
謂無線膠粘（即是膠裝）訂鎖式聯結法，是一種用無

線膠粘訂裝訂書刊本冊的聯結方法，即在折頁機（輪

轉機）的最後一折折輥的前端，安裝一種特製的專利

刀裝置，特製的專利刀有12個鋒利的頁片，工作時將書帖最後

一折折縫的邊緣從裏到外割開，使書帖折縫兩邊（與折縫相距

只有0.8mm左右）形成有規律的帶有鎖式交叉葉片的梯形破口

（破口長為8-13mm，間隔2mm左右）。當塗膠後在粘接書冊

時，每帖的破口葉片與相鄰書帖相互咬合粘緊，梯形破口滲膠

飽滿，使書帖之間達到牢固粘結的一種膠訂工藝方法。特製專

利刀如圖1所示。鎖式聯結法書帖樣式如圖2所示。

鎖式聯結法書帖梯形破口有如下一些特點。

一是梯形破口為若干個形狀相同的等腰梯形，等腰梯形的銳角

均為45度。

二是等腰梯形的下底邊與折縫重合，上底邊翻到折縫外與膠液

粘合（如圖3）。

三是以三折八頁為例，8個頁張的梯形破口均能塗上膠，翻到

外面的梯形破口成坡形排列，使最裏面的梯形破口塗膠最多

（如圖4）。

四是梯形破口塗膠後，在膠液和托打成型機構的作用下，梯形

破口會有一定的傾倒。正是這些傾倒的等腰梯形改變了頁張與

膠黏劑粘合的受力方向，使頁張與膠黏劑粘合部位的抗拉強度

大大加強。
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圖 3

圖 4
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鎖式聯結法特點

      



我們來比較無線膠粘訂銑背拉槽工藝和無線膠粘訂鎖式聯

結法，使用同樣的紙張、同樣的膠黏劑時，頁張與膠黏劑

粘合部位的抗拉強度，就會發現膠訂機用銑背拉槽工藝，

將頁張全部削齊鏟平塗膠成書後，頁張與膠黏劑粘合部位

的抗拉強度，主要是由頁張對膠黏劑的潤濕性與頁張與膠

黏劑的粘結強度決定。而鎖式書帖頁張與膠黏劑粘合部位

的抗拉強度，除了由紙張對膠粘劑的潤濕性與紙張與膠粘

劑的粘結強度決定外，還由鎖式書帖特殊的形態決定的。

梯形破口在塗膠後會有一定的傾倒，經過托打成型機構的

定型托打後，這些傾倒的梯形破口與膠黏劑粘合在一起，

改變了原來受力的方向。另外．每兩個梯形破口之間有

2mm的間隔。間隔的背面由塗膠輪塗上膠，間隔部位的正

面是從梯形破口由一遍膠輪擠壓滲進的膠液。這些膠液硬

化後成為一個整體，把書帖牢固地粘住。

因此，同種紙張、同種膠粘劑，鎖式書帖聯結法要比把頁

張全部削齊鏟平的銑背拉槽法的頁張粘結得更牢固。

在檢測鎖式書帖頁張的拉力值時，有時即使頁張撕裂了，

但頁張與膠根的結合部位完好無損，頁張與膠粘劑粘合後

的抗拉強度實際由紙張的自身的撕裂強度決定。這樣大大

加強了書籍頁張與膠粘劑粘合部位的抗拉強度。

據有關專家測定，鎖式書帖用國產膠塗膠成書後，頁張與

膠根的結合部位拉力值最低為7.2N/cm，最高為9.5N/cm，

N/cm數據均超過國內外標準數字（國內標準暫定4.5N/

cm，國際一般標準4.0N/cm）。

通過實際操作，無線膠粘訂鎖式聯結法解決了現實生產中

的許多問題。

1. 解決無線膠訂散帖掉頁的難題
現在我國印刷企業的膠訂單機，還有相當一部分是早期生

產的。這些老型號機器的特點是，許多銑背拉槽刀都安

裝在一個刀盤上（如圖5），有些老企業的無線膠訂聯動

機，第一代的克爾布斯、芳野、馬天尼銑背拉槽也在一個

工位上，從結構上看，這些設備無法把槽拉深。

  

搞規矩時，銑刀片和拉槽刀片都以書夾子底面為參照物

（如圖 6 )，以銑掉3mm為例，落書板和書夾子底面距離為

3.7mm，銑刀的刀刃與書夾子底面為0.7mm。即使把拉槽

刀調到距書夾子0.2mm距離，拉槽深度也只能為0.5mm，

拉槽深度遠沒達到國家標準1-2mm。如果把銑背刀調低，

拉槽刀相對升高，雖然拉槽深度增加了，但因銑背刀與書

夾子底面距離增大，有些軟紙產品後背銑不平，銑後頁邊

發披又產生了新矛盾。

無線膠粘訂鎖式聯結法特別適合這些老企業實行工藝改革

和技術改造，解決因拉槽深度不達標而造成的掉頁問題。

採用無線膠粘訂鎖式聯結法時，由於鎖式書帖的破口較長

（8mm-13mm），張口形成交叉的喇叭形，折縫翻出成為

葉片狀，每個頁片都能塗上膠，每兩個梯形破口之間只有

2mm的間隔。間隔的背面由塗膠輪塗上膠，間隔部位的正

面是從梯形破口由第一遍膠輪擠壓滲進的膠液。這些膠液

硬化後成為一個整體，把書帖牢固地粘住。

所以只要膠黏劑的使用符合要求，書冊整齊無縮帖等，便

可達到不散帖掉頁的目的。這種鎖式書帖破口工藝，在現

有的銑背開槽刀具上是無法解決的，無線膠訂使用這種新

型刀具，徹底解決了書籍本冊裝訂中的散帖掉頁問題。

2. 解決了書籍出八字皺褶的問題
幾年前，某印刷廠為了解決書籍裝訂中出現的八字皺褶問

題，曾經在折頁機的折輥上用減少花輪打孔刀的瓣數，加

大劃口長度的方法，初步地解決了困擾多年的八字皺褶問

題。為了消除八字皺褶，德國的著名折頁機生產廠家MBO

公司先後研製成200多種形狀不同、適合各種不同紙質、不

同克重紙張的花輪打孔刀，用來排除書帖中的空氣，較好

地解決了八字皺褶的問題。鎖式書帖聯結法用特殊的專利

刀裝置，使梯形破口的總長度佔書背長度的80％以上，能

夠較好地排除空氣，徹底解決八字皺褶的問題。

 

    
香港印刷業商會

075「UPM雅光」90克

 

 

 

 

圖 5

拉槽刀
平銑刀

夾具底邊

圖 6

書夾子底面

拉槽刀

第二次落書

第一次上背膠

第二次上背膠

刮膠輪

托實

可解決之實際生產問題

第一次落書

銑背刀

      



3. 解決了銅版紙膠訂的質量問題
銅版紙是塗料紙，克重越大，塗層越厚，對於膠的潤

濕性越差。無線膠粘訂克重較大的銅版紙書冊時，即

使用價格貴一倍的銅版膠，效果也不理想。

於是出版社要求，採取鎖線膠訂，即先鎖線，後膠

訂。這樣，無形中延長了出書時間，增加了成本。

如果改用 PUR 膠，即使塗膠層只有EVA厚度的一半，

昂貴的價格目前也不一定被客戶接受。況且設備要改

革塗膠裝置。三代PUR固化時間較長，四代PUR雖然

固化時間只有3-5分鐘，但僅是二次固化所需要的光照

設備改造就得花幾十萬元。所以，一般廠家做不到，

客戶也捨不得多花錢。但如果採用鎖式書帖聯結法，

在現有的膠訂聯動機上，只要把銑背刀落低，打槽刀

落低，採用銅版膠，適當的調整膠輪的高度，適當調

整膠液的溫度，就可以收到較好的效果。 

4. 閱讀時書攤得平
無線膠訂工藝於1951年由一家瑞士公司推出後，迅

速得到了推廣，在德國，目前超過90％的平裝書是無

線膠裝訂的。由於出書速度快，書籍成型好，後背平

整，受到出版單位的認可。但略厚一點的書冊用銑背

拉槽法膠訂的書籍，因膠層有1mm厚，而且EVA有一

定硬度，書冊裝訂後不易攤平，造成翻閱困難，如果

不用勁按住書冊就會自動合攏。國外採用價格昂貴的 

PUR膠．膠層只有0.3mm厚，所以能夠攤得比較平。

或用高檔EVA熱熔膠，膠層只有0.5mm 厚來解決書冊

閱讀攤不平的問題。鎖式書帖的破口因梯形破口的邊

緣靠近折縫，只有0.8mm-1mm，塗抹膠粘劑在粘結

時，書冊每帖的破口葉片與相鄰書帖相互咬合粘緊。

且膠層平均厚度只有0.7mm厚，所以可以達到翻閱平

服不費力的效果。

5. 去掉銑背拉槽裝置，
節約了維修保養費
馬天尼皇冠無線膠訂機和精平兩用膠訂機，以及北

人的TSK膠訂聯動機，這些先進的膠訂機銑背拉槽裝

置均有四個工位：粗銑工位（正轉）、精銑工位（反

轉）、開槽工位、打毛工位。針對不同的紙質，開不

同工位。如一般70克膠版紙，用粗銑、精銑、開槽

三個工位。使用了鎖式書帖，可以省去銑背拉槽裝置

的幾十萬購置費。另外節省了磨刀、換刀的操作，由

於去掉這個裝置，節省了調試及磨刀、換刀的繁瑣操

作時間，沒有了這些負擔，機器的運轉速度還可以增

加，質量提高了，返工退書少了。

膠訂聯動機各工位噪音分貝數以銑背工位最高。銑出

的紙屑飛揚污染環境，毛刷刷不掉的紙屑由刷膠輪帶

到膠鍋內，紙屑中的無機物沉到膠鍋底，而這正是膠

溫控制裝置的位置。無機物會明顯影響膠溫上竄，造

成膠鍋底部溫度過高，即溫控計顯示溫度大大高於

書背塗膠膠液的實際溫度。使膠訂領機對膠溫生誤判

斷，造成散帖掉頁及粘不牢等各項問題。採用無線膠

粘訂鎖式聯結法時，膠鍋中沒有紙屑，這樣就大大提

高了膠液的清潔度，從而保證了膠液質量。並且避免

了散帖掉頁及粘不牢等各項問題的發生。 

6. 可以節省紙張幅面
銑背開槽膠訂法用A型紙890mm×1240mm加工A5開

本尺寸的書，可以達到國家規定的A5開本尺寸210mm

×148mm。但如果用880mm×1230mm的紙或輪轉機

用880mm寬幅紙面，採用銑背拉槽法，銑去3mm寬

度，就只能出210mm×146mnl 的尺寸，這不符合國

家規定書刊A5開本尺寸的標準要求。如果改用鎖式書

帖聯結法，省出銑背的3mm寬度，就可以用880mm×

1230mm的紙張，出210xnm×148mm的成品。

以50頁210mm×148mm的書籍計算，每班3萬冊成

品，每日兩個班，原來銑背拉槽工藝鐵掉的紙，鎖

式聯結法都保留下來。每月每台機器可以節約近百令

紙。走集約化的道路發展印刷業，必須從小處著手一

點一滴的計算。 

7. 能節省大量電能
銑背拉槽的各工位均是膠訂機耗電較多的工位。按工

業用電0.76元/千瓦小時計算。

圓盤包本機（8個夾子）銑背拉槽電動機功率3KW，每

天兩班16小時，3KW×16小時×0.76元=36.48元，按

每月開足30天計算，36. 48元×3元=1094.4元，每年

省電1094.4元×12=13132.8元。

膠訂聯動機。銑背刀電功率7.5KW，拉槽刀電功率

3KW，如果開2個班，每天省電費（7.5+3）KW×16小

時×0.76元=127.68元，按每月開足30天計算，每年省

電127.68元×30×12= 45964.8元。

這是一個不小的數字，兩年節約下來的錢又可以購置

一台折頁機。 ■

香港印刷業商會

076

█

香
港
印
刷
第 

期
29

UPM Finesse Classic Gloss, 90gsm

印刷技術專題

      


