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Постановка проблеми
Завданням експерименталь-

ного дослідження міцності склеє-
них зразків паперу та картону,
що застосовуються для виготов-
лення книжково-журнальних об-
кладинок і палітурок є визначення
цифрових показників, на підставі
яких можливо здійснювати вибір
конструкцій обкладинок, що спри-
яють підвищенню міцності, довго-
вічності та експлуатаційних харак-
теристик оправ. Виявлені резуль-
тати покладені в основу прак-
тичних рекомендацій можливих
варіантів поєднання при засто-
суванні окремих видів паперу,
картону та палітурних клеїв, які
найбільше використовують для ви-
готовлення книжкових обкладинок
і палітурок різних конструкцій
масовими тиражами.

Аналіз попередніх 
досліджень
Відомі конструкції обрізних

паперових обкладинок для зви-
чайного криття книжкових і жур-
нальних блоків, які конструктив-
но складаються з одного аркуша
паперу, який накидають на блок
і приклеюють середньою части-
ною до корінця блоку, а також
обкладинки для криття вроз-
пуск, які приклеюють не тільки
до корінцевої частини блоку, але
й до крайніх аркушів блоку по
смузі 5–8 мм від корінця [1].
Недоліки (швидке розтріпуван-
ня, згинання обрізів, стирання
кантів) впливають на тривалість
використання таких обкладинок.
А залишкова деформація на ко-
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Враховуючи необхідність виготовлення ресурсозберігаль-
них та ергономічних книжково-журнальних обкладинок у

сучасному високо конкурентному середовищі роз-
повсюдження поліграфічної продукції та формування

споживчої ціни, аналіз проведених досліджень визначив
залежності змін у міцності одиничних, подвійних 

та склеєних зразків палітурних матеріалів, що мають
прикладне значення при підбиранні компонентів

виготовлення оправ з мінімізованими економічними
показниками.
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руйнування зразків. 
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рінці обкладинки при розкриванні
книги призводить до швидкої
втрати її товарного вигляду [1].

Також відомі конструкції об-
різних обкладинок, у яких аркуш
обрізної обкладинки, доповне-
ний одним клапаном, загнутим
назовні по передньому полю,
огортає першу сторінку й корі-
нець обкладинки та приклеєний
уздовж корінцевих згинів на сто-
рінки обкладинки по смузі шири-
ною 5–8 мм. У таких обкладинок
подвійна перша сторінка, подвій-
ний корінець і одинарна друга
частина обкладинки [2].

Знайшли широке використан-
ня обкладинки, у яких конструк-
ція простої обрізної обкладинки
доповнена загнутими всередину
двома клапанами по передньо-
му обрізу блоку, у яких ширина
клапанів перевищує ширину сто-
рінок обрізної обкладинки на ши-
рину корінцевої частини блоку.
Кінці клапанів приклеєні до ко-
рінця блоку, а сама обкладинка,
що складається із однієї деталі,
у якої подвійна товщина корінця,
подвійна товщина першої і дру-
гої сторінок обкладинки, приклеє-
на по обидва боки корінця блоку
по смугах шириною 5–8 мм.
Основними властивостями таких
обкладинок є їх подвійна товщи-
на в корінцевій частині та под-
війна товщина першої та другої
частин обкладинок [3].

Прості обкладинки з однієї
деталі (Full-Flaps, Integraldeck)
й ускладнені — з однієї деталі
(обкладинки з клапанами) [4] є
обкладинками, що вирубуються
або вирізаються з цілого аркуша
картону, хромерзацу, щільного
паперу чи іншого палітурного ма-
теріалу. На відміну від обрізної
такі обкладинки мають на верхньо-

му, нижньому та передньому
полях крайки шириною 5–15 мм,
загнуті та приклеєні в середину
обкладинки, або замість крайок
на передньому полі обкладинки —
загнуті клапани, що за розмірами
менші за ширину обкладинок.
Одинична товщина палітурного
матеріалу, із якого виготовляють-
ся обкладинки, за рахунок загну-
тих і приклеєних крайок зміцню-
ється в контурній частині обкла-
динки [5].

Вивченню особливостей полі-
графічних матеріалів, досліджен-
ню палітурних клеїв [6], умов їх
використання в технологічних
процесах з виготовлення книж-
кових оправ та іншим вимогам
сполучення «палітурний мате-
ріал + клей» присвячені роботи
українських та іноземних учених —
Лазаренка Е. Т., Гавенко С. Ф.,
Мартинюк М. С., Розума О. Ф.,
Величко О. М., Dinner W., Engeler H.,
Furler A., Sendor M. тощо. Резуль-
тати досліджень частково засто-
совані в державних стандартах,
що стосуються поліграфічного
виконання [7] та показників яко-
сті обкладинок і палітурок [8].

Із врахуванням перелічених
особливостей деяких конструкцій
книжково-журнальних обкладинок
і сучасних можливостей в доби-
ранні матеріалів для їх виготов-
лення, широких можливостей
застосування різноманітних бро-
шурувально-палітурних клеїв,
моделювання варіантів їх техно-
логічного поєднання (на підставі
об’єктивних показників міцнос-
ті) систематизовано вибір зраз-
ків різних конструкцій оправ.

Мета роботи
Визначення показників міцно-

сті зразків палітурних матеріалів
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з різними технологічними влас-
тивостями, які використовують
для виготовлення простих і ус-
кладнених обкладинок із метою
отримання порівняльних резуль-
татів випробувань на міцність
одиничних зразків, подвійних
зразків без проклеювання та
подвійних зразків, склеєних окре-
мими видами клеїв, які викорис-
товують у палітурному вироб-
ництві [9]. Перелік відібраних
для дослідження зразків палі-
турних матеріалів відповідає ос-
новним конструкціям обкладинок,
виготовлених із однієї деталі з
різними конструктивними особ-
ливостями, що, завдяки різній
геометрії відтворення, впливають
на тривалість використання та
товарний вигляд [10].

Результати проведених 
досліджень
Для визначення показників

міцності зразків палітурних ма-
теріалів для створення простих і
складних обкладинок, що можуть
бути конструктивно виготовлені
з одного аркуша матеріалів із
різними технологічними власти-
востями [11], необхідно визна-
чити максимальні зусилля, при
яких відбувається руйнування
одиничних, подвійних та склеєних
подвійних зразків під час розтя-
гування їх на розривній машині.

Для проведення досліджень
були використані клеї: PLAKAL
Batch 6602 (Німеччина), термо-
клей Tecnomelt 3660 (Німеччи-
на), термоклей Swift therm 8026
(Фінляндія), дисперсія полівініл-
ацетатна ПВАД 51-П (Україна),
дисперсія полівініл-ацетатна
ПВАД ДФ-51/15В (Україна) [12].
Для визначення зусиль, що при-
зводять до руйнування та роз-

риву зразків було застосовано
такі матеріали: крейдований па-
пір масою 130, 150, 170, 250, 300,
350 г/м2 та картон хром-ерзац
(chrome-erzac) товщиною 0,3 мм.

Експериментальні досліджен-
ня виконувалися на розривній
машині РМБ-30 з граничним
навантаженням не менше 50 Н
(5 кГс), ціною поділки шкали А не
більше 0,02 кГс та вантажем, що
створює зусилля на розрив близь-
ко 0,001 МПа (0,01 кГс/см2).

Зразки, призначені для випро-
бовування, — це смужки перелі-
чених матеріалів довжиною 100 мм
і шириною 15 мм: одиничні, под-
війні без склеювання та подвійні
склеєні між собою палітурними
клеями, відібраними для експе-
риментів.

Отримані результати макси-
мальних зусиль руйнування ок-
ремих поліграфічних матеріалів
під час розтягування зразків та
розрахована міцність під час роз-
тягування відтворені в табл. 1.

Враховуючи велику різнома-
нітність обкладинок, що вигото-
влюються із однієї заготовки —
аркуша щільного паперу чи тон-
кого картону, типу хром-ерзац,
які у готовому вигляді являють
собою один обрізний аркуш па-
літурного матеріалу, або один ар-
куш із загнутими і приклеєними
до внутрішньої частини обкладин-
ки вузькими крайками, або конст-
рукція передбачає подвійний
аркуш обкладинки, обрізаний по
верхньому та нижньому полю [2,
3], експериментальні вимірю-
вання, перш за все, мали на меті
визначити відмінності між показ-
никами міцності під час розтягу-
вання одиничних та подвійних
зразків матеріалів, які згідно з
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Таблиця 1
Результати максимальних зусиль руйнування окремих
поліграфічних матеріалів під час розтягування зразків 

та міцність під час розтягування

№
п/п

Назва 
матеріалу

Назва 
клею

Руйнівне зусилля, кГс Сере-
днє
всіх

зраз-
ків,
кГс

Міц-
ність

під час
розтя-
гуван-

ня,
кГс/см

Номер зразків

1 2 3 4 5

1.1
Папір крейдований
130 г/м2 — одиничний
зразок

Без клею 5,1 5,1 5,3 5,2 5,3 5,2 3,5

1.2
Папір крейдований
130 г/м2 — подвійний
зразок

Без клею 9,7 9,7 9,5 9,5 9,6 9,6 6,4

1.3
Папір крейдований
130 г/м2 — склеєний
зразок

PLAKAL
Batch 6602

11,1 10,8 11,2 10,8 11,1 11,0 7,33

1.4 —»—
Термоклей

Tecnomelt 3660
11,9 12,1 11,5 12,0 11,5 11,8 7,87

1.5 —»—
Термоклей Smift

therm 8028
11,3 11,9 11,3 11,7 11,8 11,6 7,73

1.6 —»—
ПВАД ДФ

51/15В
13,1 12,9 13,2 12,8 13,0 13,0 8,67

1.7 —»— ПВАД 51-П 11,6 11,7 11,1 11,5 11,4 11,4 7,60

2.1
Папір крейдований
150 г/м2 — одинич-
ний зразок

Без клею 5,3 5,4 5,8 5,3 5,7 5,5 3,67

2.2
Папір крейдований
150 г/м2 — подвійний
зразок

Без клею 10,9 10,8 10,7 10,7 10,9 10,8 7,2

2.3
Папір крейдований
150 г/м2 — склеєний
зразок

PLAKAL 
Batch 6602

12,1 12,3 12,3 12,1 12,2 12,2 8,13

2.4 —»—
Термоклей

Tecnomelt 3660
13,1 12,7 12,9 13,2 13,1 13,0 8,67

2.5 —»—
Термоклей Smift

therm 8028
12,8 12,5 12,6 13,0 13,1 12,8 8,53

2.6 —»—
ПВАД ДФ

51/15В
14,3 14,0 14,3 14,1 14,3 14,2 9,47

2.7 —»— ПВАД 51-П 13,2 13,4 13,2 13,4 13,3 13,3 8,87

3.1
Папір крейдований
170 г/м2 — одинич-
ний зразок

Без клею 8,0 7,7 7,7 8,1 8,0 7,9 5,27

3.2
Папір крейдований
170 г/м2 — подвійний
зразок

Без клею 14,9 14,9 15,1 14,7 14,9 14,9 9,93

3.3
Папір крейдований
170 г/м2 — склеєний
зразок

PLAKAL 
Batch 6602

16,4 16,1 16,4 16,1 16,5 16,3 10,87
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Продовження табл. 1

№
п/п

Назва 
матеріалу

Назва 
клею

Руйнівне зусилля, кГс Сере-
днє
всіх

зраз-
ків,
кГс

Міц-
ність

під час
розтя-
гуван-

ня,
кГс/см

Номер зразків

1 2 3 4 5

3.4 —»—
Термоклей

Tecnomelt 3660
17,1 17,2 17,1 17,0 17,1 17,1 11,4

3.5 —»—
Термоклей Smift

therm 8028
17,0 17,1 16,7 16,7 17,0 16,9 11,27

3.6 —»—
ПВАД ДФ

51/15В
18,4 18,2 18,1 18,4 18,4 18,3 12,2

3.7 —»— ПВАД 51-П 17,2 17,2 17,2 17,3 17,1 17,2 11,47

4.1
Папір крейдований
250 г/м2 — одинич-
ний зразок

Без клею 11,9 12,4 12,4 11,9 11,9 12,10 8,07

4.2
Папір крейдований
250 г/м2 — подвійний
зразок

Без клею 16,8 16,7 16,8 16,7 16,8 16,76 11,17

4.3
Папір крейдований
250 г/м2 — склеєний
зразок

PLAKAL 
Batch 6602

17,9 18,0 17,9 18,1 18,2 18.02 12,01

4.4 —»—
Термоклей

Tecnomelt 3660
18,8 19,0 18,9 19,1 19,2 19,0 12,60

4.5 —»—
Термоклей Smift

therm 8028
18,7 18,7 18,8 18,8 18,9 18,78 12,52

4.6 —»—
ПВАД ДФ

51/15В
20,2 20,2 20,3 20,2 20,3 20,24 13,49

4.7 —»— ПВАД 51-П 20,0 19,9 19,9 19,8 20,0 19,92 13,28

5.1
Папір крейдований
300 г/м2 — одинич-
ний зразок

Без клею 15,7 15,7 15,8 15,8 15,9 15,78 10,52

5.2
Папір крейдований
300 г/м2 — подвійний
зразок

Без клею 18,4 18,5 18,6 18,5 18,5 18,5 12,33

5.3
Папір крейдований
300 г/м2 — склеєний
зразок

PLAKAL 
Batch 6602

19,9 19,8 19,9 19,7 19,8 19,82 13,21

5.4 —»—
Термоклей

Tecnomelt 3660
20,8 20,8 20,9 20,9 20,9 20,84 13,89

5.5 —»—
Термоклей Smift

therm 8028
20,6 20,6 20,7 20,8 20,7 20,68 13,79

5.6 —»—
ПВАД ДФ

51/15В
23,7 23,6 23,7 23,8 23,6 23,68 15,79

5.7 —»— ПВАД 51-П 24,0 24,1 24,2 24,0 24,3 24,12 16,08

6.1
Папір крейдований
350 г/м2 — одинич-
ний зразок

Без клею 14,4 14,0 14,4 14,3 14,4 14,3 9,53
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розрахунковими результатами
мали б відрізнятися на подвійну
величину.

Аналізуючи показники міцно-
сті одиничних та подвійних зразків
під час розтягування та в момент
руйнування, отримані в результа-
ті експериментальних досліджень,
необхідно відзначити відмінність
зусиль руйнування одиничних та
подвійних зразків, які не мають

пропорційних цифрових відобра-
жень, — точних, або наближених
до точних подвійних величин.
Відхилення складають від 1,91 %
(для крейдованого паперу ма-
сою 150 г/м2) до 41,77 % (для
крейдованого паперу масою
300 г/м2). Розбіжність показни-
ків міцності для досліджуваних
матеріалів відтворена на графіку
рис. 1.

Закінчення табл. 1

№
п/п

Назва 
матеріалу

Назва 
клею

Руйнівне зусилля, кГс Сере-
днє
всіх

зраз-
ків,
кГс

Міц-
ність

під час
розтя-
гуван-

ня,
кГс/см

Номер зразків

1 2 3 4 5

6.2
Папір крейдований
350 г/м2 — подвій-
ний зразок

Без клею 26,9 27,1 26,9 27,3 27,3 27,1 18,07

6.3
Папір крейдований
350 г/м2 — склеєний
зразок

PLAKAL 
Batch 6602

28,7 28,5 28,5 28,3 28,5 28,5 19,0

6.4 —»—
Термоклей

Tecnomelt 3660
29,2 29,3 29,2 29,3 29,5 29,3 19,53

6.5 —»—
Термоклей Smift

therm 8028
29,1 29,2 29,6 28,8 28,8 29,1 19,4

6.6 —»—
ПВАД ДФ

51/15В
30,5 30,5 30,5 30,6 30,4 30,2 20,13

6.7 —»— ПВАД 51-П 30,0 30,2 30,0 30,4 30,4 30,2 20,13

7.1
Картон хром-ерзац
товщина 0,3 мм —
одиничний зразок

Без клею 8,8 8,9 8,8 8,8 8,8 8,82 5,89

7.2
Картон хром-ерзац
товщина 0,3 мм —
подвійний зразок

Без клею 17,2 17,3 17,2 17,4 17,3 17,28 11,52

7.3
Картон хром-ерзац
товщина 0,3 мм —
склеєний зразок

PLAKAL 
Batch 6602

18,9 18,8 18,9 18,7 18,9 18,84 12,56

7.4 —»—
Термоклей

Tecnomelt 3660
20,2 20,4 20,3 20,2 20,0 20,22 13,48

7.5 —»—
Термоклей Smift

therm 8028
20,0 20,2 20,2 20,0 20,1 20,1 13,40

7.6 —»—
ПВАД ДФ

51/15В
22,7 22,8 22,8 22,7 22,6 22,72 15,15

7.7 —»— ПВАД 51-П 22,3 22,3 22,4 22,3 22,3 22,32 14,88
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Запис на цифрову відеокаме-
ру процесу руйнування на розрив-
ній машині зразків поліграфіч-
них матеріалів, відібраних для екс-
периментів, та перегляд процесу
в уповільненому режимі виявив
неодночасність руйнування под-
війних зразків, що вплинуло на
числові показники та їх значну
розбіжність.

Незважаючи на щільність за-
тискання в розривній машині та
паралельність розташування в
затискачах зразків досліджува-
них матеріалів, руйнування вну-
трішньої структури одного з двох
зразків у процесі розтягування
відбувалося з випередженням.
Можна припустити, що обкла-
динки, конструктивно виготовле-
ні з подвійного аркуша палітур-
ного матеріалу, зношуються під
час тривалого використання та
дії руйнівних експлуатаційних
чинників у пропорціях наближе-
них до отриманих експеримен-
тальних результатів для кожного
із застосованих матеріалів. 

Для визначення особливо-
стей застосування палітурних
клеїв при виготовленні інте-
гральних та інших спрощених
обкладинок, що збільшують міц-
ність клеєних конструктивних
елементів обкладинок, при виго-
товленні яких використовується
папір різною масою та картон
хром-ерзац, проведено порів-
няльні дослідження міцності зраз-
ків палітурних матеріалів та палі-
турних клеїв, найбільш вживаних
при виготовленні книжково-жур-
нальних оправ. Визначені показ-
ники міцності створять часткову
базу для вибору матеріалів та кон-
струкцій обкладинок, що забез-
печать необхідну жорсткість та екс-
плуатаційну стійкість із мінімаль-
ними економічними витратами.

За підсумками отриманих
результатів випробувань, що від-
творюють показники максималь-
них зусиль руйнування та розриву
одиничних, подвійних та склеєних
зразків матеріалів, із яких можуть
бути виготовлені книжково-жур-
нальні обкладинки з різними
конструкційними особливостями,
побудовано діаграми (рис. 2–8).

Рис. 1. Відхилення показників міцності одиничних та подвійних зразків
матеріалів розрахункових та експериментальних величин
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Рис. 2. Показники міцності під час розтягування зразків крейдованого
паперу масою 130 г/м2 — одиничних, подвійних та склеєних 

(табл. 1, поз. 1.1–1.7)

Рис. 3. Показники міцності під час розтягування зразків крейдованого
паперу масою 150 г/м2 — одиничних, подвійних та склеєних 

(табл. 1, поз. 2.1–2.7)

Рис. 4. Показники міцності під час розтягування зразків крейдованого
паперу масою 170 г/м2 — одиничних, подвійних та склеєних 

(табл. 1, поз. 3.1–3.7)
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Рис. 5. Показники міцності під час розтягування зразків крейдованого
паперу масою 250 г/м2 — одиничних, подвійних та склеєних 

(табл. 1, поз. 4.1–4.7)

Рис. 6. Показники міцності під час розтягування зразків крейдованого
паперу масою 300 г/м2 — одиничних, подвійних та склеєних 

(табл. 1, поз. 5.1–5.7)

Рис. 7. Показники міцності під час розтягування зразків крейдованого
паперу масою 350 г/м2 — одиничних, подвійних та склеєних 

(табл. 1, поз. 6.1–6.7)



Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н І  П Р О Ц Е С И

20

IS
S

N
 2

0
7

7
�7

2
6

4
.—

 Т
е

хн
о

ло
гі

я 
і т

е
хн

ік
а 

д
р

ук
ар

ст
ва

.—
 2

0
1

7
.—

 №
 4

(5
8

)

Із розвитком сучасних техно-
логій виготовлення книжково-
журнальної продукції в традицій-
них жорстких та м’яких оправах
підвищуються вимоги до оправ,
які відповідали б умовам ресур-
созберігальних технологій залу-
чення мінімальної кількості палі-
турних матеріалів з одночасним
забезпеченням довготривалості
використання, міцності та малої
ваги.

Одним із критеріїв забезпе-
чення таких переваг виробленої
друкованої продукції є підвищу-
вані вимоги до якості проклейки
в процесі виготовлення оправ і
до надійності скріплення з ними
блоків паперу різного типу.

Дослідження однотипних ма-
теріалів на міцність під час роз-
тягування зразків виявили відмін-
ність впливу палітурних клеїв,
що були відібрані для експери-
ментів, на показники міцності.

Із урахуванням стабільних
властивостей термоклеїв, їх від-
мінного прилипання, забезпечен-
ня надійного склеювання, утво-

рення клейової плівки високої
еластичності при виготовленні
обкладинок, відповідно до отри-
маних результатів, максимальні
порівняльні характеристики впли-
ву на міцність склеювання зразків
крейдованого паперу і картону
дали змогу виявити полівінілаце-
татні дисперсії. 

Дисперсії ПВА характеризу-
ються високою адгезією до різних
поверхонь та стійкістю до впли-
ву зовнішніх факторів. Клейове
з’єднання за короткий час до-
сягає високого рівня міцності за
рахунок ефективного змочуван-
ня та проникнення всередину
матеріалу, забезпечує швидке
висихання.

Графіки порівняльних харак-
теристик зображені на рис. 9.

Аналіз графіків показників
міцності відтворює поступове
збільшення цифрових характери-
стик міцності зразків крейдова-
ного паперу відносно збільшення
маси паперу та зразка картону
хром-ерзац, виготовленого з ма-
кулатури, а також вплив різних

Рис. 8. Показники міцності під час розтягування зразків картону хром-
ерзац товщиною 0,3 мм — одиничних, подвійних та склеєних 

(табл. 1, поз. 7.1–7.7)
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видів палітурних клеїв на показ-
ники міцності, що створює част-
кову інформаційну базу для їх
доцільного використання. 

Сумарний вплив структури ма-
теріалів та клеїв, якими склеєні
зразки паперу й картону, виявив
максимальні показники міцності
під час розтягування в склеєних
зразків крейдованого паперу
масою 350 г/м2, крейдованого па-
перу масою 300 г/м2 та картону
хром-ерзац товщиною 0,3 мм, що
склеєні клеєм ПВАД ДФ 51/15В.

Разом з тим, порівняльні ха-
рактеристики міцності під час
розтягування одиничних зразків
палітурних матеріалів та тотож-
них подвійних склеєних зразків
виявили інші залежності збіль-
шення міцності, що відтворені в
табл. 2 та на графіку на рис. 10.

Максимальні показники міц-
ності (практично однакові) зафік-
совані в зразках крейдованого
паперу масою 150 г/м2 (2,58) та
картону хром-ерзац товщиною
0,3 мм (2,57). Це свідчить про
те, що при виборі компонентів
для виготовлення обкладинок
(наприклад, з приклеєними край-
ками) необхідна жорсткість і міц-
ність обкладинки може бути за-
безпечена завдяки застосуванню
паперу з нижчими показниками
маси, ніж у такої ж обрізної об-
кладинки.

Висновки
Із урахуванням необхідності

виготовлення ресурсозберігаль-
них та ергономічних книжково-
журнальних обкладинок у су-
часному висококонкурентному

Рис. 9. Порівняльні графіки показників міцності під час розтягування
зразків палітурних матеріалів одиничних, подвійних та склеєних
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середовищі розповсюдження по-
ліграфічної продукції і формуван-
ня споживчої ціни, аналіз прове-

дених досліджень дав змогу ви-
значити залежності змін у міцності
одиничних, подвійних та склеє-
них зразків палітурних матеріа-
лів. Отримані результати мають
прикладне значення при підби-
ранні компонентів виготовлення
оправ з мінімізованими еконо-
мічними показниками.

Наведені в таблицях та на гра-
фіках експериментів чисельні
показники міцності сприяють
створенню додаткових можли-
востей для виготовлення нових
оправ із використанням обме-
женої кількості технологічних
процесів. Вибір складових для
таких оправ (з урахуванням по-
казників міцності) забезпечить
їх високі експлуатаційні харак-
теристики та необхідний рівень
образотворчого відтворення.

Таблиця 2
Порівняльні характеристики

міцності

№ Матеріал
Порів-

няльний
показник

1
Крейдований папір
масою 150 г/м2 2,58

2
Хром-ерзац,
товщина 0,3 мм

2,57

3
Крейдований папір
масою 130 г/м2 2,48

4
Крейдований папір
масою 170 г/м2 2,31

5
Крейдований папір
масою 350 г/м2 2,11

6
Крейдований папір
масою 250 г/м2 1,67

7
Крейдований папір
масою 300 г/м2 1,45

Рис. 10. Порівняльні графіки показників міцності під час розтягування
одиничних та подвійних склеєних зразків палітурних матеріалів
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Учитывая необходимость изготовления ресурсосбере-
гающих и эргономических книжно-журнальных обложек 
в современной высококонкурентной среде распростра-

нения полиграфической продукции и формирования
потребительской цены, анализ проведенных исследований

определил зависимости изменений в прочности единичных,
двойных и склеенных образцов переплетных материалов,
имеющих прикладное значение при подборе компонентов

изготовления обложек с минимизированными
экономическими показателями.

Ключевые слова: книжные обложки; переплет; усилия
растяжения; прочность материалов; разрушение образцов.

Taking into consideration the necessity of the production 
of the resource-saving and ergonomic book and magazine 
covers under conditions of the recent highly competitive 

environment of the printed products distribution and the con-
sumer pricing, the analysis of the conducted research iden-
tified the relation the changes in the indexes of strengthen
capacity of single- and two-ply binding materials samples 
as well as pasted ones. These findings have applied rele-
vance while selecting the covering components for their 

production with minimized economic indicators.

Keywords: book covers; cover; flexible binding; tensile load;
strength of materials; destruction of samples.
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