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Г. Г. ГИЛЬО, В. А. ИСТРИН, с. в. э м  д и н

БРОШ ИРОВОЧНО - ПЕРЕПЛЕТНЫЕ 
МАТЕРИАЛЫ

Г И З Л Е Г П Р О М  — 1 9 4 4

О ЗАМЕНИТЕЛЯХ В ПОЛИГРАФИИ

(Вводная статья к серии)
Замена одних материалов другими, менее дефицитными, 

более приемлемыми для производства или более целесообраз
ными для потребления, вообще говоря, задача не новая. Она 
в той или иной форме, более или менее отчетливо выявля
лась в любой период развития техники, но во всей полноте в 
нашей промышленности поставлена в настоящее время, в 
период Отечественной войны. Не менее широко она ставится 
с начала войны и ib промышленности союзных нам стран. 
Что же касается промышленности фашистской Германии, то 
проблема замены материалов, выражавшаяся очень часто в 
подборе тех или иных суррогатов, существует с нервьих же 
дней прихода гитлеровцев к власти как одно из важных 
мероприятий подготовки к тотальной войне.

Среди широких слоев населения и даже среди многих 
производственников! существует мнение, что замена -материа
лов — это одна из актуальнейших задач военного времени и 
что по' окончании войны проблема заменителей отпадет, и в 
части сырья и материалов все пойдет по-старому. Такая точка 
зрении в корне неправильна. Изыскание новых материалов, 
разработка применительно к ним новой технологии и нового 
оборудования являются повседневной научно-исследователь- 
окой ■ задачей, задачей рационализаторской и изобретатель
ской реботы о любой отрасли промышленности. Эта задача 
стояла и пе.рсд довоенной промышленностью так^НЬ. как и 
будет стоять перед ней и после войны.

При применении заменителей может окаэвтизес зя »  foto' 
пая продукция из нового сырья или М&Т'фш^Вш бтоЛ^гегепя



значительно более высокого качества или что при сохранении 
прежнего качества или даж е при некотором его 'повышении 
используются менее дефицитные материалы, либо применяется 
новая, более простая, технология, либо используется новое, 
более простое и дешевое оборудование, либо готовое изделие 
получается со сравнительно низкой себестоимостью.

Если, предположим, нам удалось бы получить вместо гар
тового стереотипа, стереотип из пластмассы с механическими 
показателями не ниже гартового, то, оставляя в стороне 
формный процесс, Мьг имели бы в качестве положительных 
факторов: отказ от дефицитных цветных металлов, являю
щихся компонентами стереотипного гарта, качество стерео
типа, lire уступающее гартовому, облегченную конструкцию 
печатных машин и, возможно, более простую технологию 
печати.

Бели бы мы могли 'полностью отказаться от шитья бло
ков, заменив его скреплением блоков недефицитным' и недо
рогим сортом клея, и использовали бы это '.клеевое скрепле
ние листов для крытья обложкой или для обработки блока 
под переплет, то наряду с отказом от проволоки и ниток мы 
устранили бы из процесса операцию шитья, отказались бы от 
довольно мощного парка швейных машин (возможно, 'введя 
новое оборудование для клеевого скрепления блоков) и во 
всяком' случае снизили бы себестоимость изделий, не ухуд
шая их качества (при соответствующим образом разработан
ной технологии скрепления элементов блока).

Работа над изысканием и использованием -новых материа
лов и введение их в производство являются одними из глав
ных условий технического прогресса. Однако бышют случаи, 
когда вместо заменителей прибегают к суррогатам и даже к 
фальсификации в продукции. Обычно явления суррогатироза- 
ния, появление фальсификатое служат признаками сырьевого 
кризиса в промышленности или ее какой-либо отрасли. В 
этом случае продукция, как правило, получает качество го
раздо более низкое сравнительно с  изделиями, изготовлен
ными из натуральных материалов. Особенно характерны слу
чаи суррогатирования на территории фашистских государств, 
их союзников и оккупированных ими стран, например: при
менение древесных- опилок в качестве одного из компонентов 
при выпечке хлеба, применение различных суррогатов жиров, 
«эрзац-табзки» и т. п.

Бывают случаи, когда в связи с  дефицитностью того или 
иного материала или вида сырья приходится использовать ка
кой-либо его заменитель, который даже при сохранении каче
ства готового изделия требует усложненной технологии илч 
2



Солее сложного оборудования, /приводит к повышению издер
жек в (производстве. Хотя применение такого рода замените
лей кажется и неоправданным, однако их использование 'мо
жет оказаться вынужденным! в силу крайней дефицитности 
заменяемого материала.

Такого рода «вынужденные» заменители особо характерны 
для условий вбенного времени, когда по целому ряду при
чин приходится использовать 6ojltee дорогие материалы или 
материалы более высокого качества. Например, имели место 
случаи применения для печати массовых текстовых изданий 
без клише глазированных беленых бумаг — отсутствие бу
маги нужного качества (привело к использованию бумаги бо
лее высокого качества.

Таким образом, практически мы можем столкнуться с 
тремя разновидностями заменителей материалов или тремя 
видами нового использования материалов: подлинные замени
тели с  полным) и рациональным) их использованием!, вынуж
денные заменители и заменители, суррогатирующие или фаль
сифицирующие готовые изделия.

Нельзя не остановиться на общих тенденциях применения 
заменителей в США и некоторых специальных мероприятиях 
по полиграфическим материалам»1. Еще до фактического 1вступ - 
ления США в войну центральная государственная власть 
стала единственным монопольным распределителем всех «кри
тических» материалов, идущих .в производство военного зна
чения. В связи с этим! были созданы специальные «стандарты 
военного времени», или так называемые «чрезвычайные стан
дарты», точно определяющие качественные требования к 
выпускаемой продукции и количественный состав материа
лов в изделии. Основная задача этих стандартов!—макси
мально сократить расход «критических материалов» и воз
можно полнее внедрить соответствующие заменители.

В условиях современной индустриальной .войны даже в 
исключительно богатой сырьевыми ресурсами Америке, в 
сущности, все основные материалы стали острокритичеокими 
и подлежат жесткому централизованному регулированию.

Список остродефицитных материалов, целиком! заброниро
ванных на военные нужды, охватывает прежде всего все ме
таллы, важнейшие химикалии, текстильное сырье, кожу, ре
зину—натуральную и синтетическую и др. При этом нормы

1 По материалам журналов «Америкен принтер» (1941— 1942 гг.), 
«ПринтШг эквипмент-..» (1942 г.), «Нешенел литографер» (1942 г.), «Ле- 
бор монтли ревю» (1942 г.), «Технике тидскрифт» (1943 г.) и некоторым 
другим, за 1941 и 1942 гг., любезно предоставленным в наше распоряже
ние Н. А. Витке.
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расхода тех или иных материалов невоенной промышлен
ности резко сокращаются. Например, в 1942 г. норма произ
водственного потребления проволоки в полиграфии для пере
плетных работ была сокращена против 1941 г. больше чем 
в три раза. В результате в переплетном производстве при
ходится щочти полностью отказаться от проволочного шитья, 
и перестраиваться на скрепление элементов блока в  книжно - 
журнальной продукции при помощи клея. Норма потребления 
меди для книжных типографий сокращена в 5—6 раз против: 
фактического потребления 1940 г. Кроме того, правительство 
предписало сдачу для переплавки запасов стереотипов и мед
ных талывано (около 75 тыс. т в 1942 г.). Экономия металла 
приводит также к замене его в ряде изделий деревом, напри
мер в скоросшивателях, записных книжках с вкладными ли
стами.

Мероприятия по «чрезвычайной стандартизации» и замени
телям) в США носят не импровизированный, временный ха
рактер, а являются этапом коренной перестройки на несрав
ненно более ‘интенсивное использование основных природных 
ресурсов. Ошибочно думать, что США повторяют более за
медленными темпами режим жесткой экономии, который >в 
силу целого- ряда объективных причин вынуждена проводить. 
Англия. Так, в Англии в (ходе войны сокращен объем* газет, 
примерно, вдвое (с 16 страниц до 10—8, а в  последующем и 
до 4), а отпуск бумаги-книжным издательствам — до 60% нор
мально потребляемой бумаги в 1941 г., и даже до 37,5% в 
1942 г. при значительно возросшем спросе на книгу, особенно 
политическую и техническую; в обязательном: порядке приме
няются шрифты более мелкого кегля, строго нормируется и 
процент заполнения листа печатным материалом и др.

Подобные, но более систематические тенденции наблю
даются и в  США. Так, бумажные фабрики впредь ограничены 
выпуском только шести наиболее ходовых форматов бумаги, 
причем каждая фабрика имеет право выпускать не более двух 
сортов бумаги. При этом намечалось ' (резкое количественное 
«/нижение программы бумажных фабрик, хотя выпуск их про* 
дукции уже сократился в 1942 г. на 20%!.

Еще резче сокращены производственные возможности 
американской полиграфии по линии одного из ее основньих 
достижений — красочной печати. Изготовление некоторых 
красок прекращено вовсе, а производство ходовых красок, 
прежде всего желтьих и красных, а также все виды орга
нических красителей испытывают крайнее стеснение из-за 
отсутствия химика лиев, переключенных на военные потребно
сти. Отсутствие хлора затрудняет беление бумаги. Так ж е 
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сильно дают себя знать и стеснения с  металлическим форм
ным материалом. В общем итоге американская полиграфия! 
испытывает в условиях войны большое стеснение по 11 из 13 
необходимых для правильного -её функционирования Majfre 
риалов.

При напряженности военной экономики США работа над 
заменителями сможет 'вывести полиграфическую дромышлен- 
ность на новые пути радикальной технической перестройки 
на более передовых основах. Длительный период стесненно
сти о металлах и типографских красках при военной необхо
димости массовых тиражей, выпускаемых ® кратчайшие 
сроки, создает предпосылки перестройки полиграфической 
техники на фотонабор о применением офсета, резиновых и 
пласт массных форм. Точно так же и ряд других .работ над 
заменителями, например, в -области красок,' клеев, формных 
материалов, переплетных материалов (пластмасса и древеси
на), проводящихся в американской полиграфии, несомненно 
сохранит постоянное значение и для будущего ее развития-

Нужно заметить, что отмеченные нами задачи в  большей 
или меньшей степени вышли из стадии экспериментирования 
и подготовки к производственной реализации и уже находят 
себе практическое применение. Так,- в США уже имели место 
случаи выпуска книжных Изданий с резиновых форм, не го
воря уже о значительном применении офсетной печати для 
книжной и журнальной продукции. ‘Кроме того, имеют место 
попытки применения бакелитовых шрифтов и стереотипов. Н а
конец, фирмой «Литомат» выпускаются формные пластаны 
«фотомат» из тонких листов пластмассы, покрытые светочув
ствительным! слоем; они предназначаются для изготовления 
офсетных ф'орм путем копирования на них текста и иллюстра
ций (с растром до 8(7 линий).

Для уяснения конкретных задач работы по заменителям 
в полиграфии в наших условиях приведем схематическую таб
лицу основных и некоторых вспомогательных полиграфиче
ских материалов, построенную ® цеховом разрезе*.

1 В приводимой таблице для некоторых материалов даны не первич
ные исходные компоненты, для каж дого из которых возможно ставить 
вопрос о заменителе, а вся композиция. Таков, например, гарт, так как, 
с одной стороны, мы ищем заменителя не только его компонентов, но 
и самого гарта, ибо гарт как полиграфический материал более ходовое  
понятие в практике, чем каждый из его компонентов. Точно так ж е мы 
не выделяем отдельных составных элементов таких материалов, как ли
тографская тушь, карандаши, тинктура и др., не перечисляем кислот, 
имеющих применение как материалы, чтобы значительно не расширять 
таблицу, учитывая к тому ж е, что этим материалам, и их заменителям 
будут посвящены специальные издания. П о этой ж е причине мы опустили 
некоторые второстепенные материалы.
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Цех или производ Применяемые материалы 
основные и некоторые

Дополнительные зам е

ство вспомогательные чания

Набор:
а) ручной

б) машинный 

Стереотипия

Фотоцинкография

Гарт01.ый шрифт, про 
бельн й материал, ли 
нейки; латунные ли 
нейки и украшения 

Гарт

Гарт
Ьумага
Клей
Матричный картон 
Медь, никель, железо, 

хром

Листовой цинк, „сухие 
фотопластинки и плен
ки

Красители 
Коллодий 
Иодировка 
Азотнокисловое серебро

Железный купорос 
Медный купорос ^  
Уксусная, кислота 
Спирт
Проявители для „сухих 

пластин и для „эмуль
сии"

Фиксажи 
Усилители 
Ослабители 
Альбумин 
Клеи я ивошые 
Щеллак 
Двухромовокислые соли 
Кислоты 
Асф льт 
Канифоль 
Скипидар 
Керосин
Щелочные растворы

Цех для изготовления Листовой пинк 
форм плоской печати Листовой алюминий

I1 Литографский камень 
Фотоматериалы 
Материалы для копиро

вальных слоев

|  Для клееных матриц

Для гальваноотложений 
на стереотипах

I Для сенсибилизации

Для приготовления 
„мокрых" пластин
Для проявления „мок- 

рых“ пластин

Для копировальных 
слоев

Те же. что и для ф ото
цинкографии
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Цех или производ
ство

Применяемые материалы 
основные и некоторые 

вспомогательные
Дополнительные замеча

ния

Литографские тушь, ка
рандаши. переводные 
бумаги 

Тинктура 
Вытравка

Формный цех глубо
кой печати

Медь

Фотоматериалы

Пигментная бумага, хлор
ное железо, двухро- 
мовопислые соли

Для гальванонаращива
ния

Те же, что и для сухих 
слоев в фотоцинко
графии

Печать Бумага (печатные сорта 
и промышленные, до
пускающие использо
вание для печати) 

Краски печатные 
Олифы
Растворители красок 
Сиккативы, пасты 
Масса для валиков 
Декельные ткани 
Смывающие вещества

Для глубокой печати

Брошировка и переп
лет

Бумага
Картон
Клей
Ткани для крышек переп

летов
Ткани для скрепления 

блоков и для скреп
ления сторонок 

Каптал
Проволока, нитки 
Грунты для тканей 
Краски и фольги

|Для форзацев, оклейки 
1 корешков, для отста- 
1 вов и расставов

Таким образом, мы должны подвергнуть рассмотрению сле- 
дук>щие группы материалов:

1) 'Металлы — га^т, листовой цинк, листовой алюминий, 
медь и другие металлы для гальванонаращивания,



2) .печатные бумаги и картон,
3) .печатные краски, олифы и другие материалы, входящие 

или вводимые в  краски,
4) ткани (различного назначения),
5) смазывающие вещества,
6) масса для валиков,
7) проволока,
9) нитки,
9) клеи,

10) репродукционные материалы в виде обширной и не
сколько искусственно образованной группы, включающей ма
териалы и для негативного фотопроцеоса, и для копирования, 
и для обработки копий, и для подготовки формных поверхно
стей.

На одном из примеров рассмотрим особенности некоторых 
материалов и возможные направления решения задачи о за
менителях.

Компоненты гарта {свинец, сурьмй, олово) уже задолго до 
войны являлись дефицитными, и значительные их количества, 
особенно олова, импортировались из-за границы. Поэтому в на
шей полиграфии делались многократные попытки применить 
новые материалы для изготовления шрифта и пробельных ма
териалов: стекло, керамику, минеральные композиции, железо, 
пластмассы. Хотя соответствующие опыты и давали положи
тельные ^результаты, однако получалась либо очень сложная 
технология со значительным объемом котировочных работ, 
либо весьма высокая стоимость изготовления, либо из того 
или иного материала крупные и простые объекты (например 
пробельный материал) получались удовлетворительные, а бо
лее сложные мелкие (например, текстовые шрифты, мелкий 
пробельный материал) оказывались такого низкого качества, 
что их .практическое использование было невозможно. Б ре
зультате некоторое, ограниченное производственное примене
ние получил только крупный и средний пробельный материал 
из гагата и пластмасс. Другая группа попыток сводилась к 
изменению комюзиции гарта, к замене компонентой другими 
металлами. Эти опыты дали в итоге положительные, резуль
таты в виде мышьяковистых сплавов (работы А. А. Семио- 
нова).

Однако применение мышьяковистых сплавов, освобождая 
гарт от одного из наиболее дефицитных компонентов — 
олова, не решает задачи радикально. Желательным решением 
было бы применение нецветного металла или сплава, не со
держащего ни одного из обычных компонентов гарта, или, 
применение какой-либо неметаллической композиции, напри- 
8



мер, той или иной разновидности '.пластмасс с дешевым и ™ 
ступным сырьем. Такое решение возможно, и пластмассовые 
шрифты, действительно, были выпущены за границей в зкс 
плоатацию.

Таким образом», в отношении гарта можно было бы наме
тить два пути решения задачи заменителей: 1) менее ради
кальный — замена некоторьгх компонентов гарта другими ме
таллами, менее дефицитными, чем заменяемые, и 2) более ра
дикальная — полная замена гарта металлом или даже неметал
лом.

При всем этом нужно постоянно иметь в виду, что гарт, 
как правило, после употребления и ^переплавки с сравнительно 
небольшой компенсацией угара восстанавливается — происхо
дит так называемая регенерация (восстановление) гарта. Этим 
гарт отличается бт" многих других полиграфических материа
лов, 'которые регенерации не допускают".

Как мы видим, при решении вопросов о заменителях по
лиграфических материалов должна бьнъ учтена и возможность 
регенерации. Из перечисленных выше материалов помимо гарта 
регенерация с весьма незначительными потерями возможна: 
для меди, идущей на изготовление форм глубокой печати \  
для эластичной массы, идущей на изготовление печатных ва
ликов, для растворителей .красок в глубокой печати2.

В ограниченном количестве возможна регенерация серебра 
из фиксажньих ванн, применяемых при обработке негативов в 
репродукционных процессах.

В несколько особом положении находятся листовой цинк 
и листовой: алюминий, идущие для изготовления офсетных 
форм. Эти материалы многократно могут быть использованы 
для значительного количества форм, и хотя в данном случае 
регенерации (в том смысле, в каком мы имеем ее для гарта) 
нет, однако нужно учитывать многократное и повторное ис
пользование цинка и алюминия и то обстоятельство, что они 
выбывают из строя в результате порчи краев (от болтов), а 
не износа от многократного применения для нанесения форм 
и печати.

Все остальные из перечисленных -материалов! не .регенери
руются.

Таким образом, регенерируемые материалы требуют незна
чительных пополнений, а в особых, исключительных условиях 
возможно обойтись и без пополнений. Нерегенерируемые ма

1 Если при этом применяется способ Балларда — наращивание на 
-формный цилиндр тонкого слоя меди на одно травление.

2 Имеются в виду краски с растворителем бензолом или его произ- 
зодиыми с растворителем —■ спиртом.
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териалы непрерывно расходуются, и запасы их должны по* 
стоянно пополняться. В связи с этим заменители должны изы
скиваться а  первую очередь для нерегенерируемык дефицит
ных материалов.

Далее в отношении каждого ив материалов следует ре
шать вопрос — в каких направлениях искать для! него заме
нителей. Если, скажем, в отношении кантона можно говорить 
об изменении композиции, т. е. о новых сортах картона, и об 
отказе от картона даже без всяких заменителей, или о пере
ходе с картона в переплетных работах на бумагу или тонкую 
фанеру, то в отношении бумаги возможности изыскания заме
нителей весьма сужены. Действительно, самый процесс пе
чати может быть осуществлен лишь а случае наличия поверх
ности {самая дешевая и в то же время достаточно устойчи
вая — это бумага), 'принимающей с  печатной формы изображе
ние, передаваемое нанесением краски. Таким образом!, 
можно говорить не о "заменителях (бумаги в целом, а о за
мене одного сорта другим, о замене одного компонента 
в бумажной композиции другим, т. е. о новом сорте бумаги. 
Мало того, следует предусмотреть целый ряд мероприятий по 
экономному ее расходованию . В таком», примерно, плане 
можно несколько расширено рассматривать решение вопроса 
о «заменителях» применительно к бумаге.

Из .приведенных соображений и примеров мы видим, что 
изыскание заменителей является одной «з частей общей за
дачи экономии материалов. В более общей постановке нами 
должны быть в отношении каждого из материалов! рассмо
трены следующие возможные пути решения задачи:

1) сокращение потребления рассматриваемого материала за 
счет: а) рационального его использования, б) сокращения 
доли его применения среди других аналогичных материалов 
или в общем» комплексе материалов, обеспечивающих тот или 
иной процесс, в) частичного прекращения применения;

2) регенерация материала или его компонентов или увели
чение выхода после регенерации;

3) изменение композиции рассматриваемого материала за 
счет сокращения или полного 'устранения наиболее дефицит
ных компонентов;

4) замена рассматриваемого материала иным, отличным от 
первого по некоторым элементам) его характеристики, причем 
возможен подбор материала, более или менее близкого по 
природе (например железо -взамен гарта, металл взамен ме
талла), (возможен подбоо вещества совсем другого, так ска
зать, класса (например пластмассы взамен гарта).
ю



Степень приемлемости для производства каждого нового 
заменителя определяется решением следующих вопросов

1. Сложна ли технология производства нового материала 
какова его стоимость сравнительно с заменяемым, будет ли 
он доступен для .применения в  полиграфической промышлен
ности?

2. Отвечает ли новый материал тем технологическим 
условиям применения в полиграфии, которым подчинялся за
меняемый материал; как влияют отклонения от этих условий 
на возможность его применения в 'полиграфии? Например, из 
сопоставления физико-механических свойств переплетного ко
ленкора (разрьшное усилие 40 и 21 кг при удлинении на 5 и 
25% ) и бу-мпластмассы УНИИГТа (разрывное усилие 6,6 и 
и 4,3 кг при удлинении 3,9 и 4,8%) вытекает, что бумпласт- 
масс а пригодна для замены коленкора в изданиях относи
тельно недолговечных, что взамен целынсжоленкоровык пере
плетов целесообразно применение составных, крыты- колен
кором (корешок) и бумпластмассой (сторонки).

3. Каких изменений в полиграфической технологии и в 
полиграфическом оборудовании требует новый материал? На
пример, при замене железом цинка для изготовления клише 
необходимо от кислотного травления перейти к электролити
ческому, вместо травления в кюветах или обычных травильных 
машинах перейти на электротравильные машины.

4. Как изменяется себестоимость процесса, полуфабриката 
или готового изделия в результате применения заменителя?

Ответ ка эти вопросы позволит судить о целесообразно
сти 'применения заменителя в каждом отдельном случае, не
зависимо от того, будет ли решаться задача широкого мас
штаба для всей полиграфии или в каком-либо частном слу
чае, в условиях какого-нибудь одного предприятия.

Экономия материалов и изыскание заменителей в полигра
фии — одна из существенных народнохозяйственных проблем 
не только в условиях военного времени, но и в процессе мир
ного строительства. Необходимость решения этой проблемы 
диктуется тем, что полиграфия потребляет весьма разнообраз
ные материалы и некоторые из них в значительных количе
ствах, а вместе с  тем некоторые из потребляемых материалов 
являются остродефицитными.

Выпускаемая серия брошюр «Заменители в полиграфии» 
должна осветить состояние работ по экономии материалов, по 
заменителям за ближайшие предвоенные годы и за период 
Отечественной войны. Назначение этих брошюр не только 
охарактеризовать состояние работ по заменителям, состояние 
самого внедрения заменителей, но и способствовать их при-
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менению и наряду с этим помочь практическому работнику, 
с одной стороны, в использовании заменителей, с  другой — 
показать пути изысканий в области заменителей и методы их 
оценки.

Предлагаемая вниманию читателей серия является попу
лярной, так как ориентирована на широкие круги специали- 
стов-полиграфистов, а во всех случаях, где это возможно, она 
носит инструктивный характер.

Выпускаютсй брошюры ке в порядке технологического 
процесса в полиграфии и не по разновидностям (материалов, а 
в соответствии с возможностями быстрой реализации некото
рых приводимых в них сведений не только в общеполиграфи
ческих условиях, но и в масштабе работы одного предприя
тия или одного объединения предприятий.

В серию «Заменители в полиграфии» включены следующие 
брошюры: «Брошировочно-переплетные материалы», «Печат
ные бумаги и картон», «Печатные краски», «Вспомогательные 
материалы в типографской печати (вальцмасса, смывающие 
вещества)», «Металлы», «Репродукционные материалы».

В изданиях серии наибольшее ввиаламие уделяется тем» ма
териалам, практическая работа с которыми может быть на
чата непосредственно на самом полиграфпредприятии.

Новые материалы и новая технология, широко внедряемые 
в полиграфию в условиях Отечественной .войны, будут зало
гом мощного ее развития в послевоенный период и подъема 
полиграфической техники на высокий уровень.
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БРОШИРОВОЧНО-ПЕРЕПЛЕТНЫЕ МАТЕРИАЛЫ
(Вместо предисловия)

Для брошировочно-переплетного процесса одним из основ
ных материалов является бумага, из которой формируется 
блок и некоторые его детали. Элементы блока (отпечатан
ные листы) — это бумага, прошедшая через печатный цех. 
Однако и некоторые специальные детали блока —• вклейки, 
приклейки, форзацы — в большинстве своем также предвари
тельно прошли через печать.

В связи с  этим! бумага в значительной степени является 
материалом не только бцршироеочно-лереллетното процесса, 
но и, пожалуй, по преимуществу материалом печатных про
цессов (так как печатные свойства бумаги все-таки преобла
дают над теми свойствами, которые определяют пригодность 
того или иного сорта бумаги к брошировочно-лереплетным 
работам). Некоторые элементы блока, например, форзацы из 
белой или цветной облозйечной или альбомной бумаги, редко 
применяемое паспарту для вклеек, шелковая бумага для 
вклеек, бумажные фальцы для вклеек, незапечатанная бу
мага для крыггья сторонок & составных переплетах, бумага 
для отделки корешка блока, бумага для изготовления от
стала ил1и рас става в крышках, — это все бумага, потребляе
мая броигаровочно-переплетными цехами и не проходящая 
через печатный цех. Так *как, однако, бумага д л я  перечи
сленных целей комплектуется из группы печатных бумаг или 
во всяком случае тех, которые используются для печати, и 
так как удельный вес бумаг непосредетвенно для броширо- 
вочио-пераплетных' работ весьма мал сравнительно с  основной 
массой бумаг, .проходящик через печать, то в целях удобства 
рассмотрения, большей систематичности и законченности все 
печатные бумаги (точнее бумаги, применяющиеся в печати) 
выделены в самостоятельный выпуск. Как родственный мате
риал в тот же выпуск включен и картон. По аналогичным 
причинам) В! отдельный выпуск мы вынесли ,и печатные краски.

В связи с изложенным ассортимент броши ровочно-пере - 
плетных материалов несколько сузился и включает:

материалы для скрепления элементов б лак а между собой— 
швейные материалы,

материалы для оформления крышек — переплетные ткани,
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материалы для скрепления отдельных деталей с листами, 
для скрепления элементов крышек между собой, для обра
ботки корешка блока, для скрепления блока с обложкой или 
юрьгшкой — клеи.

В разделе швейных материалов — проволока, нитки, мар
ля — в порядке решения проблемы заменителей автор при
ходит к следующим предложениям': вместо дефицитной про
волоки — менее дефицитные нитки, вместо крахмальной мар
ли — некрахмальная марля, вместо марли — тесьма.

Но нитки сами по себе дефицитны, а сверх того их при
менение связано с оборудованием для шитья нитками; суще
ствующего же оборудования для шитья нитками явно недо
статочно; кроме того, тесьма дефицитна. Поэтому нужно до
биваться скрепления блока без шитья, при помощи клея. Эта 
задача осуществима при ручньих методах работы. Расширить 
объем применения такой замены шитья возможно за счет ре
шения некоторых технологических задач и вопросов, связан
ных с оборудованием.

Радикальное решение задачи по замене швейных материа
лов (Приводит в конечном счете к решению технологической и 
конструкторской задач. Кроме того, в этом разделе даются 
некоторые конкретные (предложения по скреплению блоков и 
намечаются те направления, которые могут привести к пра
вильному решению задачи заменителей в этой области.

В разделе переплетных тканей проводится принцип мини
мального использования применявшихся тканей (коленкора, 
ледерина и др.) за счет сокращения применения переплетов, 
сокращения применения цельнотканевых переплетов, за
мены ткани в цельнотканевых переплетах специально, под
готовленными бумагами, не уступающими тканям по внешней 
отделке поверхности. Намеченные пути применения замените
лей вполне реальны, но требуют специального изготовления 
последних.

В разделе клеев на основе установления технических по
требительских требований к применявшимся клеям выявляются 
новые, менее дефицитные сорта клее®, которые могут быть 
использованы в полиграфии, приводятся контретные мероприя
тия по их применению в производстве, указываются напра
вления возможных работ отдельных предприятий в  области 
изыскания новых сортов заменителей клеев.

В предлагаемой вниманию читателей работе по замените
лям брошировочно-переплетных материалов вводная статья, 
предисловие и последняя глава написаны Г. Г. Гильо, разделы 
по швейным материалам! и тканям — В. А. Истрииым, раздел 
клеев — С. В. Эмдиным.
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ЗАМЕНА ПРОВОЛОКИ НИТКАМИ И СПОСОБЫ 
СКРЕПЛЕНИЯ БЛОКА БЕЗ ШИТЬЯ

В советской полиграфии для скрепления книжных блоков 
до начала войны почти исключительно применялась прово
лока. Основной причиной к этому являлось почти полное пре
обладание в швейном оборудовании наших предприятий та
кого, которое расочитано на шитье проволокой (тачалки, про
волокошвейные машины и в последнее время «кристензены»).

Из различных способов шитья нитками ручное шитье 
вследствие его малой производительности применялось до 
войны только в пеболыших провинциальных типографиях, не 
имевших иных швейны-х машин, кроме тачалок. Шитье нит
ками на фальцмашинах, получившее некоторое распростране
ние в первые годы после Октябрьской резолюции, за послед
ние годы совершенно не применялось вследствие его низкого 
качества (выпадение после обрезки внутренних страниц ли
ста). Наконец, шитье на ниткошвейных машинах из-за малого 
количества этих машин применялось редко — только ib круп
ных центральных типографиях.

Сравнительно редко — только в производстве .беловых то
варов, бланков и календарей — применялись и различные спо
собы скрепления блока без шитья (при помощи клея).

Соотношение между различными видами шитья, а следо
вательно и между применяющимися для него материалами, за 
последние предвоенные годы, хотя и не вызывало серьезных 
нареканий, однако имело тенденцию к изменениям. Неодно
кратно ставился вопрос о более широком применении шитья 
нитками в изданиях длительного срока пользования (энци
клопедии, собрания сочинений и т. п.), так как проволока с 
годами ржавеет, пачкает страницы, ломается, ведет к разру
шению ’бумаги в фальце у места соприкосновения со скобами.

С началом войны в связи с сильно обострившейся дефи
цитностью проволоки выявилась настоятельная необходимость 
сокращения ее потребления. Практически ® настоящее время 
возможны три пути к решению этой задачи:

1. Применение таких способов шитья проволокой, при1 ко
торых проволока затрачивается в минимальных количествах.
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2. Замена шитья проволокой шитьем нитками.
3. Применение различных способов скрепления книжных 

блоков совсем без шитья.
Сокращенное потребление проволоки. Из различных спосо

бов шитья проволокой наиболее экономно расходуется прово
лока при шитье внакидку и втачку. Так, например, "при ши
тье внакидку пятилистной 'брошюры palcxow проволоки (учи
тывая размер скобы и номер проволоки) будет примерно в 
4 раза меньше, чем при шитье этой же книги «а марле.

Шитье внакидку довольно широко применялось у нас до 
войны как для изданий, выходивших в обложках, так и для 
изданий в переплетах при объемах по 5 листов. При этом за 
последние годы перед войной определилась тенденция к пере
воду 4'—5-листных изданий, в особенности изданий в пере
плетах, на шитье проволокой на марле.

В связи с  дефицитностью проволоки шитье внакидку 
должно S обязательном порядке применяться при объемах до 
6 листов- для брошюр и до 5 листов для книг в переплетах. 
При этом шитье брошюр должно производиться, как (правило, 
в 0Д1ну скобу независимо от формата и объема, .шитье в две 
скобы — только для изданий в переплетах я ® виде исключе
ния для учебников в формате 60 X  92/16, выходящих (в об
ложках.

Шитье 5—6-листных изданий проволокой внакидку серьез
ными дефектами не обладает; наиболее крупным и, пожалуй, 
единственным недостатком этого способа шитья (кроме неко
торой неплотности книжного блока) является разница ® раз
мерах наружных, а также и корешковых боковых полей во 
внутренних и внешних страницах книги {за счет фальца). Для 
устранения этого недостатка необходимо от внутренних ли
стов к наружным уменьшать раскладку в корешке через 
каждые 2 листа на 6 пунктов.

Шитье втачку применялось до войны очень редко, причем 
только в брошюрах объемом от 5 до 10 листов, и преимуще
ственно небольшими провинциальными типографиями, не 
умевшими ни проволокошвейных, ни ниткошвейных машин. Не
достатками этого способа шитья, сильно сократившими его 
применение, являются: 1) плохая раскрываемость книги, 2) со
кращение размеров внутреннего корешкового поля, примерно, 
на 5—6 мм, и 3) ухудшение внешнего вида книги из-за скобы, 
прошивающей титул.

Первый недостаток вообще неустраним. Для ослабления 
второго (и частично первого) необходимо раскладку в ко
решке увеличивать против! стандарта, как правило, на ква
драта. Для устранения последнего недостатка необходимо
16



шире применять крытье обложкой вроспуск с заклейкой 
скобы на титуле.

При 'Соблюдший указанных двух условий шитье втачку мо
жет стать временно основным!, см особом шитья для брошюр
ных изданий среднего объема (от 5 до 10— 12 листов).

Замена проволоки нитками. Для изданий объемом более 
10— 12 листов основным путем к экономии проволоки яв
ляется более широкое применение шитья нитками. В неболь
ших краевых и областных типографиях, в которых издания 
указанного объема выходят тиражом всего в несколько сот 
экземпляров, временно 'вполне допустимо применение ручного 
шитья нитками. В центральных типографиях, выпускающих 
издания такого объема большими тиражами, необходимо мак
симально использовать имеющиеся ииткошвейные машины, 
введя для них, как правило, трехсменную круглосуточную ра
боту. В .настоящее время в ряде типографий эти машины, к 
сожалению, нередко простаивают из-за отсутствия соответ
ствующих кадров:

Особняком! стоит вопрос о применении шитья нитками 
втачку и внакидку. В США эти способы шитья нитками при
меняются 1за последние годы довольно широко, причем для 
них выпускаются (фирмами Зингер и Маккейн) специальные 
машины типа портновских швейных машин. Издания, шитые 
нитками втачку и внакидку, лишены специфических недостат
ков, типичных для такого же шитья проволокой. В СССР ма
шин для шитья втачку и «накидку нитками, к сожалению', 
пока не имеется. В связи с  этим, в Научно-исследователь
ском институте полиграфической и издательской техники изу
чается сейчас возможность шитья нитками втачку и внакидку 
на обычных тачалках с предварительной пробивкой отверстий 
для шитья. Окончательных результатов по этой работе еще 
нет. Вместе с тем следует попытать возможность шитья нит
ками втачку на некоторых специальных машинах, например, 
обувных, при условии небольших конструктивных изменений 
в них.

Скрепление блоков без шитья. Все большее распростране
ние получают за последнее время различные способы скрепле
ния книжного блока без шитья, при помощи клея. В основ
ном этих способов два'. По первому способу скомплектованный 
блок обрезается с четырех сторон, промазывается клеем л 
корешке и затем кроется обложкой или окантовываетсй по 
корешку полоской бумаги. Для книжных изданий этот способ 
почти не применяется вследствие его непрочности. Довольно 
широко применяется указанный способ для отрывных кален
дарей, квитанционных книжек и для различных беловых то-
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варо® (блокнотов, записных книжек и гг. in.). Как уж е указы
валось, основным недостатком этого способа является не
прочность скрепления отдельных листков блока, приводящая 
к их выпадению- В США повышение прочности скрепления 
блока достигается при этом способе: 1) путем применения 
особого эластичного клея, в состав которого входит каучук, 
и 2) путем специальный обработки корешка блока d целью его 
разрыхления и втирания в корешок клея так, чтобы послед
ний проник частично (на 1,0— 1,5 мм) внутрь блока, вдоль 
корешка (своего рода кашировка).

В СССР применение' каучукового клея в настоящее время 
исключено вследствие его дефицитности. Не имеется у нас и 
специальных машин для разрыхления поверхности корешка 
блока. Поэтому такое разрыхление может производиться либо 
путем ручного торшонирования, либо нарезкой корешка, либо 
путем применения специальных пилообразных ножей для 
обрезки блока в корешке ка резальных машинах.

Тем не менее от указанного способа скрепления нельзя 
отказываться, ориентируясь при этом «а применение специаль
ных эластичных клеев (см. ниже), тем более, что, незави
симо от способов скрепления, при обработке корешка книж
ного блока под переплёт вообще требуются достаточно эла
стичные клеи.

Второй способ скрепления блока без шитья был разрабо
тан и применен уже во время войны директором одной из ти
пографий ОГИЗа т. Баландиным!. Сущность этого способа за
ключается в такой фальцовке листов, чтобы после трехсто
ронней обрезки блок состоял только из четзерок (четырех- 
страничных листов), .приложенных один к другому (а не вло
женных по 4 или 8 штук один в другой). Скомплектованные 
столкнутые блоки промазываются клеем в корешке и кроются 
обложкой. Скрепление блока при этом получается настолько 
прочное, что этот способ может быть применен и для скреп
ления книжных блоков под переплет.

Для получения четырехстраничных листков лис г бумаги 
сперва фальцуется обычным) образом в /поперечном! направле
нии пополам, затем в каждой половине сфальцованного листа 
делается по одному поперечному сгибу (параллельно пер
вому); эти два последних сгиба производятся в противопо
ложные друг другу стороны. После этого лист перегибается 
пополам в перпендикулярном направления. В результате полу
чается фальцовка «гармошкой», весьма близкая в  конечном 
счете к альбомной (рис. 1).

Основной недостаток этой фальцовки заключается в том, 
что она возможна только на специально приспособленных 
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кассетных или комбинированных фальцмашияах или должна 
осуществляться вручную.

Друга*® видов* фальцовки с получением четырехстраничиых 
листков, свободным от указанных недостатков, является двух- 
сгибная фальцовка листа сперва вдоль, а затем цоперек 
(рис. 2). Третий сгиб в этом случае заменяется .предваритель
ной разрезкой отпечатанного листа-, не на два, как обычно, 
а на четыре части. При этом способе, разработанном НИИ 
Огиза (В. Истрин и Р. Лебединская), фальцовка может произ
водиться на обычных фальцмашинах, правда, с частичным их 
недоиспользованием (два сгиба вместо трех). Промазка ли
стов в корешке должна производиться с небольшим их рос
пуском.

Вполне понятно, что во всех отписанных случаях фальцовки 
применяются специальные спуски полос.

Особое место занимает вол рос о марле для шитья книж
ных блоков. Путей к эконом-ии этого материала, также явля
ющегося в настоящее время дефицитным', может быть два:
1) более широкое применение шитья втачку, внакидку и нит
ками лист к листу взамен шитья на марле, а также ирдаиене- 
кие спосббов скрепления блока без шитья при помощи клея, 
и 2) применение при шитье на м'арле марлевых лент вместо 
оплошной мерли, что должно дать экономию более 50% 
марли; шитье на сплошной марле должно допускаться только 
для изданий особенно большого объема (примерно от 40 ли
став и более).



ЗАМЕНИТЕЛИ ПЕРЕПЛЕТНЫХ ТКАНЕЙ

Изменения в объеме применения переплетных тканей. Д о
середины 1940 г. около 70°/о книжной продукции СССР вы
пускалось в переплетах и только около 30% —«  обложках, при
чем ето были главным образом малообъемные брошюры, с 
шитьем внакидку. Из числа изданий в переплетах в свою оче- 
ред более 60э/о выходило в наиболее дорогом, цельногкане- 
вом переплете № 7; на долю же всех остальных, более дешевых 
типов переплетов — цельнобумажного- № 4, составного № 5 и 
цельнокартонного № 6 — приходилось лишь около 40э/л об
щего выпуска кии г в переплетах.

Такой значительный объем выпуска изданий в переплетах 
и к  .тому в дорогик номерах приводил ежегодно к огром
ным затратам дефицитных переплетных тканей. Так, на (По
следний предвоенный, 1940 г. издательства предъявили Гл-в- 
техноткани заявки на 60 млн. м переплетных тканей общей 
стоимостью около 240 млн. руб. М ежду тем», если бы эти 
ткани, главным образом миткаль, были использованы не на 
переплеты, а на белье, то из указанного количества можно 
было бы обеспечить бельем несколько миллионов человек.

Чем же объяснялось такое неэкономное отношение наших 
издательств к оформлению книг? С одной стороны, здэсьска- 
зывалось характерное для того времени в области издатель
ской работы пренебрежение к вопросам экономики книги; по
требность в  книге была настолько велгска, что ^читатель поку
пал ее, обычно даже не считаясь с ценой. С другой стороны, 
широкое использование переплета № 7 объяснялось также и 
тем, что при тогдашнем ассортименте переплетных материалов 
красиво и нарядно оформить книгу можно было, только вы
пустив ее .в коленкоровом или ледериновом переплете.

В самом деле, какие материалы имели издательства для 
оформления переплете®, креме тканей? Для цельнокартонного 
преплета № 6 — только красновато-коричневый «ли желтова
то-оранжевый прессшпан, который к тому же был очень 
дефицитен вследствие широкого применения его в качестве 
электроизоляционного материала; для цельнобумажного пере
плета № 4 и для составного переплета № 5 — плохо глази
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рованные, как правило, очень сорные и с очень ограниченным 
количеством расцветок обложечные и альбомные бумаги и бе
лые печатные бумаги. Правда, используя цветную печать j:a 
нерэплетах, привлекая к оформлению переплетов спецнали- 
стов-художнико®, можно было красиво оформить книгу даже 
на этих материалах. Но такое оформление требовало много 
изобретательности, вкуса и искусства, между тем как колен
кор л ледерин обеспечивали книге нарядную внешность сами 
по себе, почти без всякого усилия со стороны оформителя.

Охарактеризованная выше издательская практика в обла
сти внешнего оформления изданий в  середине 1940 г., при
мерно за год до войны, претерпела значительные ^изменения 
после специальных указаний о решительном сокращении вы
пуска книг ,в переплетах, особенно цельнотканевых.

В связи с этим вообще наметилось сокращение объема 
продукции, выпускаемой в переплетах, а также выявилась 
острая необходимость изыскания заменителей переплетных 
тканей, которые, будучи достаточно дешевыми и недефицит- 
ными, в то же время обеспечили бы внешнее оформление из
даний качественно не ниже того, какое они имели до Сере
дины 1940 г., в период широкого использования ледерина я 
коленкора.

Наибольший интерес среди этих заменителей представляют 
различные «бумпластмассы» и «армированные бумаги».

Бумпластмассы. Так условно называют бумаги, на поверх 
ность которых нанесен цветной ледериновый, казеиновый или 
какой-либо иной слой, пригодный совместно с  бумажной под
ложкой для переплетного тиснения. Перед Отечественной 
войной над вопросами производства бумпластмасс и примене
ния их для книжных переплетов работали три организации: 
Огиз РСФСР, Учпедгиз и Украинский научно-исследователь
ский институт полиграфии.

Огиз совместно со Щелковской фабрикой технических 
тканей разработал методы производства бумпластмассы с л е- 
д е р и  н о в ы м  с л о е м -  В качестве основы—подложки—для 
такой бумпластмассы берется какая-либо прочная бумага. Пер
воначально для этой цели применяли так называемую кабельную 
крафтбумагу, изготовляемую из сульфатной крафтцеллюлозы 
и отличающуюся особенно большой прочностью. Однако, как 
показали испытания, крафгбумага (вследствие характерного 
для нее жирного помола массы) при намазке ее клеем сильно 
реформируется (скручивается, морщинит). Поэтому сейчас 
вместо нее применяют другие сорта бумаги, также доста
точно прочные, но дающие меньшую деформацию при увлаж
нении (обложечные и др.)-
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Ледериновый слой, наносимый ш  бумажную оси 
своему составу ничем! не отличается от слоя, применяв’ 410 
при изготовлении обычного ледерина .на ткани. В состав это™ 
елоя входят: а) нитроцеллюлоза, т. е. вязкое вещество типа 
колоксилина, образуемое обработкой клетчатки азотной кис- 
лотоп в .присутствии серной кислоты; б) органические раство
рители нитроцеллюлозы (этилацетат, бутилацетат и др.);
в) цветные минеральные пигменты или органические фарблаки, 
служащие для окраски слоя в нужный цвет; г) минеральные 
наполнители (каолин и др.), служащие для придания слою 
большей толщины и плотности; д) легколетучие разбавители 
(спирт, бензол и др.), в  результате испарения которых грунт 
высыхает, образуя .на поверхности бумаги прочную пленку, и
е) пластификаторы, сохраняющие эластичность пленки после 
ее высыхания (различные «невысыхающие» масла, чаще 'всего 
касторовое).

Грунтовка и последующее .нанесение фактуры в каландре 
производятся так же, как и при изготовлении ледерина на 
ткани. Отпадают только некоторые предварительные операции 
и сокращается количество наносимых слоев (2 слоя вместо 
4—6), так как бумага имеет более гладкую поверхность, чем 
ткань.

Бумага с ледериновым слоем по своей внешности почти не 
отличается от обычного ледерина на ткани. Однако она менее 
прочна, и поэтому ее рекомендуется применять главным обра
зом для составных переплетов №  5 со сторонками, покры
тыми бумагой с  ледериновым слоем, и с тканевьш корешком. 
При умелом подборе цвета и фактуры материала для корешка 
и для сторонок такие переплеты по своей внешности лучше 
даже, чем цельнотканевые переплеты № 7, причем корешок из 
переплетной ткани придает им необходимую долговечность. 
Стоимость ледерина на бумаге в 3—4 раза дешевле ледерина 
на ткани и только в  1,5—2 раза дороже обычной обложечной 
бумаги. Никаких производственных затруднений в  применении 
для переплетов1 этого материала по сравнению с  бумагой не 
встречается (кроме деформации при намазке клеем в  случаях 
неправильного подбора бумаги-основы).

Вместо печати тертыми красками здесь приходится про
изводить тиснение сухими красками, однако это только улуч
шает внешнй вид переплетов. Основной недостаток этого ма
териала, ограничивающий его применение для изданий дли
тельного пользования, — сравнительная непрочность ледерино
вой пленки на краях и в особенности на углах переплетав.

Производство бумпластмаосы с ледериновым слоем перед 
войной было практически уже вполне освоено «а Щелковской
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фабрике технических тканей под Москвой. Однако е о  время 
войны производство этого материала сильно сократилось 
вследствие дефицитности некоторых составных элементов слоя 
(в частности, нитроцеллюлозы).

Вследствие указанной дефицитности составных элементов 
ледеринового слоя Учпедгиз совместно с  ленинградской бу- 
Нагоотделочной фабрикой «Октябрь» освоил в начале войны 
производство другого вида бумпластмассы—с « э з е и я о в ы м  
с л о е м .  В состав этого слоя, более простого и менее дефи
цитного, входят: а) казеин, служащий здесь связующим веще
ством., б) минеральные красители, в) минеральные наполнители 
(каолин и т. п.) и иногда для придания слою большей эла
стичности какие-либо пластификаторы. По своему внешнему 
виду бумага с казеиновым слоем уступает бумаге с ледерино
вым слоем, но зато отличается меньшей дефицитностью со
ставных частей слоя.

Армирование бумаги. Заменитель переплетной ткани—л е- 
д е р и н н а а р м и р о в а н  я о й б у м  а г е—получается путем 
шаиесения ледеринового слоя на поверхность, так 'называемой 
армированной бум1аг.и, т. е. бумаги на марлевой основе. Сое
динение бумаги с марлевой основой может производиться 
или путем склейки готовой бумаги с марлей или путем введе
ния марлевой основы в бумажную массу при отливе массы на 
бумажной Машине—самочерпке.

Первый способ очень преет и практически вполне освоен, 
пэ имеет очень серьезные недостатки. При покрытии слоем 
марлевой стороны этого материала требуется очень большой 
расход дефицитного ледеринового слоя вследствие неровно
сти марлевой поверхности; при наложении слоя на обратную 
бумажную сторону материал при крытье переплетов сильно 
скручивается и морщинит, так как клей -в этом случае увлаж
няет и бумагу и марлю, а эти материалы по-разному деформи
руются при увлажнении. Второй способ не имеет указанных 
недостатков, так как марля при этом оказывается внутри, в 
толще самой бумаги. Однако освоение этого способа изго
товления армированной бумаги, начатое в 1940— 1941 гг. «а 
Кондровской бумажной фабрике, было прервано войной. По
сле его освоения этот материал, не уступающий ледерину на 
ткани ни по своей внешности, ни по прочности, будет, ви
димо, широко применяться взамен ткани в переплете № 7.

Наконец, несколько меньший, но несомненный интерес 
представляют как заменители ткани также различные к р а ш е 
н ы е  и т и с н е н н ы е  б у м а г и  с ц в е т н ы м  м е л о в ы м  
в л о е  mi л-т . п.
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Применение всех этих заменителей переплетных тканей 
должно дать значительную экономию ткани, удешевить 
книги и улучшить их внешний вид.

В известной мере заменителями переплетных материалов 
являются также п л^а с т м а с с ы- За границей переплеты из 
пластмасс получили некоторое, правда очень ограниченное, 
распространение. В СССР переплёты из пластмасс в массо
вом порядке не изготовлялись.

Преимуществами пластмасс являются: 1) сравнительно не
высокая стоимость и недефицитноегь исходных материалов,
2) красивый внешний вид и 3) пластичность, восприимчивость 
к различного рода тиснениям. Основной недостаток — отень 
малая эластичность и ©следствие этого невозможность штам
повать переплеты из одного куска пластмассы. Заграничные 
образцы пластаассных переплетов обычно составляются по
этому из трех кусков пластмассы (двух сторонок и корешка), 
соединенных тканью или ж е металлическими шарнирами.



КЛЕИ В ПОЛИГРАФИЧЕСКОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ «

В качестве клеевых веществ в полиграфической промыш
ленности нашли применение -костный клей и крахмальные ве
щества (картофельный, ти со в ы й  крахмалы, декстрины). Об
щая задача замены их приводит к изысканию доступных 
клеевых веществ, ранее не применявшихся в полиграфии или 
применявшихся незначительно.

Разрешение вопроса о возможности применения новых 
клеев связано с теми требованиями, которые предъявляются 
к  клею для переплетных работ, а именно:

1. Клей -не должен иметь неприятного запаха и должен 
быть нейтральным, так как кислая или щелочная реакция клея 
может привести к разъеданию рук работающих и может из
менить окраску переплетного материала.

2. Цвет клея должен быть по возможности более светлым, 
так как темный цвет может отразиться на расцветке материа
лов, покрывающих переплетную крышку.

3. Клей должен быть достаточно жидким, легко размазы
ваться кистью, ложиться на переплетный материал тонким, 
ровным слоем и после нанесения на материал должен оста
ваться липким -в течение 5—8 мин.

4. Клей должен обладать клеящей силой, превосходящей 
крепость картона, т. е. при попытке оторвать коленкор, при
клеенный к картону, вместе с  коленкором должен оторваться 
н слой каргона.

Испытания клеев. Для оценки степени пригодности клеев, 
намечающихся в  качестве заменителей, ниже приводится ряд 
испытаний, которые позволяют судить, насколько заменитель 
отвечает специальным требованиям», предъявляемым к пере
плет, ным клеям. Описываемые испытания могут быть произве
дены в  цеховых условиях, за исключением испытания на раз
рыв, требующего минимальной специальной аппаратуры.

Вязкость клея. Вязкость характеризует консистенцию

1 Раздел о клеях написан на основе работ Научно-исследовательског, 
институт* полиграфической и издательской техники.



клея и дает (представление о том, насколько легко клей раз
мазывается и каким слоем ложится и а переплетный материал 
Изменение вязкости в зависимости от температуры дает кри
вую застудневания клея и определяет температурный интер
вал применимости клея.

Определение вязкости клеев производится по методу паде- 
®ия ш аржа. Этот метод при соответствующем подборе диа
метра шарика дает возможность испытывать клей самой разно
образной вязкости и либо оценивать ее в секундах продолжи» 
тельности падения шарика, либо перечислять вяехость на аб
солютные единицы — паузы — по формуле:

тде г — радиус шарика, R — радиус цилиндра в  см, g —  
■■= 981 см/сек, dl — удельный вес шарика, с/2 — удельный ве« 
жидкости, v — скорость падения шарика в см/сек (диаметр 
цилиндра должен по крайней мере в 10 раз превышать диа
метр шарика).

А п п а р а т у р а .  Мерный цилиндр на 250 мм, стальные 
шарики разных диаметров от 3 до 10 мм, секундомер, штатив 
с кольцом.

О п р е д е л е н и е .  В мерный цилиндр наливают раствор 
клея, имеющего температуру около 50°, до высоты в 20 см и 
посредством перемешивания стеклянной палочкой доводят тем
пературу до 40°. Бросают в клей стальной шарик .и отмечают 
по секундомеру продолжительность его падения. В случае 'не
прозрачных клеев цилиндр с клеем ставят на кольцо штатива 
и падение шарика наблюдают снизу. С каждым клеем произ
водят три наблюдения и из них вычисляют среднее время 
падения шарика.

Если вязкость клея из-за густой консистенции нельзя 
измерить ш аржем, определение производят конусом НИЛКа. 
Прибор НИЛКа состоит из штатива, к верхней части кото
рого прикреплен блок, через блск перекинута толстая нить. 
К одному концу этой нити подвязан стержень с конусом на 
нижкем конце, а к другому концу нити в качестве противо
веса прикреплена чашечка. В верхней части стержня имеются 
крючки для подвешивания груза.

Определяется груз, необходимый для того, чтобы освобо
жденный от зажима конус .погрузился в  клен на глубину 
40 мм в  течение 30 сек. Вязкость клея по методу НИЛКа 
определяется в граммах.
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Сопротивление клея на разрыв \  Сопротивлением клея на 
разрыв называется прочность скрепления двух поверхностей 
высохшим слоем клея, выраженная в граммах разрывающего 
груза на 1 линейный сантаметр склеиваемой поверхности.

Этот показатель характеризует склеивающую способность 
клея. Склеивают две полоски переплетной ткани «дух», имею
щей .высокую прочность (около 3000 г на 1 см), для про
верки клееэ с высокой клеящей способностью или две поло- 
полсски коленкора для клеев с  более низкой клеящей способ
ностью.

А п п а р а т у р а .  Динамометр Шоппера, полоски ткани раз
мером 5X 12 см груз в 5 кг.

О п р е д е л е н и е - .  Полоски с изнанки протираются сталь
ной щеткой или наждачкои бумагой. Освобожденные от 
шлихты концы полосок смазывают испытуемым клеем по пло
щади 2,5 X  5 ом, оклеивают намазанные поверхности и поме
щают на 30 минут под груз ® 5 кг, снимают груз и сушат при 
комиатной температуре в течение 24 час. Высушенные образ
цы равргзают в .продольном направлении на полоски шириной 
по 1,5 см. Свободные концы склеенных полосок закрепляют 
в  динамометре Шоппера и производят разрыв по склеен
ному слою. При каждом испытании клея производят 
шесть разрывов. Из трех больших вычисляют среднюю вели
чину разрьшегого усилия, делят ее на 1,5 и таким образом по
лучают сопротивление «а разрыв сухой тлении клея в грам
мах на линейный сантиметр.

Капиллярное поднятие клея. Капиллярным поднятием, клея 
называется способность клея смачивать на некоторую высоту 
опущенную в йего полоску фильтровальной бумаги в силу 
капиллярности (волосности). Высота смачивания дает предста
вление о том, насколько сильно данный клей промачивает 
переплетный материал (бумагу, коленкор).

А п п а р а т у р а .  Деревянная стойка высотой 15 см, ста
канчик ига 25 мл, полоски фильтровальной бумаги размером 
2 .< 25 см» с нанесешь!ми на одном конце делениями по 1 мм.

1 Описываемое ниже испытание требует применения спегиальной 
аппаратуры и потому возможно в лабораторнцх условиях. Относительное 
представление о сопротивлении клея на разрыв можно составить путем 
сопоставления уже применявшегося клея с новым при помощи подвеши
вания к склеенным полоскам ткани различных грузов и определения 
того груза, который производит разрыв; испытываться должны две серии 
образцов, из коих одна склеена уже известным клеем, другая — испы- 
туемым- 
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О я р е  д е л е л и  е. Испытуемый клей наливают з стакан 
чик до краев. Полоски фильтровальной бумаги одним концом 
закрепляют кнопкой «а перекладине Дерезяншой стойки, а д р у 
гим разграфленным «а миллиметры концом погружают з  ста
канчик с  клеем «а глубину сколо 1 см; «о истечении 30 мин. 
отмечают высоту смачивания в миллиметрах.

Такое же определение производят с другой полоской 
фильтровальной бумаги, помещаемой ® стаканчик с дестилли- 
рованной (водой. Первый отсчет умножают на 100 и делят 
на .второй. Таким образом, капиллярное поднятие клея выра
жают в  процентах по отношению к капиллярному поднятию 
дестиллировавкой воды.

Липкость клея. Липкостью клея называется проч
ность скрепления двух поверхностей влажным слоем клея, 
выраженную в г-рамшх отрывающего груза на 1 линейный 
сантиметр склеиваемой поверхности. Липкость клея показы
вает, насколько прочно при загибании краев переплетных ма
териалов клей удерживает их от обратного разгибания.

А п п а р а т у р а. Прибор для определения липкости 
клея, бюретка ка 50 мл с боковым краном:, полоски коленкора 
размером) 2 X  25 ом, куски картона размером 5 X  10 ом».

Прибор для определения липкости клея представляет ла
бораторные технические весы без чашек. На одно коромысло 
подвешивается стеклянный стаканчик на 50 мл, а на другое 
металлический цилиндрик с песком, служащий противовесом 
для стеклянного стаканчика. К мижней части цилиндрика при
крепляется зажим для полосок коленкора.

О п р е д е л е н и е .  Уравновешивают коромысло весов и 
опускают его. Один конец полоски коленкора смазывают тон
ким слоем испытуемого клея по площади 2 X  1 см, дают ле
жать на воздухе 1 мин. и приклеивают к картону, закреп
ленному не подставке весов грузом. На приклеенную часть 
полоски коленкора кладут груз в 200 г, поднимают коро
мысло весов и свободный конец полоски коленкора прикре
пляют в натянутом» положении зажимом к коромыслу весов. 
По прошествии 30 сек. начинают медленно дриливать в 'ста
канчик из бюретки воду. Прилквание воды прекращают, 
когда приклеенная часть полоски коленкора начнет отде
ляться от картона. Количество миллиметров прилитой в ста
канчик воды, деленное на 2, -показывает липкость клея в г/см.

Испытание проводят через различной продолжительности 
выдержки промазанной клеем полоски перед приклеиванием 
ее к картону, получая кривую изменения силы схватывания 
клея в зависимости от «загона».
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Эластичность пленки клея. Эластичность пленки клея ха
рактеризует ее способность выдерживать изгибы под 
более или менее острыми углами без появления трещин. 
Испытание производится на приборе НИЛКа, состоящем из 
вертикальной металлической станины и шести металлических 
стержней диаметром 20, 15, 10, 5, 3 и 1 мм, вделанных а ста- 
•илу и расположенных в два ряда в  указанной выше 'после
довательности.

О п р е д е л е н и е .  Клей наносится тонким) слоем на кусок 
алюминиевой фольги, имеющей в ширину 15—20 м'\? и тол
щину 0,065—0,07 мм, и высушивается при комнатной темпе
ратуре.

Затем производится изгиб фольги на стержнях от боль
шего диаметра к меньшему. Мерой эластичности является 
диаметр того стержня, при изгибании на котором' пленка об
разует трещины. Хотя испытания на эластичность весьма на
глядны, тем .не менее соответствующих числовых 'показате
лей для клея различного назначения мы не имеем.

Сухой остаток. Точно отвешенную на аналитических 
весах навеску в 1—2 г клея сушат до постоянного веса в 
сушильном шкафу при температуре 100—200° и но формуле 
ЮОс . .

—d~~ ’ 0  1К0Т(>Р0И с — В€с высушенной навески, a d — вес

навески клея, рассчитывают процент содержания сухого 
остатка.

Содержание золы. Сжигают на некоптящем .пламени су
хой остаток, полученный в предыдущем определении, до пол
ного сгорания всех органических веществ и по формулам:
100-е 100 • е а. .—^— или — —  ?/о, в  которых е — вес золы,- с -я  а — при

веденные обозначения, рассчитывают процент содержания 
золы, причем первая формула дает процент содержания золы 
в «лее, а вторая— в его сух-ом остатке.

Наиболее благоприятные показатели ло различным испыта
ниям клея приведены ниже (стр. 34).

Определение pH. Одним из существенных показателей 
качества клеев для переплетных работ является их кис
лотность, определяемая числам pH. Определение pH осущест
вляется весьма просто применением нескольких красителей, 
так называемых «индикаторов». Ниже приводим данные для 
определения pH.
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Растворы  индикаторов

Метилоранж 

Метил pot 

Нейтральрот 

Фенолфталеин

0,f «/в в воде

100 мг растворить в 
Ю см3 спирта и доба
вить воды до 100 см3 

! 00 мг растворить в 
('0 см3 спирта и доба
вить воды до U 0 см3 

1 г растворить в Ы) см3 
спирта и добавпть во
ды до 100 см3

При pH •= 3 — 4,4 изме
няет крас ый цвет на 

ранцевый 
При pH =  4.4 — fi,2 из

меняет красный цвет 
в желтый 

При pH =  5,8 — 8 изме- 
ниет красный цвет на 
желтый 

При pH =  8,2 - 10 изме
няет бесцв тиую ок
раску на красную

Испытание производят таким образом: в фарфоровые ча
шечки или часовые стеклышки, поставленные на белую бу
магу, вносят около 1 cmj* испытуемого раствора и к нему при
бавляют 1—2 капли раствора индикатора, идя при этом си
стематически или от самого кислотного (метилоранжа) к са
мому щелочному (фенолфталеину), или наоборот.

При этом получается следующее:
а) Испытуемый раствор дает с одним индикатором окра

ску, присущую ему в щелочном растворе, а для соседнего ин
дикатора— в кислом растворе. Тогда pH 'испытуемого рас
твора, примерно, равен средней величине. Например: пусть 
испытуемый раствор дает с метилротом желтую, а с  ней- 
тральротом красную окраску; его pH измеряется средней, т. е.

6.2 +■ 6,8 .  _ 
равно, примерно, ---- -̂----=  6,5.

б) Испытуемый раствор дает с каким-нибудь индикатором 
его переходную окраску, а с обоими соседними — их крайние, 
например: с метилротом — оранжевую, а с метилоранжем — 
желтую и с нейтральротом — красную. Его pH,, примерно, рав-

^  4 .4  + 6 ,2 ___ „но средней для метилрота, т. е. S ^—  =  5,о.

в) Испытуемый раствор дает: с метилоранжем — красную 
окраску; его pH < 3,0 ; с фенолфталеином — розовую окраску; 
его pH — от 8 до 9; с фенолфталеином — красную окраску; 
его pH — от 8,5 до 9,5; с фенолфталеином — малиновую окра
ску; его pH — от 9 до 10 и выше в  зависимости от густоты 
окраски.

Классификация клеев и основные технологические требо
вания к ним. Применяемые для переплетных работ клеи мож
но разбить на четыре группы:
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К л е й  д л я  р а б о т  с б у м а г о й  — крытье крышек обло
жечной бумагой, приклейка форзаца, вставка книжных блоков 
в крышки и оклейка корешков бумагой.

■Свойства бумаги (высокая впитывающая способность, 
жесткость в сухом и- мягкость во влажном! состоянии, бы
страя деформация в сторону удлинения линейных размеров 
при увлажнении. и медленная обратная деформация ори высы
хании) определяют следующие технические требования, 
предъявляемые к клею:

а) клей должен быть достаточно жидким и свободно 'вы
текать из отверстия клеевого бака на валики клеемазальной 
машины, либо равномерно наноситься кистью:

б) должен ложиться на бумагу тонким слоем;
в) должен быстро увлажнять бумагу для придания ей мяг

кости;
г) должей обладать липкостью, достаточной для схваты

вания загибов бумаги и не допускающей о/братного разгиба
ния;

д) не должен изменять цвета бумаги и оставлять на ней 
полос и пятен.

К л е и  д л я  р а б о т  с к о л е н к о р о м  — крытье папок 
коленко'ром, штуксз«а папок коленкоровом кореиишм'.

К этой группе клеез предъявляются следующие техниче
ские требования:

а) при намазке с валиков клей должен ложиться на колен
кор тонким, равномерным слоем;

'б) клей не должен промачйвать коленкор насквозь, но 
должен умеренно смягчать его для облегчения загибки краев;

ib) коленкор под действием клея не должен окручиваться;
г) до загибки краев коленкора на картон клей должен 

выдерживать «загош» в 8— 10 мин.;
д) отстав, наложенный «а клеевой слой, должен легко 

сдвигаться, что необходимо при корректировке положения от- 
стзва;

е) загибка краев коленкора на картон должна быть лег
кой и закрепление прочньш;

ж) склейка коленкора с  картоном должна быть прочной, и 
при отрыве коленкора от картона должна нарушаться поверх
ность картона;

з) на поверхности готовой папки не должно быть морщин 
и неровностей от применения клея;

к) внешний вид коленкора на папке, его блеск и тиснение 
не должны изменяться;

к) дополнительное требование для штуковки: высокая
липкость клея и прочность склейки, так как при штуковке 
поверхность склейки очень мала.
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К л е и  д л я  р а б о т  с л е д е - р и н о  ,м. Основным требова
нием к клею для работ с ледерином является высокая лип
кость, так как ледерин обладает большой упругостью и при 
намазке клеем не увлажняется и не смягчается.

Кле й д л я  п р о к л е й к и  к о р е ш к о в  к н и ж н ы х  
б л о к о в  и п р и к л е й к и  к а п т а л а .  Для приклейки кореш
ков клей должен отвечать следующим условиям!:

а) легко размазываться на корешках кистью, ложиться ров
ным тонким слоем и проникать между тетрадями на 1—2 мм 
и не загрязнять обрезов книги;

б) клей на корешках должен высыхать при комнатной тем
пературе за 2—3 часа;

в) при круглении корешков клей не должен трескаться и 
осыпаться;

г) при раскрывании высохшего блока и изгибе корешка на 
180ь клей не должен трескаться и издавать хруста, корешок 
не должен подламываться; пленка клея должна оставаться 
эластичной и неповрежденной;

д) при расправлении блока по месту склейки тетрадей 
между последними не должно быть просветов, при изгибе 
корешка тетради не должны расходиться;

е) клей не должен вызывать ржавления проволоки, к клею, 
применяющемуся для приклейки каптала, основными требова
ниями являются: высокая липкость, прочность оклейки бумаги 
с тканью и сохранение липкости клея «осле намазки его на 
корешки не менее 4—5 млн.

Характеристика применявшихся клеев. К о с т н ы й  к л е й  
дает хорошие результаты при работе с коленкором и ледери
ном, а также при заклейке корешков, книжных блоков, но 
высокая стоимость его и дефицитность ограничивают его 
потребление; для работы с  бумагой костный клей менее при
годен, чем крахмальный клейстер, так как он не размягчает 
бумаги и ведет к образованию морщин. Пр» вставке книжных 
блоков в крышки костный клей слишком быстро прихваты
вает форзац, что затрудняет исправление неправильной вставка.

Д е к с т р и н  также относится к дорогим и дефицитным 
клеям; кроме того, по склеивающим свойствам декстрин очень 
слабый клей с малой липкостью и низким сопротивлением на 
разрыв. С добавкой буры декстрин применялся для крытья 
коленкором. Для ледерина й штуковки крышек декстрин при
меняется только в смеси с костным клеем.

К а р т о ф е л ь н ы й  к р а х м а л  (клейстер) является об
щепринятым клеящим веществом при работе с бумагой; он дает 
достаточно прочную склейку; правда, крахмальный клейстер
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имеет существенные недостатки: при охлаждении он густеет, 
отсекает воду и при намазке ложится комками.

М а и с о в ы й  к р а х м а л  обладает аналогичными с кар
тофельным крахмалом! свойствами!, но менее пригоден для 
переплетных работ, так как он клейстеризуется и загустевает 
при более высокой температуре и быстрее отсекает воду.

Б и с у л ь ф а т  и ы й  к л е й  в смгси с декстрином приме
нялся для изготовления коленкоразых крышек и для крытья 
крышек коленкоровым корешкам. Без декстрина сильно про
мачивает и коробит коленкор.

К р а х м а л ,  о к и с л е н н ы й  п е р с у л ь ф а т о м ) ,  при
менялся для заклейки корешксв и в смеси с декстрином для 
работ с коленкором (дефицитность и высокая стоимость пер
сульфата аммония сильно ограничивают его потребление).

О к и с л е н н ы й  к р а х м а л  НИИПИТа (продукт обработ
ки маисового крахмала хлорной известью) является почти уни- 
Еерсальным клеем и может быть применен для заклейки ко
решков книг, для работ с коленкором и бумагой, а также о 
мягкими сортами ледерина; таким образом!, он может заменить 
70—80°/<> костного клея (его изготовление до войны было 
освоено на одном ив заводов Северо-Осетинской АССР).

Из приведенного обзора клеев вадно, что применяющиеся 
в типографии клеи обладают темп или иными недостатками и 
не являются универсальными (за исключением, пожалуй, по
следнего из рассмотренных), т. е. клей может быть применен 
только для одного или максимум для деух процессов. Этим 
объясняется обилие рецептур клеев в полиграфии; исключе
нием является лишь костный клей, но продукт этот дорогой 
и дефицитный.

Дефицитность большинства перечисленных клеедающих 
веществ в настоящее время заставляет изыскивать новые 
клеевые вещества, более доступные. При подборе следует ру
ководствоваться техническими требованиями к клеям для раз
ных процессов и их показателями.

Наименование

показателей
для

бумаги
для

коленко
ра

д-'я
^едерипа

для заклей
ки кореш

ков
1

Вязкость при 40э в сек. d  шар - Конусом d  шарика d  шарика
к» в мм МИЛК 3 мм 3 мм| 10—30 10 -30

О1 1 - 5
Липкость в г/, м не > иже 2 3 7 2 ,5
Капиллярное п о д н я л а 1

В '/„ . . .  | 1 5 -3 0 0 0 0
Сопро пвление на раз-1

700p.>i« в 1 /см не ниже . | 700 700 700
24



ЗАМ ЕНИТЕЛИ КЛЕЕВ

Ниже приводится характеристика вполне доступного сырья 
для получения качественного клея и решается вопрос о при
способлении мало или еще совсем ле используемых клеедаю
щих веществ (казеин, пектин).

Мездровый клей из отходов меховой промышленности. 
Отходами меховой промышленности являются кусочки мездры, 
т. е. нижнего слоя шкур, снимаемого в процессе изготовления 
м еха, и обрывки меха, причем последние сильно заволошены 
и потому являются менее выгодными для получения мездро
вого клея, нежели первые. Лабораторные образцы мездрового 
клея прошли испытания в типографиях на разных процессах, 
а именно: на заклейке книг, крытье обложек бумагой, кры- 
тье ледерином и коленкором, причем во всех случаях в общем 
клей дал положительный результат, т. е. имеет большую клей
кость, не дает выцветания бумаги, быстро сохнет и не даеч 
раскола, не окисляет проволоки.

Производство мездрового клея можно разбить на четыре 
этапа:

П о д г о т о в к а  с ы р ь я ,  т. е. .его очистка и химическая 
обработка для создания возможности применения наиболее 
рациональных условий последующих операций. Назначение 
атого этапа—удаление аз сырья все у примесей 1, которые в даль
нейшем могут снизить клеящие свойства. Одновременно до
стигается также предварительное разрыхление соединительной 
ткани кожи и частичное расщепление внутри молекул.

Подготовка сырья достигается многократной промывкой его 
водой и золкой (щелочной обработкой). В качестве щелочного 
реагента обычно используется молочко гашеной извести, имею
щее ряд преимуществ по сравнению с другими щелочами. В 
последующем принимаются меры для удаления примесей, пе
реходящих из сырья в клеевые растворы.

После обработки золкой сырье необходимо подвергнуть 
воздействию кислот, чтобы перевести коллагенаты металлов 
обратно в коллаген и нейтрализовать излишнюю щелочность 
сырья.

1 Имеются в виду грязь, пот, кровь, жир и др., кроме коллагена, 
белковые вещества, как эластин, альбумин, муцины.
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D a p к а б у л ь о н о в, т. е. перевод в раствор клеедающих 
частей сырья в виде мало концентрированных растворов, от* 
деление qt шерсти и главной массы жира. Этот этап осущес
т в л я ет с я  обработкой сырья водой при повышенной темпера
туре (60—95°) и имеет назначение перевести в  раствор колта- 
ген в виде глутина и затем 'фильтрацией клеевого раствора 
отделить его от всех нерастворимых примесей и отходов. 
Этот перевод является длительным, и часто рассматривался, 
как гидролиз:

коллаген +  вода<^ раствор глутина.
Обычно варку, бульонов ведут в  .несколько приемов для 

одного и того же сырья, чтобы^сократить время водно-терми
ческого воздействия на перешедшие уже в раствор вещества.

У п а р к а  б у л ь о н о в  (получение галлерты). Этот этап 
обычно осуществляется в вакуум-аппаратах для понижения 
температуры и сокращения времени выпарки.

С у ш к а  г а л л е р т ы ,  т. е. получение плиточного клея. 
Мездровый клей, полученный из отходов .меховой промышлен
ности, может найти обширное применение во всех .процессах 
п е реп лети о-бр о ш и р оз'о ч но г о производства по многочисленным, 
уже имеющимся рецептам)- Научно-исследовательским инсти
тутом) полиграфической и издательской техники этот клей 
проверялся на разных процессах. Ниже, приводится проверен
ная НИИПИТом) рецептура клеевых растворов по отдельным 
операциям и их показатели (стр. 37).

Метод изготовления: в аппарат для варки клея внося'? 
нужное количество 50% -ной галерты и, нагре'в ее при раз
мешивании до 80°, проверяют ареометром) Зура процент со
держания в ней товарного клея. Затем при размешивании до
бавляют постепенно воду так, чтобы получился клеевой рас
твор требуемой концентрации по Зу.ру, после чего, прибавляя 
антисептик, все размешивают до полного растворения. Клей 
используют в производстве при температуре не ниже, при
мерно, 40°.

Казеиновый клей. Казеин является прекрасным клеедаю- 
щим1 веществом и сравнительно легко доступен для полигра
фической промышленности. Его применение в различных опе
рациях переплетно-брошировочных работ взамен дефицитных 
крахмала и животного клея является экономически вполне 
целесообразным!. И технологически это является также жела
тельным ввиду 1 возмож1,ности приготовления простыми и легко 
выполнимыми приемами клеевых растворов, обладающих нуж
ными для переплетнб-брошировочных ра!бот свойствами.
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Клей для работы с леде
рином и при вставке 

блоков

Клей для работы с .ко
ленкором (бумагой)

Клей для
проклейки
корешков

мягким жестким мягким жестким
приклейки

каптала

Рецепт изготовления (в

Животный к л е й ..................................

%)

4 5 -4 8 50 30 40 35 4 0 -4 5
Бетанафтол (фенол) .............................. 0 ,25

5 4 ,7 5 -5 1 ,7 5
0,25 0 ,25 0,25 0 ,3

Вода ............................................................ 49,75 69 ,75—59,75 52,75 5 9 ,7 -5 4 ,7
Д е к с т р и н ................................................... — — 12 -

Показатели отдельны х образц ов  

Содержание влаги..................................

клея (в %)

51,0 56,15
Содержание сухого остатка . . . . — 49,0 — — 43,85
В том числе з о л ы .................................. — 1,75 — 1,66
Вязкость, диаметр шарика 5 мм:

4 ,3 _ 1 2
— Шарик не - Не преходит Не проходит

Липкость (в г /с м ) .................................. _
проходит

16,8 _ 6 ,3 12,4
1175Сопротивление разрыву (в г/см) . . — 3349 — 1366

Капиллярное поднятие ..................... Нет Не» Her



Трудности, встречающиеся «а пути внедрения у нас ка* 
зеина являются, главным образом, следствием отсутствия ме
тодики и рецептуры варки из него клеев.

Казеин представляет собой белковое вещество. Он встре
чается к извлекается из продуктов как животного происхож
дения (молоко), так и растительного (соя). Оба вида казеина— 
животный и растительный—неидентичны друг другу. Кроме 
того, метод .извлечения также влияет на свойство получаю
щегося продукта. Так, например, различают два сорта молоч
ного (животного) казеина: сычужный и кислотный, отличаю
щиеся один от другого по своей зольности, кислотности и 
растворимости. Существует даже указание, что клей можно 
приготовлять только из кислотного казеина и что сычужный 
для этой цели не годится. Но даже и внутри каждого сорта 
возможны относительно большие колебания некоторых свойств 
в отдельных образцах в зависимости от подробностей их 
изготовления.

Казеин о воде не растворим!, но растворяется в ней в при
сутствии золеобраэсвателей, например, в крахмальном клей
стере, в растворах декстрина или нотифицированного крах
мала. Растворяется он в растворах гидрата окисей щелочных 
и щелочио-земельных металлов, их растворимых карбонатов, 
фосфатов и других солей слабых кислот тех же металлов. 
При этом казеин ведет себя как кислота, давая солеобразные 
соединения, и вытесняет углекислоту из карбонатов.

В клеевых смесях технический казеин явится фактором, 
который будет способствовать значительному снижению их pH.

В литературе есть указание, что 1 г казеина может соеди
няться с 9,9 см* 0,1 N  раствора щелочи, причем он дает с 
основаниями соединения, называемые казеинатами.

Максимальная вязкость растворов казеина лежит в зоне 
pH =  9,1—9,25. Действительно, в процессе изготовления раз
личных пробных клеев во в!ремя сжижения их было неодно
кратно замечено, что переход pH от 10 к 8 сопррвождается 
значительным разжижением клеевой массы.

Суммируя имеющиеся сведения по свойствам казеина, его 
производных и соединений, нужно сделать следующие заклю
чения об условиях, наличие которых необходимо для приго
товления качественного клея, пригодного для переллетно- 
брошировочного производства, а именно:

1) клеевая масса должна иметь pH около 8,0;
2) наиболее пригодными явятся казеинаты щелочных ме

таллов — все растворимые в воде, коллоидные системы кото
рых являются наиболее устойчивыми в  термическом отноше- 
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нии и в отношении реагирования на присутствие других ком 
понентов смеси;

3) кальциевые казеинаты, частично растворимые и частично 
не растворимые в воде, коагулируют при более низких темпе
ратурах, чем натриевые, а также в присутствии разных элек
тролитов и в том числе поваренной соли; их использование 
для получения однородной клеевой массы все же возможно 
при наличии в ней з о л е об разова теле й, в том числе .раствори
мых казеинатов кальция;

4) варка клея должна итти при подогреве и энергичном 
размешивании;

5) для увеличения вязкости и устойчивости клеевой массы 
целесообразно введение в нее многовалентных ионов Ju", о О /  
Р О Г  и др.

В практике наших переплетно-брошировочных предприятий 
имеются два вида продуктов, из которых могут быть изго
товлены казеиновые клеи, а именно: казеин (чаще всего без 
указания его происхождения) и казеиновый порошок (клей). 
Последний представляет собой готовую смесь, в которую 
входит, кроме казеина, еще известь в размере около 20%  и 
в небольших количествах медный купоне, фтористый натрий 
и другие компоненты. При изготовлении из этого материала 
клея получаются казеинаты кальция, присутствием которых и 
обусловливаются клеящие свойства. Трудности его использо
вания заключаются, главным образом, в том, что приготов
ляемый из него клей имеет недопустимо высокое для 'Прак
тики нашего производства pH (12 и выше). Таким образом, для 
использования казеинового порошка необходимо снизить его 
чрезмерную щелочность. Для использования же казейла необ
ходимо перевести его в раствор путем образования 'соответ
ствующих казеинатов, что сопровождается повышением! pH. 
В обоих случаях в готовой клеевой массе pH должен быть 
доведен, примерно, до 8.

Этот вопрос разрешается по существу одним и тем же 
путем, а именно: введением в клеевую массу соответствую
щих солей, имеющих в случае применения казеина щелочную 
реакцию, а при применении казеинового порошка — кислую. 
Для первого была выбрана сода, а для второго — однозаме- 
щенный фосфат натрия.

Сода имеет ряд преимуществ перед другими, более или 
менее доступными щелочными реагентами. Этот материал по
ступает на каши предприятия в достаточно чистом и однород
ном виде, поэтому дозировка его будет простой и стандартной. 
Однозамещенный фосфат натрия был выбран благодаря тому, 
что его присутствие желательно с точки зрения улучшения
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качества клеевой массы. Для повышения качества клея, изго
товляемого из казеина, было бы целесообразно использовать 
вместо соды натриевые соли кремневой кислоты в виде рас
творимого стекла, если бы оно оказалось доступным.

После ряда опытов был установлен следующий рецепт 
приготовления клея из каееина.

Рецепт А. Клей hj казеина.

Компоненты

Состав

количество
(в %)
„ко всей 

массе клея

к содержа
нию казеи

на

В е д а ........................................................ 460 с м3 78,71
К азеи н ........................................... ....  . 100 г 17,11 100
Медный купорос кристаллический 2,4 „ 0,41 2 ,4
Сода к ристал л ическая .................. 22 „ 8,77 22

П р и м е ч а н и е .  Кристаллическая сода может быть заменена 
кальцинированной, причем 2,6 г кристаллической соды эквивалентны 
1 г кальцинированной. Медный купорос не должен содержать свобод
ной серной кислоты.

М е т о д  и з г о т о в л е н и я .  Растворяют в 400 ом? ©оды, 
2,4 г  медного купороса кристаллического, затем в раствор 
вносят 100 г казеина и все размешивают. П рям^но, через 
30 мин. туда же вносят раствор из 22 г кристаллической ооды и 
60 смй воды и, продолжая размешивание, нагревают смесь 
до 55—60°, до полного растворения и получения однородной 
массы. Вся масса непосредственно после внесения содового 
раствора имеет р Н >  10 (красная окраска фенолфталеина), а к 
концу — около 8 (бесцветный фенолфталеин и желтый ней
траль-рот).

При лабораторных испытаниях этот клей выявил следую
щие качества. В горячем виде жидкий и легко, без нитей, 
размазывается, совершенно не промачивает бумаги и кошен- 
кора, обладает хорошей схватываемостью: без загона приклеил 
кромку—загиб шириной 10 мм> жесткого ледерина, и « то 
же время допускает загон до 10 мин.: обладает большой 
клеящей силой: при срыве наклейки она сходит вместе с верх
ним с^оем картона. При охлаждении желатинируется; в этом 
состоянии так же хорошо размазывается кистью и проявляет 
те же хорошие клеевые качества. При нагревании «новь рас
пускается, «е снижая при этом сзоих клеевых качеств. Легко 
разводится водой и обладает длительной стабильностью. В ла
боратории хранились продолжительное время и -повторно ис
пытывались образцы этого клея. Через пять суток хранения 
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одного образца клеящая его сила не проявляла заметного 
снижения: он приклеил «ромюу — загиб жесткого ледерина 
шириной 8 мм при 10-м'№иут,ном) загоне. Через 14 суток хра
нения его липкость, измеренная по методу НИИПИТа, равня
лась 3,65 г/см.

Другой образец этого же клея дал следующие изменения 
величины липкости, измеренные -по тому же методу:

Через 2 с у т о к ......................4,75 г/см

» *» ................ .. »
При хранении клей все же разжижается и одновременно

снижает свою клеящую силу и липкость. Это происходит в 
силу «старения» той коллоидной системы, которую составляет 
данный клей (освобождение «связной воды»). Поэтому, заго
товка его впрок на время больше трех дней не рекомен
дуется. Но стабильность ,и на этот срок для казеиновых
клее® является длительной и на такой срок не понадобится.

Медный купорос вносился в качестве консерванта; благо
даря ему на клеях, хранившихся в лаборатории около 15 дней, 
а также на наклейках- «намазках», хранившихся более двух 
месяцев, абсолютно никаких следов плесени не было обнару-
ж)е1^

При необходимости получения более жидкого клея можно 
соответственно изменить количество воды, входящее в его 
состав. Но рецептурное соотношение весовых количеств казен
на, соды и медного купороса должно быть сохранено. П о 
этому рецепту можно, готовить клей из растительного (сое
вого) и мюлочного казеина при условии сохранения того зна
чения pH, которое указывалось в методе его изготовления.

Дефектом этого клея является его окрашенность и способ
ность просвечивать, особенно при горячей намазке, через тон
кую бумагу или светлоокрашенный коленкор (ом. ниже).

Рецепт Б. Клей из казеина с животным клеем

Компоненты

Состав

крличесгво
в •/•

ко всей 
массе клея

к содержа
нию казеина

В о д а ........................................................ 600 смЗ 82,81
К азеин.................................................... 90 г 12,44 100
Мездровый к л е й .............................. 15 „ 2,07 16,67
Сода кристаллическая . . . . 18 „ 2,48 20,00
♦еиол кристаллический . . . . 1,5 „ 0,20 1,67

П р и м е ч а н и е .  См. примечание к рецепту А.
М е т о д  и з г о т о в л е н и я .  Растворяют в  200 cmi3 воды 

18 г кристаллической соды и в этот раствор вносят при раз-
41



мешйвашш 90 г казеина, а затем, продолжая размешивать, 
еще расплавленный, заранее приготовленный из 15 г мездро
вого клея й 200 см3 воды гель. Смесь размешивают и слегка 
подогревают до растворения казеина, после чего к  ней при
бавляют 1,5 г кристаллического фенола и все размешивают 
до полного растворения и получения однородной массы. .pH 
непосредственно после внесения мездрового клея не ниже 10, 
а к концу около 8. Растворение и гемогенизация в этом 
клее идет быстрее и при более низкой температуре, чем в 
предыдущем. Клеевые его свойства аналогичны свойствам 
клея А. Так, например, свежеприготовленный проклеил кром
ку — загиб ледерина шириной 6 мм, при, хранении 2 суток 
проявлял ту ж е липкость и только через 5 суток разжижился 
и ухудшил свои клеевые качества. В то же ©ремя он более 
жидок, чем клей А, хорошо, абсолютно без «нитей», разма
зывается и не промачивает бумагу и коленкор, легко может 
быть разведен водой. При необходимости получения более 
сильного клея можно уменьшить количество воды, но при 
этом сохранить по рецепту весовые количества других ком
понентов.

Получение, примерно, одинаковых клеевых качеств у 
клеев А и Б является интересным' моментом!, так как клей А 
содержит клеедающего вещества 17°/о и клей Б всего 14,5%J, 
если даже суммировать содержание казеина и мездрового 
клея, что в полном) объеме вряд ли допустимо. Как видно, 
этот эффект нужно отнести за счет более низкой темпера
туры приготовления клея Б, благодаря чему в меньшей сте
пени проходила деструкция мицелл казеина и за счет того, 
что мездровый клей, являясь золеобразователем для казеина, 
образует с ним сложные мицеллы, т. е. является фактором 
увеличения степени агрегатности клеедающего начала.

Фенол вносился как антисептик. Благодаря ему клеевая 
пленка получала желтую окраску, которая при тонком пере
плетном материале может отчасти просвечивать.

Клей из казеинового порошка (26)

Состав

Компоненты В »/о
количество ко всей 

массе клея
к содержа

нию казеина 
в порошке

В о д а ................. ......................................
Казеиновый порошок . . . . .  
Однозачещенный фосфат натрия 
Медный купорос кристаллический

540 см3 
100 г 

21,2 „ 
2,5 „

81,36
15,07
3 ,19
0 ,38

100
21,2

2 ,5
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М е т о д  и з г о т о в л е н и я .  В раствор 2,5 г  медного ку
пороса в 440 см,3 воды вносят 400 г казеинового порошка и 
при размешивании подогревают до 50—60°. Минут через 15 
после растворения порошка прибавляют при размешивании 
раствор из 21,2 г  ад незамещенного фосфата) «атрия bi 100 ом 
воды и продолжают нагрев и размешивание до получения 
однородной массы- До прибавления однозамещеяного фосфата 
натрия pH раствора клея больше 10, а после — около 8,0.

Клей получается в основном такого же качества, как 
клеи А и Б. При лабораторном испытании он проявил ту же, 
примерно, липкость, клеящую способность, консистенцию и 
другие свойства, в том' числе и легкую возможность раз
ведения водой. После хранения в  течение 8 суток его лип
кость (по методу НИИПИТа)—4,85 г. Клей испытывался в 
заводском) масштабе и выявил свою пригодность для пере- 
•плетно-брошировочных процессов.

Все три разновидности казеинового клея могут быть легко 
приготовлены в наших переплетно-брошюро&очных предприя
тиях и в готовом' виде обладают таким pH, при котором воз
можно их применение как с точки зрения' сохранения качества 
переплетного материала, так и с точки зрения гигиены труда, 
Схватыьаемость и клеящая сила дают возможность их при
менения почти на -всех процессах. Легко выполнимое разведе
ние этих клеев1 водой и, наоборот, уменьшение количества 
воды при их изготовлении дают возмножность изменять кон
систенцию клеев и одновременно другие клеящие свойства, 
что, в свою очередь, может увеличить область их применения. 
В горячем 'виде они совершенно жадки и легко, абсолютно 
без нитей, размазываются, з холодном желатинируются, но И 
в таком виде также легко, без нитей, размазываются и могут 
быть использованы.

Основной момент контроля при их изготовлении: ука- 
згнное в методике изменение pH обрабатываемой массы и 
особенно получение готового клея с pH =  8,0. Если же в 
готовом клее pH отличается от этой величины, что может 
явиться следствием колебаний ® свойствах отдельных образ
цов казеина или казеинового порошка, то необходимо в про
цессе приготовления клея соответственно изменить количе
ство соды или однозамещенного фосфата натрия. Медный 
купорос необходимо брать в кристаллическом) виде или пере- 
кристаллизо'ванным, чтобы избежать присутствия в  нем сво
бодной серной кислоты или основной соли, часто являющихся 
примесями технического медного купороса.

Пектиновый клей. Пектиновый клей представляет собой 
материал, высушенный до сухого состояния (8— 15% влаги)
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*.ли до 50%-ной концентрации. В обоих состояниях он легко 
растворяется в воде комнатной температуры или слегка на
гретой. В основном он является продуктом распада пектина, 
•содержащегося в свекле.

В мякоти плодов, корнеплодов и во многих других ча
стях растений находится пектин, а в соках—продукт его на
чального распада — гидратопектин. Оба продукта чрезвычайно 
.распространены в растительно*? мире и играют очень боль
шую роль в жизни растении. Пектин в воде не растворим, а 
гидратопектин легко дает с водой коллоидные растворы.

Из всех продуктов распада пектина носителями клеящих 
свойств могут ш ляться только высокомолекулярные веще
ства и особенно гидратопектин. Поэтому производство пек
тинового клея и приготовление рабочего клеевого раствора 
должны проходить В таких условиях, при которых гидролиз 
■ограничивался бы образованием) по возможности только пер
воначальных продуктов распада пектина.

Свекольный жом, из которого производится пектиновый 
клей, содержит только пектин. Чтобы перевести последний 
о растворимое состояние,, т. е. в гидратопектин, и извлечь из 
жома клей, его прогревают с  .водой до 40 мин. острым) па
ром (100°) и вываривают 15 мин. при температуре 125— 130° 
(2,5—3,0 атм.). При э-том получается клеевой раствор кон
центрации 'всего 2,5—3,0%, который необходимо сгустить и 
затем или выпарить до 50%-ной концентрации или высушить. 
Во всех этих процессах начальные продукты гидролиза пек
тина подвергаются дальнейшему расщеплению. Поэтому ка
чества пектинового клея в очень большой степени зависят от 
схемы его производства я  четкости осуществления этой 
схемы. Приготовление же рабочего клеевого раствора из т о 
варного пектинового не должно ‘являться фактором, снижаю
щим его качества, так как он легко растворяется в воде теп
лой и комнатной температуры.

Пектиновый клей по основным показателям, мало чем 
уступает костяному или мездровому. 30%-ный раствор его 
может быть использован при переплетных работах с колен
кором, а для дерматина достаточен 25%-ный раствор. Его 
растворы с  концентрацией 35—45.% легко размазываются при 
температуре 40—50° и л-ожатся ровным слоем. Растворы 
указанной концентрации показывают вполне удовлетворитель
ную охватываемюсть, скорость высылания и клеящую силу. 
После высыхания приклеенный материал отрывается вместе 
со слоем картона. В отношении эгих, основных клеевых по
казателей он может быть признан полноценным заменителем 
остродефицитного животного клея.
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К его основным недостаткам надо отнести кислотность и, 
главным образом, окрашенность. Кислотность клеевых рас
творов, полученных из лучших образцов пектинового клея, 
лежит в  интервале pH == 4,7—5,0. и в  отдельных образцах 
клея, приготовленного в НИИПИТе из сухого пектина, опу
скалась до pH — 4,1.

Такая большая кислотность пектинового клея является 
следствием допущенного при его производстве излишнего 
развития гидролиза. Изжитие этого недостатка легко дости
гается прибавлением в клеевую массу едких щелочей и ам
миака (см. ниже). Однако наличие его сигнализирует о (не
обходимости применять более мягкий режим производства, 
при котором не только снижается кислотность, но и улуч
шаются основные клеящие свойства пектинового клея.

Главным) недостатком пектинового клея, мешающим его 
широкому применению ib производственных процессах нашей 
промышленности, является его темная окраска. Эта окраска 
или, по крайней мере, ее интенсивность, также является 
следствием излишне жестких методов производства клея, при 
которых, возможно, происходит частичное осмоление органи
ческих веществ. Наблюдались следующие случаи: «Пектино
вый клей 50 % -ной концентрации улучшенного качества 
имеет вид вязкой густой массы свет/i окори чневого (песочного) 
цвета... Клей, высушенный на вальцевых сушилках, имеет 
вид тонких стружек или блесток цвета желатины». Таким 
образом, применение в производстве пектинового клея соот
ветствующих режимов освободило бы его от обоих недостат
ков и тем самым расширило бы рамки его применения в  на
шей промышленности.

Для изжития темной окраски обыкновенных образцов 
клея были проведены опыты в разных направлениях. Было 
испытано влияние (восстановителей, а именно: сернистого и 
серноватистого натрия. Обе соли не дали заметного осветле
ния клея. Такой же отрицательный результат дало примене
ние абсорбентов (животный уголь и активированный древес
ный) с последующей фильтрацией. Лучшие .результаты по 
отбеливанию пектинового клея дало применение фосфорной 
или щавелевой кислот или их кислых солей. Однако, так как 
при этом низкий pH клеевой массы, о котором говорилось 
выше, снижается еще больше, пришлось в рецептуру клеев 
внести щелочи (едкая щелочь или аммиак), чтобы поднять 
их pH, примерно, до 7,0.

Заводские испытания пектиновых клеев по приводимой 
ниже рецептуре дали положительные результаты.
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Рецептура пектиновых клеев для приготовления одного литра клея

Исходные материалы

Для крытья кры
шек коленко( ом

Для крытья колен
коровыми кореш

ками

Для заклейки корешков и приклей
ки каптала

I II I II I II III

Пектиновый клф! (в г ) ..................... 455 455 422 422 212 312 455

Костный клей (в г ) .............................. - — 92 93 83 86 —

Вода (в см3) ............................................... 496 420 447 447 550 — 370

Едкий натр (в г ) .................................. 50 — 4,7 — 3 ,6 — —

Щавелевая кислота (,в г ) ................. 36,1 — 25,0 — 26,0 — —

Аммиак (25И-НЫЙ) в с м З ) ................. — 50 — 46,4 — 34,3 50

Хлористый аммон й (в см3) . . . — 50 — 46,4 — 34,3 50

Фосфорная кислота (в г) ................. — 25 — 23,2 •— 17,2 25

Глицерин (в г ) ...................................... — — 27,5 46,2 26,5 26,5 50

Антисептик (в г ) .................................. 2 1,2 1,3 1,3 1,0 1,6 1,2

П р и м е ч а н и е .  В качестве антисептика служит бетанафтол или оксидифенил.



Для приготовления 'рабочих растворов клее» о оцинко
ванный или деревянный бак наливают горячен воды, вносят 
химикаты согласно рецептуре, хорошо размешивают и по ча
стям вносят просеянный пектиновый клей. Дйлее все пере
мешивают до полного растворения клея ^ процеживают че
рез марлю. При изготовлении большого количества клея 
пользуются тестомешалками. Костный клей вводят (в виде 
галергы или же концентрированного раствора.

Исходя из требований к  клеям и показателей фактиче
ски применяющихся клеев, необходимых для разных пере- 
плетно-брошировочных процессов, и владея методикой кон
троля качества клея, можНо с успехом на местах использо
вать для отдельных процессов и ряд других заменителей 
клеев из имеющегося в  наличии сырья.



ОСНОВНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ ОЦЕНКИ ПРИМЕНЕНИЯ 
ЗАМЕНИТЕЛЕЙ

Выше были рассмотрены различные заменители броширо- 
вочно-переплетных материалов в широком понимании самой 
замены. Для суждения о степени целесообразности приме
нения того или иного из описанных заменителей рассмотрим 
их в соответствии с  намеченньш выше планом оценки 
(стр. 11).

Расширение объема применения шитья втачку и ©на
кидку взамен шитья на марлевых машинах не вызывает 
осложнений в технологии (если не считать изменений рас
кладки в корешке), не влияет на оборудование, ведет к сни
жению .стоимости. С некоторым ухудшением) качества для 
изданий увеличенного объема можно примириться, если рас
сматривать это ухудшение как временное явление, на смену 
которому придут новые, более совершенные способы скре
пления блоков.

Переход с шитья проволокой на шитье нитками ведет, 
вообще говоря, к улучшению качества, но требует замены 
проволокошвейных машин ниткошвейными и соответственно 
этому вызывает изменение технологических функций, выпол
няемых машиной. При переходе о 1шитья проволокой под 
брошюру на такое же шитье нижг|ми исключается необходи
мость применения марли. Вместе с тем) шитье нитками имеет 
еще и экономические преимущества перед шитьем) проволо
кой и со  стороны производительности, и со стороны себе
стоимости процесса, и в отношении стоимости материалов. 
Однако ограниченность парка швейных машин СССР сокра
щает возможность широкого применения шитья нитками.

Весьма рекомендуемый на основе практики США способ 
шитья нитками втачку, к  сожалению, в условиях нашего обо
рудования не может быть использован. Наличное оборудова
ние нашего швейного парка едва ли может быть без осо
бых осложнений переделано на шитье нитками. Причинами 
к этому служат следующее обстоятельства: 1) при шитье 
проволокой имеет место процесс образования скоб, между 
собой не связанных, при шитье ж е нитками образуются 
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стежки, связанные между собой и последовательно закре
пляемые; 2) при шитье проволокой отрезаются один или не
сколько кусочков проволоки, из которых фомируются загну
тые скобы, входящие в блок, и затем загибаемые; при ши
тье нитками последние не отрезаются машиной от нитей, сма
тываемых с катушек, иглы, /несущие нитки, ш одят их в  
блок и выводятся наружу, где специальный комплект игл 
формирует стежки и должен произвести закрепку ниток. Из 
этой краткой характеристики видно, что переделка проволо
кошвейных машин, аппаратных и тачалок на .шитье нитками 
является достаточно сложным мероприятием, так как в су
ществующем оборудовании необходимо переделать швейный 
аппарат в основных его элементах. Проще этого, пожалуй,, 
будет начать изготовление специальных ниткошвейных ма
шин для полиграфии, которые могли бы шить и втачку, или 
на первых порах попытаться приспособить для указанной 
цели какой-нибудь из видов специальных швейных машин, 
например, обувных.

Скрепление блоке® без шитья при помощи клея выдви
гает ряд технологических проблем.

Во-первых, надлежит решить задачу фальцеобразования 
для последующего бесшвейного скрепления блока. Приведен
ные выше (стр. 12) два приема не являются единственно воз
можными. Если в  зависимости от формата и доли листа 
можно при помощи ручной фальцовки добиться различными 
приемами такого формирования лагена, чтобы он состоял из 
четверок, то при машинной фальцовке на ножевых машинах 
эта задача! полностью «е решается, аналогично и на рота
ционных машинах.

Основные условия фальцовки для формирования лагена с  
последовательно идущими, а не вложенными четверками, сво
дятся к следующему.

Отпечатанный лист должен представлять собой бумажную 
полосу с двумя рядами страниц, причем страницы либо .рас
положены вдоль полосы по горизонтали (т. е. верхний ряд и 
нижний ряд имеют смежные поля <в головках), либо распо
лагаются вдоль полосы по вертикали (т. е. правый и левый 
ряды полос имеют смежными корешковые поля). При этих 
условиях лист может иметь 8 страниц (4 доли), 16 страниц 
(8 долей — 2 ряда по 4), 24 страницы (12 долей — 2 ряХЛ 
по 6), 32 стржшцы (16 долей — 2 ряда по 8).

Если лист не представляет собой двухрядного расположе
ния страниц, например 32 с тр .— 16 долей, 4 ряда по 4 -с ка
ждой стороны листа, то для осуществления необходимой
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фальцовки он должен быть разрезан либо на две части с 
двухрядным расположением, либо на 4 части по 8 страниц *.

Для фальцовки под скрепление блока без шитья воз
можно также однорядное. расположение страниц — по гори
зонтали с открытыми верхним и нижним полями.

Самая фальцовка при двухрядном 'вертикальном располо
жении страниц требует первого вертикального продольного 
сгиба и последующих перпендикулярных первому, но парал
лельных между собой двух или трех сгибов (в -зависимости 
от числа страниц); при двухрядном горизонтальном 'располо
жении сначала осуществляются все сгибы в смежных кореш
ковых и передковых полях, параллельных между собой по 
типу фальцовки гармошкой, а последний сгиб перпендикуля
рен предыдущим.

Аналогично при однорядном расположении страниц при
меняется система параллельных фальцев — гармошкой. Фаль
цовка восьми страниц приводится к  одному из рассмотрен
ных случаев. Практически фальцовка гармошкой может быть 
осуществлена либо вручную, либо на фальцкассетных маши
нах. Следовательно, в наших условиях (при отсутствии кас
сетных машин) эти способы фальцовки едва ли приемлемы 
для массовых тиражей. Двухрядное вертикальное располо
жение страниц дает возможность на первые два сгиба ис
пользовать ножевые фальцмашииы, а третий сгиб произво
дить вручную или передавать на машину для фальцовки в 
один сгиб; рассматриваемый способ требует перестройки 
фальцаппаратов ротационных машин.

При бесшвейном скреплении блоков .возможно после об
работки корешков клеем крытье обложйсой или при п о д г о 
товке блоков под переплет обрезка их до обработки клеем, 
а после нее наклейка на корешок блока бумажки, марли, кап
тала. Таким образом, даже при ручных операциях по бес- 
ШЕейному скреплению блоков процесс значительно упро
щается и удешевляется. Если же механизировать проклейку 
корешков блоков и соединить efe с крьгтьем обложкой, то 
процесс упростится в еще большей степени; то же можно 
сказать и о подготовке блоков под переплет.

Без специальных выкладок и подсчетов легко понять, что 
беошвейное скрепление блоков дает помимо производствен
ного значительный экономический эффект. В самолв деле, и 
при шитье и при бесшвейном скреплании расходуется клей, 
но при бесшвейном скреплении отпадают швейные материалы, 
отпадают процессы шитья, значительно сокращается иотреб-

1 Во всех рассматриваемых случаях предполагается, что надлежа
щим образом предусмотрен спуск полос.
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ность в шэейном оборудовании. Некоторое усложнение фаль
цовки (вручную и при использовании ножевых фальцмашин) и 
обработки корешка блока настолько перекрываются исключе
нием шитья и швейных материалов, что экономическая 
эффективность указанного способа ,несомненна.

Способ бес швейного скрепления с четырехсторонней об
резкой отличается от предыдущих тем, что фальцовка в 
этом способе возможна любая, обработке клеем корешка 
блока предшествует обязательная обрезка. Если этот способ 
и не намного .усложняется против предыдущего введением 
обязательной обрезки (с четвертой стороны), то упрощается 
фальцовка. Вместе с тем, этот способ требует некоторого 
(6— 12 пунктов=2—5 мм) увеличения корешковых полей двух 
смежных полос, но обеспечивает прочность скрепления блока, 
близкую к предыдущей.

При беошзей-ном скреплении блоков должен быть приме
нен эластичный клей, примерно такой композиции, какая тре
буется при заклейке корешка, т. е. с содержанием глице
рина. Дефицитность последнего в свою очередь ставит во
прос о его- замене. По -непроверенным- данным в качество 
пластификаторов, заменяющих глицерин, намечаются соли 
молочной кислоты. Практически в настоящее времю исполь
зуют клей без пластификатора.

При оценке заменителей переплетных тканей нужно иметь 
в виду, что технологических изменений в процесс изготовле
ния крышек не вносится, что никаких новых требований 
к оборудованию не предъявляется. Следовательно, экономи
ческая эффективность применения заменителей определяется 
их пониженной стоимостью.

Заменители переплетных тканей, как имеющие в основе 
бумагу, требу-ют таких клеев, которые рекомендованы для 
работ с бумагой.

Заменители клеев, как видно из изложенного, никаких 
специальных изменений в технологии их использования для 
брошировочно-переплетиых работ не требуют и не вызывают 
кикакк'Х изменений в оборудовании, особенно, если учесть, 
что в наших предприятиях работы с клеями производятся в 
основном вручную или с применением несложных приспо
соблений, или в лучшем случае с использованием) клеема- 
зальных машин.

Недостатками заменителей клеев являются не всегда от
вечающая нормативам кислотность и цвет или оттенок их, 
влияющий на расцветку бумаги или ткани. Методы приве
дения кислотности к  необходимым нормам изложены выше. 
Что же касается изменения расцветки кроющего материала,
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то, повидимому, полностью этот дефект не устраним и сни
жения его влияния на внешность переплетов можно до
биться путем подбора соответствующих (темных) цветов 
тканей и бумаги, а частично за счет самого процесса изго
товления клеев (см. выше, стр. 45).

В экономическом! отношении эффективность применения 
заменителей определяется их стоимостью, которая практиче
ски ниже стоимости заменяемых клеев.

Проблема заменителей клея находится в сравнительно- 
благоприятных условиях, так как приготовление их может 
быть при условии подбора сьф*я осуществлено на самом! 
предприятии. При этом возможно подобрать и новые виды 
сырья, проработать новые рецепты, испытав их в производ- 
отченчых у с л о в и я х , и подвергнуть результаты всесторонней 
оценке, примерно так, как рекомендовано выше (стр. 11).


