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Sleeves Technologies

Tuleje AST spetnig wszystkie Wasze oczekiwania jezeli chodzi o tatwos¢ obstugi,
produktywnos¢, bezpieczenstwo, trwatos¢ i oczywiscie jakosé .

Gama produktéw zawiera :

Tuleje do montazu fotopolimerow z pokryciem twardym

Tuleje do montazu fotopolimerow z pokryciem kompresyjnym miekki, srednie , twarde

Twarde adaptery do montazu tulei , réwniez z zasilaniem bocznym

Adaptery z pokryciem kompresyjnym montazu cienkich sleeve’s in round

Wszystkie tuleje AST , ktérych $cianka ma grubos$¢ wiekszag niz 4 mm ( facznie z formg drukowq i
tasma ) sq dostepne jako tuleje przewodzace tadunki elektryczne zgodnie z dyrektywg ATEX 95.

Tuleje , ktérych Scianka > 6 mm , mogg mie¢ zamki wzmocnione pierécieniem stalowym ( stal
nierdzewna ) .

Jezeli zajdzie potrzeba tuleja AST moze by¢ w przysziosci zregenerowana w zakresie wymiany
powierzchni zewnetrznej na twarda lub kompresyjng i naprawy zamkow .

Adapter wzmocniony pin i zamek

Adapter
zasilanie
boczne

Standardowy zamek Tuleje twarda i kompresyjna z pierscieniem i zamkiem
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Sleeves Technologies

Tuleje do montazu form drukowych

Materiaty / technologia

Aby speni¢ oczekiwania co do najwyzszej jakosci tulei , do
produkcji stosowane sg tylko materiaty najwyzszej jakoSci.
np. zywice — VE, czy widkna przemystowe . To gwarantuje
powtarzalng jakosc¢ i stabilnos¢ wymiarowg w dtugim czasie
eksploatacji. Produkcja wykorzystuje nowoczesne szlifierki
oraz najnowszy bezkontaktowy laserowy system pomiarowy
Laser Measurement Technology . Czolo uszczelnione laminatem

Zastosowanie

Tuleje AST mogg by¢ stosowane we wszystkich technologiach druku i systemach
farbowych. Jezeli to niezbedne tuleje moga byé modyfikowane do szczegdlnych
wymogow klienta .

Specifikacja techniczna

Srednice ® wewnetrzne 70,144 — 311,810 mm
D max zewnetrzne 350,000 mm
Grubos¢ scianki 0,600 — 60,000 mm
Max dtugo$¢ 1.600 mm

Tolerancje wykonania TIR < 0,020 mm
TIR mierzona jest po zatozeniu tulei na
cylinder powietrzny o TIR < 0,005 mm

Tolerancja dtugosci wg DIN ISO 2768 T1c

Montaz tatwy montaz mozliwy jezeli ciSnienie w
cylindrze powietrznym jest nie mniejsze jak 6
bar | zapewniony jest wydatek 12 I/s.

Odpornosc/stabilnosé Po uzyciu wszystkich standardowych
rozpuszczalnikdéw, powierzchnia pozostaje
gtadka i btyszczaca .
Temperatura — tuleje stabilne do 100°C
Zalecenia

Postepuj z tulejami AST z uwagg | starannoscig. Zanim odtozysz do magazynu
wyczysC nalezycie etanolem . Nie przechowuj tulei w pozycji lezacej. Drazki
stosowane do obstugi sleev’éw winny mie¢ Srednice tylko niewiele wiekszg niz
Srednica wewnetrzna tulei .
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Sleeves Technologies

Wskazowki co do eksploatacji sleeves .

Zalecenia podstawowe

Postepuj z tulejami z uwagag i starannoscig. Zanim odtozysz je do magazynu
wyczy$¢ nalezycie etanolem . Nie przechowuj tulei w pozycji lezgcej. Drazki
stosowane do obstugi sleev’éw winny mie¢ srednice tylko niewiele mniejsza niz

Srednica wewnetrzna tulei .

Pamietaj aby :

- zaktadac¢ sleeves zawsze ruchem srubowym

- nie uzywac¢ miotka do $ciggania/zaktadania sleeves
- nie stawiac¢ sleevow pionowo na podtodze

- zapewni¢ wiasciwg ilo$¢ powietrza 15-16 I/s przy ci$nieniu 6-8
bar

- cylinder powietrzny powinien by¢ czysty i utrzymywac sie w
tolerancji 0, +0,01 mm

( uwaga nie czysci¢ cylindrow papierem Sciernym )

- tuleja wewnetrzna powinna byc¢ czysta

- czoto sleeva nie powinno by¢ brudzone farbg

- zamek stuzy jedynie do ustalenia pozycji sleeves na
cylindrze powietrznym , nie jest przeznaczony do
przenoszenia napedu , za to dopowiada zacisk tulei
wewnetrznej na cylindrze powietrznym

- nie wolno odwracac sleevéw z pierscieniem , bowiem
nie bedzie mozliwe zdjecie ich z maszyny

Uwagqi

- w trakcie eksploatacji sleeves na skutek zuzycia pianki odpowiedzialnej za zacisk , srednica
wewnetrzna nieco sie zwieksza. Dlatego nowe sleevy zawsze wchodzg duzo ciasniej na
cylinder powietrzny jak stare . Podobnie ze srednicg zewnetrzng , ktéra na skutek dziatania
farby i rozpuszczalnikdéw nieco sie zwieksza ( sleevy AST sg na to dos¢ odporne ). Z tego
powodu niemozliwe jest doméwienie 1 sleeva do zestawu. W takiej sytuacji trzeba wystaé
caty komplet , ktéry musi by¢ przeszlifowany do Srednicy nominalnej .
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