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THUẬN PHÁT HƯNG

“Hội tụ nguồn lực, chia sẻ thành công”
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THUẬN PHÁT HƯNG

CÂU CHUYỆN

CHẤT LƯỢNG GIẤY
 TỪ GÓC NHÌN CỦA NHÀ SẢN XUẤT BAO BÌ CARTON   
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DÂY CHUYỀN SÓNG CARTON
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CHẤT LƯỢNG GIẤY - MỘT SỐ HẠN CHẾ 

1. HÚT ẨM - SUY GIẢM ĐỘ BỀN

 Suy giảm độ bền bục và độ bền nén của tờ giấy

Thời gian xảy ra thường sau 24 giờ lưu kho

Hiện tượng này xảy ra khá phổ biến đối với các
giấy xeo và giấy mặt.

Hậu quả chất lượng thùng carton làm từ các
loại giấy này giảm đáng kể.
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CHẤT LƯỢNG GIẤY - MỘT SỐ HẠN CHẾ 

2 . TÁCH LỚP

Hiện tượng các lớp giấy bị tách rời ra khi có một lực
tách nhỏ tác động.

Có thể dùng tay tách các lớp giấy ra dễ dàng ngay
tại lô cuộn của máy xeo.

Ở mức độ khác khó nhận dạng hơn, nhưng khi gia
công thùng carton, các lớp giấy bị tách ra một cách
dễ dàng.

Sóng nhuyễn (E/F) chạy tốc độ nhanh, khổ rộng
hơn, lô tiền sấy nhiệt cao thì mức độ giấy bị tách
lớp càng tăng.
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CHẤT LƯỢNG GIẤY - MỘT SỐ HẠN CHẾ 

2 . TÁCH LỚP
Nguyên nhân cơ bản của hiện tượng này là:
 Thông số công nghệ,vận hành :

- Độ nghiền bột - Chân không
- Khúc tuyến sấy - Độ ẩm tờ giấy
- Sử dụng phụ gia ...

 Chưa phù hợp, dẫn đến lực liên kết giữa các
lớp giấy kém
Hậu quả thùng carton bị tách lớp, hoặc bị tách
lớp ngay khi ra khỏi lô hình thành sóng.
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CHẤT LƯỢNG GIẤY - MỘT SỐ HẠN CHẾ 

3 . CHỐNG THẤM KÉM VÀ KHÔNG ỔN ĐỊNH
- Gia keo nội bộ
 Độ chống thấm thay đổi theo chiều dọc (MD)
 Độ chống thấm thay đổi từng vùng trên tờ giấy
- Gia keo bề mặt.
Độ chống thấm hai mặt chênh lệch lớn
Lý do:
 Lưu trình nước ngày càng khép kín, sự cân bằng
điện tích trong hệ thống không ổn định.

 Đặc thù thiết bị máy xeo
 Thông số vận hành chưa phù hợp làm cho đặc
tính hai mặt của tờ giấy quá khác biệt
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CHẤT LƯỢNG GIẤY - MỘT SỐ HẠN CHẾ 

3 . CHỐNG THẤM KÉM VÀ KHÔNG ỔN ĐỊNH
Độ chống thấm không ổn định .
Lý do:
 Chất chống thấm hoặc không phù hợp
 Vị trí sử dụng hoặc điểm cho không phù hợp
 Độ ẩm tờ giấy không đạt yêu cầu
Hậu quả:

• Khả năng bám dính của keo hồ trong công
đoạn làm thùng carton không ổn định.

• Chất lượng thùng không đồng đều
• Đóng gói, băng keo không bám dính khi dán
nắp thùng.
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CHẤT LƯỢNG GIẤY - MỘT SỐ HẠN CHẾ 

4 . ĐỘ BỀN GẤP THẤP

 Độ bền gấp thấp sẽ gãy nếp gấp thùng carton
(trong công đoạn bế thùng )

 Đây là chỉ tiêu rất quan trọng của giấy bao bì công
nghiệp, tuy nhiên đa số các nhà máy vừa và nhỏ
chưa chú trọng.

Lý do:

 Xơ sợi quá vụn, quá lão hóa hết khả năng biến dạng
dẻo để đàn hồi chịu được ứng suất lực khi gấp

 Nếu xơ sợi bột tốt thì thông số vận hành chưa phù
hợp, làm cho sự liên kết giữa lớp mặt và lớp đáy
kém.
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CHẤT LƯỢNG GIẤY - MỘT SỐ HẠN CHẾ 

5 . ĐỊNH LƯỢNG GIẤY KHÔNG ĐỒNG ĐỀU
 Không đồng đều theo chiều ngang khổ giấy
 Không đồng đều theo chiều dọc khổ giấy
Lý do:
 Nồng độ bột cấp cho máy xeo không ổn định.
 Ẩm độ tờ giấy không ổn định
 Lỗi cơ khí, điện gây lưu lượng không ổn định.
 Phần xử lý bột - Thông số vận hành chưa phù
hợp

 Thiết bị cô đặc bột hoạt động không ổn định.
 Đường đi công nghệ gây sốc nồng độ, lưu lượng
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CHẤT LƯỢNG GIẤY - MỘT SỐ HẠN CHẾ 

5 . ĐỊNH LƯỢNG GIẤY KHÔNG ĐỒNG ĐỀU

Hậu quả:

• Lệch chiều CD, gây nhăn mặt tấm carton

• Lệch theo chiều dọc, trọng lượng thùng
carton không ổn định trong một lô hàng, gây
thiệt hại thương mại (Đặc biệt hàng xuất
khẩu).
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CHẤT LƯỢNG GIẤY-MỘT SỐ HẠN CHẾ 

6 . BÓC SỢI BỀ MẶT

 Hiện tượng sơ sợi mịn, chất độn... của lớp mặt
không liên kết tốt với nhau. Bị bong tróc ra khi
trượt qua các điểm công tác ở khâu gia công.

Lý do:

 Tỷ lệ bột tái sinh quá cao

 Dùng chất độn nhưng không liên kết được với sơ sợi

 Phương pháp xử lý chưa phù hợp, sơ sợi bị tổn
thương , cắt vụn, giảm độ bền.

 Sử dụng phụ gia chưa phù hợp

 Điều kiện công nghệ, thiết bị chưa đáp ứng.
18
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CHẤT LƯỢNG GIẤY - MỘT SỐ HẠN CHẾ 

6 . BÓC SỢI BỀ MẶT

Hậu quả:

• Khi in ấn, chúng bị bong tróc ra gây bẩn
hoặc làm hỏng lô in

• Hình ảnh không sắc nét.. Hoặc bị nhòe

• Hiệu suất in giảm thấp
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GIẢI PHÁP KỸ THUẬT – KẾT HỢP PHỤ GIA

Trước thực trạng trên, THUẬN PHÁT
HƯNG với khả năng chuyên môn và kinh
nghiệm chuyên ngành trên 15 năm qua,
giới thiệu một số giải pháp mới đồng
hành với ngành giấy và ngành bao bì
công nghiệp vượt qua những hạn chế
trên/./
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GIẢI PHÁP KỸ THUẬT – KẾT HỢP PHỤ GIA

Nhà sản xuất nhiều chủng loại hóa chất chuyên
ngành giấy và bao bì đầu tiên tại Việt Nam.

Nhà sản xuất hóa chất chuyên nghiệp đầu tiên của
Việt Nam có kim ngạch xuất khẩu các phụ gia ngành
giấy sang thị trường Thái Lan, Ấn Độ, Bangladesh 
tăng đều hằng năm.

Nhà cung cấp tiếp xúc và lắng nghe trực tiếp với
khách hàng, không qua trung gian nào, trực tiếp tư
vấn, đào tạo và chuyển giao công nghệ, sử dụng hóa
chất vừa đúng vừa đủ cho các nhà máy giấy.
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GIẢI PHÁP KỸ THUẬT – KẾT HỢP PHỤ GIA

Người tiên phong cung cấp các giải pháp công nghệ
mới cho các vấn đề chất lượng, vận hành tại chỗ
bằng đội ngũ kỹ thuật chuyên nghiệp và các thiết bị
đo lường chuyên dụng.

Với hệ thống kho, nhà máy tại Tp.Hồ Chí Minh, Đà
nẵng và Hà Nội. Việc kết nối chia sẽ thông tin với
khách hàng,  tốc độ giao hàng được rút ngắn nhằm
đáp ứng tốt nhất từng sự mong đợi cụ thể của mỗi
nhà máy.
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GIẢI PHÁP KỸ THUẬT – KẾT HỢP PHỤ GIA

TÊN LỢI ÍCH SỬ DỤNG

Tinh bột

biến tính

VN-6205

1. Tăng độ bục
2. Tăng độ nén vòng
3. Tăng độ kháng hồi ẩm cho

giấy khi lưu trữ

 Làm keo hồ tinh bột gia keo

bề mặt

 Mức dùng: 30 -35 kg/tấn

Tinh bột

biến tính

VN- 6505

1. Chống tách lớp
2. Tăng độ bục
3. Tăng độ nén vòng
4. Tăng độ kháng hồi ẩm cho

giấy khi lưu trữ

 Phun giữa các lớp giấy ở

phần lưới.

 Mức dùng: 10 – 30 kg/tấn
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GIẢI PHÁP KỸ THUẬT – KẾT HỢP PHỤ GIA

TÊN LỢI ÍCH SỬ DỤNG

Retention

Dry

Strength

DAVI-215

1. Tăng độ bền
2. Tăng thoát nước
3. Tăng khả năng bảo lưu
4. Giảm 20-40 % lượng dùng

tinh bột bề mặt
5. Gắn kết

 Pha DAVI-215 với nước tỷ lệ

1/10, cho vào dòng bột đặc

 Mức dùng 4 - 6 kg/tấn giấy.

(Tùy yêu cầu tăng cơ lý).

Dry

Strength

DAVI-201

1. Chống tách lớp
2. Tăng độ bục
3. Tăng độ nén vòng
4. Tăng độ kháng hồi ẩm giấy

khi lưu kho
5. Giảm 20-25% lượng dùng

tinh bột

 Phun chung với tinh bột

giữa các lớp giấy ở phần

lưới.

 Mức dùng: 2 – 5 kg/tấn

24



3/23/2016

GIẢI PHÁP KỸ THUẬT – KẾT HỢP PHỤ GIA

TÊN LỢI ÍCH SỬ DỤNG

Dry

Strength

DAVI-805

1. Tăng độ bục
2. Tăng độ nén vòng
3. Tăng độ kháng hồi ẩm giấy

khi lưu kho
4. Giảm 20-25% lượng dùng

tinh bột

 Châm trực tiếp DAVI-805

trước bơm cấp keo lên ép

gia keo bề mặt.

 Mức dùng 2- 6 kg/tấn giấy.

(Tùy yêu cầu tăng cơ lý).

Dry

Strength

DAVI 

515-DS

1. Chống tách lớp
2. Tăng độ bục
3. Tăng độ nén vòng
4. Tăng độ xé
5. Tăng độ kháng hồi ẩm giấy

khi lưu kho
6. Giảm 25-35% lượng dùng

tinh bột
7. Hệ thống nước sạch hơn

 Pha DAVI-515DS với nước

tỷ lệ 1/10 và cho vào dòng

bột đặc ( Machine chest)

 Mức dùng 2- 4 kg/tấn giấy

(tùy yêu cầu tăng cơ lý).
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GIẢI PHÁP KỸ THUẬT – KẾT HỢP PHỤ GIA

TÊN LỢI ÍCH SỬ DỤNG

Surface 

sizing

SP -50

1. Có hiệu quả chống thấm
tốt và tăng độ dai
( strength) trong phạm vi
nhiệt độ rộng.

2. Có tác dụng làm cứng giấy
( ring crush) sau khi gia keo
và sấy.

3. Không làm trơn giấy cũng,
không làm ảnh hưởng tới
màu của giấy.

 Châm trực tiếp SP-50 trước

bơm cấp keo lên ép gia keo

bề mặt bằng bơm định

lượng.

 Mức dùng 1 - 3.5 kg/tấn

giấy. (tùy điều kiện thiết bị

dây chuyền xeo và yêu cầu

mức chống thấm của khách

hàng)
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GIẢI PHÁP KỸ THUẬT – KẾT HỢP PHỤ GIA

TÊN LỢI ÍCH SỬ DỤNG

Surface 

sizing

SP -20

hoặc

Surface 

sizing

SP -25

1. Chống thấm tốt trong
phạm vi nhiệt độ rộng.

2. Làm cứng giấy sau khi gia
keo và sấy.

3. Không làm trơn giấy
4. Không ảnh hưởng tới màu

của giấy.
5. Có thể tái sinh lại sau khi

gia keo. Đây là một lợi thế
so với gia keo bằng sáp
nóng chảy.

6. Không độc hại, DAVI SP-20
hoặc DAVI-25 dùng tốt
trong bao bì thực phẩm

 Châm trực tiếp SP-20 hoặc

SP-25 trước bơm cấp keo

lên ép gia keo bề mặt.

 Mức dùng 2-4 kg/tấn giấy.

(tùy điều kiện thiết bị dây

chuyền xeo và yêu cầu tăng

cơ lý của khách hàng)
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CÔNG THỨC PHA KEO HỒ HIỆU QUẢ CAO
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BỘT TỔNG HỢP PACKEX-OBM1515

IMPROVE QUALITY

• Tổng quát “OBM” (One Bag Mix) tất cả trong 1

• Hỗn hợp các thành phần hoàn chỉnh cho 1 công thức
keo hồ; tất cả trong 1, “all-in-one” 

 Kháng nước và kết dính tốt.

 Tăng tốc độ và kết dính tốt cho các loại giấy
kể cả giấy định lượng cao, chống thấm cao.

 Tăng độ bền cơ lý của thùng carton.

 Phẳng, thẳng mặt giấy tấm,

Cải thiện đặc tính in, hình ảnh sắc nét

 Tiện lợi và dễ dàng sử dụng.

OBM 
TB1515
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OBM- TB1515

IMPROVE QUALITY

Không yêu
cầu kỹ năng
thợ pha keo

Ổn định chất
lượng keo hồ

Đơn giản qui 
trình pha keo

Kết dính tốt
và mối liên
kết kháng

ẩm

Thuận lợi, 
an toàn

Giảm yêu cầu tồn
trữ các nguyên

vật liệu cần thiết

Tăng hiệu quả, 
nâng cao chất

lượng SP
Tiết kiệm từ việc tăng
tốc độ máy sóng, giảm

tiêu hao hơi, …
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QUI TRÌNH PHA KEO HỒ

IMPROVE QUALITY

Primary Tank (bon ho 
chin)
Rotation speed : 150-

170 rpm
Height : 916 mm
Diameter : 700 mm

Main Tank (bon ho 
chinh)
Rotation Speed: 120-

150 rpm
Height: 1000 mm
Diameter : 1600 mm
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QUI TRÌNH PHA KEO HỒ
HỆ THỐNG PHA KEO HỒ TỰ ĐỘNG

IMPROVE QUALITY
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THANK YOU!  

No 129, A4 St., Ward 12, Tan Binh District, HCM City, Viet Nam

Tel : (84) 8 6268 7878 ext: 315  Fax : (84) 8 6268 7879
TRONG AN (Mr)
Marketing and sales Director
Mobile : (+84) 903. 00 23 24
Email : trongan@thuanphathung.com
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THANK YOU

39


