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Алғы сөз 
 

Оқу құралы «Өнімдерді дайындаудың технологиялық процестерін 
ұйымдастыру және басқару» және "Полиграфия өнімдерін жасауға арналған 
шығын материалдары мен жұмыс күшін есептеуді орындау"кәсіби 
модульдерін меңгеру кезінде ТжКБ арналған өзектендірілген үлгілік оқу 
жоспарлары мен бағдарламалары бойынша әзірленген. «1227000 
«Полиграфия өндірісі» мамандығы бойынша техник-технологтарды 
дайындауға арналған.   

«Технологиялық процестерді жобалау» пәні полиграфия өндірісінің 
техник-технологын кәсіби дайындауды қамтиды.  

  Пәннің міндеттері: болашақ мамандарды баспа өнімдерін шығару 
бойынша нақты тапсырмаларды шешуде қазіргі заманға сай көзқараспен 
едәуір тиімді технологиялық процестер мен жабдықтарды таңдау және 
есептеу, жаңа кәсіпорындарды жобалау және жұмыс жасап жатқан 
кәсіпорындарды қайта құруға үйрету.  

Пән баспаға дейінгі, баспа және баспадан кейінгі процестердің 
технологиялық және өндірістік байланысын қамтитын баспа басылымдарын 
дайындаудың кешенді өндірістік процесін оқытады.  

Полиграфия өндірісінде өтетін өндірістік процестің мәнін ашу кезінде, 
нәтижесінде дайын өнім алынатын өндірістік процестің өзара байланысты 
кезеңдерінің жиынтығына, өндіріс объектісінің сандық және сапалық 
өзгерістерінің өзара байланысына, негізгі және қосалқы жүйелердің өзара іс-
әрекетіне, материалдық, энергетикалық және ақпараттық ағындарды құруға 
және қабылданатын шешімдерді критерийлік бағалауға ерекше назар аудару 
қажет. 

Оқу құралы жұмыс берушілермен тығыз ынтымақтастықта әзірленді. 
Атап айтқанда, олардың объективті ескертулері өндірісте қажетті дағдылар 
мен іскерлікті (ептілік) меңгеруге арналған  теориялық және практикалық 
материалдардың логикалық жүйесін қалыптастыру мен құруға мүмкіндік 
берді.  
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1-тарау. ЖОБАЛАУДЫҢ НЕГІЗГІ КЕЗЕҢДЕРІ 
1.1 Полиграфия кәсіпорындарындағы технологиялық және 

өндірістік процестер 
 

Жобалау – бұл қолданыстағы технологиялық шешімдерді талдаудың  
және жаңа замануи технологиялық шешімдер жасау параметрлеріне кіретін 
міндеттерді құруға арналған  тиісті іс-шарлардың әзірлемесі. 

Бұл маманнан техника мен технологияның қазіргі жай-күйін, олардың 
даму бағыттарын, өндірістік процесті инженерлік-техникалық қамтамасыз 
етумен кешенде қарастыруды талап ететін шығармашылық процесс. 

Жобалау технологиялық процесті есептеуден басталады. Есептеу 
өндірістік процестің ұзақтығын, дайындалатын өнімнің құнын, қажетті 
материалдардың санын білу үшін қажет. 

Жаңа өндірісті жобалау кезінде қажетті құрал-жабдықтардың, 
материалдардың, өндірістік алаңдардың саны, жұмыскерлердің, электр 
энергияның санын есептеу жүргізіледі, экология мәселесі де ескеріледі.   

Есептеулер ғимаратты оның нысаналы мақсатын ескере отырып дұрыс 
таңдауға мүмкіндік береді. Есептеулер ғимаратты оның мақсатын ескере 
отырып дұрыс таңдауға көмектеседі. Бүгінгі күні, әдетте, жаңадан өткізілетін 
полиграфия кәсіпорындары полиграфия өнімдерін шығаруға бейімделмеген 
жайларды пайдаланады. Сондықтан бұл кәсіпорындарда жобалық есеп 
айырысулар жүргізілуі қажет. 

Баспа басылымдарын дайындау әртүрлі технологиялық процестердің 
көп болуымен байланысты. Екі немесе үш баспа тәсілі бар ірі және орта 
полиграфия кәсіпорындарының құрамында техникалық жабдықтау, 
технология және өндірісті ұйымдастыру, өнім түрлері бойынша мүлдем 
әртүрлі 8-12 және одан да көп өндірістік цехтары бар. Аталған ереже кең 
білімді талап ететін жобалау процесін күрделендіреді. 

Полиграфия кәсіпорындарын жобалау кезінде барлық арнайы 
мәселелер жобаның технологиялық бөлімінде шешіледі. Егжей-тегжейлі 
әзірленген технологиялық бөлім полиграфия кәсіпорыны жобасының негізі 
болып табылады. Жобаның барлық қалған– құрылыс, жылыту мен желдету, 
энергиямен жабдықтау, көлік және басқа бөліктері технологиялық бөліктің 
талаптары мен деректері негізінде әзірленеді[1]. 

Қазіргі уақытта мұны басты бағыт деп есептеуге болады. Жобалау 
ғылым мен техниканың жаңа жетістіктерін барынша есепке алуға негізделуі 
тиіс, өйткені салынып жатқан және қайта жаңғыртылатын кәсіпорындарды 
іске қосу уақытына қарай техникалық озық болуы және еңбек өнімділігі, 
өндірістің өзіндік құны мен өнім сапасы бойынша жоғары көрсеткіштері 
болуы, ал еңбек жағдайлары бойынша қазіргі заманғы талаптарға жауап 
беруі тиіс.Полиграфия кәсіпорындары өндіріс көлемі мен өнім 
номенклатурасы бойынша әр түрлі, кәсіпорынның әрбір түріне белгілі бір 
техника, технология және өндірісті ұйымдастыру тән. 

Құрал-жабдықтарды таңдау кезінде жобаланатын кәсіпорынның 
ерекшеліктерін ескеру қажет. Техникалық жабдықтау әрқашан осы 
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кәсіпорынның мақсаты мен ауқымына сәйкес болуы тиіс.Әр түрлі себептер 
бойынша жаңа кәсіпорында оны пайдалануға беру сәтінде неғұрлым 
жетілдірілген машиналарды орнату мүмкіндігі бола бермейді, алайда жобада 
кәсіпорынның техникасын жетілдіру мүмкіндігі көзделуі тиіс. 

Өнімнің әрқилы түрлерін шығаруға қажетті іс-әрекеттер жиынтығы   
полиграфиядағы өндірістік процесс деп аталады.Өндіріс негізіне өндіріс 
объектісінің сапалық жай-күйі өзгеретін бұйымдарды дайындаудың 
технологиялық процестері алынған.Негізгі технологиялық процестерді 
орындау - өндірісте бұйым жасауды (қалыптық процестер, 
баспа,брошюралау-түптеу және әрлеу процестері) үздіксіз қамтамасыз ету 
үшін  қосалқы процестер қызмет етеді. 

Полиграфия кәсіпорнында өндірістік процестің негізгі кезеңдеріне 
мәтіндік және иллюстрациялық ақпаратты өңдеу, баспа қалыптарын 
дайындау, баспа, брошюралау-түптеу және әрлеу процестері, жартылай 
фабрикаттарды жинауды ұйымдастыру, өнімнің сапасын бақылау, оны 
қоймаларда сақтау және тұтынушыға жіберу жұмыстары жатқызылуы 
мүмкін. Полиграфия кәсіпорнында өндірістік процестің әр түрлі кезеңдері 
цехтық құрылым немесе өндірісті цехсыз ұйымдастыру жағдайында 
орындалуы мүмкін. 

Бірінші жағдайда өнімді дайындаудың өндірістік процесі жеке 
жайларда (цехтарда) жүзеге асырылады. Екіншісінде-жеке цехтарға нақты 
бөлінбей жүзеге асырылады. Өндірістік процестер ағынды және операциялық 
болып бөлінеді. Ағынды өндірістік процесс деп жартылай фабрикаттар 
оларды өндіру процесінде қозғалыста болатын процессдеп түсіндіріледі, бұл 
ретте бұл қозғалыс қарастырылып отырған уақыт аралығында тұрақты 
тактпен жүзеге асырылады. Бұл дегеніміз, мысалы, бірінші операцияға 
түскен дайындама аяқталғаннан кейін бірден екінші операцияға, екінші 
операциядан кейін үшінші және соңғы операцияға беріледі.  Операциялар 
арасындағы жартылай фабрикатты сақтау уақыты тактаға тең немесе еселік. 

Операция бойынша өндірісті жартылай фабрикаттар өндірістік 
процесте операциялардың әр түрлі ұзақтығымен және олардың арасындағы 
уақытты  сақтаумен қозғалыста болатын өндіріс деп түсіндіріледі. 

Әрбір өндіріс үшін белгілі бір шығарылым бағдарламасын - өнімді 
шығару жоспарын белгілейді, ол  белгілі бір номенклатура мен 
ассортименттің баспа өніміншығару жөніндегі тапсырманы қамтиды.  
Өндіріс жоспары бір жылға, тоқсанға, айға есептегенде баспалардың 
тақырыптық жоспарлары және басқа ұйымдардың баспа өніміне берген 
өтінімдері негізінде әзірленеді. 

Әрбір полиграфия өндірісі белгілі бір өндірістік қуатқа ие. Өндірістік 
қуаттылық белгіленген номенклатура мен санда барынша мүмкін болатын 
өнімдер шығарылымы деп түсіндіріледі, ол таңдалған жұмыс режимі, 
жабдықтарды, алаңдар мен өндірістің басқа да құралдарын толық пайдалану 
кезінде белгілі бір уақыт кезеңінде жүзеге асырылуы мүмкін.  Нақты және 
жобалық қуат деп екіге бөлінеді. Жобалық қуат құрылыс немесе өндірісті 
қайта жаңарту жобасында белгіленген қуат, оған жобада белгіленген өндіріс 



7  

құралдарымен, кадрлармен және өндірісті ұйымдастыру арқылы жобада 
қабылданған өндіріс деңгейлерін қамтамасыз еткен жағдайда қол жеткізілуі 
тиіс. Нақты өндірістік қуат тұрақты болып табыламайды, жұмыскерлердің 
техникалық деңгейіне, негізгі және айналым қорды пайдалану, ауысымдық 
жұмысдеңгейіне, өндірісті механизациялау мен автоматтандыру және басқа 
факторларға байланысты.  

Бұйымдарды дайындау белгілі бір уақытты алады. Өндірістік процестің 
басынан бастап оның аяқталуына дейінгі бұйымдарды дайындаудың 
күнтізбелік уақыты өндірістік цикл деп аталады. Мысалы кітап дайындаудың 
өндірістік циклі  - түпнұсқа пішінін өндіріске енгізуден бастап басылымды 
полиграфия кәсіпорнынан тыс жерге жібергенге дейінгі күнтізбелік уақыт 
аралығы. Цикл есептік (немесе нормаланған) және нақты болуы мүмкін. 

Өндірістік  цех – бұл баспахананың әкімшілік-шаруашылық бөлішесі 
Цех өндірістік учаскелерді, қосалқы бөлімшелерді, қызметтік және 
тұрмыстық жайларды қамтиды. 

Орындалатын жұмыстың сипаты бойынша өндірістік жабдық негізгі 
(технологиялық) және көмекші болып бөлінеді. Негізгіге технологиялық 
процесс операцияларын орындайтын өндірістік жабдық жатады. Қосалқы 
жабдық - бұл өнімді дайындаудың технологиялық процесіне тікелей 
қатыспайтын, бірақ негізгі жабдыққа қызмет көрсететін жабдық. 

Технологиялық есептеулерде цехтың жалпы ауданына өндірістік және 
қосалқы алаңның (қызметтік-тұрмыстық алаңынсыз) сомасы 
қабылданады.Цехтың өндірістік алаңының құрамына өндірістік 
учаскелердегі жұмыс орындары, қосалқы жабдықтар, өндірістік 
учаскелердегі жабдықтар арасындағы өтпе жолдар мен жүріп өту жолдары 
орналасқан алаңдар кіреді.Цехтың қызметтік-тұрмыстық алаңында кеңсе 
және тұрмыстық жайлар орналастырылады.  

Кеңсеге цехтың әкімшілік-шаруашылық қызметтері орналасқан алаң 
жатады. Цех қызметкерлерінің санитарлық-гигиеналық және әлеуметтік-
тұрмыстық қажеттіліктерін қанағаттандыруға арналған жайлардың ауданы 
тұрмыстықдеп аталады. 

Полиграфия өндірісінде өндірістік цехтардың қызметін жүзеге асыруға 
қызметкерлердің белгілі бір штаты қарастырылған, ол келесі санаттарға 
бөлінеді: негізгі (өндірістік) және қосалқы жұмысшылар, инженерлік-
техникалық қызметкерлер, қызметшілер, кіші қызмет көрсетуші персоналлар.  

Негізгі жұмысшылар өнімді дайындау бойынша технологиялық 
процестің операцияларын тікелей орындайды. 

Қосалқы жұмысшылар – өнімді дайындау жөніндегі операцияларды 
орындауға қатыспайтын, ал технологиялық процестерге қызмет көрсетумен 
айналысатын жұмысшылар.Инженерлік-техникалық қызметкерлер (ИТҚ) – 
өндірісті басқару, ұйымдастыру және дайындау міндеттерін орындайтын, 
сондай-ақ лауазымдағы жұмысшылар, оны орындау үшін инженер немесе 
техник біліктілігі қажет.  

Қызметшілерге әкімшілік-шаруашылық функцияларын орындайтын, 
қаржыландыру және есеп, әлеуметтік-тұрмыстық және басқа мәселелерді 
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шешетін  жұмыскерлер жатады. Кіші қызмет көрсетуші персоналды (КҚП) 
гардеробшы, тұрмыстық және кеңсе жайларын жинайтындар құрайды.  

Полиграфия өндірісін жобалау кезеңдерінің бірі цехтарды құрастыру 
болып табылады.  

Цех алаңында өндірістік учаскелер, қосалқы бөлімшелер, өтпе жолдар 
мен қызметтік-тұрмыстық жайлар аудандарының өзара орналасуын цехты 
құрастыру деп аталады. 

Құрастыру жұмыстары жүргізілгеннен кейін цехтың жоспарлануы 
жүзеге асырылады.  

Жоспарлау деп цех алаңында негізгі және қосалқы жабдықтардың 
өзара орналасуын айтады. 

Өндірістік процесті ұйымдастыру көрсеткіштерінің бірі жүк легінің 
шамасы болып табылады. Жүк легінің шамасы-бұл уақыт бірлігінде 
жекелеген тиеу және түсіру пункттері арасында белгілі бір бағытта 
тасымалданатын біртекті жүктердің сомасы. 

Жүк легі жүктердің түрі, қозғалыс бағыты және қарқындылығы 
бойынша ажыратылады. Жүк легінің қарқындылығы дегеніміз уақыт 
бірлігінде қарастырылып отырған учаске арқылы көліктік орын ауыстырулар 
санын айтады [2]. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1.  Технологиялық процесс дегеніміз не?  
2. Жоспарлау жобасын әзірлеу кезінде қандай негізгі талаптар ескерілуі 

тиіс? 
3. Технологиялық бөлімшелер мен учаскелердің өзара орналасуын не 

қамтамасыз етуі тиіс? 
4. Баспа өнімдерін шығару процесінің технологиялық сызбасын құру. 
 
1.2.  Өндіріс технологиясын жобалау 
Технологиялық жоба жеке өндірістік, қосалқы-өндірістік және қосалқы 

цехтардың, қызметтер мен шаруашылықтардың жалпылама түсіндірме 
жазбасы бар жобаларынан тұрады. Жобамен жұмыс жасау белгілі бір 
технологиялық жүйелілікке ие. 

Баспа басылымдарын дайындаудың өндірістік процесін жобалау мәні 
бойынша екі тәсілмен жүзеге асырылады: біріншісі-соңынан бастап басына 
дейін; екіншісі-басынан бастап аяғына дейін. 

Бірінші тәсілде өнімге арналған тапсырманы талдау негізінде баспа 
әдісі және баспа машиналары, баспа нысандары, өнім шығаратын баспаның 
жартылай фабрикаты анықталады. 

Екінші тәсілде схеманың ретіне сәйкес (1-сурет.) өндірістік процестің 
технологиялық тәртібінденақты шешімдер егжей-тегжейлі әзірленеді. 

Кешенді процесс кезеңдерінің технологиялық байланыстары:  
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- сканерлеу және компьютерлік техниканы қолдана отырып мәтіндік 
және бейнелеу ақпаратын өңдеу технологиясы, ақпаратты тікелей тұрақты 
баспа қалыбына шығару технологиясымен; 

- компьютерлік техниканы қолдана отырып және өңделген ақпаратты 
ауыспалы баспа қалыбына (цифрлық баспа деп аталатын)шығару арқылы 
мәтіндік және бейнелеу ақпаратын өңдеу технологиясымен;  

- басылымның мазмұнына, тираждарына және баспа машиналарының 
технологиялық мүмкіндіктеріне байланысты баспа қалыбының сипатымен; 

 баспа түріне, қағаз сапасына, иллюстрациялардың сипатына, басып 
шығару мүмкіндіктеріне байланысты растра линиатурасымен; 

 басылымның құрамдас бөліктерін құрастыру және бекіту 
технологиясы салынған басылым конструкциясына байланысты баспа 
қалыбындағы жолақтарды орналастырумен анықталады. 

Жобаның әрбір бөлімін немесе оның бөлігін жобалау кезінде басты 
және бағынышты шешімдер болады. Өндіріс технологиясын жобалау кезінде 
баспа әдісін және баспа машинасын таңдау негізгі шешім болып табылады. 
Баспа әдісін және тиісті баспа машинасын таңдау үшін техникалық 
тапсырмалар жасалады. Техникалық тапсырманы дұрыс жасау жобаның 
барлық келесі сатыларын әзірлеудің дұрыстығын айқындайды. 

Егер басып шығару тәсілдері жобалауға арналған тапсырмамен 
анықталса, онда жобаның басты мәселесі - баспа жабдығын таңдау, оның 
санын анықтау болып табылады. Баспа машиналарын есептеу кезінде 
машиналардың форматтары бойынша баспа қалыптарының қажетті саны, 
сондай-ақ брошюралау-түптеу цехтарында немесе басқа да баспадан кейінгі 
өндірістерде кейіннен өңдеуге арналған жартылай фабрикаттардың саны 
анықталады. 

Полиграфия кәсіпорнының технологиялық жобасын әзірлеу мынадай 
тәртіпте жүзеге асырылады: 

1. Техникалық тапсырманы жасау. 
2. Жобалауға арналған тапсырманы талдау. 
3. Баспа машиналары мен басып шығарудың жобаланатын тәсілдерін 

таңдау және негіздеу. 
4. Кешенді өндірістік процесті қалыптастыру және өндірістің 

принципті схемасын құру. 
5. Техникалық тапсырманы орындау үшін өндірістің технологиялық 

болжамы. 
6. Баспаға дейінгі және баспадан кейінгі өндірісті жобалауда өзара 

келісілген тапсырмаларды құрастыру. 
7. Өндірістік бөлімшелерді жобалау. 
8. Өндіріс бөлімшелері бойынша жабдықтардың 

сипаттамасынқұрастыру 
9. Техникалық тапсырманы орындауға арналған материалдар саны, 

жұмыс жасайтын және өндірістік алаңдар санының болжамдары. 
10. Өндірістік бөлімшелердің жобалары бойынша қорытынды 

деректерді құру. 



10   

11. Сәулет-құрылыс бөлігін жобалауға тапсырма әзірлеу. 
12. Мүмкін болатын көлемдік-жоспарлау шешімдерінен ғимарат түрін 

таңдау. 
13. Ғимаратта кәсіпорынның өндірісін жоспарлау, цехаралық жүк 

ағындарын және көлік құралдары жүйесін шешу. 
14. Ғимарат жайларын жоспарлау және цехтарда жабдықтарды 

орналастыру, Цех ішіндегі жүк легін және көлік құралдары жүйесін шешу. 
15. Өндірісті инженерлік қамтамасыз етуге тапсырмалар әзірлеу. 
16. Жалпы түсіндірме жазбада жоба шешімдерін қорытындылау. 
Полиграфияөндірісін құру кезінде бастапқы деректерді жинау, 

нарықты зерттеу, өндірістің қазіргі деңгейін талдау, жаңа өндірісті 
ұйымдастыру мақсаттылығының техникалық-экономикалық негіздемесін 
немесе техникалық-экономикалық есебін әзірлеу немесе қолда бар өндірісті 
қайта құру, жобаға техникалық өтінім әзірлеу және жобалау жұмыстарын 
жүргізу үшін әртүрлі техникалық материалдарды дайындау мақсатында 
орындалатын жобалау алдындағы жұмыстар ерекше маңызға ие болады. 

Тиімді өндірістік жүйені әзірлеу үшін объектілерді таңдау кезінде 
кәсіпорынның ұйымдық-техникалық құрылымын бағалау негіз болып 
табылады, оның негізгі бөлімшелерінің - цехтар мен учаскелердің 
мамандануына, ал дәлірек айтқанда олардың баспа өнімінің сипаты мен 
түріне сәйкестігіне байланысты [3]. 

Өндірісті қайта құру кезінде жаңасын жобалаған кездегіге қарағанда 
бастапқы деректер көп болуы қажет, өйткені жобада бар ғимараттар, 
құрылыстар, жабдықтар және т. б. пайдаланылады.Сондықтан қайта құру 
алдында кәсіпорынға өндірісті зерттейтін, кәсіпорын мен оның цехтары 
туралы қажетті мәліметтерді іріктейтін және жүйелейтін жобалаушылар тобы 
барады.Егер қайта құру бұрын дайындалмаған жаңа өнімді шығаруға 
нарықтың қажеттілігін ескере отырып, өндіріс бейінінің толық өзгеруін 
болжайтын болса, онда тексеру кәсіпорынның алаңы мен цехтары туралы, 
сондай-ақ қолда бар жабдықтар туралы деректерге қатысты және еңбек 
сыйымдылығы, еңбек өнімділігі мәселелері мен жаңа басылымдарды өндіру 
сипаттамаларымен сәйкес келмейтін басқа да деректерді қозғамайды. 

Қазіргі заманғы және тиімді полиграфия өндірістерін құру процесі ірі 
материалдық шығындарды, жобалаудың және енгізудің ұзақ мерзімін, 
әртүрлі бейіндегі мамандардың елеулі күшін, көптеген ұйымдар мен 
кәсіпорындардың (бас жобалаушының, Тапсырыс беруші кәсіпорынның, 
жабдықтарды әзірлеушілер мен дайындаушылардың, монтаждық және 
құрылыс ұйымдарының) жұмысына қатысуды талап етеді. 

Жаңа өндірістік жүйені құру жөніндегі жоба алдындағы жұмыстарды 
бастауға мемлекеттік кәсіпорындар үшін директивтік органдардың шешімі, 
ал акционерлік қоғамдарға- жаңа өндіріс құрылысының, жұмыс істеп тұрған 
өндірісті кеңейту, қайта жаңарту немесе техникалық қайта жарақтандыру 
объектісі көрсетілетін акционерлер жиналысының шешімі негіз болып 
табылады. 
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Полиграфия өндірісін құруда бастапқы деректерді жинау, нарықты 
зерттеу, өндірістің қазіргі деңгейін талдау, жаңа өндірісті құрудың немесе 
қолданыстағы (жұмыс жасап тұрған) өндірісті қайта жаңартудың 
орындылығы техникалық-экономикалық негіздемені (ТЭН) немесе 
техникалық-экономикалық есепті (ТЭЕ) әзірлеу, жобаға техникалық өтінімді 
әзірлеу және жобалау жұмыстарын жүргізу үшін әртүрлі техникалық 
материалдарды дайындау мақсатында орындалатын жобалау алдындағы 
жұмыстар ерекше маңызға ие болады. 

Жоба алдындағы жұмыстар көбінесе екі кезеңде жүргізіледі: ТЭН 
(ТЭЕ) зерттеу және әзірлеу; өндірістік жүйені құру және енгізудің 
техникалық өтінімдерін әзірлеу және бекіту.   

Тиімді өндірістік жүйені құру үшін объектілерді таңдау кезінде 
кәсіпорынның негізгі бөлімшелерінің-цехтар мен учаскелердің 
мамандануына байланысты ұйымдастыру-технологиялық құрылымын 
бағалау, ал дәлірек айтқанда олардың мамандануына өнім өндірісінің сипаты 
мен түріне сәйкестігін бағалау негіз болып табылады. 

Ескі өндірісті қайта құру кезінде жаңасын жобалау кезіндегіге 
қарағанда бастапқы деректер саны көп болуы қажет, өйткені жобада бар 
ғимараттар, құрылыстар пайдаланылады.Сондықтан қайта құру алдында 
кәсіпорынға өндірісті зерттейтін, кәсіпорын мен оның цехтары туралы 
қажетті мәліметтерді іріктейтін және жүйелейтін жобалаушылар тобы 
барады. Кәсіпорынды кешенді зерртеу үшін топ құрамына технологтарды, 
құрылысшыны, энергетикті, экономисті және басқа мамандарды қосады.  

Егер қайта жаңарту бұрын дайындалмаған мүлдем жаңа өнім шығару 
үшін нарықтың қажеттілігін ескере отырып, өндіріс бейінінің толық 
өзгеруімен байланысты болса, онда зерттеу негізінен кәсіпорынның алаңы 
мен цехтары туралы, сондай-ақ қолда бар жабдықтар туралы деректерге 
қатысты болады және еңбек сыйымдылығы, еңбек өнімділігі және өндірістің 
бұрынғы сипаттамаларымен сәйкес келмейтін басқа да деректерді 
қозғамайды. 

Тексерудің негізгі мақсаты-қолданыстағы өндірістің өндірістік, 
материалдық, қаржылық және адам ресурстарын зерттеу болып табылады. 
Өндірісті қайта жаңарту алдында зерттеу бөлік бойынша кешенді 
жүргізіледі.Жалпы және техникалық-экономикалық бөлім қолданыстағы 
полиграфияөндірісі бойынша жалпы деректерді қамтиды: оның құрамы, 
өндіріс көлемі және шығарылатын өнімнің номенклатурасы, өндірістік 
қорлар, жалақы деңгейі, өнімнің өзіндік құны, жалпы қорытындылар және 
басқа да техникалық-экономикалық көрсеткіштер.Технологиялық бөлім (бас 
жоспар, көлік және қойма шаруашылығы) өндірістің мақсаты, шығарылатын 
өнім мен өндірістік кооперация, цехтарды орналастыру, олардың жұмыс 
режимі, технологиялық процестер құрамы туралы мәліметтерді қамтиды. 

Құрылыс бөлімінде алаңның табиғи және инженерлік-геологиялық 
жағдайлары, ғимараттың сипаттамасы, құрылысты жүзеге асыру шарттары 
туралы мәліметтер келтіріледі.Санитарлық-техникалық бөлім және өндірістік 
сумен жабдықтау қолданыстағы сумен жабдықтау көздері, шаруашылық-
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фекалдық, өндірістік кәріз жүйелері мен құрылыстары, цехтің санитарлық-
техникалық құрылғылары туралы мәліметтерді қамтиды. Энергетикалық 
бөлімде электрмен жабдықтау және жылумен жабдықтау, жылу және бу 
көздері, ауамен жабдықтау және газбен жабдықтау, цехтің өнеркәсіптік 
құбырлары туралы деректер, сынақ станцияларының, стенділердің 
энерготехнологиялық деректері, энергетикалық ресурстарды кооперациялау 
туралы деректер келтіріледі. 

Өндірістік жүйенің ағымдағы жай-күйін, оның болжамды ауқымда 
қайта құруға дайындығын және зерттелетін кәсіпорынның ерекшелігін және 
ол шығаратын өнімді ескере отырып енгізу дәйектілігін қысқаша бағалауды 
қамтуы тиіс зерттеу мен талдаудың қортынды нәтижелері негізінде жаңа 
өндірістік жүйені құру мақсатына сай ТЭН (ТЭЕ) әзірленеді.ТЭН (ТЭЕ) –де 
өндірістік жүйенің негізгі параметрлері машина-ауысымдарындағы еңбек 
сыйымдылығы, қызметкерлер құрамының саны, жабдықтың құрамы мен 
саны, алаңға қажеттілік және т.б.) ең аз қысқа мерзімде алдын ала 
ұлғайтылған есептеулер негізінде анықталады және жобаны әзірлеудің келесі 
сатыларында және жұмыс жобасының технологиялық бөлігінде нақтылануға 
жатады.Күрделі шығындармен қатар қол жеткізу болжанып отырған 
техникалық-экономикалық көрсеткіштер көрсетілуі тиіс, оның ішінде: 
машина-ауысымдағы еңбек сыйымдылығын төмендету, еңбек өнімділігін 
арттыру, жабдықтың жұмыс жүктемесі мен ауысымдық коэффициентін 
ұлғайту, қызметкерлер құрамының санын оңтайландыру, өндірістік 
алаңдарды босату, өндірістік циклдың ұзақтығын қысқарту, бәсекеге 
қабілетті өнім шығаруды қамтамасыз ету. 

ТЭН-де (ТЭЕ) қабылданған техникалық шешімдер жаңа техниканы 
дамыту мен енгізудің перспективалық бағыттарына сәйкес болуытиіс және 
ресурсты үнемдеу технологиясы, жоғары автоматтандырылған жабдықтар, 
есептеу техникасы құралдары және оны бағдарламалық қамтамасыз ету 
саласындағы соңғы жетістіктерді пайдалануға негізделеді. Техникалық-
экономикалық көрсеткіштер бойынша құрылған өндірістік жүйе пайдалануға 
беру уақытына қарай үздік отандық және шетелдік үлгілерге сәйкес келуі 
тиіс. 

Егер кәсіпорында бірнеше автоматтандырылған учаскелерді енгізу 
ұйғарылса, онда барлық қосалқы процестерді автоматтандыру мүмкіндігі 
болу үшін, оларды бір өндірістік бөлімшеге (цехқа) енгізуді жоспарлау 
мақсатқа лайықты болады. Жаңа өндірістік жүйені құру үшін кәсіпорынның 
құрылымын өзгерту талап етілген жағдайда, жобаны әзірлеу алдында 
өндірісті ішінара немесе толық қайта ұйымдастыру қажет.Кәсіпорынды 
толық қайта құру және техникалық қайта жарақтандыру оңтайлы болып 
табылады, алайда оларды қысқа мерзімде жүргізу тиісті жоспарларда 
көзделген және қажетті ресурстармен қамтамасыз етілген жағдайларда ғана 
нақты болады. Олай болмаған жағдайда жекелеген пәндік-
мамандандырылған өндірістер құруға бағытталған ішінара қайта 
ұйымдастырумен шектелуге тура келеді. 

Тексеру материалдары сондай-ақ нарықты зерттеуді, жұмыс жобасын 
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әзірлеудің алдындағы жылғы кәсіпорынның есептік деректерін және 
жобалық қуатты енгізу және игеру кезіндегі болжамды деректерді 
қамтиды.Зерттеу орнында ТЭН-нің (ТОЕ) әрбір бөлігінің материалдарын 
жобаның бас инженері мен жобаның бас конструкторы тексереді және 
нақтылайды. Өндірістік жүйені құруға бас жобалаушының және тапсырыс 
берушінің басшылары бекіткен ТЭН (ТЭЕ) жоба мен техникалық өтінімді 
әзірлеудің негізі болып табылады. 

Техникалық өтінімде өндірістік жүйені құру жұмыстарының жоспар-
кестесі,  шарт жасасудан бастап және тәжірибелік пайдалануды аяқтай 
отырып, оларды орындау кезеңдері мен мерзімдері әзірленеді. Техникалық 
өтінім сатысында ұтымды шешімдер қабылдау үшін жоба орындалады, онда 
бұйым-өкілдері бойынша маршруттық технологиялық процесті 
қалыптастыру, технологиялық, көлік, қойма жүйелерінің, технологиялық 
қамтамасыз ету, техникалық қызмет көрсету, бұйымдардың сапасын 
бақылау, персоналдың еңбегін қорғау, өндірісті басқару және дайындау 
жүйелерінің негізгі параметрлерін анықтайды. Содан кейін көрсетілген 
жүйелерді жобалауға өтінімдер әзірлейді.  

Баспа өндірісін инженерлік қамтамасыз етуге қойылатын техникалық 
талаптар.Баспа цехтарындағы жұмыс арнайы учаскелердегідейжәне жұмыс 
орындарындағыдай баспа өнімдерін бақылаумен байланысты.  Сондықтан 
цехта оңтайлы жарықтандыруды ұйымдастыруға өте зор мән 
беріледі.Жарықтандыру жүйесі, әдеттегідей, аралас, жергілікті шамдар 
қалыптық цилиндрлерді, фальцаппараттарды, қабылдау құрылғыларын, 
бедерлерді көруге және бақылауға арналған үстелдерді жарықтандыру үшін 
көзделеді.Түрлі-түсті бедерлер бақыланатын жұмыс орындарында 
жақсартылған спектралды сипаттамасы бар люминесцентті шамдарды 
қолдану қажет. 

Офсеттік және жоғары баспаның өндірістік процестері салыстырмалы 
түрде аз зияндылығымен (қағаз және бояу шаңы, шайғыш заттардың буы) 
және артық жылу бөлінуімен сипатталады. Осы цехтардың барлық 
жайларында жалпы алмасу желдеткіші жобаланады. 

Ұшқыш еріткіштерде бояулар қолданылатын терең және 
флексографиялық баспа цехтарында, жалпы алмасу желдеткішінен басқа 
баспа секцияларынан және баспа машиналарының кептіру құрылғыларынан 
жергілікті сорғыштар орнатылады. Еріткіштердің буымен ластанған ауа 
атмосфераға шығар алдында рекуперациялық қондырғылар арқылы өтуі тиіс. 

Қағаздың тұрақты ылғал құрамын қамтамасыз ету, оның электрленуін 
болдырмау, бедерлерге бояуды бекіту шарттарын жақсарту үшін, әсіресе көп 
бояулы өнімді дайындау кезінде ауаны баптауды қолдану ұсынылады. 
Кондиционерлер жылдың уақытына және полиграфия кәсіпорнының 
географиялық орналасқан жеріне байланысты ауа температурасы мен 
ылғалдылығын қолмен немесе автоматты түрде реттеу мүмкіндігін 
қамтамасыз етуі тиіс. 

Жобалауға арналған тапсырманың мазмұны. Технологияны жобалай 
отырып, өндірістік процесс қандай инженерлік қамтамасыз етуді қажет 
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ететінін және бұл ретте қандай шешім болуын алдын ала болжау қажет. 
Инженерлік шешімдердің оңтайлы нұсқаларын таңдау,тиісті мамандар мен 
технологтардың бірлескен міндеті. 

Баспа өнімдерін дайындаудың өндірістік процестері белгілі бір ішкі 
ортасы бар өндірістік ғимараттарда жүзеге асырылады (1-сурет). 

Кешенді өндірістік процес кезеңдері технология және технологиялық 
жабдықталуы бойынша әр түрлі, сондықтан инженерлік желілер мен 
құрылыстардың көмегімен  құрылатын цехтік шарттарға әр түрлі талаптар 
қойылады.  

Инженерлік қамтамасыз етуге қойылатын технологиялық талаптар 
ақылға қонымды және орынды болуы тиіс; өндірістік қорлар барынша 
қайтарыммен пайдаланылуы қажет. 

Желдету және ауаны баптаудың, күштік және жарықтандыру, сумен 
жабдықтау және кәріз жүйесінің инженерлік желілері мүмкіндігінше 
ғимараттың конструкцияларында - аспалы төбелерге, төменгі қабаттағы 
каналдарға, аражабынды конструкцияларынабілдірмей орнықтырылуы тиіс 
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Технологияны жобалау барысында жобаның келесі инженерлік 
бөліктері мен бөлімдерін әзірлеу және жобалау тапсырмалары 
құрастырылады: 

1) сәулет-құрылыс бөлімі; 
2) қабырғаларды, төбелерді әрлеу және едендерді орнату; 
3)өндірістік жайлардағы шу мен дыбыс деңгейін төмендету жөніндегі 

іс-шаралар; 
4) қосалқы жайлар (санитарлық-тұрмыстық, денсаулық сақтау, 

қоғамдық тамақтану және т. б.); 
5) жылыту, желдету және ауаны баптау; 
6) жергілікті сору; 
7) нығыздау жүйесіне қағаз қалдықтардың пневмокөлігі; 
8) сумен жабдықтау, кәріз және өндірістік сарқынды суларды тазарту; 
9) орталықтандырылған сумен жабдықтауды, вакууммен жабдықтауды, 

бояумен жабдықтауды ұйымдастыру; 
10) технологиялық тұтынушыларға электр жарықтандыру және күштік 

электр жабдықтары; 
11) тогы әлсіз құрылғылар; 
12) технологиялық процестерді, тиеу-түсіру жұмыстарын және 

цехаралық көлікті механикаландыру; 
13) газет-журнал экспедициясы; 
14) автоматты өрт сөндіру. 
Инженерлік қамтамасыз етуді жобалауға арналған тапсырмалардың 

құрамы масштабына, сипатына, ұйымдық-техникалық деңгейіне және 
өндірістің ерекшелігіне байланысты толықтырылуы немесе қысқартылуы 
мүмкін. 

Сәулет-құрылыс бөлігін жобалауға, әсіресе көлемдік-жоспарлау және 
конструктивтік шешімдерді әзірлеуге арналған тапсырма ең көлемді және 
жауапты болып табылады. Бұл тапсырманың мұқият  ойланылмауы 
өнеркәсіптік тапсырманың онда орналасқан өндірістік процеске сәйкес 
келмеуі және ұзақ жылдар бойы кәсіпорынның жұмысын қиындатуы мүмкін. 

Жоғарыда келтірілген технологиялық тапсырмалар тізбесінде кешенді 
жобаның бөліктері мен бөлімдері бірдей емес. Бұл тарауда өндірістік 
процесті инженерлік қамтамасыз етудің кешенді жобасының аса маңызды 
бөліктерінің толық мазмұны берілген. 

Жобалаудың техникалық-экономикалық негіздемесінің құрамы мен 
мазмұны.ТЭН көбінесе жобалаудың алдын алу сатысы болып табылады, 
оның мақсаты жаңа өндірісті салудың немесе қолданыстағы өндірісті қайта 
жаңартудың орындылығы мен мүмкіндігін негіздеу болып табылады. ТЭН 
кәсіпорын құру кезінде бизнес-жоспардың негізгі элементі болып 
табылады[4]. 

Объект құрылысының орындылығын негіздеу жоспарланған өнім үшін 
маркетинг жоспарын (өткізу нарықтарын, бәсекелестерді талдау, сату 
көлемін айқындау, тауар нарығында меншікті «сегментін» құру) әзірлеуден 
тұрады. Жобаның бұл бөлімінде полиграфия саласы мен кәсіпорынның жай-
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күйіне қысқаша сипаттама беріледі, оның 28 техникалық-экономикалық 
көрсеткіштері үлгісінде жобалау жүзеге асырылады. Талдау нәтижелері 
бойынша кәсіпорынның соңғы өніміне сұраныстың шамасы негізделеді және 
жоба түрі анықталады: 

 - жаңа құрылыс;  
- шығарылатын өнім көлемін ұлғайта отырып, қолданыстағы өндірісті 

қайта жаңарту; 
- өнімнің өзіндік құнының деңгейін төмендету, оның сапасы мен 

бәсекеге қабілеттілігін арттыру мақсатында өндіріс көлемін ұлғайтпай қайта 
құру; 

- нарықтың белгілі бір сегментіне қажетті жаңа өнім шығару 
мақсатында қайта құру. 

Кәсіпорынды қандай да бір экономикалық ауданда орналастырудың 
орындылығын бағалау кезінде осы ауданды дамытудың жалпы 
перспективаларын ескеру керек. Маркетинг жоспарын әзірлеу кезінде 
полиграфия өндірісінің өнімі бірнеше сапада бола алатынын ескеру қажет, 
мысалы:  

- парақ  өнімі нарыққа түсетін соңғы өнім болып табылады; 
- парақ өнімі кәсіпорында полиграфия өнімін әзірлеу үшін дайындама 

болып табылады және бұл жағдайда ішкі өнім ретінде әрекет етеді; 
- баспа цехының немесе арнайы баспа түрлері цехының парақтары 

(заттаңбасы) басқа кәсіпорындар шығаратын өнімдер үшін пайдаланылуы 
мүмкін. 

Бірінші жағдайда баспа цехын салудың орындылығы тауарлық сапа 
өнімін өткізу нарығын талдау негізінде бағаланады. Екіншіден –полиграфия 
кәсіпорнының құрылымына кіретін баспа цехын салудың орындылығы 
парақтар емес, кәсіпорынның соңғы өнімін өткізу нарығын талдау негізінде 
бағаланады. Үшіншіден -кәсіпорын құрылысы туралы шешім қабылдаған 
кезде мамандандырылған цехтың мақсатқа лайықтылығы маркетингтік 
пайымдаумен емес, техникалық немесе технологиялық түсінікпен 
негізделеді. 

ТЭН-де кәсіпорын құрылысын оның географиялық орналасуы мен 
аумақтық орналасуы тұрғысынан салу мүмкіндігі қарастырылады. 
Географиялық орналастыру дегеніміз белгіленген географиялық пункт, ал 
аумақтық орналасу – ол таңдалған нақты құрылыс алаңы. 

Теориялық тұрғыдан кәсіпорынның еңбек ресурстары, шикізат 
көздеріне, сондай-ақ өнімді өткізу аудандарына тікелей жақын орналасуы 
неғұрлым тиімді болып табылады. 

Құрылыс алаңдарына қойылатын белгілі бір талаптар: 
а) оның алаңы барлық негізгі және қосалқы цехтардың орналасуын 

және типографияны қайта жаңарту мүмкіндігін қамтамасыз етуі тиіс;   
б) тегіс, жері қолайлы (жақсы инженерлік-геологиялық жағдайлармен) 

болу;  
в) су көздері және тазартылған пайдаланылған суды ағызу мүмкіндігі 

бар;  
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г) магистральдық темір жол желілерімен ыңғайлы байланыстың болуы 
тиіс.  

Экономикалық, географиялық ауданды және құрылыс алаңын 
таңдаумен қатар ТЭН аясында кәсіпорынды алдын ала жобалау жүргізіледі, 
ол өндіріс құрылымын, негізгі технологиялық шешімдерді, құрылысты 
жүзеге асыру шарттарын және кәсіпорынның әлеуметтік-экономикалық 
тиімділігін негіздеуден тұрады. 

ТЭН-де әрбір өндіріс бойынша негізгі технологиялық шешімдерді 
таңдау және негіздеу жүргізіледі. Технологиялық процестерді және олардың 
негізінде технологиялық жабдықтарды таңдау-өте жауапты операция. 
Қағазды тарқатудан бастап соңғы өнімді шығаруға дейінгі процестердің 
үздіксіздігін, барлық еңбекті қажет ететін процестерді механикаландыруды, 
технологиялық процестердің агрегаттары мен параметрлерін басқаруды 
автоматтандыруды қамтамасыз ету үшін кешенді тәсіл қажет. 

ТЭН-де әрбір цехтың жұмыс режимі оның ерекшелігін ескере отырып 
әзірленеді, цехтың штаттық қызметкерлер құрамыныңболжамды саны 
белгіленеді. Одан басқа цех қызметкерлерінің еңбегін қорғау және еңбек 
жағдайлары бойынша әлеуметтік сипаттағы негізгі іс-шаралар әзірленеді. 
ТЭН-де құрылысты жүзеге асыру шарттарын негіздеу және өндірістік 
қуаттарды игеру белгілі бір орын алады: 

- құрылыс мерзімдері мен кезектілігі  
- құрылысқа арналған материалдық ресурстар;  
- күрделі салымдарды жылдар бойынша бөлу.  
Жобалаудың бастапқы сатысы күрделі салымдардың тиімділігін 

бағалаумен аяқталады .  
Процестерді таңдаудың техникалық-экономикалық негіздемесі мына 

анықтаманы қамтиды:  
- өнімді өндіру әдісі;  
- кәсіпорынның (цехтың) сметалық құны; 
-өндіріс сметасы, болжамды өзіндік құнын, өнім мен пайданың бағасын 

анықтау.  
Нәтижесінде,ТЭН орындау процесінде мыналар анықталады:  
1) жоба түрі (жаңа құрылыс, қайта жаңарту, жаңғырту); 
 2) экономикалық аудан, географиялық пункт және құрылыс алаңы;  
3) кәсіпорынның (цехтың) бейіні, оның өндірістік құрылымы және 

құрамы;  
4) барлық қағидаттық шешімдер мен экономикалық көрсеткіштер. 
Техникалық-экономикалық негіздеме барлық техникалық шешімдер 

бөлшектенетін және нақтыланатын жоба үшін тапсырма болып табылады. 
Полиграфия өндірісін жобалауға арналған тапсырма. Полиграфия 

өндірісін жобалау, оны қайта құру немесе кеңейту, сондай-ақ техникалық 
қайта жарақтандыру жобалау алдындағы кезеңде жиналған барлық бастапқы 
деректер кіретін жобалауға арналған тапсырма негізінде жүргізіледі. 

Бұл кезеңнің негізгі міндеті өндірістің бәсекеге қабілеттілігін 
қамтамасыз ететін өндірістік жүйенің техникалық-экономикалық 
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көрсеткіштерін анықтау болып табылады.Жобалаутапсырмасын әзірлеуді 
жобаға тапсырыс беруші жобалау ұйымымен бірлесіп жүргізеді және ол ТЭН 
(ТЭЕ) деректерін ескере отырып орындалуы тиіс. 

Тапсырманың құрамына: құрылыстың ТЭН (ТЭЕ) негізінде өндірісті 
болжамды кеңейту бойынша нұсқаулар, бұл кеңейту қайда, қашан және ненің 
есебінен көзделеді, оның барынша мүмкін болатын мөлшері; қолданыстағы 
нормаларға сәйкес құрылыстың белгіленген мерзімдері және іске қосу 
кешендерін енгізу кезектілігі кіреді. 

Тапсырмада оңтайлы шешімдерді таңдау үшін жобаның нұсқаларын 
немесе оның бөліктерін әзірлеуге қойылатын талаптар да көрсетіледі. 
Нұсқалар санының көп болуы  жобалау сапасын арттыруға мүмкіндік береді, 
бірақ сонымен бірге жобалауға арналған қаражат шығыны артады. 

Жобаға тапсырыс беруші жобалау ұйымына онымен келісілген 
мерзімде жаңа кәсіпорын салу, қолданыстағы өндірісті қайта жаңарту немесе 
кеңейту үшін белгіленген көлемде бастапқы материалдарды, сондай-ақ оны 
техникалық қайта жарақтандыру жоспарын береді. Құжаттаманың саны мен 
құрамын жобалау ұйымы мен тапсырыс беруші кәсіпорын жобалау 
жұмыстарын орындауға шарт жасасу кезінде нақтылайды. 

Жобалауға арналған тапсырмада инженерлік, қызметтік, тұрмыстық 
және өндірістік жайларды сәулеттік ресімдеуге, аумақты абаттандыру мен 
көгалдандыруға қойылатын негізгі талаптар тізбесі келтіріледі.  

Тапсырмаға барлық техникалық шарттары бар шығаруға ұсынылатын 
бұйымдардың тізбесі мен бұйымдардың техникалық деңгейде талап етілетін 
және оларды шығарудың келешегі туралы маркетингтік қызметтердің 
қорытындысы қоса беріледі. 

Жобалауға арналған тапсырма оны бекіткенге дейін жобалау 
ұйымымен және көмекші өндірістерді, энергиямен жабдықтауды, кәрізді, 
көлікті көзделіп отырған кооперациялауға қатысты мемлекеттік қадағалау 
органдарымен келісілуі тиіс. Бекітілген тапсырмаға өзгерістер енгізу оны 
бекіткен акционерлік қоғамның директорлар кеңесінің рұқсатымен ғана 
жүргізілуі мүмкін. 

Өндірісті техникалық қайта жарақтандыру немесе өндіріске жаңа 
бұйымдарды жеткізу кезінде жобаның технологиялық немесе көліктік бөлігін 
ғана жобалау үшін тапсырма әзірлеген  жағдайда тапсырманың құрамы 
жеңілдетіледі.  

Жобалауға арналған тапсырма және жоба алдындағы зерттеу 
нәтижелері негізінде жобалау ұйымының жетекші мамандары жобаның тиісті 
бөлімін әзірлеудің негізгі техникалық бағыттарын құрайды. Жобаны 
әзірлеудің негізгі техникалық бағыттарын тұтастай алғанда жобаның бас 
инженері (конструктор) қорытындылайды, ресімдейді және тапсырыс 
берушімен келіседі. 

Күрделі салымдарыкөлемімен (оның ішінде құрылыс-монтаж 
жұмыстары мен жабдықтары) жиынтық сметалық-қаржылық есебі бар 
жобалық тапсырма, оны бекіткеннен кейін жұмыс жобасы мен жұмыс 
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құжаттамасын әзірлеу, сондай-ақ құрылысты қаржыландыру және 
жабдықтарға тапсырыс беру үшін негіз болып табылады. 

Жобалау тапсырмасын жобаға  тапсырыс беруші өндіріс 
технологиясын жобалайтын мамандарды тарта отырып жасайды. Тапсырмада 
келесі бастапқы деректер болуы тиіс: 

 1) жобаланатын кәсіпорынның атауы;  
2) жобалау үшін негіз;  
3) құрылыс түрі (жаңа құрылыс, қайта жаңарту, кеңейту, техникалық 

қайта жарақтандыру);  
4) аудан, пункт және құрылыс алаңы;  
5) өндірістің номенклатурасы мен көлемі (өнімділігі) немесе 

кәсіпорынның жобалық қуатын айқындайтын басқа да көрсеткіштер;  
6) өндірістік және шаруашылық қауымдастыру;  
7)технологиялық схема, әдіс және кәсіпорындарды жобалаудағы негізгі 

бағыттарды ескере отырып, өндірісті ұйымдастыру; 
8) кәсіпорынның жұмыс режимі (жұмыс ауысымы, осы жобаға 

қабылданған әр ауысымның ұзақтығы);  
9) өндіріс технологиясы, жабдықтар, құрылыс конструкциялары мен 

материалдары саласындағы ғылыми-техникалық жетістіктерді жобада 
(жұмыс жобасында) пайдалануға арналған тапсырма;  

10) өндірістік процестерді механикаландыру және автоматтандыру, 
технологиялық процестерді және кәсіпорынды басқаруды автоматтандыру 
бойынша талаптар;  

11) қоршаған табиғи ортаны қорғау жөніндегі іс-шараларды әзірлеу 
үшін бастапқы ережелер. 

Жобалауға арналған тапсырмамен бірге жобаның инженерлік 
бөлімдерін жобалау үшін материалдар беріледі: сәулет-жоспарлау 
тапсырмасы, құрылыс алаңына құрылыс паспорты, қалалық инженерлік 
желілерге қосу үшін шарттар, қолданыстағы құрылыс туралы мәліметтер. 

Полиграфия өндірісі технологиясын жобалауға арналған тапсырма 
кәсіпорын өніміне арналған техникалық тапсырма болып табылады. 
Техникалық тапсырма жеке кестеде өнімнің әрбір түрінежасалады: газеттер, 
журналдар, кітаптар, онда өнімнің номенклатурасы, оның сандық және 
сапалық (техникалық) көрсеткіштері беріледі. Әдетте, техникалық 
тапсырманың кестелерінде басылымдарды басып шығару тәсілдері мен баспа 
машиналарының түрлері бойынша тігінен топтастырылады. Өнімнің әрбір 
түрі бойынша өндіріс көлемі баспа жеке баспа табақтарында, бояу-
бедерлерде және дайын өнімнің даналарында айқындалады[5]. 

Техникалық тапсырмада көрсетілген өнімнің сандық және техникалық 
сипаттамаларының жиынтығы бойынша оны дайындау тәсілдері, өндірісті 
техникалық жарақтандыру жобаланады. 

 Өндірісті қайта құру, кеңейту, техникалық қайта жарақтандыру кезінде 
өнімге арналған техникалық тапсырмаға қосымша технологияны жобалау 
үшін: 
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жұмыс жасапжатқан полиграфия кәсіпорнының технологиялық 
жоспарлары;  

- жобада пайдалануға болатын қолда бар және тапсырыс берілген 
жабдықтар туралы мәліметтер;  

- жұмыс жасапжатқан өндірістік корпустардың құрылыс жоспарлары 
мен қималары; 

- жабудың көтеру қабілетінің сипаттамасы;  
- корпустарды жапсарлас салуға немесе қабаттарды қондыруға рұқсат 

беретін құжаттар және олардың эскиздік жоспарларықажет. 
 

Бақылау сұрақтары: 
 
1. Полиграфиялық процесті дәйекті жобалау жүйесі. 
2. Өнімді дайындаудың технологиялық тізбектері. 
3. Полиграфиялық процесті жобалау реті. 
4. Кешенді өндірістік процесті қалыптастыру 
 
1.3. Технологиялық процестерді жобалау әдістері 
 
Модельдеу жүйелер теориясы негізінде процестерді жобалау 

әдістерінің бірі болып табылады Осы саладағы жетістіктерге қарамастан, 
қазіргі уақытқа дейін үлгілеудің жалпы әдіснамасы жоқ. Модель - бұл нақты 
объект туралы ең маңызды сапа мен өзара байланысты көрсететін 
оңайлатылған түсінік. Модельмен жұмыс жасау өте қиын. Алдымен 
модельдік объект (технологиялық процесс) туралы деректерге сүйене 
отырып, бастапқы моделді әзірлейді, содан кейін ол нысанды дәл сипаттау 
үшін жақсарта бастайды. Бұл ретте  жүйелер теориясынан белгілі үйлестік 
әдісіпайдаланады және модельдер бойынша істәжірибелік есептеулер 
жүргізіледі. 

Модельдердің екі түрі бар: істәжірибелік талдау негізінде әзірленетін 
эмпирикалық модель және процесті есептеу аксиоммен қатар құрылған 
ғылыми-жаратылыстану және техникалық заңдылықтарға сүйене отырып 
орындалатын аксиомалық модель. 

Модельдер соңғы нәтижелермен ерекшеленеді. Жобалау-
конструкторлық модельдердің шығуы өндіріс макеттері, ал функционалдық 
модельдердің шығуы - процестердің схемалары, теңдеулер жүйесі, 
ақпараттық ағындар болып табылады. 

Модельдетенетін процесс әдетте белгілі бір символдар түрінде 
жазылады, сондықтан мұндай жазбаны пішінделген модельдер деп те айтады. 

Пішінделген  модельдер арасында формалды логика заңдары бойынша 
құрылған логикалық модельдер (схемаларды модельдеу) және 
математикалық (дұрысырақ экономикалық-математикалық) модельдер деп 
(мысалы, орналастыру модельері, көліктік есеп) бөлінеді. 

Модельдеудің мақсаты жобаланатын технологиялық процесті оңтайлы 
ұйымдастыру екендігін негізге ала отырып, модельдеудің өзін екі сатыда 
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орындау керек. Технологиялық модельдеу сатысында неғұрлым маңызды 
тәуелділіктің сапалық сипаттамасы беріледі, ал математикалық модельдеу 
сатысында бұл тәуелділіктер сандық бағаланады[6]. 

Модельдеу кезінде басты мақсатты есте сақтау қажет, оған процесті 
жобалау нәтижесінде қол жеткізілуі тиіс. Бұл дегеніміз, өндірістің неғұрлым 
орынды технологиясы таңдалуы және оны неғұрлым орынды ұйымдастыру 
қамтамасыз етілуі тиіс, және де олардың үнемі бір-біріне көрсететін ықпалын 
ескеру қажет. 

Сапалы модельдеудің алғышарты модельдеу процесін талдау-
кибернетикалық мағынада жүйелік талдау болып табылады. Оның мақсаты 
процестің объективті сипаттамаларын анықтаудан тұрады. Сонымен қатар 
өндіріс ішіндегі байланыстар - өндірісті ұйымдастыру (оның құрылымы) 
және технологиялық процесс (функционалдық байланыстар) зерттеледі. Бұл 
микроанализ мәнін құрайды. 

Талдау зерттеулерін жүргізгеннен кейін моделді мынадай ретпен 
қалыптастыруды бастайды: міндеттерді қою; мақсаттарды (оңтайлылық 
критерийлерін) және міндеттерді шешуге қойылатын шектеулерді анықтау 
жолымен оны шешу бағытын таңдау; моделді екі сатыда әзірлеу; шешім 
алгоритмін (есептеулер тәртібі) әзірлеу; модель бойынша есептеулер жүргізу; 
моделдеу нәтижелерінің практикалық деректерге сәйкестігін тексеру: 
модельді нақтылау мақсатында түзету. 

1-кестеде кейбір стандартты математикалық модельдер берілген, 
олардың артықшылықтары мыналар болып табылады: есептің нақты 
тұжырымдалуы; берілген мақсаттар мен өлшемдерде бір мәнді нәтиже алу; 
логикалық және математикалық қорытындылардың көмегімен терең білім 
алу; процестің тиімді нұсқаларын табу; әртүрлі әсер ететін факторлар болған 
жағдайда шешімдердің  нұсқаларын пысықтау; алынған шешімнің және т. б. 
тиімділігін дәлелдеу. 
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1-кесте 

Стандартты математикалық  модельдер 
Модельдің 

сипаттамасы 
Модельдің белгісі 

(белгілеу)  Шешімдердің талдамалы әдістері  

Детерминирленген 

Өндірісті 
жоспарлау моделі  

Тиімді модельдер 
сызықтық 
сызықтық емес 

Орналастыру 
әдістері 

Желілік модельдер 

Кесте 
теориясының 
модельдері 

Қорларды басқару 
модельдері 

Өтемақы 
модельдері 

Шешім қабылдау 
модельдері 

Матрицалық есептеулер 
Симплексті әдіс, модифицирленген 
дистрибутивті әдіс, Фогельді 
жақындату әдісі, градиенттер әдісі  
 

  

Ықтималдық әдісі 

Сыни жол әдісі, потенциалдар әдісі 

Комбинаторлық әдістер 

Дифференциалдық есептеу, 
динамикалық оңтайландыру 

Дифференциалдық есептеу 

Динамикалық оңтайландыру 

Ықтималдық  

Тиімді ету 
модельдері 

Жаппай қызмет 
көрсету 
модельдері 

Желілік модельдер 

Қорларды басқару 
модельдері 

Өтемақы 
модельдері 

Қақтығыс 
модельдері 

Ықтималдық әдіс 

Ықтималдық әдіс 

ПЕРТ бағдарламасы бойынша желіні 
оңтайландыру 

Ықтималдық әдіс, математикалық 
статистика әдістері 

Ықтималдық әдіс, математикалық 
статистика әдістері 

Ойындар теориясы 
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Салыстыру әдісі. Шешімдерді қабылдаудың екі әдісі бар:нұсқаларды 
салыстыру үшін кемімел әдісіжәне жұптық салыстыру негізінде 
сараптамалық сұрау әдісі. Екі әдіс те  қолда бар ең жақсы нұсқаны таңдауға 
мүмкіндік береді, бірақ оның тиімділігіне кепілдік бермейді.Кемімел әдісі 
нұсқаларды салыстыру статистикалық немесе нормативтік деректер түрінде 
сандық ақпаратты пайдалануға негізделеді. Жұптық салыстыру тәсілі 
бойынша сараптамалық сауалнамада сапалық бағалар қабылданады, олар 
арнайы рәсім бойынша сандық нысанға ауыстырылады және сол кезде өзара 
салыстырылуы мүмкін[7]. 

Кемімел әдісі- технологиялық процестің кіріс және шығыс 
параметрлері арасындағы тәуелділік анықталатын математикалық әдіс. 
Математикалық статистикада процестің математикалық моделін алу 
мақсатында нәтижелерді өңдеудің көптеген әртүрлі тәсілдері әзірленді. 
Барлық осы әдістердің ішінен  ең аз квадраттар әдісі өзінің 
қарапайымдылығымен, танымалдығымен және кеңдігімен ерекшеленеді. 

Тиімді ету әдістері-адамның шешім қабылдау әдістері. Олар басқа да 
дифференциалды есептеулерді, сызықты бағдарламалауды, квадраттық 
немесе гиперболалық тиімді ету түріндегі сызықты емес бағдарламалауды 
және динамикалық бағдарламалауды қамтиды. Ары қарай біз сызықты 
бағдарламалау әдістерін қарастырамыз. Олар шектейтін жағдайлар 
(шектеулер) болған кезде кейбір сызықтық функцияның максимум немесе 
минимумын табуға мүмкіндік береді, ал дифференциалды есептеу 
экстремумдарды іздестіру кезінде сызықсыз функцияларға қоса берілуі 
мүмкін. 

Сызықтық бағдарламалаудың міндеті сызықтық теңдеулер мен 
теңсіздіктер жүйесінің шешімін табу, ол мақсатты функцияны арттырады 
немесе азайтады. Сызықтық бағдарламалау әдістері (СБ) әр түрлі әскери, 
экономикалық, өнеркәсіптік және ұйымдастыру салаларында тиімді басқару 
міндеттерін шешу үшін қолданылады. СБ кеңінен қолданылуы  
математикалық қамтамасыз етудің қол жетімділігінің,  ЭЕМ-де  шешімді 
қарапайым іске асыру және бастапқы деректерді түрлендіру кезінде СБ 
есептерін шешуді талдау мүмкіндігі арқасында алынды.  

Желілік бағдарламалау әдістері жобалау кезінде, әсіресе алдын ала 
шешімдерді жақсарту үшін пайдаланылуы мүмкін. Белгілі болғандай, 
жобалау кезінде, мысалы, берілген өндірістік бағдарламаны орындауға 
қажетті, яғни өндірістік операцияларға берілген нормативтер кезінде өнімнің 
берілген ассортиментін шығару үшін қажетті машиналар саны анықталады. 
Осыдан өндірістік бағдарламаның орындалуын қамтамасыз ететін 
кәсіпорынның өндірістік қуаты шығарылады. Екінші жағынан, әрбір 
машинаның өзінің өндірістік қуаты бар. Өндірістік бағдарламаны орындау 
үшін қажетті өндірістік қуатты бір машинаның өндірістік қуатына бөле 
отырып, қажетті машина санын алады. Жалпы жағдайда бөлу нәтижесібүтін 
сан емес, сондықтан дөңгелектенеді. Бұл жобалау кезінде перспективалық 
есептеу деп аталады. 
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Сызықтық бағдарламалау жолымен түзететін есеп орындалады, оның 
негізінде түзетуші алдын ала таңдалған тиімділік критерийін қамтамасыз ету 
үшін берілген өндірістік бағдарламаға өзгерістер енгізеді (мысалы, өнімді 
сатуды барынша көбейту; пайданы барынша көбейту, жұмыс уақытының 
шығындарын барынша азайту; қолма-қол ресурстардың көлемін көтермеу 
сияқты шектеулерді сақтау кезінде өзіндік құнды барынша азайту; өнімге ең 
аз немесе ең жоғары қажеттілікті есептеу). 

Полиграфиялық процесті жүйелі жобалау жүйесі. Жүйені қарау 
кезінде әрбір процесті белгілі бір критерийлерге сәйкес бөлуге болады: 

- түптеу қақпағының құрылымы бойынша; 
- мазмұны бойынша 
Полиграфия өнімін дайындау процесін үш кезеңге бөлуге болады: 
Баспаға дейінгі процесс.Баспаға дейінгі процестер, баспа қалыбын 

дайындауды қоса басылымды баспаға дайындаумен (мәтінді теру, түске бөлу, 
мәтін мен бейнені өңдеу, басылым жолақтарын беттеу, баспа парағында 
жолақтарды монтаждау және орналастыру) байланысты полиграфиялық 
технологияның барлық кезеңдері. 

Баспа процесі. Баспа процесі, біршама ұзақ және қиын технологиялық 
процесс. Ол баспа қалыбына бояуды жағу, қағазды баспа қалыбына беруді, 
бояуды баспа қалыбынан қағазға көшіруді (қазір қолданылатын бірнеше 
тәсілдердің бірі, мысалы, қысым), дайын бедерлерді қабылдауды қамтиды. 

Баспадан кейінгі процесс.Баспадан кейінгі процестер полиграфияөнімін 
өндірудің маңызды құрамдас бөлігі. Аты айтып тұрғандай, мұндай 
процестерге ол баспа машинасынан шыққаннан кейін өніммен байланысты 
болатын барлық нәрсе жатады.Баспадан кейінгі негізгі процестер - бұл 
форматқа кесу, бүктеу, бүрмелеу, парақты іріктеу және басылымдарды бекіту 
түрлері. Бұдан басқа  әрлеу операциялары: өрнектеу, кесу, ламинадтау, УК-
лактау және т.б. деп бөлінеді. 

Жобалау кезінде барлық үш кезең үшін өнімді дайындаудың 
технологиялық тізбектері қалыптастырылуы тиіс. 

Өнімнің қандай түрін алатынымызды ескеру қажет (баспа машинасын 
таңдау және кейінгі өңдеу кезінде). 

Белгілі бір функцияларды орындау мақсатында тұрақты өзара іс-әрекет 
формасымен байланысты объектілердің тобы немесежиынтығы жүйе деп 
аталады. 

Жүйе кіші жүйелер деп аталатын жеке элементтерден тұрады: 
Әрбір кіші жүйе, өз кезегінде, бірқатар кіші жүйелерден тұруы мүмкін. 

Барлық кіші жүйелер өзара негізделген және өзара байланысты. Осыдан: 
1. Кез келген кіші жүйенің жұмыс жасауы басқа кіші жүйелердің және 

жалпы жүйенің жұмысына әсер етеді; 
2. Әрбір кіші жүйені шартты түрде тәуелсіз деп қарастыруға болады, 

яғни оны өз бетінше жобалауға болады. 
Кәсіпорын мүмкіндіктерінің нұсқалары көп болғанда жобаланатын 

кәсіпорын үшін қазіргі заманғы, перспективалық және шынайы 
технологияны объективті бағалау және таңдау қажет. 
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Полиграфия өндірісі жүйе ретінде технологиялық өзара байланысты 
цехтардың, учаскелердің, бөлімшелердің жиынтығы болып табылады. 

Баспа өнімдерін жасаудың өндірістік жүйесі келесі кезеңдерден 
тұрады: 

- түпнұсқа қалыбын дайындау 
- баспа қалыбын дайындау 
- тиражды басу 
- брошюралар мен кітап блоктарын жинау және жинақтау 
- түптеуді дайындау және блоктарды салу. 
Кешенді өндірістік процесті қалыптастыру 
Өндірістік процесті жеке кезеңдерге бөлу негізіне келесі параметрлер 

жатады: 
- Жекелеген кезеңдерде өндірістің әртүрлі сипаты, атап айтқанда: 

өндіріс технологиясы 
- техникалық жабдықтау 
- орындаушылардың біліктілігі 
- өндірісті ұйымдастыру 
- өндірістік процесті инженерлік қамтамасыз ету 
- процесс кезеңдерінде әртүрлі өнім түрлері;  
- басылымдардың немесе тираждардың сипаты өзгерген кезде еңбек 

сыйымдылығының үйлесімсіз өзгеруі. 
Кешенді процесті кезеңдерге бөлу оның жекелеген кезеңдерінің 

технологиялық және өндірістік өзара байланысын орнатуға мүмкіндік береді. 
Өнімнің сандық көрсеткіштерінің өзара байланысын және процестің 

еңбек сыйымдылығын қарастырайық: 
- басылым форматы-жүйенің алғашқы үш кезеңінде келтіру 

коэффициенті шегінде еңбек сыйымдылығы артады. Өзгермеген көлемде 
басылымдағы дәптерлер саны өзгереді; 

- баспа қалыбын дайындау; 
- тиражды басу; 
- басылым көлемі-төрт кезеңнің еңбек сыйымдылығы көлемге 

пропорционалды ұлғаяды. 
Өндірістік процесті жобалау негізіне келесі ережелер алынған: 
- технологиялық процесті анықтайтын операциялар тобын анықтау; 
- пішінді, баспа және брошюралау-түптеу өндірісінің кешенді 

нұсқалары нысанында басылымдардың жекелеген түрлерін дайындау 
технологиясының ықтимал нұсқаларын айқындау; 

- кешенді нұсқаларға жауап беретін мақсатты қондырғыларды 
(критерийлерді) анықтау; 

- ең маңызды критерийлерді таңдау, рангалық корреляция әдісі. 
- кешенді нұсқалардың саны көп болған кезде бағалау шкаласының 

көмегімен қабылданған критерийге жауап беретін технологиялық 
нұсқаларды таңдау. 

Кешенді өндірістік процесті жобалау, оның барысында қойылған 
мақсаттарды орындау шарттары қамтамасыз етілуі тиіс. Неғұрлым ұтымды 
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технологиялық нұсқаны таңдауды қамтамасыз ету үшін мақсатты орнатуды 
(өлшемдерді), сондай-ақ өнімнің барлық түрлері бойынша технологиялық 
нұсқаларды бағалау тәсілдерін білу қажет.Неғұрлым ұтымды технологиялық 
нұсқалар өзінің сипаты бойынша сапалы да, сандық та болуы мүмкін: 

Аса маңызды критерийлердің қатарына: 
- өзіндік құны 
- пайда 
- сапасы 
- өнімнің саны мен ассортиментіне қажеттілік 
- процестің өнімділігі 
- өндірістік қуатты пайдалану 
- өндірістік шикізат пен материалдарды пайдалану (қалдықсыздық) 
- сатылған өнімнің құны 
- еңбек өнімділігі 
- дайындаудың белгіленген мерзімдерін сақтау 
- жұмыс уақытының шығындары 
- технологиялық процестің үздіксіздігі 
- өндіріс тиімділігі. 
Жобалау регламенттері мен технологиясы 
Өндірісті дамыту (құру) үшін техникалық-экономикалық негіздеме: 
- қолданыстағы немесе жаңа кәсіпорынның толық сипаттамасы; 
- кәсіпорын өнімдеріне және осыған сәйкес оның қуаттылығына деген 

қажеттілікті негіздеу. 
- кәсіпорынды шикізатпен, материалдармен, электр энергиясымен, 

отынмен қамтамасыз ету. 
Негізгі технологиялық шешімдердің негіздемесі: 
- технологиялық процестің жаңалығы және оның даму болашағы. 
- кәсіпорынның болжамды өндірістік-техникалық құрылымы. 
- экология бойынша ұсынылған іс-шаралар[8]. 

 
Бақылау сұрақтары: 

1. Қойма шаруашылығының мәні, міндеттері мен құрылымы. 
2. Полиграфия кәсіпорнының қойма шаруашылығы жүйесінің неегізгі 

міндеттеріне не жатады? 
3. Қойма жайлары жіктеме бойынша қандай топтарға бөлінеді?  
4. Жүкті тасымалдауды ұйымдастырудың мәні мен міндеттері. 
 
1.4. Өнімді дайындау әдісін таңдау 
 
Баспа әдісін таңдау – жобалаудың негізгі сәттерінің бірі, өйткені ол өнім 

өндірісінің барлық технологиялық сызбасын анықтайды. Баспа әдісін таңдау 
кезінде негізінен техникалық тапсырманың келесі бастапқы деректері 
басшылыққа алынады: 

1) жобалау мақсаты; 
2) өнім түрі; 
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3) бір жолғы таралымның шамасы; 
4) мөрленетін материалдың түрі. 
Жобалаудың мақсаты бастапқыда талап етілетін баспа әдісінде көрсетілуі 

мүмкін және бұл жағдайда оны таңдау талап етілмейді. 2-суретте 
көрсетілгендейполиграфия өндірісіндегі өндірістік процестер негізінен бірнеше 
кезеңге бөлінеді: баспаға дейінгі процестер, баспа процесі және баспадан кейінгі 
өңдеу.Өндірістік кезеңдер бір-бірімен пішінді табақтар баспаға дейінгі 
процестер мен баспаның өзімен, қағаз төсемі баспа мен баспадан кейінгі өңдеу 
арасындағыдай өңделетін материалдар ағыны арқылы байланысты болады. 
Соңғы уақытта баспа басылымдарын дайындау процесінде пайдаланылатын 
«жұмыс ағыны» ретінде, сондай-ақ өндірісті ұйымдастыруға және оны 
басқаруға ықпал ететін ағын ретінде сандық ақпарат ағынының мәні артып 
келеді. 
 

 
 
                                                                                            басылым өнімі 
                                басылым қалыбы            басылған қағаз 
 
 
 
                           
                                фотоқалып, басылым  
                                      қалыбы 
                                                               қағаз, бояу     материалдар және т.б 
         өндірістік ағым                                                  
 
 
                                                                  
                                                                          шығын материал                                                          
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Осы схемаға сәйкес баспа өнімі тарату жүйесі бойынша соңғы тұтынушыға 
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3) бір жолғы таралымның шамасы; 
4) мөрленетін материалдың түрі. 
Жобалаудың мақсаты бастапқыда талап етілетін баспа әдісінде көрсетілуі 

мүмкін және бұл жағдайда оны таңдау талап етілмейді. 2-суретте 
көрсетілгендейполиграфия өндірісіндегі өндірістік процестер негізінен бірнеше 
кезеңге бөлінеді: баспаға дейінгі процестер, баспа процесі және баспадан кейінгі 
өңдеу.Өндірістік кезеңдер бір-бірімен пішінді табақтар баспаға дейінгі 
процестер мен баспаның өзімен, қағаз төсемі баспа мен баспадан кейінгі өңдеу 
арасындағыдай өңделетін материалдар ағыны арқылы байланысты болады. 
Соңғы уақытта баспа басылымдарын дайындау процесінде пайдаланылатын 
«жұмыс ағыны» ретінде, сондай-ақ өндірісті ұйымдастыруға және оны 
басқаруға ықпал ететін ағын ретінде сандық ақпарат ағынының мәні артып 
келеді. 
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                                басылым қалыбы            басылған қағаз 
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фабрикаттарды сақтаумен және тапсырыстарды орындау нәтижесінде 
дайындалған соңғы өніммен логистика арқылы байланысты болады.  

Баспа өнімін өндіру кезеңдерін деректерді мұрағаттау жүйесімен 
байланыстыру және қолдау күннен күнге осы мақсаттарға пайдаланылатын 
техника мен таңдалған өндірісті басқару жүйесіне байланысты болып келеді. 
Баспа өнімінің тұтынушылық қасиеттерімен мазмұны, сөзсіз оның сапасын 
көрсетеді. Бірақ шын мәнінде сапа таңдалған технологиямен және баспа 
бедерін жасау тәсілімен анықталады. Алайда, ең алдымен, ол ақпараттың 
баспа құралының тұжырымдамасына (мәтіндік бөлім, кестелер және 
иллюстрациялар), яғни беттерге, жиынтықтарға және графикалық дизайнға 
байланысты.Өндірістік процесті бастамас бұрын-баспа арқылы ақпаратты 
үнемді және сапалы көбейту, өнімді ресімдеудің негізгі параметрлерін 
анықтау қажет.Баспа өнімдерін дайындау мәтіндік және бейнелеу 
түпнұсқаларын дайындаудан басталады. Түпнұсқадағы ақпаратты 
полиграфиялық жаңғырту  үшін жарамды түрге келтіру және өңдеу 
қажет.Қазіргі уақытта мұндай өңдеу арнайы компьютерлік 
бағдарламалардың көмегімен жүргізіледі, сондықтан ұқсас ақпаратты енгізу - 
цифрлау операцияларын және сандық файлдарды компьютердің қатты 
дискісіне жазуды жүзеге асыру керек. Бұдан әрі ақпаратты өңдеу, баспа 
қалыптарын дайындау және тиражды басу жүргізіледі. Алдыңғы басып 
шығару процестері басылымға дейінгі деп аталады. Басылып шыққан 
парақтардан кітаптар, журналдар, парақ өнімдері дайындалады. Қажет болған 
жағдайда дайын өнім қосымша өңделеді. 

Баспадан кейін орындалатын процестер брошюралау-түптеу және 
әрлеу деп аталады, соңғы уақытта оларды жиі баспадан кейінгі  деп атайды. 
Баспа өнімдерін дайындаудың негізгі кезеңдері 3-суретте келтірілген. 

Басылымға дейінгі процестерге: мәтіндік ақпаратты енгізу, бейнелеу 
ақпаратын енгізу және өңдеу, жолақтарды беттеу және монтаждау, 
фотопішіндерді дайындау, баспа қалыптарын дайындау жатады. Басылымға 
дейінгі процестер компьютерлік баспа жүйелері мен арнайы 
бағдарламаларды пайдалана отырып жүзеге асырылады. 

Жоғарыда айтылғандай, ақпаратты енгізу аналогтық ақпаратты сандық 
және сандық файлдарды компьютердің қатты дискісіне түрлендіруді 
білдіреді.Мәтіндік және бейнелеу ақпараттары әр түрлі сипатқа ие 
болғандықтан, оларды енгізу және өңдеу бөлек жүзеге асырылады. Бейнелеу 
ақпараты, мысалы, сканердің көмегімен цифрлануы мүмкін. Өңдеу-сканерлеу 
бағдарламасында немесе енгізгеннен кейінгі жұмыс. Мәтіндік файл, мысалы, 
мәтінді теру арқылы құрылуы мүмкін.Содан кейін электрондық түрде 
жолақтарды беттеу - мәтіндік және бейнелеу ақпараттарын біріктіру және 
алдағы басылымды қалыптастыру жүргізіледі. Беттеу барысында мәтіндік 
ақпаратты өңдейді. Жолақтар фотосурет материалына фотосурет шығару 
құрылғысының көмегімен немесе принтердің көмегімен арнайы күңгірт 
пленкаға шығарылуы мүмкін.Жолақтарды диапозитивтеунәтижесінде 
алынғандардан диапозитивтердің монтажы қолмен дайындалады, содан кейін 
олар баспа қалыптарын дайындау үшін пайдаланылады. 
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Прогрессивті технология, (сурет.2) электронды түрде диапозитивтердің 
монтажын дайындаудан тұрады. Бұдан әрі цифрлық ақпаратты ұқсас етіп 
өзгерту жүзеге асырылады - ақпаратты материалдық тасығышқа шығару.Бұл 
жағдайда технологиялық процестің бірнеше нұсқасы болуы мүмкін. 
Мүмкіндіктердің бірі-фотосурет материалына фотосурет шығару 
құрылғысының көмегімен шығару. Нәтижесінде, химиялық-фотосуреттік 
өңдеуден кейін монтаждық фотопішіндер алынады,олардан кейін баспа 
қалыптары да дайындалады.Бұл нұсқа схемада тұтас сызықтармен 
көрсетілген. Басқа мүмкін болатын нұсқа-арнайы құрал-жабдықтың 
көмегімен пішінді материалға шығару, нәтижесінде баспа қалыптарында 
фотопішін қолданусыз алынады. Соңында, қағазға шығару мүмкін - арнайы 
сандық баспа машинасында тиражды басу үшін монтаждау файлын 
пайдалану. 

Алғашқы екі нұсқа бойынша алынған баспа қалыптары да тиражды 
басу үшін қолданылады. 3-суретте баспаға дейінгі процестердің толық 
схемасы берілген.   

Баспа қалыбы арқылы бояуды қағазға (немесе басатын материалға) 
көшіру процесі басу деп аталады. Қазіргі заманғы басып шығару физика, 
химия, инженерлік ғылымдар мен информатика саласындағы жаңалықтар 
мен өнертабыстарға негізделген. Компьютерлік техника мен ақпараттық 
технологиялар соңғы жылдары әсіресе полиграфия мен баспа процестеріне 
белсенді әсер етуде және бұл үрдіс одан әрі күшейетін болады. 4-суретте 
баспа процестерінің толық схемасы берілген. 

Баспа алдында қағаз және бояу сияқты шығын материалдарымен қатар 
баспа қалыптары да дайындалуы керек.  

Басты баспа-техникалық терминдерді анықтап алайық: 
Басу -сурет тасымалдағыштың (мысалы, баспа қалыбының) көмегімен 

басып шығарылатын материалға баспа бояуын жағу жолымен ақпаратты 
(иллюстрациялар, кестелер, мәтін) бірнеше рет қайта шығару процесі; 

Сурет тасымалдағыш (мысалы, баспа нысаны немесе ағысты басу 
шүмектерін басқаратын биттік карта) басып шығару кезінде иллюстрациялар 
мен мәтінді шығаруға арналған, бояуды жағуға қажетті барлық ақпаратты 
қамтиды; 

Баспа нысаны - материалдық объект, оның көмегімен бояу басылатын 
төсемге немесе мәтінді, графиканы шығаруға арналған аралық 
тасымалдағышқа көшіріледі. Бір баспа қалыбынан әдетте көптеген бедерлер 
дайындалады. 

Баспа бейнесі-баспа нәтижесінде шығарылатын бейненің барлық баспа 
элементтерінің жиынтығын қамтитын ақпарат;  

Басып шығару элементі-     бояуды (мысалы, литерді сызу, сызық, 
растрлық нүкте немесе ұяшық) беретін немесе қабылдайтын учаске; 

Баспа бояуы – басқан кезде басылатын материалға салынатын түрлі-
түсті зат;  

Төсеме – баспа қалыбымен берілетін, бейнені қабылдайтын материал;  
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Баспа машинасы – басу процесі жүргізілетін құрылғы; Баспа процесі 
белгілі бір регламентке сәйкес алынған және өңделген ақпаратты 
көбейту/көшірмелеу үшін қызмет етеді. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
3-сурет.Басылымды дайындаудың басылымға дейінгі процестерінің 

схемасы. 
 

3-суретте баспа өнімін өндірудің жекелеген кезеңдері берілген. Баспа 
кезеңі (машина) баспаға дейінгі және баспадан кейінгі процестер арасында 
орналасқан орталық өндірістік звено ретінде белгіленген.  

Баспа өнімдерін өндіруді ақпаратты өңдеу жүйесі ретінде қарауға  
болады, оның ішінде ол өзгеріске ұшырайды және слайд, пленкадағы 
негатив, цифрлық сияқты әртүрлі тасымалдағыштары бар. 4-суретте. Баспа 
әдістері. 4. Баспа әдістерін шолу. Қолданылатын ақпарат тасымалдағыш түрі 
қолданылатын баспа әдісіне байланысты- бұл негізінен электрофотография 
және ағынды басып шығару (электрофотосурет дәл мағынада байланыссыз 
емес, осы кітапта басып шығару кезінде аз қысымға байланыстылығы 
жатқызылған). Басып шығарудың барлық әдістерінің мақсаты бір: ақпаратты 
материалға көшіру (мысалы, қағазды – парақтық немесе орамға). Бұл 

Бейнелі ақпаратты енгізу және өңдеу 

Баспа түпнұсқалары 

Мәтіндік Бейнелі  

Мәтіндік ақпаратты енгізу 

Жолақтарды монтаждау 

Фотопішіндерді дайындау 

 Тиражды  басу 

Брошюралау-түптеу және өңдеу процестері 

Мәтіндік жолақтарды беттеу және өңдеу  
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тапсырманы орындау үшін баспаға мақсатты бағытталған баспаға дейінгі, 
сондай-ақ баспа өнімін құруды аяқтайтын баспадан кейінгі фаза қажет. 4-
суретте баспа процестерінің толық сызбаснұсқасы берілген. 

Өндірістің баспадан кейінгі сатысы үш кезеңге бөлінеді: брошюралау-
түптеу, әрлеу және іріктеу-орау. Бұл сатыда өнімді кесу процесі де  жиі 
қолданылады. Өндірістің брошюралық-түптеу және әрлеу кезеңдері өзара 
байланысты болмауы мүмкін, әйтпесе аталған кезеңдердің бірінің болуы осы 
өндірістік процесте міндетті түрде екіншісінің болу қажеттілігіне әкелмейді. 
Әдетте, егер өндірістік процесте брошюралау-түптеу кезеңі қажет болса, 
онда осы процесте брошюралау-түптеуге бағынышты сияқты әрлеу кезеңі де 
қатыса алады. 

Мысалы, № 7 түптемеде кітапты дайындаудың технологиялық процесі 
түптеу қақпағын бедерлеу процесін қамтиды және бұл жағдайда қақпақты 
бедерлеу жетекші – түптеу қақпақтарын дайындайтын технологиялық 
процестерге бағынышты болып табылады.  Екінші жағынан басудан кейінгі 
сатысының өндірістік процесінде жетекші технологиялық процесс ретінде 
өңдеу кезеңі болған жағдайда, әдетте, бағынышты брошюралау-түптеу кезеңі 
болмайды. 

Іріктеу-орау кезеңі барлық өндірістік процестерде болады және үнемі 
жетекші брошюралау-түптеу немесе әрлеу кезеңдерінің технологиялық 
процестерімен бағынышты болады. Баспадан кейінгі өндірістік процестердің 
қатарында брошюралау-түптеу және әрлеу кезеңдері болмауы мүмкін және 
бұл кезең тек іріктеу-орау кезеңінің болуына байланысты. Мысалы, газет 
өнімдерін өндіру. 
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4-сурет. Басылымды дайындаудың баспа процестерінің схемасы 

Бояуды дайындау Баспа машинасын 
дайындау 

Қағазды 
дайындау 

Бояуға қажетті 
баспа сипатын 
беру 

Қағазды 
бейімдеу 

Қағаз өткізу жүйесін 
дайындау  

Бояуды беру Бояу 
аппаратын 

Қағазды тілу 
және кесу  

Ылғалдандыру 
сұйықтығын 

дайындау  

Ылғалдандыру 
аппаратын 
дайындау 

Қағазды 
машинаға беру 

Баспа аппаратын дайындау 

 

Декелді 
дайындау 

Баптау 

Дайын өнімді тексеру 

Тиражды басу 

Бояудың және ылғалдандыру 
сұйықтығының берілуін реттеу 

Бақылау бедерлерін басып 
шығару 

Эталонды бекіту 
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Баспадан кейінгі өңдеу өнімді дайындау үшін, әдетте, көп 
технологиялық операциялардың жүзеге асырылуы тиіс процесс болып 
табылады. 

Процестің тиімділігі технологиялық операциялар жүргізілетін 
машиналардың өндірістік қуатына ғана емес (бұдан әрі бұл машиналар 
«жұмыс модулі» терминімен белгіленетін болады), сонымен қатар 
логистикалық модульдер арқылы осы жұмыс модулдерінің байланыс түріне 
де байланысты. 

Баспадан кейінгі процестер басылған парақтарды дайын полиграфия 
өнімін қайта өңдеу жөніндегі операциялардың барлық кешенін қамтиды. 

Баспадан кейінгі процестер ретінде: бедерлерді кесу, брошюралау-
түптеу және әрлеу процестері қарастырылады. 

Баспадан кейінгі процестің технологиялық схемасының мазмұны және 
ондағы операциялардың саны түптеудің түріне, жабынның түріне, 
басылымды басып шығару технологиясына байланысты. Жобаланатын 
басылым үшін пайдаланылатын №3 үлгідегі мұқабада басылымды 
дайындаудың технологиялық сызбанұсқасы 5-суретте берілген. 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5-сурет - басылымды № 2 үлгідегі мұқабада дайындаудың технологиялық  
схемасы 

Мұқабаны кесу Парақтарды тігу және кесу  

Мұқабаларды 
бүрмелеу 

Мұқабаларды бүктеу 

Дәптерлерді бүктеу 

Блокты жинақтау 

Блокты дәптерше 
тігу 

Блокты мұқабамен бекіту 

Блокты үш жағынан кесу 

Орау 
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Баспадан кейінгі процестің негізгі материалдарын таңдауды негіздеу 
және таңдау.  

Баспадан кейінгі процесте пайдаланылатын материалдар. Түптеу 
желімдері табиғи, жасанды және синтетикалық полимерлердің ерітінділері, 
балқымалары немесе су суспензиялары болып табылады. Брошюралау-
түптеу жұмыстарына поливинилацетатты, бутадиен-стирольды (латекс), 
полиамидті, полиакриламидті, карбоксиметилцеллюлозды, сульфитті, 
термопластикалық, сүйек, казеин, крахмалды және басқа желімдер 
қолданылады. Желімдеудің мақсаты мен шарттарына байланысты олар 
қағазды желімдеу, түптеу коленкоры, ледерин, капталды желімдеу, тігілген 
кітап блоктарының түбіршектерін желімдеу, оларды желімді  тігіссіз бекітуге 
арналған және т. б. Секілді топтарға біріктіріледі. 

Желімнің технологиялық қасиеттеріне қойылатын негізгі талаптар:  
1. Желім материалды жақсы дымқылдауы керек.  
2. Желімнің осы технологиялық операциялар мен қолданылатын 

жабдықтар үшін оңтайлы тұтқырлығы болуы тиіс. Тұтқырлығы жоғары 
болған кезде адгезив пен субстрат арасындағы жеткілікті молекулааралық 
өзара іс-қимыл қамтамасыз етілмейді. Жабысқақтығы төмен болған кезде 
материалға жағылатын желім қабатының қалыңдығы жеткіліксіз болады, 
материалдың сырт жағына еніп, оның формасын өзгертіп, желімнің беріктігін 
төмендетеді.  

3. су негізіндегі рН орта желімдер 5-8 шегінде, яғни өнімнің бүлінуін 
және желім жағу жабдығының тот басуына жол бермеу үшін бейтарап 
реакцияға жақын болуы тиіс. 

4. Желім көпіршімеуі керек. Көбіктің пайда болуы ауа шегімен 
желімнің беттік тартылуының төмен мәнінің себебі болып табылады. 

6. Желім бұйымның сыртқы түрін бұзбау үшін мүмкіндігінше ашық 
болуы тиіс. 

7. Желімделетін беттерді біріктіргенге дейін желім жабысқақтық 
қасиетін сақтауы тиіс, яғни желім қабатының жабысқақтығының желімдеуге 
қажетті сақталатын технологиялық негізделген уақыты болуы тиіс.  

Жобаланатын басылымның баспадан кейінгі өңдеу технологиясын 
сипаттау.   Басылымды дайындау кезінде орамды баспа машинасы 
пайдаланылғандықтан, баспадан кейінгі процестерді орындаудың бірінші 
кезеңінде орамды кесу жүргізіледі [10]. 

Содан кейін парақтар төртке бүгілген 32 беттік дәптерге 
перпендикуляр тәсілмен бүктеледі.Бүктеу бедерлерді басып шығарғаннан 
кейін өңдеу кезіндегі ең маңызды брошюралау операцияларының бірі болып 
табылады. Парақтарды бүктеу сапасы көбінесе қағаздың қалыңдығы, 
көлемдік массасы, оның ылғалдылығы, қағаз талшықтарының бүктеуге 
қатысты бағыты, дәптерге бүктеу саны және бүктеу нұсқасы сияқты 
технологиялық факторларға байланысты. 

Содан кейін бүктелген дәптерлерді қажетті тәртіппен машиналық 
тәсілмен іріктеу орындалады және олардан кітап блогы қалыптасады. 
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Мұқабалар үшін, кесуден және бүктеуден басқа, бүрмелеу операциясы 
орындылады -  оны кейіннен бүгу үшін парақта бүгуді майыстыру – 
басылымның ашылуын арттыру үшін орындалады. 

Бекітудің бірнеше жолы бар: тігіссіз желім, сыммен тігу, жіптермен 
тігу, аралас бекіту. 

Қазіргі заманғы жабдық дәптерлік және блоктік тігуге арналған (шалып 
(желбегей) және кондырып тігу ). Соңғы жағдайда кітап блогының парақтары 
немесе дәптерлері бір мезгілде бекітіледі. Мұқабаның осы түрі үшін блокты 
жіппен дәптерлік тігу  қолданылған, бұл басылым түрі, беттердің саны және 
берілген мұқабаның түріне байланысты. 

Жіппен тігутігудің ескі, сенімді және беделді түрі болып табылады. Бұл 
түр қалың және жұқа парақтарды бекіту беріктігімен сипатталады, блоктың 
жақсы ашылуын және басылымның ұзақ мерзімділігін қамтамасыз етеді. 

Жіппен тігіп бекітудің  беріктігі тігістің түріне, қағаздың тығыздығы 
мен түріне, дәптерлердің көлеміне, жіптердің түріне, жіптердің саны мен 
қабу ұзындығына, түбірлік материалдың мөлшеріне байланысты.Тігіс 
қарапайым немесе ауыстырмалы брошюралық ілгектермен, ал түптеудегі 
басылымдар үшін - қарапайым немесе ауыстырмалы түптеу ілгектерімен 
орындалуы мүмкін. Бекіту кезінде қарапайым брошюралар қолданылды. 
Мұндай бекіту схемасы 6-суретте көрсетілген. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6–сурет. Қарапайым брошюралық ілгек 
 

Бүгінгі күні баспадан кейінгі өңдеудің көптеген түрлері бар: 
кейбіреулері тәжірибелік болып табылады және дайын өнімнің мөлшері 
мәлімделген мөлшерге сәйкес келуі және ол өзінің мақсатын сапалы 
орындауы үшін қажет, ал басқалары сәндік болып табылады және рәсімдеу 
мен безендіру үшін пайдаланылады.  Мұндай өңдеудің ең көп сұранысқа ие 
түрлері: кесу, парақты бүрмелеу, қағазды бүктеу, парақтарды өрнектеу 
немесе фольгалау, кесу, керітпелеу немесе парақты кесу, перфорациялау, 
ламинаттау. Соңғы өнім қажетті мөлшерде болуы үшін (баспа машиналары 
жиі қажет болған жағдайда едәуір үлкен өлшемге есептелген) баспадан 
кейінгі өңдеу түрін кесу сияқты қолданады. Оны арнайы кескіштердің 
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(қылыш және гильотин) көмегімен орындайды. Кесу тегіс ғана емес, сондай-
ақ фигуралық жиегімен де орындалады және дайын өнімнің өлшемін өтінім 
берілген астына ғана емес, сонымен қатар бұйымның шетін ұқыпты 
ресімдеуге мүмкіндік береді. 

Кесу басып шығарудан кейінгі өңдеудің тағы бір түріне жатады, ол 
қажетті мөлшердегі дайын өнімді алуға мүмкіндік береді. Бірақ мұндай өңдеу 
кескіштерді пайдаланумен емес, арнайы қысым және клишенің көмегімен 
жүргізіледі, кескіштерді пайдалана отырып, ол бастапқы пішінді 
бұйымдарды алуға мүмкіндік береді. Тіктөртбұрышты форматтағы өнімнің 
ішінде фигуралық кесуді жиі қолданады: бұл шақыру билеттерін немесе 
ашық хаттарды дайындау кезінде көпшілікке мәлім тәсіл. Мұндай өңдеу өте 
сәнді және стильді көрінеді. Тек суретті сақтау ғана емес, сонымен бірге оған 
қосымша сәндік беру, оны тартымды және қызықты етудің баспадан кейінгі 
процестеріне жатады. Лак қабаты бейнеге жағылады және бұйымды 
пайдалану мерзімін ұлғайтып, оның эстетикалық сипаттамаларын жақсарта 
отырып, мықты пленканы құрайды. Лактау тұтас (сурет тұтас лакпен 
жабылады) немесе ішінара (жабын тек кейбір учаскелерге ғана қолданылады) 
болуы мүмкін. Қағазды күңгірт немесе жылтыр жұқа пленкамен жабу. Қағаз 
бұйымдары бір жақты және екі жақты жабылуы мүмкін. Ламинатталған өнім 
механикалық бұзылудан жақсы қорғалады және қағазды ылғалдылықтан, 
дымқылдану және көгеруден сақтайды. Жылтыр пленкамен қапталған 
бұйымдарда суреттер әдемі көрінеді, олар түспен, жарықтықпен және қанық 
кереғарлықпен ерекшеленеді. Жылтыр  пленкамен ламинациялаудың барлық 
тиімді сәттерінде кішкене ғана  кемшілік бар-күннің немесе жарық сәулесінің 
тікелей түсуі кезінде, бейнені қарауды немесе мәтінді оқуды қиындататын 
жарықтар пайда болады. 

Күңгірт пленкамен ламинатталған бұйымдар осындай жарықтардың 
пайда болуына мүмкіндік бермейді және де бейнелерді ерекше әдемі ете 
түседі. Қымбат, өкілдік өнім, ол өте әдемі болуы керек, жиі күңгірт 
пленкамен ламинацияланады. 

Ламинаттау процесі арнайы ламинаторларда жүргізіледі. Бұл жабдықта 
суық немесе ыстық жолмен жасалатын өнімнің ламинациясы жасалады. 

Өрнек-полиграфия өнімдерін баспадан кейінгі өңдеу бұйымға 
мерекелік және қымбат көрініс беру қажет болғанда жиі таңдалады. Өрнектеу 
клише мен бояғыш фольганың көмегімен жасалады: қағаз, пластикалық 
немесе қатырма қағаз негізіне бедер салынады, ал фольга (жоғары 
температураның әсерінен) балқытылады және сатылған бейнеге стильді және 
талғампаз көрініс береді. Фольгамен өрнектеу процесі қымбат, бірақ ол әлі де 
көпшілікке мәлім, себебі мұндай өнім өте керемет және презентативті 
формаға ие. 

Баспадан кейінгі процестер технологиясы әр түрлі тәсілдермен 
өрнектеуді орындауға мүмкіндік береді. Конгревтік өрнектеу ыстық 
сыққыштың көмегімен жасалады, бұл қосымша арнайы әсерсіз ұқыпты 
көлемді бейнені алуға мүмкіндік береді (мұндай әдіс кітаптардың 
мұқабаларын ресімдеу үшін жиі қолданылады). 
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Брошюралау кезінде парақтарды бекіту түрлері: 
1. Бекіту. Қағаз қыстырғыштармен журналдар, каталогтар, 

брошюралар, 40-а аспайтын парақтар саны бекітіледі. Қыстырғыштардың 
саны осы баспа басылымының  дизайны мен үлгісіне байланысты. 

2. Тігу. Олармен жұқа және тығыз парақтарды бекітуге болады. Әдіс 
осы тәсілмен бекітілген кітаптың, дәптердің немесе күнделіктердің ашылуын 
шектемейтіндігімен өте ыңғайлы.  Полиамид немесе жібек жіппен жасалады. 

3.Біріктіру. Термонитпен тігу кезінде оны байламайды, біріктіреді, 
бүгінгі күні ол кең қолданыс таппады.  

4. Желімді  тігіссіз. Бұл әдіс мұқабаның өте қалыңдығына және 
беттердің санының артық болуына байланысты қыстырғышпен бекіту мүмкін 
болмаған жағдайда қолданылады; 

5. Серіппелі орау (тараққа орау). Бірқатар тесіктері бар дайын және 
басылған парақтар серіппемен бекітіледі. Әдіс мұқабаны немесе қажетті 
парақтарды пішінге ұқсас басқа парақтармен қиындықсыз ауыстыруға 
болатындығымен ыңғайлы. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7сурет– жеке жинау схемасы. 
 

Мұқабаның осы түрі үшін бекіту түбіршектің беті бойынша желімнің 
көмегімен бекітіледі. Тігуден кейін кітап блогын мұқабамен бекіту қажет. 
Мұқабаны №3 түрінде жеке жинау схемасы 7-суретте көрсетілген. 1 санымен 
мұқаба; 2 - блок, 3 - желім қабаты белгіленген. 

Басылған парақтарды өңдеу. Егер басып шығару рольдік баспа 
машинасында жүргізілсе, парақтарды кесу орамнан жүргізілуі мүмкін. Парақ 
мөрінде баспа парақтарын кесу немесе бедерлерді даналарға кесу жүзеге 
асырылады. Кейбір жағдайларда, мысалы, орауды немесе заттаңбаны өндіру 
кезінде қағаз жаймадан кесу қолданылады. 

1) парақтарды түйістіру –бұлоларды ұзындығы мен ені бойынша 
бумаға теңестіру. Тегістеу дұрыс жаққа жүргізіледі (осы өзара 
перпендикуляр жақтары бойынша парақ баспа машинасының алдыңғы және 
бүйірлік тіректері бойынша тегістеледі). Түйістіру қажеттілігі баспа 
машиналарын қабылдаудағы парақтарды түзетудің жеткіліксіз болуына әкеп 
соғады. Түйістіру қолмен немесе түйістіру машиналарында орындалады. 
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2) Парақтарды есептеу. Парақтарды есептеу операциясының 
қажеттілігі өңдеуде және таза тауарларды бақылау кезінде туындайды. Есеп 
қатаң есептілік өнімдерін шығаратын кәсіпорындардағы маңызды операция. 

3) бумада парақтарды кесу. 
Кесу - парақтардағы қисықтарды, жиектердің майысуын жою үшін 

жиектерді кесу және қажетті форматты алу. 
Тілу – қағаз бумасын қажетті бөлікке бөлу. Бүктеудің алдында 

мәтіннің басылған парақтары, иллюстрациялар, өңірбеттер кесіледі.   
Брошюралау-түптеу процестері - бұл технологиялық операциялар:  
  Бедерлерді өңдеу (кесу, бүктеу, өңірбеттердің дәптерлеріне және 

жапсырмаларға) жапсыру;  
  кітап блоктарын дайындау (парақты іріктеу, парақтарды бекіту - 

жіппен немесе сыммен тігу, желімдеп бекіту, серіппеге орау, блокты өңдеу - 
оны қақпаққа немесе қаптауға мұқабамен салу үшін дайындау); 

  жұмсақ мұқабада брошюралар жасау. 
Брошюралау және түптеу процестерінің сапасы келесі өлшемдермен 

анықталады:  
- барлық құрамдас элементтердің фактурасы, түсі, композициясы, 

басылымда қосалқы элементтердің болуы;  
- материалдардың қолдану ыңғайлы болуы, ашылуы, беріктігі және 

ұзақ жарамдылығы;  
- басылым элементтерінің механикалық зақымдануының, беттер 

арасында желімнің ағуының, парақтардың қисаюының, конструкция 
пішінінің өзгеруі;  

- түптеу қақпақтарындағы өрнектеу мен баспаның графикалық дәлдігі 
мен айқындығы, кесінділерді бояудың біркелкілігі;  

- сығындылық дәрежесі, түбіршектің жылжуға төзімділігі, түбіршек 
формасының дәлдігі және оның шеттерін майыстыру, түр сызықтарының 
дәлдігі;  

- құрастыру дәлдігі, беріктігі және беріктігі. 
Полиграфиялық процесте парақты іріктеу (брошюралау) басып 

шығарылған немесе бүктелген парақтарды/дәптерлерді кейіннен өңдеу үшін 
блоктарға (тігістер, жапсырмалар және т.б.) іріктеу деп аталады. Парақ 
таңдау парақ таңдау автоматтарында орындалады, олар құрылым түрі 
бойынша тік (мұнаралы типті) және көлденең (ағынды типті) болып бөлінеді. 

Бүктеу және бүрмелеу. Бүктеу деп баспа өнімінің парақтарын бүгуді 
айтады. Бүктеу арнайы бүктеу автоматтарында орындалады және парақ 
өнімдерін (буклеттер), сондай - ақ көп беттік-дәптерлерді жасау үшін 
қолданылады. 

«Бұрмелеу»(«Биговка») термині «биг» сөзінен шыққан — бұл тыртық, 
соның арқасында парақ оңай және дәл бүгіледі. Биг тығыз материалдағы 
жарықтар мен сынықтарды болдырмауға мүмкіндік береді, бүктеу кезінде 
иілу сызығы қисық болғанда баспаханалық ақауға жол бермейді. 
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Көп беттік өнімдерді дайындау кезінде бүктеу операциясы жиі 
брошюраларды өндіру процесін жеделдету үшін парақты іріктеумен бір 
мезгілде орындалады. 

Бүктеу нұсқасы баспаға дейін таңдалуы тиіс, өйткені ол баспаға 
дайындау кезінде жолақтардың түсуін анықтайды. Бүктеу нұсқасы 
дәптерлердің көлеміне, геометриялық өлшемдерге және парақтың үлесіне, 
қағаздың дәптерге кітап түбірінің сызығына қатысты құю бағытына және 
бүктеу процесінің үнемділігіне және кейінгі операцияларға байланысты. 

Бүктеу нұсқалары мынадай белгілер бойынша жіктеледі: 
- бүгілістер саны; 
- бүгілістердің өзара жүйелі орналасуы; 
- парақтағы бүгілістердің жағдайы; 
- кесіндінің болуы және орны; 
- бір уақытта бүктелетін парақтардың саны. 
Брошюралау-түптеу өндірісін жобалау. Көп операциялық, өте көп 

еңбекті қажет ететін процесс.  
Брошюралау-түптеу өндірісіндамыту бірнеше жолдармен жүргізіледі: 
- кітап-журнал басылымдарының технологиялылығын арттыру және 

жеңілдетілген құрылымды басылымдарды кеңінен қолдану 
- тігіссіз бекітудің үлес салмағын арттыру 
- түптеу материалдарын жетілдіру және әзірлеу 
- өндірісті модульдік және агрегаттық құрылымды автоматты 

желілермен жабдықтау 
- кешенді және экономикалық тиімді операциялық жабдықтарды құру. 
Түптеу өндірістік процесін жобалау.Брошюралау-түптеу өндірісін 

жобалау үшін негізгі деректер өнеркәсіптік тапсырманың көрсеткіштері, 
басылымдардың конструкциясы, сондай-ақ баспаның жартылай 
фабрикаттарының сипаттамалары (қағаздың сорты, парақтар немесе 
бүктелген дәптерлер, дәптердегі беттердің саны) болып табылады. 

Басылымдарды сыртқы ресімдеу сипаты бойынша бөлу негізінде оның 
ішкі мазмұны жатыр, соған сүйене отырып, ресімдеу түрі мен тәсілі 
анықталады және брошюралау-түптеу өндірісінің әртүрлі технологиялары 
мен қолданылатын жабдықтар таңдалады. 

Көлемі бойынша аз көлемді басылымдар қағаз мұқабада жапсырмамен 
(қосымшамен)  жинақталады және сыртқы сыммен бекітіледі. 

Мұндай басылымдарды операциялық жабдықта дайындау ұсынылады. 
Қаптамадағы орташа және ірі көлемді басылымдар іріктеумен 

жинақталады,ал оларды бекіту үшін тігін және тігіссіз тәсілдер қолданылады. 
Сыммен тігу әдісінің кемшілігі -басылымдардың нашар ашылуы және 
түбіршекке баспа табақтарын салудың ұлғаюына байланысты 
сыйымдылығының төмендеуі. Сондықтан оны тек шағын кітап басылымдары 
үшін (қалыңдығы 14 мм дейін) жобалауға болады. 

Ірі тиражды және технологиялық біртекті басылымдарды 
технологиялық жоғары өнімді автоматты желілерде өңдеу ұсынылады. 
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Мұқабадағы көп көлемді басылымдарды желімді тігіссіз бекіту, 
термониттермен бүктеу барысында тігілген дәптерлерді желіммен бекіту 
негізінде жасауға болады. 

Технологиялық процесті таңдау процестің үнемділігі мен көлеміне, 
басылымның беріктігіне және блоктың қалыңдығына қойылатын талаптарға 
байланысты. Түптелген басылымдар ұзақ пайдалануға арналған. Алайда, бұл 
көп операциялық технология блокты жіптермен теріп тігуге бағытталған. 

Қазіргі заманғы технологиялар, материалдар мен жабдықтар 
технологиялық процестердің келесі нұсқаларын ұсынуға мүмкіндік береді: 

- Блоктарды жапсырмамен және сыммен тігіп жинақтауды аз көлемді 
басылымдар үшін (балалар, оқу және анықтамалық әдебиет) орындау 
ұсынылады. 

 Блоктарды түбіршектің пішіні өзгерген немесе өзгертілмеген жіппен, 
түбіршегін қағазбен немесе мата емес материалмен жиектеумен теріп тігу. 
Технологияны қарқынды пайдалануға есептелген, ресімдеу бойынша 
қарапайым, орташа көлемді кітаптарды дайындау кезінде қолдану 
ұсынылады. 

 Бумалардың түбіршегін толық немесе ішінара өңдеу арқылы дәкеде 
немесе дәкесіз жіппен теріп тігу.  Бұл кең таралған, бірақ өте көп еңбекті 
қажет ететін технология, ол тек үлкен көлемді басылымдарға және ұзақ 
қолдануға арналған (сөздіктер, энциклопедиялық басылымдар, көркем 
әдебиет). 

Еңбек сыйымдылығы жоғары және еңбек өнімділігі төмен 
болғандықтан,бұл технологияны операциялық жабдықта өңделген орташа 
көлемді аз тиражды басылымдарды дайындау үшін қолдану мақсатқа 
лайықты емес. 

 Түбіршекті тығыз қағазбен немесе мата емес материалмен 
жиектелген термониттермен (терможіппен) тігілген дәптерлерден 
жинақталған блоктарды желімдеп бекіту. Мұндай схема таралымы кең 
ауқымды орта немесе үлкен көлемді кітаптарды жасау үшін қолайлы. 

 түбіршектіжиектеумен блоктарды желімді тігусіз бекіту  және оны 
толық немесе ішінара өңдеу деген не? Бұл әдіс орташа пайдалану мерзіміне 
есептелген, орташа және үлкен көлемді басылымдарды дайындау үшін 
жобалау ұсынылады. 

Брошюралау-түптеу өндірісі технологиялық қағидат бойынша немесе 
технологиялық процестің операцияларын тәртіппен орындауға сәйкес 
ұйымдастырылуы мүмкін. 

Өндірістік процестің кеңістіктік орналасуы өзара байланысты үш 
міндетті шешуді талап етеді: 

 кәсіпорынның бөлімшелерін ғимарат қабаттары бойынша 
орналастыру (жинақтау) : 

 бөлімшелерді әр қабатта жинақтау: 
  өндірістік алаңдарда жабдықтар мен жұмыс орындарын 

орналастыру (жоспарлау). 
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Өндірістік ғимаратта кәсіпорын бөлімшелерін құрастырунегізгі, 
қосалқы және қызмет көрсететін цехтарды ұтымды орналастыру, сонымен 
қатар өндірістік процестің оңтайлы бағытын анықтау, адам және жүк 
ағындарын жобалаудан тұрады. 

Құрастыру жоспары материалдық қоймалардан бастап экспедициямен 
аяқталатын өндірістік процестің тік ағыстылығын  қамтамасыз етуі тиіс. 

Негізгі мәселердің бірі оның өндірістік ғимараттың түрін таңдау және 
қабаттар саны, ғимараттың конфигурациясы, бағандар торының, жертөле 
бөлмелері мен көтергіштердің қажеттілігі сияқты сипаттамаларын анықтау 
болып табылады. 

Бір қабатты ғимараттар ірі габаритті жабдығы бар цехтарды 
орналастыру үшін және жабдықтың өзін орналастыру үшін ыңғайлы, 
колонналардың жиі орналасуымен қысылыспаған көп қабатты 
ғимараттармен салыстырғанда көбірек сипатталады. Мұндай ғимараттарда 
өндірістік процестің қабылданған схемасына сәйкес өзара байланысты 
бөлімшелерді неғұрлым ұтымды біріктіруге болады. 

Көптеген проблемалар өндірістік процестерді көп қабатты 
ғимараттарда орналастыру кезінде туындайды. Өндірістік процесті тігінен 
қосу қажеттілігі ағындарды ұйымдастыру жағдайын нашарлатады. 
Көтергіштің және баспалдақ торларының болуы өндірістің көп қабатты 
ғимараттарда орналасуын қиындатады. 

Өндірісті жинақтау процесінде есепке алынатын талаптарды шартты 
түрде нормативтік, функционалдық, жоспарлық, техникалық-экономикалық 
деп бөлуге болады. 

Нормативтік талаптар басқарушы құжаттарға негізделген. Бұл талаптар 
қауіпсіз жұмыс шарттарын, жұмыс орындарындағы жарықтандыруды, 
өндірістік цехтардағы шу деңгейін, құрылыс конструкцияларының дірілін, 
өрт қауіпсіздігін, ауаның тазалығын (экологияны), жайлардың биіктігін, 
тұрмыстық жайлардың құрамы мен өлшемдерін реттейді 

Функционалдық талаптар жобаланатын кәсіпорынның өндірістік-
технологиялық схемасы негізінде құрастыру шешімдерін қабылдауды 
көздейді. 

Жоспарлау талаптары мынадай шарттардың орындалуын көздейді: 
- өндірістік бөлімшелер мен қосалқы және қызмет көрсету 

мақсатындағы жайларды  көлік және адамдар легі ең аз болған жағдайда 
орналастыру қажет; 

- зиянды заттар едәуір бөлінетін бөлімшелерді жылдың жылы 
мезгілінде желдің бағытынескере отырып орналастыру қажет; 

- ауыр ірі көлемді жабдықтармен жабдықталған бөлімшелерді көп 
қабатты ғимараттың бірінші қабатында орналастыру қажет. 

Техникалық-экономикалық талаптар жинақтаудың әр түрлі 
нұсқаларында талап етілетін бір жолғы және пайдалану шығындарын 
азайтудан тұрады  
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Баспа өндірісін жоспарлау. Партер түріндегі табақты және орамды 
баспа машиналары қабатаралық жабындарда орнатылады. Газеттік агрегаттар 
үлкен жүктемелерге есептелген арнайы іргетастарда орнатылады. 

Баспа машиналарын орналастыру ғимараттың сипатымен, жүк легінің 
схемасымен, жабдық көлемімен және жұмыс орнын тиімді ұйымдастыру 
қажеттілігімен анықталады. 

Машиналар арасындағы қашықтық нормалары нормативтік 
анықтамаларда, сондай-ақ машина паспортында келтіріледі. 

Инженерлік құрылыстарға: электр энергиясын, суды, өнеркәсіптік 
ағындарды жеткізу жатады. 

Брошюралау-түптеу цехын жоспарлау. Салалық нормаларға сәйкес 
оқшауланған жайларда келесі өндірістік бөлімшелерді орналастыру қажет: 

- табақ өнімдерін кесу және бүктеу; 
- түптеу қақпақтарын дайындау; 
- өрнектеу және мөр қақпақтар; 
- СВЧ орнату (жоғары жиілікті қондырғылар). 
Шағын сериялы өндіріс кәсіпорындарында материалды пішу, бүктеу 

және қақпақтарды дайындау учаскелерін бір жайда орналастыруға болады 
Кешенді өндірістік процестің принципті сұлбасын қалыптастыру. 

Техникалық тапсырманы талдау, баспа тәсілі мен баспа машинасын таңдау 
басылым (немесе басылымдар) шығарудың өндірістік процесінің құрылымын 
анықтайды, ол өндірістің принципті схемасын құруда көрінеді. Өндірістің 
принциптік схемасы себеп-салдарлық байланыстар арқылы жетекші және 
бағынышты технологиялық кезеңдерді құрылымдау негізінде 
құрылады.Өндірістің барлық технологиялық процесін жүзеге асыру мүмкін 
емескезеңді  негізгі технологиялық кезеңдеп атайды және ол өндірістің осы 
сатысында өнімнің қажетті көлемін анықтайды [9]. 

Бағынышты технологиялық кезең деп жетекші кезеңді өткізуді 
қамтамасыз ететін, бірақ өнім шығарудың қажетті көлемін анықтамайтын 
кезеңді атайды.  

Өндірістің принципті схемасы жоба алдындағы жұмыстардың көлемін 
анықтау үшін қажет. 

Полиграфия өндірісінде басылымдарды шығарудың кез келген 
технологиялық процесі ірі үш міндетті негізгі сатыға бөлінеді: баспаға 
дейінгі, баспа және баспадан кейінгі. Осы кезеңдердің әрқайсысы 
жобаланатын өндірістік процестің жалпы құрылымында болуы немесе 
болмауы мүмкін бірнеше өндірістік кезеңді қамтиды. 

 Әрбір үш сатының ықтимал нұсқаларын атайық.  
Басылымға дейінгі кезең екі кезеңге бөлінеді: мәтіндік және бейнелеу 

ақпаратын өңдеу процестері (теру-иллюстрациялық) және формды (пішінді) . 
Осы кезеңдердің әрқайсысы мынадай кезеңдерді қамтуы мүмкін. 

Мәтіндік және бейнелеу ақпаратын өңдеу:  
- мәтінді теру;  
- бейнелерді полиграфиялық шығаруға дайындау;  
- басылым жолақтарын беттеу; 



43  

- басылымның беттелген жолақтарын пішінді процестерге дайындау 
(жолақтарды түсіру, пішінді процестерге жіберу үшін электрондық файлдың 
белгілі бір форматына түрлендіру);  

- беттелген жолақтардың фотопішінін жасау және оларды қалыптық 
процестер үшін монтаждау. 

Пішінді  өндіріс:  
- пішіндердің таралымдылығын арттырудың технологиялық процесі. 
- беттелген жолақтардың электрондық файлдарын немесе жолақтарды 

түсіру файлдарын алу; 
 - фотопішіндердің монтажын алу;   
- қалыптарды фотомеханикалық тәсілмен дайындау / CtP жүйесінде 

дайындау. 
Баспа сатысы:  
- материалды табақпен беретін пішіндері бар машиналарда басып 

шығару; 
- материалды орама беретін және дәптерлерді шығару немесе табақты 

шығару немесе орама қабылдау қалыптары бар машиналарда басып шығару; 
- материалды парақты беру арқылы Computer to Press жүйелерінде 

басып шығару  
- Computer to Press жүйелерінде материалды ораммен беру және 

дәптерлерді шығару немесе парақты шығару немесе орамды қабылдау 
арқылы басып шығару. 

Баспадан кейінгі кезең шартты түрде үш түрге бөлінеді: брошюралау-
түптеу, өңдеу және іріктеу-орау процестері. 

Брошюралау-түптеу процестері бірнеше кезеңнен тұрады:  
- парақтарды бүктеу;  
- блокқа парақтарды немесе дәптерлерді іріктеу (қосымшамен немесе 

көтерумен); 
- блокты бекіту (сыммен, КБС, жіппен, спиральмен және т. б.);  
- түптеу қақпағын дайындау;  
- блокты мұқабаға немесе түптеу қақпағына салу. 
Полиграфиядағы әрлеу процестері жоғарыда аталғандармен 

салыстырғанда әр түрлі болып келеді және бедерлерді жақсарту, басылған 
бедерлерді соңғы бұйымдарға түрлендіру, қолдан жасаудан әртүрлі 
қорғаныстар салу және т. б. бойынша әртүрлі технологияларды қамтуы 
мүмкін.Қазіргі уақытта бедерлерді әрлеудің мынадай технологиялары 
қолданылады: 

-  бедерлерді әр түрлі лактармен лактау (тұтас немесе ішінара);  
- полимерлі пленканы бедерлерге престеу;  
- фольгасыз немесе фольганың әртүрлі түрлерімен өрнектеу;  
- нөмірлеу;   
- дербестендіру;  
- көшіру (әртекті табақты өнімді желімдеу); 
- бүрмелеу және перфорация;  
- табақ өнімдерін айшықтап кесу;  
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- табақ өнімдерін кесу;  
- көлемді өнімді бүктеу, құрастыру және желімдеу. 
Іріктеу-орау процестері мынадай кезеңдерді қамтиды:  
- негізгі өнімге қосымша басылымдардың немесе бұйымдардың 

қосымшаларын қоса отырып, шот бойынша дайын өнімді іріктеу;  
- буып-түюге арналған бумаларды қалыптастыру;  
- дайын өнім бумаларын буып-түю және таңбалау;  
- Тапсырыс берушіге тапсыру үшін өнімді топтап орау. 
Жоғарыда аталған негізгі сатылардан басқа, басылымдарды өндіру 

процесіне кесу технологиясы немесе материалдарды дайындау кезінде 
қосымша процесс ретінде (мысалы, парақты машиналарда баспаға дайындау 
кезінде қағазды кесу), немесе өнімді дайындау кезінде қажетті операция 
ретінде (мысалы, блоктарды үш жағынан кесу), немесе өнімді әрлеудің соңғы 
операцияларының бірі ретінде (мысалы, тік бұрышты этикеткалардың 
басылған парақтарын кесу немесе басылған парақтан бланкілерді кесу) 
қосылуы мүмкін. 

Кешенді өндірістік процесті әзірлеу кезінде тапсырыс беруші мен 
жабдықтарды, материалдарды, бағдарламалық қамтамасыз етуді және т. 
б.жеткізушілердің мүмкіндіктеріне қол жетімді полиграфия өндірісінің ең 
заманауи технологияларын қолдануға ұмтылады. 

Осылайша, жалпы түрде кешенді өндірістік процесс жаңа өндірісті 
құру кезінде міндетті түрде барлық үш негізгі кезеңді қамтиды, ал жұмыс 
жасап тұрғандарын әртараптандыру немесе жаңғырту кезінде барлық 
кезеңдерді қамтымауы мүмкін. 

Баспадан кейінгі сатыда технологиялық процестерді таңдау техникалық 
тапсырма, оны талдау шарттарымен, басып шығарудың таңдалған түрімен 
және баспа машинасының үлгісімен анықталады.Сондықтан өндіріс 
сызбасында басып шығару тәсілі және таңдалған баспа машинасының түрі 
көрсетіледі. Баспаға дейінгі және баспадан кейінгі процестерді жүктеудің 
технологиялық есептерінен кейін өндірістің принципті сызбанұсқасы қайта 
қаралады және осы кезеңдердің тиісті жабдығына байланыстыра отырып 
нақтыланады  [c.10]. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1.  Баспа өнімдерін орындау нұсқаларын салыстыру қандай 

формуламен жүзеге асырылады  
2.  Формуланы есептеу алгоритмінің блок-сызбасын сызыңыз. 
3.  Сандық баспа өндірісін жобалау. 
4. Жұмыс процессін қарастырыңыз. 
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1.5.  Технологиялық есептеу әдістемесі 
 

Баспахананың жылдық жүктемесінің есебі 
Пішіндердің  жылдық саны мынадай формула бойынша есептеледі  (1):  
 
                                           Ф = VxHxbxКср ,                                 (1) 

 
мұнда   V - жеке баспа парақтарының саны; 
H-өнім атауларының саны; 
b-басылымның мерзімділігі; 
Кср-басылымның орташа бояуы. 
 

Лн теру парақтарының саны мынадай формула бойынша анықталады 
(2) 

 
                                               Лн=Н×V×в,                                                  (2) 
 

мұнда Н-басылымдар атауларының саны; 
V-жеке баспа парақтарындағы басылым көлемі; 
в-басылымды шығару мерзімділігі. 
 

Жеке парақтар-бедерлердің жылдық санын мына формула бойынша 
есептейміз(3)::  

 
                                              Лотт=V×Н×b×T,                                       (3) 
 

мұнда V - жеке баспа парақтарының саны; 
H-өнім атауларының саны; 
b-басылымның мерзімділігі; 
T-басылым тиражы. 
 

Бояубедердің жылдық санын мына формула бойынша есептейміз  (4): 
 
                                             Котт = Лотт х Кср,                                   (4) 

 
мұнда Кср-басылымның орташа бояуы.  
 
Барлық атауларға парақ өткізу саны мынадай формула бойынша есептеледі 
(5): 
                                                    Лпрог = VxTxb х Н/p,                                        (5) 

 
мұнда р - бір парақты өткізу үшін баспа парақтарының саны. 
 
Барлық басылымның жылдық саны мына формула бойынша есептеледі (6): 
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                                                   Q= Н х Т х b,                                            (6) 
 

мұнда H-өнім атауларының саны; 
b-басылымның мерзімділігі; 
T-басылым тиражы. 
 

Дәптерлердің жылдық саны мынадай формула бойынша есептеледі (7): 
 
                                               Q= Н х Т х bх Vтетр,  (7) 
 

мұнда Vтетр-блоктағы дәптерлер саны. 
 
Баспа машинасының сағатына орташа өнімділігі мынадай формула 

бойынша есептеледі (8): 
n = nэxКк х Крх Ки,                                             (8) 

 
мұнда nэ -баспа және қалыптық цилиндрлер айналымдарының пайдалану 
саны; 
Кк -айналымдардың есептік санын пайдалану коэффициенті және 0,8 тең; 
Кр - пайдаланылатын айналымдардың есептік санының орташа практикалық 
коэффициенті және 0,93 тең; 
Ки -басу кезінде технологиялық тоқтап қалуды ескеретін машина уақытын 
пайдалану коэффициенті және 0,96 тең. 
 

 
Баспаға машина-сағат саны мына формула бойынша есептеледі (9): 
 

Nмаш = Лпрог / n,                                                   (9) 
 

Баспа цехының материалдарын есептеу 
Қағаздың жылдық саны мына формула бойынша есептеледі  (10):  
 
                           Q = a х b х q х V х T х H х b / 2,                              (10) 

 
мұндаа х и - қағаздың ұзындығы мен ені; 
q-қағаз массасы, г / м2; 
V-көлемі; 
T-тираж; 
H-атауы; 
b-кезеңділігі[c.7] 

 
Бояудың жылдық шығыны: Коттхn (анықтамалық бойынша) 
Анықтамалық бойынша 1000 бояу-бедерге арналған бояулар шығыны 

көгілдір бояуларға-125 г, күлгін бояуларға - 78 г, сары бояуларға - 72 г, қара 
бояуларға - 60 г.[11]. 
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Бақылау сұрақтары: 
 

1. Анықтама бойынша күлгін бояулар үшін шығын нормалары қандай? 
2. Анықтама бойынша сары бояулар үшін шығын нормалары қандай? 
3. Анықтама бойынша көгілдір бояулар үшін шығын нормалары 

қандай? 
4. Анықтама бойынша қара бояулар үшін шығын нормалары қандай? 

  
1.6. Полиграфия кәсіпорындарының өндірістік ғимараттары  

 
Полиграфия кәсіпорындары бір қабатты, көп қабатты және аралас 

ғимараттарда орналасуы мүмкін. Шикізат, жартылай фабрикат және 
өнеркәсіптің дайын өнімі салыстырмалы түрде салмағы аз, бұл қабатаралық 
орын ауыстыруда қиындық тудырмайды. Полиграфиялық жабдықтың ең көп 
бөлігін тіпті оның айтарлықтай салмағы болған кезінде де қабатаралық 
жабындарда орналастыруға болады. Сондықтан полиграфия кәсіпорнына 
арналған ғимарат түрін таңдау технологиялық және экономикалық 
мақсаттылықпен анықталады. 

Ғимараттың әртүрлі типтерін қолдануды салыстырмалы талдауда 
оныңқұрылысына және пайдалануға жұмсалатын шығындарды, сондай-ақ 
ғимарат түрінің өндірісті ұйымдастыруға, жұмыс жағдайына және т. б. әсерін 
ескеру қажет. 

Біздің елімізде полиграфия кәсіпорындарының негізгі бөлігі көп 
қабатты ғимараттарда орналасқан, алайда бұл көп қабатты ғимараттар 
өнеркәсіпті әрдайым қанағаттандыратынын білдірмейді. Жоғары өнімді ірі 
көлемді машиналар-салмағы үлкен агрегаттар арнайы салынған іргетастар 
мен жабындарда ғана орнатылуы мүмкін. Қанағаттанарлық шешімдер 
өндірісті әртүрлі қабаттылық корпустардан тұратын аралас ғимараттарда 
орналастыру кезінде табылуы мүмкін. 

Жобалау кезінде бір қабатты ғимараттар кеңінен қолданылуы қажет (8-
сурет) онда көп қабаттыға қарағанда, өзара байланысты өндірістік цехтармен 
бөлімшелерді орналастыруға,  өндіріс процесінде шикізат пен жартылай 
фабрикаттардың орын ауыстыруының неғұрлым қысқа жолдарын 
қамтамасыз етуге, сондай-ақ колонналардың неғұрлым ірі торының 
арқасында технологиялық жабдықтарды ұтымды қоюға неғұрлым ыңғайлы.  

Өндірісті бір жазықтықта орналастыру кезінде цех ішіндегі көліктің 
неғұрлым қарапайым, сенімді және үнемді жүйесін орнату мүмкін болады, ал 
жергілікті жер бедерін шебер пайдалану кезінде сыртқы көлікпен ыңғайлы 
байланыс қамтамасыз етілуі мүмкін. 
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8-сурет. Бір қабатты корпустың жоспары мен қимасы: 
1-бағаналар; 2-жабынды арқалықтар; 3-жабынды қоршау; 4-

фонарлар; 5-фонарлардың қаптамасы; 6-сыртқы өздігінен ілінетін қабырға; 
7-колонналардың іргетастары; 8-қақпалар; 9-терезелер; 10-топырақ еден. 

 
Қажет болған жағдайда бір қабатты ғимараттардың өндірістік жайлары 

төбеде жарық шамдарсыз салынуы және жарық күші бойынша тұрақты 
жасанды жарықпен жарықтандырылуы мүмкін, ол баспа қалыптарын 
дайындау және көп бояулы баспа процестерін қалыпқа келтіру жағдайларын 
қамтамасыз етеді. 

Мұндай жайларда ауаны баптау жағдайлары неғұрлым үнемді, ал көп 
қабатты ғимараттарда тұрақты климатты ұстау терезе ойықтары арқылы 
жылу мен суықтың кіруі күрделене түседі. 

Бір қабатты ғимараттарда екі қабатты (қабатты) машиналарды орнату 
мәселелері қиын шешіледі, бұл жағдайда өндірісті тиімді ұйымдастыру екі 
қабатты жайларды тұтастыруды талап етеді. Машина-агрегаттар өнеркәсіпте 
кеңінен қолданылады және оларды орналастыру және ұтымды пайдалану 
үшін екі қабатты корпустар салу қажет. 

Басылымның барлық түрлерін шығару кезінде ірі кәсіпорындардың 
өндірісіне ең қолайлы 1-ші қабаттағы баған торлары6x6 м, ал 2-ші қабатта 
кәсіпорынның масштабы мен құрылыс мүмкіндіктеріне байланысты (6х12, 
6x18 және 12х18 М) кең екі қабатты корпустар болып табылады (9-сурет). 
Мұндай типтегі екі қабатты корпустар Батыс Еуропа елдерінде кеңінен 
қолданылады, бұл ретте, әдетте, 2-ші қабат шатырдың фонарлары арқылы 
табиғи жарықпен жарықтандырылады. Екі қабатты корпустар бір қабатты 
және көп қабатты корпустарға қарағанда айтарлықтай артықшылыққа ие. 

Мұндай ғимараттар: 
1) полиграфия өндірісі  техникасы мен технологиясын перспективалық 

дамыту мүмкіндігін; 
2) Газеттік және журналдық баспаның екі қабатты машина-

агрегаттарын неғұрлым ыңғайлы орнатуды қамтамасыз етеді; 
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 9 сурет. Көп қабатты корпустың қимасы 

 
3) рольді баспа машиналарының қағаз беретін жүйелерін төменгі 

қабатқа шығару (машинаның этаждық қондырғысы деп аталады), онда 
қағазды ауыстыру жолдары мен жүк легін механизациялауға кететін 
шығындар қысқартылады,әсіресе, көп бояулы, қағаз орамдарын тарқату 
кезінде пайда болатын қағаз шаңының азаюымен баспа цехтарындағы 
санитарлық жағдайлар жақсарады және өнім сапасы артады.Сонымен қатар, 
баспа машиналары мен орамды тарқату кезінде орын алған діріл екі қабатқа 
бөлінеді. 

 
10-сурет. Екі қабатты корпустың жоспары мен қимасы: 

а-кесу; б-екінші қабаттың жоспары; в-бірінші қабаттың жоспары. 
 
4) полиграфия өнімінің сапасы мен баспа машиналарының өнімділігі 

қағаздың жай-күйіне байланысты екендігі белгілі болғандықтан, 
ғимараттардың басқа үлгілерімен салыстырғанда қағаз сақтауға арналған ең 
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жақсы жағдайлар жасау; баспа машиналарының астында 1-ші қабатта 
қағазды сақтау оны сыртқы ортаның әсерінен ең жақсы түрде оқшаулайды 
және ауаны баптау үшін неғұрлым үнемді жағдайлар жасайды; 

5) кәсіпорынның шикізатпен және материалмен тиелуін ұйымдастыру 
(учаскенің төменгі жағынан құрылыс учаскесінің рельефін пайдалану 
кезінде) теміржол көлігінің автомобильдік тілігінен 1-ші қабаттың белгісіне 
және дайын өнімді 2-ші қабаттың белгісінен тікелей автокөлікке түсіру. 
Мұндай шешім кәсіпорындағы жүк легін механизациялауды жеңілдетеді 
және арзандатады. 

Полиграфия кәсіпорындарының өндірістік ғимараттары құрама 
темірбетон элементтерінен салынады. Көп қабатты корпустар, әдетте, 5 
қабаттан аспайтын биіктікте салынады, жекелеген жағдайларда жоғарырақ 
корпустар болуы мүмкін. 

Конструктивтік тұрғыдан көп қабатты корпустар толық жиналмалы 
темірбетон қаңқасы және өзін көтеретін немесе аспалы қабырғалары бар 
және қаңқасы толық емес және тіреуіш (көтергіш) қабырғалармен салынады. 
Полиграфия кәсіпорындарының ғимараттары үлкен статикалық және 
динамикалық жүктемелерге ие, соның салдарынан тіреуіш қабырғалары бар 
ғимараттарды кемінде 3 қабатты етіп салу керек. 

Көп қабатты корпустардың өндірістік қабаттарының биіктігі төменгі 
еденнен келесі қабаттың алаңына дейін есептегенде 4,8 және 6,0 м 
қабылданады; екі қабатты корпустардың бір қабатты және екінші қабаттары 
мамандандырылған машина-агрегаттарды орнатумен еденнен төбеге дейін 
есептегенде 10-15 м - ге дейін жоғары болады. Көп қабатты 
корпусжайларының биіктігі 4,8 және 6,0 м әрдайым технологиялық 
қажеттілікпен байланысты емес. Аудандық, қалалық және оларға ұқсас 
шағын баспаханалар салу кезінде биіктігі 4,2 м, ал ірі кәсіпорындар-5,4 м 
болуына рұқсат беріледі.  Құрастырмалы құрылыс кезінде мұндай 
биіктіктерді жобалау құрылыс ауданының өнім беруші зауыттарынан тиісті 
құрама құрылыс элементтерін алу мүмкіндігімен расталуы тиіс [7]. 
  

Бақылау сұрақтары: 
 

1. Полиграфия кәсіпорны ғимаратының негізгі элементтері? 
2. Полиграфия кәсіпорнына арналған ғимараттың төбесінің биіктігі 

қанша?  
3. Полиграфия кәсіпорнына арналған ғимаратқа қабылданатын қабаттар 

-дың  саны  қанша болу керек? 
4. Полиграфия кәсіпорнына арналған ғимаратқа қолданатын бағандар 

саны қанша болу керек? 
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 1.7. Өндірістік процестің кеңістіктік орналасуы  
 

Өндіріс пен көлік арасындағы келісілген іс-әрекеттердің негізін 
өндірістік бағдарлама құрайды. Бұл зауыт ішіндегі көлікті ұйымдастырудың 
негізгі өндірістік процестерге тікелей тәуелділігіне байланысты. 

Осыған сәйкес ішкі көлікті ұйымдастыру өндіріс түріне, 
технологияның операциялық реттілігіне, өндірістік корпустардың кеңістіктік 
орналасуына, жабдықтың жұмыс орындарына, сондай-ақ көлік 
құралдарының құрамы мен жай-күйіне, көлік жүргізуші жұмыскерлерінің 
кәсіби деңгейіне және кейбір басқа да факторларға байланысты болады[12]. 

Қарқынды өндірісөндірістік процесті ұйымдастырудың ең прогрессивті 
және тиімді нысаны болып табылады. Бұйым атауларының бір немесе 
шектелген санын жұмыс орындарының белгілі бір тобына бекіту, 
технологиялық және қосалқы операциялардың уақытында келісілген ырғақты 
қайталануы, әрбір жұмыс орнында операциялардың бір немесе шағын санын 
орындау, бұл жұмыс орындарының салалық мамандануын қамтамасыз ететін 
жабдық пен жұмыс орындарының технологиялық процесс барысында ең аз 
кеңістіктік ажыраулармен даналық немесе шағын партиялармен бұйымды 
операциядан операцияға арнайы көлік құралдарының көмегімен уақыт 
бойынша ең аз үзілістермен беру оның маңызды белгілері болып 
табылады.Өндірістік процестерді ұйымдастыру стратегиясы мен 
орналастыру стратегиясын қалыптастырумен, өндірістің барлық 
элементтерінің тиімді кеңістіктік орналасуымен байланысты өндіріс 
саласындағы ұйымдастыруғаарналған маңызды шешімдер 
қарастырылды.Өндірістік құрылым негізінде кәсіпорынның бас жоспары 
әзірленеді. Бас жоспар деп барлық цехтар мен қызметтердің, сондай-ақ 
кәсіпорын аумағындағы көлік жолдарының кеңістіктік орналасуы 
түсіндіріледі.Бас жоспарды әзірлеу кезінде материалдар  легінің тура 
қозғалысы қамтамасыз етіледі. Цехтар өндірістік процесті орындау 
реттілігімен орналасуы тиіс. Өзара байланысты қызметтер мен цехтар тікелей 
жақын орналасуы тиіс. 

Жұмыс орны жұмыс аймағынан (немесе қозғалыс аймағынан) 
ерекшеленеді, ол қызметкердің кеңістіктік қозғалыс шектерімен және оның 
өндірістік процестегі негізгі тұрысымен анықталады. 

Жұмыс аймағының шекарасы олар қол жетімділіктен тыс орналасқан 
жағдайдаартық қозғалыстар мен кідірістерді болдырмау үшін құралдардың, 
құрылғы мен машиналардың тиімді орналасуын анықтайды. 

Көп білдекті қызмет көрсетуді кеңейтудің маңызды шарттары 
өндірістік үдерістерді механикаландыру, өндірістің тұрақтылығы, оның 
топтамасын арттыру, ауысым ішіндегі жұмыстың қалыптылығы, техниканы 
толық жүктеу, бригаданың жұмыс орындарының ұтымды кеңістіктік 
орналасуы, қызмет көрсетудің оңтайлы нұсқалары, жабдықтарды 
профилактикалық тексеру мен жөндеуді уақытылы және сапалы жүргізу, 
жұмысшылардың біліктілігінің артуы, пәрменді моральдық және 
материалдық ынталандыруларды пайдалану болып табылады. 
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 Қарапайым өндірістік процестер кезінде біртектес еңбек заттарына 
дәйекті әсер ету барысында бірдей бұйымдар (қарапайым бұйымдар) 
жасалады. Бұйымдарды өндіру технологиясы жұмыс орындарының 
кеңістіктік орналасуын, операциялардың уақытша кезектілігін қатаң 
белгілейді. 

Үзілмелі өндірістік процестер еңбек заттарының нысанын, мөлшерін, 
кеңістіктік орналасуын өзгертуге бағытталған процестер болып табылады, 
бұл ретте олар кез келген уақытта өңделетін заттың (жөндеу, жабдықты 
монтаждау процестері) қандай да бір шығынысыз үзілуі мүмкін. 

Кеңістікті ұйымдастыру - өндірісті ішінара процестерге ұтымды бөлу 
және оларды жекелеген өндірістік буындарға бекіту, олардың өзара 
байланысын және кәсіпорын аумағында орналасуын анықтау. 

Кеңістікті ұйымдастыру өндірісті ішінара процестерге ұтымды бөлуді 
және оларды жекелеген өндірістік буындарға бекітуді, олардың өзара 
байланысын және кәсіпорын аумағында орналасуын анықтауды қамтамасыз 
етеді. Бұл жұмыс өндірістік буындардың ұйымдық құрылымдарын жобалау 
және негіздеу процесінде, сонымен қатар өндірісте болып жатқан 
өзгерістердің жиналуына қарай жүргізіледі. 

Өндірісті кеңістіктік ұйымдастыру бойынша үлкен жұмыс өндірістік 
бірлестіктерді құру, кәсіпорындарды кеңейту және қайта құру, өндірісті 
қайта мамандандыру кезінде жүргізіледі. 

Өндірісті кеңістіктік ұйымдастыру-ұйымдастыру жұмысының 
статикалық жағы болып табылады. 

 Бригаданың жұмыс орнын кеңістіктік ұйымдастыру белгілі бір рөл 
атқарады.  

Ол мүмкіндігінше жинақы болуы тиіс,ал оның аймағында осы 
бригадалық еңбек процесіне қатысы жоқ машиналар мен жабдықтар болмауы 
тиіс. Бұл принцип қайта құру барысында немесе жаңа объектілерді жобалау 
кезінде айтарлықтай табысты іске асырылуы мүмкін. 
 
  

Бақылау сұрақтары: 
 

1. Өндірісті кеңістіктік ұйымдастыру нені білдіреді? 
2.  «Автоматтандырылған жұмыс орны» ұғымына анықтама беріңіз? 
3.  «Қарқынды (үздіксіз) өндіріс»  ұғымына анықтама беріңіз? 
4. Бас жоспардың құрылымы? 
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2-тарау.  ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ПРОЦЕСТІ ЖОБАЛАУДЫҢ 
ЕРЕКШЕЛІКТЕРІ 

 
2.1 Еңбекті қорғау және қауіпсіздік техникасы 

 
Әрбір өнеркәсіптік өндіріс қоршаған ортаға әсер етеді. Полиграфия 

өнімдерін өндіру де қоршаған ортада көрініс табады және ресурстарды 
тұтынады. Энергия, су және ауа сияқты ресурстармен және екі маңызды 
бастапқы өнімдермен: қағаз және бояу, сондай-ақ басқа да қажетті 
материалдармен ұқыпты жұмыс жасау полиграфия өнеркәсібінің, баспа 
жүйелерін өндірушілердің, қалдықтарды кәдеге жаратумен айналысатын 
тасымалдаушылар мен фирмалардың маңызды міндеті болып табылады. 
Бүгінгі күні полиграфияда қоршаған ортаны қорғау бойынша көптеген 
табысты іс-шаралар өткізілді. 

 Шағын офсетті машиналарды қолдану саласындағы сұйық қалдықтар, 
баспа қалыптарына және тазартқыш ерітінділерге арналған түзетуші 
құралдардың қалдықтары, сондай-ақ айқындауыштың  пайдаланылған 
ерітінділері ерекше қалдықтар ретінде кәдеге жаратылуы тиіс. Алюминийден 
жасалған монометалл тілімдеріне арналған айқындауыштар мен ерітінділер 
қалдықтар санының қысқаруына ықпал етуі мүмкін. Баспа қалыптарын қатты 
ластайтын, дихроматпен өңделетін ақпасуларбүгінде пайдаланылмайды, ал 
полиметалл тілімдеріайтарлықтай пайдаланылмайды. 

Макулатурамен орамдардың тығындарын оларды одан әрі өңдеу үшін 
қабылдайтын ұйымдарға тапсыруға болады. Тиімді автоматтандыру 
(мысалы, бояу беруді алдын ала реттеу жүйелері, басқару құрылғылары, 
тарпа жүйелері немесе колориметрия жүйелері) макулатура санын азайтады 
және қағаз бен энергияны үнемдеуге әкеледі. Құрамында спирт бар немесе 
онсыз ылғалдандыратын ерітіндінің қалдықтары, егер заттардың рұқсат 
етілген шекті мәндері асып кетсе, ерекше қалдықтар ретінде кәдеге 
жаратылуы тиіс.Баспа машиналарын жууға арналған қондырғылардан 
тазарту құралдарының қалдықтары ерекше қалдықтар болып табылады. 
Үлкен баспаханаларда бұл қалдықтар, атап айтқанда, шаюға арналған 
щеткалы құрылғылардан сүзу арқылы қалпына келтіріледі. Тиісті 
қоспаларды пайдаланған кезде оларды қайта пайдалануға болады. Ластанған 
сүзгіштер, бір рет қолданылатын сүрту шүберектері мен жууға арналған 
құрылғылардан жасалған материалдар ерекше қалдықтар ретінде кәдеге 
жаратылуы тиіс. Әр түрлі фирмалар ұсынған бірнеше рет қолданылатын 
сүрту шүберектерінің жиынтығы сүрту материалдарын қайта пайдалануға 
мүмкіндік береді. Алюминий немесе полиметалл баспа тілімдерін одан әрі 
пайдалану үшін металл сынықтарына берілуі мүмкін; полиэфирлі негіздегі 
баспа тілімдері тұрмыстық қалдықтар ретінде кәдеге жаратылады. 

Баспадан кейінгі өңдеу процестері, мысалы, өңдеу, кесу, бүктеу, тігін 
және желімді бекіту қоршаған ортаға елеусіз әсер етеді. Лактау үшін 
негізінен дисперсиялық және УК-лактар қолданылады. Қоршаған ортаның 
ластануы, әдетте, басу процестерімен анықталады. Кесу және тілу кезінде 
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түзілетін макулатура, қағаз қалдықтары, сондай-ақ буып-түю материалдары 
екінші шикізат ретінде пайдаланылады. Желімдеуші материалдардың 
арасында дисперсиялық, полиуретандық және терможелім кеңінен таралған. 
Оларды қайта өңдеу үшін иісі бар заттарды бөлу кезінде сору құрылғысын 
пайдалану ұсынылады. Желімнің қатайған қалдықтары тұрмыстық 
қалдықтар, қатпағаны - ерекше қалдықтар болып табылады. 

Қауіпсіздік және денсаулық. Жазатайым оқиғалар жол қозғалысы 
кезінде, демалыс кезінде және жұмыста орын алады. Кейде оларды 
тағдырдың соққысы ретінде қарастыра бастайды және әдетте, оларды қалай 
алдын алуға болатындығы аз ойландырады. 

Жұмыс кезінде жауапкершілік демалыс кезіндегіге қарағанда басқаша  
реттеледі. Мысалы, дайындаушы техникалық жоғары деңгейде дамыған 
машиналарды ғана жеткізуі тиіс. Кәсіпкер машиналардың өз мақсаты 
бойынша пайдаланылуына жауапты болады. Қызметкерлер барлық 
қауіпсіздік шараларын қолдаулары  және сақтаулары тиіс. 

 Өнімнің қауіпсіздігі мен еңбек қауіпсіздігін теңдестірмеу керек. 
Өнімді «қауіпсіз» жасау үшін еңбекті және денсаулықты қорғау талаптарын 
сақтау қажет. Заңнамалық талаптар әр түрлі елдерде әлі де ерекшеленеді, 
бірақ барлық жерде мақсат бір: «денсаулыққа зиянсыз» клиенттердің талап 
ететін өнімнің сапасы мен санына қол жеткізу. 

Тиісті органдарда ұйғарымдар мен ережелердің халықаралық және 
еуропалық жинағының келісілуі мен сәйкес келуі бойынша қарқынды жұмыс 
жүргізілуде. Көптеген жағдайларда ұйғарымдар мен ережелердің еуропалық 
жинағы қазірдің өзінде халықаралық талаптарға қосылып кеткен. 
Жұмыскерлердің қауіпсіздігі-бұл жаңғыртудың басты міндеті және оны 
барлық жауапты тұлғалар назарға алулары тиіс.[13]. 
  

Бақылау сұрақтары: 
 

1. Полиграфиякәсіпорындарындағы қауіпсіздік? 
2. Полиграфия кәсіпорындарында еңбекті қорғау? 
3. Полиграфия өндірісінде кездесетін зиянды өндірістік факторлар? 
4. Полиграфия өндірісінде кездесетін жанар-жағармай заттары? 
 
2.2. Баспаға дейінгі өндірісті жобалау 
 
Жобалауға арналған бастапқы деректер басылымдардың техникалық 

сипаттамалары мен баспа өндірісін есептеу нәтижелері баспа 
машиналарының үлгі өлшемдеріне сәйкес бояу қалыптарының саны және 
өткізу тираждарыболып табылады. Қалыптық өндірісті жобалау кезінде 
шешілуі қажет негізгі мәселе белгілі бір түрдегі алдын ала сезілген тілімдерді 
алу мүмкіндігін (орталықтандырылған немесе қауымдастыру тәртібімен) 
ескере отырып, технологиялық процестің тиімді нұсқасын таңдау болып 
табылады; баспа машиналарының түрі; басылымдардың сипаты; баспа 
қалыптарының талап етілетін таралымдылығы. 
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Барлық жағдайларда технологиялық процестің бір ғана нұсқасын таңдау 
ұсынылады, бірақ қажет болған жағдайда оның түрлерін жобалауға болады. 
Мысалы, көміртекті болаттан жасалған алдын ала сезілген тілімдерде 
монометалл қалыптарын дайындау процесін жобалау кезінде процесс 
схемасы, егер баспа үшін қандай да бір басылымдарды басып шығаруға 
жоғары таралымды қалыптар қажет болса, термоөңдеу операциясын қамтуы 
мүмкін. 

Баспа қалыптарын дайындауға арналған жабдықты таңдай отырып, 
ағынды типті механикаландырылған және автоматтандырылған қондырғылар 
тек жоғары өнімділікті қамтамасыз етіп қана қоймай (әдетте жұмыстың 
жеткілікті көлемінде немесе басылымдардың қысқа мерзімде шығуы кезінде 
талап етіледі), процесті қалыпқа келтіруге ықпал етеді, өнімнің тұрақты 
жақсы сапасына кепілдік береді, сондай-ақ өндірістік жұмысшылардың 
қажеттілігін едәуір қысқартады. 

Іс жүзінде көп жағдайларда жоғары механизация деңгейі бар процестің 
нұсқасын таңдау керек. Егер пішінді жабдықты пайдалану коэффициенті өте 
төмен болса, басқа кәсіпорындардан кооперация бойынша офсеттік 
нысандарды алу мүмкіндігі туралы мәселені зерделеу және пішінді өндірісті 
мүлдем ұйымдастырмау қажет. 

 Технологиялық операциялар бойынша жүктеуді бірнеше баспа 
қалыптарын бір уақытта өңдеу мүмкіндігін ескере отырып анықтайды, бұл 
тілімдердің форматына және жабдықтың техникалық деректеріне 
байланысты. 

Өндірісті жоспарлау және жұмыс жағдайы. Пішінді офсеттік өндірісті 
ғимаратқа репротехникалық өндіріс пен офсеттік баспа цехымен ыңғайлы 
байланыс болатындай етіп орналастыру керек. 

Технологиялық бөлімшелер мен учаскелердің өзара орналасуы 
өндірістік процестің дәлдігін және бұл қажет болған жайларда тұрақты 
метеорологиялық жағдайлар жасау мүмкіндігін қамтамасыз етуі тиіс. 

Пішіндік өндірістің бөлімшелерін оларда жүзеге асырылатын ішінара 
процестердің технологиялық режимдермен және еңбек жағдайларымен 
ерекшеленуіне байланысты оқшауланған жайларда орналастыру ұсынылады. 
Өндіріс көлемі аз болған жағдайда пішіндерді көшіру және өңдеу процестері 
бір жайда орындалуы мүмкін[14]. 

Офсеттік пішіндерді дайындау процесін нормалаудың маңызды 
шарттарының бірі ауа ортасының параметрлері болып табылатындықтан, 
барлық жұмыс жайларында ауаны баптауды жобалау қажет. Тұрақты 
микроклиматтың келесі тиімді параметрлері ұсынылады: жылдың жылы 
мезгілінде температура 18-20°С, жылдың суық мезгілінде 21-~23°С, ауаның 
салыстырмалы ылғалдылығы 40-60%. 
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Бақылау сұрақтары: 
 
 

1. Тұрақты микроклиматтың қолайлы параметрлері қандай? 
2. Баспа өндірісін жоспарлау және жұмыс шарттарын атаңыз? 
3. Технологиялық операциялар бойынша жүктеуді қалай анықтайды? 
4. Баспаға дейінгі өндірісті жоспарлау мен жұмыс шарттарын атаңыз? 
 

2.3.Газеттік баспа өндірісін жобалау 
 
Ең маңызды ақпарат құралдарының бірігазет болып табылады. 

Көптеген газеттер күнделікті немесе апта сайын үлкен таралыммен 
шығарылады. Кейбір газеттер олардың мазмұнының өзектілігін арттыру 
мақсатында таңертең және кешкі уақытта басылады. Сыртқы газеттер 
журналдардан біршама ерекшеленеді. 

Олар әдетте жиынтыққа іріктелген үлкен форматтағы дербес 
парақтардан тұрады және мазмұны бойынша бірнеше түрлі бөліктері 
бар.Газеттер арнайы баспа машиналарында дайындалады. Бұл ротациялық 
жоғары өнімді газет кешендері, ол газет қағазындағы басылымдардың 
үнемділігін қамтамасыз етеді.Заманауи орамды баспа машиналары көп 
бояулы басылымды шығаруды жүзеге асыруға мүмкіндік береді. Осының 
арқасында газеттің сыртқы түрі оқырманның қазіргі заманғы визуалды 
әдеттеріне сәйкес келеді. 11-суретте Grafitec Fast 360 газеттік агрегаты 
көрсетілген. 

тақырыптық мазмұны бойынша газеттер мынадай болып бөлінеді:  
- саяси, экономикалық, әлеуметтік сипаттағы ақпараттан тұратын 

қоғамдық-саяси басылымдар және т. б.; 
-  артықшылығы бойынша коммерциялық жарнама мен ақпараттық 

хабарламаларды құрайтын жарнамалық-ақпараттық басылымдар; 
 белгілі бір тақырыпқа мамандандырылған және нақты тұтынушылық 

сегменттерге арналған басылымдар; 
ойын-сауық-танымдық сипаттағы ойын-сауық басылымдары; 
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11-сурет.  Газеттік агрегат. 
 
 мерзімді баспасөз басылымдары-ең танымал бұқаралық ақпарат 

құралдарының бірі, олардың басты ерекшелігі шығу тұрақтылығы болып 
табылады. 

Бұл белгілі бір қысқа уақыт аралығында бірнеше баспа парақтарында 
шығарылатын басылым. Әдетте, газеттер күнделікті және апта сайынғы 
болады. Олар өзекті ақпараттан тұрады, ақпараттық және аналитикалық 
материалдарды, сондай-ақ публицистикалық, мақалаларды, фотосуреттерді, 
коллаждарды жариялайды. 

Газеттік өндіріс әрдайым үш басымдыққа бейімделген - жеделдік, сапа, 
үнемділік. Қоғамның даму деңгейі, ғылыми-техникалық прогресс осы 
ұғымдарға үнемі түзетулер енгізіп отырады және жақында ғана газет шығару 
жеделділігі, баспа сапасының немесе өндірістің үнемділігі жоғары жетістік 
деп саналса, белгілі бір уақыттан кейін нормаға айналады,ал тағы біраз 
уақыттан кейін үмітсіз ескіреді. 

Газет өндірісі баспа қалыптарын дайындау процесіне ерекше талаптар 
қояды. Өндірістік процесс қалыптарды жасаудың ең аз уақытын, олардың 
сапасының тұрақтылығын, жеткілікті таралымдылығын қамтамасыз 
ететіндей және механикаландыру мен автоматтандыруға жеңіл беретіндей 
етіп құрылуы тиіс. 

 Газеттер шығаратын полиграфия кәсіпорындарындағы өндірістік 
процесс газет бұқаралық ақпарат құралы ретінде және полиграфия өнімінің 
түрі ретінде кітап-журналды басылымдардан айтарлықтай 
айырмашылықтары бар. Бұл айырмашылықтар төмендегідей: 

а) газет өзекті және жедел болуы тиіс көптеген ақпаратты қамтиды; 
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б) газет мерзімді басылымдардың көпшілік түрі болып табылады және 
ауқымды оқырмандар аудиториясы бар, оны оларға қысқа мерзімде жеткізу 
қажет; 

в) газеттерді дайындаудың технологиялық циклі тек пішінді және баспа 
процестерін қамтиды; 

г) газет - бір рет пайдаланылатын басылым, сондықтан оны дайындау 
үшін неғұрлым үнемді материалдар мен технологиялық процестер 
пайдаланылуы қажет, сонымен бірге өнімнің жақсы сапасын қамтамасыз 
етеді. 

Қазіргі газеттік өндіріс өзара байланысты технологиялық 
бөлімшелердің күрделі кешені болып табылады. Олардың қызметі бір 
мақсатқа жетуге бағытталған: түпнұсқаларды жасау, баспа қалыптарын 
дайындау, газеттерді басып шығару және газетті оқырмандарға жеткізу 
кезінде ең жоғары өнімділік пен ең аз уақыт шығынын қамтамасыз ету. 
Ресімделуі  бойынша әр түрлі газеттерді қысқа мерзімде шығаруды 
қамтамасыз ету үшін кәсіпорынның резервтік өндірістік қуаты болуы тиіс. 

Газет өндірісінде газеттер форматтарының бірыңғай жүйесі 
қабылданды, оның негізіне 84X119 см форматты стандартты қағаз парағы 
қойылған. 

Ірі тиражды газеттердің көпшілігі - орталық, республикалық, салалық, 
облыстық - А2 форматына ие (42x59,5 см); қалалық, аудандық, зауыттық, 
ЖОО газеттері, кейбір орталық газет басылымдары АЗ (29,75x42 см) 
форматымен шығарылады. Газеттер жоғары және офсеттік баспа әдістерімен 
басылады, оның үстіне соңғысын жақын арада әсіресе ірі метражды 
орталықсыздандырылған баспа үшін, сондай-ақ аудандық газеттерді шығару 
үшін белсенді түрде дамыту мақсатын болжап отыр. 

Мәселен, газет индустриясының алдында тұрған міндеттерді шешу 
үшін соңғы уақытқа дейін ақ-қара газеттер шығару жеткілікті болды. Екінші, 
«мерекелік» түс қағаз матаның бір жағында жылына бес рет қана 
қолданылды. Сондықтан барлық газет техникасы 2 + 1 схемасы бойынша 
сатып алынды және басып шығарылды. 

Ең қарапайым және арзан машиналарға Coroman, Community және т. б. 
типті дамыған автоматтандыру жүйелері жоқ 2 + 1 және 1 + 1 баспа 
секциялары негізінде бір ені бар машиналар жатады.Жоғары сапалы 
деңгейдегі (Man Roland фирмасының Uniset, Goss фирмасының 
Universal,КВА фирмасының Comet) машиналардың өз негізінде 2 + 2 басып 
шығару схемасы бар «Н» типіндегі баспа секциялары және «Н» типтегі тік 
мұнаралы құрастырудың қосарланған баспа секциялары бар(1х) 4 + 1), 2х(2 + 
2).Келесі санат «резеңке резеңкеге» типті баспа аппараттарының негізінде 
мұнаралы құрылымның көп бояулы баспа секциялары бар қос енді жоғары 
өнімді машиналарды қамтиды (мысалы, Man Roland фирмасының Geoman 
машиналары). 

Газеттік баспа өндірісін жобалауға арналған тапсырма белгілі бір 
нысан бойынша жасалады: 
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Газеттерді басып шығару уақыты редакциялармен келісіледі. Газет 
шығуының әр түрлі мерзімділігіне байланысты баспа өндірісін толтыру бір 
апта ішінде біркелкі емес.Кестеден аптаның әр күні ең жүктелген күн мен 
газет даналарының жеке емес, шартты санын анықтайды. Шартты данасы 
үшін А2 форматындағы бір төрт жолақты газетті қабылдайды. 

Газетті баспа машиналарының саны жөндеу және алдын алу 
мақсатында қызмет көрсету кезінде олардың тұрып қалуы ескерілмей 
анықталады, ол жүктелмеген уақыт аралықтарында орындалады. Сондықтан, 
егер агрегаттың машиналары мен секцияларының саны аз болса, ал әрбір 
секцияның жүктеме тығыздығы жоғары болса, қосымша жабдықты орнатуды 
жобалау қажет. 

 Газеттік өндіріс үшін әдетте жеке корпустар салынады,онда өндірістік 
цехтар, экспедиция, операциялық қағаз қойма, бояу станциясы және басқа да 
қажетті қызметтер мен шаруашылықтар орналасады. 

Газеттік машиналардың бояу аппараттарына бояу сақтауға, сүзуге және 
бояуды баспаға дайындауға арналған орталық бояу станциясынан 
құбыржолдар арқылы беріледі. Кәсіпорынға жеткізілген бояуларды төгетін 
резервуарлардың сыйымдылығы өндіріс көлемімен анықталады. 
Резервуарлар қыздырғыштармен және араластыруға арналған 
құрылғылармен жабдықталады. 

Бояу станциясы корпустың сыртқы аула бөлігіне орналасқан жайларда 
орналастырылады. Аулада станцияға тиеу алаңы жанасу керек. Ыдырауды 
болдырмау үшін бояу резервуарлар мен бөшкелерде 20°С-тан жоғары емес 
температурада сақталуы тиіс. Бақылау жарық және дыбыс сигналдары бар 
термореттегіштердің көмегімен жүзеге асырылады. Станция жайында ауаның 
үш еселік алмасуы бар жалпы алмасу желдеткіші орнатылады. 

Газеттік қағазды сақтау үшін кәсіпорын аумағында үлкен өндіріс 
көлемінде орналасқан арнайы қойма корпустары салынады. Қағаз қоймаларға 
темір жол станцияларынан арнайы кірме жолдар арқылы жеткізіледі. Егер 
мұндай жолдарды орнату мүмкін болмаса, темір жол желісінің жанында 
рельс жанындағы қоймалар салу және сол жерден қағазды кәсіпорынға 
автокөлікпен жеткізу қажет. 

Операциялық қоймадан баспа машиналарына қағазды тасымалдау үшін 
орамдарды берудің механикаландырылған және автоматтандырылған 
жүйелері жобаланады. Бағдарламалық басқарылатын автоматты конвейерлік 
жүйе ені бір, бір жарым және екі  орамдарды бір мезгілде тасымалдауға 
есептеледі. Операциялық қоймадан орамдар баспа машиналарының 
айналасында қозғалатын транспортерге беріледі. Басып шығарушы 
орамдыжеткізу батырмасын басқаннан кейін, есте сақтау құрылғысы қажетті 
өлшемдегі ең жақын орамды тиісті машинаға жібереді. 

Бір мезгілде операциялық қоймадан рулондар қорын толықтыру үшін 
ені бірдей орамжеткізіледі. Мұндай жүйе газет қағазын тасымалдау процесін 
кешенді автоматтандыруды және баспа жабдығының үздіксіз жұмысын 
қамтамасыз етеді 
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 Бірінші қабатта газеттік баспа машинасының орамды қондырғылары 
бар, оларға осы қабатта орналасқан операциялық қоймадан қағаз орамдары 
беріледі. Қоймада қағаз тарқату (ашу) станциялары бар. Басу үшін 
дайындалған қағаз орамды қондырғыларға едендік транспортердің көмегімен 
беріледі. Орталық қоймаға қағаз темір жолмен немесе автокөлікпен 
жеткізіледі. 

Екінші қабатта газеттік баспа цехы (баспа және бүктеу аппараттары), 
дайын өнімді өңдеу және жөнелту цехы, Computer-to-Plate - CtP 
технологиясы бойынша офсеттік қалыптарды дайындау цехы, журнал 
өнімдерінің цехы, дайын өнімді тиеу аймағы және техникалық қызметтерге 
арналған жайлар орналастырылады. 

Технологиялық талаптар. Өндірістік процесті қалыпты ұйымдастыру 
үшін технология ерекшелігін ескеретін техниканы пайдалану қажет. Бұл 
жоғары сапалы өнімнің экономикалық тиімді және жедел өндірісін 
қамтамасыз ететін басты шарт. Көп бояулы газеттік баспаныбірнеше орамнан 
басу технологиясының маңызды талабы машинада авто-желімдеудің болуы 
болып табылады. Онсыз әрбір 15-20 минут сайын машинаны тоқтату, қуаттау 
және бәрін қайта бастау керек болады. Өндірістік процесті осылай 
ұйымдастыру кезінде газеттерді шығарудың жеделдігі мен үнемділігі туралы 
айту қиын [15]. 

Қазіргі газет өндірісі полиграфия кәсіпорнының редакциялармен өзара 
қарым-қатынасын мүлдем басқаша ұйымдастыруды талап етеді. Газет 
технологиялары негізінде басып шығару процесін барынша оңайлату өте 
жұқа және білікті басып шығаруға дейінгі дайындықты көздейді. Ақпаратты 
компьютерден шығару жолымен баспа қалыптарын цифрлық дайындау 
жүйесі және ақпаратты  пленкалы фотоқалыптарды дайындаусыз және 
еңбекті қажет ететін монтажсыз пішінді материалдарға жолма-жол жазу  
газеттік өндірістеде қолданылады 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1.Газет өндірісінің баспа қалыптарын дайындау процесіне қандай 

талаптар қойылады? 
2. Газеттерді басып шығарудың негізгі форматтарын атаңыз. 
3. Газет машиналарының бояу аппараттарына бояу қалай беріледі? 

 
 

2.4. Кітап-журнал баспа өндірісін жобалау 
 

Полиграфия өнімін жасаудың кешенді процесінде баспа процесі негізгі 
болып табылады. Өндірістік процесті жобалау кезінде ең алдымен баспа 
тәсілі мен баспа жабдығының түрін таңдау туралы мәселені шешу қажет,бұл 
өз кезегінде процестің басқа кезеңдерінде басылымды дайындау 
технологиясын анықтайды. 
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Басып шығару тәсілі, әдетте, жобалауға арналған тапсырмада 
көрсетіледі. Баспаның негізгі тәсілдерін қолдану салалары және олардың 
арақатынасы үнемі өзгеріп отырады. Жоғары, офсетті және терең басып 
шығарудың технологиялық мүмкіндіктері шамамен бірдей шығару сапасын 
қамтамасыз ете отырып жақындастырылады. Сондықтан жобалаудың 
бастапқы сатысында басып шығару тәсіліне ғана емес, баспа жабдықтарының 
түрлері мен үлгілерін таңдауға қатысты шешімдер қабылдауға тура келеді. 

Кітап-журнал өнімдерін дайындау үшін баспа аппараттарының 
конструкциясымен, жұмыс жылдамдығымен, қағазбен қоректендіру 
тәсілімен, бояумен және баспа форматтарымен, қағаз парақтардың 
басылатын жағының санымен, баспа жартылай фабрикатының түрімен 
ерекшеленетін әртүрлі түрдегі және үлгідегі машиналардың көп саны 
пайдаланылуы мүмкін. Бұл жиыннан өзара алмастырылатын жабдықтардың 
бірқатар моделдерін бөліп көрсетуге болады,олардың әрқайсысын белгілі бір 
басылымды немесе технологиялық біртектес басылымдарды басып шығару 
үшін қолдануға болады. 

Осы қатардан нақты баспа машинасын таңдау жобаланатын модель ең 
аз шығындар кезінде берілген сапа параметрлерімен басылымдарды басып 
шығаруды қамтамасыз ететіндей жүзеге асырылуы тиіс. 

Бастапқы деректер ретінде ақпараттыңекі массиві пайдаланылады:  
1) басылымдардың техникалық көрсеткіштері (атауларының саны, 

көлемі, таралымы, форматы, бояуы, баспаның күрделілік тобы);  
2) баспа жабдығының техникалық-экономикалық сипаттамалары 

(басып шығару форматы, бояуы, уақыт және күрделілік топтары бойынша 
өндіру нормалары, электр қозғалтқыштардың қуаты, машинаның жұмыс 
уақытының жылдық қоры, құны және т. б.). 

Міндеттерді  шешу алгоритмі келесі тармақтардан тұрады:  
1) тираж бойынша машиналарды тексеру; 
2) машиналарды бояғыштығы бойынша тексеру;  
3) машиналарды формат бойынша тексеру;  
4) машиналар санын есептеу;  
5) келтірілген жылдық шығындар есебі;  
6) қолайлы өлшемін есептеу;  
7) шамаларды салыстыру және машина моделін таңдау. 
 Офсеттік басудың табақты және орамды ротациялық машиналары 

үшін келесі тираждық шекаралары ұсынылады: бір бояулы, машиналар - 10 
мың, екі бояулы - 25 мың, төрт бояулы-50 мың бедерлер. 

Жоғары басып шығару машиналарын бояғыштығы бойынша тексеру 
офсетті сияқты орындалады.  Кез келген бояулы өнімді басып шығару үшін 
бір бояулы машиналарды пайдаланумен тек нұсқалар қосылады. 

Мамандандырылған журнал жабдықтары санының есебі журналдарды 
басып шығару кестесін жасаумен берілуі тиіс, оның негізінде пішінді және 
брошюралау өндірісі жұмыстарының жүктелуі мен кезектілігі анықталады. 

Жұмыс жасап тұрған кітап және кітап-журнал кәсіпорындарының 
көпшілігі безендіру, таралымы, көлемі мен форматтары бойынша әртүрлі 



62   

басылымдардың кең ассортиментін шығарады. Сол себепті олар баспа 
өндірісін әртүрлі үлгідегі баспа машиналарымен жарақтандыруға және бір 
мезгілде бірнеше түрлі сипаттағы басылымдарды жасауға мәжбүр.Осылайша, 
тіпті ірі кәсіпорындарда бір үлгідегі баспа жабдығының болуымен 
қамтамасыз етілетін концентрацияланған қуаттар жоқ.Нәтижесінде баспа 
және брошюралау-түптеу цехтарының арасындағы өндірістік процесс үлкен 
уақыт аралығымен үзіледі: басылған өнім жартылай фабрикаттар базасына 
жіберіледі және онда кітаптың барлық парақтарын басып шығару процесі 
қанша уақытқа созылса, сонша уақыт сақталады.Бұл аралық буын сөзсіз 
өндірістік шығындардың ұлғаюына, басылымдар сапасының төмендеуіне, 
алаңдарды ұтымсыз пайдалануға, өндірістік циклдың ұзақтығын арттыруға 
әкеп соқтырады. Тәжірибе көрсеткендей, кейбір жағдайларда бүктелген 
дәптерлердің жатып қалуы уақыты баспа және тиражды дайындау уақытынан 
асып түседі. 

Қолданыстағы және шығаруға белгіленген баспа және брошюралау-
түптеу жабдықтарын пайдалана отырып, кітап басылымдарын дайындаудың 
өндірістік процесін ұйымдастырудың неғұрлым ұтымды және тиімді нысаны 
толассыз легімен кітап басып шығару басталғаннан бастап дайын өнімді 
алғанға дейінгіөнімдерін дайындау жүйесін есептеу қажет. 

Мұндай жүйе ішінара немесе толық өндірісте қолданылады (аз көлемді 
журналдар мен брошюралар), алайда іріктеумен жинақталатын кітап 
басылымдарына арналған толассыз легін жобалау кезінде бірқатар 
ұйымдастыру-техникалық мәселелерін шешу қажет. 

Мәселен, Баспа өндірісі бір үлгідегі машиналар паркімен жабдықталуы 
тиіс, онда басылымның барлық парақтарын бір мезгілде басып шығаруға 
болады. Бұл жағдайда блоктарды жинақтау баспа басталғаннан кейін бірден 
басталуы мүмкін. Баспа машиналарының саны толассыз легімен 
дайындалатын кітаптардың ең көп көлеміне қарай есептелуі тиіс. Көлемі 
барынша аз басылымдарды басып шығару кезінде жабдық қуаттарының 
жоғалуына жол бермеу үшін бір мезгілде бір емес, кем дегенде көлемі 
тұрақты екі басылымды басып шығаруды жобалау қажет.Бұл, мысалы, 
түптелген кітап және мұқабадағы басылым, түптелген екі кітап, түптелген 
кітап және әр түрлі технологиясымен жасалған(қосымша бет пен 
топтамамен) мұқабадағы екі басылым болуы мүмкін. Мұқабадағы 
басылымның (немесе басылымдардың) көлемі түптелетін басылымдағы 
кітаптың көлеміне байланысты болады, яғни мұқабадағы басылымның ең көп 
көлеміне сәйкес келеді - мұқабадағы басылымның ең аз көлеміне және 
керісінше, түптелген кітаптың ең аз көлеміне мұқабадағы басылымның ең 
көп көлемі  сәйкес келеді. 

Баспа өндірісін жоспарлау. Баспа цехтарын құрастыру кезінде 
қауіпсіздік техникасы және өнеркәсіптік санитария жөніндегі ережелерді 
ұстану қажет, оларға сәйкес оқшауланған бөлмелерде, жайларда мынадай 
технологиялық бөлімшелер орналасуы тиіс:  

-жалпақ басылымды және табақты ротациялық машиналар;  
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-орамды кітап-журнал машиналары (табақты және орамды; офсеттік 
және терең баспа цехтарында машиналарды бір жайда орнатуға болады); 

-лактау; қола; колористік, сондай-ақ білікшелерді сақтауға арналған 
жай;  

-офсеттік қағазды бейімдеуге арналған жай;  
-бояу станциясы;  
-жөндеу шеберханасы;  
- терең баспаның еріткіштері мен бояуларын сақтауға және дайындауға 

арналған жай. 
Өндірісті көп қабатты ғимаратта орналастырған кезде парақты 

машиналар мен партер түріндегі орамды машиналар қабатаралық 
жабындарда орнатылуы мүмкін.  

Баспа секциялары мен орам қондырғылары әртүрлі қабаттарда болатын 
балкон түріндегі машиналарды баспа секциялары мен фальцаппараттар 
қабатаралық жабында төменгі қабаттың үстінде, ал қағаз беретін құрылғылар 
төменгі қабатта топырақ іргетасында орнатылатындай етіп орналастырады. 
Баспа машиналарын орналастыру ғимараттың сипатымен, жүк легінің 
сызбанұсқасымен, жабдық көлемімен, жұмыс орнын тиімді ұйымдастыру 
қажеттілігімен анықталады. 

Баспа машиналарының жанында қосымша өткізуді талап ететін қағаз 
және бедері бар стеллаждарды орнатуға арналған алаңдар көзделуі тиіс. 

Қауіпсіздік техникасы мен өндірістік санитария нормаларына сәйкес 
машиналар негізгі жұмыс аймағының (қабылдау құрылғысының) қолайлы 
жарықтандырылуы қамтамасыз етілетіндей орнатылуы тиіс [16]. 

Машиналарды орналастыру кезінде 2-кестеде келтірілген нормаларға 
бағдарлануы керек. 

2-кесте 
Баспа жабдықтарын орнату кезінде ұсыналатын нормалар 

 
  Ең аз қашықтық, м  

Жабдықтың атауы 

Машиналардың арасында 

Машиналар мен 
қабырғалардың 

немесе 
бағандардың 
арасындағы 

Жұмыс 
аймағынд

а 

Аралас 
жұмыс 
аймағы 
болған 

жағдайда 

жұмыс 
істемейті
н аймақта  

жұмыс 
істемей
тін 
аймақта 

жұмыс 
істемейтін 
аймақта 

1.Жазық баспа 
машиналары 
 а) шағын форматты 1,5 1,5 1,0 1,0 0,6 
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б) орташа форматты 1,5 2,0 1,0 1,2 0,6 
 в) үлкен форматты 

 2,0 2,4 1,2 1,6 0,8 
2. Ротациялық жоғары 
және офсеттік баспа 
машиналары: 
а) парақты 2,0 2,4 1,2 1,6 0,8 
б) орамды 2,2 3,0 1,2 1,8 1,0 
 
3. Терең және 
флексографиялық 
баспаның ротациялық 
машиналары:  
 а) парақты 

2,0 2,5 1,2 1,6 1,0 
б) орамды 
 

2,2 3,0 1,2. 1,8 1,2 

 
Баспа өндірісін инженерлік қамтамасыз етуге қойылатын 

технологиялық талаптар.Баспа цехтарындағы жұмыс баспа өнімдерін 
жұмыс орындарында да, арнайы учаскелерде де бақылаумен байланысты. 
Сондықтан цехта қолайлы жарықтандыруды ұйымдастыруға өте үлкен мән 
береді.  

Жарық беру жүйесі, әдетте, аралас, бұл ретте жергілікті шамдар жалпақ 
баспа машиналардың талерлерін, қалыптық цилиндрлерді, 
фальцаппараттарды, қабылдау құрылғыларын, бедерлерді қарау мен 
бақылауға арналған үстелдерді жарықтандыру үшін көзделеді. 

 Түрлі-түсті бедерлер бақыланатын жұмыс орындарында жақсартылған 
спектралды сипаттамасы бар люминесцентті шамдарды қолдану керек. 

Қағаздың тұрақты ылғал құрамын қамтамасыз ету, оның электрленуін 
болдырмау, бедерлерге бояуды бекіту шарттарын жақсарту үшін, әсіресе көп 
бояулы өнімді дайындау кезінде ауаны баптауды қолдану ұсынылады. 
Кондиционерлер жылдың уақытына және полиграфия кәсіпорнының 
географиялық орналасқан жеріне байланысты ауаның температурасы мен 
ылғалдылығын қолмен немесе автоматты реттеу мүмкіндігін қамтамасыз етуі 
тиіс 

Бақылау сұрақтары: 
 

1. Кітап-журнал өндірісінің баспа тәсілі мен баспа жабдығының түрін 
қалай анықтауға болады? 

2. Баспаның басынан бастап дайын өнімді алуға дейінгі толассыз легі 
қайда қолданылады? 

3. Баспа өндірісін инженерлік қамтамасыз етуге қандай талаптар 
қойылады? 
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2.5. Брошюралау-түптеу өндірісінің технологиялық процестерін 
жобалау 

 
Брошюралау - түптеу процестері—басылған парақтан дәптерлерді, 

басылымдарды, брошюраларды, журналдарды немесе кітаптарды түптемеде  
немесе мұқабада алуға әкелетін полиграфия өндірісінің аяқтаушы процестері 
болып табылады. 

12 суретте брошюралау-түптеу процестері көрсетілген, бүктеуді, 
іріктеуді, тігуді немесе кітап-журнал дәптерлерін тігусіз бекітуді, мұқабамен 
жабуды қамтиды. 

Өндірістің сипаттамасы және ұйымдастырылуы. Дайын кітап-
журнал өнімдерінің тұтынушылық қасиеттері айтарлықтай дәрежеде 
брошюралау және түптеу процестерінің техникалық және 
ұйымдастырушылық деңгейімен - баспа басылымдарын дайындаудың 
кешенді өндірістік процесінің соңғы (аяқтаушы) сатысымен анықталады. 

 Бұл деңгей пішінді және баспа өндірістерімен салыстырғанда әлі де 
төмен болып отыр, сондықтан брошюралау-түптеу процестерінің еңбек 
сыйымдылығы кешенді процестің жалпы еңбек сыйымдылығының 50-ден 
бастап  60% - ын құрайды. 

Брошюралау-түптеу өндірісінің жеткіліксіз даму деңгейін анықтайтын 
әртүрлі себептердің арасындағы негізгі кітап басылымдарының мақсатына, 
пайдалану шарттарына, техникалық көрсеткіштеріне, полиграфиялық 
орындау сапасына қойылатын талаптарға сәйкес келетін қолайлы 
конструкция жүйесінің болмауын; саладағы мамандану деңгейінің 
жеткіліксіздігін; процестердің көп операциялылығын (кітаптарды қатты 
түптерде дайындау кезінде 25 операцияға дейін); қол операцияларының, 
оның ішінде физикалық жағынан ауыр операциялар санының көп болуын; 
өндірістік процесті механикаландыру және автоматтандыру дәрежесінің 
жеткіліксіздігін; қажетті мөлшерде жоғары сапалы түптеу материалдарының 
болмауын атап айтуға болады. 
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12-сурет. Брошюралау-түптеу өндірісі 
 

Аталған себептерді толық немесе ішінара жою полиграфияның, кітап-
журнал өнімдерін өндірушілердің алдында тұрған маңызды мәселелердің бірі 
болып табылады. 

Брошюралау-түптеу өндірісін дамыту процестерді механикаландыруға 
және автоматтандыруға, өнімнің сапасын арттыруға, оның өзіндік құнын 
төмендетуге, біліктілігі аз қол еңбегінің үлес салмағын азайтуға, өндірістік 
циклдің ұзақтығын қысқартуға бағытталған, бірнеше жолмен жүзеге 
асырылады. 

Кітап-журнал басылымдарының технологиялығын арттыру және 
жеңілдетілген құрылымды басылымдарды едәуір кеңінен қолдану. 

Мамандандырылған журнал агрегаттарын қолдану уақыт пен кеңістікте 
баспа және брошюралау процестерін (бүктеу, жинақтау, тігу, үш жақты кесу) 
қатар қолдануға мүмкіндік береді, егер техникалық: агрегаттың деректері 
журналды бір жұмыс цикліне арналған толық көлемде басып шығаруға 
мүмкіндік берсе, бұл ретте «өзінің» мұқабасын пайдалану көзделеді. 
Баспаның офсеттік тәсілі бір парақта мәтінді және жоғары түсті қара-ақ және 
түрлі-түсті иллюстрацияларды басып шығаруға мүмкіндік береді және 
осылайша басылымның конструкциясынан жапқыштар,желімдеп 
жабыстыруды алып тастауға мүмкіндік береді. Кітап басылымдарының 
белгілі бір түрлеріне арналған тегіс жиектелген түбірі бар, капталсыз, 
беріктігі әртүрлі мұқабалармен жабылған немесе бір бөліктен тұратын 6 
типті түптеу қақпақтарына салынған блоктар пайдаланылуы мүмкін. 
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Желімді бекітудің (тігіссіз) үлес салмағын арттыру, бұл өндірісті аз 
еңбекті қажет ететін –блок бойынша - кітап өнімдерін дайындау жүйесіне 
көшіруге мүмкіндік береді.  

Жаңа түптеу материалдарын жетілдіру және әзірлеу. Әсіресе табиғи 
тапшы материалдарды синтетикалық материалдармен ауыстыру маңызды, 
бұл брошюралау-түптеу өндірісінің технологиялық процестерін қалыпқа 
келтіру міндетін қоюға мүмкіндік береді. 

Өндірісті кең технологиялық мүмкіндіктері бар модулдік және 
агрегаттық құрылымды автоматты желілермен жабдықтау. 

Шағын және орта кәсіпорындарда өндірісті механикаландыру деңгейін 
едәуір арттыруға қабілетті экономикалық тиімді операциялық жабдықтар 
кешенін құру. 

Брошюралау-түптеу өндірісінің құрылымы жұмыс көлемімен және 
шығарылатын өнімдердің ассортиментімен анықталады. Ірі кітап немесе 
кітап-журнал кәсіпорындарында брошюралау-түптеу өндірісі бірнеше 
цехтың құрамында ұйымдастырылуы мүмкін: басылымдарды мұқабада 
дайындау, брошюралау-түптеу, түптеу қақпақтарын дайындау. Орта 
кәсіпорындарда бір цех ұйымдастырылады, ол мынадай технологиялық 
бөлімшелерден немесе учаскелерден тұрады: басылған парақтарды бүктеу; 
күрделі дәптерлерді дайындау; баспаның жартылай фабрикаттарын сақтау; 
түптеу материалдарын пішу; басылымдарды мұқабада жасау; түптеуде 
кітаптар жасау; түптеу қақпақтарын жасау және өңдеу; макеттер жасау; 
желімдер жасау. 

Кейбір кәсіпорындарда бүктеу бөлімшелері мен жартылай 
фабрикаттардың базалары баспа өндірісіне бағынады: бұл жағдайда 
брошюралау-түптеу цехы әрбір басылым үшін бүктелген дәптерлердің толық 
жиынтығын алады. 

Өндірістік процесті жобалау.Брошюралау-түптеу өндірісін жобалау 
үшін өнеркәсіптік тапсырманың сапалық және сандық көрсеткіштері 
(басылымдардың түрі, көлемі, таралымы, форматы), басылымдардың 
конструкциясы, сондай-ақ баспаның жартылай фабрикаттарының 
сипаттамалары (қағаздың сорты, басылған парақтар немесе бүктелген 
дәптерлер, дәптердегі беттер саны) бастапқы деректер болып табылады. 

Технологиялық және құрылымдық біртектес басылымдардың 
мәліметтерін топтарға жинақтау өндірістік процесті жобалаудың алды 
болады. Әрбір топ өндірістік процестің ортақтығымен біріктірілетін өнімді 
қамтуы тиіс, бұл бірдей технологиялық процестерді, бірдей жабдықтардың 
түрлерін және өндірісті бірдей ұйымдастыруды қолдануды білдіреді. 

Кітап-журнал өнімдерін сараланған топтарға бөлуді келесі негізгі 
факторларды ескере отырып орындауға болады: сыртқы безендіру сипаты; 
басылымды пайдалану мақсаты мен мерзімі; көлемі; таралымы; форматы. 

Басылымдарды мәні бойынша топтарға бөлу технологиялық процестің 
әрбір тобының өнім дайындау үшін мүмкін нұсқаларын таңдауды алдын ала 
анықтайды. Басылымдарды сыртқы безендірудің сипаты бойынша бөлу 
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негізінде (мұқаба, түптеу қақпағы) брошюралау-түптеу процестерінің әртүрлі 
технологиясы және әртүрлі арнайы жабдықтар жатыр. 

Мұқабада, әдетте, пайдаланудың салыстырмалы қысқа мерзімдеріне 
немесе өте қатаң емес жағдайларда кинтенсивті емес пайдалануға 
есептелгенжурнал өнімдері, шағын көлемді кітап басылымдары, сондай-ақ 
орташа және үлкен көлемді кітаптар шығарылады. 

Жапсырмамен жинақталған және сыммен тігілген жиектелген шағын 
тиражды басылымдарды операциялық жабдықтарда - салу-тігін 
машиналарында немесе автоматтарда дайындау, ал кесіндіні үш пышақты 
кесу машиналарында орындау ұсынылады. 

Көлемі орташа және үлкен мұқабадағы басылымдар іріктеумен 
жинақталады,ал оларды бекіту үшін тігін және тігіссіз тәсілдер қолданылады. 

Мұқабадағы көп көлемді басылымдарды желімді тігіссіз тәсіл 
негізінде, термонитпен бүктеу барысында тігілген дәптерлерді желімдеп 
бекіту және дәкесіз жіппен теріп тігу негізінде жасауға болады. 

 Технологиялық процестің нұсқасын таңдау процестің үнемділігі мен 
жылдамдығына, басылымның беріктігі мен ұзақ мерзімділігіне, желімді 
тігіссіз бекіту технологиясын қолдануға шектеу қоятын блоктың 
қалыңдығына байланысты. Блокты бекіту беріктігі мұқабаның беріктігі мен 
ұзақ мерзімділігіне сәйкес болуы тиіс, бұл оның конструкциясымен, 
қолданылатын материалдармен және блокты қосу тәсілімен қамтамасыз 
етіледі. 

Мұқабадағы басылымдар ең алдымен ұзақ пайдалануға арналған. 
Алайда, блоктарды жіппен теріп тігуге бағытталған дәстүрлі көп 
операциялық технология пайдалану қарқындылығы мен шарттарын, оқырман 
санатын, мазмұнын, пайдаланудың нақты мерзімдерін ескерместен, кітаптар 
конструкцияларының шектеулі санын алуды қамтамасыз етеді. 

Сонымен қатар бұл факторлардың рөлі басылымдардың түрлі типтері 
үшін әртүрлі, сондықтан технологиялық процестің рұқсат етілген нұсқаларын 
таңдау кезінде осы факторларды мұқият талдау және олардың 
маңыздылығын анықтау қажет. 

Брошюралау-түптеу өндірісінің қазіргі заманғы технологиялары, 
материалдары мен жабдықтары мынадай технологиялық процестердің негізгі 
нұсқаларын ұсынуға мүмкіндік береді: 

Блоктарды жапсырмамен жинақтау және сыммен немесе жиектеп 
жіппен тігу. Бұл нұсқаны аз көлемді басылымдарға (қалыңдығы 6-8 мм-ге 
дейін) балалар, оқу, анықтамалық және басқа да әдебиеттер үшін пайдалану 
ұсынылады. 

Блоктарды түбіршектің пішінін өзгертіп немесе өзгертпей жіптермен, 
түбіршегін қағазбен немесе мата емес материалмен жиектеп теріп тігу.  

Бұл технологияны қарқынды пайдалануға есептелген, безендіруі 
қарапайым, орташа көлемді кітаптарды дайындау кезінде қолдануға болады. 
Мұндай басылымдардың құрылымы өте технологиялық, түптеу 
материалдарын үнемдеуді және өндірістік циклдың ұзақтығын қысқартуды 
қамтамасыз етеді. 
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Блоктарды дәкедегі жіппен немесе дәкесіз, түбіршекті толық немесе 
ішінара өңдеу. Бұл қазіргі уақытта кең тараған, алайда өте көп еңбекті қажет 
ететін технология, болашақта қарқынды пайдалану кезінде ұзақ уақыт 
қолдануға арналған (сөздіктер, энциклопедиялық басылымдар, мектеп 
оқулықтары, кейбір көркем әдебиет басылымдары және т.б.), сондай-ақ 
бірегей және сыйлық басылымдарын дайындау үшін ғана пайдаланылуы тиіс. 
Бұл технологияны өте жоғары еңбек сыйымдылығына және процестің төмен 
өнімділігіне байланысты аса қажетті болмаса операциялық жабдықтарда 
өңдей отырып орташа көлемді аз тиражды басылымдарды дайындау үшін 
қолдану мақсатқа лайықсыз.  

Термониттермен тігілген, дәптерлерден жинақталған, түбіршегін берік 
қағазбен немесе мата емес материалмен жиектеумен, түбіршекті дөңгелету, 
бүктеулерді қайыру, қағаз бен капталдарды жапсыру мүмкіндігімен 
блоктарды желімдеп бекіту. 

Мұндай блоктардың беріктігі жіппен тігілуін қамтамасыз ететін 
беріктікпен салыстырылады. Орамды баспа машиналары дәптерді жасайтын 
бүктеу аппараттармен жабдықталған кезде, термониттермен тігілген әдіс 
тираждың кең ауқымында орта және үлкен көлемді кітаптарды жасауда  
кеңіненқолданылады. 

Түбіршекті жиектеумен және оны толық немесе ішінара өңдеу 
мүмкіндігімен блоктарды желімсіз бекіту. Бұл әдіс ғылыми, ғылыми-
танымдық, өндірістік, жаппай-саяси, кейбір оқу және т. б. сияқты орташа 
пайдалану мерзіміне есептелген орта және үлкен көлемді басылымдарды 
дайындау үшін жобалау ұсынылады. 

Технологияны, түптеу материалдарын, әсіресе желімдерді жетілдіру, 
арнайы жабдықтарды құру түптеу кітаптарын дайындау үшін осы әдісті 
кеңінен қолдануға мүмкіндік береді. Нәтижесінде өндірістік процестің еңбек 
сыйымдылығы мен ұзақтығы едәуір қысқарады,оның ұйымдастырушылық 
деңгейі артады. 

Автоматты жабдықтар мен ағынды желілердің көп бөлігі неғұрлым кең 
таралған орташа форматтары бар мұқабалар мен түптеу басылымдарын 
дайындауға арналған. Сондықтан, аз және ірі форматты басылымдарды 
дайындау үшін операциялық жабдықтар мен қол операцияларын қолдану 
негізінде өндірістік процестерді жобалау керек. 

Брошюралау-түптеу өндірісі технологиялық принцип бойынша немесе 
технологиялық процесс операцияларын орындау тәртібіне сәйкес 
ұйымдастырылуы мүмкін. Технологиялық принцип бойынша ұйымдастыру 
кезінде белгілі бір технологиялық операцияларды орындайтын, мысалы, тігу 
учаскесі, блоктарды өңдеу учаскесі, қою учаскесі және т. б. бір типті жабдық 
шоғырланған учаскелер құрылады. 

Осылайша, әдетте конструкциясы мен техникалық көрсеткіштері 
бойынша әр түрлі аз тиражды басылымдарды шығаратын шағын топтамалы 
өндіріс ұйымдастырылады. Топтамалық және ірі топтамалы үлгідегі 
мамандандырылған кәсіпорындарда өндірістік процесті ағын жүйесі 
бойынша технологиялық процесс барысына сәйкес ұйымдастырылады. 
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Өндірістің көлемі жеткілікті болған кезде мамандандырылған ағынды 
желілер ұйымдастырылуы мүмкін, олардың әрқайсысы технологиялық және 
конструктивтік біртектес басылымдардың белгілі бір тобын дайындаумен 
жүктеледі.  

Брошюралау-түптеу өндірісін жоспарлау. Жоспарлау жобасын әзірлеу 
үшін бастапқы деректер өндірістің қабылданған құрылымы, өндірістік 
процестің маршруттық карталары, жабдықтар мен өндірістік алаңдарды 
есептеу нәтижелері болып табылады. 

Салалық нормаларға сәйкес оқшауланған жайларда өндірістік және 
қосалқы бөлімшелер: басылған парақтарды кесу және бүктеу; бүктелген 
дәптерлерді сақтау; түптеу материалдарын пішу; түптеу қақпақтарын 
дайындау; қақпақтарда өрнектеу және басу; желімдерді дайындау; жоғары 
жиілікті қондырғылардың генераторларына арналған жай; жөндеу 
шеберханасы; қоймаорналасуы керек. 

Аз топтамалы өндіріс шығаратын шағын кәсіпорындарда 
материалдарды пішу, бүктеу, қақпақтарды дайындау учаскелерін басқа 
технологиялық бөлімшелермен бір жайда орналастыруға болады. 

Брошюралау-түптеу өндірісін жинақтау оның баспа цехтары және 
дайын өнім қоймасымен байланыстарының ыңғайлылығын ескере отырып 
орындалады; ол өндірістік процестің тікелей жүруін, жүк легінің ұтымды 
сызбанұсқасын және неғұрлым қарапайым, жеткілікті көлемді және сенімді 
көлік құралдарын пайдалану мүмкіндігін қамтамасыз етуі тиіс. 

Өндірістік процесті ұйымдастырудың жобаланатын нысанына сәйкес 
жабдық бұрын сипатталған екі тәсілдің бірі: бір типті машиналар топтарымен 
немесе технологиялық процесс барысында операцияларды орындау 
кезектілігі тәртібімен орналасуы мүмкін. 

Топтық жоспарлау кезінде басылымдарды кез келген технологиялық 
бағытпен дайындауға болады, бұл жабдықты неғұрлым толық жүктеуге, 
оның өзара алмасуын қамтамасыз етуге, жұмыс күшімен маневр жасауға 
мүмкіндік береді. 

Сонымен қатар, мұндай жоспарлау өндірістік процестің 
ұйымдастырушылық  бөлікке бөлінуіне, көлік жолдарының ұзаруына және 
күрделенуіне, өндірістік циклдың ұзақтығын арттыруға әкеледі. Топтық, 
технологиялық, қағидат бойынша технологиялық бөлімшелер ұсақ 
топтамалы өндірісте қалыптасады, онда басылымның жиі өзгеретін 
техникалық көрсеткіштерінің салдарынан оларды дайындаудың 
технологиялық сызбанұсқалары да өзгереді. 

Өндірістік бөлімшелерді пәндік принцип бойынша қалыптастыру 
кезінде жабдықтар технологиялық процестердің  барысы бойынша ретпен 
орналастырылады. Нәтижесінде жұмыстың ағынды әдістерін енгізу үшін 
қолайлы жағдайлар жасалады, жұмыс орындары арасында тығыз 
байланыстар орнайды, бірақ жабдықтың толық жүктелуі әрдайым 
қамтамасыз етілмейді. Ағынды өндірісті жобалау кезінде ағынды желінің 
құрамына енгізілмеген жабдық топтық принцип бойынша орнатылуы мүмкін. 
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Жабдықты орналастыру және жұмыс орындарын ұйымдастыруды 
технологиялық учаскелер мен брошюралау-түптеу өндірісінің ағынды 
желілерінің үлгілік жоспарларын басшылыққа ала отырып орындау 
мақсатына лайықтау. Қажет болған жағдайда жартылай фабрикаттарды 
операцияаралық сақтауға арналған алаңдарды қарастыру қажет. 

Өндіріс процесінде жартылай фабрикаттардың орнын ауыстыру үшін 
едендік таспалы және тілім транспортерлері, аспалы және люльді 
конвейерлер, тік элеваторлар, көтергіш платформалары бар электр арбашалар 
және басқа да жылжымалы құралдар пайдаланылады.  

Механикаландырылған және автоматты желілер мен басқа да 
жабдықтар арасындағы қашықтық жартылай фабрикаттары бар 
платформаларды орнатуды және электр арбашалардың еркін өтуін 
қамтамасыз етуі тиіс. Брошюралау-түптеу жабдығын орналастыру кезінде 
ұсынылатын норма 3-кестеде көрсетілген. 

3-кесте 
Брошюралау-түптеу жабдығын орналастыру кезінде ұсынылатын 

норма 
Жабдықтың атауы Ең аз қашықтық, м 

Машиналардың арасында 
Машиналар мен 

қабырғалардың немесе 
бағандардың 
арасындағы 

Жұмыс 
айма-
ғында 

Аралас 
жұмыс 
аймағы 
болған 

жағдайда 

жұмыс 
істемейтін 
аймақта 

жұмыс 
істемейтін 
аймақта 

жұмыс 
істемейтін 
аймақта 

1.Бүктеу 
машиналары: 
 а) аз форматты 1,2 1,2 0,6 1,0 0,5 
б) орташа формат . 1,5 

 
 

1,5 
1,2 1,2 0,6 

в) үлкен форматты 
(екі дәптерлік) 1,8 1,8 1,2 ' 1,5 0,6 

1. Бір 
пышақты қағаз 
кескіш машиналар 2,0 

Жол 
берілмейд

і 1,2 1,5 0,6 
2. Жапсырыл-
ған автоматтар 1,2 2,6 0,8 1,0 0,6 
3. Парақ 
іріктегіш машиналар 

1,0 1,5 1,0 1,0 
1,0 ' 
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5.жіппен тігетін  
машиналар мен 
автоматтар 1,2 

 

0,8 

 

6. Үш пышақты 
кескіш машиналар 1,5 

  
1,5 0,6 

7.алтынмен 
жалатылған баспақтар 
( престер) 1,5 

 - - 
0,6 

8.салымды-тігу-
кескіш агрегаттар 1,2 - 1,2 .1,2 1,2 

 
Ағынды желілерді жоспарлау әр түрлі болуы мүмкін, ол қолданылатын 

көлік құралдарының желісіне кіретін машиналар (жұмыс орындары) санына, 
учаске алаңының конфигурациясына байланысты. 

Брошюралау-түптеу өндірісін инженерлік қамтамасыз етуге қойылатын 
технологиялық талаптар 

Өндіріс жағдайлары учаскелердің көпшілігінде салыстырмалы түрде аз 
зияндылықпен сипатталады,ол негізінен қағаз тозаңына және артық жылудың 
бөлінуіне байланысты. 

Зиянкестердің жоғары бөлінуі түптеу қақпақтарында өрнектеу, оларды 
фольгадан тазарту және оқшауланған жайларда орындалатын желімдерді 
дайындау процестеріне байланысты. 

Барлық бөлімшелерде жалпы алмасу желдеткіші жобаланады, ал 
зиянды бөлінулер болатын процестер үшін жабдықтар мен жұмыс 
орындарынан жергілікті сорғылар көзделеді (қақпақтарды тазалау, 
технологиялық жабдықтың желім аппараттары, желім қайнату қазандары). 
Бұдан басқа, бір пышақты және үш жақты кесу машиналары, жапсырма-тігін 
кесу және блок өңдеу агрегаттары, тігіссіз бекіту машиналары мен 
агрегаттары қағаз кесінділерін жою үшін пневмокөлік құрылғыларымен 
жабдықталады. Сығылған ауаны буып-түю және қысқыш сығымдағышқа 
беру үшін жеке компрессорлар немесе орталықтандырылған қондырғылар - 
компрессорлық станциялар пайдаланылады[17]. 

 
 

Бақылау сұрақтары: 
 

1. «Брошюралау-түптеу процесі» ұғымына анықтама беру. 
2. Брошюралау-түптеу өндірісін жоспарлау ерекшеліктері? 
3. Брошюралау-түптеу өндірісін инженерлік қамтамасыз етуге 

қойылатын технологиялық талаптар? 
4. Брошюралау-түптеу өндірісінің негізгі операциялары? 
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2.6. Буып-түю өндірісін жобалау кезеңдері 
 

Буып-түю өндірісі деп ыдыстың және буып-түюдің белгілі бір 
құрылымының, оны өндіруге, онда өнімді орналастыруға (буып-түюге) және 
көлік бірлігін қалыптастыруға арналған технологиялар мен жабдықтардың 
жиынтығын түсіндіреді.  

Буып-түю жүйесі ұғымына буып-түйілген өнімді алуға бағытталған 
өндірістік процестер кешені енгізілген. 

Буып-түюді жобалау процесінде конструктор оны өндіру мен буып-
түюге арналған технология мен жабдықтардың ерекшеліктерін ескеруі тиіс. 
Буып-түю сызбасында бейнеленген конструктивтік ерекшеліктері бойынша 
Технолог осы қаптаманы дайындау технологиясын және буып-түю 
технологиясын жобалай алады.  Буып-түйілген өнімнің құрылымы мен алу 
технологиясының ерекшеліктері көлік бірлігін қалыптастыру технологиясын 
білдіреді. Сонымен қатар, өнімнің қаптамасын дайындау және буып-түю 
үшін заманауи автоматтандырылған жоғары өнімді жабдықтарды әзірлеу 
қаптама конструкциясын біріздендіру және стандарттау жүйесіне негізделеді. 
Осылайша, буып-түю өндірісі ұғымы буып-түйілген өнімді алу процестерінің 
табиғи өзара байланысын біріктіреді.  

Буып-түю өндірісін жобалауды төрт жобаны орындауға бөлуге болады: 
буып-түю құрылымын жобалау, буып-түю өндірісі, өнімді буып-түю (буып-
түю) және көлік бірлігін қалыптастыру. Осы төрт жобаның негізіне оның 
барлық негізгі функцияларын ораумен орындау мүмкіндігін қамтамасыз ету 
қағидаты қойылуы тиіс.  

Буып-түю жүйелерін жобалау процесі буып-түйілген өнімді өндіру 
және тұтыну индустриясында маңызды орын алады.  

Буып-түю процестерін жобалау кезінде ораманың жұмыс кезеңінің 
негізгі кезеңдерінің ерекшеліктерін ескеру қажет. Жұмыс  кезеңінде 
қаптаманы әртүрлі технологиялар мен жабдықтар  сүйемелдейді. Буып-түю 
жұмысының бірінші бөлігі буып-түйілген өнімді алуға арналған. Адамның 
барлық пайдалы қызметі қандай да бір өнім өндіруге бағытталған. Және 
өнімнің әрбір түрі дайындаушыдан тұтынушыға дейінгі жолды өту үшін 
тиісті түрде буып-түйілуі тиіс. Буып-түйілген өніммен бірге буып-түю тауар 
қозғалысы процесінде басты болып табылады. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
 1. Қаптаманың көп функциялылығы неде?  
2. Буып-түюдің негізгі функциялары 
3. Қазіргі әлемде буып-түю қойылатын талаптар. 
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2.7.Технологиялық процестерді инженерлік-техникалық 
қамтамасыз ету 

 
Полиграфияөндірісі технологиясын жоспарлай отырып, өндірістік 

процесс қандай инженерлік қамтамасыз етуді қажет ететінін және бұл ретте 
қандай шешімдер болатынын алдын ала болжау қажет. Инженерлік 
шешімдердің қолайлы нұсқаларын таңдау-тиісті мамандар мен 
технологтардың ұжымдық міндеті. 

Қолайлы нұсқа ҚР ҚH 2019 ж. 01.04.жағдай бойынша өзгерістермен 
және толықтырулармен бірге 1.02-03-2011 нұсқаулығында белгіленген 
жобаларға қойылатын талаптарға жауап беруі тиіс, берілген жұмыс 
шарттарын қамтуы, жайдың интерьеріне сәйкес келуі және өндірістің даму 
жағдайларын қиындатпауы тиіс. 

Баспа өнімдерін дайындаудың өндірістік процестері белгілі бір ішкі 
ортасы бар өндірістік тапсырмаларда іске асырылады. 

Кешенді өндірістік процестің кезеңдері технология мен технологиялық 
жабдықтау бойынша әр түрлі, яғни инженерлік желілер мен құрылыстардың 
көмегімен құрылатын цех жағдайларына әртүрлі талаптар қояды. 

Инженерлік қамтамасыз етуге қойылатын технологиялық талаптар 
ақылға қонымды және орынды болуы тиіс; өндірістік қорлар барынша 
қайтарыммен пайдаланылуы тиіс. 

Желдету және ауаны баптаудың, күштік және жарықтандыру, сумен 
жабдықтау және кәріз жүйелерінің инженерлік желілері ғимараттың 
конструкцияларында - аспалы төбелердің артынан, төменгі қабаттағы 
каналдарда, аражабындар мен т. б. конструкцияларда жасырын түрде 
орналастырылуы тиіс. 

Технологияны жобалау барысында жобаның келесі инженерлік 
бөліктері мен бөлімдерін әзірлеу және жобалау тапсырмалары 
құрастырылады: 

1.  Сәулет-құрылыс бөлімі; 
2. Қабырғаларды, төбелер  мен еден құрылғыларын әрлеу; 
3. Өндірістік жайлардағы шу мен дыбысты оқшаулау деңгейін 

төмендету жөніндегі іс-шаралар; 
4. Қосалқы жайлар (санитарлық-тұрмыстық, қоғамдық тамақтану және 

т. б.); 
5. Жылыту, желдету және ауаны баптау; 
6. Жергілікті сорғылар; 
7. Қағаз қалдықтарын нығыздауға пневмотасымалдау; 
8. Сумен жабдықтау, кәріз жүйелері және өндірістік сарқынды суларды 

тазарту; 
9. Орталықтандырылған сумен жабдықтау, бояумен жабдықтау 

ұйымдары; 
10. Технологиялық тұтынушыларға электр жарығын және күштік 

электр жабдықтарын; 
11. Әлсіз ток құрылғыларын; 
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12. Технологиялық процестерді, тиеу-түсіру жұмыстарын және 
цехаралық көлікті механикаландыру; 

13. Газет-журнал экспедициясы; 
14. Автоматты өрт сөндіру. 
Инженерлік қамтамасыз етуді жобалауға арналған тапсырмалардың 

құрамы ауқымына, сипатына, ұйымдық-техникалық деңгейіне және 
өндірістің ерекшелігіне байланысты толықтырылуы немесе қысқартылуы 
мүмкін. 

Әсіресе, сәулет-құрылыс бөлігін салуға, әсіресе көлемді-жоспарлау 
және конструктивтік шешімдерді әзірлеуге тапсырма жауапты болып 
табылады. 

Бұл тапсырманың пысықталмауы өнеркәсіптік ғимараттың онда 
орналастырылатын өндірістік процеске сәйкес келмеуіне алып келеді және 
кәсіпорынның жұмысын қиындатады. 

Жоғарыда көрсетілген технологиялық тапсырмалардың тізбесінде 
кешенді жобаның бөліктері мен бөлімдері бірдей емес. Мұнда өндірістік 
процесті инженерлік қамтамасыз етудің кешенді жобасының аса маңызды 
бөліктерінің мазмұны келтірілген. 

Өндірісті жоспарлау және кәсіпорынның көлік жүйесі. Қазіргі 
заманғы полиграфия кәсіпорындарының өндірістік қызметі ұтымды 
ұйымдастырылмаған, ойластырылмаған көлік жүйесінсіз мүмкін емес. 
Барлық кәсіпорындар мен оның бөлімшелерінің өндірістік процесі әртүрлі 
жүктердің, материалдардың, жартылай фабрикаттардың, дайын өнімдердің, 
өндіріс қалдықтарының едәуір санының үздіксіз ауысуымен байланысты. 

Бұл орын ауыстырулар кәсіпорынның сыртында да, оның ішінде де 
жүзеге асырылады. Полиграфия кәсіпорындарының қоймаларына сыртқы 
көлік қағаз, қатырма қағаз, бояулар, түптеу маталары мен басқа да 
материалдарды жеткізеді, ал қоймалардан немесе тікелей цехтардан дайын 
өнімді (ерекше жағдайларда жартылай фабрикаттар) және өндіріс 
қалдықтарын шығарады. 

Кәсіпорынның өз шегінде зауыт ішіндегі көліктің көмегімен 
материалдар мен басқа да жүктер қоймалардан цехтарға, әртүрлі жартылай 
фабрикаттар - цехтар арасында, дайын өнімдер мен қалдықтар - цехтардан 
тиісті қоймаларға ауыстырылады. Цех ішінде жартылай фабрикаттар оларды 
дайындау және жинау процесінде өндірістік учаскелер мен жұмыс орындары 
арасында орын ауыстырады.[18] 

Кәсіпорынның көлік жүйесі өндірістік процесті кеңістіктік 
орналастыру схемасында тікелей көрініс табады. Орын ауыстыру тәсілдері, 
құрастыру және жоспарлау шешімдері өзара тығыз түрде байланысты. 
Сондықтан орын ауыстыру жүйесі өндірісті кеңістіктік орналастырудың 
қолайлы сызбанұсқасының жобасын жасауға ықпал ететін маңызды 
факторлардың бірі болып табылады. 

Өндірісті жоспарлау жобасын әзірлеу кезінде шешілетін міндеттердің 
бірі материалдардың, жартылай фабрикаттардың және дайын өнімнің жүк 
легініңқолайлы сызбанұсқасын жасауға, яғни барлық өндірістік процесс 



76   

арқылы олардың орнын ауыстыруды ұйымдастыруға негізделеді. Көлік 
ағындары мен баспаханалар қағаз бен материалдар түсетін әр түрлі 
қоймалардан басталады, ал өңделетін материалдар легінің қозғалысы 
аяқталатын нүктемен экспедиция немесе дайын өнім қоймасы болады. Осы 
шекаралық пункттердің орналасуы өндірісті жинақтау процесінде мұқият 
ойластырылуы қажет. 

Жүк легінің графикалық сызбанұсқасы әдетте кәсіпорынның жинақтау 
жоспарында орындалады. Ол тасымалданатын жүктер қозғалысының сипаты 
мен бағыты туралы көрнекі түсінік береді. Жүк легінің сызбанұсқасы 
өндірісті жоспарлаумен байланысты болғандықтан, орын ауыстырудың 
бағыты цехтарды, қызметтерді, учаскелерді орналастыруға және 
жабдықтарды орналастыруға сәйкес келетін болады. Жүк саны туралы 
деректерді барлық кәсіпорын үшін де, цех пен қойма үшін де жүк тасымалын 
көрсететін жүк айналымының «шахматтық» ведомостерінен алады. Тиеу 
және түсіру пункттері арасындағы қашықтықты схема бойынша тікелей 
өлшеулермен айқындайды. 

Жүк легінің сызбанұсқасымүмкіндігінше артық орын ауыстырудан, бір 
жүктердің қарсы тасымалдарынан құтылу, көлік маршруттарының 
ұзындығын қысқарту, жекелеген жолдардың жүк қауырттылығын азайту 
үшін талдауға жатады. Полиграфия кәсіпорындарында қағаз, қатырма қағаз, 
түптеу материалдары, баспа жартылай фабрикаттары мен дайын 
бұйымдардың орын ауыстыруымен байланысты негізгі жүк легін неғұрлым 
мұқият талдау қажет. Бұл орын ауыстырулар тиісті қоймаларды, 
экспедицияларды, баспа және брошюралау-түптеу цехтарын қамтиды. 

Полиграфия кәсіпорнының көп қабатты өндірістік корпусының су 
құбыры және кәріз желілері тік және көлденең діңі мен тармақтары бар 
тармақталған ағашқа ұқсас. 

Су қалалық су құбыры желісінен қысыммен төменгі қабаттарға түседі, 
осыдан тарамдалған желі бойынша әртүрлі деңгейлес деңгейлерде және бір 
жазықтықтағы нүктелерде орналасқан тұтынушылар арасында бөлінеді. 

Барлық қабылдағыштарға бір енгізуден берілетін судың сапасы бірдей. 
Әрбір қабылдағыш пайдаланылған суды ағызуға арналған кәріз желісімен 
жабдықталады. Ағызу жүйесі су беру жүйесіне ұқсас, бірақ ағызу өздігінен 
ағады және кері бағытта жүреді. Бірлі-жарым тұтынушылардан ағындар 
қалың тармақтарда, діндерде жиналады және соңында шығару құбырларына 
қосылады. Ірі кәсіпорындарды сумен жабдықтау бірнеше енгізуден кейін 
мүмкін болады. Өзінің ажырату және шығару жүйесімен - ауыз, шаруашылық 
мақсаттар мен технологияларға арналған, артезиан немесе ашық су 
қоймаларынан (жабдықтарды салқындату және өрт қауіпсіздігі жүйелері 
үшін).-әртүрлі мақсаттарға арналған су әр түрлі сапада болуы мүмкін,  

Полиграфия кәсіпорнындағы су: жұмыс ерітінділерін дайындау үшін; 
химиялық және электролиттік операциялардан кейін өңдеу затын 
операцияаралық жуу үшін; әртүрлі сыйымдылықтарды (гальваникалық және 
басқа да ванналарды, кюветтерді, бактарды, қазандарды және т.б.) мерзімді 
жуу үшін; желім жасау үшін және өндірістік зертханаларда, баспа процесінде 
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офсеттік қалыптарды ылғалдандыру үшін; жұмыс ерітінділерінің берілген 
температурасын ұстау үшін тұтынылады. Жоғары, офсеттік және терең 
баспаның баспа қалыптарын жасаудың көптеген технологиялық процестері 
суды қолдану арқылы химиялық реакцияларға негізделген. 

 Технологиялық процестерде қалалық су құбыры желілерінен ішуге 
жарамды су қолданылады. Оның ірі кәсіпорындардағы технологиялық 
мақсаттар үшін шығыны елеусіз және қалалық желімен қамтамасыз етіледі. 

Қазіргі заманғы полиграфия суды қолдана отырып, технологиялық 
операциялар кешенін орындайтын машиналар мен ағынды желілермен 
жабдықталған. Су шығынының нормалары жабдыққа арналған техникалық 
құжаттамада көрсетілген. 

Өндірістің қарқындылығы және технологиялық режимдердің 
нормалануы берілген температуралық режимді ұстап тұру немесе суыту үшін 
суды тұтынатын жабдық бірліктерінің санын ұлғайтумен сүйемелденеді. 
Үнемдеу мақсатында жабдықты салқындату үшін арнайы орнатылған 
резервуардан айналмалы су қолданылады. Бұл жағдайда су «резервуар - 
салқындату жүйесі – резервуар» жабық жүйесі бойынша айналады. 

Резервуарларқалалық су құбыры желілерінен мерзімді толтырылып 
тұрады. 

Су шығыны. Технологиялық операциялардың сипатына сәйкес су 
үздіксіз және үзіліліп аққан кезде де, белгілі бір сыйымдылықты толтыру 
үшін де жұмсалады, бұл судың секундты, сағаттық және тәуліктік шығыны 
келтірілген технологиялық сумен жабдықтауды жобалауға арналған 
тапсырмада көрсетіледі. Секундты шығыс бойынша жеткізуші құбырдың 
диаметрі анықталады.  

Гипронииполиграфтың өлшемдері бойынша технологиялық 
операцияларды орындау кезінде раковина-жуғыштардағы судың ағу 
жылдамдығы 0,10-0,15 л/с құрайды. 

Полиграфия өндірісін жоспарлау кезінде судың қажеттілігі әр 
тұтынушыүшін үлес шығыны бойынша есептеледі[19]. 

Судың жиынтық шығыны мына формула бойынша есептеледі (11): 
 

 
                                             q=qх+qб+qпр+qп,                                                  (11) 

    
мұндағы qх -шаруашылық ауыз су қажеттілігіне арналған судың ең көп 

секундтық шығыны, л / с; 
 
qб -санитарлық-гигиеналық қажеттіліктерге судың ең көп секундтық 

шығыны, л / с; 
qпр -өндірістік қажеттіліктерге арналған судың ең көп секундтық 

шығыны, л / с; 
qп -өртке қарсы қажеттіліктерге арналған судың ең көп секундтық 

шығыны, л / с; 
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Шаруашылық-ауыз су қажеттілігіне арналған ең көп секундтық шығыс 
qх  мынадай формула бойынша есептеледі (12): 

 
                                           qх = b*N1*Kч /3600*t,                              (12) 

 
мұндағы b-ауысымда 1 жұмысшыға су тұтыну нормасы, л, b=20-30 л 
N1-ең жоғары ауысымдағы жұмыскерлердің саны, адам; 
Кч -суды тұтынудың сағаттық біркелкі емес коэффициенті,  
 
Кч=1,5-2,5 
 
t-ауысымдағы жұмыс уақыты, сағ 
 
Өндірістік қажеттіліктерге арналған ең көп секундтық шығыс qпр 

мынадай формула бойынша анықталады (13): 
 
                               qпр = (рс*А* Kч /3600* t)*Кнр,                                (13) 
 
мұндағы рc - жұмыс көлемінің бірлігіне судың үлес шығыны, л / жұмыс 

бірлігі; 
А-тәулігіне немесе ең жоғары ауысымдағы жұмыстардың жалпы 

көлемі, бірлік/жұмыс; 
Kч - өндірістік қажеттіліктерге суды тұтынудың сағаттық біркелкі емес 

коэффициенті, Kч -1,2; 
Кнр -есепке алынбаған су шығынының коэффициенті. 
 
Санитарлық-гигиеналық қажеттіліктерге арналған ең көп секундтық 

шығын qб (14) формуласы бойынша есептеледі): 
 
                                                qб=С* N2 /60* tд,                                                     (14) 
 
мұндағы С - бір душқабылдауға арналған  су шығынының нормасы, С = 

30л / сағ; 
N2-бір ауысымда душ қабылдайтын жұмысшылар саны, адам N2=40% 

N1 
tд tд -себезгі кабиналарының жұмыс уақыты, мин, = 45 мин . 
 
Өрт сөндіруге жұмсалатын су шығыны сөндіру ұзақтығына 

байланысты анықталады, ол 3с тең қабылданған; qп =10 л / с бір өртке. 
Осыдан, егер су бір сағат ішінде үзіліп ақса, оны тұтыну уақыты 

операцияның ұзақтығы мен сағатына өңделетін бұйымдардың саны бойынша 
есептелетінін білуге болады. Егер бір раковина-жуғышта бірнеше бұйымдар 
өңделсе немесе бір бұйымды дайындау кезінде бірнеше операция орындалса, 
суды тұтынудың жалпы уақыты анықталады. 



79  

 Тс суын қолдана отырып жасалатын операциялардың ұзақтығы 
полиграфия өндірісі процестеріне арналған технологиялық нұсқаулықтарда 
көрсетілген, ал егер нұсқаулар болмаса, онда ол жұмыс жасап жатқан 
кәсіпорындарда өлшеу жолымен анықталады, ал жекелеген жағдайларда 
формула бойынша есептеледі (15); 

 
                                              Тс=tоп-(tпз+tпр),                                     (15) 
 

мұндағы tоп- бұйымдарды өндірудің жалпы уақыты, сағ.   
tпз - дайындық қорытынды уақытының ұзақтығы, сағ. 
tпр суды қолданбай бұйымды өңдеудің жиынтық операциялық уақыты, 
 

Үздіксіз аққан кезде тұтынылатын судың мөлшері Р формула бойынша 
табылады (16): 

                                                     Р=рс*tс,                                 (16) 
 
мұнда рс -су шығыны, л / с; 
tс -бір бұйымды өңдеу кезінде суды тұтыну, с. 

 
 Qв судың тәуліктік шығыны мына формула бойынша есептеледі (17) 
 
                                                             Qв=Р*Ц,                                      (17) 
 
мұнда Ц- жабдықтың тәулігіне жұмыс істеу сағаттарының саны. 

 
Өндірістік ағындар. Өнеркәсіптік ғимараттың кәріз жүйесі әр түрлі 

сападағы судың ағынынан, жабдықты салқындату үшін, жылу 
алмастырғыштарда, компрессорларда пайдаланылатын шартты таза судың 
ағынынан; суды қолдану арқылы орындалатын технологиялық 
операциялардан әртүрлі қоспаларды қамтитын ластанған өндірістік 
ағындардан тұрады.  

Кәріз жүйесі мен тазарту құрылыстарын жобалау кезінде химиялық 
реакциялардың көмегімен орындалатын технологиялық процестің әрбір 
операциялары туралы ағындардың құрамы туралы ауқымды мәліметтер 
қажет.  Кәріздерді және тазарту құрылыстарын жобалауға арналған 
технологиялық тапсырмаларда әрбір су қабылдағыш бойынша жеке 
технологиялық операциялардан ағынды судағы қоспалар міндетті түрде 
көрсетіледі. Тапсырма мынадай деректерді қамтиды: 

1) өңдеуге жататын бастапқы материалдың химиялық құрамы; 
2) операцияларды орындау үшін қолданылатын реагенттердің құрамы; 
3) операцияны орындау кезінде өтетін химиялық процесс; 
4) операцияны орындау кезінде түзілетін химиялық қосылыстар; 
5) уақыт бірлігіндегі ағындардың саны, оларда әртүрлі қоспалардың 

болуы және басқа да қажетті мәліметтер. 
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Судың жекелеген тұтынушыларынан әртүрлі қоспалары бар ағындылар 
бағыттау желісіне қосылады және кәріз жүйесінде бейтарап немесе зиянды 
қосылыстардытүзе отырып, әртүрлі химиялық заттар арасында реакциялар 
болуы мүмкін. Зияндылығын және олардың канализация жүйесінде түзілуін 
болдырмас үшін суды тұтынушылардан зиянды заттарды бірден 
бейтараптандыру қажет. Мұндай мәселелерді сумен жабдықтау, кәріз және 
тазарту құрылыстарын жобалайтын мамандар шешеді. 

Санитарлық нормалар бойынша ағындарда зиянды әсер ететін және 
кәріз жүйесін бітейтін заттар болмауы тиіс. 

Суды тұтыну түріне қарай ағындар мынадай болып бөлінеді: 
агрессивтілік дәрежесі бойынша: 
- әлсіз агрессивті (әлсіз қышқыл рН=6,0-6,5 және рН=8,0-9,0 әлсіз 

сілтілі), өндірісте - бұл жуу және сарқынды сулар; 
- аса агрессивті (рН <6 - мен аса қышқыл және рН>9-мен аса сілтілі) –

өндірісте  - бұл өңделген ерітінділер мен электролиттер; 
- агрессивті емес (рН = 6,5-8,0) 

 ластануы бойынша- минералды немесе органикалық қоспалар жоқ, ал 
кейбір процестерде осы және басқа да (терең баспа қалыптарын өңдеу). 

Пайдаланылған концентрацияланған ерітінділер мен электролиттерді 
кәріз жүйесінежіберу алдында бейтараптандыру қажет, коллоидтер және 
мұнай өнімдері бар ағындарда ұстағыштармен жабдықтау қажет (терең баспа 
қалыптарын шығару және өңдеу, баспа қалыптарын жуу және т.б.).  

Санитарлық нормалар бойынша тазарту құрылыстарын орнату 
қажеттілігі ағынды сулардағы қоспалардың санымен негізделеді. 

Технологиялық операциялар химиялық реакцияларды пайдаланумен 
берілген химиялық реагенттер санымен берілген су көлемінде жүзеге 
асырылады. Демек, химиялық заттардың саны немесе қосылыстартөменде 
көрсетілген деректер болған кезде анықталады: 

1. Полиграфияөндірісі процестеріне арналған материалдар 
шығыстарының нормасы; 

2.Құрамында құрамдас элементтері бар пайдаланылатын жұмыс 
ерітінділерінің рецептуралары; 

2.Полиграфияөндірісі процестеріне арналған өндіру нормалары; 
3.Өңдеу затын (офсетті цилиндрлер және т. б.) операцияаралық шаюға 

арналған су шығыстары; 
4. Жұмыс ерітінділерін дайындауға арналған су шығыны. 
Материалдардың шығыс нормалары бұйымның белгілі бір мөлшеріне 

(негатив немесе диапозитив, офсеттік тілім, терең баспа цилиндрі және т.б.) 
есептеледі. Полиграфия өндірісінің технологиялық процестеріне арналған 
өндіру нормалары бұйымның нақты мөлшері бойынша жасалған, осылайша, 
нақты сағаттық өндіруді материал шығыны белгіленген бірліктерге 
ауыстыру, содан кейін материалдың шығын нормасы мен судың сағаттық 
шығынына көбейту қажет. Осылайша, химиялық процеске қатысатын әрбір 
құрамдауыштың судағы құрамы анықталады. 
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Ағынды сулардағы қоспалардың саны мынадай формула бойынша 
есептеледі      (18): 
  

                                           С= (n*Sизд/Sн)i*Tc*Pc*kсб,                                           (18) 
 

мұнда с - ағынды судағы қоспалардың құрамы; 
n -өнім бірлігіндегі сағаттық норма; 
Sизд -бұйымның ауданы, см2; 
Sн -есептік алаң, см2; 
i-өлшем бірлігіне арналған материалдар шығысының нормасы; 
Tc -суды қолдану процесінің ұзақтығы, с; 
Pc -су шығыны; 
kсб-заттарды кәрізге шығару коэффициенті. 

 
Кәсіпорынның сумен жабдықтау және кәрізін жобалауға арналған 

тапсырма кесте түрінде жасалады және технологиялық жоспарлармен бірге 
беріледі және мынадай мәліметтерді қамтиды: 

1. Цех корпусының, учаске бөлімшесінің атауы; 
2. Ауысым бойынша жұмыс сағаттарының саны; 
3. Суды тұтыну сипаттамалары (жеткізілетін судың мақсаты; оның 

сапасына қойылатын талаптар; температура; суды тұтыну режимі; үзік, 
үздіксіз; су шығыны); 

4. Су бұру сипаты (шайынды сулар: ластанудың атауы, химиялық 
формула, концентрациясы, тәулігіне ластану саны, пайдаланылған 
ерітінділер: ластанудың атауы, химиялық формула, концентрациясы). 

Сумен салқындатумен жұмыс істейтін ірі мамандандырылған машина-
агрегаттардың су шығыны машина паспорты бойынша анықталады. 
Тұрмыстық қажеттіліктерге жылдық су шығыны санитарлық нормалар 
бойынша анықталады. 

Ауаны желдету және кондиционерлеу. Полиграфия кәсіпорындарында, 
барлық өндірістердегідей, жылыту және желдету қауіпсіздік техникасы мен 
өнеркәсіптік санитария жөніндегі салалық ережелермен реттеледі. 

Технологиялық процесс пен жабдықты таңдау кезінде өндірістік 
зияндылықтарды және олардың жұмыскерлерге әсерін барынша жоюды 
ескеру қажет. Технологиялық шешімдермен зиянды бөліктердің 
шашырауына (технологиялық операцияларда жұмыс орындарын 
ұйымдастыру, зауыттық герметикалық жабындармен жабдықтарды 
пайдалану кезінде, жұмыс орындары мен жұмыс жайларын еркін жоспарлау 
кезінде) жол берілмеуі тиіс. 

Полиграфия өндірісінің негізгі зиян келтіретін факторлары баспа 
машиналарында кептіру құрылғыларынан, жарықтандырғыштардан, кептіру 
шкафтары мен т. б. болатын артық жылу; қалдықтарды кесу машиналарынан 
тасымалдау және ораудан, қолалаудан, терең баспа цилиндрлерін тегістеуден 
және т. б. түсетін  шаң; баспа өнімдерін лактаудан зиянды булар, 
брошюралау-түптеу машиналарының желімдерінен және баспа 
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машиналарының бояуларынан, хромдаудан бөлінетін иіс; баспа өнімдерін 
өндіруде қолданылатын химиялық қосылыстардың булары; баспа 
машиналары мен т. б. болып табылады. 

Қолалау, лактау операциялары оқшауланған үй-жайларда, ал өңдеу 
одан басқа герметикалық жабық машиналарда жүргізіледі. Лактау және 
қолалау жергілікті сорғыштармен және барынша герметикаланған 
машиналарда жүргізіледі. 

Жергілікті сорғыштармен қалыптау, баспа және брошюралау-түптеу 
цехтарының технологиялық жабдықтары жарақтандырылады. Бұл 
жабдықтың тізбесі салалық нормалар мен ережелерде көрсетілген [20 қ.]. 

Жұмыс аймағындағы ауа ортасының қажетті параметрлерін 
қамтамасыз ету үшін: 

- жылу бөлетін жайларда-анық жылудың артық болуы бойынша; 
- жылу және ылғал бөлетін жайларда-жұмыс аймағындағы анық жылу, 

жұмыс орнында ылғал және жасырын жылу артық болуы бойынша, қажет 
болған жағдайда жоғарғы аймақ бойынша тексеру; 

- газ бөлетін  жайларда; 
- жұмыс аймағына олардың рұқсат етілген шоғырлануын араластыру 

шарттарынан түсетін зияндылықтардың саны бойынша қажетті ауа мөлшері. 
Ірі кәсіпорындарда қалыптық және баспа цехтарында ауаны ауаны 

баптау және желдету жобаланады. Бұл тұрақты микроклиматты талап ететін 
электронды басқарылатын машиналарды, жаңа техниканы, 
фоторепродукциялық процестерді, жоғары жылдамдықты көп бояулы баспа 
машиналарын кеңінен қолдануға негізделген. Технологияға байланысты ол 
толық немесе ішінара болуы мүмкін. 

Тұрақты деңгей мен температураны және салыстырмалы 
ылғалдылықты ұстап тұру толық ауаны баптау кезінде, ал ішінара-тек 
салыстырмалы ылғалдылықтажүргізіледі. Тұрақты микроклимат талап 
етілмейтін жайларда жалпы алмасу желдеткіші орнатылады. 

Ауаны баптау жүйесін және жалпы алмасу желдеткішін орнату кезінде 
ағын және сору каналдарының орналасқан жеріне ерекше назар аударуды 
талап етеді. Бұл ретте арналардың дұрыс орналаспауы нәтижесінде немесе 
ауа қозғалысының тым жоғары жылдамдығына байланысты пайда болатын 
өкпек желдерден сақтану керек. 

Баспа цехтарының жайларында температураның өзгергіштігіне электр 
қабылдағыштардан, жұмыскерлердің тез шаршауын тудыратын басу 
процесінің өзінен әртүрлі кептіру құрылғыларынан бөлінетін жылу бөлінуі 
әсер етеді. Сондай-ақ өндірістік зияндылық пен жылу мөлшерін көп бөлетін 
жұмыс орындары мен жабдық аймақтары жергілікті сорғылармен 
жабдықталады. 

Ауаны баптауға және желдетуге арналған технологиялық тапсырма 
әрбір өндірістік цех үшін жеке жасалады және мынадай мәліметтерді 
қамтиды: 

1. Цехтың атауы мен көлемі; 
2. Жайдың орналасқан жері (корпус, қабат); 
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3.Технологиялық процесті орындау кезінде бөлінетін зияндардың 
сипаттамасы; 

4.Ауаны баптаудың қажеттілігін негіздейтін технологиялық процестің 
ерекшеліктері; 

5. Ауаның қайта айналымын қолдану мүмкіндігі; 
6. Ішкі ауа параметрлері-температура және қыс пен жаз арналған жеке 

салыстырмалы ылғалдылық; 
7. Жұмыс ауысымдарының саны; 
8. Жұмыс ауысымы кезінде жайдағы адамдардың ең көп саны; 
9.Жайдың электр қабылдағыштарының қуаты (электр 

жүргізушілерге,электр қыздырғыштарға және жарықтандырғыштарға жеке), 
квт; 

10. Ток қабылдағыштары бар жабдықтарды пайдалану коэффициенті 
(электр жүргізушілер мен жылытқыштар үшін жеке); 

11. Жылу бөлу көздері туралы мәліметтер (дереккөздің атауы, бірлік 
саны, жұмсалатын судың температурасы, ылғал беру алаңы– ванналардың 
айнасы, жуғыштар, сызбадағы сипаттамасы бойынша нөмірі);  

Сондай-ақ тапсырмада жайдың жергілікті сору құрылғыларын талап 
ететін жабдықтардың тізбесі; жабдықтың атауы және оның мақсаты; жабдық 
бірліктерінің саны; сипаттамасы бойынша нөмірлері; бөлінетін 
зияндылықтардың атаулары және олардың саны; технологиялық процесті 
жүргізу температурасы; жергілікті қиябеттің қажетті сипаты (кіріктірілген 
қолшатыр және т.б.); шығарылатын ауаның саны; жабдықтан технологиялық 
шығарынды; желдеткіш қондырғылармен жеткізілу; шығарылатын ауаның 
сипаттамасы мен саны көрсетіледі.  

Желдету, ауа жылыту, ауа себезгілеу және ауа-жылу шымылдықтары 
рұқсат етілген метеорологиялық жағдайларды және жайлардағы ауаның 
тазалығын жабдықтау үшін көзделеді. Ауаны баптаумынадай сыныптарға  
бөлінеді: 

Бірінші сыныпты - технологиялық процесс үшін талап етілетін 
метеорологиялық жағдайларды қамтамасыз ету үшін, экономикалық 
негіздеме немесе  құжаттардың талаптарына сәйкес болған кезде; 

Екінші сыныпты - қолайлы нормалар шегінде немесе технологиялық 
процесс үшін талап етілетін жағдайларды қамтамасыз ету үшін;ауа 
қозғалысының жылдамдығын қызмет көрсетілетін аймақта, тұрақты және 
тұрақты емес жұмыс орындарында рұқсат етілген нормалар шегінде 
қабылдауға рұқсат етіледі; 

Үшінші сыныпты-егер олар жылдың жылы кезеңінде ауаны жасанды 
салқындатуды қолданусыз  немесе экологиялық негіздеу кезінде қолайлы 
нормалармен қамтамасыз етілуі мүмкін болмаса, рұқсат етілген нормалар 
шегінде метеорологиялық жағдайларды қамтамасыз етуге арналған. 

Жайлардағы талап етілетін ауа параметрлерін тәулік бойы және жыл 
бойы ұстап тұруға арналған ауаны баптау жүйелері кемінде екі 
кондиционерден тұрады. Жайлардағы талап етілетін ауа параметрлерін 
тәулік бойы және жыл бойы ұстап тұруға арналған ауаны баптау жүйелері 
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кемінде екі кондиционерден тұрады. Олардың біреуі істен шыққан кезде 
талап етілетін жылу алмасудың кемінде 5% - ын және жылдың суық 
кезеңінде берілген температураны қамтамасыз ету қажет; жайдың берілген 
параметрлерінің тұрақтылығына қойылатын технологиялық талаптар болған 
кезде резервтік кондиционерлерді немесе желдеткіштерді, ауаның 
нормаланған параметрлерін ұстап тұру үшін сорғыларды орнату қажет. 

Кәсіпорынды электрмен жабдықтауды жобалау. Өндірістік цехтарда 
электрқозғалтқыштарды, жылытқыштарды, технологиялық 
жарықтандырғыштарды қоректендіруге, жайларды жарықтандыруға электр 
энергиясы пайдаланылады. 

Электр энергетикалық бөлімді жобалауға арналған технологиялық 
тапсырмалар электр қабылдағыштарды орнату орындары белгіленген 
технологиялық жоспарлармен анықталады, ал жабдықтардың 
ерекшеліктеріндегі сызбаларда электр қабылдағыштардың саны және олар 
тұтынатын қуат көрсетіледі. 

Технологиялық электр тұтынушыларына күштік электр жабдықтарын 
жобалауға арналған тапсырмаларға келесі мәліметтер кіреді: 

1. Корпустың, қабаттың, жайдың атауы; 
2. Ток түрі, кернеу, жиілігі, фазалар саны; 
3. Жұмыс сағаты (ауысым бойынша жеке); 
4. Электрмен жабдықтаудың үздіксіз санаты; 
5. Жайдағы ток қабылдағыштардың саны; 
6. Белгіленген қуат (квт): барлық жабдық бойынша (электр 

қозғалтқыштары, жылытқыштар, жарықтандырғыштар үшін жеке) және 
аймақтар бойынша қуатты бөлу; 

7. Электр энергиясын жұмсаудың жылдық шығысын есептеу (бір 
жылдағы жұмыс күндерінің саны; сұраныс коэффициенті;қуат коэффициенті, 
ауысым бойынша жеке және бір жыл ішіндегі электр энергиясының 
шығысы). 

Электрмен жарықтандыруды жобалауға арналған тапсырма мыналарды 
қамтиды: 

1. Корпустың, қабаттың, жайдың атауы; 
2. Жайдағы жұмыс сағаттарының саны, ауысым бойынша бөлек; 
3. Орташа аралас (жергілікті+жалпы) және жалпы жарықтандыру; 
Жергілікті жарықтандыруы бар жайдағы жабдық, жиһаз бірліктерінің 

саны. 
Полиграфия кәсіпорындарында өндірістік жайларды жарықтандыру 

салалық нормаларға сәйкес әзірленеді. Жабдықтың, өндірістік жиһаздың 
және интерьердің түстерімен жасанды үйлеседі, өйткені оның үнемділігі, 
еңбек өнімділігі және жұмыскерлердің шаршау дәрежесі осыған байланысты 
болады. Жасанды жарықтандыруды жобалау кезінде жұмыс жайлары мен 
өтетін жолдарды жарықтандыруда үлкен айырмашылыққа жол берілмейді, 
жарық бергіштер баспа қалыптары мен машиналарының бетінде көлеңке 
түсірмейтіндей етіп орналастырылады. Нұршамдардың жарқырайтын 
түтіктері бірдей қашықтықта орналасады. Бұндай орналасу машинаның 
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орналасқан жері өзгерген кезде жарықтандыру жүйесін өзгертуді талап 
етпейді. 
 Жалпы және жергілікті жарықтандыру үшін бір типті шамдарды 
(әсіресе баспа және пішінді цехтарда) орнату қажет, әйтпесе бояулардың 
реңктерін қабылдау бұрмаланып көрінеді, бұл өнімнің сапасына теріс әсер 
етеді. Баспа цехтары баспа аппараты, өздігінен салғыш пен қабылдағыш 
құрылғысы күшті жарықтандырылатындай есеппен жалпы бағытталған 
жарықпен жарықтандырылады. 
 Цехтарды жалпы жарықтандыру табиғи күндізгі жарықтандыруға 
барынша жақын болуы тиіс. Экономикалық және өндірістік-физиологиялық 
пайымдаулар бойынша жұмыс орындары бағдарлы жарықпен 
жарықтандырылады. Баспа, кесу машиналары жергілікті жарықтандырумен 
жабдықталған. 
 Фотокөшіру процестерімен байланысты қалыптық цехтарды 
жарықтандыру үшін (қараңғы зертханалар, көшіру бөлімшелері) сары немесе 
басқа да белсенді емес 100-150лк жарықтандырумен боялған шамдар 
орнатылады. Мұндай шамдар сурет бөлшектерін ажырату үшін жеткілікті 
жарық, бұл ретте жарық сезгіш қабатты жарықтандырудан сақтайды. СtР 
технологиясын пайдаланатын баспаханалардатілімдерді шығару үшін 
қалыптық цех жалпы жасанды жарықпен жабдықталады. Электр 
энергиясының шығыны 1 м2 18-23 Вт/ м2 құрайды [21]. 
 

Жарық беру энергиясының жылдық шығысы мына формула бойынша 
анықталады (19): 

 
Wосв=0,01*ω*S*Tг, (19) 
 
мұнда S-жарықтандырылатын алаң, м2;  
ω-1 м2 алаңға 1 сағат электр энергиясының орташа шығыны ( өндірістік 

жайлар үшін ω=15-18 Вт, қойма үшін-ω= 8-10 Вт, тұрмыстық ω=8 Вт ); 
Tг- бір ауысымдық жүктеменің жылдық мөлшері (Tг = 650-800 сағат),  
Tг = 2300-2500 сағат екі ауысымдық, Tг=4600-4800 үш ауысымдық 

кезінде). 
Табиғи және жасанды жарықтандыру. Табиғи жарықтандыру 

бүйірлік, жоғарғы және аралас (жоғарғы және бүйірлік) болып бөлінеді. 
Табиғи жарықтандыруды пайдалануды бағалау үшін табиғи жарықтандыру 
коэффициенті (ТЖК) ұғымы енгізілді (20 формуланы қараңыз) және ең аз 
рұқсат етілген мәндер белгіленді. ТЖК бұл бөлме ішіндегі Ев табиғи 
жарықтың есебінен шуылдың барлық жартылай сферасының Енот сыртқы 
жарығына қатынасы, пайызбен көрсетілген. 
 
                                             КЕО= (Ев /Ен)*100%,                                           (20) 
 

ТЖК терезе ойықтарының геометриясымен, әйнектердің ластануымен, 
жайдағы қабырғалардың бояуымен анықталады. Жарық ойықтарынан алшақ 
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болған сайын, ТЖК мәні аз болады. ТЖК-ның ең аз рұқсат етілген шамасы 
жұмыс разрядымен анықталады, жұмыс разряды неғұрлым жоғары болса, 
ТЖК-ның ең аз мәні соғұрлым көп. ТЖК ең аз рұқсат етілген мәні: 

бірінші разряд үшін - бүйірлік жарықтандыру кезінде 1,2 % ; 
аралас және жоғарғы жарық кезінде3%; 
екінші разряд үшін - бүйірлік жарықтандыру кезінде 1 % ; 
аралас және жоғарғы жарықтандыру кезінде 2,5 % ; 
үшінші разряд үшін-бүйірлік жарықтандыру кезінде 0,7 % ; 
аралас және жоғарғы жарық кезінде2%; 
төртінші разряд үшін-бүйірлік жарықтандыру кезінде 0,5 % ; 
аралас және жоғарғы жарық кезінде 1,5 % ; 
бесінші және жетінші разряд үшін - бүйірлік жарықтандыру кезінде 0,3 

% ; 
аралас және жоғарғы жарық кезінде1%; 
алтыншы разряд үшін-бүйірлік жарықтандыру кезінде 0,2 % ; 
құрамдастырылған және жоғарғы жарық кезінде0,7 %; 
Өндірістік және қоғамдық ғимараттардың табиғи жарығының жоғарғы 

немесе аралас табиғи жарықтануының әркелкілілігі 3:1-ден аспауы тиіс. 
Шартты жұмыс бетінің қиылысу сызықтарындағы және жайдың тік 

қимасының жазықтығындағы кез келген нүктесінде ТЖК есептік мәні тиісті 
разрядтардың жұмыстары үшін бүйірлік жарықтандыру кезінде ТЖК 
нормаланған мәнінен кем болмауы тиіс. Біріктірілген жарықтандыру 
мынадай талаптар кезінде қарастырылады: 

- І-ІІІ разрядты жұмыстар орындалатын өндірістік жайлар үшін; 
-өндірістік және басқа да жайлар үшін онда құрылыс орындарында 

өндірісті немесе климатты ұйымдастыру ТЖК нормаланған мәнін 
қамтамасыз етпейтін көлемдік-жоспарлау шешімдеріталап етіледі (ені үлкен 
көп қабатты ғимараттар, ені үлкен аралықтары бар бір қабатты көп аралық 
ғимараттар), сондай-ақ табиғи есептермен салыстырғанда біріктірілген 
жарықтандырудың техникалық-экономикалық орындылығы тиісті 
есептеулермен расталған; 

- белгіленген тәртіппен бекітілген өнеркәсіптің жекелеген салаларының 
ғимараттарын, ғимараттарды құрылыстық жобалау жөніндегі нормативтік 
құжаттармен арақатынаста. 

Жасанды жалпы және аралас жарықтандыру жұмыс, апаттық, күзет 
және кезекші болып бөлінеді. Жұмыс жарығы ғимараттардың барлық 
жайлары, сондай-ақ жұмыс, адамдардың өтуі мен көлік қозғалысына 
арналған ашық кеңістіктердегі учаскелер үшін көзделеді. Табиғи 
жарықтандырудың әр түрлі жағдайлары мен жұмыс режимдері бар аймақтар 
үшін мұндай аймақтардың жарықтандыруын бөлек басқару қажет. Апаттық 
жарықтандыру қауіпсіздікті жарықтандыру және эвакуациялық 
жарықтандыру деп бөлінеді. Қажет болған жағдайда жұмыс немесе апаттық 
жарықтандыру шамдарының бір бөлігі кезекші жарықтандыру үшін 
пайдаланылуы мүмкін. 
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Басқа инженерлік бөлімдерді жобалауға арналған технологиялық 
тапсырмалардың мазмұны. 

Жылыту. Жылыту жүйесін жобалау кезінде жайлардың ауасының 
біркелкі қызуын қамтамасыз ету, гидравликалық және жылу тұрақтылығы, 
жарылу-өрт қауіпсіздігі және тазалау және жөндеу үшін қол жетімді болуы 
ескеріледі. Ғимаратты жылумен жабдықтау жүйесін ғимараттың жылу 
шығынын есептеу кезінде 50 кВт және одан жоғары жылу ағынын автоматты 
реттеумен жобалау қажет. 

Әлсіз токты құрылғылар. Қалалық телефон, директорлық байланыс, 
дүниежүзілік ақпараттық компьютерлік желі (ғаламтор), бір жақты және екі 
жақты сағаттар, өрт хабарлағыштар және соған ұқсас байланыс құралдары. 
Жобалауға арналған тапсырмада қайда (корпус, қабат, кеңсе) және қанша 
нүкте орнату керектігі көрсетіледі. Әлсіз токты құрылғыларды орнату 
орындары кәсіпорынның технологиялық жоспарларында көрсетіледі. 

Технологиялық процестерді, тиеу-түсіру жұмыстарын және цехаралық 
көлікті механикаландыру. Келесі процестер механикаландыруды талап 
етеді:  

- орамды және табақты қағазды, қатырма қағазды, материалдарды, 
офсетті тілімдерді, бояуларды автокөліктен түсіру және оларды қоймалық 
өндірістік жайларға жеткізу; 

- дайын өнімді қоймадан және нығыздалған қағаз қалдықтарды 
бумалардан автокөлікке тиеу; 

- жүктерді тігінен ауыстыру; 
- жүктерді қойма өндірістік жайларға және баспа машиналарына 

жеткізу үшін қабаттар бойынша ауыстыру; 
-технологиялық процестердегі көтергіш-көліктік операциялар және 

жөндеу-механикалық цехта жабдықтарды монтаждау. 
Полиграфия өндірісі жобалау кезінде сұраныс нарығын қарастыра 

отырып, полиграфиялық бұйымды, таңдалған номенклатура мен 
ассортиментті шығару жөніндегі тапсырманы қамтитын өндіру жоспарын 
белгілейді. Осыған қағаз бен қатырма қағаз өндірісінің жылдық қажеттілігі 
байланысты. Бұл тапсырмақағаз және қатырма қағаздың түрі, техникалық 
қалдықтар шығындарынан тұрады. Техникалық қалдықтарға мыналар кіреді: 
баспаға дайындауға арналған шығарындысы, баспаға шығарынды, 
гильзадағы (1,5-2%) үзіліс пен қалдықтарды алу, орам қағазды кесуге 
арналған шығарынды(0,8%), брошюралау-түптеу процестеріне арналған 
шығарынды (0,5-0,7%), амбалаж (2 %).  

  
Бақылау сұрақтары: 

 
1. Кәсіпорын сумен қалай жабдықталады? 
2. Су қандай қажеттіліктерге жұмсалады? 
3. Желдету және ауаны баптау тапсырмасында қандай мәліметтер бар? 
4. Күштік электр жабдықтарын жобалауға арналған тапсырма қандай 

мәліметтерді қамтиды? 
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2.8. Кәсіпорынның қосалқы цехтары мен қызметтері 
 
Қосалқы цехтар кәсіпорынның барлық цехтарына қызмет көрсететін 

байланыстырушы буын болып табылады. Кәсіпорынның қосалқы цехтары - 
өндірістік зертхана, қойма шаруашылығы және жөндеу-механикалық 
қызметтер. 

Зертхана құрамы қойылған міндеттермен анықталады. Ол өндіріс 
көлеміне, келіп түсетін материалдардың саны мен сипатына және басқа 
жағдайларға байланысты. Ірі кәсіпорындарда зертханалар мынадай құрамда 
жобаланады: химиялық-талдау зертханасы; материалдарды бақылау 
зертханасы (қағазды, бояуларды, фотосуреттік және қалыптық 
материалдарды, түптеу материалдарын бақылауға арналған жеке топтар); 
таразы және аспаптық зертхана. Техника мен өндіріс технологиясының, атап 
айтқанда, электрондық техниканың даму жай-күйіне негізделген басқа да 
топтар мен бөлімшелер ұйымдастырылуы мүмкін. 

Қойма шаруашылығы - материалдарды алатын, ұстайтын және беретін 
аймақ. Қоймаларда өндірістік процестің жедел жүруі үшін  технологиялық 
қажеттіліктерді уақытылы жаба отырып, материалдық - техникалық қорлар 
келісілген мөлшерде ұсталады. Полиграфия кәсіпорнының қойма 
шаруашылығы мынадай талаптарға жауап береді: ішкі компоненттерді 
материалдық-техникалық қорлармен қамтамасыз ету; олардың саны мен 
сапасының тұтастығына кепілдік беру; қолдануға дайын болу; қойма 
операцияларын жүргізумен өзара байланысты материалдық және еңбек 
шығыстарын шекті азайту (автоматты тиеу, түсіру және тасымалдау). 
Нормаларға сәйкес, қойма шаруашылығы жіктеме бойынша: қағаз және 
қатырма қағаз қоймасы; жартылай фабрикаттар қоймасы (базасы); дайын 
өнімдер қоймасы; материалдар қоймасы; жанғыш-жағармай және тез 
тұтанатын сұйықтықтар қоймасы (ТТС) болып бөлінеді. 

Қағаз және қатырма қағаз қоймасы: 
-қағазды қабылдау  учаскесінен, орам қағазын,парақ қағазы мен 

қатырма қағазды сақтау аймағынан,қағазды босату учаскесінен 
қалыптасатын қағаз бен қатырма қағаздың базистік қоймасынан; 

- қағаз бен қатырма қағазды өндіруге дайындау бөлімшесі, онда қағаз 
орамдарында парақтарға кесу, қатырма қағазды қалдықты және жақтауға 
бөлу, парақты қағазды тазалау және оны қажетті мөлшерге бөлу, қағазды 
жарамсыз етіп шығару, өңдеу және оның есебі, дайындалған қағазды ұстау, 
оны бейімдеуден тұрады[22]. 

Қағазды бейімдеу қозғалатын тасымалдағыштарда қағаздың орнын 
ауыстыра отырып,арнайы қондырғыларда жүргізеді. Қозғалыс кезінде ол 
жерсіндіру процесін тездете отырып желденеді. Мұндай қондырғылардағы 
микроклимат бейімделетін қағаздың күйіне байланысты болады. Көп 
бейімделетін қағазды талап етпейтін шағын өндірістерде тікелей цехта 
қағазды бейімдеуге мүмкіндік береді. Мұндай цехтар тізбекті 
тасымалдағышпен, орны ауыстырылатын қағазбен және оның үрленетін 
жергілікті ауасымен жабдықталады. Тізбекті тасымалдағыш баспа бояуының 
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қағаз тозаңымен бітелуін болдырмау үшін баспа машиналарынан барынша 
алыс учаскеде орнатылады. Сондай-ақ, қағаз қоймасында қалдықтарды өңдеу 
және престеу учаскесі құрылады. Қалдықтарды өңдеу аймағында 
тығындардағы қағаз қалдығы бланк- шығыс өнімін басу үшін 
пайдаланылады. Престейтін жерге брошюралау-түптеу цехтарынан қағаз 
қиындылары, баспа цехынан макулатура және қойма жанындағы өңдеу 
аймағынан қағаз қалдықтары түседі. 

Жартылай фабрикаттардың қоймаларына (базаларына) баспа 
формалары, басылған парақтар, бүктелген дәптерлер, түптеу қақпақтары 
түседі. Егер кәсіпорында мұндай қойма ескерілмеген болса, онда жартылай 
фабрикаттар цехтарда болады. 

Буып-түйілген, жөнелтуге дайын өнім дайын өнім қоймасында 
орналасады. Дайын өнім қоймасы жайда орналастырылады, оның ауданы бір 
мезгілде өндірістің күндізгі өндірілуіне дейін орналастыруға байланысты. 
Бұл ретте өнімді тиеуге және түсіруге арналған орын ескеріледі.  

Материалдар қоймасы полиграфия кәсіпорнының ішінде шығын 
материалдарын және құрылыс аумағында жанар-жағармай заттарын (ЖЖМ) 
және қышқылдар қорын ұстау үшін жобалайды. Материалдар қоймасында 
баспа тілімдер, баспа бояулары, полиграфиялық шығын материалдары, 
желімдер, престеу пленкалары, қосалқы бөлшектер және т. б. 
сақталады.Кәсіпорынның қойма шаруашылығы жүйесі өндірілетін 
бұйымның түрімен, оның көлемі мен материал ағынымен өзара байланысты. 
Сондықтан шағын полиграфия кәсіпорындарында қоймалар саны  аз болады. 
Қоймадағы материалдардың әртүрлілігіне, пішініне және көлеміне; қойма 
жайының түріне және орналасуына; пайдаланылатын цехтық материалдарды 
тасымалдауға қойманың техникалық жабдығы байланысты болады. Қойма 
жайларын ұйымдастыру кезінде төмендегі қағидаттар ескеріледі: 

-қоймада материалдық-техникалық қорларды ұстау шарттары олардың 
физикалық-химиялық қасиеттерін сақтауға кепілдік береді; 

- көлік пен механикалық құралдардың орналасқан жері қатаң 
белгіленеді;  

- кәсіпорын аумағындағы қоймалардың орналасқан жері материал 
ағынының дәлдігімен анықталады; 

- қойманың кеңістіктік көлемі көп қабатты сақтау кезінде материалдық-
техникалық ресурстардың қажетті қорын сақтауға кепілдік береді; 

- қауіпсіздік техникасы мен өрт қауіпсіздігі ережелері сақталады 
(арнайы дайындығы бар қызметкерлер). 

Қоймаларда төменде көрсетілген жұмыстар жүргізіледі: материалдық-
техникалық құндылықтарды қабылдау (келген материалды ілеспе құжаттарға 
сәйкес тексеру, оны қарап шығу); ұстау орындарына орналастыру және 
материалдық ресурстардың сақталуын бақылау; дестелеу және оларды 
өндіріске дайындау; материалдардың қоймада болуын және олардың 
қозғалысын нақты бақылау; жергілікті пайдаланушыларға (цехтарға, 
учаскелерге, бөлімдерге) материалдық ресурстарды беру және тапсырыс 
берушілерге дайын өнімді беру. Қойма операцияларының мақсатқа сай 
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жүйесі материалдық - техникалық құндылықтардың бар-жоғы және оларды 
қажетті мөлшерде уақтылы толықтыруын көрсетеді. Демек, қойма 
операциялары: материалдық-техникалық ресурстарды қабылдау, сақтау, 
есепке алу және жіберуді бақылау болып табылады.  

Сандық және сапалы қабылдау деп бөлінеді.  Сандық қабылдау тауарға 
ілеспе құжаттарға (жүкқұжаттарға, шот-фактураларға, ерекшеліктерге) 
сәйкес келіп түскен материалдық-техникалық құндылықтардың санын, 
массасын, көлемін бақылаудан тұрады. Деректер келіспеген жағдайда 
жеткізушіге немесе логистикалық ұйымға ұсынылатын материалдардың 
жетіспеуі бойынша шағым хат жазылады. Сапалы қабылдау материалдармен 
жабдықтау шартында айтылған нормаларға, техникалық шарттарға, 
эталондарға қатынасты тексерумен негізделеді. Келіп түскен материалдық-
техникалық құндылықтарға қабылдау актілері немесе ордер 
жасалады.Жарамсыз деп танылған (қабылданбаған) құндылықтарға жедел-
техникалық актілер жүргізіледі, олардың негізінде бұдан әрі өнім 
берушілерге талаптар қойылады. Қабылданбаған материалдар жеткізушімен 
барлық мәселелер анықталғанға дейін қоймада белгілі бір орында болады. 
Қоймаға ілеспе құжаттарсыз немесе ТББ (техникалық бақылау бөлімі) 
актілерінсіз қабылданған материалдық-техникалық құндылықтар 
ресімделгенге дейін ұсталады.Материалдарды қабылдауды қоймашылар, ал 
жабдықтың қосалқы бөлшектерін қабылдауды қоймашылар мен механиктер 
жүргізеді. Материалдық-техникалық құндылықтарды қоймаларда ұстау 
олардың саны мен сапасының сақталуына кепілдік береді. Тиеу-түсіру және 
көлік жұмыстарын механикаландыру және автоматтандыру үшін 
материалдар олардың талаптарына сәйкес орналастырылады. Жедел 
қабылдау және жіберу үшін, сондай-ақ сақтау ыңғайлылығы үшін 
материалдық құндылықтар топтарға, өлшемдерге, сұрыптарға және түрлерге 
сәйкес мамандандырылған секцияларда орналастырылады. Қауіпсіздік 
техникасы мен өрт қауіпсіздігін сақтау және қамтамасыз ету қатаң міндетті. 

 Материалдық құндылықтарды есепке алу олардың орнын ауыстыруын 
(кіріс-шығыс) және болуын көрсетеді. Цехтағы материалдар материалдарға 
берілетін  жеке талаптар бойынша қоймадан беріледі. Дайын өнім Тапсырыс 
берушіге жүкқұжат бойынша немесе тауарлық-материалдық қорларды алуға 
берілген сенімхат негізінде жөнелтіледі. Материалдарды есепке алу 
карточкаларда жүргізіледі, онда ең аз, ең көп және сақтандыру саны, болуы, 
қабылдануы және шығындары туралы ақпарат көрсетіледі.  Қоймалардағы 
материалдық-техникалық құндылықтарды бақылау заттай, бухгалтерияда - 
заттай және құндық көрсеткіштерде жүргізіледі. Қоймалардың жұмысын 
бақылауды кәсіпорынның жабдықтау бөлімінің бастығы және бухгалтерия 
жүргізеді. Кіріс-шығыс карточкалары бойынша бухгалтерия қоймалардың 
жұмысын бақылайды, белгіленген шығын нормаларын ескере отырып, қолда 
бар материалдар қалдықтарының тізімдемесінен тұратын қоймаларды 
мерзімді түгендеу жүзеге асырылады.Осының арқасында артық шығындар, 
материалдардың артық шығынының себептері, нормативтен тыс қорларды 
болдырмау анықталады. Қоймалық операцияларды орындауды тиісті 
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ұйымдастыру материалдарды үнемді пайдалану, олардың сақталуы мен 
сапасына кепілдік беру, сақтауға арналған төмен шығындар үшін қажет. 

Өндірістік зертхана мынадай функцияларды орындайды: олардың 
техникалық шарттар мен МС-қа сәйкестігін анықтау үшін негізгі 
материалдарды бақылау және талдау; жұмыс Технологиялық 
нұсқаулықтарымен негізделген технологиялық процесс Регламентінің 
сақталуын мерзімді бақылау; қосалқы бөлімшелердің (колористикалық, 
желім қайнату, макеттік) қызметін бақылау; материалдар мен шикізаттың 
өндіріске берілгенге дейін құрамын және дайындалуын қадағалау; өндіріске 
арналған жұмыс ерітінділері мен реактивтерді дайындау; жаңа прогрессивті 
технологияларды, құрылғылар мен аспаптарды енгізу, процестер мен 
материалдарды сынау.  

Сапалы өндірістің шарты шығыс материалдарын дәл таңдау; бірінші 
сыныпты тұтынылатын материалдарды қолдану; қолданылатын 
материалдарды тиісті түрде қолдану болып табылады. Мысалы, жоғарыда 
көрсетілген міндеттерді орындау үшін белгілі бір тексеруді сақтау қажет: 
тұтынылатын материалдарды іске қосу арқылы бақылау, жабдықтың, 
процестің жағдайын жүйелі бақылау; технологиялық тәртіптің сақталуын 
бақылау; технологиялық дайындамалар мен орындалған өнімді бақылау.  

Өндірістік зертханаларда мынадай бақылау-өлшеу аспаптары 
қолданылады: қағаздың ылғал өлшеуіші және вакуумдық кептіру шкафы;бір 
жағынан ылғалданған кезде сіңіруді өлшеуіш - Кобб аспабы; массаны 
өлшеуіш - таразылар (квадрантты, техникалық, аналитикалық); қалыңдықты 
өлшеуіш - қалыңдық өлшеуіш; Денисонның стандарттарын жұлуға қағаздың 
тұрақтылығын өлшеуіш; РН метр - электронды 410; ФБ-1 қағаздың 
мөлдірлігі мен мөлдір еместігін өлшеуіш; rotronic гигрометрі; бояудың 
түстерін, жарықтық тығыздығын өлшеуіш-спектрофотометр; бояудың 
үлестік салмағын өлшеуіш - микровольтметр; перетир деңгейін өлшеуіш - 
"Клин" құрылғысы, бояудың тұтқырлығын өлшеуіш-ВЗ - 4 тұтқырметрі; 
баспа бояуларын фотометриялық бақылау өлшеуіштері, калибрлеу бойынша 
жұмыстар-techkonsd-620 денситометрі. 

Жөндеу-механикалық цехтар. Полиграфия кәсіпорнының мөлшерінен 
жөндеу жұмыстарын жүйелеу түрі анықталады, олар: 
орталықсыздандырылған (баспахананыңжөндеу-механикалық цехтары); 
орталықтандырылған (тар мамандандырылған жөндеу компаниялары мен 
мобильді жөндеу командалары); аралас (баспахананың өзінің жөндеу 
шеберханалары және мобильді командалардың жөндеу жұмыстарына 
қатысу) деп бөлінеді. Негізінен жөндеу-шеберханалары ірі зауыттарда 
жоспарланады, ал орта және шағын баспаханаларда жөндеуді жүзеге 
асыратын учаскелер (шеберханалар) құрылады. Жөндеу-механикалық цехтар 
келесі функцияларды орындайды: жұмыс жағдайында технологиялық және 
көліктікжарақтандыруды, өнеркәсіптік ғимаратты, кәсіпорынның техникалық 
құрылымдары мен желілерін, жиһаз бен құрал-сайманын  сақтау және алдын 
алу. 
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Жөндеу-механикалық цехтар: құрал-саймандық және материалдық 
қоймасы бар слесарлық-станок учаскесі; қайрау-тегістеу; электр жөндеу; 
электрмен дәнекерлеу; жөндеу-құрылыс; санитарлық-техникалықтардан 
тұрады. Жоспарлы-алдын ала жөндеу (ЖАЖ) тұжырымдамасы бойынша 
жөндеу-алдын алу іс-шараларын жүзеге асыру жабдық қызметінің жалпы 
кезеңі кезінде жөндеу шкалалары бойынша орнатылады. Техникалық қызмет 
көрсету және алдын алу түрлері белгіленген кезек бойынша жүзеге 
асырылатын машиналарды пайдаланудың ең аз мерзімді аралығы жөндеу 
циклі болып табылады. Жөндеу цехтары өнеркәсіптік торапта орналасқан бір 
немесе бірнеше кәсіпорындарға жөндеу жұмыстарымен қызмет көрсету үшін 
ұйымдастырылуы мүмкін. Мұндай жөндеу жұмыстарын ұйымдастыру 
кезінде әрбір кәсіпорында жабдықтарға ағымдағы қызмет көрсету үшін 
топтар жобаланады. 

Баспаханалық жабдықтау үшін жөндеу жұмыстарының 4, 6, 7, 8 
жаздық жүйесі қабылданды. Осы мерзім ішінде жыл сайынғы ағымдағы 
(шағын) жөндеу және бір күрделі жөндеу жүргізіледі. Шағын және күрделі 
жөндеу арасындағы кезеңдерде алдын алу жұмыстары жүргізіледі, ол: 

- ауысым сайынғы қызмет көрсету, оның мағынасы машинаны көзбен 
бақылау, майлау және тазалау, елеусіз ақаулықтарды түзету, түрлі 
тораптарды күйге келтіру, техникалық пайдалануды тексеру, машинаға 
қызмет көрсететін қызметкерлер мен жөндеу қызметінің қызметкерлері 
орындайды.; 

- ай сайынғы инспекция - слесарьлар, электрослесарьлар және 
машинаға қызмет көрсететін қызметкерлер өндіретін жабдықтарды бақылау 
және тазарту; 

- тоқсан ішіндегі алдын алу, машинаны тексеру мен тазартуды 
қамтиды,оны машинаға қызмет көрсететін слесарьлар, электрослесарьлар 
және жұмысшылар жүргізеді. 

Жалпы қабылданған құрылым негізінде жыл бойы күрделі немесе 
ағымдағы жөндеу, төрт рет алдын алу мақсатында аралау және тазалау, ай 
сайын алдын алу бақылау және тазалау жұмыстары жүргізіледі. Ағымдағы 
жөндеу-жөндеу машинаны бөлшектемей жүргізіледі, ол кезде жүйелік 
тораптарды (тез тозатын бөлшектерді) ауыстыру немесе қайта жасау арқылы 
зақымдалу жойылады және жөндеу жұмыстары жүргізіледі. Күрделі жөндеу 
жабдықтарды іргелі бөлшектеуді, негізгі бөлшектер мен тораптарды 
ауыстыруды, жөндеу аяқталғаннан кейін кешенді зерттеу мен тестілеуді 
көздейді. Күрделі жөндеу басқалармен қатар жабдықтардың моральдық 
тозуын болдырмай, жабдықтың техникалық сипаттамаларын жақсарту 
есебінен жабдықты жаңғыртады. 

Әкімшілік-кеңселік және санитарлық-тұрмыстық жайларды 
жобалау. Әкімшілік-кеңселік алаңдарға барлық бөлімдер мен қызметтерді, 
сондай-ақ цех кеңселерін қоса алғанда, басшылық аппаратының кабинеттері 
жатады. Инженерлік-техникалық кадрлар мен қызметкерлердің саны 
нормалар бойынша штат кестесіне сәйкес белгіленеді. Кеңсе 
қызметкерлеріне арналған кеңсеалаңдары ҚНжЕ-ге сүйене отырып, бір 
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жұмысшыға 4 м2 есебімен, басқармалардағы қызметкерлер санының негізінде 
кабинеттер үшін есептеледі.Кабинеттер жанындағы қабылдау алаңы 9 м2-ден 
18 м2-ге дейін, вестибюльдер-гардеробтар үшін-залдағы бір орынға 0,27 м2, 
мәжіліс залындағы дәліздер үшін-залдағы бір орынға 0,3 м2 құрайды. Кеңсе 
алаңдарының орналасқан жерін жобалау персоналдың жұмысы үшін оң 
жағдайларды және басқару құрылымдарының өндірістік цехтармен тиімді 
байланысын ескере отырып өзара байланысты болады. Баспаханада өндіріс 
көлеміне байланысты санитариялық-тұрмыстық жайлар екі топқа бөлінеді: 

1-топ-цехтық маңызы бар, жұмыс уақытында тұрақты, бірнеше рет 
пайдалануға арналған (дәретханалар, шылым шегу орны, қолжуғыштар) және 
75 м аспайтын шектердегі жұмыс орнынан тұрады; 

2-топ - цех аралық және цехтық маңызы бар,  жұмыс істемейтін 
уақытта тұрақты пайдалануға арналған орындарды (гардероб, себезгі, асхана, 
демалу бөлмелері) қамтиды. 

Санитарлық-тұрмыстық қызмет көрсету құрылымы, аумақтың құрамы, 
ауданы және жабдықталуы, олардың сәулет-жоспарлау шешімдері еңбек пен 
демалудың ұтымды режимінің талаптарын сақтауға, уақыттың аз шығынында 
пайдаланудың қолайлы жағдайларын қамтамасыз етуге тиіс. Санитарлық-
тұрмыстық аймақтар жұмысшылардың екі ауысымдық тізімдік немесе келу 
құрамына технологиялық тапсырмаға сәйкес жоспарланады. Келу құрамы 
бойынша санитарлық-техникалық жабдықтар мен құрылғылардың саны 
есептеледі  

Бақылау сұрақтары: 
 

1.Жөндеу-механикалық цехтың құрамын атаңыз? 
2. Полиграфиякәсіпорындарындағы зертханаларды жабдықтау. 
3. Қойма шаруашылығы неден тұрады?  
4. Қойма шаруашылығы қандай функцияларды атқарады? 
 
2.9. Жобалық шешімдердің техникалық-экономикалық негіздемесі 
 
Кәсіпорынды жоспарлаудың бастапқы сатысы техникалық-

экономикалық негіздеме (ТЭН) болып табылады, оның негізінде құрылыстың 
ұтымдылығы немесе жұмыс істеп тұрған өндірісті қайта ұйымдастыру 
дәлелденеді. ТЭН кәсіпорын құру кезінде бизнес жоспардың негізі болып 
табылады. ТЭН жоспарланған өнім үшін маркетинг жобасын құруды 
қамтиды (өткізу нарықтарын, бәсекелестерді зерттеу, сату көлемін есептеу, 
тауар нарығында өз учаскесін құру). 

Зерттеу қорытындылары негізінде кәсіпорынның соңғы өніміне 
сұраныс шамасы және жоба типі анықталады: жаңа құрылыс; өндірілетін 
өнім көлемін ұлғайта отырып, қолданыстағы өндірісті реформалау; өнімнің 
өзіндік құнының деңгейін төмендету, оның сапасы мен бәсекеге 
қабілеттілігін арттыру мақсатында көлемді ұлғайтпай реформалау; нарықтың 
белгілі бір сегменті үшін қажетті жаңа өнімді шығару мақсатында 
реформалау. 
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Белгілі бір экономикалық ауданда кәсіпорынның орналасу 
орындылығын бағалау кезінде осы ауданның дамуының жалпы 
перспективаларын ескеру қажет. Өнеркәсіптік объектінің құрылысын 
негіздеу еңбек, шикізат және энергетикалық ресурстармен жарақтандыруды 
зерттеуді көздейді,бұдан басқа осы климаттық жағдайларда және оның 
географиялық орналасуы мен аумақтық орналасуы тұрғысынан құрылысты 
іске асыру қарастырылады. 

Географиялық орналасуы– бұл таңдалған географиялық пункт, ал 
аумақтық орналасуы– бұл таңдалған нақты құрылыс алаңы. Кәсіпорынның 
қолайлы орналасуы газ және энергиямен жабдықтау көздерінің, еңбек 
ресурстары мен өнімді өткізу аудандарының тікелей жақындығы болып 
табылады. 

Экономикалық ауданды, географиялық пунктті және құрылыс алаңын 
таңдаумен қатар ТЭН шеңберінде кәсіпорынды жобалау жүргізіледі, ол 
өндіріс құрылымын, принципті технологиялық шешімдерді, құрылысты 
жүзеге асыру шарттарын және кәсіпорынның әлеуметтік-экономикалық 
тиімділігін негіздеуден тұрады. 

ТЭН-де әрбір цехтың жұмыс тәртібі, оның ерекшелігін ескере отырып, 
жобаланады, цехтың штаттық персоналының шамамен алғандағы саны 
есептеледі. Сондай-ақ еңбекті қорғау және шарттары бойынша әлеуметтік 
сипаттағы негізгі іс-шаралар көзделеді. 

ТЭН-да, бәрінен басқа, құрылысты жүзеге асыру және өндірістік 
қуаттарды игеру шарттарының: құрылыстың мерзімі мен кезектілігі; 
құрылысқа арналған материалдық ресурстар; күрделі салымдарды бөлу 
болжамы; күрделі салымдардың тиімділігін бағалауқұрылысты жүзеге асыру 
және өндірістік қуаттарды игеру шарттарының негіздемесі бар. 

Процесті таңдаудың техникалық-экономикалық негіздемесі өнім өндіру 
тәсілдерін, кәсіпорынның сметалық құнын, болжамды өзіндік құнын, өнім 
мен пайданың бағасын анықтаудан тұрады. Техникалық-экономикалық 
негіздеме-барлық техникалық шешімдер нақтыланатын және дәлелденетін 
жобалауға арналған тапсырма. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1. ТЭН анықтама беріңіз. 
2. Өнеркәсіптік объектінің құрылысын негіздеу нені көздейді? 
3. ТЭН мазмұнын сипаттаңыз? 
4. ТЭН процесін таңдау неден тұрады? 
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Зертханалық-практикалық жұмыстар 

№ 1 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС  
 

Тақырыбы: полиграфия кәсіпорындарындағы технологиялық 
және өндірістік процестер 

 
1.  Сабақтың мақсаты мен міндеттері: 
Негізгі мақсаты-өндірістің өндірістік, материалдық ресурстарын 

зерделеу  
 
2. Жұмыстың мазмұны 
2.1. Полиграфиядағы негізгі өндірістік процестермен танысу. 
2.2. Негізгі сипаттамаларын белгілеп,өндірістік учаскемен танысу 

(өндірістік учаске, цех). 
 
3. Теориялық негіздеме 
«Өндіріс» ұғымы екі мағыналы мәнге ие. Біріншісі «кәсіпорын», 

«зауыт», «фабрика», «учаске» және басқа ұғымдармен, ал екіншісі - 
«процесс» ұғымының ара қатынасын белгілейді, мысалы, өндірістік процесс 
немесе өндіріс процесі. 

Өндіріс- еңбек өнімдерін алуға арналған техникалық-ұйымдастыру 
бөлімшесі. Өндірістің нақты анықтамасы осы кәсіпорынның құрылымдық 
құрылысына және оның пәндік мазмұндылығына (шығарылатын өнімнің 
түрін ескере отырып) байланысты екені анық. 

Полиграфиякәсіпорны -полиграфиялық жұмыстардың барлығын 
немесе бір бөлігін орындайтын өнеркәсіптік кәсіпорын. Өнім шығару 
көлеміне және жұмыс істейтін кәсіпорындардың санына байланысты шағын, 
орта және ірі кәсіпорындар болып бөлінеді. Шағын кәсіпорындар 15 адамға 
дейін, орташа - 100 адамға дейін, ірі - 100 адамнан астам жұмыс жасайтын 
өндірістер болып табылады. 

Полиграфиядағы өндірістік процесс деп өнімнің әртүрлі түрлерін 
шығаруға қажетті іс-әрекеттер жиынтығын  атайды. Өндіріс негізіне өндіріс 
объектісінің сапалық жай-күйі өзгеретін бұйымдарды дайындаудың 
технологиялық процестері алынған. Бұйымды дайындаудың негізгі 
технологиялық процестерін үздіксіз орындауды қамтамасыз ету үшін 
(баспаға дейінгі, баспа және баспадан кейінгі процестер) қосалқы процестер 
қызмет етеді[7]. 

Өндірістік процестер ағынды және операциялық болып бөлінеді. 
Жартылай фабрикаттар оларды өндіру сатысында қозғалыста болатын 
процесті ағынды деп түсінеді,бұл ретте бұл қозғалыс қарастырылып отырған 
уақыт аралығында тұрақты тактпен жүзеге асырылады.Бұл дегеніміз, 
мысалы, бірінші операцияға түскен дайындама аяқталғаннан кейін бірден 
екінші операцияға, екінші операциядан кейін үшінші операцияға дейін  және 
т.б. соңғы операцияға дейін беріледі.Мұндай жағдайларда операциялар 
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арасындағы жартылай фабрикатты сақтау уақыты тактаға тең немесе еселік. 
Операциялық деп жартылай фабрикаттар қозғалыста болатын процесті 
түсіндіріледі, бұл ретте операциялардың ұзақтығы мен жартылай 
фабрикаттарды сақтау уақыты олардың арасында әртүрлі. 

Неғұрлым ірі ұйымдық бірлік- өндірістік цех, ол баспахананың 
өндірістік әкімшілік-шаруашылық бөлімшесі болып табылады. Цех өндірістік 
учаскелерді, қосалқы бөлімшелерді, қызметтік және тұрмыстық жайларды 
қамтиды. 

Қосалқы бөлімшелер өндірістік учаскелерге қызмет көрсету және 
үздіксіз жұмыс істеуін қамтамасыз ету үшін құрылады. Оларға: пышақтарды 
қайрау бөлімшесі, жөндеу учаскесі, бояу, желім дайындауға арналған 
бөлімшелер және т. б. жатады. 

Өндірістік учаскелер мен қосалқы бөлімшелердің құрамы 
технологиялық процеспен, дайындалатын өнімнің конструкциясымен, 
шығару бағдарламасымен және өндірісті ұйымдастырумен айқындалады. 

Полиграфияөндірісінде өндірістік цехтардың қызметін жүзеге асыру 
үшін белгілі бір персонал штаты қарастырылған, ол мынадай санаттарға 
бөлінеді: негізгі (өндірістік) және қосалқы жұмысшылар, инженерлік-
техникалық қызметкерлер, қызметшілер, кіші қызмет көрсетуші персонал. 

 
4. Жұмыстарды орындау тәртібі 
Жұмысты орындау үшін студенттер оқытушыдан жұмыс жиынтығын 

алады. 
4-кестеде полиграфия өндірісіндегі өндірістік цехтардың қызметін 

жүзеге асыру үшін персоналдың белгілі бір штаты келтірілген. 
4-кесте-персоналдың міндеттері 

№ Негізгі 
жұмыс-
шылар  

қосалқы 
жұмысшылар  

Инженерлік-
техникалық 

қызметкерлер 

Қызметкер
-лер 

кіші қызмет 
көрсетуші  
персонал 

1      

2      

 
5. Жазбаша есептің мазмұны 
5.1. Жұмыстың атауы, мақсаты және мазмұны, жұмыстың орындалу 

күні. 
5.2. Зертханалық жұмыс нәтижелері бар кесте. 
5.3. Жұмыс бойынша қорытындылар 

 
Бақылау сұрақтары: 

1. Полиграфиялық өндірісті дайындаудың ерекшелігі неде? 
2. Негізгі, көмекші және қызмет көрсетуші процеске анықтама беріңіз. 
3. Технологиялық және өндірістік үдерістерге анықтама беріңіз. 
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№ 2 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС  
 
Тақырыбы: Өндіріс технологиясын жобалау 
1. Сабақтың мақсаты мен міндеттері: 
Негізгі мақсаты - баспа өнімдерінің техникалық көрсеткіштерін және 

полиграфия кәсіпорнының өнімдерін дайындауға өнеркәсіптік тапсырманы 
жасау әдістемесін зерттеу. 

 
2. Жұмыстың мазмұны 
2.1. Полиграфиядағы негізгі өндірістік процестермен танысу 
2.2. Негізгі сипаттамаларын белгілеп,өндірістік учаскемен танысу 

(өндірістік учаске, цех). 
 
3. Теориялық негіздеме 
 
Технологиялық процестерді жобалау үшін бастапқы деректер 

техникалық көрсеткіштер - басылымның технологиялық біртекті топтарының 
сапалық және сандық сипаттамалары болып табылады, оларды дайындау 
үшін өндірістің неғұрлым ұтымды технологиясы айқындалуы тиіс. 

Бұл бастапқы деректер әдетте кәсіпорынның жылдық өндірістік 
бағдарламасын білдіретін «полиграфиякәсіпорнының өнімін дайындауға 
арналған өнеркәсіптік тапсырма» (өнеркәсіптік тапсырма) деген атаумен 
біріктіріледі[c.5]. 

Кітап-журнал өнімдерінің техникалық көрсеткіштерін жобалау үшін 
аса маңызды болып табылады (5-кестені қараңыз).):  

1) басылымдардың атауы;  
2) Технологиялық біртекті топтағы басылымдардың саны;  
3) жылына шығу саны (кезеңділігі);  
4) басылым форматы; 
5) жеке баспа парақтарындағы басылымның орташа көлемі; 
6) басылымның орташа таралымы мың данамен;  
7) бояу;  
8) басылымдағы мәтін ішіндегі иллюстрациялардың мазмұны 

пайызбен;  
9) баспаханаға тапсырыстың түсу түрі;  
10) басылымдарды сыртқы безендіру; 
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5-кесте. Баспа өнімдерін дайындауға арналған өнеркәсіптік тапсырма 
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1 Кітап 
басы-
лым-
дары 

25 - 60×90
1/16 

19,0 12,0 1+1 5 элект-
рондық  
файлдар  

7 4+0 

2 Брошю
-ра  

24 - 70×10
01/32 

1,5 

 

2,5 4+4 10 сурет 
қалыбы 

1 4+4 

 
 
4. Жұмыстарды орындау тәртібі 
1. Баспа өнімдерінің техникалық көрсеткіштері туралы теориялық 

мәліметтерді зерделеу. 
2. MS Excel бағдарламалық пакетінде оқытушы берген нұсқа негізінде 

офсеттік тәсілмен баспа өнімдерін дайындауға арналған өнеркәсіптік 
тапсырманы толтыру. 

 
5. Есептің мазмұны 
1.Баспа өнімдерінің техникалық көрсеткіштері туралы негізгі 

теориялық мәліметтер. 
2. Баспа өнімдерін офсеттік тәсілмен дайындауға арналған арнайы 

тапсырмалар үлгісі. 
 

Бақылау сұрақтары: 
1. Кітап өндірісінің негізгі кезеңдерін келтіріңіз. 
2.  Фотоформ арқылы кітап өнімдерін шығарудың технологиялық 

сызбасын құрыңыз. 
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№ 3 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС  
 
Тақырыбы: Өнімді дайындау тәсілін таңдау 
 
1. Сабақтың мақсаты мен міндеттері: 
Негізгі мақсаты-түрлі баспа өнімдерінің техникалық сипаттамалары 

туралы түсінік алу. Баспа полиграфиялық өлшем бірліктерімен танысу. 
 
2. Жұмыстың мазмұны 
2.1. Баспа өнімдерінің негізгі техникалық сипаттамаларымен танысу. 
2.2. Баспа өнімдерінің параметрлерін анықтау үшін қолданылатын 

баспа-полиграфиялық өлшем бірліктерін зерттеу. 
2.3. Нақты басылымдардың мысалында кітап басылымдарының 

параметрлерін есептеу[5]. 
 
3. Теориялық негіздеме 
Полиграфия өндірісінің өнімі алуан түрлілігімен сипатталады және 

келесі негізгі топтарды қамтиды. 
Баспа-оны дайындауға баспа немесе редакция, сондай-ақ полиграфия 

кәсіпорны қатысады. Бұл кітаптар, газеттер журналдар, парақ өнімдері. 
Жарнама-баспалардың немесе жарнама агенттіктерінің қатысуымен 

жасалуы мүмкін. Мұндай өнімдердің алуан түрі бар - коммерциялық 
басылымдар, парақшалар, жарнама плакаттары, жеке бұйымдардағы - 
пакеттер, футболкалар және т. б. Жарнама. 

Іскерлік-кеңселік кітаптар, есептілік бланкілері және т. б. 
Арнайы-министрліктер мен ведомстволардың тапсырыстары бойынша 

шығарылады. Бұл ақша белгілері, пошта маркалары, акциялар, облигациялар, 
түрлі құжаттардың бланкілері. 

Заттаңбалық-орау-заттаңбалардың, буып-түю қағаздарының, 
өнеркәсіптік ораудың әр түрі. Мұндай өнімді дайындау баспа үшін әртүрлі 
материалдарды қолдануды көздейді. 

Өкілдік-бұл, атап айтқанда, полиграфиялық технологиялар арқылы 
ресімделген кәдесый өнімдері. 

Өнеркәсіптің басқа салаларында қолданылатын жартылай фабрикаттар. 
Бұл, мысалы, жиһазды әрлеу үшін пайдаланылатын ағашқа жапсырылған 
пленка, тұсқағаздың әр түрі және т.б.  
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4. Жұмысты орындау әдістемесі 
 
Жұмысты орындау үшін студенттер оқытушыдан полиграфия өндірісі 

өнімдерінің үлгісін алады. 
Қағаз форматтары мен баспа өнімдерін өлшеу 21-формула бойынша 

жүргізіледі: 
 
                                              Фи = Фб / Дл,                                 (21) 
Мұнда Фи-басылымның форматы;  
Фб-қағаз форматы;  
Дл-парақ үлесі. 
 
Кесілмеген кітап-журнал басылымының көлемін анықтау үшін мм-де 

парақтың үлесін көрсететін сан екі ең үлкен көбейткішке бөлінуі қажет. 
Қағаз парақтың кіші жағын кіші көбейткішке бөліңіз, қағаз парақтың үлкен 
жағын үлкен көбейткішке бөліңіз. 

Мәселен, парақтың 1/8 бөлігі үшін парақтың ені 2-ге бөлінеді,  
Парақ ұзындығы 4-ке бөлінеді;  
1/16 үшін-парақтың ені 4-ке бөлінеді,  
Парақ ұзындығы 4-ке бөлінеді;  
1/32 үшін-парақтың ені 4-ке бөлінеді, парақтың ұзындығы 8-ге 

бөлінеді. 
 
Nст жолағында негізгі мәтін жолдарының санын анықтау 22 формула 

бойынша жүргізіледі: 
                                                    Nст = 48Н/К,                             (22) 

 
Мұндағы Н-шаршылардағы жолақтың биіктігі; 
К-тармақтардағы негізгі мәтін қаріпінің кеглі. 
 
Негізгі мәтіннің қаріп өлшемі үлгімен анықталады. 
Еп белгілеріндегі негізгі мәтіннің толық жолағының сыйымдылығы 23-

формула бойынша есептеледі: 
 
                                                     Еп = nсрNст,                              (23) 

 
мұнда nср -жолдағы белгілердің орташа саны. 
Епл белгілеріндегі баспа парағының сыйымдылығы 24-формула 

бойынша есептеледі: 
 
                                                        Епл = Еп а,                                  (24) 

 
мұнда а - баспа парағындағы жолақтар саны. 
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5. Жұмысты орындау тәртібі  
5.1. Нақты басылымның негізгі техникалық сипаттамаларын анықтау. 

5.2. Нақты кітап басылымында теру жолағының биіктігін және қаріп кеглін 
өлшеуді жүргізу. 

 5.3. Кітап блогының өлшемін кескенге дейін анықтау. Жеке және 
шартты баспа парақтарында басылым көлемін анықтау.  

5.4. Қағаз парақтардың, сондай-ақ 2, немесе 3, немесе 4-бүгілген 
дәптерлердің санын есептеу.  

5.5. Ұсынылған формулалар бойынша кітап басылымының 
параметрлерін есептеу. Нақты басылымның шығыс деректерін пайдалана 
отырып, алынған нәтижелерді тексеру.  

5.6. Орындалған жұмыс бойынша есепті ресімдеу. 
 
6. Материалдары  
6.1. Басылым параметрлерін анықтауға арналған полиграфия өндірісі 

өнімдерінің үлгілері. 
 
7. Жазбаша есептің мазмұны 
7.1. Жұмыстың атауы, мақсаты және мазмұны, жұмыстың орындалу 

күні. 
7.2. Басылым параметрлері есебінің мәліметтері.  
7.3. Жұмыс бойынша қорытындылар. 
 

Бақылау сұрақтары: 
1. Полиграфиялық өндірісте қолданылатын өлшем бірліктері. 
2. Полиграфиялық өндірістің түрлері мен басылымдары. 
3. Басылымдардың қызмет ету мерзімін анықтаңыз және басылым 

топтарын пайдалану мерзімі мен қарқындылығы бойынша келтіріңіз 
 

№ 4 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС  
 
Тақырыбы: Баспаның офсеттік тәсілімен полиграфияөнімдерін 

дайындау технологиясы 
 
1. Сабақтың мақсаты мен міндеттері: 
1. Негізгі мақсаты - баспаның офсеттік тәсілімен полиграфия өнімін 

дайындаудың технологиялық сызбасын зерттеу. 
2. Жұмыстың мазмұны  
2.1. Офсеттік баспаның негізгі өндірістік процестерімен танысу. 
2.2. Офсеттік баспа машинасының негізгі тораптарын оқып үйрену. [22 

қ.] 
3. Жұмыстарды орындау тәртібі 
Жұмысты орындау үшін студенттер оқытушыдан офсеттік баспаның 

технологиялық процесінің сызбасын алады.13-сурет және 6-кесте. 
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13-сурет. Офсеттік баспа машинасының принциптік сызбанұсқасы 

 
 
6-кесте. Офсеттік баспаның негізгі процестерін, офсеттік 

машинаның тораптарын және олардың арналуын, қолданылатын 
жабдықтар мен материалдарды сипаттау. 
№ Процестің атауы 

және мақсаты 
Офсетті машина 

тораптарының атауы 
Қолданылатын  

материалдар 

1    

2    

3    

4    

 
5. Жазбаша есептің мазмұны 
5.1. Жұмыстың атауы, мақсаты және мазмұны, жұмыстың орындалу 

күні. 
5.2. Кесте зертхана жұмыстарының нәтижелері  
5.3. Жұмыс бойынша қорытындылар. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1. Баспа бояуының бедері қалай бекітіледі?  
2. Баспа машиналарының негізгі құрылғыларын атаңыз. 
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№ 5 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС  
 
Тақырыбы: басудың әртүрлі тәсілдерінде басылатын 

материалдарға бояуды беру принципі  
 
1. Сабақтың мақсаты мен міндеттері: 
1. Негізгі мақсаты - баспаның негізгі түрлерінің технологиясын, 

басылатын материалдарға бояуды беру принциптерін зерттеу. 
2. Жұмыстың мазмұны 
 
2.1. Баспа машиналарының негізгі аппараттарының әртүрлі басу 

әдістерімен танысу. 
2.2. Баспа машинасының бояу аппараттарын оқып үйрену. 
3. Жұмысты орындау тәртібі  
Жұмысты орындау үшін студенттер оқытушыдан әр түрлі баспа 

сызбасын алады, 14-сурет және 7-кесте. 

 14-сурет. Баспаның әртүрлі  тәсілінде бояуды беру сызбанұсқасы 
 
7-кесте. Басылатын материалға бояудың берілу принциптерін,  басып 

шығарудың түрлі тәсілдерінде баспа қалыбының ерекшеліктерін сипаттау. 
    № Басу тәсілі Баспа қалыбының 

ерекшеліктері 
Бояудың берілу 

принципі 
1    
2    
3    
 

5. Жазбаша есептің мазмұны 
5.1. Жұмыстың атауы, мақсаты және мазмұны, жұмыстың орындалу 

күні.  
5.2. Зертханалық жұмыс нәтижелері бар кесте.  
5.3. Жұмыс бойынша қорытындылар. 
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Бақылау сұрақтары: 
 
1. Бояуды формадан мөрленген материалға көшіру қалай болады? 
2. Рулонды баспа машиналарында жұмыс істеу принципі. 
3. Бояу аппаратының негізгі элементтерін атаңыз. 
 

№ 6 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС  
 
Тақырыбы: Баспадан кейінгі процестер. Полиграфия өнімдерін 

өңдеу 
1. Сабақтың мақсаты мен міндеттері: 
Негізгі мақсаты - полиграфия өнімдерін дайындау кезінде 

қолданылатын әрлеу процестерін зерттеу. 
2. Жұмыстың мазмұны 
2.1. Полиграфиядағы негізгі өңдеу өндірістік процестермен танысу. 
3. Жұмысты орындау тәртібі 
Жұмысты орындау үшін студенттер оқытушыдан әрлеу процестерінің 

сызбасын алады (15-сурет). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

15-сурет. Полиграфия  өнімдерін өңдеу [ 22]. 
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8-кесте. Негізгі өңдеу процестерін, қолданылатын жабдықтар мен 
материалдарды сипаттау. 

№ Процестің 
атауы 

Процестің 
мақсаты 

Қолданылатын 
жабдықтар 

Қолданылатын 
материалдар 

1     

2     

3     

4     

 
4. Жазбаша есептің мазмұны 
4.1. Жұмыстың атауы, мақсаты және мазмұны, жұмыстың орындалу 

күні.  
4.2. Зертханалық жұмыс нәтижелері бар кесте.  
4.3. Жұмыс бойынша қорытындылар. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1.Түптеу қақпақтарындағы түптеу бояулармен басудан айырмашылығы 

неде? 
2. Блокты қақпаққа салғаннан кейін кітаптарды өңдеу операциясын 

атаңыз. 
3. Өнімнің сапасын қалай анықтау керек? 
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Глоссарий 
 
Жобалау-ол қолданыстағы технологиялық шешімдерді талдаудың  

және жаңа замануи технологиялық шешімдер жасау параметрлеріне кіретін 
міндеттерді құруға арналған  тиісті іс-шарлардың әзірлемесі.  

Технологиялық процесс-бұл өңдеу үшін механикалық, физикалық, 
химиялық әсер етудің бірқатар жүйелі операциялардың қатары, соның 
нәтижесінде оны жартылай фабрикатқа немесе дайын өнімге айналдыру 
жүреді. 

Өндіріс- еңбек өнімдерін алуға арналған техникалық-ұйымдастыру 
бөлімшесі. 

Өндірістік процесс-полиграфиялық өнім шығаруды қамтамасыз ететін 
әртүрлі технологиялық процестердің жиынтығы. 

Негізгі жұмысшылар-өнімді дайындау бойынша технологиялық 
процесс операцияларын тікелей орындайтын жұмысшылар.  

Полиграфия өндірісіндегі қосалқы жұмысшылар-технологиялық 
процестерге қызмет көрсетумен айналысатын өнімді дайындау 
операцияларын орындауға тікелей қатыспайтын жұмысшылар. 

Инженерлік-техникалық қызметкерлер өндірісті басқару, 
ұйымдастыру және дайындау міндеттерін орындайтын, сондай-ақ 
лауазымдағы жұмысшылар, оны орындау үшін инженер немесе техник 
біліктілігі қажет.  

Жөндеу-бұл жабдықтың немесе оның құрамдас бөліктерінің 
жарамдылығын, жұмысқа қабілеттілігін немесе ресурсын қалпына келтіру 
жөніндегі операциялар кешені. 

Қойма-материалдарды қабылдауға, өңдеуге, сақтауға және табыстауға 
арналған мамандандырылған ғимарат, құрылыс, құрылғы. 

Техникалық-экономикалық негіздеме (ТЭН) - жоба үшін тапсырма 
болып табылады, онда барлық техникалық шешімдер нақтыланады және 
айқындалады. 

Баспа ісі– баспа, музыкалық және басқа да өнім нысандарында 
ақпаратты дайындауға, жасауға, шығаруға (тиражбен шығаруға) және жаппай 
таратуға маманданған экономика саласы, қызмет. Классикалық баспа қызметі 
мыналарды қамтиды: қолжазбалар мен авторларды іздеу, авторлық құқық 
алу, қолжазбаларды баспаға дайындау (редакция, түзету, ресімдеу), баспа 
(және оның электрондық түрдегі баламалары), сондай-ақ маркетинг және 
тарату. 

Полиграфия өнеркәсібі -бұл баспа өнімдерінің барлық түрлерін 
дайындаумен айналысатын өнеркәсіп саласы. 

Түптеуші -кітап, мұрағат істері және басқа баспа өнімдерін түптеуді 
және мұқаба жасауды жүзеге асыратын маман. 

Түптеу-жеке беттерді бірыңғай блокқа біріктіруге арналған қағаз 
басылым элементтерінің жиынтығы, оларды механикалық зақымданудан және 
мұқабаның көмегімен сыртқы көркем безендіруден қорғау. 
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Брошюралау процестері (брошюралау) (франц. brocher-тігу-бекіту) - 
брошюралар, журналдар, кітаптар дайындау кезінде басылған парақтарды 
өңдеу. Негізгі операциялар: парақтарды кесу және бүктеу, қосымша 
элементтерді (иллюстрациялар, форзацтар және т. б.) қосу, дәптерлерді 
блоктарға жинақтау және оларды бекіту. 

Кесуші – полиграфияөнімдерін кесетін және тілетін маман. 
Қағазды кесу-бұл қағазды белгілі бір форматта оған механикалық әсер 

ету арқылы парақтарға бөлу процесі. 
Дизайнер-суретші-конструктор, әртүрлі салаларда көркем-техникалық 

қызметпен айналысатын адам (оның ішінде сәулетші, жобалаушы, 
иллюстратор, плакат және басқа да жарнамалық графика дизайнері, веб-
дизайнер) 

Басылым-ондағы ақпаратты таратуға арналған, редакциялық-баспа 
өңдеуден өткен, өз бетінше ресімделген, белгіленген шығыс мәліметтері бар 
құжат. Басылымдар бір немесе бірнеше ерекшелік белгілері негізіндегі 
топтарға бөлінеді. Егер шығарма полиграфиялық ресімделсе, бірақ қажетті 
шығыс мәліметтері болмаса, онда оны басылым деп санауға болмайды. 

Беттеу -құрамдас элементтерден: терілген мәтіннің, тақырыптардың, 
кестелердің, иллюстрациялардың, әшекейлердің және т.б. алынған түпнұсқа-
макетжолақтарын құрастыру. Бұл операция белгілі бір форматтағы кітап, 
журнал немесе газет жолақтарын қалыптастыруды қамтиды. Беттеу 
барысында басылым жолақтары аяқталған түрге ие болады. Басылымды 
ресімдеу сапасы мәтін, кестелер, формулалар, иллюстрациялық материалдар, 
тақырып атының қалай орналастырылғанына байланысты. 

Жабдықты монтаждау-белгілі бір бірізділікпен қосу және оның 
мақсатын қанағаттандыратын машинаны алу үшін бөлшектерді, тораптар мен 
кіші тораптарды бекіту. Түйін деп бұйымның құрамдас бөліктерінің 
ажыратылған немесе ажырамайтын қосылысын  атайды. 

Түзету-түзету жиынтығы және корректордың жұмыс процесінің өзі; 
Корректор(түзетуші) – басылымның, баспахана мен редакцияның 

мәтіндерін оқып түзететін, грамматикалық және стилистикалық, 
орфографиялық, пунктуациялық қателерді түзететін маман; 

Баптау-машинаны (аспапты, аппаратты) дайындау, жабдықтау, реттеу 
және баптау бойынша белгілі бір уақыт аралығында берілген жағдайларда 
оның жұмысын қамтамасыз етуге бағытталған операциялар жиынтығы. 

Реттеуші- білдектерді, механизмдерді және т.б. баптау, күйге 
келтіруші  маман, пайдалану үшін жарамды нәрсе жасайтын жұмысшы. 

Іске қосу-реттеу жұмыстары-жеке сынақтарды дайындау және 
жүргізу және жабдықтарды кешенді сынау кезеңінде орындалатын жұмыстар 
кешені. 

Механик-бір немесе бірнеше техника түрлерін жөндеумен және 
қызмет көрсетумен айналысатын маман. 

Техникалық қызмет көрсету және жөндеу (ТҚКжЖ, ТқкжЖҚ-
техникалық қызмет көрсету және жөндеуді қамтамасыз ету) - техникалық 
пайдалану, сақтау және тасымалдау процесінде өндірістік жабдықтың 
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(бұйымдардың, бөлшектердің) жұмысқа қабілеттілігін немесе жарамдылығын 
қолдау жөніндегі операциялар кешені. 

Техникалық қызмет көрсету-белгілі бір жұмыс кешенін қамтитын, 
белгіленген кезеңдер арқылы жүйелі түрде, мәжбүрлі түрде жүргізілетін 
алдын алу сипатындағы іс-шаралар. 

Техникалық пайдалану-бұйымды тасымалдауды, сақтауды, техникалық 
қызмет көрсетуді және жөндеуді қамтитын пайдалану бөлігі. 

Бұл ретте пайдалану деп бұйымның сапасы, сақталатын және қалпына 
келтірілетін, іске асырылатын өмірлік циклінің сатысы түсініледі. 

Баспагер-баспа машинасында жұмыс жасайтын және онда 
дайындалатын баспа өнімінің таралымы мен сапасына жауап беретін маман. 

Парақты  басу-бедерлерді алу процесі, онда басылатын материал жеке 
парақтармен баспа аппаратына беріледі. 

Орамды басып шығару-орамнан тарқатылатын қағаз таспадағы 
(полотнадағы) орамды баспа машиналарында басып шығару. 

Бедер -қысыммен баспа қалыбынан бояуды тасымалдаумен алынған, 
қағаздағы, қатырма қағаздағы және т.б. графикалық бейнесі немесе 
мәтінніңполиграфиялық іздері. 

Техник-технолог-өндірісте технологиялық процесті жүргізуді 
қамтамасыз ететін маман. 

Технология-өндірістің белгілі бір (полиграфия) саласында 
материалдарды өңдеу немесе қайта өңдеу процестерінің жиынтығы, сондай-
ақ өндіріс тәсілдерінің ғылыми сипаттамасы. 

Өндірістік операция-бұл өндірістік процестің бір бөлігі. Әдетте 
олжабдықты қайта  баптаусыз бір жұмыс орнында орындалады және бір 
еңбек құралдарының көмегімен жасалады. 

Үздіксіздік-бұл дайын өнімді өндіру процесінде үзілісті қысқарту 
немесе нөлге дейін жеткізу, бір процестің әрбір келесі операциясы 
алдыңғысынан кейін бірден басталады, бұл өнімді дайындау уақытын 
қысқартады, жабдықтар мен жұмыс орындарының тоқтап қалуын азайтады. 

Өндірістік цикл-бұл бұйымды дайындаудағы басынан бастап  соңына 
дейінгі өндірістік операциялардың аяқталған шеңбері. 

Мамандандыру-әрбір цехқа, учаскеге, жұмыс орнына бұйымның 
технологиялық біртекті немесе қатаң белгіленген номенклатурасы бекітіледі. 

Басып шығару-басып шығарылатын материалға бейнені тасығыштың 
(мысалы, баспа қалыбының) көмегімен баспа бояуын жағу жолымен 
ақпаратты (иллюстрациялар, графиктер, мәтіндер) бірнеше рет қайта шығару 
процесі. 

Лактау – жылтырлық, қатқылдық беру үшін, сыртқы әсерлерден 
неғұрлым сенімді қорғау, бейненің жекелеген бөлшектерін неғұрлым жарқын 
бөлу үшін оған  (немесе оның бөлігін –«іріктеп», «пішінді» 
лактау)полиграфиялық лакты жағу арқылы  парақты баспа өнімін (қағазды, 
қатырма қағазды)жақсарту процесі.   

Ламинадтау -баспа парағынасыртқы әсерлерден сенімді қорғаныс 
жасау үшін, оған  жылтырлылық, қатқылдық беру үшінарнайы пленканы 
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(күңгірт, жылтыр, қалыңдығы бойынша ажыратылады) нығыздау арқылы 
баспа парағын (қағаз, қатырма қағаз) жақсарту процесі. Ламинаттаудың 
бірнеше түрі бар - ыстық, суық және т.б. Арнайы құрылғы - ламинаторларда 
өндіріледі. 

Парақты баспа машинасы- басылатын материалдың (қағаз, қатырма 
қағаз, қаңылтыр және т.б.) жеке парақтарында шағын және орташа 
тираждарының бір бояулы немесе көп бояулы бедерлерін басып шығаруға 
арналған баспа машиналары тобынан жасалған машина. Басылатын материал 
парақ түрінде беріледі және шығарылады. 
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Қорытынды 
  
Оқу құралы 1227000 «Полиграфия өндірісі» мамандығы 

бойыншатехникалық және кәсіптік, орта білімнен кейінгі білім беру жүйесі 
үшін өзектендірілген типтік оқу жоспарлары мен бағдарламаларына сәйкес 
авторлар ұжымымен әзірленді. 

Оқу құралы «өнімдерді дайындаудың технологиялық процестерін 
ұйымдастыру және басқару» және «полиграфия өнімдерін шығару үшін 
шығын материалдары мен жұмыс күшін есептеуді орындау»модульдері 
бойынша пәннің бағдарламасына сәйкес теориялық және практикалық 
мәліметтерден тұрады. Жақсы меңгеру үшін оқу материалы практикалық 
сабақтар тақырыбына сәйкес бөлінеді. Жұмыстың тақырыбы баспа қалыбын 
дайындаудың технологиялық жүйелілігіне сәйкес келеді. Оқу құралының 
мазмұны студенттердің келесі дағдыларды меңгеруіне бағытталған: 

- еңбек қауіпсіздігі және өрт қауіпсіздігі талаптарын орындау; 
- заманауи полиграфия өндірісін дамыту бағыттары; 
- өндірісті ғылыми ұйымдастыру; 
- өндірістік цехтарда технологиялық процестерді жобалау; 
- технологиялық есептеу әдістемесі; 
- ғимарат құрылымының негізгі элементтері және олардың 

тағайындалуы. 
- өндірістік процесті кеңістіктік жоспарлау; 
- жоспарлау жобасы бойынша жүк легін есептеу; 
- басылымдарды дайындаудың технологиялық жүйелілігін 

оңтайландыру. 
Технологиялық процесс учаскесі аясында басқару қызметі, 

жауапкершілік, логикалық және кеңістіктік ойлау, командада жұмыс жасау, 
шыдамдылық - осының барлығы технолог құзыреттілігіне қойылатын 
қажетті талаптар және осы қасиеттерді осы құралдан табуға болады. 
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