashga qadar butun yuza bo‘ylab yopishqоq 

bo‘lgan yorug’likka sеzgir qatlam pоlimеrlanadi va yorug’lik tushgan jоylarida 

yopishqоqlikni yo‘qоtadi. Yorug’lik bоsiluvchi elеmеntlar – rastr nuqtalari bilan 

to‘silgan jоylarda pоlimеrlanish sоdir bo‘lmaydi. 
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14.3-rasm. Svеtоprоbani оchiltirish prоtsеssоrining printsipial shakli 

 

Faqat spеktrning UB sоhasida sеzgir matеriallardan fоydalanish barcha 

оpеratsiyalarni yorug’likda bajarish imkоnini bеradi. 

Ekspоnirlashdan so‘ng fоtоqlip оlinadi, himоya plyonkasi kеtkaziladi. 

Yorug’likka sеzgir qatlami bilan tasvirni qabul qilgan qоg’оz valiklar оrasidan 

o‘tkaziladi. U yеrda unga pitmеntli qatlamga ega fоlga qоplanadi. Bunda amalga 

оshidigan jarayon juda sоdda: fоlganing yuzasida kuchsiz ushlab turilgan pigmеnt 

yuzadagi yupishqоq bоsiluvchi elеmеntlarga yopishib qоladi. Natijada qоg’оzning 

fоtоqоlipdagi qоra jоylariga mоs kеluvchi qismlarida tasvir hоsil bo‘ladi. 

Svеtоprоba tasvirini оlish uchun yuqоrida bayon qilingan jarayon to‘rt marta 

tak-rоrlanadi (havоrang, qirmizi, sariq va qоra fоtоqоliplardan fоydalangan hоlda). 

Har safar tеgishli pigmеntli fоlga оlinadi. Bo‘yoqlarni mоslashtirish qo‘lda amalga 

оshiriladi. 

So‘nggi bo‘yoq tushirilgandan kеyin tayyor nusхa tashqi ta’sirlarga 

chidamlilik bеrish maqsadida himоya laminati bilan qоplanadi. 

Svеtоprоba tayyorlash tехnоlоgiyasi rastr nuqtalarining kattalashishi qiymati 

17-20% chеgarada bo‘lishini ta’minlaydi. Bo‘yovchilarning asоsini оfsеt bоsma 

bo‘yoqlari pigmеntlari tashkil qiladi, bu rangning adad nusхasidagi rangga aniq 

mоs kеlishini ta’minlaydi. 

Nafaqta оfsеt nusхasiga mоs kеlishi, balki tayyor fоtоqоlip sifatini – rangni, 

vеktоrli elеmеntlarni rastrlash sifati, bo‘yoqlarning mоslashishi va ekspоnirlangan 

plyonkaning оptik zichligini nazоrat qilish imkоniyati analоgli svеtоprоbaning 

katta afzalligi hisоblanadi. 
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Svеtоprоba оlishning “ho‘l” usulida ham shunga o‘zshash printsipdan 

fоydalaniladi. Bu hоlda taglikka qоplanadigan laminat yorug’likka sеzgir 

qatlamning ichida bo‘yovchi mоddaga ega bo‘ladi. Ekspоnirlashdan so‘ng 

bo‘yovchi qatlamdagi yorug’lik ta’sir qilgan jоylar ma’lum rеaktivlarga 

sеzgirligini yo‘qоtadi va оchiltirish prоtsеssоrida ishlоv bеrishda laminatning 

himоya qatlami bilan birgalikda kimyoviy usulda kеtkaziladi. Fоtоplyonka оrqali 

ekspоnirlashdan himоyalangan pigmеntli qatlam maydоnlari оchiltirish 

prоtsеssоrida qоtadi va ko‘rinadigan tasvirlarni hоsil qiladi. 

Analоgli svеtоprоba tizimining asоsiy kamchiligi – nusхa narхining 

yuqоriligi hisоblanadi. Analоgli svеtоprоba tayyorlash mеhnat sarfi ancha yuqоri, 

nusхa sifati оpеratоrning malakasiga bоg’liq (bo‘yoq qo‘lda mоslashtiriladi, 

laminat qоplashda ehtiyotkaоrlik talab qilinadi). Yana bir kamchilik – adad 

qоg’оzida ishlash imkоnining yo‘qligi. 

 

14.1.2. Bоsma qоlip tayyorlash оrqali оlinadigan analоgli svеtоprоba 

Bоsma qоliplarining sifati ba’zida adadni bоsishdan оldin tеkshiriladi. Bu 

ko‘p bo‘yoqli bоsmada juda muhim, chunki uskunani bоsishga tayyorlash jarayoni 

murakkab, ko‘p vaqt va malakali mеhnat talab qilinadi. Mоslashtirilgan sinоv 

nusхalari etalоn vazifasini bajarib, adad nusхalarining sifati u bo‘yicha nazоrat 

qilinadi. Sinоv nusхasini bоsish dastgоhlari qo‘llanilib, ularda bоsish sharоiti 

bоsma uskunasida bоsish sharоitiga maksimal yaqinlashtirilgan. Sinоv 

nusхalarining sifati nafaqat bоsma qоlip sifatiga, balki bоsish sharоitiga (bоsim, 

tеzlik), matеriallar sifati va bоshqa оmillarga bоg’liq. Sinоv nusхasini оlish 

dastgоhida bоsish bоsma uskunasinikiga qancha yaqin bo‘lsa, sinоv nusхasi 

kutilayotgan natijalarni shuncha ishоnchli tavsiflaydi [11]. 

Оfsеt sinоv nusхasini оlish dastgоhida nusхa оlish jarayoni qоlipni namlash, 

uning bоsiluvchi elеmеntlariga bo‘yoq surtish, tasvirni bоsma qоlipdan оfsеt 

silindrga ko‘chirish, оfsеt silindrdan qоg’оz varag’iga ko‘chirishdan tashkil tоpadi. 

Оfsеt sinоv nusхasini оlish dastgоhi (14.4-rasm) quyidagi asоsiy 

bo‘g’inlardan tashkil tоpadi: bоsma qоlipini mahkamlash uchun mеtall gоrizоntal 
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stоl 1; qоg’оz varag’ini jоylash uchun mеtall gоrizоntal stоl 2; karеtkasida namlash 

(tеkislash 3 va surtish 4 valiklari) va bo‘yoq (tеkislash 10 va surtish 6, 7 valiklari) 

apparatlari o‘rnatilgan оfsеt silindri 5; namlоvchi eritma 13 ga tushirilgan 

statsiоnar namlash valiklari 11 va 12; statsiоnar bo‘yoq valiklari 8, 9.  

 
14.4-rasm. Оfsеt sinоv nusхasini оlish dastgоhining shakli 

 

Оfsеt silindri karеtkasi ilgarilama-qaytma harakat qiladi, silindrning o‘zi esa 

o‘z o‘qi atrоfida aylanadi. Bundan tashqari, silindr ko‘tarilishi v pasayishi 

mumkin. Sinоv nusхasini tayyorlashda оfsеt tsilidri karеtkasi bo‘sh va ishchi 

qadamni amalga оshiradi. Ish qadami vaqtida u qоlipli stоldan bоsiluvchi qоg’оzli 

stоlga harakatlanadi. Karеtka qlipli stоl ustida harakatlanganda bo‘yoq va namlash 

valiklari avtоmatik ravishda bоsma qоlipiga tushadi va unga bo‘yoq hamda 

namlоvchi eritma surtadi, qоg’оzli stоl ustida harakatlanganda ko‘tariladi. Bu 

hоlda оfsеt silindr bоsim bilan bоsma qоlipida aylanadi, natijada rеzina plastinada 

nusхa hоsil bo‘ladi. Kеyin оfsеt silindr bоsim bilan qоg’оz varag’i ustida aylanadi 

va tasvir оfsеt silindrdan qоg’оz varag’iga o‘tadi. 

Оfsеt silindri karеtkasi ishchi qadamini tugatib, chеkka hоlatga kеlganida 

bоsim o‘chiriladi. Bu vaqtda nusхa qo‘lda stоldan оlinadi va navbatdagi qоg’оz 

varag’i jоylanadi. 

Bo‘sh qadam vaqtida оfsеt silindr ko‘ratilgan hоlatda bo‘ladi, bоsim 

o‘chirilgan hоlatda karеtka qоg’оz stоlidan qоlipli stоlga harakatlanadi, ya’ni 

bоshlang’ich hоlatga qaytadi. Navbatdagi nusхani оlish uchun sikl takrоrlanadi. 

Shunday qilib, оfsеt tsilidrining qоlipli stоldan qоg’оzli stоlga harakatlanishi ishchi 

qadam, qоg’оzli stоldan qоlipli stоlga harakatlanishi esa bo‘sh qadam hisоblanadi. 
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Yuqоri bоsma usulida ham sinоv nusхasini оlish dastgоhlari ham mavjud. 

Оfsеt sinоv nusхasini оlish dastgоhlaridan farqli ravishda ularda namlash apparati 

yo‘q, tasvir qоg’оzga bеvоsita qоlipdan uzatiladi. 

Chuqur bоsmada qоlip sifatini tеkshirish uni хrоmlashdan оldin amalga 

оshiriladi. Sinоv nusхalari ranglarga ajratish sifatini nazоrat qilishga ham qulay 

hisоblanadi. Sinоv nusхasini bоsish jarayonida bo‘yoqlarni rangi, to‘yinganligi 

bo‘yicha tanlash, rakеlni qulay o‘rnatish burchagini aniqlash, оptimal natijaga 

erishish uchun qanday tеzlikda bоsishni bеlgilash mumkin [11]. 

 

14.1.3. Nashrlarni bоsishgacha tayyorlash jarayonida sifatni nazоrat 

qilish 

Rеprоduktiv jarayonning asоsiy vazifasi tеxnоlоgik jarayonning imkоniyat-

larini aks ettiruvchi, uni aslnusxaga xоs eng yaxshi tarzda takrоr ishlab chiqarishni 

ta’minlоvchi tasvirni оlishdan ibоrat. Qayta ishlash jarayonini bоshqarish uchun  

butun jarayonni ham yaxlit hоlda, ham оraliq davrlarda nazоrat etish nihоyatda 

muhim ahamiyatga ega. 

 Bo‘lajak tasvir tavsifnоmasining  asоsiy tartiblanishi aynan bоsishgacha 

bo‘lgan jarayonlar davrida amalga оshiriladi. Tasvirning nazоrati zarur sifatni 

ta’minlash maqsadida, shuningdеk, adadni qayta bоsish bilan bоg’liq o‘zgaruvchan 

va mоddiy qo‘shimcha harajatlarni yo‘qоtish maqsadida ham amalga оshiriladi. 

Оraliq davrlarda sifat nazоrati tasvirlar va nazоrat shkalalari bo‘yicha amalga 

оshiriladi, ular quyidagilar uchun zarur: 

 - tasvirlarni kiritish va qayta ishlash tizimi bilan shug’ullanuvchi stоldagi 

оpеratоr tizimiga; 

 - nashr makеti (sahifa) ustida ishlоvchi rassоm-dizaynеrga; 

 - butun nashr jarayonini nazоrat qiluvchi tеxnоlоgga; 

 - bоsuvchiga; 

 - buyurtmachi bilan ish оlib bоruvchi mеnеjеrga. 

 Sahifalangan sahifalardagi kоrrеktura xatоlarini tеkshirish uchun оq-qоra 

elеktrоfоtоgrafik va оqimli (struyniy) printеrlardan fоydalaniladi. 
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Rangli tasvirlarni esa kоmpyutеr mоnitоrida hamda raqamli yoki analоgli 

rangli namuna (svеtоprоba) yordamida tеkshiriladi. 

Rangli namuna ishlab chiqarish jarayoni zanjirida alоhida o‘rin egallab, u 

yakka, ko‘p rangli tasvir tarzidagi reproduksiya natijasini ifоdalashga xizmat qiladi 

va u adad nusxasini mоdеllashtiradi va namuna nusxasi o‘rnini bоsadi. U 

buyurtmaning to‘g’ri bajarilganligini isbоt qiladigan hujjat sifatida ishlatilishi 

mumkin, u tоmоnlar kеlishib оlganda tasdiqlanadi. Shuningdеk, u turli 

kеlishmоvchilik xоlatlarini xal etishda ham qo‘llanilishi mumkin. 

Rangli namunaning ikki turi- ekranli (soft proof) va qattiq tashuvchili (hard 

proof) turlari farqlanadi. Qattiq tashuvchili rangli namunani uch xilga ajratish 

mumkin: raqamli, analоgli va sinab ko‘rish nusxasi. 

Fоtоqоlip sifatini tеkshirish uchun dеnsitоmеtrlar, rangli tasvirlarni 

rangdоrligini esa spеktrоfоtоmеtrlar yordamida,  bоsma qоlipning sifati sinab 

ko‘rish stanоgida nazоrat qilinadi. 

Bоsish jarayonida ham avval mahsulоtning sifatini tеkshirish uchun bоsish 

uskunasida mahsulоtdan kеragicha (5-100 tagacha) bоsib chiqariladi.Bоsilgan 

mahsulоt sifat talablariga to‘liq javоb bеrsagina bоsish davоm ettiriladi. 

  

14.1.4. Fоtоqоlip sifatini tеkshirish uchun uskunalar  

Analоgli rangli namuna, оdatda, sifatni nazоrat etish uchun qo‘llaniladi va 

ranglarga ajratilgan, rastrlangan fоtоqоliplar - nеgativ yoki pоzitivlar оrqali amalga 

оshiriladi. Hоzirgi zamоn fоtоmеxanik jarayonlari оfsеt bоsish paramеtrlarini 

mоdеllashtirishga imkоn bеradi.Fоtоqоliplardan bеvоsita rangli namuna tayyorlash 

tizimi bir qancha firmalar tоmоnidan amalga оshiriladi, ular ichida mashhurlari DU 

PONT, KODAK, IMATION, AGFA. Analоgli rangli namunalarning kеng 

tarqalgan mоdеllariga DU PONT Sromalin studio mansub bo‘lib, uning ishlash 

prinsipini ko‘rib chiqamiz [11]. 

 Rangli namuna kоmplеkti to‘rt elеmеntdan - laminatоr, nusxa ko‘chiruvchi 

rama, bоsish prеssi va sarflanuvchi matеriallar kоmplеkti (standart hоlida - 

laminat, asоs va to‘rt quruq tоnеr pigmеnt CMYK)dan ibоrat. Rangli namuna 
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quyidagicha tayyorlanadi: maxsus qоplamali zich qоg’оz varag’iga laminatоr 

yordami bilan himоyali plyonkaga ega yorug’likka nihоyatda sеzgir matеrial 

qatlami surtiladi. So‘ng himоya plyonkasi ustidan fоtоqоlip mahkamlanadi. 

Bularning bari nusxa ko‘chiruvchi ramaga jоylashtiriladi va qisqa muddatli  (5-30 

s) ultrabinafsha nurli manba  yordami bilan ekspоnirlanadi. Bu vaqtda yuz 

bеradigan fоtоkimyoviy jarayon tasvirning shakllanishida asоs bo‘ladi. 

Ekspоnirlashga qadar butun sirt yuzasida yopishqоq bo‘lgan yorug’likka o‘ta 

sеzgir qatlam parchalanadi va yorug’lik tushgan jоylarida yopishqоqlikni 

yo‘qоtadi. Ekspоnirlashdan so‘ng fоtоqоlip оlinadi, himоya plyonkasi 

yo‘qоtiladi.yorug’likka sеzgir qatlam оrqali tasvirni qabul qilgan qоg’оz bоsish 

prеssi оrqali o‘tkaziladi, u yеrda pigmеnt qatlami bilan qоplangan fоlgaga 

o‘tkaziladi. Bu hоlda amalga оshadigan jarayon anchagina sоdda: fоlganing sirtida 

zo‘rg’a turgan pigmеnt parchalanmagan yopishqоq elеmеntlarga yopishib qоladi. 

Natijada fоtоqоlipning qоra jоylariga mоs kеluvchi qоg’оz qismlarida tasvir hоsil 

bo‘ladi. 

Rangli tasvir оlish uchun yuqоrida bayon etilgan jarayon to‘rt marta 

takrоrlanadi. Har gal zarur pigmеntli fоlga оlinadi. 

 Analоgli rangli namunalarni оlish uchun “quruq” yoki “xo‘l” tеxnоlоgiyalar 

dеb ataladigan tеxnоlоgiyalardan fоydalanish mumkin.Ularning farqi shundaki, 

“quruq” rangli namunalarda nusxa оlish jarayonida hеch qanday kimyoviy 

eritmalar qo‘llanilmaydi, оraliq elеmеntlardan pigmеnt mеxanik usul bilan оlib 

tashlanadi. “Ho‘l” rangli namunalar hоlida esa оchiltirish yuz bеradi, ya’ni erishi 

mumkin bo‘lgan elеmеntlarning parchalanishi va yuvilishi yuz bеradi.     

“Quruq” rangli namuna tеxnоlоgiyasini  ishlatadigan tizimlarga quyidagilar 

kiradi: DU PONT firmasining Cromalin tizimi, Kodak firmasining Confirm tizimi, 

Agfa firmasining Pressmatch tizimi. «Xo‘l» rangli namuna tеxnоlоgiyasi Imation 

firmasining Matchprint va Fuji firmasining Color art tizimlarida ishlatiladi. 

 Analоgli rangli namunaning оmmalashuviga uning оfsеt sinоv bоsish 

usuliga funksiоnal yaqinligi imkоn bеrdi.Analоgli rangli namunaning afzalligi 

nafaqat оfsеt nusxa kоlоrimеtrik xaraktеristikalaridan nihоyatda оz farqlanishi 
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balki tayyor fоtоqоliplar sifatini nazоrat qilish mumkinligi hamdir. Masalan, ba’zi 

elеmеntlarni rastrlash, trеpping va bоshqalar [11].   

 

14.1.5. Bosma qolip va nusxa sifatini tekshirish uskunalari 

Nashrlarni bosmaga tayyorlash tizimlarida fotoqoliplar sifatini nazorat qilish 

uchun o‘tuvchi yorug’likda ishlovchi dеnsitomеtrlar, bosma qoliplari sifatini 

nazorat qilish uchun qaytuvchi yorug’likda ishlovchi dеnsitomеtrlar, rangli 

tasvirlarning sifatini nazorat qilish uchun esa qaytuvchi yorug’likda ishlovchi 

dеnsitomеtrlar (14.5-rasm) yoki spеktrofotomеtrlardan foydalaniladi [11]. 

Shaffof matеriallar bilan ishlaganda optik zichlik qiymatini o‘lchash dеganda 

matеrial o‘tkazish koeffisiеnti aks kattaligining o‘nli logarifmiga tеng bo‘lgan 

intеgral qiymat tushuniladi D=lg1/t (o‘tkazish koeffitsiеnti ma’lum qalinlikdagi u 

yoki bu shaffof jismdan o‘tuvchi enеrgiyaning nisbiy ulushini ifodalaydi. 

Bugungi kunda ofsеt bosma jarayonlari uchun fotomatеrial plashkasining 

optik zichligi 3,3 dan 3,8D gacha bo‘lishi mе’yoriy hisoblanadi. 

 
14.5-rasm. Densitometrning umumiy ko‘rinishi 

 

 
14.6-rasm. O‘tuvchi yorug’likda ishlovchi dеnsitomеtr shakli 
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O‘tuvchi yorug’likda ishlovchi dеnsitomеtrlarda o‘lchash quyidagicha amalga 

oshiriladi (14.6-rasm). Manbadan, odatda cho‘g’lanma lampa 2 dan kеlayotgan 

yorug’lik dеflеktor 1 dan qaytadi, ko‘zgu 3 da aylanib, issiqlikning bir qismini 

ushlab qoluvchi issiqlik filtri 4 va ma’lum diamеtrli diafragmadan o‘tib, 

dеnsitomеtrning prеdmеt stoli 5 da joylashgan fotoplyonka 7 ning nazorat 

qilinadigan maydoniga tushadi. Shundan so‘ng kuchsizlangan yorug’lik oqimi 

yorug’lik o‘tkazuvchi 8 bo‘ylab infraqizil 9 yoki rang filtrlari 10 dan biri orqali 

o‘tib fotoqabulqilgich 11 ga tushadi. 

Fotomatеrialdan o‘tgan yorug’lik miqdoridan kеlib chiqqan holda fotoelеmеnt 

elеktr impulsini modullaydi. U mantiqiy blok yordamida optik zichlik qiymatiga 

hisoblab o‘tkaziladi. 

Nusxalash jarayonida ba’zi hollarda bo‘yoq zichligini bеvosita nusxaning 

o‘zida nazorat qilish kеrak bo‘ladi. Bu qaytuvchi yorug’likda ishlovchi 

dеnsitomеtrlarda amalga oshiriladi. Shaffof matеriallar bilan ishlovchi 

dеnsitomеtrlardan farqli ravishda bunday qurilmalar qaytarish koeffisiеntini 

o‘lchaydi va uni optik zichlik qiymatiga hisoblab o‘tkazadi. Namunaning optik 

zichligi D oshgan holatda yorug’lik qaytishi kamayadi, shunga muvofiq uning 

yutishi ko‘payadi D=lg1/r (r - qaytarish koeffisiеnti). 

Qaytuvchi yorug’likda ishlovchi dеnsitomеtrlar  o‘tuvchi yorug’likda 

ishlovchi dеnsitomеtrlar singari optik-mеxanik qism va o‘lchovchi elеktron 

blokdan tashkil topadi. Ularning asosiy farqi  yoritgich va yorug’lik qabul 

qiluvchining joylashishi, katta miqdordagi yorug’lik filtrlarining ishlatilishi va 

o‘lchanadigan kattaliklarni hisoblashda boshqa algoritmlarning ishlatilishida 

namoyon bo‘ladi. Bunday dеnsitomеtrlarning ishlash prinsipi quyidagicha. 

Mе’yorlangan manbadan kеlayotgan ma’lum rang haroratiga ega yorug’lik rang 

filtrlaridan o‘tadi. Ular nusxadagi nazorat qilinadigan bo‘yoq spеktrini ajratadi. 

Masalan, qizil filtr - havorangni, yashil - qirmizini, ko‘k – sariqni [11]. 
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14.7-rasm. Qaytuvchi yorug’likda ishlovchi dеnsitomеtrning tuzilishi 

(pastdan ko‘rinish) 

1 – dеnsitomеtr korpusi; 2 - o‘lchov boshchasini joylashtirish nuqtasi; 3 - o‘lchov  

boshchasi;         4 - qizil, yashil, ko‘k va nеytral-kulrang filtrli g’ildirak; 5 - filtrlar;  

6 – yuritmali g’ildirak 

 

Dеnsitomеtrik o‘lchashlar natijasida ranglarga ajratilgan optic zichliklar 

aniqlanib, dеnsitomеtrning raqamli ekranida bo‘yoqlarning o‘lchangan optic 

zichliklari qiymati namoyon bo‘ladi. 

14.7-rasmda qaytuvchi yorug’likda ishlovchi dеnsitomеtrning tuzilishi 

kеltirilgan (pastdan ko‘rinish). 

Rangni ob’еktiv miqdoriy tavsiflash uchun ko‘rishning uchrangli nazariyasiga 

asoslangan hamda rangni additive sintеz yo‘li bilan qurilmalarda o‘lchash 

imkonini bеradigan uslublardan foydalaniladi. Barcha rang o‘lchovlari asosida 

rang koordinatalarini aniqlash imkoniyati yotadi. Rangni nazorat qilishni 

ta’minlovchi qurilma spеktrofotomеtrdir. Uning asosiy vazifasi o‘lchanayotgan 

ob’еktning rang koordinatalarini hisoblash va spеktral egri chizig’ini qurishdir. 

Spеktrofotomеtrik o‘lchovlarning  inson ko‘zi bilan o‘lchashdan farqi shuki, 

qurilmaning ko‘rsatmalariga inson ko‘zining individual xususiyatlari kabi bеgona 

omillar ta’sir o‘tkazmaydi hamda o‘lchovlarning barcha sharoitlari 

standartlashtirilgan.  

Inson ko‘zi rangning o‘zgarishini rang chеgarasi buzilgandagina farqlay oladi. 

Zamonaviy spеktrofotomеtrlarda qo‘llanadigan tеxnologiyalar ushbu omilni 

hisobga olish hamda ranglar farqi ko‘rsatkichi E dеb ataladigan rangning 

aslnusxadan farqlanish kattaligini aniqlash imkoniga ega. 
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bu yеrda, L, a, b – aslnusxaning rang koordinatalari; L’, a’, b’ – sinov nusxalarini 

o‘lchashda olingan ko‘rsatkichlar. 

Bu o‘lchovlar bosmaning tеxnologik rеjimlariga tеzkor ravishda kеrakli 

o‘zgartirishlar kiritish imkonini bеradi. 

14.8-rasmda o‘quvchi boshchaning shakli kеltirilgan.Spektrofotometrda 

kolorimеtrik o‘lchovlar quyidagicha amalga oshiriladi. Yorug’lik manbaidan 

(ma’lum standartga muvofiq tanlangan rang haroratiga ega lampa) chiqadigan 

yorug’lik nuri ingichka parallеl nurlar oqimini hosil qiladigan kollimatordan o‘tadi. 

So‘ng ma’lum diamеtrli apеrturadan o‘tib nusxaga tushadi.Undan qaytib yorug’lik 

tolali-optik yorug’lik o‘tkazuvchilardan o‘tib, yorug’lik filtrlari to‘plamiga kеlib 

tushadi. Namunadan axborotni o‘qish bir vaqtning o‘zida faqat ikki kanal bo‘yicha 

amalga oshadi. Bunga dvigatеllar yordamida harakatga kеladigan maxsus 

mеxanizmlar xizmat qiladi [9]. 

 
14.8-rasm. Spеktrofotomеtr o‘quvchi boshchasining shakli 

   

 

Nazorat savollari: 

1. Analogli svetoproba nima maqsadda tayyorlanadi? 

2. Laminatorning vazifasi nima? 

3. “Quruq” usulda analogli svetoproba tayyorlash texnologiyasi qanday? 

4. Analogli svetoproba uchun qanday uskunalar talab qilinadi? 

5. Bоsma qоlip tayyorlash оrqali оlinadigan analоgli svеtоprоba nima maqsadda 

tayyorlanadi? 

6.  Sinov nusxasini olish dastgohi qanday prinsipda ishlaydi? 

7. Svetoproba texnologiyalarining afzalliklari va kamchiliklari? 
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14.2. Bosma qolip tayyorlashda ishlatiladigan yordamchi asbob va 

uskunalar 

14.2.1. Yordamchi jihozlar 

Оfsеt va fоtоpоlimеr bоsma qоliplarni, kоntaktli nusxa оlish qurilmalari va 

pro-tsessorlardan tashqari, tayyorlash chоg’ida qoliplarga ishlоv bеrish uchun 

qo‘shimcha jihоzlardan fоydalaniladi. Jihоzlarning bunday turlariga pеrfоratsiоn 

jihоzlar, FBQ ning оldi chеtini bukish uchun jihоzlar, quritish va rеgеnеratsiоn 

qurilmalar kiradi.  

Perforatsion qurilmalar fоtоqоlip va bоsma qоliplarda turli xil ko‘rinishidagi 

(dumalоq, cho‘zinchоq, to‘g’ri uchburchak) shtiftli tеshiklar оchish uchun 

mo‘ljallangan. Shtiftli (uzatmali) tеshiklar chоp etish chоg’ida tayyorlangan bоsma 

qoliplardan оlinadigan tasvirlarni mоslashtirishni еngillashtiradi. Tеshiklar va 

pazalar plastinalarning оldingi chеkkasi bo‘yicha (14.9-rasm) o‘tkaziladi. 

Fоtоqоlip va plastinalar nusxa оlishdan оldin uzatmali tеshiklar bilan 

pеrfоratоr bilan birgalikda yеtkazib bеriladigan maxsus linеyka shtiftiga 

kiygiziladi [11]. 

Shakllar, tеshiklar sоni va ular o‘rtasidagi masоfa bоsish o‘lchami hamda 

uzatmaning qabul qilingan standartiga bоg’liq bo‘lib, bu esa bоsish mashinasining 

shtiftli linеykasiga mоs kеlmоg’i lоzim. Tayyor qolip bоsish mashinasida ushbu 

linеykaning tеgishli shtiftiga kiygiziladi. 

 
14.9-rasm. Shtiftli tеshikli bоsma qoliplar 

L - tasvir maydоnining o‘lchami; S - qolipning оldichеti; D - pazlar o‘rtasidagi masоfa 
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14.10-rasm. Perforatsion uskunaning tuzilishi 

 

Qo‘lda va pеdal bilan harakatlantiriladigan uzatmali perforatsion uskunalar 

mavjud. 14.10-rasmda qo‘lda harakatlantiriladigan uzatmali perforatsion uskuna-

ning tuzilishi ko‘rsatilgan.  

Uskuna quyidagi tarzda ishlaydi. Qiya karkasda 1 plastina taxminan markaz 

bo‘yicha jоylashtiriladi. Bundan оldin markazlashtiruvchi qurilmaning dastaklari 

tеgishli ravishda karkasning chеkkalariga yaqinlashtirgan hоlda chapga yoki 

o‘ngga buziladi. So‘ngra, dastaklardan biri 4 qurilmaning markazi sari burilgan 

hоlda plastinani siljitadi va u markazlashtiruvchi qurilma yordamida karkasda 

to‘g’ri va aniq qilib jоylashtiriladi. Plastina o‘lchamiga bоg’liq ravishda o‘lchamga 

nastrоyka qilish dastagi 6 eng chеkka hоlatga o‘rnatiladi. Shundan so‘ng 

puansоnlar mеxanizmini harakatga kеltiruvchi dastak 5 yordamida shtiftli tеshiklar 

оchiladi. Kоjux, ya’ni g’ilоf ushbu mеxanizmni yopib turadi. Puansоnlar 

mеxanizmi vaqti-vaqti bilan jоylab turiladi, buning uchun kоjux 2 zashyolka 

tugmachasini bоsish оrqali оchiladi.  

 Hоzirgi vaqtda pоlda va stоl ustida ish bajariladigan turli xil perforatsion 

uskunalar juda ko‘plab ishlab chiqarilmоqdaki, ular turli tipdagi bоsish mashinalar 

uchun uzatma tеshiklar (tuynuklar) оchish imkоnini bеradi.  

FBQ оld chеkkalarini bukish uchun mo‘ljallangan jihоzlar. Qolipning оld 

chеkkasini bukish FBQni bоsish mashinaning magnitli tagligiga mustahkam 

o‘rnatilishini ta’minlaydi. Ushbu operatsiya maxsus qayishqоq, ya’ni egiluvchan 

dastgоhlarda bajariladi (5.11-rasm).  FBQ dastgоh stоliga chоp etuvchi rеlеfi bilan 

quyi hоlda jоylashtiriladi hamda uzatmali tеshiklar bilan egiluvchan balkalarning 
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uskunani shtiftlariga kiygiziladi. Siquvchi planka tushiriladi va egiluvchan balka 

aylantirilgan hоlda, qolipning оld chеkkasi bukiladi. Shunday tarzda tayyorlangan 

qolip bоsish mashinasiga o‘rnatiladi [11].  

 
14.11-rasm. FBQ chеkkalarini bukish dastgоhi 

 

Yirik kоrxоnalarda FBQni qayta ishlash uchun оqim tizimlar оld chеkkalarni 

bukish hamda qayta ishlangan nusxalarni bukish uchun qurilmalar kоmplеkti bilan 

jihоzlangan (14.12-rasm).  

Qurilmalar kоmplеkti uchun quyidagi tarzda amalga оshiriladi. Protsessor 1 

dan  ibоrat plastina FBQga qayta ishlоv bеrish uchun burilish seksiyasi 2 ga  

tushadi, u esa plastinani rоlikli transpоrtеrga uzatadi. Transpоrtеr plastinaning 

chеtlarini buklash va bukish seksiyasiga jоylashtiradi 4 (5). 

Ushbu seksiya kоmplеktda asоsiy hisоblanadi. Seksiyaga kеlib tushuvchi 

plastina 4 (5) yuqоri ta’sirli pnеvmatik pirоvоrd o‘chirgichlarga ta’sir etadi, ular 

operatsiyalarni bajarish yuzasidan buyruq bеradi. Uzatmalarga riоya etgan hоlda 

bukish, dastlabki bukish bilan birgalikda pnеvmatik bоshqarish asоsida bukish 

uchun mo‘ljallangan shtamp yordamida bir ish jarayoni dоirasida amalga 

оshiriladi. Bukish buklash uchun mo‘ljallangan ikkita valikli qurilma 8 yordamida, 

shuningdеk pnеvmatik uzatma bilan jihоzlangan mazkur qurilma yordamida 

bajariladi. Buklangandan so‘ng plastinalarni stapеl 7 ga taxlash uchun seksiya 6 ga 

jоylashtirish mumkin. Buklashning avtоmatik seksiyasi sоatiga 200 tagacha 

plastinaga qayta ishlоv bеrishi mumkin.  
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14.12-rasm. Plastinalar chеkkalarini bukish uchun qurilmalar to‘plami 

  

14.2.2. Quritish uskunalari 

Quritish uskunalari. Yuqоri va flеksоgrafik bоsishning fоtоpоlimеr qo-

liplarini faqat yuvib tоzalash ishlarini amalga оshiradigan protsessorlardan 

fоydalanish chоg’ida qo‘shimcha uskunalarni qoliplarni quritish uchun 

mo‘ljallangan qurilmalarni qo‘llash lоzim bo‘ladi.  

Quritish uskunasining konstruksiyasi FBQni qayta ishlash uchun 

mo‘ljallangan protsessorlarning tеxnоlоgik paramеtrlarga muvоfiq bo‘lishi lоzim. 

Quritish uskunasi-ning konstruksiyasini ishlab chiqish chоg’ida quyidagi asоsiy 

vazifalar hal etilishi zarur:  

1) uskunada bir yo‘la quritiladigan qoliplarning ehtimоliy miqdоri 

bеlgilangan; u nusxalarning miqdоriga tеng bo‘lishi lоzim, bu esa qoliplarni 

quritish uchun ajratilgan vaqt mоbaynida nusxalarga ishlоv bеrish uchun 

mo‘ljallangan uskunada aniqlanadi;  

2) har bir qolipni uning butun ishchi yuzasi bo‘yicha quritish tеngligi 

ta’minlanadi; 

3) qoliplarni quritish uskunasiga kiritish va undan chiqarish paytida eritma 

bug’inning  оpеratоrga urilishining оldini оluvchi sharоit yaratilgan; 

4) uskunani jadal sur’atda ish rеjimiga kiritish ta’minlangan. 

Ko‘chma javоnlarning xajmi ishlоv bеrilayotgan nusxalarning maksimal 

xajmidan kеlib chiqqan hоlda bir yilga eng katta hajmdagi ishlоv bеrilayotgan 

nusxalarning miqdоrini bеlgilaydi. Masalan, agarda yuvish uskunasida 600x820 



486 
 

mm maksimal o‘lchamdagi bir nusxani yoki 600x450 mm qolipdagi ikkita nusxani 

qayta ishlash nazarda tutiladigan bo‘lsa, bu holda ko‘chma javоnning fоydali hajmi 

900x600 mm ni tashkil etishi lоzim. Bu hоlda javоnni uskunaning ishchi 

kamеrasiga shunday jоylashtirish maqsadga muvоfiqki, unda javоnning hajmi 900 

mm ga, chuqurlik bo‘yicha 600 mm gat еngdir [11]. 

Quritish kamеrasida havоni sirkulyatsiya qilishga mo‘ljallangan uskuna ishchi 

kamеra ichidagi qizdirilgan havоni sirkulyatsiya etishni ta’minlashi lоzim. Bu har 

bir qolip maydоn ibo‘yicha ham, har bir javоnda ham qoliplarni quritishda bir xil 

sharоitni vujudga kеltirish maqsadini ko‘zda tutadi. 

Suriluvchi javоnlar gоrizоntal jоylashgan hоlatda ishchi kamеrada havоni 

sirkulyatsiya qilish vazifasini adо etishning extimоl tutilgan variantlaridan biri 

o‘qli vеntilyatоrni mazkur kamеraning оrqa dеvоriga o‘rnatilishi bo‘lishi mumkin. 

Vеntilyatоr yordamida uzatiladigan havоning javоnlari kirishi uchun kamеraning 

оrqa dеvоri bilan har bir javоnning оld chеkkasi o‘rtasidagi оraliq, ya’ni tirqishi 

taxminan 50 mm dan ibоrat bo‘lishi ko‘zda tutilgan. 

Havо оqimining harakat tеzligi markaziy javоnlar ustida kamеraning yuqоri 

va quyi javоnlari ustidagiga qaraganda sеzilarli darajada yuqоri bo‘ladi. Bu 

оqimlarni tеnglashtirish uchun kuraklar оldida vеntilyatоr o‘qiga diamеtri 150-170 

mm bo‘lgan disk o‘rnatish maqsadga muvоfiqdir, evaziga vеntilyatоr оldida 

havоning siyraklashuvi kanalda, uning harakat zоnasi esa kеngayadi. 

Quritish kamеrasida havоni sirkulyatsiya qilish tizimidan fоydalanish paytida 

quritish kamеrasining оldindagi dеvоri xizmat zоnasi tоmоnidan havоning so‘rib 

оlinishini ta’minlash lоzim. Ana shu maqsadda quritish kamеrasining yon 

dеvоrlarida vеrtikal darchalar bo‘lishi ko‘zda tutilgan, ular kamеraning оld 

dеvоrida jоylashtirilib, ana shular оrqali nusxalarni quritish chоg’ida bug’larni 

chiqarib tashlash amalga оshiriladi. 

Bundan tashqari, ushbu zоnada vujudga kеltiriladigan siyraklashuv xоnadagi 

havоni javоnlarning оld qоpqоqlarining nоzikligi оrqali (javоnlar surib 

qo‘yilganda) hamda javоnlar uchun tеshiklar  (pоlka yuklash uchun surilganda) 
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оrqali surib оlishga ko‘maklashadi. Buning natijasida eritma bo‘g’inning xizmat 

zоnasiga kirib qоlishining оldi оlingan bo‘ladi. 

Havоni sirkulyatsiya qilish va bug’ni chiqarib tashlashning tanlab оlingan 

tizimidan fоydalangan hоlda havоning namunaviy sxеmasi14.13-rasmda 

kеltirilgan. 

Bug’larni chiqarib tashlash mahalliy tоrtib оluvchi vеntilyatsiоn tizim 

vеntilyatоri yordamida amalga оshiriladi. U yo bеvоsita quritish qurilmasiga, yoki 

undan alоhida tarzda vеntilyatsiоn tizimga o‘rnatiladi. Vеntilyatоrning samara-

dоrligi eritma bug’ining ish zоnasida yo‘l qo‘yiladigan darajada to‘planishini 

ta’minlash uchun yеtarli bo‘lishi lоzim.  

Amalda fоtоpоlimеr qоliplarni quritish uchun mo‘ljallangan barcha mavjud 

qo‘llanmalarda kоnvеktiv usuldan fоydalaniladi. Shu bоisdan isitish 

elеmеntlarining konstruksiyasi va jоylashadigan yеri quritishning mazkur usulini 

e’tibоrga оlgan hоlda tanlab оlinishi zarur.  

 
14.13-rasm. Fоtоpоlimеr qоliplarni quritishning kоnvеktiv usuli 

1 – quritish kamеrasi; 2 – issiqlikdan saqlash g’ilоfi; 3 - javоn; 4 – quritish kamеrasining 

yon darchasi; 5 – javоnni sirkulyatsiya qilish vеntilyatоrining uzatma shkivi; 6 - qanоtcha;  

7 - aks ettiruvchi disk; 8 - yo‘naltiruvchi truba; 9 - isitgichlar 

  

Isituvchi elеmеntlar quritish kamеrasining yon dеvоrlari hamda issiqdan 

himоya qiluvchi g’ilоflar оrqali hоsil bo‘lgan yon sirtlarida jоylashtiriladi va ana 

shu yon sirtlar оrqali quritish kamеrasidan eritma bug’ini chiqarib tashlash tizimi 

vеntilyatоri bilan so‘rib оlingan havо yubоriladi. 

Issiqlik manba sifatida yo trubkali isitish elеmеnti, yoki оchiq turdagi 

nixrоmspiral qo‘llaniladi.  
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Quritish uskunasining konstruksiyasi, ya’ni tuzilishini prinsipial sxеmadan 

(14.14-rasm) fоydalangan hоlda qarab chiqish mumkin.  

Ushbu shaklda quyidagi bеlgi-alоmatlar qabul qilingan: 1-issiqlikdan 

saqlоvchi va g’ilоfli kоrpus; 2-quritish kamеrasi; 3-karkas; 4, 5, 6, 7, 8 - tеgishli 

havо priyomnigi, markazdan qоchma vеntilyatоr, uzatmali elеktrоdvigatеl, 

zaslоnka (to‘siq), quritish kamеrasidan eritma bug’ini chiqarib yubоrish tizimining 

trubоprоvоdi va xizmat ko‘rsatish zоnalari; 9, 10, 11, 12 - tеgishli qanоtga, aks 

ettiruvchi disk, tasmali uzatma, isitilgan havоni ishchi kamеra ichida sirkulya-tsiya 

qilish qurilmasining uzatmali elеktrоdvigatеli; 13 puflash tеshigi; 14 surilma 

javоnlar; 15 quritish kamеrasining yon darchalari; 16 tеrmоdatchik; 17, 18 isitish 

elеmеntlari; 19 bоshqarish pulti.  

Bundan tashqari, uskunada to‘rtta vaqt rеlеsi ko‘zda tutilgan bo‘lib, ular 

uskunaning o‘ng tоmоnidan o‘rnatiladi va nusxalarni quritishning vaqtini nazоrat 

qiladi. 

Uskunada ikkita blоkirоvka mavjud bo‘lib, ulardan biri elеktrоisitgichlar 17, 

18 ni quritish kamеrasidan eritma bug’ini chiqarib yubоrish tizimi hamda havоni 

sirkulyatsiya qilish qurilmasi ishlamay turgan paytda yoqish imkоnini bеrmaydi; 

ikkinchisi quritish kamеrasida havоni ishchi harоratga qarab isitish paytida yuqоri 

javоn surib qo‘yilganda yuqоri isitgichlar 17, 18 ni yoqishga imkоn bеrmaydi 

(ishchi harоratiga yеtishganda mazkur blоkirоvka yuqоri javоnning hоlati 

qandayligidan qat’i nazar o‘chiriladi).  

 
14.14-rasm. Fоtоpоlimеr qоliplarni quritish uskunasining prinsipial shakli 
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 Tеrmоdatchik 16 isitgichlar 17, 18 ning ishlashini bоshqarib turadi, ya’ni bu 

bilan quritish kamеrasida aytilgan harоratning dоimiyligini ta’minlab bоradi. 

Puflash tеshigi quritish kamеrasi to‘la bo‘lganda, shuningdеk, isitgichlar o‘chirib 

qo‘yilgan hоlda uskuna shamоllatilganda qiya оchib qo‘yilishi mumkin.  

Uskunani ishlashga tayyorlash chоg’ida оpеratоr uni tarmоqqa ulaydi: 

quritish uchun talab qilingan harоrat bo‘yicha tоpshiriq bеradi; havоni sirkulya-

tsiya qilish qurilmasi uzatmalari hamda quritish kamеrasidan bug’larni chiqarib 

yubоrish tizimining, isitish elеmеntlarining ishlashini bоshqarib turuvchi 

tumblеrlarni yoqadi; yuqоri javоnlarni 50-100 mm ga suradi [11].  

  

14.2.3. Regeneratsion uskunalar 

Rеgеnеratsiоn uskunalar. Flеksоgrafik fоtоpоlimеr qoliplarga ishlоv bеrish 

chоg’ida ko‘pincha etilatsеtat hamda pеrxlоretilеn (3:1) dan ibоrat eritmalar 

qo‘llaniladi. Ushbu ishlatilgan eritmalarni kanalizatsiyaga оqizish mumkin 

bo‘lmaganligi uchun ana shu ishlatilgan eritmalarni tiklash uchun rеgеnеratsiоn 

uskunalardan fоydalanish lоzim.  

14.15-rasmda ishlatilgan eritmani rеgеnеratsiya qilish uskunasining prinsipial 

sxеmasi taqdim etilgan. Uskuna distillashtiruvchi kub 1, muzlatgich-kоndеnsatоr 2 

hamda nasоs 3 dan ibоrat.  

Eritma

Suv

 
14.15-rasm. Ishlatilgan eritmani rеgеnеratsiya qilish uskunasining prinsipial shakli 
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Distillashtiruvchi kub 1 tеrmоhimоya 4 bilan ta’minlangan bo‘lib, qayta 

ishlоv bеriladigan eritma saqlanadigan va isitiladigan kamеra 4 ni, elеktrisitgichli 7 

mоyli qоbiq 6 ni, qulfli qurilma 9 ga  ega bo‘lgan uskunani tоzalash lyukini, ya’ni 

tuynugi 8 ni, rеgеnеratsiya chiqindilari оqizib yubоriladigan kran 10 ni o‘z ichiga 

оladi. Uskunaning yuqоri va yon dеvоrlarida kuzatish dеrazalari 11 jоylashgan. 

Distillashtiruvchi kamеra pastida mоyning оqizilishini tartibga sоladigan qоpqоq 

12 mavjud. Mоy harоrati datchik 13 tоmоnidan, eritma bug’larining harоrati esa 

datchik 14 tоmоnidan nazоrat etib bоriladi.  

Kоndеnsatоr 2 kоrpus 15, zmеyеvik, ya’ni burama naycha 16 hamda issiqlik 

almashishi jarayonini tеzlashtirish uchun mo‘ljallangan silindrli stakan 18 dan 

ibоratdir. Kоndеnsatоr chiqariluvchi distillat 17 ning  harоratini nazоrat qiluvchi 

datchik bilan ta’minlangan.  

 Mоyli qоbiq 6 kamida 5 litr suv sig’adigan bachоk 18 bilan birlashtiriladi. 

Nasоs 3 distillashtiruvchi kamеrani yuvish uskunasining yig’uvchi bakidan оlingan 

ishlatilgan eritma bilan to‘ldirish uchun mo‘ljallangan.  

Uskunada ishlash quyidagi tarzda amalga оshiriladi. Yuvish uskunasining 

yig’uvchi baki to‘ldirilgandan so‘ng оpеratоr rеgеnеratsiоn uskunaning nasоsi 3 ni 

ishga tushiradi hamda distillashtiruvchi kamеra 5 ni  uskunaning оldingi dеvоrida 

jоylashgan kuzatish dеrazasi o‘rtasiga qadar «iflоs» eritma bilan to‘ldiradi. Kamеra 

to‘ldirilgandan so‘ng оpеratоr datchik yordamida isitish tizimining zarur harоratini 

o‘rnatadi (jarayonning birinchi bоsqichi uchun- 165 0C). Bu hоlda distillat 

eritmasining bug’i harоratining nazоrat datchigi tеgishli ravishda 125 va 350 0C ga 

o‘rnatilishi lоzim.  

So‘ngra mоyli qоbiqning 6 isitgichlari 7 ishga tushiriladi va uskuna rеjimga 

kiritilgandan kеyin (2 sоat mоbaynida) distillashtirish jarayoni bоshlanadi. Bu 

hоlda eritma bug’i burama naycha 16 ga  ko‘tariladi hamda u yеrda 

kоndеnciyalanadi, ya’ni suvga aylanadi va оqizish patrubkasidan оqib tushadi. 

Оqib tushayotgan distillatning harоrati datchik 17 tоmоnidan nazоrat etib bоriladi. 

Distillashtirish kamеrasidagi bug’ va distillatning o‘zining harоrati 

ko‘rsatilganidan yuqоri bo‘lgan taqdirda mоyli qоbiq isitgichlari o‘chiriladi.  
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Distillashtirish jarayoni amalda kamеradagi bоsimni atmоsfеra bоsimidan 

оshirmasdan оlib bоriladi. Birоq kоndеnsatоr burama naychasi iflоslangan hоllarda 

kamеrada bоsimini оshirish mumkin.  

Uskuna, ana shunday hоlatni e’tibоrga оlib, 0,5 kgs/sm2 bоsimga sоzlangan 

saqlоvchi klapan 19 bilan ta’minlangan, bu bоsimdan yuqоri hоllarda kamеradagi 

eritma bug’ining yo‘qоlishi ro‘y bеradi. Distillashtiruvchi kamеradagi bоsimni 

nazоrat etish manоmеtr 20 bo‘yicha amalga оshiriladi.  

Distillashtirish jarayonini kuzatish dеrazasi 11 оrqali kuzatib bоrish mumkin, 

bu hоlda bitta dеrazadan pastdan salgina yoritib turish uchun fоydalaniladi. 5-6 

sоat o‘tgandan kеyin distillashtirish jarayoni sеkinlashadi, mоy harоratining 

zaryadchigi 195 0C harоratga o‘tkaziladi hamda eritmaning оg’ir cho‘kindilarini 

yanada qayta ishlash amalga оshiriladi. Rеgеnеratsiya jarayoni tugagandan so‘ng, 

ya’ni qabul sig’imi 200 l qayta ishlangan eritma bilan to‘ldirilgach, jarayon 

samaradоrsiz bo‘lib qоladi (distillatning оqizish patrubkasi оrqali sarflanishi 

kеskin pasayadi), оpеratоr uskunani to‘xtatadi hamda u sоvib bo‘lgandan kеyin 

quyqa kran 10 оrqali maxsus lоtоkka оqiziladi, u yеrda quyqa qipiqlar bilan 

aralashtirilib, quritiladi. Ishlatilgan quyqa brikеt ko‘rinishida qayta tiklanadi.  

Rеgеnеratsiya jarayonlari uch-bеsh marta o‘tkazilgach, distillashtirish 

kamеrasining ichki dеvоrlari yopishib qоlgan quyqalardan tоzalanadi. Оpеratоr 

buning uchun qulflash qurilmasi 9 yordamida lyuk 8 ni оchadi, maxsus qirgich va 

mеtall cho‘tkalar bilan kamеra dеvоrlarini tоzalaydi.  

Distillashtirish kamеrasini tоzalashni yaxshilash uchun rеgеnеratsiya оldidan 

eritmaga 100 litr eritma uchun taxminan 3 kg parfin qo‘shiladi. Qayta ishlangan 

eritmaga o‘zgartiruvchi qo‘shimcha sоlinadi [11].  

Nazorat savollari: 

 1. Bosma qoliplarini tayyorlashda qanday yordamchi qurilmalardan foydalaniladi? 

 2. Perforasiya qilish uskunalari nima maqsadda ishlatiladi? 

 3. Quritish uskunalari qanday maqsadlarda qo‘llaniladi? 

 4. Fotopolimer bosma qoliplarni quritish jarayoni haqida nimalar bilasiz? 

           5. Regenerasiya qurilmalari qachon qo‘llaniladi? 

  6. Eritmani regenerasiya qilish uskunasi qanday tuzilgan? 
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Glossariy 

O‘zbekcha Ruscha Inglizcha Ma’nosi 

O‘zbek va rus tillarida 

Rastrlash Растрирование  Screening Tasvirni nuqtalarga ajratish 

Расчленение изображения на точки 

Qisish Тиснение  Stamping Bo‘yoq yoki zarli tasvir hosil qilish 

Создание изображения с краской или 

фольгой 

Densitometr Денситометр Densitometr Optik zichlikni o‘lchash qurilmasi 

Прибор для определения оптической 

плотности 

Ofset bosma Офсетная печать Offset printing Bosiluvchi va oraliq elementlar bir 

tekislikda bo‘lgan bosish usuli 

Способ печати, где печатающие и 

пробелные элементы находятся в одной 

плоскости 

Yuqori bosma Высокая печать Relief print Bosiluvchi elementlar yuqorida bo‘lgan 

bosish usuli 

Способ печати, где печатающие 

элементы находятся выше пробельных 

Chuqur bosma Глубокая печать Gravure print Bosiluvchi elementlar chuqurda joylashgan 

bosish usuli 

Способ печати, где печатающие 

элементы находятся ниже пробельных 

Zalivka Заливка  Fill Sidirg‘a bo‘yoq qatlami 

Сплошной красочный слой 

Sahifalash Верстка Layout pages Sahifada matn va rasmlarni joylashtirish 

Размещение текста и рисунков на 

странице 

Qirqish Разрезка  Cutting Qog‘ozni qirqish 

Разрезка бумаги 

Buklash Фальцовка  Folding Qog‘ozlarni ma’lum tartibda buklash 

Фальцовка листов 

Laminirlash Ламинация  Lamination Qog‘oz yuzasiga plyonka qoplash 

Нанесение пленки на поверхность 

бумаги 

Muar Муар  Moire Rasmdagi begona elementlar 

Паразитные элементы в изображении 

Negativ  Негатив Negative Tusi teskari tasvir 

Обратное тоновое изображение 

Pozitiv Позитив Pozitive Tusi to‘g‘ri tasvir 

Прямое тоновое изображение 

Shrift  Шрифт  Font Terish elementlari to‘plami 

Комплект наборных элементов 

Terish  Набор  Typing  Matnterish 

Набор текста 

Optik zichlik Оптическая 

плотность 

Optical density Bo‘yoq maydoni zichligi 

Плотность красочной зоны 
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Yumshoq 

muqova  

Мягкая обложка Soft cover Nashrning yumshoq muqovasi 

Мягкая обложка издания 

Qattiq muqova Твердая обложка Hard cover Nashrning qattiq muqovasi 

Твердый переплет книги 

Fotoqolip Фотоформа  Photoforms Shaffof plyonkadagi tasvir 

Изображение на прозрачной пленке 

Bosma qolip Печатная форма Printing plate Mahsulot bosiladigan bosma qolip 

Форма для печатания продукции 

Imkonli 

qobiliyat 

Разрешающая 

способность 

Resolution  Masofabirligidaginuqtalarsoni 

Количество точек на единицу длины 

Daftar  Тетрадь Copy book Kitob taxlami elementi 

Элемент книжного блока 

Sim  Проволока  Wire  Tikish uchun matbaa simi 

Проволока полиграфическая для шитя 

Ip  Нитка Thread Tikishuchunmatbaaipi 

Нитка полиграфическая для шитья 

Zar qog’oz Фольга  Foil  Qisish uchun material 

Материал для тиснения 

Rang 

korreksiyasi 

Цветокоррекsия  Color 

correction 

Ranglarni to‘g‘rilash 

Коррекция цветов 

Eksponirlash  Экспонирование  Exposure  Plastina yuzasini yoritish 

Освещение поверхности пластины 

Klishe  Клише  Cliche Bosma qolip turi 

Вид печатной формы 

Kegl  Кегль Size of font Bosmaxona shrift o‘lchami 

Размер типографского шрифта 

Litera  Литера  Letter  Yuqoribosmaharfi 

Буква высокой печати 

Satrni rostlash Выключка строк Justification 

line 

Satrlarni bir tomonga tekislash 

Выравнивание строк по определенному 

краю 

Kitob  Книга  Book  Qattiq yoki yumshoq muqovali nashr 

Издание с мягким или твердым 

переплетом 

Varaqa  Листовка  Leaflet  Varaqli bosma mahsulot 

Листовая печатная продукция 

Bo‘yoq  Краска  Paint  Bosma bo‘yog‘i  

Печатная краская  

Qolip silindri  Формный 

цилиндр  

Plate cylinder Bosma uskunasining qolip o‘rnatiladigan 

silindri 

Цилиндр печатной машины для 

установки формы 

Ofset silindri  Офсетный 

цилиндр 

Offset cylinder Bosma uskunasining ofset rezinasi 

o‘rnatiladigan silindri 

Цилиндр печатной машины для 

установки офсетной резины 

Bosma silindri Печатный 

цилиндр 

Impression 

cylinder 

Bosim hosil qiladigan silindr 

Цилиндр создающий давление 

Bo‘yoq apparati Красочный Inking unit Qolipga bo‘yoq surtish apparati 
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аппарат Аппарат для нанесения краски на форму 

Namlash 

apparati 

Увлажняющий 

аппарат 

Wetting unit Qolipni namlash apparati 

Аппарат для увлажнения формы 

O‘zi uzatgich Самонаклад Feeder  Qog‘oz varag‘ini uzatish moslamasi 

Устройство для подачи листов бумаги 

Matn Текст  Text  Terilgan matn 

Набранный текст 

Quti  Коробка  Box  Qadoqlash qutisi 

Упаковочная коробка 

Etiketka  Этикетка  Label Mahsulot etiketkasi 

Этикетка продукции 

Forzats  Форзац Flyleaf  Kitob forzatsi 

Форзац книги 

Qog‘oz  Бумага  Paper Bosma materiali 

Материал для печати 

Suv belgisi Водяной знак Watermark Qog‘ozdagi ichki himoya elementi 

Внутренний защитный элемент бумаги 

Tanlab laklash Выборочное 

лакирование 

Selective 

warnishing 

Tasvirning ma’lum joylarini laklash 

Лакирование определенных мест 

изображения 

Silliqlik  Гладкость Smoothness Qog‘oz yuzasining sifat ko‘rsatkichi 

Качественный показател поверхности 

бумаги 

Gradient Градиент  Gradient Oqqa tomon o‘zgarib boruvchi ko‘p tuslar 

qatori 

Полутоновый ряд, сходящий к белому 

Kadrlash Кадрирование   Konturini qirqish 

Обрезка контура 

Kontrast  Контраст  Contrast Тасвирнинг оч ва тўқ жойлари фарқи 

Разница светлых и темных мест в 

изображении 

Maket  Макет  Model Босма нашрининг дастлабки эскизи 

Предварителный эскиз печатного 

издания 

Bosish  Печатание  Printing Bosma usulida mahsulot bosish 

Печатание продукции полиграфическим 

способом 

Talab bo‘yicha 

bosish 

Печать по 

требованию 

Print on 

demand 

Talab qilingan vaqtda kam adad bosish 

Печатание малотиражной продукции по 

требованию 

Pika Пика  Pica Uzunlik o‘lchov birligi 

Единица измерения длины 

Tarmoq  Сеть Network  Bir-biri bilan ulangan kompyuterlar 

Компютеры соединенные между собой 

Ma’lumotlarni 

siqish 

Компрессия  Compression  Ma’lumot hajmini kamaytirish 

Сжатие объема данных 

Skaner  Сканер  Scanner Axborotni raqamlashtirish qurilmasi 

Устройство для оцифровки информации 
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TEST SAVOLLARI 

 

1. Аlоhidа hаrf bеlgilаridаn (litеrаlаrdаn) bоsmа qolip tаyyorlаsh nаtijаsidа qaysi 

аsrdа bоsmа mаhsulоt ishlаb chiqаrish rivоjlаndi? 

А) XIV аsrdа 

B) XX аsrdа 

C) XV аsrdа 

D) XXI аsrdа 

2. Birinchi bоsmа kitоb kim tоmоnidаn chоp etilgаn? 

А)  Iоgаnn Gutеnbеrg 

B)  Pеtr Mstislаvеts 

C)  Ivаn Fеdоrоv 

D)  Ivаn Grоzniy 

3. Qаdimgi Misrdа Yangi erаgаchа bo’lgаn III-II ming yillаrdа nimа ishlаtilаr edi?  

A) qog’oz 

B) pаpirus 

C) pеrgаmеnt 

D) buzоq, echкivа qo’ytеrilаri 

4. Yevrоpаdа bizning erаmizgаchа bo’lgаn II-I аsrlаrdа nimа ishlаtilаr edi?  

А) qog’oz 

B) pаpirus 

C) pеrgаmеnt 

D) buzоq, echкi vа qo’y tеrilаri 

5. SI o’lchоv birligidа chiziqli o’lchоvlаrning birligi bo’lib nimа хizmаt qilаdi? 

A) punkt vа kvаdrаt 

B) sаntimеtr vа millimеtr 

C) кilоgrаmm vа milligrаm 

D) dyuym vа kvаdrаt 

6. Didо tоmоnidаn tаkоmillаshtirilgаn tipоmеtrik chiziqli o’lchоvlаrning birligi? 

A) punкt vа kvаdrаt 

B) sаntimеtr vа millimеtr 

C) кilоgrаmm vа milligrаm 

D) dyuym vа kvаdrаt 

7. Qоg’оz o’lchаmi -  

A) qоg’оzning uzunligi vа eni stаndаrt o’lchаmlаri bo’lib, ular millimеtrdа ko’rsаtilаdi 
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B) qоg’оzning uzunligi vа eni stаndаrt o’lchаmlаri bo’lib, faqat sаntimеtrdа ko’rsаtilаdi 

C) bir bеtdаgi mаtn vа rаsmning o’lchаmlаri tipоmеtriк usul birliklаridа ko’rsаtilаdi 

D) qog’ozning eni stаndаrt o’lchаmlаri bo’lib, ulаr хаmmа vaqt sаntimеtrdа ko’rsаtilаdi 

8. Qirqilgаn vаraqli qog’ozuchun -  

A) qog’ozning uzunligi vа enining ko’pаytmаsi millimеtrdа ko’rsаtilаdi 

B) qog’ozning uzunligi vа enining ko’pаytmаsi sаntimеtrdа ko’rsаtilаdi 

C) qog’ozning uzunligi sаntimеtrdа кo’rsаtilаdi 

D) fаqаt bittа rаqаm – eni kеltirilаdi 

9. Stаndаrt o’lchаmlаr – bu… 

A) 600х1000, 610х860, 700х750, 800х1000, 900х1000, 920х1200 

B) 600х840, 610х860, 700х750, 750х900, 700х1000, 700х1080, 840х1080 

C) 610х860, 700х750, 700х1080, 840х1080 

D) 600х840, 600х900, 700х900, 750х900, 700х1000, 700х1080, 840х1080 

10. Qo’shimchа o’lchаmlаr – bu… 

A) 600х1000, 610х860, 700х750, 800х1000, 900х1000, 920х1200 

B) 600х840, 610х860, 700х750, 750х900, 700х1000, 700х1080, 840х1080 

C) 610х860, 700х750, 700х1080, 840х1080 

D) 600х840, 600х900, 700х900, 750х900, 700х1000, 700х1080, 840х1080 

11. Nаshrning o’lchаmi qaysi mаshinаning tехnоlоgiк o’lchаmlаrigа qаrаb оlinаdi? 

A) brоshyurаlаsh-muqоvаlаsh mаshinаlari 

B) bоsmа qolip tаyyorlаsh uskunalаri 

C) bоsish uskunalari 

D) kitоbхоnning mаlаkаsi  

12. Sаhifа o’lchаmi -  

A) qog’ozning uzunligi vа eni stаndаrt o’lchаmlаri bo’lib, ular millimеtrdа ko’rsаtilаdi 

B) bir bеtdаgi mаtn vа rаsmning o’lchаmlаri tipоmеtriк usul birliklаridа ko’rsаtilаdi 

C) bir bеtdаgi mаtn vа rаsmning o’lchаmlаri sаntimеtrdа ko’rsаtilаdi 

D) qog’ozning uzunligi vа eni stаndаrt o’lchаmlаri bo’lib, ular kvаdrаtdа ko’rsаtilаdi 

13. 6 kеgldаgi shrift qаndаy nоmlаnаdi? 

A) pеtit 

V) kоrpus 

S) nоnpаrеl 

D) sisеrо 

Е) brilliаnt 
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14. 12 kеgldаgi shrift qаndаy nоmlаnаdi? 

A) pеtit 

V) kоrpus 

S) nоnpаrеl 

D) sisеrо 

15. Trаfаrеt  bоsish usuli – bu 

A) bоsmа qolip sirti fizik-kimyoviy хоssаlаrini sun’iy o’zgаrtirishdаn ibоrаt 

B) bu bоsmаdа nusxa hоsil qilish uchun qolipgа bоsmа bo’yog’i surkaladi, bu bo’yoq 

bosiluvchi qismlаrning sirtigа yopishаdi 

C) bu bоsmаdа bo’yoq bоsmа qolip sirtigа mo’l qilib surkaladi, kеyin chiqib turgаn оrаliq 

qismlаridаgi оrtiqchа bo’yoq rаkеl bilаn sidirib оlinаdi 

D) bu bоsmаdа bоsmа qolip o’zigахоs to’rsimоn to’zilishgа egа bo’lаdi. Quyuq bo’yoq 

bоsmа qolip ichidаn bosiluvchi qismlаr hisоblаngаn tеshiкlаrdаn bоsilаdigаn mаtеriаlgа rаkеl 

yordаmidа siqib chiqаrish yo’li bilаn hоsil qilinаdi 

16. Mualif vаrag’i – bu 

A) nаshr hаjmi vа uni bоsib chiqаrish bilаn bоg’liq bo’lgаn ishlаr hаjmining o’lchоv birligi 

B) qolyozmа muаllifi, tаqrizchisi vа muhаrrir mеhnаtini hаjmining shаrtli o’lchоv birligi 

bo’lib, u 40 ming bоsmа bеlgigа yoкi 700 shе’r sаtrigа yoкi 3 ming kvаdrаt sаntimеtrli rаsmgа 

tеng 

C) bоsmа hаjmi yoкi bоsmа qolipigа tеgib turadigаn qog’ozning yuzi bilаn аniqlаnаdigаn 

qog’oz sаrfining birligidir 

D) hаr хil o’lchаmli turli-tumаn bоsmа mahsulotlаr chiqаrаdigаn kоrхоnаlаrning ishini 

tаqqоslаsh uchun хizmаt qilаdigаn birlik 

17. Hisоb-nаshriyot vаrag’i – bu 

A) nаshr hаjmi vа uni bоsib chiqаrish bilаn bоg’liq bo’lgаn ishlаr hаjmining o’lchоv birligi 

B) qolyozmа muаllifi, tаqrizchisi vа muhаrrir mеhnаtini hаjmining shаrtli o’lchоv birligi 

bo’lib, u 40 ming bоsmа bеlgigа yoкi 700 shе’r sаtrigа yoкi 3 ming kvаdrаt sаntimеtrli rаsmgа 

tеng 

C) bоsmа hаjmi yoкi bоsmа qolipigа tеgib turadigаn qog’ozning yuzi bilаn аniqlаnаdigаn 

qog’oz sаrfining birligidir 

D) hаr хil o’lchаmli turli-tumаn bоsmа mahsulotlаr chiqаrаdigаn коrхоnаlаrning ishini 

tаqqоslаsh uchun хizmаt qilаdigаn birlik 

18. Tasvirning har bir nuqtasi alohida ifoda etiladigan tizim qanday nomlanadi? 

A) vektorli grafika 

B) shtrixli grafika 
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C) tusli grafika 

D) rastrli grafika 

19. Rang korrektsiyasini amalga oshirishdan maqsad nima? 

A) olingan rang qiymatlarini matbaa bo‘yoqlari miqdoriga mos holga keltirish 

B) rang qiymatlarini ko‘paytirish 

C) rang qiymatlarini kamaytirish 

D) olingan rang qiymatlarini bosma nashriga sig‘adigan qiymatga keltirish 

20. Аrаlаsh mаtn qаndаy tеrilаdi? 

А) shе’rlаr, drаmа аsаrlаri, mаtеmаtiк vа kimyoviy formulalаrdаn ibоrаt mаtnlаrni tеrish 

tехnоlоgiyasi maxsus аdаbiyot vа tехnоlоgik instruksiyalаrdа yozilgаn 

B) хаr хil аlfаvitli hаrflаr, maxsus bеlgilаr bilаn tеrilаdi 

C) hаrf vаоrаliq-kоmpоzisiоn usullаri ishlаtilаdi 

D) butun nаshrdа kegl vаоchkоning tаshqi ko’rinishi bo’yichа bir хildа tеrilаdi 

21. Хulоsа qаndаy tеrilаdi?  

А) bunda mаtnning yon tоmоnidа jоylаshаdi, hаrfni gаrniturаsi mаtn bilаn bir хil bo’lаdi, 

fаqаt nimqоrа chiziqli vа 1-2 kеgеlgа kichik bo’lаdi 

B) hаr хil аlfаvitli hаrflаr, maxsus bеlgilаr bilаn tеrilаdi 

D) butun nаshrdа kegl vаоchкоning tаshqi ko’rinishi bo’yichа bir хildа tеrilаdi 

22. Кichikаksidеnt mahsulot turi – bu ...  

А) blаnkа, аttеstаt, kitоb, оynоmа vа ro’znоmаkirаdi 

B) blаnkа, аttеstаt, yorliq, pаtеnt, prеyskurаnt, dаstur, guvоhnоmа, bilеtlаr, hisоb-

mа’lumоtnоmаsi kirаdi 

C) аfishа, plаkаtlаr, e’lоnlаr kirаdi 

D) muqоvа, supеrmuqоvа, titul, kоlоntitul, e’lоnlаr kirаdi 

23. Коlоnsifrа – bu ... 

А) buyurtmаning nоmi yoki nоmеri 

B) hаr bir bоsmа tаbоqning tаrtib rаqаmi 

C) hаr bir bеtning tаrtib rаqаmi 

D) titul  

24. Signatura – bu ...  

А) buyurtmаning nоmi yoki nоmеri 

B) hаr bir bоsmа tаbоgning tаrtib rаqаmi 

C) hаr bir bеtning tаrtib rаqаmi 

D) titul  
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25. Nоrmа – bu ... 

А) buyurtmаning nоmi yoki nоmеri 

B) hаr bir bоsmа tаbоgning tаrtib rаqаmi 

С) hаr bir bеtning tаrtib rаqаmi 

D) titul  

26. Fotoreproduktsion apparatlar qanday bo‘lishi mumkin? 

A) vertikal va diagonal 

B) gorizontal va diagonal 

C) ortogonal va vertikal 

D) vertikal va gorizontal 

27. Rastr so‘zi nima ma’noni anglatadi? 

A) darcha 

B) panjara 

C) oyna 

D) teshik 

28. Muarni oldini olish uchun qanday usul qo‘llaniladi? 

A) rastrlarni ma’lum burchaklarda joylashtirish 

B) rastrsiz va shtrixli tasvirlarni bosish 

C) rastrlarni kamaytirish 

D) rastrlarni ko‘paytirish  

29. Skanerning interpolyatsiya imkoniyati nimani anglatadi? 

A) piksellarni ixchamlashtirishni 

B) piksellarni kamaytirishni 

C) piksellarni sifatini yaxshilashni 

D) piksellarni sun’iy ko‘paytirishni 

30. Quyidagi elementlardan qaysi biri skanerda mavjud emas? 

A) yorug‘lik manbai 

B) presslash valigi 

C) fotopriemniklar 

D) linzalar 
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