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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem  norm y jest 
łączenie bezszyciowe kartek  w celu otrzym ania 
wkładu.

1.2. Zakres stosowania. Norm a dotyczy łączenia 
kartek  m etodą bezszyciową.

1.3. Określenia — wg BN-73/7401-13.

2. PRZYGOTOWANIE KARTEK 
DO KOMPLETOWANIA

2.1. Ziamywanie arkuszy — wg BN-65/7451-04.

2.2. Prasowanie składek. Zaleca się, aby składki
przeznaczone do łączenia bezszyciowego po zła- 
m yw aniu pozostawały co najm niej około 3 godz 
pod naciskiem  zapew niającym  uzyskanie stosu 
o wysokości równej sum ie grubości k a rtek  wcho
dzących w skład stosu.

2.3. Włączanie wklejek, przyklejek i naklejek.
W klejki, przyklejki, naklejk i o form acie m niej
szym  cd form atu  kartek  pow inny być p rzyk le ja 
ne  zgodnie z BN-65/7451-05 z tym, że elem enty 
te pow inny być oddalone ' od 1 do 2 mm od linii 
frezowania lub nacinania wkładu.

W klejki i p rzyklejki o form acie rów nym  i w ięk
szym  od form atu  kartek  oraz w klejki dw ukartko- 
we pow inny być włączone pojedynczo do kom ple
tu  kartek .

2.4. Przyklejanie wyklejki — zgodnie z 2.3.

2.5. Kompletowanie — wg BN-65/7451-06
p. 2.3.

2.6. Równanie kompletu — wg BN-65/7451-06
p. 2.4.

3. WYKONYWANIE ŁĄCZENIA 
BEZSZYCIOWEGO

3.1. Przygotowanie kompletu kartek do kleje
nia polega na ścięciu grzbietów oraz ew entual
nym  spilśnieniu, sfrezowaniu lub nacinaniu.

3.2. Zaklejanie grzbietu kompletu kartek. Za
klejanie grzbietu kom pletu kartek  w ykonuje się 
przez powleczenie klejem  odpowiednio przygoto
wanego grzbietu wkładu. W arstw a k leju  powinna 
mieć taką grubość, aby po częściowym jego w nik
nięciu w grzbiet pozostała na nim  w yraźna błona 
klejowa. K lej należy stosować zgodnie z BN-72/ 
7453-01.

3.3. Elementy przyklejane do grzbietu wkładu.
Klej nałożony na grzbiet w kładu powinien być 
stosow any do łączenia z grzbietem  w kładu nastę
pujących elem entów opraw y:

a) paska grzbietowego bez skrzydełek lub ze 
skrzydełkam i,

b) okładki.

3.4. Podsuszanie grzbietu wkładu w przypadku
stosowania klejów em ulsyjnych należy wykonać 
w  takim  położeniu, aby grzbiet w kładu z elem en
tem  przyklejonym  przylegał do poziomej po
wierzchni.

4. WYMAGANIA I BADANIA DOTYCZĄCE 
WKŁADU

W ymagania dotyczące włączania wklejek, p rzy 
klejek i naklejek należy wykonać zgodnie z 2.3, 
a badania wg BN-65/7451-04 -f- BN-65/7451-06, 
BN-65/7451-09 i BN-73/7459-02.

W ymagania dotyczące wytrzym ałości wg tab. 1.
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TaLe a 1 5. OCENA JAKOŚCI

Grupa
wytrzyma

łości

Wytrzymałość na 
wyrywanie kartki 

nie mniej niż 
kG /cm  (N/m)

Wytrzymałość 
na kartkowa

nie, liczba 
kartkowań, 

nie mniej niż

Rodzaj
papieru

I 900 (97,7) 1500
II 600 (61,1) O O wg za-

III 300 (30,6) 200 łącznika
IV 100 (10,2) 50

Tabela 2

Wyszczególnienie Zakres wady
Ocena 

w a

Niewłaściwa kolejność kar
tek — 21
Obce kartki — 21
Odwrócone kartki — 21
Przecieki klejowe sporadycznie 

do 4 mm 15

na marginesie 
jednej kartki 
lub margine
sach kilku 
kartek do 
4 mm 21

Nieodpowiednia grupa wy
trzymałości połączenia — 21

5.1. Ocena punktow a wad. Ocenę podstawo
wych wad podano w BN-65/7451-05, BN-65/
745-06 , BN-65/7451-09, BN-65/7451-10, BN-66/ 
7452-0'l, a wad dotyczących łączenia kartek  me
todą bezszyciową podano w tab. 2.

Łączenie kartek  m etodą bezszyciową należy 
uznać za zgodne z wym aganiam i norm y, jeżeli 
ocena punktow a wad nie przekroczy 20 punktów.

W przypadku stw ierdzenia wady dyskw alifiku
jącej (21 pkt.), czyli osiągnięcia sum y przekracza
jące! 20 punktów  w początkowym okresie bada
nia badanie należy przerwać, a łączenie kartek  
metodą bezszyciową uznać za niezgodne z normą.

5.2. Ocena partii. P artię  wkładów łączonych 
bezszyciowo należy uznać za zgodną z w ym aga
niami normy, jeżeli liczba wkładów łączonych 
bezszyciowo niezgodnych z w ym aganiam i norm y 
w próbce nie przekroczy:

a) dopuszczalnych liczb podanych w BN-73/ 
7459-02 p. 3 w zakresie w ym agań dotyczących 
wytrzym ałości,

b) dopuszczalnych liczb podanych w BN-65/ 
7451-02 p. 3 w zakresie wym agań dotyczących 
włączania wklejek, przyklejek i naklejek.

K O N I E C

Informacje dodatkowe

ZAŁĄCZNIK

ZALEŻNOŚĆ GRUPY WYTRZYMAŁOŚCI OD RODZAJU PAPIERU

O rientacyjne w ytyczne dotyczące wielkości wytrzym ałości uzyskiw anych dla różnych rodza
jów papierów  m etodą ze sfrezowaniem  podano w tabeli.

Rodzaj papieru Grupa wytrzy
małości

Zalecany 
typ oprawy

Offsetowy
I prosta lub 

złożonaGazetowy

Drukowąy matowy
II -I- III

prosta lub 
złożonaJednostronnie kredo

wany (lub powlekany)

Wklęsłodrukowy III

prosta

Drukowy satynowany

III -k IVDwustronnie kredowa
ny (lub powlekany)

Ilustracyjny IV
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowująca normę — Ośrodek Badaw
czo-Rozwojowy Przemysłu Poligraficznego.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/7451-14

a) wprowadzono nową nomenklaturę,
b) wprowadzono wymagania dotyczące wytrzymałości,
c) podano orientacyjne wytyczne wielkości wytrzy

małości uzyskiwanych dla różnych rodzajów papierów 
metodą sfrezowania.

3. Normy związane

BN-65/7451-02 Półprodukty introligatorskie. Pobieranie 
próbek do badań

BN-65/7451-04 Półprodukty introligatorskie. Składanie 
arkuszy

BN-65/7451-05 Półprodukty introligatorskie. Przyklejanie 
wklejek i wyklejek

BN-65/7451-06 Półprodukty introligatorskie. Kompletowa
nie składek

BN-65/7451-09 Półprodukty introligatorskie. Obcinanie
wkładów

BN-65/7451-10 Półprodukty introligatorskie. Formowanie 
grzbietu wkładu

BN-73/740I-13 Introligatorstwo przemysłowe. Nazwy 
i określenia

BN-G6/7452-01 Oprawy introligatorskie. Wymagania i ba
dania techniczne

BN-72/7453-01 Zastosowanie klejów do opraw introliga
torskich

BN-73/7459-02 Produkty introligatorskie. Badanie opraw 
bezszyciowych na wyrywanie i kartkowanie

4. Normy zagraniczne

NRD TGL 10-106 Klebebinden von Einbanden und Bros- 
churen

5. Autor projektu normy — Elżbieta Kulesza, Ośro
dek Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Poligraficznego, 
Warszawa.


