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Дослідження можливостей мінімізації кількісного за-

стосування клейових полімерних композицій, при виго-

товленні півжорстких книжково-журнальних обкладинок, 

за рахунок дискретного нанесення клею суцільним

стрічковим методом із повздовжнім, або поперечним

напрямком, а також комірковим шаховим методом, 

виявили непропорційні відмінності у міцності утворених

обкладинок і геометричною площиною заповнюваності

клеєм. 
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Постановка проблеми

Завданням дослідження є ви-
значення умов і виробничих мож-
ливостей для створення додатко-
вої міцності і жорсткості книжко-
во-журнальних обкладинок, що
за конструктивною просторовою
побудовою складаються з однієї
деталі, розгортка якої висічена
із цілісного аркуша щільного крей-
дованого паперу або тонкого кар-
тону хром-ерзацу. 

Геометрія додаткових крайок
і клапанів, що після нанесення
на них палітурного клею і загинан-
ня в сторону внутрішньої частини
обкладинки утворюють подвійну
товщину і додаткову міцність, по-
рівняно із одинарними або под-
війними не проклеєними обкла-
динками, потребує експеримен-
тального дослідження наступних
можливостей: 

— визначити умови збережен-
ня міцності подвійних проклеєних
півжорстких книжково-журналь-
них обкладинок при скороченні
витрат клею, за рахунок його ди-
скретного нанесення і можливої
економії клею, що сприяє змен-
шенню витратної частини варто-
сті замовлення на виготовлення
книжково-журнальної продукції;

— виявити умови, за якими
можливе нанесення клею для
приклеювання крайок і клапанів
не суцільним шаром, що криє всю
поверхню, а дискретним, що криє
з визначеним кроком, лише час-
тину внутрішньої поверхні такого
типу обкладинок.

Аналіз попередніх 

досліджень

Вивченню процесів виготов-
лення палітурок і обкладинок



для книжково-журнальної про-
дукції, з метою мінімізації витрат
палітурних матеріалів і формуван-
ня конкурентоспроможної спо-
живчої ціни в сучасному щільно
конкурентному середовищі, що
вимагає високої доцільності в за-
стосуванні поліграфічних техно-
логічних процесів та їх постійно-
го вдосконалення, присвячено
роботи багатьох українських та
іноземних вчених. 

У дослідженнях [1] визначено
залежності змін у міцності оди-
ничних, подвійних та склеєних
зразків палітурних матеріалів,
що мають прикладне значення
при підбиранні компонентів ви-
готовлення книжково-журнальних
оправ з мінімізованими економіч-
ними показниками.

Застосування порівняльних
коефіцієнтів [2] маси паперів і тон-
ких картонів, із яких виготовлюють
півжорсткі книжково-журнальні
обкладинки, у поєднанні із порів-
няльними коефіцієнтами міцнос-
ті, що визначені при експеримен-
тальному руйнуванні зразків, до-
зволяє здійснювати системний
підбір матеріалів для виготов-
лення півжорстких обкладинок,
з метою дотримання мінімальних
і достатніх їх показників, що ко-
ливаються залежно від форматів
видань, обсягів сторінок і товщи-
ни корінцевої частини, відповідно.

В експериментальних дослі-
дженнях [3] вирішувалось зав-
дання вдосконалення клейових
композицій для підвищення ела-
стичності клейової плівки, міцно-
сті з’єднання, достатньої адгезії
і когезії при нанесенні клею на па-
літурні матеріали. В дослідженні
[4] обґрунтовано забезпечення
збільшення клеючої сили, змен-
шення старіння і пліснявіння

клеючої ПВА дисперсії шляхом
введення антисептиків та омагні-
ченої води. 

Вивченню і дослідженню особ-
ливостей застосування різних
видів палітурних клеїв та палітур-
них матеріалів, що використову-
ються для виготовлення книж-
ково-журнальних оправ та дос-
лідженню інших вимог до техно-
логічних процесів сполучення
клейових композицій, щільних
паперів і тонких картонів, дозво-
ляє моделювати [5] варіанти їх
доцільного й економного поєд-
нання, систематизує вибір конст-
руктивних складових та сучасних
технологічних можливостей.

Мета роботи

Експериментальне досліджен-
ня можливостей мінімізації кіль-
кісного застосування клейових
полімерних композицій, при ви-
готовленні півжорстких книжково-
журнальних обкладинок, а також
визначення впливу на їх міцність
і експлуатаційну жорсткість тех-
нологічних процесів нанесення
клею, суцільним або дискретним
шаром однакової товщини.

Результати проведених 

досліджень

Виготовлення різноманітних
конструкцій півжорстких обкла-
динок передбачає висікання
будь-якої плоскої розгортки
обкладинки із цілісного аркуша
щільних палітурних матеріалів —
крейдованих паперів, хром-ерза-
ців і тонких картонів, геометрія
яких складається із площини
першої та другої сторінок обкла-
динки, за форматом видання і кра-
йок та клапанів, що утворюють
подвійну конфігурацію за товщи-
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ною у складеному із першою і дру-
гою сторінкою полю суцільної по-
верхні. 

Окрім практично подвійної
експлуатаційної міцності, отри-
маної за рахунок здвоєння двох
тотожних поверхонь, однієї су-
цільної, а клапанної фрагмен-
тарної за рахунок внутрішнього
проклеювання деталей утворе-
ної подвійної просторової конст-
рукції полімерними клейовими
композиціями, додатково збіль-
шуються показники міцності
і жорсткості, які прямим чином
впливають на тривалість вико-
ристання спрощених обкладинок
із однієї розгортки у книжково-
журнальних виробах. 

На рис. 1 представлено одну
із конструкцій [6] проклеєної под-
війної півжорсткої обкладинки,
створення якої полягає у висі-
канні розгортки (1), як заготовки
для виготовлення обкладинки,
нанесення клейової полімерної
композиції на площини додат-
кових конструктивних елементів
у вигляді крайок і клапанів (2), їх

фальцювання по лініях згинів,
до утворення подвійної проклеє-
ної площини (3), подальше щільне
стискання утвореного тришарово-
го виробу валиками механізму ка-
ландра, впродовж необхідного
терміну полімеризації палітурно-
го клею.

Виріб, який утворюється після
перелічених технологічних про-
цесів, за рахунок високої адгезії
полімерних клейових компози-
цій [7] у структуру сприятливих
для цього палітурних матеріалів,
відібраних як доцільних, для ви-
готовлення спрощених півжорст-
ких книжково-журнальних обкла-
динок, набуває властивості компо-
зитного тіла із зовнішніми шарами
палітурного матеріалу і внутріш-
нього клейового шару, що після
полімеризації утворив щільну
жорстку пластину, структурно
зв’язану із зовнішніми шарами.

Враховуючи те, що інтеграль-
ні та півжорсткі обкладинки зай-
мають проміжне становище між
палітурками й обрізними обкла-
динками, підвищення їх міцності
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Рис. 1. Етапи нанесення клею та приклеювання крайок і клапанів
розгортки півжорсткої обкладинки: 1 — висічена розгортка обкладинки; 

2 — місця нанесення клею; 3 — завершена обкладинка після
приклеювання крайок і клапанів



за рахунок використання новіт-
ніх клейових композицій, техно-
логій модифікування клейових
композицій та інших діючих засо-
бів, сприяє суттєвому підвищен-
ню міцності, жорсткості та екс-
плуатаційній стійкості таких об-
кладинок [8]. 

З іншої сторони, засоби збе-
реження міцності та стійкості
півжорстких обкладинок, у яких
клейовий шар, нанесений дис-
кретно, з визначеним кроком,
лише на частину поверхні склею-
вання і забезпечує тотожний рі-
вень міцності, як за умов суціль-
ного нанесення клею, потребують
широкого застосування, через
значну економію грошових кош-
тів та забезпечення конкуренто-
здатної ціни усього книжково-
журнального виробу.

До визначення технологічних
можливостей модифікації дода-
ної міцності клейових композицій
[9] при виготовленні півжорстких
обкладинок, розглянемо основні
відмінності клейових валів кле-
йових апаратів фальцювально-
склеювальних ліній та технологій
нанесення клею, за допомогою
яких здійснюється суцільне і ди-
скретне нанесення клею на кон-
структивні деталі висічених роз-
горток заготовок майбутніх об-
кладинок.

Необхідно зазначити, що ви-
готовлення основних видів книж-
ково-журнальних оправ таких,
як обрізні та інтегральні обкла-
динки і палітурки різних конструк-
цій відрізняється не тільки ком-
плексом технологічних операцій
їх виготовлення, в яких врахо-
вуються відмінності побудови
оправ, а і способом їх скріплен-
ня з книжково-журнальними бло-
ками.

Обрізні обкладинки кріплять-
ся до блоків незшивним клейовим
способом лише до корінцевої
частини блоку або до корінцевої
частини з двосторонньою боко-
вою промазкою. Для основної
площини таких обкладинок від-
сутній будь-який вплив клейових
речовин, що міг би змінити струк-
туру матеріалу обкладинки і при-
звести до появи різноманітних
дефектів, а також пришвидшено-
го експлуатаційного руйнування.

Інтегральні обкладинки крі-
пляться до книжково-журнальних
блоків, як незшивним клейовим
способом так і приклеюванням
до форзаців книжкових блоків,
на всю площину яких нанесені
клейові полімерні композиції [10].

Враховуючи незначні розміри
крайок в інтегральних обкла-
динках, на які суцільним шаром
наносять палітурний клей, заги-
нають по біговальних лініях і щіль-
но притискають каландрувальни-
ми валками, утворюючи міцну,
майже однорідну по периметру,
конструкцію обкладинки, у якої
приклеєні крайки виконують фун-
кцію умовного ребра жорсткості.

Відповідно, нанесення клейо-
вих композицій суцільним шаром
на основну поверхню інтеграль-
них обкладинок і приклеювання
їх до форзаців книжкових блоків
не призводить до виникнення
дефектів скріплення обкладин-
ки і блока, а також не змінює
в сторону зменшення тривалість
гарантійного експлуатаційного
періоду [11].

Основною технологією виго-
товлення палітурок для книжко-
вих блоків, попри конструктивне
різноманіття палітурок, є при-
клеювання картонних сторонок
до окантовувальних матеріалів
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таких, як видрукуваний і ламіно-
ваний папір, палітурні матеріали
штучного (баладек, балакрон)
або природнього (шкіра) похо-
дження.

У такому сполученні, картон
і окантовувальний матеріал, різ-
ниця в товщині перелічених скла-
дових палітурок вимагає нанесен-
ня лише суцільного шару клею
на поверхню окантовувальних
матеріалів і щільного притискан-
ня картонних сторонок до окан-
товувального матеріалу з подаль-
шим обгортанням крайками цього
матеріалу зворотної сторони ут-
вореної палітурки.

В іншому випадку, дискретне
нанесення клею, не суцільним ша-
ром, на окантовувальний мате-
ріал призводить до утворення
пухирів різних розмірів, у місцях
відсутності клею, що псує зовніш-
ній вигляд виготовлених палітурок
і призводить до їх відбраковування
на стадії технологічного контролю.

Основна відмінність півжорст-
ких обкладинок, від перерахова-
них книжково-журнальних оправ,
полягає у однорідності щільних
матеріалів, із яких утворена і ос-
новна частина, перша і друга сто-
рінки обкладинки, і геометричні
елементи обкладинки у вигляді
клапанів і крайок, що утворюють
подвійну суцільну проклеєну ком-
позитну структуру.

Для дослідження конструктив-
них особливостей деяких клейо-
вих апаратів, способів нанесення
палітурних клеїв суцільними або
дискретними шарами і чинників,
що впливають на мінімізацію ви-
трат клею для виготовлення пів-
жорстких обкладинок, за умов до-
тримання їх визначеної техноло-
гічної міцності і жорсткості, при-
свячений подальший розгляд.

Клейові апарати, що застосо-
вуються в палітурних техноло-
гічних процесах для нанесення
клею суцільним шаром визначе-
ної товщини, поділяються на два
основні види, в одному із яких,
товщину клейового шару регу-
лює ракельний ніж, просторово
дотичний до циліндричних вали-
ків нанесення клею, в іншому ме-
ханізм щілинного типу з регульо-
ваним пласким отвором подачі
клею [12].

Клейові апарати для дискрет-
ного нанесення клею відрізняють-
ся конструктивними особливо-
стями нанесення клейового шару
(лише незмінної каліброваної тов-
щини), який забезпечується ци-
ліндричними валками, що мають
живильники заглиблення круго-
вого типу в циліндричному тілі
клейових валків, розташованих
з кроком нанесення клею, або ко-
міркову побудову поверхні (рис. 2).

На рис. 2., а зображено тех-
нологію нанесення калібровано-
го шару клею суцільними стрічко-
подібними ділянками з товщиною
клейового шару, позначеною, як
tкл. Розгортка (1) заготовки пів-
жорсткої обкладинки з товщиною
палітурного матеріалу tм пере-

міщається в напрямку обер-
тового клейового валу. 

Клейовий вал має однорідні
ділянки заглиблення для напов-
нення клеєм, ширина яких позна-
чена, як s1, проміжкові ділянки,
як s2, що у випадку, зображено-
му на рис. 2, s1 = s2, діаметр за-
глиблення –d, а діаметр зов-
нішньої поверхні, який обмежує
кількість клею, що потрапляє в за-
глиблення і калібрує однорідність
нанесення, як dкл. Відповідно,
товщина клейового шару, який на-
носиться для склеювання обкла-
динки:

Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н І  П Р О Ц Е С И

29

IS
S

N
 2

0
7

7
�7

2
6

4
. 

Те
хн

о
ло

гі
я 

і т
е

хн
ік

а 
д

р
ук

ар
ст

ва
. 

2
0

1
9

. 
№

 3
(6

5
)



tкл = dкл – d,              (1)

а об’єм, що може бути нане-
сений за один оберт клейового
валу:

Vкл = (dкл – d).s1.n,       (2)

де n — кількість колових заглиб-
лень однакової ширини.

Для планування і технологічно-
го розрахунку витрат клею у виро-
бництві необхідно враховувати
лінійну довжину ділянки обкладин-
ки, на яку наносять дискретний
шар клею, тоді

(3)

де VL — витрати клею на фіксо-
вану розмірами обкладинки дов-
жину; L — лінійна довжина зони
нанесення клею.

На рис. 2., б зображено тех-
нологію нанесення калібровано-
го шару клею комірковими кле-
йовими валками. Утворююча по-
верхня такого клейового валка

поділена на прямокутні ділянки
з однаковими контурними роз-
мірами s1.

Прямокутні ділянки чергують-
ся у шаховому порядку в поздовж-
ньому і поперечному напрямках
утворюючої поверхні клейового
валка: комірка—прямокутна ді-
лянка—комірка—прямокутна
ділянка, і так по всій утворюючій
поверхні клейового валка. 

Розміри комірок для поділу по-
верхні клейового валка вибрані
такими, щоб могла бути відтворе-
на їх кратна кількість, без залиш-
ків, для створення можливостей
рівномірного нанесення клею
на складові деталі обкладинок.

Комірки утворюючої поверхні
клейового валка можуть мати різ-
ну геометричну форму на повер-
хні валка, у вигляді круглих отворів,
чотири, п’яти, шести, або іншої
конфігурації багатогранників.

У глибину валка, відраховую-
чи від утворюючої поверхні, фор-
мування отворів залежить від кон-

Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н І  П Р О Ц Е С И

30

IS
S

N
 2

0
7

7
�7

2
6

4
. 

Те
хн

о
ло

гі
я 

і т
е

хн
ік

а 
д

р
ук

ар
ст

ва
. 

2
0

1
9

. 
№

 3
(6

5
)

Рис. 2. Технології нанесення каліброваного шару клею: 
а — суцільного; б — дискретного



фігурації металоріжучого інст-
рументу, технології механічного
утворення отворів і визначеної
кількості клею, що має бути пере-
несена із комірок на обкладинку.

Для проведення співставних
досліджень різних типів клейових
апаратів і відмінностей у спосо-
бах нанесення клею на деталі
півжорстких обкладинок відібра-
ні клейові валки з тотожними
прямолінійними, для стрічкопо-
дібного нанесення клею, і прямо-
кутними, для коміркового нане-
сення клею, розмірними парамет-
рами. 

За умови однакових розмірів
заглиблень і «пробільних» частин
поверхні клейових валків, на які
клей не наноситься, клейові апа-
рати, як такі, що створюють шар
клею суцільними стрічкоподібни-
ми ділянками, чи комірковими ді-
лянками, утворюють параме-
трично тотожні площі клейового
заповнення поверхонь конструк-
тивних деталей обкладинок [13].

Але міцність виготовленої пів-
жорсткої обкладинки, при нане-
сенні клею суцільними стрічкопо-
дібними ділянками, буде відріз-
нятися в поздовжньому і попереч-
ному напрямках залежно від на-
прямків нанесення клею (рис. 3).

Для технологічності операції
нанесення стрічкоподібного шару

клею доцільно використовувати
валковий механізм, що здійснює
нанесення клею при транспор-
туванні обкладинки в напрямку (1)
показаному стрілкою на рис. 3.

Нанесення клею у напрямку (2)
ускладнює конструкцію клейово-
го механізму, але створює більш
сприятливі експлуатаційні умови
використання півжорсткої обкла-
динки при тривалих розкриван-
нях книг і уповільнення отриму-
ваної, відповідно, деформації
обкладинок.

Для підготовки досліджень за-
лежності площі нанесення палітур-
ного клею на конструктивні дета-
лі півжорстких обкладинок та от-
римуваної міцності і жорсткості
виготовлених обкладинок, після
склеювання основної частини
обкладинки та її додаткових зміц-
нювальних деталей, необхідно
дослідити процес розтискування
клею при проходженні склеєних
частин через валки механізму
каландру [14].

Кількісний показник дискрет-
ної подачі клею клейовими валка-
ми та зусилля стискання склеєних
поверхонь палітурного матеріалу
півжорсткої обкладинки будуть
суттєво впливати на отримувані
геометричні параметри клейо-
вої площі заповнення утвореної
композитної структури картон—
клей—картон.
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Рис. 3. Стрічкоподібні ділянки нанесення клею: 1 — у поперечному
напрямку; 2 — у поздовжньому напрямку



Клейові апарати, які нано-
сять клей суцільним площинним
шаром регулюють мінімальну
товщину клею, враховуючи його
липкість і в’язкість, у межах, що
забезпечує надійне з’єднання
склеєних поверхонь палітурного
матеріалу півжорсткої обкла-
динки і заповнення профільного
рельєфу, притаманного поверх-
ням кожного матеріалу [15]. 

Будь-яке значне технологічне
розтискування клею, після калан-
дрування склеєних деталей одно-
го щільного матеріалу, не плану-
ється і носить характер похибки.
Наявність же значного розтиску-
вання, у таких випадках, свід-
чить про надмірну подачу клею,
не викликану структурною необ-
хідністю забезпечення додатко-
вої міцності виготовленої обкла-
динки.

У випадку нанесення клею
дискретними суцільними стрічко-
вими, або комірковими шарами
клею, порціонність нанесення
клею залежить від конструкції
клейових валиків, що сприяють
забезпеченню технологічного
розтискування клейового шару
під час каландрування склеєних
поверхонь обкладинок. 

Площа утвореної дискретної
зони склеювання не тільки за-
безпечує доцільну міцність і жор-
сткість обкладинок різних конст-
рукцій, а є елементом створен-
ня їх просторових варіантів. 

Розглянемо декілька варіантів
дискретного нанесення клейових
шарів, зображених на рис. 4,
для склеювання деталей півжор-
стких обкладинок і особливостей
технологічного обґрунтування
необхідності такого склеюван-
ня, де цифрами 1, 3, 5 позначені
ділянки клейового валу без клею

на поверхні, а 2, 4, 6 — ділянки
каліброваних клейових впадин,
що регулюють кількість нане-
сення клею.

Клейовий вал (рис. 4., а) має
декілька радіальних колових па-
зів (2), утворених у тілі валу, що
мають однакову ширину зі з’єдну-
вальними елементами (1), розта-
шованими в черговій послідов-
ності з радіальними пазами. Ши-
рина радіальних колових клейових
пазів t1 і ширина з’єднyвальних
ділянок s1 тотожні, тобто t1 = s1. 

Діаметр d1 позначає глибину
радіального клейового пазу, що
регулює порціонність нанесення
клейового шару з однієї сторони.
А діаметр D1 позначає, як загаль-
ний зовнішній розмір циліндрич-
ної утворюючої поверхні клейо-
вого валу і циліндричний розмір
з’єднувальних ділянок, так і зов-
нішній розмір клейового шару
розташованого в радіальних ко-
лових пазах.

На рис. 4, а1 відтворена пря-
мокутна частина клапана півжор-
сткої обкладинки, що приклею-
ється до основної частини об-
кладинки, позначена сторонами
В1 і С1 прямокутника. На поверх-
ню клапану обкладинки нанесе-
ні стрічкоподібні шари клею ши-
риною t1 і товщиною τ1 (рис. 4, а2).

Товщина клею τ1 утворена на-
несенням його в такій кількості,
що забезпечує розтискування  

за умови, що . Загаль-

на величина розтискування такого
клейового шару Δ має бути то-
тожною з шириною з’єднуваль-
них ділянок s1, на яких відсутній
будь-який шар клею, Δ1 = s1.

Враховуючи виконання попе-
редньої умови, склеювані поверх-
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ні частин півжорсткої обкладинки
при проходженні через стискаючі,

з зусиллями , валки каланд-

ру, перетворюють поверхню
склеювання із дискретної у су-
цільну, із товщиною клейового
шару τ2 (τ2 + τ1).

З врахуванням розтискування
клейового шару (t1 + Δ1), площа
дискретного нанесення клею (21),
(рис. 4, а1) на прямокутну части-
ну клапану обкладинки В1×С1 на-
була суцільного характеру (22),
(рис. 4, а3).

Відмінність клейового апарату
нанесення клею дискретними
суцільними стрічковими ділянка-

ми, які після розтискування ме-
ханізмом каландру, перетворю-
ються на суцільні клейові зони,
порівняно із клейовими апарата-
ми щілинного типу і циліндрич-
но-ракельними, що потребують
постійного регулювання товщини
клейового шару, полягає в тому,
що для виготовлення півжорст-
ких обкладинок використовуєть-
ся клейовий вал з радіальними
коловими пазами, що забезпе-
чують незмінну калібровану кіль-
кість клею для нанесення на де-
талі обкладинки, з врахуванням
розтискування, і не потребують
налагоджень.
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Рис. 4. Конструктивні особливості клейових валів і схем нанесення 
клею для виготовлення півжорстких книжково-журнальних обкладинок: 

1, 3, 5 — клейові вали для нанесення суцільних і дискретних шарів клею; 
2, 4, 6 — профільні заглиблення в клейових валах, що регулюють об’єм

нанесеного клею на клеєні поверхні обкладинок



Розглянемо інший варіант
влаштування клейового апарату
з дискретним нанесенням клею
для виготовлення півжорстких
обкладинок, представлений на
рис. 4, б. Застосування півжор-
стких обкладинок у книжково-жур-
нальній продукції, де скріплення
обкладинок із книжковими або
журнальними блоками відбува-
ється незшивним клейовим спо-
собом, не вимагає однорідності
склеєної композитної структури
обкладинки і не потребує склею-
вання деталей обкладинки су-
цільним клейовим шаром. 

З метою мінімізації витратної
частини замовлення, на виготов-
лення такої книжково-журналь-
ної продукції, можливе застосу-
вання клейового апарату з еко-
номним дискретним стрічковим
нанесенням клею на деталі об-
кладинки, з мінімальним його
розтискуванням і збереженням
зон вільних від клею.

У такому випадку, об’єм клею
Vкл, що має бути нанесений на
фрагмент прямокутної частини
клапана півжорсткої обкладинки,
зі сторонами В2 і С2,буде дорів-
нювати:

Vкл = (D2 – d2).t2.L.n,      (4)

де D2 — зовнішній діаметр кле-
йового валу і зовнішньої поверх-
ні клею, що знаходиться в раді-
альних колових пазах; d2 — вну-
трішній діаметр клейових колових
пазів; t2 — ширина клейового па-
за; L — довжина клейової стріч-
ки; n — кількість клейових стрічок.

Товщина клейового шару 

, з врахуванням розтискування:

(5)

де Δ2 — розмірний показник
розтискування.

За умов рівності розмірів ши-
рини клейових радіальних коло-
вих пазів і ділянок клейового валу
вільних від клею (t2 = s2), площа
внутрішньої заклеєної поверхні
фрагменту клапана обкладинки,
після каландрування (із притиск-

ним зусиллям ) і відповідного
розтискування клею, збільшиться
по ширині клейової стрічки порів-
няно з початковою, і буде дорів-
нювати:

(6)

Можливий варіант стрічкового
нанесення клею, в якому початко-
ва ширина ділянок без клею біль-
ша за ширину ділянок з нанесе-
ним клеєм на розмір подальшо-
го розтискування, що дозволяє
отримувати рівномірні ділянки
після завершення склеювання
і каландрування готового виробу.
Відповідно:

s2 > t2 = t2 + Δ2.            (7)

Можливі й інші варіативні по-
єднання ширини стрічкових кле-
йових шарів і проміжних ділянок
між ними.

На рис. 4, с представлений
клейовий вал коміркового типу,
що здійснює нанесення клейо-
вого шару в шаховому порядку
з перемінним чергуванням комі-
рок з клеєм і з’єднувальних ді-
лянок без клею.

Півжорсткі обкладинки виго-
товлені комірковим способом
нанесення клею, з подальшим
його незначним розтискуванням,
придатні для з’єднання з книжко-
вими блоками через приклеюван-
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ня до форзаців і не утворюють
дефектів, як зовнішньої поверхні
обкладинок, так і їх внутрішньої
структури.

Розглянемо відмінність утво-
реної поверхні нанесення клею
комірковим способом від попе-
редньо перерахованих. 

Необхідно відзначити, що стріч-
кове нанесення клею формує
на площині склеюваної обкладин-
ки суцільні поздовжні, або попе-
речні шари клею, відмінні від по-
чаткової ширини на величину
розтискування Δ.

Стрічкові клейові ділянки чер-
гуються із стрічковими ділянками,
на яких клей відсутній. У таких
випадках заповнення клеєм пло-
щини обкладинки коливається
в межах прямолінійних зон роз-
тискування.

Шахове розташування комірок
передбачає розмірне розтиску-
вання Δ3 (із зусиллям стискання 

) клейових клітинок не лише
в поздовжньому напрямку, а і в
поперечному напрямку, що на від-
міну від стрічкового нанесення
клею, суттєво зменшує поверхню
обкладинки, на якій клей відсут-
ній, на величину поперечного
розтискування клітинок.

Для моделювання розрахунку
площі шахового заповнення клеєм
площини обкладинки, з врахуван-
ням зон розтискування, введемо
необхідні припущення. Довжина
фрагменту обкладинки, на який
наноситься клей, дорівнює дов-
жині утворюючої клейового вали-
ка: Скола = Lобкл. Ширина клейо-
вого валу дорівнює ширині фра-
гменту обкладинки, на якому
розташовується довільна кількість
клітинок, яка дорівнює цілому чи-
слу. Розміри клейових клітинок

з розтискуванням і квадратних
ділянок, на яких клей відсутній, —
тотожні.

Отже, для загального випад-
ку, визначаємо кількість клітинок
з клеєм і без клею, що можуть
розташуватися на площині утво-
рюючої клейового валу.

(8)

де D — діаметр клейового валу;
t — розмір сторони клейової ко-
мірки; Δ — розмір двосторон-
нього розтискування клею.

Загальна площа клейових ко-
мірок:

(9)

де m — кількість цілих рядів клі-
тинок вздовж клейового валу.

Відповідно, загальна площа
клейової поверхні, утвореної ко-
мірковим нанесенням клею, з вра-
хуванням розтискування, дорів-
нює:

(10)

У подальших розрахунках
для визначення площі клею, що
наноситься комірковим клейовим
валом на обкладинку, з парамет-
рами формату видання, застосо-
вуються коефіцієнти переходу,
які враховують розміри клейово-
го валу виробничого механізму
нанесення клею, а також врахо-
вують довжину і ширину клейо-
вої ділянки обкладинки.

На рис. 5 зображені конструк-
тивні особливості розташування
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клейових зон, утворених комір-
ковими клейовими валами, в яких
прямокутні комірки розташовані
у шаховому порядку, або зі змі-
щенням одного ряду комірок від-
носно іншого.

Правильне шахове розташу-
вання квадратних клейових зон
(рис. 5, а) поділяє конструктив-
ну поверхню приклеєної деталі
обкладинки навпіл: 50 % площі
обкладинки з нанесеним клеєм,
50 % — без клею. На рис. 5, б
зображені квадратні клейові зо-
ни із суміщенням на розмір роз-
тискування клею Δ (s – Δ).

Загальна площа клейової по-
верхні дорівнює:

(11)

На рис. 5, в зображено квад-
ратні клейові зони із суміщенням
на розмір подвійного розтиску-
вання клею 2Δ (s – 2Δ).

Загальна площа клейової по-
верхні дорівнює:

(12)

Для проведення експеримен-
тальних досліджень міцності об-
кладинок відібрані обкладинки,
у яких розгортки для заготовки
висічені із тонкого картону хром-
ерзац товщиною 0,3 мм. При-
клеювання клапанів півжорстких
обкладинок до основної частини
виконано після нанесення клею
у способи перелічені в поперед-
ньому описі, що внесені до табл. 1.

Експериментальні досліджен-
ня виконувалися на розривній
машині РМБ-30 з граничним
навантаженням не менше 50 Н
(5 кГс), ціною поділки шкали А не
більше 0,02 кГс і вантажем, що
створює зусилля на розрив біля
0,001 МПа (0,01 кГс/см2).

Для випробовування виділені
фрагменти склеєних обкладинок,
які являють собою смужки тонко-
го картону хром-ерзац, товщиною
0,3 мм, довжиною 100 мм і шири-
ною 15 мм, склеєні у вищезазна-
чені способи.
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) Рис. 5. Конструктивне розташування квадратних клейових комірок 

і послідовна зміна площі нанесення клею: а — шахове розташування зон
нанесення клею з розтискуванням; б, в — розташування зон нанесення

клею зі зміщенням; 1 — зона комірки; 2 — зона розтискування; 3 — зона
вільна від клею



Склеювання зразків здійсню-
вались за допомогою сучасних
палітурних клеїв: PLAKAL Batch
6602 (Німеччина), термоклей
Tecnomelt 3660 (Німеччина), тер-
моклей Swifttherm 8026 (Фінлян-
дія), дисперсія полівініл-ацетат-
на ПВАД 51-П (Україна), дис-
персія полівініл-ацетатна ПВАД
ДФ-51/15В (Україна).

Результати проведених дос-
ліджень занесені до табл. 2.

На гістограмі, зображеній
на рис. 6, відтворено порівняльні
показники міцності склеєних,
у способи вказані в табл. 1, фра-
гментів півжорстких обкладинок.
Порівняння показників міцності
відтворює не стільки відмінність
способів склеювання розгорток
півжорстких обкладинок, як залеж-
ність показників міцності від пло-
щі заповнення поверхонь склею-
вання та геометричної конфігу-
рації нанесеного клею.
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Таблиця 1
Способи нанесення клею на конструктивні деталі 

півжорстких обкладинок

№ Кодування
Назва способу склеювання 
експериментальних зразків

Площа
ділянок без

клею, %

1 А Суцільний 0

2 Б
Стрічковий з ділянками однакових розмірів,
розташованих у поздовжньому напрямку

50

3 В
Стрічковий з ділянками однакових розмірів,
розташованих у поперечному напрямку

50

4 Г
Шаховий, з однаковими розмірами квад-
ратних ділянок з клеєм і ділянок без клею

50

5 Д Шаховий зі зміщенням 40

Рис. 6. Порівняльні показники міцності склеєних фрагментів 
півжорстких обкладинок
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Таблиця 2
Результати експериментальних досліджень склеєних 

фрагментів півжорстких обкладинок

№
п/п

Спосіб
склею-
вання
(коду-

вання із
табл. 1)

Назва клею

Руйнівне зусилля
Серед-
нє всіх
зраз-

ків, кГс

Міц-
ність під
час роз-

тягу-
вання,
кГс/см

Номер зразків

1 2 3 4 5

1

(А)
PLAKAL Batch

6602
28,7 28,5 28,5 28,3 28,5 28,5 19,0

_»_
Термоклей

Tecnomelt 3660
29,2 29,3 29,2 29,3 29,5 29,3 19,53

_»_
Термоклей

Smifttherm 8028
29,1 29,2 29,6 28,8 28,8 29,1 19,4

_»_ ПВАД ДФ 51/15В 30,5 30,5 30,5 30,6 30,4 30,2 20,13

_»_ ПВАД 51-П 30,0 30,2 30,0 30,4 30,4 30,2 20,13

2

(Б)
PLAKAL Batch

6602
17,9 17,8 17,9 17,7 17,9 17,84 11,89

_»_
Термоклей

Tecnomelt 3660
19,2 19,4 19,3 19,2 19,0 19,22 12,81

_»_
Термоклей

Smifttherm 8028
19,0 19,2 19,2 19,0 19,1 20,1 13,40

_»_ ПВАД ДФ 51/15В 21,7 21,8 21,8 21,7 21,6 21,72 14,48

_»_ ПВАД 51-П 21,3 21,3 21,4 21,3 21,3 21,32 14,21

3

(В)
PLAKAL Batch

6602
16,9 17,0 16,9 17,1 17,2 17,02 11,34

_»_
Термоклей

Tecnomelt 3660
17,8 18,0 17,9 18,1 18,2 18,0 12,00

_»_
Термоклей

Smifttherm 8028
17,7 17,7 17,8 17,8 17,9 17,78 11,85

_»_ ПВАД ДФ 51/15В 19,2 19,2 19,3 19,2 19,3 19,24 12,82

_»_ ПВАД 51-П 19,0 18,9 18,9 18,8 19,0 18,92 12,61

4

(Г)
PLAKAL Batch

6602
18,9 18,8 18,9 18,7 18,8 18,82 12,54

_»_
Термоклей

Tecnomelt 3660
19,8 19,8 19,9 19,9 19,9 19,84 13,22

_»_
Термоклей

Smifttherm 8028
19,6 19,6 19,7 19,8 19,7 19,68 13,12

_»_ ПВАД ДФ 51/15В 22,7 22,6 22,7 22,8 22,6 22,68 15,12

_»_ ПВАД 51-П 23,0 23,1 23,2 23,0 23,3 23,12 15,41



Експериментальні досліджен-
ня показали незмінність структу-
ри склеєних півжорстких обкла-
динок, незважаючи на спосіб
склеювання, після їх приклеюван-
ня до форзаців книжкових блоків,
і відсутність зовнішніх дефектів
у вигляді пухирів різних розмірів
або розшарувань самої обкла-
динки.

Отже, застосовуючи різні спо-
соби склеювання конструктивних
деталей півжорстких обкладинок,
необхідно у кожному технологіч-
ному випадку визначати площу
заклеювання, відповідні витрати
клею для кожного способу і отри-
ману, в результаті склеювання,
міцність обкладинок, яка відпові-
дає їх експлуатаційній стійкості.

Порівняно з суцільним закле-
юванням (кодування А в табл. 1)
конструктивних поверхонь пів-
жорстких обкладинок, зменшен-
ня показників міцності, відповід-
но способу нанесення клею скла-
дає: Б — 13,9 %; В — 15,7 %; Г —
13,06 %; Д — 10,6 %.

Найбільш сприятливим для за-
стосування виявився спосіб ко-
міркового шахового нанесення
палітурного клею із частковим
осьовим зміщенням клейових клі-
тинок. При 40 % економії клею міц-
ність склеєної півжорсткої обкла-
динки зменшується лише на 10,6 %
порівняно із суцільноклеєною.

Висновки

Дослідження можливостей мі-
німізації кількісного застосування
клейових полімерних компози-
цій, при виготовленні півжорстких
книжково-журнальних обкладинок,
за рахунок дискретного нанесен-
ня клею суцільним стрічковим ме-
тодом із повздовжнім або попе-
речним напрямком, а також ко-
мірковим шаховим методом,
виявили непропорційні відміннос-
ті у міцності утворених обкладинок
і геометричною площиною за-
повнюваності клеєм. 

Порівняння показників міцно-
сті склеєних фрагментів півжор-
стких обкладинок, отриманих у ре-
зультаті досліджень, відтворюють
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№
п/п

Спосіб
склею-
вання
(коду-

вання із
табл. 1)

Назва клею

Руйнівне зусилля
Серед-
нє всіх
зраз-

ків, кГс

Міц-
ність під
час роз-

тягу-
вання,
кГс/см

Номер зразків

1 2 3 4 5

5

(Д)
PLAKAL Batch

6602
26,7 26,5 26,5 26,3 26,5 26,5 17,66

_»_
Термоклей

Tecnomelt 3660
27,2 27,3 27,2 27,3 27,5 27,3 18,2

_»_
Термоклей

Smifttherm 8028
27,1 27,2 27,6 26,8 26,8 27,1 18,06

_»_ ПВАД ДФ 51/15В 28,5 28,5 28,5 28,6 28,4 28,5 19,0

_»_ ПВАД 51-П 28,0 28,2 28,0 28,4 28,4 28,2 18,8

Закінчення табл. 2



відмінності способів склеювання
розгорток півжорстких обклади-
нок, а також залежності показни-
ків міцності від площі заповнення
поверхонь склеювання і конфігу-
рації нанесеного клею.

При проведені експеримен-
тальних досліджень виявлено,
що неоднорідність склеєної про-
сторової конструкції півжорстких
обкладинок, утворена дискретним
склеюванням, не вплинула на по-
яву зовнішніх дефектів у вигляді
пухирів різних розмірів або роз-
шарувань самої обкладинки.

У технологічних розрахунках
для визначення площі клею, що
наноситься стрічковим або комір-
ковим клейовим валом на обкла-
динку, з параметрами формату

видання, мають застосовуються
коефіцієнти переходу, які врахо-
вують розміри клейового валу ви-
робничого механізму нанесення
клею, а також враховують дов-
жину і ширину клейової ділянки
обкладинки. 

Отримані результати дослі-
джень дискретних способів скле-
ювання конструктивних деталей
розгорток півжорстких книжково-
журнальних обкладинок, висіче-
них із одного щільного палітурно-
го матеріалу, створюють додат-
кові можливості в плануванні
економного використання вит-
ратних матеріалів, при виготов-
ленні склеєних обкладинок, ви-
ходячи із умов забезпечення їх
експлуатаційної стійкості.
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Исследование возможностей минимизации количествен-

ного применения клеевых полимерных композиций, 

при изготовлении полужестких книжно-журнальных обло-

жек, за счет дискретного нанесения клея сплошным

ленточным способом с продольным или поперечным

направлением, а также ячеистым шахматным методом,

обнаружили непропорциональные различия в прочности

образованных обложек и геометрической плоскостью

заполняемости клеем.

Полученные результаты исследований дискретных спосо-

бов склеивания конструктивных деталей разверток полу-

жестких книжно-журнальных обложек, высеченных из од-

ного плотного переплетного материала, создают допол-

нительные возможности в планировании экономного

использования расходных материалов, при изготовле-

нии склеенных обложек, исходя из условий обеспече-

ния их эксплуатационной стойкости.

Ключевые слова: полужесткая обложка; развертка обложки;

ленточное нанесение клея; ячеистое нанесение клея;

дискретное склеивание.

Investigation of the possibilities of minimizing the quantitative

application of adhesive polymer compositions, in the manufac-

ture of semi-rigid book-magazine covers, due to the discrete

application of adhesive by continuous tape method with a lon-

gitudinal or transverse direction, as well as cellular checkered

method.

The obtained results of studies of discrete methods of gluing

structural details of the semi-rigid book-magazine covers, 

cut from one dense binding material, create additional oppor-

tunities in planning the economical use of consumables, 

in the manufacture of glued covers, based on the condi-

tions of their maintenance.

Keywords: semi-rigid cover; cover outline; tape adhesive 

application; cell adhesive application; discrete bonding.
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