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Alıstract 

An aııahsis ot ılıc paper market uitlı regard to qualit\ slıous a delinile trend 
touards better paper sıırlace propcrties. I lıis ıııeaıis iııcreased brightııcss as uell as 
coverage inıprovcmeııts vvhile ıııaintaiııing good coatiııg coloıır rıııı abilits on 
coııtiıuıoıisk faster ruııning eoaters lasl bnl not least aimiııg touards oplimııııı 
pı iııt qualit>. 

I oı tlıe pigment sııppliers tlıis ıııcaııs a ııeu coatiııg trend leading awa\ İroni Cla\ 
touards inercasiııg amouııts ol Calciııııı C'arbonates (CiCC). Ilıereb\. tlıe oııee 
dominant elTect ofC la\ 011 tlıc rlıeologieal propcrties ot coatiııg coloıırs as well as 
paper qııalit> is beiııg ıııore and ıııore redııccd and laken över b\ ( aleiııııı 
C'arboııate (Cit'C). 

I his cııtails tlıat tlıe pigment sııppliers are olTeriııg an c\tended prodııel raııge ol 
C aleiııııı C'arbonates. ulıielı iıı co-operatioıı uitlı tlıe paper ıııakcrs has to ıııeet and 
lııllll tlıe reqııirements ol 'the cııstomer. Ilıerefoıe. ılıc pigment coııcept in its 
eııtiretN İroni lillers to coatiııg pigmeııts has becoıııc ıııore iıııportant. inclııdiııg 
ıle\clopnıents oftailor-ınade s\steıns toreaclı iııdi\idııal applicatioıı. 

Iııtrnılııctioıı 

Ilıc coıisiımptioıı ol higlı qııalit> printing papers and boarıl is continııousk 
inercasiııg llıereuillı. ılıc optieal anıl priııtabililş rele\aııt propcrties are beiııg 
steadils iıııprmed. Ol'teıı w itli a sıırlace enlıanceıııenl ol ııneoaleıl papers a ıııııeh 
better qııalil\ is accoıııplishcd. \\ illi the ııse ol lltteıl pigmeııts and biıuler s\steııis 
e\peetcd goals can be aelıieveıl. İıı ılıis prcsentatioıı ue nıaiııl\ look ııpoıı tlıe 
propcrties ol groııııd ( aleiııııı C'arboııate ((iC'C) ıiscıl lor eoated papers and board. 
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l> Calcium Carbonate (GCC) in paper and board 
[> Reasons for paper coating 
\> Coated paper market "Trends" 
\> Coating pigment consumption (Europe) 
t> Mineral content in paper and board (Europe) 
> Coating pigments 
O Coating color formulations 
t> Single vs. multiple coating 
t> Film coating 
t> Differences between uncoated / coated paper 
[> Summary 

I. Cîrouml Calciııııı C a r b o n a t e ((iC'(') in Paper 

One of the earliest origins ol CaCO, are the CaCO; terraees in Pamııkkale. I lıc 
vvidesprcaıl ııse ol CaCO; hcgaıı 15 to 20 years ago uitlı its application as a 
liııislıiııg pigment iıı lıiglı grade. uood-free coated papers. İıı Europe. CaCO; 
rcplaccd Cla\. uhielı had pre\ iousK beeıı dominant botlı eost w ise and Iroııı a 
tcchııical vieupoinl. Iııitiallv. tlıe driving foree uas a redııclion in the eost of 
e.vistiııg Ibrınulations b\ replaeiııg tlıe I nglislı and American Clavs ıısed for lilliııg 
and coatiııg. uhielı uere up to 50 "o ıııore e.\pensi\e. 
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To prepare the paper surface for 
a high bril l iance after four-color 
printing at high speed 

Ciraph I. GCC as a ( oatiııg anıl l i ı ı isli iııg Pigment 

flıaııks to tlıe rapid developıııent of foıır-eoloıır pıiııtiııg since ılıc tueıılietlı 
ceıılııi). papers are ııou coated lo prepare tlıe surface of tlıc paper lor a lıiglı gloss. 
high coııtrast inıpression al lıiglı printing spced. 

Brightııcss aııd opacit\ are espccialk iıııportaııt for ılıc liglıtuciglıt uood-lrec 
papers and the I W t' papers. Ilıis is related to ılıc fact tlıat ılıc coat-ueiglıt is 
getıiııg lighter altlıoııglı a betler coverage is ııeeessar\ to reaelı ılıc c\pected goals. 
İıı board eoatiııgs the rei|iıiremeııts for surface coverage and priııt i|iıalit\ are also 
grov\ iııg sigııificanth. 

> Substitution of Clay by GCC 
[> Fibre substitution by coating 
t> Multiple coating 
t> Increasing produetion speed 
t> New coating technology 
t> New calendering technology 
[> Brightness 
D> Coverage, opacity 
O Gloss, matte, semi-matte 
> Runnability 
t> Printability, print guality 

Ciraph 2. Coated Papers-Markel I reııds 
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I he amoııııt ol" Calciııııı C arbonate has increascıl eonsiderablv iner ılıc past l'evv 
vcars al Ilıc e\peıısc ol ( lav. ılııc to ılıc ılemaıııl lor lıigher briglıtııess anıl gooıl 
coater ı ıııı abilitv. 

Ihe pereeııtage slıare of Calciııııı Carbonate coating pigıııeııts aıııoııgst f.ııropc 
slıovvs an iııcrcasc iıı 1980 to 20 % . iıı 1090 lo 12 % and in 2000 aııotlıer rise lo 
aboııt 61 "... I his trend w ili coıılinııe. depeııdiııg on ılıc regioıı and paper grades 

1930 i 990 
• U'll- İl 

others 
others 4 % 

others 5 % 
5 % 

r 

(iraplı .V Coatiııg l'ignıeııt Consıımptioıı 19X0 2000 "f ı ırope" 

Since C lav is slovvlv replaced bv Calciııııı Carbonate. C'arbonates nıııst ııovv adopt 
ılıc fııııctional propcrties of C lav iıı coatiııg coloıırs. At the saıııe tiıııe. ılıc amoııııt 
of coating pigmeııts has riseıı bv a factor of foıır. 

Ilıc rcasoıı for ılıis is not sole İv baseıl on the iııcreased grovvtlı of coated papers 
conıpared lo uneoated papers but iıı general the amoııııt of pigıııeııts. ıncaııiııg ılıc 
ratio of libre lo pigıııeııts for dilfercnl paper grades. has ıııoved tovvards lıigher 
amoııııts of pigıııeııts. 

Ilıc pigıııeııts todav are not ıııerclv an aıı\iliar\ ıııaterial for paper manulacturers. 
I lıev can reaelı ııp lo 50 % (bv vvciglıt) of the fıııislıed prodııct and vvıll decisivelv 
iııllııeııcc fıııal qualit>. 

52 



PAPER-C ARDHOARI), INK, P R İ M İ M . 

\ . % Minerals 
40-53 

29 - 38 
30-36 

8 - 28 

5-20 
0-15 

Wood-free 
double / triple 

coating 

LWC Coated 
board 

News-
print 

Wood-free 
uncoated 

SC 
Paper 

(iraph 1. Mineral Conteııt in Paper aıul Board "hıırope" 

VI. ( o a t i ı ı g Pigıııeııts 

I he scanııing eleelron ınieroseope (S İ A l ) pielures \isııalise llıe dilfereııt slıapes ol 
particles ol toda\'s ıııaııı coating pigıııeııts. llıe groıınd Calciııııı Carbonate has a 
rlıoıııboeılral shape. 

/ 
- i 

V S . 
- ' f i s \ A 

G C C (coarse) G C C (fine) 

- m * 
, * ' l 

r -V 
r 
m V & ^ 

Chalk 

Plastic Pigment 

Ciraph 5. Strııelııres ol Coating Pigıııeııts ( S I .M ) 
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I lıc characterislics of lalenin a rca signillcaııtK plate-like sirııctıırc. Iı is primariK 
ıiscıl iıı I W C papers (lightuciglıt coated) for rologravurc printing. hccaıısc of ils 
good sııitahiIit\ for ılıis printing proeess. Cla\ also sho\\s a plate-like sirııctıırc. 
According lo ıleposits and tlıe prodııetioıı proeess majör dilTereııccs resıılt iıı llıe 
relatioııslıip betuccıı llıe lıeiglıl and llıe diameter of a pigment partide. Coatiııg 
Clays are ıısed for ol'lset- and roiograv ııre papers as uel l as for board. 

Sevcıal difl'crcııees like ılıc mineralog), clıemical eomposilioıı. partide forııı. tlıe 
specillc uciglıt as uel l as tlıe briglıtness of llıe ıııost iınportant coating pigmeııts 
are lisled. I lıc Cla\s ıısed are \luniiniuni Silicates lıa\ iııg a briglıtness raııge ol S I 
-90 % measıırcd w illi llıe Tappi IIİter R-457. I alc is a Magııcsiıını Silicate w illi 85 

87 "o briglıtness. (. aleiııııı C'arbonates slıou a briglıtness of 84 % ",, according 
to origiıı and deposil. 

Aluminiıım 
silicate 

Magnesium 
silicate 

Chalk, Limestoııe, 
Marble 

Client .'r•//.') :••:.• AI^SiaO10)(OH)R MpMSUOmKOH), CaCC>3 

Pnrt:cic İr,: •• Plate like 
strueture 

Monoclinic 
platelet strueture 

rhombohedral 

'> ııdnc- 1 - 3 1 Chalk 1, Marble 3 
Şpceifh 2.60 g/cmJ 2.72 g/cm5 2.80 g/cm3 

b-ıt1-tCf i' 500 -600 J/cm2 60 - 70 J/cm2 75 - 80 J/cm1 

!'.jniaoıı '>>>:• • 13% (800°C) 7-7.5 % (1000°C) 44 % (900°C) 
bng! f/ı i 84 - 90 % 85 - 87 % 84 - 96 % 

1.6 1.6 1.6 

Ciraph (ı. Coating Pigıııeııts - Maiıı DilTereııccs 

Calciııııı Carbonate can be foııııd in 3 roek l\pcs. Clıalk is a ueakly coıııpacted 
sediment roek of biological oıigiıı ulıiclı is appro.v 80 - 110 ınillion \ears olıl 
I imestone is ıııore strongh coıııpressed tlıaıı clıalk and caıııe iııto evistence aboul 
110 - 150 ınillion years ago. Marblc, 300 - 500 ıııio. years old. is citlıer 
recr>stali/cd clıalk or liıııestoııe uhielı has beeıı put ııııdcr iııteııse pressıııe and 
high teıııperatures. llıe ıııarble pigıııeııts ıısed in ılıc paper iııdustr\ are 
characteri/cd h\ tlıeir \cr\ lıiglı briglıtness. 
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1 

- J î f f ^v' • V * Sediment minerals vveakly compacted of 
? J biological origin (composed of shells, shellfish 

T * * «iMijC-» and skeletons of nanofossils) 

/ I w. More compacted sediment minerals (composed 
• of shells, shellfish, ete.) 

1 

1 

A ^ Tightly compacted recrystallized Chalk and 
• ^ L , - Limestone formed by high pressure and high 

S* temperature 

Ciraph 7. Origin ol Cirouııd Calciııııı C'arboııate 

Coatiııg pigıııeııts 011 llıe basis of Calciııııı Carbonate are prodııced uitlı \arioııs 
partide liııeııess according to llıe differeııt fıelds of ııse. Ihdroearboıı 60 uiılı 60",. 
of ali particles beiııg sınailer tlıaıı 2 pııı aıc priıııarilj siıitable for ılıc precoat 01 in 

Ciraph S. CiCC for llıe Paper lııdııstr\ 

llulrocarb 90 and Setacarb are primaril) ıısed iıı ılıc single - or topcoat of paper 
and board. I lıesc Calciııııı C'arbonates lıavc e\cellcııt rlıeological characterislics 
dııe to tlıeir al most ball-shapcd strııctııre and optiıııal paeking densiiv flıeş allım 
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coatiııg al lıiglı solids conteııls ulıiclı has a posilne iıııpaet on the siıppk of dr\ iııg 
cııcrgy. Cmcrcaıb 75 is a speciallv prodııced Calciııııı Carbonate uitlı lıiglı 
briglıtness and good opacits. 

50 20 10 5 2 1 0.5 0.2 0.1 
\m Partide ciameter 

V\feights - % 

Hydrocarb60 
Hydrocarb90 
Câ ercarb75 
Setacarb 

(iraplı I'article Si/e Distribııtioıı 

\ II. Cdaliı i" Color Kormulations 

İıı l aırope. coıııbiııations of Calciııııı Caı boııates and Clays are predonıiııalcK ıiscıl 
for L W C web offset papers. llıe 51 and 54 g/ııı I W C papers coıılaiıı ıııosll\ 
pigment coıııbiııations uitlı 20 60 % Calciııııı Carbonate and 40 <S() "» coating 
Clay. I he coat-ueiglıt lics betuccıı 7 - 0 g/ııı per side. 
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. c u r . , r.ı n • İaiivn ıpnvuıtt f?5il 

30 - 60 p. 
40 - 70 p. 

TJ r > 

40 - 80 p. 
20 - 60 p. 5 Ç? o •. ..• 

n <î 

60 - 80 p. 
20 - 40 p. 1 

U) ' 
1 

(iraptı 10. I \\ ( l'apcr 1 orınıılations - Singlc Coated (vvood-coııtainiııg) 

I or 57 g/ııı and lıeavicr IAVC papers. tlıe amoııııt of G C C is iııcreased to 40 80 
% . Normali), tlıc applicatiön vsciglıls raııge froııı 8 - 1 4 g/ııı per side. W Iıon a 
paper nıaıııılaelıırer prodııces ılıc coatiııg basepaper ııııdcr acid conditions ılıeıı 80 -
100 parts Cla\ are ıısııall) ıısed. 

W illi llıe lıclp of plıotograplıs taken bv ılıc scaııning cleclron ıııicroscope. it ıs 
possible lo slıovv llıe iınproveıııcnl of tlıe libı c coverage llırouglı ılıc iııcrcasc of tlıe 
coat-vveiglıl froııı 4 g/ııı lo 7 g/ııı to 10 g/ııı . İıı comparison vvitlı llıe basepaper. 
ıısııall) a relalivelv good libre coverage is alrcadv obtaiııed vviılı 10 g/ııı 
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Basepaper: w cont. 40 g/nf 

İV* 

Coatweight: 4 g/m2 

•V 

V V :' 
A 
• . * 

t -
. .'.«' • V. 
> . 

Coatweight: 7 g/nf Coatweight: 10 g/m2 

(iraplı l I. Singlc Coated - Different C oat-vveiglıts (vvood-containing) 

Doııble coated solid bleached sıılphate board ıııostb eontains X(> - I00 parts 
llvdrocarb 60 in eombination vvitlı ııp to 20 parts ol'Clav in llıe precoat. I or tlıe 
topcoat vve recomnıeııd 60 to 80 parts ot llvdrocarb 00 in eombination vviılı 20 lo 
40 parts ol a liııc coating Clay. Oraııotlıer reeoııııııeııdation vvoııld be a Ibrınıılation 
vviılı I00 (Kiıls of Setacarb. vvlıiclı aelıieves a veıv good coating sıırlace vviılı a lıiglı 
gloss. 

Prpcnut Topcoat 

100 p. 60 - 80 p. 
20 - 40 p. 

12 - 14 p. ,12 -15 p. 
0.5 - 1.0 p. 0.5 - 1.0 p. 

'•nlıdcontan. 55 • ö'J 

Ciraph 12. Board forımılation - S B S Board (Doııble ( oateıl) 
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Doııble coated board contaiııing reeveleıl llbres put laıge deıııaııds on llıe board 
mantıraelıırer. A good coverage i.e. ı|iıalitv is oıılv aclıieveıl w itli sııitable coating 
teelınologv and carefullv elıoscn pigmeııts. llıe graph slıous siıggestions tor 
l'orıııulations for an opliıııal eoserage ol tlıe ofteıı relativelv grev base board. 

Covercarb 75. a coatiııg Calciııııı C arboııate uitlı ııarrou partide si/e distribııtion 
and lıiglı seatteriııg eodlicieııt. bleııds uitlı 10 parts ol'Calcincd C lav or I itanıııııı 
Dio.viıle lor llıe precoat. Aııotlıer possibilitv coıısists iıı llıe ııse ol 70 - 10(1 parts of 
llvdrocarb 60 uitlı 0 30 parts ol'Calcincd Clav or filaııiunı Dimide. lor llıe 
topeoat. pigment coıııbiııations uitlı 60 - SI) parts ol"Ilulroearb l>() or Setacarb uitlı 
20 - 40 parts of Clav are sııitable. 

PfOCC'ât Topcrjji 

70 - 100 p. 60 - 80 p. 
20 - 40 p. 

0 - 30 p. 

12 - 15 p. 12 -15 p. 
0.5 - 1.0 p. 0.5 - 1.0 p. 

So/'f/f ro'.;- tu • i ' " 

Ciraph I V Board I ormulalions - Keeveliııg Board (Doııble Coated) 

llıe aıııoıınt ol uood-free ıııatte coated ol'lset papers is coııtinııallv inercasiııg. 
Soıııe paper ıııaııııfaelıırers alıeaılv proıluee ıııore tlıaıı 50 % of tlıeir prodııclion 
uiılı ıııait papers. l lıe pre-coat ıııost ofteıı coıisisls of ııp to 100 parts C aleiııııı 
Carbonate siıclı as I Ivdrocarb 60 or I Ivdıoearb 75. 
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..î'i'i; ' 1 ı : 1 

100 parts 50 - 70 parts 
30 - 50 parts 

80 - 90 parts 
10-20 parts Ta İr: 

8 parts 12 parts 
6 - 8 parts 0.5 -1.0 parts 

0.5 - 0.8 parts 

Solkis conıoi>/. jZ - 'i 

Ciraph 14. Siııglc and Doııble Coated - Matte Paper (vvood-lree) 

İıı the siııgle- or topeoat. coıııbiııations of 50 - 70 parts of I lydrocarb 60 or 75 bleııd 
w illi .>() - 50 parts of Cla\ are ıısed. As a fıırtlıer possibililv. vvc reconınıeııd ıısiııg 
S0 parts Ilydrocarb 60. 75 or 90 joiııed with 10 parts of Clav and lale. llıe 
pigment fineness of the Calciııııı Carbonate ıısed. stroııglv iııflııeııecs lhc gloss i.e. 
ıııalte effcct ııııdcr the giveıı prodııctioıı eoııditions. 

İıı graplı 15. the forııııılatioııs for glossv siııglc and doııble eoaleıl \\ood-IVee ol'lset 
papers are listeıl. İıı ıııaııv cases. 100 parts of llvdrocarb 60 or 75 vviılı stardı 
synllıetic biniler coıııbiııations are coııımends ıısed for thc precoal. I orııııılalions 
like 70 parts of I hdrocarb 90 or Setacarb and .>() parts of American I liglı (ılossiııg 
Clav slıovv good resıılts on siııglc or topcoats. 

Pi •• JO.lt 

100 par ts 

8 par ts 
6 - 8 par ts 

w s .:onı< nt 65 - G 

60 - 100 parts 
0 - 40 parts 

V 

12 parts 
0.5 - 1.0 par ts 
0.5 - 0.8 parts 

„î ııldj t O İl 10!lt 1 • 7ü 

Ciraph 15. Siııglc and Doııble C oated - Ciloss Paper (vvood-lree) 
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V I I I . Siııglc \ s. Mııltiplc Coatiııg 

Siııglc coating is stili thc coııımoıı techııique for prodııciııg coalcd vvood-free ol'lset 
paper iıı tlıe l .S. aııd I ar I ast. vvlıile doııble. sometiıııes evcil trıple coating is llıe 
staııdard procedııre iıı I ıırope. Conseqııeııtlv. coal-vveiglıts in Hıırope are ııolablv 
lıigher. I conoıııie factors. siıclı as ravv ınaterials costs. fibre vs pigment binders. 
produetion cl'Ucieııcy. ıııanpovveı rcquirenıeııts and capital costs, as vvell as qııalit\ 
eoıisiıleralioıis sııclı as briglıtness. smootlıııess and printahilit) dictale vvlıich patlı 
llıe paper prodııcer ııııist lollovv. llıe ıııajor dilTereııccs betvveen ılıc tvvo nıethods 
are normali) as follovvs: a lıigher briglıtness. smootlıııess and gloss lor llıe 
I uropcaıı doııble coated papers: a lıigher stiffncss and opacit) lor ILS . siııglc 
coated papers vvitlı lovver eoal-vveight. llıe lable belovv slıovvs ılıc ıııaiıı 
clıaractcristics of siııglc and doııblc-eoaled papers prodııced vviılı basepaper İroni 
ılıc saıııe paper ıııaehine: 

Siııgle coatco 

Base-paper g/nf 92 80 
Coat-weight g/m2 14/14 10/10 + 10/10 
Sheet gloss (75° Tappi) % 74 76 
Brightness R-457 % 88.8 93.0 
Opacity % 95.5 95.0 
Roughness PPS (10 hard) pm 1.2 0.9 
Thickness pm 96 94 
Bulk ctrrVg 0.79 0.76 
Density g/cm3 1.27 1.31 
Stiffness (MD) mNmm 566 520 
Stiffness (CD) mNmm 402 392 
Print gloss - Black % 89 93 
(75° Tappi, Commercial) 

Ciraph 16. Siııglc vs. Doııble Coated Papers 

İt is elear tlıat ılıc eost sav iııgs bv doııble coating w ili dcpcııd on llıe respeelive pıılp 
eost aııd thc ııse of ıııore siıııple and ine.vpensive coatiııgs in the prccoat. ılıııs 
redııcing thc relative anıoııııt of ıııore pigmeııts aııd additives. llıe better optical 
propeılies and sıırlace characterislics prodııced. togetlıer vviılı developınents in 
nıaclıiııcrv like Meteriııg Si/e Pıcss and ııevv calendaring teclıııiques. shoııld ol'fer 
eııoııgh inceııti v c fora ıııore vvidcspread ııse of the mııltiplc coating lcclıııiqııes. 
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M eterini" Size Press 

Ilıc ııse ol Melerini; Si/e Press ( M S P ) has becoıne one ol llıe ıııosl lalkeıl nboul 
topics m modern paper produetion. İıı adılilioıı lo llıe improvemenl paper 
eharacleristics tlıroııglı sıırlace si/ing. llıe MSP ol'lcrs llıe possibililies ol 
pigmentini! and coating botlı siıles of the paper on-line al \ er\ high speeıK 

\ betler ıınderslaııding of tlıe proeess anıl ıııeehaııisiıı i ınoKeıl iıı MSP ıııakcs lıiglı 
speed coating (2000 minin) in llıe I sector uitlı 10 g iıı side possible toıla\. 
An MSP coatiııg proeess also has a \er\ lo\\ >eıısiti\it\ lo ueb delects and resıılts 
in Icuer ueb breaks il coıııpared to blaılc coating. 

I lıc MS I ' has becoıııe a uidespreaıl anıl ııımersal de\ iee lor several appliealioıis: 

IX. I- ilin ( (»alin» 

I 

r I 
m 

W | 
. »:.<». t . ! 

r 
• i 

VVbodfree V\foodfree VVbodfree VVbodfree 
(copypapor) ıııritiple coatiııg gloss, matte, silk (ırcdım/ hiç̂ ı sdids) 
Suface VVbodcontaiııg LVVC VVbodcontaing 
sizing doıiie coatiııg (piçjrcıted m vusjjıı <) 
Rgret (MAC) Coldset ccrtairıng 
lavsdıcts Hoatset 

(ıraplı I 7. I ilııı t oatiııg 
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(iraplı IS. DilTcreııt Coating I leads 

\ . Differences between l ncoated and Coated Papers 

W illi lhc aid ol scaııııed clcctron ıııicrograplıs ( S İ M ) , vvc can ilhıslıalc the sıırlace 
improvemenl llıroııglı coating an 80 g/m base paper. A siııglc eoat vviılı 12 g/ııı 
peı side is able lo covcr ıııost of the llbrcs A doııble coat vvitlı 22 g iıı slıovvs an 
alınosl perleel coverage. 
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.A • 

Basepaper: w free 80 g/m2 

Single coated: 12 g/m2 Double coated: 22 g/m2 

Ciraplı I1). Ol'lset Papers (\\ood-lree) 

I lıc 1000 limcs magııilled plıotographs of an unircalcd ol'l'sel paper iıı comparison 
w illi a douhle-eoated \\ood-lree paper. slıo\\ clear dillcreııces in regard lo 
smoollıııess. llıe opeıı strueture of llıe uıılreatcd paper also iııllııeııces oplical and 
priııtahilit\ characterislics lundaıııeııtallv. 

Uncoated paper Coated paper 

(iraplı 20. Smootlıııess 11ncoated w Coated Paper (uood-lree) 
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\\e lıavc pıodııccd lah priııls oıı Ilıc Priilbaıı test-pıinting ıııaehine vviılı an optical 
dcıısitv ol 2.2 I he printing iıık coıısnıııplion lor tlıe ııneoatcd paper lies at 6.S g iıı 
in coıılrasl to oıılv 1.2 g/ııı lor the douhle-eoated paper. llıe uııtreaied paper 
results iıı a paper gloss of-4 % coıııpared vviılı X0 % lor the coated paper. I lıc prıııl 
gloss diriereııce of 6 % as coıııpared to '>5 °<> is also cv ideni. llıe coverage poiııt. 
ıııeasıırcd on llıe priııtcd-papcr. lies at 5.5 g iıı printing iıık for tlıc uııtrcated paper. 
()ıı ılıc ot her lıaııd. tlıe coated paper oıılv ııeeds I. I g/ııı . 

Uncoated paper Coated paper 

Ink density: 2.20 
Ink consumption: 

Paper gloss 4 % 
Print gloss 6 % 
Ink coverage point 5.5 g/nf 

Ink density: 2.20 
Ink consumption: 

Paper gloss 80 % 
Print gloss 95 % 
Ink coverage point 1.1 g/nf 

(iraplı 21. İıık C oıısuıııption Uncoated vs. Coated l'aper (vvood-lree) 

(iraplıie 22 slıovvs ılıc set-off propcrties ol hotlı papers. Afteı 600 secoııds. ılıc 
uııtrcated paper siill slıovvs not conıpleteb llııislıed iıık sel-olT. llıe set-olT proeess 
is clearlv lastcr for coated papers. for ılıis reasoıı. llıe priııter can produce lıigher 
paper piles vvitlıoııt riskiııg tlıat ılıc printed papers siıck togctlıcr. İıı additioıı. lastcr 
convertiııg ol tlıe printed-paper is also possible. 
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Uncoated 
paper 

Coated 
paper 

Dnıck 15 30 60 120 300 600 
Set-Off-Tirre (Sec.) 

(iraplı 22. Set-( )IT- Icst I ncoated w ( oatcd Paper (\\ood-lrcc) 

llıe photojıraphs laken l\\ laser ıııicroseope. cnlarucd 50 tiıııcs. illustrale tlıc 
qııalil\ ol llıe print dots. 

Uncoated paper Coated paper 

v y y * 
? X W ı O O C v O 

> î * • ^ • - s i- U L U . K 

v ^ {. * ^ i r L V * * * * " * « * » 
t fc * & 'i. * * İ V O L ^ ^ l Ü O n o n 

h Vf -a 4 »< *. * <! T; i O . 

(iraplı 2 1 Screeıı lıııauc I ncoated \s. ( oaled Paper (\\ood-lree) 
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I lıc dots on tlıc ııııcoatcd papcıs arc not slıarp in comparison uitlı tlıc clcarh betler 
dot slıaıpııcss on ılıc coated paper. 

\l . Sıı iıı iıı a r\ 

loda\. C alciıım Carbonate is tlıe most uidelv ıısed coatiııg pigment iıı tlıe 
I ııropcaıı paper iııdııslr\. Importaııt poiııts uhielı speak for ıts ııse. aıııong others 
are high briglıtness. gooıl rlıeological characterislics uhielı ıııake it possible lo coal 
at a high solids conteııts as uell as has iııg good rıııı abilit\ 011 ılıc coater. 

O High brightness 

\> Rheological properties 

[> High solids content possible 

> Runnability (coater) 

O Low drying energy demand (coater) 
t > Low binder demand 
[> Good printing properties 

(iraplı 24. (.'oııeltısioıı-Advanlagcs ol ( i ( 'C as ( oatiııg Pigment 

İıı additioıı. the eııergs suppl\ lor tlıe coat drşiııg and also the hiııder demand lor 
Calciııııı Carbonate is louer iıı comparison uitlı otlıer pigıııeııts. I ıırlherıııore. good 
rıııı abililv and printabilit\ are also e\ ideni. 
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DOLGU MADDELERİNİN BASILABİL İRL İK 
ÖZELL İKLER İNE ETKİSİ 

TI IE EFFECT OF FILLIN(Î MATERİAL ON İ lli 
PRİNTABILITY PROPERTİES 

Fsi ı ı K A R I O I ' I *, Yasemin Ş K K K R C İ O f t l A l * * 
V : Mar ına ı a l ı ı iversitesi İ letişim Fakültesi , 

l iasıı ı Y a y ı n Tekniği Anabi l i ı ı ı Dal ı 
İs tanbul-Tü rki\ e 

* M a r m a r a İ niversitesi Tekn ik F.ğitim Fakültesi , 
Ma tbaa Fği t in ı i Ib'iliimii 

İ s tanbul-Türk iye 

Abstraet 

İıı llıe printing indııstry. ıııaııv kiııds ol paper and eaılooıı are ıısed iıı llıe 
productioıı ol a ıııımber of ıııaterials. 

I lıc most importaııt paraıııeters iıı the seleetion ol paper. depeııding on llıe lime. 
vvlıiclı llıe printed ıııalerial seıves. are ot elTccts lor a ıııımber ot properties İe. 
sıırlace rouglıııess. surface strengtlı. teariııg and bıırsling streııgtlı. color. Iiqııid 
absoıption propertN anıl opacitş. 

Besides these properties. the elfccts of fılliııg mateıials added in the prodııetioıı 
stage ol paper are ol agreal importaııcc. 

I illıııg ıııaterials give a ıııımber of properties lo tlıe paper sııclı as opaeity. 
uhiteness. iıık absoıption. and iıık lıoldoııt \\iılı regard to priııtability. 

İıı ılıc preseni stıııly. a ıııımber of iıık test İe. Aslı and graııımage test. stıike 
tlıroııglı. iıık necessits and set o l'l w ere carricd out ıısiııg ılıc l'oıır differeııt kiııd of 
papers vviılı differeııt fılliııg ıııaterials anıl plıvsieal properties. llıese papers vvere 
printed iıı a eompııter eoııtrolled printing ıııaehine ıısiııg a proper test seale. 

I rom tlıe test priııts carıieıl oııl vvitlı deıisitometrie ıııeasııreınents and ıııicroscopie 
stuılies. llıe efleel of fılliııg ıııaterials on ılıc priııtabililv properties of the paper vvas 
cslablislıeıl. 

6l> 



KAC.'IT-KARTON, MI Rl K k K P . MA I İt A A 

Özet 

Matbaa imletmelerinde onlarca çeşit kağıt \c karton bir çok çeşitli görüntülü maıııiil 
üretmek amamla kullanılmaktadır, kağıl seviminde en önemli paramelreler. basılı 
üriiniin nihai olarak hizmet edeceği siireee bağlı olarak. yüzey düzgünlüğü. yüzey 
dayanımı. kopma ve patlama dirençleri, rengi, sıvı emme o/elliği, parlaklığı gibi 
bir çok ıııisiıı için etkili olmakladır. 

Anılan bu ö/elliklerin bir çoğuna, kağıda üretim sırasında katılan dolgu 
maddelerinin etkisi büyüktür. 

Dolgu maddeleri, kağıda opaklık. beyazlık. mürekkep enime \e mürekkep 
lııtuııumıı gibi basılabilirlik açısından çok önemli ö/ellikler vermektedir 

(. alışmada dolgıı maddeleri \e diğer fiziksel ö/cllikleri farklı 1 çeşit kağıda baskı 
öncesi, kül \e gramaj testi; baskı sonrası arkaya geçnıe(stıike throtıgh). mürekkep 
gereksinimi, kirletme!set-off) gibi mürekkep testleri yapıldı. Hu kağıtların hepsine 
uygun bir lest skalası oluşturularak bilgisayar kontrollü baskı makinesinde baskı 
yapıldı. 

Yapılan lesi baskıları ü/erindeıı mikroskop ile yapılan çekimler \e deıisitoıııetrik 
ölçümlerle, dolgu maddelerinin kağıdın basılabilirlik ö/ellikleıine etkisi tespit 
edildi. 

I. ( i ir iş ve A m a ç 

Basılı bir ürünün görüntü kalitesini belirleyen en önemli unsur: baskı anında ve 
baskı sonrasındaki mürekkebin kuruma sürecinde kağıt mürekkep ilişkisine ail 
parametrelerdir, kağıt-mürekkep ara yii/ey ilişkisi mürekkebin kağıt yüzeyine 
intikal anında başlar. 

(iö/enekli ortama en iyi örnek olan I hamur kağıl ii/eriııde mürekkep fiziksel yolla 
milü/. ederek birkaç saatte kurur, l anı katılaşmış bir mürekkep lilmi ba/eıı I hafta 
sürede oluşabilir. Bu sürede mürekkep kağıl bünyesinde yatay ve dikey ile ıııikro bir 
lıı/la hareket halindedir, kağıl bu hareket sırasında mürekkebe liltre gibi 
davranarak pigmenti taşıyıcıdan ay ırmaya çalışır. 

I.hamur kağıtların bünyesini saf selüloz ve dolgıı maddesi oluşturmakladır. 
Mürekkebin kağıl bünyesine kılcal cnıilimiııc ise bu iki hammaddenin oluşturduğu 
gözenekli yapı ve mürekkep viskozitesi etkilidir, kağıdın yii/ey dü/.giinlüğii. 
porozitesi. sıvı emme ve hava geçirgenliği, beyazlığı, kopma, yırtılma, patlama 
dayanımları ve matbaacılık açısından en önemlisi traın noktalarının seçimi ve kağıl 
y üzey ine kav ipsiz nakledilmesinde, mürekkebin y ii/ey de tutunma ve kurumasından 
tamamına da bu hammaddelere bağlı fiziksel yapı etkilidir. 
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kağıı ve kanonların baskı işlemine karşı da\ranışı olarak tanımlayabileceğimi/ 
basılabilirlik ka\ıamı kağıl ve kartonların lıeııı işleııebilirlik lıeııı ile sonuçlanan 
baskı kalitesi açısından baskıya uygunluğu ifade etmek için de kullanılır. 

kağıl ve kartona aiı basılabilirlik ö/ellikleıi hammadde ö/elliklerine bağlı olan 
rengi, doku yapısı, pürii/sii/liiğii. parlaklığı, opaklığıdır. 

lekııik görüş açısı ile basılabilirlik. bir kağıdın tam ve fonksiyonel ö/elliklerinin 
yer aldığı bir fonksiyon olup farklı baskı koşulları altında farklı olarak yürütülür. 
Bu nedenle basilabilirliği ö/el baskı işlemlerinin düşünülmesi olarak ifade etıııek 
gerekir Yani kağıdın basılabilirlik ö/ellikleriııi basılacağı baskı sistemine göre 
dikkale almak gereklidir 

(.alışmada dolgu maddelerinin I.hamur kağıtların ve kuşe kağıtların 
hasılahiliıligine etkisinin belirlenmesi: baskı öncesi doğru kağıt ve Iranı sıklığının 
seçiminde uygulamalara yol göstermesi aıııacıy la yapılmıştır. 

I I . Deney sel ( a l ı şmalar 

Haskı Öncesi Deneyler 

(,'alışıııada, dolgıı maddesi oranları birbirinden farklı 70 g/ııı I lıamıır. 110 g/ııı I. 
hamur. l>0 g/ııı mat kuşe ve I >5 g/nı parlak kuşe kağıl olmak ii/ere dört tip kağıt 
kullanılmıştır. 

kağıtların basılabilirlik ö/ellikleriniıı tespiti için gerekli olan baskı öncesi 
testlerinden " kü l lesti". kartonsan A Ş . Merke/ laboratuarı nda yapıldı lesi 
öncesinde kağıtlar laboratuar şartlandırma odasında 23"( ve 50 nispi nem 
ortanı ııııla kondisyon kındı. 

Baskısı/ hanı kağıtlara yapılan kül testine ait değerler aşağıdaki tabloda verilmiştir. 
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Tablo I. 7(1 g/ııı" I. Ilaııuır, 11(1 g/m" I. I lanı ı ı ı , 90 g/m" Mal kuşe vc 135 g/ııı 

Parlak kıışc Kağıtlara Yapılan ( . r a ı ı ı a j \ c Kiil Testi. 111 

Örnek kağıdın Kağıdın Kağıdın Kağıdın Dolgu 

No Cinsi (•rama jı Kırıııliuııııaıııış Ağırlığı Ki i l M ik tar ı ( I r an ı 

(g/ıır) (nılg) (ml«) (%> 

1 1 llanıur 69 547 68 12.4 

-> Mat Kuşe 92 722 1 15 15.9 

3 1. 1 lamur I I I 868 159 18.3 

4 Parlak Kuşe 138 1 1 14 31 1 27.9 

Baskı ve Baskı Soıınısı Deneyler 

Kağıt 

Baskı işlemi. 5<).\70 ebadında. 70 g/ııı \e I 10 g'ııı I hamur kağıtlar ile l>0 g/ııı 
mal kuşe ve 135 g/ııı parlak kuşe kağıtlara yapıldı. 

Kalı/> 

" I ııjililm. I V Plate. Ild System Vps-f Positive" kalıp. 

Kıılı/) Deve/öperi 

lıııal S.P A."firmasının "Dia/odevelop p 410 I u>" po/itil kalıp developeri. 

halı/) Okuyucu 

I leidelberg C PC kalıp okuyucu. 

Baskı Makinesi 

Baskı, saatle maksimum 15.000 tabaka/saat baskı yapan, ullraviolc kurulmalı. 4 
renkli "Ileidelberg S\1 74 Speed Mastcr" tabaka ofset baskı makinesinde yapıldı. 
Baskı sırasında makine lıı/ı 6.400 tabaka.'saat tir. 

Boyıı Değerleri 

Boya değerleri, makine kontrol paneli ü/eriııdeıı aşağıda belirtilen oranlardadır 

7 2 



PAPF.R-C ARDBOARI). INK, PRINTINC; 

Sivalı ıcnk %30 

Maucnia ıcnk 30 

C'vaıı ıcnk %36 

Sarı ıcnk %34 

Hazne Saya 

"Varıı Inlerııalionul" lıa/ııc SUNU "«2-3 oranında sulandırılarak kullanıldı. 

Mürekkep 

Baskıda. 010501 seri nolıı "Litlıo-Star I A ıra I reslı l'NS-710" irikromi mürekkebi 
kullanıldı 

Baskı işlemi gerçekleştirildikten sonra nokta şişmesi!nokta ka/aııcı)'nin tespiti için 
dcnsitoıııetre ile lilııı. kalıp ve baskı densiteleri ölçüldü. Buna göre. 

\okla Şişmesi 

Avııı kağıt yii/eyiııe. 10 lık ve SOlik % 5-100 traıııloıı yoğunluğu içeren skalalarııı 
eşil baskı şartlarında yapılan baskısı sonucunda SO lik ıramda nokta şişmesinin 
ilaha la/la olduğu tespit edilmiştir (Şekil I . ) ' ' ' 

SO lik ıranı sıklığındaki nokta şişmesinin eşil baskı şartlarına rağmen densilometre 
ile yapılan ölçümlerinde düşük sıklıklara oranla daha la/la çıkmasının nedeni. 
•40'lık noktaların birim alandaki çevresel büyümesi ile SO lik ıranı sıklığındaki 
noktaların çevresel büyüme farklılığıdır. SO lik noktaların birim alandaki çevresel 
büyümesi ile -40"Iık noktaların çevresel büyümeleri toplandığında nokta şişmesi 
daha la/la çıkmaktadır. 

kağıtlın gözenekliliği, yii/ey dil/günlüğü veya hava geçirgenliği ü/erine en elkili 
unsur dolgu maddesidir. Buna bağlı olarak yii/ey i piiriizlü olan I hamur 
kağıtlanlaki nokta şişmesinin, kuşeleıııniş düzgün yüzeyli kağıtlara oranla daha 
fazla olduğu (Şekil I.) ve (Şekil 2)1'1' de tespit edilmiştir. 

Ayrıca nokta .şişmesinin parlak yüzeyli kağıtlarda mat yüzeyli olanlara göre daha 
az olmasının nedeni kağıt yüzeyindeki pürüze bağlı olan ışık sapmaları 
sonucundaki optik şişmedir.I 10 g iıı- ve 70 g/ııı- I. Ilamıır kağıtlara yapılan baskı 
sonucunda 110 g/ııı- kağıtla nokta şişmesinin daha az olduğu belirlenmiştir. I. 
Hamur 110 g/ııı- ve 70 g/ııı- kağıtların gramajları dışındaki özellikleri aynıdır, 
(iramajuı yüksek olması bir anlamda dolgu maddesi oranının daha yüksek olması 
demektir. Daha fa/la katılan dolgu maddesi doğal olarak lifler arasındaki 
boşluklara daha la/la dolmakta ve kağıl-miirekkep a ray ii/ey inde mürekkebin yatay 
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\c dikey yönde yayılnıasını engellemekledir. Iîti nedenle dolgusu/ \cya çok a/ 
dolgulu kağıtlarda ö/ellikle yatay nıüıvkkep yayılmasına bağlı mekanik nokta 
şişmesi \e diişey mürekkep nüfıı/u daha fa/ladır 

I. Ilınııııı kiiüıl (> | > I • m ıı iıı |{»skı Sıııııuıı 
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Hınkı Dcıısih'si 

I .luımur kağıtlar ile kuşe kağıtların baskı densiteleıi karşılaştırılarak deıisitc-dolgıı 
maddesi oranı i l i şk is i saplandı. Utma tjöre. piirii/sii/ \ii/c\lı kasıllara eşil baskı 
şartlarında ve kalıba eşil mürekkep beslemesine rağmen piirü/lii y ii/ey Iı kağıtlara 
oranla daha stabil \e yoğun bir göriintii kalitesi elde edildiği, deıısitoıııetre ile 
yapılan ölçiim \e oplik görüntülerle tespit edilmiştir. 

Kağıtlara katılan dolgu maddesi oranının artması \e yii/ey kaplama \e parlatma 
işlemleri, kağıdın yii/ey dü/günlüğünii anırmakla birlikle hava geçirgenliği ve 
gözenekliliğini a/altır. (,'üııkii mikro büyüklükteki dolgıı tanecikleri selüloz lilleıi 
arasına dolmakta, kapilerleri tıkamakladır. 

Yüksek oramla dolgu içeren ve özellikle yüzeyi kıişelenmiş pürüzsüz kağıtlarda 
hava geçirgenliği ile yatay ve diişey emilme en az dii/eydedir. I'iirüzlii yii/eylere 
yapılan baskıların mürekkepleri yağ bazlı ve tamamen fiziksel emilme ile 
kurumaktadır. Burada kağıl mürekkebe liltrc gibi davranarak taşıyıcısını 
pigmentten ayırmaya çalışmakla: taşıyıcının si\ ı kısmını bünyesine çekmektedir. 
Mürekkebe rengini ve rengin yoğunluğunu veren pigment ise bu ilişkide kısmen 
taşıyıcıyla birlikle kağıl bünyesine girmekte büyiik oranı ise kağıl yüzeyine 
sabitlenmektedir Aııeak pürüzsüz yüzeye yapılan baskılardaki mürekkepler 
oksıdasyoıı ve buharlaşmayla kuruyan, yapısında hızlı kuruyan vağ ve solvemlerin 
bulunduğu mürekkeplerdir. Mürekkep, kağıl bünyesine nüfuz edemeden 
tutunmakta ve hızla kurumaktadır. Hu nedenle pigment partikülleriııin tamamı 
yiizeyile kalmakla ve yoğun bir renk şiddetine sahip olmaktadır.Yukarıda açıklanan 
nedenlerle eşil nıürekkeplendirnıe ve sahil şartlarda yapılan baskılara rağmen 
pürüzlü yüzeyde birim hacimdeki pigmentin bir kısmı kağıt bünyesine ııüliız 
etmekte, pürüzsüz kağıtlarda ise tamamı yüzeyde tutunmakladır. Hu nedenle 
yapılan ölçümlerde piirii/sii/ kağıtların densitomelrik değerleri daha yüksektir. 

III. Mürekkep Testleri 

Baskı sonrasında. 70 g m I. haınıır. I 10 g ın I. hamur ve 135 g m parlak kıışe 
kağıtlarına "kirlenme(set-off), "Arkaya (icçıne(Strikc throııgh). Kuru Yolunma 
Direnci". " Mürekkep (iereksinimi 've "Sürtünme Direııci 'gibi çeşitli mürekkep 
testleri uygulanarak bu kağıtların basılabilirliği tespit edildi 

Kirlcıww(Set-oJj) 

Kirlenme, baskı makinelerinde isiil masasına diişen basılı kağıtların arka 
yüzeyinin, kendisinden bir önce masaya düşen kağıdın iist yii/ey indeki lam 
kıırııınanıiş mürekkebi alarak bir tür kirlenmesidir. Kirlenmenin şiddeti, baskı 
boy unca kağıtlar iisi üsle y ığıldıkça (basınç arttıkça) artacaktır. 
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Kiılcıımc Testi 

Bu test. (, B S. Baskı Mürekkepleri \e Cicıeçleri Sanayii A.Ş. ' ı ı in mürekkep testleri 
laboratuarında yapıldı Kirlenme testi. Prülbaıı Basılabilirlik rest Ciha/ı'ııda X5 
kut basınç. 2X 0 makine sıcaklığı. -I iıı sn baskı hı/ı. 2 g iıı mürekkep miktarı \e 
5.20.50.1 10 saniye basınç altında bekletilecek süre uygulanarak yapıldı. Kirlenme 
lesiı yapılan kağıtlara uygulanan istif basınçları aşağıdaki formül kullanılarak tablo 
haline getirildi. 

1 

I) .1». B. t 

10.000 

I ) İstif basıncı (kg/m ) 

I' Kağıdın gramajı (g iıı ) 

B Baskı lıı/ı (tab's) 

( f o r m ü l I. 

Istıl basıncının başladığı /aıııaıı (saat) 

alili» 2. 71) g/m: I . İ lan ın ı . 11(1 »/iıı2 I . Hamur . 135 g/m: l 'ar lak kuşe ve «»(I 
/111~ Mat klişe Ka l ı t l a ra 5.20.50.1 10 Saniye I ygıılaııaıı İstil Basıııçları)1 '1 

( t > 
İstif Basıncının 
liaşlaılıgı Süre 

(saat) 

(»1 
İstil Basıncı 

(kg/m") 
( t > 

İstif Basıncının 
liaşlaılıgı Süre 

(saat) 70 g/m2 

1. Hamur 

110 R/m2 

1. Hamur 

•>0 g/ıır 

Mal ku>e 

135 g/ıır 
Parlak kuşe 

n.(Hiı.w> 0.056 O.I)XX 0.072 II IDX 

(1.(1(15(1 0.225 0.35 0.2'> 0.135 

O.OI <X<> 0.5(1 o.xx 0.72 l.0X 

0.0105(1 1.23 l.'l l.5X 2.37 

lesi yapılan kağıtların içinde dolgu maddesi oıanı en yüksek olan I >5 g iıı parlak 
kuşe kağıda uygulanan istif basıncı en fazla olmasına rağmen kirlenme eğilimi. I. 
hamur kağıtlara göre çok daha düşüktür. 
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lUııııııı nedeni, kuşe kağıtların kaplanmasında kullanılan "Saten beyazı . " Kalsine 
edilmiş kaolin" veya "Kchidratc edilmiş kaolin" gibi dolgu maddelerinin kirlenme 
eğilimini düşürıııesidir.'M,Ancak hu durumun gerçekleşmesi için kıışe kağıt 
yüzeyine kimyasal yolla İn/la kuruyan mürekkepler tercih edilmelidir. 

\rkuya Geçme 

Arkaya geçme, mürekkep veya taşıy ıcısının kağıda ııülıı/ ettiğinde \e kağıdın ters 
taralından görünür hale geldiğinde oluşur. 

Irkuyu Geçme Testi 

Arkaya geçme testi. 'Priifbau Basılabilirlik lest C ilıazı" kullanılarak. X5 kgf 
hasıııç. 2X ( makine sıcaklığı. 271 ortam sıcaklığı. -4 m/sn baskı lıı/ı. 
yapişkanlığıdack) 12 olan Kapida kırım/ı 4217020 (, B.S olset mürekkebi. I g/ııı 
uygulanarak yapıldı. Daha sonra bu lest şeritlerinin ön yü/ \e arka yiiz deıisiieleri 
ölçülerek aşağıdaki sonuçlar elde edildi. 

Tablo 3. 70«/m : 1.Hamur. I l(l«/ııı: 1.Hamur, »>0g/nı2 Mat Kuşe, I35g/m: Parlak 
Kuşe Kağıtların ()ıı Yii/ ve Aıka Yiiz Deıısitclcri 

K A Ğ I T ( İ N S İ 

A R K W \ ( .1 ( \ l l 

K A Ğ I T ( İ N S İ Ön N ü/ 
IK-nsilc 

Arka N ii/ 
Densite 

7()gııı 1.Haııııır 1.90 0 .00 

1 l()g ı ır 1 .Hamur 1.87 0 .03 

')()ş> iıı"Mat kıışe 1.81 0.03 

135u iıı Parlak Kuşe 2 .66 0 .02 

Arkaya geçıııe testi ile, y ü/ey i pürüzlü I. haııııır kağıtlarda mürekkebin arkaya 
geçine eğilimi çok diişük. yüzeyi pürüzsüz kıışe kağıtlarında ise yok denecek kadar 
az olduğu görsel ve deıısiloıııclrik ölçümlerle tespit edildi. Bunun nedeni yii/ey 
kuşelcıne işlemlerinde kullanılan dolgu maddelerinin yii/ey düzgünlüğünü 
anırmada en elkili unsur olmasıdır. Bu maddeler, yii/ey gözeneklerini doldurarak 
mürekkebin diişey yönde cmilimiııi a/altarak mürekkebin arkaya geçmesini 
azaltmakla birlikte kağıdın opaklığım da artırarak mürekkebin arka yüzünden 
görünmesine de engel olmaktadırlar. 

77 



K A ( . I 1 - K A R I O N , M İ K I K M l \ \ 1 A T H A 

\rkaya geçmenin nedeni, genellikle aşırı emici bir kağıdın kullanılmasıdır \rkaya 
gevme. yavaş kuruyan veya çabuk kurııyamayaıı yağ içeren bir mürekkep 
y ii/iinden ile olabilir. Arkaya geçme sorununu azaltmak için. Iıı/lı kurman veya 
viskozitesi ayarlanmış mürekkep kullanılmalı \c daha ince mürekkep İlim tabakası 
basılması sorunun lıalllletilmesiııi sağlanacaktır. 

hıırıı Yolummı Direnci 

Haskı sırasında kağıl yiizeyillin solunmasına ofset baskıda kauçuk ile baskı ka/anı 
arasından geçen kağıdın y iizey indeki mürekkebin yapışkanlığına bağlı olarak 
ayrılmaya karşı gösterdiği direnç sebep olmakladır \ncak baskı basıncı, kağıdın 
yüzey sağlamlığı, baskı lıı/ı. baskı ortamının tl/iksel şanları da çok etkili 
unsurlardır. 

Yolunma Direnci Testi 

Yolunma direnci testi. ' K i l \l('2-5 Basılabilirlik I est Cihazı" kullanılarak. 
200N cm basınç. I ııı siı baskı lıı/ı ile gerçekleştirildi I est makinesinde kullanılan 
Aliimin\ um baskı diskinin genişliği 20 ıııııı dir. ()rtam koşulları. 18-20' t sıcaklık. 

I atın basınç. "<.50 nispi nem ile kondüsyonlanıııışlıı 

Yolunma direnci lesiı sapıldıktan sonra test şeritleri, baskı endüstrisi \e bağlantılı 
endüstrilerin test ekipmanlarının araştırına, geliştirme \e üretimini gerçekleştiren 
'"Kepıolest H.V." Ihması tarafından oluşturulan cetvel ü/erine yerleştirilerek 
volunmanın derecesi tespit edildi. 

Yolunma testi, baskı lıı/ı 1 ııı siı'de yapıldığı için kağıi şeritler. Iın siı'nin lıi/asına 
vata) bir şekilde verlcştirilerek yolunma testi ölçüııı cetvelinde karşılık gelen 
değerler okundu lUına göre yolunma direnci. I <5g ııı parlak kuşe kağıdın en 
yüksek. 7()g'm I .hamur kağıdın ise en düşüktür. 

Ayrıca bu kağıtların artan baskı hı/ıııa bağlı yolunma dirençleri karşılaştırıldığında 
I.hamur kağıtların yolunma direncinin diişük. parlak yüzeyli kuşe kağıtların ise 
viiksck okluğu tespit edildi. Mıınun nedeni yüzey kuşeleıııe işlemlerinde kullanılan 
dolgu maddelerinin "yiizey bağlanma gücünü" artırarak yolunmayı engellemesidir 
Dolayısıyla dolgu maddesi miktarının artışına bağlı olarak kuru yolunma direnci ile 
artmaktadır. J 1 ^ 1 

\ Iiirek A e/> (içrek v inimi 

Kağıtların mürekkep gereksinimi direkt olarak kağıdın gramajı ve yii/ey ö/ellikleri 
ile ilgilidir. Kıışelenmiş kağıtlarda mürekkebin kağıt bünyesine niilu/u normal 
şartlarda iki mikronu geçmemektedir; aksine I.hamur kağıtlar, nüfuz yoluyla 
kurumaktadır ve mürekkebin kağıt bünyesine yatay ve dikey nüfuzu kontrol altında 
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tutulması gereken oıı önemli parametredir. Aksi halde mürekkep, kağıdın aıka 
yii/ey ine kadar ilerlemektedir. Bu liir kağıtların yii/ey ine referans değerlerde 
dcıisitomctrik voğıınluğu elde edebilmek için birçok değişkeni kontrol altında 
tutması gerektirmektedir. Bunlar, kağıdın yüzey ö/ellikleri \e ııenı içeriği, 
mürekkebin akışkanlığı \e yapışkanlığı, kuruma ortamının sıcaklığı, baskı 
basıncıdır. 

Yukarıda anılan nedenlerle yapılan testlerin sonucunda I.haııııır kağıtların 
mürekkep gereksinim miktarı ile kıışe kağıtların mürekkep gereksinim miktarı 
kıyaslandığında kıışe kağıtlar çok daha a/ miktarda mürekkeple basılabilmeklcılir. 

Mürekkep Gereksinimi leşti 

Mürekkep gereksinimi tcsii. I kol Ofset A Ş. I aboratııarı'nda K ı l l l Basılabilirlik 
I esi ( ilıa/ı'ııda. >m/sıı lesi makinesi baskı lıı/ı, >5()N basınç altında 
gerçekleştirildi. Mürekkep gereksiniminin hesaplanması için aşağıdaki "formül 2." 
kullanıldı. 

<(;, - ( . ; ) \ 10.000 

M ( Kormiil 2.)'21 

I 

M kağıda transfer edilen mürekkep miktarı (g iıı ) 

( i Baskıdan önce iisi (kauçuk) disk ii/erindeki mürekkep ağırlığı (g) ve 
lrasfer(aliinıiııy ııııı) diskin ağırlığı (g) 

( ı Baskıdan sonra mürekkep ve trasfer ilişkinin ağırlığı (g) 

I Baskı diskinin baskı alanı (eııı ) 

Buna göre 70 g iıı I. haııııır kağıdın mürekkep gereksinimi 2.25 g m iken l >5 
g/ııı parlak kuşe kağıdın 1.10 g/ııı olarak bulundu. I haııııır piirii/lii y ii/ey li 
kağıtların kaliteli görüntü için mürekkep gereksinimi pürii/sii/ yii/ey li kıışe 
kağıtlara göre çok daha la/ladır. Bunun nedeni, dolgıı maddelerinin, yii/ey 
kuşeleıııe işlemleri ile kağıdın yii/ey gö/eııeklcriııı kapatarak mürekkebin düşey 
yönde la/la miktarda eıııilimiııi engellemesidir. Dolgu maddeleri, kağıl hamurunun 
içine ilave edildiğinde ise mürekkep. I i İlerden daha önce dolgu maddeleri 
tarafından tutulmakla ve böylece mürekkebin liller tarafından diişey yiiıııle çinilimi 
dengelenmektedir. 
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Siirtlimin' Direnci 

Hu test. (, H.S. Haskı Mürekkepleri ve Gereçleri Sanayii A Ş ilin mürekkep testleri 
laboratııvarında. I'rütbau (,)ııartant Sürtünme lest Makinesi nde aşağıdaki referans 
değerlerine göre sürtünme direnci tesiı uygulandı. 

Aşınma Oranı Referans Değerleri 1 1 

1 Aşınma yok 

2 (, ok a/ aşınma 

3 Az aşınma 

1 < )rta derecede aşınma 

5 Ciddi boyutta aşınma \e basılı görüntüde basar var. 

Sürtünme direnci lesli sonucunda 70 g m I .hamur kağıtta çok az aşınma. I l()g iıı 
I.haııııır kağıtta az aşınma. 90g/m mat kıışe kağıtta orta derecede aşınma ve 
I35g/ııı kıışe kağıtla ciddi boyutta aşınma \e basılı görüntüde hasarın meydana 
geldiği tespit edildi. Buna göre kıışe kağıtların sürtünme direncinin I.haııııır 
kağıtlara oranla oldukça düşüktür. 

Bunun nedeni, dolgu maddelerinin basılabilirliği iyileştirici özellikleri olduğu 
kadar basılabilirliği olumsuz yönde etkileyici doğal özellikleridir Bunlar, dolgu 
maddelerinin aşiııdırıeılığı ve düşük tutııııum derecesi vc yüzey kuşeleme işlemleri 
sonucunda elde edilen pürüzsüz yapının daha kolay aşınabileceği gerçeğidir 

IV. Kay ııaklar 

( l | Kartopu. I : "Dolgıı Maddelerinin Kağıt ve Kartonların Basılabilirlik 
Özelliklerine I ikisinin Belirlenmesi" Doktora Tezi. Marmara Üniversitesi 
I en Bilimleri Kııstitüsü. İstanbul. fürkiye, (2002) 
94.160.101.1 1 1.126.127.174.186-180. 

121 Niebııer.Ci.: " I estiııg Metlıods lor ()ltsct lııks And Priııt i ıı u Stocks İıı 
Drııc/arhcn Eclm 5: A pııblication of I lııber (irupe.( I W s ) 13. | X. >5. 

|3| Moris.ll.M: I aıııar. I .: "Pigmentation of Paper Cioods' .ln Treeport Kaolin 
Rescarclı laboratory Division o! Ireepoıl Minerals Companv: (iordoıı. 
Cieorgia. Jlıoıı W iley Sons. Inc.. Canaıla. (1973)210. 

|4| Kaliski. A.: "Priııtability of Pignıeııted l'aper Coaliııgs". İıı Tlıy.sical 
Clıcıııistrv o/ rigınents iıı l'aper l'natiııg. I APPI Pıess. leclınical 
Associatioııof Pıılp and Paper lııdııstry. Atlanta. (1977) 435-437.İstanbul. 
I iıık iv e. ( IW9 ) I 22 . 
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|5| llsu.B.: "Plnsical Sıırlace Propeılies ol Paper aıul I hcir Relo\ancc (o 
Printability". Iıı . Idvıiııccy iıı Priming Scicncc uınl Tcclıııoln^v. l ol II Banks. 
W .II.: Oxİbrt. Pegamoıı Press. I ııglaııd. ( l % 2 >263.264. 
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DESIGN ANI) RESULTS C OMPARISON OF TI1REE 
DEINKING LINES KOR TISSI F. PAPER 

Marn» İM S( A M İN, ( arlo D A I M A S O 
( oıııcr S.p.A. 
V l i a m i - l l S A 

A h s l ı a c t 

llıc dcinking process. anak/cd Iıı ali ils nıaııy aspeets. is siill a tcchnolog> ol' 
pıiınaiN importancc to thc paper produetion s\steııis. iııcludiııg tlıe treatment of 
dillercn! pıılps. I lıc dcvclopıııcnt ofadvanccd tcchnologics. stiımılalcd polilical. 
econoınic and cınironmcnl s\ncrgies. has puslıed ıııaıııılaclurcrs to makc nıan> 
clTorts to optinıi/e tlıe proccss and thc cqııipıııcnt involvcd. 

I his l'apcr is a cı ilical analssis ol" thc proccss data ıccordcd iıı > plaııls. locatcd in 
ılırcc dilfcrcnt geographical localions, ulıiclı ıısc thc dcinking proccss lor 
producing l issııc and Knvcl papcr. 

Introductioıı 

llıc analysis conccııtrates oıı prohleııis and \arious solııtions foıınd vslıilc 
cstahlishiııg 3 dcinking plaııls. 

I hey a re locatcd iıı 3 dilTerent geographical locations. w here produetion and 
engineering coııditions togellıer vvitlı philosophv ıııay he conıpletel> dilTerent İnil, 
in an\ case. lıavc a conıınon denominator: llıc aiııı to obtaiıı lıiglı (,)ııalit\ Standards 
miııimi/ing produetion times and costs. 

llıc stııdy anaİNses tlıe ssstems l'roııı a point ot \icsv ot thc general process 
iıııpİNİng. in paıticıılar an e\planation ol special processes ıısed. ahove ali lor iıık. 
aslı and stickies renu>\al. 

A lıırtlıer analysis relates to critical areas. eosts-benellts. any aspect liııked to 
energs consunıption, engineering and related costs. and vvater coıısumplioıı and 
system layout. 

lo reaclı our targets thc lesel and teehnieal skıll ot tlıe luıınan resources w ere 
focused oıı: 
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- Opcratiııg leanı-to pul in cv ideııce conımon iııtercsts aıul ıııvolves people al 
varioııs operalion levels 

- Decisions llcvibility - vvlıile dellning Maclıinc types aıul scqııcnccs 10 apply 

- Ingiııecring - solid desigıı and slageıl installalion: froııı tlıc clıoscn localion. in 
casc of a ııe\\ plaııl. to tlıe rcsearclı of rc-ııtili/atioıı possibilitics for e\istiııg 
localions. 

- fiming-verv iıııporlaııl for I issııc f ine coıııplclioıı. wlıcrc llıe simplicity of 
constrııelioıı of tlıc ıııaehine reıpıircs an e\ceptioııal delivery tiıııe for aclıie\ing 
prodııction as i|iıickly as possible. beiııg sııeeessful in llıe market and satisfyiııg 
( oııverters' reqııests. 

- Performaııce, proeess lle\ibility and stabiIit\ 

- I asş control - bv ıııeaııs of I )C'S sy stems or control sy steıııs prov iıled w illi l'l C"s 
ııetvvorkiııg. 

Adılitionallv. in ease ol rebııilds. ılıc follovviııg aspeets vvere focused ııpoıı: 

- Sludy of e\istiııg bııildings. avoidiııg aııy eivil eoııstruetioıı, resııltiııg iıı loss of 
liıııe for appıoval and eoııstruetioıı - Keeoveıv and re-use of aıı\iliaries. siıelı as 
puıııps. motors. instrumeııtation and fıırtlıer re-locating. allovviııg iııilial eost 
redııclion aıul control. 

W illi llıe aiııı of beiııg traıısparcııl and very elear. llıe tlııee eases are prcseııted by 
esscııtial proeess deseriptions vvitlı I ngineeriııg and I coııomieal e\plaııatioıis 
liııkcd lo tlıeııı. vvhielı slıovv llıe Projecl clıoices ıııaıle. and lo llıe relaled I lovv bloek 
and Data I ables. slıovv ıı at llıe eııd. 

I. First Applicat ion 

l ig. I slıovvs llıe origiııal I ine. be İbre aııy systenı ıııodilicatioıı. Iı vvas a I ine 
iııstalled iıı 1995, desigııed for the prodııction of high qııality I issııc 

Maiıı problems faeed. since ılıc staıt-up. lo be solved slıorternı. lıavc becıı: 

Very lovv Plaııl efficiency. vviılı too lıiglı liber loss 

InsutTıeieııt anıl ııııstablc briglıtness 

lliglı conlamiııatioıı by stickics and coııtaminant fragmcııtatioıı 

Mcclıanieal troııble and iıısufllcicnt prodııction froııı soıııe ei|iıipıneııl 

I veıı iıı Ilıis casc. llıe eııd-user souglıt soıııe rcstrictioıis and ııevv rci|iıests: 

Avoid aııy fıırtlıer civil vvork 

Very slıorl proılııction slıuts 
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aııv iııstallatioıı \\ork had to be performed vvitlıoııl affectiııg the syslem oıılpııt 

1 ctions aııtl Modificution Carried Om 

I ig. 2 slıovvs tlıe ııevv I ine. after completing the modillcations. Note tlıe follouitıg: 

Nevv l u ister Rotor iıı the Pıılper 

Installation of an I pıırex Sereeıı w illi 4 ııı ııı lıoles: tlıe removal ol e\isliııg 
Dctraslıcr and related fronııııcl lor liglıt rejects removal. w illi consei|iıeııt 
pıoeess siıııplillcatioıı. a redııeiion in diseharge times and iıı the shıshing eşele. 

Additioıı ot 3-stage Cv berscreeııs. slots si/e. 0.15 111111. mediıım consistcney. 
iııcludiııg a nen Rotor lypc I V. resıılting in tlıe redııction in Basket uear and 
coııtamiııaııt forciııg. 

Additioıı ol a ııc\\ Cvberscreen ty pe I ( I . lovv coıısistency. slots si/e 0.12 111111. 
replaciııg tlıe c\istiııg slotted sereeıı. back Icediııg to tlıe secoııd aııd tlıird 
stage. 

Replaceıııeııt of e.\isting I lotatioıı Cells b\ a ııe\v C'ybercell. creatiııg 
inıproseıııeııt İ11 briglıtııess and stickies removal: note it \vas also possible to 
elimiııate tlıe dotıble loop iıı llıc process typical of soıııe t\pes of produetion. 
w itli coıısequcııt eııerg) sav iııg. 

What is reıııarkable is that the I lotatioıı Celi has improved tlıe iıık and diri 
removal İroni the recycled vvaste paper processed. I his so called "diri" 
appears as black specks on the llııislıcd slıeet ıııade froııı 100" o Dciııkcd Pıılp. 
An added bcııefit of tlıe Dcinking Celi has beeıı the redııced dovvıı time 011 tlıe 
Paper Machines. Iıı improving diı1 removal. the Mil i also has greatlv redııced 
tlıe pıılp's "stickies" coııteııt froııı pressure seıısitive labels and staıııps 
consıııııers put İ11 llıc paper be İbre il vvas recycled. ll ıc stickies eaııse probleıııs 
lor tlıe Paper Machines becaııse tlıev bu i kl ııp on a Machines clotlıing and 
rolls causıııg dovvııtime. Since the I lotatioıı Celi has beeıı 011 linç lıovvevcr. tlıe 
Paper Machines lıaven't had aııv dovvıı tiıııe froııı stickies. 

Strııctural ıııodillcatioıı of the Dispersioıı System, tısiııg a compacl device 
"t v be rd i s perger", vvhiclı. by simplifyiııg tlıe iııstallation. has greatlv improved 
ılıe bleaclıiııg process efllcieııev aııtl solved prcvious ıııechaııical probleıııs 

I ab. I. 2. 3 and 4 slıovviııg tlıe Process and detailed rcsıılts after the modillcatioıı. 

W hal is verv iııterestiııg is the Produetion lııcreasc I reııd noled 011 start-ııp, after 
the rebııild and llıc ('lıemical Coıısıımption Decıease freııd. ((iraplıic I and 2) 
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II. Sccoıul Application 

I his sysicm w as installeıl at thc cnd of I''1)') aııd represcııts onc of most imporlaııt 
e\pcrieııces as faraş Projcct C'o-opcration iıı ılıc Nortlı American opcratiııg ficld. 

İıı facl. in additioıı to spccillc tcchııical problcıııs. \\c also had to facc Proeess 
Plıilosoplıv problcıııs. froııı ılıc clıaııgc of a svsteııı based on VVaslıiııg-1 eehııolog} 
lo oııe marked bv tlıe ııse of Plotation. 

Since 1997 ılıc Paper ıııill had decided 011 an e.\leıısi\e rebııild of the Stock-
preparatioıı to sııpport ılıc rebııild / iıistallatioıı of a ııcu I issııc Machinc t I . w illi 
ılıc aiııı of inercasiııg the tolal plaııl prodııction. 

Ilıc evistiııg DİP f ine ( l i g 3) w as esseııtiall\ based on vvaslıing llıcories for 
obtaiııing iıık reıııo\al. uhielı resıılted in ılıc follouiııg linıitatioıis: 

- A verv lou Pıocess I Tlieieııcv. uitlı libers loss 

- Poor iıık reıııoval. uiılı normal qııalit\ restriclioııs. abın e ali for iııeffieienl iıık 
ılctaehıııeııl 

- C'ontaıııination ol llıe uater circııits bv stickies. 

I roııı aıı I ngiııeeriııg point of \ievv. llıere uere soıııe general lay-oııl liıııits (old 
measııreıııent standards. plaııl uitlı several tloors). as uell as spccial atteııtion to 
kecpiııg eosls aııd times lovv for ılıc replacemcııt / restoring of old ei|iıipıııcııt and 
llıe iııstallatioıı ol ııcu oııes. resııltiııg iıı ali ılıc normal associatcd problcıııs. 

I lıc targets rctpıircd and aclıieved lıavc bccıı: 

- İııcrcasc of prodııction froııı 127 I l ' l ) lo 200 f l 'D 

- Ratio of Stock aııd \\ ater f lovv s uiılı related simplilicatioıı ol circııils 

- Dramatic iııcrcase of qııality standards. as uell as briglıtness and ılirt eoııııt 
redııclion 

- I limiııatioıı / Redııctioıı of macrostickies. uitlı iııcrcase of efllciency/ruıınabilitv 
ol tlıe Maclıiııe. 

A't'ii' lû/ııipmi'iıt uml Modiflcations Vmlertakcn 

l ig. 4 slıovvs llıe ııeu fine. after carrv ing-oııt the ıııodifications. Note llıe 
fol lovv iııg: 

Neu pulpereqııipped uitlı llıe luisler Rotor 

İııstallatioıı of an Rpure\ Screeıı uiılı (> 111111 holes 

Additioıı of 3-stage-C'v berscrecıis. slots si/e. 0.15 111111. incilinin coıısistcııcy. 
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İııstallatioıı ot ııevv I lotatioıı C cIİs. l'ybercell typc. aclıieviııg an improvenıeııt 
ııı briglıtncss aııtl stickies removal 

- Installaıion ofa ııeu LDcleaners\steııı 
İııstallatioıı of ılının typc vv aslıer, vviılı partini cliıııination of tlıe Sidelıill, 
previouslv useıl. 

llıc System vvas coııımissioncd in quitc a slıort tiıııe. in spite laciııg soıııe 
ıııechanical iııconveniencv. 

Iıı aıı\ case. Produetion and Qııalil\ I aıgets aiıııs. lıave beeıı immcdiatcly 
achieved. after an in dcptlı optimi/ation of the process and clıemical ıısage. 

lab. I. 2,ı and A shovviııg tlıe Process aııtl detailed resıılts after the ıııodillcation 
ıııade. 

III. I h ini Application 

I his is a Cireenfield Project tor the produetion of 90 I PD DİP. suitable to leed a 
C'resceııt forıııer Tissııe Maclıiııe. 

I his sistem vvas iııslalled. commissioned aııtl started-ııp in the secoııd lıallDİ l ' )W, 

As it vvas a turnkey Project. il reqııircd a big effort hotlı lor the design and tlıe 
Process clıoice. as vvell as for the maııagement of the I ııginceriııg and pıırchasing 
fuııctioııs. 

Iıı I ig. 5 voıı can sec tlıe I lovv block for the installed I ine and iıı the follovving lab 
1.2,3 and l Qualit>. Process and detailed resıılts related to the Process. 

C'onsideriııg tlıe llıroııghput. lovv cost aııtl ıpıality targets obtaiııed. llıis Project has 
had a specillc influence iıı tlıe developmeııt of soıııe staııdard processes for thc 
design and coııstruction of Dcinking Lines for Tissııe. 

IV. Coııclusion 

llıc stııdies and resıılts achieved bv the iııstallatioıı of the tlırec dilTerent dcinking 
liııes lıave beeıı dıılv e\plaiııed. 

I lıe llrst stııdv relates tı> a coıııplete re-bııild of a DİP liııe of onc of biggest tissııe 
ıııakcrs iıı llıc Middle I ast. tlıe secoııd onc coııcerııs a ıııajor rebııild ııııdertaken in 
a I issiıe Mili in Noıtlı America. 

llıc tlıiıd oııe relates to tlıe design. coııstruction and optimi/ation of a coıııplete 
ııevv DİP plaııt to proıluce lıiglı ıpıalilv tissııe paper and tovvel iıı I urope 
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rhe resıılt ofoı ır \vork and the ınain pıırpose is to demonstrate the possible fııttıre 
tcchııical iıınovations. uhielı coııld be introduced to iıııprove and optiıııi/e preseni 
kııou ledue of dcinking. 

SpeeilicalK. llıe t lıree strategies applied lor aelıieviııg the t lirce differeııt plaııts 
lıavc the saıııe objeetive of ıniııiıni/ing prodııction tiıııes anıl eosts. 

V. A c k n o u leı lgcments 

llıe aııthor uish to tlıaıık thc ( oıııcr Lngiııceriııg and Research StatT lor llıe 
analysis ol data contaiııcd in ılıis paper. 

C ompar i son Tahles , Data Aıul Flovv Bloek 

I able I. IMants ılescription suınınan 

P L A N I 1 P L A N 1 2 l'l A N I 3 

Maelıiııe 
Confîgııratioıı 

CF-90TPD and 

ıı° 2 1 W (C urap) 

CF-100 M İ P İ ) C I 90 TP I ) 

(îrade Facial 1 issııc 1 issııc 1 issııc 

1 issııc and loue l Kitchen loue l Kitchen louel 

1 ıırııislı 1) M()W/()MG/vvood İrce I ) 1) M ( )W/ ( )MG 

2 )OMG/ONP/vvood coııtaiıı 2) 

3) 

2) ( )M(i/( )NP 

3)ledger/()M(i 

1 issııc 
ıııaehine 
speed (ııı/min) 

1200-1400 1400-1500 1400 

DİP Actııal 
Prodııction 
( M İ Pİ ) )* 

130 200 1 10 

•At llıe ıııaehine clıest 

Plaııl I: Middlc Last 

Plaııt 2: Nortlı America 

Plaııt3: Lıırope 
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I ahle 2. Mills T a r g c t - a t l l ıc studv plıase 

Plant 1 Plant 2 Plant 3 

Produetion 
1 arget 

Kehııilding 

1 roııı 90 to 130 
M 1 P l ) 

Kehııilding and soıııe 
Ne w part. 

Design for 200 M I PD 

Nevv plant 

Design for 90 M 1 DP 

Prodııciııg 1 10 
M 1 PD 

Briglıtncss/ 
ISO 

80-82 67-72 68-78 

Stickies 
removal* 

97 96 approv 98 

1 )iı t couııt % 98 98 97 

lıık removal 
% 

W 97 98 

* A paramctcr of spccial iıııportaııcc is the redııetioıı of do\vn time for I issue 
Machiııe cleaııiııg 
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I alile 3. Process ı l a t a - a f t c r c o n ı m i s s i o n i n g 

Plant 1 Plant 2 Plant 3 

lııerg\ coıısunıption 

Main eqııipnıeııt 
(K w h/t pıı İp) 

275 290 approv 240 

1 reslı Watcr 
Coıısııınption (ııı3/t 
pu İp) 

9-1 1 1 1-14 X-I0 

Steam coıısunıption 

l'ulpcr aıul Dispersioıı 
(i stcaııı/t pıı İp > 

0.5 0.75 0,65 

Hfflueııt: 

B ( >1) ->-> Ma 19 

C O D 40 Na 36 

- TSS 55 Na 41 
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Talik* 4. I ııgiııccı ing ılata 

Plaııl 1 Plaııl 2 Planl 3 

VVeeks VVceks VVccks 

-1 iıııing/sclıedule 

Proeess T 5 h 
desigıı 

Civil uoıks 8 6 2» 
erectioıı 4 6 10 
start-ııp - ) t J 
t lıuıl 
eonınıissioni 

T 4 4 

lig 

Proeess desigıı Pıılpiııg Neu Pıılpiııg Neu eoıııplete DİP linc. 
eriteria s\ sieııı s\ sieııı iııclııding uater trcatıııcııt 

rebııild Neu fıııe plaııl 

Screeıı i ııg screeıı iııg 
replacenıcııt Neu llotatioıı 
1 lolalioıı aııd clcaniııg 
eells s\ stcnı 
replaeenıeııt 

Neu l inc 
scrccııing 

Civi l 1 \isting 1 \isting Neu bııilıliııg 
eonslrııeiioıı builıling: no buildiııg and 
eıileria neu space 

rci|iıired 
soıııe sıııall 
ııcu parts 

1 leelrieal aııd Lvistiııg 1 \isting Neu DCS and (,)CS 
IX S eriteria 
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Chemicals cost trend 
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Slushing 

' ) t = = J3U 
Detrashing ı [> trommel 

A ö 
Cleaning/coarse screening 

ö 
Flotatıon/2 stages ı 

-O-
Cleaning/LO screening 

£ 
washing ' 

a 
Dispersion/Bleaching r 

i l 

vvashing ı 

Paper Machine 

A 

A 

J t==> 
A 

I igııre I. 
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A <= 

A = 

r— 

Â 

Â 

A 

=> 

=> 

Slushing/Twister rotor 

-CU 
Detrashing/4 mm 

a 
Cleaning/coarse screening 

J3-
Cyber sereen 0,15mm 

-D-
Cybcrcell 

-O-
LD Clcaning 

4 J 
LD screening 0,12 mm 

J3-
vvashıng 

a 
Compact Dispersion 

43-
Bleachıng 

-O-
washing 

- a 
Paper Machine 

=> 

=> 

=> 
İst loop/Cybercell 

Stickies removal .ıctıon 

= o 

I igııre 2. 
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A = > 
LO slushing 

-CL 
HD cleaning 

A ı = > ö 
coarse screening 

J 4H 
De-ashlng sere w 

-CL 
Fine screening i 

A J3. 
Sldehıll ı > 

= * > J3. 
LD cleaning ı ^ 

a 
Sidehill 

A & 
Screw/mixer 

J -a 
Bleachıng 

Paper Machine 

I igııre ı. 
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Slushing/Twister rotor 

(f 43-

Oetrashing/6 rnm ı 

Cleaning/coarse screening ı [> J H A 
Cyberscreening ı 

Cybercell ı > * u d 0 e < > DAF 2 

DAF 1 

Press 
A -CL A 

LD Cleaning ı [> 

j = > ü 
washing I 

a 
Dispersion 

A 43-
Bleaching 

JCL 
Paper Machine 

! igııre T. 
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A 

A 

A 

A 

A 

Slushing/Tvvister rotor 
- a 

Detrashing/4 mm 

o . 

Clcaning/coaree screening 

£ 
Cyberscreening 

-Ö-
Cybercell 

U-
LO Oeanıng 

İ3-
LD Screening 

d 
vvaslıing 
-D-

Dispergıng 

O -
Oleachıng 

JD-
Paper Machtnc 

= o 

=> 

=> 

Sludge 
Press 

A 

A 

> DAF 

I iüiııc 5. 
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MÜREKKEB İN DÜNÜ VE BUGÜNÜ 

İrfan Ç İ M E N 
D Y O Matbaa Mürekkepleri A.Ş. 

l/.mir-Tü ıkiy e 

Miiıvkkep hepimi/in bildiği gibi bir duygu, düşünce yada mesajın ya/ı yada resim 
yoluyla aktarılmasını sağlamak amacıyla binlere yıl önce kullanılmaya başladı. 
1450 yılında (iutenberg taralından icat edilen ilk matbaanın işlemeye başlamasıyla 
da bilgi hızla paylaşılır oldu ve medeniyetler matbaa kullanım oranlarına göre 
gelişerek bugünün gelişmiş, bilgili, eğitimli toplumlarını oluşturdu. 

Malasel yurdumuzda matbaanın kullanımı 1727 yıllarına kadar gecikti. Hu belki de 
gelişmiş toplumların gerisinde kalmamızın en önemli etkeni olmuştur, l-akat son 10 
y ılda bu sektörde çok önemli yeni teknoloji yatırımları yapılmış \e gelişmiş ülkeler 
ortalamasını yakalamıştır. Matbaaların kalitesi vc yetişmiş insan gücü bakımından 
gelişmiş ülkelerin lıiçde gerisinde olmayan lürkiye'de hala okuma oranı çok 
gerilerde kalmaktadır. Okuma oranı, gerek okuma alışkanlığının yeterine 
gelişmemesi, gerekse ekonomik nedenlerle yerinde saymakta, hatta şaşırtıcı oranda 
gerileme gösterdiği dönemler gözlenmektedir. 

1900 öncesi >-4 milyon günlük gazete okuyucu oranına sahip olan ülkemi/de bu 
oran bugün yine aynı seviyeyi korumaktadır. I'oplum nüfusumuza göre "o4.Vc 
denk düşen bu oran gelişmiş ülkelerde %20 civarındadır, fablımı bu açıdan 
değerlendirdiğimiz zaman gelişmekte olan ülkemizde matbaacılık sektörünün önü 
çok açıktır. 

Dünya baskı sektörü bakımından her geçen gün büyiik aşamalar kaydetmekte, 
kullanılan makinelerin hızları/verimlilikleri artmakla, otomasyon gün geçtikçe 
pazara ilaha fazla hakim olmakladır. I skiden saatler alan lihıı kalıp baııvo/register 
ayarları gibi aşamalar bir kaç dakika gibi sürelerde yapılır hale gelmiş olup artık 
rekabet boyutunu değiştirmiştir. Hu gelişimleri takiben nitelikli insan giicii vc 
kapasitesi yüksek. modernizasyonu giincelleyebilcn matbaalar ayakta 
kalabilmektedir, kısıtlı koşullarda baskı yapmaya devanı eden matbaalarda ise 
günü yakalayabilmek şart olmaktadır. 

Sadece bununla da kalmayıp gelişen bakı yöntemleri belli sektörleri tehdit 
etmektedir. 2000 DKUI 'A fuarında göze çarpan en önemli gelişmelerden biri 
Dijital bakının ayak seslerinin bir hayli duyuluyor olmasıdır. Hiçbir 
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İllin kalıp, banyo ve benzeri uygulamayı gerektirmeyen ö/ellikle diişük tirajlı işlere 
talip olan Dijital baskı sistemleri ö/ellikle Ofset sektörünü iddi anlamda tehdit 
etmekledir kişisel indeks uygulamalarını da yapılabilmesi avantajı ile kişiye ö/el 
birer nüsha olacak şekilde yüzlere dokümanın birkaç dakika da ofset kalitesinde 
basılabilınesi. makinenin sadece bir operatöre ihtiyaç duyması dijitalin en önemli 
avantajlarındandır. Ilenü/ çok yaygın olmaması nedeniyle gerek makine olarak, 
gereke mürekkep tipi olarak pahalı olan uygulama fazla fiııans gerektirmesi \e 
yeterli baskı hızına ulaşamamış olması nedeniyle yavaş yaygınlaşmaktadır. Hu 
gelişmeler ışığında değerlendirdiğimiz zaman 5-10 yıl sonra Pazar payının bugüne 
göre katlarca artacağı aşikardır. 

Yapılan araştırmalara göre mevcut tabaka ofset bakıl; II IIIIII ti 50 civ arı 50(10 adetten 
düşük tirajlı işlerden oluşmaktadır ve bunu ila büyük çoğunluğu 1000 adetten daha 
düşük tirajlı işleri kapsamaktadır. Hu oran bugiin çift taraflı bakıda saatle 2000 
süratini yakalamış olan dijital için çak iştah kabartıcı bir pazarı oluştıırmaktaılıı 

Hu değerlendirmenin ardından asıl konumuz olan Ofset Mürekkeplerine daha 
ay rıntılı bakabiliriz. 

l i im makinelere ve materyallere uyumlu olabilecek, kısa iirede baskıya geçişe 
uygun ve çabuk su dengesi kurabilen ıızıın şiire kurumadan kalabilecek, kağıda 
çabuk oturan ve çabuk kuruyan, yüksek parlaklık özelliklerinde ve kimyasal. ışık 
ve sürtünme dayanıklılıkları yüksek mürekkep kalitesi, ulaşılması istenen 
mükemmel mürekkep kalitesidir Bunun yanı sıra rekabet nedeniyle ıliişiik maliyet, 
yüksek kalite ve iistün hizmet anlayışı müşterilerin beklentisi arasında oıı 
plandadır. 

Gelişmeleri hızlandıran faktörler ve eğilimler; 

• Baskı makineleri teknolojisinde oluşan gelişmeler: hız ve uygulama 
yöntemlerinde oluşan gelişmeler. 

• Baskı materyallerinde oluşan gelişmeler: kimyasında oluşan değişmeler, yeııı 
baskı materyallerinin geliştirilmesi 

• llaırımade tip ve kalitelerinde oluşan gelişmeler; ll/ıksel . kimyasal ve 
dayanıklılık özellikleri farklı yeni hammaddelerin sürekli geliştiriliyor olması. 

• (.evresel duyarlılığın artması; tüketicinin ve üreticinin bilinçlenmesi, çevre ile 
uyumlu daha zararsız iiriiıılere olan talebin artması. 

• /aıııan. enerji ve iş gücii tasarrufu: üretici açısından daha diişük maliyet, hızlı 
servis, daha verimli ve kaliteli üriin üretim hedefleri (otomasyon), tüketici 
açısından daha çabuk baskıya geçme, daha az lire. mürekkebin makinede daha 
ıızıın şiire temizlenmeden kalabilmesi (ovcmigth l'reslı) ve böylece temizliğe 
ayrılan zamanın üretime dönüştürülmesi talebi. 
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• Kalite beklentileri: daha parlak, çabuk kuruyan tüm baskı materyallerine ve 
makinelerine uyumlu, kimyasallara karşı dayanıklı, yüksek sürtünme ve ışık 
davaıııklılıûına sahip olabilecek kalitede mürekkep beklentisi 

• Rekabet: üretici firmaların l'a/ar paylarını arttırma eğilimleri nedeniyle sürekli 
teknolojilerini geliştirmeleri ve iiriin kalitelerini rakip ürünlerden iistiin 
ö/ellikleıde tutma gayretleri (farklılaşma). 

• Daha iyi hi/met beklentileri: ö/el çalışmaların daha lıı/lı karşılanması için 
teknik ve bilgi donanımın yüksek kalitede tutulması. 

Biilün bu talepleri karşılama doğrultusunda bugünün ihtiyacına hitap eden iiriin 
paleti ülkemi/de mevcut olup. gelecekteki beklentiler de göz önünde 
bulundurularak sürekli araştırma geliştirme (AR-( i l ) faaliyetleri yürütülmekledir. 
Sektöründe ürün ve hizmet kalitesiyle haklı bir yeri olan yerli üreticiler gelecekte 
de bu anlayışı sürdürme ve daha iyiye ulaşabilme kararlılığı ve gayreti 
içerisindedir. 

Bugün matbaacılık sektörünün vazgeçilmez üyeleri olan Matbaacıları. Baskı 
Makinesi. Kağıt vc Mürekkep üreticilerini bir araya getiren bu anlamlı 
sempozyumun ilkini gerçekleştiriyoruz. Amacımız bilgiyi maksimum seviyede 
paylaşmak. I ürk Matbaacılık Sektörünün gelişimine katkıda bulunmaktır. I Ikc 
gelişmesinde çok büyük önemi olan Matbaacılık sektörünün ulusal kağıl vc 
mürekkep üreticileri tarafından desteklenmesi kaçınılma/dır. Bu bakış açısıyla 
dünya kalitesini sağlayacak seviyede üretim yapan yerli firmaların ülkemizde 
gelişmiş olması sevindiricidir. Hedefimiz ülkemizde okuma oranını arttırmanın 
yanı sıra. matbaacılıkta en iistiin kaliteli baskılarla dış pazarlara açılarak, kağıl 
mürekkep üretim ve ihracatları ile de önemli merkezlerden biri haline gelmektir. 

103 





ÜST V E R N İ K L E R VE L A K L A R 

OV KRPRINT VARNISHES AND LACQUERS 

Kukiyv KIRÇ I ( )C ;LU 
l)\o Matbaa Mürekkepleri A.Ş. 

İzınir-Türkiy e 

Abstract 

I slhetieal. barrier aıul resistaııl propeıties are rei|uiıeıııeııt ofmaııv paper and board 
paekaging appliealions. so the prinled substıates are ollen eoaled w illi a fuııctioııal 
coating. ( lıaııging nıaıket conditioııs direeted the paekaging desigtıers and printers 
to diflerent aspects ot paekaging priııtiııg. (iaiııing importaııee ol esthetieal 
appearaııee: barrier ııeeessities: lıiglı resistatıt propeıties aecordiııg to shclf lite and 
ıııarketiııg conditioııs ol packaged goods and matıy special appliealions created 
deıııaııd for special prodııcts haviııg ınore gloss. lıiglı resistaııce and barrier 
propeıties ete. Aloııg w itli these developıııenls. tlıere are ıııaııv prodııcts iıı tlıe 
market prodııced by dilTerent coıııpanics. 

Ö / e t 

Kağıt ve karton ambalaj sektöründe estetik, dayanıklılık ve hariver ö/ellikler 
neredeyse bir gereklilik haline dönüştüğünden dolayı, baskılı ambalajlar genellikle 
iist vernikler veya laklarla kaplanır hale gelmiştir. Değişen pa/ar koşulları ambalaj 
tasarımcıları ve matbaacıları farklı arayışlara yönlendirmiştir. Ürünün satış 
grafiğinde estetiksel görünümün önem kazanması, daha parlak laklara; 
ambalajlanacak ürünün özelliğine göre (gıda ve sabun ambalajları), bariyer özelliği 
olan laklara: ambalajlı ürünlerin raf ömürleri, pazarlama ve kullanım şartları göz 
önüne alınarak daha dayanıklı laklara ve daha pek çok farklı özelliklere sahip 
olabilecek özel olarak geliştirilmiş ürünlere talep yaratmıştır. Hu değişimlere 
paralel olarak üst vernik ve lak sektöründe pek çok üretici firmanın farklı 
özelliklere salı ip ürünleri bulunmakladır. 
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I. k u l l a n ı m Amaçlar ı 

Baskılı vii/ev ii/eriııe uygulanan vernik ve lakların başlıca kullanım amaçları: 
baskıyı korumak, parlaklığı arttırmak, sürtünme direnci ve kimyasal direnç 
sağlamaktır. Ay rica, 

• (uda \e sigara ambalajları için kokusu/ ö/ellik sağlamak 

• Alkol ve sobeni şişelcrindckı etiketlerde alkol dayanıklılığı sağlamak 

• Blister ambalajlarda ısı ile yapışına sağlamak 

• Oyun kartlarında kayganlığı arttırmak 

• İstenilen durumlarda mat bir görüntü sağlamak 

• (iıda ve sabun ambalajlarında hariyer ö/elliği sağlamak gibi ö/el amaçlarla 
da kullanılmakladır. 

II. I ipleri ve l v gıılaıııa Metotları 

Üst vernikler ve laklar yapılarına göre üç ana grupta incelenebilir. 

1. Yağ bazlı iisi vernikler 

2. Su ba/lı üst vernikler (l)ispersiyoıı laklar) 

V U V Laklar 

Yağ li<ızlı Üst I 'emikler 

Yağ ba/lı ofset mürekkebi yapısında, pigment içermeyen, transparan verniklerdir. 
Reçine sistemi genellikle alkidlerdir. Yapısında mineral yağlar: sürtünme direnci 
için mumlar: kağıda siiıalli yerleşmesi ve kuruması için kurutucular bulunmakladır. 
Genellikle y üksek v isko/ite değerlerine sahiptirler. 

Yağ ba/lı üst vernikler, ofset baskı makiııalarında mürekkep ha/nesinden 
uygulanmaktadır. Yaş-üstü-yaş ve kııru-iistü-yaş olarak uygulanabilir. 

Parlak ve mat olarak iki tipi vardır. Mat ofset mürekkebi, yapısında kullanılan ö/el 
hammaddeler nedeniyle baskı esnasında problemler yaratabilmektedir. Mat 
mürekkep kullanmak yerine mat iist vernik uygulaması ılc mat görünüm ilaha 
sorunsuz bir şekilde elde edilebilir. 

Su Hıızlı üst l 'emikler 

(,'evre bilincinin artması ile sıı ba/lı ürünlere olan talebin artmasının yanı sıra. ııeıı/ 
ve çok amaçlı bir iiriin olması nedeniyle su bazlı laklar pa/ar paylarını 
arttırmaktadır. 
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Stiıoıı ve akıllık polimet emülsiyonlarından olıişaıı su bazlı lakların sapışında, 
ayrica lakın kuruma. yüzey gerilimi, kayganlık, sürtünme direnci. Illııı tabakası 
oluşturması ile ilgili ü/elliklerini etkileyen çeşitli katkı maddeleri bulunur. Su ha/lı 
lak İlintinin yapısındaki solvent karışımlarının buharlaşma sıcaklığı ayarlanarak 
hava ile kuruması sağlanır. Ayrıca İR kurutma ciha/ı kullanılması kuruma süresini 
hızlandırır. 

I aık11 metotlar ile uygulanabilmeleri açısından matbaacının kendi şartlarına göıe 
uy gulama yapmasına olanak tanırlar. Su bazlı laklar: 

• ol'set ınakinalarınııı laklama ünitelerinden 

• ol'set baskı ınakinalarınııı mürekkep ha/nelerinden (bu durumda, mürekkep 
ha/nesinden uygulama için ö/el olarak hazırlanmış laklar gereklidir) 

• ö/el laklama makinelerinden 

• ofset baskı ınakinalarınııı nemlendirme ünitelerinden 

• lle\o baskı ıııakinalarmdan uy gulanabilmektedirler 

Yaş-üstii-vaş \c kurıı-üstii-yaş olarak uygulanabilir. 

lygulama ve kullanım amaçları bakımından su ha/lı lakların pek çok çeşidi 
bulunmaktadır. 

Dispersiyon /tık 

l'urlıık Dispeısiyoıı I <ık 

İler türlü kağıt, karton ve folyo baskıları için kullanılan, parlak, standart ö/ellikte 
su ba/lı laklardır. Parlaklık uygulanan Illııı kalınlığına göre değişini gösterir. 
(ieııelliklc önerilen yaş Illııı kalınlığı -1-8 g/m "«.lir. 

Mm Dispcrsıvoıı Lak 

Baskıda mat bir görüntü islendiği durumlarda kullanılırlar. Matlık derecesi 
istenilen seviyeye göre ayarlanabilir. Ayrıca mat mürekkep kullanmak yerine aynı 
görüntü mal dispersiyoıı lak kullanılarak da elde edilebilir 

Misler Lıık 

Isı ile yapışına ö/elliğine sahip: PV( 1*1 I. SR vc PS gibi materyallerin ofset 
baskılı kartonlar ü/erine yapıştırılması için kullanılan, parlak su ba/.lı laklardır. 
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Önerilen yaş ilim kalınlığı -l-S g/nv "dir. Daha isi bir yapışma sağlayacağı 
düşünülerek la/la lak uygulanması negatif elkı yaratacağından önerilen lilııı 
kalınlığında lak uygulaması yapılmalıdır. 

Hariyer Lak 

(uda \c sabun ambalajlarında tercih edilen, ambalajlanacak ürünün yapısındaki 
yağlı maddelerin ambalaja geçmesini önleyen, hariyer ö/elliğine sahip laklardır. 

Prinıer i. ak 

Mürekkebin tutunmasının /or olduğu yii/ey lere tatbik edilerek, baskı yapılmasını 
sağlayan laklardır 

Mürekkep Haznesinden l yanlanan Sa Bazlı l-ak 

Mürekkep ha/nesinden uygulandığından dolayı daha yüksek viskozite değerlerine 
sahiptir. Kuruma süresi diğer sıı ba/lı \emiklere göre daha u/undur. Bundan dolayı 
yapısında bulunan alkol ve amonyak gibi hammaddeler mürekkep ile daha ıı/uıı 
süre teıııas eder ve dayanıklılık özellikleri /ay ıf mürekkepler ile yapılmış baskıları 
bozabilir. Bu lip laklar kullanılacaksa bu durum gö/ öniiıule bulundurulmalıdır. 

Bahsedilen ana grupların dışında kullanım amacına yönelik olarak çeşitli kalkı 
maddeleri \e Ibrmülasyon geliştirmeleri ile: çok yüksek parlaklık, yüksek sıı 
direnci, yüksek sürtünme direnci, yüksek alkol direnci gibi ö/elliklere sahip ö/el sıı 
bazlı üst vernikler üretilebilir. 

l'l Laklar 

Rekabetçi pazar koşulları, ürünlerini daha kolay pazarlamaları açısından, üreticileri 
daha göz alıcı, çarpıcı ambalaj seçimlerine yöneltmiştir. UV laklar da çok yüksek 
parlaklık özellikleri ile ambalaj sektörünün tercih etliği ürün gruplarının başında 
gelmektedir. 

I 'V laklar pıvpolimciler, monoınerler. aktivatörler vc çeşitli kalkı maddeleri 
içermekledir. 

Kuruma sistemi, lakın yapısında bulunan U V ışığa duyarlı hammaddelerin aktive 
olarak bileşenlerin polimcrlcşıncsi ve kalı bir lilııı tabakası oluşturması esasına 
dayanır ve I IV lakların kuruma sistemi UV kürleıııııe olarak adlandırılır 

Koııvcıısiyoııel kıırunıa. lakın yapısında bulunan solveııtlerin buharlaşmasınla 
gerçekleşir. I JV kürlcnıııcde ise lakın bileşenleri. UV ışık etkisiyle %100 katıya 
dönüşür. Bu da l V lakların daha parlak bir sonuç vermelerinin başlıca nedenidir 
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I V laklar uygulama yöntemine göre ılüşiik yada yüksek viskozite değerlerinde 
üretilirler: diişiik v iskoziteli ürünler laklama ünitesinden, y üksek viskoziteli ürünler 
ise mürekkep haznesinden tatbik edilebilirler. kurıı-üstü-yaş olarak tatbik edilmesi 
tavsiye edilir, lam olarak kurıımanıış mürekkep İlimi üzerine tatbik edilirse 
adezyon problemi yaşanabilir. 

Baskı üzerine l ' V lak uygulaması yapılacak ise I V dayanıklılığı olan mürekkepler 
kullanılması tav siye edilir. 

III. A v a n t a j v e D e z a v a n t a j l a r ı 

Baskıyı korumak, parlaklığı arttırmak vc dış etkenlere karşı direnç sağlamak gibi 
ortak amaçlara yönelik üç t ark 11 tipte üriin grubundan ambalaja ve matbaa 
şartlarına en uygun olanı seçmek açısından, ürünlerin sağladıkları avantaj ve 
dezavantajları bilmek önem taşır. Aşağıda verilen tablo genel bir karşılaştırma 
yapmak açısından kolaylık sağlayacaktır. 

Y a ğ Bazlı İ'lst 
V e r n i k l e r 

Su Bazlı İ sl 
V e r n i k l e r 

IJV Lak lar 

Parlakl ık + ++ +++ 

Koku (+) + , +++ 

K u r u m a (+) + +++ 

S a r a r m a (+) +++ + , +++ 

Pi i sk i i ı tme 
1 o / u Kul lan ımı 

gerekebilir gerekmeyebilir gereksiz 

Maliyet pahalı ucuz pahalı 

U y g u l a m a mürekkep 
haznesinden 

laklama+kurutm 
a üniteleri 

laklama+kürlend 
irme üniteleri 

Baskı Materyal i her tür kağıt 
karton 

>90 g/ııı 
kağıt ve 
kartonlar 

her tür kağıt 
karton 

(+) pek iyi deği l 

+ iy i 

++ çok iyi 

+++ m ü k e m m e l 
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I V . Soııut; 

I ark11 parlaklık, matlık vc görünüşle baskılar, farklı tipte vernikler ve laklar 
kullanılarak ekle edilebilir I ak veya vernik seçimi baskıda istenen görüntüye, 
özelliklere ve baskı makinesine bağlı olduğu kadar baskı materyaline de bağlıdır. 
Baskı materyali ambalaj sektöründe sonucu etkileyen unsurlardan biri olması 
nedeniyle, kağıl veya kartonun ö/ellikleıi de seçim yaparken gö/ ardı 
edilmemelidir. 

V. kay ııaklar 

111 R.ll . I eaclı. ( . Arınstroııg. J. l Brovvıı. M.J. Mackcıı/ie. I. Raıulall. II.Ci. 
Sınith: " I he Printing Ink Maııual". I4)XXX 

"Dispcrsiyon fak kullanımında Dikkat I d ilecek Hususlar". Pıiııl fiirkiye 
Dergisi. Sayı: 17. I W 7 
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