Bindowanie – technologia introligatorska łączenia luźnych kartek za pomocą sczepiania ich jednego brzegu za pomocą bindy.
http://ebiurowe.com.pl/bindownice-grzbiet-plastikowy-c-16_19.html

Laminowanie – pokrywanie powierzchni laminatem dla uzyskania dodatkowych odporności, np. odporności na wilgoć czy odporności mechanicznych lub dla efektów dekoracyjnych.
W poligrafii laminowanie to rodzaj uszlachetnienia druku polegający na przyklejeniu do powierzchni zadrukowanej folii, tkaniny itd. Jednym z najpopularniejszych sposobów laminowania w poligrafii jest foliowanie. W związku z tym często laminowanie utożsamiane jest z foliowaniem, choć faktycznie to ostatnie pojęcie ma węższy zakres znaczeniowy.

Kaszerowanie - polega na uszlachetnieniu wyrobu papierniczego poprzez oklejanie cienkim papierem (zadrukowanym lub nie) papieru znacznie grubszego, kartonu, tektury falistej itp. W celach dekoracyjnych lub technicznych.
Typowym przykładem kaszerowania w celach dekoracyjnych jest oklejanie cienkim zadrukowanym ozdobnie papierem powierzchni tektury falistej przeznaczonej na opakowania produktów, której nie da się bezpośrednio zadrukować na maszynie drukarskiej z powodu jej grubości oraz wewnętrznej struktury. 
Kartony kaszerowane nadrukiem offsetowym we wszystkich kolorach.
Kaszerujemy:
· kartony fasonowe,
· standy reklamowe,
· zawieszki towarowe,
· stojaki ekspozycyjne,
· teczki i segregatory na dokumenty
oraz wiele innych.
Dodatkowo opakowania mogą być pokryte w całości lub punktowo lakierem UV lub folią.
http://www.lidograf.pl/product_category/kaszerownice/
Falcowanie to proces introligatorski polegający na złamywaniu papieru, umożliwia składanie kartek, np. ulotki na pół albo mapy na kilka razy. Odbywa się na maszynach falcujących czyli falcerkach (złamywarkach). Otrzymana w procesie falcowania krawędź nazywana jest złamem lub falcem, a bardziej żargonowo, szczególnie wśród starszego pokolenia poligrafów, trochę krócej i prościej, czyli łamem. W procesie falcowania rozróżniamy dwa główne rodzaje łamów – równoległe, przebiegające w jednym kierunku, i krzyżowe – linia łamu przebiega w więcej niż jednym kierunku. Łamy krzyżowe są wykorzystywane głównie podczas produkcji książek oraz publikacji wielostronicowych, natomiast łamy równoległe mają zastosowanie przede wszystkim do produkcji folderów i innych materiałów reklamowych.W procesie falcowania duże znaczenie ma kierunek włókien falcowanego surowca. Przy falcowaniu równoległym łamy powinny być równoległe do kierunku włókien, w przeciwnym razie będzie zachodzić ryzyko pękania papieru na łamie, a sam łam będzie nierówny i tym samym nieestetyczny.
http://www.skapiec.pl/site/cat/774/comp/4349727
Bigowanie jest ważnym elementem pracy z grubszym papierem (zaproszenia, teczki, karton). Żeby je złożyć, trzeba wykonać tzw. big, czyli w miejscu zgięcia zrobić mechanicznie wyżłobienie. Polega to na osłabieniu materiału poprzez zerwanie włókien w jego strukturze, a w konsekwencji zmniejszenie sztywności materiału w miejscu zgięcia. Efekt ten uzyskuje się poprzez przegniatanie materiału w miejscu, w którym chcemy, aby składał się on w sposób wygodny i estetyczny. Proces bigowania jest procesem trwałym. Bigowanie jest stosowane szczególnie do papierów i kartonów o znacznej gramaturze.
Papier niepowlekany jest bardziej podatny na zginanie niż papier powlekany. Dzieje się tak, ponieważ papier powlekany jest bardziej złożony, więc bardziej podatny na pękanie niż papier niepowlekany. Struktura papieru zmienia się wraz z grubością warstwy powlekania, zwartości włókien, długości włókien, wiązania pomiędzy warstwą podstawową i warstwą powlekania. Znaczenie ma też, w jaki sposób masa włóknista była obrabiana. Ciężka warstwa powlekania, niska zawartość włókien (papier 2- lub 3-krotnie powlekany) oznacza mniejszą stabilność i większą skłonność do pękania, co bardzo obniża estetykę wyrobu końcowego. W procesie drukowania papier staje się mniej elastyczny. Jest to spowodowane nałożeniem warstw farby, warstw lakierów uszlachetniających lub powłok. Ciepło stosowane w celu szybkiego wysuszenia wydrukowanych arkuszy podczas procesu uszlachetniania lakierem UV powoduje dalsze zmniejszenie elastyczności papieru.
Bigowanie jest wykonywane za pomocą noży bigujących w formie listwy stalowej, której promień zaokrąglenia jest równy połowie jej grubości lub za pomocą zaokrąglonych noży krążkowych.
http://sprzedajemy.pl/bigowka-zaginarka-do-papieru-zaproszen-winietek-a4-nr41298022

Insertowanie - to jedna z usług związanych z konfekcjonowaniem produktów. W języku angielskim słowo "insert" oznacza wkładać, umieszczać w środku. Łatwo więc skojarzyć znaczenie tego słowa w kontekście pakowania produktów. Inserowanie polega na dokładaniu do gotowego produktu dodatkowych, uzupełniających elementów, np. ulotek, dedykacji, kartek imiennych, próbek produktów, katalogów, kosmetyków, płyt CD, kalendarzy i wszelkich innych gadżetów - zwykle o charakterze reklamowym. 
W insertowaniu wyróżnić można trzy podkategorie: 
· foliowanie – w przypadku gdy dołączone produkty łączy się z produktem głównym, np. kolorowy magazyn z dołączonym gadżetem w formie notesu czy płyty CD/DVD,
· wklejanie – np. próbek kremów czy odżywek do wnętrza katalogów z kosmetykami,
· kopertowanie – czyli umieszczanie w kopertach zaproszeń, biletów, bonów itd.
Najczęściej insertowanie dotyczy różnego rodzaju wydawnictw prasowych czy książkowych, jednak w razie potrzeby można tę metodę z powodzeniem zastosować w przypadku każdego innego produktu.

Oczkowanie - Dla wzmocnienia banerów ich brzegi są zawijane i zgrzewane. Okucie oczkami pomaga później w montażu.
Dlatego w naszym szerokoim asortymencie znajdą Państwo pomocne urządzenia od oczek, przez oczkarki ręczne aż do automatycznych.
http://sprzedajemy.pl/temat/oczkarka+do+baner%C3%B3w
Lakierowanie – Operacje lakierowania druków mogą być wykonywane przy zastosowaniu różnego rodzaju lakierów, a mianowicie: przez lakierowanie lakierami olejnymi, lakierami rozpuszczalnikowymi lub innymi.
Lakierowanie lakierami olejnymi wykonuje się na maszynach drukujących techniką typograficzną lub offsetową. Lakiery olejne nie zawierają rozpuszczalników organicznych i substancji lotnych. Lakierowanie to wykonuje się podczas drukowania, gdyż nie wymaga ono stosowania oddzielnych urządzeń. Na maszynach wielokolorowych lakier często jest nakładany na druki w jednym cyklu z drukowaniem. Jest to proces tani. Lakierowanie lakierami olejnymi nie daje jednak dużych efektów w postaci znacznego zwiększenia połysku i odporności mechanicznej. Z tego powodu zakres zastosowania lakierowania lakierami olejnymi jest mały. Ten rodzaj lakierowania wchodzi w zakres procesów drukowania i nie będzie w tym podręczniku szeroko omawiany.
Lakierowanie lakierami rozpuszczalnikowymi jest najczęściej stosowanym sposobem lakierowania polegającym na naniesieniu na powierzchnię druku równej, cienkiej warstwy lakieru oraz wysuszeniu rozpuszczalników z warstwy lakieru. Na druku tworzy się wtedy warstwa błony lakierowej. Lakierowanie wykonuje się na urządzeniach zwanych Iakierówkami.
Do lakierowania stosuje się specjalne lakiery do druków. Początkowo lakiery do druków były wykonywane z żywic naturalnych, takich jak szelak, kopale. Obecnie zaniechano wytwarzania tego typu lakierów ze względu na wysoką cenę żywic naturalnych, ich nie najlepsze właściwości oraz znaczną różnorodność żywic syntetycznych. Najczęściej stosowanymi lakierami do druków są lakiery nitrocelulozowe. Oprócz tego do celów specjalnych stosuje się również lakiery na podłożu innych żywic. Tego rodzaju lakiery zawierają substancje tworzące błonę lakierową rozpuszczoną w rozpuszczalnikach organicznych i dlatego nazywa się je Iakierami rozpuszczalnikowymi.
W ostatnich latach rozwój chemii tworzyw sztucznych doprowadził do powstania nowych grup lakierów. Jedną z nich są lakiery emulsyjne. Podobnie jak kleje emulsyjne mają one jako substancję lotną wodę. Lakiery te mają jednak dużo wad, które ograniczają ich stosowanie. Bardzo dobrymi lakierami do druków są lakiery chemoutwardzalne. Są to lakiery dwuskładnikowe w postaci ciekłej o ograniczonej żywotności po zmieszaniu obu składników. Ich wadą jest wysoka cena. Obecnie najnowszym osiągnięciem w zakresie lakierowania druków są lakiery utrwalane promieniami ultrafioletowymi. Lakiery te nie wymagają suszenia, lecz naświetlania, a wobec tego również innej konstrukcji lakierówek. Są one bardzo drogie.
Przez lakierowanie nigdy nie uzyskuje się idealnego połysku druków. Z tego powodu w pewnych przypadkach lakierowane druki poddaje się dodatkowym procesom uszlachetniającym, tzw. kalandrowaniu. Kalandrowanie druków lakierowanych polega na dociśnięciu warstwy nałożonego na druk lakieru do idealnie wypolerowanego gorącego cylindra. Pod wpływem podwyższonej temperatury warstwa lakieru staje się miękka a przez docisk jej do gładkiego cylindra ulega wygładzeniu i zwiększa się jej połysk. Żądane wyniki można uzyskać przez zastosowanie właściwej temperatury cylindra, odpowiedniej wielkości nacisku cylindra na druk oraz odpowiedniej prędkości.
Lakierowanie powoduje także znaczne zwiększenie odporności druku na ścieranie. Z tego powodu czasem wykonuje się lakierowanie nawet przy dużej chłonności druków, gdy uzyskiwany wzrost połysku jest minimalny. Natomiast wzrost wytrzymałości na rozerwanie, przedarcie itp. druku lakierowanego jest bardzo mały. Lakierowanie daje znaczne zwiększenie wodoodporności druku, poprawia w pewnym stopniu odporność na inne czynniki chemiczne, natomiast w małym stopniu zmniejsza przepuszczalność gazów, aromatów itp.
https://www.google.pl/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=9&ved=0ahUKEwjIxo2RuL_TAhWFE5oKHejBD8wQFghLMAg&url=https%3A%2F%2Fwww.scorpio.com.pl%2Fpl%2Fksiazka-i-akcydens%2Fcyfrowe-urzadzenia-lakierujace-uv&usg=AFQjCNGNkRqbhQv36jdVg6Zoe8sWVMjtfg
Gumowanie –W celu umożliwienia, łączenia (sklejenia) produktów poligraficznych z innymi powierzchniami bez użycia kleju należy spodnią stronę druku odpowiednio spreparować, co można uczynić trzema różnymi sposobami.
Pierwszym sposobem jest gumowanie. Polega ono na nałożeniu na spodnią stronę druku warstwy kleju o specyficznych właściwościach i wysuszeniu go. Klej ten po wysuszeniu nie ma właściwości przylepnych, Uzyskuje je dopiero po nawilżeniu.Drugim sposobem jest powlekanie specjalnymi klejami topliwymi. Produkt uzyskuje właściwości przylepne dopiero po podgrzaniu do odpowiedniej temperatury.Trzecim sposobem gumowania jest powlekanie klejem samoprzylepnym. Klej ten ma właściwości przylepne przy niewielkim nawet nacisku (np. docisk palcem). Z tego powodu do spodniej strony materiałów mających właściwości samoprzylepne nakleja się specjalny papier, tzw. silikonowy, od którego materiał z klejem samoprzylepnym łatwo jest oddzielić.
Klejenie – Aby procesy introligatorskie przebiegały właściwie, konieczne jest zarówno należyte obsługiwanie wszelkich przeprowadzających je maszyn, jak i zastosowanie odpowiednio dobranych do procesu technologicznego i rodzaju maszyny klejów. Zmieniająca się rzeczywistość branży introligatorskiej, która objawia się automatyzacją procesów i wprowadzaniem do użytku nowych technologii, wymaga opracowywania także nowych rodzajów klejów introligatorskich i stałego dostosowywania tych produktów, ich właściwości i receptur do zachodzących zmian. Obecnie na rynku najczęściej stosowane są trzy rodzaje tych produktów: kleje glutynowe, kleje dyspersyjne i kleje topliwe.
Kleje introligatorskie – podstawowe rodzaje
    Kleje introligatorskie glutynowe – są pochodzenia zwierzęcego, wytwarza się je na bazie substancji pozyskiwanej z kości lub skór. Ich cechą charakterystyczną jest wysoka adhezja (zdolność łączenia) wyrobów na bazie celulozy, czyli przykładowo papieru, kartonu czy też tektury. Można nimi łączyć materiały charakteryzujące się dużą sprężystością, ponieważ łączenie następuje bardzo szybko, ponadto z łatwością zwilżają one powierzchnie klejonych elementów. Klejenie z ich użyciem odbywa się w temperaturze od 45 do 70 stopni Celsjusza.
    Kleje introligatorskie dyspersyjne – charakteryzujące się wysoką adhezją, łatwą zwilżalnością powierzchni oraz dużą wytrzymałością spoiny. Co ważne, są one odporne na upływ czasu. Spoina klejowa powstaje dwuetapowo: w pierwszej kolejności woda zawarta w kleju wsiąka w powierzchnię materiałów klejonych, a następnie powierzchniowo odparowuje. Od poziomu suchej pozostałości zależy to, jak silnie klej zwiąże dwa elementy. Standardowo w klejach tego typu sucha pozostałość mieści się w przedziale od 50 do 70%, a te, w których przekracza 60% uznaje się za kleje o wysokiej suchej pozostałości – czyli o dłużej sile łączenia. Kleje dyspersyjne z powodzeniem stosowane są w metodzie łączenia bezszyciowego.
    Kleje introligatorskie topliwe – ten rodzaj klejów także stosowany jest przy łączeniu bezszyciowym, choć często z nieco słabszym rezultatem niż w przypadku dyspersyjnych. W największym stopniu zależy to jednak od zastosowanej technologii i urządzeń oraz receptury stosowanego kleju. Tego typu klejów introligatorskich używa się poprzez ich stopienie i podgrzanie do określonej temperatury,w której ujawnia się ich zdolność klejenia. Klej taki szybko tężeje. Dzięki czemu można klejony materiał poddać obróbce bez konieczności
Wykrawanie - Przez krojenie urządzeniami jednonożowymi, trójnożowymi i z nożami krążkowymi uzyskuje się podział materiału wzdłuż linii prostych. Aby osiągnąć podział wzdłuż skomplikowanych linii krzywych, załamanych, należy posłużyć się narzędziem krojącym zwanym wykrojnikiem.

Wykrojnik wykonuje się indywidualnie do danego wyrobu. Proces wykrawania odbywa się w urządzeniach zwanych wykrawarkami. W pewnych przypadkach można wykonywać wykrawanie na drukujących maszynach dociakowych lub w innych prasach.

Wykrojniki przelotowe wykonuje się z odpowiednio ukształtowanego i zaostrzonego bloku metalowego. Z powodu trudności w formowaniu bloku metalowego są one stosowane do prostszych wykrojów. Ze względu na duży koszt wykrojnika i dużą trwałość (możliwość wielokrotnego ostrzenia) wykonuje się je tylko w przypadku bardzo dużych i powtarzalnych nakładów. Wykrawanie za pomocą wykrojników przelotowych wykonuje się w stosach arkuszy, na wykrawarkach w formie pras. W starszych konstrukcjach wykrawarek (tzw. mostowych) wykrojnik ustawia się ostrzem na stosie arkuszy. W środku wykrojnika ustawia się elastyczny i miękki materiał, wykonany np. z porowatej gumy, zastępujący belkę dociskową stosowaną w krajarkach i poddaje naciskowi. Wykrojnik pod naciskiem wgłębia się w stos, a guma naciska na stos. Po przekrojeniu całego stosu wykrojnik zagłębia się w materiał położony pod stosem. Taki sposób wykrawania daje małą dokładność wymiarów otrzymanych wykrojów.

Nowsze konstrukcje wykrawarek mostowych mają komputerowy system kierowania wykrojnikiem. Wykrawane użytki przechodzą przez otwór wykrojnika i są zbierane z jego wierzchu. Wykrojnik przelotowy jest umieszczony w uchwycie. Na stół wykrawarki w formie pochyłej rynienki ustawia się stos użytków okrojonych na krajarce jednonożowej do odpowiednich wymiarów. Wykrojnik naciska na stos powodując wykrawanie. Wykrojone użytki przechodzą przez środek wykrojnika. Zbyteczne obrzeża stanowią odpadki, które są przekrawane przez dodatkowe noże i odrzucane. Wykrawanie takim sposobem daje olbrzymią wydajność i większą dokładność wymiarów wykrawanych użytków.

Wykrojniki płytowe otrzymuje się przez wstawienie w wycięcia płyt, np. ze sklejki, odpowiednio uformowanych noży w postaci zaostrzonych taśm stalowych grubości 2-4 punktów typograficznych. Noże mogą mieć różną twardość. Im mniejsza jest twardość noża, tym można go bardziej wyginać, ale jego wytrzymałość jest mniejsza. Po zamocowaniu uformowanych noży w wycięciach płyty otrzymuje się wykrojnik w kształcie potrzebnym do danego wykroju.
Złamywanie - Złamywanie jest operacją bardzo często stosowaną w procesach introligatorskich. Polega ono na zgięciu arkusza lub wstęgi pod kątem 180° i złamaniu tego arkusza lub wstęgi z wytworzeniem trwałego śladu. W wyniku tej operacji uzyskuje się odpowiednie zmniejszenie formatu arkuszy lub szerokości wstęgi.

Proces złamywania może być wykonywany ręcznie, ale ze względu na powszechność jego stosowania najczęściej wykonuje się go maszynowo. Najpierw dokonuje się w obszarze złamywania złożenia arkusza lub wstęgi pod kątem 180° z wytworzeniem fałdy. Następnie fałdę tę ściska się w odpowiednim miejscu i powstaje wtedy trwały ślad (trwałe odkształcenie) zwany złamem. Produktem operacji złamywania jest składka.

Maszynowe złamywanie arkuszy wykonuje się na maszynach zwanych złamywarkami. Są różne sposoby wytwarzania fałdy przez złamywarki w złamywanym materiale. 

Zgrzewanie - Innym sposobem łączenia materiałów w introligatorstwie jest zgrzewanie. Przez zgrzewanie można łączyć tylko materiały mające tzw. właściwości termoplastyczne, to znaczy, że dany materiał po ogrzaniu można dowolnie uformować, a po ochłodzeniu do temperatury pokojowej pozostaje w tej formie, jaka została mu nadana w podwyższonej temperaturze. Proces ten można wykonywać wielokrotnie.Właściwości termoplastyczne ma większość tworzyw sztucznych. Sposobem zgrzewania można łączyć takie materiały, jak folie opakowaniowe z tworzyw sztucznych, folie do wykonywania okładek, teczek. Proces łączenia przez zgrzewanie jest bardzo wygodny i szybki. Z tego powodu często, szczególnie przy wykonywaniu opakowań, specjalnie uszlachetnia się materiały nietermoplastyczne tak, aby można było je łączyć przez zgrzewanie. Dokonuje się tego przez nałożenie na powierzchnię materiału nietermoplastycznego cienkiej warstwy materiału o właściwościach termoplastycznych. W ten sposób można zgrzewać papiery, tektury, folie aluminiowe, folie wiskozowe (celofan) itp.

Operacja zgrzewania polega na ogrzaniu materiału do takiej temperatury, że staje się on przylepny. W tym stanie dociska się zgrzewane materiały do siebie. Przez to, że są one przylepne, łączą się ze sobą. Po dociśnięciu uzyskane połączenie, zwane zgrzeiną, ochładza się do temperatury pokojowej. Zgrzewany materiał mający właściwości termoplastyczne przy chłodzeniu traci właściwości przylepne, zastyga i otrzymuje się trwałe połączenie.
Znanych jest wiele sposobów zgrzewania tworzyw sztucznych. W procesach introligatorskich praktyczne zastosowanie znalazły tylko nieliczne z nich. Są to sposoby zgrzewania: kontaktowe, impulsowe, rozżarzonym drutem oraz prądem wielkiej częstotliwości.

Zgrzewanie kontaktowe jest najczęściej stosowanym sposobem łączenia opakowań wykonanych z folii z tworzyw sztucznych. Sposób ten jest również stosowany w niektórych operacjach przy oprawianiu. Zgrzewanie kontaktowe polega na zetknięciu nagrzanego narzędzia zwanego elektrodą, z materiałem w miejscu łączenia. Gorąca elektroda ogrzewa materiał termoplastyczny, który staje się przylepny. Nacisk wytworzony przez tę elektrodę powoduje zetknięcie się łączonych materiałów i sprasowanie w miejscu łączenia. Wytwarza się zgrzew. Po sprasowaniu elektrody rozsuwają się i proces jest już zakończony. Ochłodzenie zgrzewu do temperatury pokojowej następuje już poza urządzeniem w warunkach naturalnych. 

Elektrody do zgrzewania są wykonywane najczęściej z płaskowników mosiężnych. Ponieważ elektrody stykają się na gorąco z przylepnym materiałem łączonym, muszą one być pokryte specjalnymi środkami antyadhezyjnymi, do których materiał ten nie przywiera. Elektrody mogą mieć odpowiednio ukształtowaną powierzchnię, np. nacięcia, dzięki którym powstaje zgrzew w postaci skarbowanego materiału. Skarbowanie to zwiększa wytrzymałość zgrzewu. Czasem też elektrody są wykonywane z płaskowników w postaci sfalowanej lub z wycięciami w kształcie napisów.

Zgrzewanie kontaktowe może się odbywać za pomocą jednej elektrody ogrzewającej materiał zgrzewany z jednej strony lub za pomocą pary elektrod ogrzewających materiał z dwóch stron, co daje lepsze wyniki, a zgrzewanie następuje szybciej.

W czasie procesu zgrzewania kontaktowego oprócz łączenia może być wykonane również przecięcie materiału. Na jednej elektrodzie jest wtedy występ, na przykład może to być drut odpowiedniej średnicy, za pomocą, którego następuje przecięcie.

Zgrzewanie impulsowe jest pewną odmianą zgrzewania kontaktowego. W zgrzewaniu impulsowym elektrodą jest najczęściej taśma metalowa. Podczas zgrzewania pod naciskiem następuje przepływ prądu elektrycznego przez taśmę. Taśma ulega szybkiemu nagrzaniu i z kolei nagrzewa folię, powodując jej stopienie się i połączenie, w zgrzew. Po szybkim nagrzani-przepływ prądu elektrycznego zostaje przerwany. Wtedy taśma stanowiąca elektrodę szybko stygnie i chłodzi zgrzew. Po ochłodzeniu zgrzewu nacisk zostaje przerwany i proces zakończony.

Zgrzewanie rozżarzonym drutem jest prostym i szybkim sposobem zgrzewania. W sposobie tym elektrodę stanowi drut żarowy rozgrzewany do wysokiej temperatury za pomocą prądu elektrycznego. Rozgrzany drut przechodzi przez zgrzewane folie powodując ich stopienie i rozcięcie na drodze przejścia drutu. Stopiony materiał powoduje powstanie charakterystycznego nadlewu, który wzmacnia połączenie folii w zgrzewie. Ten sposób zgrzewania może być stosowany tylko w przypadku, gdy ma być wykonane połączenie z jednoczesnym przecięciem.

Zgrzewanie prądem wielkiej częstotliwości jest wykorzystywane w procesach oprawiania do wykonywania okładek plastykowych, galanterii papierniczej, różnego rodzaju teczek itp.

Przy zgrzewaniu same elektrody są zimne. Dochodzący do nich szybko-zmienny prąd elektryczny wytwarza między nimi szybkozmienne pole magnetyczne. W przypadku umieszczenia między elektrodami jakiegoś ciała, uzyskuje się działanie na to ciało szybkozmiennego pola magnetycznego. Jeśli cząsteczki danego ciała mają taką budowę, że ładunki dodatnie i ujemne znajdują się w różnych jego miejscach (są to tzw. cząsteczki polarne), to pod działaniem tego pola magnetycznego będą ustawiać się odpowiednio do jego kierunku. Przy wytworzeniu szybkich zmian kierunku pola magnetycznego cząsteczki danego ciała są wprawione w ruch drgający o takiej szybkości drgań, jaka jest szybkość zmian pola magnetycznego. Wielkie szybkości zmian pola magnetycznego powodują, więc bardzo szybki ruch drgający cząsteczek, który zmienia się wewnątrz danego ciała w energię cieplną, powodując szybkie nagrzewanie ciała znajdującego się między elektrodami.

Proces zgrzewania polega na wtłoczeniu elektrod w zgrzewany materiał. Po zastosowaniu nacisku przez elektrody przechodzi szybkozmienny prąd, który ogrzewa i stapia materiał. Natychmiast po zakończeniu przepływu szybkozmiennego prądu elektrycznego następuje ochłodzenie materiału przez zimne elektrody. Po ochłodzeniu zgrzewanie jest już zakończone.

W procesach wykonywania okładek plastykowych, teczek itp. najczęściej wykorzystuje się folie polichlorku winylu. Polichlorek winylu ma cząsteczki polarne, które ulegają szybkiemu nagrzaniu w polu wielkiej częstotliwości. Przy tego rodzaju produkcji ten sposób zgrzewania może być wykorzystywany z dużym powodzeniem.

Jego bardzo ważną zaletą jest to, że elektrody są zimne. Nie jest konieczne stosowanie do ich osłony środków antyadhezyjnych, gdyż nie występuje przyleganie do nich stapianego tworzywa. Elektrody są wykonywane z płaskowników mosiężnych. Podczas zgrzewania prądem wielkiej częstotliwości można uzyskać przez odpowiednie ukształtowanie elektrod łączenie materiału, ich częściowe przecięcie, wykonanie tłoczenia wgłębnego. Dzięki temu wszystkie czynności konieczne do wykonania okładki plastykowej można uzyskać w jednej operacji zgrzewania.

Wadą tego sposobu zgrzewania jest m.in. to, że przecięcia materiału nie można wykonać na całej jego grubości. Pozostaje pewna nienaruszona część warstwy materiału, którą po zgrzaniu trzeba ręcznie rozrywać. W pewnym stopniu pogarsza to jakość produktu. Poważną wadą tego sposobu zgrzewania jest szkodliwość szybkozmiennego pola magnetycznego dla zdrowia człowieka oraz wprowadzenie zakłóceń w odbiorze fal radiowych i telewizyjnych. Z tego powodu konieczne jest stosowanie przy urządzeniach pracujących z szybkozmiennym polem magnetycznym specjalnych ekranów, co podraża ich koszt i nie daje całkowitego wyeliminowania wad.
[bookmark: _GoBack]uszlachetnianie druków -Często właściwości druków wykonywanych na różnych podłożach: wyrobach papierniczych, foliach z tworzyw sztucznych, metalowych i innych nie w pełni odpowiadają wymaganiom produktu, jaki zostaje wytworzony. Zachodzi, więc potrzeba dokonania zmiany właściwości tych druków tak, aby odpowiadały one potrzebom. Operacje zmieniające właściwości druków nazywane są ogólnie operacjami uszlachetniania druków. W skład procesów uszlachetniających wchodzą: Iakierowanie, laminowanie i impregnowanie.

Czasem operacje uszlachetniania wykonuje się przed zadrukowaniem, np. lakierowanie folii z tworzyw sztucznych lub metalowych, ich laminowanie. Nie wchodzą one wtedy w skład procesów introligatorskich, lecz w skład procesów wytwarzania podłoża do drukowania.

Operacje uszlachetniania druków, najczęściej wykonywane dla podłoży papierowych, poza zmianą właściwości papieru zadrukowanego, ochraniają wykonany nadruk i powodują: zwiększenie estetyki druku przez zwiększenie połysku, zwiększenie odporności mechanicznej, szczególnie odporności na ścieranie, zwiększenie wodoodporności, odporności na inne substancje stykające się z drukiem podczas jego użytkowania, zmniejszenie przepuszczalności gazów, zapachów itp. przez zadrukowane podłoże.

Pierwsze dwa czynniki są szczególnie ważne w przypadku druków dziełowych, trzeci czynnik jest bardzo ważny dla druków przeznaczonych do wykonywania opakowań.

Operacje uszlachetniania druków, a właściwie lakierowanie i laminowanie, w większości stosowanych technologii wymagają użycia substancji zawierających lotne rozpuszczalniki organiczne, takie, jak alkohol etylowy i inne alkohole, octan etylu i inne octany, toluen itp. Są to jedyne operacje w introligatorstwie, które wymagają stosowania tego rodzaju rozpuszczalników.

Rozpuszczalniki te są toksyczne i palne, a nawet wybuchowe. Z tego powodu ich stosowanie wymaga wentylacji pomieszczeń i odpowiedniego zabezpieczenia przeciwpożarowego. Istnieje wprawdzie tendencja do stosowania rozpuszczalników jak najmniej toksycznych (np. alkoholu etylowego), ale nie we wszystkich przypadkach jest to możliwe.

Ze względu na zagrożenie zdrowia ludzkiego oraz zagrożenia pożarowe pomieszczenia, w których wykonuje się lakierowanie i laminowanie, są sytuowane poza pomieszczeniami introligatorskimi, a czasem nawet w oddzielnych budynkach. Dlatego często niesłusznie operacje te nie są zaliczane do operacji introligatorskich. Operacje uszlachetniania druków są integralną częścią procesów introligatorskich.

