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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wyma-

2. WYMAGANIA

gania i badania dotyczace wkladoéw introligatorskich

niecokrojonych (zszywanych ni¢mi, zszywanych drutem,
taczonych klejowo oraz laczonych niémi termoplastycz-

nymi).

1.2. Podzial — wg PN-83/P-55501.
1.3. Nazwy i okreslenia — wg PN-82/P-55500.

Wymagania dotyczgce wkladow:

a) zszywanych niémi — podano w tab. 1,
b) zszywanych drutem — podano w tablicy,

c) faczonych klejowo — podano w tab. 2 i 3,
d) faczonych niémi termoplastycznymi — podano

w tab. 4.

Tabela 1. Wkiad zszywany niémi

Wyszczegblnienie Wymagania Badania
1 2 3 4
Matetiaty 1 pot- nici Iniane, biale, matowe tex 56X3 lub tex 40X3 wg wg PN-80/P-81111/02
produkty" PN-80/P-81111/02
syntetyczne matowe dtex 300X3 wg PN-80/P-81101/03 wg PN-80/P-81101/03
klej poliwinylooctanowy 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 introligatorska wg BN-74/7537-05 BN-74/7537-05
/
Komplet skiadek wg BN-77/7451-04 wg BN-77/7451-04
Wykonanie zszycie bezposrednie lub posrednie, wszystkie sktadki powin- przez oglgdziny i przymiarem
ny by¢ przeszyte na linn zlamu grzbietowego peina liniowym z podziatka 0.5 mm
liczbg szwdw bez widocznego, efektu prucia sig¢ szwu,
dopuszczalne odchytki od linii ztamu grzbietowego nie
wigksze niz 0,5 mm
minimalna liczba
szwow, przy wysokosci
grzbietu
— do 176 mm 3 przez przeliczenie
— 177 do 250 mm 4
— powyzej 250 mm 5

Zgtoszona przez Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Oérodka Badawczo-Rozwojowego Przemystu Poligraficznego dnia 17 lipca 1989 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1990 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 8/1989, poz. 21)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1980.

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 1,30 Nakt. 600 + 27 Zam. 1950/89




BN-89/7451-07

cd. tab. 1
Wyszczegdlnienie Wymagania Badania
1 2 3 4
Wykonanie przyklejenic  pierwszej pierwsza i ostatnia sktadka powinna by¢ przyklejona wzrokowo i przymiarem linio-
i ostatniej sktadki przy grzbiecie do skrajnych kartek drugiej i przed- wym z podziatka milimetrowa
ostatniej sktadki; szeroko$¢ powleczenia klejem powin-
na wynosi¢ 3 = 5 mm, a dlugo$¢ powinna by¢ rowna
wysokosci sktadki wkiadu z tolerancja — 2 mm
przyszycie paska symetrycznie na $rodku grzbietu wkladu z tolerancja
| grzbietowego ze skrzy- +2 mm, szeroko$é paska w zaleznosci od grubosci
| detkami (zszycie po- i szeroko$ci wkladu — wg zalgcznika 1
$rednie)
grubo$¢  wktadu po jednakowa we wszystkich egzemplarzach nakiadu z to- wg BN-72/7451-11
zszyciu 1 kalibrowaniu lerancja przy grubosci wkiadu:
— do 14 mm — 1 mm,
— 15 + 30 mm — 2 mm,
— 31 + 60 mm — 3 mm
1
Wady dopuszezalne i niedo- wg tab. 5, tgczna liczba punktow za wady nie powin- przez ogledziny wg PN-77/
puszczalne na przekracza¢ 20 P-55505
" Badanie materialow i pétproduktdw nalezy wykonaé przed przystapieniem do procesu produkcji wktadow.

Tablica. Wktad zszywany drutem

Wyszczegdlnienie

Wymagania

Badania

1

2

3

4

Materiaty i potpro-
dukty!’!

drut introligatorski
wg PN-68/M-80089

— okragly, o $rednicy 0,5 + 0,7 mm, do zszywania
zeszytowego we wkiad jednosktadkowy,

— ptaski o wymiarach 0,70x0,50 = 0,80x0,50 mm,
do zszywania bocznego wkladéw o grubosei 3 +
20 mm,

— ptaski o wymiarach 1,10X0,65 + 1,20X0,80 mm lub
okraglty o $rednicy 0,7 = 1,8 mm, do zszywania
bocznego wktadow o grubosci powyzej 20 mm

wg PN-68/M-80089

komplet sktadek

wg BN-77/7451-04

wg BN-77/7451-04

Wykonanie

sposOb zszycia

Zszywanie zeszyto- na linii Zamu grzbietowego z
we tolerancja +1 mm, przy gru-
bosci wkladu do 8 mm

linii  zlamu
tolerancja

zszywanie boczne rownolegle do

grzbietowego 2

*+1 mm

— przy grubosci wkladu do
20 mm — z jednej strony

— przy grubosci wktadu po-
wyzej 20 mm — z dwoch
stron

wzrokowo i1 przymiarem linio-
wym z podziatka milimetrows

liczba zszywek

przy wysokosci grzbietu do 250 mm, 2

powyzej 250 mm, nie mniej niz 3

przez policzenie

polozenie zszywek
przy zszyciu zeszy-
towym

— odlegtos¢ zszywek od goérnej i dolnej krawegdzi
grzbietu (rysunek) powinna wynosi¢ od /4 do /s
wysokosci wkladu (I) po okrawaniu;

— w przypadku wigkszej liczby zszywek niz dwie na-
lezy rozmiescic je rownomiernie na wysokosci
wktadu

przymiarem liniowym z po-
dziatka milimetrowg
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cd. tablicy
Wyszczegbinienie Wymagania Badania
1 2 3 4
Wykonanie potozenic zszywek — odleglo$¢ zszywek od gdrnej i dolnej krawedzi (ry- przymiarem liniowym z po-
przy zszyciu bocz- sunek) powinna wynosi¢ /s do '/5 wysokoéci wkla- dziatka milimetrowa
nym du () po okrawaniu:
— odlegtos¢ zszywek od grzbietu wkiladu powinna
wynosi¢c 3 + 6 mm;
— w przypadku wigkszej liczby zszywek niz dwie, na-
lezy rozmiesci¢ je roOwnomiernie na wysokosci
wktadu (1)
zgigcie  zszywek — 7 obu stron do siebie przy wkladach o grubosci do przez ogledziny
20 mm;
— przy wkiadach o grubosci powyzej 20 mm, zszywek
nie nalezy zaginac
Wady wady dopuszczalne wg tab. 5 laczna liczba punktow za wady, nie wigcej ogledziny wg PN-77/P-55505

i miedopuszczalne

niz 20

1) Badanic materiatéw i poiproduktéw nalezy wykonaé przed przystapieniem do procesu produkcji wktadow.

Tabela 2. Wkiad taczony klejowo

lub kartek

Wyszezegolnienie Wymagania Badania
1 2 _ 3 i 4
Materiaty i potpro- klej topliwy wg BN-88/6357-09 : wg BN-88/6357-09
dukty'" erililsyjny. (poliwinylooetnows) we: BNIA/6357:04 | g BIN:13/6357-04
zastosowanie kleju wg BN-76/7453-01 —
komplet  skladek wg BN-77/745104 rozdz. 2 wg BN-77/7451-04 rozdz. 3

Wykonanie

przygotowanie
wkiadu do zakleja-
nia grzbietu

Aamy grzbietowe skladek powinny by przycigte; po-
wierzchnia grzbietu rOwnomiernie zmechacona na glg-
bokoséé okoto 0,5 mm bez widocznych wyrw 1 peknigc,
grzbict powinien byé prostokatny, starannie cczysz-
czony z pytu papierowego; zaleca si¢ wykonanie nacigé
poprzecznych grzbietu na glebokoé¢ do | mm

przez ogledziny oraz lupg po-
miarowyg 10X

zaklejenie grzbietu

— warstwa kleju powinna by¢ naniesiona rOwnomier-
nie, bez miejsc niepokrytych, zaciek6w na kartki
wkiadu i pofaldowan warstwy klecju;

— klej powinien przenikna¢ migedzy kartki wkiadu do
glebokosdci nie wigkszej niz 0,5 mm;

— grubos¢ warstwy kleju po wysuszeniu powinna wy-
nosi¢ okoto 0,5 mm

przez ogledziny 1 pod lupa
10X z podziatka

wyltrzymatos¢ polg-
czenia kartek

wg tab. 3

wg BN-72/7459-01
i
BN-73/7459-02

Wady

dopuszczalne 1 nie-
dopuszczalne

wg tab. 3, gczna liczba punktéw za wady, nie wiecej
niz 20

przez ogledziny wg PN-77/
P-55505

! Badania materialéw i potproduktéow nalezy wykona¢ przed przystapieniem do procesu produkcji wktadow.

Tabela 3. Grupy wytrzymatoéci’’ wkladéw taczonych klejowo

liczba

Grupa wytrzymalosci

Wytrzymatos¢ na kartkowanie,
kartkowan nie mniej niz

Wytrzymalo$¢ na wyrywanie kartki, N/em/kG/cm/,
nie mniej niz

I
11
111
v

2000 9 (0,918)
1000 7(0,714)
600 5(0,51)
200 4 (0,408)

rup¢ wytrzymaloéci nalezy okre$li¢ w procesie projektowania technologii konkretnego wydania — patrz tabela I-1.
Y Grupg wytrzymato$ci nalezy okresl p projek hnologii konkretnego wyd p bela I-1
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Tabela 4. Wkiad taczony niémi termoplastycznymi

Wyszczegblnienie Wymagania Badania
[ 2 3 ' 4
Materiaty i potpro- klej poliwinylooctanowy wg BN-73/6357-04 wg BN-73/6357-04
dukty" .
B zastosowanie wg BN-72/7453-01 —_
 pasck wzmacniaja- w zwoju o szerokosci zaleznej od grubosci i szerokoéci przez ogledziny i przymiarem
cy wkladu; szeroko$¢ skrzydetek 5 + 20 mm liniowym
komplet sktadek ta- Wg BN-77/7451-04 wg BN-77/7451-04
czonych niémi ter-
moplastycznymi
Wykonanie przygotowanie do grzbiety skiadek powinny by¢ wyrdwnane; nie dopusz- przez ogledziny
zaklejenia grzbietu cza si¢ wsunie¢ 1 wysunie¢ skladek
wktadek
zaklejenie grzbietu grzbiet powinien byé¢ zaklejony na catej wysokosci i
wktadu szerokodci, a klej nie powinicn powodowac zacickow
wewnatrz i migdzy sktadkami
wzmocnienie pasek wzmacniajacy powinien byé sklejony catg po-
wierzchnig styku z grzbietem i zewng¢trznymi po-
wierzchniami (kartkami) wkladu, symetrycznie, bez
skosow
Wady dopuszczalne i nie- wg tab. 5, faczna liczba punktow, nie wigcej niz 20 przez ogledziny wg PN-77/
dopuszczalne P-55505
! Badania materialéw i potproduktéw nalezy Wykona¢ przed przystapieniem do procesu produkeji wkladow.

3. BADANIA

3.1. Wytyczne ogoélne. Badania nalezy wykona¢:

a) w kontroli partii pétproduktéw (caty naktad lub
cze$¢ naktadu),

b) w kontroli biezacej produkcji.

3.2. Sposob pobierania probek. Probki do badan na-
lezy pobraé:

a) z partii — wg BN-77/7451-02, w przypadku ba-
dan niszczacych dla opraw z wkladem taczonym klejo-
wo — wg BN-73/7459-02,

b) z biezgcej produkcji — 15 egzemplarzy wykona-
nych w czasie kontrolowania (z wyjatkiem badan nisz-
czgcych).

3.3. Sposob wykonania badan — wg tab. 1,2,41i5
oraz tablicy

Tabela 5. Ocena punktowa wad

Charakte-
Liczba rystyka
Lp. Wyszczegblnienic wad Zakres wady punkidw wady wg
za wade PN-77/
P-55505 Lp.
1 2 3 4 5
1. Wklady ogélne (niezaleznie od sposobu ljczenia)
1 Peknigcie powyzej 5 mm 21 11
2 Wypadanie elementéw — 21 12
3 Niepetne potaczenie — 21 18
4 Przesunigcic - do 5% diugosci 15 19
powyzej 5% dtugodci 21
5 Naddarcie kartki na tekscie lub ilustracji 21 2
ma marginesie 15
6 Rysa — 10 32
7 Zacieki do 0,5 mm 15 33
powyzej 0.5 mm 21
8 Zmarszczenie na marginesic — do 10 mm 10 34
9 Zabrudzenie na tekécie lub ilustracji — powyzej 10 mm 21 35
II. Wkiady zszyte niémi
10 Nieodpowiednia wysoko$¢ paska grzbietowego do 5% wysokosci 10 2
powyzej 5% wysokosci 21




BN-89/7451-07

cd. tab. 5
Charakte- !
Liczba rystyka
Lp. Wyszczegdlnienie wad Zakres wady punktow wady wg
za wadg PN-77/
P-55505 Lp.
1 2 3 4 5
-1 Nicodpowiednia szerokos¢ skrzydetek paska powyzej +3 mm 21 2
grzbictowego
12 Przesunigcic paska grzbietowego na wysokosci powyzej =4 mm 15 19
wktadu
13 Odklejenie pierwszej lub ostatniej skladki _ 21 18
14 | Zmniejszona wytrzymatosé do 10% 15 1
powyzej 10% 21
III. Wklady zszyte drutem
15 | Nicodpowiednia liczba zszywek ' . 21 8
16 Nieprawidtowy ksztalt zszywki niedocisnigta 15 2%
powodujgca wypadanie kartek 21
17 Przesunigeia zszywek mierzone na wysokosci powyzej +4 mm 15 19
wktadu
18 Postrz¢ pienia — 15 23
19 Odstgpstwa od linii zszycia i skosy zszycia powyzej £1 mm 21 2;.3: 4
20 Nicodpowiednia grubos¢ i ksztalt drutu — 21 2
IV. Wkiady laczone klejowo
21 Mata wytrzymato§¢ wkiadu — peknigecie kleju — 21 11
na grzbiecie
22 | Mata wytrzymatosé potaczenia kartek — wypa- — 21 12
| danie kartek
23 Maia wytrzymatos¢ wkladu na otwieranie — nie powodujgca pgkania w grzbiecie 15 1
zwigkszona sztywnos$¢ grzbietu SHREIGEGE TERIE SR o1
V. Wkiady taczone niémi termoplastycznymi
24 | Przesunigcie paska wzmacniajacego (skosy) powyze] £3 mm 15 4
25 Nieodpowiednia szeroko$é skrzydetek paska powyzej +3 mm 21 2
wzmacniajacego
26 Mata wytrzymatos¢ potaczenia sktadek — 21 |
3.4. Ocena wynikow badan dobrych w probee nie przekroczy liczby kwalifikujacej

3.4.1. Wklad niedobry. Badany wkiad nalezy uzna¢ wg BN-77/7451-02.
za niedobry, jezeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim

chociazby przez jedno z badan wymienionych w tab. 1,
2, 4 1 tablicy oraz przekroczy sumg¢ 20 punktéw wg
tab. 5.

3.4.2. Ocena partii. Partig¢ wkladéw nalezy uzna¢ za plarzy wadliwych.
zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk nie-

Zalgcznik

Informacje dodatkowe

KONIEC

3.4.3. Ocena zgodnoSci procesu technologicznego. Pro-
ces technologiczny nalezy uznaé za zgodny z wymaga-
niami normy, jezeli w pobranej probce nie ma egzem-



6 Zatgcznik do BN-89/7451-07

ZALACZNIK

SZEROKOSC SKRZYDELEK PASKA GRZBIETOWEGO

o Jednostronna szeroko$¢ skrzydetka Dopuszczalna
Grubo$¢ wkiadu . .
iy Szeroko$é¢ wktadu mm mm tolerancja
18 24 mm
do 88 X —
do 15 89 do 176 X —
177 do 353 X X
powyzej 353 X X
do 88 X —
7 X 3
powyzej 15 do 30 52 do L6 o
177 do 353 X X
powyzej 353 — X
| do 88 X X
powyzej 30 do 60 &9 doi 195 x s
177 do 353 —_ X
powyzej 353 — X
X oznacza zalecang szeroko$c.

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Centralny Os$rodek Badaw-
czo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-78/7451-07

a) uaktualniono i rozszerzono wymagania dotyczace wktadow ta-
czonych klejowo (z frezowaniem — tab. 2 i z gczeniem niémi termo-
plastycznymi — tab. 4),

b) rozszerzono i uaktualniono dane dotyczace klejow,

¢) vaktualniono oceng¢ jako$ci wykonania wkiadow zgodnie z
PN-77/P-55505.

3. Normy zwigzane

PN-82/P-55500 Introligatorstwo przemystowe. Terminologia

PN-83/P-55501 Oprawy introligatorskie przemystowe. Podziat i cha-
rakterystyka techniczna

BN-77/7451-02 Potprodukty poligraficzne. Pobieranie probek, po-
ziom kontroli i plan badan

BN-73/7459-02 Produkty introligatorskie. Badania opraw bezszycio-
wych na wyrywanie i kartkowanie

Pozostate normy zwigzane podano w tab. 1, 2,41 5 oraz w tablicy.

4. Dokumenty mi¢dzynarodowe
RWPG PC-1833-75 Ilepennetsl npombinuteHHble. Knaccubukanus

H TeXHHYecKHe TpebGoBaHHUA

5. Zaleino$¢ grupy wytrzymato$ci wkladu od czynnikow technolo-
gicznych. Orientacyjna zalezno$¢ wytrzymatosci wkladéw faczonych
klejowo z frezowaniem od czynnikéw technologicznych podano w ta-
beli I-1.

6. Diagnostyka przyczyn powstawania wad i nieprawidlowosci w
procesie klejowego laczenia wkladéw — wg tabeli I-2.

7. Autorzy projektu normy — Henryk Godlewski, Jadwiga Muzy-
czek — Centralny QCérodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poli-
graficznego, Warszawa, Slawomir Magdzik — Instytut Poligrafii
Politechniki Warszawskig;j.

Tabela I-1. Zalezno$¢ grupy wytrzymatoéci wkladéw laczonych ldejdwo od czynnikéw technologicznych

~ Czynniki
techno- . :
logiczne Charakterystyka Rexlzal papiery (Za,le_ Sposdb przygotowa- 8 W
Grupa cany aby uzyskac s orzbi viad Sposdb zaklejenia
p opraw oy ma grz ietu wktadu
wytrzy- wytrzymatosc)
matosel
1 2 3 4 5
I oprawa zfozona z — offsetowy — $cigeie grzbietu — jednoetapowy — je-
paskiem grzbieto- — drukowy matowy sktadek, den rodzaj kleju
wym o pelnej wyso- — zmechacenie, emulsyjny, wachla-
kosei, — wykonanie nacieé rzowe przeginanie
grubo$¢ 3 + 30 mm, (rowkow) poprzecz- grzbietu,
okres intensywnego nych, wieloetapowy — —
uzytkowania — — oczyszczenie grzbie- dwa rodzaje kleju:
3 lata tu emulsyjny (susze-)
nie) + topliwy
11 — oprawa prosta,
— grubo$¢ 3 + 20 mm,
| — okres intensywnego
i uzytkowania  nie
; mniej niz | rok
I3 — oprawa prosta, jak wyzej oraz jednoetapowy — jeden
— okres intensywnego — drukowy satynowa- rodzaj kleju, emulsyjny
uzytkowania poni- ny, lub topliwy
7ej 1 roku




Informacje dodatkowe do BN-89/7451-07

cd tab, I-1
Czynniki
techos Rodzaj ieru (zale
logiczne Charakterystyka ] pap P Sposob przygotowa- 3 2 e
cany aby uzyskaé ; 3 Sposéb zaklejenia
Grupa opraw . nia grzbietu wkiladu
wytrzymalosc)
wytrzy-
matosci
1 2 3 4 5
— jednostronnie kre-
dowany lub powle-
kany,
— wklestodrukowy,
— ﬂustracyjn}l
v oprawa prosta drukow jak wyzej oraz dwu-
jednorazowego uzytku stronnie  kredowany — —
lub powlekany
Tabela 1I-2. Diagnostyka przyczyn powstawania wad i nieprawidlowosci procesu klejowego taczenia wkladéw
Okre§lenie wystg- Sprawdzenie
Lp. Etap procesu pujacych wad Przyczyna powstawania Wik ywwn;’bgotowy i miejsce
i nieprawidlowosci y sprawdzenia
1 2 3 4 5 6
1 Obrébka  mecha- niecatkowite $cigcie — nieprawidlowe  sprasowanie dyskwalifikuje wizualnie, na

niczna grzbietu

grzbietéw skladek

sktadek,

— zle ustawienie maszyny,

— zbyt maly docisk powodujacy
wysuwanie si¢ sktadek z zacis-
koéw

nieprawidtowe zme-
chacenie grzbietu

— papier nieodpowiedni dla pro-
cesu taczenia klejowego z fre-
zowaniem,

— nieodpowiednie ustawienie na-
rzedzi mechacgcych,

— stgpienie  narzgdzi
cych,

— niezgodno$¢ prowadzenia pro-
cesu z wytycznymi producenta

mechaca-

maszyny

obniza jakosé lub
dyskwalifikuje

brak nacigé
przecznych

po-

niewykonanie nacig¢ poprzecz-
nych mimo, ze charakter wydania
wskazuje na ich potrzebg

dyskwalifikuje

grzbiecie przed na-
niesieniemn kleju

Zle wykonane na-
cigcia poprzeczne

— tgpe narzedzia do wykonywa-
nia nacig¢ poprzecznych,

— nieodpowiednie  ustawienie

narzedzi do nacig¢ poprzecz- -

nych,

— niezgodnosé prowadzenia,
procesu z wytycznymi produ-
centa maszyny

~ dyskwalifikuje  w

Oczyszczanie
grzbietu

obecno$¢ na grzbie-
cie pytu lub nie-
zwigzanych  albo
stabo zwigzanych z
grzbietem widkien

niewtaczone lub Zle dzialajace
urzadzenie oczyszczajace,

Zaklejanie grzbietu

‘zbyt mata grubosé
warstwy kleju na
grzbiecie

— nieprawidiowe ustawienie wat-
kéw nanoszacych klej wzgle-
dem grzbietu lub watka dozu-

-Jacego,
— zbyt mala ilo§¢ kleju w pojem-
. niku

obniza jakos¢ lub

od na-
wady/nie-
prawidtowasci

zaleznodci
silenia

wizualnie i'pod lu-
pa 10X z podziatka,
na grzbiecie przed
naniesieniem kleju

wizualnie i pod lu-
pa 10X z podziatka,
na grzbiecie po za-
klejeniu
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3 Zaklejanie grzbietu nieré wnomierna — nierdwnolegle ustawienie obniza jakos¢ lub wizualnie i pod lu-
gruboéé  warstwy grzbietu  wzglgdem watkow dyskwalifikuje  w | pa 10X z podziatkg
kleju nanoszjcych, zaleznodci od na- na grzbiecie przed

silenia  wady/nie-
prawidlowosci

— zbyt mala sita $ciskajaca po-
wodujaca przesuwanie si¢
wkiadu w zaciskach

naniesieniem kleju

zbyt duza grubosé
warstwy kleju na
grzbiecie

nieprawidlowe ustawienie wat-
kéw nanoszacych klej wzgledem
grzbietu,

zbyt male lub zbyt — nieprawidtowe ustawienie wat-

glebokie wnikanie
kleju migdzy kartki

kow nanoszacych klej,
niewlasciwa sifa $ciskajaca za-
ciskow,

niewfasciwa lepkos¢ kleju np.
spowodowana zbyt niska lub
zbyt wysoka temperaturg na-
noszenia kleju topliwego

zbyt duza sztyw-
nos¢ warstwy kleju

zbyt gruba warstwa kleju,
zbyt glebokie wnikanie kleju
migdzy kartki,
nieodpowiedni klej — np.
przegrzany topliwy

specherzenie  war-
stwy kleju

klej o wihasciwosciach pienia-

. ¢ych,

klej czgiciowo rozlozony lub
duza wilgotnos¢ grzbietu — w
przypadku klejow topliwych

organoleptycznie
grzbiet po wysusze-
niu/ostygnigciu kle-
ju

wizualnie, na

grzbiecie po zakle-
jeniu, lub przed za-
klejeniem na wat-
kach nanoszacych




