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Лента 1640 , предназначенная для увеличения диаметра цилиндра

Флексографические системы
	Технические характеристики
	октябрь 2004 г.

	

	Описание продукта
	Лента 1640 3M™, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра, представляет собой несжимаемую ленту на виниловой основе с односторонним покрытием чувствительным к давлению акриловым клеем. Лента применяется для увеличения диаметра формного цилиндра с целью обеспечения соответствия требованиям по величине зазора и начальному диаметру, а также повышения качества печати флексографических печатных машин при применении тонких печатных форм без осуществления значительных затрат на новые цилиндры, механизмы привода или гильзы.

	Отличительные особенности
	• Любая монтажная лента 3M™ Flexomount™, 3M™ Cushion-Mount™ или 3M™ Cushion-Mount™ Plus может быть уложена на ленту 1640 со стороны, противоположной стороне, на которой размещена защитная прокладка.
• Обеспечивает возможность использования в печатной машине тонких печатных форм без необходимости изменения толщины монтажной ленты печатной формы или параметров печатной машины.
• Предназначена для увеличения диаметра формного цилиндра с целью изменения длины оттиска печатных машин, имеющих системы привода с зазором между цилиндрами величиной ¼ дюйма (6,35 см).
• Высокая адгезия, обеспечивающая возможность изменения диаметра, а также положения цилиндров и гильз.
• Возможность повторного использования. Можно оставить ленту 1640 на цилиндре и уложить любую монтажную ленту 3M™ печатной формы для выполнения следующей работы.
• Лента легко режется, склеивается и снимается, не оставляя остатков клея.

	Типичные физические свойства
	Примечание: техническая информация и данные, указанные ниже, являются общими, приводятся лишь в справочных целях и не должны рассматриваться в качестве спецификации.


	
	Лента 1640 3M, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра

	Клеящий слой
	Акриловый

	Основа
	Винил (прозрачный)

	Подложка
	Бумага

	Толщина ленты
	0,040 дюйма

1,02 мм

	Общий допуск по толщине
	± 0,0015 дюйма
± 0,038 дюйма

	Допуск по толщине типового используемого участка ленты*
	± 0,0005 дюйма
± 0,013 мм

	Длина рулона
	50 футов
15,2 м

	Ширина стандартного рулона
	18 дюймов
457,2 мм

	Ширина полного рулона
	36 дюймов
914,4 мм

	Прочность на отрыв соединения со сталью, продолжительность выдерживания 24 ч (ASTM D-3330)
	50 унций на дюйм

55 Н/100 мм

	Испытание на дюрометре
(ASTM-D2240):
	90 по Шору A

	Плотность
	70 фунт/фут3
1060 кг/м3

	Срок хранения (месяцев)
	12


*Типовой используемый участок ленты: 18 дюймов x 6 футов = 1,0 ярд2, 457,2 мм x 1828.8 мм = 0,8361 м2.
Лента 1640 3M™, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра

Флексографические системы
	Методики нанесения


	Лента 1640 3M™, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра, yстанавливается на существующие формные цилиндры. Затем поверх ленты 1640 3M может быть установлена монтажная лента 3M™ Flexomount™, 3M™ Cushion-Mount™ илиr 3M™ Cushion-Mount™ Plus. Это обеспечивает фактическое увеличение диаметра формного цилиндра и позволяет уменьшить толщину печатной формы, а также повысить качество печати.
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	Выбор ленты

	Выбор толщины структуры, обеспечивающей увеличение диаметра цилиндра, зависит от конструкции печатной машины, а также от толщины используемой печатной формы. На представленной ниже диаграмме указаны типовые комбинации толщины ленты и толщины формы.


Зазор 0,125 дюйма (3,18 mm)
	Печатная форма
	
	0,107 (2,72 мм)
	0,067 дюйма (1,7 мм)
	0,067 дюйма (1,7 мм)
	0,45 дюйма (1,14 мм)

	Монтажная лента
	
	
	
	
	0,40 дюйма (1,00 мм)

	
	
	
	0,60 дюйма (1,52 мм)
	0,20 дюйма (0,5 мм)
	

	Лента, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра
	
	
	
	
	

	
	
	0,20 дюйма (0,5 мм)
	
	1640
	1640
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	Качество ленты и печати
	Лента 1640 3M, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра, обеспечивает гибкость эксплуатации печатной машины, позволяющую просто и экономически эффективно использовать преимущества тонких печатных форм, связанные с повышением качества печати. Повышение качества печати очевидно при рассмотрении указанных далее изображений, представляющих собой копии в масштабе 1:20 фактических результатов флексографической печати.


	
	
	40 % точек – 120 линий растра
	Выворотная печать

	Изображения, расположенные справа, были напечатаны с использованием печатной формы толщиной 0,107 дюйма, установленной на ленте 1020 3M™ Cushion-Mount Plus. Печатная форма увеличенной толщины приводит к печати с повышенным растискиванием растровых точек и смазыванием.
	0,107 дюйма (2,72 мм)
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	Изображения, расположенные справа, были напечатаны с использованием печатной формы толщиной 0,067 дюйма, установленной на ленте 1060 3M™ Cushion-Mount Plus. Уменьшение толщины печатной формы обеспечивает снижение растискивания растровых точек и смазывания.

	0,067 дюйма (1,70 мм)
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	Изображения, расположенные справа, были напечатаны с использованием печатной формы толщиной 0,047 дюйма, установленной на монтажной ленте 1040 3M™ Cushion-Mount Plus и ленте 1640 3M™, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра. В данном случае печатная форма уменьшенной толщины также обеспечивает снижение растискивания растровых точек и смазывания.


	0,047 дюйма (1,19 мм)
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Флексографические системы
	Эксплуатационные характеристики
	Контроль толщины
Поскольку в систему печати вводится новая переменная толщины, допуски по толщине ленты 1640 3M™, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра, являются очень важными параметрами и их контроль должен быть аналогичным контролю допусков цилиндра, монтажной ленты и печатной формы.
Адгезия к цилиндру
Высокая начальная адгезия при обеспечении возможности повторной укладки, а также изменения места укладки различных вспененных лент является важным фактором. Адгезия между клеящим слоем монтажной ленты и поверхностью ленты 1640 3M, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра, должна обеспечивать возможность многократного удаления и повторной укладки в процессе эксплуатации.
Повторное использование
Лента 1640 3M, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра, может оставаться на цилиндре для применения в различных циклах печати. Возможность повторного использования в течение каждого цикла печати определяется адгезией к цилиндру, общей чистотой и состоянием поверхности изделия. Лента 1640 3M, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра, обладает несколькими характеристиками, повышающими ее долговечность:
· устойчивость к растворителям: клеящий состав ленты не содержит растворителей. Указанный состав не растворяется при воздействии растворителей, как это происходит с клеящими составами на основе каучука, для производства которых используются растворители;
· устойчивость к повышенным температурам: по стойкости к повышенным температурам акриловый клеящий состав превосходит типовые клеящие составы на основе каучука;
· устойчивость к разрезу: при разрезе гибкий винил в большей степени сохраняет целостность, чем типовые более жесткие сорта винила.
Возможность склеивания
Лента 1640 3M, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра, представляет собой ленту на основе гибкого винила, которая легко режется и обеспечивает возможность склеивания на цилиндре. Предполагается также, что края ленты остаются ровными.
Испытание на дюрометре
Лента 1640 3M, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра, изготовлена на основе несжимаемого винила высокой твердости, который обеспечивает увеличение диаметра и не сжимается. Часть диаметра, обусловленная укладкой ленты, в общем имеет характеристики, соответствующие характеристикам цилиндра. Это позволяет получить оптимальное качество печати при функционировании сжимаемой вспененной ленты и печатной формы.


Лента 1640 3M™, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра
Флексографические системы
	Эксплуатационные характеристики
(продолжение)
	Удаление ленты
Специальный акриловый клеящий состав ленты 1640 3M™, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра, позволяет удалить ленту, не оставляя остатков клея на цилиндре, в результате приложения меньшего усилия отделения ленты и контроля накопления клея в процессе применения ленты.
[image: image9.emf]
Прилегание
Лента 1640 3M, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра, эффективно выполняет функцию прокладки, что упрощает эксплуатацию и обеспечивает улучшенное прилегение к цилиндру с минимизацией вовлечения воздуха под форму.
Использование совместно с монтажными лентами 3M™, применяемыми в флексографических системах
Лента 1640 3M, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра, сохраняет адгезию к цилиндру после повторяющейся укладки и удаления монтажных лент 3M, применяемых в флексографических системах. На представленной ниже диаграмме указаны типовые значения адгезии лент 3M™ Flexomount™, 3M™ Cushion-Mount™ и 3M™ Cushion-Mount™ Plus.
[image: image10.emf]


Лента 1640 3M™, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра
Флексографические системы
	Инструкции по укладке ленты
	Подготовка
· Требуемые инструменты и материалы:
· режущие лезвия;
· изопропиловый спирт и вода (смесь 50:50);
· обрезки ткани/ветошь;
· ручной валик.
· Осмотр поверхности: для получения равномерной адгезии важно обеспечить однородность поверхности всего цилиндра и печатной формы. Царапины, зазубрины, углубления и другие дефекты поверхности приводят к изменению параметров адгезии. Указанные изменения адгезии могут вести к проблемам при удалении ленты или возникновению складок. Необходимо контролировать и принимать меры для поддержания однородности поверхности цилиндра.
· Очистка поверхности: цилиндры, гильзы и печатные формы, на которые укладывают ленту, должны быть чистыми и сухими. Удаление грязи, масла, остатков краски и других загрязняющих материалов с поверхности цилиндра и печатной формы является важным фактором обеспечения оптимальной адгезии. Тщательная промывка с использованием смеси изопропилового спирта* и воды в соотношении 50:50 является достаточной для очистки цилиндров, гильз и печатных форм, если не них нет значительных отложений смазки, масел, краски или других загрязняющих материалов. Для удаления смазки, масла или краски следует использовать слабый растворитель с последующей промывкой смесью изопропилового спирта* и воды в соотношении 50:50.
*Примечание. При использовании растворителей необходимо выполнять рекомендованные производителем меры предосторожности и инструкции по обращению с такими материалами.
Установка
· Измерение: отмерить и отрезать требуемый сегмент ленты, затем снять защитную прокладку с ленты 1640 3M™, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра. Защитная прокладка можно оставить на ленте и снимать последовательно по мере укладки ленты на цилиндр.
· Многослойная укладка: укладывать ленту на цилиндр или гильзу, приклеив переднюю кромку. Ладонью прижать ленту к цилиндру и далее последовательно перемещать ладонь по цилиндру в обе стороны. Медленно повернуть цилиндр и продолжать укладку ленты. Сохранять прогиб ленты, чтобы обеспечить вытеснение воздуха по мере укладки ленты.
· Соединение встык: обеспечить нахлест краев ленты, разрезать оба слоя ленты и удалить отрезанные остатки.
· Раскатывание и прижим: раскатать(прижимая) ленту на гильзу/цилиндр для увеличения площади контакта и адгезии. Воспользоваться ручным резиновым валиком (можно использовать валик для обоев).
· Связь между монтажными лентами 3M и лентой 1640 3M, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра: ленты 3M™ Cushion-Mount™ и 3M™ Cushion-Mount™ Plus имеют различные клеящие составы. В связи с различием клеящих составов эти изделия следует накладывать на цилиндр стороной, не содержащей защитной прокладки. Перед укладкой на цилиндр лент 3M™ Double-linered Flexomount™ с двумя защитными прокладками необходимо удалить прозрачную полимерную прокладку. В процессе укладки стандартных монтажных лент на поверхность ленты, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра, следует выполнить операции «Многослойная укладка», «Соединение встык», «Раскатывание и прижим», указанные выше.
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Флексографические системы
	Инструкции по укладке ленты
(продолжение)
	· Подготовка печатной формы: удалить с ленты бумажную прокладку, уложить ленту и выполнить приводку формы. Прикатать края формы ручным валиком для минимизации потенциальной возможности подъема углов формы.
· Обрезка избыточных участков ленты: общие размеры ленты должны превышать размеры печатной формы по периметру минимум на 0,5 дюйма (12,7 мм). Наличие запаса ленты размером 12,7 мм обеспечивает рассеяние напряжений, обусловленных памятью материала формы, и минимизацию подъема участков формы. На свободные края ленты, если необходимо, можно нанести тальк для нейтрализации клеящего состава.
· Торцевое уплотнение печатной формы: для предотвращения проникновения между лентой и печатной формой краски и других растворителей, которое может вызвать поднятие формы во время функционирования печатной машины, можно выполнить уплотнение стыка. Этот вопрос имеет существенное значение при длительной эксплуатации печатной машины, когда формы очищают в процессе функционирования.
· Обвертывание подготовленного цилиндра: после размещения ленты и печатной формы на цилиндре или гильзе всю систему следует туго обвернуть тонкой полимерной пленкой. Обвертывание системы форма/лента/цилиндр способствует снижению напряжений соединения лента/форма в результате прижима формы к ленте, а также уменьшению напряжений, обусловленных памятью материала печатной формы, стремящейся вернуть форму к первоначальной плоской геометрии. Обвертывание системы обеспечивает возможность получения оптимального соединения форма/лента без воздействия напряжений, обусловленных памятью материала формы, ведущих к нарушению адгезии между лентой и формой. Цилиндр следует оставить обвернутым до установки его в печатной машине.
Дополнительные рекомендации по укладке ленты
· Хранение подготовленного цилиндра или гильзы осуществляется в среде с контролируемыми параметрами.
Повышенная температура и влажность могут способствовать значительному повышению адгезии.

	Способы удаления ленты
	· Отделение печатной формы: при отделении формы или цилиндра от ленты следует использовать способ “низко и медленно”. Приложение избыточных усилий, рывки и складывание формы могут привести к ее повреждению. Медленное отведение формы под углом менее 90° обеспечит полное отделение формы от ленты.
· Удаление монтажной ленты: медленно отвести монтажную ленту от слоя ленты 1640 3M™, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра. Приложение избыточных усилий и рывки могут привести к отделению клеящего материала от основы или отделению ленты 1640 от цилиндра. Медленное отведение монтажной ленты под углом менее 90° обеспечит полное ее удаление.
· Удаление ленты 1640 3M, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра: при возникновении необходимости использования не покрытого лентой цилиндра или замены ленты 1640 3M, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра, следует медленно снять ленту с цилиндра. Приложение избыточных усилий и рывки могут привести к отделению от основы клеящего материала, который останется на цилиндре. Разрезание на полосы упрощает удаление ленты.
· Повторное использование ленты 1640 3M, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра:
1. Очистка: при необходимости повторного использования и укладки ленты следует осторожно очистить поверхность ленты 1640 3M, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра, с применением смеси изопропилового спирта* и воды в соотношении 50:50.
2. Осмотр: проконтролировать поверхность рукой, а также визуально на наличие царапин, надрезов, зазубрин, углублений и других дефектов поверхности. Кроме того, проверить на наличие складок и воздушных карманов под лентой.
*Примечание. При использовании растворителей необходимо выполнять рекомендованные производителем меры предосторожности и инструкции по обращению с такими материалами


.

Лента 1640 3M™, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра
Флексографические системы
	Использование продукта
	Все утверждения, технические данные и рекомендации, содержащиеся в данном документе, основываются на тестах и опыте, которые компания 3М считает надежными. Однако на применение и эксплуатационные характеристики продукта 3М в конкретных условиях могут влиять многие факторы, не контролируемые компанией 3М, в том числе условия применения, время, а также параметры окружающей среды, в которой планируется использовать продукт. Поскольку данные факторы относятся исключительно к области компетенции и контроля пользователя, необходимо, чтобы пользователь оценил соответствие продукта 3М конкретному назначению, методу и области применения.


	Гарантия и ограничения
	Если иное не оговорено в документации к продукту компании 3M, вкладках в упаковке или на упаковке отдельных изделий, компания 3M гарантирует, что каждый продукт 3M соответствует заявленным техническим характеристикам на момент его поставки компанией 3M. Отдельные продукты могут иметь дополнительные или иные гарантии, указанные в документации к продукту, на вкладках в упаковках или на самой упаковке продуктов. КОМПАНИЯ 3М НЕ ДАЕТ НИКАКИХ ИНЫХ ГАРАНТИЙ, ЯВНЫХ ИЛИ ПОДРАЗУМЕВАЕМЫХ, ВКЛЮЧАЯ, НО НЕ ОГРАНИЧИВАЯСЬ ЛЮБЫМИ ПОДРАЗУМЕВАЕМЫМИ ГАРАНТИЯМИ ТОВАРНОГО СОСТОЯНИЯ ИЛИ ПРИГОДНОСТИ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕННЫХ ЦЕЛЕЙ, А ТАКЖЕ ЛЮБЫХ ПОДРАЗУМЕВАЕМЫХ ГАРАНТИЙ, ВЫТЕКАЮЩИХ ИЗ ПРАКТИКИ ДЕЛОВЫХ ОТНОШЕНИЙ, ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ПРОДУКТА ДЛЯ ЛИЧНЫХ НУЖД ИЛИ ДЛЯ ПРОДАЖИ. Пользователь несет ответственность за принятие решения о соответствии продукта предполагаемым целям и методам использования. В случае обнаружения дефектов данного изделия в течение гарантийного срока вашим единственным правом и единственной обязанностью компании 3M будет замена продукта, либо возмещение его покупной стоимости по усмотрению 3M.


	Ограничение ответственности
	За исключением случаев, запрещенных законом, компания 3M не несет никакой ответственности за любые прямые, косвенные, специальные, случайные или закономерные убытки или потери, связанные с использованием данного продукта 3М, независимо от предъявляемой теории права, включая гарантийные обязательства, контракт, халатность или прямую ответственность.
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Данный продукт Отдела промышленных клеев и клейких лент изготовлен в соответствии с системой контроля качества компании 3M, зарегистрированной согласно требованиям стандарта ISO 9001:2000.
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Лента 1640 3M™, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра





Монтажная лента 3M™ Cushion-Mount™ Plus





Зазор





Формный цилиндр





Печатный цилиндр





Относительное усилие отделения ленты от нержавеющей стали в функции от времени (лента 1640 3M™, предназначенная для увеличения диаметра цилиндра = 100 %)





Усилие отделения ленты, %





Кол-во дней





Типовые значения адгезии к ленте 1640 3M™, предназначенной для увеличения диаметра цилиндра





Унций на дюйм





Монтажные ленты 3M™
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