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KIRIS H

Bosnia mahsulotlari ishlab chigarishning uzluksiz o‘sib borishi va
aholining matbaa mahsulotlariga b>o‘lgan talabini to‘liq gondirish uchun
matbaa sanoati korxonalarining ishlab chigarish quvvatlarini doimiy
oshirib torish talab giiinadi.

Bugungi kunda bu magqgsadlarni amalga oshirish uchun ko‘plab yangi
matbaa korxonalari qurilmoqda va faoliyat ko'rsatayotgan korxonalar
texnik va texnologik rekonstruksiya gilinmoqgda.

Matbaa sanoatining ishlab chigarish quvvatlarini oshirishda ishlab
chigarishga takomillashgan texnilc vositalarni, texnologiyalarni hamda
ishlab chiqgarishni boshqarishning samarali usullarini joriy gilish muhim
ahamiyatga ega. Ishlab chigarish quvvatlarini oshirish, texnologik
jarayonlarini takomillashtirish. mahsulot sifatini yaxshilash bilan bog‘lig
ishlar oldindan ishlab chigiladigan loyihaviy hujjatlar bo'yicha amalga
oshiriladi. Shuning uchun texnologik jarayonlami loyihalash asoslarini
bilish matbaa sanoati mutaxass islari uchun zarur va muhim omil
hisoblanadi.

Loyihalash bu ijodiv jarayon bo'lib, u mutaxassisdan texnika va
texnologiyaning zamonaviy holati, ularning rivojlanish yo*nalishlari
bo'yicha chuqur bilimga ega bo'li shni hamda ishlab chigarish jarayonini
muhandis-texnik ta’ minot bilan uy g ‘un.likdatahlil gila olishni talab giladi.

«Texnologik jarayonlami loyihalash asoslari» darsligi matbaachilik
yo'nalishidagi oliy o'quv yurtlari talabalariga nazariy bilim berish bilan
bir gatorda. loyihal ash tashki lotlari xodimlari va matbaa korxonalarining
muhandis-texnik xodimlari irchun matbaa korxonalarini loyihalash bo'-
yicha amaliy goilanma boiib xizmat qilishi ham mumkin.

Ushbu fanning maqgsadi va ev/azifasi mutaxassislarga turli matbaa
mahsulctlarini ishlab chigarishda, yangi korxonalarni loyihalash va
amaldagi korxonalarni reko nstruksiy a gilishda eng qulay texnologik
jarayonlami va uskunalarni tanlasti va ularning samaradorligini Ltisoblash
uslublaii bo'yicha m a’lumotb>erishidan iborat. Shuningdek,fanni o ‘rganish
davomida bosma nashrlarni tayyorlas hning majmuaviy ishlab chigarish
jarayoni, bosma qolip tayyorlash, bosish va broshyuralash-mugqovalash
jarayonlarining texnologik va ishl ab chigarish alogalari ko;rib chigiladi.
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XJshbu fanni o'rganishga kirishishdan oldin talaba barcha bosish
usullari texnologivasi. davriy nashrlar, kitob va varaqli mahsulotlami
ishlab chigarish sharoitlari va ularga qo'yiladigan talablar, texnologik
uskunalar. ishlab chigarishni tashkil qilisli va uning iqgtisodivoti,
shuningdek. ishlab chigarishni avtomatlashtirilgan boshqarish tizimlari
bo‘vicha yetarli ma’lumotlarga ega bo'lishi kerak.

Hozirgi vaqtda lovihalash jarayonlarida oqgilona variantlami tan-
lastida hisoblash texnikasidan foydalanish bo'yicha ishlar olib boril-
moqda. Bu bcryicha ba’zi fikrlar han darslikda o‘z ifodasini topgan.
Bundan tashgari. hisoblash uslublarida keltirilgan formulalar tizimi
go'llaniladigan hisoblash usiublari bo*vicha nazariy ma’lumot beradi.
Turli ishlab chigarish bo‘limlarining yuklamalari. zaruriy uskunalar,
ishchilar sonini hisoblash bo‘yicha hisobot aamunalari maMumotlarni
yaxshiroqg tushunish va o ‘zlashtirishga yagindan yordam beradi. Hisob-
larda keltirilgan ragamli ma'lumotlar uslubiy vazifaga ega hamda aniq
lovihalash ishlari uchunme’yoriv ko'rsatkichlar hisoblanmavdi.



I. MATBAA. KORXONALARIINII TASHKIL QILISHNING
ASOSIY PRINTSIPLARI

I.I.Bosma malisulotlar turi va matbaa korxonalar tavsifi

Matbaa mahsulotlari o ’zining vazifasi bo'yicha turli-tuman boiib,
keng doiradagi iste’nxolchilarga ega. K_orxonaning ishlab chigarish tuzil-
masi va texnik jihozlanishi bosma nashrlaming tavsifi bilan aniglanadi.
Sanoatning asosiy maJhsul otlari quyidagilar:

1 Davriy nashrlar —gazeta va jurnallar;

2. Turlivazifadagi kitob va risolalar;

3. Varagli ko*p bo'yoqli nashrlar: plakatlar, portretlar, ko‘rgazmali
gurollarva shu kabileer;

4. Ish yuritish mahsulotlari: aksident-blanka hujjatlari, idora hisobi
kitoblari, uskunalarning texnik hujjatlari va shu kabilar;

5 O'rash-gadoqlash mahsulotlari: etiketkalar, badiiy qutilar, o ‘rama
gog’ozlari va shu kab ilar;

6. Vazirlik va idoralarning maxsus mahsulotlari: moliya, aloqga, trans-
port va shukabi idoralar mahsulotlari.

Dastlabki uch turdagi mahsulotlar xalq iste’moli uchun, navbatdagi
ikkiturdagi mahsulotl ar e sa sanoat (zarurati) iste’moli, ma’muriy-xo‘jalik,
statistik: va tijorat faoliyati uchun mo' ljallangan. Maxsus mahsulotlarga
davlat pul belgilari, oylik yo‘l chiptalari, markali konvertlar, qat'iy
hisobdagi hujjatlar va shu kabilar taallugli hisoblanadi.

Bizning mamlakatimiz sharoitida dastlabki uch turdagi nashrlar
markaziy va mahalliy nashrlarga bo‘linadi.

Markaziy nashrlar butun davlat kollamida targatiladi. Mahalliy nashr-
laming tarqatilishi vil oyat, turnan va shu kabi doiralarda cheklanadi.

Ish yuritish va o‘rash-qadoqlash mahsulotlari bevosita go'llanadigan
hududdatayyorlanishi kerak.

Yangi matbaa korxxmalari, joylashuv o‘rni va vazifasiga bog’lig holda,
bir yoki birnecha turdagi bosma mahsulotlarini ishlab chigarish uchun
loyihalanadi.

Markaziy nashrlarni ishlab chigarish uchun respublika miqyosidagi
korxonalar ma’lum b>ir bosma mabhsuloti turi bo'yicha ixtisoslashadi:
gazeta-jumal, jurnal, ma’lum turdagi kitob nashrlari (darsliklar, s iyosiv,
badiiy, texnik. bolalar adabiyoti), ko'p bo ‘yoqli varagli va boshgamahsu-
lotlar.



Kichikrog migyosidagi matbaa korxoaalari ham respublika miqyosi-
dagi korxonalar kabi, birog ishlab chigarisli hajmi kichikrog bo'lib ixtisos-
lashadi. Bunday korxonalarda ixtisoslashuv jada tor emas va korxona
oldiga ancha keng ko‘lamli vazifalar go‘yiladi. masalan kitob ishlab chi-
garishga ixtisoslashgan korxonalar barclia turdagi adabiyotlami, ko‘p
bo'voqli varaqli va o'rash-qadoglash mahsulotlarini ishlab chigaradi.

Viloyat vahududiy bosmaxonalar tegishli hududning ehtiyojlari uchun
barcha turdagi bosma nashrlarini ishlab chigaradi: viloyat gazetalari; jur-
nallari; mahalliy nashriyotlarning kitoblari; hudud sanoatida tayyorlana-
digan nskunalar uchun texnik hujjatlar; sanoat ehtiyojlari uchun ko‘p
bo‘yoqli o‘rash-qadoglash mahsulotlari; aksident-blanka mahsulotlari va
boshqgal ar.

Turnan b osmaxonalari turnan gazetalari va aksident-blanka mahsulot-
larini bosadl.

Korxonalarning ishlab chigarish koTami turlicha boiib, mahsulotga
bo‘lgan ehtiyojlarbilan aniglanadi.

Ushfou ishda barcha turdagi bosma mahsulotlarini ishlab chigarishga
moijallangan va ularni tayyorlash uchun mavjud barcha bosma usullari-
ni go‘Uaydi.gan korxonalarni loyihalash xususiyatlarini batafsil ko‘rib
chigishning iloji yo‘q Mahsulotlarning katta gismi uchta asosiy bosma
usuli -yuqori, ofset yokichugur bosma usulidan birida bosiladi. Matbaa
sanoatida boshqga yana ko'plab bosma usullari mavjud.

Etiketka va o ‘rash-gadoglash mahsulotlariai tayyorlash uchun ani-
lin bosma deb ataladigan usul qoilaniladi. Buusulda varagli va rulonli
gog'ozga rejzina vametall golUplaridan bosish amalga oshiriladi. Bu usul
bir va k o'p bo'voqli etiketkalar hamda ozig-ovgat mahsulotlari uchun
o‘rash-gadoqlash mahsulotlarini bosish uchun qoilaniladi. Rulonli go-
g‘ozda bosish bosilgan gog'ozni rulonga o‘rab amalga oshiriladi: rulonni
(bo‘ylama) tizunasiga tasmalarga girgish va ensiz rulonlarga o'rash
bosishdan so ‘ng maxsus qurilmalarda yolei bosish agregatlarida bosish
bilanbir vaqtda bajarilishi mumkin. Ensiz rulonlar esa keyinchalik ozig-
ovgat sanoatining o‘rab gadoglovchi uskun a-avtomatlarida ishlatiladi.

(Adilinli) fleksografik bosma katta rivojlanish istigboliga ega. Xorijda
fleksografik bosmaning turli xildagi bir va ko‘p bo‘yoqli uskunalari ish-
lab chigariladi hamda qolip tayyorlash jarayonini mexanizatsiyalashtirish
va avtomatlashtirish yuqori darajaga ko'tari lib bormoqda.
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Fleksografik bosma boMimlarini loyihalash uchta asosiy bosma usul-
lari boiimlarini loyihalash bilan ko'pgina umumiyliklarga ega.

Yudori sifatli badiiy bir va ko‘p bo’yoqli tasvirlarni, shuningdek su-
ratlami bosish uchun fototip bosma usulidan foydalaniladi. Bu bosma
usuli gimmat hamda unumdorligi past. Ishlab chigarish jarayoni boiim -
laming iglim sharoitlarining doimiyligiga va texnologik tartiblarning
bargaroiiigiga gat’iy talablar qo‘yadi. Fototip bosma keng rivojlanish
istigboliga ega hisoblanmaydi.

Qattigyuza va metallarga bosish uchun maxsus uskunalardan foydala-
niladi. Bosilgandan keyin ulardan turli qutilar yig‘ilishi mumkin. Qattiq
yuza va metallarga bosish yuzani bo'yoqni gabul gilishga oldindan tay-
yorlab ofsetusulida amalga oshirilishi mumkin.

Metallarga bosish uchun ikkita uskunadan foydalaniladi: ulardan biri
yuzani tayyorlash uchun (oldindan loklash), ikkinchisi esa bosish va
loklash uchun ishlatiladi. Loklash tufayli yuzadayangi bosilganbo‘yoqlar
mu stahkamlanadi.

Uskunalarning tuzilishida quritish qurilmalari asosiy maydonni egal-
laydi. Metallga bosuvchi uskunalaralohidabinolargayoki kapital devorlar
bilan jihozlangan bo™ limlarga joylashtiriladi, chunki bu kuchli shovqin
bilan ishlaydi. Bunday uskunalar maxsus buyurtmalar bo'yicha tayyor-
lanadi, ularni o'matish qoidalari va boiimlaming zaruriy o‘lchamlari
uskuna ishlab chigamvchi korxonatomonidan ko”rsatiladi.

Xorijiv davlatlar amaliyotida va bizda shelkotrafaret bosma keng
targalgan. Bu usul turli materiallarda galin bo'yoq gatlami bilan bosish
imkoniniberadi. Shu tufayli bo‘yoq berish yorqinligi yuqori bo’ladi.

1.2. Zamonaviy ishlab chiqarishning rivojlanish yo‘nalishlari

Barcha loyihaviy garorlar zamonaviy darajada bajarilishi kerak, ya’ni
loyihaga eng zamoiraviy va istigbolli texnika va texnologiya kiritilishi
zarur. Loyihani ishlab chigishdan barcha ishlab chigarish quwatlarini
o'zlashtirishga qadar ma’lum vaqt o ‘tadi. Bu vaqt davomida amaldagi
korxonalarning texnika va texnologiyasi rivojlanib boradi.

Zamonaviy ishlab chiqarishning asosiy rivojlanish yo’nalishlari ishlab
chigarish jarayonlarini avtomatlashtirish va mexanizatsiyalashtirish bo™-
lib, ular quyidagi magsadlarda amalga oshiriladi: unumdorlikni oshirish
va og‘ir va bir turdagi mehnatni kamaytirish; texnologik jarayonlarni
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me'yorlashti rish; mahsulotlar sifatini oshirish; ishlab chigarishni boshga-
rishni soddalashtirish: mehnat samaradorligini oshirish. aynigsa, seriyali
ishlab chiqarish sharoitlarida.

Avtomatlashtirishni kengaytirishning asosiy sharti ishlab chigarishni
ixtisoslashtirish va mahsulotlami maksimal darajada unifikatsiyalash hi-
soblanadi. Avtomatlashtirish texnologiyani takomillashtirish va shu tufayli
mahsulotni ishlab chigarishdagi texnologik ishlovlarmiqdorini kamaytirish
va ulami soddalashtirishdan iborat.

Ishlab chigarishga avtomatlashtirishni keng joriy qilish uchun ilmiy-
texnik progressni tezlashtirish, ishlar sifatini yaxshilash, mehnatni tashkil
gilishni va ishlab chigarishni boshgarishni takomillashtirish kerak.

Intensiv rivojlanish davomida ishlab chiqgarish sifat tomondan yaxshi-
lanadi, erishilgan ilmiy texnik progressdantoiiqrog foydalanish hisobiga
ishlab chigarish unumdorligioshadi, takomillashgan texnika va texnologiya,
yangi materiallami qo‘llash hisobiga mehnat sharoitlari yaxshilanadi.
Bundan tashqari, qoi mehnatida band boigan ishchilar soni gisgaradi.

0 ‘z navbatida texnik vositalar, zamonaviy texnologiya. ishlab chiga-
rishning yaxshi tashkil gilinishi mehnat unuindorligining oshishiga, niahsu-
lot ishlab chiqarishning ko‘payishigava uning arzonlashishiga olib keladi.

Yugorida aytilganlarga muvoftq matbaa sanoati rivojlanishining aso-
siy yo'nalishlaridan biri amaidagi korxonalami texnik qayta jihozlash
va rekonstruksiya qilish boiib, u ishlab chigarishda rejasining oshishini,
mabhsulot sifatining vaxshilanishi hamda ishlab chigarish unumdorligining
0 ‘sishini ta'minlaydi.

Yangi korxonalami qurish, amaidagi korxonalami rekonstruksiya
gilish va kengaytirish loyihalari ishlab chigarishning doimiy takomillashib
borishini ta'miniashi kerak. Zamonaviy ishlab chigarish korxonasi ishga
tushgandan so'ng ma’lum vaqt davomida yetakchilik holatini yo‘gota
boshlavdi, buning oldini olish uchun korxonada zamonaviylashish jaravoni
uzluksiz davom etishi kerak. Quriladigan binolar, ishlab chigarish bollim-
lari va muhandislik inshootlari zamonaviylashish sharoitiariga moslashgan
boiishi kerak.

Loyihalash. jarayonida bir gator masalalar yuzaga kelib, ularni hal gilish
ham korxonaning ishlab chigarishga, ham loyihalash jarayoniga majmuaviy
yondashuvni talab giladi.



Texnologikjarayonni loy ihalash oldidan ioyihalashga daxldor bir gator
muantmolarni o'rganish va ularning yechimini topish talab gilinadi. Ular
ma’'lum ketma-ketlikda o'i‘ganiladi va tahlil qgilinadi. masalan: tarmoq,
korxona yoki ishlab chigarish boiimi oldiga go‘yilgan muammoni
o'rganish; muammoni hal qilish muinkin bo'lgan yoilarni o'rganish:
mavjud va joriy qilinishi mumkin bo'lgan texnika va texnologiyani
hamda ishlab chigarishni tashkil gilish usullarini o'rganish; muammoni
hal gilish variantlarining texnikaviy-iqtisodiy samaradorligini hisoblash;
taimo gningrivojlanishi tizimida korxonaning o'mini belgilash; loyihal ash
topshirig'ini tuzish.

1.3. Ishlab chigarishni tashkil gilishning sanoat
mahsuloti turiga bog‘ligligi

Matbaa mahsulotining turi ishlab chigarishni tashkil gilishga m a’-
lum darajada ta'sir koi'satadi. Masalan. markaziy nashriyotlaming mah-
sulotlari butun mamlakat bo'ylab targatiladi. Kichik va viloyatlardagi
bosmaxonalar esa hududining ma’lum talablarini gondiruvchi mahsu-
lotlarni ishlab chigaradi.

Respublika miqvosidagi nashriyotlarning mahsulotlarini ishlab chiqa-
rishgamo*ljallangan matbaa korxonalari yugori unumdorli texnikalar bi-
lan jiliozlangan katta ishlab chigarish tizimiga ega bo’ladi. Bundav yirik
korxonalar individual loyilialar bo‘yicha quriladi. Ularning rekonstruk-
siya qilinishi, texnik qayta jihozlanishi va kengayishi ham o°‘ziga xos
loyihalar bo‘y icha amalga oshiriladi.

Matbaa sanoati tizimidagi yana bir bosqgich-turnan va viloyat matbaa
korxonalaridir. Ularning rnahsulotlari asosan ona tilida ishlab chigariladi
va asosan turnan va viloyat hududida tarqatiladi. Viloyat va turnan miq-
yosidagi yirik matbaa korxonalari individual loyihalar bo'yicha qurila-
di, o 'rtava kichik korxonalar esa oldindan ishlab chigilgan namunavy
loyihalar bo‘yicha quriladi.

Viloyat matbaa korxonalarining asosiy rnahsulotlari turnan va viloyat
gazetalari. mahalliy nashriyotlamingkitob va broshyuralari. turli korxona
va idoralarning ish yuritish hujjatlari. plakatlar, afishalar, e’lonlar va
boshqalar.

Matbaakorxonalaridagi texnologik jarayon, texnik jihozlanish va ish-
ning tashkil gilinishi korxonalarning ganday va gancha mahsulot ishlab
chiqarishi bilan aniglanadi.
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Matbaa ishlab chigarish jarayonlari uchun vaqt va ishlab chigarish
me’yorlari ishlab chigarisli turiga. - mayda. o‘rta va katta seriyali ishlab
chigarishga bog'liq holda farglanadi.

Ishlab chigarish turi quyidagi asosiy loyihaviy qgarorlarga ta'sir
ko'rsatadi: ishlab chigarish texnologiyasi; texnik jihozlanish; ishlab
chigarishni tashkil qilish; ishlab chigarish xodimlarining malakasi va
ixtisoslashuvi; hisob me’yorlari; uskunalarni rejalash: ishlab chigarish
tarkibi va uni boshqgarish; ishlab chigarishning muhandislikta’minoti.

Kichik seriyali ishlab chigarish korxonalarida ishchi nafagat texno-
logik, balki yordamchi ishlovlarni ham bajaradi. Ishlab chiqgarishning
kengayishi va mahsulotlarnomenklaturasining gisgarishi barobarida ish-
chi tomonidan bajariladigan ishlovlar doirasi torayadi va katta seriyali
ishlab chigarish korxonalarida bir-ikki ishlovga yetishi mumkin.

Ishlab chigarishning har bir turi uchun ma’lum texnika, texnologiya
va tashkiliy shakl xos bo' lib. ular korxonaning iqgtisodiy koi'satkichlarini
bclgilab beradi. Uskunasozlik sanoati aynan bir xil vazifani bajarishga
moMjallangan matbaa uskunalarining katta assortiment™ ishlab chiqara-
di. Ana shu uskunalarorasidan loyihalash jarayonida ushbu ishlab chiga-
rish turida go'llash uchun etig magsadgamuvofiq variantlar tanlanadi.

Matbaa ishlab chigarishning shiddatli rivoj lanishi bir xi 1darajada katta
vakichikkorxonalargataalluglihisoblanadi. Bunda kichikkorxonalarning
holati biroz murakkabrog. Zamonaviy texnika va texnologiya ma’lum
miqgdordagi ishlab chigarish yuklamasini talab qgiladi, aks holda undan
foydalanish samara bermaydi.

Matbaa sanoatining asosiy mahsulotlari gazeta, jurnal, kitob va turli
varagli nashrlar hisoblanadi. Har bir mahsulot turi turli vazifaga ega nashr
boUib, ishlab chiqgarish jarayoniga o‘z talablarini qo'yadi. Majmuaviy
ishlab chigarish jarayoni balvolanadigan ko'rsatkichlar har doim ham bir
xil boirnaydi. Ushbu nashr turi uchun oqgilona variantni tanlashda quyi-
dagi ko 'rsatkichlardan biri yetakchi o‘rinni egallaydi: T—arayonning
tezligi (rmumdorligi); Harayonning ishonchliligi va soddaligi; S-sifat;
M -ishlab chigarish mehnat sarfi (narx).

Yuqorida aytilganlardan. loyihalanadigan ishlab chiqgarish jarayonini
baholash uchun fagat bitta ko'rsatkich tanlanadi, degan fikrga kelmaslik
kerak. Ishlab chiqarish texnologiyasini loyihalash majmuaviy ishlab
chigarish jarayonini shakllantirishdan boshlanadi. Ishlab chiqarish jara-
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yoni baholanadigan ko'rsatkichlar pasayib borish tartibida joylashtirilishi
kerak. masalan. gazeta mahsuloti uchun T-1-S-M tartibida joylashsa, ba-
diiy al’lbomlar uchun S-M-I-T tartibi o'rinli hisoblanadi.

Vlatbaa sanoati mahsulotlarining o‘ziga xosliklari loyihaviy garor-
larning bir xil baholanishini istisno giladi. Matbaa majmuaviy ishlab
chigarish jarayonini optimallashtirish mahsulotga qo‘yiladigan muhim
talablarni hisobga oigan holda amalga oshirilishi kerak.

Vlatbaa mahsulotlarining alohida turlari ishlab chigarishning texnik
jihozlanishi va tashkil qilinishiga katta ta'sir ko'rsatadi. O'z navbatida,
har bir mahsulot turi — gazetalar, jurnallar, kitoblar turli vazifaga ega
nashrlardan tarkib topadi. Kitob nashrlarida ham darslik va badiiy adabi-
yotlarga qo'yiladigan talablar bir xil emas. Mahsulotlaming har bir o*ziga
xos talablari loyihaviy garorlarda o'z aksini topishi kerak.

1.4. Bosnia nashrlarining modeli va tuzilishi

Loyihalash nashrturi va uning texnik tavsifnomasiga muvofiqg model-
lashdan tioshlanadi. Yuqori malakali mutaxassis uchun bu tasavvurdagi
mcdel bo'lishi mumkin. umuman olganda esa bu aniq bir yoki o‘xshash
nashming moddiy (fizik) modeli hisoblanadi.

Model nashming tuzilishi b o ‘yicha yaratiladi. u o‘lcham, hajm, tavsif
vaboshqga texnik talablarga bog‘lig boiadi. Texnologik va ishlab chiga-
rish jarayonlari ma'lurn tuzilislidagi nashrlami tayyorlash bo'yicha loyi-
halanadi.

Kitob-jurnal mahsiilotlarini tayyorlashda nashr tuzilmasi elementlari
quvidagilar hisoblanadi: asosiv daftarlarning galinligi (8, 16, 32 betli);
nashrning asosiy va qo'shimcha qismlarini birlashtirish usuli; nashrni
yig'ish \a mahkamlash usuli; nashrni tashqi pardozlash (jild, gattigq mu-
gova, supermugova); forzats.

Texnika va texnologiyaning sliiddatli rivojlanishi, mexanizatsiya-
lash va avtomatlashtirish vositasida ishlab chigarishning intensivlashuvi
ishlab chigarish jarayonini tezlashtirmoqgda. Ishlab chigarishni bosh-
garish murakkablashmogda va o ‘z navbatida boshgarish jarayonni
avtomatlashtirish zarurati tug'ilmoqgda. Bunday sharoitda tezkor reja-
lashning ham ahamiyati oshib boradi. Nashrlarning modellari bo‘yicha
ishlab chiqarishni rej alashtirish va boshgarish uchun kerakli boiadigan
barcha maiumotlar olinadi: majmuaviy ishlab chigarish bosqichida
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fizik ish hajmi; nashrni tayyorlash mehnat sarfi; zaruriy xomashyo va
materiallar; oralig bosgichlardagi yarimmahsulotlar migdori; ularni joy-
lash uchun kerakli qurilmalar va maydonlar; bo‘limlararo va bo4im ichi-
dagi yuk ogimlari va boshqalar.

Nashming berilgan oichami va hajmida nashrning tarkibiy gismlarini
birlashtirish usuli asosiy masala hisoblanadi. Nashrning tuzilmasi imkon
ga dar texnologik qulay, ya’ni birlashadigan elementlar soni minimal
boMishi kerak.

Nashrning tuzilmasini uskuna-agregatlar va avtomatlar bilan jihoz-
langan oqimli ishlab chigarishga vo“‘naltirish kerak.

Ishlab chiqariladigaa nashrlarning tuzilmalari bosma uskunalarining
texnologik imkoniyatlari bosish oichami, uskunalarning rangdorligi bi-
lan muvofiglashgan boMishi kerak.

Nashrni mahsulotning bargaror sifatini ta/minlaydigan sodda va
ishonchli texnologiyaga yo'naltirish kerak.

1.5. Ishlab chigarishning ixtisoslashuvi va kooperatsion alogalar

Ishlab chigarishning ixtisoslashuvi va kooperatsion alogalar masalalari
loyihalash topshirig‘ida aks ettiriladi. Loyihalash topshirig‘i olinganda
texnologik jarayon va korxonaning texnik jihozlanishi nuqtayi nazaridan
korxona mahsulotining tavsifini batafsil oi‘ganish kerak.

Loyihalash jarayonida bo'limlar bolvicha yuklamalar aniglangandan
keyin uyoki bu ishlab chigarish jarayonini tashkil gilishning tejamliligi
va rnaqsadga muvofigligi belgilanadi.

Agar qurilish hududida zaxira quwatlarigaega turdosh korxonalar mav-
jud bo‘lsa, bu korxonalami kooperatsiyalash imkoniyatlari o ‘rganiladi.
Loyihalanadigan ishlab chigarishning samaradorligini oshirish magsad-
larida ba’zida amaldagi korxonalar uchun alohida ishlami bajarishga
mo* ljallangan go'shimcha quwatlar ko'zda tutiladi.

Loyihalash topshirig‘ini o‘rganishda yoki loyihalash jarayonida kor-
xonani tashkil gilishning ba’zi masalalari boy jcha shubhalar yuzaga
kelsa, buyurtmachiga eng rnagsadga muvofiq va asoslangan yechimlar
tavsiya gilinadi.

Matbaa sanoatida ixtisoslashuv chigariladigan mahsulotlar turining
chegaralanishda yoki ishlab chigarishning texnik va texnologik birjinsli-
ligini kuchaytirishda hamoyon boMadi.
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Ishlab chigarishning ixtisoslashuvi predmetli, texnologik. predmetli-
texnclogik bo'lishi mumkin. Hozirgi vaqtda raatbaa sanoatida predme-
tli va texnologik ixtisoslashuv amal giladi. Ko'pchilik amaldagi kor-
xonalar kitob. jurnal, gazeta-jurnal, ko‘p bo‘yoqli varagli va shunga
o‘xshash nashrlami ishlab chigarishga ixtisoslashgan. Biroq, predmetli
ixtisoslashuv ham texnologik ixtisoslashuvni oqgilonatashkil gilish masa-
lasini to‘lig hal gilmaydi. chunki nashrlar. masalan, jurnallar turli xil
uskunalarda yuqori, chuqur. ofset va maxsus bosish usullarida bosilishi
mumekin.

Predmetli va texnologik ixtisoslashuvda ogim tizimi fagat yirik
korxonalardaginatashkil gilinishi mumkin. Korxonaning ishlab chigarish
ko'lami o'rtacha bo'lganda ixtisoslashuv predmetli-texnologik tavsifga
ega bo'lishi kerak.

Predmetli-texnologik ixtisoslashuv keng ko‘lamda yuqori unumdorli
texnika va ogim tizimlarini joriy qilishga imkon beradi. Ular korxona
ishilling barcha texnikaviy-iqtisodiy ko'rsatkichlarini yaxshilaydi. Bunda:

—ishlab chigarish siklining davomiyligi va aylanma mablagiarga
bo‘lgan talab gisgaradi;

—yo'qotishlar va tugallanmagan ishlab chiqarish gisqaradi;

—Im2ishlab chigarish maydonidan olinadigan mahsulot, shuningdek,
bittaishchigato'g‘ri keluvchi mahsulot hajmi ko'payadi;

—ishchilarning mehnat unumdorligi oshadi;

—yuk tashishni mexanizatsiy alashtirishning tejamli sharoitlari yara-
tiladi.

Ixtisoslashgan ishlab chigarishda korxonalar bir tipdagi uskunalar
bilan jihozlanadi. bunga uskunalarga xizmat ko'rsatish va ishlab chiga-
rishni boshgarish osonlashadi.

Texnologik jaravon operatsiyalarini amalga oshirishda yarimmahsu-
lotlarni joylash uchun maydonlar talab gilinadi; maydonlarning yetarli
boimasligi nafagat ishlab chigarish bo‘limlarining. balki boshqga xona-
larning ham yarimmabhsulotlar bilan to‘lib ketishiga olib keladi, ishlab
chiqgarish chigindilari migdori ko'payadi.

Ishlab chigarish jarayonini tashkil gilishda korxonaning bostna go-
lip tavyorlash, bosish va broshy uralash-mugovalash bo ‘limlarida yarim-
mahsulotlarni saglash uchun zaruriy maydonlar ko’zda tutilishi va reja-
laslitirilishi kerak. Sanoat mahsulotining o'ziga xosligi hamda uning
hajmi. adadi va rangdorligidagi o°‘zgarishlar alohida ishlab chigarish
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bo'limlari yuklamalarining turlicha bo'lishini keltirib chigaradi. Koo-
peratsion aloqgalar uchun mo‘ljallangan zaxira quvvatlari ham har xil
bo'ladi. Biroq bunday kooperatsion alogalar tashkiliy tavsifga ega emas;
turli sabablar bo ‘yicha yetkazib beruvchi korxonalar bir xil yuklamaga
ega bol!lmaganligi tufayli kooperativ buyurtrnalami o'z muddatidan
kechikib bajaradi. Buyurtmalarning o'z vagtida olinmasligi buyurtmachi
korxonaning ishiga salbiy ta’sir ko'rsatadi.

Ba'zi tashqgi buyurtmalarni ham bajarishga moijallangan ixtisos-
lashgan Icorxonalami qurishda korxonaga xizmat ko'rsatishning tashkiliy
jihatlariga e’tibor berish kerak. O’z navbatida ixtisoslashgan korxonalar
zamonaviy texnika bilanjihozlangan bo‘lishi hamda yugori malakali kadr-
largaega boiishi mumkin. Bu nashrlarni gisqa muddatlarda yuqori sifat-
dava pastroq tannarxda ishlab chigarish imkoniniyaratadi. Katta quvvat-
larga ega bunday korxonalar yuklamalarning o’zgarishiga kam ta'sirchan
boiadi va buyurtmalarning belgilangan muddatlarda tayyor bo’lishini
ta'minlaydi. Matbaa korxonalari orasidagi kooperatsion alogalar vordam-
chi ishlar bilan xizmat ko'rsatish yo'aalishi bo'yicha rivojlanib boradi.
Korxonalami ta’mirlash ishlarini bajarish bo‘yicha, bosma uskunalariga
valiklar tay>rorlash bo'yicha va boshqga yo'nalishlarda kooperatsiyalash
mumkin. Bunday kooperatsiyalash magsadga muvofiq hisoblanadi.

Bosma nashrlarni ishlab chigarishning ko' payishi va matbaa korxona-
lari sonining oshishi bilan ular orasidagi kooperatsion alogalar kengayib
boradi.

Nazorat savollari:

1 Bosma mahsulotturi.

2. Matbaa korxonalar xarakteristikasi.

3. Ishlab chigarishning rivojlanishi yo'nalishlari.

4. Ishlab chigarishni tashkil gilish.

5. Ishlab chigarishjarayonini baholaydigan ko*rsatkichlar.

6. Bosma naslirlarning modeli va tuzilishi.

7. Ishlab chigarislining ixtisoslashuvi va kooperatsion alogalar.
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I. MATBAA KORXONALARM LOYIHALASH
BO‘YICHA UMUMIV MA’LUMOT

2.1. Loyihalash uchun boslilang‘ich hujjatlar

Ishlab chigarish kons.onasini loyihalash va uning tarmogni rivoj-
lantirishdagi ahamiyatini asoslash uchun korxonani loyihalashni. qurish-
ni. rekonstruksiya qilish yoki texnik gayta jihozlashning magsadga
muvofigligini aks ettiruvchi zaruriy texnikaviy-iqtisodiy ko'rsatkichlarga
ega materiallar ishlab chiqiladi. Loyihaning texnikaviy-igtisodiy asos-
lanishi quyidagi ma'lumotlarga ega boTishi kerak:

1 Rekonstruksiya gilinayotgan yoki kengaytirilayotgan korxonaning
batafsil tavsifnomasi, uning faoliyatini baholash;

2. Korxona mahsulotiga boigan talabni asoslash hamda korxonaning
ishlab chiqgarish quvvati va ixtisoslashuvini ko'rsatish;

3. Korxonani xomashyo. materiallar, yarimmahsulotlar. elektr energi-
yasi. yonilg'i materiallari, suv va boshqa resurslar bilan ta’minlash;

4. Yangi korxonani qurish va amaldagi korxonani kengaytirishda quv-
vat birligiga keltirilgan minimum xarajatlar bo'yicha korxonaning rivoj-
lanishini asoslash;

5 Asosiy texnologik vechimlarni asoslash; unda quyidagi masalalar
ko'rib chigiladi:

a) ishlab chiqgarishning texnologivasi. fan va texnikaning yaqin ke-
lajakdagi rivojlanish istigbolidan kelib chiggan holda uning zamonaviy
texnologik jarayonlarga muvofigligi;

b) uskunalarni tanlash: xorijiy uskunani o‘matishda istigbolli ishlab
chigarish rejasining qanday darajada hisobga olinganligi. uskunani sotib
olish zaruratining sababi;

d) maxsus buyurtmalar bo'yicha tayyorlanishi kerak bo' Ilgan yangi us-
kunalarga qo‘yiladigan asosiy talablar;

g) korxonaning ishlab chigarish texnologik tuzilmasi, asosiy va
yordamchi bo'limlarning tarkibi va ulai'ning quvvatlari;

d) korxonaning ta'mirlash va yordamchi boiimlarining kooperatsion
aloqalari tizimi;

e) atrof-muhitni muhofaza gilish bo‘yicha tadbirlar;

6. Yangi korxonani qurish va amaldagi korxonani kengaytirishda
rejalash va konstruktiv yechimlarni asoslash, maydonning oichamlari:
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7. Loyihalangan ishlab chiqarishda erishilishi kerak bo' Igan asosiy
texnikaviy-iqtisodiy kolrsatkichlar.

Loyihalash jarayoniga asos bo'lib xizmat giluvchi asosiy hujjatlar
qguyidagilardan iborat: tegishli iboralar toinonidan tasdiglanadigan loyi-
halash va qurilish bo‘yicha me’yoriy hujjatlar; davlat standaillari; tarmoq
talablari va melinatni ilmiy tashkil qilish bo‘yicha me’yoriy hujjatlar;
texnologik loyihalash me’yorlari; uskuna va qurilmalar bo‘yicha
kataloglar va boshgalar.

2.2. Loyihalarga qo‘yiladigaa asosiy talablar

Loyihalar quyidagilarni ta’tninlashi kerak:

a) fan va texnikada erishilgan yutuglar va to'plangan tajribalarni
amalga oshirish kerak. Qurilgan yoki rekonstruksiya gilingankorxonalar
ishga tushirish vaqtida yetakchi texnikalar bilan jihozlangan boiishi
hamda mehnat, xomashyo, materiallar va boshqga resurslar bo'yicha il-
miy aso Siangan me’yorlarga muvofig mahsulotlarning yuqori sifatini
ta’minlashi lozim;

b) kapital sarmoyalarning yuqori samaradorligini ta’minlashi kerak.
Bunga quyidagilar hisobiga erishiladi:

- amaldagi korxonalami texnik gayta jihozlash va rekonstruksiya gi-
lish yo'li bilan quwatlami doimiy oshirib borish;

- yuqgori unumdorli uskunalar, katta quwatli agregatlarni joriy qilish:

- ishlab chigarishjarayonlarini mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish
hamda g oi mehnatini kamaytirib borish.

2.3. Matbaa korxoaasini qurish loyihasi tarkibi va uningmaxsus
boMimlarining o‘zaro kelishilganligi

Zamonaviy matbaa korxonasi murakkab muhandislik inshootlari maj-
mui boiib. ular o’zaro kelishilgan holda ishlab chigarish texnologik ja-
rayonini ta’minlovchi bitta yo‘nalisMa ishlaydi. Shunga muvofiq vazifa,
va/hi zamonaviy matbaa koixonasini loyihalash va qurish turli inshoot
va qurilmalar loyihalarining o'zaro kelishuvini talab giladi. Ular bir maj-
muaga birlashgan holda korxona oldiga qo‘yilgan vazifalarning bajarili-
shini ta’minlashi kerak.

Yirik matbaa korxonasining maimuaviy loyihasi quyidagi maxsus
gismlardan (loyihalardan) tashkil topadi:
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Texnikaviy-igtisodiy gism.

Bosh reja.

Texnologik gism.

Qurilish gismi.

Quirilishini tashkil gilish va smeta hujjatlari.
Energiya ta’minoti (yoritish va quvvat).

7. Suv ta’minoti (texnologik, xo'jalik va yong'inga garshi) va kanali-
zatsiya.

8. Isitish, ventilyatsiya, havoni konditsionerlash, sovuq bilan ta’-
minlash.

O’rtacha ko‘lamdagi korxonalarni loyihalashda energiya ta'minoti
bo‘yicha materiallar texnologik gismga, suv ta'minoti. kanalizatsiya.
isitish, ventilyatsiya, havoni konditsionerlash va sovuq bilan ta'minlash
bo‘yicha materiallar esa qurilish gismiga Kkiritiladi. Katta boimagan
korxonalarni loyihal ashda (masalan. tuman bosmaxonalari) bosh reja,
transport hamda qurilishni tashkil qilish bo‘yicha materiallar quri-
lish gismiga Kiritiladi. Bu lovihalarning barchasi bitta umumiy vazifa-
korxonaning berilgan assortimentda, migdorda, yuqori sifat va tayin-
langan muddatlarda mahsulot tayyorlash bo‘yicha muvaffaqiyatli ish-
lashini ta“ minlashga qaratilgan. Bunda nafagat qurilish, balki korxonadan
fovdalanish xarajatlari ham hisobga olingan holda eng tejamkor garorlar
gabul gilinadi. Eng oqilona garorlarni izlash nafagat fan va texnikaning
turli sohalarida, balki loyihalashning o”ziga xos masalalari bo‘yicha
ham chuqur bilimlarni talab giladi. Majmuaviy loyihaning maxsus
bo‘limlari texnologik vazifalar va aralash loyihalar vazifalari bo'yicha
tuziladi. Loyihalash jarayonida ular texnologik loyiha bilan va o‘zaro
muvofiglashadi.

Vlatbaa korxonalari jihozlari tarkibida shunday uskunalar ham borki,
ular elektr energiyasidan tashgari sigilgan havo, sovutish uchun suv,
ba’zida ularning har ikkalasini, chugur bosmaning zamonaviy uskuna-
lari esa bug* va suv iste’mol giladi. Ofset va chuqur bosma qoliplarini
tayyorlash boiimlarining ishlashi texnologik magsadlarda sovuq va issiq
suv sarflash bilan bog°‘lig. Sovuqg suv galvanovannalarni sovutish uchun
go‘llaniladi. Ventilyatsiya va havoni konditsionerlash tizimining ishla-
shida katta migdorda suv, bug*‘ yoki qizitilgan suv va elektr energiyasi
iste’mol gilinadi. Zarurat boiganda isitisli, ventilyatsiya va havoni kon-
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ditsionerlasli bo‘yicha mutaxassislarning vazifalari texnologik uskunal-
arni sovutish uchun so\uq bilan ta’ninlashning maxsus Loyihalari ishlab
chigiladi.

Nashrlarni tayyorlash jarayonida xomashyo. yarimmahsulot va tayyor
mahsulotlarning harakatlanishi mexanizatsiyalash loyihasida hal gilina-
di. Transport tizimlarining xonaningpotoloklarida yoki polning tegishli
chuqurchalarida joylashishi binoning konstruktiv elementlarida o‘ziga
x0s moslamalar boiishini talab qilaii. Bu fikrlar mahsus loyihalarning
o ‘zaro bog*“ligligini to'lig aks ettirmaydi, bunday bogiigliklar yana
k o ’plab jiha.tlarni gamrab oladi.

Yangi korxonani loyihalashda barcha vazifalar matbaa sanoati texnika-
si, texnologiyasi va ishlab chigarishni tashkil gilishning zamonaviy ri-
vojlanish darajasidan kelib chiggan liolda hal gilinadi. Faoliyat ko’rsa-
tayotgan korxonalarni rekonstruksiya gilishda bu masalalar ancha mu-
rakkablashadi. Chunki bunday binolaming ba'zi boiimlari tor gavat-
lar orasidagi to'siglarning ko‘tarish qobiliyati past va ba’zi hollarda
boiimlarning balandligiyetarli boTmaydi.

2.4. Loyihalash bosqichlari va 'vazifalari

Korxona. bino va inshootlarni loyihalash ikki yoki bir bosgichda
amalga oshirilishi mumkin. Ikki bosgichli loyihalashda texnik loyiha va
ishchi chizmalar ishlab chigariladi. bir bosqgichli loyihalashda esa texnik
ishchi loyiha ishlab chiqgiladi.

Bir bosqichli loyihalar qurilishi namunaviy yoki takroran goilanila-
yotgan iqtisodiy loyihalar bo‘yicha amialga oshirilayotgan, shuningdek
texnik jihatdan murakkab bolmaganobyektlar uchun ishlab chigariladi.

Matbaa sanoatida bir bosqichli loyihalash namunaviy loyihalar
bo'yicha qurilayotgantuman,shaharvaviloyatm.igyosidagibosmaxonalar
uchun, shuningdek. kattabo'lmagan korxonalarni rekonstruksiya gilishda
go'llaniladi.

Bir yoki ikki bosgichli loyihalarniishlab chigarish garorlarini tegishli
vazirliklar va mas’ul tashkilotlar gabul giladi.

Texnik loyihada quyidagi asosiy masalalar hal gilinadi:

1 Ishlab chigarishni xomashyo, materiallar energiya, suv va boshqa
resurslar bilan ta'minlash.

2. Xomashyo va tayyor mahsulotlarning harakatlanish ogimi shakli.
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3. Ishlab chigarishning ixtisoslashuvi va hamkorligi.

4. Yugori mehnat unumdorligini ta’minlovchi ishlab chigarishning
texnik jarayonlari.

5 Ishlab chigarishni tashkil gilish va uning iqgtisodiyoti hamda
avtomatlashtirilgan boshgaruv tizimlarini goMlash.

6. Ishlab chigarishni kadrlar bilan ta’minlash.

7. Qurilishga ajratilgan hududdan foydalanish va bosh rejaning
ogilona variantini tanlash.

8. Asosiy bino va inshootlar, binolarning muhandislik j ihozlarining
aixitekturava tuzilish prinsiplari.

9. Mehnatni ilmiy tashkil qilish va ishchilarga maishiy xizmat
ko‘rsatish uchun sharoitlar yaratish.

10. Korxonada va qurilishda ishlovchilar uchun turarjoy maishiy
sharoitlar yaratish.

11. Qurilishni tashkil gilish va uni amalga oshirish davomiyligi.

12 Qurilish narxi, y a ’ni smeta kapital qurilishini rejalashtirish hamda
buyurtmachi va quruvchi tashkilot orasidagi hisoblar uchun asosiy hujjat
boiishi kerak.

13.Texnikaviy-iqti sodiy ko'rsatkichlar: mehnatunumdorligi,mahsulot
tannarxi, ishlab chigarishning rentabelligi uning mexanizatsiyalashganlik
va avtomatlashganlik darajasi, energiya bilan ta'minlanganlik, kapital
sarmovalarning igtisodiy samaradorligi va boshqgalar.

Yirik va murakkab korxonalami navbati bilan loyihalash tavsiya qili-
nadi, bunda loyihalash korxonaning tolig rivojlanishini hisobga oigan
holda boshrejani va qurilishning umumiy narxini aniglash uchun zarur
boigan asosiy loyihaviy qarorlarni ishlab chigarishdan boshlanishi kerak.
Bu loyiha hujjatlari qurilish texnik loyihasining ajralmas gismi boiishi
kerak.

Bosh reja, texnologiyalar, ishlab chigarishni tashkil gilish va uning
igtisodiyoti, uskunalari, ishlab chigarish jarayonlarini avtomatlashtirish
va arxitektura-qurilish masalalari bo'yicha talab gilingan asosiy garorlar
texnikaviy loyihani ishlab chiqarish jarayonida buyurtmachi tomonidan
ko‘rib chigilishi kerak.

Korxona qurilishining ishchi chizmalari tasdiglangan texnikaviy loyi-
halarga tnuvofiq ishlab chigiladi.
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Ishchi chizmalarini ishlab chiqgishga gadar buyurtmachi loyihalovchi
tashkilotga uskunalar bo‘yicha (uskunalaming uraumiy Kko'rinishi,
fundament chizmalaii va yerosti alogalarini ishlab chiqgish bo‘yicha
chizmalar, energiya resurslariga bo'lgan talab hagidagi maiumotiar,
xizmat ko'rsatish maydonchalarining chizmalari va b.g.) loyihaning
barcha gismlarining to‘lig ishlab chiqgilishini ta’minlovchi boshlang‘ich
maiumotlarni tagdim qilishi kerak.

Ishchi chizmalarni ishlab chigishda texnik loyihada nazarda tutilgan
garorlarni, qurilish-montaj ishlarini ainalga oshirish uchun zarur bo‘lgan
darajadanazardatutuvchi maiumotlarni aniglashvaietallashtirish kerak.

Ishchi chizmalarningtarkibi:

1) chizmalar rcfyxatiga ega boshlang'ich varaq;

2) yerosti va yerusti alogalari, transport yoilari va hududni qulay
joylashtirishlar belgilangan bosh rejachizmasi;

3) qavatlar, tashqi devorlar, interyerlar, bino va uskunalar ostidagi fun-
damentlar, yerosti xo jaliklari, turlixilnoan’anaviy tuzilmalar rejalarining
arxitektura-qurilish chizmalari;

4) texnologik. transport, energetik va boshqga uskunalar ko'rsatilgan
rejalaming texnologik chizmalari;

5) texnologik tmba tizimlari, energiya ta’minoti va elektrda yoritish
tarmogqlari va qurilmalari, avtomatlashtirish, aloga va signalizatsiya, suv
keltirish tizimi va kanalizatsiya,isitish vaventilyatsiya, havoni konditsio-
nerlash, gaz ta'minoti va boshgalar ko‘rsatilgan chizmalar;

6)noan’anaviy texnologik vaboshga elementlaruniumiykoiinishining
chizmalari;

7) tuzilmalar, uskunalar va kommunikatsiyalarning korroziyaga qar-
shi himoyalari chizmalari;

8) mehnat muhofazasi va texnika xavfsizligi (saglovchi qurilmalar.
maydonchalar, chegaralovchilar, zararli gazlar bilan kurashish qurilma-
lari va boshgalar) bilan bog‘liq qurilmalarning chizmalari;

9) uskunalarni. shu jumladan, nostaadart uskunalar, qurilmalar va
boshga buyumlami buyurtma qgilish belgilari.

2.5. Lovihalash uchun topshiriq
ioyihalash uchun topshirig buyurtmachi tomonidan texnologik jara-
yonni loyihalash bo ‘yicha mutaxassislarni jalb gilgan holda tuziladi. U
ana shu korxona uchun bajarilgan materiallar asosidatuziladi. Topshirig-
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da ishlab chigiladigan loyihalar ro‘yxa.tida kcTzda tutilgan asosiy ma’lu-
mot parametrlar k o ‘rsatiladi.

Ishlab chigarish korxonalarini loyihalash uchun topshirig, ularaing
mulk shaklidan gat’iy nazar, tasdiglashdan oldin turli ko'rsatkichlarbo’-
yicha loyihalash institutlari bilan muvofiglashgan boMishi kerak.

Loyihalash topshirig® ida quyidagi asosiy ma’lumotlar ko‘rsatilishi
kerak:

1 Loyihalanayotgan korxonaning nomi.

2. Loyihalash uchun nasos;

3.Qurilish turi (yangi qurilish, rekonstruksiya gilish, kengaytirish,
texnik gayta jihozlash);

4. Ishlab chigarish haj miva nomen klaturasi (unumdorlik) yoki korxo-
naning loyiha quwatini aniglovchi boshqga ko’rsatkichlar;

5. Qurilish hududi va maydoni;

6. Korxonaning ish tartibi;

7. Korxonaning ko‘zda tutilayotgan ixtisoslashuvi, ishlab chigarish va
xo'jalik bo'yicha kooperatsion aloqalar;

8. Korxonani qurish va undan foydalanish davrlarida uni xomashyo,
suv, issiglik, gaz, elektrenergiyasi bilan ta’minlashning asosiy manbalari;

9. Korxonani loyihalashdagi asosiy yo'nalishlami hisobga oigan holda
ishlab chigarishning texnologik shakli, uslubi va tashkil gilinishi;

10. Asosiy ishlab chiqarish jarayonlari va uskunalari;

11. Korxonaning ko'zda tutilgan kengayishi;

12. Qurilishning belgilangan muddatlari;

13. Kapital sarmoyalarning belgilangan hajmi hatnda korxonani loyi-
halashda erishiladigan asosiy texnikaviy-igtisodiy ko'rsatkichlar;

14. Ishlab chigarish jarayonlarini mexanizatsiyalash va avtomat-
lashtirish bo’yicha. texnologik jarayonlar va korxonani boshqarishni
avtomatlashtirish hamda mehnatni ilmiy tashkil gilish bo'yicha talablar;

15. Loyihalashning bosqi chliligi;

16. Bosh loyihalashtashkilotining nomi;

17. Atrof-muhitni himoya qilish b o ’yicha ishlab chigiladigan chora-
tadbirlar.

Loyihalash uchun topshirig bilan bir vagtda loyihaning muhandis-
lik bo'limlarini loyihalash uchun materiallar ham beriladi: arxitektura-
rejalashtirish topshirig‘i; qurilish maydonchasi qo’shilish sharoitlari va
boshgalar.
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Tegishli yoi'ignomalarda shu narsa ko'zda tutilganki, loyihalash
tashkilotlari topshirigni tasdiglagan idoraning ruxsadsiz loyihalash
topshirig'iga o ‘zgarishlami gabul giltnasliklari kerak. Shuning uchun
mahsulot uchun topshirig, korxonaning quvvati va ishlab chigarish ja-
ravonlari oldindan taxminiy hisoblanishi va bo’lajak korxonaning ish-
lab chigarish samaradorligi baholanishi kerak. Shunday qilib, ishlab
chigarishni oqgilona tashkil gilishning prinsipial masalalari ioyihalashdan
oldingi bosqgichga taaliugli bolib. u loyihalovchilaming faol ishtirolcida
amalga oshirilishi kerak.

Loyihaning buyurtmachisi loyihalash tashkilotiga quyidagi bosh-
lang‘ichi materiallarni taqdim qiladi: uskunalaming turi, korxona
matisulotining texnik tavsifhomasi. qurilish maydonidagi rnavjud binolar,
inshootlar, yerosti va yerusti tuzilmalarning oTchami, yangi texnologik
jarayonlar va uskunalarni yaratishbo‘yicha bajarilgan ilmiy-tadgiqot ish-
lari bo‘yicha hisobotlar.

2.6. Korxonada mahsulot ishlab chigarish uchun
ishlab chiqarish topshirig‘ini tuzish

Loyihalash uchun ishlab chigarish topshirig‘i koraona mahsulotining
aniqg yoki shartli dasturiga ega boiishi mumkin. Aniq dastur asosan ish-
lab chigarilayotgan nashrlardan tashkil topadi.

Aniq dastur bo’yicha loyihalash ikki holatda bajariladi: a) nashrlar-
ning adalLdini ko'paytirish yoki nasliming hajmi va rangdorligi o'zgarishi
tufayli ishlab chiqarish quvvatlarini ko‘paytirib borish magsadida; b)
markaziy korxonalar bilan kooperatsion aloga tartibida mahsulot ishlab
chiq aruvchi korxonalami tashkil gilishda.

M aium guruhdagi bosma nashrlarni ishlab chigarishni istigbolli
ko‘paytixish uchun tuzilgan dastur «ashrning o'rtachalashtirilgan migdo-
riy va sifat tavsiflariga ega bo‘ladi. Bu esa berilgan quvvatlar chegarasida
ishlab chigarishning universal bo'lishini talab giladi. Shartli dastur bo'yi-
cha ishlab chigilgan loyihaning texnologik qisnii qurilish jarayonida.
odatda. sezilarli o'zgartirishlar bilan gayta ko'rib chigiladi.

ICorxonalarni rekonstruksiya gilishda dastumi aniglash giyinchilik
tug‘ «dirsa, taxminiy miqdoriy ko ‘rsatkichlar beriladi va ular texnik loyiha-
ni tuzish davonaida aniglashtiriladi. Loyihalash ishlarini olib borishda
korxonani rekonstruksiya qilish uchun ishlab chigarish topshirig’iga
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go'shimcha sifatida mavj ud uskunalar va ularning holati hagidagi raaiu-
motlar harn beriladi. Bunda uskunalardan rekonstruksiyadan so'ng ham
foydalanish masalasi hal gilinadi. Bundan tashgari, gavatlararo to'siq-
larning ko'tarish qobilivatlari tavsifiariga ega korxonaning mavjud ishlab
chigarish binolari zaxiralari hagidagi ma’lumotlar ham kerak boiadi.

ICorxonada mahsulot ishlab chigarish uchun ishlab chigarish vazi-
fasini buyurtmachilar tomonidan loyiha-texnologlar va igtisodchilar bi-
lan birgalikda tuziladi. Ishlab chigarish vazifasi har bir nashr turi uchun
alohida. jadvallarda tuziladi: gazetalar, kitoblar. jurnallar, varaqgli ko'p
bo'yoqglinashrlar va boshqalar. Ishlab chiqarish vazifalari ilovadagi 1,2,3
bo'yichatuziladi. Ishlab chigarish vazifasi jadvalida gorizontal bo‘yicha
korxcna mahsulotini tavsifiovchi loyihalash uchun zarur bo‘lgan texnik
ko'rsatkichlar Kiritiladi. Vertikal bo'yicha nashrlash bosish usuli va
bosma uskunalari turi bo'yicha guruhlanadi.

Ishlab chigarish vazifasi bo‘yicha mahsulotlarining yillik miqdori —
terish varaglari, bosma taboglar va bo‘yoq progonlar har bir hisoblana-
yotgaa holat bo'yicha fizik va keltirilgan oichov birliklarida aniglanadi,
kevinesa uskunalar bo'yicha alohida va umumiy vazifa bo’yicha aniqla-
nadi.

Ishlab chigarish vazifasini hisoblash quyidagi formulabo‘yicha amal-
gaoshiriladi:

A) fizik terish varaglarining yillik miqdori (L9

szNnX Nﬂx R it

B) yillik bosma nusxalar soni (Lb
Lbn:L(XAGn

D) yillik bo'yoq nusxalari migdori (Lkun)
LDUA:LPHXROrf

Bii yerda:

Ts -ishlab chigariladigan nomlarsoni;

Ts, -nashrning davomiyligi ;

V.~-nashming o ‘rtacha hajmi;

A -nashrning o'rtacha adadi, ming nusxada;

Ron-bosmanin(g o'rtacha rangdorligi.

23



2.7. Qurilish uchun maydon tanlash

Sanoat korxonasini qurish, shuningdek. u bilan bog‘lik bo‘lgan turar-
joy fuqarolik inshootlaii qarilishi uchun maydon vazifani lovihalashga
tayyorlashda belgilangan rivojlaiiish va ishlab chigariskni joylashtirish
bandida ko‘rsatiladi. Yirikva murakkab korxonalar uchun shuningdek.
texnikaviv-iqtisodiy asoslash (T1A) ham bo'lishi kerak.

Qurilish maydonini tanlash uchun komissiya tuziladi va uning tarkibi-
ga quyidagilar kiritiladi: loyihaning buyumachisidan vakiJ, bosh loyi-
halash tashkilotidan va bazi hollarda ixtisoslashgam loyiha va tadqiqot
tashkilotlaridan vakil, qurilish vazirligidan vakil; qurilishni amalga
oshiruvcki tashkilotdan vakil; transport alogalari, elektr tarmoglari,
issiglik va suv ta'minoti. kandizatsiya va aloga tizimiga daxldor
tashkilotlardan vakillar; davlat sa.nitariya inspeksiyasidan vakil; davlat
yong'in xavfsizlik xizmatidan vakil va boshqalar.

Komissiya maydomi tanlash uchun akt tuzadi va barcha komissiya
a’zolari uni tasdiglaydi.

Loyihalovchi tashkilct tomonidan bajariladigan maydon tanlash ish—
lari majmuida quyidagi ishlar bajariladi: igtisodiy hisoblar va muhandis-
lik tadgiqotlari, korxonalami turli maydonlarda j oylashtirish variantlarini
texnikaviy-igtisodiy tagqgoslash va ogilona variantni tanlash va boshgalar.

Amaldagi va ba’zi qurilayotgan matbaa korxonalari shahar va aholi
punktlarining turli joylariga j oylashtiriladi. Maydonni tanlashda mum-
kin gadar korxonalarni shabarning markaziy qismlarida yoki intensiv
harakatlanishli asosiy transport magistrallarida qurmaslikka harakat qili-
nadi. Bu aynigsa mahalliy va markaziy gazetalarni ishlab chigaruvchi
gazeta sanoatiga taalluqgli; ular nisbatan katta hajmli yuk aylanishiga ega
va avtomobillar harakatlanishi uchun qulay yo ‘llarga ega boMishi kerak.
Shuningdek, korxonaga qog'ozni keltirish qulayligi ham nazarda tutilishi
kerak.

Qurilish maydoni quyidagi asosiy talablarga javob berishi kerak:

1) sanitariya me’yorlari“a muvofiq keladigan to'g’ridan tushadigan
guyosh nurining va tabiiy shamol aylanishining mavjudligi;

2) ishlab chigarish vamaishiy tizim qurilishi uchunzarur o‘lchamlarga
ega bo'lishi va ba’zida korxcaaning kelajakdagi kengayishi uchun zaxira
maydoniga ega boiishi kerak;
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3) korxonadan tejamkor foydalanishni ta’minlashi kerak;

4) imkon qadartekis relyefga ega bo'lishi kerak;

5) yerosti suvlari yetarlicha chuqurdajovlashgan bo'lishi kerak, chun-
ki korxonaning asosiy xomashyosi - qog‘oz pastki gavat xonalarida nam-
lilc bo'Imasligini tagozo giladi.

6) Isnr maydonga 2,5kg dan kam boimagan yuklanishni ta’min-
laydigan mustahkam gruntga ega bo'lishi kerak;

7) ishlab chigarishni tashkil giiish va texnik, texnologik jihozlash
talablariga javob beruvchi binoni qurish imkonini taininlashi kerak;

8) imkon gadar shahar yo'lovchi transporté yoilariga yaqin boiishi va
korxonaga mashinalar kirishi uchun qulay bo’lishi kerak;

9) shahar suv ta’minoti kanalizatsiya, elektr va gaz ta'minoti tarmog-
laridan uzoq boimasligi kerak;

10) korxonani qurish bilan bir vagtda ishchilar uchun turarjoy bino-
larini qurish nazarda tutilgan bo * Isa, ular uchun zaruriy joy bo‘lishi kerak.

Sanoat tumanida maydon tanlashda sanitariya nuqtayi nazaridan
loyihalayotgan yoki qo‘shni korxonaning noqulav ta’sirini hisobga olish
kerak.

Qurilish maydonini tanlashda, shuningdek, korxona hududidan
tashqarida shaxsiy avtomobillar uchun to'xtash joylari mavjud bo'lishi
kerakligini nazarda tutish loziin.

2.8. Bosish usulini tanlash

Bosish usulini tanlash bilan bog'liq asosiy jihatlar matbaa ishlab
chiqgarish texnologiyasi kurslarida batafsil o’'rganiladi. Loyihalash uchun
topshiriq tuzishda texnologik, tashkiliy, iqgtisodiy va texnik masalalar
sharoitida u yoki bu bosma usulini va bosma uskunasi turini go‘llashning
tnagsadga inuvofigligi oydinlashtiriladi. Loyihalash kursida ishlab chiga-
rish mutaxassislarini bosma us uli va bosma uskunalarini tanlash bilan
bog'liq masalalarga yo ‘naltirish nazarda tutiladi. Ularga e'tiborsizlik bi-
lan garash asoslanmagan qarashlar gabul gilishga olib keladi.

Bosma usulini tanlashda quy idagilarni o'rganish kerak: 1-turli bosma
usullarida nashrlarning matbaa jihatdan tayyorlanish sifati va alohida
bosma usullarining afzalliklari; 2 -bosma nashrini tayyorlash uchun bos-
ma texnikasining tavsifi. uning unumdorligi. nashmi tayyorlash muddat-
lari.
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1-jadval

Nashrlarni turli bosma usullaridayoki turli uskunalarda bosishda
bevosita xarajatlar bo'vicha bosmaning tannarxi

No Ko rsatkichlar nomi

1 Nashr oichami, sm

2 Nashrning o'rtacha hajmi, f.b.t.
3 Nashrning o'rtacha adadi. ming
4 Shartli varag/ottisk yoki
bo'yoqg/ottisklar soni

Rasm egal lagan maydon, % da
Shtrixli Rastrli

Qolip priladka (pripravka) lari
soni

7 Varag progoiilar soni, ming

8 Priladkaga ketganvaqt, soat

9 Bosishga ketgan vaqt, soat

Priladkaga va bosishga ketgan
umumiy vaqt, soat

Uskunaga xizmat ko'rsatuvchi
brigada shtati va ularning
soatbay ish haqgi

Brigadaning bosgan adadi
bo'yicha ish hagi

Uskuna amortizatsiyasi
xarajatlari

Asosiv materiallarga ketgan
xarajatlari

Elektr energilasiga ketgan
xarajatlar

Bevosita xarajatlar bo'yicha
bosishning tannarxi

10

11

12

13

14

15

16

Bosish
uskunalari
1 2

Ko'rsatkichlarni aniglash

Topshirig bo'yicha

Uskuna tavsifi, sahifalash va
buklash usuligabog‘liq holda
Tegishli formulalar bo'yicha
Bitta priladkaga ketgan vaqt
priladkalar soniga ko'pa\tiriladi
Varaq progonlar bosishning vaqt
me ’yoriga boiinadi

8va 9-bandlar go'shiladi

Vaqt va ishlab chigarisli
me'yorlari bo'vicha

Formula bo'yicha
Qoilaniladigan usiub bo'yicha
Sarflash me’yorlari bo'yicha
QoMlaniladigan uslub bo'yicha

12—45-bandlari go'shiladi

Uskunalardan vaqt bo'yicha foydalanish. Bosmatexnikasidan foydala-
ni sh masalalari katta ahamiyatga ega, chirnki maiumki, davriy nashrlarni
ishlab chigarishda bosma uskunalarida uzoqg muddatli to'xtab turishlar
mavjud boiadi, uskunalar jismoniy yemirilishga nisbatan ko‘proq dara-

jadama’naviy eskiradi;
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1) bosma texnikasini o‘rnatish va undan foydalanish murakkabligi,
tayyorlo’v-yakuniy ish joylarning davomiyligi. golip tayyorlashning meh-
natsarfi, xonaninig iqlimiga q o yiladigan talablar, uskunalardan foydala-
nish uchun maxsus muhandislik inshootlarini o'matish zarurati va bosh-
galir;

4) bosma golip tayyorlash boiimlaridagi ishlab chigarishning zarar-
ligi; qayta ishlash sifati bir xil boiganda zararligi kerak boigan usulni
gollashga harakat gilish kerak;

5) qurish va foydalanishda tejamkorlik.

Bosma usullarini tanlashda an'analarda to'xtalib golish kerak emas,
har bir alohida holatda buyurtmachilarga eng magsadga muvofiq va te-
jamkor qarorlarni tavsiva gilish kerak.

Turli bosma usull ari va bosma uskunalaridan foydalanish tejamkorligi
hisoblar bilan tekshirilishi kerak. Bevosita xarajatlar bo‘yicha bosma tan-
narxini liisoblash ketma-ketligi va tarkibi 1-jadvalda keltirilgan. Shunga
o0’xshash tarzda golip tayyorlash va broshyuralash-muqovalash jarayon-
larining tannarxi ham hisoblanishi mumkin.

2.9. Mahsulot sifatini ta’minlovchi texnikaviy yechimlar

Mabhsulotning barqaror sifati nashming modeli va qurilmasi, loyiha-
lanavotgan ishlab chigarish jarayoni va ishchilaming mehnatga boigan
munosabati bilan ta'minlanadi. Maxsus shtat bilan har bir operatsi-
yadan so’'ng nazorat qilinishi ishlab chigai'ish jarayonining yaxshi tashkil
gilinmaganligidan dalolat beradi.

Mabhsulotning zaruriy sifatining ta’minlanishi majmuaviy ishlab chi-
garish jarayonini ishlab chigishda loyihada ko'zda tutilishi kerak. Ishlab
chiqarish jarayonining bargarorligi quyidagi omillarga bogiiq boiadi:

1 Bosma nashrining qurilmasiga; u sodda va ishonchli texnikaga,
texnologik operatsiyalarning imkon gadar minimal migdoriga asoslangan
vahisoblangan boiishi kerak;

2. Mahsulot ishlab chigarishning texnologik jarayoniga; u qog‘oz va
bo'yogriing tavsiflari. qayta ishlash usullarining imkoniy atlari va ishlab
chigarishning texnik jihozlanishi bilan o'zaro muvofiglashgan boiishi
kerak:

3. Ishlab chiqarish jarayonlarini maksimal darajada avtomatlashtirish
vamexanizatsiyalashtirish, texnologik operatsiyalarmajmuyinibajaruvchi
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va operatsiyalar orasida nashrlaming belgilangan sifat koi'satkichlarini
nazorat qilib boruvchi uskunalami qo;Hash;

4. Qog‘oz. bo‘yoq, yelim, ishchi eritma va uskunalami texnologik va
texnik jihatdan ishga oqgilonatayyorlash;

5. Zaruriy hollarda doimiy mikroiglimni, yoritilganlikni, ishchi eritma.
suv va boshga materialiarning doimiy haroratini loyihaiash;

6. Ishlab chiqgarishning ogimli tizimi, texnologik operatsiyalaming
imkon gadar katta gismi goi mehnati ishtirokisiz oqim tizimida bajarilishi
kerak;

7. Ishlab chigarishning rejalashtirilishi ish joyi va uskunalarga qulay
texnologik ~va texnik xizmat ko‘rsatishni ta’minlashi kerak; transport
vositalarming harakatlanishi uchun yo' liar qulay boiishi kerak; yarim-
mahsulotlarni saglash uchun maydonlar boTishi kerak;

8. Mehnatning ilmiy tashkil qilinishiga (yoritilganlik, xonalardagi
havo mubhiti, interyemingbezalishi. ishlab cliigarishmebellarining tavsifi,
madaniy-maishiy xizmat ko‘rsatish va boshqgalar.

Nazorat savollari

1 Loyihaiash uchun boshlangiich hujjatlar.

2. Loyihalarga go'yiladigan asosiy talablar.

3. Matbaa korxonasini qurish loyihasi tarkibi va uning maxsus
bo*limlarining o‘zaro kelishilganligi.

4. Loyihaiash bosgichlari va vazifalari.

5. Loyihaiash uchun topshiriq.

6. Korxonada mahsulot ishlab chigarish uchun ishlab chigarish
topshirig'ini tuzish.

7. Qurilish uchun maydon tanlash.

8. Bosish usulini tanlash.

9. Mahsulot sifatini ta’minlovchi temikaviy yechimlar.
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1. LOYIHAINING QURILISH QISMI
BOYICHA ASOSIY MA'LUMOTLAR

3.1. Ishlab chigarish binolarining asosiy elementlari

Binolarninig asosiy elementlari quyidagilar: fundamentlar. devorlar,
ustunlar, gavatlar orasidagi to'siglar, zinapoyalar, deraza joylari va
boshgalax Binoning alohida elementlari 1-rasmda ko‘rsatilgan.

Fundament - devor yoki ustunlarning yerosti gismi boiib, u bino
va unga o‘rnatilgan uskunalardan yuklanishni grunt deb nomlanuvchi
mustahkam yerosti gatlamiga o'tkazib yuborishga moijallangan. Fun-
damentning pastki yuzasi fundament poshnasi deyiladi, fundament osti-
dagi gruntning qalinligi esa uning asosi deyiladi.

Fundament poshnasi har doim yer yuzasidan biroz chugurroqda joy-
lashadi va u fundament yotqgizish chuqurligi deb nomlanadi. Gruntning
ustki zonasi odatda binoning mustahkam boiishini ta’'minlaydigan dara-
jada ko'larish gobiliyatiga ega boimaydi. Fundament poshnasini yot-
gizish chuqurligi qurilish maydonining geologik tuzilishi va gruntning
muzlash chuqurligi bilan aniglanadi.

Fundamentning fundament poshnasi gruntiga boiadigan solishtirma
bosimni kamaytirish uchun uning ustki gismi kengroq gilinadi. Grunt-
ga boiadigan me'yoriy bosim gruntning xususiyatiga, poshnaning
oichamiga va yotqizish chuqurligiga bogiig boiadi. Ishlab chigarish
binolarining fundamentlari 1 m dan kam boimagan chuqurlikda boiadi.

Agar fundament poshnasi ostidagi grunt tuzining tabiiy holatida
yetarlicha ko‘tarish qobiliyatiga ega boisa, taglik (asoC) tabiiy deb ata-
ladi. Turli xil gruntlar tabiiy taglik (asoC) boiib. xizmat gilish mumkin.
Ularningtabiiy taglik (asoC) sifatidayaroqliligi siqilish bilan baholanadi.
Taglikni (asosni) baholash va fundamentning tavsifi hagidagi masalani
hal gilisli muhandislik-geologik tadgigotlar natijasida amalga oshiriladi.

Sust (kuchsiz) gruntlarda va katta yuklanish inshootlar ostidagi grunt-
larda sun’iy taglik (asoC)larni joylashishga harakat gilinadi, ya’ni tabiiy
grant trambovka, vibratsiya, sementatsiya, bitumizatsiyayo'li bilanmus-
tahkamlanadi.

Ishlab chigarish binolarini qurishda tasmali va ustunli pog‘onali fun-
damentlardan foydalaniladi.
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Yuklanishga bogiiq holda fundamentlar rejada kvadrat yoki to'g'ri
to'rt burcbakli shaklga ega boiishi mumkin. Yuklanish katta boiganda
ustki bashmak va pastki plitaga ega ikki bloklL fundamentlardan foyda-
laniladi.

Tashqi devorlar binoni vertikal o ‘rab turuvchi elementlardan boiib,
ularishlab chigarish xonalarini atmosfera ta’sirlaridan himoyalaydi. Ichki
devorlar binoni uzunligi va eni bo'yicha ajratib turadi.

Tashqgi devorlar issigdan himoyalovchi xususiyatlarga, yetarlicha
sovuqga chidamlikka ega boiishi, uzoq muddat xizmat qilishi, agar ular-
ga turli xildagi yuklanishlar ta’sir gilsa, yetarlicha mustahkamlikka ega
bo'lishi kerak.

Agar devorlar to‘siglardagi yuklanishlami ko‘tarsa va ularni funda-
mentlarga o'tkazsa, devorlar ko'taruvchan deyiladi; agar ular fagat o‘z
og'irligini ko'tarsa hamda yuklanishlar devor oididagi ustunlarga o‘tka-
ziladigan bolsa, devor o‘zini ko‘taruvchan deyiladi; agar ularo‘z og'ir-
ligini ustun karkaslariga. o'tkazsa. ular ko'tarmaydigan yoki osma deyi-
ladi .

Zamonaviy ishlab cliigarish binolarida devorlar mayda donali mate-
riallar - g'isht, yengil betonli va tabiiy toshlar va yig'ina katta o*lchamli
elementlar: blok va panellardan tavyorlanadi. Tashqi devorlarning galin-
ligi issiglik texnikasi hisoblaridan aniglanadi hamda devorning materiali
va tuzilishiga, tashgi havoning hisoblangan gishki haroratiga, ichki
havoning hisoblangan ha.rorati va. nisbiy namligiga bog‘lig boiadi.

Alohida boiimlami g ratib turuvchi ichki devorlartovush o'tkazmaydi-
gan xususiyatlarga va imkon gqadarkam ogirlikka egaboiishi kerak.

TVsiglar - yengil devorlar boiib, ular ko'pgavatlibinolarda o ‘rnati-
ladi va umumiy boiimni alohida gismlarga ajratishga xizmat giladi. To*-
siglar fagatgina o ‘z ogirligini koiaradi.

Ostunlar to'siq va qop lamlardan yuklanishnitjabul gilish uchun o'rna-
tiladi. To‘siglar bilan ajratiladigan boiimlarning xususivatlariga bogiiq
holda to'siglarga yonginga chidamlilik, tovush o‘tkazmaslik. suvga va
kimyoviy moddalarga chidamlilik talablari go'yiladi. Ishlab chigarish
binolarida to'siglar gishtdan, gipsdan, shlakobetonli plitalar va yirik
panellardan tayyorlanadi.

30



3.1-rasm. Ishlab cliigarish binosining alohida elementlari:

I- devor ostidagi vig'rxia fimdamentlar; I-temir betonli blok yostigchalar; 2-beton
bloklar: 3-de\‘orlar:

ll—pog onali turdagi ustunlar ostidagi fimdamentlar;

lll—stakanli tipdagi ustunlar ostidagi fundamentlar;

1V- ko'p qavatli binoning cheka va o'rta ustuni;

V—qavatlararo to-siglar rigell ari (asosiy to‘sinlari); 4- nastillar tayanishi uchun konsol
polkalargaega: 5- kesiini to'g’ri burchakli:

VI-qavatlar orasidagi to'siglar nastillari: 6-rigellarpolkasigao'matiladigan; 7- rigel-
lar ustiga o;matiladigan lotokli:
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VIl— to'rt marshli zinapoyaning girgimi va rejasi joylashish usuli ho'yicha funda-
mentlar yaxlit quyma va yig‘ma boiishi mumkin. Yaxlit qujma fundamentlar qurilish
joyining o ‘ zida turli materiallardan (asosan maxsus tosh va betonlardan) tayvorlanadi.
Yig' ma fundamentlar alohida, oldindan tayyorlangan elementlar fundament bloklaridan
yig'iladi.

Zamonaviy qurilmalarda zavodda tayyorlangan temir betonli yig''ma
ustunlardan foydalaniladi. Binoda joylashuv o'rni bo‘yicha ajratuvchi
o‘glar bo‘yicha jovlashadigan o'rta ustunlar va chekka yoki devor
oldidagi ustunlar farglanadi. Qurilishda pastki qgavat ustunlari stakanli
turdagi fundamentlarda joylanadi.

Qavatlar orasidagi to'siglar binoning balandlik bo'yicha gavatlarga
boiadi; ular uskunalar, materiallar, buyumlar va odamlar og‘irligini
gabul giladi. Bunday to‘siglar ko;taruvchi gism va pollardan tashkil
topadi. Vlatbaa korxonalarida bunday to'sigiarga yuklanish 2000-2500
kgs/m2 chiegarada boigan uskunalar o’matiladi. alohida uskunalar esa
yanada k o ‘proq yuklanish beradi.

IVlatbaa korxonalaridagi bunday to‘siglar temir betonli yig‘ma yoki
guyma to “sinli tuzilmalardan tayvorlanadi.

Zinapoyalar qavatlar orasida alogani ta’minlash va odamlarni eva-
kuatsiya gilishga xizmat giladi. Yoag'inga garshi talablar bo'yicha ular
alohida yonmavdigan xonalar zinapoya kataklarida joylashishi kerak.
Zinapoyalar marshlar - pog’onali giya gismlar va maydonchalardan
tashkil topadi (3.2-rasm).

Hozirg i vagtda ishlab chigarish binolari uchun marshlar va maydon-
chalar temir beton buyumlari korxonalarida tayvorlanadi vaqurilayotgan
binolarga o'rnatiladi.

Eshiklar. ularning soni va o‘lchamlari texnologiktalablarga javob be-
rishi va ishlab chigarish jarayonida materiallaming, yarim mahsulotlar-
ning, tayy or mahsulotlaming, shuningdek, odamlarning qulay harakat-
lanishini ta'minlashi kerak. Eshiklar uskunalarni harakatlantirishga mos-
lashgan b o ‘lishi, xonalardan evakuatsiya sharoitlarida chigishga xizmat
gilish i hamda yong'inga garshi talablami gondirish kerak.
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3.2-rasm. Zinapoyalar, marshlar-pog‘onali giya gismlar va
maydonchal arning ko‘rinishi

Eshiklarningm inirnal eni me’yorlar bcTy'icha 800 mm ni tashkil giladi.
Eshikning eni 100 mm ga karrali, balandligi 300 mm ga karrali bo‘lganda
eshiklarning eni va balandligini oshirishga ruxsat etiladi.

Eshiklar eshik tavagalaridan va devor yoki kesakiga mahkamlanadi-
gan eshik qutisidan tashkil topadi. Eshiklar tavagalar soni bo'yicha bir va
ikki tavaqgali bo‘lishi mumkin. Eshik va derazalar grafik tasviri 2-jadvalda
keltiriladi.

Ishlab chigarish korxonalarining tomi yassi va toiginsimon boiishi
mumkin.
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2-jadval

Bino elementlurining grafiktasviri
Nomi Graiik tasviri

Devor j'oki to‘siqdagipolgacha
yetib kelmagan ochiqjoy

Devor yoki to‘siqdagipolgacha
yetib kelgan ochigjoy 1

I
o

Deraza uchun joy

Deraza uchun joy 3 N\

Deraza uchun joy

Deraza uchunjoy

Bir tavagali eshik
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Liftlar, vertikal elevatorlar. Liftlarning shaxtalari yig'ma temir be-
ton elementlardan ;yoki gishtdan qurilgan boiishi mumkin.
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K-onstuksiyasi bo'yicha liftlar bir eshikli va o ‘tib ketishi mumkin
bo'lgan ikki eshikli bo*ladi. Melinatxavfsizligi uchunyuk liftlaridan odam
tashishda volci aksinchafoydalanish mumkin emas. Bosmaxona yuklarini
tashish uchun mo'ljallaagan yak tashish liftlarining yuk ko‘tarishi 1-3
tonna bo‘lishi kerak.

B)

3.3-rasm. Liftning grafik tasviri
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Sexdagi liftlar va vertikal ekskavatorlarning o‘zi (tarixda) binonig
reginer, balkalar (to'sinlar), kolonnalar, devorlar kabi konstruktiv
elementlari o'mi bilan ustma-ust tushmasligi (kesishmasligi) lozim.

Sexda liftlar «elevatorlar» j oylas hishini texnologik ogimning magsad-
ga muvofig bo'lishi talabiga asoslanib belgilash lozim. Liftlarni zina
Xonasi vonida. uning asosiy devorini lift shaxtasining tomonlaridan biri
sifatida olibjoylashtirish tavsiya qilinadi.

Liftlaming yong'in sodirbo'lganda evakuatsiyayoii sifatida rejalash-
tirishi ruxsat etilmaydi, chunki u holda odatda, ishlamay goladi.

Liftning grafik tasvirida shaxta, kabina, posangi ko‘rsatilishi kerak
(3.3a,b,-rasm). Yuk liftlari parametrlari 3-jadvaldakeltirilgan.

3-jadval
Yuk liFtlari parametrlari
Y uk ko”tarish gobiliyati, k g

Belgiianishi Nomlanislii 1000 2000
a Kabina eni, sm 200 200
b Kabina chiiqurligi. sin 200 250
c Shaxta eni, sm 260 275
d Shaxta chucjurligi, sm 220 270
e Eshik eni. sm 180 180
IX k Posangi (protivoveC), sm 200x20 200x20
M Shaxta devorning qgalinligi. sm 38-51

Vertikal ekskavatoming grafik tasviri unda tashiladigan yukning gaba-
ritlariga muvofiq bo'l ishi va 3. 3-rasmda kursatilgan shartli belgi bo'yicha
bajarilishi lozim.

Lift shaxtasi asosiy devorlar va eshiklardan iborat bo'lib, $=0,8/1,0
mmli yaxlit chiziqg bi lan, kabi na va posangi esa S=0,4/0,5 mmli ingichka
yaxlit chiziglar bilan koi'satiladi.

3.2. Matbaa korxonalari uchun qo‘llaniladigan binolarning tavsifi

Matbaa korxonalari bir ga'vatli, ko’p gavatli va aralash binolarda joy-
lashishi mumkin (3.4-rasm).

Matbaa ishlab chi garishida xotnashyo, yarimmahsulot va tayyor mah-
sulotlar nisbatan kam og‘irlikka ega va gavatlararo harakatlanishda mu-
rakkabliklar tug'dirniaydi. Matbaa uskunalarini sezilarli og’ir bo’lganda
liam gavatlararo to'siglarga o'rnatish mumkin. Shuning uchun matbaa
korxonalari binolari turini tanlashda texnologik va igtisodiy magsadga
muvofiglik hisobga olinadi.
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Qanl- |

“idi kavaili ish'éb
chicansh oj nos

@nl-1

Keng korpusli ko'p qavatli
ishlafo chigarish binosi

Tor korpusli ko'p qavatli
ishlab chigarish bincsi

REJA

3.4-rasm. Matbaa korxonalari bii gavatli. ko'p qavatli va aralash
binolardaj oy lashishi
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Turli xildagi binolarni go'llashning solishtirma tahlilida uni koi'ish
va undan foydalarvish zxarajatlarini, shuningdek, bino turining ishlab
chigarishni tashkil qilish va ish sharoitiga ta'sirini hisobga olish kerak.

Yurtimizdagi ko ‘pchllik matbaa korxonalari ko'p qavatli binolarda
joylashgan. birog bu ko ‘p gavatli binolar har doim ham ishlab chiga-
rish talablarini ganoatlantirishini anglatmaydi. Yugori unumdorlik katta
o'lchamli uskuna-agregatlar fagat maxsus fundamentlardagina o‘r-
mtilishi mumkin. Turli gavatli boiimlardan tashkil topgan binolarda
ishlab chigarishni joylashtirish ko ‘p hollarda ogilona garor boMishi
mumkin. Loyihalashda bir gavatli binolar (3.5-rasm), ularda ko‘p gavatli
binolarga nisbatan, cfzaro bogMiq ishlab chigarish bo'limlarini qulayroq
joylashtirish. xomashyo va yarim mahsulotlami gisqa yo4Y bo‘ylab hara-
Icatlanishini ta'minlash, shuningdek, ustunlaming anchayirik turi tufayli
texnologik uskunalarni oqilona joylashtirish mumkin

3.5-rasm. Bir gavatli binoning rejasi va qirgimi
I-ustunlar; 2-ber-kitisfa to sinlari; 3-to'sinlarningustki gismi; 4—fonarlar;
5-fonarlaming ustki qrsmi; 6—tashqi devor; 7—dstunlamingJundamendari;
8—eshiklar; A—derazalar; 10-pol
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Ishlah cliigarishni bitta tekislikda joylashtirish bo'lim ichida sodda,
ishonchli va tejamli transport tizimini tashkil qilish, relyefdan ogilona
foydalanilganda esatashqi transport bilan qulay alogani ta' minlashmumkin.

Bunciay binolarda havoni konditsionerlash sharoitlari ancha tejamli, ko'p
gavatli binolarda esa derazalardan issiq va sovugning kelib turishi tufayli
doimiy icjlim sharoitlarini ta'minlasli inuraldcablashadi.

Biroq, bir qavatli binolaming ham kamchilik tomonlari mavjud. Bir xil
guwat va uslcunalar tarkibida bir gav atli binoiii qurish uchun kattaroq quri-
lish mavdoni talab gilinadi, bundan tashqari, boiiinlami gaytarejalashham
murakkabroq.

Bir gavatli binolarda ikki yarusli (gavatli) uskunalarni joylashtirish
raasalalari murakkabroq hal gilinadi, bu holda ishlab cliigarishni ogilona
tashkil gilish ikki gavatli binolami biriktirishni talab giladi. Bir qavatli
binolarga xos bo‘lgan ba’'zi kamchiliklar ko'p qavatli binolarni qurish bi-
lan bartaiaf etiladi; ulami qurishga kamroq maydon talab qgilinadi. chunki
foydali maydon bir necha qavatlarda tagsimlanadi.

O z navbatida ko'p gavatli binolar ham bir gator kamchiliklarga ega.
Masalan, ishlab chiqgarish binosi tayanch nstutilari orasidagi masofa-
ning Kkiclhikligi uskunalarni rejada joylashtirislini murakkablashtiradi;
uskunalarning nisbatan kichik olchamida (0,40x0,40m) ularga yagin
maydonlardan foydalanish giyinlashadi hamda har bir ustun tufayli
taxminan 1,0—1,5 m: maydon yo‘qotiladi (3.6-rasm).

l1va 2 q avatlar uchun yuqori gavatlar uchun
(- Hfr 0 —0
400 00 <y
. 0 -B-
©

3.6-rasm. Ustunlarjoylashuvi
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Qavatlar orasidagi to‘siglarga tushadigan katta yuklanishlar, xomash-
yo, yarimmahsulot va tayyor mahsulot harakat ogimini tashkil gilish-
ning murakkablashishi, tabiiy yoritishdan foydalanishda bino enining

chegaralanganligi ham ko'p qavatli binolaming kamchiligi hisoblanadi
(3.7-rasm).

Barchanashr turlarini ishlab chigaruvchi yirik korxonalarni joylash-
tirish uchun 1-qavatda ustunlar turi 6x6 m, 2-gavatda korxonaning ish-
lab chigarish ko‘lamiga bog'lig holda turlicha (6x12, 6x18 va 12x18 m)
boigan keng ikki gavatli binolar qulay hisoblanadi. Ikkinchi gavatlar,
odatda. fonarlar orqali tabiiy yoritiladi. lkki qavatli binolar bir va ko‘p
gavatli binolarga nis batan sezilarli afzalliklarga ega (3.8-rasm).
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3. 8-rasm. lkki gavatli binoning rejasi va qirgimi:
a-girgim; b-2-gavatning rejasi; d—-gavatning rejasi
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Bunday binolar quyidagilarni ta’minlaydi:

1) matbaa ishlab chigarish texnika va texnologiyasini istigbolli rivoj-
lantirish imkoniyatini;

2) gazetavajurnal bosishgamo' ljallangan ikki yarusli uskuna-agregat-
larni qulay joylashtirishni;

3) rulonli bosnia uskunalari gog'oz uzatish tizimlarini pastki gavatga
ko'chirish (uskunani gavatli joylashtirish).

Bu holda qog'ozni harakatlanish yo'li va vuk ogimlarini mexaniza-
tsiyalashtirish xarajatlari gisgaradi. bosma bo'limlaridagi sanitariya
sharoitlari yaxshilanadi va bosma sifati oshadi, aynigsa qog'oz rulonlari-
ning ochilishida hosil bo'ladigan qog'oz changining kamayishi tufayli
ko'p bo'vogli bosmaning sifati vaxshilanadi. Bundan tashqgari. bosma
uskunalari ishlashdagi tebranishlar ikkita gavatda tagsimlanadi.

4) boshga bino turlariga nisbatan qog'oz saqglash uchun yaxshiroq
sharoitlaming yaratilishi. IMaiumki. bosma mahsulotining sifati va bos-
ma uskunalarining unumdorligi qog'ozning holatiga bogiig; gog‘ozni
1-qavatda bosma uskunalari tagida saqglash ularni tashqi muhit ta'sirlaridan
himoyalaydiva havoni konditsionerlash uchun tejamkor sharoitlar yaratadi.

5) bevosita avtomobil va temir yoi transporti yordamida 1-gavatni
(qurilish relyefidan ogilona foydalanilganda) xomashyo va materiallar
hilan ta'minlashni tashkil gilish hamda bevosita 2-gavatdan tayyor
malisulotlarni avtotransportlarga yuklashni qulay tashkil gilish. Bunday
garor korxonada yuk ogimlarini mexanizatsivalashni soddalashtiradi va
arzonlashtiradi.

Matbaa korxonalarining ishlab chiqarish binolari yig'ma temir betonli
elementlardan quriladi. Ko ‘pgavatli binolar. odatda, 5 qavatdanoshmaydi,
alohida hollarda bundan ham balandroq binolar qurilishi mumkin.

ICo'p qavatli binolar ishlab chigarish gavatlarining balandligi pastki
gavat polidan kevingi qavat poligacha 4.8 va 6.0 m gabul gilinadi; bir ga-
vatli binolarva ikki qavatli binolarning ikkinchi gavatlari ancha balandroq
10-5mbalandlikda quriladi. Bunday boiimlardaixtisoslashganuskuna-
agregatlami o ‘rnatish qulaylashadi.

Turli gavatga ega va turli vazifani bajaruvchi korxonalar uchun
bino turini tanlash.

Ishlab chigarish binosi turini tanlashda bosma texnikasini rivojlanti-
risli yo'nalishini hisobga olish kerak; binoning tuzilish olchamlariga va
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gavatlar orasidagi to'siglaming kofiarishqobiliyatiga binoning ma'naviv
eskirishining oldini oluvchi ogilona zahira kiritiladi. Bino loyihada na-
zarda tutilganga nisbatan unumdoriigi yugoriroq uskunalarni o ‘rnatishga
imkon berishi kerak.Bosma uskunalarining yugorirog unumdoriigi bosim
oichamining va bosnia silindrlari aylanishlari sonining o ‘zgarishida na-
moyon bo‘ladi. Ko'p qavatli bino qurilganda uning gavatlar orasidagi
to‘siglarj og‘irrog uskunalarni o'rnatishga hisoblangan boMishi kerak.

Matbaa korxonasi binositurmi tanlash quyidagi sharoitlarga bogiiq
boiadi:

1 Qurilish maydonining tavsiii vajoylashishio'rni, uning geologis masi
va geodeziyasi;

2. Arxitektura-rejalash vazifalarining talablari;

3. Ishlab chigarish koiarni va koncona mahsulotining tavsifi;

4. Loyihalanayotgan uskunalaming tavsifi (parterli yoki qavatli
uskunalar, balkonli turdagi agregatlar va boshqalar);

5. KLorxona va uning texnikasining rivojlanishistigbollari; keyinchalik
ishlab chigarish kengaytirilganda bino va uning maydonda joylashishi
binoga jipslashgan qo'shimcha binolami qurishga yaroqli boiishi kerak;

6. Binoda joylashadigan ma’muriy boiimlaming joylashishi (nashri-
yot, gazetalar tahririyati va boshgalar).

Binoning hajmli-rejali va tuzilish shakllari ishlab chigarish jarayonini
tashkil qilishning eng yaxshi sharoitlarini. eng zamonaviy texnika va
texnologiyani qoilash imkonini ta'minlashihainda.maksiiml tejamkorlik
talablarini gondirishi kerak.

Ishlab chigarish tavsifi va korxonaning ko‘laini ishlab chigarish bi-
nosi turini tanlashga hal giluvchi ta’sir ko‘rsatadi. Zamonaviy yuqori
unumdorli bosma uskuna agregatlari rulon o 'matish qurilmalarini hisobga
olganda 10-12 m gacha balandlikka ega. Katta tezlikda ishlaydigan
bunday uskunalar kuchli titrashni hosil giladi. Buholat binoning tuzilish
elementlarida hisobgaolinishi kerak. katta o'lchamli va yuqgori unumdorli
uskunalarni o‘matish uchun qurilish maydoni mustahkam gruntga ega
boiishi kerak.

3.3. Ishlab chigarish bindlariga qo'yiladigan asosiy talablar
Ishlab chigarish binolari. quyidagi asosiy talablarga javob berishi
kerak:
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1 Ishlab chiqgarishning loyihalangan hajmiga, texnik jihozlanish, tex-
nika va texnologiyaning rivojlanish istigbollariga hamda korxonada ish-
lab chigarishni tashkil qilisIx sharoitlariga mos boiishi kerak;

2. Uskunalarni qulay joylashtirish va xizmat ko‘rsatish, uskunalar
atrofidagi texnologik zaruriy maydonlar va o‘tish yoilarini ta’minlashi
kerak;

3 Texnikjihozlanish va y o n g ‘indan xavfsizlikka mos keluvchi yetar-
licha mustahkamlik va chidamlilikka ega boiishi kerak;

4. Korxonaga kirishj oylari, sanitar-maishiy xonalari, zinapoyalar, shu-
ningdek, umummuhand islik inshiootlari qulay joylashgan boiishi kerak;

5. Tashqi transport vositaJarining kirishi va yuklash, yuk tushirish ish-
larini tashkil gilish uchun qulay kirish yoilariga ega boiishi kerak;

6. Binoda ishlashning ya:xshi sharoitlarini ta’minlashi kerak;

7. Binoning ichki va taslxqi arxitektura va tuzilish elementlari ishlab
chigarish jarayonini in uralckablashtirmasligi kerak; qurilishdagi tuzil-
ish elementlari titrashlarning tarqalishiga to‘sqinlik qilishi kerak, yirik
uskunalar o ‘rnatilganda titrashlar kichik maydonning o ‘zida susaytirilishi
kerak;

8 Bino tabiiy va sun'iy yoritilganlik va tabiiy shamollatish uchun
ogilona sharoitlarga ega boiishi kerak;

9. Qurilish va foydalanishda tejamkor boiishi kerak;

10. Yangi texnikadan foydalanishda muhandislik inshootlarini mos-
lashtirish uchun katta xarajatlar talab gilmaydigan sharoitlarga ega bo‘-
lishi kerak.

Ishlab chigarish binolari Tnehnatni ilmiy tashkil gilish talablariga
rnuvofig loyihalanishi Icerak . Korxonalarda mehnat unumlorligini va ish-
lab chigarish madaniyatini oshirishga xizmat qgiluvchi maksimal komfort
sharoitlarni yaratish kerak.

Korxonaning ishlab chigarish Icoiami vatexnikjihozlanishigabogiiq
hoi da ishlab chigarish binolari turli gavatli va turli ustunlar to ‘riga ega bir
va bir necha binolardan tash kil topishi mumkin.

Varagli bosma wus.kunalari bilan jihozlangan kichikrog matbaa
korxonalarini bir gavatli binoLarga joylashtirish magsadga muvofig.
Mabhalliy va markaziy davriy rrashrlarni ishlab chigaruvchi viloyat va
respublikamiqyosidagi kichikroq korxonalarni turli gavatli 2-3 binolardan
iborat aralash binolar tizimiga joylashtirish kerak.
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Vink korxonalarni loyihalashda, agar qurilish maydoni imkon bersa,
bosishva pardozlashbo'limlarinibir va ikki gavatlibinolargajoylashtirish
kerak. O ‘rta va yirik korxonalarda ma’muriy bo'limlar va sanitariya-
maishiy xizmatlar alohida bitiolarga joylashtirilishi kerak.

3.4. Ishlab chigarish binolarini loyihalash
uchun boshlang‘ich ma’luniotlar

Ishlab chigarish binolari qurilish loyihalari bo'yieha amaldagi
me’yorlar va qoidalarga muvofiq loyihalanadi. Bunda korxonani qurish
hududida joylashgan qurilish tashkilotlarining va qurilish elementlarini
tayyorlovchi korxonalarning texnik imkoniyatlari o'rganiladi. Binolarni
loyihalash uchun quyidagilar asosiy boshlangich maiumotlar boiib
xizmat qi ladi:

1. Ishlab chigarishni joylashtirish uchun kerakli maydon uchun
texnologi k topshiriglar;

2. Tegishli tarmoq qoidalariga muvofiq ishlab chiqgarish jarayonlari
guru hlari bo‘yicha tagsimlangan ishchilaming ishga chiquvchi tarkibi ha-
gidagi maiumotlar:

3 . Loy/ihalanadigan uskunalarning tavsift, uning gabarit oichainlari,
statik va dinamik y~uklamalari. xoniashyo va yarimmahsulotlarni saglash
yuklatnal ari hagidagi texnologik ma’ lumotlar;

4 . Uskunalarning tagiga fundamentlar qurish masalalari, agar usku-
nalar gavatlararo to'siglarga o ‘rnatiladigan bo'lsa, uskunalarning tagiga
moy o'tkazmaydigan elementlamio®rnatish;

5. Pollaming tuzilishi va xonalarni pardozlash uchun texnologik
topshiriglar;

6 . Maydonning geologiyasi va geodeziyasi, tashqi kommunikatsiyalar
haqgicla maiumotlar.

EJinorvi loyihalashning boshlang6ich bosqichida boshlang'ich ma’lu-
motlarni o ‘rganish asosida qurilish maydonining ishlab chiqgarish talablari-
ga javob beruvchi rejalashtirish garorlarining mumkin boigan variantlari
C3'rganiladi. Bu garorlar boiajak binoning vaunda korxonaning asosiy yuk
ogimlariga ega boTimlarining joylashish tavsifi hagida tasawur beradi.

R~ ejalashtirish ishlarining variantlari qurilish mutaxassislari va texno-
loglar ishtirokida ishlab chigiladi. ular ishining o‘zaro muvofiglashuvi
binoni eng kam xarajatlar bilan loyihalash imkonini beradi. Qurilishning

46



eng magsadga muvofiq va tejamli variantini ta'minlash uchun texnologik
rejalashtirish arxitektorlar, konstmktorlar, santexniklar, energetiklar, mexa-
niklar va boshqa mutax.assislaming ishtirokida yoki maslahati bilan amalga
oshirilishi kerak.

3.5. M atbaa korxonalarini loyihalashda shovqin
va titras hlarni pasaytirish chora-tadbirlari

Matbaa korxonalarini loyihalashda uskunalaming titrashini va
shovginini pasaytirishni ta’minlovchi chora-tadbirlami hisobga olish kerak.

Uskunalaming titrashi ulaming unumdorligini pasaytiradi, mahsulot
sifatini yomonlashtiradi va uskunadan foydalanish xarajatlarini oshiradi.
Ishlab chigarish sharoitlarida shovgin ishchilarning o°‘zini his gilishiga
yomon ta’sir giladi, kuchli shovqin esa ishchilarning salomatligiga zarar
yetkazadi va mehnat unumdorligini pasaytiradi.

Uskunalarni titrashdan himoyalovchi elastik tagliklarga o'matib titrash-
ni kamaytirish mumkin. Bir turdagi uskunalar. masalan bosma bolimlarida
titrashdan himoyalovchi material uskunalar o'matiladigan maydonning bu-
tun yuzasi bo‘ylab yotqizilishi mumkin.

Shovqin darajasini pasaytiruvchi chora-tadbirlar shovginning migdoriga
bog'liq holda tnajmuaviy yoki mahalliy tavsifga ega bo‘lishi mumkin:
to‘siq va tovushni yutuvchi materiallarni go'llash, devor va shiftlami shun-
day materiallar bilan goplash vaboshqgalar. Alohida hollarda gattiq shovgin
chigaruvchi uskunalarni asosiy boiimlardan ajratilgan ihotalangan
xonalarga joylashtirish igtisodiy j ihatdan magsadga muvofiq hisoblanadi.

Matbaa sanoati texnikasining rivojlanish yo’nalishi ishlab chiqarish
binolarini rejalash va loyihalashda shovqin va titrash bilan kurashishning
keng cliora-tadbirlarini goilashni tagozo qiladi. Ular quyidagilardan
iborat:

a) turli mehnat sharoitlariga ega ishlab chigarish bo'limlari va texno-
logik boiinmalarni ihotalash;

b) o‘rtava yirik korxonalarda bosish va pardozlash boiimlarini alo-
hida binolarda joylashtirish;

d) ishlab chigarish hajmi katta boimaganda bosma boiimlarini pastki
gavatlarga joylashtirish va uskunalarni titrashdan himoyalovchi taglik-
larga o ‘matish;
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e) titrash va shovqin liosil giluvchi uslcunalarga ega ishlab chigarish
bo'limlarini binoning birtomonigajoylaslitirish (yirik korxonalami bitta
binoda loyihalashda) vauni devorlar hamda titrashdan himoyalovchi tag-
liklar bilan ihotalash;

f) bir gavatli bino poliarini vertilcal titrashdan liimoyalovchi tagliklar
bilan alohida maydonlarga ajratish.

3.6. Ishlab chiqgarish binolarining pollari

Korxonaning ishlab chigarish bo‘limlarinirig pollari texnologik jara-
yonning tavsifiga mos bo;lisbi kerak. Pollarga xizmatko ‘rsatishning mu-
rakkabligi tufayli kamroqturdagi pollami qoilashga harakat qilish kerak.

Ishlab chiqgarish xonalarining pollari gxiyidagi texnologik talablarga
javob berishi kerak:

1. Bosishva broshyuralash-mu”ovalash bo'limlarida, omborxona va
ekspeditsiyalardagi pollar mexanikta’sirlarga chidamli bo’lishi kerak. Bu
yerda ishlab chigarish jarayoni gog' oz. yarimmahsulotlar, bosma mahsu-
lotlar, og'ir metall buyumlarvaboshgayuklarning, shuniagdek. odamlar
ogimining harakatlanishi bilan bog'liq;

2. Ogi'r yukli transport vositalarining harakatini ta'mialash uchun sil-
lig yuzaga ega bo'lishi kerak;

3. Texnologik jarayoa kislota, ishqor va suvdan fovdalanish bilan
bog'liq bo" Igan ishlab chigarish bo‘limlarining pollari kimyoviy ta'sir-
larga va suvga chidamli boiishi kerak;

4. Ishchi tik turgan holda ishlaydigan broshyuralash-muqovalash va
boshqga bo*limlarningxonalari pollari issiglikni karn o ‘tkazadigan bo‘lishi
kerak;

5. Changlanishning oldini olish uchun ishgalanishga chidamli bo‘li-
shi kerak, chunki hosil boMadigan chang nafaqat texnikaga. balki mahsu-
lotning sifatiga ham salbiy ta’sir ko* rsatadi;

6. Oson yuvilishi va tozalanishi kerak;

7. Bosish bo ‘limlarida qog‘ozning elektrostatil zaryadlanishiga qar-
shilik ko'rsatishi kerak;

8. Kerakli darajada shovqinsizlikni ta’'minlashi kerak.

3.7. Ishlab chigarish bo‘limlarni pardozlash
Qulay sanitariya-gigienik. fiziologik, estetik vaxavfsiz mehnat sharo-

itlari mehnatni ilmiy tashkil gilishning muhim elementi hisoblanadi.
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Mehnatni ilmiy tashkil gilish masalalari bo‘yicha uslubiy tavsiyalarga
muvoftqg ishlab chigarish xonalari interyerlarining arxitektura yechimlari
quyidagilarni ta'minlashi kerak;

1. Ishlab chigarish opéraisiyalarini baj arish uchun komfort sharoitlarini
ta’minlash;

2. Texnologik jarayonlar va bo‘lim ichidagi transportai eng oqgilona
tashkil gilinishini ta’minlash;

3. Ishlab chigarish sharoitining estetik sifatlarini oshirish va shu orqali
ishchilarning emotsional kayfiyatlarini y axshilash va mehnat samarador-
ligini oshirishga xizmat qilish;

4. Mehnatning noqulay sharoitlarini pasaytirish yoki neytrallash
(noqulay harorat-namlik rejimi, shovqun va boshqalar);

5. Ishchilarning salomatligi va hayotiga xavf tug‘diruvchi uskuna
gismlari va qurilish elementlarini bartarafqilish yoki ogohlantiruvchi si-
fatida fcelgilash;

6. Ishlab chigarish boMimlarida ishchilarga zaruriy xizmat ko’rsatish
(dam olish, chekish joylari. ichim liksuvi bilan ta’minlash);

7. lIshlab chiqgarish xonalaridan foydalanish qulayligi (tozalash-
yig;ishtirish, ventilyatsiya).

Ishlab chiqarish xonalari interyerlarining arxitektura yechimlari kor-
xonadagi mehnat sharoitini s og'lomlashtirish va yaxshilash bo'yicha cho-
ra-tadbirlarning umumiy majmuyi bilan muvofiglashgan boiishi hamda
binoning turi, uning maydoni, ichki hajmi, shuningdek, texnik estetika
talablarini hisobga olib gabul qilinishi kerak.

Arxitekturayechimlarini tanlash texnologik jarayonning o‘ziga xosli-
gi, mehnatning tavsifi va rej imi, sanitariya-gigienik me’yorlash, yoritish
tavsifi va yoritilganlik daraj asi, ishlab chigarishdagi shovqin va titrash-
laming mavjudligi, texnika xavfsizligi goidalari, shuningdek, iglimiy
sharoitlarning xususiyatlariga ham bog‘liq boladi.

Matbaa korxonalarining barcha ishlab chigarish boiimlarida shiftlar-
ning yelimli bo‘yoq bilan bo'yalishiga ruxsat etiladi. Biroq, sifatini
oshirish magsadida moyli b o ‘yoglar bilan bo‘yash tavsiya etiladi. Yuqori
tezlikda ishlovchi uskunalar o‘rnatilgan gazeta bosish bo‘limlarining
devorlari plitkalar bilan pardozlanishi kerak. Bunday pardozlash devor-
larni bo‘yoq va qog‘oz changidan oson tozalash imkonini beradi.
BoMimlardagi ishlab chigarishga taallugli mebel va uskunalarning rangi
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ish joylarining yaxshi yoritilishiga xizmat gilishi va ishchilarning ko*rish
gobiliyatiga salbiy ta’sir ko ‘rsatmasligi kerak. Uskunalami ikki rangda
bo‘y ashga ruxsat etiladi: tez ifloslanadigan pastki gismini tolq ranglarga,
tepa gismini ochroq ranglarga bo'vash Inumkin.

Xonalarnmg rang bilan bezalishining ilmiy asoslangan uslublari
ranglarni uch guruhga ajratishga asoslanadi: optimal, yordamchi va
himoya ranglari.

Optimal ranglar - olovrang-sariq, sariq, yashilrog-sariq, havorangrog-
yashil va havorang boiib, ularning gaytarish koeffitsienti nisbatan kat-
ta va to-yinganligi sustrog. Ishchilarning koi‘ish toligishi tezroq sodir
bo‘ladigan terish, ofset bosma qoliplarini tayyorlash va bosish bo*lim-
larini shunday ranglarga bo'vash tavsiyaqilinadi. Yordamchi ranglar tusi
bo'yicha optimal ranglarga yaqin, lekin to‘yinganligi ko‘progvakichikroq
gaytarish koeffitsientiga ega. Optimal ranglar go‘llanilgan xonalarda
zaruriy kontrastni hosil gilish uchun tavsiya gilinadi. Himoyaviy, keskin
ranglar - qizil, jigarrang, ko'k, binafsha rang, shuningdek, gora ranglar
uskunalarning ishchilarga xavf tug‘diruvchi qisnilarini (uskunalarning
chegaralovchi panjaralari.uskunani ishgatushirishtugmachalari)bo‘yash
uchun tavsiya qgilinadi.

3.8. Ishlab chigarish korxonasini rejalashtirish

Korxonani rejalash ishlab chigarish. yordamchi ishlab chigarish, yor-
damchi xizmat va xofaliklarini magsadga muvofiq, o‘zaro bog‘lig va
tejamli joylashtirishdan iborat.

Korxona va uning ishlab chigarish bo*limlarini rejalashda korxonada
mehnatni muvaffaqgiyatli, ilmiy tashkil gilish sharoitlari yaratiladi.

Rejalash loyihasining asosiy vazifalari quyidagilar:

—ishlab chigarishjarayonining ogimliligini va xomashy o va yarimmah-
sulotlarning eng gisqa transport masofalarida harakatlanishini ta’minlash
(aloh ida ishlab chigarish va yordamchi ishlab chigarish bo'limlarini o ‘za-
ro joylashuvi, bo‘limlar orasidagi yoilaming qulay tashkil qgilinishi);

— yuklarni boiimlar (Trtasida tashish uchun eng sodda, ishonchli,
xavfsiz va tejamli transport vositalarini qo'llash imkoniyatlarini izlash: bu
vazifalar bino turini tanlashda, venikal transport vositalarining jovlashish
holati, gorizontal transportning tavsifi, korxonaning texnik jihozlanishi.
ishlab chigarish jarayonini tashkil gilish masalalari bo‘yichahal gilinadi;
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—ishlayotganlar uchun sanitariya vayong'indan xavfsizlik qoidalariga
hamda mehnatni ilmiy tashlcil qilish talablariga mos keluvchi qulay va
xavfsiz sharoitlarni yaratish.

Buning uchun quyidagilar zarur:

a) ichki muhitning mantiqiy va aniq kompozitsiyasi. alohida bo'limlar
va ularningtuzilish elementlarining yaxshi proporsiyasi vataqsimlanishi;

b) ish joylarini ogilona tashkil qilish va jihozlash;

d) ishlab chiqarish bo'limlari va alohida ish joylarining ogilona tabiiy
va sxin’iy yoritish tizimlari;

e) ishlab chigarish boMimlari ichki muhitining tashgi muhit bilan
0 ‘za.ro alogasi;

f) qulay ichki joylashish, zarur hollarda esa ishlab chigarish bo‘lim-
larini ko‘kalamlashtirish (gisga vaqtli dam olish, ichimlik suvi bilan ta’'-
minlash, kc'rgazmali axborot vositalari joylari);

—uskunalar, muhandislik inshootlari va korxona tarmoglarining ish-
lashi uchun qulay sharoitiar y arati sh;

—uskunalarga qulay texnik va ma'muriy xizmat ko'rsatishni ta’'minlash;

—ishlab chigarish jarayonining maksimal darajada tejarnliligini ta’-
minlash. Bu rejalash garorlarinin g majmuyiga va eng avvalo ishchilar-
ning mehnat faoliyati sharoitlariga. ularning ish smenasi davomida
mehnatga layoqatliligini saqlab golishga hamda bo‘limlararo va bo‘lim
ichidagi transportning ogilona tizi miga bog‘liq bo‘ladi.

Rejalash uchta an’anaviy tip bo'yicha amalga oshirilishi mumkin.

Birinchisi —statsionar rej alash. bunda material yoki asosiy detallar
ma’lum qgavd qilingan jovda qoladi. Rejalashning bu tipi og ‘ir uskuna-
sozlik sanoatida go‘llaniladi.

Ikkinchisi - ish turi, funlcsional alomati bo'yicha rejalash. Bunday
aynan bir texnologik jarayonning barcha ishlovlari guruhlanadi.

Uchinchisi —oqimli ishlab chiqarish yoki predmetli prinsip bo‘yicha
rejalash.

Matbaa korxonalarini rejal ash ikkinchi va uchinchi tip bo‘yicha amal-
ga oshirilad.

39. Rejalashning asosiy prinsiplari va ketma-ketligi
Loyihalash va rejalashning asosiy vazifalaridan biri ishlab chigarishni
ogilona joylashtirishni ta’ minlaydigan binoni qurish uchun qulay maydonni
tanlash hisoblanadi. Rejalashningprinsipial masalalari quyidagilardan iborat:
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1 Korxona asosiy ishlab cliigarishi bo‘limlarining ozaro joylashuvini
rejalash;

2. Tashqi va ichkiyuk ogimlari. ulaming davomiyligi va transport vosi-
talari tizimlari yo ‘nalishini loyihalash:

3. Korxonada odamlar ogimiyo'nalishini loyihalash:

-4. Ishlab chigarishjaravoni uchun ine’yorlashtirilgan sharoitlami ta’min-
lashi;

5. Ishlab chigarish rrtaydonlaridan foydalanish samaradorligini aniglash.

Ishlab chigarish binolari asosiy ishlab chigarish boiimlarini ideal rejalash
bo”icha loyihalanishi mumkin. Binoning xizmat muddatining davomiyligi
uskxinaning xizmat mtiddatiga yagin bo' Isa, rejalashning bundav uslubi mag-
sadga muvofiqg hisoblanadi.

iMatbaa korxonalari ishlab chigaiish bo'limlarining bittabinogaj oylashuvi
ideal rejalash imkoniyatini istisno giladi. Bundan tashqari, katta xizmat mud-
dati ga ega matbaa korxonalarining ishlab chigarish binolarini ideal rej aiashga
moslashtirish kerak emas, chunld binoning xizmat muddati davomida ishlab
chiqarishning texnika va texnologiyasi bir aecha marta o'zgaradi va gayta
rejalanadi.

Korxonani rejalashning prinsipial masalalari hal gilinganidan keyin ish-
lab chigarish boiimlarini rejalashga kirishiladi hainda bo‘lim sharoiti uchun
piirxsipial masalalami hal gilish jarayoni ko‘rib chiqiladi.

3.9-rasmda ikki gavatli binoda joylashgan kichikrog turnan bosrnaxona-
sining rejasi keltirilgan. Ikkinchi gavat bino enining yarmida qurilgan.
Zarur hollarda ikkinchi ga-vatni biaoning to‘lig eni bo‘yicha qurish
hisobiga korxonaning islilab chigarish hajmini ko'pavtirish mumkin.

3.10-Rasmda uzunligi 78 m va eni 42 m bo'lgan ikki gavatli binoga
joylashgan ofset korxonasi xonalarining kompanovkasi (joylashuvi)
berilgan. Ustunlar to‘ri 1-gavatdauzunasiga va ikkinchi gavatning ikkita
cheikkasida 6 m ni, 2-qavatning markaziy gismida esa 18 m ni tashkil
giladi. 1- va 2- gavatning ko'ndalang gqadami 6m, 1- gavat xonasi va
2-gavat ehekkalarining balandligi 4,8 m. 2-gavatning markaziy gismida
balandlik 6-8 m va undan ko‘prog. Binoning bu qismi tabiiy yoritiladi.
Bunday ishlab chigarish binolari nafagat ofset, balki yuqori va chuqur
bosma boiimlarini joylashtirish uchun ham qulay, ular ishlab chigarish
texnikasining rivojlanishi uchun. istigbolli hamda ularda parterli va gavatli
bosma uskunalari o‘matilishi mumkia.
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J.10-rasm. Olset bosma labrikasi xonalarinmg 2 gavalli hinociagi

koinpanovkasi (joylashuvi)

1-qavat: I—lcktr chilangarlik bo'limi; 2-akku-
mulyatorlarni zaryadlash bo'limi; 3-duradgorlik
bo'limi; 4-plastinalam elekirditda. donedarlash
bo'limi; 5—nasos bo'limi; 6-generator bo'limi;
T—ventilyatsiya kamerasi; 8-idora; Merisll 10'li-
mining omborxonasi; 10-terish bo'limi; 11-pré-
parai laboraloriyasi; 1P-larozixona; 13-labo-
ratoriya omborxonasi; 14—kimyoviy lahliliy labo-
ratoriya; IS—sanitariya boMimlari; 16—qo0g'oz
chigindilarini presslash bo'limi; 17—matcriallar
ombori; 1X-gog'oz ombori; 19-tayyor mahsulol
ombori; 20—temirchilik payvandlash bo'limi;
2l-sanlexnik bo'lim; 22-instramentlar ombori;
23-zaxira gismlar ombori: 24-ta’mirlash bo'limi
idorasi; 25—hilangarlik bo'limi; 26—silliglash va
pichogiarni charxlash bo'limi; 27-transformator
slansiyasi; 28—isilisli bo'limi;

2-gawut: | wuliklarni lamirlash va saglash bo-
liinJ; 2—sinov nusxasini oli«li bo'limi; 3—plllfitind"
larga nusxa ko'chirish va ochiltirisli bo'limi:
4-plastinalarni tayyorlash bo'limi; 5-omborxona:
6-retush va montaj bo'limi; 7-yorug' laboratoriya;
8-konmkili nusxa ko cliirish laboraloriyasi;
9—gorong‘i laboratoriya; 10-fotobo'lim; If sa-
nitariya bo'limi; 12-havoni konditsionerlash ka-
mecrasi; 13-olscl bosma bo‘limi; 14-muhsulolni
loklash va bronzalash bo'limi; 15 mahsulotni
pardozlash bo'limi.



3.10. Ishlab chiqgarisb bo‘limlarini rejalashtirish

Ishlab chigarish b o ‘limlarini rejalash texnologik bo‘iim va bo‘lin-
malarri ogilonajoylashtirish, isb joylarini ogilonatashkil gilish va bo'lim
maydonida qulay joylashtirish magsadida amalga oshiriladi.

Bolirndauskunalarni rejalash asosiy ishchilarning ishlashi uchunva
yordamclii ishchilarning ish joylariga xizmat ko'rsatishi uchun qulay
bo‘lisH, uskuna va ish joylariga yaqginlashish, xomashyo, material va
yarimmabhsulotlarni yuklash uchun erkin o‘tish yo‘llariga ega bo‘lishi,
zaruriy hollarda esa ish joylari atrofida yarimmahsulotlarni joylashtirish
uchun maydonchalarga ega bo‘lishi kerak.

Bo'limni rejalash uchun boshlang‘ich hujjatlar quyidagilar: bo‘limda
ishlab chigarishjarayonining alohida ishlovlar xaritalari, bo'lim xonalari-
ning tarkibi hamda hisoblashlar orqali aniglangan xonalarning taxminiy
maydonlari.

Ishlab chigarish jarayonining alohida ishlovlar xaritalari yarimmahsu-
lotlarning tc'planish joylari, texnologik ishlov uchun materialni uzatish
joylari, nashrlarning, tarkibiy qismlarini birlashtirish joylari kabi
rejalashda aks ettirilishi kerak bcflgan ma'lumotlarga ega bo’lishi lozim.
Ishlab chigarish jarayonining yaxshi ishlab chigilgan xaritalari bo‘limm
to‘g‘rivaqulay rejalashga olib keladi. Rejalash ma’lum darajada transport
vositalari, yuklarni saglash uchun joylashtirish tizimi bo'yichaaniglanadi,
chunki rejalash jarayonida bollimdagi transport vositalari aniglanadi.

Kerakli uskunalar, mebel, qurilma va moslamalar bilan jihozlangan,
ishlab chiqgarish jarayonining m a’lum ishlovini bajarishga moMjallangan
ishjoyi bo‘limdagi birlamchi ishlab chigarish birligi hisoblanadi. Ishlab
chigarish ko’lami har xil boMgan boMimlarda ish joylarini tashkil qgilish
turlicha bolishi mumkin. Barcha korxonalarda u ishlab chigarish ishlov-
larini bajarish uchun, texnik jihozlarda tolig foydalanish uchun hamda
maksimal mehnat unumdorligiga erishish uchun magsadga muvofiq
bo‘lishi kerak.

Ishjcylarida mehnatni tashkil gilish mehnatni ilmiy tashkil gilishning
muhim elementi hisoblanadi. Loyihalashda ish joylari va texnologik
bo’Imlarinirejalashningnamunaviy shakllari keng goMlanilishi mumkin.
Ular amalivotni o'rganish asosida ishlab chiqilishi va amaldagi korxona-
larda tekshirib ko'rilishi kerak.

Ish joylarida uskunalarni rejalashning turli variantlari alohida ishlab
chigarish bolimlarini loyihalash gismida ko'rsatilgan. Bu rejalashlarkor-
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xona ishlab chigarish faoliyatiningturli sohalaridamehnatniilmiy tashkil
gilish masalalai'ini chuqurroqg ishlab chigish barobarida takomillashib
boradi.

Bo‘lirnlarni rejalash bino turini tanlash va binoda asosiy ishlab chi-
garish vaycrdamchi ishlab chigarish boiimlari, korxonaning turli xizmat
va xo'jaliklarini joylashtirishning prinsipial shakllari tanlangandan kevin
amalga osbdriladi. Bu ishni bajarishda bo'limning binodajoylashish o:rni
aniglanadi va texnologik hisoblar bilan aniglangan ustunlar to‘riga ega
maydon ajratiladi.

Bo'litn xonasining rejasida aralash bo‘limlarning joylashish o'rai
va korxonadagi yuk va odam ogimlarining loyihalanadigan yo‘nalishi
I<o‘rsatiladi. Masalan, bosma boMimining rejasi uchun gog‘oz va bosma
golipining qayerdan kelishi, bosilgan varaq yoki tayyor mahsulotlar
gayerga yo ‘naltirilishi hagidagi malumotlar juda muhim.

Ajratilgan maydonda bo'limni rejalash quyidagi ketma-ketlikda
bajarilishi kerak:

1 Ishlab chigarishjarayoni va yuk ogimlari yo ‘nalishi bo™yichatexno-
logik bo‘lim yoki bo‘linmalami rejalash:

2. Texnologik bo'lim yoki bo‘linmalarda uskuna yoki ish joylarini
rejalash;

3. Texnologik boTinmalarda birturdagi ish joylarini kompanovka qi-
lish. yarimmahsulotlarning ishlovlar orasida harakatlanishi uchun asosiy
transport vositalarini tanlash.

Nazorat savollari:

1. Ishlab chigarish binolaring asosiy elementlari

2. Matbaa korxonalaii uchun go*llaniladigan binolaming tavsiii

3. Ishlab chigarish binolariga go‘yiladigan asosiy talablar

4. Ishlab chigarish binolarini loyihalash uchun boshlangich ma’lu-
motlar

5 Matbaa korxonalarini loyihalashga shovqginva titrashlami pasay-
tirish bo‘yicha choratadbirlar

6. Ishlab chigarishbinolarining pollari

7. Ishlab chigarish boTimlarini pardozlash

8  Ishlab chigarish korxonalarini rejalashtirish

9. Ishlab chigarishbo limlarini rejalashtirish
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IV. LOYIHAMING TEXNOLOGIK QISMI

4.1. Korxona loyihasi terxnologik gismining tarkibi

Matbaa korxonasini qurish texnologik loyihasi hisob-tushuntirish
gismi va grafik materialdan tashkil topadi.

Korxona loyihasining hisob-tushuntirish gismi alohida ishlab chiga-
rish, yordamchi ishlab chiqgarish boMimlari, turli xizmat va xo ‘jaliklar
loyihalaridan tuziladi va urnumlashtiruvchi tushuntiruv yozuviga ega
bo'ladi. Tushuntirish yozuvi loyihalanayotgan korxonaning gisqa tavsif-
nomasiga ega bo'lishi kerak:

1. Korxona mahsulotlari nomenklaturasi, texnik tavsifnomalari va ish-
lab chigarish dasturi;

2. Korxonaning tarlcibi: korxonaning ishlab chigarish yordamchi bo*-
lini va xizmatlarining r o ‘yxati;

3. Ishlab chigarishdagi bo*limlararo texnologik jarayonning tavsifno-
masi;

4. Qabul gilingan texnik yechimlar va yangi texnologikjarayonlaming
tavsifnomasi va asoslanishi;

5. Qabul gilingan echimlarni zamonaviy texnikalar bilan tagqgoslash
vakelajakdagi texnik taraqqgiyotning yo‘nalishlarini belgilash;

6. Korxonaning kooperatsion aloqalari;

7. Koraona bo'yicha shtatlar. zaruriy maydonlar va elektr energiyasi
sarfining gaydnomasi;

8. Korxonaning xomashyo va asosiy materiallarga bo‘lgan ehtiyoji;

9. Loyihalanayotgan bino va unda ishlab chigarishnij ovlashtirish tav-
sil;

10. Odam va yuk ogimlarining tavsifi;

11. Loyihaning maxsus gism va bo‘limlarini loyihalash uchun topshi-
riglar.

Grafik materiallar tarkibiga quy idagilar kiradi:

1. Qavatlarning asosiy texnologik uskunalar joylasligan texnologik
rejalari (odatda 1:200 masshtabda);

2. Katta o'lchamli uskunalarni o'rnatish hamda murakkab transport
va muhandislik kommunikatsiyal ari trassalari bo‘yicha zahiralar 1:200 ;
1:100; 1:50 va boshga masshtablarda);

3. Qurilish maydonining bosh rejasi (odatda 1:500 masshtabda).
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Ikki bosqichli loyihalashda texnik loyilia tasdiglanganidan keyin ish-
chi chizmalar ishlab chigiladi va ularda texnik loyihani ko'rib chigishda
kiritilgan o'zgartirishlar ko‘rsatiladi. Ishchi texnologik chizmalar asosiy
hujjatlar hisoblanib, ular bo‘yicha loyihaning mahsus bolimlari va
qurilish-montaj ishlari uchun ishchi chizmalar ishlab chigiladi. Odatda
ular loyiha topshirig'i chizmalariga nisbatan kattaroq masshtabda tayyor-
lanadi (1: 100, 1:50, ba’zi hollarda 1:200).

Ishchi loyihalash bosgichi uchun loyihaning barcha bo'limlarining
chizmalari o‘zaro muvofiglashgan bo' lishi kerak. Ulardakanal va trubalar
bo "yicha aniq joylar, to'sig va devorlardagiteshiklar, bino elementlari va
uskunalar orasidagi bog' ligliklar aniq ko'rsatilishi kerak.

Loyihaning texnologik qismi ishchi chizmalarida montaj qilinadi-
gan barcha texnologik uskunalaming joylashuvi belgilanadi, elektr sim-
lari, suv, bug4, gaz ulanadigan joylar ko‘rsatiladi. Uskunalarning aniq
joy lashish. o'rni boglashlar, ya'ni chizmalarda uskunalaming malum
nucjtasidan binoning asosiy konstruktiv elementlarigacha (ustunlar,
devorlar) bolgan masofalar bo‘yicha aniglanadi. Bundan tashgari. bu
ishchi chizmalarda uskunalar ostidagi furdamentlar o'rni. turli ishchi
maydonlar. elektr energiyasi, gaz, bug*, suv. sigilgan havoning kirish joy-
lari ko‘rsatiladi.

Ishchi chizmalarni ishlab chiqgish loyihalasluiing juda ma'suliyatli
elementi hisoblanadi. chunki har ganday xatolar salbiy ogibatlarga olib
kelishi mixmkin. Bu narsa loyiha materiallarini gayta ko‘rib chigishga va
hattoki bajarilgan qurilish-montaj ishiarini qaytadan o'zgartirishga olib
kelishi murnkin. Ba’ziyol go'yilgan kamcliiliklaramaldagi korxonaning
fao liyatiga. salbiy ta’sir o ‘tkazishi va foydalanishi jarayonida noqulayliklar
tug“dirishi mumkin.

4.2. Korxona loyihasi ustida ishlash ketma-ketligi

Korxonaning loyihasi loyihaning alohidagismlari rejalari majmuyidan
to'planadi. Texnologik rejalash loyihalashning murakkab va ma’suliyatli
jarayoni bo ‘lib, unda korxonaning barcha muhandislik inshootlari va
tarmogqlari masalalari hal gilinadi.

Korxona loyihasi ustida ishlash ketma-ketligi.

1. Loyihalash topshirigini tahlil gilish va bajarish murakkabligi va
adadlar bo*yicha nashrlami guruhlash.
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2. Bosmausuli nfa bosma uskunalari turini tanlash. Bo‘limlararo tex-
nologil(jarayonni loyihalash.

3. Koixona tuzilmasini, asosiy va yordamchi ishlab chigarish bo*-
limlari.ltorxonaning turli xizmat va xio'jaliklari tarkibini loyihalash.

4. Nashrguruhlari bo 'yicha kerakli bosma uskunalari sonini aniglash,
bunda uskunalami bir tekis yuklash magsadida nashrlarni gisman gayta
guruhUsh mumkin.

5. Ishlab chigarish bo'limlarini loyihalash uchun topshiriq tuzish.

6. Alohida ishlab chiqarish, yordamchi ishlab chigarish bo‘limlari,
korxonaniag turli xizm at va xojaliklarini loyihalash.

7. Korxonaning ma'lumot gaydnomalarini tuzish: a) ishlovchi xo-
dimlar;b) maydonlar; d) bo‘limdagi elektr energiyasi quvvatlari; e) sarf-
lanadigan xomashyo, material va boshgalar.

8. Loyihaning arxitektura-qurilish gismini loyihalash uchun topshi-
riglar tuzish.

9. ishlab chigarish binosi turini tanlash. Texnologlar va arxitektura-
qurilish loyihasi mutaxassislari hamkorligida bajariladi.

10. Binoda asosiy va yordamchi ishlab chigarish bo'limlari, korxo-
naning turli xizmat va xo ‘fjaliklarini rejalash. Binoda yuk va odam oqim-
lari yo‘nalishini loyihalash. Bo‘limlar orasida harakatlanish uchun trans-
port vosital arini tanlash.

11. Bolimdagi texnologik bolinma va xonalami loyihalash. Bo‘lim-
ning yuk ogimlarini loyihalash va transport vositalarini tanlash.

12. Bolimning texnologik bolinmalarida uskunalar va ish joylarini
loyihalash.

13. Korxonani rejalash bo'vicha bo'lim va xizmatlarda band maydon-
lami hisoblash, korxona maydonlari gaydnomasigato‘g ‘rilashlar Kiritish.

14. Korxonaning muhandislik inshootlarini loyihalash topshirig‘ini
tuzish.

4.3. Loyihalashda ishlab chigarish topshirig”ini tahlil gilish
Loyihalash topshirigni tahlil gilishdan boshlanadi. Tahlil gilish har
bir hiscblash holatini o‘rganish va ularni bosish usuli va bosma uskuna-
lari bo‘yicha guruhlashdan iborat. Agar bunday guruhlash buyurtmachi
tomonidan bajarilgan bo "lIsa, uning to ‘g'riligi tekshiriladi. Nashrlar quyi-
dagi eng tavsifli migdor va sifat ko‘rsatkichlari bo‘yicha o‘rganiladi va
guruhlanadi:
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1. Nashrlarning o'lchami, adadi va bezalishi;

2. Nashrdagi matn va rasmning migdori hamda tavsiE;

3. Bosma bo'yoqglari soni;

4. Nashrlarning vazifasi va foydalanish muddati;

5. Bosma gog'oziningtavsifi;

6. Matbaa ijrosi sifatiga qo‘yiladigantalablar;

7. Ish lab chigarishning tejamkorligi.

Tahlil natij asida nashrlar guruhlangan hisob j adval lari tuziladl.

Ishlab chigarish hajmi kichik bo‘lib, alohida nashr guruhlari bosish
dasturini bajarish kam sonli uskunalami talab gilsa, uskunalar turini
kamaytirishni hisobga olib, nashrlar gayta guruhlanadi. Bosma uskuna-
lari parki bir turda bo'lsa, ishlab chigarish tezkor va xizmat ko‘rsatish
osonroq bo‘ladi. Bir turdagi uskunalar soni kam bo‘lganda, o‘rta va
katta hajmli kitoblami bosish uzoq vaqgttalab giladi. yarimmahsulotlarni
saglash tichun katta maydon zarur boiadi, nashrlami tayyorlashning uzoq
davomiyligi ishlab chigarish chigindilarimigdorini ko‘paytiradi.

Agar loyihalash topshirig‘ining tahlili ishlab chigarishdagi uyoki bu
ishlami tashk i 1qilinishidagi kamchiliklami aniglasa, buyurtmachi bilan
kelishilgan holda topshirigni gayta koTib chigish va ishlab chigarish
hajmini ko'paytirish tomonga to‘g‘rilash mumkin. Nashrlami boshga
bosma usullarida bosish ham nazarda tutilishi mumkin.

4.4. Bo‘limlarar® texnologik jarayonni tahlil qgilish

Bosnia nashrlarini tayyorlash texnologik jarayoni alohida ishlab
chigarish bo'limlarida bajariladigan texnologik jarayon gismlaridantash-
kil topadi. BoMimlardagi texnologik jarayonlar o'zaro bogTiq, ular loyi-
halashning boshlang'ich bosgichida aniglanadi.

Tayyorlanadigan nashrning hajmi va vazifasigabog'lig holda bosilgan
varaglar turlicha yig'ilgan risola va kitoblar, yumshoq yoki gattiqjild bi-
lan o'raigan nashrlar ko'rin ishida bo‘lishi mumkin. Nashrlarning bezalish
tavsifi sahifalaming bosma qolipidagi joylashish o'rnini o'zgartirishi
mumkin: rulonli uskunalarda 16 va 32 sahifall daftarlarni buklashda va-
ragli bosmada uch va to'rt marta buklashda turlicha bo‘lishi mumkin.
Bosma silindrlarining bir marta aylanislida bir yoki bir necha gismlari
bosilishi mumkin. Shungabog'lig holda progon adadlar va kerakli bosma
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goliplari soni o'zgaradi. Bularning barchasi alohida ishlab chiqgarish
bo'limlarining o°‘zaro texnologik alogasini tasdiglaydi, ular alohida
bo'limlami loyihalash topshiriglarida muvofiglashtirilgan bo'lishi kerak.

Bo'limlararo texnologik jarayonda loyihalanadigan bosma usuli va
bosma uskunalari turi bilan quyidagilami muvofiglashtirish kerak:

1. Bosma qolipining ta-ysifi: terilgan qolip, gartli stereotiplar, ofset
bosmaning mono va bimetall goliplari, chuqur bosmaning misli yoki
xromlangan qolipi.

2. Buklash turi va bosma uskunasida sahifalaming joylashish tavsifi;

3. Uashrning tuzilishi, bezalishi, uning tarkibiy gismlarining biriktiri-
lishi bilanbog‘liq bo‘limlardagi texnologik jarayonlar.

45. Ishlab chigarish bo‘limlarini loyihalash topshirig‘ini tuzish

Ishlab chigarish bo'limlarini loyihalash topshirig‘i bo'limlararo
texnologik jarayon va bosma bo'limlarining texnologik hisobi hal qilin-
ganidan keyin tuziladi. Bosma bo'limlarini loyihalash jarayonida bosma
uskunalarining migdoriy tarkibi vabosma qoliplarining zaruriy soni aniq-
lanadi.

Loyihalash topshiriglarida boMimlar bo'yicha ishlab chigarishning
o'zaro inuvofiglashgan hajmi ko‘rsatiladi. Topshiriglar jadvallarda tuzi-
ladi (11-rasm) va kerakli tushuntirishlar ko'rsatib o'tiladi.

Jadvallarda bo'limning yillik dasturi hamda bo‘lirn mahsulotini tavsif-
lovchitexnik ko'rsatkichlar ko‘rsatiJadi. Ishlab chigarish bo'limlarining
loyihasida shunday topshiriglar asosida texnologik ishlovlar bo'yicha
yuk lamalar hisoblanadi.

Chigish davriyligi haftada bir marta yoki ikki haftada bir marta
bo'lgan gazeta va jurnallarni ishlab chigarishda bo'limlarni loyihalash
topshiriqglariga nashrlarni ishlab chiqgishdan o'tishi grafigini ilova qilish
yoki bo‘lirada mahsulotni tayyorlash davomiyligini ko'rsatish kerak.
Texnologik jarayoni nashriyotlar bilan bogTiq bo'lgan bosma qoliplarini
tayyorlash bo'limlari uchun nashrlarni nashriyotdan va ishlab chigarish-
dan o ‘tishi grafigi tuziladi. Korxonalarda davriy nashrlar, odatda, chigish-
lar soni, o'ichami, hajmi va adadi bo ‘yicha turlicha tavsifga ega bolladi.
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Torologk Sweraojirg khiuiai
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2 600 Terish
Qollp tayyorlash
Bosish
Mugovalash
]2 250 Terish

Qollp tayyorlash
Mupwash

250 Terish
Qolip tayyorlash
Bosish
Mugovelash
18 15 Terish
Qollp tayyorlash
Bosish
Mugovalash

4.1-rasm. Nashrni ishlab chigarishdan o‘tishining bo'limlararo grafigi



Haftaning maksimal yuklangan kunlari bo‘yicha gazeta nashrla-
rini ishlab chigarishdagi kerakli uskuna va ishchilar soni ham grafik-
lar bo‘yicha aniglanadi. Shuni nazarda tutish kerakki golip tayyorlash
va bosish boMimlarining haftadagi maksimal yuklangan kunlari mos
kelmaydi, chunki bu bo'limlardagi ishlarning hajmi turli ko‘rsatkichlar
bilan aniglanadi: qolip tayyorlash bo‘limlarida - bosma qoliplari soni
bilan, bosish bo‘limlarida esa -bosmaning umumiy adadi.

Nashrlarning ishlab chigarishdan o ‘tish grafiklari bo‘lim ichida yoki
bo‘limlararo tavsifga ega bo‘ladi.

Bo‘limlararo grafiklar (4.1 -rasm)buyurtmachining ishtirokidatuziladi;
unda nashrlarni ishlab chigarish navbati, ishlab chiqarish jarayonining
umumiy davomiyligi aniglanadi. Asl nusxalarni ishlab chigarishga berish
muddati va nashrlarning ishlab chiqarishdan o‘tish tartiblari (ketma-
ket, ketma-ket-parallel, parallel) belgilanadi; golip tayyorlash, bosish va
fcroshyuralash-muqovalash jarayonlarining boshlanishi va tugash vaqti
aniglanadi.

Bo'limlararo grafiklar bo‘yicha ishlab chiqgarish bolimlarini loyiha-
lashda bo'limlarning ichki grafiklari tuziladi va unda jarayonning
telgilangan davomiyligi sharoitida nashrlarning bo'limda harakatlanishi
tartibida loyihalanadi va alohida texnik ishlovlaming davomiyligi
belgilanadi.

BoMim grafiklari ma’lum texnologik uskunalari bo'yicha tuziladi.
Buning uchun texnologik ishlovlardagi ish hajmini, uskunalardagi real
soatbay ummdorligini, tayyorgarlik-vakuniy ishlarning vaqtini, profi-
laktika xizmati ko‘rsatish va boshga kerakli ma'lumotlami aniglash
kerak. Masai an. bosish grafigini tuzish uchun quyidagi boshlang‘ich ma’-
lumotlar kerak:

1) belgilangan vaqt oralig'ida ishlab chigarilgan aomlar va chiqishlar
soni;

2) nashro‘lchami va bosish o ‘Ichami;

3) nashming fizik bosma taboqglardagi hajmi;

4) nashming adadi, ming nusxada;

5) bosma bo‘yoqglar soni;

6) bosma qoliplarning adadga chidamligi;

7) har bir nashrni bosishdagi qolip o'rnatirishlar va moslashtirishlar
soni;
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1) bosishning belgilangan davomiyligi, soatda va smenada;

2) golip o'rnatish va moslashtirish uchun vaqt me’yorlari, soni;

3) uskunalaming soatbay unumdorligi, varag-progon(o ‘tishi);

4) uskunalardan foydalanishkoeffitsienti va boshga kerakli ma’lumot-
lar.

Shunga o‘xshash boshlang‘ich ma’lumotlar ish hajmi va texnologik
uskunalaming unumdorligi ko ‘rsatkichlari bo'yicha farq giladigan boshga
ishlab chigarish bo'liinlari uchun ham tayyorlanadi. Bo'lim grafigi 4.1-
rasm bo'yicha tuzilishi mumkin. Nashrlarning butun hajmi bir vaqtda bir
necha uskunayoki uskuna-agregatlarda bosilgandagi grafiklarni tuzishda
vagt oraliglari yuzaga kelishi mumkin.

4.6. Bo‘lim loyihasining tarkibi

Asosiy va yordamchi ishlab chigarishning bo'limlari, turli xizmat
va xo'jaliklaming loyihalarini loyihalash topshiriglar bo‘yicha ishlab
chigiladi va uning asosida bo'limning texnologik yuklamalari hisob-
lanadi.

Matbaa korxonasining har bir ishlab chigarish boMimi ixtisoslashgan
uskunalarga va texnologiyalarga ega. Biroq loyiha ishlarini bajarishda va
loyiha materiallarining tarkibida ko‘pgina umumiylik mavjud.

Ishlab chigarish bo'limining loyihasi, korxonaning umumiy loyihasi
singari hisob-tushuntirish va grafik gismlardan tashkil topgan.

Ishlab chigarish bo‘limi loyihasining hisob tushuntiri sh gismi quyi-
dagilarga ega bo‘lishi kerak: bo‘lim mahsulotining miqgdoriy va texnik
tavsifnomalari: texnologik jarayonning shakli va loyihalanadigan usku-
nalar; ishlab chiqgarish bo‘limini tashkil qilish loyihasi; davriy nashr-
larni ishlab chigarishda nashrlarning bolimda ishlab chigarishdan o‘tish
grafigi; t>o‘limning texnologik ishlovlar bo;yiclia yuklamasi hisobi; ke-
rakli uskunalar va ishchi xodimlar hisohi; shtatlar, uskunalar va sarfla-
nadigan elektr energiyasi gaydnomasi; kerakli xomashyo va materiallar
hisobi; ishlab chigarish maydonlari hisobi; texnologik suv ta'minoti va
kanalizatsiya, isitish va ventilyatsiya. havoni konditsionerlash, elektr
ta’minoti, bo‘lim ichidagi transport, shuningdek turli mahsus qurilma va
avtomatika jihozlarini loyihalash uchun topshiriglar.

Ishlab chigarishni ko‘p gavatli binolarda joylashtirishda texnologik
chizmalar qavatlar bo'yicha alohida rejalar ko‘rinishida tayyorlanadi.
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Ishlab chigarish hajmi katta bolganda ular alohida binolar bo'yicha
tuziladi. Ishlab chigarish bir qavatli binoda joylashganda chizmalar
bir yoki bir necha varaglardan tashkil topishi mumkin. Bir gavatda,
shunga muvofigq, gavatning bitta rejasida bir yoki bir necha bo‘limlar
joylashishi mumkin. Ishlab chiqgarish binosining turi tanlangandan va har
bir loMimning joylashish o'rrri aniglangandan keyin bo‘limlarni rejalash
amalga oshiriladi.

Bo'limlarni loyihalash asosan loyihaning hisob-tushuntirish qismi
tarkibigi muvofig ketma-ketlikda bajariladi. Loyihalash topshirigni tahlil
gilishdan boshlanadi, bunda mahsulotni tayyorlash usuli tanlanadi, ma-
salan: fotogolip tayyorlash usuli —fotoapparatlarda yoki fotonabor avto-
matida; golip tayyorlash usuli-nusxa ko ‘chirish ramasi yoki rekorderda.

4.7. Bo‘limdagi texnologik jarayonni loyihalash

Texnologik jarayonni loyihalash ishlov berish obyektini o'zgartirib,
mahsulotning yakuniy ko‘rinishi va sifatiga erishish uchun ketma-ket
bajariladigan ishlovlarni ishlab chigishdan iborat. Texnologik jarayonni
ishlab chiqish jarayonning tarkibiy gismi hisoblanadi.

Ishlab chigarishning texnologik jarayoni sxemalar (shakllar) ko'rini-
shida tuziladi va unda barcha ishlovlar ko'rsatiladi. Ularni bajarish uchun
bo'limda texnologik uskunalar, ishlab chigarishga kerakli mebel va yor-
damchi vositalar loyihalangan boTishi kerak.

Lovihalanadigan texnologik jarayon va o'rnatiladigan uskunalar ishlab
chiqarish yuklamasi va chigariladigan mahsulot tavsifi bilan asoslangan
bo'lishi kerak. Bo'limda turli ishlab chigarish texnoloeiyasi bo‘yicha bir
necha xil mahsulot tayyorlanadigan bo'lsa, har bir mahsulot turi uchun
alohida texnologik jarayon shakli tuziladi.

Texnologik jarayonni loyihalashda texnologik ishlovlar amalga
oshiriladigan uskunalarni tanlash amalga oshiriladi.

Texnologikjarayon shakllari bo'yicha ishlab chigarish jarayoni xaritasi
loyihalanadi hamda uning asosida ishlab chigarish boTimi rejalanadi.

Ishlab chigarish jarayoni, texnologik jarayondan tashgari yarimmahsu-
lotnibollimlarorasida va ishlovlar orasida saqglash, ishlab chigarish jarayo-
nida xomashyo, material va yarimmahsulotlarni harakatlantirish bo'yicha
transport tizimlari, tayyor mahsulotlarni harakatlantirish va uskunalarga
xizmat ko'rsatish masalalarini ham gqamrab oladi.
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Yugorida aytib o‘tilganidek, aynan bir xil nashrlar turli uskunalarda
tayyorlanishi, turli usullarda bosilishi, turlicha ishlab chiqgarish texnolo-
giyasiga ega bo ‘lishi hamda bezalishi bo‘vicha turlicha bo'lishi mumkin.
Loyihalash jarayonida eng magsadga mnvofiqg loyihaviy qarorlarni qi-
dirish zarurati tug‘ilsa, turlicha texnik jihozlanishga ega texnologik
shakllarning bir nechavariantlari tuziladi. Ishlab chigilgan garorlarni tahlil
gilish natijasida qgaror gabul qilish. kerak; hunda bosma usulini tanlashga,
loyihalanadigan texnologiya va texnik jihozlanishning zamonaviyligi va
istigbolliligiga qo ‘yiladigan talablami o‘rganish kerak.

Nazorat savollari:
Korxona loyihasi texnologik gismining tarkibi.
Korxona loyihasi ustida ishlash ketma-ketligi.
Loyihalashda ishlab chiqgarish topshirig‘ini tahlil gilish.
Bo‘limlararo texnologik jarayonlarni tahlil gilish.
Ishlab chigarish boiimlarini loyihalash topshirig*ini tuzish.
Bo‘lim loyihasining tarkibi.
Bo'limdagi texnologik jarayonlarni loyihalash.

No oA WD e
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V.ISHLAB CHIQARISH BO‘LIMLARINI LOY1HALASH

5.1. Bosma qoliplarni tayyorlash bo‘limlari

Bo'limning asosiy qurilmalari nusxa ko‘chirish rarnasi, CtP texnolo-
giyasi go'llanilganda rekorder, qolip plastinalarini ochiltirish prosessori,
bosma uskunasi uchun qoliplarni teshib berish qurilmasi va yordamchi
moslamalardan tashkil topadi.

Shuni nazarda tutish kerakki, agar nusxa ko*‘chi rish-ko'pay tirish usku-
nasida bevosita qolipda tasvirni ko ‘paytirish loyihalansa bu uskunani
boshga qurilmalar bilan bitta xonaga joylashtirish mumkin. Agar usku-
nadan plyonkadagi tasvirni ham ko ‘paytirishda foydalanilsa, u alohida
gorong'i xonaga joylashtirilishi kerak. U yerda plyonkani ochiltirish va
ishlov berish uchun laboratoriya tashkil gilinadi.

Bo‘limda ish hajmi katta bo‘lganda ma’lum texnologik jarayonni
bajarish uchun mas'ul ishchilardan iborat guruh loyihalanadi. Ishlab
chigarishhajmi kichik bo;lganda ishchilartomonidantexnologik ishlovlar
majmuyining bajarilishi loyihalanadi.

Yangi va rekonstruksiya gilinadigan matbaa korxonalarida ofset
bosmaning quyidagi goliplarini tayyorlash loyihalanadi:

1. Alyuminiy yoki ruxdagi monometall goliplar. ular pozitiv nusxa
ko“chirib tayyorlanadi. kam adadliva murakkab bo'Imagan bosma nashr-
larini tayyorlashda ishlatiladi;

2. Bosiluvchi elementlarda nikel gatlamini yedirib tayyorlanadigan
bimetall (mis-nikel) bosma qgoliplar, ular katta adadli va murakkab bosma
nashrlarini tayyorlashda ishlatiladi.

Bosma qoliplarni tayyorlash texnologik jarayonini tanlashda chiqari-
ladigan nashrlarning tavsifi. ularning adadlari va ishlab chiqgarish ko-la-
mi hisobga olinishi kerak. Yirik bo'Imagan Icorxonalarning (viloyat
va alohida turnan bosmaxonalari) monometall qoliplarni tayyorlash
loyihalanadi. Bimetall goliplar monometall qoliplarga nisbatan ancha
gimmatrog, ularni tayyorlash fagat zaruriy hollardagina loyihalanishi
kerak. Ofset bosma usulida ishlaydigan bir necha korxonalar o ‘rtasida
bosma qolip tayyorlash bo'limlarining o‘zaro hamkorligini tashkil gilish
maqgsadga muvofiq, bu holda tayyorlanadigan qoliplarning tannarxi
sezilarli pasayadi.

Odatda, korxonada bosma qoliplarini tayyorlashning fagat bittatexno-
logik jarayoni loyihalanadi.
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Ishlab chigarishning texnikjihozlanishi va bajaruvchilarning malakasi
bo'yicha ofset qoliplarini tayyorlash texnologik jarayonini quyidagi gu-
ruhlarga bo'lish mumkin:

1. Fotomexanik-asl nusxani suratga olish ishlovidan boshlab qolip
plastinasiga ko'chiriladigan montajni tayyorlashgacha bo'lgan ishlar;

2. Aynangolip tayyorlash ishlovi- goliplarni yorug'likkasezgirgatlam
go‘yishga tayyorlashdan boshlab qolipni sinov bosmasiga berishgacha;

a) qolip plastinalarini donadorlash va galvanizatsiyalash;

b) turli goliplardan olinadigan sinov bosmasi.

Har bir texnologik guruh ishlab chigarishni tashkil gilishga o'ziga xos
talab qo‘yadi.

Korxonalardagi ofset bosma bo'limlari ikld-uch kichik o ‘lchamlidan
bir necha yirik o'lchamligacha uskunalarga ega gilib tashkil gilinadi.
Bosma qoliplarining zaruriy soni va ularni tayyorlash texnologiyasi
umumiy yuklaraa, uning tavsifi va chigariladigan naslirlaming adadlari
bilan aniglanadi.

Ofset qoliplarini tayyorlash uchun tegishli texnologik uskunalar talab
gilinadi. Korxonada ofset uskunalari soni kam bo'lganda qolip tayyor-
lash uskunalari samarasiz qollaniladi, golip tayyorlash bo'limlari esa
bosish bo‘limlariga nisbatan kattaroqg ishlab chigarish maydonini band
giladi. Yangi korxonalarni tashkil gilishda imkon gadar mayda ofset
korxonalaridan voz kechish tavsiva qilinadi. hamkorlikda turdosh mat-
baa korxonalariga xizmat ko‘rsatish uchun ixtisoslashgan korxonalarni
tashkil gilish magsadga muvofig.

Ofset bosma usuli universal bo'lib, keng assortimentdagi turli nashr-
larni tayyorlashga yarogli hisoblanadi: matnda ko‘p bo'yoqli rasmlarga
ega kitob va jurnallar, rangli yopishmalar. jildlar, muqovalar, plakatlar,
suratlar. o'rash-qadoqglash mahsulotlari va boshgalar. Bosma qoliplarini
tayyorlashda reproduksion jarayonlarga alohida e'tibor garatiladi. qayta
ishlash sifati va anigligiga talab oshishi bilan bu jarayonning mehnat sarfi
oshadi.

Ko'p bo‘yoqli asi nusxalarning tavsifi va murakkabugiga bog'liq
holda reproduksiyalash bir necha bosgichlarda va yo'nalishlarda amalga
oshiriladi. Ofset qoliplarini tayyorlash bo'limida reproduksion markaz
alohida tashkil gilinadi. Bir necfia bosma usulini go'llavdigan o'itacha
quvvatli korxonalarda yuqori, ofset va chuqur bosma qoliplarini tayyor-



lash uchun yagona reproduksion guruh tashkil gilinishi mumkin. Yirik
korxonalarda bir necha bosma usullari qollanilganda alohida reproduk-
sion guruhlarni loyihalash kerak. Cliunkii bu holda turli bosma usullari
uchun qolip tayyorlashning boshlang‘ich jarayonlarini hududiy yaqin-
lashtirishxiing iloji yo' q. Yangi qurilayotgan korxonalarning ko‘pchiligida
reproduksion guruhlar ikki, ba’zi korxonalarda esa uch xil bosma usulini
go'llashni nazarda tutgan holda tashKil gilinadi.

Zainonaviy reproduksion jarayon ishchi eritmalar va suv uchun
iglimiy sharoitlarning va harorat tartiblarining doimiyligini talab qiladi.
Korxonada markazlashgan reproduk sion guruh tashkil gilinganda umum -
muhandislik qurilmalarigaxarajatlar kamayadi. korxonada o'rnatiladigan
uskunalarning umumiy soni gisgaradi, ulardan foydalanish koeffitsienti
ko'payadi, ishlab chigarish maydonlari Kkichiklashadi. Ofset va chuqur
bosma qoliplari tayyorlash bo" limlarida markazlashtirilgan reproduksion
guruh tashkil gilinganda texnologik jarayon asl nusxalarni kompyuterga
kiritishdan boshlanadi.

Retush bo‘limining mehnat sarfr retush turi va asl nusxa tasvirlari-
ning o‘lchami bilan aniglanadi. Tasvirlarni retush qilish yuklamasi hisob-
langanda quyidagilarga e’tibor beriladi: tasvirlarni ranglarga ajratish,
niqoblash, rastrlash, shtrixli tasvirlarni retush qilish va boshqalar.

Vlontaj qilish bo'limi ishining hajmi nusxa ko'chiruvchi rama va
nusxa ko'chirish-ko'paytirish uskunalari uchun tayyorlangan montajlar
soni bilan aniglanadi.

Zamonaviy reproduksion jarayon ishchi elementlar va suv uchun
iglimiy sharoitlarning va harorat tartiblarining doyimiyligini talab giladi.
Korxonada markazlashgan reproduksion guruh tashkil gilinganda umum
muhandislik qurulmalariga xarajatlar kamayadi. korxonada o'rnatiladigan
uskunalarning umumiy soni gisqaradi. ulardan foydalanish koeffitsienti
ko‘payadi ishlab chigarish maydonlari kichiklashadi. Ofset va chuqur
bosma qoliplari tayyorlash bo*limlarida markazlashtirilgan reproduksion
guruh tashkil gilinganda texnologik jarayon asl nusxalarni komputerga
kiritishdan boshlanadi.

Retush boMimining mehnat sarin retush turi va asl nusxa tasvirlari-
ning o'lchami bilan aniglanadi. Tasvirlarni retush qilish yuklamasi
hisoblanganda quydagilarga e ’tibor beriladi: tasvirlarni ranglarga ajra-
tish, niqoblash, rastrlash, shtrixli tasvirlarni retush gilish va boshqalar.
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Montaj qilish bo'limi jshining hajmi nusxa ko‘chiruvchi rama va
nusxa ko‘chirish-ko‘paytirish uskmalari ucliun tayyorlangan montajlar
soni bilan aniglanadi.

Qolip tayyorlash boiimining isM nusxa ko'chirish ramasida va
«komputer bosma golip» texnologiyasi uskunalarida bosma uskunalari
o ‘Ichami bo'yicha goliplami tayyorlashdan iborat bo'ladi.

5.2. Ofset bosma qolip tayyorlash bo‘limini
loyihalash va rejalashtirish

Nashrlarning texnik tavsifnomalariva bosish uchun ishlarning hisob-
langan natijalari - bosma uskunalariniag o ‘lchami vaqgoliplar soni ofset
bosma qoliplarini tayyorlash bo‘limlaiini loyihalash uchun boshlang£ich
m a’lumotlar bo‘lib xizmat giladi. Qolip tayyorlash bo‘limlarini loyiha-
lashda hal qilinishi kerak bo'lgan asosiy masala texnologik jarayonning
ogilona variantini tanlashdir. Bunda oldindan sezgirlashtirilgan qolip
plastinalarini olish, bosma uskunalarining turi, nashming tavsift, bosma
goliplarining talab gilinadigan adadga chidamliligi kabi omillar hisobga
olinishi kerak.

Barcha hollarda texnologik jarayonning faqat bitta variantini tan-
lash tavsiya gilinadi, zaruriy holatlarda esa turli texaologiyalarni bam
loyihalash mumkin. Masalan, oLdindan sezgirlashtirilgan plastinalarda
monometall qoliplami tayyorlash jarayoni loyihalansa hamda ba'zi
nashiiarni bosish uchun adadga chidamliligi yuqori qoliplar talab gilinsa.
jarayonning texnologik shakli termoishlov berish operatsiyasiga ham ega
b o *“ladi.

Agar nashrlami rulonli uskanalardabosishko‘zda tutilsa, po‘lat asosli
goliplardan foydalanishi yoki mexanik inustahkamligi oshirilgan alyumin
plastinalardan foydalanish tavsiya gilinadi.

Gazeta ishlab chigarishda bosma qolip tayyorlash jarayoniga alohida
talablar go"yiladi. Ishlab chiqgarish jarayoni shunday tashkil gilinadiki. u
goliplami minimal vaqtda tayyorlashni, sifatning bargarorligini va yetar-
licha adadga chidamliliknita’minlasin hamdamexanizatsiyalash va avto-
matlashtirishga qulay bo ‘Isin. Yugori unumdorli agregatlarda katta adadli
gazetalami bosuvchi koix;onalar uchun bimetall goliplardan foydalanish
magsadga nxuvofiq.

Bosma qolip tayyorlash uchun uskunalarni tanlashda shuni esda tu-
tish kerakki. ogimli turdagi mexanizatsiyalashgan va avtomatlashtirilgan
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gurilmalar nafagat yuqori unumdorlikni ta’minlaydi, balki texnologik
jarayonning yorlashishiga xizmat qiladi, mahsulotning bargaror sifatli
bo‘lishini kafolatlaydi, shuningdek, ishchilar soniga bo‘lgan talabni
gisgartiradi. Ofset bosnia qgoliplarini tayyorlashning bir necha varianti
solishtirilishi mumkin: birinchisi - qo'lda bajariladigan ishlovlar asosida,
ikkinchisi - mexanizatsiyalashgan uskunalardan foydalanib. Variant-
lardan birini tanlashda texnologik va iqtisodiy omillar hisobga olinishi
kerak. Agar qolip tayyorlash uskunalaridan foydalanish koeffitsienti
juda past bo‘lsa, boshga korxonalar bilan kooperatsion aloqalar orgali
goliplami tayyorlash masalasini ko ‘rib chigish kerak.

Sinov nusxasini olish uskunalari adad va sinov bosmasining maksi-
n’al darajada o'xshashligini ta’minlashi kerak. 0 ‘rnatish uchun loyiha-
lanadigan sinov nusxasini olish dastgohlari mexanik bo‘yoq va namlik
apparatlari jihozlangan bo'lishi kerak. Birbo'yoqli sinov nusxasini olish
dastgohlarini o'rnatislida ulardan har birida bitta rangli boyogda bosish
tavsiya gilinadi.

Qolip tayyorlash jarayonlarining ish hajmi turli o *Ichamlar (60x70 sm
gacha. 84x100 sm gacha, 84x100 sm dan katta) bo ‘yicha guruhlangan
adad va sinov nusxasini olish goliplari soni bilan aniglanadi. Har bir o‘l-
chamlar guruhi uchun vaqt va ishlab chigarish me'yorlari mavjud. Bosma
goliplari soni, yuqorida aytib o'tilganidek, bosish ishlarining hisob-kitobi
ratijalaridan aniglanadi.

Texnologik ishlovlar bo'yicha y uklamalar bir necha bosma qoliplarga
bir vaqgtda ishlov berish imkoniyatini hisobga oigan holda aniglanadi. Bu
plastinalarning o'lchamiga va uskunalarning texnik tavsiflariga bogTiq.
T\usxa ko“chirish ramalariga (o0Mchamga bogMiq holda) 60x70 sm gacha
toTgan ikkita plastina voki kattao'lchamli bitta plastina joylanishi mum-
kin.

Uskunava ishchilar sonini hisoblash formulalari va uslubiyati tegishli
adabiyotlarva uslubiy go‘llanmalarda ko'rsatilgan.

Ishlab cbigarishni rejalash va ish sharoitlari Ofset qoliplarini tay-
yorlash bo limlari reprotexnik markaz va ofset bosma bo‘limi bilan qu-
lay alogaga ega qilib jovlashtirilishi kerak. Texnologik bo‘linmalarning
o'zaro joylashuvi ishlab chigarish jarayonining to'g’ri yo ‘nalishini
ta’'minlashi kerak.
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Qolip tayyorlash bolinmalarini ihotalangan xonalarda joylashtirish
tavsiya gilinadi, chunki unda bajariladigan ba'zi jarayonlar texnologik
ish tartiblari va mehnat sharoitlari bilan farglanadi. Ishlab chigarish hajmi
katta bo'lmaganda nusxa ko'chirish va golipga ishlov berish jarayonlari
bitta xonada bajarilishi mumkin.

Havo muhitining parametrlari ofset qoliplarini tayyorlash jarayonini
me’yorlashtirishning asosiy shaitlaridan biri hisoblanadi. Shu tufayli
barcha xonalarda havoni konditsionerlash loyihalanishi kerak. Doimiy
mikroiglimning quyidagi oqiloiia parametrlari tavsiya gilinadi: yilning
issiq davrida harorat 18-20°C, yilning sovuq davrida 21-—23Q. havoning
nisbiy namligi 40—60%.

Nusxa ko'chiruvchi ramalarda yorug‘lik manbayi sifatida lyumin-
essent va metallgalogenli lampalar keng go'llaniladi. Warning maksi-
mum nurlanishi spektrning ultrabinafsha sohasiga to‘g‘ri keladi. Bunday
lampalarning ishlashi tufayli hosil bo‘ladigan ozon oqgimli-so’rib olishli
ventilvatsiya yordamida xonadan chigarib yuborilishi kerak. Nusxa
ko‘chirish ramalari shunday o'rnatilishi kerakki, ularga xizmat ko'rsatish
tomonidan erkin zonakamida 1.2 m ni. golgan tomonlardan esa 0.6—m
ni tashkil gilsin.

Ofset goliplarini joylashtirish bo'linmalarida mexanizatsiyalashgan
ogim tizimlari tarkibiga kiruvchi asosiy uskunalardan tashgari ba’zi
goida bajariladigan ishlar uchun rakovinalar, plastina va tayyor bosma
goliplarini saqlash stellajlari o’matiladi.

Sinov nusxasini olish dastgotilari shunday o'rnatilishi kerakki, uning
atrofidagi barcha ishchi zona yaxshi tabiiy yoritilsin. Dastgohlar orasi-
dagi masofa ishchi zonada 1,5 m dan. ishsiz zonada 0,8 hajmdan kam
bo‘Imasligi kerak.

Ofset qoliplariga ishlov berish prosessorlari shunday o'rnatilishi
kerakki, ular boshga uskunalardan voki binoning qurilish elementlaridan
ishchi zonada kamida 1,5 m, ishsiz zonada 1,0-1,2 m uzoglikda joylash-
sin. Ikkita go'shni ishchi zonalar mavjud bo'lganda uskunalar orasidagi
masofa 2,5 m bo"lishi kerak.

Nusxa ko'chirish va monometall ofset qoliplariga ishlov berish
bo‘linmalariniloyihalashnamunalari 5.1-rasm va 5.2-rasmda ko'rsatilgan.
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8) o'rtacha unumdorlik ( bir bo'yoqli bosmada: 25x0,92x0,93=2 1400
ayl/soat; ikki bo'yoqli bosmada: 25x92x0,93x0.8=17200 ayl/soatlar.

Korxonada mahalliy va markaziy gazetalar chigarishda ularni bosish
vaqti mos kelsa, ular umumiy hisobga Kkiritiladi; agar mos kelmasa,
maxalliy va markaziy gazetalarni bosish alohida hisoblanadi. korxonaga
o0 'rnatiladigan bosma seksiyalarining umumiy soni esa maksimal yuk-
lanishni vagt bo‘yicha aniglanadi. Mahalliy va markaziy gazetalarni bo-
sish hisobiga ko'p bo'yoqli gazetalarni bosish progon adadlari yig*indisi
bo'yicha ajralib turadi.

Gazeta agregatining kerakli bosma seksiyalari soni N ni hisoblash
quyidagi formula bo‘yicha amalga osliiriladi:

N=(pXl+pJ+M/n+ M/n) l/tp

Bu yerda: plva p2- bir bo'yogli va ko'p bo‘yoqli priladkalar soni,
t1.t2 bir va ko‘p bo'yoqgli bosmada qoliplar to‘plamini priladka qilish
vaqti, Mj, M2 - bir va ko'p bo'yoqli gazetalaming adad progoni,n , n, -
bir va ko‘pbo'yoqli gazetalarni bosishda bitta uskuna yoki seksiyaning
unumdorligi, t —gazeta bosish davomiyligi, soat.

Boshga modeldagi bosma uskunalarining kerakli soni ham shunga
o'xshash aniglanadi.

Haftaning maksimal yuklanishli smenalarida ishlash kerak bo ‘lgan
bosma seksiyalari soni ham hisoblab topiladi, bu holda agregatga
profilaktik xizmat ko'rsatish hisobga olinmaydi.

Bosma seksiyalaming magsadga muvofiq ta’mirlashda to‘xtab turish
vaqti agregatdan sutka davomida hafta kunlari davomida foydalanish
vagtiga bog’lig bo'ladi. Respublika migyosidagi bosmaxonalarda odatda
maxalliy va markaziy gazetalar bosiladi, ularni bosish vaqti mos bo'l-
maydi. Respublika miqyosidagi gazetalar markaziy gazetalarga nisbatan
kattaroq adadlarda bosiladi. Shunga muvofig, hisob bo’yicha topilgan
agregat seksiyalari fagat maksimal yuklangan smenalarda uskunalarga
profiiaktik xizmat ko'rsatish kerak.

Agar hisoblash bo'yicha maksimal darajada yuklangan smenalarda
ishlasb uchun talab gilingan seksiyalar soni ko'p b‘Imasa, masalan 4ta
bo'lsa, agregatdagi seksiyalar sonini ko'paytirish kerak. Biroq qurilishga
sarmoya Kiritishni kamaytirish uchun korxonani ishga tushirish davrida
go'shimcha seksiyalarni o' rnatmaslik kerak. Ularni korxonadan foydala-
nish jarayonida ishlayotgan seksiyalarni kapital ta’mirlashdan oldin

84



4ta bosma seksiyaga ega agrégat 4ta PRG-4 uskunasiga nisbatan
yuqgoriroq unumdorlikka ega. unda bir vaqtning o‘zida to'rtta gazeta
bosish mumkin. Birog uskunaning bitta seksiyasi profilaktik ta’mirlash
uchun to‘xtatilsa, bo'limning ishlab chigarish quwati 25 % kamayadi.

To'rtta PRG-4 uskunasida bir vaqtda 6—8 ta gazeta bosish mumkin;
ulardan foydalanishda sodda, profilaktik ta'miriash uchun uskunaning
bittadan bosma seksiyasini toXtatish mumkin. Bu holda boMimda ishlab
chigarish quwatinmgyo‘qgotilishi 12.5 % ni tashkil giladi.

Gazetalar bosilganidan keyin ularni turli viloyat va tumanlarga
ekspediifiya qilish talab qgilinadi. Gazetalar poyezdlar, samolyotlar va
maxsus transportlar orgali jo ‘natiladi.

Loyihalash vazifasiga asosan gazetalarni hafta kunlari bo‘yicha bosish
grafigi tuziladi. Ertalabki gazetalarni terish bosish kunidan bir kun oldin
bajariladi, shunga muvofiq bosish grafigi terish kunlariga nisbatan bir
kunga surilgan.

A 2 o‘lchamli bitta olti sahifali gazeta ikkita to'rt sahifali gazetagateng
hisoblanadi, chunki buhollarda bosma uskunasi bir xil bo'ladi.

Quyida keltirilgan sex yuklamasi hisobi eni 168 sm bo'lgan rulondan
bosadigan gazeta agregati uchun bajarilgan.

Korxonaga o'rnatilishi kerak bo'lgan bosma uskunalari yoki gazeta
agregatlarining bosma seksiyalari sonini liisoblash uchun quyidagi
ma’lumotlar kerak (gavsda taxminiy hisobda qgabul gilingan giymatlar
ko‘rsatilgan):

1) bosma va qolip silindrlarining aylanishlari soni (25000 ayl/soat);

2) gazeta bosishning davomiyligi, tayyorgarlik va yakuniy ishlar
hisobga olinmagan holda (4soat);

3) gazeta 2 bo'yoqda bosilganda agregatning hisobli tezligidan
foydalanish koeffitsienti (0,8);

4) qog'oz rulonini almashtirish va chigindi gog‘ozni o‘lkazishni
hisobga oigan holda tezlikdan o'rtaclia amaliv foydalanish koeffitsientni
(0,92);

5) bosishdagi texnologik va tasodifiy to'xtab turishlami ( qog'oz
matosining uzilib Kketishi, golipni artish va boshgalarni hisobga oluvchi
agregatning uskuna vaqtidan foydalanish koetfitsienti(0,93);

6) golipning o ‘rtacha adadga chidamliligi ( 25 ming nusxa);

7) qoliplar to‘xtamini o‘rnatish vaqti (0,25 soat);
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gilinadi. Bosma bo'limlarining loyihalanadigan tuzilmasiga muvofiq ravish-
da loyihalash uchun vazifa har bir bo'limga moslashtirilgan holda tuziladi.

Gazetalami bosish uchun, odatda, alohida bo'limlar tashkil gilinadi.
chunki gazetalami bosish vagti kitob-jumal mahsulotlarini bosish vaqti bilan
mos tushmavdi.

5.4.2. Gazeta bosish bo‘limlarini loyihalash

Bizningyurtimizda gazeta nashrlari A4, A3 vaA2 o'lchamlardaishlab
chigariladi. Nashrning sahifalardagi hajmi gazetaning tavsifiga bog'lig
bo'ladi.

Gazeta nashrlarining katta gismi —markaziy, respuplika migyosidagi,
viloyat. soha gazetalari A2 (42x59,5 sm), A3 (29,75 sm) o'lchamlarda
chigariladi. Sportgaoid,bolalarvatuman gazetalari ham turli o*'lchamlarda
chiqariladi.

Gazeta bosish uchun quyidagi bosish uskunalari qo’llaniladi:

1. Qog'oz rulonining eni 168sm bo'lgan balkonli turdagi (uskunaning
pastki yarusidan rulon yuklanadi) ko‘p rulonli agregatlar. Agregatlar 1
va 2 bosma seksiyalarida buklash apparatlari bilan birga chigariladi. 2ta
seksiyaga Ita buklash apparatlari bilan birga chigariladi. 2ta seksiyaga
Ita buklash apparati biriktirilgan agregatda A2 o'lchamli 4 sahifali gazeta
bosilgan gazetalar gabul qurilmasiga bir-birining ichiga joylangan holda
chigariladi. Agregatlarda shuningdek. eni 126sm(olti sahifali gazetalar
uchun) va 84 sm bo'lgan gog'oz rulonlari ham ishlatiladi.

2. Zaryadlash qurilmalari buklov chi va PRG-4 2rulonli bosma uskuna-
lari. Buyurtma bo'yicha rulon zaiyadlash qurilmalari bosma uskunalar-
ining tagida pastki gavatda joylashadigan gqilib tayyorlanishi mumkin.
Uskuna 2 ta bir rulonli bosma seksiyalaridan agregatlashgan bo'lib, A2
o'lchamli ikki, to'rt va sakkiz sahifali gazetalami bosishga mo‘ljaliangan
PRG kichik rotatsion uskunalar.

1. A3 o'lchamli 2 va 4 sahifali gazetalami bosishga mo‘ljallangan
PRG kichik rotatsion uskunalari.

Bo'limni loyihalashda bosma uskunasining turini tanlashga alohida
e’tibor qaratish kerak. Yugori unurridorlikka ega uskunalami go'llash har
doimham maqgsadgamuvofiq emas. Qanday uskunalarga ustivorlikberish
kerak? Quvida shu hagida ba'zi iqtisodiy jihatlarni ko'rib chigamiz.

82



5.4. Bosish bo‘limini loyihalask va rejalashtirish.
5.4.1. Bosish bo‘limni loyihalash

Bosma bo‘limlarning texnik jihozlanishi mahsulotning tavsifi va
korxonaning ishlab chigarish koiami bilan aniglanadi.

Uchta asosiy bosma usulining har biri uchun tavsifi va vazifasi bo‘yi-
cha turlichabo‘lgan bosma uskunalari ishlab chigariladi: katta o'lchamli
varagning yarmigacha bosadigan kichik o ‘lchamli,katta oMchamli varaqg-
ni bosuvctii-to'liqg o'lchamli va ikki varaqgli, ya'ni bitta ish siklida ikkita
katta o’lchamli varaq bosadi.

Uskunalar varaqgli va rulonli gog'ozlarda, bir va bir necha bo'yogda
varagning bir va ikki tomonidan bosishi mumkin.

Somggi vyillarda jurnal va risola nashrlari uchun bosish va
broshyuralash jarayonlari uchun ixtisoslashgan bosma uskuna-agregatlar
go‘llash kengaymoqda.

Uskunaning bosish o ‘Ichami gaacha katta va u bitta siklda bosadigan
bo‘yoqlari soni gancha ko'p bo‘lsa hamda bosish tezligi yuqori bo'lsa,
uskuna murakkab bo ‘ladi. Uning gabarit oMchamlari va og‘irlikyuklama-
lari kattalashadi, shuningdek, uni o'matishmurakkablashadi.

Bosma uskunalaridan me’yorida foydalanish uchun ulaming atrofida
gog‘ozlarni saglash vabosilgan varaglamijoylashtirish uchun erkin may-
donlar bo;lishi kerak.

Bosma texnikalarida tezlikni oshirish va chiqgariladigan uskunalarn-
ing bosish o' Ichamlarini kattalashtirish mumkin. Yuqori tezlikda kat-
ta o‘lchamda bosadigan uskunalar katta migdorda yarimmahsulotlar
chigaradi va bosishdan keyin pardozlash jarayonini tashkil gilishni talab
giladi.

Bosma bo‘limlarini tashkil gilishda chigariladigan nashrlarning tav-
sifiga muvofiq keluvchi zamonaviymodeldagi bosma uskunalarini o ‘rna-
tishga intilish kerak. Bosma uskunalari parki bir tipdagi uskunalardan
tashkil topishi magsadga muvofiq, bu bo‘limning tezkor imkoniyatlarini
yaxshilaydi va uskunalarga xizmatlco‘rsatishni soddalashtiradi.

Bosma usuli va bosma uskunalari tavsifini tanlash loyiha ustida ishlash-
ning boshlang‘ich bosqichida amalga oshiriladi.

Har bir bosma usuli uchun, ko‘p hollarda alohida bosma boiimlari tashkil
gilinadi. Korxonaning ishlab chigarish hajmi katta bo4ganda, odatda bitta
bosma usul ining varagli va rulonli variantlari uchun alohida bo'limlar tashkil
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. 6000 . fu 6000 .

5.1-rasm. Chuqur bosma qoliplarini xromlash bo'limini rejalash:
1-silindrlami elektrolitikyog'sizlantirish uchun avtomatik qurilma; 2-qurilma
uchun to'g'rilagich; 3—silindrlarniyog's izlantirish, dekopirovka gilish va
xromsidantirish uchun avtomatik qurilma; 4—to g 'rilagich: 5—xromlash uchun
avtomatik qurilma; 6—to g Tilagich; 7—gqurilmani boshqgarish pulti; 8xrom
gatlamini olib tashlash qurilmasi; 9-to'g 'rilagich; 10—silindrlarnitashish
ucht.n aravacha; 11 —silindrlarni saqlash uchunpiramida; 12-kran-bcrlka.

r

Sinovnusxasini olishjarayonidauchLivchanerituvchilarasosidagi adad
boyoglaridan foydalanilganligi tufayli sinov nusxasini olish uskunalari
eritma buglarini chiqarib tashlash tizimi bilan jihozlanishi kerak. Agar
sinov nusxasini olish uskunalarini bosish bo‘limida joylashtirish nazarda
tutilmasa. havoni so'rib olish trubalari bosish bo'limining ventilyatsiya
tizimiga ulanishi kerak.

Qolip silindrini tayyorlash va ulardan bosma qolip tayyorlash
jarayonida ularni  harakatlantirish uchun ko'tarish mexanizmlari,
ko‘tarish-harakatlantirish qurilmalari telferlar va kran-balkalar bilan
jihozlangan rezina g ‘ildirakli maxsus aravachalar nazarda tutilgan. Teifer
harakatlanadigan monorels ish joylari ustida silindrlami maksimal qulay
darajada harakatlantirish imkonini beradigan gilib o‘matiladi. Monorels
to’g li chizigli vaegri chizigli shaklga ega bolishi mumkin. Aylanajoy-
larining minimal radiusi telferning yuk ko‘tarish qobiliyatiga bogliq
(yuk ko‘tarish qobiliyati 0,5t uchun 0,5m, 1va 2t uchun 1m).



5.5-rasm Chuqur bosma qoliplarini yedirish bo‘limini rejalash:
1—«Gravyurpilot IV» dasturiy boshqariladigan avtomatikyedirish uskunasi;
2—elektron o'lchov asbobi; 3—misxalarni moylash uchim dastgoh-aravacha;
4—ausxalcirni quritish uchun dastgoh-araxacha; 5-himoya lokiniyuvish
dastgohi; 6—siKndrlarni saglash uchunpiramida; 7-silindrlarniyuklash uchun
universal ko taiish aravachasi; 8—telfer.

5.6-rasm. Chuqur bosma qolip silindrlarini silliglash va jilvirlash
bo'limini rejalash:
I-silliglovchi dastgoh; 2ilvirlovchi daslgoh; 3—silindrlarni saglash uchun
piramida; 4— silindrlami tashish uchun arcrvacha; 5-telfer
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5.4-rusm. Nusxiani silindrga o‘tkazish va chugur bosma qolipini
ochiltirish bo‘ limini rejalash :

\—golip silindrlarini o'tkazishga tayyorlash dastgohi; 2—«Transferpiiot IV»
avtomatikpigment o ‘tkazish uskunasi; 3—«Devlopilot IV» avtomatik uskunasi;
4-silindrlarni saglash uchun piramidct; 5-silindrlarni harakatlantirish telferi;

6—silindrlarni tashish uchun aravacha.

Ogavasuvlarfiltrlar orgali chigarib yuborilishikerak. Katta migdordagi
yediruvchi eritmalarni tayyorlash va saglash uchun alohida xonalar ko‘zda
tutilishi, ish hajmi katta bo'Imaganda esa havo so'rib oluvchi shkaflar
mavjud bcTlishi kerak. Nusxani ko ‘chirish va yedirish dastgohlarini
derazalarga yaqin joylashtirish tavsiya gilinadi. Dastgohlardan devor va
ustunlargacha bolgan masofa ishsiz zonada 0,6m dan, ish zonasida esa
1,2 m dan kam bo‘ Imasligi kerak. Transport yollari mavjud bo'lganda
dastgohlar orasidagi masofa 2,2 mdan kam bo‘Imasligi kerak.

Qolip silindrlarini o‘yish avtomatlari uchun ish sharoitlari yuqori
bosma goliplarini o ‘yish avtomatlari uchun yaratiladigan sharoitlar bilan
bir xil bolishi kerak. Uskunalar orasida qolip silindrlarini erkin tashish
imkonini beradigan darajada masofa bo'lishi kerak. Asi nusxalarni tay-
yorlash bo‘limi qoliplarni o‘yish bo limi bilan yonma-yonjoylashtirilishi
kerak.
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kerak. Xromlash qurilmalari korroziyaga chidamli bo‘lishi kerak hatnda
ularmahalliy so‘rg‘ichlarbilan ta’minlaitshi lozim. Silindrlarni harakat-
lantirish va yuklash-tushirishni qulaylashtirish uchun galvanoqurilma-
lar tizimga j oylashtirilishi kerak. Galvanik usulda gatlam goplangan
silindrlarga mexanik ishlov berish dastgohlari maxsus fundamentlarga
o‘rnatiladi va polga mahkamlanadi. Dastgohlarga sovuq va issiq sw
keltiriladi, oqava suvlar esa abraziv materiallarni ushlab qoluvchi fil-
trlar orqali chigarib yuboriladi. Silindrlarga ishlov berishda katta
migdorda miss changi hosil bo‘ladi. Shuning uchun silliglash vajilvir-
lash dastgohlari maxsus so‘rg‘ichlarbilan jihozlanislii kerak. Dastgohlar
orasidagi ma_sofa ishsiz zonada 1 m dan, ish zonasida 1,3 m dan kam
bo‘lmasligi Icerak.

Pigmentli nusxalami ko'chirish va qolip silindrlarini yedirish xonalari
yorugl, keng bo‘lishi, ulardagi havo konditsionerlanish kerak. Uskunalar
mabhalliy yoritilishi hamda issiq va sovuq suv keltirishga qulay bo'lishi
kerak.

5.3-rasm. Chuqur bosma qoliplarini tayyorlash bo‘limining nusxa
ko‘chirish xonasini rejalash:
l—rastrdan nusxa ko ‘chirish ramasi; 2-osma yoritish qurilmasi; 3—boshgaruv
pulti; 4- sovutish qurilmasi; 5—montajian nusxa ko ‘thirish ramasi: 6—nusxa
ko thirish qurilmasi; 7-lampalarnisovutish qurilmasi; 8-montajlarni nazorat
gilish uchun stol; 9—montajlarnisaglash uchun stol; 10-ish stoli.
7



go'llashni nazarda tutuvchi jarayon loyihalansa) ikkita qo’shni xonalarda
joylashtiiiladi: birinchisi materiallarni sezgirlashtirishga mo'ljallangan,
ikkinchisi ularni quritishga mo'ljallangan. Ishlab chiqarish hajmi katta
bo'lganda nusxani qolip silindriga kcTchirish, ochiltirish va qoliplarni
yedirish kflinmalari ham alohida xonalardajoylashtirilishi kerak. Biroq
buxonalarni bir-biridan to'liq ihotalash mukin emas, chunki silindrlar-
ni bir ishlovdan ikkinchisiga uzatish qiyinlashib ketadi. Shuning uchun
xonalami ajratib turuvcbd to‘siglarda ochiq joy qoldirib, u orqgali qolip
silindrlari harakatlantiriladi.

Pigmentli qog‘oz bilan ishlanadigan barcha xonalarda iglim sharoit-
larining doimiyligini saglab turish talab gilinadi. Korxonaga keltiriladigan
sezgirlaslitirilmagan qog‘oz zieh o'ram da 18-22° C harorat va 55-65%
nisbiy namlikda saglanishi kerak. Qog‘ozni sezgirlashtirish konditsi-
onerlanadigan xonada 21°C harorat va 60% nisbiy namlikda amalga
oshirilishi tavsiya qgilinadi. Sezgirlashtirilgandan so'ng pigmentli gqog'oz
sovutgichda 5°C da saglanishi kerak, agar ishlab chiqarish talabi tu fayli bir
haftadan ko'proq vaqt davomida saqlash nazardatutilsa pigmentli qog'oz
-20°C danpastroqg haroratda saglanishi kerak. Oldindan sezgirlasbtirilgan
pigmentli gog'oz xona haroratida 20 kungacha, -5°C haroratda bir yildan
ortig saglanishi mumkin.

Eksponirlash uchun shunday yorug'lik manbalari tanlanadiki, ular-
ning nurlanish spektri nra’lum darajada nusxa ko'chiruvchi qatlamning
spektral sezgirligiga mos bo'lsin. Bular yuqori bosimli simobli lampalar,
kseponli, metallgalogenli voki lyuminessent yoritgichlar bo'lishi mum-
kin.

Galvano jarayonlar boiimida nikellash, mislash va xromlash amalga
oshiriladi. Hozirgi vaqtda bosma uskunalari asosiy mis gatlamiga ega
golip silindrlariga ega bo‘ladi, bu holda nikellash va asosiy mis qgat-
lamini qoplash shart emas. Agar nikellash zarurati tug‘ilsa, uni kichikroq
korxona sharoitida mislash vannasida amalga oshirish mumkin.

Ishlab chigarish koTami kattabo ‘lganda juda zararli bo‘lgan xromlash
jarayoni sinov nusxasini olish bo‘limi yonida joylashgan ihotalangan
xonada amalga oshirilishi kerak.

Mislash, xromlash va yog‘sizlantirish qurilmalari bir xil tuzilishda
bo'lishi kerak, vannalar sovutish, uzluksiz filtrlash, isitish va elektro-
litltamingharoratini avtomatik sozlash tizimlari bilanjihozlangan bo'lishi
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Bosma qoliplarini o‘yish avtomatlarida tayyorlash jarayonini loyiha-
lashda qgo‘llaniiadigan texnikaga bog‘lig holda shaffof va noshaffof asl
nusxalardan foydalanish mumkinligini hisobga olish kerak.

Kichik o‘lchamli bosma qoliplar asl nusxa silindri va qolip siliadri
bitta qurilmada umumiy o‘qda joylashadigan avtomatlarda o'yiladi.
Agar loyihalash topshirig'ida yasovchisining uzunligi 1,5 m dankattaroq
bo‘lgan bosma qoliplarini tayyorlash nazarda tutilsa, ikkita alohida
qgurilma - yoyish va o‘yish qurilmalaridan taslikil topgan avtomatlardan
fovdalaniladi. Bitta yoyish qurilmasi bir necha o‘yish qurilmalarini
boshgarishi mumkin. bu bir vagtning o‘zida bir necha o'xshash dublikat
goliplarni tayyorlash inikonini beradi.

Bosma uskunalarinirigto‘xtabturishinigisgartirishuchunulargatayyor
goliplar o'matilishi kerak. Shuning uchun sinovnusxalarini maxsus sinov
nusxasini olish uskunalarida olish kerak. Ular adad bosmasiga maksimal
yaqgin sharoitlarni ta'ininlashi talab gilinadi. Agar topshiriq bo'yicha
chigariladigan mahsulot o'lchamlari soni chegaralangan boMsa, doimiy
oichamdagi sinov nusxasini olish uskunalari loyihalanadi. Agar ko‘plab
o‘lchamli goliplar tayyorlansa, o‘zgaruvchan o‘lchamli sinov nusxasini
olish uskunalarini loyihalash kerak.

Qolip tayyorlash yuklamasi har xilo ‘Ichamli bosma uskunalari uchun
alohida hisoblanadi. Buning uchun qolip silindrlarining va dublikat
goliplarning umumiy soni aniglanadi. Hisob-kitoblarda qolip tayyorlash
texnik chigindilar darajasining yuqoriligini (10-15%) hisobga olish kerak.

Uskuna va ishchilami hisoblash yuklamaning yil davomida bir xil
tagsimlariishi bo'yichabajariladi.

Ishlab chiqgarishni rejalash va ish sharoitlari Chugur bosma
goliplarini tayyorlash texnologik jarayoni og‘ir (500 kg va ko‘proq)
golip silindrlarini harakatlantirish bilan bog'lig. Shuning uchun ogilona
joylashtirish masalalarida qolip tayyorlash va bosish jarayonlarini bir
tekislikda joylashtirishga e’tibor berisli kerak, bunga korxonani keng bir
yolci ikki gavatli binoda joylashtirib erishiladi. Agar qolip tayyorlash va
bosish j arayonini majburan turli gavatlarda joylashtirilsa, ular orasidagi
aloga yuk kolargichlar yordamida tashkil gilinadi.

Chuqur bosma qoliplarini tayyorlashdagi barcha texnologik bo'lin-
malar alohida xonalarda joylashtirilishi kerak. Nusxa ko‘chirish mate-
riallarini tayyorlash bol imi (agar sezgirlashtirilmagan pigmentli qog‘ozni
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5.3. Chuqur bosma qgolip tayyorlash boMimini
loyihalash va rejalashtirish

Ishlab chiqgarishda qo'llaniladigan chuqur bosma qoliplarini tayyorlash
jarayoni bo'limda ishlab chigarishni tashkil gilishga yuqori talablar go‘yadi.

Bosma qoliplarining sifati bo'limdagi iglim sharoitlarining doimiyligiga
hamda qolip tayyorlash jarayonida belgilangan texnologik tartiblarga rioya
gilinishiga bog‘lig bo* b, ijrochilardan yuqori malaka talab giladi. Ana
shu shartlar bajarilganda ham tayyorlangan bosma qoliplarining ma’lum
bir gismi bosish uchun yarogsiz bo' ladi. Shuning uchun chuqur bosma
goliplarini tayyorlash ho'limlarini loyihalashda asosiy quwatdan tashqgari
30-50% zaxira quwatlarini ham nazarda tutish kerak.

Bunday bo‘limlami loyihalash uchun nashr texnik ko‘rsatkichlari,
jumallarni ishlab chiqarish grafiklari va bosish jarayoni uchun hisoblangan
natijalar boshlang'ich m a’lumotlar boMib xizmat qgiladi.

Loyihalanadigan texnologiya ham matnli, ham rasmli asl nusxalami yu-
gcri aniglikda gayta ishlashni, ishlab chigarish jarayonini mexanizatsiyalash
va avtomatlashtirishni, nashrlami belgilangan muddatlarda tayyorlashni,
shuningdek, ishlab chiqarishning yaxshi texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarini
ta’minlashi kerak.

Ishlab chigarish hajmi katta bo'lganda jaray'onning turli bosqichlarini
amalga oshirish uchun avtomatlashtirilgan oqim tizimlarini qo'llash
samarali hisoblanadi. Galvano bo‘limda elektrokimyoviy yog ‘sizlantirish,
dekapirovka qilish, ajratuvchi gatlamni yuritish vayuvish, metall gqatlamni
elektrolitik usulda goplash va qolip silindrlarini harakatlantirish uchun
avtooperator uskunalaridan tashkil topgan majmualar loyihalanishi
mumkin. Avtooperator osma yo‘llarga mahkamlangan va gayta ishlash
jarayonida silindrlarni gorizontal va vertikal yo'nalishlarda siljitish mexa-
nizmlari bilan jihozlangan aravachadan iborat. Katta o'lchamli silindrlarga
mis gatlam tizimining taxminiy unumdorligi-12-14, xromlash uchun esa
20 golip silindr smena. Pigmentli nusxani ko‘chirish, ochiltirish va quri-
tish, qoliplarni yedirish va qolip silindrlarini harakatlantirish ishlarini
bajaradigan avtomatlashtirilgan majmualar ham mavjud. Barcha ishlovlar
berilgan dastur bo‘yicha avtomatik tartibda bajariladi.

Ogim tizimlarini loyihalashda tilarni texnik ko‘rsatkichlari qolip
silindrlarining o'lchamlariga (diametr va yasovchisining uzunligi) mos
keladigan uskuna va qurilmalardan tuzishga e'tibor qgaratish kerak.
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5.1-rasm. Fotogoliphrdan ofset plastinalariga nusxa
ko'chirish bo‘linmasini rejalash:
1—nusxa ko thirish ramasi; 2—yorit\sh qurilmasi; 3 —shkaf 4 - montaj
dastgohi; 5—ish stoli; 6 —plastinalarni saglcrsh moslamasi; 7—plastinal-
arni saglcrsh achun shkqgf; 8 —montajlarni saglash uchan shkaf; /- montaj
bo 1inmasi; | I —qoliplarga ishlov berish bo 'linmasi.

5.2-rasm, Monometall ofset qolipiariga ishlov berish
bolinmasini rejalash:

I —qolipgo ishlov berish protsessori; 2 —shkaf; 3 —rakovina; 4 —eritmalar
uchun stol-shkaf; 5 —qoliplarga ishlov berish iichun ish stoli; 6 —qoliplarni
nazorat qilish uchun stol; 7—qgmitish shkafi; 8—pJastinalarning chekkalarini
bukish dastgohi; 9 —plastinalarni saglash uchun shkaf.
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o' rnatish mumkin. Buning boshqga afzal tomoni ham mavjud: korxona
isliga tushgandan bir necha yil o ‘tib o'matilgan qo'shimcha seksiyalar
is hlayotgan seksiyalarga nisbatan tizim | i jihatdan takomillashgan bo‘ladi.
B ukorxonaning rivojlanishida juda muhim hisoblanadi.

Agregatning bosma seksiyalari soni hisobini tekshirish uchun har bir
seksiyaning bosiladigan gazetalar nomlari bo'yicha yuklanisli grafigi
tuziladi.Bu holda gazetalar agregatning ma‘lum seksiyalarga biriktiriladi,
har bir seksiyaning ishlash davomiyligi va smenalar bo‘yicha chop etu-
vdiilar brigadalarining umumiy soni belgilanadi, shuningdek. bo ‘limning
tezkor imkoniyatlari aniglanadi.

Maksimal yuklangan smenada har bir seksiya o'rtacha 3,82 soat ish-
lavdi.

Agregati bo'yicha gazetalar bosishni tagsimlashda birinchi navbatda
niuhim gazetalarni bosishni ta’minlashi kerak.

Ko‘p nomdagi gazetalarni bosishda seksiyalar soni kam foo'lganda
agregatning alohida seksiyalarining yuklanishi bir xil bo'Imaydi. Alohida
hollarda bosish jarayonini tezlashtirish uchun ba’zida seksiyalar sonini
ko‘paytirish. goliplar bilan ishlashni tezlashtirish va gazetalarni seksiya-
lar bo‘yicha qayta tagsimlash kerak. Agregatning o‘rnatilgan seksiyalari
soni imkon gadar bir maromdayuklanishi va asosiysi gazetalar o'z vaqti-
da chiqishini ta’minlash kerak. Bu holda qarorlarni tejamkorligi hagida
esdan chigarmaslik kerak.

5.4.3. Kitob-jurnal bosish bo‘limlarini loyihalash

Kitob-jurnal nashrlarini bosish bo'limlarini chiqariladigan mahsulot
tavsifi va ishlab chigarish koiamigabogiiq holda fagat varaqli va rulonli
bosmauskunalari bilan jihozlanadi.

Kitob-jurnal bosish uchun rulonli uskunalar ikkita o'lchamda ishlab
chigariladi: 70x108 (84x108) va 90x 120 sm, maxsus buyurtma bo'yicha
140x108 sm va kattarog o'lchamda tayyorlanishi mumkin; varaqgli to'liq
o'lchamli uskunalar quvidagi o'lchamlarda ishlab chigariladi: 70x90,
84x108 va 92x120 sm.

Bizning yurtimiz matbaa ko rxonalarida Germaniyada ishlab
chigarilgan ko'plab varagli va rulonli bosma uskunalaridan foy dalaniladi;
varagli uskunalarning keng tarqgalgan o'lchamlari: 62x96. 70x100,
89x1 26 va 100x140 sm.
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Yugori va chuqur bosma boiimlarini loyihalash misolimizda joy-
ni tejash uchun vazifalar bitta jadvalda keltirilgan, birog ularni alohida
jadvallarga kiritish kerak. Chunki turli bosma usullarining bosish bo'lim-
lari texnologik loyihaning mustaqil bo‘limi boTib. turli mutaxassislar
tomonidan loyihalanadi.

Loyiha ustida ishlashning boshlangMch bosgichida, bosma usuli va
bosma uskunalari tavsifining to'g'ri tanlanganligiga ishonch hosil qi-
lish uchun solishtirma hisoblar amalga oshiriladi. Bunday hisoblar tas-
diglovchi tashkilotlarda loyihani himoya gilish uchun ham zarur bo‘ladi.
Bu holda hisobotga o'matishga mo'ljallangan uskunalar bilan raqo-
batlasha oladigan bosma uskunalari kiritiladi. Mehnat sarfi va ish haqi
xarajatlarini hisoblashda loyihalash vazifasi bo‘yicha o ‘rtacha adadlarga
e 'tibor beriladi. Biroq tahlilning to‘liq boTishi va texnikaviv hamda
igtisodiy istigbolni hisobga olish uchun istigbolli adadlarni ham hisobga
oigan holda parallel hisoblashni amalga oshirish tavsiya gilinadi.

Hozirgi vaqtda adad gog'ozida matn ichida ko'p bo‘voqgli tasvirlarga
ega boshlang‘ich maktab darsliklarini bosish uchun ofset bosma usuli
go'llaniladi. Bu Kkitob bezalishini yaxshilash imkonini beradi hamda
broshyuralasb-muqovalash sanoatida yopishmalar tayyorlashning murak-
kab jaryonidan voz kechishga sharoit yaratadi.

Ofset bosma usuli yugori bosinaga nisbatan bir gator afzalliklarga ega:
ofset uskunalari, odatda yuqori tezliklarda ishlaydi, bimetall goliplarning
adadga chidamliligi galvanostereotiplarga nisbatan yuqori. Ofset bosma
usuli uchun katta assortimentdagi turli uskunalar, shu jumladan. varagli
to ‘rt, sakkiz bo ‘yoqli, rulonli to‘n, olti va sakkizbo‘yoqli hamda buyurtma
bo'yicha turli bo‘yoq variantlarida uskunalar ishlab chigariladi.

Matbaa korxonalarida turli bosma usullarini go'llashning texnikaviy-
igtisodiy hisoblari shuni ko'rsatadiki, ofset bosma usuli ko'pchilik bosma
nashrlarini ishlab chigarishda sezilarli igtisodiy afzalliklarga ega.

Ofset bosma usuli ko‘pchilik yangi korxonalar uchun loyihalanadi,
virik korxonalarda kitob mahsulotlarini bosish uchun rulonli uskunalar
o‘rnatiladi. Loyihalashda ofset qog‘ozini ishlab chiqarish hajmini ham
hisobga olish kerak.

Chuqur bosma usuli ommaviy rasmli jurnal nashrlarini, gulgog‘ozlami
bosishdakeng go'llaniladi. Bu magsadda individual buyurtmalar bo‘yicha
turli ixtisoslashgan uskuna-agregatlar ishlab chigariladi.
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Chuqur bosma texnikasi rulonli ko*p bo‘yoqli uskunalarning takomil-
lashishi, bosish jarayonida bo;yoqni moslashtirish jarayonlarini, golipga
bo‘yoq berishni. gog'oz rulonlarini almashtirishni avtomatlashtirishni
yo‘nalishlarida rivojlanib bormoqda.

5.4.4. Bosish bo‘limini rejalashtirish

Bosish bo'limlarini rejalashtirishda ishlab chiqarish sanitariyasi
va texnika xavfsizligi qoidalariga gat’iy rioya qilinishi kerak. Ularga
muvofiq ihotalangan xonalarda texnologik bo'linmalar joylashtirilishi
kerak: varagli rotatsion uskunalar; rulonli kitob-jumal uskunalari (ofset
va chuqur bosma bcf limlarida varagli va rulonli uskunalarni bittaxonada
joylashtirish mumkin: loklash boiirunasi; bronzalash bo‘linmasi; va-
liklami saglash xonalari, ofset qog‘ozini iglimlashtirish boMinmalari;
ta’mirlash ustaxonasi; om borxona; chuqur bosma bo'yoqgiari va erituv-
chilarini tayyorlash va saqlash xonalari.

"Varagli uskunalar va porterli turdagi rulonli uskunalar ishlab chiga-
rish ko‘p qavatli binodajoylashganda gavatlararo to‘siglarda o ‘rnatilishi
mumkin. Gazeta agregatlari, odatda maxsus ishlangan fundamentlarga
o'rnatiladi, ular yuklanishni bevosita gruntga o'tkazib yuboradi. Bosma
seksiyalari va rulon qurilmalari turli gavatlarda bo'ladigan balkonli tur-
dagi uskunalar shunday o ‘matiladiki, bosma seksiyalari va buklash ap-
paratlari gavatlararo to'sigda, qog'oz uzatish qurilmasi esa pastki qavatda
gruntli fundamentda joylashsin.

Bosma uskunalarini joylashtirib chigish binoning tavsifi, yuk
ogimlarining shakli, uskunalarning gabarit o'lchamlari, ish joyini
ogilona tashkil qilish qoidalari bilan aniglanadi. (4-jadval) Uskunalarni
joylashtirilib chigishda quyidagi jad~alda keltirilgan me’yorlarga e ’tibor
berish kerak.

4-j adval
Minimal masofa, m

Uskunava devor yoki
Uskunalar orasida y

Uskunalarning turi ustunlar orasida
Ish Aralash ish Ishsiz Ish Ishsiz
zonasida zonalari zonada zonasida zonada
1 Rotatsion ofset bosma uskunalari
a) 'varaqli 2,0 2.4 1.2 1,6 0,8
b) rulonli 2.2 3.0 1.2 18 1.0
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2. Chuqurva fleksografik bosma uskunalari
a) varaqli 2.0 25 1.2 16 1.0
b) rulonli 2.2 3.0 1.2 18 1,2

Bosma uskunalari yonida qo'shimcha progonlar talab giladigan
nusxalarga ega stellajlami saglash uchun zarariy maydonlar bo"lishi talab
gilinadi.

Texnika xavfsizligi va ishlab chigarish sanitariyasi me'yorlariga
muvofiq uskunalar shunday o‘matilishi kerakki. asosiy ish zonasining
(gabul qurilmasining) yaxshi yoritilishi ta'minlansin. Agar ishlab
chigarish eni 18 yoki 24 m boTgan ko'p qavatli binoda joylashtirilsa,
yuqoridagi talabga rioya qilish oson kechadi. Uskunalar ikki gator qilib
o'rnatiladi va ulaming orasida eni 3-3,5m bo'lgan maikaziy o‘tish yo‘li
mavjud boTadi. Uskunalanii binoda ko‘ndalang joylashtirish binodan
ogilona foydalanish nuqgtayi nazaridan eng qulay hisoblanadi. Biroq
bunday joylashtirish imkonivati har doim ham mavjud bo'lavermaydi, u
ustunlar to‘lining nisbati va bosma uskunalarining gabarit oMchamlariga
bogTiq.

Eni 24 m bo‘lgan binoda varagli rotatsion uskunalarni ko'ndalang
joylashtirish namunasi 5.8-rasmda keltirilgan. 5.9-rasmda parterli turdagi
rulonli ofset bosma uskunasiag joylashtirish namunasi keltirilgan.

Bosish bo‘limming muhandislik ta’minotiga qo‘yiladigan texno-
logik talablar. Bosma bo‘limlarida ishlash bosma mahsulotini ham ish
joylarid a. ham maxsus bollinmalarda nazorat qilish bilan bog4lig. Shuning
uchun bo‘limda ogilona yoritilganlikka katta e'tibor beriladi. Yoritish
tizimi. odatda, aralash bo'ladi. Qolip silindrlari, buklash apparatlai'i,
gabul qurilmalari. nusxalarni ko‘rish va nazorat qgilish stollarini yoritish
uchun mahalliy yoritgichlar nazarda tutiladi.

Ofset bosmaning ishlab chigarish jarayonlari zararliligi nisbatan ka-
mligi bilan tavsiflanadi (gqog’oz va bo;yoq changi, yuvish vositalarining
bug'lari). Bunday bo'limlarda umumalmashinuv ventilyatsiyasi loyiha-
lanadi.

Chuqur va fleksografik bosma bo‘limlaridauchuvchan erituvchilarda-
gi bo‘yoqglar goMlanilgani tufayli umumalmashinuv ventilyatsiyasidan
tashqari bosma seksiyalaiiga havo so'rib oluvchi mahalliy so'rg‘ichlar
o'rnatiladi.



5.8-rasnu Varagli rotatsion uskunalarni joylashtirish variantlari.
I-ihki bo {ogli uskune; 2-bir bo *yogli uskune; 3-chop etmehiningsloli; 4-moylash vuarlish maleriallurini sac/lash
uchun slol; 5-elektr shkafi; 6-mahsulot uchun poddonlar; 7-gahul gilish-sigish qurilmusi; / O-plaslinalarning

chekkalarini bukish dastgohi; // maleriallar uchun shkaf; 12-gabul stoli; 13-mahsulot uchun poddonlar; 14-gog ‘oz
rulonlari



°5

5.9-rasm. Rulonli rotatsion uskunalarni joylashtirish:
/-0 Tl bo yoqli ndonli ofsel uskunasi; 2 -bosbgaruv pulli; 3—elektr shkafi; 4—ulon qurilmasi uchun eleklr shkafi; 5-may
uchun bak; 6-namlovchi eritma uchun aralashtirgich; 7-chap etuvchiningsloli; 8-nusxalarni nazoral qgilish uchun slot;



Erituvchilarning bug'lari bilan ifloslangan havo atmosferaga chiqarib
yuborishdan oldin tozalanishi k érale.

Qog‘ozning doimiy nam saqglashini ta’minlash, uning elektrlanib
golishining oldini olish, bo‘yogning nusxalarda mustahkamlanish
sharoitlarini yaxshilash uchun havoni konditsionerlash tavsiya qilinadi.
Konditsionerlar yilning vaqti va matbaa korxonasining geografik joy-
lashuv o'rniga garab haroratni va havoning namligini sozlab turishi kerak.

5.4.5. Oosina uskunalarini hisoblash

Amaliy sharoitlarda quyidagi texnologik hisoblar amalga oshiriladi:

1Berilgan ishlab chigarish dasturidakorxonaning yillik yuklamasi bir
tekis boTganda bosma ustcunalarning zaruriy sonini aniglash;

2 Berilgan dastur bo'yicha maMum vaqt oralig!i uchun bosma usku-
nalari sonini aniglash;

3 Chiqariladigan nashrlamingtavsifi va o'rtacha adadidankelib chiggan
holda uskunalaming yillik ishlab chigarish yoki unumdorligini aniglash.

Dastlabki ikki turdagi hisob yangi korxonalarni qurishda go‘llaniladi,
uchinchisi esa korxonalarni rekonstruksiya qilish lovihalarni ishlab chi-
gishda ishlatiladi.

kitob va jurnal nashrlarinifig katta qismini bosish bo'limi bir tekis
yillik yuklama bo'yicha Irisoblanadi.

Ma'lumvaqt oraligMdsigi vazifani bajarishga moijallangan bosma us-
kunalarini bisoblash davriy oinmaviy nashrlarni ishlab chigarishda amal-
ga oshiriladi.

Uskunalarni hisoblasl ida bosish va pripravka uchun soatbay vaqt
sarflari aniglanadi. LJskun a birliklari soni vaqt yigMndisi bo'yicha quyida-
gi formuladan aniglafiadir

N= (pit,-+pi-,+M/n+ M /FKH mm

Bu erda:N- uskunalar soni:

p,p21- va2- guruh murakkablikdagi priladkalar soni;

tjt™-qoliji priladkasi (moslashdrish) uchun vaqt. soat;

VAM.-varag- nusxalaming yillik miqgdori;

n.n2- scatbay ishlab chigarish me’yorlari;

F - yillik ish vaqti fon di, soat;

1IC —yillik ish vaqti fondidan foydalanish koeffitsienti;

m-smeralar soni.
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Ofset va chuqur bosma uskunalaririi hisoblash priladkalar va bo'yoq
progonlar yig ‘indisi bo'yicha amalgaoshiriladi. Vertikal bo'ylab bosish
uchun ‘'vazifalar bosma uskunalari turi bo‘yicha tagsimlanishi kerak, har
bir tur nskunalari ichida esa murakkablik guruhi bo'yicha tagsimlanadi.
B u hoida goliplarning adadga chidamliligi hisobga olinishi kerak. Agar
zarurat bo'lsa jadvalga maxsus grafa kiritiladi,

Uzluksiz oqimli ishlab chigarishni tashkil gilishda uskunalar bir vaqt-
da bosiladigan bosma varaglar sonidan kelib chigib o‘matiladi. Bu holda
bosishdan keyin bosma uskunalari va broshyural ash-mugovalash jara-
yonlaricdagi ogim tizimlar soniga bog°‘liq holda bir, ikki yoki uchta kitob
yig ‘ilislii mumkin. Bosma uskunalarining yillik unumdorligi, bunday
sharoitcda. bosiladigan nashrlamingo‘rtacha adadlari bo‘yichaaniglanadi.

Yaragli rotatsion uskunalarni ikkitabosish o'lchamida loyihalash mag-
sadga muvofig emas, chunki bu holda bo‘limning imkoniyatlari pasavadi
va nashrni ishlab chigarish muddatlariuzayadi.

Bosish uchun vazifalarni bajarish hisoblashda bosma uskunalari soni
kasrli k o ‘rinishga ega bo'ladi. Korxonaning texnikaviy-iqtisodiy ko'rsat-
kichlarimi hisoblash uchun barcha bosma uskunalari to‘liq ikki smenali
foydalanishgacha yuklanishi kerak. Korxonaning ish amalivotida aynan
shunday tashkil gilinadi. Uskunalar bosish mumkin bo‘lgan qo;shimcha
mahsulot migdori quyidagi formuladan aniglanadi:

M=L -WN

Buy erda: M - uskunalar bosish mumkin bo'lgan fizik bosma taboglar-
dagi gocshimcha mahsulot migdori;

L —ushbu guruh bosma uskunalarining fizik bosma taboqglardagi yil-
lik bosish vazifalari;

IMtf— toTiq foydalanilmagan uskunalar soni;

TM—hisoblangan uskunalar soni.

Bunday hisoblashlar bosma uskunalarining barcha toifasi uchun bajar-
ilishi kerak. Bosishning umumiy zaxirasi bo‘yicha tayyor mahsulotning
go‘shim cha nusxalari soni (qo‘shimcha bosilgan fizik bosma taboglar
umumiy™ sonini nashming o'rtacha adadiga bo*lib) va qo‘shimcha bosma
goliplar soni (shu yig‘indini nashrning o'rtacha adadiga boiib) aniqla-
nadi. Q o ‘shimcha bosma qgoliplar va go‘shimcha tayyor bosma mahsulot
nusxalari bo‘yicha qolip tayyorlash va pardozlash bo‘limlarining imko-
niyatlari tekshiriladi va zarur holatlaria bo’limlarning loyihalariga te-
gishli to *g‘rila.shlar kiritiladi.
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"Yuqorida aytib o ’tilganidek, loyihalashni bosish boTimidan boshlash
kerak, shunda qolip tayyoriash va pardozlash bo'limlarining loyihasi
emas, balki loyihal ash uchun berilgan vazifa tolg ‘rilanadi.

5.5. Broshyuralash-muqovalash bo‘limlarini
loyihalash va rejalashtirish

Broshyuralash-muqovalash jarayonlari kitob nashrlarini tayyorlashn-
ing umumiy siklida ishlab chigarish mehnat sarfi bo‘yicha katta o‘rinni
egallaydi. So'nggi vyillarda broshyuralash-mugovalash ishlab chiqa-
rishi texnika va texnologiyasining rivojlanishi natijasida broshyuralash-
mugovalash jarayonlarining mehnat sarfi pasaygan va pasayishda
davom etayotgan boisada, bu mehnat sarfi hozirda ham nisbatan yuqori
hisoblanadi.

Ofset bosma usulida kitob nashrlarini ishlab chigarishda maTum tex.-
nika va te-xnologiya bo‘yicha bosma qoliplarini tayyoriash mehnat sarfi
doimiy bo'ladi. birog nashming adadi gancha kam bo‘lsa, qolip tayyor-
lashning solishtirma ulushi yuqgori bo* ladi.

Zamonaviy ishlab chigarish texnikasi sharoitida terilgan qoliplardan
yassi bosma uskunalarida bosilgan adadi 150000 nusxa boTgan kitob
nashrini tayyoriash mehnat sarfi taxminan quyidagini tashkil giladi:
terilgan golipni tayyoriash uchun 34,5%, bosish va pripravka uchun 28,0
%, broshyuralash-muqovalash jarayonlari uchun 37,5%. Varagli yas-
si bosma va rulonli rotatsior uskunalarda adadi 500000 nusxa boigari
nashr bosilganda qolip tayyoriash va bosish mehnat sarfi birgalikda
broshyuralash-muqovalash j arayonlari mehnat sarfiga teng bo’ladi ham-
da nashrlaming ad adi oshib borishi bil an broshyuralash-muqovalash jara-
yonlari mehnat sarfining ulushi oshib boradi. Rulonli rotatsion uskunalar-
da adadi 100000 nusxa bo'lgan nashr ishlab chigarilganda broshyuralash-
mugovalashjarayonlarining mehnat sarfi nashrni ishlab chigarish umumiy
mehnat sarfining 6 4 % ini tashkil giladi.

Bosmanashrlarini tayyoriash texnika va texnologiyasining rivojlanishi
bilan broshyuralash-muqovalash ishlab chigarish jarayonlarining mehnat
sarfi quyidagi yo‘nalishlarda boradi:

1) buklash. yig'ish vatikish kabi broshyuralash ishlovlarini ixtisos-
lashtirilgan uskuna-agregatlarda bosish jarayonlari bilan uyg‘unlash-
tirish ;
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2) ko‘p bo 'yoqli rasnilami matn bilan birgalikda bitta varagda bosish-
ning solishtirma ulushini oshirish, buning natijasida turli xil yopishmalar
tayyorlash mehnat sarfi karnayadi;

3) risola va kitob taxlamlarini tikmasdan mahkamlasimi keng joriy
gilish;

4) broshyuralash-mugovalash sanoatiga texnologik ishlovlar majmui-
ni bajaruvchi uskuna-agregatlar va uskuna-avtomatlami joriy qilish;

5) broshyuralash-mugovalash boiimlarida oqimli ishlab chigarishni
tashkil qilish.

Kitob nashrlarini ishlab chiqarishda broshyuralash-mugovalash ja-
rayonlari mehnat sarfining hozir ham yuqoriligi ishlov berishlar sonining
ko'pligi va turli-tumanligi adad va hajmlaming xilma-xilligi kabi sabab-
lar bilan bog’' lig, bu ishlab chigarishni mexanizatsiyalashni murakkab-
lashtiradi. Nashrlarning hajmi va o'lchamlari o'zgarishi bilan ulardagi
daftarlar soni o°‘zgaradi, broshyuralash-mugovalash jarayonlari uskuna-
larining unumdorlik ko‘rsatkichlari esa turlichadir.

Daftarlarning tikishgacha tayy'orlash va tikish jarayonlari uskunalarn-
ing unumdorligi daftarlar soni va ularga ishlov berish murakkabligi bi-
lan aniglanadi. Barcha navbatdagi ishlovlar uskunalarining unumdorligi
mahsulot nusxialari bilan aniglanadi. Bu bo’limlar orasida ritmik alogani
tashkil qgilish korxonalarning tor ixtisoslashganlik sharoitidagina mum-
kin boTadi. Hozirgi vaqtda ishlab chigarishda ogim tizimi shunday
boiimlarda tashkil gilinadiki, uyerdagi uskunalarning unumdorligi vaqt
birligida ishlab chigariladigan nusxalar soni bilan aniglanadi. Ogim ti-
zimini kengaytirish daftarlarni tayyorlash va tikish uchun unumdorligi
nashr nusxalari bilan aniglanadigan uskuna va dastgohlami ishlab chiqa-
rishgajoriy qilish bilan bogiiq. Bu vazifa amalda tikmasdan mustahkam-
lashni qoilash va bosish jarayonlarini buklash. yig°‘ish va shu kabi
broshyuralash jarayonlari bilan uyg‘unlashtirish yo'li bilan hal gilinadi.

Mashrlar assortimenti gancha katta boisa, boiimni tashkil qilish
shunchalik murakkab va bo‘limdagi texnologik uskunalarning tarkibi xilma-
xil bo‘ladi. Yirik korxonalarda broshyuralash-mugovalash ishlab chiga-
rishi alohida bo'limlar tarkibida tashkil qgilinadi: broshyuralash boiimi,
mugovalash bo iimi, mugovatayyorlash boiimi va boshgalar. Ishlab chiqa-
rish hajmi o'rtacha boigankorxonalarda bir necha texnologik bo linmalarga
ega katta boiim tashkil gilinadi.
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5.5.1. Broshyuralash-xnugovalash bo‘limini tashkil gilish

Broshyuralash-muqovalasir bo‘limi quyidagi texnologik bo‘linmalar
tarkibida tashkil gilinadi :

1) varaglami buklash;

2) daltarlarga ishlov berisli : yelimlash, o‘rash va boshgalar;

3) yariminahsulotlami saql ash;

4) risolalami joylashtirish;

5) mugovali kitoblarni joyl ashtirish;

6) materiallarni bichish;

7) mugovalarni tayyorlash;

8) maketlami tayyorlash;

9) yelimlami tayyorlash (eritislr);

10) mexanik ustaxona. uyerda uskunalarga xizmat ko'rsatishdan tash-
gari girgish uskunalarining picboqlari charxlanadi.

Tashkil gilingan alohida fc>o‘limlarning ma'muriy bo‘ysunishi ishlab
chigarish kolamiga, korxonani boshgarish tuzilmasiga va ko‘p hollarda u
yoki buboTinmaning korxona binosidagi joylashishi o‘miga bogTiq boiadi.

Ba'zi koixonalarda varaqglami buklash boTimlari bosish bo'limlariga
bo‘ysunadi. Shuningdek, ba'z:i korxonalarda yarimmahsulotlami saglash
omborlari ham bosish bo'limiga bo ‘ysunadi va u yerda broshyuralash-mu-
govalash bo'limlariga bosilgan vabuklangan daftarlarto'plamlari berib turi-
ladi. Bu va boshqa ba’zi texnologik bo‘linmalar bevosita ishlab chigarish
bo‘limiga bo'ysunishi mumkia.

Ma’muriy bo‘ysunishdan qgat'iy nazar broshyuralash-mugovalash ja-
rayonlai'i buklash ishlovidan bosHIlanadi. Bu ishlovni loyihalash ajnan
broshyuralash-muqgovalash jarayonlariga tegishli bo*ladi.

BoTimni loyihalash nashrlami toifalarga ajratishdan boshlanishi kerak:
bezalish ko'rinishi va tayy orlash mehnat sarfi bo‘yicha barcha ma'lumotlar
hisoblash jadvallariga kiritiladi.

5.5.2. Vara qlarni buklash

Varaglami buklash uchuir iklci. uch va to‘rt marta buklovchi bir,
ikki va to'rt daftarli uskunalar ishlab chiqgariladi. Bir daftarli pichoqli,
kassetali va aralash uskunalar keng targalgan. Ikki yoki to‘rt daftarlami
bir vagtda buklash uchun varaqlami ikki yoki to‘rt ulushga qirquvchi
uskunalar ishlab chigariladi. Bir daftarli uskunalarda buklash uchun
varaglar oldindan bir pichoqli qirgish uskunalarida girgiladi.
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Pichoqli uskunalar faqat o'zaro perpendikulyar buklaydi, kassetali
uskunalar turli ketma-ketlikda parallel va perpendikulyar buklashi
tnumkin. Yugqori sifatni ta'minlash uchun ikkita so‘nggi buklamni parallel
bultlash tavsiya gilinadi. Bu esa kassetali uskunalarda bajariladi.

Pichoqli uskunalarning imumdorligi, odatda, doimiy: buklovchi pi-
cho glarning zarbasi chastotasi bilan aniglanadi. KLassetali uskunalarning
untxmdorligi buklanadiganvaraglarning uzunligiga bogiigbo'ladi. Bukla-
nadigan varaglarning uzunligi pichoqli uskunalarga nisbatan kattaroq
bo'ladi. Masalan, 46x60 sm oichamli vavaraglamiuchmarta buklashda
smenali ishlab chigarish me’yori pichogli uskunalarda bitta islichi xizmat
ko'rsatganda 22,5 rning dafiarai, kassetali uskunalarda birinchi tezlikda
ishlaganda45,2 ming, ikkinchi tezlikda 49,5 ming daftarni tashkil giladi.

Kassetali uskunalarning pichoqli uskunalarga nisbatan afzalligi
shundaki, kassetali uskunalarda ko‘plab variantlarda buklash mumkin:
bitta kassetali uskunani o'rnatish uchun ikkita pichogli uskunaga nisbatan
kichiikrog maydon talab gilinadi. shuningdek, bitta daftar sigish pressi
yetarli hisoblanadi.

Kassetali uskunalarning kamchiligi bir buklam to'ridan ikkinchisiga
o‘tishga, shuningdek, buklash oichami o'zgartirishga ko"prog vaqt
sarflanishida namoyon boiadi. Shuning uchun pichogli uskunalar kichik
adadli nashrlarni ishlab chiqarishda tezkorroq hisoblanadi. Pichoqli
uskunalarning unumdorligi oshirilganda ular mwaffagiyatli ravishda
kassetali uskunalar bilan raqobatlashishinrumkin.

Thb*rt daftarli uskunalarbizning korxonalarimizda qo ‘lianilmaydi. Ular
katta adadiar uchun mo‘ljallangan bo‘lib, Irrr nmydondan olinadigan
mahsulot unumdorligi yuqori hisoblanadi.

Buklangan daftarlar zich siqilishi va texnologik talab bo'y'icha sigilgan
holatda pachkalargabog‘lab qo‘yilislii kerak. Daftarlarning boshlang'ich
bos gichda yaxshi zichlashishi navbatdagi zarbali siqgishga nisbatan
taxlamning yuqori darajada zich bo‘lishini ta’minlaydi. Sigishningyuqori
sifati pnevmatik presslar yordamida ta‘'minlanadi.

IBuklashdan oldin varaglami qirgish tekislash ishlovi bilan birga
amalga oshiriladi, bu ishlov qo‘lda yoki maxsus uskunalarda bajarilishi
mumkin. Qo‘lda tekislash katta jismoniy kuch talab giladi. bu usuldan
ishlab chigarish hajmi kichik bo'lgan hollarda foydalaniladi. Varaglami
tekislash uskunalari «<Rodas»firmasi tomonidan ishlab chigariladi. Katta
jismoniy kuch sarflamagan holda bir kishi uskunada qog'ozning tavsifiga
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bog'lig holda bir soatda 12 mingtagacha varaqg tekislashi mumkin. Bu
goidatekislashganisbatan 1,5 marta ko‘p.

Bir pichoqgli gog"ozqirquvchi uskunalarda ishlovchilarning mehnatini
yengillashtirish uchun qog'ozli stellajlami ko‘tarish va pasaytirishga
xizmat giladigan stapel k o "taruvchi mexanizralari o' rnatish kerak. Stapel
koiaruvchi uskunalar «Optima» zavodida ishlab chigariladi. So'nggi
vaqgtlardauskunagabiriktirilgangog'ozlistelajlarniko'taruvchi pnevmatik
gurilmalarga ega bir pichoqli girqish uskunalari ishlab chigarilmoqgda.

Bo'limni oqgilona rejalash loyihalashning murakkab va ma’suliyatli
gismi hisoblanadi. ICorxonalar ko ‘p hollardaturlicha bezalishli, turli hajm
va adadlarga ega nashrlami ishlab chigaradi. Bu esa 0'z navbatida ularni
tayyorlash uchun turli texnika va texnologiyani qo'llash bilan bog‘lig.

Broshyuralash-muqov/alash b o ‘limlarida ishlab chigarish jarayoni
texnologik prinsip va oqimli prinsip bo'yicha tashkil qilinadi. Yirik
korxonalarda kitob ishlab chigarishda murakkab daftarlarni tayyorlash
ishlovlarida uskunalami rejalash texnologik prinsip bo'yicha amalga
oshiriladi, oqgimli ishlab chiqarish esa yig‘ish yoki tikish ishlovidan
boslilab loyihalanadi. K o ‘rsatilgan holat uskunalar unumdorlik ko‘rsat-
kicklarining har xilligi bilan tushuntiriladi: boshlang’ich ishlovlarda -
daflarlar.tikilgandan so-ngnavbatdagi ishlovlarda-taxlamlaryoki tayyor
malisulotnusxalari. Ishlab chigarish hajmi o‘rtachaboigan respublika va
viloyat miqvosidagi korxonalarda broshyuralash-mugovalash boMimini
rejalash texnologik alomat bo'yicha amalga oshiriladi va bo'linmalami
joylashtirish texnologik jarayonning ketma-ketligiga muvofiq boTadi.

Eo‘limda uskunalami rejalash loyihalanadigan ishlab chigarish ja-
raycni va ishlab chigarish ko’lamiga moslab amalga oshirilishi kerak.
Yax:shi asoslanmagan qgarorlar bo“limning tartibsiz holga kelishiga, ishlab
chigarish chiqgindilarining ko'payishiga va natijadamahsulottannarxining
ortishiga olib keladi.

Ishlab chigarish jarayonining ishlovlari xaritasi rejalash asosi sifatida
olinishi kerak. Ishlab chigarish jarayoni ishlovlari xaritasiga uskunalarda
va qo' ldabajariladigan ishlar uchun ishjoylari rejasi ilova qilinishi kerak.
Broshyuralash-muqovalash jarayoni ko'p sonli texnologik ishlovlar va
goilaniladigan texnikalar bilan tavsiflanadi. Ish joylarini rejalash va
tashkil gilish mehnatni il miy tashkil qilish asosida ishlab chigarish ham-
da turli korxonalar uchun namunaviy tavsifga ega boiishi kerak. Namu-
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naviy rejalashlar alohida texnologik maydonlar'va ogim tizimlari uchun
ishlab clniqgilishi mumkin. Biinday rejalashlar loyihalashni osonlashtiradi
va loyihalarning sifatini oshiradi.

Broshyuralash-muqgovalash bo'limlari turlicha ustun to'rlariga ega
bir va I<o‘p gqavatli binolarga joylanadi. Boiimni rejalash texnologik
boiinmalarni umumiy maydonda joylashtirishdan boshlanadi. Bolin-
malar ishlab chiqarish jarayoni yo'nalishida joylashtirilishi kerak. Bunda
ishlovlar orasida harakatlanish uchun eng gisgayo'llar tanlanishi vasodda
hamda ishonchli transport vositalari qo'llaailishi kerak. Zaruriy hollarda
ishlab chiqarish jarayoni yo'nalishida yarimmah.sulotlarni saglash uchun
maydonchal ar ajratiladi.

Yariramahsulotlami ishlo'vlararo harakatlantirish uchun ko‘tarish ra-
masiga ega elektro aravachalar, tasin,ali transporterai; vertikal elevatorlar
va boshqga vositalardan foydalaniladi.

Yuqoridagi rasmlarda texnologik prinsip va ishlab chigarishni ogimli
tashkil gqilishda uskunalarni o‘matishning mumkin bo'lgan variantlari
keltirilgan.
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S.I0-rasm. Broshyuralash jarayonlari boTinmalarining uskunalari
tarkibi varejasi.
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a-buklash va daftarlarga yopisbmalarni biriktirish; 1-bir pichogli girgish
uskunasi; 2-uskuna uchun stol; 3—varaglarni tekislash dastgohi; 4-kichik
o'lchamli kassetali buklash uskunasi; 5-forzats yelimlash avtomati; 6-sigish-
boglash dastgohi; 7—burchakli stol; 8-qo‘l presslari uchun stol; 9-kassetali
buklash uskunasi; 10—aralash buklash uskunasi; 11—daftar sigish pressi;
12—uskuna uchun stol; b-kitob taxlaminiyig'ish va tikish: 1-16 seksiyali daftar
yig'ish uskunasi; 2—uskuna uchun stol; 3—gabul stoli; 4-kitob taxlamlarini
sigish pressi; 5—transporter; 6-ipda tikish avtomati: 7—burchakli stolga ega
avtomatlashtirilgan ipda tikish avtomati

or

5.11-d, e rasm. Broshyuralash jarayonlari bo‘linmalarining
uskunalari tarkibi va rejasi
d-mindirib yig'ib, jurnal va risolalarni tayyorlash; 1-yig‘uvchi-tikuvchi-
girquvchi agrégat; 2-uskuna uchun stol; 3-daftarlarni tayyorlash uchun stol;
4—tasmali transporter; 5—o rash uskunasi; e—jurnal va risolalarni tikmasdan
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mahkamlab tayyorlash: 1-daftaryig ‘ish bo'limiga ega taxlamlami tikmasdan
mahkamlash uskunasi; 2—tasmali transporter; 3- uch tomonlama qirgish
uskunasi: 4—e 'rash uskunasi.

553 r~
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5.12-rasm. Kitob tayyorlash oqgim tizimlari uskunalarini rejalash:

a —tikmasdan mahkamlash: 1- daftaryig'ish avtomati; 2—tikmasdan mahkam-
lash uchun taxlamga ishlov berish agregati: 3-agregatning boshgaruv pulti;
4—taxlamlami o ‘rnatishga uzatish transporten; 5-uskuna uchurt burchakli stol:
6—taxlam o matish uskunasi: 7—kitoblarni qabul gilish stoli; 8kitoblarni sigish
va sigilgan holatda ushlab turish qurilmasi; 9-samonakladga ega rolikli chiz-
iglash dastgohi; 10—gabul qurilmasi; J 1—kitoblarni nazorat gilish stoliga ega

transporter: 12—o 'rash uskunasi.
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BoMinmalardagi uskunalar birligi soni ishlab chigarish ko ‘lami bilan
aniglanadi. Keltirilgan rejalashlar b»‘yicha texnologik boMinmalar va
ogim tizimlari o‘rnatilgan bo‘linmalar uchun ishlab chigarish maydon-
larini osonlik bilan aniglash mumkin. Shunday rejalashlar bo ‘yicha bo*-
limni umumiy joylashtirish qulay bo‘ladi.

5.5.3. Jild va muqova xillari, qurilmasi hamda go‘llanish doirasi

Jild va muqova xillari va qurilmasi 22240-76 DASTI jildning xillarini
belgilab bergan. Ular qurilmasi (jildlar esa shunishdek kitob taxlami bilan
mahkamlanish usuli bo'yicha), koreshogining ko'rinishi, jiyaklarning bor
yoki yo‘gligi va burchaklarining ko'rinishiga garab farglanadi. Bundan
tashqari, ular 0‘z tartib soni va nomiga ega (11,12-rasmlar).

1-xil - mindirib yopilgan jild;

2-xil - oddiy yopilgan jild;

3-xil -tashlamli yopilgan jild;

4-xil - koreshogi o'ralgan tarkibli jild;

5-xil - tarkibli mugova;

6-xil - yaxlit muqova;

7-xil - yaxlit goplamal i muqova;

8-xil - tavagasi va koreshogi alohida yopilgan muqova;

9-xil - tavagasi alohida yopilgan va o'ralgan koreshokli mugova.

Quyida jildlarni va mugovalami ko‘llanilish doirasi bilan tanishib
chigamiz.

Kiydiribyig’ilgan galinligi T<5m m . Shk80 betgacha bo' Igan nashrlar
uchun mo‘ljallangan boMib. taxlamiarga jild kiydirilgandan keyin sim
bilan ilib tikiladi. Ommaviy va rangli oynomalar, maktab yoshigacha
bc‘lgan o‘quvchilar. oliy vao'rta maxsus ta’lim bilimgohi talabalariga
mo'ljallangan uslubiy ko'rsatmalar, DASTIlar va boshqa oz muddatga
va kam jadallikda foyyalaniladigan nashrlarni tayyorlashda keng
go'llaniladi.
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5.13-rasm. Jild xillari:
1-Hld: 2-jild tavagalari; 3-orash mahsuloti; 4-taxlam; 5-sim halqgasi: 6-yelim
gatlami

2-xil-od diy yopilganjild.Buxildankichikva o*liachaishlab chigarish
korxonalarida qalinligi Tb>14mm, Sb>224 bet boTgan guruhdagi har
xil nashrlarda ishlataladi. yirik korxonalarda esa, qalinligi bo'yicha Il
guruhga mansub nasMami TYeM va daftarlab ipda tikilgan taxlamlarda
keng foydalaniladi. Bu xildagi jild koreshokka surtilgan yelim bilan
taxdamgayopishtiriladi. Taxlamning katta galinligi yelirnlanish sifatining
etarli darajada bo‘lishini ta’minlaydi.

3- xil- tashlamli yopilgan jild. Taxlam qalinligi 5<Th<14 lirai,
80-<Sh<224 betli Il guruhdagi nashrlami tayyorlashda, ya'ni koreshogi
bo ‘yicha yelirnlanisheni nisbatan oz bolishitufaylimahkamlashdarajasi
etarli bollinagan yoki ustma-ust takilgan taxlamlarda ko‘rinib turadigan
simni yopish zarurati bo'lganda, bu usul keng go'llaniladi.

4-xil- koreshogi o‘ralgan tarkibli jild. Taxlam qalinligi bo'yicha
Il va Il guruhdagi, o'rta va kattamuddatga moTjallangan nashrla go‘I-
laniladi. Jild tavaqalari taxlam daftarlari bilan birga yig’ilishi yoki for-
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zatslarga o'xshab chetki daftarlarga yelimlab yopishtirilishi mumkin.
Yelim surtish va koreshokni o'rash, koreshok o'rovchi qurilma bilan
ta'minlangan «Rotorbinder» (Myuller Martini firmasi, Shveysariya), 650
(Olmoniya)va shunga o'xshashagregatlarda bajarilishi mumkin. Bunday
jildlar kengtargalmagan, boisi loklangan va shaffof gatlam qoplangan
jildlarni koreshok mahsuloti bilan yopilishi mustahkam bo*Imaydi.
Yuqorida sanab o‘tilganlardan ko* rinadiki. qurilmasi bo‘yichajild xillari
yaxlit (1.2,3-xillar) va tarkibli (4) bo'ladi. Tarkibli jild ikki tavaga va
koreshokdan, o'rovchi mahsulotdan iborat bo'lib, o'rovchi mahsulotni
o'rash chogidajild tavaqalari ustidan yopishtiriladi.

5-xil-tarkibli muqova. Bu mugova olti gismdan iborat bo'lib,
tavagalari qog’oz bilan goplanadi. 0 ‘rta maktab darsliklari, tanlangan va
alohida siyosiy, badiiy asarlar, bo lalarga mo* ljallangan boshqga nashrlarni
chigarishda keng qo'llaniladi. Bugunga kelib kitoblarning 2/3 qismi
mugovaning ushbu ko‘rinishida chiqarilmoqda. Afzalliklari-qoplash
mahsulotlarining arzonligi, etarli darajada mustahkamligi, tasviriy
imkcniyatining kengligi hisoblanadi.
Kamchiliklari-ishgalanishga chidamining pastligi sababli nashrning tez
titilib ketishi, oldindan bosilgan tavagalarni yig’ishning sermehnatligidir.
Ba’zan ginmatbaho sovg'a, yubi ley nashrlari, ensiklopedivalar va sohaga
bag'ishlangan monografiyalarning mugova tavaqalari hamda koreshok
gismlari gazlama bilan goplangan bo'lishi ham mumkin. Bunday
mugovalardan oz va o‘rtacha nusxadarni chop etishda foydalaniladi.

6-xil - yaxlit muqgova. Qurilmasi bo'y'icha sodda. nisbatan arzon,
birog keng targalmagan." chunki bir mahsulotning o'zi garama-qarshi
bo'lmish tavaga chetlari va burchaklarining qattigligi, mustahkamligi,
ishgalanishga chidamliligi. yaxshi ochiluvchanligi, ochilish chiziglari
bo‘yicha egiluvchanligi kabi talablarga javob bera olmaydi. Qo‘p
hollarda yuqorida keltirilgan talablarga Icapronli yoki viskozali tolalar
asosidagi nogazlama mahsulotlardan tayyorlangan va karboksilli
butadien stirol lateksi SKN-40-1GV bilan yelimlangan muqovalar mos
kelishi mumkin. 6-xil mugovaning kantsiz vakantli shakllari go'llaniladi.
Kantsiz mugovada vonda olib yuriladigan ishlab chigarish ko ‘ rsatmalari,
so'zlashtiv lug'atlari, hujjatlar, yozma qog'ozlar tayyorlanadi.

7-xil -yaxlitqoplamali mugova. Bumugova boshga (5.8,9) mugova-
largatagqoslangandayig'ilishi sodda, tayyorlashoson, anchagina mustah-
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kam. Obuna nashrlari, siyosiy adabiyotlar. alohida asarlar. oliy o'quv
yurtlari uchun darsliklar. ensiklopediyalar. katta hajmdagi spravochniklar
tashgi ko'rinishli chiroyli va ko'pga chidamliligini taminlash zarur
bo‘lganhollardayaxlit goplamali vanisbatan gimmat matoli mugovalarda
chigariladi. Qoplash uchun turli mahsulotlardan foydalaniladi. Masalan
liderin, kolenkor, asosi qog’oz bo‘lgan va polimer goplangan bumvinil.
balakron kabilar. Qog’ozlilar mustahgamligi va chidamliligi bo‘yicha
matoli qoplama mahsulotlaridan qolishmaydi va ularga nisbatan 1,4-4
barobar arzon. Rangdor tasvirlar bosish va uni gisish yuli bilan shaffof
gatlam yopishtirish tufayli mugovaning tasviriy imkoniyati anchagina
oshadi.

5.14-msm. Mugova xillari:

J-muqova; 2-karton tavaqasi; 3-otstav; 4-muqova koreshogi; 5- qoplama
gog’ozi; 6-qoplama mahsuloti; 7-aiohidayopilgan mugova tavagasi;
8- alohidayopilgan koreshok: 9- o rash mahsuloti: 10-yeliin gatlami;

11-arigcha chizig'i; 12-tajclam; 13-forzats
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8-xil-tavaqasi va koreshogi alohida yopilgan muqova. Bular odat-
da kolenkorlardan tayyorlanib, zamonaviy «qirgimli» ko'rinshga ega
va anchagina mustahkam. Asosan katta o‘lchamli (1/8 ulishli) taxlam
galinligi 1l guruhga mos keladigan, oz va o‘rta nusxadagi san’at asarlari
uchun ishlatiladi. Tavaqalarga koreshok qo‘lda yopishiriladi, chunki bu
ishlarni uskunlarda bajarishning iloji yo‘q, shu sababli kam go'llaniladi.
Bulardan, ko‘pincha, ishlatilgan kitoblami tuzatishda foydalaniladi.

9-xil-tavaqasi alohida yopilgan va o‘ralgan korcshokli muqova. Bu
mugovalar koreshogi o'ralib. tikmay yelimlab mahkamlanadigan nashrlar
uchun mo‘ljallangan. Bular amalda qo‘llanilmagan, ko'ilanilmasa ham
kerak. 5-8-xildagi muqovalardan ipda yoki yelimda mahkamlangan
taxlamlarni yopish uchun foydalaniladi.

Plastmassali muqovalaming gismlari eritilib birlashtiriladi, lelcinkitob
tayyorlashda keng ishlatilmaydi. Asosan reklama nashrlari va yozma
gog’cz mahsulotlarini tayyorlashda foydalaniladi. Ular egiluvchan, gattiq
yoki yumshoq bo‘lishi mumkin.

Mugovalar yuqorida ko‘rganimizdek yaxlit (6-xil) shuningdek yaxlit
goplamali (7-xil) va to'rt yoki olti bo'lakdan tashkil topgan tarkibdi
(5,8.9-xil) bo'ladi. Tarkibli 5-xil mugovada qoplama tomonlari koreshok
ustidan karton tavaqgalarining tashqi y uzasini va ichki tomonini tepa, old,
pastki hoshiyalari b o ’ylab gopgoqlarini buklab vopishtiriladi. 8-, 9-xildagi
mugovalarda esa tavaqgalarning ichki gismi to‘rt tomondan yopiladi va bu
tavagalarkoreshokningustiga qo‘yilib yelimlanadi.Koreshokko'rinishiga
garab muqovalar to ‘g’ri va dumaloqglangan koreshokli bo‘lishi inumkin.
Jild va mugovalarning kantsiz va kantli turlari mavjud. Kantsizda tayyor
nashming jild vamuqova tavaqalarini o‘lchamlari nashr o‘lchamiga mos
keladi. Kangliklarida esa uchta tamonida qirgilgan taxlamning tepa, old
va pastki girgimlaridan muqova tavaqalarining o ‘lchamlari kattaroq
bo'ladi.

Qirgilgan burchaklarining ko‘rinishi bo‘yichajildlar fagat to;g ’ri bur-
chaldi, mugovalar esa tug’ri burchalcli yoki dumaloglangan shaklga ega
bo'lishi mumkin. Kantsiz muqova burchaklari, kitob uchta tomonidan
girgilgandan so‘ng taxlam bilan birga dumaloglanadi. Kantli muqova
burchaklari esa muqovalarni y ig’ish chog’ida dumaloglanadi.

105



5.5.4. Jild va mugova qismlarining o ‘Ichamlarini aniglash

Tayyor jild va mugova bichimlari nashr o'lchami, taxlam galinligi
yoki koreshok yoyi uzunligi va mugova mahsulotlarining galinligi orgali
topiladi. Rasstavlar kengligi otstav va taitén tavaqalarining galinligiga
bog’ lig.

Qirgilgan taxlam o'lchamlari E-B (eni, balandligi) bosma taboq ulu-
shining nazariy o'lchami orqali aniglanadi. Masalan: 84-108/32 nashr-
lari  uchun ulushning va girgilmagan taxlamning nazariy o'lchami
quyidagicha: E-V=108'135mm. A-B-bosma tabaq o'lchami A-eni,
V-balandligi.

Nfashr o'lchami F = e «b girgilgan taxlamning o'rtacha o‘lchamlari
O'zIDSt 5773-76 bo'yicha aniglanadi. Taxlam koreshogining qalinligi
T6(rnm) va durnaloglangan yoy uzunligi Lk(mm) yoki go‘zigorinsimon
dumaloglangan koreshok uzunligi Lok tenglamalar yordamida hisoblab
topiladi. Muqgovalar uchun karton qalinligini K (mm) taxlam qalinligi
Ty Vva nashr o‘lchamiea mos ravishda tanlanadi. 5-xil nashrlar uchun uni
0,25 mm ga Kichraytirish mumkin.

Tbi mm

5.15-rasm. Mugova tavaqgalari uchun karton galinligini tanlash:
I, 2, 3 chiziglarga mos holda katta, o fria va kichik o 'lchamdagi 5, 7, 8,
Q-xillari uchim; a b—mos holda katta, o’rta va kichik o 'Ichamdagi 5 va
7 —mugovalar uchun

KLitoblarni uzog muddatga chidamliligini vayaxslii ochilishini ta’min-
lovchi rasstavlar kenligini G’ (mm) ishlatilayotgan mugovaning galinligi
orgali topiladi. U kenglik kitob ochiluvchanligini va nashr chidamligini
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belgilaydi. Egiliivchanv ayumshoqroq otstavdauni quyidagi soddalashgan
tenglama bo'yicha hisoblash mumkin :
R=5+K.

Qattiq otstavli to'g’ri koreshokli nashrlar uchun esa (R) otstav kartoni

galialigiga oshirilishi lozim K t
nR=5-1-K+K

Tayyor mugova vauning gismlarini hiscglolash uchun kerakli o Icham-
lari 5- shaklda, jil dva muqgova mahsulotlarini hisoblash esa 8-shaklda
keltirilgan.

Tayyor muqova \ a uni gismlarining o‘lchamlarini hisoblash
ko‘rsatkichlari

5-shakl
‘ ) K.o‘rsatkichlari, mm
Nashro'lchami Kp Kvp SH, SH SHo SH,
Katta 4 5 8 15 5 15
O'lta 3 4 7 15 4 15
Kichik 2 3 6* 15“ 4 15

*Rasstav eni R. R orgali aniglanadi

**Mugova qo'ldatayyorlanganda shss12 mm ga teng.

5-shaklda: k -old kantning eni; kn - tepa va ostki kantlaming eni; shs
koreshokni muqova tavagasi bilanyelimlanish eni; sho- qgoplama mahsu-

lotini karton tavaqgasidan ichkari joylanish eni; shzgoplama mahsulotini
bukish eni.

Jildva muqgova mahsulotlarini hisoblash

6-shakl

OMchain i Belgisi Hisobi Farqi
1-xil jild eni sh 2Sh +3,0
Kantsiz 6-muqgova vajild balandligi Vv, \% +2,0
Kantsiz 6-muqova va 2,3-xiljildlar eni shh 2(Sh+d*m+Thb +3,0
4-xiljild eni Sha Sh +1,0
Kantli 6-mugova eni She 2(sh «dm <k®+Tb  #0,5
5,7,8 va 9-muqgovalarni ng karton shy sh+kp—r +0,5

tomonlarining eni
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5,7,8 va 9 muqovalarining va otstav

balandligi
To'g'ri koreshokli mugovaotstavining

eni

Koreshogi dumalogiangan mugova
otstavining eni

To'g’ri koreshokli mugova
shpasiyas ining eni

Koreshogi dumalogiangan mugova
shpasiyasining eni

Koreshogi to'g'ri 7-imigovaning
goplama mahsulotining eni
Koreshogi dumalogiangan
7-mugovaning goplama mahsulotining

eni
8 va 9-mugovalarning goplama

mahsulotini eni
5-mugovaning qop lama mahsulotining

eni

4-jild koreshogining eni

To'g’ri koreshokli 5va 8-muqova
koreshogining eni

Koreshogi dumalogiangan 5-muqova
koreshogining eni

8-mugova koreshogining eni
5,7,8,9-muqgovalarning qoplama
mahsulotlarini va 5,8-muqovalarning
koreshok mahsulotlarini balandligi
Plastmassali mugova

tayyorlamalarining eni
Plastmassali mugova

tayyorlamalarining balandligi
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Plastmassali mugovalar uchun shy sh-10 -2,0

tas-virlaniing va karton hamda
paralonlitavagalarning eni

Plastmassali mugovalar uchun v v-5 -2,0
lasvirlaraing va karton hamda

paralonlitomonlarining balandligi

*dm-jild yoki yaxriit mahsulotli muqova mahsulotlarining qalinligi,

mm
Taxlam dumaloglangan vatauklamlari egilgan boisa, u hoida hisoblar

Lkva Lol orgali bajari ladi.

S.16.-rasm. Kitob koreshogining tuzilishi:
a-koreshogi dumaloglanib b uklami egilgan; b-to g Ti koreshokli va gattiq
otstavli: 1-goplama mahsuloti; 2-ottstav; 3-gog'oz; 4-jiyak; 5-koreshok
mahsuloti; 6-dafiar; 7-forjzats; 8-mugova tavagasi
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1-Misol. 0 ‘lchami 70x100/16, adadi 25 ming nusxa boMgan nashrga
sarflanadigan karton migdorini aniglang. Karton o‘lchami AxR=70x100
sm.

Yechimi: 1 Taxlamni uch tomonlama girgishdan oldingi va keyingi
oelchamlarini topamiz;

(70:4)’( 100:4)=17,5 25 sm

e'h=17,5'24 sm

2. Karton tavagalarining balandligi (kant eni 4 mm) quyidagicha
topiladi;

Vv, =V+2k =24+2-0.4=24,8 sm

3. Karto n tavagalarining enini aniglaymiz;

shkS:sh-i-kp—r:17+033—0715:17,15 sm

4. Quyilish ycfnalishi bo‘yicha bichiladigan karton tavagalarining
0 Ichamlarini topamiz;

A:shksB :vks=70:17,5400:24,8=44=16 dona

16 ta karton tavagasidan 8 ta mugova tayyorlash mumkin.

5. Kartonning umumiy sarfini topamiz;

k-8 mugova

x- 25000 mugova

x=25000:8=3125 karton

2-Misol. Nashr oichami 60x90/16. hajmi 15 b.t., bosma gog’oz
galdinligi 100 mkm, forzats qalinligi 120 mkm, ipda tikilgan, daftari 32
belli, yopishmasi bo'Imagan, koreshokbuklamlari egilgan, karton galinligi
1.75 mm, adadi 25 ming nusxa boigan 7-xil muqovaga ishlatiladigan
goplama buyumning aniq o'lchamini va sarfini toping.

Yechimi: 1 Uch tomonlama qirgilgantaxlam oichamini topamiz;

ex b=(60:4) (90:4)=1522,5=14,521,5 sm.

2.Taxlam qalinligini topamiz;

T,=dyn,+-dfi+d n=100'15'16+120x4=120-15=27500 mkm=27.5 sm

3 Shpasiyalar enini aniglaymiz;

shieLof-+2r=1,1ITbts+2(5+K)=I, 11x27,5+4+2(5+1,75)=48 mm.

4. Qoplama mahsulot balandligi;

ViEv+2(Kv+K+3)=21,5+2(0,3+0,175-3)=25,45=26 sm.

5 Qoplama mahsulot eni;

shft=L ofH-2(sh+K+kp+3)=1,98+2(14,5+0,175+0,3+3)=37,93~38 sm.
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6. Eni 82 sin g’altakli matodan nechta goplama mahsuloti chigishini
topamiz;

82:38=2.15=2 ta

0.15 si enlilikda oirtib qolgan gismi g'altakli matoning ikki chetidan
girgib tashlanadi.

7. Qoplama mahsulotining umumiy sai*fini quyidagicha topamiz;

26 sm - 2

xsm -25000

26-25000
X = === -325000sm = 3250m.

5.5.5. Muqova mahsulotlari va ularga go‘yiladigan talablar

Karton. 6-muqgovalami tayyorlashda ishlatiladigan karton gatlanmas-
ligi va etarli darajada mexanik egilishga chidamli bo'lishi lozim. Karton
galinligi. kitobni o'qish chogMda. tavagani engil ochilishini ta’minlashi
kerak.

Ko‘ndalang bichishi kartonni qalinligi L,5 mm dan kam bo'lgan
hollarda, ensiklopedik va yaxshilangan nashrlar uchun esa har ganday
galinlikda ham go‘llamaslik kerak.

5 7. 8 9-x.ildagi mugovalar uchun galinligi 1.25 dan 3,00 mm gacha
(har 0,25 mm dan keyin) boigan A. turdagi mugova kartoni va G turidagi
1,25; 1,50; 1,75 mm li kartonlar ishlatiladi. Cho‘ntakda olib yuradigan
nashrlarga mo‘ljallangan 7-xildagi muqovarii yig'ishda esa B turidagi
yupga mugova kartoni (qgalinligi 0,5 dan 1,0 mm gacha harO. 1 mm dan
keyin) qo‘llaniladi. Hamma mugqovalar uchun bo'yiga bichilgan. ya'ni
kaitonning uskunalardagi quyilish yo'nalishi kitob koreshogi chizig'iga
mos bo‘lgan kartonLardan foydalanish maslahat beriladi.

Qoplama va jild mahsulotlari. Uzoq muddatgavajadal ishlatiladigan
nashrlar uchun nitrosellyuloza qoplamIm A turdagi liderin). B (poliamid
bilan ishlangan liderin), V (nitro qoplamli kolenkor), KOK turdagi.
graxmal-kaolin bilan ishlangan goplama mahsuloti (ochiq to'gima
fakturali-viskoza va aralash tolali mato) va badiiy suratlarni ko'chirishga
mc'ljallangan mahsulotlar go‘llaniladi. So'nggi vaqgtlarda noto'gima
asosidagi - netkor (TSh 17-21-474-83) gog'oz asosidagi - bumvinil,
balakron, baladek, gog'oz liderini - uzorvinil (TSh 17-21-472-83) kabi
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goplama mahsulotlari keng ishlatilmogda. Nisbatan arzon ommaviy
nashrlar uchun esa. odatdajildli yoki bosma gog’ozlardan foydalaniladi.
Jildlar uchun rs= 120 - 180 g/m2bo‘lgan galin qog’ozlar ishlatilib, taxlam
galinligi 10 ram gacha bo'lganda zichligi 140 g/in2 gacha bo'lgan
gog’oz, taxlam qalinligi 15mm gacha bo'lganda zichligi r - 180g/m2
gacha bo'lgan gog’ozlar ishlatiladi. 80-120 g/m2yupqga jild gog’ozi-5 va
7-xildagi mugovalar uchungoplama mahsuloti bo'lishi mumkik.

Jild va qoplama mahsulotlar chiroyli va bukilishga mustahgam,
gattigligi oz va kam buraluvchan boiislii kerak. Qoplama qog’ozlaming
yuza zichligi karton tavaqalari galinligiga bogiiq bo*“ladi. Yupga kartonni
(1,25 mm gacha) yelimlashda 80 g/m2 li, karton galinligi 2,0 mm gacha
bo'lsa, 100 g/m2li, katta galinligda bo'lsa, 120 g/m2li gog’ozlar goMlash
lozim. Jild 'vagoplam, mahsulotlar quyilishyo'nalishi bo‘yicha bichilgan,
ya’ni gazlama asosining ip yo‘nalishi yoki gog’ozningmashina yo ‘nalishi
to'plam koreshogi chizig’iga mos kelishi lozim.

Otstav uchun mahsulotlar. Otstavning eni gancha keng boisa,
unga ishlatiladigan mahsulotning galinligi ham shuncha katta bo'lishi
kerak. Koreshok yoyining uzunligi 15 mm gacha bo‘lsa, 120 g/m: i
jild gog’ozi, yoy uzunligi 30 mm gacha 160 g/m2li o'rash qog’ozlari.
yoy uzunligi katta yoki koreshogi reltefli gisilganda 190 g/m2 li ikki
gavatli o'rash qog’ozlari ishlatiladi. Qattiq otstav, muqova tavaqalari
uchun ishla.tiladigan kartondan yoki undan 20-30% galinrog bo'lgan,
yarim gattig'i esa B turdagi mugova kartonidan yoki NM turdagi quti
kartonidan, A va B turidagi 0,4-0,6 mm li kartonlardan tayyorlanadi.

Plastmassali muqgova buyumlari. Qalinligi, qattigligi. rangi va
shaffofligi bilan farglanuvchi turli xil polivinilxloridli palstifikasiya-
lashtirilgan texnik shafibf gatlamlar ishlatiladi. 6-xildagi mugova uchun
galinligi 0,55 mm bo'lgan pigmentlashgan, bukuluvchan. noshaffof
gatlam qgoii aniladi. Shuningdek, qalinligi 0,2 mm ligini ham ishlatish
mumkin. Eritib, yopishtiriluvchi mugova tavaqgalarini ikkala gismini bi-
chishyo‘nalishi fagatko‘ndalangyokifagatuzunasiga bo'lishi lozim, aies
holda muqo'vaning top tashlashiga sabab bo'ladi.

Jild va mugovalarni bichish
Kartonni bichish. Sellyuloza-qog’oz korxonalarida A. B. G xildagi
kartonlar ishlab chigariladi. Ularda quyish yo'nalishi kartonning
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min tomoniga to;g:ri kelib, quyidagi oichamlarda bo’lishi mumkin:
700x1000, 740x930, 740x1050, 750x1000. 790x1080, 800x1000,
840x1080 mm. V xilidagi karton esa iste’molchi bilan kelishilgan holda
ko‘ndalanggirgimda ham chigariladi (quyish yo'yalishi kartonning kalta
tomoniga mos keladi). 0,6 mm qalinlikkacha bo‘lgan pressshpan g’altak
o'ramida, kattaqalinlikdagilari esa iste’molchiningmaxsusbuyurtmasida
ko‘rsatilgan oMchamda tayyorlanadi. Karton aylanma pichoglarda avval
(15-rasm, 1C) boiaklarga, so ‘ngra -bubo ‘laklar(2K)tavaqglargaqirgiladi.

Har bir nashr o'lchamiuchun eng tejamli hamda imkoni boricha quyi-
lish yo‘nalishiga mos kelgan oichamni tanlash lozim. Mxiqova uchun
ishlatialigan kartonni tanlay otganda uning chetlaridan 9-10 mm kenglikda
girgib tashlanishini hisobgsi olishkierak.

G'altakli karton bichilay otganda esa, girgiladigan chetlarining kengligi
g’altakdagi kartonning holatiga qarab belgilanadi. Ko‘p ishlatiladigan
nashr oMcham lari uchun eng tejashi va quyilish yo'nalishi bo ‘yicha bich-
ish namunasi, misol tarigas ida 26-rasmda keltirilgan.

1Q iQ IQ I1Q 1Q 1Q: 1Q 1Q 1Q 1Q 1Q2
2Q 2Q
- 20 n

(o]
2Q 20 Ig o
2Q 2Q C>;)<:LI
2Q
2Q 2Q
2
252Q 206 X5 1030 25 23Q_ 221 x 4 = 884 23
. AL
_B_=J080_ _B"-930_

5.17-rasnt. Muqova tavagqalariga ishlatiladigan kartonni bichish
shakli quyilish yo‘nalishi:
Q-qgirgish chizig’ i; chigitlar shtrixlangan

F=84x108/32; SHk=128; V k=206; F=60x90/16; SHk=143; Vk=221;

A.xB=790xl 080; uzunasiga AxB=740x930; uzunasiga
bichilgan; nb=5; na=6; Ns=30; bichilgan; nb=4: na=5; Ns=20;
Lt=67; Or=7,3%. Lt=100; Or=8.1%.
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Uskunalarni tanlash va ishni tashkil etish. Yiliga 1 mia. nusxaga-
cha kitob ishlab chigariladigan kichik korxonalarda, kartonni bichish-
da qo'lda karton girquvchi KN-1M, 8106E (Olmoniya), oita va yirik
korxonalarda KR-3, TKR-120 yarimavtomatlari va SLV-1300 (Olmo-
niya), RK/RK («Kolbus» firmasi, GFR) kabi karton bichuvchi avto-
matlar ishlatiladi. KR-3 va RK karton girquvchi yarimavtomatlar uni-
versaldir. Ularda karton awal boiaklarga boiinadi (15-rasm,IQ), pi-
choqlari engilgina o‘zgartirilgandan keyin bu boiaklardan tavagalar
(2Q) qirgiladi. Bunday holda uskunaning ish tezligi 75dan 60 sikl/min
gacha sekinlashadi. Korxona quvvati 13 min. kitobdan ko‘p bo'lgan
hollarda esa, kamida ikkita karton girquvchi uskuna o‘rnatiladi. Bunda
biri kartonni bo‘laklarga boiishga, ikkinchisi esa, boiaklardan karton
tomonlarini qirgishga ixtisoslashgan boiadi. Shu sababli ulami moslash
vagti ancha tejaladi. Boiaklarni girgish uchun esa uskuna o°‘zi uzatgich
bilari ta’minlanadi. Bundan gat'iy nazar uskumlardan birini ta'mirlash
zarurati tug’ilsa, ikkinchisini ham butun kartonni, ham undan olingan
boiaklarni girgishgaishlatish mumkin. Karton bichuvchi avtomatlar ikki
smerxada ishlab, yiliga 5mlIn. karton bicliishi va 6-10 ta «Kniga-270» ogim
tizmalariga xizmat ko‘rsatishi niumkin. Shuning uchun yillik quvvati 30
min. nusxadan ko‘p boigan mugovali kitob chigaradigan yirik matbaa
korxonalariga o‘rnatilishi tavsiya etiladi. Ulami jovlashtirish uchun
taxminan 200 m2ga teng joy talab etiladi.

KLarton migdorini va bichishga ketadigan mehnat sarfrai hisob-
lash. Butun nusxaga kerakli karton sonini Nk quyidagi hisob bo‘yicha
aniglanadi:

=— (1+—V\ ) 244(1+—afc)
K Ns 10

bunda: A-nashr adadi, dona;

A t-nashr adadi, ming dona;

N s=n xn -karton tavagalarining umumiy soni (naeni, nbbo‘yi);

Lt-1000 kitobga ketadigan karton soni;

N td-texnik chiqit miqdori, %.

Chiqit migdori quyidagichatopiladi:
N  -+N+N_.n+H +N

t.ch s ch' n v m.t"
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bunda: Nsmugovani yig'ishdagi chiqit,%;

N d- bita pardozlangandagi chiqit.%;

nn-bosish va gisish soni;

N -taxlamni mugovaga o'rnatishdagi chiqit,%;

Nnt -0,2% - kam nusxalardagi chiqgit (10 ming nusxagacha).

Kurs va diplom loyihasini bajarayotganda butun nusxaga sarfianadigan
karton og’irligini gayidagicha topil adi:

MleprA'B-K-NiO,

bunda: rokartonning hajm og'irligi kg/m3 B,V,G kartonlari uchun

pv= 0,70x 103kg/m 3 kartonning A turi uchun:

pv=0,73x 10 kg/m 3 pressshpan uchun:

pwv=0,90x103kg/m 3

A-karton eni, mm;

B-karton bo;yi, mm;

K-kartongalinligi, mm.

Nashriyotdan bosmaxonaga beriladigan va butun nashr uchun
sarfianadigan karton og’irligi quyidagicha aniglanadi:

M. =m_-N,,

bunda: ms - 5-10 ta karton og’irligini tarozida tortib olingano‘rtacha
0g’irligi.kg. Karton to'pining og’irligini, shu taxlamdagi kartonlar soniga
bo“lish natijasida olinadi.

Kartonni bo‘laklarga girgishga ketgan mehnat sarfi t (ish kuni) va shu
boMaklarni tavaqalarga qirgish tsl(ish vaqti) quyidagicha topiladi:

t N, Nk, N, N Knt
" 1000ig, ’ or  1000f,, °

bunda: Nw+ kartonni boiaklarga girgish vaqgt normasi, min/ming
varag;

tn-416 min karton girquvchi uskunaning foydali ish vaqti;

N —240 min/ming bo‘laklarni tavagalarga qirgish uchun kerakli vaqt
normasi;

nb- kartonning b o ‘yidan chigadigan tavaqalar soni.

Ko'rsatalgan vaqt normasi kartonning bir donasini qisga tomoni
bo‘yichabichishga moijallangan. Yupqga (1.0 ram gacha) kartonlar uchun
uning girgish aniqligi va chet girgimlarini tozaligini saglagan holda bir
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yo‘la ikkitasini bichish ham mumkin: bu holda ish unumi boiaklarga
bo'lganda 38,2% ga, kartonni ikki inarotaba girqganda esa 26,7% oshadi.

G altakli buvumlarni bichish. Mugovalarni yig'ish KLD-ZM va
KDSh (Rf) g'altakli mugova yasash uskunalarida bajarilsa, mugova
buyumlarini bichish hamda ipda tikuvchi avtomatlar va taxlamga ishlov
bemvchi agregatlar uchun gerakli kenglikdagi doka, qog’oz kabi g’altakli
buyumlarni qirquvchi

BP-12D. BLP-3 uskunalaridan foydalaniladi. Bu uskunalarda buyum-
lar bir g’altakdan ikkinchi g’altakka o'ralayotgan chog'da aylanish
pichoglar  yordamida bo‘laklarga qirgiladi va chetlari esa, ma'lum
enlilikda qirgib tashlanadi. Keraklio'lchamdagi kichik g’altaklami olish
uchun, g’altakning oxiri yelimlanib yopishtirilishi ham mumkin. Bichish
tejamli bo'li shi uchun, engmaqbul kenglikdagi g’altaklami tanlash kerak.
Bunda faqat g’altak enidan 15mm gacha qirgib tashlashni hisobga
olish zarur. IMisol uchun 84x108/320 ichamlishpasivaeni 30mmboigan
buyumni tej amli bichish 27-rasmda ko ‘rsatilgan.

Bichilgan buyumning chetlari silliq bo'lishi, g'altakka zieh, ajinsiz
o'ralishi lozim.

( r)

240

240

1Q 340 ' Q 340 ,Q 15

710

5.18-rasm, G’altakli buyumlarni bichish sakli:
Q-qirgish chizig'i; chiqit shtrixlangan



G’altak chetlari tekis boiishi, har bir o'ram tekis yuzaga nisbatan
1,5mmdan ko'pchigibketmasligi kerak. G’altaklarkengligi ishlatiladigan
imhsulotlaming o'lchamlariga mos kelishi lozim.

Ishlatiladigan g’altakli buyumlar miqdorini va mehnat sarfini
hisoblash. Butun nashrga ketadigan g’altakli mahsulotning umumiy
uzunligi L (m), umumiy yuzasi S p(m2 va og'ir ligi mpkg) griyidagicha
hisoblanadi;

— VAN - N N
nn +100 Sr_Shrl;\,,/* (|+10¥' m'r_ nn(}+ 10%)'

bunda: tavaganing hisobli balandligi. m;

nn-eni bo‘yicha g’altagdan ol inadigan boiaklar soni;

Sh - g’altakning dastlabki kengligi, m;

Nn - g’altakli buyumlar uchun texnik chigindi normasi, %;

ps -kartonning yuza zichligi, g/rrr.

Yig’ish, bichish, pardozlash, o ‘rnatish ishlarini bajarish uchun belgi-
langan texnik chigit normasi: uskuna turi; mugova xili; goplama mahsulot
xili: kartontavaqalarining galinligi va boshgalarga bog’lig bo' lib 2.0 - 6,0
% atrofida o'zgarishi mumkin.

G'altakli mahsulotlarni qirqgishga ketgan mehnat sarfini trt (ish kuni)
quyidagicha topiladi:

, - KKk
10000iq,

bunda: N.. - g’altakli buyumni qirgish normasi, min/ming (o‘rash
soniga bog'liq);

tn= 42 min g’altakli buyumlarni girquvchi mashinalaming foydali
isli vaqti.

Varaqli buyumlarni bichish. Agar muqovalarni yig’ish varagli
uskunalardayokigoidabajarilsa, g’altakligoplamabuyumlartayyorlamasi
FSM-1 40 (GFR) qurilmalarida bichiladi. Bunda bo‘yiga bichish aylanma
pichoglarda, o‘ramlarni eniga qgirqgish esa tekis pichoqlardabajariladi. Oz
nusxadagi nashrlar uchun g’altakli buyumlar oldin KN-1VT (RF) yoki
D106E (GFR) karton girquvchiqurilmalardakatta o'lchamdagi gismlarga
girgiladi, so'ngra bir pichoqli girgish uskunalarida kerakli » 'lchamlarga
girgiladi (6-bobga garang). Xuddi shunday uskunalarda boshga har xil
varagli muqgova buyumlarni hani bichish mumkin.

117



Jild gog'ozlarining o‘lchamlari harxil bo'lishiga garamay, ko'pincha,
bichiladigan buyumlardan katta chiqgit chigadi va vi 1-xildagi jildni
tayyorlashda - 39%, 2-va3-xillaruchun - 58,5%; 5-xildagi mugovalarda
- 27,7% gacha etadi. Agar diigit bichish chog’ida 25% dan oshadigan
boisa, uholda jild uchun boshga oichamdagi mahsulotlarni olish kerak.
Varaqli buyumlar o'rniga kerakli enlikdagi g'altakli qog’ozlar tanlansa.
ko'p hollarda bichish chog’idagi chigit 10-15% ga kainavadi.

Jarida va 5-xildagi muqovalarga qoplama buyumlarini tayyorlashda,
varagli jild qog’ozlarini bichishning eng tejamli ko'rinishlari quyidagi
28-, 29 —rasmlardamisol tarigasidalceltirilgan. Hammaboiaklar bo‘yicha
bichilishi hamda oichamlari va ulaming fargi 6 -shaklda keltirilgan
ragamlarga mos kelishi lozim.

5Q Q 3Q

b
Il 8
N @
X
ga <

210 X4 =840 |

B= 340

5.19-rasm. 3-xil jildni bichish shakli:

F=84x108/32: T.=10 mm; Sh=135mm;V=210 mm; Sh3=280 mm;
v,=210mm
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5.20-rasm. 5-muqova uchun goplama buyumini bichish shakli:
F=84x108/32; Th=5 mm; K=1,0 mm; SH.= 140 mm; v.=238 mm

Yaxilit jild va muqgovalarni tayyorlash
Jildli xa 6-xildagi muqovalarni tayyorlash. 1, 2, 3-xildagi jildlar
va 6-xildagi mugovalar tuzilishi bo'yicha bir xil, fagat ular taxlam bilan

birlashtirilishi bilangina farglanadi. Shuning uchun ular yagona texno-
logiya bo'yicha tayyorlanadi.

1, 2.3 va 4-xildagi jild hamda-6-xildagi mugovalarni tayyorlash
jarayonining texnologik shakli
Ishlovlar

Galtakli luyumlarni varaglarga qir
< FZM-140, 2LR-2-120
qis

Uskuna turlari

Varaq chetlarini qirqib tekislash va
bo'laklarga bo'lib qgirqish;
Mugovalarni gisish v a bosish; PT-4, TP-350-2
Bosilgan varaglamijildlar uchun

(mugovalar) girgish

2BR-P0. BR-139

2BR-110. BR-139u

1-xildagi jildlarni bukish FK-30
2-, 3-xildagi jild va 6-xil muqovalarni

KRK-138
cliiziglasli

119



4-xildagi jildlar ham xuddi shundaytexnologiya bo ‘vichatayyorlanadi,
fagatgina ulaida bukish va chiziglash ishlovlari bajarilmaydi. Bosilgan
vai'aglar esa varaq ulushiga, oichamiga moslanib (8-shakl) jildlar
girgiladi. O'rovchi buyum jild bo‘lagi bo‘lmaganligi sababli (o‘rash
taxlamni  maxkamlash jarayonida bajariiadi), g’atgakli buyumni
bichish va taxlamni o'rash jarayoni jildli nashr tayyorlashning umumiy
texnologiyasiga kiradi.

O'’rta, katta va ommaviy nashrlarda gisish va bosish ishlari tayyorlama
oichamiga moslanib. ikki qolipda yoki tamg’alarda bajarilsa, magsadga
muvofiq bo‘ladi. Chunki gisish va bosish ikkilamchi (yoki to'rtlamchi,
agarda bo‘yash wuskunalari talerining yuzasi etarli boisa), qoliplar
yordamida amalga oshirilsa, mugovalami bezash ishlarida ham vaqgt, ham
mehnat sarfi kamayZadi. Birog qolip va tamg'alar tayyorlashga hamda
goplama buyumlarini qgirqgishga ketadigan harajat ko'payadi, chunki bu
ishlar ikki marotaba takrorlanadi.

Chiziglash. Bu ishlov taxlamnijildga o‘matishni osonlashtirish. risola
va kitoblar ochiluvchanligini yaxshilash hamda nashr xizmat muddatini
uzaytirish uchun zara. Chiziglash bajarilmasa, taxlamga yopishtirilgan
jild va forzatslarning yelimlangan joylarida katta kuchlatiishlar ro‘y
beradi. Bu esa 0°‘z navbatida forzats va taxlamlarning chetki varaglarini
tez yirtilishiga olib keladi. Chiziglash fagat qalin va qattiq buyum lar (160
g'm2li qog’oz, karton, noto'gima buyumlar kabi mugova buyumlariga
chiziglash kerak emas) uchun qollaailadi. Chiziglash UPB maxsus
qurilmalarda xona haroratidaga tekis, o’tmas pichoglar yordamida
yoki yig’uvchi-girkuvchi agregatlar va «Pandabinder», «Normbinder»
(Shveysariya) agregatlariniig aylarima  pichoqglarida  bajariiadi.
Buyumlami bir yoia bcryiga bichish va chiziglash ishlari KRK-138
(Olmoniya) uskunalarida ham bajarilishi mumkin. TEM agregatlarining
chiziglash qurilmalarida va chiziglash bo* limlarida chiziglash chuqurligini
mugova qalinligining 1/3 gismiga to‘g’ri keladigan gilib moslash lozim.
Chizig kengigi goplama buyumining zichligi 200g/m2 gacha boiganda
1,0-1,5mm, zichligi yugori boiganda2,0 mm atrofida boiishikerak. 2-xil

jildlarda koreshok buklami bo'yicha ikkita chiziq, 3-xil va 6-x;il mugova
tavaqalarida esa koreshok buklamidan 5-8 mm atrofida qo'shimcha 2 ta
chiziq koreshogi dumaloglangan bo'lsa, 2 ta chy”ziqg o'rniga koreshok
o'rtasidan bitta chiziq ham o‘tkazish mumkin. Chizigning bo'rtmalari jild
va muqovalarning yuzatomonida bolislii kerak.
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Kapron, nitron, viskoza tolali va Moskva Matbaa Universiteti hamda
Latviya engil sanoati ilmiy tekshirish instituti tomonlaridan ishlab
chigilgan butadienstirolli. karbonal lashtirilgan BSK-65/3 lateksi asosida
yelimlangan noto*qima qoplama buyumlarini chiziglash maxsus aylanma
picliogli va teskari yo'nilgan silindrli moslama orasida qizdirilgan
chiziglash pichog’i bilan bajariladi. Cliiziglashning shartlari pichogning
engcho'qqi va silindrning eng chuqur yunimlarini burchagi - 100°C,
pichoglar harorati 65-70°C, aylanma pichoq bilan silindr yo’nimi
orasidagi bo'shliq 0,35+0,05 mm, uzatish tezligi 0,2-0,7 m/s bo'ladi.
Chiziglashning bunday sharoitlarda chiziglash bokyicha buyumning
gattigligi PJU asbobi bo‘yicha 25 sH dan oshmaydi, yirtilishga chidami
5 kH/m dan ko'p bo’ladi, ikki tomonlama bukilishga chidami 5 mingdan
ko‘pboiadi.

Nazorat savollari:
1 Ofset bosma qolip tayyorlash boiimini loyihalash va rejalashtirish.
2. Chuqur bostna qolipini tayyorlash boiim ini loyihalash va rejalashtirish.
3. Bosish boiimini loyihalash va rejalashtirish.
4. Broshyuralash-mugovalash boiimini loyihalash va rejalashtirish.
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VI. TEXNOLOGIK HISOBOT TARKIBI VA USLUBIYATLARI

6.1. Ishlab chigarish jarayonining bosqichlariga
mehuat sarfini aniglash

Ishlab chigarish jarayonining istalgan bosgichi uchun go'llaniladigan
loyihaviy yechimlar boshga bosgichlarga 0'z ta’sirini ko'rsatadi va ularda
0‘z aksini topadi. Bu shuni anglatadiki. loyihani ishlab chigishda ishlab
chiqarish bosqichlari orasidagi o’zaro alogalarni imkon qadar batafsil
o'rganish kerak.

Har bir bosqgichda tanlangan texnologik shakl, ishiab chigarishni tashkil
qgilish uslubiga mos keluvchi texnologik jarayon va uskunalar variantlari-
ni tanlash asosiy loyihaviv yechimlar hisoblanib, ular birinchi navbatda
sifat va texnologik alogalarni tahlil gilish asosida gabul gilinadi. Shu ta-
rzda texnik shartlarga to‘lig mos keluvchi bosma mahsulotini tayyorlash
imkoniyati hagidagi masala hal gilinadi. Birog, bu yechimlar samarador
bo‘lishi uchun miqdoriy ishlab chigarish alogalarini ham koiib chigish
kerak. Loyihalanadigan usul va vositalarni go‘llash magsadga muvofigligi
mahsulotning yillik migdorini aniglovchi texnologik hisoblar bilan tasdig-
langan bo‘lishi kerak. Ishlab chigarish jarayoni bosqichlarida ishlar haj-
mini hisoblash natijalari bo'yicha matbaa korxonalari boiimlarining
ishlab chigarish quwatlarining bir-biriga moslik darajasi aniglanadi. Bu
ko‘rsatkich texnologik jarayonning operatsiyalari bo‘yicha yuklamalarni
hisoblash uchun boshlang‘ichma’lumot boiib xizmat giladi.

Ishlab chigarish jarayoni bosgichlaridagi yillik ish hajmi loyihalana-
yotgan korxona mahsulotining texnik ko'rsatkichlari asosida hisoblanadi.

Qolip tayyorlash boMimining yillik ish hajmi fizik bosma taboqlarda
aniqglanadi va quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:

) LAV =, ®D

Bu yerda: L —yillik fizik taboglar soni;

N - nomlar (nashrlar) soni;

Vor,—nashrlaming fizik bosma taboglardagi o'rtacha hajmi;

jD - biryéaldagi chigishlar soni (nashrlarning davriyligi).

Bitta terilgan fizik bosma taboq deyilganda olingan nusxaning nashr
o ‘lchamiga mos keluvchi bosma qolip tushuniladi.

Terish bo‘yicha yuklamalarni hisoblash uchun fizik emas, balki shar-
tli yoki keltirilgan terilgan varaglarda ifodalangan mahsulot miqgdori bi-
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lan ish ko‘rish qulayroqg. Shartli terilgan varag deganda bitta ustunda
6x9 olchamli sahifada 10 kegldagi shriftda terilgan 60x90/16 o'ichamli
nashrga mos keluvchi bosma golip tushuniladi. Keng targalgan gamituralar
uchun keltirilgan varagning sig'imini 40 ming belgiga teng deb gabul gilish
mumkin. Bu holda yillik mahsulot miqdori quyidagicha aniglanadi:

Ld.-]t= LlKk

Bu yberda: 1 j/;-shartli terilgan varaqglarda ifodalangan yillik mahsulot
miqdori;

A7,-sigitn koeffitsienti bolib. u ushbu fizik terilgan varaq sigimining
keltirilgan terilgan varaq sig‘imiga nisbati bilan ifbdalanadi.

Nashming eng muhim texnik koi'satkichlaridan biri bosma qolipining
matnlivarasmli elementlar bilan toiganlikfoizi hisoblanadi. Bu ko’rsatkich
yordamida matnli va rasmli elementlar bilan to‘ldirilgan terilgan varaqglar
soni hisoblanadi:

Ly 4B9

Bu yerda: L. (ir,- matn (Lim) yoki rasm (LJ) bilan toidirilgan terilgan
varaglar soni;

L-terilgan varaglaming umumiy soni;

a- bosma golipi maydonining matn yoki rasmlar bilan toiganlik foizi.

Bumaiumotlar bosma qoliplarini tayyorlash bolimidagi texnologik ja-
rayonning operatsiyalari bo‘yichay uklamalami hisoblashga xizmat giladi.

Nashrlami tayyorlash udiun kerakli bosma mahsuloti migdori quyidagi
formula bo‘yicha aniglanadi:

Ly= V-A,, -N-D= L-A

Bu yerda: I n—ming fizik bosma varag-nusx.alarda ifodalangan bosma
mahsuloti migdori;

A \V—ashming o'rtacha adadi, ming nusxa.

Nashrning rangdorligini hisobga olgan holda bosish ishlarining hajmini
hisoblashda bosma mahsulotlari migdori asl nusxalarda aniglanadi:

Li LwRai

Buyerda:R r- o‘rtacharangdorlik. uharbirbosmataboqrangdorligining
o‘rtacha arifmetik giymati sifatida aniqlanadi. Agar nashrning 1bosma
taboq s rangda va r bosma taboq trangda bosilsa (nashrning umumiy hajmi
V= 1+ m+ n+ p), bu holda
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Matbaa korxonalarining quwatlarini hamda bosma o'lchamli qog'oz
varag‘i maydonining 60x90 sm oichamli varag maydoniga nisbatiga
teng.

Nashming rangdorligini hisobga olgan holda Kkeltirilgan bo'voq
nusxalarda hisoblash quyidagicha amalga oshiriladi:

Lgit L R
Léw LnRott

Tayyor mahsulot nusxalarining soni Q (kitob, jurnal. broshyura)

quyidagi formula bo‘yicha aniglanadi:
Q=DHA

Q giymatni bilgan holdaforzatslar, yumshoq jildlar, gattig muqovalar,
kitob taxlamlari vaboshgayarimmahsulotlarning kerakli migdorini anig-
lash, ya’ni broshyuralash-muqovalash operatsiyalari bo‘yicha yuklama-
larni aniglash mumkin.

6.2.Asosiy uskunalar sonini hisoblash
Berilgan vazifani bajarish uchun kerakli uskunalar sonini quyidagi
formula bilan aniglash tavsiva etiladi:
(MTm-Kj/(Tr Kj
T - texnologik operatsiyaning mehnat sarfi;
T - mashinaning effektiv ishlash vagqti:
Krb-rejani bajarish koeffitsienti;
Kn- texnologik chigindiai hisobga olish koeffitsienti
Mashinaning effektiv ishlash vaqti quyidagi formula yordamida hi-
soblanadi:
Ti= T (Ta+ T+ T
T - rejim vaqt fondi
T —mashinaning ta’mirga ketgan vagqti
Tt—mashinani tekshirishga ketgan vaqt
T., - texnologik to ‘xtatishga ketgan vaqt
Mashinani remont gilishga ketgan vaqtni hisoblab chigish uchun quyi-
dagi formuladan foydalaniladi:
T —kapital ta ‘'mirga ketgan vaqgt;
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T - joriy ta'mirga ketgan vaqt;

t- ta’mir siklidagi kundalik ta’mirlar soni;

Tt —ta’mir siklining davomiyligi;

Tekshirishga ketgan vaqt quyidagi formula yordamida hisoblanadi:
T,= n-t,

11 —bir yildagi tekshirishlar soni;

t. - tekshirishning davomiyligi

Bu ma’lumotlar «MonoxeMe o Texllueckomy o6cnyxusaMwu u
pemMoHTe o6opygoBaMs nonurpauyecknx npeanpuatTuin» kitobidan
tanlab olinadi.

Texnologik to‘xtashlarga ketgan vaqt quyidagi formula yordamida
hisoblanadi:

Ttt: Dit '\(-I:ej -(Tta + Tr‘]”OO

Dr- texnologik to‘xtatishlar foizi

Loyihalanavotgan texnologik jarayon uchun hisoblangan kerakli
mashinalar soni quyidagi j advalga kiritiladi:

Operatsiya Uskuna nomi  Uskunarusumi TN K P Kvb- rer M
1 2 3 4 5 6 7

6.3. Korxonadagi ishchilar sonini hisoblash

Ishlab chiqarishdagi asosiy ishchilarning soni texnologik hisoblar
orgali aniglanadi. Hisoblarda ishchining vaqgt fondi aniglanadi.

Ishchining fovdali (samarali) vaqt fondi Fn shunday vacjt bo'lib,
ishchi undan ishlab chigarishda toliq foydalanishi mumkin. Uning qiy-
mati rejim vaqt fondi va majburiy yo‘qotishlar orasidagi farq sifatida
aniglanadi. Majburiy vo’qotishlar ta'til va uzrli sabablarga ko'ra ishga
chigmaslikogibatida bo'lishi mumkin.

th = I:rej *(1_|Scr)

Bu yerda: A -rejim fbndga nisbatan yo'gotishni tavsiflovchi ishga
chigmaslik koeffitsienti Casosiy ta ’lim 15 kun bo'lganda Kw= 0,11; 18
kun bo‘lgandaKyo= 0,12; 24 kun bo'lgandaKya= 0,14).

Uskunalardagi operatsiyalarda band bo'lgan ishchilar shtatini hisob-
lashda ularning uskunadagi bandlik vaqti va uskunaning ish 'vaqti mos
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tushmasligiga e ’tibor qaratish kerak. Reja-ogohlantirish ta'mirlashi
nizomida shu narsa nazarda tutilganki, uskunaga texnik xizmat ko'r-
satishda (profilaktik ko‘rish, tekshirish. tozalash) ta'mirlash xizmati
ishchilaridan tashqari uskunada ishlaydigan shtat ham ishtirok etadi.
Shuning uchun uskunaning yillik ish vaqti fondi:
Fi:F|g'-tf
Uskunaga xizmat koi'satuvchi ro'yhatdagi ishchilar soni quyidagi
formula bo'yicha aniglanadi:,
j B m-\fh-r

Ac

Buyerda: M,—hisoblanganuskunalar soni; r-uskunagaxizmat ko'rsa-
tuvchi brigada a’zolari soni.

Qo'lda bajariladigan operatsiyalarda band bo’lgan ro'yhatdagi ishchi-
lar soni operatsiya bo'yicha yuklamalar hisobi asosida aniglanadi:

fr=—_ 2" —
Fe)-VM-KM

B u yerda: Yu —natural birliklarda ifodalangan operatsiyalar bo'yicha
yillik yuklama;

VIM - soatbay ishlab chigarish me'yori;

KVI-m e’yorni bajarish koeffitsienti.

Ishga chiquvchi ishchilar bevosita ishlab chigarishdagi mavjud ishla-
yotgan ishchilardan iborat. Turli sabablarga ko‘ra ishga chigmaslik tufay-
li ishga chiquvchi ishchilar soni ro'yxatdagi ishchilar sonidan har doim
kichik: bo’ladi. Ishga chiquvchi va ro'yhatdagi ishchilar soni orasidagi
munosabat quyidagi formula bilan ifodalanadi:

Hisoblash natijalari bo'yicha gaydnomalar tuziladi va ularda barcha
ixtisosliklar bo'yicha turli razryaddagi ishchilar soni ko'rsatiladi. Ishchi-
larning gabul gilingan soni ishlab chigarish bo-limlarining o'ziga xosligi
va ish rejimlariga muvofig smenalar bo'yicha taqsimlanadi. Bunday
tagsimlash iloji borichabirxil bo'lishi kerak. Ikki smenali ishning birinchi
smenasida uskunalarto'liq yuklangan bo'lishi lozim.

Yordamchi ishchilarning zaruriy soni va muhandis-texnik xodimlaming
tarkibi tegishli me'yoriy-ma'lumotnoma materiallari bo'yicha aniglanadi.
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6.4. Ishlab chigarish maydonlarini aniglash

Matbaa korxonasining maydoni o‘zining vazifasi bo'yicha ishlab
chigarish, yordamchi va xizmatchi-maishiy guruhlarga bo‘linadi.

Islilab chigarish uskunalari va mebellari. transport qurilmalari.
ish joylari, nazoratchi va saralovchilarning ish joylari va uskunalar
orasidagi o'tish joylari bilan band maydonlar ishlab chigarish maydonlari
hisoblanadi.

Ta'mirlash ustaxonalari, omborxonalar. laboratoriya va boshga yor-
damchi joylar bilan band maydonlar yordamchi maydonlar deyiladi.
Loyihalash jarayonida zaruriy maydonlarni aniqglash ishlab chigarish
bo'limlari loyihalarini ishlab chigishda amalga oshiriladi.

Texnologik hisoblar yordamida fagat ishlab chigarish va yordamchi
maydonlaraniglanadi va umumiy gilib «bo'limningtexnologik maydoni»
deb ataladi.

Texnologik maydonlarni aniglash tegishli ilmiy tekshirish institutlar
yoki boshga idoralar tomonidan ishlab chigilgan texnologik. loyihalash
me'yorlari asosida amalga oshiriladi. Bu me’yorlar quyidagilarni belgilab
beradi: binoning konstruktiv elementlariga nisbatan hamda uskunalar-
ning bir-biriga nisbatan jovlashish sharoitlarini; uskunadan yoki bitta
texnologik jarayonga birlashgan uskunalar guruhidan to‘g‘ri fovdalanish
uchun zaruriy ishchi maydonlar.

AUskunani (yoki uskunalar guruhini) o'matish va unga Xizmat
ko'rsatish uchun zaruriy maydon ishchi maydon (S) deb ataladi.

Umumiy maydon (S) ishchi maydondan tashgari, transportning
o’tishi, maxsus texnologik qurilmalarni joy lashtirish uchun zaruriy may-
donlarni ham o‘z ichiga oladi.

Texnologik loyihalash me’yorlari bo'yicha quyidagi koeffitsientlar
belgilanadi :

- ishchi maydon koeffitsienti K - belgilangan ishchi maydonning
usk\ina (yoki uskunalar guruhi) va ishlab chigarish mebellari bilan band
maydonga (Sj nisbati:

- umumiy maydon koeffitsienti X - umumiy maydonning uskuna
(yoki uskunalar guruhi) vamebellarto'plami egallagan maydonga nisbati:
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- o‘rtachalashtirilgan koeffitsient Kart, u boiimning texnologik may-
doni Stexning asosiy uskurialar va mebellar egallagan maydonga nisbati
bilan aniglanadi.

Loyihalashning boshlaagich bosgichida K ~koeffitsienti yordamida
boiimlaming zaruriy maydoni Szyiriklashtirilgan holda hisoblanadi. Bu
binoning qurilish hajmini aniglashda. zarur:

Sz= Kort -sM

Ishlab chigarish boiimlarining texnologik maydonlarini aniq hisob-
lash quyidagi formula bo‘yicha amalga oshiriladi;
Sex = LIS Kj; -Sy

Bu yerda: 1,15 hisobga olinmagan maydonlar (materiallar ombori,
boiimdagi ta’mirlash ustaxonalari, laboratoriyalar va boshgalar) uchun
to'g’rilash koeffitsienti.

Uskunalar uchun maydon me’yorlari uskunalar orasida va uskuna
hamda binoning konstruktiv elementlari orasida minimal masofalar
goldirilgan holatlar uchun ishlab chigilgan. Me’yorlardan farglanishiga
fagat 15-20% chegarada ko‘paytirish holatidagina ruxsat etiladi.

Boiimlarning maydonirii yiriklashtirilgan holda hisoblash uchun ga-
bul gilinadigan Kukoeffitsientlar 5-jadvalda keltirilgan.

Shuni esda tutish kerakki, maydoti me’yorlari uskunalarni ko’p gavat-
li. ustunlar to‘ri (9+6+9)x6 m bo’lgan binoga joylashtirish holatlari
uchun ishlab chigilgan. Bosish, broshyuralash-muqovalash va katta oi-
chamli golip tayyorlash uskunalari ustunlari to'ri 6x6m boMgan binoda
o ‘rnatilganda 1,15 ga teng boigan maydon me'yorlarini ko'paytirish
koeffitsientini gabul gilish kerak. Shuni ham esdan chigarmaslik kerakki,
katta o‘lchamli uskunalaming ba’zilarini ustunlari to'ri 6x6 m boigan
binogajoylashtirish mumkin emas.

Boiimdagi uskunalar gaydnomasirii tuzishdaalohidaxonalardajoyla-
shishi kerak boiganharbir texnologik boiinmayoki yordamchi boiinma
uchun uskuna, mebel, turli inventarva moslamalar bilan band boigan
maydonlar aniqlanadi. Uskunalar bilan band maydonlar bo'yicba hisob
koeffitsientlariga ko'paytirish yoii bilan xona maydonining oichamlari
aniglanadi. Hisoblash anigligi xonaga o'matiladigan uskunalar to'plami-
ga, xonaning tavsifiga va ustunlararo oraliglarga bogiiq boiadi.
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5-jadval

t/r Ishlab chigarish bo'limining nomi K
1 Terish boiimi 6.0
2 Fotonaborjarayonlari'bo’'limi 6.9
3 Nusxa ko'chirish va bosrnaqoliplariga ishlov berish boiim i 5.3
4 Varaqli bosmabo"limi:

2 bo'y'oqgliuskunalar ko‘p bo'lganda 3.6

4 bo'yoqliuskunalar ko'p bo‘ Iganda 4.0

aralash holda 3.8
5 Rulonli bosmabo'limi 3.2
6 Daftar tayyorlash bo'limi (qirgish, buklash) 4.3
7 Taxlamni vig'ish va mahkainlash bo'limi 4.7
8 Taxlamga ishlov berish bo'lim i

Aiohida ishlovchi dastgohlarda 7.9

Avtomatik tizimlarda 35
9 Yumshoqjildli naslirlarni tayyorlash boiimi: Agregatlarda 3.4

Aiohida ishlovli dasteohlarda 7,5
10 Bichish boiimi 6,6
11 Muqova tayyorlash boiimi a 6.0

Loyihalashda qoilaniladigan maydonni hisoblash koeffitsientlari
amaldagi korxonalarning yaxshi tashkil gilingan boiim va maydonlari
bo'yicha aniglangan; ular turli boiimlar uchun turlicha boiib, 3-5 che-
garada o'zgaradi. Kichik o'lchamli uskunalar va zararli ishlab chiqgarish
jarayonlariga ega bo'lim maydonlarini hisoblashda katta koeffitsientlar
goTlaniladi: harfterish, chuqur be b a boMimlari.

Hisoblasli koeffitsientlari bo‘yicha fagat ishlab chiqgarish jarayonlari
uchun xona maydonlari aniglanadi. Agar yarimmahsulotlarni saqlash us-
kunalar gaydnomasiga kiritilgan stellaj va furalarda bajarilsa, ularning
maydonlari ham hisobga kiritiladi. Omborxonalar o'tish yo‘llarini hi-
sobga olganda bir tonna yukni saqlash uchun zaruriy maydon me’yorlari
bo‘yicha hisoblanadi.

Ish joylarini rejalash bo‘yicha ishlab chigarish maydonlarini aniglash
yuqori aniglikni ta’minlaydi. Bunday rejalashlar aiohida uskunalar uchun
ham, aiohida texnologik bo ‘linmalarda o'rnatiladigan uskunalar guruhi
yoki ogim tizimlari uchun ham ishlab chigilishi mumkin. Ishlab chigarish
jarayoni uchun zaruriy maydon rejalari bo ‘yicha maydonlarni aniglashda
o'tish yoMlari va yarimmahsulotlarni joy lash maydonlarini ham go‘shish
kerak. Markaziy o'tish yo‘li xona maydonining 20%ini egallay'di. Ish
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joylarini loyihalash mehnatni ilmiy tashkil gilishning barcha talablarini,
go‘llaniladigan transport vositalarini, ish joylarida yarimmahsulot va
mahsulotlami saglash tizimini hisobga oigan holda amalga oshirilishi
kerak.

Ish joylarini rejasi bo‘yicha maydonlami aniglashda loyihalanadigan
bino ustunlari to‘rlarini va ularda texnologik uskunalarning joylashishi
tizimini, masalan, bosniauskunalarning binoda uzunasiga yoki ko'ndalang
joylashishini hisobga olish kerak.

Boiimlarningboshqaruv apparati vamusahhililikidoralari uchunxona
maydonlarini aniqlash bu xonalarda bir vagtda ishlaydigan xodimlar soni
bo‘yicha amalga oshiriladi. Bu ko‘rsatkichlar ishlab chigarish korxona-
larini loyihalashda sanitariya tne’yorlariga muvofiq aniglanadi. Maishiy
xonalar maydonlaifini aniglashda isliga chigadigan ishchilar soni orqali
aniglanadi. Bu maydon har bir ishchi uchun o‘rtacha Im 2ni tashkil gila-
di. BoTimdagi omborlar va turli yordamchi xonalarning maydoni boshqga
korxonalarning amaliyotidan kelib chigib aniglanadi. Bino turini tanlash.
korxonada ishlab chigarishni rejalash ishlab-chigish maydonlarining aniq
hisoblanishiga bog!lig.

Nazorat savollari:
1. Ishlab chigarish jarayon bosgichlarida mehuat saifini aniglash.
2. Asosiy uskunalar sonini hisoblash.
3. Korxonadagi ishchilar sonini hisoblash.
4. Maydonni hisoblash.
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VIl. KORXONAYORDAMCHI ISHLAB CHIQARISH
EO‘LIMLARINIVAXOJALIKLARNI LOYIHALASH

7.1 M atbaa korxonalarining omborxonalari

Matbaa korxonalarida quyidagi omborlar tashkil gilinadi:

1 Qog'oz va kartonning asosiy zaxirasini saqlash uchun. Odatda loyi-
halarda bir oyga yetadigan o’lchamda gabul gilinadi hamda bazis om-
borlar deb ataladi.

2. Korxonalarda sarflanadigan xilma-xil materiallarni saglash uchun
Xususan:

A) bo'yoqg, olif va shu kabi materiallar;

B) mugova materiallari (mato, zar va boshqa);

D) kimyoviy moddalar;

E) yelimlar

D) rangli materiallar;

E) uskunalarning zaxira gismlari va ta’mirlash ishlari uchun mate-
riallar;

J) qurilish materiallari;

Z) turli kislotalar;

1) yonilg‘iva moylash materiallari YoVTM,;

K) boshga materiallar.

Qog'oz va korxonada sarflanadigan barcha materiallarni saqlash
korxonalaboratoriyasiningkuzatuvi ostida bo'ladi. Korxonagaolinadigan
barcha materiallar va qog'oz namunalari tahlil gilish uchun laboratoriyaga
topshiriladi. Yonilg'i va moylash materiallari alohida joylashgan va yen-
s 'inga qarshi talablarga javob beradigan yerosti, yarim yerosti va yerusti
omborlarida saglanadi.

Qog'oz zaxiralari qurug. isitiladigan va yarim isitiladigan (10° ternpe-
raturali) xonalarda saglanishi kerak. Bazis omborlari ishlab chigarish
binolarining ichida yoki korxona hududining alohida binolarida joylash-
tirilganda omborxonalardagi harorat va havoning namligi bosish bo'li-
mlari sharoitlariga yaqin bo'lishi kerak, yoritilganlik esa sun’iy bo‘lishi
magsadga muvofig. Qog'ozlami bunday saqglash uchun maxsus kamera
yoki bosish bo‘limlarida iqlimlashtirish ishlarini gisgartiradi va ba’zida
istisno giladi. Qog’ozlarni saglashning mavjud tizimida bazis omborlari
uchun maydonlar o ‘tishjoylarini hisobgaolgan holda Itqog'ozva karton
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uchun 1,6 m2 hisobidan aniglanadi. Qog‘ozlarni joylash balandligini
oshirish uchun omborlarda raaxsus qurilmalar mavjud boTib. saqlash ti-
zimi 0'zgarganda qog‘ozni saqlash uchun maydonlar gisqaitirilishi mum-
kin.

Qog‘ozlarni saglashni imkon gadarmatbaa korxonasi binolari majmui-
daloyihalash kerak, bu holda saglash vatashishaing engj'axshi sharoitlari
ta'minlanadi, tashish xarajatlari kamayadi va qog‘oz chigindilari gisqara-
di. Rulonli gog“oznivaraqlarga qgirgish bazis omborlari sharoitida maxsus
tashkil gilingan bo‘iimlarda bajarilishi magsadga muvofig.

Tezkor zaxiralarni saglash boiimida gog‘ozlami ishlab chigarishga
tayyorlash tashkil gilinadi va u quyidagi ishlovlardan tashkil topadi:
rulonli gog‘ozni varaglarga girgish. (agar bazis ombori alohida binoda
joylashgan bo‘lsa), varaglami chetini qgirgish va bo'laklarga boiish, sa-
nash va saralash, iglimlashtirish va. boshqgalar. Ko‘p bo‘yoqli bosmada
agar bosma bo Timlaridagi havo konditsionerlanadigan bo;lsa, qog'oz
tayyorlash bo‘limidagi havoni ham albatta konditsionerlab, bosma
bo‘limidagi bilan bir xil harorat va namlikka keltirish kerak. Ofset va
yugori bosma boTimlaridan konditsionerlanadigan havo tezkor qog‘oz
omborlariga berilsa, iglimlashtirish uchun yaxshi sharoitlar hosil gilinadi.

Operatsion omborxonalar maydonlari, odatda uch kunlik gog‘oz
zaxirasi hisobidan aniglanadi hamda. qog‘ozni tayyorlash ishchi joylarini.
o‘tish yo'llarini hisobga oigan holda It gqog‘oz uchun 2,5m2ni tashkil
gilinadi.

Qog‘oz va kartonning ko ‘rsatilgan kunlik saglash me’yorlari bir dona
gog'oz uchun maydon me’yorlari matbaa korxonalarini qurish loyihala-
rida gabul gilinadi.

Korxonada qayta ishlanadigan gog‘oz miqdorini hisoblash bosish
bo'limining texnologik hisoblarida gabul gilingan fizik bosma taboglar
bo'yicha amalga oshiriladi. Hisob-kitoblarda ishlab chigarish jarayonid-
agi texnik chigindilami hisobga oigan holda matnni bosish, yopishmalar,
jildlar, supermuqovalar va forzatslar uchun qog‘ozlar migdori aniglana-
di. Muqgova tayyorlash va o‘rash-gadoglash ishlari uchun karton tayyor
mahusulot nusxalari bo‘yicha hisobLanadi.

Materiallami saglash uchun xonalar korxona ichida va hududida
joylashgan bo‘lishi kerak. YoMM va kislotalarning katta zaxiralaridan
tashqari barcha materiallarkorxonaichidasaglanadi. Materiallami saglash
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omborlari xonalarining tarkibi va maydoni amaldagi korxonalarning ish-
lab chigarisliko'lami bo‘yicha gabul gilinadi. Sun’iy yelimlar va boshqga
shu kabi materiallarn i saglash. uchun sovutiladigan xonalarni tashkil gilish
yoki sovutish kameralari yoki shkaflarini o‘rnatish kerak. Kislotalaming
katta zaxiralari asosiy binodan tashgaridagi alohida xonalarda saqglani-
shi kerak, buning uchun korxona hovlisida tegishli joylar ko'zda tutilgan
bo'lishi kerak. Hovlidagi alohida bo'linmalarda bosim ostidagi kislorod
vaatsetilenli ballonlar va qurilish materiallari saglanishi kerak.
Yonadigan fotoplyonka (yangi va eksponirlangan) maxsusjihozlangan
saglash xoralarida saqglanishi kerak. Bunday saqlash xonalari korxona
ichida yuqori gavatdagi aloh ida zinaga ega va yong'inni o ‘chirish uchun
suv uzatish bilan ta’ minlangan boiimlarida jovlashtirilishi kerak. Bitta
xonada 1t ortig plyonka saglanmaslik kerak. Katta migdordagi plyonkani
saglashzaruriyat bo* Iganda saqlash xonasi sig'imi It danko'p bo‘Imagan
alohida seksiyalardan tashkil topadi. Seksiyalar bir biridan va saglash
xonasi qo'shni xonalardan yonmaydigan devorlar —brandmatserlar bi-
lan ajratilgan bo'lishi kerak. Xona ichida plyonkani saqlash berk temir
betonli shkaflarda 200 kg gacha plyonka joylab amalgaoshiriladi.

7.2. Korxona laboratoriyalari

Matbaa. sanoati rivojlanishning zamonaviy bosqichida laboratorivalar
kcrxonaning butun ishlab chigarish faoliyatida faol ishtirok etadi va ishl-
ab chigarishga yangi texnika, texnologiyani joriy qilish hamda yangi
materiallarning foydalanish bo'yicha tashkiliy-texnik tadbirlami amalga
oshiradi.

Mahsulotning sifati, uskuna va ishchilarning unumdorligi, shunga
muvofiq, mahsulotning tannarxi korxonaga keladigan xomashyo va ma-
teriallarga hamda texnologik tartiblarga rioya qilinishiga bog‘lig.

Shungabog’lig holda lahoratoriyalarning vazifalariga quyidagilar ki-
radi:

1 Belgilangan standard arga va texnik shartlarga muvofigligini anig-
lash magsadida korxonaga keluvchi barcha materiallar va qog'oz par-
tiyalarini sinash.

2. Korxonaga kelgan gqog'ozdan magsadga muvofig foydalanish uchun
texnik xulosalar tuzish.

3. Qog'oz va korxonada mavjud barcha materiallarning saglanishini
kuzatish.
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4. Tasdiglangan retseptlar bo‘yicha ishlab chigarish bo'limlariga ish-
chi eritmalarni tayyorlab berish.

5. Ishlab chigarish bo‘limlarida texnologik jarayonlar va tartiblarga
rioya gilinishini nazorat gilish.

6. Ishlab chiqgarish bo'limlarida iiazorat-o'lchov apparaturalari ishini
kuzatish.

7. Ishlab chiqarishga yangi texnologiyani joriy qilish va yangi
texnikani o'zlashtirish bo'yicha ishlarda ishtirok etish.

8. Ishlab chigarishda yarogsizlik sabablarini tadqiq gilish va ulami
bartaraf etish tadbirlarini ishlab chigish.

9. Ishlab-chigish texnologiyasini takomillashtirish bo'yicha tadqiqot
ishlarini olib borish.

Laboratoriyaning tavsifi, tarkibi va texnik jihozlanishi korxonaning
ishlab chigarish ko‘lami bilananiglanadi.

Virik korxonalaming laboratoriyalari quvidagi guruh yoki bo'linmalar
tarkibida tashkil qilinadi: 1) kimyoviy-analitik: 2) nazorat; 3) eritmalar
tayyorlash; 4) texnologik; 5) tajribaviy-ishlab chigarish. Boshga guruh
va boiinmalarni ham tashkil gilish mumkin, masalan, elektron texnika
va shu kabilar.

L aboratoriyalarda. korxonaaingtalabidankelib chiggan holda. qog'oz.
bo‘yoq, yelim va boshga materiallar uchun alohida nazorat guruhlari
tashkil gilinadi. Ishchi eritmalarni tayyorlash va texnologik tartiblarga
rioya qgilishni nazorat qilish uchun ishlab chigarish bo'limlari goshida
laboratoriyalar tashkil gilinib, ular markaziy laboratoriyaga bo’ysunadi.

Kichik va o'rta korxonalar laboratoriyalarida guruh va bo'linmalar
tashkil gilinmaydi, laboratoriya ishchilari esa ma’lum ish bo'limlarini
bajarish uchun ixtisoslashadi.

O 'rtacha quwatli korxonalar uchun laboratoriyalar tarkibi, ularning
asosiy uskunalari va ishlab chiqgarish inebellari 7.1-rasmda keltirilgan.
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7.1-rasm. Laboratoriyaning tarkibi, rejasi va asosiy uskunalari

a- ikkita bosma usuliga ega o'rtacha quwatli korxona; b—viloyat bosmaxonasi;
1-eritmalar tayyorlash bo'limi', |I-aboratoriya stoli; 2—materiallar uchun
shkaf; 3—gizdiruvchi qurilmalar uchun stol; 4-eritmalar uchun idishlar; 5-
rakovina; 6-ish stoli; 7—dishlar uchun stol; 8—havo so Tib oluvchi shkaf;
9-stol; Il-kimyoviy analitik guruh: 10-laboratoriya stoli; 11l-rakovina; 12-
materiallar uchun shkaf; 13-hc/vo so'rib oluvchi shkaf; 14—titrlash uchun stol;
15—elektroliz uchun stol; 16-idora stoli; 17—kitob shkaf; 18-qurilmalar uchun
stol; 19—¢juritish shkaf; 20-mufel pechi uchun kursi; 21—dishlar uchun ochiq
shkaf: 111- tortib ko'rish bo'limi: 22-potensiometr va eksikator uchun stollar;
23—analitik tarozi; 24-materiallar uchunshkaf; 1V-materiallarni nazorat gilish
guruhi: 25-stol: 26 —havo so'rib oluvchi shkaf; 27—quritish shkafi; 28—gog‘ozni
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nazorat gilish uchim stol; 29—idora stoli: 30-bo 'yoq aralashtirgich uchun stol;
31—laboratoriya stoli; 32—rakovina; 33-nnifel pechi uchun kursi; 34-termostat;
35—materiallar uchun shkaf; 36—dishlar uchun ochiq shkaf; V-qolip tayyorlash
jarayonlari giiruhi: 37—materiallar uchun shkaf; 38-nusxa ko'chirish ramasi;
39—plyonka va plastinalar uchun gimtish shkaflari; 40—akovina; 41—ish stoli;
42—retushchipu/tiga ega stol; 43-fotoqoliplar uchun shkaf; 44-qoliplar uchun
shkaf; 45-fotoapparat uchun stol; 46—vertikalfotoapparat; 47-rakovina; 48—
termostat qurilmasi; 49-stol-shkaf; 50-kontakt dastgohi; *fotojarayonlarr
uchun gorong'i fotolaboratoriya. VU- plastinalami tayyorlash bo'limiasi;
51—ish stoli; 52—sentrifuga; 53-rakovina; 54—materiallar uchun stol-shkaf;
Vlll—galvanofarayonlar bo'linmasi; 55-materiallar uchun shkaf; 56—tok
to g ‘rilagich; 57—galvannal’amio 'matish uchimstol; 58—shstoli; 59-idorastoli;
60-rakovina; 61—edirish uskunasi; 62-havo so rib oluvchi shkaf; 63-nusxalarnl
kuydirish qurilmasi: 1X-bosish jarayonlari bo'linmasi: 64—zarhallash pressi;
65—press uchun stol; 66-idora stoli; 67-nusxalurni ko Trish uchun stol; 68-stol;
69—sinov nusxasini olish dastgohi; 79—hir bo yoqli ofset uskunasi; 71-uskuna
uchun stol; 72-yassi bosma uskunasi: 73-rakovina; 74-qgoliplar uchun shkaf;
75—qurilmalar uchun stol; X-elektronika bo'linmasi: 76—materialiar uchun
shkaf; 77—sh stoli; 78—dora stoli; @—gqurilmalar uchun stol; XI-qurilmalctr
bo'linmasi: 80—materiallar uchun shkaf; 81—qurilmalar uchun stol; 82—idora
stoli; Xll4aboratoriya mudirining x onasi; X1ll-yordamchi xonalar.

7,3. Ta’mirlash ustasonalari

Ta’mirlash ustaxonalarining vazifasi-texnologik vatransport qurilma-
larining, muhandislik inshootlari va korxona tarmoglarining, ishlab
chigarish mebeli va yordamchi qurilmalarning ishchi holatda bo'lishini
ta’minlash hamda matbaa korxonasining barcha bo'g‘inlarida ta’mirlasli
ishlarini tashkil qilish. Ta’mirlasli ustaxonalari korxonalar guruhiga
ta’mirlasli xizmati ko‘rsatish uchm ham tashkil gilinishi mumkin.

Yirik korxonaga xizmat ko'rsatuvchi ta’mirlash ustaxonasi quyidagi
tarkibda tashkil qgilinadi:

1. Ta’'mirlash-mexanik:

a) dastgohlar;

b) chilangarlik;

d) asbob-uskunalar;

e) temirchilik-chilarigarlik;

f) zaxira gismlari omborxonasi.
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2. Elektromexanik.

3. Ta’mirlash-qurilish.

4. Sanitar-texnik.

Ta'mirlash-mexanik bo'linmasi eng katta bo'lim hisoblanadi. "Yirik
korxoiialarda, markaziy ta’mirlash-mexanik bo'linmadan tashqari, may-
dakosozliklami bartaraf gilish va uskunalarni sozlash ishlarini bajaruv-
chi ishlab chigarish bo'limlari gqoshidagi ta’'mirlash boiinmalari tashkil
gilinadi.

Uskunalarni ta’mirlash va profilaktik xizmat ko'rsatish PPR- tizi-
mi bc'yicha amalga oshiriladi. Bu tizimga muvofiq matbaa uskunalari
uchun tuzilishining murakkabligiga, foydalanish sharoitlariga, emirilish
muddati va amortizaniya ajvatmalari me’yoriga muvofiq holda uch xil
ta mirlash sikli belgilangan:

Olti YilliK oo, Ka- Kn- Kn- O'- Kn- Kn-Ka
SakkizyilliK........cccovenenn. Ka—Cn-Kn-Kn-O' —Kn-Kn —Kn - Ka
O n ikkiyillik...ICa-Kn-Kn-Kn—Kn-Kn-O-Kn-Kn-Kn-Kn-Kn-Ka

Bu yerda: Ka - kapital, O'-o'rta, Kn - kichik.

Bu tuzilma bo'yicha yil davomida ta'mirlash turlaridan biri (kapi-
tal, o'rta yoki kichik) va uskunaga profilaktik xizmat ko'rsatish amal-
ga oshiriladi. Profilaktik x.izmat ko'rsatish har oyda ko'rib chigish
va tozalashdan hainda har chorakda tekshirish va tozalashdan iborat
bo'ladi. Oy davomida uskunaga xizmat ko'rsatish turlaridan biri amalga
oshiriladi. Masalan, kichik ta imirlashda profilaktik tekshirish vatozalash
va shu bilan bir vaqtda ko ‘rit> chigish bajariladi. Shu tarzda, yil davomida
ta'mirlash turlaridan biri, 3 ta profilaktik tekshirish va tozalash hamda 8
ta profilaktik ko'rib chigish va tozalash amalga oshiriladi. PPR bo ‘yicha
uskunalarni takomil lashtirisli, postandart uskuna va mebellarni tayy orlash
bo'yicha tashkiliy-texnik tadbirlar bilan bog'lig ishlaming ustax.onada
bajarilishi ko'zdatutilmaydi. Bu ishlarni bajarishda umumiy mehnatsarfi
ko'payadi.

PPR bo'yicha asosiy matbaa uskunalari birligi uchun kapital ta’mirlash
mehnat sarfi me’yorlari belgilangan. Bunda soat meVorlarining umumiy
nigdori ish turlari-chilangarlik, quruvchilik bo'yicha tagsimlangan.

Dastgohda ishlash me'y-orlari korxonaning ta’ mirlash ustaxonasida
kapital ta’mirlash uchun barcha I<erakli zahira gismlarini tayyorlashni
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nazarda tutadi, birog, hisob-kitobni amalga oshirishda zahira gismlaming
uskunasozl ik korxonalaridan va ixtisoslashgan ta'mirlash korxonalaridan
gisman olinishini ham inobatga olish kerak. ularning ulushi korxonaning
ishlab chigarish ko‘lami va joylashishi o‘miga bog‘lig holda 20-50%
chegarada bo'lishi mumkin.

Loyihalanayotgan korxonada ta’mirlash uskunalari va ishchilami
aniglash uchun barcha o'rnatilgan uskunalar uchun kapital ta'mirlash
melrmat sarfi jadvali tuziladi. 0 ‘rta, kichik ta’mirlash va profilaktik xizmat
ko‘rsatish sarflari kapital ta’mirlash mehnat sariidan kelibchigib quyidagi
nisbatlarda aniglanadi:

Profilaktik ko‘rib chigish va tozalash.........c.ccccoooniiiininiin 0.01
Profilaktik tekshirish va tozalash.........ccccoceovieiiiiiiiciicic e, 0,02
Kichik ta mirlash ... oo 0,20
O 'rtata Mirlash .o 0,60
Kapital ta mirlash.......cc.ooiic e 1,00

Bunga muvofig uskuna uchun yillik ishlaming umumiy mehnat sarfi
quyidagini tashkil giladi: olti yillik ta’mirlash siklida 1+0,2 + 0,2 + 0.6 +
0,2 H 0,2 = 2,4 yoki kapital ta'mirlash mehnat sarfining 0.4 gismi; sakkiz
yillik siklda tegishli ravishda 2,8 yoki 0,35; o:n ikki yillik siklda 3,2 yoki
0,27.

Profilaktika ishlarining umumiy mehnat sarfi quyidagini tashkil giladi:
kapital ta'mirlashning 0,02 x 3+ 0,01x 8 = 0,14 birlik mehnat sarfi. Shakl
44 profilaktika ishlariga ketadigan vaqt bo‘yicha aniglanadigan kapital
ta’mirlashning umumiy mehnat sarfi bo'yichahisoblanadi.

7_4. Ma’muriy-idora va saaitariya-maishiy xonalarni lovihalash

M a’muriy idora xonalari tarkibiga korxonaning boshgaruv apparati
xonalari va uning barcha bo’linmalari va xizmatlari, shuningdek, ishlab
chigarish bo ‘limlarining idoralari kiradi.

IVIuhandis-texnik xodimlar va ishchilarning tarkibi va soni me’yorlar
va maxsus ishlab chigilgan matbaa koixonalarini boshgarishning namu-
naviy shakllari bo‘yicha aniglanadi.

KLorxonaning boshgaruv xonalarining maydonlari ishlab chigarish
xonalarini loyihalashbo‘yicha sanitariyame’yorlariga muvofiq aniglanadi:
idoralar uchun bir kishiga 4,0 m2 maydon; konstruktorlik byurosi xonalari
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uchun bitta chizma stoliga 6 m2 may don: Xonalar oldida gabulxonalar
ko'zda tutilishi mumkin, ularning maydoni xonalar uchun ajratilgan
maydon tarkibiga kiradi. Qabulxonalaming maydoni 9 m Zan kam va 18
m: dan ko'p bo'Imasligi kerak; vestibv ul-garderob xonalari uchun bitta
xodimga 0,27 m2maydon; majlislar zali uchun zaldagi bitta joy uchun 0,9
m ; maydon.

Amaldagi me’yorlar bo'yicha korxonadagi ishchilar soniga bog‘lig
holda texnika xavfsizligi bo‘yicha xonalar, o‘quv sinflari, o'quv mash-
g‘ulotlarini o‘tish uchun xona va 1laboratoriyalar, o ‘quv adabiyotlari
kutubxonalari va boshqa xonalar ko'zda tutilishi kerak.

Matbaa korxonalarining boshqarmalari va idoralari, odatda. bitta smena
ishlaydi. Boshgarman ing joy lashuvini rejalashtirishda xodimlarning ish-
lashi uchun qulay sharoitlar va ishlab chigarish bo‘lirnlarini boshqgarish
uchun qulay alogalarta’minlanishi kerak.

Matbaa korxonalarini loyihalashda ishlab chigarish ko'lamiga muvofiq
ikki xildagi sanitariya-maish iy xizmat ko'rsatish sohalari ko'zda tutiladi.

1-guruh-bo‘lim ahamiyatiga molik xizmat ko‘rsatish. Ularga kunda-
lik ko’p marta foydalaniladLgan. vaqt fondini hisobga oluvchi obyektlar
taallugli hisoblanadi (sanuzellar, chel-cish bo'limlari. ayollaming shaxsiy
gigienasi xcnalari va boshgalar). Bu xonalarning ishjoyidan yo‘l go‘ysa
bo'ladigan uzogligi 75 m dan ko‘p bo‘Imasligi kerak.

2-guruh - bo'liinlararo  yoki umumbo’lim ahamiyatiga molik ish
vaqgtidan tashqgari kundalik foydalanil adigan xonalar ( kiyimxonalar, ona
va bola xonalari, kir yuvisin xonalari, oshxonalar, tibbiyot punktlari va
boshqalar). Ularning ish joyidan yo'l go‘ysa bo'ladigan uzoqgligi 200-300
m dan oshmasligi kerak.

Kundalik yoki davriy ravishda foydalaniladigan madaniy maishiy
Ixuassasalar (poliklinikalar, madaniyat uylari va b.) fagat yirik korxonalar
sharoitidagina quriladi.

Sanitariya-maishiy xizmat ko‘rsatishni tashkil gilish, xonalarning tar-
kibi, maydoni va jihozlanishi, ularning arxitektura rejalashtirish yechim-
lari ogilonainehnat va dam olish talablariga mos bo'lishi hamda minimal
vaqt sarfi holatida foy dalanishning kornfort sharoitlarini ta’minlashi kerak.
Loyihalash sanitariva me’yorlari, texinika xavfsizligi va ishlab chigarish
sanitariyasi bo'yicha tarmocq qoidalari. qurilish me’yorlari va qoidalariga
muvofig amalga oshiriladi.
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Gazeta ishlab cliigaruvchi korxonalarda tungi smenada ishlovchilar
dam olish xonalari nazarda tutilishi kerak. Ochiq havoda dam olish uchun
sharoitlar korxonaning bosh rejasi loyi'iasidako‘zdatutiladi.

Sanitariya-maishiy xonalar ikki smenali ro‘yxatdagi yoki ishga chiga-
digan ishcM ar tarkibiga moslab texnologik topshiriglar bo'yicha loyiha-
lanadi. Ishga chiquvchi tarkib bo'yicha sanitar-texnik uskuna va qurilma-

lar soni loyihalanadi.

Nazorat savollari
Matbaa korxomiarining omborxonalari.
Korxiona laboratoriyasi.
Ta’mirlash ustaxonasi.
4-, Ma’muriy idora va sanitariya-maishiy xonalarni loyihalash.

@ m
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TEST SAVOLLARI

1. IMatbaa korxonalari gaysi ko‘rsatkichga qarab tuman, shahar,
viloyat, respublika miqgvosidagi korxonalarga bo‘linadi?

A) ishlatiladigan texnika va texnologiya qarab;

B) ishlab chigaradigan bosma mahsulot turiga garab;

C) quwati va bosma mahsulot turiga qarab;

D) loyihalash jarayoniga qgarab;

2. IMatbaa korxonalarini loyihalash jarayonida asosiy uskunalarni
tanlab olinishi gaysi ko'rsatkichga bog-‘lig?

A) bosma mahsulot o'lchami va hajmiga;

B) ishlab chigaradigan bosma mahsulot turiga:

C) quwati va bosma mahsulot turiga:

D) loyihalash j arayoniga.

3. Fleksografiya bosish usulining ikkinchi nomi nima?
A)yuqori bosish usuli

B) fototipiya bosish usuli

C) anilin bosish usuli

D) elektrografik bosish usuli

4. Ixtisoslashtirish (spetsiyalizatsiya) - bu ..

A) mahsulot turlarini ko'payishini yoki ishlab chigarishni texnik va
texnologik turliligini Icuchaytirish;

B) mahsulot turlarini gisqarishini yoki ishlab chigarishni texnik va
texnologik turliligini kuchavtirish:

C) mahsulot turlarini qisqarishini yoki ishlab chigarishni texnik va
texnologik turliligini gisqartirish;

D) mahsulot gismlarini boshga matbaa korxonalarida chop etish.

5. Kooperatsiya - bu .

A) mahsulot turlarining k o ’payishi yoki ishlab chigarishni texnik va
texnologik turliligini kuchavtirish:

B) mahsulot turlarining gisgarishini yoki ishlab chigarishni texnik va
texnologik turliligini kuchaytirish;

C) mahsulot gismlarini boshga matbaa korxonalarida chop etish;

141



E) mahsulot turlarining ko‘payishi vaishlab chigarish silclining vaqti

gisgaradi va materialga tal ab kainayadi.

6. Kichik korxonalaria...

A) ishchi universal boiadi, ya’ni nafaqat texnologik jarayonlar, balki
yordamchi jarayonlarni ham bajaradi;

B) ishchi xizmati kamayib boradi;

C) yangi texnika va yugori malakali ishchilar ishlatiladi;

D) tizim oqgimlar ishlatiladi.

7. Yirik korxonalarda...

A) ishchi universal bo'ladi. ya’ni nafagat texnologik jarayonlar, balki
yordamchi jarayonlarni ham bajaradi;

B) ishchi xizmati kamayib boradi;

C) yangi texnika va vugori malakali ishchilar ishlatiladi;

D) sifatli mahsulot gisqa vaqt ichida chop etiladi.

8. Badiiy albomlar uchun islilab chigarish jarayonining ko'rsat-
kichlari quyidagi tartibda joylasliadi: T-tezlik, O-oddiyligi, S-sifat,
M -mehnat sarfi. T-O-S-M - qaysi mahsulotlar uchun goMlaniladi?

A) Badiiy albomlar uchun;

B) Ro'znomalar uchun:

C) Qadoglash mahsulotlar uchun;

D) 0 ‘quv adabiyotlar uchun;

9. Bosma mahsulot tayyorlashda ishlab chigarish jaravoni quyi-
dagi etaplarga bo‘linadi:

A) dastlabki qoliptayyorlash, bosma qolip tayyorlasli. bosish jaravoni.
broshvura va kitob to'plamini yig’ish. mugovalash;

B) dastlabki qolip tayyorlash. bosish jaravoni. broshvura va kitob
to'plamini yig'ish, mugovalash;

C) bosma qolip tayyrorlash, bosish jarayoni, broshyura va kitob
to’plamini yigMsh. muqovalash;

D) matnni terish, bosma qolip tayyorlash. bosish jarayoni, broshyura
va kitob to'plamini yig'ish, muqovalash.
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10. Nashrning adadiyuqgori bo‘lsa - bosma qolip tayyorlashda ...
A) mehnat sarfi yuqori bo'ladi;

B) mehnat sarfi past bo * ladi;

C) bosma qolip turi o’zgarishi mumkin;

D) adadga garab proporsional o‘zgaradi.

11. Nashrning adadiyuqori bo‘lsa, bosish jarayonida ...
A) mehnat sarfi 0’zgarmaydi;

B) mehnat sarfi past bo "ladi;

C) bosma qolip turi o'zgarishi mumkin;

D) adadga garab proporsional o'zgaradi.

12. Nashrning hajmi yuqori bo‘lsa —bosma qolip tayyorlashda ...
A) mehnat sarfi o'zgarmaydi;

B) mehnat sarfi past bo'ladi;

c) hajmiga qarab proporsional o'zgaradi;

D) ta’sir ko'rsatmaydi,

13. Matbaa bosma m ahsulotlarn ing asosiy turi- bu ish qog'ozlari,
ularga ...

A) ro'znoma va oynoma;

B) plakat, poi*tret, suratlar va h.k.

C) blanka. hisob-kitob uchun kitoblar. uskunalar uchun texnik hujjatlar;

D) pul, pasport, yo'lovchi chiptalari kiradi.

14. Matbaa bosma mahsulotlarning asosiy turi- bu davriy nashr-
lar, ularga ...

A) kitob va broshyuralar;

B) ro‘znoma va oynoma;

C) plakat, portret, suratlar va h.k.

D) pul, pasport, yo'lovchi chiptalari kiradi.

15. Matbaa bosma mahsulotlarning asosiy turi - bu ko‘p rangli
varaqli mahsulotlar, ularga ...
A) kitob va broshyuralar;
B) ro'’znoma va oynoma;
C) plakat, portret, suratlar va h.k.
D) pul, pasport, yo'lovchi chiptalari kiradi.
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16. Matbaa bosma mahsulotlarning asosiy turi - bu gadoqlash
mahsulotlari, ularga...

A) kitob va broshyuralar;

B) ro'znoma va oynoma;

C) plakat. portret, suratlar va h.k.

D) etiketka, mahsulot uchun qutilar kiradi.

17. JMatbaa bosmamahsulotlarningasosiy turi-buvazirliklarning
maxsus mahsulotlari, ularga ...

A) kitob va broshyuralar;

B) rcTznoma va oynoma;

C) plakat, portret, suratlar va h.k.

D) pul, pasport, yulovchi chiptalari kiradi.

18. 'Viloyat korxonalari qaysi mahsulotlami chop etadi?

A) bir turdagi mahsulotlami yoki mahsulotlarning ikki turini;

B) viloyat ro'’znomalari, oynoma. uslcunalar uchun texnik hujjatlar, ko'p
rangli gadoglash o‘rovchi mahsuloti. blanka va hisob-kitob uchun kitoblari;

C) etiketka va gadoglash mahsulotlari;

D) oynoma, kitoblar va ko'p ranglivarogli mahsulotlami.

19. Priladkalar soni quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:
Az PF»=(V+U) ‘R *N *D/ L XR

B) Pp:V mR N <D *AJ L *R

C)T ns=Yu mV 460

DyTn‘E:Tms.p +Tms.5

20. IVlehnat sarfi quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:
A) P =(V+U) x R xNxD/L xR

B) T, .=Yux V,/60

C)T e " T T T

DIM =(T  XKI(T.XK)

21. Listoprogon soni quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:
A) Pp:(4V+U)/er?<NxD/me R,
B) Pp:V XR XxNxDxA/L xR
C)Tms=Y uxV ve60
DYM=(TmsxKn/(TfxKDb
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22. Uskunalar soni quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:
Ay szﬁV+U) XRyXNXD/L pXR

V)7Pp:V XRXNXxDXxA/L xR

SY Tns=Trsp * Trsb

D) M = (Tns X bat)/( Trf XKrb)

23.Texnologik to'xtatishga ketganvaqtni quyidagi formula orqgali
aniglanadi:

A) Ln:NpXNVXO Lh(f_'d-n XTgq Lgoz LioX E

B) T=D,xT_-(T,+T)/ 100

C) S=I, 5x Ktx ZSu

D) K, =FTrt+t  +t)/F

24-, Sex maydoni quyidagi formula orqali aniglanadi:
A)L){prNVXV LyFdn XTq L L 4oXE

B) T,=D,x Trej -(T_+Ty/100

C) S=I, 5x Kbx ZS

D)YM=(TmexKt)/(fefxICrh)

25. Foydali ishlash vaqtning koeffitsienti quyidagi formula orqgali
aniglanadi:

A)Lr=ENpx N x O Ly=LnxTr Lio=U, xE

B) M = (Tmi x Ktt)/( T fx ICrb)

QS=1gl5xK xZS,

26. Hisob-nashriyot varog‘i- bu ..

A) nashr hajmi va uni bosib chigarish bilan bogMiq bo4gan ishlar
hajmining o'lchov birligi;

B) qoTyozma muallifi, taqrizchisi va muharrir mehnatini hajmining
shartli o'lchov birligi bo'lib. u 40 ming bosma belgigayoki 700 she’rsat-
rigayoki 3 ming kvadrat santimetrli rasrnga teng;

C) bir tomoniga bosilgan har ganday o'lchamdagi qog’oz varog'idan
iborat;

™) har xil o'lchamli turli-tuman bosma mahsulotlar chigaradigan kor-
xonalaming ishini tagqoslash uchun xizmat giladigan birlik;
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27. Bosma taboq - bit...

A) nashr hajmi va uni bosib chigarish bilan bog'lig bo‘lgan ishlar haj-
mining o‘lchov birligi;

R) qo'lyozma muallifi, tagrizchisi va muharrir mehnati hajmining
sbartli o'lchov birligi bo'lib, u 40 ming bosma belgiga yoki 700 she’r sat-
riga y"oki 3 ming kvadrat santimetrli rasmga teng;

C) bosma hajmi yoki bosma qolipiga tegib turadigan qog'ozning vuzi
bilan aniglanadigan qog'oz sarfming birligi dir;

D) bir tomoniga bosilgan har ganday o' Ichamdagi qog'oz varog'idan
iborat.

28. Fizik bosma taboq —bu...

A) nashr hajmi va uni bosib chigarisli bilan bog'liq bo'lgan ishlar
hajmining o‘lchov birligi;

B) go‘lyozma muallifi., tagrizchisi va muharrir mehnati hajmining
shartli o'lchov birligi bo'lib, u 40 ming bosma belgiga yoki 700 she’r
satriga yoki 3 ming kvadrat santimetrli rasmga teng;

C) bosma hajmi yoki bosma qolipiga tegib turadigan qog'ozning vuzi
bilan aniglanadigan qog'oz sarfming birligi dir;

D) bir tomoniga bosilgan har ganday oTchamdagi qog'oz varog'idan
iborat.

29. Shartli bosma taboq - bu...

A) gqo'lyozma muallifi. tagrizchisi va muharrir mehnatini hajmining
shartli o'lchov birligi bo'lib, u 40 ming bosma belgiga yoki 700 she'r
satriga yoki 3 ming kvadrat santimetrli rasmga teng;

B) bosma hajmiyoki bosma qolipiga tegib turadigan qog'ozning yuzi
bilan aniglanadigan gog'oz sarfming birligidir;

C) bir tomoniga bosilgan har ganday o'Lchamdagi qog'oz varog'idan
iborat;

D) har xil o'lchamli turli-tuman bosma mahsulotlar chigaradigan kor-
xonalaming ishini tagqoslash uchun xizmat giladigan birlik.

30. Ofset bosish usuli—bu...
A) bosma qolip sirti fizik-kimyoviy xossalarini sun'iy o'zgartirishdan
iborat;
B) bu bosmada nusxa hosil gilish uchun qolipga bosma bo'yog'i
surkaladi, bu bo'yoq bosiluvchi gismlarning sirtiga yopishadi;
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C) bu bosmada bo‘yoq bosma qolip sirtiga mo‘l gilib stirkaladi, keyin
chigib turgan oraliq gismlaridagi ortigcha bo‘yoq rakel bilan sidirib olinadi;

D) bubosmadabosmaqolip o‘ziga xosto‘rsimon tuzilishga ega bo‘ladi.
Quyug bo‘yog bosma qolip ichidan bosiluvchi gismlar hisoblangan
teshiklardan bosiladigan materialga rakel yordamida sigib chigarish yo'li
bilan hosil gilinadi.

31. Chuqur bosish usuli - bu...

A) bosma golip sirti fizik-kimyoviy xossalarini sun’iy o'zgartirishdan
iborat;

B) bu bosmada nusxa hosil gilish uchun golipga bosma bo‘yog‘i
surkaladi, bu bo'yoq bosiluvchi gismlarning sirtiga yopishadi;

C) bu bosmada bo‘yoq bosma qolip sirtiga mo'l gilib surkaladi, keyin
chigib turgan oraliq qismlaridagi ortigcha bo‘yoq rakel bilan sidirib olinadi

D)bu bosmada bosma qolip o‘ziga xosto’rsimon tuzilishga ega bo‘ladi.
Quyug bo‘yoq bosma qolip ichidan bosiluvchi gismlar hisoblangan
teshiklardan bosiladigan materialga rakel yordamida sigib chigarish yo'li
bilan hosil gilinadi.

32. Trafaret bosish usuli - bu...

A) bosma qolip sirti fizik-kimyoviy xossalarini sun’iy o’zgartirishdan
iborat;

B) bu bosmada nusxa hosil gilish uchun qolipga bosma bo‘yog‘i
surkaladi. bu bo'yoq bosiluvchi gismlarning sirtiga yopishadi

C) bu bosmada bo'yoq bosma qolip sirtiga mo'l gilib surkaladi, keyin
chigib turgan oraliq qismlaridagi orti gcha bo‘yoq rakel bilan sidirib olinadi;

D) bu bosmada bosma qolip 0'ziga xos to'rsimon tuzilishga ega bo“ladi.
Quyuq bo‘yok bosma qolip ichidan bosiluvchi gismlar hisoblangan te-
shiklardan bosiladigan materialga rakel yordamida sigib chigarish yo'li
bilan hosil gilinadi;

E) bu bosmada bosma qolip tayyorlash jarayoni umuman bo‘Imaydi.

33. Ragamli bosish usuli- bu...

A) bosma qolip sirti fizik-kimyoviy xossalarini sun’iy o'zgartirishdan
iborat;

B) bu bosmada bo'yoq bosma qolip sirtiga mo'l qgilib surkaladi, keyin
chigib turgan oraliq gismlaridagi ortigcha bo‘yoq rakel bilan sidirib olinadi;
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C) bubosmada bosmaqolip o‘zigal;osto’rsimontuzilishgaegabo‘ladi.
Quyuq bo'yoq bosnia golip ichidan bosiluvchi gismlar hisoblaagan
teshikl ardan bosiladigan materialga rakel yordamidasiqgib chigarish vo‘li
bilan hosil gilinadi;

D) bu bosmada bosma qoliptayyorlash jarayoni umuman boimaydi.

34. Computer-to-Print bosish usuli - bu...

A) bosma qolip sirti fizik-kimyoviv xossalarini sun’iy o'zgartirishdan
iborat;

B) bu bosmada nusxa hosil gilish uchun qolipga bosma bo‘yog‘i
surkaladi. bu bo‘yoq bosiluvchi gismlarning sirtiga yopishadi;

C) bu bosmada bosma qolip 0'ziga xos to ‘rsimon tuzilishga ega bo' ladi.
Quyuq bo'yoq bosma qolip ichidan bosiluvchi gismlar hisoblangan
teshiklardan bosiladigan materialga rakel yordamida sigib chigarish yo'li
bilan hosil gilinadi;

E) bu bosmada bosma qolip tayyorlash jarayoni umuman boimaydi;

35. Computer-to-Press texnologiyasida —bu...

A) bosma qolip sirti fizik-kimyoviy xossalarini sun’iy o‘zgartirishdan
iborat;

B) bu bosmada nusxa hosil gilish uchun qolipga bosma bo'yog’i
surkaladi, bu bo'yoq bosiluvchi gismlarning sirtiga yopishadi;

C) bu bosmada bosma qgolip fotoqolipsiz tayyorlanadi;

D) bu bosmada bosma qolip tayyorlash jarayoni umuman boimaydi;

36. Tashqi devor-bu...

A) devor yoki ustunlaming verostidagi gismi bo'lib. u bino va undagi
asbob uskunalarni og'irligini ma'lum chuqurlikda joylashgan yemi mus-
tahkam gismiga uzatish uchun xizmat giladi;

B) binoning venikal chegarasi hisoblaaadi. ular ishlab chigarish
xonalarini atmosfera ta’siridan himoya qiladi;

C) binoni bo*yiga va eniga xonalarga ajratadi;

D)issigdan himoya qilaolish xususiyatigaega bo'lishi, yetarli darajada
sovuqga chidamli bo'lislii, uzoq mudda.t xizmat qilish talablariga javob
berishi, yetarlicha mustahkam bo'lishi kerak;
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37. Poydevor—bu...

A) devoryoki ustunlarningyerostidagi gismi boiib, u bino vaundagi
asbob uskunalarni og‘irligini ma’lum chuqurlikda joylashgan yemi mus-
tahkarr gismiga uzatish uchun xizmat qiladi;

B) binoning vertikal chegarasi hisoblanadi, ular ishlab chigarish
xonalarini atmosfera ta’siridan himoya giladi;

C) binoni buyiga va eniga xonalarga ajratadi;

D) issigdan himoya gila olishxususiyatiga ega bo‘lishi, yetarli darajada
sovuqga chidamli boMishi, uzog muddat xizmat qilish talablariga javob
berishi, yetarlicha mustahkam bo* lishi kerak.

38. Zamonaviy qurilishda maxsus zavodlarda ishlab chiqilgan te-
mir-beton ustunlari ishlatiladi. XJstunlarning o‘lchamlari:

A) 400x400 va 400x600 (mm);

B) 400x500 va 400x600 (mm);

C) 400x400 va 400x500 (mm);

D) 400x600 va 400x900 (mm).

39.Zinalar- bu ...

A) devor yoki ustunlarning yerostidagi gismi bo'lib, u bino va undagi
asbob-uskunalaming og'irligini ma’lum chuqurlikda joylashgan yerni
mustahkam gismiga uzatish uchun xizmat qiladi;

B) binoning vertikal chegarasi hisoblanadi, ular ishlab chigarish xona-
larini atmosfera ta ’siridan himoya qiladi;

C) binoni bo‘yiga va eniga xonalarga ajratadi;

D)gavatlararo xabarlar va odamlarni evakuatsiya gilish uchun xizmat
giladi.

40. Ustunlar - bu ...

A) devor yoki ustunlarningyerostidagi gismi bo‘lib, u bino va undagi
asbob-uskunalarning ogMrligini ma’lum chuqurlikda joylashgan yerni
mustahkam gismiga uzatish uchun xizmat giladi;

B) binoning vertikal chegarasi hisoblanadi, ular ishlab chigarish
xonalarini atmosfera ta’siridan himoya qiladi;

C)binoni bo‘yiga va eniga xonalarga ajratadi;

D)to‘siglar va shiftlardan tushayotgan og'irliklarni gabul gilish uchun
o'rnatiladi.
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41. Qavatlararo to‘sic|lar -bu ...

A) devor yoki ustunlaming yerostidagi gismi boTib, u bino va undagi
asbob-uskunalarni og‘irligini ma’lum chuqurlikda joylashganyerni mus-
taxkam gismiga uzatish uchun xizmat giladi;

B) binoning vertikal cliegarasi hisoblanadi, ular ishlab chigarish xona-
larini atmosfera ta’siridanhimoya qiladi;

C) binoni balandligi bo‘yicha qavatlarga ajratadi;

D) gavatlararo xabarlar va odamlarni evakuatsiya gilish uchun xizmat
giladi.

42. Sexlarni rejalashtirish ciuyidagi ketma-ketlikda bajarish
mumkin:

A) texnologik bo'lim yoki uchastkalarni ishlab chigarishjarayoniga va
yuk ogimlarining yo'nalishiga ko‘ra rejalashtirish; texnologik boTimlar
yoki uchastkalar uskuna yoki ishchi o‘rinlarini rejalashtirish; texnologik
bo'limlarda bir turdagi ishchi o ‘riniari yoki uchastkalarini lcompanovka
gilish, buyumlarni operatsiyalararo harakati uchun asosiy transport
vositalarini tanlash;

B) texnologik bo‘limlaryoki uchastkalar uskuna yoki ishchi o'rinlarini
rejalashtirish; texnologik bo‘limlarda bir turdagi ishchi o'rinlari
yoki uchastkalarini kompanovka qilish, buyumlarni operatsiyalararo
harakati uchun asosiy transport vositalarini tanlash; texnologik boTim
yoki uchastkalarni ishlab chigarish jarayoniga va yuk ogimlarining
yo‘nalishiga ko ‘ra rejalashtirish;

C) texnologik boiim yoki uchastkalarni ishlab chiqgarish jarayoniga
va yuk ogimlarining yo‘nalishiga ko‘ra rejalashtirish;

D) texnologik bo‘limlaryoki uchastkalar uskuna yoki ishchi o'rinlarini
rejalashtirish; texnologik boiim yoki uchastkalarni ishlab chigarish
j arayoniga va yuk ogimlarining yo‘nalishiga ko‘ra rejalashtirish.

43. Texnologik mashinalar har xil sabablarga ko‘ra ishlab chiqa-
rishda to‘lig ishlamagani uchun, hisoblashda mashinalar effektiv
yillik foydani topamiz. Buning uchun quyidagi formulalar orqali

aniqlanadi:
A) L,ENpx N vx O Ll/o=Lnx Tsr Lk/o=Ll/o x E
B) T,,=D, X T, -(T+T)/ 100
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C)S,=115K_SS_
D) Kh:Fta+\(tta+t‘t+tt>)/Fi F ei:Fi X Kh

44. Etiketkalar va gadocjlash mahsulotlarini ishlab chigarish uchun
asosan:

A) yugori, ofset va chuqur bosish usullari;

B) chuqur bosish usuli;

C) trafaret bosish usuli:

D) fleksografiya bosish usuli ishlati ladi.

45. Ichki devor - bu ..

A) devor voki ustunlarning yerostidagi gismi bo‘lib. u bino va undagi
asbob-uskunalarning ogMiTigini ma'lum chuqurlikda joylashgan yerning
mustahkam gismiga uzatish uchun xizmat giladi;

B) binoning vertikal chegarasi hisoblanadi, ular ishlab chigarish
jconalarini atmosfera ta’siridan himoya qiladi;

C) binoni bo'yiga va eniga xonalarga ajratadi;

D) issigdanhimoyagqila olishxususiyatigaegabo’lishi. vetarli darajada
sovugga chidamli boMishi, uzog muddat xizmat gilish talablariga javob
berishi, etarlicha mustaxkam bolishi kerak.

46. Bosnia golipni 0‘ rnatishga va nashrni bosishga ketgan meh-
nat sarfi quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:
A)P=(V+tU) XRXMxD/L xR
B)P,=VXR,XxNxDxT/L xR,
C)TmS:YUXVMIGO
DT =T +T .,
ms msp ms
47. Kerakli mashinalar soni quyidagi formulalar orqgali aniqla-
nadi:
AzL:N xN xO L =L xT L =L xE
n p v o n sr k/o e
B) T,=D, x Trej (T + ij/ 100
C)S|t=1,15KbxSSu
D)M = (TmsxK)/(Te}lx Kb
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48. Eshiklar ishlab chigarish binolarini tabiiy yoritish SN 245-63
sanitariya me’yorlariga asosan loyikalanadi. Tabiiy yoritilganlik...

A) 3xil bo'ladi: yontomondan (derazalar orgali), yugoridan (yorug‘lik
fonarlari orgali), umumlashgan (yon tomondan va yuqoridan);

B) 2xil bo‘ladi: yontomondan (derazalar orgali), yugoridan (yorug‘lik
fonarlari orgali);

C) 2xil bo‘ladi: yugoridan (yorugTik fonarlari orgali), umumlashgan
(yon tomondan va yuqoridan);

D) 1xil bo‘ladi: yon tomondan (derazalar orgali).

49. Kichik matbaa korxonalaririi gaysi binolarga joylashtirish
qulay ?

A) ikki gavatli binolar, ustualar setkasi 6x12, 6x18. 12x18 m bo'lgan
binolarga;

B) bir gavatli binolar. ustunlar setkasi 6x12, 6x18, 12x18 m bo’lgan
binolarga;

C) ikki yoki bir gavatli binolar, ustunlar setkasi 6x12, 6x18, 12x18 m
boigaxi binolarga;

D) ko ‘p gavatli binolar, ustunlar setkasi 6x12, 6x18.12x18 m bo‘lgan
binolarga.

50. 0 ‘rta va yirik matbaa korxonalarda ma’mnriy va maishiv
xonalarni gaysi binolarga joylashtirish qulay?

A) ikki gavatli binolar. ustunlar setkasi 6x12, 6x18,1 2x18 m bo’lgan
binolarga;

B) bir gavatli binolar. ustunlar setkasi 6x12, 6x18, 12x18 m bo’lgan
binolarga;

C) ikki yoki bir gavatli binolar, ustunlar setkasi 6x12, 6x18. 12x18 m
bo‘lgan binolarga;

D) alohida qilib qurish lozim.

51. Sun’iy materiallardan tayyorlangan pollar (linolium)ni...

A) kam og‘irlik tushadigan terish va mugovalash sexlarining qo'l
mehnati gismlarida ishlatiladi;

B) rmexanik ta'sirlarga chidamli bo‘lgan bunday pollami transport
yo'laklarida ishlatish mumkin
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C) toza va issiq, elektron uyish avtomatlari o'matilgan xonalarda va
fotozallarda ishlatish mumkin;

D) maishiy xizmat xonalaridava ayrim ishlab chigarish sexlarida keng
go‘llaniladi.

52. Ksilolitli pollar- kiyin yonuvchan, kam changiydigan, sirpan-
maydigan va shovqinsiz va ular:

A) kam og'irlik tushadigan terish va muqovalash sexlarining qo'l
mehnati gismlarida ishlatiladi;

B) mexanik ta’sirlarga chidamli bo‘lgan bunday pollarni transport
yo'laklarida ishlatish mumkin;

C) toza va issiq, elektron uyish avtomatlari o'rnatilgan xonalarda va
fotozallarda ishlatish mumkin;

D) omborlarda, ta’mirlash ustaxonalarida va boshga binalarda ish-
latiladi.

53. Matbaa korxonalarining to‘siqg pollariga nia’lum miqdordagi
mashinalar o‘rnatiiadi, ularning yuklanishi...

A) 2000-2500 kgs/ m2atrofida va undan ham yuqori bo'lishi mumkin

B) 1000-1500 kgs/ m2atrofida va undan ham yuqori bo'lishi mumkin

C) 3000-3500 kgs/ m2atrofida va undan ham yuqori bo'lishi mumkin

D) 6000-8000 kgs/ m2atrofida va undan ham yugori bo'lishi mumkin

54. Sementli, asfaltli va shu kabi pollar:

A) kam og'irlik tushadigan terish va mugovalash sexlarining qo'l
mehnati qismlarida ishlatiladi;

B) mexanik ta'sirlarga chidainli bo'lgan bunday pollarnitransportyo'-
laklarida ishlatish mumkin;

C) toza va issiq, elektron uyish avtoinatlari o‘rnatilgan xonalarda va
fotozallarda ishlatish mumkin;

D) omborlarda, ta'mirlash ustaxonalarida va boshga binalarda ishla-
tiladi.

55. Yog‘och-parket pollari —toza va issiq va ular:
A) kam og'irlik tushadigan terish va mugovalash sexlarining qo'l

mehnati gismlarida ishlatiladi;
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B) mexanik ta’sirlarga chidamli bo'lgan bunday pollarni transport
yo'laklarida ishlatish mumkin;

C) toza va issig, elektron uyish avtomatlari o‘rnatilgan xonalarda va
fotozallarda ishlatish mumkin;

D) maishiy xizmat xonalaridava ayrim ishlab chigarish sexlarida keng
go'llaniladi.

58. Computer-to-Film texnologiyasida qo'llanilaligaii uskunalar-

A) komputer, skaner, printer, fotonabor avtomati, ishlov berish pro-
tsessori, nusxa ko'chiruvclri rama, plastinalar uchun protsessor;

B) komputer, printer, rekorder. plastinalar uchun protsessor;

C) komputer, skaner, printer, bosish uskunasi;

D) komputer, bosish uskunasi.

59. Computer-to-Plate texnologiyasida go‘llaniladiganuskunalar-

A) komputer, skaner, printer, fotonabor avtomati, ishlov berish prc-
tsessori, nusxa ko'chiruvchi rama. plastinalar uchun protsessor;

B) komputer, printer, rekorder. plastinalar uchun protsessor;

C) komputer. skaner, printer, bosish uskunasi:

D) komputer, bosish uskunasi.

60. Computer-to-Press texnologiyasida qo‘llaniladiganuskunalar-

A) komputer, skaner, printer, fotonabor avtomati, ishlov berish pro-
tsessori, nusxa ko‘chiruvchi rama. plastinalar uchun protsessor;

B) komputer, printer, rekorder. plastinalar uchun protsessor:

C) komputer, skaner, printer, bosish uskunasi;

D) komputer, bosish uskunasi.

61. Computer-to-Print texnologiyasing Computer-to-Press texno-
logivasidan farqi:

A) liar bir nusxa bir-biridan farq qgilishi bilan:

B) sifati bilan;

C) bosilayotgan bosma mahsubtning o'lchami bilan:

D) adadi bilan.
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62. Etiketkani vazifasi - bu ...

A) xaridomi jalb qilish uchun xizmat giladi;
B) korxonani tanitish uchun xizmat qiladi;

C) mahsulotni tanitish uch un xizmat giladi;
D) mahsulotni gadoglash uchun xizmat qiladi;

63. Mehaat sarfi - ...

A) ishlab chigarish.ga ketgan vaqgt, soatda o'lchanadi;

B) ishlab chigarishga ketgan vaqt meyori. dagiqada beriladi;
C) ishlab chigarishga ketgan mablag-, so‘mda beriladi;

D) bu tannarxi, so‘ mda ko'rsatiladi.

64. Mahsulottannarxi- bu ...

A) ishlab chigarishga ketgan vaqt, soatda oMchanadi;

B) ishlab chigarishga ketgan vaqt me'yori, dagigada beriladi;
C) ishlab chiqarishga ketgan mablag4, so‘mda beriladi;

D) bu asosiy fond, so‘'mda ko‘rsatiladi.

65. Asosiy fondga nima kiradi?
A) asosiy materiallar narxi;

B) asosiy uskunalar va binoni narxi;
C) asosiy uskunalar narxi;

D) binoning narxi.

66. Nashrning aciadi yu<jori bo‘lsa —bosma golipga ...
A) termoishlov beriladi;

B) termoishlov berilishi shart emas;

C) kimyoviy ishlov beriladi;

D) gidrofillanadi.

67. Nashrning hajmi yuqori bo‘lsa —bosma qolip...
A) hajmiga qarab proporsional o‘zgaradi
B)soniumuman o°‘zgarmaydi

C) boshga plastinalar ishlatiladi

D) ta’sir ko'rsatmaydi
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68. Vazirliklarning maxsus mahsulotlari uchun gaysi bosish usuli
bo6lishi shart?

A) an'anavi}' bosish usullari;

B) maxsus bosish usullari;

C) chuqur bosish usuli;

D) tampon bosish usuli.

<59. N ashr sifatli chop etilishi uchun nima zarur ?
A)) Yangi texnologiya va yangi zamonaviy bino;
JB) Yangi texnologiya va yuqori malakali kadrlar;
C) sifatli materiallar;

ID) ishdiilami oyligini ko‘tarish kerak.

"70. Keramika plitalardan tayyorlangan pollar-kislota, ishqor,
suv va yoqilgi mahsulotlariga chidamli, lekin zarl>li zo‘rigishga me-
xanik chidamsiz va issiqlikni kam o‘tkazadi va ular:

A) kam ogMrlik tushadigan terish va muqgovalash sexlarining go’l
mehnati gqismlarida ishlatiladi;

B) mexanik ta’sirlarga chidamli boUgan bunday pollarni transport
yo'laklarida. ishlatish mumkin;

C) toza va issiq, elektron uyish avtomatlari o ‘rnatilgan xonalarda va
fotozallarda ishlatish mumkin;

D) maishiy xizmatxonalarida va ayrim ishlab chigarish sexlarida keng

go'llaniladi.

71. Mashinalar titrashini kamaytirish uchun:

A) ksilolitli pollar ishlatiladi;

B ) keraniikali plitalardan tayyorlangan pollar ishlatiladi;

C ) himoyalovchi elastik prokladkalar ishlatiladi;

C>) har xil ish sharoitiga ega bo'lgan ishlab chigarish sexlarini alohida
binolarga joylashtirish lozim.

72.Shovqin va titrashni kamaytirish uchun chora-tadbirlar:
A j ksilolitli pollar ishlatish;
B ) himoyalovchi elastik prokladkalar ishlatish;
C) har xil ish sharoitiga ega bo‘lgan ishlab chiqgarish sexlarini alohida
binolargajoy lashtirish:
D) pastki gavatga joylashtirish.
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73. Gmborlarda, ta’mirlash ustaxonalarda qavsi turdagi pollar
ishlatiladi:

A) ksilolitli pollar;

B) yog‘och-parketli pollar;

C) sun’iy materiallardan tayyorlangan pollar;

D) seinentli, asfaltli pollar.

74. Bosish sexida asosiy uskunalarni joylashtirishda nimalarga
ahamiyat berish kerak?

A) asosiy ishchilaming ishlash. uchun va mahsulotlami erkin harakat
gilish uchun yo‘laklar bo‘lishi kerak;

B) gog'oz va bosma qolip gaysi tomondan kelishi, bosilgan mahsu-
lotning gaysi tomonga yo'nalishi;

C) bosilgan mahsulotni gaysi tomonga y o'nalishi;

D) yuk ogimlarining yo'nalishiga ko ‘ra.

75. Kichik matbaa korxonalarda qaysi texnologiyalar qo‘llanili-
shi qulay?

A) «plyonka»siz texnologiya;

B) Computer-to-Plate texnologiya;

C) Computer-to-Press texnologiya;

D) Computer-to-Print texnologiya.

76. Yirik matbaa korxonalarda qaysi texnologiyalar go‘llanilishi
qulay?

A) Coniputer-to-Film texnologiya va tizim oqimlari;

B) Computer-to-Press texnologiya vatizim ogimlari;

C) Computer-to-Print texnologiya va tizim ogimlari;

D) «plyonka»siz texnologiya 'va tizim ogimlari.

77. Tezkor matbaa korxonalarda gaysi texnologiyalar go‘llanili-
shi qulay?

A) Computer-to-Film texnologiya;

B) Computer-to-Plate texnologiya;

C) Computer-to-Press texnologiya;

D) Computer-to-Print texnologiya.
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78. Tezkor matbaa korxonalarda gaysi asosiy bosma mahsulotlar
chop etiladi?

A) davriy nashrlar;

B) o‘quv adabiyotlar;

C) aksident mahsulotlari;

D) varoqli mahsulotlar.

79. Qadoglash mahsuloti uchun gaysi bosish usuli ishlatilgani
qulay?

A) Computer-to-Film texnologiya;

B) Ofset bosish usuli;

C) Chuqur bosish usuli;

D) Fleksografiya bosish usuli.

80. Etiketka mahsulotini chop etish uchun gaysi bosish usuli qu-
lay?

A) Anilin bosish usli;

B) tampon bosish usuli;

C) trafaret bosish usuli;

D) elektrografiya bosish usuli.

81. Suvenir mahsulotini chop etish uchun qaysi bosish usuli qulay?
A) Anilin bosish usli;

B) tampon bosish usuli;

C) trafaret bosish usuli;

D) elektrografiya bosish usuli.

82. Reklama mahsulotini chop etish uchun gaysi bosish usuli
qulay?

A) Anilin bosish usli;

B) tampon bosish usuli;

C) trafaret bosish usuli;

D) elektrografiya bosish usuli.
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83. Gazeta malisulotini chop etish uchun gaysi bosish usuli qulay?
A) Ofset bosish usli;

B) Chuqur bosish usuli:
C) Trafaret bosish usuli;
D) Yugori bosish usuli:

84. Texnologiya tanlab olishda nimalarga ahamiyat berish kerak?
A) ishlab chiqgariladigan bosma mahsulot turiga;

B) ishchilar soni va malakasiga;

C) ishlab chigariladigan bosma mahsulot hajmiga:

D) narxiga garab.
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1-ilova
Gazeta mahsulotlari bo‘yicha ishlah chigarish topshirig‘i va texnik ko‘rsatkiehlar

Ishlab chiqarish topshirig*i Texnik ko'rsatkichlar

Sahifa maydonlarining toiishi, %da
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14 15 16
Vilnyat gazetalari
1 Siyosiy gazetalar n2 2 365 X 100 1 60 18 7 2 3 10 4 o
2 Yoshlar gazetalari Ad )62 2 52 8 50 2 50 28 7 2 3 10 6 4
3 Sport gazetalari A4 o 2 52 8 100 2 60 18 7 2 3 10 4 6
4 Tarmoq gazetalari A3 2 52 8 25 2 50 28 7 2 3 10 6 4
Markaziy gazetalari
5 «Xalq so'71» gy/etasi n2 1 365 6 200 2 60 18 7 2 3 10 4 6
6 «Ma'rifat» gazetasi A2 g 1 365 X 200 2 50 28 7 2 b 10 6 4
7 «Darakchi» gazetasi A4 ® 1 52 24 300 4 60 18 7 2 3 10 4 6
8  «Turkiston» gazetasi n2 D 1 52 8 150 2 50 28 7 2 3 10 6 4
9 «Trud» gazetasi A2 § 1 52 8 100 1 - - - - -
10 «Mulkdor» gazetasi A3 1 52 8 50 2 - - - - - - -
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2-ilova

Kitob-jurnal mahsulotlari bo‘yicha ishlah cliigarish tnpshiri};‘i V» tPXnik k()‘rsatkichlar

tr Nashrning nomi

1 Siyosiy nashrlar
2 Badiiy adabiyot
3 lexnik adabiyot

4 0 ‘quv adabiyoti

5 farinoq jurnallari
6 llmiy-ommabop jurnallari

Ommaviy ixtisoslashgan
jurnallar

Varaq o'lchami va
ulushi. sm

w

84x1 OK/52
84x108/32

60x90/16

60x90/16

60x90/8
70x108/16

70x108/8

O'zbek \a rus

O'zbek varus

Nes 3.0

25

3]

Br vildagi
chigishlar soni

6

TS
O rtacha adad,

7

Mng nusxa

8

Kitob nashrlari

12
12

ix 100
12 50
100
16 25
Jurnal nashrlari
6 20
8 200
24 300

2

Sahifa maydonlarininfi lolislli. %da

Asosiy main
B
B ]
s
8Ky 10kg
9 10 il
4 X6 4
87 -
50 40
30 35 15
30 40 13
30 35 15
4 86 4

Titul shrifti

N}
&

EE SO0 = B N N

w

Oraliq

raateriali

unnuiniy

=
&

10

10

Rasm

shrtixli

16



A W N e

3-ilova

Ko*pbo‘yoqli varagli mahsulot uchun ishlab chigarish topshirig‘i va texnik ko‘rsatkichlar

Nashrning norni

Ko'rgazmali qurollar
Olkrilkalar
Badiiy clikctkalar

I’lakallar
(Imuniiy

Ishlab chigarish topshirig'i

Nm & soni

\a ulushi, sm

Varag o'lchami

minenusxa

Yillik adad, min.

O'rtacha adad.

100 84x108/2 100
96 60x90/32 300 28,8 4-2

10

rangdorlik

4

soni. ming
6(0V\V0
iizik smoga

keltirilgan °"°" Shirixli  Rastrli

20000 32800
5400 5400

SO 60x90/8 600 48 4 24000 24000

200 60x90

100

20 4 80000 80000

129400 142200

Main

20

30

Texnik ko'rsatkichlar
Bo'yogprogonlar Maydonning to'ldirilishi,

% da

Rasm bilan

30
50
60
50

50
50
40
20

Loklash

40

Mahsulotning
pardozlanislii, % da

Bronzalash

20

Qisish

20

Qirgish

M
0
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tr

A OWN 4

|5‘LOOO\I o o1

Gazetalarning nomi

Tungi smenada
Siyosiy gazetalar
Yoshlar ga/ctalari
Sport gazctalari
Tarrnoq gazetalari

I Imumiy

kundu/gi smenada
«Xakj so'zi» gazetasi
«Ma'rifat» gazetasi
«Darakchi» gazetasi
«Turkiston» gazetasi
«I'rud» gazetasi
«Mulkdor» gazetasi
Umumiv

Hafta kunlari bo‘yicha gazeta hosish grafigi

Bir yildagi
chigishlar soni

365
52
52

52

365
365
52
52
52
52

—
——

& RRR o

EBRR BRI

Sahifalardagi hajrai

X X o o

o o

o 00 0o

Bir martalik adadi.
ming  nusxa

50
100

25

200
200
300
150
100
50

4-ilova

Malta kunlari bo'vicha A2 o'lchamli 4 sahil'ali gazetalarga
keltirilgan nusxalar soni, ming

800

800

400
800

400

800
800
300
300

3000

400
3000

400

800
800
300
300

2950
1200
400
2950
1200
400

800
800
300
300

3000

400
3000

400

800
800
300
300

2800

400
2800

400

800
800

300
300

3000
1200
400

3000
1200
400

800
800

300
300

3950

400
3950

400



tir

1
2

> w

(

Nashrlarning
nomi va bosma
uskunalari bo'yiclia
tagsim lanishi

Siyosiy adabiyot
Badiiy adabiyot
Dinumiy

I'cxnik adabiyot
O'quv adabiyoti
imiimiy

liImiy-ommabop
jurnallar
Ommaviy
ixiisoslashgan
jurnallar
(Imuiuiy

Nomlar soni

50

50
40

2

Kitob-jiiinal bosish boMimlarini loyilialash uchun (opsliiiiq

Bir yildagi
chigishlar soni

24

— =) Rasmlar
S o =
Seg Y E cgallagan
S o g § . §> maydon, %
o E“ ) I 6 F .
g £ go 8 izik
23 g 2 terish
5a é -§ € shtrixdi rastrli yaragi
8 -
> o O
Uulonli rotatsion uskunalar 90x120 sm
84x108/32 13 300 1 2 - 520
84x108/32 16 200 1 4 - «00
1360
Var:i<]li rotatsion uskunalar
60x90/16 19 150 1 10 - 950
60x90/16 12 200 1 8 4 480
1430

Ikki I>0'yoqii ofset uskunalari
70x108/16 12 900 2 4 16 720

70x108/8 4 2000 2 16 18 192

912

Yillik soni

5-ilova

Bosnia lisl-ottisk, niln Bo‘yogprogon, inin

fizik

156000
160000
316000
142500

48000
190500

648000

384000

1032000

keltirilgan

262080
26HHO0
530880
142500

48000
190500

907200

537600

1444800

fizik  keltirilgan

1296000 1814400

768000 1075200

2064000 2889600
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< P § Z
"3 na v
5 mg

2u
% 2 fK

Chigishlar yoki

syujetlar soni
())( Varagning o'lchami va

ulushi. sm

8 3.

%0 O'rtacha adad. mine

Umumiv adad. mine

Varagning progon
o’lchami. sm

Qolipdagi nusxalar soni

Qolipdagi syujetlar soni

Qolipdan olinadigan
progonlar soni. ning

ebysoq e ewysidoA ‘pjip

[yMdur ppudn  usniyiko] 1uysIsoy 1ulejys



i
(2}
(o2}

2
!
¢

€O BZwoh
O ol

Otkrilkalar
liadiiy

etiketkalar

Plakatlar
1Imumiy

Kitab jildlari

Jumal jildlari

WV

Nomlar yoki syujetlar soni

0

e

20

2

£

Varagli rangli ofset bosmani loyihalash uehun topshiria

Bir yildagi chigishlai' soni

—

—

Pz

Varagningo Ichami va
ulushi sm

84x108/2
x @

60x90/8

60x90

60x90/16

70x108/16

O'rtachahajm. f.b.t

O'rtacha adad. ming

to

\A

Tuza tomoni

&

Ort tomoni

O

Matn bilan

oh

| X

<

shtrixli
Rastrli

So

N

keltirigan

8400
©

6000

20000
o

1400

10172
=T

Gs o O Lo
c
>
(izik =
<
X
¢0000 32800
3
jales) 36000
80000 80000
141400 154200
4000 5600
J900 & X
Lo >
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Nashr
varaq uiuslii.
r sm
1 84x108/32
2 84x108/32
Imumiy
60x90/16
60x90/16
Umumiy
5  60x90/16
6 70x108/16
Umumiy
7  60x90/16
2 84x108/32
5
7 60x90/16
7

8-ilova

Kitob-jurnal bosish bo‘yiclia varaq progonda va mc'y«' soatlarda yillik yuklnmnni hkohhmh

Umumiy

I’rogon varag Qolipdan
0‘Ichami va o'lchami, sin progonlar
soni. ming  Qolip-

84x108
84x108

90x120
90x120

90x120
70x108

60x90

54x84

45x60

300-150
200

150
200

50

15

50

15

Murakkablik 1 la golipni Bosishning

gurulii pripravicn  soaibay
qilish vagti. me’yori,

soat varag-

progon

Ko‘p bo'yoqli jild va yopishmalarni baosish

Yillik migdori

Varag-
pripravka progon,

ming

280 78000
400 80000
680 158000
300 35625
120 12000
420 47625
450 22500
640 25600
1090 48100
2880 43200
200 10000

240 3600
960 14400
1200 18000
2400 36000

Umumiy nskuna-soat

Pripravka Bosish Umumiy
uchun  uchun



Kitob-jurnallarni terish bo‘yidia terish boMimining yillik yuklamasini hisoblash

Nashrning nomi

t/r

Varagningo‘lchami v'a
ulushi. sm

1 Siyosiy adabiyot 84x108/32
2 Badiiy adabiyol 84x108/32
3 Texnik adabiyot 60x90/16
4 O'quv adabiyoti 60x90/16

lImumiy

farmod g 00i8

jurnalari
IIm|_y-omn|abop 70x108/16

jurnallar

lImumiy

Nomlar soni

40
50
50

40

20

Bir yildagi chigishlar

soni

O'rtacha hajm. f.b.t
F.b.t. yillik soni

800
950

480

S5 &

12 2880

12 720

8 kg

% bt %

<la da (la

Keltirilganb.t. laminar
yillik  soni

Kitob nashrlari

8736 4 349 86
1344 2 269 87
950 30 26 40
480 30 144 3B

.Ini tial nashrlari

2880 50 1440 23

1008 15 1512 45

Asosiy shrift

10 kg

b.t. da

751,3
1169,3
380
168

668,4

453,6

Muralc-

Titul

kab terish,
8kg

% %
da b.t. da da

4 349
13 1235
5 72

A~ osSh ™

6 1728 3

2 22 4

shr

ifti

b.t.

da

175
53,7
285
19,2

86,4

40,3

Oraliq

material!,

%
da

A b wN

10 kg

b.t. da

175
40,3
38
19,2

1152

40,3

9-ilova

Rasm

% bt
dit da

2 175
4 538
10 95

57,6
12

14 403,2

30 302,4
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10-ilova
kasm li axborotni gayta ishlasli jarayonlarini loyihalash uchun topshiriq

« Kasmlar soni
= £ Kasmlaming Syujetiarning o
g 8 = % da Ming stn2da  maydoni, sm’ yillik soni =
lir Nashrlarning nomi 258 g
528 =
< = ©
z E shirixli  rastrli  shirixli rastrli  shtrixli  rastrli ~ shtrixli rastrli
Kitob nashrlari
1 Sivosiv adabivot 873.6 2 55,3 1
2 Badiiv adabivot 1344 4 170 1
3 Texnik adabivot 950 10 _ 300.2 . - - 1
4 0 ‘auv adabivoti 480 8 4 1165 655 1
5 Tanlangan asarlar 900 6 12 174 338 1
6 Ilmiy nashrlar 896 6 10 1721 281 - - - 1
lImumiv 5443,6 - - 9881 684.5 80 100 12350 6845
Jurnal nashrlari
7 Tannoa iurnallari 2880 6 8 699.2 840.8 1
X lmiv-onimaboD iurnallar 1008 1 16 5319 6081 2
9 Ommaviv ixtisoslaslman 268.8 16 18 1621 1825 - - - - 2
I'mumiv 4156.8 - - 13932 16314 100 120 13932 13600
Varagli mahsulot
1 Ko‘reaZ.ndli qurollar 84 30 50 1033 1724 300 340 322 530 4
2 Otkritkalar . 50 50 - - 120 120 96 96 4-2
3 Etikctkalar - 60 40 - - 600 600 48 32 4
4 Plakallar 200 50 20 420 168 750 750 560 224 4

( mumiv



t/r

OO WN

Ofset qoliplarini tayyorlash bo‘linilarini loyihalash uchun topshiriq

Nashrlarning nomi

Ko‘rgazmali i]urollar
Otkritkalar
Ktikclkalar

Plakatlar

Kitoblaming jildlari
Jumellaming jildari
Ommaviy
ixtisoslashgan
jurnallar
Iliniy-ommahop
jurnallar

lImumiy

Nomlar yoki
chigishlar soni

100

X

80
200

40
&0

4

60

E
S e = o
g s £
o g" w— e
2=z £ g
R
>
84x108/2 12 100
60x90/32 - 300
60x90/8 - 600
60x90 1 100
60x90/16 200
70x108/16 900
70x108/8 4 2000
70x108/16 12 900

Bo‘yoglar
soni

Tuza tonioni

A PO b~ D

[=—]

N

Qt tomoni

matn

20
30

66

Maydonning
to'kiirilishi, %da
rasiri
slilri\li rastrli

30 50
50 50
60 40
50 20
50 50
50 50
16 IX
14 16

70

200

192

720

Yilik soni

Fizik

bo‘yog bo‘yoq
" progon, progon,

min

20
5.4
36
80
4
39,9

76X

1296

Kelt.

min

32,8
54
36
X0
5,6
61

‘Varagning progon
o'lchami. sm

84\ 108
60x90
60x90
60x0

70x108

84x108

11-ilova

Yiilik qolipiar soni

51 S Progon adad. ming
N
8

72

75 480
100 X3
25 160
112 360

1075,2 140x108 1000 384

1814.4 140x108 900 720

3376
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12-ilova
M ontajlarni tayyorlasli I>o‘yiclia yulvlainani liisohlasli
Qog'oz varag'ini chizish Montajlar soni
Nusxa ko'chirish Nusxa ko'chirish- Nusxa ko'chirish  Nusxa ko'chirish-
ramesi uchun ko' paytirish uskunesi ramesi uchun  ko'paytirish uskunesi
uchun uchun

Varagni
Nushrlaming progonrgl Varagdagi
o'lchami, sm o'lchami, nusxalar soni
sm

I13-ilova

Qoliplarning yillik soni

t/r Nashrning o'lchami, sm Varfaqnlng_progon Varaqdagi _nusxalar O'lchamlar bo'yicha
o'lchami, sm soni Umumiy 140x108
60x90 gacha  84x 108 gacha
gacha
1 84x108/2 84x10 2 400 - 400 -
2 60x90/32 60x90 32 72 72 -
b 60x90/8 60x90 8 480 480 - .
4 60x90 60x90 1 800 800 - -
5 60x90/16 70x108 8 160 - 160
6 70x108/16 84x108 8 360 - 360 -
7 X108/16 1448 1 2 L] = 0
8 70x108/8 140x108 1 384 - - 380

lImuniiy 3374 1352 920 1100



tr
Nashrlaming

1 Siyosiy adabiyot

2 Radiiy adabiyot

3 I'cxnik adabiyot

4 O’qiv adabiyoti

5 lanlangan
asarlar

0 Umiy adabiyotlai
liniuiniy

7 larmog jumellari

8 limiy-ommabop
jumellar
Ominaviy

9 ixtisoslashgan
jumallar
lImiimiy

Broshyuralash-muqovalash bo‘limini loyihalash uchun topshiriq

g
ja
¢
z

8 5888

g Varagning
2 o‘Icham' va
354 UL, M+ e eftarc 8-16
O et
Kitol» na «hriini
- 84x108/32 13 13 300 -
- 84x108/32 16 16 200 -
- 84x108/32 19 10 150 -
- 60x90/16 12 6 200 -
- 60x90/16 30 30 50 45000
- 70x108/16 32 32 40 25600
70600
Jurniil nnslirhiri
12 60x90/8 12 6 15 21600
12 70x108/16 12 6 900 -
24 70x108/16 4 1 2000 -
21600

14-ilova

Mahsulotning yillik soni, ming

L/d Ui iy
E gl orosiyura

32 belli Mindirib

156000 -
160000 -
75000 -
48000 -

439600 -

324000 -

96000 96000

420000 96000

Ustne-
ust

57600

KIGD G

N

a
N £

:
2

§



15-ilova
Bo‘limning uskunalar gaydnomakKi

Uskunaning nomi - ., Gabarit o'lchami, Kellayigan maydon, sm2 Uskunaning Nand, ming so’m
Ur  (rusumi) sm I3skuna birligi - Barcha uskunelar 0911191, KO Uskuna bifligi Barcha uskunelar
16-ilova
Hollim maydonini hisoblash gaydnomasi
Ir  Bo'limning nomi  Uskunalar egallagan maydon, sm2 llisoblasli koelTitsienli Bo'limning maydoni llova
17-ilova
Materiallar sarlini hisoblash gaydnomasi
Veterial sarti Meterial nand

Ir Metcrialning nomi Hisob birligi ~ Hisob birligi soni ) L . i L .
Hisob birligiga  Umumiy Hisob birligiga ~ Umumiy
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