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l. WSTĘP 2. WYMAGANIA 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wyma­
gania i badania dotyczące wk~adów introligatorskich 
nieokrojonych (zszywanych nićmi, zszywanych drutem, 
łączonych klejowo oraz łączonych nićmi termoplastycz­
nymi). 

Wymagania dotyczące wkładów: 

a) zszywanych nićmi - podano w tab. l, 
b) zszywanych drutem - podano w tablicy, 
c) łączonych klejowo - podano w tab. 2 i 3, 

1.2. Podział - wg PN-83/P-55501. 
1.3. Nazwy i określenia - wg PN-82/P-55500. 

d) łączonych nićmi termoplastycznymi - podano 
w tab. 4. 

Tabela l. Wkład zszywany nićmi 

Wyszczególnienie Wymagania Badania 

l 2 3 4 

Matetiały i pól- . nici lniane, białe, matowe t ex 56X3 lub tex 40X3 wg wg PN-80/P-81111102 
produktyl 1 PN-80/P-81111102 

syntetyczne matowe dtcx 300X3 wg PN-80/ P-81 101/03 wg PN-80/P-81 lO 1/03 

klej poli winylooctanowy wg BN-73/6357-04 wg BN-73/6357-04 

celulozowy (glikocel) wg BN-79/7465-02 wg BN-79/7465-02 

skrobiowy wg BN-74/8085-01 wg BN-74/8085-02 

zastosowanie - wg BN-76/7453-01 -
gaza introliga torska wg BN-74/7537-05 BN-74/7537-05 

l 
Kompłci składek wg BN-77/7451-04 wg BN-77/7451-04 

Wykonanie zszycie bezpośrednie lub pośrednie, wszystkie składki powin- przez oględziny i przymiarem 
ny być przeszyte na linii ziarnu grzbietowego pełną li niowyrr. z podziałką 0.5 mm 
liczbą szwów bez widocznego,efektu prucia się szwu , 
dopuszczalne odchyłki od linii ziarnu grzbietowego nie 
większe niż 0,5 . mm 

minimalna liczba 
szwów, przy wysokości 
grzbietu 
-do 176 mm 3 przez przeliczenie 

- 177 do 250 mm 4 

- powyżej 250 mm 5 

Zgłoszona przez Centralny Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Poligraficznego 
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Ośrodka Badawczo-Rozwojowego Przemysłu Poligraficznego dnia 17 lipca 1989 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1990 r. 
(Oz. Norm. i Miar nr 8/ 1989, poz. 21) 

WYDAWNICTWA NORMAL IZACYJNE .ALFA" 1990. Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd . 1,30 Nakl. 600 + 27 Zam. 1950/89 
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cd. tab. l 

Wy~zczegó lnienic Wymagania Badania 

l 2 3 4 

Wykonanie przyklejenic pierwszej pierwsza i ostatnia składka powinna być przyklejona wzrokowo i przymia rem linio-
i ostatniej składki przy grzbiecie do skrajnych kartek drugiej i przed- wym z podziałką mil i metrową 

ostatniej składki; szero.kość powleczenia kleje m powin-
na wynosić 3 + 5 mm, a długość powinna być równa 
wysokości składki wkładu z tolerancją - 2 mm 

przyszyc ie paska symetrycznie na środku grzbietu wkładu z to lerancją 

grzbietowego ze skrzy- ±2 mm, sze rokość paska w zależności od grubości 
deikarni (zszycie po- i szerokości wkładu - wg załącznika l 
średnie) 

grubość wkładu po jednakowa we wszystkich egzemplarzach nakładu z to- wg BN-72/745 1-11 
zszyciu i kalibrowaniu lerancją przy grubości wkładu: 

- do 14 mm- l mm, 
- 15 30 mm - 2 mm, 

- 3 1 + 60 mm- 3 mm 

Wady dopuszczalne i niedo- wg tab. 5, łączna liczba punk tów za wady n ie powin- przez oględziny wg PN-77/ 
puszczalne na przekraczać 20 P-55505 

11 Badanie materiałów i półproduktów należy wykonać przed przystąp ieniem do procesu produkcj i wkładów. 

Tablica. Wkład zszywa ny drutem 

Wyszczególnienie Wymaga nia Badania 

l 2 3 4 

Materiały i pół pro- drut introligatorski - okrągły, o średn icy 0,5 + 0,7 mm , do zszywania wg PN-68/M-80089 
dukty11 wg PN-68/M-80089 zeszytowego we wkład jednoskładkowy, 

- płask i o wym iarach 0 ,70X0,50 + 0,80X0,50 mm, 
do zszywania bocznego wkładów o grubości 3 + 
20 mm, 

- plaski o wymiarach I , IOX0,65 + 1,20X0,80 mm lub 

l okrągły o ś rednicy 0,7 + 1,8 mm, do zszywania 
bocznego wkładów o grubości powyżej 20 mm 

ko mplet s kładek wg BN-77/745 1-04 wg BN-771745 1-04 

Wykonanie sposób zszycia zszywanie zeszyto- na linii ziarnu g rzbietowego z wzrokowo i przymiarem linio-
we tolerancją ±l mm, przy gru- wym z podziałką milimetrową 

bości wkładu do 8 mm 

zszywanie boczne równolegle do linii ziarnu 
grzbieto wego z tolerancją 

± l mm 
- przy grubości wkładu do 

20 mm - z jednej strony 
- przy grubości wkładu po-

wyżej 20 mm - z dwóch 
stron 

liczba zszywek przy wysokości grzbietu do 250 mm, 2 przez pol iczenie 

powyżej 250 mm, nie mniej niż 3 

położenie zszywek - odległość zszywek od górnej i d olnej krawędzi przymiarem liniowym z po-

l przy zszyci u zeszy- grzbietu (rysunek) powinna wynosić od 'l• do 1
/, działką mi limetrową 

towym wysokości wkładu ( l) po okrawaniu; 
- w przypadku większej liczby zszywek niż dwie na-

leży rozmieścić je równom iernie na wysokości 

wkładu 

III! l 
~ 

' ~ 
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cd tablicy 

Wyszczegó lnienie Wymagania Bada nia 

l 2 3 4 

Wykonanie położenie z~zywek - odległość zszywek od górnej i dolnej krawędzi (ry- przymiarem liniowym z po-
przy zszyciu bocz- sunek) powinna wynosić 'l• do ' l s wysokości , wkła- działką milimetrową 

nym du (l) po okrawaniu: 
- odległość zszywek od grzbietu wkładu powinna 

wynosić 3 -;- 6 mm; 
- w przypadku większej liczby z.~zywck niż dwie, na -

leży rozmieścić je równ omiernie na wysokości 
wkładu (!) 

~ 
~ 

~-~ 
zgięcie zszywek - z obu stron do siebie przy wkładach o grubośc i do przez oględziny 

20 mm: 

- przy wkładach o grubości powyżej 20 mm. zszywe k 
nie należy zaginać 

Wad y wady dopuszczalne wg tab. 5 lączna liczba punktów za wady, nie więcej oględziny wg PN-77/P-55505 
i niedopuszC?.alne niż 20 

11 Badanic materiałów i pólproduktów należy wykonać przed przystąpieniem do procesu produkcji wkładów. 

Tabela 2. Wkład łączony klejowo 

Wyszczegó ln ienie Wymagania Badania 

l 2 3 i 4 

Materiały i pół pro- klej topliwy wg BN-88/6357~9 ! wg BN-SR/6357~9 
dukty11 

emulsyjny (poliwinylooctanowy) wg BN-73/6357-04 wg BN-73/6357-04 

zastosowanie kkju wg BN-7617453~ 1 -

komple t składek wg BN-77/745 1 ~4 rozdz. 2 wg BN-77!7451 -U4 rozdz. 3 
lub kartek 

Wykonanie przygotowanic złam y grzbietowe składek powinny być przycięte; po- przez oględziny oraz lupą po-
wkładu do z.akleja- wierzchnia grzbietu równomiernie zmechacona na glę- m ia rową ł OX 

nia grzbietu bokość około 0,5 mm bez widocznych wyrw i pęknięć , 

l 
grzbiet powi11 icn być prostokątny, starannie c-czysz-
czony z pyłu papierowego; zaleca się wykonanie nacięć 

po przecznych grzb ietu na głębokość do l mm 

zaklejenie grzbietu - warstwa klej u powinna być naniesiona ró wnomier- przez oględziny i pod łupą 

nie. bez miejsc niepokrytych, zacieków na ka rtki lO X z podziałką 
wkładu i pofałdowań wars twy kleju; 

- klej powinien przeniknąć m iędzy kartki wkładu do 
głębokości me większej niż 0.5 mm; 

- grubość warstwy kleju po wysuszeniu powinna wy-
nosi.: około 0,5 mm 

wytrzymał ość połą- wg w b. 3 wg BN-72/7459-0 ł 
· czenia kartek i 

BN-73/7459~2 

Wady dopuszczalne i nie- wg tab. 5, łączna liczba punktów za wady, nie więcej przez oględziny wg PN-77/ 
dopuszczalne niż 20 P-55505 

11 Badania materiałów i pólproduktów należy wykonać przed przystąpieniem do procew produkcji wkładów. 

Tabela 3. Grupy wytrzymałości1 1 wkładów łączonych klejowo 

Grupa wytrzymałości 
Wytrzymałość na kartkowanie , liczba Wytrzymałość na wyrywanie kartk i, N,lem/kG/cm/, 

kartkowań nie mniej niż nie m niej niż 

l 2000 9 (0,9 18) 
II 1000 7 (0,71 4) 

III 600 5 (0,5 1) 
IV 200 4 (0.408) 

11 Grupę wytrzymałości należy określić w procesie projektowania technologii konkretnego wydania - patrz tabela 1-1 . 
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Tabela 4. Wkład łączony nićmi termoplastycznymi 

Wyszczegó lnienie Wymaga nia Bada nia 

l 2 3 4 

Matcrial y i pól pro- klej poliwinylooctanowy wg BN-73/6357-04 wg BN -73/6357-04 
dukty1> 

zastosowanie wg BN-72/7453-01 -
pasek wzmacn iają- w zwoju o szerokośc i za leżnej od grubości i szerokości p rzez oględziny i przymia re m 

_cy wkładu; szerokość skrzydełek 5 7 20 mm liniowym 

ko mplet składe k łą- wg BN-77/745 1-04 wg BN-77/7451 -04 

czonych nićm i ter-
moplastycznymi 

W ykona ni e przygotowan ie do grzbiety składek powinny b yć wyrównane; n ie dopusz- przez oględziny 
zak lejenia grzbietu cza się wsunięć i wysunięć składek 
wkładek 

zaklejenie grzbietu grzbiet powinien być zaklejony na całej wysokości i 
wkładu szerokości , a klej nie powinien powodować zacieków 

wewnątrz i m ięd zy składkami 

wzmocmcme pasek wzmacn iający powinien być sklejony całą po-
wierzchnią styku z grzbietem i zewnę trzn ymi po-
wierzchnia mi (ka rtka mi) wkładu , symetryczn ie, bez 
skosów 

Wady d o puszczalne i n ie- wg tab . 5, łączna liczba punktów, n ie więcej niż 20 przez oględziny wg PN-77/ 

do puszczalne P-55505 

t> Badania ma teriałów i pólproduk tów należy wykonać przed przystąpieniem do procesu prod ukcji wkładów. 

3. BADANIA 

3.1. Wytyczne ogólne. Badania na leży wykonać: 

a) z par tii - wg BN-77/745 I -02 , w przypadku ba­
dań niszczących dla opraw z wkładem łączonym klejo­
wo - wg BN-73/ 7459-02, 

a) w kontroli part ii półproduktów (cały nakład lub 
część nakładu), 

b) z bieżącej produkcj i - 15 egzemplarzy wykona­
nych w czasie kontrolowania (z wyjątkiem badań msz­
czących ). b) w kontro li b ieżącej produkcji . 

3.2. Sposób pobierania próbek. Próbki do badań na­
leży pobrać: 

3.3. Sposób wykonania badań - wg ta b. l , 2, 4 i 5 
oraz tablicy 

Tabela 5. Ocena punktowa wad 

Charak te-

Liczba rystyka 

Lp . W yszczególnie nie wad Zakres wad y punktów wady wg 

za wadę PN-77/ 
P-55505 Lp. 

l 2 3 4 5 

I. Wkłady ogólne (niezależnie od sposobu łączenia) 

l Pęknięc ie powyżej 5 mm 2 1 l i 

2 W ypadanic elementów - 2 1 12 

3 Niepeł ne poJączenie - 2 1 18 

4 Przesunięcie do 5% dł!Jgości 15 
19 

powyżej 5% długośc i 2 1 

5 Naddarc ie ka rtki na tekście lub ilustracji 2 1 
22 

ma marginesie 15 

6 Rysa - lO 32 

7 Zaciek i do 0,5 mm 15 
33 

powyżej 0,5 mm 2 1 

8 Zma rszczenie na margines ie - do 10 mm 10 34 

9 Zabrudzenie na tekśc ie lub ilustracji - powyżej 10 mm 2 1 35 

II. Wkłady zszyte nićmi 

lO N ieodpowiednia wysokość paska grzbietowego do 5% wysokośc i lO 
2 

powyżej 5% wysokości 21 
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cd. tab. 5 

Charak te-
Liczba rystyka 

Lp. W yszczegó lnieni e wad Zakres wady punktów wady wg 
za wadę PN-77/ 

P-55505 Lp. 

l 2 3 4 5 

. 11 Nieodpowiednia szerokość sk rzydełek paska powyżej ±3 mm 21 2 
grzbietowego 

12 Przesunięcie paska grzbietowego na wysokości powyżej ±4 mm 15 19 
wkładu 

13 Odklejenie pierwszej lub ostatniej składki - 2 1 18 

14 Zmniejszona wytrzymałość do 10% 15 
l 

powyżej 10% 21 

III. Wkłady zszyte dr utem 

15 N i codpowiedni a liczba zszywek - 21 18 

16 Nieprawidłowy kształt zszywki niedociśnięta 15 
26 

powodująca wypadanie kartek 2 1 

17 Przesunięcia zszywek mierzone na wysokości powyżej ± 4 mm 15 19 
wkładu 

18 Postrzępienia - 15 23 

19 Odstępstwa od linii zszycia i skosy zszycia powyżej ± l mm 21 2; 3; 4 

20 Nicodpowiednia _grubość i kształt drutu - 21 2 

IV. Wkłady łączone klejowo 

2 1 Mała wytrzymałość wkładu - pęknięcie kleju - 21 li 
na grzbiecie 

22 Mała wytrzymałość połączenia kartek- wypa- - 2 1 !2 
danie kartek 

23 Mała wyt rzymał ość wkładu na otwieranie - nie powodująca pękania w grzbiecie 15 
l 

l zwiększona sztywność grzbietu 
powodująca pękanie w grzbiecie 2 1 

V. Wkłady łączone nićmi termoplastycznymi 

24 Przesunięcie paska wzmacniającego (skosy) powyżej ±3 mm 15 4 

25 Nieodpowiednia szerokość skrzydełek paska powyżej ±3 mm 21 2 
wzmacniającego 

26 Mała wyt rzymałość połączenia składek -- 21 l 

3.4. Ocena wyników badań 
3.4.1. Wkład niedobry. Badany wkład należy uznać 

za niedobry, jeżeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim 
chociażby przez jedno z badań wymienionych w ta b. l , 
2, 4 i tablicy oraz przekroczy sumę 20 punktów wg 
tab. 5. 

dobrych w próbce nie przekroczy liczby kwalifikującej 

wg BN-77/7451-02. 

3.4.2. Ocena partii. Partię wkładów należy uznać za 
zgodną z wymaganiami normy, jeżel i liczba sztuk nie-

3.4.3. Ocena zgodności procesu technologicznego. Pro­
ces technologiczny należy uznać za zgodny z wymaga­
niami normy, jeżeli w pobra nej próbce nie ma egzem­
plarzy wadliwych. 

KON I EC 

Załącznik 

Informacje dodatkowe 

: 
l 
l 
l 
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ZALĄCZNIK 

SZEROKOŚĆ SKRZYDEŁEK PASKA GRZBIETOWEGO 

Grubość wkładu 
Jednostronna szerokość skrzydełka Dopuszcza lna 

Szerokość wkładu mm mm tolerancja 
m m 

18 24 
mm 

do 88 X -

do 15 
89 do 176 X -

177 do 353 X X 

powyżej 353 X X 

do 88 X -

powyżej 15 d o 30 
89 do 176 X X ±3 

177 do 353 X X 

powyżej 353 - X 

do 8.8 X X 

powyżej 30 ~o 60 
89 do 176 X X 

177 do 353 - X 

i 
powyżej 353 - X ' i 

i X oznacza za lecaną szerokość . 

I NFORMACJ E DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Centralny Ośrodek Badaw­
czo-Rozwojowy Przemysł u Po ligraficznego, Warszawa. 

2. Istotne zmiany w s tosunku do BN-78/7451-07 
a) uaktualniono i rozszer~ono wymagania dotyczące wkładów łą­

czonych klejowo (z frezowan iem - ta b. 2 i z łączeniem nićmi termo­
plastycznymi - tab. 4), 

b ) rozszerzono i uaktual niono dane dot yczące klejów, 
c) ua kt ualniono ocenę jakości wykonania wkładów zgodnie z 

PN-77/P-55505. 

3. Normy związane 

PN-82/P-55500 Introligato rstwo przemysłowe. Terminologia 
PN-83/P-5550 1 Oprawy int roligatorskie przemysłowe. Podział i cha­

rakterystyka techniczna 
BN-77/7451-02 Półprodukty poligraficzne. Pobie ranie próbek, po­

ziom kontroli i plan badań 

BN-73/7459-02 Produkty introligato rskie. Badania opraw bezszycio­
wych na wyrywanie i kartkow.anie 
Pozostale normy związane podano w ta b. l, 2 , 4 i 5 oraz w tablicy. 
4. Dokumenty międzynarodowe 

RWPG PC- 1833-75 nepenneTbl npOMbiwneHHb!e. KnaccHCtmKal.(lfll 
Ił TeXHifąecKife Tpe60BaHHll 
5. Zależność grupy wytrzymałośc i wkładu od czynników technolo­

gicznych. Orientacyjną za leżność wytrzymałości wkładów łączonych 
klejowo z frezowaniem od czynników technologicznych podano w ta­
beli I- l. 

6. Diagnostyka przyczyn powstawa nia wad i nieprawidłowości w 
procesie klejowego łączenia wkładów - wg tabeli I-2. 

7. Autorzy projektu normy - Henryk God lewski, J adwiga Muzy­
czek - Centralny Oś rodek Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Poli­
graficznego, Warszawa, Sławomir Magdzi k - Instytut Po ligrafii 
Po litechniki Wa rszawskiej. 

Tabela 1-1. Zależność grupy wytrzymałości wkładów łączonych kle jowo od czynników technologicznych 

~ 
techno-

Rodzaj papieru (zale-
logiczne Charak terystyka Sposób przygotowa-

Grupa opraw 
cany aby uzyskać 

ni a grzbietu wkładu 
Sposób zaklejenia 

l wytrzy-
wytrzymałość) 

l m·1łości 

l l 2 3 4 5 

r l - oprawa złożona z - offsetowy - ścięc ie grzbietu - jednoetapowy - je-

l paskiem grzbieto- - drukowy matowy składek , den rodzaj kleju 
wym o pełnej W'yso- - zmechacenie , emulsyjny, wachta-

l kości, wykonanie nacięć przeginanie 

l 
- rzowe 

- grubość 3 7 30 mm, (rowków) poprzecz- grzbie tu, 
- okres intensywnego nych, - wieloetapowy -

użytkowania - - oczyszczenie grzbie- dwa rodzaje kleju: 
l 

3 lata emulsyjny (susze-) tu 
nie) + topliwy 

II - oprawa prosta , 
- grubość 3 7 20 mm, 
- okres intensywnego 

i użytkowania n ie 
mniej niż l rok ; . . , ._ ____ , 

I! ~ - oprawa prosta, jak wyżej oraz jednoetapowy - jeden 
- okres intensywnego - drukowy satynowa- rodzaj kleju, e mulsyjny 

użytkowania poni- ny, lub topliwy 
żej l roku 
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IV 

Informacje dodatkowe do BN-8917451..{)7 

Charakterystyka 
opraw 

2 

oprawa prosta druków 
jednorazowego użytku 

Rodzaj papieru (zale­
cany aby . uzyskać 

wytrzymałość) 

3 

- jednostronnic kre­
dowany lub powle­
kany, 

- wklęsłodrukowy, 

- ilustracyjn~ 

jak wyżej oraz dwu­
stronnie kredowany 
lub powlekany 

Sposób przygotowa­
nia grzbietu wkła~u 

4 

Sposób zaklejenia 

5 

Tabela 1-2. Diagnostyka przyczyn powstawania wad nieprawidłowości procesu klejowego łączenia wkładów 

Lp. 

2 

3 

Etap procesu 

2 

Obróbka mecha-
niczna grzbietu 

Oczyszczanie 
grzbietu 

Zaklejanie grzbietu 

Określenie wystę­

pujących wad 
i nieprawidłowości 

3 

niecałkowite ścięcie 

grzbietów składek 

nieprawidłowe zme­
chacenie grzbietu 

brak nacięć po­
przecznych 

źle wykonane na­
cięcia poprzeczne 

obecność na grzbie­
cie pyłu lub nie­
związanych albo 
słabo związanych z 
grzbietem włókien 

' zbyt mała grubość 
warstwy kleju na 
grzbiecie 

Przyczyna powstawania 

4 

- nieprawidłowe sprasowanie 
składek, 

- złe ustawienie maszyny, 
- zbyt mały docisk powodujący 

wysuwanie się składek z zacis­
ków 

- papier nieodpowiedni dla pro­
cesu łączenia klejowego z fre­
zowaniem, 

- nieodpowiednie ustawienie na­
rzędzi mechacących, 

- stępienie narzędzi mechacą­

cych, 

- niezgodność prowadzenia pro-
cesu z wytycznymi producenta 

maszyny 

niewykonanie nacięć poprzecz­
nych mimo, że charakter wydania 

wskazuje na ich potrzebę 

- tępe narzędzia do wykonywa­
nia nacięć poprzecznych, 

- nieodpowiednie ustawienie 

narzędzi do nacięć poprzecz­
nych, 

- niezgodność prowadzenia, 
procesu z wytycznymi produ­

centa maszyny 

niewłączone lub źle działające 

urządzenie otzyS2Czające, 

- nieprawidłowe ustawienie wał­
ków nanoszących klej wzglę­
dem grzbietu lub walka dozu­
jącego, 

- zbyt mała ilość kleju w pojem­
niku 

l 

Wpływ na gotowy 
wyrób 

5 

dyskwalifikuje 

obniża jakość lub 
dyskwalifikuje 

dyskwalifikuje 

obniża jakość lub 
dyskwalifikuje w 

zależności od na­
silenia wady/nie­

prawidlowdści 

Sprawdzenie 
i miejsce 

sprawdzenia 

6 

wizualnie, na 
grzbiecie przed na­
niesieniem kleju 

wizualnie i ·pod lu­
pą lOX z podziałką, 

na grzbiecie przed 

naniesieniem kleju 

wizualnie i pod lu­
pą IOX z podziałką, 
na grzbiecie po za­
klejeniu 

7 
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cd. tab. 1-2 

Określenie wystę-
Wpływ na gotowy 

Sprawdzenie 
Lp. Etap procesu pujących wad Przyczyna powstawania 

wyrób 
i miejsce 

i nieprawidłowości sprawdzenia 

l 2 3 4 5 6 

3 Zaklejanie grzbietu nierównomierna - nierównoległe ustawienie obniża jak ość lub wizualnie i pod lu-
grubość warstwy grzbietu względem wałków dyskwalifikuje w pą IOX z podziałką 

kleju nanoszących, zależności ot! na- na grzl}ie<;ie przed 
- zbyt mała sila ściskająca po- silenia wady/ nie- naniesieniem kleju 

wodująca przesuwanie się prawidłowości 

wkładu w zaciskach 

zbyt duża grubość nieprawidłOwe ustawienie wał-

warstwy kleju na 
' 

ków nanoszących klej względem 
grzbiecie grzbietu, 

zbyt małe lub zbyt - nieprawidłowe ustawienie wał-
głęb!Jk.ie wnikanie ków nanoszących klej, 
kleju między kartki - niewłaściwa siła ściskająca za-

cisków, 
- niewłaściwa lepkość kleju np. 

spowOdowana zbyt niską lub 
zbyt wysoką temperaturą na-
noszenia kleju topliwego 

zbyt duża sztyw- - zbyt gruba warstwa kleju, organoleptycznie 
ność warstwy k leju - zbyt głębokie wnikanie kleju grzbiet po wysusze-

między kartki, niu/ostygnięciu kle-

- nieodpowiedni klej - np. ju 
przegrzany topliwy 

spęcherzenie war- - klej o właściwościach pienią- wizualnie, ~a 
stwy kleju cych , grzbiecie po zakle-

- klej częściowo rozłożony lub jeniu, lub przed za-
duża wilgotność grzbietu - w klejeniem na wał-

pr zypadku klejów topliwych kac h nanoszących 


