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      【内容提要】锁式书帖订联工艺是一种应用在无线胶订工艺中的书刊联结方法，即在

折页机最后一个折辊或输页辊上，安装一种特制的刀具，将书帖最后一折的折缝边缘从里到

外割开，使书帖折缝两边（与折缝相距 0.8-1mm）形成有规律的带有锁式交叉叶片的梯形破

口…… 

锁式书帖订联工艺是一种应用在无线胶订工艺中的书刊联结方法，即在折页机最后一个折辊

或输页辊上，安装一种特制的刀具，将书帖最后一折的折缝边缘从里到外割开，使书帖折缝

两边（与折缝相距 0.8-1mm）形成有规律的带有锁式交叉叶片的梯形破口（破口长为 8-13mm，

间隔 2mm）。涂布胶黏剂后，书册每帖的破口叶片与相邻书帖相互咬合，且梯形破口渗满胶

液，最终可使书册达到牢固黏结的效果。 

        锁式书帖订联工艺与上世纪 60 年代后期采用的破口过胶无线胶订工艺类似，其

特点是，使涂抹在书册上的胶液自动渗入破口内。但两者所用刀具却大不一样机构/组织，

破口过胶无线胶订工艺所用的刀具是一般的破口刀，与常用折页机上的破口放气刀相同，且

必须将书背朝上；而锁式书帖订联工艺所用的刀具是一种使书帖破口后形成带有可左右交叉

的叶片的一种先进刀具。这种工艺在涂胶时无论书背朝上或朝下都能使破口渗胶，达到页与

页之间、帖与帖之间相互咬紧粘牢的作用。 

        这种锁式书帖订联工艺近几年在北京地区的几家出版社和印装厂进行试用，效果

很好字库，解决了书刊掉页的装订难题。现将此工艺的主要特点归纳如下。 

        1.解决无线胶订工艺散帖掉页难题印前设备 

        由于锁式书帖订联工艺的破口较长（8-13mm）,形成交叉的喇叭形，折缝翻出呈

叶片状，所以只要胶订用胶黏剂符合使用要求，书册整齐无缩帖等，便可防止书册散帖掉页。

这种破口工艺在现有的铣背开槽刀具上是无法做到的展会，如果无线胶订工艺使用这种新型

刀具，掉页问题就可得到很好的解决。 

        2.省去铣背拉槽装置，具有潜在赢利优势 

        采用锁式书帖订联工艺，在折页最后一折破口后完全可以不进行铣背拉槽工序，

便可以使书册联结牢固，不仅节省了购买铣背拉槽装置和磨刀换刀的成本，而且节省了调试

及磨刀换刀的烦琐操作时间。这样一来，机器的运转速度可以进一步提高，质量也提高，隐

性成本随之降低个性化印刷，增强了书刊装订的赢利优势。 

        3.消除噪声和污染，改善胶锅清洁度 

        由于省去了铣背拉槽工序，噪声减小，无纸屑飞扬，减轻了环境污染上海电气，

保证了胶锅内的胶液质量。 

        4.保证书册跨页插图画面的完整性 

        对于书册中的跨页插图，由于其折缝不用铣背和拉槽（铣掉 1.5mm、拉槽深度

1.5mm，共 3mm），书帖加工后书页不受损，可以保证画面的完整性和清晰度书刊印刷，特

别是对于地图和人物画册的跨页，效果更显著。 

        5.书册易于翻阅 

        采用无线胶订工艺，特别是对于略厚一些的书册（32 开横纹纸）来说，采用铣

背开槽发生重叠黏合后，书背上的 EVA 热熔胶有一定硬度出版印刷，阅读时书册不易摊平，

造成翻阅困难。而锁式书帖订联工艺的破口因为是梯形且与相邻叶片相互咬合黏结，所以书

册平服，翻阅不费劲。 

        6.省纸张 

        现在加工 A5 幅面（32 开）书册，一般需采用幅面为 890mm×1240mm 的纸张

上海宏景，否则开本宽度尺寸不够。采用锁式书帖订联工艺，每个页面可节约 3mm 的铣背



拉槽宽度，单张纸印刷机选用 880mm×1230mm 幅面的纸张，轮转机采用幅宽 880mm 的纸

张，便可达到 A5 开本的尺寸要求。可大幅度节省用纸量。 

        7.节约能耗印前工艺，降低成本 

        除节约纸张外，锁式书帖订联工艺因省去了铣背拉槽装置，还能达到节约能耗的

作用。例如以电力为例，工业用电 0.76 元/kW，按一个班 8 小时运转计算： 

        胶订联动生产线所用铣背刀电动机功率为 7.5kW 数字出版，拉槽刀功率为 3kW。 

        （7.5+3）kW×8×0.76=63.84 元；如果 1 天开 3 班（运转 24 小时），63.84×3=206.52

元，即联动生产线全天的耗电费用为 206.52 元。 

        按同样方法计算，使用圆盘和椭圆包本机铣背全天耗电费用也在百元以上。包装

装潢 

        从以上数据不难算出，使用锁式书帖订联工艺，一年下来能够节省数万元电费，

是一笔不小的开支。 

        目前我国无线胶订的书刊本册散帖掉页问题极为严重，已成为印装质量的难题，

有关部门也为此下了很大力气，各省市出版局、质检站等为此多次举办技术研讨会与各种讲

座软件，虽然有些好转，但至今没有完全解决。 

        新的锁式书帖工艺同样是为解决书册散帖掉页的难题而进行推广的，这种新式刀

具经过北京几家出版社和印装厂的试用效果已被认可，证明这种工艺黏结牢固可靠，经过测

试流程，拉力均超过国内外标准数字：最低 7.2N/cm，最高 9.5N/cm（国内标准暂定为 4.5N/cm，

国际标准为 4.0N/cm）。可以确定锁式书帖订联工艺比采用铣背拉槽工序的黏结牢度要高得

多，因为前者的黏结形式是咬合式，后者的黏结形式是叠合式。 

        目前数码印刷，有些出版社为了解决书册散帖掉页问题，本该用无线胶黏订工艺

加工的书册，要求加工厂使用锁线胶订工艺，无形中增加了加工工序，并延长了生产周期。

出版社或装订厂不妨使用锁式书帖工艺进行加工总论，可达到理想的效果。 

        鉴于以上调查分析，笔者认为锁式书帖订联工艺是一种值得推广使用的书册订联

工艺技术，不仅可提高书册装订质量，还会给出版社及印装单位带来更多的效益。 


