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КІРІСПЕ

Нарықтың баспа ақпарат құралдарының сапасына, құнына және 
қолжетімділігіне қойылатын өсіп келе жатқан талаптары баспа өнімдерін 
өндіру технологиялары мен әдістерінің айтарлықтай өзгеруіне алып келді. 
Сандық баспа, автоматтандыру және басқа да инновациялар бүгінде өндіріс 
пен баспа технологияларының жаңа жоғары өнімді құралдарын дамыту мен 
құруда айқындаушы болды. Аналогтық технологиялар біртіндеп элементтік 
ақпарат жазбасын және автоматтандырылған жабдықты пайдаланатын 
цифрлыққа алмастырылады. Есептеу және лазерлік техниканың, 
электрониканың, оптиканың, электрофотографияның заманауи жетістіктері 
қолданылады.

Алайда полиграфиялық технология саласында өзгерістерге аз 
ұшырайтын материал бар және оны осы салада жұмыс істейтін әрбір маманға 
білу қажет.  «Баспа үлгілерін дайындау технологиясы» пәні студенттерге 
баспа өнімдерінің сипаттамасы мен құрылымы, оны дайындаудың негізгі 
технологиялық процестері, полиграфиялық технологиялар, қолданылатын 
жабдықтар туралы жалпы өзара байланысты түсінік, сондай-ақ баспа 
процестері туралы қарапайым мәліметтер беруге арналған. Осы оқу құралы 
122710 3 – Техник-технолог біліктілігі 1227000 «Полиграфиялық өндіріс» 
мамандығы бойынша техникалық және кәсіптік, орта білімнен кейінгі білім 
беру жүйесіне арналған өзектілендірілген үлгілік оқу жоспарлары мен 
бағдарламаларына сәйкес әзірленген.

Оқу құралы «Баспа үлгілерін дайындау технологиясы» пәнінің оқу 
бағдарламасына сәйкес, «Алматы полиграфия колледжі» білім беру мекемесі
шеңберінде «1227000 – Баспа өндірісі» мамандығының студенттерін оқыту 
стандартының талаптарына сәйкес құрастырылған. Басылымның мазмұны 
мен құрылымы оны нақты сабақты пысықтау барысында оқытушының тиісті 
нұсқаулары болған кезде 122710 3 – Техник-технолог біліктілігі 
студенттерінің қолдануына мүмкіндік береді.

Оқу құралының міндеттері: 
- студенттерді басылымға дейінгі жабдықта жұмыс істеудің әдістерімен 

және тәсілдерімен таныстыру;
- баспа офсеттік үлгілерді дайындау сапасын қамтамасыз ететін барлық 

іс-шаралар кешенін өткізу қажеттілігі түсінігін қалыптастыру;
- студенттерді баспаға дейінгі үдерістер технологиясымен практикалық 

таныстыру.
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1-ТАРАУ. МӘТІНДІ ТЕРУ ЖӘНЕ БЕТТЕУ
1.1 Қаріптер түрлері

Бүгінгі күні бізде мыңдаған түрлі қаріптер бар. Қаріптер бірнеше 
санаттарға жіктеледі. Скрапбукингке қатысты кезекті бес санатты бөліп 
көрсету орынды: 1) керткен таңбасы бар қаріптер; 2) кесілген қаріптер; 3) 
қолжазба; 4) сәндік; 5) машинкамен басылған қаріптер.

Әр түрлі санаттан қаріптерді ажыратуды үйрену керек. Бұл кейін 
оларды қиыстыруды үйрену үшін қажет[1]. 

1. Керткен таңбасы бар қаріптер штрихтың ұшында орташа көлденең 
сызықтарға ие және қалың сызықтан жіңішке сызыққа өтуі бар (1-сурет).

1-сурет. Керткен таңбасы бар қаріптер

Бұл санатта тағы екі топты бөліп көрсетуге болады:
Ескі стиль – сына тәрізді қаламұшпен жазуға ұқсайды, сондай-ақ 

көлденең керткен таңбалар бұрышта орналасқан және қалың сызықтан 
жіңішке сызыққа өту орташа мәнерлілікке ие, басылуы диагоналды [2] . Бұл 
қаріптер алабажақ емес, сондай-ақ олар ұзын мәтінді теру үшін мінсіз, себебі 
бұл жағдайда оқуға ыңғайлы болады (2-сурет).

2-сурет. Ескі стиль

Заманауи стиль (модерн). Бұл қаріптегі керткен таңбалар өте жұқа 
және көлбеу жоқ, басылуы тік. Қазіргі қаріптердің сыртқы түрі 
талғампаздығымен және қандай салқындығымен ерекшеленеді (3-сурет).

көлбеу 
керткен
таңба

диагоналды
басу керткен 

таңба
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Spinwerad 
3-сурет. Заманауи стиль (модерн)

Мысыр стилі немесе Claderon. Бұл қаріптер жарнамалық мақсаттар 
үшін жасалған, себебі алыстан олар қазіргі қаріптерге қарағанда әлдеқайда 
айқын көрінеді. Олар үлкен қалыңдығымен және қалың штрихтан жұқа 
штрихқа нәзік немесе түбегейлі жоқ өтуімен ерекшеленеді. Олар сондай-ақ 
үлкен мәтіндерді теру үшін жарасымды, бірақ ескірген стиль қаріптерінен 
гөрі жарқыраған болып көрінбейді (4-сурет).

BigMummy 
4-сурет. Мысыр стилі немесе Claderon.

2. Кесілген қаріптерде кертпе таңбалар жоқ және қалыңдығы бойынша 
біркелкі. Бұл қаріптер тобы (әсіресе қалыңдығы үлкен қаріптер) назар 
аудартатын жұмыстарды жасауға көмектеседі (5-сурет).

5-сурет. Кесілген қаріптер

3. Қолжазба қаріптері қолмен қаламмен, қаламұшпен, қылқаламмен 
және т.б. жазылған мәтінге ұқсайды (6-сурет).

Бұл санатта сондай-ақ кіші санаттарды бөліп көрсетуге болады: 1) 
жалғаушы штрихтары бар қаріптер; 2) жалғаушы штрихтары жоқ қаріптер; 3) 

штрихтардың кереғар 
қалыңдығы

тік
басу

Көлденең кертпе 
таңбалар

тік
басу қалыңдықтың

әлсіз кереғарлығы Көлденең кертпе 
таңбалар
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қолмен жазылған жазуды имитациялайтын; 4) әдеттегі каллиграфиялық 
стильдерді еске салатын [ 3].

6-сурет. Қолжазба қаріптері

Бұл қаріптер әдетте айтарлықтай көркем көрінеді, сондай-ақ оларды 
үлкен мәтіндерді теру үшін пайдаланбаған жөн. Олар тек бас әріптермен 
орындалған мәтінде онша емес болып көрінеді. Бірақ үлкен кегілмен терілген 
мұндай қаріптер керемет әсерлер жасай алады. 

4.Машинамен басылған қаріптер баспа машинкасында терілген мәтінді 
имитациялайды. Оларды кейде көркем қаріптердің санатына жатқызады, 
бірақ дегенмен біз оларды жеке санатқа бөлектеуді жөн көреміз, себебі олар 
басқа топтардың қаріптерімен өте жақсы үйлеседі, сәндік қаріптерден 
айырмашылығы (7-сурет).

7-сурет. Машинамен басылған қаріптер

  

 



9

5.Сәндік. Бұл санатқа барлық басқа қаріптерді шартты түрде жатқызуға 
болады. Олар үлкен мәтіндерге мүлдем жарамды емес, бірақ олардың өзіндік 
көркемдігі бар. Олар әдемі және қызықты, олармен жұмыс істеу қызықты 
және көптеген мәнерлі сәндік әсерлерге қол жеткізуге болады. Екінші 
жағынан, олардың көзге түсушілігі олардың қолданылу ауқымын шектейді 
(8-сурет).

8-сурет. Сәндік қаріптер

Скрапбукингсіз, сәндік қаріптерсіз әдетте оны елестету қиын. Олар 
тақырыптарды, көркем мәтінді блоктарды безендірген кезде қажет. Бұл 
қаріптердің дұрыс және жеткілікті қолданылуы сіздің парақшаңызға арнайы 
«маньеризм» мен жарықтық береді [4].

Бақылау сұрақтары:

1. Қаріп сыйымдылығы дегеніміз не?
2. Қаріптердің қандай түрлері болады?
3. Қаріптер қандай санаттарға жіктеледі?
4. Қандай санаттарда кіші санаттарды бөліп көрсетуге болады?

1.2 Типографиялық өлшеу жүйесі

Полиграфияда метрикалықпен қатар полиграфиялық өлшеу жүйесі 
қолданылады. Полиграфиялық өлшеу жүйесі метрикалық жүйені ресми 
қабылдағанға дейін теру ісінің дамуы кезеңінде құрылған.

Францияда ежелден негізінде корольдік фут жатқан шаралар жүйесі 
болды. Фут - 12 дюйм, дюйм — 12 сызық. Пьер Симон Фурнье Париж қаріп 
құйғышы, типографиялық шаралар жүйесін әзірлеп, оның негізіне сызықтың 
алтыдан бірін — баспаханалық пунктіні салды. Бұл жүйе, 1785 жылы 
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француз баспаханашысы Фирмен Дидо енгізген аздаған түзетулермен, қазір 
де бүкіл әлемде дерлік қолданылады және баспаханалық немесе Дидо жүйесі 
деп аталады.

Француз дюймі 27,077 мм-ге тең, 1/72 француз дюймі 0,376065 мм-ге 
немесе шамамен 0,376 мм-ге тең баспаханалық пункт (п) болып табылады. 
Осы жүйенің ірірек бірліктері: 1 цицеро= 12 п; 1/2 шаршы = 2 цицеро немесе 
24 п; 1 шаршы (ш) = 4 цицеро = 48 п [5].

Баспаханалық өлшеу жүйесі баспалар мен баспаханаларда 
метрикалықпен қатар қолданылады.

Осылайша басылымдардың форматтары, баспа парағының көлемі, бет 
жиектері метрикалық жүйеде, сондай-ақ жиынтық жолақтың шамасы, 
иллюстрациялар мен қосымша мәтінді жолақта орналастыруға арналған 
клишенің немесе терезелердің өлшемдері — шаршыда; теру форматы —
квадратта немесе цицерода, қаріптің кеглі — пункттерде немесе шаршыда, 
сондай-ақ әріптердің жалпақтығы — миллиметрде өлшенеді.

Баспаханалық жүйеде өлшеу үшін арнайы сызғыш — жол өлшеуіш 
қолданылады, оның беткі жағында баспаханалық және метрикалық 
жүйелерде өлшемдер көрсетілген, себебі метрикалық жүйе – ондық, сондай-
ақ баспаханалық — он екілік. 1 және 2-кестелерде метрикалық және 
баспаханалық өлшеу жүйелерінің бірліктерінің арасындағы арақатынас 
келтірілген (Дидо):

1-кесте – Метрикалық өлшеу жүйесі

Пункт 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
мм 0,376 0,752 1,128 1,504 1,880 2,256 2,632 3,009 3,385 3,761

1 мм-де 2,66 п; 1 шаршы (ш) 18,051 мм-ге тең немесе шамамен 18 мм. 
Отандық жабдықтағы фототерудің өлшемдік көрсеткіштері (формат, кегль, 
интерлиньяж, абзацтық шегініс, шыңдау және шегіністер) баспаханалық 
жүйеде (Дидо), сондай-ақ белгілер мен бос орындардың жалпақтығы -
бірліктердің салыстырмалы жүйесінде қойылады: әрбір кегль үшін бір 
салыстырмалы бірлік миллиметрмен пункттегі қаріп кеглінің шамасына 
көбейтілген 0,01 мм құрайды. Фототеру процесінде шамаларды түрлендіру 
құрылғысы форматты және басқа да көрсетілген теру параметрлерін 
машиналық өңдеу бірліктеріне — миллиметрлерге қайта есептейді [ 6].

Англияда, АҚШ-та және кейбір басқа елдерде ағылшын-американдық 
өлшеу жүйесі қолданылады, оның негізіне 25,4 мм-ге тең ағылшын дюймі 
өлшемі салынған. Бір пункт (point) 1/72 дюймге немесе 0,3528 мм-ге тең. 1 
пайканың (pica) ірірек бірлігі 12 point = 4,22 мм-ге тең. 1 мм-де 2,84 point бар.

2-кесте – Типографиялық (Дидо) өлшеу жүйесі
Point 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Мм 0,352 0,704 1,056 1,408 1,760 2,112 2,464 2,816 3,168 3,52
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Ағылшын-американдық фирмалардың фототеру, теру-басып шығару 
жабдықтарына теру форматын орнату компьютерлік теру кезінде 
миллиметрде де, сондай-ақ ағылшын-американдық өлшеу жүйесінде де 
жүргізілуі мүмкін.

Баспаханалық жүйе бірліктерін (цицеро) ағылшын-американдыққа 
(пайка) аудару метрикалық (см) арқылы жүзеге асырылады 3-кестеде 
көрсетілген:

3-кесте Баспаханалық жүйе бірліктерін ағылшын-америка жүйесіне 
аудару

Өлшемдер жүйесіндегі терім жолының форматы:
Баспаханалық, цицеро Ағылшын-американдық, пайка Метрикалық, см

8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
17,0
18,0
19,0
26,0

8,8
10,7
12,8
15,0
16,8
18,2
19,3
20,3
27,8

3,6
4,5
5,4
6,3
7,2
7,67
8,12
8,57
11,73

Қағаз форматтарын және баспа өнімдерін өлшеу. Баспа қағаз
форматтары. Қағаз өнеркәсібі жеке парақтар түріндегі парақтық және 
гильзаға оралған лента түріндегі орама қағазды шығарады. Қағаздың 
форматы миллиметрмен көрсетіледі, бұл ретте парақ қағазының форматы 
енінің қағаз парағының ұзындығына көбейтіндісімен, мысалы, 600×900 мм 
болып белгіленеді, ал орама қағаз ораманың енімен өлшенеді. 

Кітап-журнал парақ қағазы 600×840-тан 840×1080 мм-ге дейін, 
орамалы 600-ден 1680 мм-ге дейін форматтармен шығарылады.

Газеттер үшін жалпақтығы 420 мм-ден 1680 мм-ге дейінгі орама қағаз 
және форматы 420×594 және 594×840 мм парақ қағазы шығарылады. 
Қағаздың көрсетілген форматтарымен баспа өнімінің форматтары, сондай-ақ 
баспа және басқа да кейбір жабдықтардың форматтары келісіледі.

Басылымның форматы — бұл оның ені мен ұзындығы бойынша 
миллиметрмен өрнектелген көлемі. Кітап және журнал басылымдарының 
форматы кітап, журнал, брошюра блогының (немесе мұқабасы бар блоктың) 
үш жағынан кесілген көлемдерімен анықталады; бұл ретте бірінші көлем 
енін, ал екіншісі — басылымның биіктігін білдіреді. Баспалар мен 
полиграфиялық кәсіпорындардың тәжірибесінде басылым форматының 
шартты белгісі кеңінен қолданылады — баспа қағазының форматы 
сантиметрмен және парақтың үлесімен, мысалы, 60×90/16, мұндағы 60×90 —
қағаз парақтың көлемі, ал 16 — оның үлестерінің (бөліктерінің) саны. Әдетте 

  

 



12

кітап және журнал басылымдарының үлесі бетке тең. 60×90/16 форматты 
қағаз парағында 16 беттен бір және екінші жақтарында бар, яғни барлығы 32 
беттен тұрады [7].

Кесілмеген кітап және журнал басылымының форматы миллиметрмен 
төмендегідей анықталады: үлесті көрсететін санды екі үлкен көбейткішке 
салу керек; қағаз парақтың аз жағын аз көбейткішке, ал үлкенін үлкенге бөлу 
керек. Мысалы, 84×108/32 басылым форматы кесілгенге дейін мынаған тең 
болады: 84:4 және 108:8 содан 210×135 мм аламыз. Кітаптың ені әдетте 
биіктіктен аз болғандықтан, бұл формат 135×210 мм ретінде жазылады. 
Басылым форматы 60×90/16 кескенге дейін мынаны құрайды: 60:4 және 
90:4=150×225 мм.

Дайын басылымның немесе оның бетінің көлемі оның парағының 
үлесінен біршама аз, себебі барлық кітап және журнал өнімдері үш жағынан 
жоғарғы жиегі бойынша 3-4 мм, алдыңғы жағы — 5 мм және төменгі жағы 6-
7 мм кесіледі. Демек, 84×108/32 басылым форматы кесуден кейін 130×200 мм, 
ал 60×90/16— 145×215 мм-ге тең болады.

Газет форматтары миллиметрмен беттің енімен және биіктігімен ғана, 
ал парақты басылымдар негізгі басылымның түрі мен форматына 
байланысты — миллиметрмен де, қағаз парақтың үлесімен де (мысалы, 
кітаптарға арналған жапсырмалар) белгіленеді.

Кітап, журнал және газет басылымының жолағының форматы, 
басылған бет алаңының көлемі өлшемнің баспаханалық жүйесіндегі 
жолақтың ені мен биіктігінің көбейтіндісі — шаршыда белгіленеді.

Авторлық түпнұсқа мен баспа өнімдерінің көлемін өлшеу. Авторлық 
парақ — әдеби туындының (қолжазба және баспа) мәтіні мен бейнелеу 
материалының көлемін өлшеу бірлігі. Ол 40 мың баспа белгісіне тең (барлық 
көрінетін белгілер – әріптер, тыныс белгілері, сандар және т.б. баспа 
белгілері болып саналады). Бір авторлық параққа сондай-ақ өлең мәтінінің 
700 жолы немесе дайын басылымда орын алған (түпнұсқаларда емес) 3 мың 
см2 суреттер ауданы теңеседі. Авторлық парақ авторлық еңбекті, сондай-ақ 
рецензенттердің, ғылыми және әдеби редакторлардың еңбегін өлшеуге 
арналған.

Баспа немесе есептік-баспа парақ — басылған әдеби шығарма (мәтін 
және бейнелеу материалы) көлемінің өлшем бірлігі және авторлық парақ 
сияқты 40 мың белгіге немесе 700 жол өлең мәтініне немесе 3 мың см2

суреттерге тең. Авторлық парақтан айырмашылығы есептік-баспа 
парақтарында барлық басылымның көлемі өлшенеді, соның ішінде баспа 
жасаған материал (мазмұны, аннотация, редакциялық алғысөз және т.б.).

Есептік-баспа парақтарындағы басылымның көлемі авторлық 
парақтардағы осы туындының көлемінен әрқашан көп. Есептік-баспа парағы 
баспа өнімдерінің құнын калькуляциялық өлшеуіш және редакциялық-баспа 
қызметкерлерінің (редакторлар, корректорлар, техникалық редакторлар) 
еңбегін өлшеу бірлігі ретінде қызмет етеді [ 8].
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Баспа парағы — екі ұғыммен көрсетілетін баспа өнімі көлемінің өлшем 
бірлігі: физикалық баспа парағы және шартты баспа парағы. Физикалық 
баспа парағы бір жағынан басылған кітап және журнал өнімдеріне арналған 
стандартты форматтың (600×840-тан 840×1080 мм-ге дейін) немесе екі 
жағынан басылған оның жартысына арналған кез келген қағаз парағы болып 
табылады.

Стандартты қағаз парақтар бір-бірінен ауданы бойынша ерекшеленеді, 
көп жағдайда өнімнің жалпы көлемін анықтау үшін 600×900 мм қағаз 
парағының форматына келтірілген шартты баспа парағын пайдалану 
ыңғайлы. Басқа форматтағы физикалық баспа парақтарын шартты парақтарға 
келтіру келтірілген парақтардың ауданын ескеретін коэффициент бойынша 
жүргізіледі. Мысалы, 600×840 мм форматы үшін аудару коэффициенті 0,93 
тең, 700×900 мм үшін  – 1,17, 700×1000 мм үшін –1,30, 840×1080 мм үшін –
1,68 [9].

Газет басылымдарының көлемі әдетте газеттің негізгі форматындағы 
жолақтарда, яғни А2 (420×595 мм), сондай-ақ баспа парақтарында есептеледі.

Басқа өлшем бірліктері. Басылым — редакциялық-баспа өңдеуден 
өткен және ондағы ақпаратты беруге арналған полиграфиялық өндіріс 
бұйымы.

Баспа атауы — осы өндіріс үшін әрбір жаңа немесе кітаптың, 
журналдың, газеттің, плакаттың және басқа да өнімдердің қайталанған 
басылымы.

Тираж — бір басылымның данасының жалпы саны.
Дана — осы басылымның — кітаптың, брошюраның, газет немесе 

журналдың бір данасының әрбір жеке дербес бірлігі.
Жалпы тираж — мысалы кітап өнімінің баспа, облыс, республика 

және т.б. белгілі бір кезеңде шығарған таралымы.
Бояу-сүле, немесе бояу-бедері— басып шығару барысында парақтың 

баспа үлгісімен (немесе офсеттік баспадағы резеңке мата пластинасымен) әр 
жанасуы: көп бояулы өнімнің шартты санын өлшеу бірлігі болып табылады.

Парақ-сүле — осы сүле үшін парақ қанша бояу алатынына қарамастан 
парақтың баспа машинасындағы әр сүлесі; баспа өнімінің шартты саны үшін 
қызмет етеді.

Дәптер — басылған және бүктелген қағаз парағы; брошюралау-түптеу 
процесінің кейбір операцияларын орындау кезіндегі жұмыс көлемінің өлшем 
бірлігі.

Жоғарыда көрсетілген бірліктерден басқа, халық шаруашылығының 
жоспарланған органдарының тәжірибесінде басылымның 1 данасының 
көлемін 10 парақты есептеумен (шартты баспа парақтарында) және 
журналдың 1 данасының көлемін 5 парақты есептеумен кітап пен 
брошюралардың жылдық таралымының шартты көрсеткіштері 
пайдаланылады. Газеттерге арналған есеп көрсеткіші — А2 форматындағы 4 
жолақты орындаудағы дана. 
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Бақылау сұрақтары:

1.Қаріп көлемін өлшеу үшін қандай полиграфиялық бірліктер 
қолданылады?

2. Кітап-журналдық парақ және орама қағаздары қандай форматтармен 
шығарылады?

3. Басылым форматы дегеніміз не?
4. Кесілмеген кітап және журнал басылымдарының форматы қалай 

анықталады?

1.3 Қарапайым және күрделенген мәтінді теру және беттеу ережесі

Терудің жалпы ережелері. Оңтайлы сөз аралық бос орын мәтін 
терілетін жартылай қаріпке тең болуы тиіс.

Үлкен форматқа теру кезінде кітап және журнал басылымдарындағы 
сөз аралық бос орынға 1/4-ден 3/4 дейін кегіл шегінде, газет, ақпараттық 
басылымдарда және жедел полиграфия басылымдарында 1/4-ден 11/4 дейін 
кегіл шегінде жол беріледі.

Кіші форматқа теру кезінде кітап және журнал басылымдарындағы сөз 
аралық бос орынға 1/4-ден 11/4 дейін кегіл шегінде, газет, ақпараттық 
басылымдарда және жедел полиграфия басылымдарында 1/4-ден 13/4 дейін 
кегіл шегінде жол беріледі.

12-ден артық кегілмен терген кезде, максималды сөз аралық бос орын 
басылымдардың барлық түрлері үшін тиісінше алдыңғы сандармен 
салыстырғанда 1/4 кегельді болып ұлғайтылуы мүмкін.

Жалаулық теру кезінде бірдей сөз аралық бос орындар қойылуы 
мүмкін. Терудің тығыздығын қамтамасыз ету үшін бұл бос орындар 
минималды — 1/3, 1/4 кегілді болуы мүмкін.

Бір жолдағы шартты бос орындар бірдей болуы тиіс. Әр түрлі кегіл 
қарпімен терілген жолда кіші кегіл мәтініндегі бос орындардың жалпақтығы 
үлкен кегіл мәтінінен кем болуы тиіс. Әр түрлі кегілдердің арасындағы 
түйісте сөз аралық бос орын үлкен кегіл бойынша анықталады.

Шектес жолдардағы сөз аралық бос орындар өзара қатты 
ерекшеленбеуі тиіс (бұл талап журнал, газет, ақпараттық басылымдарды 
және жедел полиграфия басылымдарын теруге жатпайды). Мәтінмен 
толтырылмаған жолдарда (шеткі жолдарда, ортасымен немесе оң жақ 
шетінде өшірілген мәтінде, еркін оң немесе сол жақ шетімен терілген кезде 
және т.б.) сөз аралық бос орындар тең немесе жартылай кегілді қаріпке 
жақын болуы тиіс,

Сөз аралық бос орындары жоқ жолдарды және жоғарыда 
көрсетілгендей өшірілуі мүмкін емес жолдарды әріпаралық бос орындардың 
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енін 1 п. дейін ұлғайтып немесе оларды 1/2 п. дейін азайтып өшіруге рұқсат 
етіледі [10].

Кітап басылымдарында үш немесе одан да көп шектес жолдарда 
(«дәліздер»)  тік немесе диагональ бойынша сөздер арасындағы бос 
орындардың сәйкес келуіне жол берілмейді, журналдық, газет, ақпараттық 
және жедел полиграфия басылымдарында — төрт жолда.

Басылымдағы абзац шегіністері мәтіннің жекелеген бөліктерінің 
кегіліне қарамастан бірдей болуы тиіс. Кегілдері әр түрлі мәтіндердегі рұқсат 
етілген ауытқулар 1 п.

«Кері» шегіністер деп аталатын теру кезінде мәтін жолдарының 
тартпаларының көлемдері мәтіннің жекелеген бөліктерінің кегіліне 
қарамастан бірдей болуы тиіс. Әр түрлі кегілдегі қаріптермен терілген 
мәтіндердегі рұқсат етілген ауытқулар, 1 п.

Абзацтың соңғы жолы қаріптің 2 кегілінен кем болмауы тиіс және 
толықтан кемінде 11/2 қысқа болуы тиіс немесе толық болуы тиіс:

Абзац шегіністерімен терген кезде абзацтың соңғы жолы абзацтық 
шегіністен кемінде 1,5 есе артық болуы және толық жолдан кемінде 11/2 
кегілге қысқа болуы немесе толық болуы тиіс. Абзацтық шегіністерсіз терген 
кезде абзацтың соңғы жолы кемінде 2 кегілдік қаріп болуы тиіс және толық 
жолдан кемінде 1/2 ш. қысқа болуы тиіс.

Тасымалдар ережесі
1. Теру кезінде тасымалдың барлық грамматикалық ережелері сақталуы 

тиіс.
2. Үндеспейтін тасымалдарға және мағынаны бұрмалайтын 

тасымалдарға жол берілмейді.
3.Бас әріптермен (ВЛКСМ) терілетін, жеке жол әріптерімен бірге 

(КЗоТ) және сандармен бірге (ФА1000) бас әріптермен терілетін 
қысқартуларды тасымалдармен бөлуге жол берілмейді.

4. Кітап-журнал басылымдарында сандар тасымалдармен бөлінбеуі 
тиіс. Газет, ақпараттық басылымдарда және жедел полиграфия 
басылымдарында сызықша белгісімен қосылған сандарды бөлуге болады 
(1985-1986), бұл ретте сызықша бірінші жолда қалуы тиіс.

5. Қысқартылған сөз тіркестерінде (және т.б., және т.с.с.) тасымалдау 
кезінде бөлінбеуі тиіс.

6. Көшіру кезінде тектері инициалдардан және инициалдар бір-бірінен 
ажырамауға тиіс. Тегін ажыратып тасымалдауға жол беріледі.

7. Тасымалдау кезінде қысқартылған сөздер жалқы есімдерден (жол. 
Иванов) ажыратылмауы тиіс, газет, ақпараттық басылымдар мен жедел 
полиграфия баспаларында бұған жол беріледі.

8. Сандар мен олардың атауларын (250 кг), нөмір мен параграфтың 
белгілерін және оларға қатысты сандарды (№ 25), сондай-ақ санамалау 
пунктілері белгілерін және мәтіннің басталуын (5. Теру...) әртүрлі жолдарда 
орналастыруға жол берілмейді.
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9. Кітап басылымдарында сөйлемді бастайтын көмекші сөздер мен 
жалғаулықтарды, сондай-ақ сөйлемнің ортасындағы бір әріпті жалғаулықтар 
мен көмекші сөздерді жолдың соңында қалдыруға болмайды. 

10 Журнал, газет, ақпараттық басылымдарда, жедел полиграфияда 
сөйлем ішіндегі бір әріпті көмекші сөздер мен жалғалықтарды, сондай-ақ 
сөйлемді бастайтын үш әріпті көмекші сөздерді жол соңында қалдыруға 
рұқсат етіледі.

11. Кітап басылымдарында үлкен форматқа терген кезде қатарынан 
төрттен артық емес тасымалға рұқсат етіледі, журнал, газет, ақпараттық 
басылымдарда және жедел полиграфия басылымдарында жетіден артық емес 
тасымалға жол беріледі.

12. 31/2 ш. дейінгі шағын форматқа терген кезде кітап басылымдарында 
қатарынан бестен артық емес тасымалға рұқсат етіледі, журнал, газет, 
ақпараттық басылымдарда және жедел полиграфия басылымдарында сегізден 
артық емес тасымалға жол беріледі.

13. Белгілер мен сандарды теру. Тыныс белгілері (нүкте, үтір, қос 
нүкте, үтірлі нүкте, көп нүкте, леп белгісі және сұрақ белгілері) алдыңғы 
сөздерден ажыратылмауы тиіс. Сөйлемнің басындағы көп нүкте одан кейінгі 
сөзден ажыратылмайды. Сөзді әріптердің арасын ашық, сирек қылып терген 
кезде белгілер мен сандарды ажырату ұлғайтылмауы тиіс.

14. Терудің алдыңғы және кейінгі элементтерінен дефис 
ажыратылмайды; сөзді әріптердің арасын ашық, сирек қылып теруге бұл 
ереже таралмайды, бұл кезде дефис, әріптер сияқты сирету шамасына қарай 
ажыратылады.

15. Абзацтық шегіністің басындағы тире келесі мәтіннен жартылай 
кегілмен бөлінуі тиіс. Үтірден немесе нүктеден кейінгі тире, сондай-ақ ¾ 
бастап - дейін мәндегі сандар арасындағы тире ажыратусыз орналасуы тиіс. 
Барлық басқа жағдайларда тире 2-п. шпациялармен ажыратылады.

16. Тырнақшалар мен жақшалар олардың ішіндегі сөздерден 
ажыратылмайды. Жақшадан және тырнақшадан тыныс белгілері ешқашан 
ажыратылмауы тиіс. Тырнақшалар ондағы жазылған мәтін сияқты кескінмен 
жазылады. Жақшалар негізгі мәтіннің сызбасына сәйкес болуы тиіс. 
Белгіленген мәтін ішіндегі жақшалар белгілену кескініне сәйкес болуы керек.

17. Негізгі мәтіндегі сандарды немесе жұлдызшаларды сілтеменің 
белгілері, олар қатысты сөзден, бірақ нүктеден немесе үтірден емес, 2 п. 
ажыратылуы тиіс. Сілтеменің мәтінінде бұл белгілер теңестіріледі және 
мәтіннің басынан жартылай кегілмен ажыратылады.

18. Нөмірдің (№) және параграфтың (§) белгілері тек оларға қатысты 
сандармен ғана қолданылады және олардан жартылай кегілмен 
ажыратылады. Қосарланған белгілер өзара ажыратылмауы тиіс. Егер белгіге 
бірнеше сан жататын болса, онда олар өзара жартылай кегілмен 
ажыратылады, ал егер бұл сандар үтірмен бөлінген болса - 3-п 
шпациялармен. Журнал, газет, ақпараттық басылымдарда және жедел 
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полиграфия басылымдарында барлық аталған жағдайларда сөз аралық бос 
орындармен ажыратуға болады.

19. Пайыз (%) және промилле (%) белгілері тек оларға қатысты 
сандарға ғана қолданылады, олардан ажырату жасалмайды. Градус (◦), минут 
(0), секунд (00) және терция (000) белгілері алдыңғы сандардан ажыратылмауы 
тиіс емес, ал кейінгі сандардан 2 п. (10◦ 150) ажыратылуы тиіс.  Егер осы 
белгілерден кейін шкаланың қысқартылған белгісі бар болса, онда ол 2 п. (15◦

С) ажыратылуы тиіс, алайда градус белгісін сандарсыз қолданған жағдайда 
мұндай ажырату жасалмайды (◦С).

20. Араб сандарымен терілетін көп таңбалы сандар, кластар (оңнан 
солға қарай үш саннан) 2-п. шпацияларымен ажыратылады (3 245 758). 
Кластарға бөлу төрт таңбалы сандарға, ондық бөлшектерге және нөмірлер 
мен стандарттарды белгілеу үшін жасалмайды (0,01599, МЕМСТ 16598 75).

21. Сандар оларға қатысты белгілерден және атаулардан жартылай 
кегілдімен (25000 т) ажыратылуы тиіс.

22. Сандарға еселеу (септік жалғаулары) дефис арқылы қандай да бір 
ажыратусыз теріледі (2-ші). Санның бүтін бөлігінен жай бөлшектер 
ажыратылмайды. Белгілердегі әріптері бар сандар (араб сандары да, рим 
сандары да) (3а, IV б) ажыратылмауы тиіс. Нүктелермен бөлінген сандар мен 
әріптер (мысалы, тармақтарды белгілеу кезінде), ажыратусыз теріледі (1.3.14 
а).

23. Ұлғайту дәрежесін, оң немесе теріс шамаларды білдіретін және сол 
сияқты сандар алдындағы негізгі математикалық белгілер (+5, ×20) 
ажыратылмайды.

24. Жеке элементтерді теру. Қысқартылған сөздердің барлық түрлері, 
соның ішінде метрикалық өлшемдер мен техникалық шамаларды қысқарту 
мәтін сияқты қаріппен терілуі тиіс (мәтіннің белгіленген бөліктерінде 
белгілеу қарпімен).

25. Математикалық қысқартулар (sin) тік ашық латын қарпімен, 
химиялық элементтердің белгілері тік ашық латын бас әріппен.

26. Қысқартулар оларға қатысты сандардан немесе сөздерден жартылай 
кегілмен ажыратылуы тиіс. Сол сияқты инициалдар тектен бөлінген болуы 
тиіс. Журнал, газет, ақпараттық басылымдарда және жедел полиграфия 
басылымдарында сөз аралық бос орынмен ажыратуға болады.

27. Құрамдық қысқартуларда (және т.б.) жекелеген бөліктердің 
арасында ажырату жартылай кегілге тең болуы тиіс, ал нүктесі болған 
жағдайда - 3 п. Журнал, газет, ақпараттық басылымдарда және жедел 
полиграфия басылымдарында барлық жағдайларда сөз аралық бос 
орындармен ажыратуға жол беріледі.

28. Сөздің бастапқы және соңғы әріптері (ф-ка) бойынша 
қысқартуларда дефис белгісі алдыңғы және кейінгі элементтерден 
ажыратылмауы тиіс.

29. Индекстер мен көрсеткіштер өзара және терудің алдыңғы және 
кейінгі элементтерінен ажыратылмауы тиіс (H2O, м3/с).
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30. Санамалауды (рим, араб сандарымен немесе әріптерімен жүйелі 
нөмірленген жолдар немесе абзацтар) теру кезінде тармақтарды 
белгілегеннен кейін және барлық тармақтарда мәтіннің басы сандар, нүкте 
немесе жақша разрядтары тігінен теңестірілуі тиіс.

31. Санамалаудың әрбір тармағында екінші және одан кейінгі жолдар 
шетке немесе бір тік ось бойынша барлық мәтіндік жолдардың теңдігін 
қамтамасыз ететін тартпалармен терілуі тиіс.

32. Қаріптік белгілену (курсивпен, жартылай қаралау, қаралау) негізгі 
мәтінге ұқсас гарнитура мен кегіл қарпімен орындалуы тиіс. Мәтіннің 
белгіленген бөлігінен кейінгі тыныс белгілері негізгі қаріппен терілуі тиіс.

33. Бас әріптермен белгілеген кезде сөз аралық бос орындар шамамен 2 
п.-ға ұлғайтылуы тиіс. Журнал, газет, ақпараттық басылымдарда және жедел 
полиграфия басылымдарында бұл талап орындалмауы мүмкін.

34. Қаріптермен үлкен немесе кіші кегілді белгілеу кезінде әрбір жолда 
қаріп сызығының бірлігі қамтамасыз етілуі тиіс.

35. Астын сызу арқылы белгілеген кезде сызғыштың ұзындығы негізгі 
мәтінді белгіленгеннен бөліп тұратын бос орындарды қоспағанда, мәтіннің 
бөлінген бөлігінің ұзындығына дәл сәйкес келуі тиіс.

36. Арасын ашық, сирек қылып белгілеген кезде әріп аралық бос 
орындар және ішіндегі, сондай-ақ белгілеу мен мәтіннің шекарасындағы сөз 
аралық бос орындардың жалпақтығы біркелкі ұлғайтылуы тиіс. 7-ге дейін 
кегіл қаріптерімен терген кезде сирету шамасы 1 п., 8 және одан көп кегіл 
қаріптері үшін 2 п. құрауы тиіс.

37. Автордың немесе редактордың ескертулері, сондай-ақ цитата 
мәтініне енгізілген, тиреден үтірмен бөлінген сөздер тирені үтірден 
ажыратусыз және тире мен келесі мәтін арасында 2 п. ажырату арқылы 
терілуі тиіс.

Күрделіленген және күрделі мәтін түрлерін теру
1. Күрделілігі 1-2 топтағы мәтіндерді теру ережелері. Күрделіліктің 1-

тобына қарапайым (тұтас) мәтін және кішігірім (10%-ға дейін) күрделенген 
және ерекшеленген мәтін жатады.

Белгіленуі бар мәтін— бұл оқырманның назарын аудартатын жеке 
сөздер немесе фразалар, ерекшелеуші қаріппен терілетін немесе мәтіннен 
қандай да бір түрде ерекшеленетін мәтін.

Мәтіндегі ерекшелеулер. Мәтіндегі ерекшелеу бос орынды-
композициялық, графикалық және қаріптік болуы мүмкін.

Ерекшелеудің бос орынды-композициялық тәсілдеріне арасын ашық, 
сирек қылып теру, кішірейтілген форматқа (тартқышқа) теру, сатылы теру, 
мәтін бөліктерін бос орындармен бөлу жатады.

Графикалық ерекшелеуге сызғышпен астын сызу әдісі жатады.
Қаріптік ерекшелеуге ерекшелегіш қарпімен, кегілі кіші немесе ірі 

қаріппен теру, басқа гарнитуралардың қаріптерін қолдану арқылы теру, бас 
литерлер және капитель әріптермен теру жатады.
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2. 2-ші күрделілік тобы— бұл 25%-ға дейін түрлі ерекшелеуді, 
шетелдік сөздер мен жекелеген бір жолды формулалардың қоспасын 
қамтитын күрделенген мәтінді теру.

3. 3-ші күрделілік тобы 50%-ға дейін ерекшелеуді, бірнеше алфавитті 
пайдалануды, формулалар қосылған мәтінді қамтитын күрделіленген мәтінді 
теру.

Бұл топқа техникалық мәтіндер, бірқатар сөздіктер жатады.
Сөздіктерді теру терудің күрделі түрлеріне жатады. Орфографиялық, 

орфоэпиялық, түсіндірме, шетелдік сөздер, саяси, философиялық, 
энциклопедиялық, терминологиялық, лингвистикалық, синонимдер, 
шетелдік-орыс және орысша-шетелдік сөздіктер, тілашар, тілмаштар және 
басқа сөздіктер бар.

Орфографиялық сөздік — сөздердің дұрыс жазылу анықтамалығы, 
орфоэпиялық— дұрыс айтылу, терминологиялық сөздіктер ғылымның қандай 
да бір саласында қолданылатын терминдерді түсіндіреді, түсіндірме
сөздіктер мен синонимдер сөздіктері әрбір сөзді, оның мәні мен шығу тегін 
түсіндіреді, шетелдік-орыс және орысша-шетелдік аударма үшін қызмет 
етеді.

4. 4-ші күрделілік тобы — ерекше күрделі мәтін теру. Бұл топқа 
шетелдік және техникалық сөздіктерді теру, кестелерді, көпжолды 
математикалық және химиялық формулаларды теру және акциденттік теру 
жатады.

Кесте— сызғыштармен бөлінген колонкалар түрінде топтастырылған 
мәтіндік немесе цифрлық материал

Формула — шартты түрдегі сандар, символдар және арнайы 
белгілердің көмегімен белгілі бір шамалар арасындағы арақатынас көрінетін 
математикалық немесе химиялық өрнек.

Сандар— сандар (мөлшер) белгіленетін немесе көрсетілетін белгілер. 
Сандар араб және римдік болады.

Символдар — формуланың құрамына кіретін әріптік өрнектер (мысалы, 
математикалық символдар: l — ұзындық, - шөгу, — шеңбер 
ұзындығының диаметрге қатынасы және т.б.; химиялық символдар: Al —
алюминий, Pb — қорғасын, Н — сутегі және т. б.) [11].

Беттеу ерекшеліктері
Жолақтарды беттеу тақырыптар мен қосымша мәтіндердің 

ажыратылуы, кестелерді, формулаларды, түсіндірмелерді, иллюстрацияларды 
және оларға қойылған қолдарды орналастыру бойынша біркелкі болуы тиіс. 
Газет, журнал, ақпараттық басылымдарда және жедел полиграфия 
басылымдарында бұл талапты орындау міндетті емес.

Беттеу кезінде басылымның жекелеген бөліктерінің жүру және 
орналасу тәртібі түпнұсқамен, макетпен және баспа ерекшелігімен 
анықталады.
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Кітап басылымдарында негізгі бет, пердебет, қосалқы алғы беттер, 
бірінші алғысөздер мен негізгі мәтіннің басы тақ жолақтарда, контртитулда 
немесе фронтисписті жұп (әдетте екінші) жолақта беттеу ұсынылады.

Басылымда теру жолақтарының форматын баспа ерекшелігі 
анықтайды, бұл ретте жолақтардың биіктігі жалпы негізгі мәтін жолдарының 
санына (колонцифрасыз, бірақ колонтитулмен) есептелуі тиіс (және 
ерекшелікте көрсетілуі тиіс).

Басылымның барлық жолақтарының биіктігі қолданылатын қаріп 
кегілдері мен теру түрлеріне қарамастан қатаң бірдей болуы тиіс.

Газет, ақпараттық басылымдарда және жедел полиграфия 
басылымдарында жолақтарды берілген биіктікке жеткізу мақсатында 
мәтіннің абзацтарын немесе жеке жолдарын кілтектермен бұзуға рұқсат 
етіледі.

Мәтіннің беттеуі жетекті болуы керек, яғни мәтін жолдары 
айналымдағы тиісті жолдармен дәл келуі керек. Басқа кегілмен немесе басқа 
ережелер бойынша (тақырыптар, қосымша мәтіндер, сілтемелер, формулалар, 
кестелер) терілген мәтіннің барлық бөліктері, сондай-ақ қол қойылған 
иллюстрациялар негізгі мәтіннің кегіліне еселенген биіктікке (негізгі мәтінді 
кілтектерге биіктікке терген кезде, мәтін кегілінің және кілтектің жиынтық 
көлеміне еселенген) ажырату көмегімен келтірілуі тиіс. Газет, ақпараттық 
басылымдарда және жедел полиграфия басылымдарында бұл ережені 
орындау міндетті емес[12].

Жолақтың немесе бағананың басында абзацтың толық емес соңғы 
жолын қалдыруға рұқсат етілмейді. Бұл ереже формулалар арасындағы 
математикалық пайымдаулардың қысқа жолдарына жатпайды. Журнал, газет, 
ақпараттық басылымдарда және жедел полиграфия басылымдарында 
жолақтың басындағы соңғы жолдар жолдың ұзындығы бастапқы форматтың 
2/3 кем емес болғанда жол беріледі.

Жолақтың немесе бағананың соңында абзацтық шегінісі бар жол 
қалдыруға болмайды. Журнал, газет, ақпараттық басылымдарда және жедел 
полиграфия басылымдарында егер абзацтың үстіндегі соңғы жол бастапқы 
форматтың 2/3-нен кем болмаса, абзац жолын қалдыруға рұқсат етіледі.

Баспа жолағының соңғы жолын тасымалдау белгісімен аяқтамау керек. 
Егер оны орындау жолдарды өшіру сапасын айтарлықтай нашарлатса, ереже 
бұзылуы мүмкін.

Беттеу шарты бойынша мәтінді кез келген қайта терген кезде 
(жолдарды енгізу және шығару, иллюстрациялар мен кестелерді бүрмелеу, 
тақ жолақтан жұп жолаққа тасымалды жою және т.б.) терудің барлық 
ережелері сақталуы тиіс.

Бастапқы жолақтардағы түсіру көлемдері баспа ерекшелігіндегі 
нұсқауларға сәйкес болуы және барлық басылымдарда бірдей болуы тиіс. 
Берілген түсіру шамасынан бір жолға ауытқуға жол беріледі.

Мәтін үстінде шығып тұратын және түсіру шегінде орналастырылатын 
тақырыптар, тақырыпшалар, бет басылар, инициалдар түсіру есебіне беттелуі 
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тиіс (түсіру көлемі жолақтың жоғарғы шетінен мәтіннің бірінші жолына 
дейін есептеледі).

Соңғы жолақ кемінде 1/4 жолақты алып, толықтан кемінде негізгі 
қаріптің 4 кегілге қысқа болуы тиіс.

Бағансанның безендірілуін (кегіл және қаріп гарнитурасы, жолақтың 
жоғарғы немесе төменгі жағында орналасуы, сыртқы шетіне немесе ортасына 
өшіру және т.б.) баспа ерекшелігі анықтайды.

Егер бағансандар сызықша белгілерімен немесе теру әшекейлерімен 
ресімделсе, онда бағансанды осы белгілерден ажырату жартылай кегілге 
жасалады.

Бағансандар негізгі бетте, қосалқы алғы беттерде, шығу мәліметтері 
бар жолақтарда және иллюстрациялармен толық қамтылған жолақтарда 
(ғылыми-техникалық басылымдарда иллюстрациялық жолақтардың әдетте 
бағансандары болады), сондай-ақ соңғы жолақтарда және жолақтың жоғарғы 
жағында бастауыш (түсіру) жолақтарда болмауы тиіс. Бағансандар есебіне 
барлық осы жолақтар кіреді.

Басылымның бөліктері жапсырмаларда, желбегейлерде бағансандар 
есебіне кірмейді және жапсырмаларда бағансандар қойылмайды.

Колонтитулдарды рәсімдеу (кегіл және қаріп гарнитурасы, 
сызықшалардың болуы, жолақта орналасуы, бағансандарды колонтитулымен 
бірге теру және т.б.) баспа ерекшелігінде беріледі.

Жолақтың жоғарғы жағында колонтитулдар жолақтың берілген 
биіктігінің есебіне кіреді және мәтіннен шамамен кегілді негізгі қаріпке 
(бағандар арасындағы орталар еніне көп бағанды беттеу кезінде) 
ажыратылады.

Әрбір жолақтағы колонтитул осы бөлімге, тарауға, параграфқа 
(түпнұсқа бойынша) сәйкес келуі тиіс.

Колонтитулдарды негізгі беттерде, шығу мәліметтері бар жолақтарда, 
бастапқы жолақтарда (жолақтың төменгі бөлігінде сыртқы жолға 
орналастырылатын колонтитулдардан басқа) және иллюстрациялармен 
толық қамтылған жолақтарда (ғылыми-техникалық әдебиеттер 
басылымдарынан басқа) қойылмайды.

Колонтитулдар төменгі сызықтан 2 п. ажыратылады. Егер колонтитул 
мәтіні екі сызықшаның арасында орналасса, онда оның сызықшадан жоғарғы 
және төменгі ажыратылуының көзбен көрінетін біркелкілігі қамтамасыз 
етілуі тиіс.

Бағансан теру кезінде колонтитул мәтінімен бірге жолақтың жоғарғы 
жағында колонтитул форматтың ортасында, ал бағансан сыртқы шетіне оң 
немесе сол жақтағы бос орын есебінен өшірілуі тиіс.

Тақырыптың жалпы биіктігі (қарапайым, бір немесе күрделі, бірнеше 
тақырыптардан және тақырыпшалардан тұратын) негізгі мәтін жолдарының 
бүтін санына ажырату есебінен келтірілуі тиіс.

Мәтін ішіндегі қарапайым тақырыптарды ажырату тақырыптың 
үстіндегі бос орын оның астынан 1,5 есе артық болатындай болуы тиіс.  
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Жоғарғы мәтіннен күрделі тақырыпты ажырату төменгі ажыратудан 
шамамен 2 есе көп болуы тиіс, ал осы тақырыптың ішіндегі бос орындар 
бірінші тақырыптан соңғы тақырыпшаға дейін біртіндеп азайтылуы тиіс.

Мәтіндік жолақтың басындағы (төмен түсірусіз) тақырыптар 
жоғарыдан ажыратусыз орналастырылуы тиіс, алайда егер жолақта 
колонтитул немесе жолақтың жоғарғы бөлігінде бағансан болса, онда бірінші 
тақырып олардан колонтитулдың әдеттегі ажыратуынан тыс кегілдік қаріпке 
ажыратылуы тиіс.

Мәтін ішіндегі тақырыптардың үстінде жолақтың жоғарғы бөлігінде 
төрт жолдан кем болмауы, ал жолақтың төменгі бөлігінде тақырыптардың 
астында мәтіннің үш жолағынан кем болмауы тиіс. Журнал, газет, 
ақпараттық басылымдарда және жедел полиграфия басылымдарында 
мәтіннің үш жолынан жоғарғы және төменгі жағынан жабық тақырыптарды 
орналастыруға жол беріледі.

Тақырыпты иллюстрацияның алдында тікелей орналастыруға (егер 
тақырып тек иллюстрацияға қатысты болмаса) және иллюстрацияны тікелей 
тақырып алдында орналастыруға рұқсат етілмейді.

Көлемі 2 ш. кем емес оборкаларда қысқа тақырыптарды (оборка 
форматынан аз) орналастыруға рұқсат етіледі.

Мәтінге (¾ желкөздермен) жазылған тақырыпшалар, олардың үстінде 
немесе астында кемінде үш жол мәтін, жедел полиграфия басылымдарында 
кемінде екі жол болатындай етіп орналастырылуы тиіс.

Жолақтардың жиектеріндегі тақырыпшалар (¾ шамдар десе болады) 
жұп жолақтарда сол жақта, тақ жолақтарда мәтіннің оң жағында олардың 
жоғарғы жолдарын тақырыбы жататын абзацтың бірінші жолының сызығы
бойынша тегістей отырып, беттеледі.

Жиектердегі тақырыптың максималды форматы баспа ерекшелігімен 
берілуі тиіс. Негізгі мәтіннен тақырып мәтінінің минималды ажыратылуы 6 
п.

Егер жиектердегі тақырып жолақтың төменгі бөлігінде көрсетілсе, онда 
оның соңғы жолының астында мәтіннің үш жолағынан кем болмауы тиіс.

Төмендетілген кегіл қарпімен терілген қосымша мәтіндердің барлық 
түрлері (дәйексөздер, мәтін ішіндегі ескертпелер, санамалаулар, 
түсіндірмелер және т.б.) олардың жалпы биіктігі негізгі қаріп кегіліне 
еселенетіндей етіп беттеледі.

Негізгі кегіл қарпімен терілген дәйексөздер, санамалаулар және 
ескертпелер негізгі мәтіннен қандай да бір ажыратусыз беттеледі.

Сілтемелер негізгі мәтіннен ұзындығы 1 ш. жіңішке сызықшамен 
бөлінеді. Сілтемелердің мәтіннен ажырау шамасы (сызықшаны қоса алғанда) 
ажыратумен сілтемелердің жалпы биіктігі негізгі қаріптің кегіліне еселі 
болатындай есептеліп, сілтемелердің 1-ден 2-ге кегіл жиектеу көлемі 1-ден 2 
кегельді қаріптің шегінде болуы тиіс.

Сілтемелер негізгі мәтінде сілтеме белгісі бар жолақта 
орналастырылуы тиіс (олардың соңғысы кем дегенде сілтемеден басталуы 
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тиіс). Соңғы сілтемені бірінші жолақта сілтеменің үш жолын қалдырып, 
келесі жолаққа ауыстыруға рұқсат етіледі (журнал, газет, ақпараттық 
басылымдарда және жедел полиграфия басылымдарында екі жол). 
Сілтеменің тасымалданатын бөлігі соңғы жол, ал қалған бөлігі абзацтық 
болмауы тиіс (газет, ақпараттық басылымдарда және жедел полиграфия 
басылымдарында бұған жол беріледі).

Егер сілтемелердің әрқайсысы абзацтық шегіністен басталса, онда 
сілтемелердің белгілеріндегі сандардың оң жақ шеті бойынша разрядтары 
немесе жұлдызшалары бойынша теңдігі қамтамасыз етілуі тиіс.

Абзацтық шегіністерсіз, сондай-ақ екінші жолдарды тартумен (кері 
шегініспен) терілетін басылымдарда сілтеменің ең үлкен белгісі шетке 
терілуі тиіс.

Егер сілтеменің бір бөлігі келесі жолаққа ауыстырылса, сілтемені 
мәтіннен бөлетін сызықша қайталанады, бірақ сілтеме белгілері 
қайталанбайды. Сілтеменің бір бөлігі ауыстырылған жолақта басқа да 
сілтемелер болған жағдайда, олар ауыстырылған бөліктен кейін беттеледі.

Толық емес шеткі жолақтарда сілтемелер жолақтың төменгі жағында 
беттеледі. Эпиграфтар мен бірінші мәтіндік жолақта беттелетін барлық 
басылымға арнаулар (олар негізгі бетке дейін немесе одан кейін жеке 
жолақтарда орналасуы мүмкін) тараудың үстінде жолақтың оң бөлігінде 
(төмен түсу есебіне) одан 16-24 п. ажырату арқылы орналастырылады.

Эпиграфтар мен жеке бөлікке, тарауға, бапқа арнау тақырыптардың 
және мәтіннің басы арасында жоғарыдан және төменнен кегілге ажырату 
арқылы беттеледі.

Эпиграфтағы дереккөзге сілтеме одан 2 п.-ға ажыратылады. Бірнеше 
эпиграф немесе аудармасы бар эпиграф болған жағдайда, олардың арасында 
4 п. ажырату жасалуы тиіс.

Көп бағаналы беттеу
Екі-үш және көп бағаналы беттеу кезінде әрбір бағана үшін мәтіндік 

жолақтарды беттеудің негізгі техникалық ережелерін сақтау керек.
Шектес бағаналардағы негізгі мәтіннің барлық жолдары көлденеңінен 

теңестірілуі тиіс. Газет, ақпараттық басылымдарда барлық жолдар бойынша 
беттеудің жетектілігі міндетті емес, көлденеңінен әр жолақта және әр көп 
бағаналы тақырыптың астында бірінші және соңғы жолдар теңестірілуі тиіс 
(тақырыптың астындағы мақаланың соңғы бағанасында басқаларына 
қарағанда бір жолға аз беттеуге болады).

Колонтитулдар жолақтың жалпы форматына терілуі және мәтіннен 
бағана арасындағы орталардың еніне шамамен тең бос орынмен бөлінуі тиіс.

Барлық бағаналарға жататын тақырыптар жолақтың толық форматына, 
осы бағаналардың жалпы форматына бірнеше шектес бағаналардың 
мәтіндеріне тақырыптарға өшірілуі тиіс. Бұл ретте тақырыптың алдындағы 
мәтін оның үстінде, ал одан кейінгісі (тақырыптың қатысы бар) оның 
астында біркелкі беттеледі.
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Барлық немесе бірнеше шектес бағаналарда беттелетін кестелер мен 
қорытындылар мәтінді бұзбауы тиіс, әр бағананың мәтіні кесте арқылы өтеді.

Формулаларды екі немесе одан да көп бағанаға беттеуге болмайды. 
Әрбір формула тіпті формуланың бірнеше тасымалдануы қажет болған 
жағдайларда да бір бағананың мәтінінде орналастырылады. Ғылыми-
техникалық және өндірістік журналдарда формулаларды жолаққа қайшы 
келтіріп беттеуге жол беріледі.

Иллюстрацияларды екі немесе бірнеше бағаналардың форматына 
беттеген кезде әрбір бағананың мәтіні иллюстрация арқылы өтуі тиіс.

Бақылау сұрақтары:

1. Тақырыптарды және тақырыпшаларды жинау ережелері қандай?
2. Нөмірлеу тақырыбы қалай теріледі?
3. Бос орынды формулаға қалай қоюға болады?
4. Тырнақшалар мен жақшаларға мәтін фрагменттерін қою кезінде 

қандай ережелер қолданылады?

1.4 Түзету және корректура

Мәтіннің корректурасы— бұл теру кезінде жіберілген қателер мен 
дәлсіздіктерді, сондай-ақ автор мен баспа қызметкерлері байқамаған 
қателіктерді түзету. 

Корректуралық баспа — бұл теруден немесе беттеуден басып шығару.
Корректор мәтінді әдеби редактордан гөрі біршама шектеулі тексереді. 

Ол лексика мен стилистика туралы алаңдамайды, нақты материалға назар 
аудармайды. Ең бастысы, бұл мамандықтың өкілі «абсолюттік 
сауаттылыққа» ие болуы керек, оның міндеті - жазылғанды орыс тілінің 
ережелеріне сәйкес келетін мәтінге айналдыру. Мәтінді әдеби түзету 
мазмұнның кемшіліктерін және стилистикалық немесе тілдік қателерді 
түзетуді көздейді. Яғни, ненің қалай жазылғанын түзету. Сондай-ақ мұғалім 
жазбаша шығарманы тексере отырып, мазмұны үшін (логикасы, тілі, стилі) 
және сауаттылығы үшін екі баға қояды.

Баспаханалық корректурадағы міндеттер: түпнұсқаға сәйкес теру мен 
беттеудің дұрыстығын бақылау.

Корректура — жауапты және қиын жұмыс, сондықтан осы қызмет 
жолындағы кәсібилікке қойылатын талаптар да өте жоғары. Мәтінде 
қолданылатын корректуралық белгілер 9 және 10-суретте көрсетілген.
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Корректуралық 
белгі

Белгінің мақсаты

Сөздер арасындағы қашықтықты азайту

Сөздің бір бөлігін қосу арқылы белгі немесе әріпті 
жою

Қосылып қате басылған сөздер арасында бос орын 
қою

Артық сөздерді жою

Артық мәтінді алып тастау

Қате сызылған сөздерді қалпына келтіру

Әріптердің немесе сөздердің орнын ауыстыру

Сөйлемдегі сөз тәртібін өзгерту

Бір жолдан басқа жолға сөзді немесе сөз тобын орын 
ауыстырып қою

Сөздегі сиректетіп теруді алып тастау

Жолды туралау, яғни мәтінді көрсетілген шегіне 
дейін жылжыту

Мәтінді абзацтан бастау

Мәтінмен жалғастыра басып теру (абзацсыз)

Жіберілген әріптерді жазу

Жетіспейтін немесе қате басылған сөздерді жазу

Сөзді бос орынсыз басып жазу
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9-сурет. Мәтінде қолданылатын корректуралық белгілер

Корректуралық 
белгі

Белгінің мақсаты

50 мм
Иллюстрациялардың немесе жиектердің көлемдерін 
кескенге дейін миллиметрмен немесе шаршымен 
белгілеу

40 мм
Иллюстрациялардың немесе жиектердің көлемдерін 
кескеннен кейін миллиметрмен немесе шаршымен 
белгілеу

с
қ
к
с
қ

күлгін

Бояудың түсін белгілеу:
сары
қызылкүрең (қызыл)
көгілдір (көк)
сұр
қара
қосымша бояу қысқартылып жазылады

+ ... % Реңкті ... пайызға күшейту* 
В ... % Реңкті ... пайызға азайту*

Контрасты әлсірету

Контрасты күшейту

Реңкті туралау

Бейненің бұлдыр контурын және анық емес шетін 
туралау
Бояуларды біріктіру бойынша ауытқуларды жою

10-сурет. Макеттер мен сынақ баспа-таңбаларды белгілеу және түзету 
белгілері

Бақылау сұрақтары:

1. Корректуралық баспа-таңба дегеніміз не?
2. Баспаханалық корректурада қандай міндеттер бар?
3. Жақсы корректорды қалай тануға болады?
4. Қандай корректуралық белгілер бар?
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1.5 Файлды басып шығаруға дайындау

Компьютерде дайындалған материалдар көп жағдайларда, әрқайсысы 
баспаға берілуі тиіс көптеген файлдардан тұрады. PDF пайдалануды 
қоспағанда. Бұл аралас-құралас файлдар дизайнды ресімдеуде қолданылатын 
графикалық қосымшаның негізгі файлынан (беттеу файлынан), графикалық 
файлдар мен қаріптерден тұрады. 

Файлдарды таратудың жалпыға ортақ әдісі оларды үш папкамен 
орналастыру болып табылады: басты файл, графика және қаріптер. 
Соңғыларында тиісті файлдарды орналастырасыз: басты папкадағы беттеу 
файлдары, барлық графикалық суреттер — графикасы бар папкада және 
барлық қаріптер — қаріптері бар папкада.

Графикалық қосымшалардың көп бөлігінің опциясы бар, бұл файлдың 
барлық құрамдас бөліктерін анықтауға және ортақ жасауға көмектеседі 
(жарияланымды линктеу).  Бұл ережедегі ерекшелік файлдарды жіберу үшін 
PDF форматын қолдану болып табылады, сондықтан көптеген баспаханалар 
соны пайдаланады.

Файлдарыңызды баспаға жіберу үшін тиісті түрде орналастыру өте 
маңызды. Егер PDF файлдар дұрыс әзірленген болса, баспаханаға баспаға 
шығару процесін басқару айтарлықтай оңайырақ. Екінші жағынан, бұл оның 
файлдарды түзету және корректуралау мүмкіндігін төмендетеді. Сол себепті 
файлдарды жібергенге дейін дайындау әдісін келісу ұсынылады [13].

Баспаханада файлдарды басып шығаруға дайындау 11-суретте 
көрсетілген.

11-сурет. Файлдарды баспаханаға баспаға дайындау

Сондай-ақ, лазерлік немесе бүріккіш принтерде, тіпті түсті макет 
немесе түс сынамасы болса да, кем дегенде, жарияланымның қара-ақ макетін 
ұсыну қажет. Макет сіз ұсынған нұсқаны қорытынды нәтижемен салыстыру 
мүмкіндігін береді. 

БЕТТЕУ ФАЙЛЫ 
ЖӘНЕ МӘТІН

РАСТРЛЫҚ 
ГРАФИКА

ВЕКТОРЛЫҚ 
ГРАФИКА

БАСПАХАНА
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Бүгінгі күні бұл сіздің фотосуреттеріңіз бен графикаңыз дұрыс басып 
шығарылғанына, суреттердің өз орындарында орналасқанына, қаріптер 
дұрыс басылғанына, беттеу «сырғанап кетпегендігіне» көз жеткізетін жалғыз 
әдіс.

Бақылау сұрақтары:

1. Компьютерде дайындалған материал қайда беріледі?
2. Баспаға жіберу кезінде қандай форматпен (файл түрі) сақталады?
3. Материалдарды баспаханаға қалай ұсыну керек?
4. Файлдарды баспаға жіберу кезінде нені ескеру керек?
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2-ТАРАУ. БІР БОЯУЛЫ РЕПРОДУКЦИЯҒА АРНАЛҒАН 
ФОТОҮЛГІ ЖАСАУ

2.1 Көп бояулы баспаға арналған фотоүлгі жасау

Көп бояулы баспаға арналған фотоүлгілерді жасау кезінде түрлі-түсті 
түпнұсқадан фотоүлгі жиынтығын алу қажет. Бұл фотоүлгілер баспа 
үлгілерін дайындау үшін пайдаланылады, олардан басып шығарылатын 
материалға бірінен соң бірі баспа синтезінің бояуы жағылады. Көз 
рецепторларының спектрлік сезімталдығы аймақтарына сәйкес түпнұсқа 
түстіліктің үш арнасы бойынша бөлінеді. Бұл фоторепродукциялық 
аппаратта немесе қызыл, жасыл және көк түсті бөлгіш жарық сүзгілерінің 
көмегімен контактілі-көшіргіш рамада орындалады. Түсі бөлінген суреттер 
спектрдің барлық көрінетін аймағына сезімтал панхроматикалық 
фотопленкада жасалады. Офсеттік және басқа да автотиптік баспа түрлері 
үшін қара бояуға арналған түсі бөлінген сурет қосымша жасалады. 
Нәтижесінде суреттің осы түсін қалыптастыруға қатысатын негізгі 
бояулардың санына сәйкес келетін қара-ақ негативтер алынады [УП – 14].

12-суретте мінсізделген жағдайға арналған түсі бөлінген фотоүлгілерді 
жасау схемалық түрде ұсынылған.

12-сурет. Түсі бөлінген бейнелерді дайындау (фотоүлгілерде жартылай 
реңктер болмаған, ал жарық сүзгілерінің мінсіз спектралды сипаттамалары 

бар мінсіз жағдай)

Сары бояу үшін түсі бөлінген 
сурет

Жарық
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Түпнұсқа
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Басып шығару, мысалы, көгілдір (Cyan), қызылкүрең (Magenta), сары 
(Yellow) және DIN 16539 стандарты бойынша еуропалық триададың қара 
бояуларымен жасалады. Түстің автотиптік синтезінің заңдары бойынша 
төрт бір бояулы бейнені ретімен салу нәтижесінде, олардың әрқайсысы баспа 
синтезінің бояуларының бірінде орындалған, түсті түпнұсқаға сәйкес келетін 
толық түсті бедер алынады. Басылатын материал ретінде ақ қағаз 
пайдаланылады деп болжанады, ал баспа бедері оны ақ (бейтарап) жарық 
көзімен, мысалы, нормаланған D65 көзімен жарықтандыру кезінде 
қарастырылады.

Көгілдір бояуға арналған негатив қызыл жарық сүзгісіне, қызылкүрең 
бояуға – жасыл түстерге, сары бояуға – көк түстерге экспонатталады. 
Экспонаттау кезінде қара бояуға арналған түсі бөлінген негативті жасау 
кезінде, мысалы, кезек-кезекпен барлық үш жарық сүзгісі қолданылады. 

Бақылау сұрақтары:

1. Түсі бөлінген бейнелер қайда жасалады?
2. Қара-ақ негативтерді қалай алуға болады?
3. Түсі бөлінген бейнелерді қалай алуға болады?
4. Түстің автотиптік синтезінде қандай заңдар бар?

2.2 Электронды репродукциялық технология (репросканерлер)

Электронды репродукциялық технология ыңғайлы және жоғары тиімді. 
Ол фотомеханикалық репродукциялық технологиядан өңдеу мүмкіндіктері 
мен басып шығаруға дейінгі процестің жекелеген кезеңдерін басқарудың 
дәлдігі бойынша асып түсті. Белгілі бір технологиялар, периодтық емес 
растрлеу, түсті бояулардың үлесін азайтумен түсті синтездеу немесе 
ахроматикалық құрамдауышты генерациялау электрондық репродукциялық 
техника пайда болғанда ғана іс жүзінде іске асырыла бастады. 

Репросканерлер. «Жинақы сканерлер», «түсті бөлгіштер - түс 
корректорлар» немесе қысқа, «сканерлер» деп те аталатын электрондық 
репродукциялық аппараттар үш функционалдық бөліктен тұрады:

- ақпаратты енгізу (оқу) құрылғылары;
- сигналды өңдеу блогы;
- тиісті тасымалдағышқа ақпаратты шығару (жазу) құрылғысы (13-

сурет).
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13-сурет. Түс бөлгіш-түс түзеткіштің блок-схемасы

Енгізу құрылғысының көмегімен түпнұсқа жолма-жол немесе әр 
нүктеде оқылады. Бұл ретте түпнұсқадан шағылысқан (немесе өтетін 
жарықта сканерлеу кезінде түпнұсқа арқылы өткен) жарық ағыны 
түпнұсқаның реңктік және түстік шамаларының мәндеріне сәйкес келетін 
аналогты электр сигналына айналады [15] . Бұл электр сигналы түзетіледі, 
күшейтіледі және шығу блогына беріледі, онда шығыс сигналы, мысалы, 
фотоматериалды экспонаттау үшін жарық энергиясына айналады немесе 
терең баспа үлгілерін ою кезінде кескішті басқару үшін пайдаланылады.

Оқитын құрылғы. Енгізу блогында (14-сурет) түпнұсқа шағылысқан 
немесе өтетін жарықта оптоэлектронды қабылдағыштармен оқылады. Егер 
түпнұсқа жазықтықта орналасқан болса, оқу планшетті сканерлеу принципі 
бойынша жолма-жол жүзеге асырылады. Егер түпнұсқа үлкен 
жылдамдықпен айналатын барабанда орналасса, онда есептегіш бастиек 
цилиндр осінің бойымен қозғалады. Оқу бұрандалы сызықпен жолдан соң 
жол болып жүреді.

Түс бөлгіштер-түс корректорлары үшін типтік барабанды құрылу тән 
(13-сурет). Сканер барабаны мөлдір пластиктен немесе шыныдан жасалады. 
Мөлдір түпнұсқаларды оқыған кезде экспонаттаушы сәуле барабанның 
ішінде максималды қозғалады және айнаның немесе призманың көмегімен 
барабанның қабырғасына тікелей бұрышпен жіберіледі. Қозғалысы 
сканерлейтін сәулемен синхрондалған есептегіш бастиек барабанның 
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сыртында орналасқан. Түсті сканерлерде оқу ақ (бейтарап) жарықты 
пайдалана отырып орындалуы тиіс. Сәулелену көздері ретінде, мысалы, 
галогенді шамдар немесе жоғары қысымды ксенонды шамдар 
пайдаланылады. Монохроматикалық лазерлік сәулелену қара-ақ 
түпнұсқаларды оқу үшін жарамды. Мөлдір емес түпнұсқаларды сканерлеу
үшін талдау сәулесі түпнұсқаның оқитын учаскесіне сыртынан беріледі.

Оқитын бастиекте сканерлеу сәулесі оптикалық бөлгіштердің, мысалы, 
жартылай мөлдір айналардың, көмегімен төрт шоғырға бөлінеді. Үш 
шоғырдың әрқайсысы кіріс қарашығы және жарық сүзгілерінің бірі (қызыл, 
жасыл, көк) арқылы өтеді, содан кейін тиісті фотокөбейткішке түседі. Үлкен 
көлемдегі апертут арқылы төртінші шоғыр төртінші фотокөбейткішке түседі. 
Бұл сигнал айқындылықты арттыру үшін қолданылады. Фотокөбейткіштер 
түпнұсқамен модульденген жарықты аналогтық электр сигналына 
айналдырады. Сканерлейтін бастиектің схемасы 14-суретте көрсетілген.

14-сурет. Түс бөлгіш сканерінің оқитын бастиегі (сызба)

Планшетті сканер жиі сызықтармен – ЗБА (зарядтау байланысы бар
фотосезімтал жартылай өткізгіш аспаптармен) жабдықталады.

Ақ-қара түпнұсқалар үшін бір ЗБА сызығын пайдалану жеткілікті. 
Түрлі-түсті сканерлерде түпнұсқа жолынан шағылысқан жарық ағыны үш 
құрамдас бөлікке бөлінеді, олардың әрқайсысы түс бөлгіш жарық 
сүзгілерінің біреуі арқылы (қызыл, жасыл, көк) өтеді және ЗБА сызығына 
түседі. Сканерлердің басқа конструкцияларында жабылатын сары және 
көгілдір маскалармен (мозаикалық технология) жабдықталған бірнеше 
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сызықша пайдаланылады. Жабу аймағында жасыл маска «пайда болады». 
АЗБ-элементтерден алынған сигналдардан белгілі бір логикалық 
құралдардың көмегімен жасыл арна бойынша түсі бөлінген құраммен қатар 
қызыл және көк құрамдастар бойынша ақпарат бөлінеді.

Өңдеу блогы. Өңдеу блогында оқу сатысында алынған сигналдар 
қойылған міндеттерге сәйкес өңделеді. Бастапқыда аналогтық сигналдардың 
кернеулігі өзгерді, потенциометрлермен түзетілді. Бұл ретте сигнал 
кернеуінің шамасы сызықтық өзгерді. 

Цифрлық өңдеу тәсілі кезінде бұл мәселелер (кернеу ауытқулары, аз 
шамаларды түзету, жайманың нақты уақытындағы жұмыс) әлдеқайда 
тиімдірек шешіледі, аналогтық сигнал оның диапазонын сатыларға бөлу 
(кванттау) жолымен сандық мәндердің дискреттік ретімен сипатталады. 
Кванттау қадамы аз болған сайын, дискретті функция аналогтық, үздіксіз 
қадамды соншалықты дәл сипаттайды.

Цифрлық басылымға дейінгі дайындықта түсті бейнелерді өңдеу 
кезінде көбінесе әрбір бөлінетін бояу үшін 8 сигнал разрядтарымен жұмыс 
істейді. Бұл жағдайда әр бояу үшін кванттау аралығы 256 сатыға бөлінеді. 
Әрбір сканерленген сигнал 18-суретке сәйкес түстік, градациялық, айқын, 
ауқымды түрлендіруден өтеді және растрлеуге жатады [16].

Түстік бұрмалаулар жүйелік болып табылады, себебі жарық сүзгілер 
де, баспа бояулары да жұтылу немесе шағылысудың мінсіз сипаттамаларына 
ие емес. Сондықтан, бір жағынан, жеке бояуды көрсету спектрінде басқа 
бояулардың аз бөлігі бар, ал екінші жағынан, тиісті бояу үшін оның толық 
түстігіне қол жеткізілмейді. Бұл жүйелік қателер базалық түсті түзету
арқылы өтеледі. Түсті өзгерту немесе түстік шешімнің кемшіліктерін жою 
бойынша клиенттің ерекше тілектері негізгі бояуларды (көгілдір, 
қызылкүрең, сары және қара) және оларға қосымша бояуларды (қызыл, 
жасыл және көк) іріктеп түзету әдістерімен жүзеге асырылады.

Түпнұсқаларда жиі жағдайда басып шығару кезіндегі ойналатыннан 
көп оптикалық тығыздықтардың аралығы бар. Сондықтан баспа процесі 
түпнұсқадағы ақпаратты (бөлшектерді) аз жоғалтып жүргізілуі тиіс. 
Шамалап байқаушының 0,02-ге тең оптикалық тығыздықтардағы 
айырмашылықты ажыратуы мүмкін екенін негізге алуға болады.  Бұл шама 
байқаушының жасына, алыстан көрмеушілігіне немесе алыстан көрушілігіне, 
жаттыққандығына, шаршауына, көңіл бөлушілігіне, сондай-ақ сюжетке, 
салыстырылатын элементтер арасындағы қашықтыққа, олардың 
өлшемдерінің ара қатынасына және т.б. қатты байланысты.

Баспа бедерінде, мысалы, офсеттік баспада 1,6 тығыздық интервалы 
бар бедерде 81а анықталады, тығыздық интервалы, мысалы, түпнұсқа-
диапозитивте 2,6 бірлік түпнұсқа-диапозитивте — 131 градация деңгейі. 
Түпнұсқа-диапозитивтің оптикалық тығыздықтарының интервалын 
сызықтық қысу ақпараттың жоғалуын білдіреді. Градациялық түзету 
процессоры әртүрлі рең жаңғырту қисықтарын жасауға мүмкіндік береді. 
Оператор өзі сюжетке байланысты градациялық түзетудің ең жақсы 
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нұсқасын таңдау керек. Сондай-ақ сұр, яғни көгілдір, қызылкүрең және сары 
түстерді жүйелі түрде қою кезінде алынатын түстердің тепе-теңдігін реттеу 
қажет. Ол түс реңктерінің пайда болуына әкелетін түс құрауыштарының ең аз 
ауытқуына өте сезімтал.

Масштабты бір-біріне қарамастан (дискретті немесе бірсарынды) 
көлденең және тік бағытта өзгертуге болады. Масштабты өзгертудің екі 
принципі қолданылады: әр түрлі диаметрлі оқу цилиндрін пайдалану (жазу 
цилиндрінің толық диаметріне, диаметрінің жартысына немесе ширегіне 
сәйкес келетін, соның көмегімен шеңбер бағытында 100, 200 және 400% 
масштабы қамтамасыз етіледі) және/немесе жол сигналын аралық сақтауды 
талап ететін тегіс электрондық масштабтау.

Сигналдың аналогтық-цифрлық түрлендіруінен кейін әрбір бояу 
бойынша түпнұсқаның үздіксіз тондық өтпелері тиісті өлшемдегі растрлық 
нүктелерге түрлендіріледі. 

Аналогтық жазба кезінде фотопленкаға экспонаттау контактілі растр 
арқылы жарықтық сигналымен модуляцияланған жарық шоғырымен 
орындалады.

Құрылым принципі бойынша жазу блогы барабанды экспонаттау 
құрылғысына сәйкес келеді. Жинақы сканерлерде жазатын барабан және 
сканерлейтін цилиндр механикалық түрде жалғанған, ал көптеген цирфлық 
жүйелер жеке модульдер ретінде орындалған.

Бақылау сұрақтары:

1. Репросканерлер қандай функционалдық бөліктерден тұрады?
2. Түс бөлгіш-түс түзеткіш қандай схема бойынша алынады?
3. Мөлдір емес түпнұсқаларды сканерлеу кезінде талдау сәулесі қайда 

беріледі?
4. Сигналды аналогтық-цирфлық түрлендіргеннен кейін не алынады?
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3-ТАРАУ. БАСПА ҮЛГІЛЕРІН БАСЫП ШЫҒАРУҒА ДАЙЫНДАУ

3.1 Жолақтарды кітап-журналды түсіру

21 ғасырдың басында сандық технологиялар басып шығарудың 
классикалық тәсілдерін ығыстыра отырып, айтарлықтай дамыды. Баспаға 
дейінгі үдерістер фотоүлгілер пайдаланылатын дәстүрлі және «Computer-to-
plate» технологиясын пайдаланатын цифрлық болып бөлінді. Соңғысында, 
теру, беттеу және жолақтарды түсіру компьютерде орындалады, бұл үлгі 
жасау уақытын едәуір қысқартады. Дәстүрлі технология кейбір 
операцияларды қолмен жасауды, қосымша жұмыс алаңы мен жабдықтарды 
талап етеді. Алайда, бүгінгі күні баспа үлгілерін жасаудың дәстүрлі 
технологиясын көптеген баспаханалар пайдаланады. 

Басылымның макеті – дайын басылымның үлгісі. Кітап-журнал 
басылымдарын дайындау кезінде бағансанды нақты орналастыра отырып, 
макет жасаудан бастау керек. Ол үшін болашақ басылымдағы беттер санын 
білу қажет. Бұл сан 1 дәптердегі бет санына еселенген болуы керек (4, 8, 16, 
32). Басылым көлемі аз болған кезде (48 бетке дейін) 4 беттік дәптерді негізге 
алу жеткілікті [17].

Парақтың үлесі – белгілі бір түрде бірнеше рет бүктелген стандартты 
өлшемдегі баспа парағының бөлігі (21-сурет). Басылымның форматы 
парақтың үлесіне байланысты есептеледі. Екі есе бүгілген қағаз парағы 
парақтың 1/8 үлесін құрайды және оның форматында басылымның әр 
жағынан 8 беттен орналастырылады. Парақтың 1/16 үлесін парақты 3 рет, 
1/32 – төрт рет бүгіп алады.

Қағаз парақтарының стандартты өлшемдері халықаралық болып 
табылады, МЕМСТ 5773-90 анықталған, деректер 4 және 5 кестелерінде 
келтірілген [18].

4-кесте — Кітап басылымдарының форматтары
Қағаз 

парағының 
көлемі, мм

Парақ үлесі
Кітап басылымдарының форматтары

Шартты белгі Өлшемдері, мм
максималды минималды

600М × 900 1/8 60 × 90/8 220 × 290 205 × 275
840 × 1080М 1/16 84 × 108/16 205 × 260 192 × 255
700 × 1000М 1/16 70 × 100/16 170 × 240 158 × 230
700 × 900М 1/16 70 × 90/16 170 × 215 155 × 210

600 × 1000М 1/16 60 × 100/16 145 × 215 132 × 205
600 × 840М 1/16 60 × 84/16 145 × 200 130 × 195

840М × 1080 1/32 84 × 108/32 130 × 200 123 × 192
700М × 1000 1/32 70 × 100/32 120 × 165 112 × 158
750М × 900 1/32 75 × 90/32 107 × 177 100 × 170
700М × 900 1/32 70 × 90/32 107 × 165 100 × 155
600М × 840 1/32 60 × 84/32 100 × 140 95 × 130

*М қағаз парағының қай жағынан машина бағыты сәйкес келуі тиіс 
екенін білдіреді
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5-кесте — Журнал басылымдарының форматтары

Қағаз парағының 
көлемі, мм Парақ үлесі

Журнал басылымдарының форматтары

Шартты белгі Өлшемдері, мм
максималды Минималды

700 × 1080 1/8 70 1× 08/8 265 × 340 257 × 333
600 × 900 1/8 60 × 90/8 220 × 290 205 × 275
600 × 840 1/8 60 × 84/8 205 × 290 200 × 285
840 × 1080 1/16 84 × 108/16 205 × 260 192 × 255
700 × 1080 1/16 70 × 108/16 170 × 260 158 × 255
700 × 1000 1/16 70 × 100/16 170 × 240 158 × 230
600 × 900 1/16 60 × 90/16 145 × 215 132 × 205
840 × 1080 1/32 84 × 108/32 130 × 200 123 × 192
700 × 1080 1/32 70 × 108/32 130 × 165 125 × 165

21-сурет. Парақ үлесі
Макет жасау
1. Дайын кітап блогын қандай тәсілмен жинақтайтындығымызды 

анықтау қажет. Бағансанның макетте орналасуының тәртібі осыған 
байланысты. Бұл жағдайда түсіру қосымша парақпен. Дәптердің барлық 
парағын олар басып шығарылғаннан кейін қалай бүктеледі солай бүктеп, бір 
дәптер жинау.  Парақты оңнан солға қарай, қатаң парақтың ортасы бойынша 

Парақ форматы А3 (420 х 297 мм)
А4 = 4 үшін еселігі

Парақ форматы А2 (594 х 420 мм)
А4 = 8 үшін еселігі

Парақ форматы А1 (840 х 594 мм)
А4 = 16 үшін еселігі
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бүктеу керек. Бірінші бүктелгеннен кейін парақ сағат тілімен бұрылады және 
келесі бүгу біріншіге перпендикуляр жасалады. Төрт бүгілмелі дәптерде —
үшінші бүгілудің алдында парақты аударып, бүктеуді жалғастыру қажет. 
Егер макет дұрыс дайындалса, онда соңғы бүгілісті сол жағында 
орналастырғанда, макеттің алғашқы екі беті еркін жыртылуы тиіс, оң 
жағынан солға қарай парақталады (22-сурет).

22-сурет. Парақты бүктеу

23-сурет. Нөмір қою

2. Бірінші беттен бастап барлық дәптерге беттердің нөмірлерін қою 
керек (23-сурет).

Нөмірлерді қойған кезде беттің нөмірі кейіннен беттерді шатастырмау 
үшін (мысалы, 6 және 9) атап өткен жөн.

24-сурет. Түсірудегі беттердің орналасуы

3. Нөмірлегеннен кейін макетті дәптерге бөлу керек. Содан кейін 
дәптерлерді кезекпен ашып (24-сурет), түсірудегі беттердіғ орналасу 
кезектілігін жазып алу керек. Осылайша түсіру схемасын құрастыру қажет. 
Бұл макет үшін түсіру схемасы келесідей болады:

1 дәптер: 29 және 4 — 32 және 1 — 3 және 30 — 2 және 31
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2 дәптер: 25 және 8 — 28 және 5 — 7 және 26 — 6 және 27
3 дәптер: 21 және 12 — 24 және 9 — 11 және 22 — 10 және 23
4 дәптер: 17 және 16 — 20 және 13 — 15 және 18 — 14 және 19.
Жолақтарды түсіру— алдын ала таңдалған схема бойынша, баспа 

үлгісін монтаждау кезінде теру жолақтарын орналастырудың дайындық 
операциясы. Жолақтарды орналастыру схемасын үш жолмен анықтауға 
болады:

1. Макеттің көмегімен;
2. Дайын схеманы пайдалана отырып
3. Белгіленген парақтың көмегімен.
Көбінесе бірінші әдіс қолданылады, себебі ол пайдалануда ең оңай 

және түбірлік және бас жиектерінің орналасуы туралы нақты түсінік береді. 
Түсіру қатаң түрде макет бойынша орындалғанда, дайын басылымда беттер 
қажетті ретпен орналастырылады. Жолақтарды түсіруді дайындаудың екінші 
және үшінші тәсілдерімен жұмыс істеу үшін белгілі бір жұмыс тәжірибесі 
талап етіледі.

Жолақтардың кітап-журнал түсірулері атауы айтып тұрғандай кітаптар 
мен журналдарды басып шығару кезінде қолданылады. Олардың ерекшелігі -
жиынтық жолағының басы әрдайым түбірінен аз, барлық жолақтар бетте 
тігінен орналастырылған.

Жолақтарды кітап-журналдық түсіру кезінде баспа парағының («өз» 
айналысына ма немесе «бөтен» айналысына ма) айналысы қалай 
басылатынын ескеру қажет. Түсіруде жолақтардың орналасу схемасы, 
беттердің тәртібі мен кезектесуі осыған байланысты.

Ең қарапайым түсіру — бір бүгілмелі төрт беттік дәптері (25-сурет) 
буклетті, шағын проспектіні немесе жиналмалы ашық хатты басу кезінде 
қолданылады.

25-сурет. Жолақтарды 4 беттік дәптердің қосымша бетімен түсіру

Егер осындай дәптерде беттерді нөмірлесе, онда олар 4 болады. 
Мұндай түсіруді бұрған кезде, парақтың ішкі жағында 2 және 3-ші беттер, ал 
1 және 4-ші беттер сыртында орналастырылады [19].

Аз беттік брошюраны аз форматты баспа машинасында немесе 
цифрлық тәсілмен басып шығарған кезде қосымша бетпен түсіру
қолданылады (26-сурет). Мысалы, брошюра А5 форматындағы 8 беттен 

Сыртқы жағы

Ішкі жағы
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тұрады. Бұл брошюраға арналған жолақтарды түсіру А4 форматындағы екі 
парақтан тұратын макет болады: 1 парақта 8,1 және 2,7 беттер, 2 парақта —
тиісінше бір-біріне салынған 6,3 және 4,5 парақта.

26-сурет. 8 беттік дәптердің жолақтарын түсіру

Қосымша бетпен түсіруді брошюраның көлемі 36 бетке дейін болғанда 
ғана қолдануға болады. Басылған парақтар жүйелі түрде іріктеледі және 
бүгіліс ортасы бойынша металл жақшалармен тігіледі.

Үлкен форматтағы машиналарға арналған 8 жолақты түсіруді салған 
кезде макет ретінде көбінесе екі бүгілмелі дәптер пайдаланылады. Бірінші 
бүгу парақтың үлкен жағында бұрышын біріктіре отырып, қатаң ортасында 
жасалады. Содан кейін парақты сағат тілі бойынша 90о-қа фальцпен төмен 
бұрап, бұрыштарды біріктіріп, біріншіге перпендикуляр етіп екінші бүгіліс 
жасау керек. Дәптерде беттерді нөмірлеген кезде соңғы бүгілуді сол жағынан 
орналастыру қажет.

«Бөтен» үлгі айналысына 16 жолақты түсіру схемасын саламыз. 
Бастиектердің сызықтары тігінен, түбіршектердің сызықтары көлденеңінен 
орналасуы тиіс. Бірінші дәптерге арналған жолақтарды түсіру 27-суретте 
көрсетілген.

27-сурет. Бірінші 16 беттік дәптерге арналған жолақтарды түсіру

Баспа парақтың бір жағында болашақ дәптердің сегіз беті орналасқан 
және оларға сәйкес келетін сегіз бет артқы жағында орналасқан. Басып 

Парақ 1                              Парақ 2

Сыртқы жағы
 

Сыртқы жағы

Ішкі жағы Ішкі жағы

Беті Теріс беті 
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шығарғаннан кейін алынған парақ теңдей тік бүгіледі, сондықтан 2-бет 3-
бетке қарама-қарсы болып шығады. Содан кейін парақ көлденең бүгіледі, 
сондықтан 4-бет 5-ке қарама-қарсы болып шығады. 3 бүгілген кезде, 
дәптердің ортасында 8 және 9 бет орналасуы керек. Бүгу мен кесудің соңғы 
нәтижесі — макет 28-суретте көрсетілген.

28-сурет. 16 беттік дәптердің макеті

Баспалық түсіру — бұл басып шығаруға дайын макет, ол баспа үлгісін 
дайындау алдында шығарылады және тапсырыс берушіге келісуге жіберіледі. 
Баспа түсіру кітап қандай болатынын алдын ала көруге мүмкіндік береді. 
Мәтіннің, суреттердің, фотосуреттердің, мазмұнның, қаріптердің және басқа 
да нюанстардың дұрыс орналасуын тексеріп, тапсырыс беруші басып 
шығаруды растайды немесе пысықтауға жібереді. Мамандардың және 
тапсырыс берушінің өзінің қос бақылауынан өтіп, ол өз тапсырысының 
дұрыс және дәл орындалатынына сенімді бола алады [20].

Жолақтарды түсіруді құру және бақылау ережесі:
1. Бірінші жолақтың жанында түбіршек бойынша соңғы жолақ тұруы 

тиіс.
2. Түбірек немесе бастиек бойынша бірге тұрған екеудің біреуі жұп, 

екіншісі тақ.
3. Шектес жолақтардың әр жұбы оң жақта жұп, сол жақта тақ.
4. Екі шектес жолақтың бағансанының қосындысы бірінші және соңғы 

жолақтың 1+4=5 және 2+3=5 қосындысына тең.
5. Алғашқы төрт жолақтар сол жақ төменгі бұрышынан бастап сағат 

тілі бойынша, одан кейінгі төртеуі сағат тіліне қарсы орнатылады.
6. Түсірудің дұрыстығын баспа үлгісінен бедері бойынша бақылауға 

болады. Ол үшін екі жағынан басылған парақ қажетті үлеске бүктеледі, 
дәптердің ілмектері кесіледі және дәптердегі беттердің нөмірленуінің 
кезектілігі тексеріледі. Сондай-ақ кесте бойынша парақтың үлесіне 
байланысты тексеруге болады (1-кесте).

Қарапайым кітап-журнал түсірулер. Қарапайым кітап-журнал 
түсірулерге 2,4,8,16 және 32 жолақтан тұратын бір түсірулер жатады.

4 жолақты түсіру (бір бүгілмелі дәптер). Жолақтарды түсірудің дұрыс 
салынуын бақылау ережелеріне сәйкес бірінші жолақтың жанында түбіршек 
бойынша соңғысы тұруы тиіс, тақ жолақ сол жақта, ал жұп жолақ оң жақта 
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тұруы тиіс, сондықтан жолақтар көлденең орналасқан кезде бірінші жолақ оң 
жақ төменгі немесе сол жақ жоғарғы бұрышында болуы тиіс. Қарама-қарсы 
бұрышта бірінші жолаққа қарсы сол жақта екінші жолақ – бірінші жолаққа 
бастиекпен тұруы тиіс. Бұл бет жағын басып шығарған кезде алдыңғы және 
бүйір тіреулеріне берілетін оның жағының бетін басып шығарған кезде 
қайтадан сол қалыпта қалуы үшін қажет.  Осылайша, біріншіге қарсы 
қойылған екінші жолақ теріс бетті басу кезінде бірінші жолақтың артқы 
жағына түседі. Жолақтардың түбіршегі бойынша шектес бағансан сомасы = 
5, яғни бірінші және соңғы жолақтың бағансан сомасына тең. 4 жолақты 
түсіру көбінесе мұқабаларды басу кезінде қолданылады.

Сегіз жолақты түсіру (екі бүгілген дәптер). Мұндай түсіру кезінде бір 
баспа үлгісінде түбіршек бойынша шектес төрт жұп орналасады (29-сурет): 
1,8 және 5,4,  2,7 және 6,3 теріс бетінде. Алдымен ішкі бұрыштар бойынша 
ортада бірінші төрт жолақ (7,6,5,8) жоғарғы оң бұрышынан бастап сағат тілі 
бойынша қойылады. Содан кейін төменгі оң бұрышынан бастап сыртқы 
бұрыштар бойынша сағат тіліне қарсы келесі 4 жолақтар (1,4,3,2) қойылады. 
Түсудің дұрыстығын бақылаудың 3-ережесіне сәйкес шектес жолақтардың 
тақ жолағы сол жақта (басы жоғары орналасқан кезде), ал жұп жағы оң жақта 
тұруы тиіс. Сондықтан шектес жолақтардың бірінші жұбында сол жағында 7 
жолақ, ал 8 оң жағында тұр.

Сурет 29. Сегіз жолақты түсіру (екі бүгілмелі дәптер)

Түсуді бақылаудың басқа ережелерін пайдалана отырып, барлық 
жолақтардың дұрыс орнатылғанына көз жеткізуге болады. Бір үлгіден екі 
жағынан басылған парақ  теңдей кесіледі және әр бөлігі екі бүгіліс етіп 
бүктеледі. Сегіз беттен тұратын екі бірдей дәптер шығады. 

Он алты жолақты түсіру (үш бүгілмелі дәптер). Жолақтарды түсіру 
оң жақ төменгі бұрышынан басталады. Алдымен сыртқы бұрыштарға сағат 
тіліне қарсы бірінші төрт жолақты (1, 2, 3, 4) орналастырады, содан кейін 
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сағат тілі бойынша бағытта оларға келесі төрт жолақты қояды (5, 6, 7, 8), 
сосын тағы төрт жолақтар (9, 10, 11, 12) сағат тіліне қарсы ретімен және 
соңғы төрт жолақтар сағат тілі бойынша қойылады (13, 14, 15, 16) (30-сурет).

30-сурет. Он алты жолақты түсіру (үш бүгілмелі дәптер) өз 
айналысымен

Бір үлгіден екі жағынан басылған парақ теңдей кесіледі және әрбір 
бөлігі үш бүгіліспен бүктеледі. Он алты беттен тұратын екі бірдей дәптер 
шығады. Үлгі бойынша жолақтардың дұрыс орналасуын түсіруді бақылау 
ережесі бойынша тексереді [21].

32 жолақты түсіру (төрт бүгілмелі дәптер) бөтен айналыспен. Бұл 
түсіру үшін 31-суретте көрсетілгендей 2 үлгі жасау қажет. 

31-сурет. 32 жолақты түсіру (төрт бүгілмелі дәптер) бөтен айналыспен
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Бірінші дәптердің беттік жағының үлгісі мынадай беттерден тұрады: 1 
және 32, 4 және 29, 5 және 28, 8 және 25, 9 және 24, 12 және 21, 13 және 20, 
16 және 17. Сыртқы жағының үлгісі — 2 және 31, 3 және 30, 6 және 27, 7 
және 26, 10 және 23, 15 және 18, 14 және 19, 11 және 22.

Бедер екі жағынан басылғаннан кейін, парақ 1-ден 32-ге дейін ретімен 
дәптерге бүктеледі. Бағансанның бірінші бүгілуінде 3-ші 2-шіге, екінші 
бүгілгенде — 4-ші 5-шіге, үшінші бүгігенде — 9-шы 8-шіге, төртінші 
бүгілгенде — 16-шы 17-шіге түседі. Түсіру схемасы дәптердің мақсатына, 
жинақтау тәсіліне және бүктеу түріне байланысты өзгертілуі мүмкін.

Түсіру «айналысына басқа үлгі». Түсіруді орындамас бұрын қай 
жолақтан қағаз парақтың бет жағында (бірінші үлгі) басылатынын және қай 
жолақтан — сыртқы жағында (екінші нысан) басылатынын анықтау қажет.

Үлгіде жолақтары бар макетті пайдалана отырып, «айналысқа басқа 
үлгі» түсірулерді жасау, толық түсіру макетін кесу жартысымен жүргізіледі, 
макеттің бір жартысына толық сәйкестікте жолақтарды айналы тәртіппен бір 
үлгіде орналастыру, содан кейін макеттің екінші жартысын пайдалана 
отырып, жолақтарды айналысты басу үшін үлгіде орналастыру ыңғайлы және 
оңай. «Айналысқа басқа үлгі» түсіруінің ерекшелігі - «өз айналысымен» 
түсіруге қарағанда бір үлгіге екі есе аз жолақтар келеді және бүйірлік теңдеу 
бұрышының орналасқан жері басқа.

Кітап-журнал түріндегі басылымдар (каталогтар, кітаптар, журнал 
өнімдері) әдетте үлкен форматтағы машиналарда басылады. Баспадан кейін 
парақтар бүктеледі, тігіледі және белгілі бір форматтарға кесіледі. Баспа 
үлгілері беттер қатарынан емес, екі жақты басуды ескере отырып, 
жиынтықтау схемасына сәйкес орналасатындай етіп жасалуы тиіс. Баспа 
парақтарындағы беттерді нөмірлеу тәртібі 6-кестеде келтірілген.

6-кесте — Жолақтарды түсіру құрылымының дұрыстығын бақылау

Парақ 
үлесі

Парақтағы бағансан нөмірленуі
1-ші парақ 2-ші парақ 3-ші парақ 4-ші парақ 5-ші парақ

1/16 1 – 32 33 – 64 65 – 96 97 – 128 129 – 160
1/8 1 – 16 17 – 32 33 – 48 49 – 64 65 – 80
1/4 1 – 8 9 – 16 17 – 24 25 – 32 33 – 40
1/2 1 – 4 5 – 8 9 – 12 13 – 16 17 – 20

Бұл ретте, кез келген кітапта алғашқы екі бет әрқашан негізгі бетке 
және оның теріс бетіне бөлінетінін ескеру қажет. Бұл беттерде дайын кітапта 
нөмір қойылмайды. Соңғы екі бет әрдайым бос емес: соңғысының алдындағы 
— мәтіннің соңы немесе жарнама, соңғы беті бітіру деректеріне беріледі. 
Журналдар мен газеттерде олардың ерекшелігіне байланысты өзге де 
шектеулер бар.
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Бақылау сұрақтары:

1. Баспа парағының үлесі және жолақтарды түсіру дегеніміз не?
2. Жолақтарды түсіру макеті дегеніміз не?
3. Жолақтарды түсірудің дұрыстығын қалай тексеруге болады?
4. Баспа түсіру не үшін қажет?

3.2 Жолақтарды альбомды түсіру

Альбом түсірілімі әдеттегі кітап түсірілімінен баспа үлгіде 
орналастырылған кезде жолақтар басылымның түбіршегі беттің қысқа 
жағында орналасатындығымен ерекшеленеді (32-сурет). Нәтижесінде, 
түбірлік жиек бастиектен қысқа болады. Сондықтан парақты бүктеу тәртібі 
өзгереді. Нәтижесінде парақтың қысқа жағында бекітілген брошюра немесе 
кітап шығады. Көбінесе мұндай түсіру қамбалық кітаптар мен таза өнімдерді 
басып шығару кезінде қолданылады.

32-сурет. Жолақтарды альбомдық түсіру схемасы

8 жолақты альбомдық түсіру кезінде (екі бүгілмелі дәптер) бірінші 
бүгіліс парақтың қысқа жағында жасалады, парақ сағат тіліне 900-қа 
бұрылады және екінші бүгіліс ұзын жағына жасайды.

16 жолақты альбомдық түсіру кезінде (үш бүгілмелі дәптер) бірінші 
бүгіліс парақтың ұзын жағында жасалады. Тиісті парақты бұрмай, біріншіге 
параллель екінші бүгіліс орындалады. Парақ 900-қа сағат тілімен бұрылады 
және үшінші бүгіліс дәптердің бірінші беті еркін ашылатындай етіп бірінші 
екі бүгіліске перпендикуляр жасайды.

Альбомдық түсірулер балалар әдебиетінің кейбір басылымдарын, 
проспектілерді, жолсілтемелерді, шақыру билеттерін басып шығару үшін де 
қолданады. Себебі альбомдық түсіруде жолақтың биіктігі енінен аз. Кітаптық 
түсіруге қарағанда, альбомдық түсірулерде екі, сегіз жолақ бастары тігінен, 
ал түбірлері көлденең орналасады [УП – 22]. Ал төрт және 16 жолақтарда –
бастиектер көлденең, ал түбірлері тігінен орналасады. (33-сурет).

  

 



45

33-сурет. «Бөтен» айналысы бар 16 беттік дәптерді альбомдық түсіру

Альбомдық түсірулердің макеттері де басқаша салынған. Екі бүгілмелі 
дәптерге арналған макет былайша алынады: қағаз парағы кіші жағынан оң 
жақтан сол жаққа қарай бүктеледі, парақ 900-қа сағат тілі бойынша бұрылады 
және екінші бүгіліс бірінші бүгіліске перпендикуляр жасалады.

Үш бүгілген дәптерге арналған макетті былайша бүктейді: бірінші бүгу 
үлкен жағында жасалады, парақты 900-қа сағат тілі бойынша бұрады, екінші 
бүгіліс - біріншіге перпендикуляр, екінші бүгуден кейін парақты 1800-қа 
бұрып, үшінші бүгуді екіншіге перпендикуляр жасау қажет.

Жолақтарды түсірудің құрылымында макеттерді қолдану ережесі 
кітаптықтағыдай. Альбомдық түсірулер, кітаптық сияқты «өз айналысымен» 
және «бөтен айналыспен» схемалары бойынша жасалады. Екі бүгілмелі 
дәптерді алуға арналған өз айналысымен альбом түсіру схемасы 34-суретте 
берілген.

34-сурет. Өз айналысымен жолақтарды альбомдық түсірудің екі бүгілмелі 
дәптерінің схемасы
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Блокноттық түсіру. Жолақтарды альбомдық түсірудің бір түрі болып 
табылады, блокноттар мен жарнама өнімдерінің кейбір түрлерін басып 
шығару кезінде қолданылады.   Блокноттық түсірудің ерекшелігі, бетті 
аудару түбірлік арқылы емес, бастиек жиегі арқылы жүзеге 
асырылатындығында, сондықтан ондағы жолақтар құйрығынан басына қарай 
орналасады (35-сурет). 

35-сурет. Жолақтарды блокноттық түсірудің схемасы

Жолақ арқылы түсіру. Кітап және альбом өнімдерінің белгілі бір 
түрлері (фотоальбомдар, альманахтар) беттің бір жағында ғана, айналымсыз 
басылады, беттің сырт жағы баспаға шығарылмайды, мұндай жағдайларда 
түсірудегі жолақтар диагональ бойынша шахмат ретімен орналастырылады. 
Бейнесі бар жолақтардың арасында бағансандар қойылмайтын бос жолақтар 
болады. (36-сурет).

36-сурет. Жолақтар арқылы жолақтарды альбомдық түсіру схемасы

Екі және төрт бүгілмелі дәптерлерде бүйірлік теңдеу бұрышында 3-ші 
жолақ, 3 бүгілмелі дәптерде - 6-шы жолақ болуы тиіс. «Бөтен айналыспен» 
түсіру кезінде бүктеу кезіндегі бүйірлік теңдеу бұрышы бір мезгілде басып 
шығару кезінде дұрыс бұрыш болады. Жолақтарды альбомдық түсіру 
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құрылымының ережесі кітап-журнал түсірулерінің құрылымы үшін 7-кестеде 
келтірілген.

7-кесте — Жолақтардың альбомдық түсірулері құрылымының ережесі

Практикалық 
тапсырма Нұсқаулық нұсқаулар Өзін-өзі бақылау 

жөніндегі нұсқаулар
Жолақтардың 
альбомдық 
түсірулерінің 
құрылымы 

1. Бірінші жолақтың жанында 
түбіршек бойынша соңғы жолақ 
тұруы тиіс
2. Түбіршек немесе жолақтың 
бастиегі бойынша қатар тұрған екі 
жолақтан біреуі жұп, екіншісі тақ 
болуы тиіс.
3. Шектес жолақтардың әрбір 
жұбында тақ жолақ сол жағында, ал 
жұп жолақ – оң жағында 
(жолақтардың бастиектері жоғарғы 
жағында орналасқан кезде) тұруы 
тиіс.
4. Екі шектес жолақтың бағансан 
сомасы осы түсірудің бірінші және 
соңғы жолақтарының бағансан 
сомасына тең болуы тиіс.
5. Егер алғашқы төрт жолақтар 
сағат тілі бойынша орналасса, онда 
келесі төрт жолақтар сағат тіліне 
қарсы және т.б. орналасуы тиіс.

Түсіру схемасын 
құрамас бұрын, 
брошюралау 
процестеріне 
байланысты барлық 
технологиялық 
шарттарды ескере 
отырып, осы түсіру 
макетін дайындау 
қажет.
Бүйірлік жиектер 
бүкіл басылым үшін 
бірдей болуы тиіс, 
альбомдық 
басылымға арналған 
түбіршек жиек 
блоктың бекітілуін 
есепке ала отырып, 
1,5-2 см артық 
болуы тиіс.

Бақылау сұрақтары:

1. Альбомдық түсіру құрылымының ерекшеліктері неде?
2. Альбомды түсіру үшін жолақтарды орналастыру ережесі мен 

тәсілдері?
3. Альбомдық түсірулерде бағансан бойынша қажетті жолақтарды 

қалай анықтауға болады?
4. Жолақтарды альбомдық түсірудің мақсаты.

3.3 Жолақтарды күрделі түсіру

Күрделі түсірулердің барлық схемалары жалғыз және қосарлы; 
кітаптық және альбомдық; параққа парақ және қосымша парақ болуы мүмкін; 
«айналыста өз үлгісі» және «айналыста бөтен үлгі». Күрделі түсірулердің 
парақтары бір, екі, үш және төрт бүгіліске бүктеледі.
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Құрамдастырылған түсірулер –бұл бір қағаз парақтан бет және 
сыртқы жақтарда басылғаннан кейін және оны кескеннен кейін екі, төрт және 
одан да көп әр түрлі (кейде бірдей) парақ алатын түсірулер. Әрбір парақ 
содан кейін бір, екі, үш немесе төрт бүгу арқылы бүктеледі. Өз айналысымен 
жолақтарды құрамдастырылған түсіру схемасы 37-суретте көрсетілген.

Аралас көп қабатты түсірулер ең күрделі. Оларды бір қағаз парақтан 
бірнеше түрлі дәптерлер алу қажет болған жағдайда немесе бір парақта 
бірдей тираждың әр түрлі басылымдарын басу үшін қолданады. Аралас 
түсірулер көбінесе кітап пен мұқабаларды басып шығарғанда қолданылады 
[23].

37-сурет. Өз айналысы бар жолақтарды құрамдастырылған түсіру схемасы

Құрамдастырылған түсірулерді салу кезінде қарапайым түсірулерді 
салу кезіндегі ережелерді сақтау қажет.

Дербес бағансандар бар екі бағаналы теруді түсіру. Мұндай түрдегі 
түсірулер барлық белгілі түсірулердің әдеттегі ережелері бойынша 
құрылады. Екі бағаналы түсіруді салу кезінде бағананың бағансаны 
жолақтың реттік нөміріне сәйкес келмейтіндігін есте сақтау қажет. Дара 
кітаптық үш бүгілмелі дәптерде соңғы бағансан 32 болады, ал шын мәнінде 
бұл 16 жолақ болады (38-сурет).
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38-сурет. Өз айналысымен жолақтарды бағаналық түсіру схемасы

Өзінің өңірбетімен немесе өзінің мұқабасымен түсіру. Бұл түсірудің 
ерекшелігі баспа парағында бастапқы бағанасан жағдайын өзгертуден 
тұрады: бірінші бағансан тираждық парақта мұқабаның немесе өңірбеттің 
болуына байланысты 3 немесе 5-ке ауыстырылады (39-сурет). Бұл түрдің 
түсірулерінің барлық белгілі түрлерін құруға болады.

39-сурет. Өзінің өңірбетімен және өз айналысымен мұқабасымен түсіру

Парақтың басылмаған бөлігін кесіп түсіру. Бұл түсіру егер басылымда 
жартылай парақ форматымен жапсырмалар және парақтың ширегі болған 
жағдайда қолданылады. Үлгіні жарты параққа және парақтың ширегіне жеке 
басудың орнына, оларды бір үлгіге біріктіріп, қағаздың толық парағына 
басады (40-сурет), содан кейін басылмаған бөлігі кесіледі және басқа 
мақсаттарға пайдаланады.
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40-сурет. Өз айналысы бар парақтың басылмаған бөлігін кесіп түсіру

Шығыс түсірулер. Шығыс типті түсірулер, бүктелген дәптерде 
олардың бағансандары кері тәртіпте болатындығымен ерекшеленеді. Соңғы 
бағансанның орнында бірінші, ал біріншінің орнында — соңғысы тұрады 
және солдан оңға қарай парақталады (41-сурет). 

41-сурет. Өз айналысымен жолақтардың шығыс түсіруі

Дара түсірулер бір басылымды бір уақытта дайындауға есептелген, 
сондықтан баспа үлгісінде түрлі бағансандары бар жолақтар орналасады. 
Параметрлері бірдей бірден екі түрлі өнімді жасау керек кезде өте тиімді 
шешім. Бұл жерде тираждық қағаздың санын сақтай отырып, тиражды екі есе 
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көбейте алатын ең көп үнемдеуге қол жеткізуге болады. Басылымдарды 
қосарлау кезінде дәл осыған қол жеткізуге болады [24].

Телқосақ түсірулер бірдей басылымдарды бір уақытта дайындауға 
есептелген, сондықтан бастиегі мен құйрығы бойынша шектес жолақтар 
бірдей бағансанға ие (42-сурет). 

42-сурет. Жолақтарды телқосақ түсіру схемасы

Бір баспа үлгісінен бедер жасалады, ол бүктеледі және телқосақ дәптер 
жасайды (43-сурет). Мұндай дәптерлерден блок жиынтықталады, содан кейін 
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блоктағы дәптерлер тігіледі, желімделеді және мұқабамен жабылады. 
Телқосақ блокты үш жағынан кескеннен және тілгеннен (телқосақты арамен 
кескеннен) кейін екі бірдей басылым алынады.

43-сурет. Телқосақ дәптер

Қосымша парақпен түсіру. Көлемі 48 бетке дейін брошюраларды 
шығару үшін қолданылады, олар бір-біріне бірнеше дәптерлерді (4-6
дәптерлерді) салу арқылы қалыптасады. Қосымша парақпен түсіруді макет 
бойынша жасаған дұрыс.

Қосымша парақпен түсірудің 1-ші ерекшелігі - беттерді нөмірлеу 
тәртібі өзгереді. Дәптердегі бүгілістердің санына байланысты 
бағансандардың кезектесуіндегі өзгерістер осы түсірудегі жолақтар санының 
жарты мәнінен кейін болады (44-сурет).

44-сурет. Қосымша парақпен түсірудің 1-ші ерекшелігі

Қосымша парақпен түсірудің 2-ші ерекшелігі - қосымша парақпен 
түсірген кезде дәптерлер келесі тәртіппен орналастырылады: бірінші дәптер 
– ең аз көлемді, мысалы, екі бүгілмелі (45-сурет), содан кейін - үш бүгілмелі 
және т.б. Түсірулерді қосымша парақпен құрған кезде оларды құру мен 
тексерудің барлық ережелері күшінде қалады.

Беті Теріс беті
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45-сурет. Қосымша парақпен түсірудің 2-ші ерекшелігі

Бақылау сұрақтары:

1. Қосымша парақпен түсіру дегеніміз не?
2. Жолақтардың шығыс түсірулерін құру ережелері мен тәсілдері?
3. Жолақтардың құрамдастырылған түсірулерін құру ерекшеліктері?
4. Қосымша парақпен түсірулерді құру ерекшеліктері?

3.4. Кітап-журнал басылымының макетін (эскизін) және 2 және 16 
жолақтың монтаждау жоспарын сызу

Монтажды жасаудың технологиялық процесі келесі негізгі 
операциялардан тұрады:

1. Монтаждау макетін (эскизін) сызу;
2. Монтаждау жоспарын сызу;
3. Фотоүлгілерді мөлдір негізде монтаждау.
Монтаждау эскизін сызу. Монтаждау эскизі (46-сурет) А4 

форматындағы қағаз парағында қолмен сызылады және түбіршектер мен 
бастиектер сызықтарын, бүйірлік және түбіршектік жиектердің көлемі 
туралы ақпаратты, жолақтарды түсіруге сәйкес олардың нөмірлері бар 
жолақтардың орналасқан жерін қамтиды [25].

46-сурет. Монтаждау эскизі
А - баспашы белгісіне арналған ұя, Б - түбіртектегі белгі, блоктарды 

жинақтауды бақылауға арналған ұя, В - бүктеуді бақылауға арналған 
бастиектегі белгі, Д - басып шығару кезінде қолданылатын белгі
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Монтаждау жоспарын сызу. Монтаждау үстеліне миллиметр тор 
жағылған мөлдір негіз және форматы бойынша тираждық параққа сәйкес 
келетін қағаз парағы орналастырылады. Монтаждау жоспары эскизге сәйкес 
сызылады. Негізгі және қосалқы сызықтардың көп мөлшерін шатастырмау 
үшін монтаждау жоспарын 4 түсті қаламмен сызу қажет.

47-сурет. Монтаждау жоспары

Монтаждау жоспарына (47-сурет) түбіршектер мен бастиектердің 
сызықтары, жолақтардың рамалары, белгі-айқастырмалар, теңдеу 
бұрыштары, бүктеуге арналған белгілер, сондай-ақ үлгілік және баспа 
процестерін бақылау шкалаларын белгілеу орындары жазылады. Монтажға 
арналған папканы сызу жөніндегі нұсқамалық нұсқаулар 8-кестеде 
көрсетілген.

Бүгілу сызығы
Кескенге дейінгі қағаз 
форматы

Кесуден кейінгі қағаз 
форматы

Бүгілу сызығы

Теру жолағы

Бүгілу сызығы

 

Бүгілу сызығы

 

Клапандар сызығы

 

Басып шығаруды бастау 
сызығы

Бүктеуді бақылау 
белгілері
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8-кесте — Кітап-журнал басылымының 2 және 4 жолақтары үшін 
монтаждау жоспарын сызу

Практикалық 
тапсырма

Нұсқаулық нұсқаулар Өзін-өзі бақылау 
жөніндегі нұсқаулар

Кітап-журнал 
басылымының 2 
және 4 
жолақтары үшін 
монтаждау 
жоспарын сызу.

Монтаждауға арналған жоспар форматы 
үлгілік пластина форматына сәйкес 
келетін қағазда сызылады. 
«Өлі жиек» сызығы қағаздың шетінен 
2,5 см қашықтықта монтаж жоспары 
үшін қағаздың барлық форматы арқылы 
қара түспен сызылады.
Клапандар сызығы қағаздың шетінен 
3,5 см қашықтықта монтаж жоспары 
үшін қағаздың барлық форматы арқылы 
көк түспен сызылады.
«Басып шығару басы» сызығы 
монтаждау жоспарына арналған 
қағаздың барлық форматы арқылы, 
қағаздың шетінен 4,5 см қашықтықта 
жасыл түспен сызылады.
Орталық сызығы жасыл түспен, 
монтаждау жоспарына арналған 
қағаздың барлық форматы арқылы, 
қатаң түрде қағаздың ортасы бойынша 
«басып шығару басы» сызығына 
перпендикуляр сызылады.
Қағаз форматы кесілгенге дейін 
клапандар сызығынан, монтаждауға 
арналған жоспардың ортасы бойынша 
қатаң түрде көк түспен сызылады.
Кесуден кейін қағаз форматы кесудің 
параметрлерін ескере отырып, қара 
түспен сызылады.
Теру жолақтарының форматы қызыл 
түспен сызылады және бұрышынан 
бұрышына айқастырмамен белгіленеді.

«Өлі жиек» — баспа 
үлгісін бекітуге арналған 
үлгілік пластинаның бір 
бөлігі. Баспа 
машинасының форматына 
байланысты. Баспа 
машинасында басылатын 
жиектің форматы 
неғұрлым көп болса, «өлі 
жиектің» көлемі соғұрлым 
көп болады

Бүйірлік және 
түбірлік 
жиектердің 
өлшемдерін 
есептеу.

Бүйірлік және түбірлік жиектердің 
көлемі мынадай формула бойынша 
есептеледі:

С =
𝐴𝐴𝐴𝐴 − 𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵𝐵

2𝑛𝑛𝑛𝑛
Мұндағы А – кесуден кейінгі қағаз 
форматы,
В – теру жолағының форматы,
n – жолақтар саны.

Есепті арнайы өлшеу 
құралдарынсыз орындау 
мүмкін еместігіне 
байланысты миллиметрдің 
жүздік үлесі бар сан 
алынған жағдайда, 
үлестер бүктеледі және 
нәтижесінде алынған 
тұтас миллиметр түбіршек 
немесе бастиек жиегіне 
қосылады.

  

 



56

Монтаждау жоспарын сызу кезінде мынадай шарттар ескерілуі тиіс:
1. Баспа машинасының түрі және басып шығару схемасы:
а. Баспа машинасы парақ бетінің бір бөлігін техникалық 

қажеттіліктерге пайдаланады, осыған байланысты парақ баспа 
машиналарында баспа және парақ шығару цилиндрлерінің қақпақшасына 
жиек және орамды баспа машиналарында графикаға жиекті белгілеу қажет. 
Баспа машинасының форматына байланысты клапанға арналған жиек әртүрлі 
болуы мүмкін.

б. Басып шығару схемасын таңдау (1+0, 2+0, 4+0, 1+1, 2+2, 4+1, 2+1, 
4+2, 4+4) жолақтардың фото үлгілер немесе баспа үлгілері бойынша 
орналасуын анықтайды.

2. Бүктеу схемасын таңдау:
Бүктеудің 3 жолы бар:
a. перпендикулярлы: парақты бүктеу оңнан солға қарай, парақты бұру 

сағат тілі бойынша орындалады;
b. параллельді: оңнан солға қарай немесе бір-біріне қарама-қарсы, 

көбінесе мұндай бүктеу буклеттерде қолданылады;
c. аралас: альбомдық басылымдарда қолданылады [26].
Орамды машинасының бүктеу аппаратында немесе баспа парақтарына 

арналған бүктеу аппаратында дәптердің қалай бүктелетінін анықтау қажет. 
Мысалы, 32-беттік дәптерін екі жолмен алуға болады:

- орамды машинада. Перпендикулярлы бүктеу ережелері бойынша екі 
параллельді бүгіліс.

- парақты машинада. Перпендикулярлы бүктеу ережелері бойынша 
төрт бүгіліс.

Екі жағдайда да 32-беттік дәптер алынады, бірақ баспа бетінде беттерді 
әр түрлі орналастыра отырып.

3. Блокты жинақтау тәсілдері. Оң немесе сол шлейфтің болуын есепке 
ала отырып, құрал-жабдық түрін таңдау және жинақтау схемасын іріктеу 
немесе қосумен айқындау түсіру макетін құру ерекшеліктерін белгілейді. 
Қосумен жинақтау үшін шлейф оң жағында, іріктеумен жинақтау үшін — сол 
жағында болады.

4. Блокты бекіту тәсілі:
а. Түбіртегі фальцтарды кесіп және желіммен сіңдіріп, кітаптар мен 

журналдарды желімдеп бекіту кезінде түбіртегі жиегін 3-тен 5 мм-ге дейін
ұлғайту қажет.

б. Брошюраларды немесе журналдарды қосымша сыммен бекіткен 
кезде сыртқы жиектердің біртіндеп ұлғаюын және ішкі жиектердің азаюын 
қамтамасыз ету керек. Ығысу шамасы дәптердегі беттер санына және 
қағаздың қалыңдығына байланысты ОСТ 29.124-94 және ОСТ 29.33-98 
ұсыныстарына сәйкес белгіленеді. Мысалы, журнал көлемі 64 беттен астам 
және тігіспен қосымша бекітілген кезде, 33-ші жолақтан бастап сыртқы 
жиектердің ұлғаюы 2,25 мм-ге жүзеге асырылады.

5. Кесу жиегі және баспа үлгісіндегі қосымша элементтер
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Кесу, ең алдымен, басылымға аяқталған түр беру үшін қажет. Барлық 
баспа өнімдерін шартты түрде төрт топқа бөлуге болады:

1. ойық емес басылымдар (газеттер немесе афишалар);
2. баспадан кейін үш жағынан кесілетін (көп беттік басылымдардың 

көпшілігі — журналдар, брошюралар, кітаптар);
3. баспаға дейін екі жағынан, ал кейін — бір жағынан кесілетін 

(брошюралау-түптеу жабдығының ерекше түрлерінде орындалған 
брошюралар); 

4. төрт жағынан кесілетіндер (парақшалар, плакаттар, визиткалар және 
т.б.)

Кез келген басылымның баспа бетінде мәтін мен иллюстрациялардан 
басқа қосымша ақпарат бар: бояуды төсеу сапасын бақылау шкаласы, 
қиыстыруды, кесу белгісін бақылауға арналған кірестер және т.б. Барлық осы 
элементтер баспа және түптеу жұмыстары үшін қызмет етеді, ал дайын 
басылым беттерінде олар артық болады. Бұл үшін басылған басылым 
кесіледі. Кесу тек технологиялық белгілерден ғана емес, сонымен қатар 
басылымға ашылуға мүмкіндік беретін фальцтардан да құтылуға мүмкіндік 
береді. Болашақ басылымның форматын есептей отырып, бүгіліске және 
кесуге арналған әдісті ескеру қажет.

6. Басылымдағы дәптерлердің санын анықтау:
Берілді:
Формат — 60х90/16 Бет саны — 80 Баспа — «теріс жағы бөтен үлгі» 

Тираж 5000 дана Бояулар саны — 1+1 «Іріктеу» блогын жинақтау 16 бет 
дәптер. Перпендикулярлы бүктеу Баспа парағының форматы = баспа 
машинасының форматы.

Шешім: 1. Бет санын парақ үлесіне бөле отырып, баспа парақтарының 
санын табу. 80/16 = 5 ПЛ = 2,5 БЛ. 2. Бет санын дәптер санына бөліп, дәптер 
санын табу. 80/16 = 5 дәптер. 

1 ПЛ = 1 дәптер. Дәптердің бет санына және бүктелуіне сәйкес әр 
дәптердің макетін жасау. Блокты жинақтау тәсіліне сәйкес жинақтау, 
дәптерлерді нөмірлеу және блокта беттер қою. 1 дәптер: 1-16 бет. 2 дәптер: 
17-32 бет. 3 дәптер: 33-48 бет. 4 дәптер: 49-64 бет. 5 дәптер: 65-80 бет.

Кітап-журнал басылымының 8 және 16 жолағына арналған макетті 
және монтаждау жоспарын сызу. 16 жолақты түсіруді монтаждау 1:1 
масштабта монтаждауға арналған папканы сызудан басталады (48-сурет). 
Макеттік парақтың қосымша жиектері бар баспа парағының форматы бар 
және тираждық қағазда сызылады.
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48-сурет. Баспа парағының түрін ескере отырып, жолақтарды түсірудің 
макеттік парағы 

Формат парағы монтаждық үстелде параллель бағыттаушы болып 
орналасады және жабысқақ лентамен бекітіледі. Содан кейін парақта баспа 
парағының форматы, өлі жиек (баспа машинасында оны бекітуге арналған 
баспа үлгісінің бөлігі), клапандар сызығы, басып шығаруды бастау сызығы 
және парақты беру бағытындағы орта сызық (орталық) сызылады. Қажетті 
мәліметтер баспа машинасының құжаттамасында бар немесе оларды тікелей 
басылым сипаттамасынан алуға болады.

Монтаждың эскизінде көрсетілген өлшемдерге сәйкес, бүйірлік және 
түбірлік жиектерді ескере отырып, баспа парағының бет жағында 
орналастырылатын барлық жолақтардың дәл контурын айналы бейнелеуде 
сызады. Жолақтарды түсіру схемасы қолмен жасалған макеттің көмегімен әр 
жолы қайта тексерілуі тиіс.

Бүйірлік және түбірлік алаңдарды есептеу кезінде фальц еніне арналған 
әдіптер мен кесінділер ескеріледі. Әрбір жолақтың төменгі бұрышына 
бағансан орнатылады. Осылайша, әрбір жолақ үшін оның орналасуы мен 
бағдарлануы анық анықталады (бастиекпен жоғары немесе төмен). Бақылау 
шкалалары мен қосалқы белгілерге арналған орындарды сызғаннан кейін 
монтаждау парағы одан әрі жұмысқа дайын болады. Кесу және бүктеу 
белгілерінің суреті оларды бір-бірінен оңай ажыратуға болатындай болуы 
тиіс. Бұдан басқа, белгілерді, тіпті кесуде аз ғана қателік болған жағдайда да, 
олар дайын өнімде көрінбейтіндей етіп орналастыру керек. Түрлі-түсті 

Бірінші фальцтың орташа тік 
сызығы Үшінші фальцтың сызығы

 
Бүктеу белгісі

Баспа парағының 
форматы

Екінші фальцтың 
сызығы
Брошюраның соңғы
форматы
Мәтін және 
иллюстрациялары бар 
теру жолағы

Клапан сызығы

Клапан

Баспа үлгісінің жиегі                  Басу белгісі              Парақтың алдыңғы жиегі 

  

 



59

бақылау шкалаларын оларды кесу процесінде жоюға болатындай етіп, баспа 
парағының шеткі учаскелеріне орналастыру керек [27]. Сондай-ақ бояудың 
түсі мен сәйкестендіру нөмірін орнату көрсетіле отырып, сигнатура орнының 
орналасу орнын белгілеу қажет.

Баспа парағының сыртқы жағын монтаждауға арналған папка бет 
жағына арналған папканы сызған кездегі сияқты принцип бойынша 
сызылады. Бұл ретте міндетті түрде парақты аудару тәсілін ескеру қажет. 
Осылайша, екі жағынан басылатын басылымның әрбір баспа парағы үшін, 
монтаждау үшін екі папканы сызу керек. Сызудың соңғы кезеңінде папка 
тексеріледі және цех бастығы немесе шебер бекітеді.

Жолақтарды монтаждауды орындау үшін монтаждау үстелінде белгілер 
бойынша дәл сызылған, тексерілген монтаждауға арналған  папка 
орнатылады және бекітіледі. Қажет болған жағдайда оның астына 
миллиметрлік қағаз салынады.

Үстінен монтаждық мөлдір негіз (астролон) төселеді және бекітіледі. 
Жекелеген жолақтардың толық беттелген фото үлгілері монтаждау 
жоспарына сәйкес негізде құрастырылады. Түсі бөлінген фотоүлгілерді 
түсіру және оларды монтаждау негізгі монтаждау технологиясы бойынша 
жүргізіледі.

Жетек жүйелері. Баспа үлгісін жасау және орнату жетегі мен 
операциялары оларды орындаудың үлкен мұқият болуын талап етеді, сайып 
келгенде, бұл баспа кезінде үйлеспеушілік проблемаларын азайтуға 
мүмкіндік береді. Сондықтан бұл операциялар уақыт пен күш шығындарына 
байланысты. Уақыт шығындарын және жетектің дәлдігін азайтуға қол 
жеткізу механикалық жүйені қолдануға мүмкіндік береді. Әдетте, бұл жетек 
жүйесі процестің барлық кезеңдерінде қолданылған жағдайда әділ болады, 
яғни:

- макеттік парақты (монтаждау жоспарын) құру кезінде;
- жолақтарды монтаждау кезінде;
- баспа үлгілерін дайындау кезінде;
- баспа үлгілерін баспа машинасында орнату кезінде.
Жетек жүйесінің принципі теру жолақтарының орналасуын оның 

ығысуы мүмкін болатын кезеңде нақты бекітуге негізделеді. Бекіту теру 
жолақтарын монтаждау кезінде жабысқақ лентамен бекіту процесінде, 
көшіру рамасында шыныны қысудың алдында, баспа үлгілерін қысқыш 
шиналар арқылы баспа машинасында орнату кезінде, орамды баспа 
машиналарында баспа үлгілерін бүгуді орындау кезінде орындалады және 
тексеріледі.

Нақты позициялау үшін сыртқы диаметрлердің өлшемдеріне қатаң 
рұқсаты бар жетекті штифттер қолданылады. Штифттерге тесіктердің 
конфигурациясын сақтай отырып, штифттердің орналасуына дәл сәйкес 
келетін жерлерде тесілген тесіктері бар астролон киіледі. Жетекті штифттер 
штифтік сызғышта орналасады, ол жабысқақ лентаның көмегімен монтаждық 
үстелге дәл дәл анықталған жерде бекітіледі. Жетекті штифттер мен штифтік 
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сызғыштың көмегімен монтаждауға арналған сызылған папка, астролон және 
теру жолақтары x және y бағыттарында жазықтықта дәл бекітіледі. Қалған 
белгілі бір еркіндік дәрежесі және демек, жетек штифтінің айналасындағы 
жазықтықта монтаждық парақтың мүмкін ауысуы «штифт – жетек тесігі» 
жұбы тасушының периферия бойынша орналасқан жиынының екіншісін 
жұмысқа қосу кезінде толығымен жоғалады.

Жетек тесіктері бойында орналасқан бағыттаушы шеңбер пішінді 
жетек тесігінің ортасы арқылы өтуі тиіс. Осылайша дәл (1:1 қатынасында) 
позициялау қамтамасыз етіледі. Бұл принцип мыналар үшін қолданылады:

- монтаждық негіздің қалпын бекітілген миллиметрлік тормен және 
монтаждық парақпен және сызғышты жылжыту құрылғысымен монтаждау 
үстелінде бекіту;

- түсі бөлінген монтаждар жиынтығын дайындау кезінде жолақтар 
монтажының жағдайын бекіту;

- пневматикалық қысу алдында вакуумдалған көшіру рамаларында 
үлгілік пластинада жолақтарды монтаждау жағдайын бекіту;

- қысу планкасын орнату алдында үлгілік цилиндрде пластинаның 
орналасуын бекіту;

- рулонды офсетті баспа машиналарына арналған баспа үлгілерін бүгу 
құрылғысында пластинаның орналасуын бекіту.

Дөңгелек пішінді тесік те, сондай-ақ жетекті штифттерде орналасқан 
ұзартылған пішінді тесік те фотоүлгіні немесе баспа үлгісін монтаждау 
жазықтығында бірдей дәл бекітуді қамтамасыз ететініне қарамастан, үлкен 
форматтар үшін ұзартылған пішінді тесіктер пайдаланылады. Бұл тесіктердің 
шеттері бойынша артық кернеулерсіз парақтың бүкіл ені бойынша 
позициялауды қамтамасыз етеді. Бұл жүйе жылжымалы және белгісіз болды 
дегенді білдірсе де, бұл әдіс кең таралған.

Баспа машинасының үлгілік цилиндрінде үлгілік пластиналарды бекіту 
үшін пластиналар ашылатын қысқыш планкаларға енгізіледі. Штифттерге 
арналған тесіктер жартылай дөңгелек немесе жартылай бойлық болуы 
мүмкін. Егер пластина қысу планкасының немесе үлгілік цилиндрдің барлық 
жетек штифттерінде еркін жатқан болса, онда бұл оның дұрыс жағдайда 
екенін білдіреді [28]. Жетекті штифттердің жағдайы баспа үлгісінің дұрыс 
орнатылуын қосымша визуалды бақылауды жүзеге асыруға мүмкіндік береді. 
Мысал үшін 49-суретте жетек тесіктерін тесу жүйесі келтірілген.
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49-сурет. Үлгілік пластинадағы жетек тесіктері (CONTROL 2000 жетек 
жүйесі, Bacher): 1 — Үлгілік пластинаға көшіруге арналған тесілген тесіктер; 
2 — Үлгілік цилиндрде оны орнату кезінде баспалық үлгіні позициялау үшін 

тесілген тесіктер

Басу кезінде жетекті айқастырмалардың әрқайсысы бір жерге түсіп, 
қара түсті құруы тиіс. Айқастырмалар кесілетін алаңдарда парақтың төрт 
бұрышында орнатылады.

Альбом өнімі үшін макетті және монтаждау жоспарын сызу. Түсіру 
схемасын жасау кезінде бүктеудің түрі — қолмен немесе машинамен есепке 
алынады. Машинамен бүктеу кезінде түсіру сызбасын бүктеу машинасы 
құрылғысының ерекшеліктерін ескере отырып құрайды. Бұл ретте парақтың 
бірінші жолағының орналасқан жері ерекше маңызға ие. Екі және төрт 
бүгілмелі дәптерлерде бүйірлік теңдеу бұрышында 3-ші жолақ, 3 бүгілмелі де 
— 6-шы жолақ болуы тиіс [С – 3].

«Екінші үлгі айналысқа» түсіру кезінде, басып шығару кезінде 
бүйірлік теңдеу бұрышы бір уақытта бүктеу кезінде дұрыс бұрыш болады.

Блоктың жинақталуына байланысты (50-сурет), барлық түсірулер екі 
топқа бөлінеді: «қосымша бетпен» (а) түсіру және «параққа парақ» (б) түсіру.

50-сурет. Блокты жинақтау тәсілдері: 
«қосымша бетпен» (а) түсіру және «параққа парақ» (б) түсіру.

Дөңгелек тесік
Ұзартылған тесік
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«Параққа парақ» түсіргенде барлық бүктелген дәптерлер реті бойынша 
бірін соң бірі блокқа жинақталады, блокты қосымша бетпен жинақтаған 
кезде бірінші дәптердің ортасына екіншісін, екіншінің ортасына – үшіншісін 
салады. Жолақтарды түсірудің үш жолы бар:

1) дайын сызба бойынша;
2) белгіленген парақ бойынша;
3) макет бойынша.
Бірінші және үшінші тәсілдер тәжірибеде кеңінен қолданылады, 

күрделі түсіру түрлері үшін екінші әдіс қолданылады.
Баспашының үлгіде жолақтарды тез және дұрыс орналастыру дағдысы 

болуы тиіс, сондықтан ол түсіру макетінің қалай дайындалатынын білуі 
қажет.

Түсіру макеті деп беттердің нөмірленуін орналастырумен тиісті үлеске 
дұрыс бүктелген қағаздың тираждық парағы аталады. Ашық түрде бұл 
бүктелген парақ үлгісі дайындалған болашақ баспа бедері үшін жолақтарды 
түсіру үлгісі болып табылады.

Мынадай макеттер бар: қарапайым және толық.
Қарапайым макетті жасау келесідей жүргізіледі: қажетті үлеске 

бүктелген дәптерді өз алдына түбіршекті солға, ал бүктеуден пайда болған 
кесілген ілмектерді — жоғары қаратып қояды. Дәптердің барлық беттері 
қатарынан нөмірленеді және парақ аударылады. Макетке сәйкес түсіру жолақ 
үлгісіне, тек макетке қатысты айналы күйде орналастырылады.

Толық макетті жасау кезінде дәптер парағы басылым дәптерінің 
бүктелуіне қарағанда бір бүгіліске көп бүктейді.  Беттер келесідей 
нөмірленеді: бірінші беттің сыртқы бетіне 1 санын қояды, келесі бетінде (бет 
жағы) — 2 санын, содан кейін екі бет өткізіледі, үшінші беттің ашылған 
жағына 3 санын қояды, келесі бетте — 4, қайтадан екі таза бет өткізіледі 
және т.б. Ашылған макетте парақтың бір жағында дайын түсіру схемасына 
сәйкес бет нөмірлері болады.

Монтажды алдын ала қағазда сызылған монтаждау парағы бойынша 
орындайды, онда монтаждау жоспары сызылған. Монтаждық параққа 
алдымен орталық сызық салынады. Осыдан кейін клапандар сызығынан 
баспа үлгісінің шетіне дейінгі қашықтық баспа машинасының үлгілік 
цилиндріне баспа үлгісін бекіту үшін қажет. Содан кейін клапандар сызығы 
сызылады және басып шығаруды бастау сызығы айқастырмалар, кесу 
белгілері, бүктеуге арналған белгілер, бақылау шкалалары мен басып шығару 
кезінде бояулардың қалыңдығы мен түсін бақылау үшін түспен қамту 
плашкаларын орнату және т.б. сызылады.

Фальцтің кесу белгілері мен белгілері (сызықтар мен айқастырмалар) 
кесу және бүгу сызықтарына орнатылады. Баспа процесін жедел бақылаудың 
(БЖБ) түрлі-түсті және сұр шкалалары табақтың төменгі кесінді алаңында 
(құйрығында) орнатылады.

Түбірлік белгілер дәптердің бірінші және соңғы жолақтары арасындағы 
жиекке фальц желісі бойынша орнатылады. Дәптерлердің дұрыс іріктелуін 
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және орналасуын бақылау кезінде қолданылатын түбірлік белгілердің 
бірнеше түрі бар.

51-сурет. Технологиялық белгілер

Технологиялық белгілерді басып шығару үшін парақтың жиектерінде 
нақты баспа машинасының ерекшеліктерін ескере отырып, оларды 
орналастыру үшін қосымша кеңістікті қарастыру қажет (51-сурет). Парақтың 
жоғарғы жағында оның тану белгілері орнатылуы тиіс: дәптердің түсі, нөмірі, 
беті/теріс беті.

Дәптерлі таңба түбіртек бүгілісінде орналасады және әрір кейінгі 
дәптерде қатаң анықталған қашықтыққа жылжытылып, дұрыс жинақталған 
блокта баспалдақ құрады. Түбіртекте сондай-ақ блок жинақтаған кезде 
сызықты құрайтын тапсырыс белгісі белгіленген.

Сызылған монтаждық парақ ол бойынша жасалған монтаждың макетке 
қатысты айналы бейнесі болуы үшін монтаждық парақтың шынысына 
салынады.

Бақылау сұрақтары:

1. Монтаждау жоспарында түбіртегі жиегінің мөлшері қандай 
жағдайларда ұлғаяды және неге?

2. Монтаждау жоспарында блокты жинақтау үшін бақылау белгілері 
қалай орналастырылуы тиіс?

3. «Өз үлгісі айналысқа» және «басқа үлгі айналысқа» түсіру 
құрылымының ерекшеліктері қандай?

4. 2, 8 және 16 жолақтары бар қағаз парақтарын бүктеу кезінде қанша 
өзара перпендикулярлы бүгіліс жасау талап етіледі?
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3.5 Бір бояулы баспаға арналған монтаж жасау

Фотоүлгіні монтаждау — бұл мәтін және иллюстрациялық 
фотоүлгілерді баспа үлгісіне тең, жолақтардың түсірілуін, жайылуын және 
алдын ала жетегін есепке ала отырып, мөлдір негізде орналастыру. 
Фотоүлгінің дайын монтажы үлгілі материалға көшіріліп, айқындаудан кейін 
және өңдеуден кейін болашақ басылымның жолақтары дұрыс орналаса 
отырып, үлгіні алады.

Қолмен монтаждау үшін диапозитивтердің (немесе басып шығару 
тәсіліне байланысты негативтердің) жеке фотоүлгілер немесе беттелген 
жолақтары немесе бірнеше басылым жолақтарын монтаждау түріндегі 
жиынтықтары пайдаланылады. Олар монтаждау бөліміне монтаждау кезінде 
эталон болып қызмет ететін макетпен бірге түседі. Макетте мыналар 
көрсетілуі тиіс: қағаз парақтың форматы кескенег дейін және одан кейін, 
басылатын жиектің алаңы, бүйір және түбіршек жиектерінің өлшемдері. 
Макетте барлық бейнелердің форматтары мен бояғыштығы көрсетілген 
иллюстрациялар мен мәтін дәл орналастырылуы тиіс [29]. Қағаз парақта 
немесе пленкада монтаждау жоспарын макетке қатаң сәйкестікте сызады (52-
сурет). 

52-сурет. Монтаж жоспары макетке қатаң сәйкестікте

Монтаждау жоспарын оған бекітілген миллиметр торы бар монтаждау 
үстеліне орналастырады. Басылымның жекелеген диапозитивтері немесе 

Кескенге дейінгі 
қағаз форматы
Кесуден кейінгі 
қағаз форматы

Монтаждау жоспары

Бүгілу сызығы

Бүгілу сызығы

Теру жолағы

Бүктеуді бақылауға 
арналған белгілер

Басып шығаруды 
бастау сызығы

Кесу белгілері
Клапандар сызығы
 

Біріктіру 
айқастырмалары

Бүгілу сызығы

Жедел бақылау шкаласы
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беттеу жолақтары монтаждау жоспарында түсірілген бағдарлар бойынша дәл 
орнатылады және монтаж негізінде лентаның жабысқақ жолақтарымен 
немесе монтаждық желіммен бекітіледі.

Содан кейін дайын монтажға жапсырма белгілер-айқастырмалар, 
бүктеуге арналған белгілер, кесулер, үлгілік және баспа процесін жедел 
бақылау шкалалары, әрбір баспа парағының бірінші және соңғы беттері 
арасындағы түбіршек өрісінің ортасында түбіршек белгілері жапсырылады. 
Айқастырмалар мен белгілердің дұрыс орнатылуын қиғаштауға жол бермеу 
үшін миллиметрлік торға бағдарлай отырып, полиграфиялық лупа көмегімен 
үнемі тексереді.

Сурет элементтері, бөлшектерінің ең көп саны бар фотоүлгіні 
монтаждаудан бастайды. Айналысқа немесе басқа бояуларға арналған 
монтаждар бірінші монтажбен дәл үйлеседі. Монтажды жасау кезінде 
жоғары дәлдікті біріктіруді қамтамасыз ету үшін қаріптік құрылғыларды 
пайдаланады.

Монтаждау үстеліне монтаж жоспары монтаждаудағы сурет айналы 
болатындай етіп орналастырылады. Сызылған параққа монтаждауға арналған 
мөлдір негіз салынады және үстел әйнегіне жабысқақ лентамен бекітіледі. 
Көп түсті өнімге арналған монтажды контурлы немесе көгілдір бояудан 
бастау ұсынылады.

Монтаждық негізде бағдар бойынша жолақтардың фотоүлгілері 
орнатылады және жабысқақ лентаның жолақтары немесе арнайы желіммен 
бекітіледі. Жабысқақ лента бейнеден кемінде 5 мм қашықтықта орналасуы 
тиіс. Желімдегеннен кейін әрбір фотоүлгінің дұрыс орнатылғанын тексеру 
қажет. Монтажды дайындау жөніндегі нұсқаулық нұсқаулары 9-кестеде 
берілген.
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9-кесте — бір бояулы өнімдер үшін монтаж жасау

Практикалық 
тапсырма

Нұсқаулық нұсқаулар Өзін-өзі бақылау 
жөніндегі 
нұсқаулар

Жұмыс орнын 
ұйымдастыру

Монтаждау үстелінің бетін шаңнан және 
жабысқақ лентаның іздерінен шыныларды 
тазалау үшін сұйықтыққа суланған шүберектің 
көмегімен тазалау.
Құралды дайындау: скальпель, қайшы, 
үлкейткіш шыны.
Жабысқақ лентаны дайындаңыз, оны қажетті 
жалпақтықтағы жолақтарға кесіңіз.

Жабысқақ 
лентаның 
ластануын 
болдырмаңыз.

Фотоүлгілер 
сапасын бақылау.

Фотоүлгілерді мөлдірлікке, баспа 
элементтерінің дұрыс орналасуына (тікелей 
немесе айналы бейнеде), дақтардың болмауына 
визуалды қарау, барлық баспа элементтерінің 
болуы және түпнұсқаға сәйкестігі мәніне 
түпнұсқамен салыстыру.

Бір бояулы өнімдер 
үшін монтаж 
жасау.

Монтаждау үшін жоспарды сызу.
Монтаждау үстеліне монтаждау үшін дайын 
жоспарды бекіту.
Монтаждау үшін негіздің бетін екі жағынан 
шаңнан және жабысқақ лентаның іздерінен 
әйнектерді тазалауға арналған сұйықтыққа 
немесе техникалық спиртке батырылған 
шүберектің көмегімен тазалау.
Тесік конфигурациясын сақтай отырып, 
монтаждау үшін жоспардың үстінен 
монтаждау үшін негізді бекіту.
Монтажға арналған жоспарға сәйкес, монтажға 
арналған негіздегі фотоүлгілерді бекіту.

Астролонға 
фотоүлгілерді 
монтаждау тек 
айналы суретте, 
эмульсиялық 
қабаты жоғары 
қаратылып 
жүргізіледі.

Бақылау белгілерін 
орналастыру және 
орнату.

Басылатын материалдың ортасына бақылау 
белгілерін орнату.
Кесу сызықтарын орнату.

Дайын монтаждау 
сапасын бақылау

Дайын монтажды көзбен шолып қарау, 
фотоүлгілердің дұрыс орналасуын және 
бекітілуін, монтажға арналған жоспарға 
сәйкестігін тексеру, бақылау белгілерінің 
дұрыс орналасуын тексеру.

Жолақтардың фотоүлгілерінен басқа, монтаждық фотоүлгіде жетек 
белгілері-айқастырмалар, бүктеуге арналған белгілер, кесуге арналған 
бұрыштар, түбірлік белгілер бекітіледі. Үлгілік процесті бақылау шкаласы 
парақтың кесінді жиегінің артындағы учаскеге, баспа процесін жедел 
бақылау шкаласы — кесу алаңының шетіне орналастырылады.

Монтаждау сапасына қойылатын талаптар:
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1. Барлық фотоүлгілердің монтажда орналасуы макетке толық сәйкес 
болуы тиіс;

2. Мәтін мен суреттердің қисықтығы болмауы тиіс;
3. Монтаждағы барлық өлшемдер макетте көрсетілген өлшемдерге 

толық сәйкес болуы тиіс;
4. Жолақтардың барлық фотоүлгілері монтаждық негізде берік бекітілуі 

тиіс;
5. Фотоүлгілер негіз бетіне тығыз жанасу керек;
6. Көп бояулы бейнелерді жаңғыртуға арналған монтаждарда 

жолақтардың фотоүлгілері бояулардың үйлеспеуі 5 мкм аспайтын дәлдікпен 
орнатылуы тиіс;

7. Диапозитивтерді монтаждаудағы бос орындар мөлдір, негативтерді 
монтаждауда мөлдір емес болуы тиіс;

8. Барлық негативтер мен диапозитивтер пленкасының қалыңдығы 
бірдей болуы тиіс;

9. Барлық негативтер мен диапозитивтер пленкасының қалыңдығы 
бірдей болуы тиіс;

10. Фотоүлгілерді бір-біріне жалғау орындарында салуға, сондай-ақ 
пленканың шетінде қылаудың болуына жол берілмейді.

11. Монтажда зақымданулар мен ластанулар болмауы тиіс;
Негативтерден жасалған монтаждарда барлық бос орын учаскелері 

мөлдір емес материалмен (бояумен, қағазбен) жабылуы тиіс;
12. Фотоүлгілердің мөлдір учаскелерінде күңгірттені немесе түрлі-түсті 

реңктер болмауы керек;
13. Фотоүлгінің мөлдір емес учаскелерінің ақаулары (сызаттар, тесіктер 

және дақтар) болмауы тиіс;
14. Көп бояулы жұмыстарға арналған монтаждар рұқсат шегінде 

бояуларды біріктірудің дәлдігін қамтамасыз етуі тиіс;
15. Монтажда белгі-айқастырмалар, жапсырма белгілер, бақылау 

шкалалары, ал кітап-журнал өнімдері үшін — бүктеу және парақтарды кесу
белгілері болуы тиіс [30].

Монтаждау ақаулары:
— астролондағы/фотоүлгідегі ластану;
— фотоүлгінің/жолақтың қиғаштануы;
— айқастырмалар бойынша түсі бөлінген монтаждық фотоүлгілердің 

үйлеспеуі;
— фотоүлгілердің орналасуы олардың макеттегі орналасуына сәйкес 

келмейді;
- фотоүлгіні/жолақты сыдырып алу;
- екі көрші фотоүлгі немесе жолақтардың шеттерін салу.
Бұл ақауларды түзету үшін фотоүлгілерді, жолақтарды тиісінше қайта 

желімдеу, жабысқақ лентаның сапасын тексеру, жолақты фотоүлгінің 
шеттерін кесу ұсынылады.
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Бақылау сұрақтары:

1. Бақылау белгілері не үшін қажет?
2. Бір бояулы өнімді монтаждау операцияларын орындау реті.
3. Дайын монтаждың сапасына қойылатын талаптар?
4. Монтаждау ақауларын атаңыз?

3.6 Айналымы бар өнімді басып шығару үшін монтаж жасау

Айналысымен өнімді басып шығару үшін монтажды дайындау кезінде 
парақтың артқы жағында қандай үлгіден («өз айналысына» немесе «бөтен 
айналысқа») басылатынын ескеру қажет. Осыған байланысты, түсіру өз 
айналысымен немесе бөтен айналысымен деп аталады.

«Өз айналысы» – екі жағын түсіру бір пластинаға орындалады. Түсіру 
түсірудің бет жағының бейнесі бір жартысына, ал айналыс үшін екінші 
жартысына орналасатындай тігінен екіге бөлінеді. 

Бет жағын басуды орындағаннан кейін парақ екінші жағы сол бүйірлік 
тіректі пайдалана отырып басылғандай етіліп көлденең оське қатысты 
бұрылады (53-сурет).

53-сурет. Тік оське қатысты парақты бұру

Мұндай түсіруді дайындаудың басты шарты бас және құйрық 
алаңының дәлме-дәл есебі мен дәлдігін сақтау болып табылады. Бет және 
сыртқы жақтары басып шығарылғаннан кейін, парақ бүктеу алдында екіге 
кесіледі, бұл баспа парағын түсірудің бірдей екі көшірмесін береді. 
Басылатын материалдың екі жағынан тиражды басып шығару баспа 
пластиналарының жинағын пайдалана отырып, бір жағынан ғана 
орындалады, кейіннен басылған материалды бір жетекте аудара отырып 

Клапан (бас)

Бет                 Бет                Бет 

Аудару осі

Теріс бет              Теріс бет            Теріс бет

Құйрық

Ағылшынша «өз» 
айналысымен басып 
шығару үшін түсіруді 

дайындау кезіндегі басты 
шарт: a = b
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[30].Өз айналысының екі түрі болады: классикалық (клапандардағы баспа 
парағының бастиегін сақтай отырып, бүйір жағы арқылы) және ағылшынша 
— баспа парағының бастиегі арқылы.

54-сурет. Өз айналысы. Классикалық және ағылшынша.

Көбінесе классикалық (54-сурет) өз айналысы, ол ағылшыншаға 
қарағанда сәл оңай, онда жолақтарды түсіру кезінде клапанды және артқы 
жиектің өлшемін дәл есептеу қажет

«Бөтен айналыс» — бетті басып шығару және баспа парағының 
айналысы үшін әртүрлі пластиналар қолданылады (55-сурет). Қағаз парақтың 
бет жағын басып шығару үшін баспа машинасы арқылы өтеді. Баспа 
парағының теріс жағын басу үшін қағаз тік ось бойынша аударылып, 
қайтадан басылады, бұл ретте екінші пластина пайдаланылады.

Клапан (бас)

Теріс бет                        Теріс бет

Бет                         Бет

Құйрық

Клапан (бас)

Теріс бет       Теріс бет       Теріс 
бет

Бет          Бет        Бет

 

Классикалық аудару. 
Парақты оңнан солға 
қарай аудару. Бас пен 

құйрықтың орналасуы 
өзгермейді

Аудару осі

 

Ағылшынша «өз» 
айналысы. «Бастиек 
арқылы» парақты 

аудару. Құйрық пен 
басы орын 

ауыстырады

Аудару осі
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55-сурет. «Бөтен айналысымен» баспа үлгілері

Сандық, дәстүрлі басылымға дейінгі дайындық тәсілдеріне қарағанда, 
жеке алынған мәтіндік және бейнелеу фотоүлгілерінен біріктірілген 
фотоүлгіні дайындауды көздейді.

Құрамдас фотоүлгі қолмен монтаждау технологиясы екі операцияны 
қамтиды:

1) монтаждау жоспарын белгілеуді (құрастыру үшін папканы сызу);
2) фотоүлгіні монтаждау – астролонда (монтажға арналған негізде) 

жеке фотоүлгілерді (офсет үшін – айналы бейнелеуде, эмульсиялық қабатпен 
жоғары қарай), бүктеу, кесу, жетек, норма, сигнатуралар, бақылау шкаласы, 
монтаждау жоспарына сәйкес басылым паспортының белгілерін бекіту. 

Монтаждау жоспарын жасау кезінде мынадай операциялар 
орындалады:

1) «Өлі жиек» сызығын сызады. «Өлі жиек» — бұл баспа цилиндрінде 
қысқыш планкаларда бекітуге арналған баспа нысанының бөлігі.

2) Клапан сызығы сызылады. Клапан — офсеттік баспада басып 
шығарғанда қармаумен қысылып, ластануы мүмкін қағаз парақтың тар 
жолағы. Клапандар сызығына дейін орналастырылған баспа элементтері 
басылмайды. Басқаннан кейін бұл қағаз жолағын кеседі, содан кейін дайын 
бедер форматты қағаз парақтан қысқа болады. Клапанды кескеннен кейін 
стандартты форматты сақтау үшін стандартпен офсетті қағаз үшін парақтың 
қысқа жағының ұзындығын 2 см дейін ұлғайту көзделеді;

3) Басып шығаруды бастау сызығы сызылады. Баспаның басталу 
сызығы — одан кейін, баспа жиегінің ауданы басталады.

4) Баспа үлгісінің бүкіл форматы арқылы өтетін көлденең және тігінен 
орталық сызықтар сызылады. Соның есебінен монтаждауға арналған папка 4 
бөлікке бөлінеді;

4) Теру жолағының форматы өлшенеді және кесу жолақтарының 
өлшемдері есептеледі (басылым форматы мен ресімдеу нұсқасына қарай 
анықтамалықтан);

«Бөтен» айналысы бар парақ

Бет                                          Теріс бет
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6) Түбірлік және бастеикті жиектер есептеледі және олардан 
жиектердің тиісті өлшемдері кесіндіге дейін қойылады. Түбірлік жиектер бір 
бүгілістің бойымен оның екі жағынан, ал бастиек жиегі – біріншіге 
перпендикуляр екінші бүгілістің бойымен орналасады. Егер басылымда 
желімді тігіссіз бекітпе пайдаланылса, онда түбіршек жиегіне 4 мм 
қосылады;

7) Теру жолақтарының дәл контурларын олардың өлшемдеріне сәйкес 
сызады;

8) Кесуге арналған белгілер қойылады (кесуден кейін бүйірлік және 
төменгі жиектердің шамасы 5 мм-ге аз болады, алынған мәндерді теру 
жолақтарының шекарасынан нүктелік сызық түрінде қояды, олардың 
қиылысында кесуге арналған белгілер қойылады);

9) Бүктеуге арналған белгілер кесілетін алаңдардан тыс қойылады;
10) Кітап-журнал басылымында түбірлік жиекте, бірінші және соңғы 

беттердің арасында қатаң түрде бүгілу сызығы бойынша түбірлік белгілерді 
(дәптерлі, тапсырысты және тақ дәптердің белгілері) орналастырады. 
Дәптерлі белгі кітап блогының түбіртегіне сатылы орналастырылады және 
жинақтаудың дұрыстығын бақылау үшін қызмет етеді. Тапсырысты белгі 
блоктың түбіршегінде түзу сызық түзеді және дәптерліден 1 — 2 см-ге төмен 
орналастырылады. Тақ беттің белгісі тек тақ дәптердің түбіршегінде, 
тапсырыстыдан 1-2 см төмен тік сызық жасай отырып орналастырылады. 
Белгі өлшемі 4×4 мм;

11) Сигнатура орны мен нормалары белгіленеді;
12) Кесу сызығынан 3 мм қашықтықта кесу жиегінің шетінен үлгілік 

және баспа процестерін жедел бақылау шкалаларына арналған желілер 
сызылады, баспа бейнесінің барлық еніне орнатылады. Шкалалар жеке 
элементтерден тұрады, оларды жаңғырту бойынша градациялық және түс 
беру дәлдігін үлгіде және бедерде бақылайды. Толық түсті өнім үшін 
плашкалар (бояу қабатымен  толығымен және біркелкі жабылған басылған 
учаске) қолданылады;

13) Кесу сызығынан 3 мм қашықтықта басылым паспорты үшін орын 
анықталады. Басылым паспорты келесі ақпаратты қамтиды: басылымның 
атауы, тапсырыс нөмірі, бояудың түсі, бедердің бет немесе сырт жағы, 
орындаушының тегі, дайындалған күні.

Фотоүлгілер сезімтал қабаттарға қорытынды көшіру кезінде бір-біріне 
қаратылып, экспонациялайтын сәуле шашпай экспоненттелуі мүмкін 
болатындай эмульсиялық қабатпен міндетті түрде жоғары монтаждалады. 
Айналысы бар бір бояулы өнімге арналған монтаж жасау жөніндегі 
нұсқаулық нұсқаулар 10-кестеде келтірілген.
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10 кесте – Айналысы бар бір бояулы өнімге арналған монтаж жасау

Практикалық 
тапсырма

Нұсқаулық нұсқаулар Өзін-өзі бақылау 
жөніндегі нұсқаулар

Жұмыс орнын 
ұйымдастыру.

Монтаждау үстелінің бетін шаңнан және жабысқақ 
лентаның іздерінен шыныларды тазалау үшін 
сұйықтыққа суланған шүберектің көмегімен тазалау.
Құралды дайындау – скальпель, қайшы, үлкейткіш 
шыны.
Жабысқақ лентаны дайындаңыз, оны қажетті 
жалпақтықтағы жолақтарға кесіңіз.

Жабысқақ лентаның 
ластануын
болдырмаңыз.

Фотоүлгілер 
сапасын бақылау.

Фотоүлгілерді мөлдірлікке, баспа элементтерінің 
дұрыс орналасуына (тікелей немесе айналы бейнеде), 
дақтардың болмауына визуалды қарау, барлық баспа 
элементтерінің болуы және түпнұсқаға сәйкестігі 
мәніне түпнұсқамен салыстыру.

Бір бояулы 
өнімдер үшін 
монтаж жасау.

Кейіннен теріс жағын монтаждауды ескере отырып, 
монтаждауға арналған жоспарды сызу.
Монтаждау үстеліне монтаждау үшін дайын 
жоспарды бекіту.
Монтаждау үшін негіздің бетін екі жағынан шаңнан 
және жабысқақ лентаның іздерінен әйнектерді тазалау 
үшін сұйықтыққа суланған шүберек арқылы тазалау.
Тесік конфигурациясын сақтай отырып, монтаждау 
үшін жоспардың үстінен монтаждау үшін негізді 
бекіту.
Монтажға арналған жоспарға және басылымның 
макетіне сәйкес монтажға арналған негіздегі 
фотоүлгілерді бекіту.

Фотоүлгіні 
монтаждау тек 
айналы бейнеде, 
эмульсиялық 
қабатпен жоғары 
жүргізіледі.

Бақылау 
белгілерін 
орналастыру және 
орнату.

Басылатын материалдың ортасына бақылау 
белгілерін орнату.
Кесу сызықтарын орнату.

Дайын 
монтаждың 
сапасын бақылау.

Дайын монтажды көзбен шолып қарау, 
фотоүлгілердің дұрыс орналасуын және бекітілуін, 
монтажға арналған жоспарға сәйкестігін тексеру, 
бақылау белгілерінің дұрыс орналасуын тексеру.

Теріс жағын 
монтаждау.

Бет жағының монтажын алып тастау.
Монтаждау үшін негіздің бетін екі жағынан шаңнан 
және жабысқақ лентаның іздерінен әйнектерді тазалау 
үшін сұйықтыққа суланған шүберек арқылы тазалау.
Тесік конфигурациясын сақтай отырып, монтаждау 
үшін жоспардың үстінен монтаждау үшін негізді
бекіту.
Монтажға арналған жоспарға және басылымның 
макетіне сәйкес монтажға арналған негіздегі 
айналыстың фотоүлгілерін бекіту.

Теріс жағының 
дайын 
монтажының 
сапасын бақылау.

Дайын монтажды визуалды қарау, фотоүлгілердің 
дұрыс орналасуын және бекітілуін, монтажға арналған 
жоспарға және басылым макетіне сәйкестігін тексеру, 
бақылау белгілерінің дұрыс орналасуын тексеру.

Процестің әрбір сатысында қателер мен дәлсіздіктер болуы мүмкін. 
Мысалы, визуалды бақылаумен қолмен монтаждау кезінде түстерді біріктіру 
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бастапқы фотоүлгілерде сапалы орындалған жетек кезінде бір жолақтың бір 
бояуы бір жаққа қарай ығысатынын жоққа шығармайды. Мұндай қатені 
баспадағы жетекпен өтеуге болмайды – ең жақсысы ығысуды үлгіні 
толығымен ығыстыру есебінен жолақтар арасында қайта бөлуге болады. 
Сондай-ақ, аударылған немесе ауыстырылған беттер сияқты кездейсоқ 
қателер болуы мүмкін.

Дайын монтаждарды көлденең жағдайда жабық металл шкафтарда 
сақтайды. Фотоүлгілерді монтаждау шаңнан және жылу әсерінен қорғалуы 
тиіс. Монтаждарды сақтау мерзімі – баспаға тапсырысты тапсыру 
аяқталғанға дейін. Сақтау мерзімі аяқталғаннан кейін монтаждар 
бөлшектеледі, жолақтардың фотоүлгілері кәдеге жаратылады, ал астролон 
жабысқақ лентаның қалдықтарынан тазартылады және басқа тапсырыстар 
үшін пайдаланылады.

Бақылау сұрақтары:

1. Айналысы бар монтажды дайындау ережелері?
2. Айналысы бар дайын монтаждың сапасына қойылатын талаптар?
3. Дайын монтаждарды сақтау ережелері мен мерзімдері?
4. Құрамдас фотоүлгілер қолмен құрастыру технологиясы?
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4-ТАРАУ. БАСПА ҮЛГІЛЕРІНІҢ ТҮРЛЕРІ
4.1 Жоғары баспаға арналған үлгілер

Баспа үлгісі туралы жалпы мәліметтер. Баспа үлгісі  – бейнені 
тасушы, қатты бет, тегіс немесе цилиндрлік, көтеруші баспа (сурет) және бос 
орынды (қалғаны ашық) элементтер болып табылады.

Баспа үлгілері мынадай белгілер бойынша бөлінеді:
- баспа өнімінің бояғыштығы бойынша – бір бояулы басуға арналған 

үлгілер және көп бояулы басуға арналған үлгілер;
- ақпараттың белгілік табиғаты бойынша – тек қана мәтіндік ақпаратты

қамтитын мәтіндік үлгілер;
- тек бейнелеу ақпаратын қамтитын бейнелеу үлгісі бойынша; 
- мәтіндік және бейнелеу ақпаратын қамтитын мәтіндік-бейнелеу үлгісі 

бойынша;
- баспа тәсілі мен түрлері бойынша – жоғары (баспаханалық және 

флексографиялық), жазық офсеттік (бос орынды элементтерді ылғалдау және 
ылғалдаусыз), терең баспа үлгілері және арнайы баспа тәсілдері;

– ақпаратты үлгіге жазу тәсілі бойынша [31].
Жоғары басып шығаруды рельефтік процесс ретінде анықтауға болады –

басып шығару элементтері физикалық түрде бос элементтерден жоғары 
тұратындығын білдіреді. Дәл осымен атауы түсіндіріледі – жоғары басып 
шығару. Бояу үлгілік цилиндр мен бояу аппаратының білікшелері түйіскен 
кезде баспа элементтеріне жағылады, бұл ретте бос орын элементтері олардың 
басып шығарушылардан төмен орналасуының салдарынан таза болып қалады.
Баспа цилиндр басылатын материалды үлгідегі рельефтік басушы элементтерге 
қысылады, осылайша сурет жасалады.

Жоғары басып шығару түрі - флексография болып табылады. 
Флексография қазіргі уақытта тез дамып келе жатқан баспа процесі болып 
табылады, көп жағдайда ол полиграфиялық өнеркәсіптің қаптамадағы баспа 
және газет баспасы сияқты сегменттерінде қолданылады. Бұл әдісті жоғары 
басып шығарудың бір түрі ретінде анықтауға болады. 

Флексография пленкада және басқа да сіңірілмейтін басылатын 
материалдарда басып шығару үшін өте қолайлы. Флексо басып шығару тәсілі 
оның баспа үлгісі немесе флексографиялық пластина икемді, серпімді-иілгіш 
резеңке немесе полимерлі материалдардан жасалатындықтан өз атауын алды. 
56-суретте флексографияға арналған баспа үлгісінің өзіне тән 
микрофотографиясы бейнеленген.
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56-сурет. Флексографияға арналған баспа үлгісінің тән 
микрофотографиясы

57-суретте фотополимерлі пластинаға Өзіндік АСМ 3D бейнесі 
бейнеленген.

57-сурет. Өзіндік АСМ 3D фотополимерлік пластина суреттері

Жоғары баспаға арналған баспа үлгілері мынадай болады:
- флексографиялық;
- баспаханалық. 
Флексографиялық баспа үлгісі – бұл келесі белгілер бойынша бөлуге 

болатын фотополимерлі үлгілер:
1) физикалық жағдайы бойынша (қатты және сұйық ФПК-дан 

дайындалған үлгілер);
2) ФПК құрамына тәуелді қабаттың химиялық құрамы бойынша;
3) конструкциясы бойынша – пластиналы және цилиндрлік болады;
4) құрылыс бойынша – бір қабатты және көп қабатты;
5) төсеніш типі бойынша – полимерлі және металл;
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6) сондай-ақ үлгілердің қалыңдығы, форматы, химиялық еріткіштерге 
төзімділігі және басқалары [32].

Типографиялық үлгілер материал табиғатынан металл және 
фотополимерлі болып бөлінеді. 

Жоғары басып шығаруға арналған баспа үлгісінің құрылымы. 
Флексографиялық және баспаханалық фотополимерлік үлгілердің әртүрлі 
құрылымы болады, ол оларды дайындау үшін пайдаланылатын үлгілік 
материалдың құрылысына байланысты.

Флексографиялық үлгілік пластиналар мысалында баспа үлгілерін 
жасауды көрсетеміз. Үлгілік материалдың қабаттық құрылымында (58-сурет) 
негіз үшін болат, алюминий немесе лавсан қолданылады. Үлгілік 
пластиналардың түріне байланысты олардың қалыңдығы шамамен 0,7–1,75 
мм, ал үлгінің түріне байланысты рельефтің биіктігі 0,2 – ден 0,68 мм-ге 
дейін құрайды. Үлгілік материалдың қабаттық құрылымының құрылымы 
төрт қабаттан тұрады, мысалы, қорғаныс пленкасы, фотополимерленетін 
қабат (УК-сәулелеріне сезімтал, толқын ұзындығы 350-370 нм), ол 
адгезиялық қабатпен және негізбен берік бекітілген.

58-сурет. Жоғары басып шығаруға арналған фотополимерлі 
материалдан жасалған үлгілік материал құрылымы: 1 – қорғаныс пленкасы; 2 

– фотополимерленетін қабат; 3 – адгезионды қабат; 4 – пленкалы негіз

Жоғары басып шығаруға арналған фотополимерлік баспа үлгілерін 
дайындау схемасы (флексография) 1-схемада.
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1-схема. Жоғары басып шығаруға арналған фотополимерлі баспа 
үлгілерін жасау схемалары (флексография)

Баспаханалық фотополимерлі үлгінің схемасы 2 схемада.

2-схема. Баспаханалық фотополимерлік үлгінің схемасы

Қосымша экспонаттау

Кептіру

Финишинг

Полимерленбеген қабатты жою

Негативті фотоүлгі арқылы негізгі экспонаттау

 

Үлгілік пластинаның сыртқы жағын экспонаттау

Жабдықты дайындау және экспонаттау режимін таңдау

 

Фотоүлгіні және үлгілік пластинаны бақылау

Негативті фотоүлгіні және үлгілік пластинаны бақылау

Жабдықты дайындау және экспонаттау режимін таңдау

Фотоүлгі арқылы негізгі экспонаттау

Полимерленбеген қабатты жою

Кептіру

Қосымша экспонаттау 
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Баспаханалық үлгіні дайындау кезінде пластина айналысын экспонаттау 
және финишинг (жабысқақтықты жою) сияқты кезеңдер жоқ, бұл 
флексографиялық үлгіде бар, бұл олардың басты ерекшелігі болып табылады.

59 (1) суретте фотополимерлі пластиналарды жасаудың негізгі процесі 
көрсетілген – жасырын сурет пайда болатын экспонаттау. Фотополимеризация 
тек УК-сәулемен жарқырау жүргізілетін учаскелерде ғана жүреді [33].

Екінші процесс фотополимерленетін пластинаның полимерленбеген 
учаскелерін сумен немесе спиртпен жуу және рельефтік бейнені көрсету. (59-2-
сурет). Жуғаннан кейін фотополимерлі үлгілерді кептіру қажет (59-3-сурет) 
және соңғы операция үлгі басып шығарушы элементтердің 
фотополимерленуінің дәрежесін арттыратын қосымша экспонаттауға 
ұшыратылады (59-4-сурет).

Өңделмеген пластиналар 16-дан 20°С дейінгі температурада және 
салыстырмалы ауа ылғалдылығы 56%-ға жуық салқын және құрғақ үй-жайда 
сақталуы тиіс. Фотополимерлі пластиналарды өңдеу кезінде терезелер күннің 
УК-сәулеленуінен қорғау үшін арнайы пленкамен тығыз жабылуы тиіс. 

59-сурет. Қатты фотополимерленетін пластиналарда фотополимерлі баспа 
үлгілерін алудың технологиялық операциялары: 1 – экспонаттау; 2 – бос 

орындарды жуу; 3 – баспа үлгісін кептіру; 4 – баспа элементтерін қосымша 
экспонаттау

Бақылау сұрақтары

1. Жоғары басып шығаруға арналған баспа үлгілерінің түрлерін 
атаңыз.

2. Жоғары басып шығаруға арналған баспа үлгісінің құрылымы 
туралы түсінік беріңіз.
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3. Флексографиялық фотополимерлі үлгілерді жасау кезеңдерін 
атаңыз.

4. Баспаханалық фотополимерлі үлгілерді дайындау кезеңдерін 
атаңыз.

4.2 Офсеттік баспаға арналған үлгілер

Офсеттік баспа – баспа үлгісінен бояу резеңке төсемнің аралық 
иілімді бетіне қысымда, ал одан қағазға немесе басқа баспа материалына 
берілетін басу тәсілі.

Офсетті басып шығару тәсілінде олеофильді баспа элементтері және 
гидрофильді бос орын элементтері бар баспа үлгісі пайдаланылады. Май мен 
судың өзара итерілуі арқасында баспа үлгісіндегі баспа және бос орын 
элементтері бөлінеді. Соңғы онжылдықта ол прогрессивті дамыды, бұл 
бірқатар себептерге байланысты:

- басылымдарды көркемдеудің әмбебап мүмкіндіктері;
- көп бояулы (оның ішінде жоғары көркемдік) өнімді бір айдап екі 

жақты басып шығару мүмкіндігі;
- ірі форматты өнімдерді табақты да, орамды да машиналарда 

дайындауға қол жетімділік;
- жоғары өнімді және технологиялық икемді баспа жабдығының болуы;
- жаңа негізгі және қосалқы технологиялық материалдардың, ең 

алдымен қағаз, бояулардың, декельді пластиналардың сапасын жақсарту 
және пайда болуы;

- практикаға үлігік өндірістің икемді және тиімді нұсқаларын енгізу
[34].

Басып шығарудың осы әдісінің негізгі айырмашылығы - бояуды баспа 
үлгісінен басып шығарылатын материалға тасымалдаған кезде аралық бетті 
(офсетті цилиндр) пайдалану болып табылады.

Офсеттік баспаға арналған үлгілер– бұл өте жұқа пластиналар, 0,3-0,8 
мм кем, ол үлгілік цилиндрде бекітіледі. Олар мынадай болады: 

- монометалл пластиналар; 
- биметалл пластиналар; 
- сондай-ақ полимерлік негіздегі формалар қолданылады.
Монометалл үлгілерді алу кезінде алюминий немесе болат 

пластинаның беті өзгеріссіз қалады, ал биметалл үлгілерді алу кезінде оған 
мыс қабатын ұлғайтады (онда одан әрі баспа элементтері пайда болады), ал 
оның үстіне – хром немесе никель қабаты (бос орынды элементтердің пайда 
болуы үшін).

Металл негіздегі баспа үлгілеріне арналған материалдар арасында 
мырыш және болатпен салыстырғанда алюминий танымал болып табылады, 
60-суретте бейнеленген.

61-суретте алюминий офсеттік пластинаның Өзіндік АСМ 3D 
бейнелері бейнеленген.
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                                                  1)                                               2)
60-сурет. Баспа элементтері бар алюминий үлгісі:

1 – 100 есе ұлғайту; 2 – 1000 есе ұлғайту

61-сурет. Офсеттік үлгілі Өзіндік АСМ 3D бейнелер 

Офсеттік баспа үлгісіне қойылатын талаптар. Үлгілік пластина 
мынадай болуы керек: 

- қатаң тікбұрышты;
- үлгіде механикалық зақымданулар, жаншылулар және дөңестіктер 

болмауы тиіс; 
- оның қалыңдығы машинаның паспортында көрсетілген қалыңдыққа 

сәйкес болуы тиіс.  Көп бояулы баспаға арналған үлгілер жиынтығы үшін 
қалыңдығы бойынша рұқсат 0,15 мм аспауы тиіс; 

- үлгідегі бейненің ауданы және оның пластинаның (клапанның) 
алдыңғы жиегіне дейінгі арақашықтығы белгілі болуы және машина түрі мен 
жапсырма құрылғыларының ерекшеліктеріне байланысты болуы тиіс; 

- сурет қатаң формалық пластинаның ортасында орналасуы тиіс; 
- баспа үлгісінде белгі (автоматтың жұмысын бақылау үшін, кесу және 

бүктеу үшін) және жетекті айқастырмалар болуы тиіс; 
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- үлгінің баспа элементтері түпнұсқадағы сурет элементтеріне сәйкес 
болуы тиіс, бос орын элементтері бояумен боялмауы тиіс; 

- үлгінің теріс жағы таза болуы тиіс; 
- пластинаның шеттері тегіс, қылшықсыз болуы керек.[34].

Үлгілік пластинаны өңдеу кезінде екі фотохимиялық реакция бар:
1) негативті көшіру – көшіру қабатын жарық көмегімен илеу;
2) позитивті көшіру – бұл жарық әсерінен көшіру қабатының бұзылуы.
Негативті көшіруде жарықтандырылған учаскелердегі көшірме қабаты 

айқындағыш үшін ерімейді. Негативті көшіру кезінде түпнұсқа ретінде 
негативті фотоүлгі қызмет етеді, онда баспа элементтері учаскесі жарық 
учаскелерге сәйкес келеді, ал бос орын элементінің учаскелері қараңғы 
учаскелер болады. Жарық әсерінен көшіру қабаты үлгілі пластинада қатады 
және шығарғаннан кейін оның бетінде қалады, ал жарықтандырылмаған бос 
элементтерде ол жойылады.

Позитивті көшіру кезінде түпнұсқа ретінде позитивті фотоүлгі қызмет етеді, 
онда баспа үлгісінде бояуды қабылдайтын баспа элементтерінің мөлдір емес 
учаскелері болады. Көшіру кезінде жарық позитивті фотоүлгіде ашық мөлдір 
учаскелер арқылы өтеді және пластинадағы жарық сезгіш көшірме қабаты 
бұзылады. Осыған байланысты үлгінің бетінің пайда болу процесінде сол мөлдір 
учаскелердің көшірме қабатын тазарту болып табылады. Бұл тәсілдің кемшілігі 
үлгілі пластинада пленка жиектері мен монтаждық жолақтар, шаң және т.б. баспа 
элементтері түрінде ішінара жаңғыртылуы мүмкін.

Лавсан негізіндегі баспа үлгілері 62-суретте келтірілген орташа сапалы 
жұмыстарды орындау үшін қолданылады. Олар шағын форматтағы бір бояулы 
және көп бояулы жұмыстарды басу үшін қолданылады.

62-сурет. Лавсан негізінен жасалған офсеттік баспа үлгісінің 
құрылымы

Лазерлік сәуле (сурет салу)

Бояуды қабылдайтын бет

Бояуды итеретін бет 

Жылу жұтатын қабат       Қабат-негіз (лавсан)

Силикон қабаты
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Бақылау сұрақтары

1.  Терең баспаның белгілері, қолданылу саласы, ерекшеліктері?  
2. Терең баспаға арналған баспа үлгілерін жасаудың негізгі кезеңдері.
3. «Терең баспада диапозитивтерді монтаждау» ұғымын ашыңыз. 
4. Терең баспаның баспа үлгісіндегі баспа және бос орын элементтерін 

қалыптастыру үшін қандай әдістер қолданылады?

4.3 Терең баспаға арналған үлгілер

Терең баспа өз атауын баспа үлгілерінің құрылысы ерекшелігіне 
байланысты алды. Баспа үлгісіндегі бейнелер ұяшықтарды механикалық 
тереңдету немесе өңдеу арқылы қалыптасады, олар кейіннен баспа 
элементтері болып табылады, ал жоғары бет — үлгілер, үздіксіз тор түріндегі 
бос орын элементтері. Терең баспаның үлгілік цилиндріндегі бейне растрлық 
болып табылады және ұсақ ұяшықтардан тұрады.

Баспаның бұл тәсілінде жоғары жылдамдықты ротациялық машиналар 
қолданылады (60-80 мың цикл/сағ және одан да көп). Баспаның осы әдісінің 
баспа үлгісі терең баспа элементтері және жоғарылайтын бос орындары бар 
цилиндр болып табылады, 63-суретте бейнеленген.

63-сурет. Баспаның терең әдісінің баспа үлгісі: 1 – баспа үлгісі; 2 –
көшірме қабаты

Терең баспа әдісінің негізгі артықшылықтары:
- бояудың жоғары жылдамдықпен құрғауы, себебі ұшпа еріткіштер 

негізінде бояулар қолданылады;
- үлкен форматтарды қолдану (6 м дейін);
- басылатын материалда бояу қабатының қалыңдығын реттеу 

айтарлықтай қарапайым;
- мәнерлі түсті және градациялық әсерлерді қамтамасыз ету, бұл 

муардың болмауына әкеледі.
Терең баспа басылымдардың жалпы көлемінің 1%-ға жуығын құрайды. 

Мұндай қарапайым көрсеткіш келесі кемшіліктермен анықталады:
- терең баспаның баспа үлгілерін дайындаудың қымбаттығы;
- зиянды және өрт қауіпті бояуларды қолдану;
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- штрихты элементтердің ара тәрізді жиегінің құбылыстары (бұл растр 
дөңгелек немесе сопақ пішінді емес, шаршы пішінді екендігіне байланысты, 
64-сурет)  [35].

64-сурет. Терең баспа тәсілімен алынған қаріп бедері

Терең баспа үлгілері негізі болат цилиндрлер болатын үлгілік 
цилиндрлерде дайындалады. Алюминий немесе пластмасса цилиндрлер 
сирек қолданылады. Баспа машинасының әрбір секциясы 1-3 қосымша 
үлгілік цилиндрлермен жабдықталған, бұл баспа үлгілерін алдын ала 
дайындауға мүмкіндік береді.

Терең баспаға арналған үлгілер келесі әдістермен дайындалады:
1) өңдеу әдісімен басу элементтерін құру;
2) механикалық нақыштау әдісімен басу элементтерін құру (65-сурет);
3) лазерлік нақыштау.
Терең баспаға арналған баспа үлгілерін дайындау процесі 

фотохимиялық, электрохимиялық және механикалық процестердің 
комбинацияларында жүзеге асырылады. Мынадай операциялардан тұрады:

а) үлгілік материалды дайындау;
б) фотоүлгінің жекелеген элементтерінің диапозитивтерін жасау және 

оларды монтаждау;
в) көшіру – монтажды үлгілік материалға тасымалдау; 
г) үлгіні өңдеу және оны басуға дайындау.
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65-сурет. Механикалық нақыштаудан туындаған цилиндр бетінде 
алынған баспа элементтері

Иллюстрация-мәтін жартылай тонды диапозитивтерді монтаждау 
көмегімен цилиндрге көшірілетін фотоүлгісі бар терең баспада. 
Фотоүлгілерді монтаждау монтаждық өлшеу торын және штифтері бар 
сызғышты пайдалана отырып, монтаждық үстелде жасалады.

Күрделі еңбек сыйымдылығына байланысты дайын баспа үлгісінің 
корректурасы қиындатылған, сондықтан үлгінің барлық элементтері оларды 
үлгілік цилиндрге көшіргенге дейін, яғни диапозитивтерді монтаждау
процесінде жақсылап өңделуі, тексерілуі және түзетілуі тиіс.

Бақылау сұрақтары:

1.  Терең басып шығару дегеніміз не?  (Белгілері, қолданылу саласы, 
ерекшеліктері)

2. Терең баспаға арналған баспа үлгілерін жасаудың негізгі кезеңдері.
3. «Диапозитивтерді монтаждау» ұғымын ашыңыз.
4. Терең баспа үлгісін қалыптастыру үшін қандай әдістер қолданылады?

4.4 Арнайы баспа түрлеріне арналған формалар

Баспаның дәстүрлі әдістерімен қатар (жоғары, жазық және терең) 
полиграфияда трафаретті баспа, тампонды баспа және басқа да баспа түрлері 
қолданылады. Олар арнайы баспа түрлері деп аталады.

Трафаретті баспа – баспа формасы арқылы қағазға немесе басқа да 
материалдарға созылмалы ракель көмегімен бояуды басу арқылы бедері 
пайда болатын баспа тәсілі.

Трафаретті баспа тәсілі кез келген басқа баспа түрлерінде қолданылатын 
материалдардың кең ауқымын басу үшін қолданылады. Осы баспа процесінің 
принципі рамаға бекітілген арнайы торға жағылатын трафаретті пайдалану 

Нақыштау бағыты 
(үлгілік цилиндр шеңбері бойынша)

Баспа элементі Қалқаның беті

Цилиндрдің бір айналысы үшін 
өрнектейтін бастиегін жылжыту 
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болып табылады. Баспа бояуы трафаретпен жабылмаған тор ұяшығы арқылы 
ракельмен шыны немесе металл сияқты қатты материалдарды желімдеуге 
жұмсалады, сондай-ақ маталарда басу үшін пайдаланылады.

Трафаретті баспа үлгілері. Трафаретті басып шығаруға арналған үлгі 
арнайы рамаға және оның шаблонына тартылған табиғи жібектен, 
синтетикалық матадан немесе металдан жасалған тор болып табылады.

Үлгінің баспа элементтері тордың ашық учаскелері болып табылады, бос 
орынды элементтер иленген немесе полимерленген көшірме қабатымен 
жабылады. 

Трафаретті баспалар үшін қолмен жасалған ойық, сурет салынған, баспа 
формалары, сондай-ақ фотомеханикалық үлгілер пайдаланылады.

Трафаретті баспалар келесі әдістермен дайындалады: 
1) баспа үлгілерін фотомеханикалық дайындау;
2) фольга негізіндегі трафаретті баспа үлгілері.

Қазір трафаретті баспа үлгілері диаз негізді көшіргіш материалды 
қолданумен жасалады:

- тікелей; 
- жанама;
- аралас. 
Тура тәсілмен диапозитив көшіргіш қабатпен жабылған торға тікелей 

көшіріледі. Жарық әсерінен диапозитивтің мөлдір учаскелерінің астындағы 
көшірме қабаты иленеді (немесе полимерленеді), ал жарық әсеріне 
ұшырамаған учаскелерде пайда болу процесінде жойылады (66-сурет).

66-сурет. Трафаретті баспа үлгілерін жасаудың тікелей әдісі:
а - торлы негіз; б - көшірме қабаты

Мұнда УК сәулесінің әсерінен қатайтатын материал қолданылады. 
Материал тік немесе шағын көлбеу бұрышымен орнатылатын торға бекітіледі. 
Жоғары сапаға жету үшін шаблондарды басып шығару кезінде торға аралық 
кептіргішпен бірнеше рет бояуға болады. Қабаттар баспа жағынан да, ракель 
жағынан да жағылады. Тордың құрылымы аз болған сайын, басып шығару 
нәтижелері соғұрлым жақсы болады. Дайындаудың тікелей тәсілі сапалы 
баспаның барлық талаптарын қанағаттандырады және сондықтан ең көп 
қолданылады
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Жанама әдіс кезінде көшірмесін уақытша төсеме – синтетикалық 
пленкада алынады, содан кейін торға ауыстырылады (67-сурет). Бұл әдіс бояу 
қабатының қалыңдығына қойылатын жоғары талаптар кезінде, мысалы, күн 
батареясының элементтеріне өткізгіш пастаны жағу кезінде қолданылады.

67-сурет. Трафаретті баспа үлгілерін жасаудың тікелей емес әдісі:
а - торлы негіз; б – трафарет

Бояу қабатының нақты белгілі бір қалыңдығына арналған пленка-
тасымалдағыштағы фотоқабат экспонацияланады, көрінеді және тек содан 
кейін торға ауыстырылады.

Құрамдастырылған тәсіл тікелей және жанама тәсілдердің элементтерін 
біріктіреді. құрамдастырылған әдіс. Пленкадағы тасушысы бар фотоматериал 
алдымен трафаретті торға бекітіледі, содан кейін экспонатталады және 
соңында көрінеді. 

Баспаның трафареттік тәсілінің баспа үлгісінің ерекшеліктері:
- елек тінінің көлеміндегі тесік түріндегі басу элементтері әдеттегі баспа 

процестерінің сипатын өзгертеді; 
- баспа элементтері арқылы басылатын бетке бояуды тасымалдау 

бейнелілікт, жоғары қанықтықты, үлкен оптикалық тығыздықты, бедерлілікті 
және бейненің мәнерлілігін қамтамасыз ете отырып, қалыңдығы 6-дан 100 
мкм-ге дейін түсті қабаты бар бедерлерді алуға мүмкіндік береді;

- бояуды басу үшін серпімді-созылмалы ракельді қолдану байланыс 
аймағындағы қысымды реттеуге және дәстүрлі баспа әдістерімен 
салыстырғанда оның көлемін айтарлықтай төмендетуге мүмкіндік береді; 

- баспа үлгілерінің икемділігі оларға басылуға жататын көлемді 
бұйымдардың бетінің конфигурациясын беруге мүмкіндік береді; 

- бір баспа үлгісінен бір цикл шегінде  бөлек орналасқан суреттер түрінде 
көп бояулы таңбаларды алуға болады [36].

Тампонды баспа үлгілері. 
Тампобаспа – бұл терең баспаның тікелей емес процесі. Сурет 

фотонақыштық тәсілмен баспа элементтері оның бетінде тереңдеу болып 
табылатындай жазық клишенің бетіне жазылады. Содан кейін клише бояумен 
суланады. Артық бояу ракель пышағымен жойылады. Осыдан кейін жұмсақ 
силикон тампоны клишеге түсіріледі, одан бояу алып, оны басылатын бетке 
апарады. Бұл резеңке штамптың көмегімен сурет салу процесін еске салады, 
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бір ғана ерекшелігі бар: тампон оның көзі болып табылмай, суретті ғана 
тасымалдайды (68-сурет). 

68-сурет. Тампонды баспа принципі 

Силиконның пайдаланылуы бұл материал өте икемді болғандықтан, 
бояуды сіңірмейтіндігімен түсіндіріледі. 

Тампонды баспаның баспа үлгілерін дайындау үшін болат клише, 
сондай-ақ фотополимерленетін пластиналар қолданылады.

Тампонды баспаның баспа үлгісіне қойылатын негізгі техникалық 
талаптар:

1) баспа үлгісі түпнұсқа жиектердің мөлшерін ескере отырып, 
форматына сәйкес келетін пластинада дайындалуы тиіс (әдетте жиектердің ені 
15-30 мм құрайды); 

2) үлгілік пластинаның беті таза болуы тиіс; 
3) баспа элементтерінің тереңдігі 15-40 мкм болуы тиіс. 
Тампобаспа үшін үлгілер келесі әдістермен дайындалады:
- тампонды баспаның болат үлгілерін дайындау технологиясы;
- тампонды баспаның фотополимерлі үлгілерін жасау технологиясы [35].
Тампонды баспаның болат баспа үлгілері болат дайындамалардан немесе 

ленталы болаттан жасалады. Болат пластиналардағы баспа үлгілері штрихты 
бейнелерді шығару үшін қолданылады және 2-3 млн. бедерге дейін өте жоғары 
тираж төзімділікке ие (69-сурет).

69-сурет. Тампонды баспада қолданылатын болат клише

зат       

 

тампон сурет клише
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Болат пластиналарда баспа үлгілерін жасаудың технологиялық процесі 
келесі операцияларды қамтиды: үлгілік пластинаға арналған дайындамаларды 
дайындау  → майсыздандыру және таттан тазарту → көшірме қабатын жағу 
және кептіру   →   пластинаны экспонаттау  →   көшірмені айқындау және бояу 
→  көшірмені химиялық илеу   → көшірмені өңдеу және пластинаны лакпен 
майлау     өңдеу    → сылауды және көшіру қабатын жою  →   баспа үлгісінің 
сапасын бақылау. 

Қазір болат пластиналар бағасының қымбаттылығына байланысты болат 
лентамен ауыстырылды. Оның артықшылықтары: 

- аз құны;
- болат парақтарда тесік тесу мүмкіндігі;
- көп бояулы баспада штифті жетек әдісін қолдану. 
Тампонды баспаның фотополимерлі үлгілерін жасау технологиясы.

Фотополимерлі пластиналардағы баспа үлгілері штрихты және растрлық 
бейнелерді жаңғырту үшін пайдаланылады. Тампонды баспаның 
фотополимерлі баспа үлгілері – бұл бос орынды элементтері 
фотополимерлерден - УК-сәулеленудің әсерімен полимерлеу нәтижесінде 
алынған жоғары молекулалы қосылыстардан құралған үлгілер.  

Фотополимерлі пластиналар көп қабатты құрылымға ие:
- негізі (полиэфирлі пленка, алюминий немесе болат төсеніш);
- фотополимер қабаты;
- қорғаныш пленкасы. 
Фотополимерлі қабат фотополимерленетін материалдарды құрайды, 

олардың құрамына әдетте пленка құраушы полимерлер, тігетін агенттер, 
фотоинициаторлар және мақсатты қоспалар кіреді. Фотополимерлі 
пластиналарды дайындау үшін жақсы физикалық-химиялық қасиеттерге ие, 
атап айтқанда, уатылуға төзімді полиамидтер қолданылады. Фотополимер 
қабатының қалыңдығы 25-тен 200 мкм-ге дейін болуы мүмкін.

Қорғаныс пленкасы фотополимерлі қабатты зақымданудан сақтайды. 
Баспа үлгісін жасау алдында оны алып тастайды. 

Фотополимерлік клише мынадай болуы мүмкін: 
- қабаты бойынша - бір қабатты және екі қабатты;
- жуу бойынша - спиртпен шаю және сумен шаю. 
Фотополимерлік клише қалыңдығы 0,2 мм жуық фото сезімтал 

қабаттан, қалыңдығы 0,3 мм металл негізден және екі қабатты бекітуді 
қамтамасыз ететін адгезивті қабаттан тұрады. Фотосезімтал қабат арнайы 
пленкамен қорғалады. Фотополимерлік клише мөрдіңбаспаның шағын 
тираждары кезінде (10000-100000 бедерлер) қолданылады.

Бір қабатты фотополимерлі клише шағын көлемді өте айқын бейне 
болған жағдайда ғана, қандай да елеулі плашкаларсыз қолданылады. 
Сонымен қатар, олар екі қабаттыдан әлдеқайда қымбат.

Спиртпен шаю клишелерін дайындаған кезде айқындағыш ерітінді 
ретінде спирт қолданылады. Сумен шаю жағдайында, тиісінше, су. Спиртпен 
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шаю клишелерін пайдалану сумен шаюдан гөрі басып шығарудың жақсы 
сапасы мен тұрақтылығын қамтамасыз етеді. 

Штрихты бейнелерді жаңғырту кезінде фотополимерлі пластиналарда 
баспа үлгілерін жасаудың технологиялық процесі 3 схемада бейнеленген.

Позитивті фотоүлгі арқылы пластинаны экспонаттау

Тор-растраны экспонаттау

Басу элементтерін жуу

Кептіру

Қосымша экспонаттау немесе термоөңдеу

3-схема. Штрих бейнелерді жаңғырту кезінде фотополимерлі 
пластиналарда баспа үлгілерін дайындау

Бақылау сұрақтары 

1. Трафаретті баспаға арналған баспа үлгілерін жасау әдістерін атаңыз.
Баспаның трафареттік тәсілінің баспа үлгісінің ерекшеліктері:
3. Тампонды басып шығару принципі.
4. Тампонды басып шығарудың фотополимерлік үлгілерін жасау 

технологиясын ашыңыз.

  

 



90

5-ТАРАУ. БАСПА ҮЛГІЛЕРІН ДАЙЫНДАУҒА АРНАЛҒАН 
ШЫҒЫС МАТЕРИАЛДАРЫ

5.1. Айқындағыш ерітінділер

Баспа үлгілерін айқындау үшін сулы-сілтілі ерітінділер қолданылады. 
Айқындағыш ерітінді жоғары химиялық белсенділікке ие болуы, тиражға 
төзімділікті төмендетпестен үлгілі материалдың жоғары жылдамдығын 
қамтамасыз етуі, жоғары абсорбциялаушы қасиеттері болуы, процессор 
ванналарында және біліктерде шөгінділердің пайда болуына қарсы әрекет 
етуі, фотополимерлі қабаттың сүзілуін жақсарту, пластинаның үстіңгі 
қабатын белсенді қорғауы, жоғары линеатурлық бейнелердің растрлық 
нүктесінің нақтылығын арттыруға мүмкіндік беруі, айқындағыш процессор 
ваннасында кристалданбауы тиіс. Айқындағышпен шамадан тыс өңдеу 
тиражға төзімділіктің төмендеуіне, жоғары жарықта нүктенің жоғалуына, 
пластина бетінің зақымдануына әкеледі. Айқындағышпен жеткіліксіз өңдеу 
эмульсияның шайылмауын тудырады. Пластиналарды жасаушы зауыттар 
оларға дайын шығару ерітінділерін және регенирлеуші ерітінділерді 
шығарады.  Қазіргі уақытта полиграфиялық кәсіпорындар дайын пластиналар 
мен дайын ерітінділерді баспа үлгілерін жасауда пайдаланады.

5.2. Бекіту ерітінділері

Шығарылған фотографиялық қабаттан қалған галоидты күмісті алып 
тастау процесі бекіту немесе орнықтыру деп аталады. Бекітуші 
ерітінділермен өңдеу кезінде галоидты күмісті натрий тиосульфитімен еріту 
жүргізіледі. Бекіту үшін 25-30% натрий тиосульфит ерітіндісі қолданылады. 
Бекітудің уақыты жеткіліксіз болған жағдайда немесе сарқылған ерітіндіні 
пайдаланған жағдайда, суретте ыдырайтын күміс теосульфатының 
ыдырауынан туындаған сары немесе қоңыр дақтар алынады.

Бекітуші ерітінділердің түрлері:
1)кәдімгі, құрамында натрий тиосульфиті ғана бар
2)қышқыл, құрамында натрий тиосульфитінен басқа қышқыл тұздар 

немесе қышқылдар бар
3) илеуші, галоидты күміс ерітіндісімен қатар желатинді қабаттың 

жоғары беріктігін, өңдеу кезінде желатиннің ісінуін азайтуды қамтамасыз 
етеді, кептіруді жақсартады

4) жылдам, құрамында натрий тиосульфитінен басқа аммоний 
тиосульфиті бар, бұл өңдеу процесін шамамен екі есе жылдамдатады.

5.3. Гуммирлеу ерітінділері

Гуммирлеуші ерітінділер – қорғаныс коллоид үлгінің бос орынды және 
басу элементтерінің тотығуына кедергі жасайды, зең мен нашар иістің пайда 
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болуын болдырмайды. Оны жабынды жақпай, баспа үлгісі көрінгеннен кейін 
жағады, біраз уақыттан кейін гидрофильді элементтер өз қасиеттерін 
жоғалтады, әрі қарай гидрофобты болады. Қорғаныш жабыны басып 
айқындау алдында сумен оңай жойылады. Аналогты, сондай-ақ СТР 
фотополимерлі және термалды пластиналармен, қолмен жағумен және 
автоматты көріну процессорларымен қолданылады

5.4. Жұмыс ерітінділерінің құрамы және рецептурасы

Полиграфиялық кәсіпорындарда дайын ерітінділер қолданылады. 
Техникалық сипаттамалары:

1. Айқын ерітінділер субстанция – сұйықтық, тығыздығы – 1,07г/см3, 
түсі – түссіз, мөлдір. Иісі – бейтарап

2. Гуммирлейтін ерітінділер декстрин негізіндегі құрал, субстанция –
тұтқыр сұйықтық, тығыздығы – 0,94 г/см3, түсі – қоңыр, иісі – олифатты. 
Қажет болса, құралдың тұтқырлығын сумен 1:1 пропорциясына араластыра 
отырып өзгертуге болады. 

Бақылау сұрақтары:

1. Айқындағыш ерітінділер қайда қолданылады?
2. Бекіту дегеніміз не?
3. Бекітуші ерітінділердің түрлері?
4. Гуммирлейтін ерітінділерді қалай қолданады?

  

 



92

6-ТАРАУ БАСПА ҮЛГІЛЕРІН ЖАСАУҒА АРНАЛҒАН ЖАБДЫҚ

6.1 Көшіру рамасының құрылғысымен, онда жұмыс істеу 
ережелері мен тәсілдерімен танысу

Полиграфияда баспа үлгілерін экспонаттау үшін, яғни пластинаның 
жарыққа сезімтал қабатына сәулеленудің әсері үшін контактілі-көшіргіш 
рамалар қолданылады. 

Контактілі-көшіргіш рамалар астролонға бекітілген мөлдір негізде 
дайындалған бейнені және экспонатталмаған фотоүлгі-кальканы контактіде 
көшіру үшін қажет. 

Қазіргі уақытта жартылай автоматты, ағынды және автоматты әрекет 
ету принципінің контактілі-көшіру қондырғылары қолданылады.

Экспонатталатын материалдар бойынша көшірме рамаларын мына 
құрылғыларға бөлуге болады:

1) тампонды үлгіні дайындауға арналған көшірме рамасы (70-сурет);
2) жазық офсеттік үлгіні дайындауға арналған көшірме рамасы (71-

сурет);
3) трафареттік үлгіні дайындауға арналған көшірме үлгісі (72-сурет).

70-сурет. Тампонды үлгіні дайындауға арналған көшірме рамасы

71-сурет.  Жалпақ офсеттік форманы жасауға арналған көшірме рамасы
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72-сурет. Трафаретті үлгіні жасауға арналған көшірме үлгісі

Әдетте стандартты рама мынадай тораптардан тұрады:
- жарық көзі; 
- вакуумдық жүйе;
- экспонатталатын материалға арналған рама;
- басқару панелі;
- жарық көздері келесідей бөлінеді:
- ксенонды;
- сынап; 
- люминесцентті немесе металл галогенді шамдар. Бағытталған жарық 

нүктелі көздер арқылы шығады.
Олар экспонаттау бетінің үстінде немесе төменгі жағында орналасады.
Сәулелендіру құралының орналасуы бойынша былайша бөлінеді:
1) сәулелендіру құралының жоғарғы орналасуымен (73-сурет);
2) сәулелендіру құралының төменгі орналасуымен (74-сурет).

73-сурет. Сәулелендіру құралының жоғарғы орналасуы бар контактілі-
көшіру рамаларының схемасы:

1 – сәулелендіру құралы; 2 – көшіру рамасы; 3 – вакуумдық сорғы; 4 –
басқару пульті; 5 – жылжымалы жәшіктер; 6 – УК-сәулеленуден қорғауға 

арналған шымылдық
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74-сурет. Сәулелендіру құралының төменгі орналасуымен көшіру 
рамасының схемасы: 1 – сәулелендіру құралы; 2 – вакуумдық сорғы; 3 –

жұмыс шынысы; 4 – басқару пульті; 5 – жоғарғы қақпақ; 6 – домаланатын 
резеңке маталы кілемше

Контактік көшіру және экспонаттау қондырғыларының техникалық 
сипаттамасының негізгі параметрлері:

- көшірілетін пластиналардың максималды форматы; 
- пластина мен фотоүлгінің ең жоғары жиынтық қалыңдығы;
- жабынды шынының немесе пленканың бетінің (ортасында) 

жарықтандырылуы;
- жабынды шынының немесе пленканың бетінің жарықтануының 

әркелкілігі; ток және сәулелену көзінің қуаты.
Көлденең түрдегі рамалар ең көп таралған. Мұндай рамаларда 

сәулелендіру құралы көшірілетін үлгілік пластинаның үстінде орналасқан. 
Қазіргі заманғы көшірме рамаларында сәулелендіру көзі әдетте қуатты 
металл галогенді шамдар болып табылады [37].

Әр түрлі сезімталдықтағы материалдармен жұмыс істеу ыңғайлылығы 
үшін көшіру рамаларының көпшілігі шамдардың қуатын 3 есе реттеу 
мүмкіндігімен қамтамасыз етілген. 

Вакуумдық қысқышы бар офсеттік үлгіге арналған контактілі-көшіргіш 
рамада экспонаттау кезінде орындалатын жұмыс тәсілдерінің реті мынадай 
кезеңдерден тұрады:

1) монтаждау үшін папканы сызу;
2) «бетті» және «теріс бетті» монтаждау;
3) мөлдір негізде орындалған толық форматты монтаждың үлгілі 

пластинамен байланысы;
4) монтаждық фотоүлгіні үлгілік пластинаға бекіту;
5) көшіру рамасын жұмысқа дайындау;
6) экспонаттау;

7) бейнені айқындау және бекіту үшін ерітінді жасау;
8) үлгіні шығару, кептіру;
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9) бейненің сапасын бақылау және түзету;
10) гуммирлеу ерітіндісімен жабу.
Жоғары сапалы көшірмені алу үшін ең маңызды шарт экспонаттау 

кезінде түпнұсқа мен фотопленка арасындағы тығыз байланыс болып 
табылады. Содан кейін экспонаттаудан кейін шығару жүреді. Көшіргіш 
рамада шығару дайындалған ерітіндінің көмегімен қолмен жүргізіледі (1:9 
масштабында, баспа үлгісіндегі тазартқыш ерітіндісінің 1 кесесі, 9 кесе жылы 
су). Шығарғаннан кейін дайын баспа үлгісін суық сумен жуады.

Бақылау сұрақтары

1. Контактілі-көшіру құрылғыларының жіктелуін атаңыз?
2. Контактілі-көшіру құрылғыларының жарық көздері дегеніміз не?
3. Контактілі-көшіру құрылғыларының техникалық сипаттамасының 

негізгі параметрлерін атаңыз?
4. Офсеттік үлгіге арналған контактілі-көшіргіш рамада экспонаттау 

кезіндегі жұмыс тәсілдерінің негізгі кезеңдері?

6.2 Айқындағыш машинаның құрылымы мен жұмыс істеу 
принципі

Айқындау – позитивті және негативті пластиналарда пластиналардың 
бетінен жарыққа сезімтал қабаттың әсерінен ыдыраған жарықты жою 
процесі. Айқындау процесі қолмен де, айқындағыш машиналарда да 
орындалуы мүмкін.

Қолмен айқындау жұмыс ерітіндісінің көмегімен жасалады (1:9 
масштабында, баспа пішінді тазалағыш ерітіндісінің 1 кесесі, 9 кесе жылы 
су). Шығарғаннан кейін дайын баспа үлгісін суық сумен жуады.

Полиграфияға айқындағыш машинасын енгізу 50-ші жылдардың 
соңынан басталды. Қазіргі заманғы айқындағыш машиналар:

- автоматтандырудың жоғары дәрежесі;
- фотоматериалдарды өңдеудің технологиялық режимдерін қалыпқа 

келтіру;
- микропроцессорлық техниканы енгізу;
- жоғары дәлдіктегі бақылау-өлшеу құрылғыларымен жабдықтау.
Негізгі техникалық параметрлерге мыналар жатады:
- шығарылған фотопленканың ені, қалыңдығы және ең аз ұзындығы; 
- ерітіндісі бар ванналардың жұмыс көлемі; 
- ерітінділердің жұмыс температурасы және оны ұстау дәлдігі; 
- пленканы тасымалдау жылдамдығы.
Айқындағыш машинаның құрылымына ие. Айқындағыш машина 

(процессор) келесі негізгі секциялардан тұрады:
- айқындау;
- бекіту;
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- жуу;
- кептіру. 
Әр секция осы секцияға жүктелген белгілі бір жұмысты орындайды:
- айқындау секциясында жасырын сурет экспонацияланады, содан кейін 

шығарылады;
- бекіту секциясында ол бекітіледі, күмістің экспонатталмаған 

галогениді ериді;
- жуу секциясында пленка бетінен қалған реактивтер жойылады. 

Резервуардағы су ағыны клапанмен және толып кету/төгу жүйесімен 
бақыланады;

- кептіру секциясында пленка бетінен ылғалды алып тастайды, содан 
кейін пленканы бірден қолға алуға болады.

Айқындау машиналары үлгілік материалдың типі бойынша бөлінеді:
- фотополимерлік үлгілерге арналған айқындағыш машина (75-сурет);
- термиялық үлгілерге арналған айқындағыш машина (76-сурет).

75-сурет. Фотополимерлік пластиналар үшін айқындағыш машина

76-сурет. Термиялық пластиналар үшін айқындағыш машина 

Айқындағыш машиналардың жұмыс принципі. Қазіргі заманғы 
айқындағыш машиналар, әдетте, автоматтар болып табылады және біртұтас 
кешен құрып, ФНА-мен бірге немесе одан автономды түрде пайдаланылуы 
мүмкін. Бірлесіп пайдаланған жағдайда, айқындағыш машина арнайы 
адаптер арқылы ФНА-мен жалғанады және экспонаттау фотопленкасы 
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фототеру автоматтың қабылдау кассетасына емес, тікелей айқындағыш 
машинаға беріледі. Айқындағыш машина мен ФНА автономды жұмыс 
істеген кезде экспонаттау фотоматериалдары бар кассета айқындағыш 
машинаның салу құрылғысына салынады. Айқындағыш машинаның 
репродукциялық фотоаппаратпен жұптағы жұмысы әрқашан автономды.

Айқындағыш жабдықты қолданылуы төменде көрсетілген бірқатар оң 
қасиеттерге ие: 

- фотоүлгілер сапасының артуы;
- кептіру режимін тұрақтандыру проблемасының шешілуі;
- реактив шығыстарының азаюы;
- машиналарда айқындағыштың тотығуының азаюы;
- өңдемеге кететін шығындардың төмендетілуі;
- өнімділіктің артуы;
- ерітінділердің адам ағзасына зиянды әсерінің жойылуы;
- қызмет көрсетуші персонал еңбегінің санитарлық-гигиеналық 

жағдайының жақсаруы.

Бақылау сұрақтары

1. «Айқындау» түсінігін ашыңыз?
2. Айқындау машинасының құрылымы және орындалатын операциялар 

қатары?
3. Айқындағыш машиналардың жұмыс принципін түсіндіріңіз?
4. Айқындағыш машиналарды қолдану қадір-қасиетін атаңыз?

6.3 Computer-to-plate құрылғысын және жұмыс істеу принципін зерттеу

«Компьютер – баспа үлгісі» (Ctp) – бұл компьютер басқаратын 
түпнұсқаның баспа үлгісіне жазбасы. 1993 жылы полиграфия саласында 
алғаш рет «Ctp технологиялары мен құрылысы» ұғымы пайда болды. Содан 
бері Ctp баспа үлгілерін жасау үшін маңызды құрылғы болып табылады.

«Компьютер – баспа үлгісі» жүйесі үш негізгі элементтен тұрады: 
компьютерден, жазу құрылғысынан (үлгілік имиджсеттер) және үлгілік 
пластина (77-сурет).
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77-сурет. «Компьютер – баспа үлгісі» автоматтандырылған құрылғы 
схемасы 

Ctp офсеттік, терең, трафареттік, жоғары және флексографиялық баспа 
үлгілерін жасауға арналған.

Үлгілік пластиналардағы баспа элементтері лазерлік сәулеленудің 
көмегімен және кейіннен химиялық өңдеуден құралады. Бұл ретте сәулелену 
толқынының қуаты мен ұзындығы жарық немесе термосезімтал үлгілік 
пластинамен және құрылғының негізгі параметрлерімен (өнімділігі, 
форматы, рұқсаты) келісілуі тиіс.

Басты артықшылығы аралық операциясыз дайын баспа үлгілерін алу 
болып табылады (папкаларды сызу, монтаждау), фотоүлгілердің қажеті жоқ. 
Сонымен қатар, бұл технология офсеттік басып шығару кезінде жақсы 
үйлесімділікке қол жеткізуге мүмкіндік береді, аралық кезеңді болдырмау 
есебінен шығарылатын нүктелердің айқындығын арттырады.

Конструкциясы бойынша Ctp құрылғылары үш түрлі: ішкі немесе 
сыртқы барабанды және планшетті (жазықтықта). 

Ctpс құрылғылары ішкі барабанмен пластина барабанның ішінде 
орналасуын талап етеді. Барабан қозғалыссыз қалады, ал барабанның 
ортасынан бұрамдықты берілісте қозғалатын айналмалы айна лазерлік 
сәулелерді пластинаға жібереді. Бұл типті Ctp құрылғыларында алюминий 
пластиналарын экспонаттау үшін күлгін лазерлер қолданылады. Бұл 
пластиналармен жұмыс істеу жарықтың жағымсыз әсерлерін болдырмау 
үшін сары жарық сүзгісін пайдалану арқылы жүргізілуі тиіс (78-сурет). 

Баспа формаларының
көрінісі (процессор)

Формалық пластиналарды беру
(тасымалдаушы каретка)

Каретка 
пластиналарын 

зарядтау
(кассета/магазин)

Жазу жүргізілетін 
барабан Жазу басы
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78-сурет. Ішкі барабаны бар CtP құрылғылары

Артықшылықтары: 
- жазудың жоғары дәлдігіне ықпал ететін бір сәуле көзінің 

жеткіліктілігі; 
- фокустандырудың оңайлығы; 
- кесудің үлкен оптикалық тереңдігі; 
- үлгілерді штифті жетек үшін тескіш құрылғыны орнатудың 

оңайлығы; 
- сәулелену көздерін ауыстырудағы оңайлылық (қатты денелі лазерлер 

пайдаланылатын жағдайларды қоспағанда).
Ctpс құрылғыларында сыртқы барабанмен пластиналар барабанның 

сыртына орналастырылады. Барабан айналғанда, бірнеше лазерлері бар 
бастиек оны экспонаттай отырып, пластинаның бір шетінен екінші шетіне 
жылжиды (79-сурет). 

79-сурет. Сыртқы барабаны бар Ctp құрылғылары
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Бұл құрылғыларда термиялық лазерлер қолданылады. Бұл жерде 
пластиналар жарық емес, лазерлік сәуледен жылу әсерімен экспонатталады.

Сыртқыбарабанды принцип артықшылығы, энергия көзін баспа 
үлгісінің бетіне барынша жақындатуға мүмкіндік береді. Барабанның ішкі 
бетіне жазылған құрылғыларда пластинадан өрістетуші элементке дейінгі 
қашықтық, әдетте, барабанның радиусына сәйкес келеді және пластина 
форматы көп болған сайын соғұрлым көп болады. Бұл қашықтықта тек қана
кішкентай және айқын нүктені жасау үшін қымбат оптика қажет [38].

Планшеттік типті Ctp құрылғыларында пластина жазықтықта
орналастырылады. Осындай планшеттік құрылғылардың бірінде жеке 
арбашаларда орнатылған сұйық кристалды диодтар бар екі панель 
пайдаланылады. 

Панельдер, УК-сәулеленуге сезімтал үлгілік пластина үстінен 
қозғалады баспа элементтері. Экспонаттаудан кейін пластиналар өңдеуге 
жатады.

Планшеттік тәсіл газеттік өндіріс үшін 50×70 см дейінгі форматтар 
үшін кеңінен қолданылады. Газеттік өндірісте пайдалану артықшылықтары 
шағын формат және салыстырмалы түрде төмен рұқсаттан жеткілікті 
екендігімен түсіндіріледі (80-сурет).

80-сурет. Жазықтықтағы планшеттік түрдегі Ctp құрылғылары

Жұмыс принципі көшірме аппаратының жұмыс принципін еске салады. 
Бекітілген пластинасы бар үстел лазердің көлденең қозғалатын сәулесі 
бойымен бойлық бағытта қозғалады. Лазердің сәулесі рольдік фото шығару 
аппаратындағы сияқты айналмалы призмамен ауытқиды. Мұндай тәсіл 
пластиналарды экспонаттау мен ауыстырудың жоғары жылдамдығын 
қамтамасыз етеді. Мұндай Computer-to-plate конструкциясының 
қарапайымдылығы оларды сенімді және жедел жөндеу үшін жарамды етеді. 
Жүйе пластинаның шеттерін автоматты түрде тегістейді және оны 
жылжымалы үстелде вакуум көмегімен бекітеді, бұл экспонаттау кезінде 
пластинаның ығысуын болдырмайды.
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Ctp жүйелері өңдеу және баспа машинасына орнатуға дайын үлгілік 
пластиналарға пленкаларды пайдаланбай суретті шығарады.

CtP құрылғылар үшін пластиналар бар:
- құрамында күміс бар үлгілік пластина;
- термалды пластиналар (81-сурет);
- фотополимерлі үлгілік пластиналар (82-сурет).

81-сурет. Ctp үшін термиялық пластиналар

82-сурет. Ctp үшін фотополимерлі пластиналар

11-кестеде жоғарыда аталған үлгілердің артықшылықтары мен 
кемшіліктері келтірілген.
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Кесте 11 – Үлгілерді шығарудың әртүрлі технологияларының 
артықшылықтары мен кемшіліктері

Пластина 
түрі

Артықшылықтары Кемшіліктері

Құрамында 
күміс бар 
пластиналар

- ең жарық сезгіш пластиналар;
- лазердің ең аз энергиясы талап 
етіледі;
- растрлық нүктелерді сызықтық 
қалыптастыру;
- жоғары ажыратымдылық;
- таралымы 350 мың баспа-таңба;
- ең ұзақ сақтау мерзімі; 
- ең жоғары тұрақтылық және 
қасиеттердің біркелкілігі; 
- арзан күлгін лазерлік диод;
- иелену құнының аздығы.

- күйдіру арқылы 
пластиналардың 
таралымдылығын арттыру 
мүмкін емес;
- күндізгі жарық кезінде 
экспонаттау және өңдеу тек CtP 
автоматты үлгілерінде ғана 
мүмкін, қолмен және жартылай 
автоматты үшін — сары жарық 
қажет;
- процессор жиі күтуді (жууды) 
талап етеді;
- агрессивті бояулармен басу 
кезінде пластиналардың тез 
тозуы.

Термиялық 
пластиналар

- 250 lpi кезінде 1-99% диапазонында 
пластиналардың көпшілігінің жоғары 
ажыратымдылығы; 
- растрлық нүктелердің түзілу 
сызықтары;

- көптеген пластиналар 
күйдіргеннен кейін ғана 
агрессивті бояуға төзімді 
болады; 
- кезінде жоғары энергия тұтыну 

- арнайы ылғалдануды қажет етпейді; 
- күйдіру арқылы тираждылықты 
арттыру мүмкіндігі.

термиялық аппараттардың 
жұмысы;
- CtP термиялық аппараттары 
күлгін лазермен кез келген CtP 
үлгілерінен қымбат;
- иелену және сервистік қызмет 
көрсету құны барлық қалған CtP-
ге қарағанда қымбат;
- жабдықтың күрделілігі және 
осы жабдықта нақты 
технологиялық параметрлерді 
ұстау қиындығы

Фото-
полимерлік 
пластиналар

- арнайы ылғалдануды қажет етпейді; 
- күйдіргеннен кейін агрессивті 
бояулар мен лактарға төзімді 
пластиналар;
айқындағыш процессорға арналған 
реактивтер оңай кәдеге жаратылады; 
- төмен баға;
- өндірушілердің көп саны;
- пластиналардың ажыратымдылығы 
үнемі артады; 
- пластиналардың таралымдылығын 
350 мыңнан 1 млн. дейін арттыра 
отырып күйдіруге болады.

- растрлық нүктелердің 
сызықсыз қалыптасуы;
- айқындағыш процессорында 
алдын ала қыздыру және алдын 
ала шаю үшін қосымша 
секциялардың қажеттілігі;
- ең жоғары айыру қабілеті 2400 
dpi, 200 lpi, 2-98% артық емес;
- күндізгі жарық кезінде 
экспонаттау және өңдеу тек CtP 
толық автоматты үлгілерінде 
ғана мүмкін, қол және жартылай 
автоматты үшін — сары жарық 
қажет.

  

 



103

ComputertoPlate жүйесіндегі сәулелену көздері
Бүгінгі күні Computer-to-Plate жүйесінде екі сәуле көзі бар:
- жылу жүйелерінде көрінбейтін инфрақызыл спектрде жұмыс істейтін 

лазер;
- көрінетін спектрден күлгін лазерлік сәуле. Сәуле міндетті түрде 

күлгін болмайды, мүмкін жасыл болуы мүмкін.
Қазір баспа үлгілерін жарықтандыру үшін келесі жарық көздері 

қолданылады:
- толқын ұзындығы 488 нм көгілдір лазер;
- толқын ұзындығы 633 нм қызыл лазер;
- толқын ұзындығы 670 нм аз қуатты қызыл лазерлік диод;
- толқын ұзындығы 830 нм инфрақызыл қуатты лазерлік диод;
- толқын ұзындығы 1064 нм инфрақызыл қуатты лазер;
- иттрий-алюминий гранатасында толқын ұзындығы 532 нм қос 

жиілікпен жасыл лазер.

Бақылау сұрақтары

1. «ComputertoPlate» технологиясы дегеніміз не?
2. Ішкі барабаны бар Ctp құрылғысы туралы түсіндіріңіз?
3. Ctp планшеттік типті жұмыс принципі туралы айтып беріңіз?
4. Үлгілерді шығарудың әртүрлі технологияларының артықшылықтары 

мен кемшіліктері туралы айтып беріңіз?
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7-ТАРАУ. ОФСЕТТІ БАСПА ҮЛГІЛЕРІН ЖАСАУ ТЕХНИКАСЫ

7.1 Көшіру рамасын жұмысқа дайындау

Баспаның барлық түрлерінің үлгілерін жасау барысында көшіру 
операциясы үлкен маңызға ие. Осы операцияны орындау үшін көптеген 
баспаханаларда контактілі-көшіргіш рамалар қолданылады. Жабдықтың бұл 
түрі офсетті баспа үлгілерін дайындау үшін, сондай-ақ аналогты түс 
сынамасын алу үшін, трафаретті баспа үшін матрицаларды өндіру кезінде, 
растрлық диапозитивтерді дайындау кезінде және т.б. қолданылады. Көшіру 
рамаларына қойылатын негізгі талаптар түпнұсқаға үлгіні жақсы сығу және 
экспонатталатын беттің барынша біркелкі жарықтандырылуы болып 
табылады, себебі оның сапасына дайындалған баспа үлгісінің сапасы және 
тиісінше басылған өнімнің сапасы айтарлықтай дәрежеде байланысты [39].

Көшіру рамасы (84-сурет) металдан жасалған жабық «шкаф» болып 
табылады, экспонаттау кезінде перделенетін қорғаныш пердесі бар.

84-сурет. Көшіру рамасы
Экспонатталатын материалдар бойынша рамаларды тек баспа үлгілерін 

алуға арналған құрылғыларға бөлуге болады, күндізгі жарық сезгіш 
материалдарды экспонаттау үшін, әмбебап көшірме рамалары.

Көшірме рамасының құрамына мыналар кіреді:
1. Экспонаттау бетінің үстінде немесе (бұрылмалы бір немесе екі 

жақты үстелді пайдаланған кезде) төменгі жағында орналасуы мүмкін 
сәулелену көзі.

2. Вакуумдық жүйе, оған вакуумдық сорғы, шланг жүйесі, 
вакуумметр, ыдыратуды реттеу құрылғысы кіреді. Экспонатталатын 
материалдарды орналастыратын рама.
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3. Жарықтандыруды өлшеу үшін датчигі бар жарық ағынының 
интеграторы.

4. Бағдарламалау құрылғысы бар басқару панелі.
5. Жарық шашыратқыш пленканы орнату механизмі.
6. Кварц шынысы бар металл рама.
7. Резеңке тығыздағышы бар серпімді кілемше.
8. Жарық көзі (ксенонды шамдар, жоғары қысымды сынап 

шамдары, металл галогенді шамдар, люминесцентті шамдар).

85-сурет. Баспа пішінін жасау үшін көшіргіш рамаға монтажды қалау

Осы шамдардың әрқайсысы өзінің спектрімен және сәуле шығару 
қарқындылығымен және осы параметрлерге сүйене отырып, қолдану 
саласымен сипатталады. Мәселен, күн сәулесіне жақын спектрі бар ксенонды 
шамдар репродукциялық фотокамераларда қолданылады. Сынаптың аздаған 
мөлшерімен аргон қоспасымен толтырылған сынап шамдары, әдетте, баспа 
машиналарында ультракүлгін кептіргіштер үшін қолданылады. Галогенді 
шамдар ультракүлгін сәулеленуге сезімтал материалдарды (полимерлер 
негізіндегі үлгілік пластиналар, күндізгі жарық қабыршақтары, түс сынамасы 
материалдары) экспонаттау үшін пайдаланылады. Бұл шамдар сынап, 
галогендер, аргон қоспасымен толтырылған. Нақты галоген таңдау нақты 
материал үшін сәулелену спектрін анықтайды.

Көшіргі раманы жұмысқа дайындайды жұмысшы-көшіруші:
1. Қысу үстелін тазалау, шыныда қалған іздерді үстелдің резеңке 

ернеуінен абайлап жою керек;
2. Жұмыс үстелінің кілемшесін шаңнан және материал 

қалдықтарынан тазарту;
3. Жұмыс үстелінің жиегін тазалау;
4. Жарық сейілткіш пленканы жарықтардың немесе сынықтардың 

болуына тексеріп, анықталған жағдайда ауыстыру керек;
5. Жабдық панелінде экспонаттау режимдерін орнату;
6. Қорғаныс пердешесінің жұмысын тексеру

  

 



106

Көшіргі раманы жұмысқа дайындағаннан кейін дайындалған 
монтаждардың сапасын тексеру қажет. Монтаждалған фотоүлгі мен 
монтаждық негіз сынықсыз, қылаусыз және жарықсыз болуы тиіс. Басқару 
панелінде экспонаттау бағдарламасын орнатады. 

86-сурет. Контактілі-көшіргіш қондырғының принципті схемасы.

Резеңке кілемшеге (1) үлгілік пластина (2) және фотоүлгі (85-сурет) (3) 
ретімен салынады, және де үлгілік пластинаның көшірме қабаты фотоүлгінің 
эмульсиялық қабатымен біріктіріледі. Одан әрі жабынды шыны түсіріледі (4) 
және вакуумдық жүйенің көмегімен (5) шыны, фотоүлгі, үлгілік пластина 
және кілемшенің тірек беті арасында тығыз байланыс жасалады. Тығыз 
байланыс контакт аймағынан ауаны шығару мақсатында жасалады. 
Экспонаттау сәулелендіру құралымен жүзеге асырылады (6). Негізгі 
экспонаттаудан кейін сейілткіш пленка арқылы қосымша экспонаттау 
жүргізіледі. Қосымша экспонаттау уақыты негізгі уақыттың 30% артық емес. 
Бұл ретте фотоүлгінің, желімдейтін материалдың және т.б. шетінен іздер 
экспонатталады, демек, үлгілерді түзету көлемі азаяды. Жоғары көркемдік 
жұмыстар орындалған жағдайда қосымша экспонаттау жүргізілмейді, себебі 
баспа үлгісінен ұсақ баспа элементтерін жою қаупі бар.

Бақылау сұрақтары:

1. Көшіру кезінде қандай жабдық қолданылады?
2. Көшіру рамасын жұмысқа қалай дайындайды?
3. Көшіру дегеніміз не?
4. Көшіру құрылғысының принциптік схемасы туралы айтып беріңіз.

7.2. Үлгілік пластиналардың түрлері және олармен жұмыс істеу 
тәртібі

Офсеттік баспада қолданылатын үлгілік пластина баспа машинасына 
орнатылатын баспаға дайын металл парағы болып табылады. Жұқа көшірме 
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қабатымен жабылған алюминий негізі бар офсеттік баспаға арналған үлгілік 
пластиналардың екі түрі бар: фотоүлгілік (аналогты) және СТР-пластин 
(термалды және күлгін). 

Офсеттік баспаға арналған үлгілік пластиналар аса таза алюминий 
прокаты негізінде өндірілетін және күрделі және ұзақ процестің нәтижесі 
болып табылатын көп қабатты құрылым (87-сурет) болып табылады.

87-сурет. Пластинаның құрылымы:
1 – алюминий негізі; 2 –электрохимиялық түйіршіктер; 3 –оксидті пленка;

4 –гидрофильді қабаттар; 5 –жарық сезгіш көшірме қабаты; 
6 –микропигменттелген қабат.

Офсеттік үлгілік пластиналардың беті мынадай талаптарды 
қанағаттандыруы тиіс: үлгінің бос орынды элементтерінің тиражға 
төзімділігін қамтамасыз ету үшін өте қатты және тозуға төзімді болу; үлгінің 
баспа элементтерінің жоғары адгезиясын қамтамасыз ету үшін белгілі бір 
микрогеометриясы, кедір-бұдырлығы болуы; пластина қабаты мен беті 
арасындағы жоғары адгезияны қамтамасыз ету үшін көшіру қабатымен 
жақсы сулану. Тиісінше, пластиналарды дайындауға және ең алдымен 
алюминий негізіне мыналар бойынша жоғары талаптар қойылады (12-кесте): 
басқа металдар қоспаларының саны (0,5%-дан аспауы тиіс); беттің тегіс 
еместігі (3 мкм-ден аспауы тиіс); қаттылық және үзілуге кедергі. 

Салмағы бірнеше тонна орамнан тарқатылған пластиналарды дайындау 
кезінде алюминий төсемі оның еніне байланысты өңдеудің бірнеше 
сатысынан өтеді. 
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12-кесте
Офсеттік үлгілер негізі ретінде пайдаланылатын металдардың беріктік 

көрсеткіштері

Алдымен ол сілтілі ортада тазартылады. Содан кейін ваннаға түседі, 
онда оксидтеу және оксидті пленканы толтырумен, арнайы гидрофильді 
қабаттарды құрумен беттің электрохимиялық бұдырлану болады. 
Алюминийдің кедір-бұдыр бетін анодты оксидитеу ұсақ түйіршікті 
құрылымы бар белгілі қалыңдықтағы берік және кеуекті оксидті пленканы 
алу мақсатында жүргізіледі. Анодты оксидті пленкалар алюминийді 
коррозиядан жақсы қорғайды және үйкелуге және тозуға төзімді. 
Алюминийді күкіртқышқылды немесе хромқышқылды электролиттерде 
оксидтеуге болады. Анодты пленка екі қабаттан тұрады деп болжанады: 
металлға тікелей жанасатын жұқа тосқауылдық қабаттан және кеуекті 
сыртқы қабаттан. Сыртқы қабат күкірт қышқылының әсерінен тосқауыл 
қабатын ішінара еріту нәтижесінде пайда болады. Қышқылдың 
концентрациясы неғұрлым көп болса, пленкалардың кеуектілігі соғұрлым 
жоғары.

Оксидтеу процесінде сыртқы қабат металдың тереңдік қабаттарының 
оксидке үздіксіз айналуы салдарынан қалыңдатылады. Оксидті пленканың 
қалыңдығы оксидтеу уақытына пропорционал өседі, бірақ пленка бұл ретте 
кеуекті болады. Үлкен кеуектілік қажетсіз, себебі үлгілік процесте ақаудың 
пайда болуына себеп болуы мүмкін (көшірмелерді айқындаған кезде көшірме 
қабатын толық жоймау, басу процесінде үлгілердің көлеңкеленуі).

Оксидті пленканы толтыру пленканың кеуектілігін төмендетуді, оның 
белсенділігін азайтуды және беттің гидрофильді қасиеттерін жақсартуды 
көздейді. Оксидті пленканы толтыру үшін ыстық су, бу немесе сұйық шыны 
ерітіндісі қолданылады.

Төсенішті дайындаудың әрбір сатысынан кейін мұқият жуу жүргізіледі. 
Осыдан кейін алюминий негізі жоғары айыру қабілеті мен тиражға 
төзімділігін, офсеттік баспа үлгісіндегі бос орынды элементтерің 
гидрофильді қасиеттерінің тұрақтылығын, пластинаның барлық ауданы 

Металл үлгілер

Механикалық қасиеттері
Диаметрі 2 мм 
еріншелердегі 
майысу саны

Салыстырмалы 
тозуға 

төзімділігі

Үзілуге уақытша
кедергі σn

Салыстырмалы
ылғалдық

σ, %
МПа кгс/мм2

Алюминий АДІН
(0,3 мм)
Алюминомагнийлі 
қорытпасы АМr2

(0,3 мм)
Көміртекті болат
08 КП (0,3 мм)

135–195

255–335

315–365

14–20

26–35

32–37

4

2

34

3–8

6

30

1,0

1,2

9,8
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бойынша бояу қабаты мен ылғалдайтын ерітіндінің біркелкі таралуын 
қамтамасыз ететін физика-химиялық сипаттамаларға ие болады. 

Бұдырланумен өңдеуден өтетін алюминий беті тегіс бетке қарағанда 
бірнеше ондаған есе көп су мөлшерін сіңіруі мүмкін. Беттің жоғары 
капиллярлығы бояудың қажетті балансына қол жеткізу үшін қажет – офсеттік 
баспа тәсілі кезінде ылғалдандыратын ерітінді. Жоғары жылдамдықпен 
жұмыс істейтін орама баспа машиналары үшін парақты машиналарда жұмыс 
істеуге қарағанда үлгілік материалдың неғұрлым дамыған беті қажет болады. 
Бұдырлық дәрежесі жоғары пластиналар температураның едәуір ауытқуы 
байқалатын аймақтарда жұмыс істеу үшін барынша бейімделген. Сондай-ақ 
бұдырлылық дәрежесі үлгілердің айыру қабілетіне әсер етеді. 
Электрохимиялық бұдырлану қышқылда, әдетте, азот немесе тұзды 
қышқылда (беттің қажетті даму дәрежесіне байланысты) жүргізіледі. 
Қышқыл арқылы өтетін электр тогының кернеуінің мәні бірнеше ондаған 
мың вольтқа жетеді.

Басу процесінде пайдалану сенімділігіне аса жауапты металдардың 
механикалық қасиеттерінен беріктікті, созымдылықты, шаршауға кедергіні 
және тозуға төзімділікті бөліп көрсетуге болады. Металдың беріктігі 
барынша шартты кернеумен сипатталады, ол металлдың бұзылғанға дейін 
созылғанда шыдайды; созылғыштық созылғанда салыстырмалы ұзару ретінде 
анықталады. Механикалық беріктігі баспа цилиндрінің едәуір қысымының 
әсерінен және қағаздың қатты үйкелуі кезінде үлгінің баспа элементтерінің 
елеулі тозуынсыз үлкен тираждарды басу үшін жеткілікті болуы тиіс. 
Шаршау кедергісі материалды қайта-ауыспалы жүктеме кезінде бұзбай 
төзетін максималды кернеумен сипатталады. Металдың тозуға төзімділігі 
тегістелген металдың көлемі бойынша бағалануы мүмкін.

Электрохимиялық өңдеуден, оксидтеуден және анодтаудан кейін 
алюминий негізі жоғары айыру қабілеті мен тиражға төзімділікті, офсеттік 
баспа түріндегі бос орынды элементтердің гидрофильді қасиеттерінің 
тұрақтылығын, пластинаның барлық ауданы бойынша бояғыш қабаттың 
және ылғалдайтын ерітіндінің біркелкі таралуын қамтамасыз ететін физика-
химиялық сипаттамаларға ие болады. 

Осылайша, электрохимиялық бұдырлану микрогеометрияға (беттің 
кедір-бұдырлығы) жауапты; анодтық оксидтеу – тозуға төзімділікке және 
адсорбциялық белсенділікке; толықтыру – беттің гидрофильді қасиеттеріне 
және көшірмелерді айқындаған кезде көшіргіш қабатты жоюдың 
толықтығына жауапты деп айтуға болады.

Қазіргі уақытта полиграфиялық материалдар нарығында баспа 
үлгілерін дайындау үшін қолданылатын үлгілік пластиналардың алуан түрлі 
типтерінің жеткілікті саны ұсынылған. Бүгінгі күні офсетті монометалл 
пластиналарының негізгі жеткізушілері Kodak (АҚШ), Agfa (Германия), 
Lastra (Италия), Fuji (Жапония) және т.б. компаниялар болып табылады. 
Көбінесе барлық осы пластиналардың құрамы мен құрылымы ұқсас болады.
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Аналогтық үлгілік пластиналардың негізгі техникалық көрсеткіштері 
(13-кесте) шамамен мынадай мағыналарға ие: кедір-бұдырлығы – 0,40,8 мкм; 
анодталған қабаттың қалыңдығы – 0,81,7 мкм; көшіргі қабаттың қалыңдығы 
– 1,92,3 мкм; спектральды сезімталдығы – 320450 нм; энергиялық 
сезімталдығы – 180240 мДж/см2; экспонаттау уақыты (10 000 лк жарық 
кезінде) – 23 мин; жаңғыртылатын штрихтардың ең аз мөлшері – 68 мкм; 
растрлық бейненің линиатурасы – 60 лин/см (150 lpi); растрлық 
элементтердің градациялық берілуі – 12%, көлеңкеде 9899%; тиражға 
төзімділігі – термоөңдеусіз 150 мың бедер және термоөңдеумен 1 млн 
бедерге дейін; көшірме қабатының түсі – көк, жасыл, қою көгілдір; 
пластиналардың қалыңдығы–0,15; 0,2; 0,3; 0,4 мм [40].

13-кесте.
Аналогтық үлгілік пластиналардың техникалық сипаттамалары

Көрсеткіштің атауы Пластина атауы
Agfa Ozazol P5S (Германия)

Кедір-бұдырлығы Ra, мкм 0,4
Айыру қабілеті 12 мкм; 2-99% (L=60 лин/см кезінде)
Жарық сезімталдығы жоғары
Көшірмені өңдегеннен кейін түстік 
контраст

қара-жасылдан көгілдірге дейін 

Тиражға төзімділік (мың бедер)
А) Термоөңдеусіз 100-120
Б) Термоөңдеуден кейін 500-ге дейін 
Форматы, мм Тапсырыс кезінде анықталады 
Қалыңдығы, мм 0,15; 0,20; 0,24; 0,30; 0,40 

СТР технологиясы қарқынды дамып, баспаға дейінгі өндіріс саласында 
лайықты орынға ие бола бастады. Бұл технологияның белгілі бір 
ерекшеліктерімен байланысты: тәсілдің жоғары өнімділігі, қолданылатын 
материалдардың (фотоүлгілердің болмауы, ал бірқатар жағдайларда 
пленкалар мен пластиналар үшін айқындаушы ерітінділердің) қысқаруы, 
растрлық нүктенің неғұрлым айқын шетінен алынатын үлгілердің жоғары 
айыру қабілеті, себебі үлгідегі сурет аралық тасығыш-диапозитивтен емес, 
тікелей сандық деректер массивінен пайда болады.

CtP жүйесі үш негізгі құрамдас бөлікті қамтиды (88-сурет):
- сандық деректерді өңдейтін және олардың ағындарын басқаратын 

компьютерлер;
- үлгілік пластиналарға жазу құрылғылары (экспонаттау құрылғылары, 

үлгілік шығару құрылғылары);
- үлгілік материал (толқынның белгілі бір ұзындығына сезімтал түрлі 

көшіру қабаттары бар үлгілік пластиналар).
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88-сурет. Computer-to-Plate жүйесі

Баспа үлгілерін жасау үшін пайдаланылатын лазерлердің көптеген 
түрлері бар, олар түрлі жиіліктік диапазондарда жұмыс істейді және түрлі 
бейне жазу көрсеткіштеріне ие. Барлық лазерлерді екі негізгі санатқа бөлуге 
болады: инфрақызыл спектрге жақын термалды лазерлер мен көрінетін сәуле 
спектрінің лазерлері инфрақызыл спектрге жақын термалды лазерлер мен 
көрінетін сәуле спектрінің лазерлері. Термалды лазерлер баспа пластинасын 
жылудың әсерінен экспонаттайды, ал көрінетін спектрдің пластиналары 
жазуды жарық әсерімен жаңғыртады. Лазерлердің қандай да бір түрі үшін 
арнайы әзірленген пластиналарды пайдалану қажет, әйтпесе бейнені дұрыс 
тіркеу болмайды; бұл айқындағыш процессорларға да тең дәрежеде қатысты.

CtP үшін үлгілік пластиналардың негізгі түрлері қағаз, полиэфирлі 
және металл пластиналармен ұсынылған.

Қағаз пластиналар
Бұл CtP үшін ең арзан пластиналар. Оларды коммерциялық баспаның 

шағын баспаханасынан, жылдам баспаның салондарынан, 
ажыратылымдылығы төмен жұмыс үшін, «кір», олар үшін жетектің маңызы 
жоқ. Мұндай үлгілердің тираж тұрақтылығы немесе тиражға төзімділігі -
төмен, әдетте 10000-нан кем. Айыру қабілеті көбінесе 133 lpi аспайды.

Полиэфирлі пластиналар
Бұл пластиналардың айыру қабілеті қағазға қарағанда жоғары, сонымен 

қатар олар металдыдан арзан. Оларды бір және екі бояулы басып шығару 
үшін орташа сапа деңгейіндегі жұмыс үшін, сондай-ақ төрт бояулы тапсырыс 
үшін қолданады, – егер түс беру, жетек және бейненің анықтығы өте 
маңызды болмаса. 

Үлгілі материал - қалыңдығы 0,15 мм болатын полиэстерлі пленка 
боылп табылады, оның бір жағының гидрофильді қасиеттері бар. Бұл жағы 
лазерлік принтер немесе ксерокс жағатын тонерді қабылдайды. Тонермен 
қамтылмаған учаскелерді басып шығару барысында ылғалдайтын ерітіндінің 
пленкасын өзінде ұстап қалады және бояуды итереді, ал басылған учаскелер 
керісінше оны қабылдайды. Бұл жарық сезгіш пластиналар болғандықтан, 
оларды экспонаттау құрылғысына жүктеу «қара» немесе «сары» бөлме деп 
аталатын арнайы жарықтандырылған бөлмеде орындалады. Мұндай үлгілік 
пластиналар 40 дюймге , немесе 1000 мм. дейін қолжетімді, және қалыңдығы 
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0,15 және 0,3 мм. Қалыңдығы 0,3 мм пластиналар төрт және сегіз бояулы 
машиналар үшін металл негіздегі үлгілік пластиналардың қалыңдығына 
ұқсас қалыңдығы бар материалдардың осы түрінің үшінші буыны болып 
табылады. 

Үлгілік цилиндрде орнату және созылу күшінен асқан кезде 
полиэстрлік баспа үлгісінің созылуы орын алуы мүмкін. Сондай-ақ, үлгінің 
созылуы жиі толық форматты машиналарда байқалады. Қазіргі уақытта 
толық түсті баспа кезінде полиэстрлік баспа үлгілерін пайдалануға болады. 
Екі және төрт бояулы баспа үлгіден гөрі қағаздың созылуы жиі байқалады. 
Полиэстрлік үлгінің тиражға төзімділігі 20-25 мың бедерді құрайды. 
Максималды линиатура 150-175 lpi. 

Дегенмен, бүгінде негізгі назар металл СtР-пластиналарды өндіруге 
бағытталған. Іс жүзінде мұндай баспа үлгісі қазір стандарт болды.

Металл пластиналар. Металл пластиналардың алюминий негізі бар; 
олар ең айқын нүктені және ең жоғары жетек деңгейін сақтай алады. Металл 
пластиналардың төрт негізгі түрі бар: галогенид-күміс пластиналар, 
фотополимерлі пластиналар, термалды пластиналар, сондай-ақ гибридті. 

Құрамында күміс бар пластиналар (14-кесте). Пластиналар күміс 
галогенидтері бар жарық сезгіш эмульсиямен жабылған. Үш қабаттан 
тұрады: алдын ала электрохимиялық бұдырлануға, анодтауға және күмістің 
көшуін катализациялауға және оның пластинаға бекітілу беріктігін 
қамтамасыз етуге арналған арнайы өңдеуге ұшыраған алюминий негізіне 
салынған тосқауылдық, эмульсиялық және престеуге қарсы қабаттар (89-
сурет). Тікелей алюминий негізінде, сондай-ақ, кейіннен өңдеу барысында 
металлға дейін қалпына келетін коллоидальды күмістің ең кіші ұрықтары 
болады. 

89-сурет. Құрамында күміс бар пластина құрылысы

Барлық суда еритін үш қабат бір циклде жағылады. Көп қабатты 
жабындарды салудың осы технологиясы өндірісте қолданылатын 
фототехникалық пленкаларға өте жақын және әрбір қабатқа ерекше
сипаттама беру есебінен пластинаның қасиеттерін оңтайландыруға мүмкіндік 
береді. Сонымен, тосқауылдық қабат желатинді полимерсіз жасалады, 
пластиналарды айқындау барысында экспонаттаудан тыс аймақтың барлық 

Стресске қарсы қабат
Эмульсиялық қабат

Тосқауылдық қабат
Алюминий төсеніші
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қабаттарының қалдықтарын барынша толық жоюға ықпал ететін бөлшектер 
бар, бұл оның баспа қасиеттерін тұрақтандырады. Сонымен қатар, қабат 
алюминий негізінен шағылысуды азайту үшін жарық жұтатын 
компоненттерден тұрады. Бұл пластиналардың эмульсиялық қабаты 
материалдың жоғары спектрлік сезімталдығын және экспонаттау 
жылдамдығын қамтамасыз ететін күмістің жарық-сезімтал галогенидтерінен 
тұрады. Жоғарғы антистрессті қабат эмульсиялық қабатты қорғау үшін 
қызмет етеді. Сондай-ақ құрамында автоматты жүйелердегі төсеме қағазды 
жоюды жеңілдететін арнайы полимерлік қосылыстар мен айыруды және 
қауіпсіз жарықтандыру бар жұмыс жағдайын оңтайландыру үшін спектрдің 
белгілі бір аймағында жарық жұтатын компоненттер бар.

Құрамында күміс бар пластиналар сәулеленуге өте сезімтал және 
пайдалануда оңай болып табылады, бірақ 350 000 бедерге дейінгі тиражға 
төзімділігінің төмендігі олардың кемшілігі болып табылады, оның үстіне 
қоршаған ортаны қорғау туралы заңға сәйкес, оларды пайдаланғаннан кейін 
күмісті регенерациялау рәсімін талап етеді.

14-кесте. 
Құрамында күміс бар пластиналардың техникалық сипаттамалары

Пластина түрі лазерлік экспонаттау
Қабат Құрамында күміс бар, қарама-қарсы
Қалыңдығы 0.15, 0.20, 0.24, 0.30, 0.35, 0.40 мм
Беті Электролиттік бұдырлану және анодтау

Спектрлік 
сезімталдық

V - күлгін лазерлік диод, 400-410 нм
O - көгілдір аргон-ионды (488 нм) немесе жасыл FD:YAG (532 нм)
R - қызыл лазерлік диод 650-670 нм 

Сезімталдық
V - 26 мДж/м²
O - 14 мДж/м²
R - 25 мДж/м²

Ажыратымдылық 250 lpi кезінде 2-98%
Баспа элементтерінің 
түсі Қара

Айқындау 
жылдамдығы 2.5 см/сек

Температуралық 
режимдер

Айқындағыш +22°С
Шаю + 40°С 
Мәре жабыны +48°С

Реактивтердің 
шығысы

Айқындағыш 150 мл/м² дейін
Мәре жабыны 150 мл/м²

Сақтау шарттары

Өңделмеген пластиналар - ауа температурасы + 32°С жоғары емес, 
салыстырмалы ылғалдылығы 70% артық емес
өңделген пластиналар - ауа температурасы +18..+24°С, 
салыстырмалы ылғалдылығы 70% артық емес 

Тиражға төзімділігі 350 000 таңба
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Термалды пластиналар (15-кесте). Термалды пластиналар келесі 
қабаттардан тұрады: алюминий төсемінен, баспа қабатынан және қалыңдығы 
1 мкм-ден кем термосезімтал қабаттан (90-сурет). 

90-сурет.  Термалды пластина құрылымы: 1 – алюминий негізі; 2 – қорғаныс 
қабаты; 3 – эмульсия қабаты

Термалды пластиналарға жоғары айыру қабілеті тән, тираж төзімділікті 
өндірушілер әдетте 200 000 және одан да көп бедерлер деңгейінде көрсетеді. 
Қосымша күйдіру кезінде кейбір пластиналар миллиондаған тиражға төтеп 
бере алады. Бұл пластиналар баспаның агрессивті жағдайларында (УК-бояу) 
жұмыс істей алады, сондай-ақ олармен барлық операциялар күндізгі жарықта 
жүргізіле алады, бұл жайлы жұмыс жағдайын қамтамасыз етеді.

15-кесте. 
Термалды позитивті пластиналардың техникалық сипаттамалары

Пластина түрі Позитивті, термалды
Жабын ИҚ-сәулеленуге сезімтал бір қабатты 

жабын
Қалыңдығы 0.15, 0.20, 0.30, 0.40 мм
Беті Электролиттік бұдырлану және анодтау
Спектрлік сезімталдық 830 нм
Сезімталдық 120-150 мДж/кв см
Ажыратымдылық 200 lpi кезінде 1-99%
Баспа элементтерінің түсі Қара көк
Айқындау шарттары Айқындау уақыты 20..30°с, айқындау 

температурасы +30°С..+32°С
Айқындау жылдамдығы 2.5 см/сек
Сақтау және тасымалдау 
шарттары

Ауа температурасы +30°С жоғары емес, 
салыстырмалы ылғалдылық 30-70%

Тиражға төзімділігі күйдірусіз 100 000 із, күйдірумен 1 000 000 
астам із
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Қорғаныс
жабынының

Фотополимер 
қабаты
Алюминий 
төсеніші

Пластиналар үш топқа бөлінеді (буындар):
– алдын ала қыздыру арқылы термосезімтал пластиналар;
- алдын ала қыздыруды талап етпейтін термосезімтал пластиналар;
- экспонаттаудан кейін қосымша өңдеуді талап етпейтін термосезімтал 

пластиналар.
Термалды пластиналардың бір түрі үш-құрамдас айқындауға 

есептелген, басқалары бейнені жазу процесін аяқтайтын алдын ала күйдіруге 
ұшырайды. Экспонаттау көрінетін спектрден тыс лазерлердің көмегімен 
жүргізілетіндіктен, күңгірттеу немесе арнайы қорғау жарығының қажеті жоқ. 
Екінші буындағы термосезімтал пластиналарды өңдеу кезінде уақытша және 
энергетикалық шығындарды талап ететін алдын ала қыздырудың еңбекті 
қажет ететін сатысы алынып тасталады. Пластиналардың әртүрлі химиялық 
реагенттерге төзімді баспа элементтері бар болғандықтан, оларды әртүрлі 
қосымша материалдар мен бояулармен пайдалануға болады. Пластиналар 200 
lpi дейінгі линиатура кезінде 1 - 99% аралығында растр нүктесін жаңғыртуды 
қамтамасыз етеді, бұл оларды ең жоғары сапаны талап ететін жұмыстарды 
басып шығару үшін пайдалануға мүмкіндік береді.

Фотополимерлі пластиналар (16-кесте). Ерекше тиражға төзімділік 
беретін алюминий негізі және полимерлі жабыны бар күлгін пластиналар –
200000 және одан да көп бедерлер, баспа үлгілерін қосымша күйдіру кезінде 
қызмет ету мерзімін ұзартуы мүмкін 400 000 – 1 000 000 бедер. Баспа 
үлгісінің айыру қабілеті 200 lpi растра линиатурасымен және 20 мкм-ден 
«стохастикамен» жұмыс істеуге мүмкіндік береді, ол өте жоғары басып 
шығару жылдамдығына шыдайды. Бұл пластиналар көрінетін жарық лазері –
жасыл немесе күлгін құрылғыларда экспонаттау үшін арналған. 

Пластиналардың құрылымы мынадай (91-сурет): стандартты 
анодталған және бұдырланған алюминий негізіне тотықтанудан және 
полимерлеуден арнайы пленкамен қорғалған мономер қабаты жағылған, ол 
одан әрі өңдегенде сумен ериді.

91-сурет. Офсеттік үлгі жасау кезінде бейнені тікелей жазуға арналған 
фотополимерлік пластина құрылымы
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16-кесте
Фотополимерлік пластиналардың техникалық сипаттамалары

Пластина түрі Негативті көшіру, лазерлік экспонаттау
Жабын Фотополимерлік
Қалыңдығы 0,2 - 0,4 мм
Беті Электрохимиялық бұдырланған, анодталған
Спектрлік сезімталдық көк (488 нм) немесе жасыл (532 нм) лазер; 

күлгін (410 нм) лазер 
Сезімталдық 180 мДж/ кв см, UGRA 1982 шкаласы 

бойынша анықталады, 4 алаң толығымен 
сақталған, 5-ші ішінара жарықтандырылған 

Ажыратымдылық 175 lpi кезінде N91 - 2-98% 200 lpi кезінде  
N91v - 2-98% 

Баспа элементтерінің түсі Көк күлгін
Өңдеу жылдамдығы VSL85 айқындауда минутына 2 м дейін
Айқындағыш шығыны Айқындағыштың 1 л-де 20 ш м дейін
Регенерация қарқындылығы 80 мл мІ-ге
Жұмыстың климаттық 
жағдайлары

+23°С (+21..+25°С), салыстырмалы ылғалдық 
50% (40%-60%)

Сақтау және тасымалдау 
шарттары

+30°С дейін, + 50°С дейін 24 сағаттан артық 
емес, салыстырмалы ылғалдылық 30%-70%

Тиражға төзімділігі күйдірусіз 400 000 дейін із, күйдірумен 
1 000 000 астам

Гибридті пластиналар. Пластиналар күміс диффузиясының 
комбинациясы және фотополимерлік технология болып табылады. Оларда 
дәстүрлі пластиналарда қолданылатын фотополимерлі эмульсияның үстіне 
жағылған құрамында күміс бар қарапайым эмульсия пайдаланылады. 
Пластинадағы сурет эмульсия бетінде күміс диффузия технологиясы 
бойынша аз қуатты аргонды немесе YAG лазермен қалыптасады. Содан кейін 
пластина екі сатыда өңдеуден өтеді. Бірінші сатыда фотопленканы 
айқындауға ұқсас, тек мөлдір төсенішсіз жасалатын бейнені айқындау 
процесі өтеді. Оның орнына күмістің бөлшектері металл негізге жағылған 
фотополимерлі эмульсияның бетінде тұнады. Екінші кезең стандартты УК-
сәулеленумен фотополимерлі қабатта бейнені қалыптастырудан тұрады, ал 
тұндырылған күміс маска ретінде пайдаланылады. Бұл пластиналар 
құрамында күмісі бар және фото-полимерлі пластиналардың қадір-қасиетін 
біріктіреді және 1-99% нүктесін шығара алады; бірақ бұл пластиналардың 
баспа-техникалық қасиеттері дәстүрлі пластиналардағыдай, тиражға 
төзімділігі 300 мың бедерге дейін. Экологиялық түсініктерге байланысты осы 
пластиналарды қолдану бойынша кейбір шектеулер бар, және оларды 
өңдеуге арналған процессорлар күрделі және үлкен. Бұл процессорлар 
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құрамында күміс бар немесе фотополимерлі пластиналарға арналған 
процессорларға қарағанда мұқият тазалауды қажет етеді.

Көріп отырғанымыздай, бүгінгі күні полиграфияда офсеттік баспа 
үлгілерін жасауға арналған материалдардың кең таңдауы ұсынылған. Баспа 
үлгілерінің қандай да бір түрін басым ретінде белгілеу жөнсіз болар еді, 
себебі әрқайсысының өзінің қолданылу ерекшелігі бар. Қажетті үлгілік 
материалды және үлгілік пластиналарды дайындау технологиясын таңдау 
полиграфиялық кәсіпорынның құзыреті. 

Толық түсті баспа үшін монометалды үлгілерді қолданған жөн. 
Сондай-ақ, жоғары сапалы түс беру қажет болғанда оларды бір бояулы басып 
шығару үшін де пайдалану ұсынылады. Мұндай пластиналар бірқатар 
өндірістерде қолданыла алады: коммерциялық парақты баспада, журнал 
өнімдерінде, қаптамада, шағын офсетте және тіпті газет баспасында. Жедел 
полиграфияда полиэфирлі офсетті үлгілерді пайдалану аз тираждарда жақсы 
сапаны және ең аз шығындарды қамтамасыз етеді. Дегенмен, негізгі назар 
металл СtР-пластиналарға бағытталған. 

Құрамында күміс бар пішіндер – баспа үлгісін жасау жылдамдығы, 
төмен құн және бүкіл тираждың баспасының тұрақтылығы арасындағы 
оңтайлы баланс. Фотополимерлік пластиналар, мүмкін, ең сезімтал емес 
шығар, бірақ олардың тиражға төзімділігі және баспа сипаттамалары өте 
жоғары. Термалды пластиналарға жоғары айыру қабілеті тән. Ал 
процессіздер – бұл экспонаттаудан кейін өңдеуге мұқтаж емес материал. 
Соңғыларының бағасы әдеттегі CtP-пластиналарға қарағанда жоғары болса 
да және тиражға төзімділігі жоғары болмаса да, бірақ шағын типографиялар 
үшін айқындауды қаже етпейтін пластиналар қазірдің өзінде дәстүрлі CtP-
пластиналарға елеулі балама болып табылады.

Бақылау сұрақтары:

1. Үлгілік пластиналардың қандай түрлерін білесіз?
2. Аналогты, термалды және күлгін пластиналар бір-бірінен қалай 

ерекшеленеді?
3. Пластиналарды жасау кезінде қандай негіз қолданылады?
4. Термалды пластина қандай қабаттардан тұрады?

7.3. Офсеттік үлгілерді жасау және суреттің сапасын бақылау

Қазіргі уақытта алдын ала сезілген офсетті баспа үлгілерін дайындау 
үшін үш технология қолданылады: «компьютер – фотоүлгі»; «компьютер –
баспа үлгісі» және «компьютер – баспа машинасы». Офсетті үлгілерді 
дайындау процесі екі операциядан тұрады – экспонаттау және айқындау.

Экспонаттау кезінде үлгілік пластинаға фотоүлгі бейнесінің форматты 
жазылуы жүргізіледі. Контактілі-көшіру қондырғысы контактілі көшірудің 
негативті немесе позитивті тәсілімен жасалады. Негативті тәсіл кезінде 
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жарық сезгіш көшірме қабатына негативтерді көшіреді және бұл жағдайда 
иленген көшірме қабаты баспа элементтері үшін негіз болып табылады. 

«Негативті үлгілік пластиналарды» қолданылатын бұл тәсіл кезінде 
көшірілетін түпнұсқа ретінде бейненің учаскелері (баспа элементтері) мөлдір 
жарық учаскелерге сәйкес келетін негативті фотоүлгі пайдаланылады. 92 б 
суретінен көрінетіндей, жарық айқындағаннан кейін оның бетінің 
учаскелерінде қалатын үлгілік пластинадағы көшірме қабатын қатайтады, ал 
жарықтандырылмаған учаскелерден (бос орындардан) ол жойылады.
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Позитивті тәсіл кезінде жарық сезгіш қабатқа диапозитивтен көшіреді, 
сонда экспонатталған учаскелер көшірмелерді өңдеген кезде ериді.

Көшірудің позитивті тәсілі, жиі қолданылатын әдіс, сурет элементтерін 
берудің үлкен дәлдігін және басу процесінде баспа элементтерінің 
тұрақтылығын қамтамасыз етеді.

Көшірілетін түпнұсқа ретінде позитивті фотоүлгі қолданылады, яғни 
жарық үшін мөлдір емес онда сызылған учаскелер баспа үлгісінде бояуды 
қабылдайтын учаскелерге сәйкес келеді. 92 а суреттен көрінетіндей, көшіру 
кезінде жарық позитивті фотоүлгідегі мөлдір учаскелер арқылы өтеді. Бұл 
ретте пластинадағы жарық сезгіш көшірме қабаты «ыдырайды». Мұның 
салдары үлгілі пластина бетінің учаскелерін айқындау процесінде көшірме 
қабатынан тазарту болып табылады, бұл жағдайда сурет жоқ учаскелер. Бұл 
тәсілдің кемшілігі үлгілі пластинада пленка түпнұсқасының мөлдір 
учаскелеріне қарағанда пленка жиегінің баспа элементтері, шаң, монтажды 
жолақтар және т.б. түрінде ішінара жаңғыртылуы мүмкін, яғни пленкадағы 
қара бөлшектер.

Құрамына, сондай-ақ жарық әсерінен көшіру қабаттарында болатын 
фотохимиялық және физика-химиялық өзгерістерге байланысты оларды төрт 
топқа бөледі:

• хром қышқылының тұздарымен сезгіштендірілген гидрофильді 
полимерлер;

• диаз қосылыстарымен сезгіштендірілген гидрофильді полимерлер;
• фотополимерленетін қабаттар;
• диаз қосылыстар негізіндегі қабаттар.

Хром қышқылының тұздарымен сезгіштендірілген гидрофильді 
полимерлер жиі хромдалған көшірме қабаттары деп аталады. Олар екі 
компоненттен тұрады: гидрофильді полимерден (поливинил спиртінен) 
немесе желатиннен және хром қышқылының тұзынан (аммоний 
дихроматынан), ол ауа-құрғақ полимердің қатысуымен жарық сезгіш 
қасиеттерге ие болады – алты валентті хромды үш валентті хромға 
(хромихромат түрі) дейін қалпына келтіре отырып, жарық әсерімен 
ыдырайды. Хромихромат полимермен өзара әрекеттесе отырып, оны илейді, 
яғни ерігіштігін толық жоғалтқанға дейін ол үшін әдеттегі еріткіштерде еру 
қабілетін өзгертеді. Негативті қабат. Бұған дейін кеңінен қолданылған әдістің 
кемшілігі қараңғыда илеу қажеттілігі болып табылады, бұл оларды сақтау 
процесін қысқартады және қиындатады. Мұндай қабаттар көшірмес бұрын 
тікелей жағылады.

Диаз қосылыстарымен сезгіштендірілген гидрофильді полимерлер –
бұл екі компоненттен (поливинил спирті мен диазшайырлар) тұратын 
қабаттар. Диазшайырдың фотохимиялық ыдырауы нәтижесінде экспонаттау 
кезінде полимердің иленуіне ықпал ететін ерімейтін илегіш заттың 
молекулалары пайда болады. Бұл қабаттар негативті болып табылады және 
қараңғы иленуге ұшырамайды, демек, ұзақ сақтау мерзімі бар және 
қолданғанға дейін (мысалы, дайындаушы кәсіпорында) қолданылуы мүмкін. 
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Фотополимерленетін көшірме қабаттары полимерлер мен қаныққан 
қосылыстар – мономерлердің қоспасынан тұрады, олар жарықтың әсерінен 
полимерленеді, яғни тор құрылымы пайда болатын макромолекулалардың 
өсуі жүреді. Нәтижесінде полимерленетін зат өзінің физика-химиялық 
қасиеттерін өзгертеді және оның ішінде ерігіштігін жоғалтады. Демек, бұл 
қабаттар негативті қабаттарға жатады және үлгілі пластинада позитивті 
бейне алу үшін позитивті фотоүлгіні пайдалану керек. Бұл қабаттардың 
сақтау мерзімі ұзақ.

Диаз қосылыстар негізіндегі қабаттар өз құрамына байланысты 
позитивті және негативті болуы мүмкін, соңғылары қазіргі уақытта кеңінен 
қолданылады. Олар қабаттардың физикалық-химиялық және механикалық 
қасиеттерін жақсартатын кейбір элементтерді енгізе отырып, 
ортонафтохинондиазидтерден (ОНХД) (О – нафталин қатарының 
диазохинондары) тұрады. Сәулеленгенге дейінгі мұндай қабаттар ерімейді 
(мысалы, сілтілерде) және гидрофобты (олеофильді) болып табылады. 
Экспонаттау кезінде жарықтандырылған учаскелер инденкарбон 
қышқылының пайда болуымен ыдырайды. Сілтілердің әлсіз ерітінділерімен 
айқындау барысында инденкарбон қышқылының тұздары түзіледі, олар суда 
және су ерітінділерінде жақсы ериді, яғни химиялық-фотографиялық 
өңдеуден кейін жарықтандырылған учаскелер сумен оңай шайылады, ал 
үлгілі пластинаның көшіргіш қабатында сәулеленуге ұшырамаған учаскелер 
қалады.

Осылайша, позитивті бейнені алу үшін қабатты диапозитив арқылы, ал 
негативті бейнені алу үшін, тиісінше, негатив арқылы экспонаттау керек.

Диаз қосылыстар негізіндегі қабаттар қараңғы иленуге ұшырамайды 
және өзінің қасиеттерін бір жылдан астам сақтайды.

Цифрлық технологиялардың басып шығаруға дейінгі процестерге 
енуімен қатар ХХ ғасырдың аяғында офсеттік формаларды тікелей баспа 
машинасында («Компьютер–баспа машинасы» жүйесі) дайындауға мүмкіндік 
беретін принципті жаңа технология пайда болды (93-сурет). Баспа үлгісі 
үлгілік цилиндрде орналасқан үлгілік материалда лазермен күйдіріледі. 
Қазіргі уақытта құрғақ және дәстүрлі офсет тәсілін іске асыратын 
«Компьютер–баспа машинасы» жүйесі пайда болды. Ең күрделі 
технологиялық міндеттердің бірі ескі суретті өшіріп, жаңа бейнені 
жасағандай болып, мұндай үлгілік материалды немесе оны қайта пайдалануға 
(бір рет экспонатталған) мүмкіндік беретін оны өңдеудің осындай тәсілін 
әзірлеу болып табылады. Бұл, бір жағынан, машинаны жөндеу уақытын 
қысқартар еді (үлгілі материалды ауыстыру бойынша операциялар алынып 
тасталады), ал екінші жағынан – шығындар төмендеген кезде басып шығару 
сапасын арттыруға мүмкіндік берер еді.
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93-сурет. Баспа жүйесі «Компьютерден баспа машинасына/ тікелей бейне 
жазу» баспа машинасында үлгіні тікелей экспонаттау үшін

Айқындау қолмен немесе айқындау машинасында орындалады. 
Айқындалған пластина айқындау сапасын және қателердің болуын тексереді, 
ал табылған кезде қолмен түзетіледі. Бұл қажетсіз баспа элементтері,
диапозитивтердің лентасы мен жиектерін желімдеу іздері, артық белгілер 
мен айқастырмалар болуы мүмкін, олар түзету қарындашпен, сұйықтықпен 
немесе қаламмен жойылады. Бейнелер сапасын бақылау СЖБШ, Fogra, Ugra 
шкалалары бойынша жүргізіледі – офсетті баспа үлгілерін экспонаттау 
процесін бақылауға арналған жартылай тонды сенситометриялық шкала. 
Экспонаттау ұзақтығын таңдау дұрыстығын көшірмелерде шкаланың толық 
айқындалған жиегінің нөмірі бойынша бақылайды. Бейненің барлық 
элементтерінің болуы, айқындалатын учаскелерде вуальдың болмауы, 
қабатты толық жою, растрлық шкаланы жаңғырту.

Бүгінгі таңда ең көп таралған тест-нысандардың бірі - бес элементтен 
тұратын UGRA 82 Plate Control Wedge шкаласы (94-сурет): 

1. Жиектер арасындағы тығыздықтардың айырмасы – 0,15, 13 өрістен 
тұратын жартылай тонды шкала. 

2. Сызықтық жиектер – негативті және позитивті нұсқаларда диаметрі 
4,5 мм концентрациялы шеңбері бар 12 жиек, сызықтардың ені 4, 6, 8, 10, 12, 
15, 20, 25, 30, 40, 55 және 70 мкм. 

3. Растрлық шкаласы 60 лин./см. 10 жиек 5 × 5 мм нүктелер көлемі 10, 
20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100%. 96

4. Басып шығару кезіндегі сырғу және екілік бақылау өрістері (4 жол 
5×5).
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5. Позитивті және негативті нұсқалардағы шағын пайыздық растрлық 
торлары бар жиектер. Нүктелер көлемі 12 жиектер (%-бен) 0,5/99,5; 1/99; 
2/98; 3/97; 4/96; 5/95. Бұл тест-нысан келесідей жаңғыртылатын баспа үлгісі 
сапалы болып саналады: • шкаланың екінші элементінде 12 мкм бастап 
позитивті штрихтер жаңғыртылуы тиіс (бұл кемінде 300 лин./см айыру 
қабілетіне сәйкес келеді); • үшінші элемент толығымен жаңғыртылуы тиіс 
(барлық 10 жиек); • бесінші элементте 2-ден 98%-ға дейінгі барлық растрлық 
нүктелер жаңғыртылуы тиіс. Жоғары жарық (0,5 және 1%) және терең 
көлеңке (99 және 99,5%) жиектері болмауы мүмкін. 

94-сурет. Жалпақ офсеттік баспаның баспа үлгілерін өндіруде позитивті 
немесе негативті көшіру процесін бақылауға арналған тест-нысан 

(UGRA/FOGRA)

Пластиналарды дайындаудағы соңғы кезең - еріткіш беретін түтіктен 
қорғау қабатын жағу және оның беті бойынша біркелкі бөлу. Қорғаныш 
коллоид үлгінің бос орынды және басу элементтерінің тотығуына кедергі 
жасайды. Біраз уақыттан кейін жабынды жағусыз гидрофильді элементтер өз 
қасиеттерін жоғалтады, әрі қарай гидрофобты болады. Қорғаныш жабыны 
басып айқындау алдында сумен оңай жойылады. Бұл процесс гуммирлеу деп 
аталады. 

Бақылау сұрақтары:

1. Үлгілерді дайындау кезінде қандай бақылау әдістері қолданылады?
2. Офсеттік үлгілерді жасау технологиясының қанша түрін білесіз?
3. UGRA 82 шкаласының негізгі элементтерін атаңыз?
4. Үлгілерді дайындау кезіндегі соңғы процесс?

7.4 Айқындағыш машинада жұмыс істеу және суретті айқындау 
және бекіту үшін жұмыс ерітінділерін жасау

Фотопленкаларды өңдеуге арналған айқындағш машиналарды 
құрудың негізгі принципі аяқталған технологиялық циклдің бір 
машинада біріктіру принципі болып табылады. Жабдықтың операторы 
алдын ала бағдарлама орнатады, ол кезде айқындаудың оңтайлы 
жағдайларын реттеу электроникамен жүзеге асырылады.

Басылым жолақтарының немесе олардың жекелеген 
фрагменттерінің жасырын фотографиялық бейнесі бар фотоматериал 
ретінде орамды немесе форматты фототехникалық пленкалар мен 
қағаздар пайдаланылады, фотоүлгілер алу мақсатында фотохимиялық 
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Фотопленка

Айқындағыш   Фиксаж            Су
Ке
пті
ру

Фотопленка

Пульт
басқа-
ру

Айқындағыш
Фиксаж   Су

Ыстық ауамен
кептіру

Циркуляциялық 
және

дозалаушы

өңдеуге ұшырайды. Өңдеу барысында фотоматериалдар жұмыс 
ерітінділерінің, судың және жылы ауаның әсеріне жүйелі түрде 
ұшырайды. Фотохимиялық өңдеу айқындау машиналарында жүзеге 
асырылады. Қазіргі заманғы айқындау машиналары (95-96 суреттер), 
әдетте, автоматтар болып табылады. Айқындау секциясында 
фотоматериалдың жарық сезгіш (эмульсиялық) қабатының 
жарытандырылған учаскелерінің қараюы орын алады, яғни жасырын 
фотографиялық бейне көрінетінге айналады; бекіту секциясында 
алынған бейнені бекіту орын алады, бұл ретте экспонатталмаған күміс 
галогениді ериді. Одан әрі фотоматериалдар жуу секциясына келіп 
түседі, онда оның бетінен технологиялық ерітінділердің барлық 
қалдықтары жойылады, содан кейін фотоматериалдарды конвективті 
тәсілмен кептіру жүргізіледі, яғни екі жағынан ыстық ауамен үрленеді. 
Осылайша алынған фотоүлгі баспаға дейінгі өндірістің (түс сынамасы, 
баспа үлгілерін монтаждау немесе дайындау) кейінгі сатыларында 
бірден пайдаланылуы мүмкін.

95-96 сурет. Фотопленкаларды айқындауға арналған процессорлар

Фотоүлгінің сапасы айқындау, бекіту, жуу және кептіру уақытына 
қарай айқындағыш машинада болатын технологиялық процестерге 
тікелей байланысты; айқындағыш және фиксаж ерітінділерінің 
температурасы, сондай-ақ кептіру секциясындағы ауа; айқындағыш 
және фиксаждың жұмыс ерітінділерінің концентрациясы. Бұл 
шамалардың мәндерін дұрыс таңдау және олардың арақатынасы сапалы 
фотоүлгілер алу кезінде маңызды рөл атқарады. Технологиялық 
параметрлердің сандық мәндерінің жиынтығы жиі өңдеу режимі деп 
аталады. Сапалы фотоүлгі алу үшін ең маңызды фактор - айқындау және 
бекіту процестерінің температура мен уақытқа тәуелділігі болып 
табылады. Температура жоғары болған сайын ерітіндінің белсенділігі 
жоғары болады. Заманауи фотоматериалдар, әдетте, жоғары 
температуралы өңдеуге есептелген (400° С дейін). Алайда, тым жоғары 
температура жұмыс ерітінділерінің жоғары булануына әкеледі. 
Температураның мәні жеткіліксіз болған кезде соңына дейін 
айқындамау (төмен оптикалық тығыздық және фотоүлгілердің 
жеткіліксіз ашықтығы) және нашар бекітілуі (күңгірт сүт-ақ пленка) 
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сияқты жағымсыз құбылыстар пайда болуы мүмкін. Температураны 
орнату және реттеу кезінде температураның бір мәнінен екіншісіне өту 
белгілі бір уақытты алатындығын, ол өз кезегінде бірқатар 
көрсеткіштерге (ерітінді көлемі, үлестік жылу сыйымдылығы, 
жылытқыштың қуаты және т.б.) байланысты болатындығын ескеру 
қажет. Сондықтан практикада бір өңдеу режимінен екіншісіне өту, 
әдетте, температураның өзгеруі есебінен емес, уақыт параметрінің 
өзгеруі арқылы жүзеге асырылады, ол үшін фотоматериалдың жылжу 
жылдамдығын өзгерту жеткілікті. 

Дайын фотоүлгілер сапасын бағалау кейбір көрсеткіштерді 
бақылау арқылы жүргізіледі. Оптикалық тығыздық және контраст 
коэффициенті сияқты сенситометриялық көрсеткіштер өңдеудің 
оңтайлы шарттарынан ауытқуға аса сезімтал болып табылады. Олар 
фотоүлгідегі бейненің сапасын айтарлықтай толық сипаттайды, 
сондықтан олар негізінен фотоматериалдарды өңдеу сапасын бағалау 
кезінде бақыланатын рөлдерде қолданылады, Солайша, қазіргі заманғы 
талаптарға сәйкес фотоүлгілердің мөлдір емес учаскелерінің оптикалық 
тығыздығы 3,5 D-ден төмен болмауы тиіс, ал мөлдір учаскелердің 
оптикалық тығыздығы (аталмыш D0 вуальдың тығыздығы  0,1 D-ден 
аспауы тиіс). 

Машиналардағы ерітінділердің концентрациясы мен химиялық 
тұрақтылығы автоматты түрде тиісті деңгейде бақыланады және 
сақталады. Айқындағышқа фотопленка санына, ауа оттегінің әсерімен 
оның тотығу дәрежесіне байланысты регенерациялайтын ерітінді немесе 
таза айқындағыш қосады. Өңдеу процесін қарқындату үшін 
айқындағыштың температурасы 30-40°С аралығында сақталады. 
Машинада пленканың болу уақыты әдетте 90 с аспайды. 

Бақылау сұрақтары:

1. Айқындау машинасының жұмысы туралы  айтып беріңіз?
2. Айқындау машинасында қандай ерітінділер қолданылады?
3. Ерітінділердің температуралық режимі?
4. Айқындау машинасының схемасы туралы айтып беріңіз?

7.5. Баспа үлгілеріндегі бейненің сапасын бақылау және түзету

Баспа үлгілерінің сапасын бақылау өлшеуіш шкаласы бар арнайы 
лупаларды және микроскоптарды пайдалана отырып немесе денситометрдің 
көмегімен визуалды жүргізілуі мүмкін. Дайын баспа үлгісі сапаға қойылатын 
келесі жалпы талаптарды қанағаттандыруы тиіс:

үлгі қорғаныш коллоидының жұқа қабатымен жабылуы және ешқандай 
механикалық зақымдануы болмауы тиіс;
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бір жиынтықтың баспа үлгілері (көп бояулы баспа үшін) бірдей 
қалыңдықта болуы тиіс (0,01 мм ауытқуына жол беріледі);

үлгідегі бейне көлемдерін дәл сақтай отырып, макетке қатаң сәйкестікте 
орналасуы тиіс;

үлгіде бояуларды біріктіру, бүктеу, кесу және керітпелеу үшін қажетті 
барлық айқастар мен белгілер болуы тиіс (өнімнің түріне байланысты);

баспа үлгісінің бос орынды элементтері таза, дақсыз, іспексіз және басқа 
да ақаусыз болуы тиіс, үлгінің сыртқы жағы да таза болуы тиіс;

жетекті айқастырмалардан тыс жедел бақылау шкаласы орналасуы тиіс. 
Үлгіні жұмыс үстелінде немесе арнайы тексеру құрылғысында түзетеді. 

Барлық ақауларды түзетуші қарындашпен немесе түзетуші сұйықтықпен 
суланған қылқаламмен жояды.

Шағын учаскелерді түзету үшін немесе бейнеге жақын жұқа түзеткіш 
қарындаш ұсынылады. Түзеткіш құрал суретке таралмауы үшін түзетуді тек 
құрғақ пластинада жүргізу керек.

Түзету енгізгеннен кейін баспа үлгісін бірден жуу секциясына 
орналастырып, оны процессорда қайта өңдейді, содан кейін гуммирлеу және 
кептіру жүргізеді.

Бақылау сұрақтары:

1. Дайын үлгіні қалай тексереді?
2. Үлгіде қандай элементтер болуы тиіс?
3. Ақаулар қалай жойылады?
4. Дайын офсеттік үлгіге қандай талаптар қойылады?
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ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМАЛАР

Зертханалық-тәжірибелік жұмыс № 1

Тақырыбы: Полиграфиядағы қаріптер және қаріптердің жіктелуі
Сабақтың мақсаттары мен міндеттері:
1. Негізгі полиграфиялық қаріптермен танысу.
2. Цифрланған қаріптердің жіктелуін оқып үйрену
3.Полиграфиялық өнімдердің алуан түрлерін зерттеу бойынша 

дағдыларды қалыптастыру.
Жұмыстың мазмұны:
1. Полиграфиялық қаріптердің құрылымы мен жіктелуін зерттеу;
2. Полиграфиялық өнімнің алуан түрлерін теруге арналған қаріптерді 

таңдауды үйрену.
Тапсырма: Жұмыс орнын ұйымдастыру, жұмыс үлгілерін дайындау, 

жұмыстарды бағалау, әр түрлі қаріптерді зерделеу бойынша көзбен шолып 
бақылау жүргізу.

Материалдар мен құралдар: «Полиграфиялық қаріптердің құрылымы 
мен жіктелуін зерттеу» нұсқаулық картасы, көрнекі құралдар, жұмыс 
үлгілері.

Жұмысты орындау тәртібі:
1) Жұмыс орнын ұйымдастыру.
2) Әр түрлі топтардың қаріптерін үлгілерде көрсету.
4) Қаріп белгілерін анықтау.
3) Қаріптерді өз бетімен салу және жасау.
4) Алынған деректерді кестеге жазу. 
Кесте 1 – Кестені жасау

Тобы Сурет Қолдану саласы

Нұсқаулық картасы
Полиграфиялық қаріптердің құрылымы мен жіктелуін зерттеу

Практикалық 
тапсырма

Нұсқаулық нұсқаулар Өзін-өзі бақылау 
жөніндегі 
нұсқаулар

Полиграфиялық 
қаріптердің 
құрылымы мен 
жіктелуін 
зерттеу

1-формула бойынша жолдағы белгілер 
санын есептеу;
2-формула бойынша таңдалған 
форматтың (L) жолағындағы жолдар 
санын есептеу;
3-формула бойынша мәтіндік теру 
жолақтың (Е1) сыйымдылығын 
есептеу.
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Зертханалық-тәжірибелік жұмыс № 2

Тақырыбы: Көп бояулы баспаға арналған фотоүлгілер жасау
Сабақтың мақсаттары мен міндеттері:
1. Көп бояулы баспаға арналған фотоүлгі туралы жалпы ақпарат алу
2. Түсті түпнұсқадан фотоүлгілер дайындауды үйрену.
3. Көп бояулы баспаға арналған фотоүлгілер жасау дағдыларын 

қалыптастыру.
Жұмыстың мазмұны: Түсті түпнұсқадан фотоүлгілерді дайындау, 8 

теру жолағына (көп бояулы баспаға) арналған монтажды дайындау.
Тапсырма: Контактілі-көшіргіш рамкаларды жұмысқа дайындау, мәтін 

мен бейнені дайындау, 8 жолақтың папкасын сызу.
Материалдар мен құралдар: контактілі-көшіргіш рама, 

панхроматикалық фотопленкалар, қағаз, бояулар.
Жұмысты орындау тәртібі:
1. Фотоүлгілер жасау үшін жұмыс орнын ұйымдастыру.
2. Монтаждау үшін папканы сызу;
3. «Бетті» және «теріс бетті» монтаждау;
4. Контактілі-көшіру рамасын жұмысқа дайындау
5. Фотоүлгілер сапасын бақылау.
6. Фотоүлгілерді монтаждау
7. Баспа үлгілерін жасау үшін фотоүлгілерді беру

НҰСҚАУЛЫҚ КАРТАСЫ
Көп бояулы баспаға арналған фотоүлгілер жасау

Практикалық 
тапсырма

Нұсқаулық нұсқаулар Өзін-өзі 
бақылау 

жөніндегі 
нұсқаулар

Баспа үлгілерін 
жасау үшін 
фотоүлгілерді 
дайындау

Мәтінді, суреттерді дайындау. 
Оқу, корректура
Беттеу, сынама бедерлерді дайындау, 
Жолақтарды электронды түсіру, 
фотоүлгілерді шығару, монтаждау.

Зертханалық-тәжірибелік жұмыс № 3

Тақырыбы: Баспа пластиналарының алуан түрлерін зерттеу
Сабақтың мақсаттары мен міндеттері:
1. Баспаның әртүрлі әдістерінің баспа үлгілерінің алуан түрлері туралы 

ақпарат алу.
2. Мәтіндік, иллюстрациялық және аралас баспа үлгілерімен танысу;
3. Баспа пластиналарының алуан түрлерін үйрену бойынша 

дағдыларды қалыптастыру.
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Жұмыстың мазмұны: Баспаның әртүрлі әдістерінің баспа үлгілерінің 
параметрлерімен танысу, баспаның түрлі тәсілдеріне қатыстылығын білу 
үшін ұсынылған баспа үлгілердің нұсқаларынан таңдау, баспа үлгілерінің 
негізгі көрсеткіштерін анықтау.

Тапсырма: Жұмыс орнын ұйымдастыру, құрал-саймандарды 
дайындау, баспаның түрлі тәсілдерінің баспа үлгілерінің құрылысын бағалау, 
баспа үлгілерінің ақаулардың болуына көзбен шолып бақылау жүргізу және 
олардың пайда болу себептерін көрсету.

Материалдар мен құралдар: «Баспа пластиналарының алуан түрлерін 
зерттеу» нұсқаулық картасы, баспа үлгілерінің алуан түрлері, құралдар 
жиынтығы, лупа.

Жұмысты орындау тәртібі:
1. Монтаж жасау үшін жұмыс орнын ұйымдастыру.
2. Үлгіден әрбір баспа үлгісінің баспа әдісіне тиістілігін анықтау.
4. Ұсынылатын баспа пластиналарының құрылымын анықтау.
3. Баспа нысанында ақаулардың бар болуын тексеру, оларды бағалау, 

пайда болу себептерін көрсету.
4. Алынған деректерді 18-кестеге жазу. 

18-кесте – Әр түрлі баспа үлгілерінің сипаттамасын, құрылымын және 
ақауларын жасау

№ Баспа түрі мен 
тәсілі

Баспа 
үлгісінің 
сипаттамасы

Баспа 
үлгісінің 
құрылымы

Ақаулардың болуы 
және пайда болу 
себептері

1 Офсеттік баспа
2 Флексографиялық 

баспа
3 Жоғары басып 

шығару

Нұсқаулық картасы
Баспа пластиналарының алуан түрлерін зерттеу 

Практикалық 
тапсырма

Нұсқаулық нұсқаулар Өзін-өзі бақылау 
жөніндегі нұсқаулар

Баспа 
пластиналарының 
алуан түрлерін 
зерттеу

Лупаның көмегімен баспа үлгісінің бос 
орынды және баспа элементтерінің 
орналасуын көру, баспа 
пластиналарының үлгілік материалы 
бойынша құрылымын анықтау 
(монометалл – демек тек бір металл, 
биметалл – демек екі немесе одан да көп 
металл, серпімді-созылмалы үлгі - демек 
резеңкеден).
Баспа үлгісіндегі ақауларды көзбен қарау 
(сызаттар, жаншылулар және басқалар)
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Зертханалық-тәжірибелік жұмыс № 4
Кітап-журнал басылымының 8 және 16 жолағын монтаждау 

жоспарын сызу

Сабақтың мақсаттары мен міндеттері:
1. Жолақтарды кітап-журналды түсіруді монтаждау үшін жоспарды 

сызу ережелерін зерделеу;
2. Баспа үлгілерін дайындаудың технологиялық процесін игеру;
3. 8 және 16 жолақтарды монтаждау жоспары мен макетін дайындау 

бойынша дағдыларды қалыптастыру.
Жұмыстың мазмұны: Бағансандар мен қосалқы белгілер бойынша 

қажетті жолақтарды анықтау, теру жолақтарының сапасын бақылау, түсіру 
сызбасын таңдау және түсіру макетін дайындау, монтаждау үшін, кітап-
журнал басылымының 8 және 16 жолақтары үшін жоспарды сызу, 8 және 16 
жолақтарды түсіруді орындау, жолақтарды түсірудің дұрыстығын тексеру.

Тапсырма: Жұмыс орнын ұйымдастыру, құрал-саймандарды 
дайындау, теру жолақтарының сапасын бақылау, монтаждау үшін жоспарды 
сызу, 8 жолаққа арналған макетті дайындау, монтаждау үшін жоспарды сызу, 
16 жолаққа арналған макетті дайындау

Материалдар мен құралдар: «Кітап-журнал басылымының 8 және 16 
жолақтарына арналған монтажға арналған жоспарды сызу» нұсқаулық 
картасы, астролон, баспа түпнұсқалары, құрал-саймандар жинағы, теру 
жолақтары, А2 қағазы, ветошь, скотч, техникалық спирт, шүберек, қайшы, 4 
түсті қаламдар, сызғыш.

Жұмысты орындау тәртібі:
1. Монтаждау үшін жоспарды сызу үшін жұмыс орнын ұйымдастыру.
2. Фотоүлгілер сапасын бақылау.
3. 8 теру жолағына арналған бүйір және түбіршек жиектерінің 

өлшемдерін есептеу.
4. Өлі жиек сызығын және орталық сызығын сызу.
5. Клапандар сызығын және басып шығаруды бастау сызығын сызу.
6. Кескенге дейін және одан кейін қағаз фомратын сызу.
7. Бұрын есептелген бүйірлік және түбіршек жиектерді есепке ала 

отырып, 8 теру жолағының форматын сызу.
8. 2 теру жолағы үшін монтаждауға арналған жоспарды сызудың 

дұрыстығын бақылау.
9. 16 теру жолақтары үшін бүйір және түбіршек жолақтарының 

өлшемдерін есептеу.
10. 16 теру жолағы үшін монтаждауға арналған жоспарды сызудың 

дұрыстығын бақылау.
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НҰСҚАУЛЫҚ КАРТАСЫ
Кітап-журнал басылымының 8 және 16 жолақтары үшін монтаждау жоспарын сызу

Практикалық 
тапсырма

Нұсқаулық нұсқаулар

Кітап-журнал 
басылымының 
8 және 16 
жолақтары 
үшін 
монтаждау 
жоспарын 
сызып беру.

Монтаждауға арналған жоспар форматы үлгілік пластина 
форматына сәйкес келетін қағазда сызылады. 
«Өлі жиек» сызығы қағаздың шетінен 4,5 см қашықтықта 
монтаж жоспары үшін қағаздың барлық форматы арқылы қара 
түспен сызылады.
Клапандар сызығы қағаздың шетінен 6,5 см қашықтықта 
монтаж жоспары үшін қағаздың барлық форматы арқылы көк 
түспен сызылады.
«Басып шығару басы» сызығы монтаждау жоспарына 
арналған қағаздың барлық форматы арқылы, қағаздың 
шетінен 8 см қашықтықта жасыл түспен сызылады.
Орталық сызығы жасыл түспен, монтаждау жоспарына 
арналған қағаздың барлық форматы арқылы, қатаң түрде 
қағаздың ортасы бойынша «басып шығару басы» сызығына 
перпендикуляр сызылады.
Қағаз форматы кесілгенге дейін клапандар сызығынан, 
монтаждауға арналған жоспардың ортасы бойынша қатаң 
түрде көк түспен сызылады.
Кесуден кейін қағаз форматы кесудің параметрлерін ескере 
отырып, қара түспен сызылады.
Теру жолақтарының форматы қызыл түспен сызылады және 
бұрышынан бұрышына айқастырмамен белгіленеді.

Бүйірлік және 
түбірлік 
жиектердің 
өлшемдерін 
есептеу.

Бүйірлік және түбірлік жиектердің көлемі мынадай формула 
бойынша есептеледі:
      А – В 
С=   2n
Мұндағы А – кесуден кейінгі қағаз форматы,
В – теру жолағының форматы,
n – жолақтар саны. 

Зертханалық-тәжірибелік жұмыс № 5
Бір бояулы өнімдер үшін монтаж жасау

Сабақтың мақсаттары мен міндеттері:
1. Бір бояулы өнімді басып шығаруға арналған монтажды жасау 

ережелерін зерделеу;
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2. Баспа үлгілерін дайындаудың технологиялық процесін игеру;
3. Бір бояулы өнімді басып шығаруға арналған монтажды дайындау 

бойынша дағдыларды қалыптастыру.
Жұмыстың мазмұны: Монтажды дайындау, бақылау белгілерін 

орнату және орналастыру, дайын монтаждың сапасын бақылау
Тапсырма: Жұмыс орнын ұйымдастыру, фотоүлгілер мен астролон 

құралдарын дайындау, теру жолақтарының сапасын бақылау, бақылау
белгілерін орнату және орналастыру, астролонда теру жолақтарын бекіту, 
дайын монтаждың сапасын бақылау.

Материалдар мен құралдар: баспа үлгілерін жасау процесінің 
технологиялық схемасы, астролон, баспа түпнұсқалары, құралдар жиынтығы, 
теру жолақтары, А2 қағазы, шүберек, скотч, техникалық спирт, шүберек, 
қайшы, 4 түсті қаламдар, сызғыш, полиграфиялық лупа.

Жұмысты орындау тәртібі:
1. Монтаж жасау үшін жұмыс орнын ұйымдастыру.
2. Фотоүлгілер сапасын бақылау.
3. Бақылау белгілерін орнату және бекіту.
4. Бір бояулы өнімдер үшін монтаж жасау.
5. Дайын монтаждың сапасын бақылау. 
6. Полиграфиялық лупаның көмегімен бақылау белгілерінің дұрыс 

орналасуын, теру жолақтарының орналасу дәлдігін және фотоүлгілерде баспа 
ұпайының нақтылығын тексеру.
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НҰСҚАУЛЫҚ КАРТАСЫ
Бір бояулы өнімдер үшін монтаж жасау

Практикалық 
тапсырма

Нұсқаулық нұсқаулар Өзін-өзі бақылау 
жөніндегі нұсқаулар

Жұмыс орнын 
ұйымдастыру

Монтаждау үстелі мен астролонның 
бетін шаңнан және жабысқақ 
лентаның іздерінен шыныларды 
тазалауға арналған сұйықтыққа
суланған шүберектің көмегімен 
тазарту.
Құралды дайындау – скальпель, 
қайшы, үлкейткіш шыны.
Жабысқақ лентаны дайындаңыз, оны 
қажетті жалпақтықтағы жолақтарға 
кесіңіз.

Жабысқақ лентаның 
ластануын 
болдырмаңыз.

Фотоүлгілер сапасын 
бақылау.

Фотоүлгілерді мөлдірлікке, баспа 
элементтерінің дұрыс орналасуына, 
дақтардың болмауына визуалды 
қарау, барлық баспа элементтерінің 
болуы және түпнұсқаға сәйкестігі 
мәніне түпнұсқамен салыстыру.

Бір бояулы өнімдер 
үшін монтаж жасау.

Монтаждау үстеліне монтаждау үшін
дайын жоспарды бекіту.
Монтаждау үшін негіздің бетін екі 
жағынан шаңнан және жабысқақ 
лентаның іздерінен әйнектерді 
тазалауға арналған сұйықтыққа 
немесе техникалық спиртке 
батырылған шүберектің көмегімен 
тазалау.
Тесік конфигурациясын сақтай 
отырып, монтаждау үшін жоспардың 
үстінен монтаждау үшін негізді 
бекіту.
Монтажға арналған жоспарға сәйкес, 
монтажға арналған негіздегі 
фотоүлгілерді бекіту.

Астролонға 
фотоүлгіні монтаждау 
тек айналы бейнеде, 
эмульсиялық қабатпен 
жоғары жүргізіледі.

Бақылау белгілерін 
орналастыру және 
орнату.

Басылатын материалдың ортасына 
бақылау белгілерін орнату.
Кесу сызықтарын орнату.

Дайын монтаждау 
сапасын бақылау

Дайын монтажды көзбен шолып 
қарау, фотоүлгілердің дұрыс 
орналасуын және бекітілуін, 
монтажға арналған жоспарға 
сәйкестігін тексеру, бақылау 
белгілерінің дұрыс орналасуын 
тексеру.
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Зертханалық-тәжірибелік жұмыс № 6
Офсетті баспа үлгісін дайындау

Сабақтың мақсаттары мен міндеттері:
1. Жазық офсеттік баспаның үлгілік өндірісіндегі көшірме процесі 

туралы жалпы мәліметтерді алу.
2. Айқындау ерітіндісін дайындауды үйрену.
3. Офсеттік баспа үлгілерін жасау дағдыларын қалыптастыру.
Жұмыстың мазмұны: 4 жолақтың папкасын сызу, айқындау 

ерітіндісін дайындау, 4 теру жолағын монтаждауды дайындау (бір бояулы 
басып шығару).

Тапсырма: Көшіру рамасын жұмысқа дайындау, айқындау ерітіндісін 
дайындау, 4 жолақтың папкасын сызу.

Материалдар мен құралдар: Көшіргі рама, 42×30 форматты калька, 
қайшы, 4 түсті қаламдар, офсеттік монометалды баспа үлгісі, нұсқаулық 
карталар, сызғыш, баспа үлгісін көрсетуге арналған ерітінді, скотч, ерітіндіге 
арналған табандық, кітаптық теру жолақтары, астролон.

Жұмысты орындау тәртібі:
1. Баспа үлгісін дайындау үшін жұмыс орнын ұйымдастыру.
2. Монтаждау үшін папканы сызу;
3. «Бетті» және «теріс бетті» монтаждау;
4. Мөлдір негізде жасалған толық форматты монтаждың контактісі
үлгілік пластинамен.
5. Монтаждық фотоүлгіні үлгілік пластинаға бекіту.
6. Көшіру рамасын жұмысқа дайындау.
7. Экспонаттау.
8. Бейнені айқындау және бекіту үшін ерітінділерді жасау;
9. Үлгіні айқындау, кептіру.
10. Суреттің сапасын бақылау және түзету.

НҰСҚАУЛЫҚ КАРТАСЫ
Офсетті баспа үлгісін дайындау

Практикалық 
тапсырма Нұсқаулық нұсқаулар

Өзін-өзі бақылау 
жөніндегі нұсқаулар

Айқындау 
ерітіндісін 
дайындау

Айқындау ерітіндісін дайындау. 
Айқындау ерітіндісінің құрамына мыналар кіреді: 
су және баспа үлгісінің тазартқышына арналған 
ерітінді.
Су жылы болуы керек.
Түпқоймаға 900 мл жылы су және 100 мл 
ерітіндіні баспа үлгісін тазартқыш үшін құямыз.
Содан кейін біркелкі және тегіс араластырамыз. 
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Зертханалық-тәжірибелік жұмыс № 7

Баспаға дейінгі процестердегі шығыс материалдары

Сабақтың мақсаты мен міндеттері:
1. Қолданылатын шығыс материалдарымен танысу;
2. Шығыс материалдарын пайдалану ережесі;
3. Олармен жұмыс істеу принциптерін зерттеу.
Жұмыстың мазмұны: Үлгілік пластиналарды айқындау, пленканы 

бекіту және пластиналарды сақтау үшін қажетті материалдарды дайындау.
Тапсырма: Жұмыс орнын дайындау, басылымға дейінгі процестерде 

қолданылатын ерітінділерді жасау, жұмыс үшін қажетті қолданылатын 
құралдарды дайындау.

Материалдар мен құралдар: ерітінділер, канистр, ысқыш, 
ерітінділерге технологиялық сипаттама, дозиметр.

Жұмысты орындау тәртібі: 
1. Ерітінділерді дайындау үшін жұмыс орнын ұйымдастыру.
2. Жарамдылық мерзімін тексеру.
3. Ерітінділерді жасау үшін қажетті материалдарды дайындау.
4. Жабдық ерітінділерін құю
5. Алынған материалдардың сапасын бақылау. 

Зертханалық-тәжірибелік жұмыс № 8

Офсетті баспа үлгілерін жасау техникасы

Сабақтың мақсаты мен міндеттері:
1. Офсетті баспа үлгілерін дайындау процесімен танысу және 

зерделеу;
2. Пластиналармен жұмыс істеу тәртібі мен ережелерін зерделеу;
3. Үлгілік пластиналарды сақтау шарттарын зерттеу.
Жұмыстың мазмұны: Үлгілік пластиналарды дайындау үшін қажетті 

материалдарды дайындау, экспонаттау уақытын орнату, жабдықты жұмысқа
дайындау, дайындалған фотоүлгіні тексеру.

Тапсырма: Жұмыс орнын дайындау, көшірме рамасын және 
айқындағыш машинаны жұмысқа дайындау, баспаға дейінгі процестерде 
қолданылатын ерітінділерді жасау, жұмыс үшін қажетті қолданылатын 
құралдарды дайындау.

Материалдар мен құралдар: Көшіру рамасы, айқындағыш машина, 
ерітінділер, пластиналар, шкалалар, дайын фотоформа, жолөлшегіш, қайшы, 
ысқыш, құралдар.

Жұмысты орындау тәртібі: 
1. Офсетті баспа үлгілерін дайындау үшін жұмыс орнын 

ұйымдастыру.
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2. Дайын құрастырылған фотоүлгілер мен үлгілік пластиналардың 
сапасын тексеруді жүргізу

3. Көшіру режимін орнату 
4. Үлгілік пластинаны және көшіргіш рамаға дайын монтажды орнату.
5. Үлгіні жасау
6. Пластинаны айқындау
7. Дайындалған үлгінің сапасын тексеру.
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ГЛОССАРИЙ

Астролон — тұрақты өлшемдері бар, ылғалға сезімтал емес, 
механикалық әсерлерге төзімді, сондай-ақ антистатикалық қасиеттері бар 
мөлдір пленка, фотоүлгілерді монтаждауға негіз ретінде қолданылады;

Гуммирлеу— алюминий пластина бетінің мерзімінен бұрын тотығуын 
алдын алатын және баспа үлгісін сақтау мерзімін арттыруға мүмкіндік 
беретін пластиналардың барлық алаңын арнайы қорғау құрамымен жабу;

Парақтың үлесі – белгілі бір түрде бірнеше рет бүктелген стандартты 
өлшемдегі баспа парағының бөлігі.

Көшіру процесі – жарық әсерінен фотоүлгіден ақпаратты үлгілі 
материалға жағылған жарық сезгіш көшірме қабатына көшіру;

Басылымның макеті – дайын басылымның үлгісі.
Баспа үлгісі  – бейнені тасушы, қатты бет, тегіс немесе цилиндрлік, 

көтеруші баспа (сурет) және бос орынды (қалғаны ашық) элементтер болып 
табылады.

Баспалық түсіру — басып шығаруға дайын макет, ол баспа үлгісін 
дайындау алдында шығарылады және тапсырыс берушіге келісуге жіберіледі.

Айқындау – позитивті және иленбеген негативті пластиналарда 
пластиналардың бетінен жарыққа сезімтал қабаттың әсерінен ыдыраған 
жарықты жою процесі.

Айыру қабілеті — жарық сезгіш қабаттың бейненің ұсақ элементтерін 
(нүктелер, штрихтер және т.б.) бөлек беру қасиеті;

Жарық сезгіш қабат— ультракүлгін сәулеленудің әсерінен өз 
қасиеттерін өзгертетін пластина бетіндегі жұқа органикалық жабын;

Термоөңдеу (шыңдау) — пластиналардың тиражға төзімділігін арттыру 
мақсатында жоғары температурада арнайы пештерде пластиналарды күйдіру 
процесі (мысалы, 100000-нан 500000-ға дейін);

Тиражға төзімділік — баспа үлгісінің баспа процесінде тұрақты сапаны 
сақтау қасиеті;

Экспонаттау — суретті диапозитивтен және негативтен белгілі 
спектральды сипаттамасы бар жарық ағынының әсерінен жарық сезгіш 
қабаты бар пластинаға көшіру процесі.
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ҚОРЫТЫНДЫ

«Баспа үлгілерін дайындау технологиясы» оқу құралы мамандық 
бойынша өзектендірілген типтік оқу жоспарына және бағдарламасына сәйкес 
авторлар ұжымымен әзірленген Оқу құралы 122710 3 — Техник-технолог 
біліктілігін 1227000 «Полиграфиялық өндіріс» мамандығы бойынша «Үлгілік 
процестер технологиясы» пәнін оқуға арналған. Басылым модульдер 
бойынша теориялық және практикалық мәліметтерді қамтиды: ПМ 05. Баспа 
үлгілерін және ПМ 06 дайындау. Жабдықтарды, қағаздарды, бояуларды және 
басқа да шығын материалдарын жұмысқа дайындау. Жақсы меңгеру үшін 
оқу материалы практикалық сабақтар тақырыбына сәйкес бөлінеді. 
Жұмыстың тақырыбы баспа үлгісін дайындаудың технологиялық 
жүйелілігіне сәйкес келеді. Теориялық материалға оқытудың мақсаттары мен 
міндеттеріне сәйкес бақылау сұрақтары мен практикалық тапсырмалар 
құрастырылды. Бұл оқу құралы диплом алдындағы практикадан өту, курстық 
және дипломдық жобалаудан өту үшін қажетті білім көлемін алуға мүмкіндік 
береді.

ПМ 05 модулін және ПМ 06 модулін меңгеру нәтижесінде алынған білім 
әртүрлі баспа өнімдеріне арналған баспа үлгілерін дайындау бойынша 
барлық технологиялық операцияларды орындауға мүмкіндік береді.

Оқу құралының құрылымы білім алушыға келесі сабаққа дайындықты 
дәйекті орындауға мүмкіндік береді, қажетті материалдарды іздестіруді 
едәуір жеңілдетеді. Әрбір бөлімнің соңында қаралатын тақырыптардың 
негізгі ережелерін нәтижелі игеру үшін бақылау сұрақтары берілген. Әрбір 
бөлім бойынша құралда практикалық тапсырмалар мен жаттығуларды, 
оларды орындау бойынша кеңестер мен ұсынымдарды қамтитын, өткен 
материалды меңгеруге ықпал ететін теориялық ережелерді ұғыну мен 
практикалық пысықтаумен байланысты зертханалық-практикалық 
тапсырмалар қамтылған. Оқу құралының сұрақтары мен тапсырмалары 
полиграфиялық басылымды баспаға дейінгі дайындау саласындағы 
құбылыстарды практикалық пайдалану және бағалау дағдыларын меңгеруге 
бағытталған. Оқу құралы студентке ойлау мәдениетін меңгеруге, ақпаратты 
қабылдау, талдау және жалпылау қабілетін қалыптастыруға көмектесуі тиіс. 
Көрнекілікті қамтамасыз ету үшін құрал кестелерді, сызбаларды, графиктерді 
және т.б. қамтиды.

Оқу құралының мазмұны студенттердің келесі дағдыларды меңгеруіне 
бағытталған: 

- еңбек қауіпсіздігі және өрт қауіпсіздігі талаптарын орындау;
- басудың барлық тәсілдері үшін үлгілерді дайындау технологиясы;
- үлгілерді жасау цехының өндірістік учаскелерінің технологиялық 

операциялары мен жабдықтары, фотоүлгілер түрлері және оларды 
монтаждау.
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