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ТЕХНОЛОГІЧНІ ОСОБЛИВОСТІ ВИГОТОВЛЕННЯ ВИДАНЬ 

ЗІ ЗМІННИМИ ЕЛЕМЕНТАМИ БЛОКУ

У статті представлено результати аналізу переваг та не-

доліків видань, що мають у своїй структурі змінні елемен-

ти. Проаналізовано брошурувально-палітурні операції 

для випуску представленого виду видань, розроблено 

їх блок-схеми виготовлення; порівняно кількість ручних

операцій, витрати часу на виконання ручних операцій 

та виготовлення видання в цілому.
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післядрукарські операції; технологічні особливості

виготовлення.

Постановка проблеми

Завдяки виникненню нових
матеріалів та технологій з’являєть-
ся можливість створення сучас-
них типів конструкцій книг, які
неможливо було уявити раніше.
Це все відбувається частково від
того, що людині з кожним роком
стає менш цікаво спостерігати
щось одноманітне, та щоб зди-
вувати, зацікавити користувачів,
бути конкурентоспроможними
на ринку майбутнього, книга має
подолати не одну межу переш-
код та перетворень.

Проведені раніше досліджен-
ня [1] показали, що конструкції
зі змінними зошитами, поступо-
во набувають поширення у різних
сферах життя людей. Особливо
це спостерігається в економічній
та творчій діяльності. Але впро-
вадження цих видань в активне
виробництво сповільнене низкою
чинників, зокрема й неможливіс-
тю уникнення ручних операцій.

Аналіз попередніх 

досліджень

У видавничій справі за остан-
ній час сталася цифрова револю-
ція, все більш зростає популярність
електронної книги, тож, щоб дія-
ти, розвиватися згідно вимог
часу, вигідно вирізнятися серед
іншої продукції, необхідно зна-
ходити нові рішення для більш
зручного використання видань. 

Зовнішній вигляд книги, її фор-
мат, з’єднання блоку з палітур-
кою, колірність видання, верстка
впливають на тактильне, зорове
та естетичне сприйняття читача,
а отже і на розповсюдженість ви-
дань. Поширення таких ексклю-
зивних видань у світі наразі стає
все більш актуальним. Географія
досліджених конструкцій видань
[2–10] розповсюджується на чис-
ленну кількість країн. Серед них
є також країни-розробники видань,
що запатентовані в останні роки,



а саме: США, Великобританія,
Іспанія, Італія, Німеччина.

В Україні також спостерігаєть-
ся схильність покупців до ціка-
вих конструкцій видань, а саме
продукцією сувенірного, подарун-
кового, рекламного, колекційно-
го типів.

В результаті огляду та аналізу
розглянутої літератури, інтер-
нет-ресурсів та запатентованих
проектів розроблено загальну
класифікацію видань зі змінними
елементами [1] за такими озна-
ками: обсяг змінних елементів,
вид скріплення, палітурні мате-
ріали та призначення.

Мета роботи

Розроблення оптимальних
технологічних процесів виготов-
лення видань зі змінними зоши-
тами та рекомендацій щодо їх
застосування.

Результати проведених 

досліджень

За результатами попередніх
досліджень було виділено найпо-
пулярніші конструкції видань зі
змінними елементами, а саме:
видання зі скріпленням на кільця,
на металеві тримачі, на резинки,
пластиковим диском, видання
з магнітним корінцем, видання
зі стрижнем, зі скріпкошиною,
з системою застібок оригамі.
Аналіз переваг та недоліків даних
конструкцій зазначено у таблиці.

Зміни у традиційній конструк-
ції видань перш за все впливають
на післядрукарські процеси (бро-
шурувально-палітурні операції).
За результатами аналізу брошу-
рувально-палітурних технологіч-
них процесів видань зі змінними
елементами, було розроблено

схеми до кожної конструкції та
визначено кількість ручних опе-
рацій.

Видання, що скріплюється на
кільця.

Загальна схема виготовлен-
ня: Т1У1 → Т2У2 → Т3У3 → Т4У4
→ Т5У5 → Т6У2 → Т7У6 → Т8У2
→ Т9У2 → Т10У7 → Т11У8 →
Т12У9 → Т13У10.

Пояснення до схеми: Т —
технологічні операції: Т1 — друк
накладу та покривного матеріа-
лу для палітурки; Т2 — розрізка
віддрукованих аркушів; Т3 —
фальцювання зошитів блоку; Т4 —
пресування зошитів; Т5 — ком-
плектування блоку (підбирання
зошитів); Т6 — обрізка блоку з 3-х
сторін; Т7 — перфорація; Т8 —
розрізка покривного матеріалу;
Т9 — розкрій картону на бокови-
ни й відстав; Т10 — виготовлен-
ня палітурки; Т11 — встановлен-
ня системи кілець у палітурку;
Т12 — вставка блоку в палітурку;
Т13 — пакування. У — устатку-
вання: У1 — офсетна друкарсь-
ка машина; У2 — одноножова
різальна машина; У3 — фальцю-
вальна машина; У4 — прес; У5 —
аркуше- та зошитопідбірна ма-
шина; У6 — машина для перфо-
рації; У7 — машина для виго-
товлення палітурок; У8 — ручне
встановлення системи кілець;
У9 — півавтоматична блоковстав-
на машина; У10 — пакувальна
машина. 

Видання зі скріпленням на
диск.

Загальна схема виготовлен-
ня: Т1У1 → Т2У2 → Т3У3 → Т4У4
→ Т5У5 → Т6У2 → Т7У6 → Т8У7
→ Т9У8.

Пояснення до схеми: Т —
технологічні операції: Т1 — друк
накладу; Т2 — розрізка паперу
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для блоку та обкладинок; Т3 —
фальцювання зошитів блоку; Т4 —
пресування зошитів; Т5 — ком-
плектування блоку (підбирання
зошитів); Т6 — обрізка блоку та
обкладинки з 4-х сторін; Т7 —
перфорація; Т8 — встановлення

дисків у обкладинку та блок; Т9 —
пакування. У — устаткування: У1 —
офсетна друкарська машина; У2 —
одноножова різальна машина;
У3 — фальцювальна машина; У4 —
прес; У5 — аркуше- та зошито-
підбірна машина; У6 — машина
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Переваги та недоліки видів скріплення видань зі змінними
елементами порівняно з традиційним шиттям нитками

Вид скріплення Переваги Недоліки

З’єднання на кільця можливість заміни окремих
сторінок

недостатньо міцне
скріплення;
можливість розривання
сторінок у місці
приєднання

Скріплення на диск легкість прикріплення чи
розділення сторінок

повільна заміна елементів;
використання лише
окремих аркушів;
неможливість зміни великої
кількості змінних елементів
одночасно

Скріплення на металеві
тримачі (гачки)

багатофункціональна зміна
порядку зошитів;
можливість
перезаряджування блоку

трудомісткість витягування
окремих зошитів з блоку;
можливість заміни тільки
зошитів

Скріплення на резинки інтерактивне використання більша трудомісткість при
заміні зошитів

Скріпкошина міцне скріплення;
швидке, зручне роз’єднан-
ня;
можливість використання 
в якості змінних елементів
як сторінок, так і зошитів

обмежений об’єм змінних
елементів

З магнітним корінцем можливість зручного
роз’єднання елементів;
швидке
приєднання/роз’єднання

приєднання зайвих мета-
левих предметів, що зна-
ходяться у межах магніт-
ного впливу;
недостатньо міцне скріп-
лення елементів

З дерев’яним стрижнем простота у виготовленні
видання

втрата головного елементу
(стрижню) призводить до
руйнування усієї конст-
рукції;
складність заміни елемен-
тів

З системою застібок
оригамі

легке витягування
елементів;

можливість використання в
якості змінних елементів як
сторінок, так і зошитів
швидке зношення застібок;
ненадійність конструкції



для перфорації; У7 — ручне вста-
новлення дисків; У8 — паку-
вальна машина. 

Видання зі скріпленням на
металеві тримачі.

Загальна схема виготовлен-
ня: Т1У1 → Т2У2 → Т3У3 → Т4У4
→ Т5У5 → Т6У7 → Т7У2 → Т8У2
→ Т9У2 → Т10У8 → Т11У9 →
Т12У10 → Т13У11.

Пояснення до схеми: Т —
технологічні операції: Т1 — друк
накладу та покривного матеріа-
лу для палітурки; Т2 — розрі-
зування паперу для блоку та
палітурки; Т3 — фальцювання
зошитів блоку; Т4 — пресування
зошитів; Т5 — комплектування
блоку (підбирання зошитів); Т6 —
шиття дротом; Т7 — обрізка
блоку з 3-х сторін; Т8 — розрізка
покривного матеріалу; Т9 — роз-
крій картону на боковини і від-
став; Т10 — виготовлення палі-
турки типу 7; Т11 — встановлен-
ня системи металевих тримачів
(гачків); Т12 — вставка блоку в
палітурку; Т13 — пакування. У —
устаткування: У1 — офсетна
друкарська машина; У2 — одно-
ножова різальна машина; У3 —
фальцювальна машина; У4 —
прес; У5 — аркуше- та зошито-
підбірна машина;У7 — ВШРА;
У8 — машина для виготовлення
палітурок; У9 — ручне встанов-
лення системи металевих трима-
чів (гачків); У10 — ручне вста-
новлення блоку у палітурку; У11 —
пакувальна машина. 

Видання зі скріпленням на
резинки.

Загальна схема виготовлен-
ня: Т1У1 → Т2У2 → Т3У3 → Т4У4
→ Т5У5 → Т6У7 → Т7У2 → Т8У2
→ Т9У2 → Т10У8 → Т11У9 →
Т12У10 → Т13У11.

Пояснення до схеми: Т —
технологічні операції: Т1 — друк
накладу та покривного матеріалу
для палітурки; Т2 — розрізу-
вання паперу для блоку та палі-
турки; Т3 — фальцювання зоши-
тів блоку; Т4 — пресування
зошитів; Т5 — комплектування
блоку (підбирання зошитів); Т6 —
шиття дротом; Т7 — обрізка
блоку з 3-х сторін; Т8 — розрізка
покривного матеріалу; Т9 — роз-
крій картону на боковини і від-
став; Т10 — виготовлення палі-
турки типу 7; Т11 — встанов-
лення системи резинок; Т12 —
вставка блоку в палітурку; Т13 —
пакування. У — устаткування: У1 —
офсетна друкарська машина;
У2 — одноножова різальна ма-
шина; У3 — фальцювальна ма-
шина; У4 — прес; У5 — аркуше-
та зошитопідбірна машина; У7 —
ВШРА; У8 — машина для виго-
товлення палітурок; У9 — ручне
встановлення системи резинок;
У11 — пакувальна машина. 

Видання зі скріпкошиною.
Загальна схема виготовлен-

ня: Т1У1 → Т2У2 → Т3У3 → Т4У4
→ Т5У5 → Т6У2 → Т7У2 → Т8У2
→ Т9У6 → Т10У7 → Т11У8 →
Т12У9.

Пояснення до схеми: Т —
технологічні операції: Т1 — друк
накладу та покривного матеріалу
для палітурки; Т2 — розрізуван-
ня паперу для блоку та палітур-
ки; Т3 — фальцювання зошитів
блоку; Т4 — пресування зоши-
тів; Т5 — комплектування блоку
(підбирання зошитів); Т6 — об-
різка блоку з 3-х сторін; Т7 —
розрізка покривного матеріалу;
Т8 — розкрій картону на боко-
вини і відстав; Т9 — виготовлен-
ня палітурки типу 7; Т10 — вста-
новлення скріпкошини; Т11 —
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вставка зошитів у скріпкошину;
Т12 — пакування. У — устатку-
вання: У1 — офсетна друкарсь-
ка машина; У2 — одноножева
різальна машина; У3 — фальцю-
вальна машина; У4 — прес; У5 —
аркуше- та зошитопідбірна ма-
шина; У6 — машина для виго-
товлення палітурок; У7 — ручне
встановлення скріпкошини; У8 —
ручна вставка зошитів у скріпко-
шину; У9 — пакувальна машина. 

Видання з магнітним корінцем.
Загальна схема виготовлен-

ня: Т1У1 → Т2У2 → Т3У3 → Т4У4
→ Т5У5 → Т6У6 → Т7У2 → Т8У2
→ Т9У2 → Т10У7 → Т11У8 →
Т12У9 → Т13У10.

Пояснення до схеми: Т —
технологічні операції: Т1 — друк
накладу та покривного матеріалу
для палітурки; Т2 — розрізуван-
ня паперу для блоку та палітур-
ки; Т3 — фальцювання зошитів
блоку; Т4 — обробка корінця
сторінок магнітним вінілом; Т5 —
пресування зошитів; Т6 — ком-
плектування блоку (підбирання
зошитів); Т7 — обрізка блоку з 3-х
сторін; Т8 — розрізка покрив-
ного матеріалу; Т9 — розкрій
картону на боковини і відстав;
Т10 — виготовлення палітурки
типу 7; Т11 — виготовлення та
встановлення металевого стриж-
ню (з діаметральними магніта-
ми всередині); Т12 — вставка
блоку в палітурку; Т13 — паку-
вання. У — устаткування: У1 —
офсетна друкарська машина;
У2 — одноножова різальна ма-
шина; У3 — фальцювальна ма-
шина; У4 — ручне оброблення
сторінок магнітним вінілом;У5 —
прес; У6 — аркуше- та зошито-
підбірна машина;У7 — машина
для виготовлення палітурок; У8 —
ручне виготовлення та встанов-

лення металевого стрижню; У9 —
ручне встановлення блоку в па-
літурку; У10 — пакувальна ма-
шина. 

Видання з дерев’яним стрижнем.
Загальна схема виготовлен-

ня: Т1У1 → Т2У2 → Т3У3 → Т4У4
→ Т5У5 → Т6У2 → Т7У6 → Т8У7
→ Т9У10.

Пояснення до схеми: Т —
технологічні операції: Т1 — друк
накладу та матеріалу для обкла-
динки; Т2 — розрізка віддруко-
ваних аркушів; Т3 — фальцюван-
ня зошитів блоку; Т4 — пресуван-
ня зошитів; Т5 — комплектування
блоку (підбирання зошитів); Т6 —
обрізка блоку з 3-х сторін; Т7 —
перфорація зошитів та обкладин-
ки; Т8 — вставка дерев’яного
стрижню у блок; Т9 — пакуван-
ня. У — устаткування: У1 — оф-
сетна друкарська машина; У2 —
одноножова різальна машина;
У3 — фальцювальна машина;
У4 — прес; У5 — аркуше- та зо-
шитопідбірна машина; У6 — ма-
шина для перфорації; У7 — ручне
встановлення дерев’яного стриж-
ню; У10 — пакувальна машина. 

Видання з системою застібок
оригамі.

Загальна схема виготовлен-
ня: Т1У1 → Т2У2 → Т3У3 → Т4У4
→ Т5У5 → Т6У7 → Т7У2 → Т8У2
→ Т9У2 → Т10У8 → Т11У9 →
Т12У10 → Т13У11.

Пояснення до схеми: Т —
технологічні операції: Т1 — друк
накладу та покривного матеріалу
для палітурки; Т2 — розрізуван-
ня паперу для блоку та палітур-
ки; Т3 — фальцювання зошитів
блоку; Т4 — пресування зоши-
тів; Т5 — комплектування блоку
(підбирання зошитів); Т6 — шиття
дротом; Т7 — обрізка блоку з 3-х
сторін; Т8 — розрізка покривного
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матеріалу; Т9 — розкрій картону
на боковини і відстав; Т10 — ви-
готовлення палітурки типу 7;
Т11 — виготовлення та встанов-
лення застібок оригамі; Т12 —
вставка зошитів у застібки ори-
гамі; Т13 — пакування. У — ус-
таткування: У1 — офсетна дру-
карська машина; У2 — одноно-
жова різальна машина; У3 —
фальцювальна машина; У4 —
прес; У5 — аркуше- та зошито-
підбірна машина; У7 — ВШРА;
У8 — машина для виготовлення
палітурок; У9 — ручне виготов-
лення та встановлення застібок
оригамі; У10 — ручна вставка
зошитів у застібки оригамі; У11 —
пакувальна машина. 

Згідно розроблених схем бро-
шурувально-палітурних техноло-
гічних процесів видань зі змінни-
ми елементами, проаналізовано
кількість ручних операцій на після-
друкарській стадії та побудовано
порівняльну діаграму кількості
ручних операцій, що зображено
на рис. 1. Оскільки кількість опера-
цій не завжди корелюється з часом
на їх виконання, проведено роз-
рахунки тривалості виконання

ручних операцій на післядрукарсь-
кій стадії, сумарний час яких
зображено на рис. 2.

Але одним з головних показ-
ників технологічності системи є
саме загальний час виробництва
видання [11, 12]. Через це доціль-
ним є проведення аналізу загаль-
ного часу виготовлення видання
та більш детальне вивчення за-
гального часу ручних операцій
на післядрукарській стадії.

За результатами досліджень
визначено загальний час на ви-
конання друкарських та післядру-
карських процесів для кожного
виду конструкції. При порівнянні
різних видів конструкцій за ета-
лон часу було обрано час виго-
товлення видання зі скріпленням
шиття нитками та палітуркою
типу 7. Діаграма проведеного
дослідження загального часу на
виготовлення видань зі змінними
зошитами у відсотках, наведена
на рис. 3.

Висновки

За результатами порівняльно-
го аналізу видань зі змінними
елементами, визначено їх пере-
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Рис. 1. Порівняльна діаграма кількості ручних операцій на післядру-
карській стадії: А — скріплення на кільця; Б — скріплення на диск; 
В — скріплення на металеві тримачі; Г — скріплення на резинки; 

Д — скріплення скріпкошиною; Е — скріплення з магнітним корінцем; 
Ж — скріплення дерев’яним стрижнем; З — система застібок оригамі



ваги та недоліки, що дало змогу
встановити доцільність викори-
стання представлених конструк-
цій у певних ситуаціях та необ-
хідність аналізу брошурувально-
палітурних операцій виготовлен-
ня таких видань.

За результатами аналізу дру-
карських та післядрукарських
процесів розроблено узагаль-
нені схеми виготовлення кожної
конструкції, що дало змогу ви-
значити кількість ручних опера-

цій та витрати часу на їх вико-
нання. Дослідження показало,
що кількість операцій не завжди
корелюється з часом на їх ви-
конання. За результатами дос-
ліджень визначено загальний
час на виконання друкарських
та післядрукарських процесів
для кожного виду конструкції
та встановлено на скільки ви-
готовлення даних конструкцій є
тривалішим за виготовлення
видання у палітурці типу 7.
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Рис. 2. Порівняльна діаграма загального часу виконання ручних операцій
на післядрукарській стадії

Рис. 3. Діаграма загального часу на виготовлення видань 
зі змінними зошитами
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В статье представлены результаты анализа преимуществ 

и недостатков изданий, имеющих в своей структуре смен-

ные элементы. Проанализированы брошюровочно-пере-

плетные процессы для выпуска данного вида изданий,

разработаны их блок-схемы изготовления; проведено

сравнение количества ручных операций, затраты 

времени на выполнение ручных операций и изготов-

ления издания в целом.

Ключевые слова: конструкция издания; сменные элементы

изданий; тип скрепления тетрадей; ручные операции;

послепечатные операции; технологические особенности

изготовления изданий.

The article presents the results of analysis advantages 

and disadvantages of editions with variable elements in their

structure. Binding operations for productions of this type 

of editions were analyzed, their block diagrams of production

were developed; comparatively the number of manual opera-

tions, the time spent on manual operations and the produ-

ction of the editions as a whole.

Keywords: constructions of editions; variable elements 

of editions; kind of fastening notebooks; manual opera-

tions; postprinting operations; technological features 

of the production of publications.
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