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      【内容提要】无线胶订工艺是当今工业化书籍加工的重要订联方法，几乎适用于所有

无须长期保存的产品，如广告宣传品、期刊杂志、平装书籍、商品目录的制作。胶订的最大

优点体现在高效性和经济性两方面。 

 

无线胶订工艺是当今工业化书籍加工的重要订联方法，几乎适用于所有无须长期保存的产

品，如广告宣传品、期刊杂志、平装书籍、商品目录的制作。据统计，德国几乎所有的小册

子都采用热熔胶进行胶订，精装书中只有大约 10%采用锁线订方式，考虑成本因素术语，

近 90%的精装书的书芯也是采用冷胶黏结。胶订的最大优点体现在高效性和经济性两方面。

由于其工作节拍能够与配页机和三面切书机保持一致，所以三者组成的生产线广泛用于大批

量书籍的装订加工。 

 

        无线胶订的种类 

        使用胶黏剂对书籍进行订联的方法较多，各有优缺点。 

        方法 1 手工胶订 

        （1）胶订形式 

        手工胶订利用手工或半自动化机械在书背上涂刷胶液。手工上胶订联书籍目前主

要用于产品样本、包装样盒的制作，以及信纸、收据等散页印刷品的装订。图 1 所示为散页

裱头装订法。 

 

      图 1 产品样本和收据常用黏结法 

      法是由德国的一位叫做 Emil  

      Lumbecken 的装订工人于上世纪 30 年代发明的，也是自合成胶发明以来投资采购，

应用得最为成功的胶订技术之一。 

 

      图 2 卢贝克胶粘法检测系统及仪器 

          

      这种胶订方式的具体操作是：将裁切好的书页用一个夹紧装置固定后，用手将纸叠向

两个方向分别披开，每页间错开 1.5～2mm 的距离，用毛刷将白乳胶涂刷于坡面。若要进一

步增强书芯的黏结强度，可在书背粘口处像图 1 方法一样，加粘纱布或书背纸包裹书背。显

然，采用这种方法，书芯各单页除与胶层相连外（100g/m2 的纸张厚度只有 0.1mm），还与

相邻的页面彼此黏结，提高了黏结强度输纸，这种方法优于图 1 所示的散页裱头装订法。 

        卢贝克胶粘法因其优良的黏结效果，在国外主要应用于精、平装坏书的手工修整

和胶订精装书的手工制作以及报纸或杂志合订本的加工等。 

        当然，除了手工涂刷胶液外，还可以采用专门的涂刷机完成，其工作原理如图 3

所示。书芯固定于夹紧装置中，夹紧装置带着书芯向上下摆动接触涂胶辊，胶液则通过一个

三辊涂布装置涂刷到书芯上。 

 

      图 3 自动涂刷机示意图厂商信息 

        目前，票据零件装订厂主要采用第一种手工胶粘方式加工单据本、票证、信纸簿

等，黏结效果不太理想，经常出现掉页、散页等问题。如果能对以上两种传统加工工艺稍加

改进重组，有助于提高加工此类产品的黏结质量。 

 



  （2）铣背 

        除了目前常用的铣背打毛法外，对书背的处理还有其他几种方法，图 4 所示称作

筒子页胶订法。印建筑、艺术、地图类书籍中经常有跨页图片和图例，可以考虑采用这种胶

订方法代替易破坏书页的锁线订。由于书帖采用了简单一折页，加工时不需再对折缝处进行

铣削或锁线加工中的订线，因此不会影响书籍中图片或内容的完整性和准确性。与铣背打毛

法相比胶片，这种方法折帖与胶液的接触面积大，黏结牢度高。这种处理方法可供出版社在

装帧设计时考虑。缺点是，采用这种方法折页和配页的成本较高，不适合装订印量大的书籍。 

 

      图 4 筒子页胶粘法示意图 

        方法 2 切孔胶订 

        采用冷胶装订书籍时常采用这种方法，需分两步进行。首先在折页机上对最后一

折进行打孔 CTP，打孔刀的选择（如齿距、齿宽和齿形等）非常重要，要根据纸张的种类

和折数综合考虑，德国 MBO 折页机有 40 余种打孔刀供用户选择。在打过孔的折帖上涂刷

胶液后，胶液从孔洞渗进书页，最后在外面黏结书背纸整合，增强书芯的牢固度。 

        目前这种方法国内外都使用得较少，主要是因为采用机械化加工无法保证胶液能

够完全渗透到最内层的书页，而且由于使用冷胶，胶层涂布的均匀性也难保证。虽然在实际

生产中这种胶订方法很少用到，但折页机对书帖最后一折进行打孔的加工工艺在现代无线胶

订工艺中却是必不可少的。很遗憾覆膜，许多企业对胶订使用的折帖必须打孔的重要性认识

不足，或者虽然折帖打了孔，却使用了不相配的花轮刀，折出的折帖几乎要断开，这些都会

影响胶订质量。 

        方法 3 锯槽胶订 

        图 5 所示，书背处的天头和地脚处不进行铣切，所留距离为书芯总长度的 10%～

15%，当然需要在胶订机中加入一个附加控制系统，控制铣刀的运动方向和轨迹。在随后的

上胶工位中先将切槽的部位灌满胶液，随后粘贴一层类似餐巾纸一样的毛粘材料，由于其纤

维松散，具有极好的吸附性。最后对整个书背涂刷胶液，再粘贴第 2 张书背纸，使黏结牢度

大大提高。在德国，这种方法过去常用来加工类似于我国电话号码簿等极厚的商品目录，但

现在出于成本考虑，已很少使用。 

 

      图 5 锯槽胶订法数码印刷 

        无线胶订能否代替锁线订 

        书页能够用胶粘住，不会因为经常翻阅造成散页的，可以用胶订代替锁线订。对

印有油墨、上光以及使用涂料纸的书册，其黏结效果会受到限制。 

        超过 130g/m2 的厚的或较硬的纸张，以及涂料纸胶订后容易在胶层处出现杠杆

作用，所以不适合使用胶订，应采用锁线订方式。一般情况下，最适合胶订的内文纸张是书

写纸，并且定量应小于 90g/m2。 

 

        胶黏剂的种类及作用原理 

        1.胶黏剂的种类及特点 

        目前 RFID，能用于书刊胶订的胶黏剂有很多种，不同的胶黏剂有其特定的应用

领域。因此，根据产品的用途等选择合适的胶黏剂，是印后加工工序的一项重要准备工作。

一般情况下，应从以下几个方面综合考虑选用胶黏剂： 

        ①产品的最终用途； 

        ②纸张种类：如胶版纸、铜版纸、书写纸、报纸等； 

        ③印量、交货周期； 



        ④企业所具备的加工技术； 

        ⑤经济性； 

        ⑥印品表面特征：满版色、出血、需黏结的地方是否经过上光、烫印等处理。 

        用于生产型加工书籍的胶黏剂大致有白乳胶（又称冷胶）、EVA 热熔胶和 PUR

热熔胶 3 种。表 1 为 3 种胶黏剂的特点比较。供水/润版 

      表 1 3 种常用胶黏剂特点比较 

 

       

        从表 1 可以看出制版，若从胶订效果看，白乳胶的使用效果要好于热熔胶，也是

出于成本考虑，德国 90%以上的精装书芯采用冷胶黏结。因此，我们应根据所要装订书籍

的种类以及印量大小选择合适的胶黏剂印刷适性，不可一味地只使用热熔胶。印制加工周期

紧、印量大、保存期较短的书籍，如学生课本、口袋书、商品目录等，宜采用热熔胶，便于

联机高速加工。而保存时间较长、纸张较厚或一本书中纸张种类较多且需经常翻阅的书籍，

宜使用白乳胶装订。 

        2.白乳胶与热熔胶的选择原则 

        白乳胶由于含有一定水分，因此其黏结效果好，书背具有较好的柔韧性，书籍保

存时间较长，同时翻阅效果也好于热熔胶。 

        采用热熔胶需要有一定的胶层厚度，会影响翻阅效果，书背柔韧性也受到限制，

且随着时间的推移，书背容易断开。因此，绝大多数无须长期保存的书籍可以采用热熔胶装

订；若书籍需要较长保存时间，内文纸张也较厚评奖，同时希望其翻阅效果较好的产品，则

可以考虑采用白乳胶装订。 

        3.胶黏剂的作用原理 

        不论是固体的热熔胶还是液体的白乳胶，最终都会在纸张表面形成一层固体胶

膜，胶膜依靠与纸张接触面的黏结力及胶黏剂内部的内聚力将纸张牢固黏结，如图 6 所示。

媒体 

 

      图 6 胶黏剂与纸张的作用其他 

        所谓黏结力，是指胶黏剂与纸张接触面的作用力。纸张表面越粗糙，胶黏剂对它

的作用力越强，例如，胶版纸的黏结效果要好于铜版纸，书写纸的黏结效果又好于胶版纸。

这也是书背处理工序中要对铣后的书背进行打毛的原因。而内聚力是指胶膜中胶黏剂本身分

子间的作用。 

        4.胶订效果分析 

        了解胶黏剂的作用原理，可以帮助我们检测成品书的胶订质量。如果胶层在与纸

张表面分离时，露出或带出了纸张纤维，同时，摁平书页时，胶层本身没有从中间断裂裁切，

说明胶黏剂与这种纸张相适应，黏结效果较好。反之，胶层与纸张表面很易分离，翻开书页

便看到胶层，且胶层容易断裂，则说明这种胶黏剂不适宜用于这种纸张。 

 

       此外油墨，还可以做一个胶滴实验，检测纸张材料的“亲胶性”，即纸张表面是否

能较好的接受胶液，以及温度对材料黏结效果的影响。如图 7 所示。方正 

 

      图 7 不同纸张“接受”胶液的情况检测系统及仪器 

        取不同温度下的胶液，分别滴在所要加工的材料表面出版动态，若胶滴在材料表

面扩展开并占据尽可能大的面积，说明这种材料是“亲胶”的，同时这样的加工温度也是适

宜的。相反，若胶滴延展性不佳，则表明这种温度下或者这种纸张是“拒胶”的。当然出版



印刷，最为准确的方法应该是通过较长时间的实际使用，比较后选择胶黏剂种类及工作温度。 

 

        无线胶订工艺设计要点 

        影响胶订书籍质量的因素有很多，如纸张和胶黏剂的品质、书背处理的方式、胶

液涂刷的情况等。但是，还有些细节是我们所忽视的，如书籍的工艺设计，这里强调一些重

要的细节。 

        1.铣背深度 

        铣背深度取决于纸张厚度和书帖折数。一般，纸张越厚，书帖的折数越多，铣削

深度越大。如果一本书中 2 折和 4 折的书帖都有，应以 4 折为准。国内设计的铣背深度多为

1.5～1.8mm，锯槽深度为 0.8～1.5mm，合计为 3～4mm。而在德国，由于书籍使用的内文

纸张比我国常用的 60g/m2 纸张稍厚，所以推荐的标准为铣削深度 3～5mm，加锯槽后合计

应留出 6～10mm 的距离。无论如何故障分析与排除，出版社和印刷厂都应关注这个问题，

铣削量太小会出现掉页、散页等问题，太大则会影响读者的翻阅效果。 

 

        2.小页头的设计 

        胶订书籍中经常会出现小页头，如 2 页、4 页，甚至还可能有单页。在编排设计

折帖的页码时出版社和印刷厂都应注意，原则上最好不要将这些小页头放置于整本书芯的正

数和倒数第 1 帖、第 2 帖。这是因为小页头从配页机进入胶订机时极易出现滑动，影响机器

运行，或者因闯不齐，铣削时不能到位。 

        3.内文印刷油墨 

        需要进行后序装订的印刷品，使用的印刷油墨应以快干型油墨为主平装无线胶订

联动线装机量调查，墨层要具有一定耐磨性。这是因为在配页机以及从配页机到胶订机的过

程中，书帖会受到多种机械作用，如果墨层耐磨性差，很可能会被磨花。 

        4.封面材料与印刷 

        印刷封面要选择正确的油墨，原因是一样的，封面在生产线上加工时要经过多次

“剧烈”的机械作用。此外，满版实地印刷的封面在压痕时由于过大的压力极易产生“墨杠”。

所以，出版社在设计封面时应少用满版深底色，而印刷厂也要尽可能少用低档油墨，共同协

作展会，提高质量。 

        5.内文和封面纸张的丝缕方向 

        纸张的丝缕方向可能对印刷和印后质量产生重大影响，以前我们较少重视。德国

印刷企业非常强调纸张的丝缕方向，纸张供应商必须在显著位置标明是“S”纵丝缕还是“B”

横丝缕，此外，出版社和生产工艺设计人员在开具施工单时都必须标出产品所要求的丝缕方

向。由于纸张纤维本身具有吸湿性测评，若纤维的排列方向垂直于刷胶边，则非常容易产生

荷叶边，影响到胶订质量。实验测试证实，若采用热熔胶装订，特别是对于厚纸的加工供水

/润版，错误的丝缕方向会直接造成书册散页掉页。因此，要求内文纸张和封面纸张的丝缕

方向与胶订边平行。 

        6.书芯厚度与封面纸张的关系 

        应根据书芯厚度选择合适定量的封面纸张或纸板。原则上，内文越厚，封面纸张

也应越厚。若两者不相配，书芯和封面的套合挤压效果不好。此外平装无线胶订联动线装机

量调查，也容易在封面与书背的接触处产生轻微的“中空”或者书背不平直。比较我国和德

国的封面纸张标准，可以发现受成本影响，我们的封面纸张标准较低，图书多采用大前口的

方式来规避使用厚纸。表 2 为德国印刷工业协会推荐的书芯厚度与封面纸张的选择标准，供

出版社参考。 

      表 2 德国印刷工业协会推荐的书芯厚度与封面纸张的关系 



 

      印刷教育 

        7.封面长度 

        要求封面至少应比书芯长度大出 5mm。这是为了避免在包本成型工位重组，未

干透的胶液通过挤压甩到设备上，影响后续加工。 

        8.内文纸张定量对胶订质量的影响 

        国外图书内文用纸的定量一般高于国内，但内文纸张用纸不是越厚越好。纸张越

厚也就越硬，对胶订非常不利。因此，内文用纸不要使用过厚的纸张标准及认证，若大于

130g/m2，出版社应考虑其他订联方式，无线胶订无法满足要求。 

 

        生产线装订工艺要点 

        影响书刊胶订质量的因素有许多，归纳起来应多注意以下几方面问题：①书背处

理；②热熔胶选择；③胶液涂布；④纸张特性；⑤书背纸应用；⑥干燥。 

        1.书背处理 

        不论采用何种书背处理方法，目只有一个：将连在一起的书帖“铣削”成单页纸

箱纸盒，保证在刷胶时能够使每一个单页相互黏结订联。胶订联动线一般提供两种书背铣削

方式，如图 8 所示。但大多数企业在采购时只配一种铣刀。 

 

      图 8 喷墨 

        生产线上采用何种铣削方式以及是否增加打毛和锯槽工位主要取决于纸张的特

性。原则上，表面“粗糙”的纸张易选择加工后断面较为平滑的方式，而表面较光滑的纸张

与此相反。实际生产中，对于普通书写纸和胶版纸 PS 版，选择纸条铣削方式即可。一些施

胶较少、松软以及表面粗糙的纸张由于纤维间连接不紧密，也采用纸条铣切方式，但可以考

虑省去打毛和锯槽工序。与此相反，若纸张经上光或是涂料纸，选择纸粉铣切方式较为合理

CTP，且必须增加打毛和锯槽工位，以增加胶液对纸张的黏附力。 

        厚度超过 20mm 的书背不宜采用纸条铣切方式，因为铣切过厚的书籍需要较大

的机械作用力，摩擦产生的热量较高，存在隐患。 

        据测试总论，书帖铣成单页后再经打毛和锯槽处理，可提高 10%～20%的黏结强

度。书背处理方法除常见的打毛方式外，还有以下几种，见图 9。对于较厚、紧度较大、施

胶度高的纸张及涂料纸，若加入锯槽工位可以提高黏结效果认证，但是，如果使用了较松软、

施胶度低的纸张，锯槽反而会破坏纸张间纤维的连接。所以书芯使用这种纸张时，工艺设计

人员要考虑其必要性。 

 

      图 9 多种打毛方式输纸 

        2.热熔胶选择 

        热熔胶的选择主要考虑设备的型号、生产速度以及纸张等 3 个因素。书背涂胶后

到粘上封面之间的时间越长，换句话说，设备的运行速度越慢，则选择的热熔胶的开放时间

也应越长。有些大型胶订联动线为了使热熔胶的开放时间延长，特别在刷胶机构与上封面机

构之间增设一个升温装置。 

        一般情况下，热熔胶在 160～180℃时可由固体变为液体，液体的黏性和流动性

直接与加工时的胶液温度有关设备维护与保养，因此，根据热熔胶及所加工纸张的特性选择

合适的加工温度非常重要。 

        实验表明，涂布时的温度与掉页也有关系。特别对于铜版纸的加工，温度应高于

书写纸，适当提高温度可以增强纸张与胶层的黏附力。 



        采用热熔胶装订的书籍其长期保存性和针对极端温度的变化都受到一定限制。一

般情况下喷绘机，书籍的保存时间为 7～10 年，气温超过 60℃或低于 0℃会出现散页和断裂。 

        3.纸张特性 

        纸张厚度、丝缕方向、施胶度及填料都会影响书芯的黏结强度。较厚或体积较大

的（暄松）的纸张与胶膜的黏结效果更好。德国莱比锡经济技术文化大学的 Liebau 教授通

过拉伸试验证明，当纸张的厚度小于 0.06mm，定量低于 50g/m2 时，胶订加工难度增大书

刊印刷，书籍容易出现掉页现象。 

        我们知道，纸张质量是影响胶订效果的重要因素，由于这几年纸价不断上涨，为

了控制成本，出版社和印刷企业都很重视纸张的采购工作。但是当面临“能印刷”故障分析

与排除，还是“能装订”时，现实情况都让他们选择前者。所以，我国很多胶订书籍的问题

不是由工艺本身引起的，大多数还是使用材料的质量造成的。因此要保证装订质量，应合理

选择纸张等材料。 


