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ДОСЛІДЖЕННЯ ОСОБЛИВОСТЕЙ 

ЗАСТОСУВАННЯ КЛЕЙОВОГО АПАРАТА 

ЛІНІЇ ДЛЯ ВИГОТОВЛЕННЯ ПІВЖОРСТКИХ ОБКЛАДИНОК

Досліджено технологічний процес виготовлення півжорстких

обкладинок на фальцювально-склеювальній лінії, особли-

вості якого полягають у дискретній непропорційній роботі

живильної секції клейового апарату через непропорційні

відмінності геометричних розмірів конструктивних деталей

обкладинок.

Встановлено, що для скорочення часу та спрощення про-

цедури налаштування клейової помпи клейового апарату

фальцювально-склеювальної лінії, обчислення коефіцієнта

швидкості обертання помпи відбувається залежно як 

від площини додаткових клапанів обкладинок, так і від за-

даного значення транспортувальної швидкості стрічкового

попарно затискного транспортера.
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Постановка проблеми

Сучасне вдосконалення та за-
лучення інноваційних технологій
в проєктування та виготовлення
книжкової продукції як масовими
накладами, так і обмеженою кіль-
кістю в декілька примірників, сприяє
інтенсивному створенню високо-
якісних палітурних матеріалів
із вторинної сировини. А також
спрощених конструктивних ма-
кетів обкладинок, що за якісними
показниками образотворчого
та оздоблювального формуван-
ня забезпечують конкурентну

спроможність та мінімізацію ці-
нової складової виготовлення. 

Водночас традиційне вико-
ристання палітурок, як конструк-
тивних складових побудови кни-
ги, гальмує залучення ресурсо-
ощадних технологічних процесів
і палітурних матеріалів до проце-
сів виготовлення новітніх книж-
кових зразків. 

Важливо відзначити, що осно-
вою для створення і зміцнення
нових ринків для книжкової про-
дукції, за умови істотного підвищен-
ня вимог до її якості та здобування
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суттєвих переваг, які сприятимуть
збільшенню обсягів випуску, є ви-
користання книжкових оправ,
розгортки яких висічені з одного
листа палітурного матеріалу. А кон-
структивні елементи у виді крайок
і клапанів приклеєні до основної
частини обкладинок і утворюють
подвійну композитну структуру
півжорсткої обкладинки. 

Виготовлення півжорстких об-
кладинок відбувається внаслідок
застосування обмеженої кілько-
сті технологічних процесів та за-
лучення клейових композицій
з високими показниками поверх-
невої адгезії до палітурних мате-
ріалів. Після приклеювання зов-
нішніх шарів палітурного мате-
ріалу — конструктивних деталей
розгорток, обкладинки набувають
властивостей суцільних, гнучких,
технологічно жорстких пласких
композитних структур, за показ-
никами міцності наближених
до структури книжкових оправ
у виді палітурок. 

Застосування новітніх клейо-
вих полімерних композицій, тех-
нологій їх модифікування та ди-
скретних способів нанесення сут-
тєво поліпшує показники міцності
та гнучкості півжорстких обкла-
динок, збільшує протидію експлуа-
таційним руйнівним навантажен-
ням. Крім того, задовольняється
попит на екологічну, оптимальну
за функціональними та експлуа-
таційними показниками, помір-
ну в ціновій категорії книжкову
продукцію. 

Необхідно зауважити, що про-
цес нанесення клею на конст-
руктивні деталі півжорстких об-
кладинок — різних за контурною
геометрією крайок і клапанів,
передбачає створення мінімаль-
ного за товщиною, з точки зору

ресурсоощадності, клейового
шару, але достатнього для отри-
мання міцної цілісної композит-
ної структури. Тому, налаштуван-
ня і система управління клейовим
апаратом фальцювально-склею-
вальної лінії має забезпечити
стабільне дотримання розмірно-
го показника товщини нанесе-
ного клею, за умови природної
зміни швидкості лінії від почат-
ково-налагоджувальної до про-
дуктивно-тиражної. 

У зв’язку з цим не можна не від-
значити одну важливу обстави-
ну. Конструктивна побудова па-
літурок, як часткового прото-
типу півжорстких обкладинок,
передбачає пропорційні розміри
крайок обгортального аркуша сто-
совно форматів видання. Тобто,
послідовне збільшення форма-
тів книжкового видання тягне
за собою пропорційне збільшення
розмірів обгортальних крайок. 

Відповідно, витрати клею, що
нанесено на поверхню обгорталь-
ного аркуша в процесі виготов-
лення палітурок, є також пропор-
ційними зміні форматів книги.
Окрім того, поліграфічне облад-
нання для виготовлення палі-
турок, через зворотно-поступаль-
ні рухи виконавчих механізмів,
які працюють з динамічними на-
вантаженнями, що зростають
в точках зміни напрямів руху,
забезпечує технологічні проце-
си обмежені за швидкістю. 

Тому зміни живлення клейо-
вого апарату такого обладнання
відбуваються пропорційно зміні
швидкості. На відміну від цього,
фальцювально-склеювальні лінії
для півжорстких обкладинок за-
безпечують швидкісний безупин-
ний технологічний процес виго-
товлення обкладинок з можливі-
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стю послідовно плавного регу-
лювання швидкості в більшу
або меншу сторону. Але живлення
клейового апарату, через не-
пропорційні відмінності геоме-
тричних розмірів приклеюваних
конструктивних деталей півжор-
стких обкладинок, має невизна-
чений дискретний характер.
Що своєю чергою відбивається
на дотриманні визначеної для пев-
ного формату видання товщини
нанесеного шару клею на повер-
хню крайок і клапанів в процесі
регулювання тиражної швидкості
фальцювально-склеювальної
лінії.

Відповідний аналіз наукових
джерел та патентної інформації
вказує на недостатність прове-
дених наукових досліджень сто-
совно удосконалення механізму
клейового апарату фальцюваль-
но-склеювальної лінії. Відсутні
дослідження процесів нанесення
клейових полімерних композицій,
що забезпечують отримання ка-
ліброваної мінімальної й достат-
ньої товщини клейового шару,
за умови непропорційної дискрет-
ної зміни розмірів розгорток
для півжорстких обкладинок, які
разом з показниками швидкості
лінії впливають на продуктивність
заповнення та витрат клею в кле-
йовому апараті.

Тому, удосконалення та опти-
мізація технологічних режимів
нанесення мінімальної і достат-
ньої товщини клейового шару
на конструктивні елементи роз-
горток півжорстких обкладинок
клейовим апаратом фальцюваль-
но-склеювальної лінії є актуаль-
ною науковою задачею.

Аналіз попередніх 

досліджень

Результатами досліджень [1]
встановлено, що запропонова-
ний експериментально визна-
чений перелік необхідних і дос-
татніх технологічних операцій
виготовлення півжорстких книж-
кових обкладинок передбачає
дотримання особливостей їх мо-
делювання, які полягають у тому,
що додаткові клапани як конст-
руктивні елементи обкладинок
після загинання і приклеювання
до основної частини, утворюють
подвійну клеєну композитну струк-
туру з розрахованими прямо-
кутними контурними показника-
ми та жорсткими допусками від-
хилення.

На думку авторів [2], це обумов-
лено тим, що для створення
палітурних адгезивних з’єднань
передбачено такі послідовні дії:
нанесення адгезиву на конструк-
тивні поверхні приклеювання,
збірка конструкції виробу, пе-
редбаченої макетом видання
та полімеризація адгезиву до ут-
ворення композитної структури.
Тому основна увага в переліче-
них дослідницьких заходах при-
ділена аналізу методів поліпшен-
ня поверхонь та особливостей,
що впливають на процес склею-
вання, серед яких відсутній роз-
гляд впливу товщини нанесено-
го шару клею та його стабілізації
в процесі тиражного виготовлен-
ня обкладинок.

З огляду на статистичний ана-
ліз даних, наведених в роботі [3]
показано як товщина нанесеної
клейової полімерної композиції
впливає на можливість і частоту
виникнення дефектів з’єднання,
так і можливість використання не-
руйнівного методу для прогно-
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зування міцності та жорсткості
з’єднань. Розроблено моделі ко-
рисні для прогнозування меха-
нічної поведінки з’єднань на ос-
нові їх дефектів.

Опис створення різновидів
структурних клеєних моделей
може бути знайдено у роботі [4],
присвяченій саме використанню
у серійному або масовому вироб-
ництві книжкових оправ найбільш
популярних рішень для дозуван-
ня клейових полімерних компо-
зицій, якими є ролики, щілинні
розпилювальні форсунки, маши-
ни для нанесення покриттів з од-
ним або двома валами, пневма-
тичні або електростатичні прист-
рої для розпилення клею. 

Метою роботи [5] є досліджен-
ня впливу структури палітурних
матеріалів на міцність клейово-
го з’єднання, а також доцільність
використання методик визна-
чення технологічних параметрів
виготовлення півжорстких обкла-
динок для різних початкових ша-
рів палітурних матеріалів і різних
типів клейових полімерних ком-
позицій.

Доцільність використання кле-
йових полімерних композицій
для склеювання палітурних ма-
теріалів з однорідною і відмінною
структурами сприяє експлуата-
ційній стійкості і тривалості ви-
користання композитних з’єднань
деталей із цих матеріалів, що під-
тверджено результатами наве-
дених досліджень [6].

Зокрема встановлено [7], що
при склеюванні розгорток пів-
жорстких обкладинок поверхні
для випаровування зв’язувальних
клейових речовин в композитній
тришаровій структурі відсутні,
що уповільнює процес техноло-
гічної полімеризації клею і відби-
вається на продуктивності фаль-

цювально-склеювальної лінії.
Для подолання цієї проблеми
в роботі [8] проведено дослі-
дження впливу тривалості про-
цесу скріплення шарів палітурних
матеріалів обкладинок на умови
забезпечення їх сталої прямокут-
ної геометрії впродовж транспор-
тувальних переміщень в механіз-
мах лінії.

З метою підвищення міцності
з’єднання палітурних матеріалів,
а також використання клейових
сполук для складного конструк-
ційного застосування в роботі
[8] досліджено індивідуальний
та комбінований вплив пара-
метрів склеювання на показники
міцності обкладинок. Результати
показали послідовну значущість
параметрів склеювального про-
цесу у такому порядку: тип ма-
теріалу, конфігурація з’єднання,
типи клею та попередня оброб-
ка поверхні.

Доцільність використання кле-
йових сполук, що продовжують
залишатися кращим способом
з’єднання матеріалів в полігра-
фічній галузі, включаючи вдо-
сконалені конструкції, підтвер-
джено дослідженнями [9] пере-
розподілу напруги та деформа-
ції для зменшення концентрації
як зсуву, так і відшаровування
клеєних сполук, які визначають
руйнування з’єднання.

В роботі [10] наведено огляд
експериментальних та модельних
досліджень впливу адгезійних
властивостей на міцність клейо-
вих сполук, а також матеріалів,
що склеюються, які є одним з важ-
ливих параметрів, що вплива-
ють на характеристики клейо-
вого з’єднання, і його вплив слід
враховувати при проєктуванні
клейових з’єднань.
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Проведені дослідження й от-
римані результати в перелічених
роботах спрямовані на виявлен-
ня технологічних особливостей
застосування клейових полімер-
них композицій, методів їх на-
несення та експлуатаційних по-
казників якості отриманих ком-
позитних сполук. Враховуючи
те, що виготовлення півжорстких
обкладинок як ресурсоощадних
книжкових оправ передбачає
застосування палітурних мате-
ріалів для розгорток обкладинок,
виготовлених із переробленої
макулатури, а також нанесення
клейових шарів мінімальною,
але достатньою товщиною з точ-
ки зору міцнісних характеристик
завершеного виробу, тому особ-
ливості роботи клейових апара-
тів фальцювально-склеюваль-
ної лінії можуть бути визначені
шляхом виявлення і дослідження
їх технологічних особливостей.

Таким чином, є підстави ствер-
джувати, що через відсутність
достатньої кількості підтвердже-
них практичних результатів в на-
ведених дослідженнях та певна
дотичність визначень обумов-
люють доцільність проведення
досліджень у напрямі вирішення
перелічених наукових завдань
з виявлення особливостей зас-
тосування клейового апарата
лінії для виготовлення півжорст-
ких обкладинок.

Мета роботи

Дослідження закономірнос-
тей впливу живлення клейового
апарату фальцювально-склею-
вальної лінії для виготовлення пів-
жорстких обкладинок через не-
пропорційні відмінності геоме-
тричних розмірів приклеюваних
конструктивних деталей обклади-

нок та невизначений дискретний
характер нанесення клейових
шарів розрахованої сталої тов-
щини.

Результати проведених 

досліджень

Півжорсткі книжкові обкла-
динки за показниками міцності,
зносостійкості та технологічними
засобами художнього оздоблен-
ня знаходяться в серединному
ряду книжкових оправ, який по-
чинається із простих обрізних
обкладинок і завершується склад-
ними, за конструктивними відтво-
реннями, різноманітними палітур-
ками. 

Визначальною особливістю
півжорстких обкладинок є побу-
дова подвійної суцільно клеєної
композитної структури, утворе-
ної із висіченої розгортки одного
аркуша палітурного матеріалу.
Крім того, на клапани з різною
контурною геометрією нанесе-
но клейові полімерні композиції
суцільним, або дискретним ша-
ром. Своєю чергою, контурна
геометрія клапанів визначається
технологічними особливостями
розташування розгорток на спус-
ках для друкування та напрямом
волокон в палітурних матеріалах,
застосовуваних для виготовлен-
ня обкладинок. В процесі відги-
нального гвинтового фальцюван-
ня клапани з нанесеним на них
клеєм загортаються до основної
площини обкладинок і притис-
каються обертовими транспор-
тувальними та каландрувальними
валиками. Необхідно відзначити,
що приклеювання клапанів здій-
снюється не одночасно зведенням
двох площин, як це відбувається
при виготовленні палітурок, а по-
ступово, окремими послідовними
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ділянками, введеними в зону
технологічного притиску гвин-
товим фальцювальним апаратом.

На рис. 1 зображено одну із
характерних конструкцій півжор-
стких обкладинок з фігурними
клапанами (21, 22) на розгортці
(1), які після нанесення на них
клею (3), фальцювання по лініях
згинів (4), приклеювання та по-
дальшого обтискування калан-
друвальними валиками (7) утво-
рять подвійну товщину без кла-
панних напусків  (5). Після завер-
шення каландрування проведе-
но бігування корінцевої частини

(6) отриманої тришарової ком-
позитної структури обкладинки.

За результатами проведених
досліджень [11] відомо, що мож-
ливі конструктивні відмінності
півжорстких обкладинок, серед
яких, довільна просторова побу-
дова та наявність різноманітної
контурної геометрії додаткових
клапанів, формують суцільну
або фрагментарну конфігурацію
клеєної композитної структури.
А також розраховане застосуван-
ня полімерних клейових компо-
зицій, визначення суцільних або
дискретних способів їх нанесен-
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Рис. 1. Етапи склеювання півжорсткої обкладинки, а — переріз розгортки
обкладинки; б — контурна геометрія розгортки із зонами нанесення клею;

в — склеєна обкладинка; 1 — переріз розгортки обкладинки; 21, 22 —
горизонтальні та вертикальні клапани; 3 — зони нанесення клею; 

4 — лінії контурного бігування; 5 — обкладинка з приклеєними кла-
панами; 6 — лінії корінцевого бігування; 7 — валик каландра; 

tmin — мінімальна і технологічно достатня товщина клею



ня на систематизовані ділянки
розгорток обкладинок. Порівняль-
ний аналіз міцності й жорсткості
виготовлених внаслідок прикле-
ювання додаткових конструктив-
них елементів обкладинок спри-
ятиме визначенню меж їх можли-
вого застосування як книжкових
оправ для блоків із повного пере-
ліку книжкових форматів видань
за міжнародними стандартами
[12].

Розміри міжнародних форма-
тів книжкових видань та відповід-
них форматів за класифікацією
поліграфічної галузі України, а та-
кож розмірні показники розгор-
ток для півжорстких обкладинок
наведено в табл. [12].

Зокрема встановлено, що ви-
готовлення книжкових оправ за
ресурсоощадними технологіями,
які враховують експлуатаційну
ергономічність майбутнього ма-
теріального об’єкта, передбачає
зміну залежностей у міцності под-
війних склеєних зразків палітурних
матеріалів. Це дозволяє ствер-

джувати про вплив роботи кле-
йового апарата лінії для виготов-
лення півжорстких обкладинок
в процесі нанесення клейових
шарів, товщина яких має перспек-
тиву змінюватись через систем-
ну конструктивну зміну контурної
геометрії додаткових клапанів.
Попри практичну значущість таких
тверджень, не розглянуто дос-
татньою мірою прикладне значен-
ня впливу зміни товщини клейо-
вого шару, нанесеного клейовим
апаратом у виробничому тираж-
ному процесі, при підбиранні
компонентів для виготовлення
півжорстких обкладинок з каліб-
рованими мінімізованими і дос-
татніми витратними показниками.

Методика проведення 
експериментальних 
досліджень та їх результати
Доцільність використання та

пошук оптимального управління
клейовим апаратом лінії виго-
товлення півжорстких обклади-
нок, виявлення особливостей
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Вибірка міжнародних форматів книжкових видань та сумісних
розмірів розгорток півжорстких обкладинок

Міжнародний формат
видання

Формат
видання 
в Україні

Обрізний
формат (мм)

Обрізний
формат
(дюйм)

Формат пів-
жорсткої об-

кладинки (мм)

Metric Crown 8vo 84×108/32 186×123 73/8×47/8 784×155

Metric Large Crown 8vo 84×108/32 198×129 73/4×51/8 832×160

Metric Demy 8vo 60×90/16 216×138 81/2×53/8 964×170

Metric8vo 70×100/16 234×156 91/4×61/8 976×190

Metric Crovn 4to 84×108/16 246×189 93/8×73/8 1024×220

Metric Large Crown 4to 84×108/16 258×210 101/8×77/8 1072×240

Metric Demy 4to 70×100/8 276×219 107/8×83/8 1144×250



застосування різних видів кле-
йових полімерних композицій
в процесі їх сполучення з палі-
турними матеріалами дозволяє
моделювати варіанти їх достат-
нього та мало витратного поєд-
нання, систематизує вибір додат-
кових конструктивних елементів
в процесі макетування обкла-
динок. 

На перший погляд, виготов-
лення розмаїтих конструкцій пів-
жорстких обкладинок передбачає
лише висікання розгорток об-
кладинок з аркушів палітурних
матеріалів, геометричні параме-
три яких складаються, в першу
чергу, із площин першої й другої
сторінок обкладинок, за форма-
том видання, та фігурних клапа-
нів, приклеєних до основи обкла-
динок. 

На показники міцності подвій-
них клеєних обкладинок, у тако-
му випадку, конфігурація додат-
кових клапанів, щільно припасо-
ваних за зовнішніми контурами,
не впливає і геометрична пос-

лідовність попередніх заготовок
для розгорток таких обкладинок
має системний поступово збіль-
шувальний характер (рис. 2).

Однак, зміна конфігурації пар
горизонтальних та вертикальних
клапанів в обкладинках одного
формату, обумовлена застосо-
вуваним палітурним матеріалом
та розкладці на друкарському
аркуші, передбачає регулюван-
ня клейового апарата лінії виго-
товлення півжорстких обкладинок
для стабілізації товщини нане-
сеного клею, що, своєю чергою,
передбачає тотожне живлення
клейового апарату лінії відповід-
но до змін конфігурації клапанів.
Окрім того, порівняльне дослі-
дження розмірів заготовок для
розгорток обкладинок в сусідніх
позиціях вибірки форматів для
обкладинок, наведеної в табл.,
демонструє непропорційну роз-
біжність (рис. 3).

Непропорційна розбіжність
площин заготовок для розгорток
півжорстких обкладинок, за од-
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Рис. 2. Діаграма послідовної розмірності площин розгорток 
вибірки півжорстких обкладинок



накової тиражної швидкості фаль-
цювально-склеювальної лінії, пе-
редбачає непропорційне живлен-
ня клейового апарату, закономір-
ності регулювання якого мають
бути встановлені для дотримання
мінімальної і достатньої товщи-
ни нанесеного клею tmin (рис. 1).

Дані обставини пов’язані з тим,
що зміна товщини нанесеного
клейового шару на конструктив-
ні клапани обкладинок і подаль-
ше їх приклеювання впливає
на міцність виготовлених обклади-
нок і, відповідно, на термін їх екс-
плуатаційного використання. Окрім
того, при плануванні технологіч-
ного процесу виготовлення об-
кладинок в технічний паспорт вне-
сено розраховану витратну кіль-
кість клейової полімерної ком-
позиції, визначену мінімальною
і достатньою. Що, у випадку від-
сутності розрахованих закономір-
ностей регулювання клейового
апарата, призведе до перевищен-
ня витрат клею. Або, ще у гіршо-
му випадку, клей буде нанесено
тоншим від розрахованого шаром,
що неодмінно вплине на зменшен-

ня міцності та експлуатаційної
стійкості виготовлених обкла-
динок.

На рис. 4 зображено клейовий
апарат фальцювально-склеюваль-
ної лінії для виготовлення півжор-
стких обкладинок в позиції по-
чатку нанесення регульованого
ракелем 1 шару клею Тcl(gl) на вузь-
кі клапани 14 розгортки обкла-
динки 18, транспортування якої
здійснюється стрічковим транс-
портером 9 зі швидкістю пере-
міщення порівняною з оберталь-
ною швидкістю і продуктивністю
клейового апарату.

Після відгинального гвинто-
вого фальцювання вузьких кла-
панів і приклеювання їх до основи
обкладинок, після каландруваль-
них валиків і поворотного роль-
ганга, розгортка обкладинки
транспортується в інший клейо-
вий апарат для приклеювання
широких клапанів. Другий кле-
йовий апарат тотожний і побу-
дований на зразок наведеного
на рис. 4, лише валики для на-
несення клею збільшені у поз-
довжніх розмірах. 
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Рис. 3. Діаграма міжформатної неоднорідності розмірів 
вибірки півжорстких обкладинок



Враховуючи наведене, мож-
ливо відзначити, що за умови
пропорційного надходження клею
в клейовий резервуар 4 (рис. 4)
фальцювально-склеювальної
лінії, що забезпечує пристрій
дискретної подачі клею (рис. 5),
є можливим дотримання визна-
ченої мінімальної і достатньої
товщини клейового шара перед
склеюванням конструктивних
деталей обкладинок. На рис. 5
зображено пристрій дискретної
подачі клею в клейовий апарат

фальцювально-склеювальної
лінії та блок-схему регулюваль-
ного пристрою.

За допомогою клейової пом-
пи (4) з бункера-живильника
з розмішувачем (5) клейова по-
лімерна композиція транспор-
тується через трубопроводи по-
дачі клею (3) і щілинний канал
подачі клею (1), висота підйому
якого регулюється (2) в резер-
вуар для клею (4) клейового апа-
рату лінії (рис. 4). Послідовність,
інтенсивність та регульованість
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Рис. 4. Клейовий апарат, 1 — ракель регулювання шару клею; 2 — за-
тискач ракеля; 3 — клейовий вал-живильник; 4 — резервуар для клею; 

5 — передавальний клейовий вал; 6 — профільний вал нанесення клею; 
7 — регулювальний вал; 8 — розгортка обкладинки; 9 — стрічковий

транспортер; 10 — напрямні; 11 — приводний вал стрічкового транс-
портера; 12, 13 — підтримувальні ролики транспортера; 14 — крайки

розгортки; 15 — клапани розгортки



технологічного використання
пристрою дискретної подачі клею
здійснюється блоком управлін-
ня на підставі розробленого для
пристрою застосунку. 

Слід зазначити, оскільки кіль-
кість клею, яку потрібно нанести
на додаткові клапани — не-
від’ємну складову клеєних пів-
жорстких обкладинок, змінюєть-
ся залежно від дискретних змін-
них розмірів клапанів, щілинний
канал подачі клею 1 (рис. 5)
клейового механізму лінії і вима-
гає зміни швидкості обертання
клейової помпи (4) для контро-
лю кількості клею, що подається
в щілинний канал. У цьому ви-
падку товщина клею, що нано-
ситься на поверхню додаткових
клапанів змінюється залежно
від зміни швидкості стрічкового
транспортувального пристрою,
навіть якщо кількість клею, що
подається щілинним каналом
однакова. 

Відповідно, враховуючи не
тільки конструктивно змінювану

парну площину вертикальних і го-
ризонтальних клапанів обкла-
динок, але й швидкість транспор-
тування обкладинок транспорту-
вальним пристроєм, слід контро-
лювати швидкість обертання
клейової помпи. Крім того, оскіль-
ки палітурні матеріали, що вико-
ристовуються для виготовлення
півжорстких обкладинок, мають
різну якість і товщину, всмокту-
ваність і змочуваність, гладкість
і шорсткість, а різні види кле-
йових полімерних композицій
мають різні характеристики, тов-
щину клею, що наноситься на кла-
пани обкладинок слід визначи-
ти, враховуючи й ці обставини. 

Ця частина проблеми може
бути вирішена шляхом розроб-
ки процедури тестового випро-
бування клейового апарата фаль-
цювально-склеювальної машини
з фіксацією результатів випро-
бувальних операцій і складання
таблиці швидкості обертання кле-
йової помпи пристрою дискретної
подачі клею. Однак підготовка
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Рис. 5. Схема пристрою дискретної подачі клею в клейовий апарат
фальцювально-склеювальної лінії, а — схема пристрою; б — блок

управління пристроєм; 1 — щілинний канал подачі клею; 2 — механізм
регулювання висоти підйому щілинного каналу; 3 — трубопровід подачі
клею; 4 — клейова помпа; 5 — бункер-живильник клею із розмішувачем



таблиці за результатами випро-
бувань досягається фактично
шляхом змін комбінацій контур-
ної геометрії додаткових клапанів
півжорстких обкладинок, швид-
кості обертання клейової помпи
й швидкості транспортування
розгорток обкладинок через кле-
йовий апарат. Комбінації різних
варіантів залучення перерахо-
ваних факторів для отримання
інтегрованих показників мінімі-
зації достатньої товщини клейо-
вого шару вимагають тривалого
часу та чималих зусиль.

Для скорочення часу та спро-
щення процедури налаштуван-
ня клейової помпи клейового апа-
рату фальцювально-склеюваль-
ної лінії, обчислення коефіцієнта
швидкості обертання помпи від-
бувається залежно як від площи-
ни додаткових клапанів обклади-
нок, так і від заданого значення
транспортувальної швидкості стріч-
кового попарно затискного тран-
спортера. Причому коефіцієнт
кутової швидкості обертання кле-
йової помпи представляє від-
соткова зміна кутової швидкості
обертання помпи щодо еталон-
ної кутової швидкості обертання
помпи.

(1)

де kΣ — загальний коефіцієнт
швидкості обертання; S0 — по-
чаткова площа клапанів розгорт-
ки обкладинки (визначається
умовно, виходячи із технічних мож-
ливостей клейового апарата лі-
нії); S — площа клапанів розгорт-
ки обкладинки за зростальним
переліком форматів видання.

(2)

де kΣ1 — коефіцієнт швидкості
обертання помпи для S1; n1 —
показник корегувального збіль-
шення площі клапанів для S1;

(3)

де kΣ2 — коефіцієнт швид-
кості обертання помпи для S2;
n2 — показник корегувального
збільшення площі клапанів для
S2;

(4)

де n — показник корегуваль-
ного збільшення площі клапанів
для загального випадку, врахо-
вуючи порівнювальні площі S0,
S1, S2;

(5)

де f — constanta для визна-
чення коефіцієнта швидкості обер-
тання помпи у загальному ви-
падку, яка дорівнює:

(6)
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Визначення коефіцієнта швид-
кості обертання клейової помпи
для загального випадку у межах
технічних можливостей фальцю-
вально-склеювальної лінії:

(7)

Крім того, встановлене зна-
чення швидкості обертання кле-
йової помпи розраховується на
основі як коефіцієнта швидкості
обертання, так і опорної швид-
кості обертання. А потім почат-
кове налаштування швидкості
обертання клейової помпи авто-
матично виконується блоком уп-
равління відповідно до заданого
значення частоти обертання пом-
пи. Додатково встановлюється
взаємозв’язок зі швидкісними по-
казниками переміщення транс-
портувального пристрою.

Висновки

Досліджено технологічний
процес виготовлення півжорст-
ких обкладинок на фальцюваль-
но-склеювальній лінії, особливо-
сті якого полягають у дискретній
непропорційній роботі живильної
секції клейового апарату через
непропорційні відмінності геомет-
ричних розмірів конструктивних
деталей обкладинок.

Встановлено чинники впливу
на процес нанесення клею на кон-
структивні деталі півжорстких об-
кладинок — різних за контурною
геометрією крайок і клапанів,
який передбачає створення мі-
німального за товщиною, з точки
зору ресурсоощадності, клейо-
вого шару, але достатнього для
отримання міцної цілісної компо-
зитної структури. 

За результатами аналізу про-
ведених досліджень сформульо-
вано рекомендації з налаштуван-
ня системи управління клейовим
апаратом фальцювально-склею-
вальної лінії, що має забезпечити
стабільне дотримання розмірно-
го показника товщини нанесено-
го клею на клапани обкладинок,
за умови природної зміни швид-
кості лінії від початково-налаго-
джувальної до продуктивно-ти-
ражної.

Оскільки кількість клею, яку
потрібно нанести на додаткові
клапани — невід’ємну складову
клеєних півжорстких обкладинок,
змінюється залежно від дискрет-
них змінних розмірів клапанів,
щілинний канал подачі клею кле-
йового механізму лінії вимагає
зміни швидкості обертання кле-
йової помпи та технологічного
контролю кількості клею, що по-
дається в щілинний канал. 

У цьому випадку товщина
клею, що наноситься на повер-
хню додаткових клапанів зміню-
ється залежно від зміни швид-
кості стрічкового транспортуваль-
ного пристрою, навіть якщо кіль-
кість клею, що подається щілинним
каналом однакова.

Встановлено, що для скоро-
чення часу та спрощення про-
цедури налаштування клейової
помпи клейового апарату фаль-
цювально-склеювальної лінії, об-
числення коефіцієнта швидкості
обертання помпи відбувається
залежно як від площини додат-
кових клапанів обкладинок, так і
від заданого значення транспор-
тувальної швидкості стрічкового
попарно затискного транспортера.
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The process of manufacturing semi-hard covers, which occurs

as a result of the use of a limited number of technological pro-

cesses and the involvement of adhesive compositions with high

indicators of surface adhesion to binding materials, has been

studied. After gluing the outer layers of the binding material —

the structural parts of the covers, the covers acquire the pro-

perties of solid, flexible, technologically rigid flat composite

structures, according to the strength indicators of the struc-

ture of book frames in the form of bindings.

It was established that in order to reduce the time and simp-

lify the procedure for setting up the glue pump of the glue

machine of the folding-gluing line, the calculation of the 

pump rotation speed coefficient depends both on the plane 

of the additional cover valves and on the set value of the 

transport speed of the belt pair clamp conveyor.

Keywords: adhesive polymer compositions; folding 

and gluing line; glue pump; semi-hard covers.
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