Sciegi na zewnatrz sktadek tworza rzedy petli oraz rzedy nitek przechodzacych z jedne;
sktadki do drugiej. Rzedy petli zawsze przechodza z jednej sktadki do drugiej wzdhuz proste;.
Natomiast rzedy nitek moga przechodzi¢ w rézny sposéb. Jesli rzedy nitek przechodza
z jednej sktadki do drugiej wzdtuz linii prostej, to $cieg nazywa sig $ciegiem tancuszkowym.
Jesli rzedy nitek przechodzacych z jednej sktadki do drugiej tworza lini¢ tamana to Scieg
nazywany jest przeplatanym.
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Rys. 5. Schematy podstawowych rodzajow $ciegdw introligatorskich:
a) prosty, b) przesuwany, c) tancuszkowy, d) przeplatany.
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Wytrzymato$¢ gotowej oprawy w znacznym stopniu zalezy od:

—  wytrzymatosci potaczenia sktadek,
—  wytrzymatos$ci papieru,

—  grubosci sktadek,

—  wytrzymatosci nici,

— ilosci 1 dlugosci $ciegow,

—  Scistosci zszycia.

Im wigksza jest wytrzymalo§¢ na rozrywanie papieru uzytego do druku, tym
wytrzymalsze sa zszyte wkiady.

Im wigksza jest ilo$¢ Sciegdw, tym wyzsza jest wytrzymato$¢ polaczenia wkladow
szytych ni¢mi. Wytrzymato$¢ nici stosowanych do szycia powinna by¢ wyzsza
od wytrzymato$ci na wyrywanie arkusza papieru. Wytrzymalo$¢ nici zalezy od materiatu,
z jakiego sa one wykonane i od ich grubosci. Wysoka wytrzymatoscia charakteryzuja si¢ nici
z wlokien syntetycznych.

Dhugo$¢ $ciegow wplywa w mniejszym stopniu na wytrzymato$¢ szycia. W zwiazku
z tym, ze wytrzymalo$¢ szycia jest okre§lona na podstawie ilo$ci $ciegdw, we wszystkich
przypadkach nalezy dazy¢ do maksymalnej ilosci $ciegow, przy ich minimalnej dtugosci
1 rozmieszczac je tak, aby nie bylo ryzyka ich zniszczenia przy okrawaniu.



Scisto$cia $ciegu nazywa sig site naciagu nitek. Powinna by¢ ona jak najwieksza, ale nitki
nie moga powodowac przerywania papieru. Nitka w srodku sktadki powinna $cisle przylegaé
do papieru. Naciag nici moze ulega¢ przy dalszych operacjach technologicznych,
np. ksztattowaniu grzbietu wktadu. Nalezy wtedy wykonaé szycie z mniejsza sita naciagu.

Prawidlowy naciag nici mozna uzyska¢ wytacznie przy szyciu prawidtowo sprasowanych
sktadek.

Laczenie ni¢mi termoplastycznymi

W tej technologii taczenie we wktad nastgpuje w dwodch etapach: podczas operacji
ztamywania nastgpuje taczenie ni¢mi termoplastycznymi poszczegdlnych kartek w sktadkach,
natomiast podczas operacji zaklejania grzbietu wktadu — faczenie sktadek we wktad. Laczenie
ni¢émi termoplastycznymi moze nastgpowaé wytacznie we wkiad wielosktadkowy. Zasada
faczenia ni¢émi termoplastycznymi polega na tym, ze przed wykonaniem ostatniego ztamu
nastgpuje przeszycie ni¢émi termoplastycznymi sktadki, doktadnie w miejscu wykonywanego
ostatniego ztamu — ztamu grzbietowego. Nastepnie konce nici sa taczone z papierem przez
zgrzewanie.

Pierwszy etap taczenia ni¢mi termoplastycznymi jest wykonywany przez przystawki
zszywajaco-zgrzewajace zainstalowane w ztamywarkach lub przez osobne urzadzenie
przeznaczone do prac rgcznych.

Drugi etap tworzenie potaczen kartek w sktadce przez nici termoplastyczne przebiega
w ten sposob, ze igly przekluwaja papier i jednocze$nie przewlekaja konce nici
termoplastycznych na druga strong sktadki. Nastepnie narzedzia zgrzewajace zaginaja konce
nici i przez przycisnigcie powoduja zgrzanie nici termoplastycznych z papierem. Zgrzanie
nastgpuje tu sposobem kontaktowym. Sktadka do zszycia ni¢mi termoplastycznymi powinna
by¢ tak polozona, aby zgrzanie nastapito na zewngtrznej stronie ztamu grzbietowego.
Laczenie ni¢émi termoplastycznymi daje duza wytrzymato$¢ potaczen oraz bardzo dobra
otwieralno$¢.

Rys. 6. Schemat pracy urzadzenia zszywajaco-zgrzewajacego: a) przed rozpoczeciem cyklu,
ale po przekrojeniu nici na odcinki, b) po przektuciu, ¢) przed zgrzewaniem igta,
2 — plytki dociskajace odcinki nitek termoplastycznych, 3 — odcinki nitki termoplastyczne;j,
4 — ptytki dociskajace sktadke, 5 — sktadka, 6 — elektrody zgrzewajace.



Laczenie metodami specjalnymi
Laczenie metodami specjalnymi mozna podzieli¢ na dwie grupy:

— wykonanie w komplecie kartek lub sktadek wykrawan, przez ktore przewleka si¢
elementy faczace, takie jak: sznurki, nity, §ruby, spirale grzebienie,

— wykonanie $ci$nigcia kompletu kartek lub sktadek w niewielkiej odlegtosci od grzbietu,
na przyktad spigcie spinaczem biurowym, listwa $ciskajaca lub innym potaczeniem
sciskajacym.

Najczgscie] stosowanymi taczeniami z pierwszej grupy sa taczenia spirala lub
grzebieniem. Do wykonania tych polaczen sa stosowane specjalne urzadzenia np. bindownice.

Do Iaczenia spirala wykonuje si¢ w komplecie kartek lub sktadek w poblizu grzbietu rzad
otworkow. Z drutu metalowego Ilub tworzywa sztucznego skreca si¢ spiralg 1 po
przewleczeniu jej przez otworki uzyskuje si¢ potaczenie.

Do taczenia grzebieniem przy grzbiecie kompletu kartek lub sktadek wykonuje si¢ rzad
prostokatnych wykrawan. W wykonane wykrawania w komplecie kartek lub sktadek wktada
si¢ zgby grzebienia.
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Rys. 7. Element faczacy, zwany grzebieniem: a) ksztatt wykroju grzebienia z folii tworzywa sztucznego—strzatka
pokazano kierunek zwijania grzebienia, b) przekroj grzebienia po zwinigciu.

Bindowanie jest technologia taczenia luznych kartek za pomoca sczepiania ich jednego
brzegu za pomoca bindy, czyli np. plastikowego grzebienia lub spirali.

Poza bindowaniem innym sposobem taczenia arkuszy papieru grzbietami plastikowymi
jest termobindowanie. Jest to jeden z najbardziej rozpowszechnionych sposobdéw oprawiania
dokumentacji na $wiecie. Oprawy tego typu oprécz estetycznego wygladu gwarantuja
rowniez wygode uzycia, gdyz w przeciwienstwie do innych opraw otwieraja si¢ w dowolnym
miejscu, plasko na stole. Utatwia to w znacznym stopniu przegladanie oprawionej
dokumentacji. W ten sposéb mozna oprawi¢ estetycznie do 500 arkuszy papieru
w maksymalnym formacie A3. Plastikowy grzbiet moze by¢ w kazdej chwili rozgigty celem
wyjecia dowolnych arkuszy, uzupetnienia dokumentacji lub aktualizacji.

Termobindowanie to stosunkowo nowa technologia oprawy dokumentéw. W odrdéznieniu
od zwyklego bindowania, arkusze papieru sa tutaj umieszczane w grzbiecie pokrytym
specjalnym klejem, uaktywniajacym si¢ pod wpltywem wysokiej temperatury. Kartki
polaczone podczas termobindowania zawsze pozostana w komplecie, oprawa ta uniemozliwia
wypadanie kartek.

Termooktadki zapewniaja doskonata prezentacj¢ dokumentacji. Przezroczysta okladka
moze by¢ wykonana z PCV uwydatniajac kolorystyke strony tytulowej 1 chroniac ja przed
zabrudzeniami i uszkodzeniami.

Potaczenia specjalne stosuje si¢ do taczenia produkcji poligraficznej, takiej jak druki
reklamowe, kalendarze i inne.



Laczenie klejowe

Laczenie klejowe polega na sklejaniu kompletu kartek. Jednak sklejanie kartek wykonane
przez natozenie kleju bezposrednio na grzbiet kompletu kartek nie daje odpowiedniej
wytrzymatosci potaczenia. Kartki do sklejania trzeba odpowiednio przygotowac, aby uzyskaé
wigksza wytrzymato$¢ potaczenia. Do laczenia klejowego stosuje si¢ wytacznie trzy rodzaje
klejow:

—  kostne,
— polioctanowinylowe (CR),
- topliwe.

O wytrzymatos$ci uzyskanego potaczenia klejowego nie decyduje tylko zastosowany klej,
ale przede wszystkim przygotowanie grzbietu do klejenia.

W introligatorstwie znalazty zastosowanie dwa sposoby taczenia klejowego:

— wachlarzowy,
— z frezowaniem.

Laczenie klejowe wachlarzowe stosuje si¢ do faczenia kompletu kartek, ktory umieszcza
si¢ w zaciskach w odlegtosci kilkunastu centymetrow od grzbietu. Nastgpnie grzbiet przegina
si¢ odkrywajac powierzchnie kartek na szeroko$¢ milimetra. Na tak przygotowany grzbiet
naktada si¢ klej. Nastepnie grzbiet zostaje wyprostowany, poddaje si¢ go suszeniu
lub nakleja pasek grzbietowy. W przypadku, gdy mamy komplet sktadek, trzeba go przed
sklejeniem okroi¢ z czterech stron.

Rys. 8. Schemat przeginania grzbietu wktadu przy taczeniu klejowym wachlarzowym
1-grzbiet, 2-zaciski, 3-listwa przeginajaca grzbiet.

Laczenie klejowe z frezowaniem charakteryzuje si¢ duza wytrzymatoscia polaczenia
kartek. Polega na mechanicznej obrobce grzbietu sktadajacej si¢ z trzech podstawowych
operacji wykonywanych maszynowo:

— $cigcia grzbietu sktadek,
— zmechacenia grzbietu,
— wykonania poprzecznych naciec.
Jest to sposob taczenia klejowego najczesciej obecnie stosowany.



