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紫外光固化印刷橡皮布
１  范围
本文件规定了紫外光固化印刷用橡皮布的技术要求，描述了相应的检测方法，提供了检验规则和标志、包装、运输、储存的要求。

本文件适用于以紫外光固化油墨进行印刷和上光的印刷橡皮布。

2  规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 33248  印刷技术  胶印橡皮布

CY/T 216—2020  胶印橡皮布使用保养规程

CY/T 228—2020  绿色印刷材料  胶印橡皮布

3  术语和定义
GB/T 33248界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

紫外光固化　ultraviolet curing

UV 固化

油墨在紫外光照射下瞬间自流态凝固成固态墨膜的过程。

[来源：GB/T 15962—2018，4.60]
3.2

橡皮布  blanket

由橡胶层和基材（如织物）构成，在间接平版印刷中，用于将油墨从印版转移至承印物上的复合材料制品。
[来源：GB/T 9851.4—2008，4.2，有修改] 

4  技术要求

4.1  外观质量
表面胶层颜色应均匀一致，非印刷面应无明显橡胶外溢现象。

4.2  尺寸

4.2.1  标称厚度

采用包衬时，标称厚度宜为1.68 mm或1.95 mm。不用包衬时，标称厚度宜经供方和产品用户之间商定。

4.2.2  平均厚度

应按5.3的方法进行测量，以测量结果为准。
不超过1.5 m2面积的橡皮布的平均厚度与标称厚度之间的厚度允差应小于±0.02 mm，更大规格的厚度允差应小于±0.03 mm。每次厚度测量得到的值，与标称厚度的差值不应大于0.05 mm。

4.2.3  宽度和长度

应按5.4的方法进行测量。当一边长在1 m或以下，偏差应为(3 mm，否则应为(4 mm。

4.2.4  方正度

应按5.4的方法进行测量。橡皮布4边应形成直角，对角线长度差值和任意2个平行边长度差值不应超过0.5%。

4.3  伸长率

应按5.5的方法测量，应小于1.5%。

4.4  抗拉强度

应按5.6的方法或结果与此方法有相关性的其它方法进行检测，对于厚度在1.68 mm或以上的橡皮布，抗拉强度应大于40 N/mm，对厚度较薄的橡皮布不做规定。

4.5  压缩性能

宜由供方和产品用户商定。橡皮布的压缩性能应按5.8或5.9的方法进行测量。或者，可以使用特定压缩量下的载荷（按照5.7的检测方法进行测量）。

4.6  表面特性

表面特性无具体要求，可由供方提供。橡皮布的表面特性应按5.10的方法进行测量。
4.7  溶胀率和溶缩率

4.7.1  紫外光固化印刷油墨成分引起的溶胀和/或溶缩

由于接触紫外光固化印刷油墨而引起的厚度变化(T按5.11的方法进行检测，溶胀率最大不应超过4%，溶缩率最大不应超过2%。

4.7.2  紫外光固化印刷橡皮布清洗剂引起的溶胀和/或溶缩

选用紫外光固化印刷橡皮布清洗剂时，宜按照5.11的方法试验这些材料与橡皮布的适应性。

注：因为要在有效性与安全和环境需求之间作出两全的平衡，所以要选择一种合适的清洗剂是件困难的事情。

4.8 有害物质限量

应符合表1规定。

表1  有害物质限量要求
	序号
	有害物质名称
	限量值

	1
	邻苯二甲酸二（2—乙基）已酯（DEHP）、邻苯二甲酸丁苄酯（BBP）、邻苯二甲酸二丁酯（DBP）、邻苯二甲酸二正辛酯（DNOP）、邻苯二甲酸二异壬酯（DINP）、邻苯二甲酸二异癸酯（DIDP）
	DEHP+DBP+BBP≤ 0.1% a
DNOP+DINP+DIDP≤ 0.1%

	2
	特定元素的含量

（铅(Pb)+镉(Cd)+汞(Hg)+铬(Cr）
	＜ 100 mg/kg

	3
	游离甲醛
	≤ 300 mg/kg

	4
	苯
	≤ 0.6 mg/m2

	5
	甲苯
	≤ 0.6 mg/m2

	6
	二甲苯（含邻二甲苯、间二甲苯、对二甲苯）
	≤ 0.6 mg/m2

	7
	总挥发性有机物（TVOC）
	≤ 0.6 mg/m2·h

	a  邻苯二甲酸酯类0.1%=1000 mg/kg。


5  检测方法

5.1  检测环境

    检测环境温度宜为（23±2）℃、相对湿度（50±5）% 。

5.2  外观质量

外观质量用目测方法进行检验。
5,3  厚度

5.3.1  厚度测量

将橡皮布放在面积为100 mm2～200 mm2的2块扁平的圆片之间，再对圆片加载至（60(5）kPa。测量圆片之间的间隙，单位为 mm。

5.3.2  平均厚度的计算方法

按图1所示，对一块裁切好的橡皮布的4点进行厚度测量，其中2个点在相对的角上，另外2个点为相垂直2条边的中点，计算4个点厚度测量值的平均值，得到平均厚度。
     [image: image1.wmf]
图1  厚度测量点
如果其它方法（如连续法）能够得到与上述指定方法有相关性的结果，也可采用其它方法代替。

5.3.3  厚度差值的计算方法

按公式（1）计算厚度差值：

                             ΔTv＝Tm－Tn    ………………………  （1）

    式中：

    ΔTv —— 厚度差值，单位为 mm；

    Tm  —— 平均厚度，单位为 mm；

    Tn  —— 标称厚度，单位为 mm。

5.4  宽度、长度和方正度

用分度值为0.5 mm的钢直尺测量宽度、长度和方正度。

5.5  伸长率

    从橡皮布沿平行于周向的方向裁切一块宽50 mm、长度不小于350 mm的试样，长边为周向方向。在试样上作出相距250 mm的两个标记。将试样的短边夹持在一台夹头间距为不小于300 mm的拉伸试验机上，再施加10 N/mm的静态力。保持10 min静止后，测定加载时标记之间的距离L。从公式（2）中计算出伸长率E：

[image: image2.png]E=[ (L—Ly) /L] x 100%



          ………………………… （2）

式中：

L0 ——2个标记之间的初始距离250 mm；

L——加载10 min后2个标记之间的距离，单位为mm。

    也可使用结果与本方法有相关性的其它方法检测。

5.6  抗拉强度

从橡皮布沿平行于周向的方向裁切一块宽度50 mm、长度不小于300 mm的试样，长边为周向方向。将试样的短边夹持在一台夹头间距为不小于200 mm的拉伸强度试验机上，夹头以50 mm/min的速度分离。增加负荷力，直至试样断裂。读出断裂时的力即为抗拉强度，单位为N/mm。

5.7  特定压缩量下的载荷

特定压缩量下的载荷按下列要求进行检测：

a）在特定压缩量下的载荷，以负荷的平均值来表示，单位为kPa。

b）仪器：连续加载仪器（拉力仪），使用2个平行的表面，和1个100 mm2～1000 mm2圆形加载盘。

c）试样的尺寸和加载盘一致。

d）将试样表面朝向加载盘，对试样预加载至（60±5）kPa。

e）压力头速度：1 mm/min。

f）对试样进行压缩，至压缩量达到0.22 mm～0.25 mm，并瞬间卸载试样0 kPa。

g）重新对试样加载至（60±5）kPa，重复上述操作2次，记录第3个循环在0.05 mm、0.10 mm、0.15 mm、0.20 mm时的负荷（kPa）。这些记录值是：

——0.05 mm时的载荷；

——0.10 mm时的载荷；

——0.15 mm时的载荷；

——0.20 mm时的载荷。

h）报告值来自4个试样的平均值。

由于所有测试设备固有的机器偏差，在报告结果时宜注意补偿这种偏差。这个偏差可能是固定装置（例如压缩件）造成的，也可能是加载单元造成的。在平行平面之间使用100 mm2圆形加载盘进行测试，可以确定测试系统在不同载荷（负荷）下的偏差。用负荷-应变曲线来修正设备的变形量，以便显示在特定载荷（负荷）下的正确偏差。

5.8  压缩性能—压缩量

压缩量按下列要求进行检测：

在2000 kPa的预定压强下，用绝对的压缩量来表示橡皮布的压缩性能；

设备：连续加载设备（拉力仪），见图2；

c）使用具有平行平坦表面的加载单元或是压缩件（最大直径100 mm）；

d）试样尺寸（700(10）mm2；

e）压力头速度：1 mm/min；

f）零点：（60(5）kPa；

g）压缩试样，直至达到2060 kPa，记录1060 kPa和2060 kPa下的第1次与第5次测试的压缩量；

h）从4个试样的1060 kPa和2060 kPa下的第5次测试的数值求出平均值进行报告。

[image: image3.wmf]
标引序号说明：

1——压缩检测设备的上盘；

2——700 mm2的圆形试样；

3——压缩检测设备的下盘；
d——距离不小于10 mm。

 图2  压缩性能—压缩量示意图

由于所有测试设备固有的机器偏差，在报告结果时宜注意补偿这种偏差。这个偏差可能是固定装置（例如压缩件）造成的，也可能是加载单元造成的。可采用一块不能压缩的（700(10） mm2扁平圆盘进行检测，以测定检测系统在不同载荷下的变形量。这种圆盘的厚度宜最小，使圆盘在试验中能够全部受力。建议使用黄铜或钢的圆盘。用负荷-应变曲线来修正设备的变形量，以便显示正确的橡皮布压缩性能。

5.9  压缩性能—压痕量

压痕量按下来要求进行检测：

a）在1000 kPa的预定压强下，用绝对的压痕量来表示橡皮布的压缩性能；

b）设备：连续施力设备(拉力测试机)使用平行的平坦表面，和1个100 mm2的圆形加载片，见图3；

c）试样尺寸（700±10）mm2；

d）零点：（60±5）kPa；

e）记录（60±5）kPa下圆形加载片和下盘之间的距离（mm）。记录值为初始预加载厚度D0；

f）压力头速度：1 mm/min；

g）压缩试样，直至达到1060 kPa，记录加载片与下盘之间的距离。记录值为压痕厚度D1；

h）重复加载3次，然后去载至60 kPa，记录加载片与下盘之间的距离（mm）。记录值为第5次循环预加载厚度D04；

i）第5次压缩压缩第5个试样，直至达到1060 kPa，记录加载片与下沿之间的距离（mm）。记录值为压痕量厚度D5，见图4；

j）报告4个试样的平均值。
[image: image4.wmf]
标引序号的说明：

1——压缩检测设备的上盘；

2——100 mm2圆形加载片；

3——试样；

4——压缩检测设备的下盘；

d——距离不小于9 mm。
图3  压缩性能—压痕量示意图

[image: image5.wmf]
注：Y为厚度；X为加载测试次数；a为未加载时的厚度；b为加载后的厚度。
图4  压缩性能—压痕量的试验程序

报告以下内容：

——初始预加载的厚度D0；

——第1次加载时的绝对压痕量(l1)，D0- D1；

——第5次加载时的绝对压痕量(l5)，D04-D5；

可选择报告压痕量百分比lP，则第1次加载的压痕量百分比按公式（3）计算：

                          [image: image6.png]Ly = - D 00
p1 = [(Do — D
1)/Do] %
%
o



        ……………………… （3）
第5次加载的压痕量百分比按公式（4）计算：

                          [image: image7.png]L,s = [(Dos — D5)/Dos] X 100%



   ……………………… （4）
由于所有测试设备固有的机器偏差，在报告结果时宜注意补偿这种偏差。这个偏差可能是固定装置（例如压缩件）造成的，也可能是加载单元造成的。在平行平面之间使用100 mm2圆形加载盘进行测试，可以确定测试系统在不同载荷下的偏差。用负荷-应变曲线来修正设备的变形量，以便显示正确的橡皮布压痕量。

5.10  表面特性

橡皮布的表面特性用表面粗糙度仪进行测试（也可以使用轮廓曲线仪）。应按GB/T 3505—2009规定的方法进行计算。

试样的尺寸应需要满足粗糙度仪测量的要求。
测量和记录来自3个试样的Ra。报告3个结果的中间值。额外的粗糙度测量可作为制造商的选择予以报告。

应报告橡皮布试样的测量方向（周向或是轴向）。

5.11  溶胀和溶缩

5.11.1  接触试液后的溶胀和/或溶缩

从橡皮布上切下直径50 mm或50 mm见方的试样，用5.2的检测方法测量橡皮布的初始厚度T0。将试样夹在测试夹具上，使印刷面接触试液，该夹具应能防止试样边缘和非印刷面与试液的接触，见图5。试液的深度应至少3 mm。使印刷面与试液保持，在一定的温度下维持一段时间（印刷油墨按5.11.3的要求，清洗剂按5.11.4的要求）。达到指定时间后，从夹具中取下试样，擦去多余的液体，并用5.3的试验方法测量橡皮布的厚度T1。按公式（5）计算厚度变化的百分率：
[image: image8.png]AT, =[(T; —Ty)/Ty] x 100%



      ………………………  （5）

式中：

(T1 —— 时间t后的厚度变化百分率；

T1—— 时间t后的厚度，单位为mm；

T0—— 初始厚度，单位为mm。

溶胀和溶缩也可表示为厚度的绝对变化量，单位为mm。

[image: image9.wmf]
标引序号的说明：

1——试液；

2——测试时的上检测夹具；

3——橡皮布试样；

4——密封点；

5——测试时的下检测夹具；

6——盖。
图5  试液接触检测示意图

5.11.2  接触试液恢复后的溶胀和/或溶缩

使试样在（23(2）℃温度下保持72 h，用5.3的试验方法测量橡皮布的厚度T2。按公式（6）计算厚度变化的百分率：

[image: image10.png]AT, =[(T,—Tgy)/Ty] x 100%



      ………………………  （6）

式中：

(T2——72 h后的变化百分率；

T2 ——最终厚度，单位为mm；

T0——初始厚度，单位为mm。
溶涨和溶缩也可表示为厚度的绝对变化量，单位为 mm。

5.11.3  紫外光固化印刷油墨成分的接触条件

接触时间为20 h。接触温度为（35±2）℃。

5.11.4  清洗剂的接触条件

接触时间为5 h。接触温度为（23±2）℃。

5.11.5  报告

应包含以下内容：

a）厚度变化的百分率(T1和(T2和/或厚度的绝对变化量；

b）试液和接触时间。

5.12  有害物质限量

按照CY/T 228—2020中5.2规定的方法进行检验。

6  检验规则

6.1  出厂检验    

6.1.1  每卷或张紫外光固化印刷橡皮布均应由生产企业质量检验部门检验合格后方能出厂，紫外光固化印刷橡皮布出厂检验为本文件第4章规定的全部要求，抽验方法见表2的规定。

表2  抽验方法

	序号
	检验项目
	要求

章、条
	检测方法

章、条
	出厂检验抽验率
	型式检验抽验率

	1
	外观
	4.1
	5.2
	100%
	100%

	2
	尺寸
	4.2
	5.3，5.4
	100%
	100%

	3
	伸长率
	4.3
	5.5
	每批检
	每批检

	4
	抗拉强度
	4.4
	5.6
	每批检
	每批检

	5
	压缩性能
	4.5
	5.7，5.8，5.9
	每批检
	每批检

	6
	表面特性
	4.6
	5.10
	每批检
	每批检

	7
	溶胀率和溶缩率
	4.7
	5.11
	每批检
	l每批检

	8
	有害物质限量
	4.8
	5.12
	—
	批检


6.1.2  橡皮布50 m为一批，在25 m处中间截取400 mm×600 mm 的抽检试样。

6.1.3  根据表2项目检验，每批产品如检验结果（外观缺陷除外）有一项不合格，应在同批产品中加倍抽样进行该项复检，如仍不合格，则该批产品应判定为不合格。若一批产品同时存在2项及以上的不合格（外观缺陷除外），则该批产品也应判定为不合格。

6.2  型式检验

6.2.1  有下列情况之一时应进行型式检验：

a）新产品和老产品转厂生产时的试制定型鉴定时；

b）正式生产后，如结构、材料、工艺有较大变化，可能影响产品性能时；

c）停产1年以上又恢复生产时；

d）出厂检验结构与上次型式检验结构发生较大差异时；

e）连续生产时，每年至少进行1次。
6.2.2  型式检验时，从经出厂检验合格的产品中任意抽取10批的紫外光固化印刷橡皮布，从中随机抽取1批进行检验。
7  标志、包装、运输、储存

7.1  标志

7.1.1  在按要求尺寸裁切的紫外光固化印刷橡皮布非印刷面，宜报告以下内容：

a）橡皮布规格（实际的平均厚度、宽度和长度），并应标明哪个方向是周向。如果标明的厚度就是标称厚度，应予以说明；

b）批次控制编号；

c）制造商或供应商的名称，以及橡皮布的品牌或商品名。

7.1.2  包装箱上应附有产品名称、产品标准号、商标、制造厂名、 厂址、数量。

7.2  包装

7.2.1  产品应用塑料袋包装，装入纸箱或木箱内予以封闭。包装应适用于陆路、水路或航空运输及装卸要求。

7.2.2  产品包装箱须交付成品仓库保管，若发现产品包装不符合上述规定时，应重新包装。
7.3  运输

7.3.1  在运输和贮存中应保持清洁，禁止与酸、碱、油及有机溶剂接触，避免光照和雨水浸淋。
7.3.2  在运输过程中应轻放，防止损坏包装物。
7.4  储存

7.4.1  紫外光固化印刷橡皮布应按CY/T 216—2020中6.2规定的条件储存。
7.4.2  在上述保管条件下，紫外光固化印刷橡皮布有效储存期为2年。
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