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ИЗГОТОВЛЕНИЕ КНИГ БЕСШВЕИНЫМ КЛЕЕВЫМ СПОСОБОМ

Маликова Ж., Садыкова Э.А. 
КГТУ им.И.Раззакова

Рассмотрено изготовление книг бесшвейным клеевым способом без роспуска листов при нанесении 
клея. Сущность способа заключается в полной срезке корешковых фальцев фрезой, дополнительном раз­
рыхлении поверхности корешка (торшонирован и и) для увеличения площади склейки и однократном или дву­
кратном нанесении клея.

Perfect books considered manufacturing process without dissolving adhesive sheets when applying glue. 
The method consists in fu ll srezke radicular rebate cutter, further loosening the spine surface (torshenirovanii) to 
increase the area o f  bonding and once or twice applying the glue.

В основу классификации способов клее­
вого бесшвейного скрепления (КБС) можно по­
ложить степень механической обработки корешка 
блоков и выделить три группы способов.

Внутри группы можно выделить способ 
без роспуска (смещения листов друг относитель­
но друга) листов при нанесении клея, с роспуском 
листов при нанесении клея, с дополнительным 
армированием корешка.

Способ без роспуска листов при нанесе­
нии клея нашел наибольшее применение. Сущ­
ность способа заключается в полной срезке ко­
решковых фальцев фрезой, дополнительном раз­
рыхлении поверхности корешка (торшенирова- 
нии) для увеличения площади склейки и одно­
кратном или двукратном нанесении клея. В каче­
стве клеев используются поливинилацетатная 
дисперсия ПВАД, термопластичные -  термоклеи; 
термореактивные -  полиуретановые клеи. ПВАД 
может наноситься одно- или двукратно. При дву­
кратном нанесении используются машины с дву­
мя клеевыми аппаратами: в первом наносится ма­
ловязкая ПВАД и после промежуточной ИК- 
сушки -  высоковязкая ПВАД во втором клеевом 
аппарате. Термоклеи и полиуретановые клеи 
наносятся однократно, но каждый из них требует

специального клеевого аппарата, поэтому маши­
ны КБС могут снабжаться сменными клеевыми 
аппаратами для разных видов клеев.

Для мелкосерийного производства пред­
лагаются машины КБС с ручной подачей блоков в 
зажимы, с упрощенным клеевым аппаратом для 
термоклея и секцией крытья обложкой.

В эту группу входит: способ односгиб- 
ных тетрадей, способ с предварительным нанесе­
нием клея на корешковые фальцы тетрадей и спо­
соб с использованием тетрадей, скрепленных 
термонитями.

Сущность способа скрепления односгиб- 
ных тетрадей заключается в комплектовке блока 
из односгибных тетрадей с последующей заклей­
кой и окантовкой корешка. Экспериментальным 
путем установлено, что недостатками способа яв­
ляются высокая трудоемкость операции фальцов­
ки и комплектовки блоков, кроме того из-за ста­
тических свойств бумаги при сталкивании на ко­
решок не всегда удается выровнять большое ко­
личество односгибных тетрадей, и поэтому 
наблюдается небольшое смещение тетрадей в ко­
решке, что приводит впоследствии к непроклейке 
тетради и её выпадение из книжного блока.

а) Плоская стандартная игла

б) Полукруглая игла

Способ с предварительным нанесением 
клея на корешковые фальцы заключается в нане­
сении узких полос клея в процессе печати на ро­
левых ротационных машинах или на фальцеваль­
ных машинах на место корешкового сгиба с по­
мощью специальных клеевых головок. На выходе 
из машины листы тетради скреплены по кореш­
ковому сгибу несколькими полосками клея ши­
риной около 1 мм. После комплектовки блоков

корешок окантовывается бумагой, таким образом, 
исключается операция шитья блоков.

Иглы для проталкивания термонити име­
ют форму вилки. Для тетрадей до 16 страниц 
включительно используются тонкие иглы, даю­
щие небольшие проколы, обеспечивающие не­
большое затекание ПВАД при последующей 
окантовке, для 32-24-страничных тетрадей -  с 
полукруглым сечением для того, чтобы впослед­
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ствии клей лучше проникал, дополнительно со­
единяя листы.

Количество скоб зависит от формата бло­
ка и может колебаться от 2 до 13, длина скобы -  
12 мм, расстояние между ними -  38 мм. Изучая 
процесс предварительного нанесения клея на ко­
решковые фальцы установили.что регулировка 
расстояния от головочного сгиба до первой скобы 
позволяет смещать положение скоб в смежных 
тетрадях для уменьшения утолщения корешка 
блока. Толщина ниток 0,2-0,3 мм соответствует 
толщине обычных ниток, но для объемных тетра­
дей толщину необходимо увеличивать для повы­
шения прочности скрепления.

Применение термоклея для окантовки 
ограничивается периодом его старения -  5 лет. 
Послепечатная обработка с использованием ши­
тья термонитями хорошо агрегатируется с цифро- 

а

выми печатными машинами в технологии изго­
товления «книг по требованию».

Эта группа включает способы скрепления 
с перфорацией корешковых фальцев и выфрезе- 
рованием в корешке блока отдельных зон.

Способ с перфорацией корешковых 
фальцев заключается в перфорации корешка тет­
ради в фальцевальной машине перед последним 
сгибом. Длина просечки составляет 12 мм, рас­
стояние между ними -  4 мм. В дальнейшем после 
комплектовки корешок блока окантовывается бу­
магой. Клей, затекая в просечки, соединяет листы 
бумаги внутри тетради. Однако проникновение 
клея на корешковое поле придает блоку при рас­
крывании неряшливый вид. Прочность скрепле­
ния невысока.

б в

Резец фрезы

Виды фрез для срезки фальцев 
а) пылевая фреза; б) беспылевая фреза в) Схема работы фрезы BREF

В способе с выфрезерованием отдельных 
зон в корешке сверху и снизу корешка сохраня­
ются фальцы на длину 15-20 мм, а в середине 
срезаются фрезой. Полученная выемка заполняет­
ся клеем и упрочняющим материалом. Способ 
сложен для осуществления.

Цель механической обработки корешка -  
увеличение площади склейки с бумагой и активи­
рование молекул целлюлозы для взаимодействия 
с клеем.

Срезка корешковых фальцев может про­
изводиться фрезерными головками, на которые 
могут быть установлены фрезы двух видов: «пы­
левая» и «беспылевая». При срезке фальцев, так 
называемой пылевой фрезой бумага мелко из­
мельчается и срез получается с большой шерохо­
ватостью, что обусловлено большими углами 
зубьев фрезы.

Беспылевая фреза дает более ровную по­
верхность. Выбор фрезы зависит от вида бумаги.
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