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ETIKETLIK KAGITLARIN KIVRILMASI

Prof. Dr. Turan TANK1)
Ar. Gor. Oznur OZDENY).

Kusa Ozet

Kuseleme islemi, kagida hos gorunds disinda iyi baski 6zelligi de kazandir-
maktadir. Baskinin kaliteli olmasi igin, secilen kuse harmanlari baz kagida uy-
gulanmaktadir.

Kuseli kagitlarda, iyi dzelliklerin yanisira kagidin kivrilmasi gibi bir prob-
lemle karsilasiimaktadir ve bu genel bir problemdir. Kivrilmayi en aza indir-
mek icin ¢esitli calismalar yapilmaktadir.

Bu ¢alismada da etikettik kagitlardaki kivrilmayi en aza indirmek igin bazi
denemeler yapilmistir. Denemelerde kuse harmani ile baz kagit iliskisi ele alin-
mistir.

1. GIRIS
Kivrilma

Kivrilmanin nedeni, kagidin homojen (tek diize) olmayan genisleme veya ¢ekmesidir (CA-
SEY 1961).

Dért tip kivrilma vardir.
1- Kagidin tabiatindan gelen ve derhal ortaya ¢ikan kivrilma,

2- Gecikmis kivrilma, bu kivrilma tipi kagidin tabiatindan gelen kivrilmanin asagi yukari ay-
nidir, fakat kagit yaslandikga ortaya gikar.

3- Yapisal kivrilma, kagidin iki ylzeyi arasindaki fiziksel farklardan meydana gelir.

1) LU Orman Fakilltesi, Orman Endiistri Muhendisligi Bolumii
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4- Nem kivrilmasi, nem igerigindeki degisikliklerin yol acgtigi boyutsal degismenin sonucu-
dur.

Biinyeden gelen, gecikmis ve yapisal kivrilmalara cogunlukla ayni faktorler neden olur. Bu
faktorler kagitta iki yuzlilige yol agan veya kagidin gerilme yikleri icermesini saglayan kosullan
kapsar.

Nem kivrilmasi kagidin boyutsal kararhli§i ile iliskilidir. Kagidin ilci yiizii nemin diizgiin ol-
mayan absorbsiyonu nedeni ile esit olmayan bir sekilde genisledigi veya bizildiginde nem kivril-
masi meydana gelir. Kagidin her iki ylziu de ayni atmosferik kosullara maruz birakilsa bile,
kagidin ilci yuzi arasindaki tutkallama, kuse veya perdah miktari farki nedeni ile, diizgiin olmayan
bir genisleme meydana gelebilir. Bu durumda nem kivrilmasi yapisal kivrilma ile iliskilidir (CA-
SEY 1961).

Bir kural olarak, ¢ok tutkalli kagitlar nem kivrilmasina Icarsi az tutkalli kagitlardan daha has-
sastirlar. Cunki gok tutkalli kagitlarda nem daha yavas absorbe edilir ve i¢ kuvvetlerin birbirini
dengelemesi daha uzun siirer. Kege ylizinin yogunlugunun daha yiiksek olmasi yiiziinden, kagidin
kece yuzunln genisleme kabiliyeti elek yuziinden genellikle daha ylksektir. Dolayisiyla hemen
hemen bitin kagitlar cok nemli olduklarinda kece tarafina ve ¢ok kuru olduklarinda elek tarafina
dogru kivrihr.

Sadece bir yuzi islatilan kagitlar (6rnegin bir yiizii pigmentli olarak kuselenen kagitlar) kuru-
duklarinda bu yiize dogru kivrilma egilimindedirler. Bu durumda kivrilma, k&gidin islatilan tara-
findaki germe yuklerinin serbest kalarak kurutma ile bu ylzde orantisiz bir gekmeye yol agmasina
baglanabilir. Pigmentli kuse kagitlarda kivrilmanin cogunda kuse karisimindaki su sorumlu olmak-
la birlikte, kivrilmanin bir kismi1 kusenin kurumasi {izerine yapistirici maddenin ¢ekmesine bagla-
nabilir. Bir ytzu pigmentli kuse kagitlar kuselemeden sonra diizgiin olsalar bile yiiksek nem dere-
celerinde sile sik kivrilma sorunlari meydana gelir-. Bu durumda kivrilmanin nedeni, kuseli ve Icuse-
siz yuzeylerin higroskopisite nedeni ile genisleme ve ¢ekme katsayilari arasindaki farklardir. Yani
kuse tabakasi fiziksel olarak daha tekdiize olup, meydana gelen dedisme bitiin yonlerde asagi yu-
kari esittir. Halbuki kuselenimemis yiizeyde boyut degisikligi makine eninde boyuna olandan daha
buyuktur. Bir yuzi kuseli kagitlar bazi kosullar altinda, yani yapilan kuseleme normal iki ytzli-
lukteki bir safihanin yiziindeki genislemeyi dnledigi takdirde, kusesiz bir kagittan daha az kivrilir.
Kusenin sertligi ve yapilan kuselemenin derecesi, kivrilma miktarini etkiler. Kuse kagitlarda
kagidin her ilci yiiziinde genisleme daha diizgiin oldugundan iki yiizii kuselenmis kagitlar genellik-
le kusesiz veya tek ylzii kuse kagitlardan daha az kivrilma gdsterirler (CASEY 1983).

Kivrilmayla ilgili kivrilma miktarim, degisimini, tipini gosteren bir¢ok calisma yapilmistir.
Bu konu ile ilgili patent alinmis olanlar da vardir. Yapilan ¢alismalarin bazilari asagida belirtilmis-
tir.

1- Fazla su ve alkali dayanikliligina karsi eiiketlik kagitlarin istekleri.

Su ve alkalinin her ikisine karsi dayanikliligin oldugu etikeilik kagitlarin islak direng, 1slak-
surtiinme, 1slak opasite, ¢cikartma, alkali penetrasyonu, alkali direnci ve alkali ortamda baski mu-
rekkep baginin kivrilma egilimine karsi istekleri tartisilir.
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2- Gazete kagidinda yénsel (chiral) burulma kivrilmasi

Yonsel burulma kivrilmasi, enine yénde kesilmis "Z" heliksini olusturan 1slatma ve dizelme
sonunda "S" heliksini olusturan makina yéniinde kesilmis gazete kagidinin yolunmasina sebep
olur.

3- Kagit safihalarinin kivrilma ve yénlenmesi

Tanitim kagit safihalarinda yonsel yapitlanma kuvvetinin varligi icin yapilir. Islatma ve yeni-
den kurutmada makina yoni boyunca kesik kagit seritleri, bir "S" heliksinde burulmaya egilimli-
dir. Bu egilim gazete kagidi 6rnekleri ve kimyasal madde ilave edilmemis safihalarin bazilan igin
en iyi belirtidir. Burulma kivrimasinin yonsel bilesenleri kabarddik ve odun hiicrelerinde sekonder
zar yapisinin "S" heliksi yénunde burulmasi ve bu andan itibaren seliilozun yonsel ézelliklerini do-
layh olarak veren deneme tulundedir.

4- Cift siizgegli makinada kagit kivrilmasinin makina enindeki degisimi.

Bu calisma, ticari bir cift sizgecli makinada kagit kivnlmasmin bobin icerisindeki degisimini
arastirmaktadir.

Butun bunlar ve benzeri ¢alismalar sonunda fiziksel denemeler :

T 520 cin-85
T 466 cm-82
T 425 um-91
T 426 urh-91
T 428 um-91
T 427 um-91

Standart metodlanna gore yapiimaktadir.

2. MATERYAL VE METOD -

Bu calisma iki asamada yapilmistir. Birincinin verilerine gore ikinci ¢alisma yapilarak sonu-
ca gidilmeye calisiimistir.

ilkinde asit tutkalli ve nétr tutkalli olmak tizere iki farkl baz kag§it kullanilarak 6 farkh kuse
harmani uygulanmistir. Harmanlar baz kagidin tek yuzine kaplanmistir. Kullanilan harmanlar
Tablo 1de verilmistir.

Tablodaki harmanlarda CMC (Karboksi Metil Seliiloz), Lateks, Optik beyazlatici ve disper-
sant yardimci madde olarak kullaniimis ve pigmentyuzdesi Uzerinden hesaplanmistir.

Kullanilan baz kagit harmanlari ve yas kisim pH degerleri Tablo 2, 3, 4, 5'de gosterilmekte-
dir.

Kuseleme islemi, SEKA - Dalaman Miessesesindeki laboratuvarda 6zel bir ¢ubukla yapil-
mistir. Bu cubuk Uzerinde sariii telin capi kuse miktarini belirlemektedir. Cubuk istenen kuse mik-
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Tablo 1: Kullanilan Kuse Harmanlari (%)
Table 1: Coating Composition

No. Pigment (%) Lateks CMC Opt. Beyazlatici

1 100 Kaolin 7-8-9 0.4 0.3

2 80 Kaolin 7-8-9 0.4 0.3
20 CaCo03

3 70 Kaolin 8- 0.4 0.3
30 CacO3

4 97.5 Kaolin 7-8-9 0.4 0.3
25 Tib2

5 80 Kaolin 7-8-9 0.4 0.3
20 TiO2

6 80 Kaolin 7-8-9 0.4 0.3
15 CaCO3
5Ti62

Tablo 2 : Asit Tutkalli Baz Kagit Harmani
Table 2 : Base Paper Blending for Acidic Glue

Harman %
Beyaz Silfat Sel. 60
Saman Sel. 30
Dokiintu Sel. 10
Kaolin 8
Regine 0.8
Cartaratin 0.028
Civit 0.0005
Optik beyaz 15

Tablo 3: Asit Tutkalli Baz Kagit Yas Kisim pH Degerleri
Table 3: pH Values of Base Paper for Acidic Glue

pH
Seviye "asasl (SR° = 40 - 60) 4.4
Hamur kasasi 4.5

Sirkulasyon suyu 4.7-48
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Tablo 4 : Notr Tutkalll Baz Kagit Harmani
Table 4 : Base Paper Blending for Neutral Glue

%
Beyaz silfat sellilozu 50-75
Saman selulozu 20-40
Dokunti seltilozu 20-40
Kalsiyum karbonat 12-20
Al cent-e 1.35- 1.45
Newton 0.12
Civit 0.0004
Cartaratin Pk 0.0242
Slimicide vard. 1 it
Tablo 5 : Notr Tutkalli Baz Kagit Yas Kismi pH degerleri
Table 5 : pH Values of Base Paper for Neutral Glue
pH
Seviye kasasl 73"
Hamur kasasl 7.4
Sirkilasyon suyu 7.5

SR° = 40-46 (Seviye kasasl)

tarina gore segilmektedir. Burada 70 g/m-'lik baz kagit kullanilmis ve tek ylze 10 g/m- lik kuse
uygulanmistir.

Kuselenen drnek kagitlari standartlara uygun kosullara getirildikten sonra gerekli direnc test-
lerine tabi tutulmustur. Ayrica standart bir test olmayan fakat fikir verebilen bir test uygulanmistir.
Bunun icin saglam kagit 6rnekleri 5x3 cm boyutunda kesilmis ve bu parcalar su dolu bir kap icine
birakilmis (kuse yiizeyi uste gelecek sekilde). Bir kronometre ile kivrilmaya baslama siresi, kivrik
halde kalis stiresi ve diizlesme siiresi tesbit edilmistir. Bu sonuclar tablo 7'de gosterilmektedir. Da-
ha sonra deneme kagitlari istanbul Tekel Ambalajda tek renk olarak baskiya kesilip, alkollii igkile-
ri ambalajlamada siselere yapiimistiriimistir. Buradaki gézlemler sonucunda uygulanacak harman
bire indirilmistir. Ayrica baz kagit gramaji da arttirilmistir. Bu verilere dayanarak ikinci asama igin
80 g/m2'lik notr tukalli baz kagit secilerek 10 g/m2'lik kuse harmani uygulanmistir. ikinci asama
icin kullanilan kuse harmani asagidaki gibidir.
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Pigment (%) Lateks (%) CMC (%) Opt. Bey. (%)
80 Kaolin 9 0.4 0.3
20 CaCO}

Tablo 6 : Notr Tutkalli Baz Kagit Harmani
Table 6 : Base Paper Blending for Neutral Glue

Harman %
Beyaz silfat selilozu 55
Saman seliilozu 35
Dokintu sellloz 10
CaCO3 15
Acepel 1.3- 16
Promotor 0.15
Civit 0.0055 (Hizlandirict)
Cartaratin 0.028
Slayner 2 It
Nisasta verilmemis mat ¢ikarilmis ve Cobb degeri: Elek tarafi Kege tarafi
25.2 23.7

olarak saptanmistir.

Bu kez kuselenen kagit ornekleri kullanilacagi baski sekline uygun olarak basiimista. Raki
etiketi boyutlarinda kesildikten sonra siselemeye verilmistir.

3. SONUG VE ONERILER

Gerilme eger bir tarafta digerine gére daha fazla ise kagit Icivrilacaktir. Uzun ve ¢ok dogil-
nitis liflerden yapilmis olan kagida daha buyik gerilmeler ve serbest durumda olmayan daha fazla
ic yik verilmis oldugundan kisa ve az dogulmis (serbest) seliilozlardan yapilmis kagitlara gore
kivrilma olasiliklari daha fazladir (CASEY 1961).

Bu yiizden baz kagit harmanindaki % 2Q'lik kisa lif orani arttiriimahidir. ikinci calismada bu
oran % 35'e ¢ikariimistir. SR° degeri de 48-50 arasinda kalmalidir.

Tek yiiz kuselemede baz kagit gramaji 80 g/m2, kuse miktari da 10 g/m2 olmalidu'. Ya da 70
g/m2 baz kagit ve 20 g/m2 kuse miktari olmahdir. Fakat kuse miktarinin fazla olmasi ¢ekme kuv-
vetlerinin dengesini daha fazla bozacagi igin kuse miktari az olani kullanmak daha uygundur. Baz
kagit gramaji 70 g/m2 olarak calistigimizda etiketleri siseye yapistnma sirasinda pnomatik ¢cekme-
de problem c¢ikacagindan, 80 g/m2calismak ya da etiketleme malcinasmi diisiik gramaja ayarlamak
gerekir.
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Baz kagit gramaji ve kuse miktari ayarlandiktan sonra diger etkenlere dikkat etmek gerekir.
Etiketleme sirasinda kullanilan tutkalin 6zelliklerine dikkat edilmeli, siseleri yikamada kullanilan
suyun pH'sma ve sertlik derecesine bakilmalidir. Baski sirasinda kullanilan boyanin etiketlemede
kullanilan tutkal ile uyumuna bakilmahdir. Bunun icin de SEKA - TEKEL - BOYA FIRMASI be-
raber ¢alismalidirlar.

Bunun ic¢in % 80 Kaolin, % 20 CaCo3, % 9 Lateks ve diger yardimci maddelerden olusan
harman alinmalidir. Cok tutkalli kagitlar nem kivrilmasina karsi daha hassas olduklarindan, tutkal
miktarini da % 9 olarak almak daha uygun olacaktir.

Daha sonra bu kagit 6rnegi yukaridaki sartlara dikkat edilerek kademe kademe denenmelidir.
Boylece kivrilmadan sonraki problem olan etiketlerdeki burusma da 6nlenebilir. Bu arada kolanin
etiketlik kadgida tam temas etmesi saglanmalidir. Bunun icin tutkalin saptanacak belli bir akiskan-
likta olmasina dikkat edilmelidir.

Tablo 7 : Suda Kivrilma
Table 7 :  Curling in Water

Suda Kivrilma (Curling in Water)

Acllmaya Tamamen
No Baslangi¢ zamani basladigi zaman dizlestigi zaman

(Sn) (Sn) (Sn)

(Start time - sec) (Flattening (Flattening

started-sec.) completed-sec.)

1 5 50 120
iA 7 20 den sonra 45
2 8 35 den sonra 90
2A 5 20 90
3 5 30 120
3A 5 22 95
4 6 30 85
4A 4 17 50
5 4 20 95
5A 6 24 75
6 7 20 95
6A 5 23 90
7 4 21 85

TA 4 20 7%,
8 4 26 100
8A 3 16 70
9 8 30 90
9A 3 20 80
10 4 12 40
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Tablo 7'in devami

10A
11
11A
12
12A
13
13A
14
14A
15
15A
16
16A
17
17A
18
18A
19
19A
20
20A
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13
12
1
12
10

u
15
12
10
11
15
10

10
11

10
1

12

15
17
16
19
17
16
13

19
18
16

15
18



CURL OF LABEL PAPERS

Prof. Dr. Turan TANK
Ar. Gor. Oznur OZDEN

Abstract

Coatieg process is developed for increasing the printability of base paper. But
some coated papers have curling problem in coated paper. Numerous studies
had been made minimize the problem. The relation between base paper and coa-
ting formulae for label had also been studied in this work.

SUMMARY

Curl is a problem in the developing of photosensitive papers (diazotype paper) pasting of pa-
per, printing of paper, and in the pigment coating of paper,as well as in many otlier applications.
Curl is desirable in the case of certain label papers and is sometimes intentionally imparted to the

side of the label sticking to the bottle.
Four types are recognized
1- Inherent curl
2- Delayed curl
3- Structural curl
4- Moisture curl
Inherent, delayed, and structural curl are caused by much the same factors.

Moisture curl is related to the dimensional stability of the paper. Paper exhibits moisturje curl
when the two sides expand or contract unequally on account of uneven absorption of moisture.

There is no Standard test for measuring the curl tendeney and such a test is badly needed. A
test in some laboratories is to tiy out a sample of paper in strip form and measure the curl that talce

place.
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This study has been made at two stages in the laboratoly of SEKA-Dalaman. Coating forniu-
lation and coated paper properties were examined.

Two different base papers have been used at the beginning. The adhesives used were asidic
for ones and neutral for the otlers. Six different coating were applied and results are shown in tab-
le 1L

Base paper blends and wet pH values are shown in table 2, 3,4, 5 and 6.

According to the analysis, 10 g/m2 coating loaded on a paper of 80 g/m2 basis weight or 20
g/m2 coating on 70 g/m2 paper. But light coating seems, more suitable. Because of thick coating
weight deforms the balance of shrinkage strength.

- If the strain is greater on one side, the paper will be curled.

- The percentage of the short fibers should be more than long fibers in the base paper blen-
ding.

- The properties of adhesives and pH values of vvashing vvaters of bottles have been taken into

consideration during labelling.

As a result with 80 % clay, 20 % calcium carbonate, 9 % latex and other agents will be quite
suitable for coating of label papers.
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