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EFROLOBO

EL Comité Técnico de Normalizacion CTié: ENVABEE Y EMBALAJES, a través del
Subcomité Técnico CT14/5C7s ENVABES METALILDS, encargado de la revision de la
presente norma la cual sustituye en todo su 4mebito a la Norma Venezolana
COVENIN 1544-B0, a +in de agilizar su actualizacion min 8] detrimento de sy
eficacia técnica, decidio que el aspacto técnico referente a la posibie inclusion
del método de ensayn sohre ‘“"Resistencia del recubrimiento interno a altas
tempersturas”, sea sometido a un estudio concienzudo por parte de las empresas
fabricantes de tubos colapsibles de aluminio, debido & gue en la actualidad se
desconocen parametros muy imsportantes en su establecimiento cong sons
especificaciones, procedimiento, material bibliografico v sobre todo no se tiene
experiencia en la ejecucisn de esta prusba.

Es por ello gue la Comision Venezplana de Normas Industriales (COVENIN) aprobd la
presente Norma. con caracter provisional por un afo en su reunién de fecha 06 de
Diciembre de 1.989.

Debido a su provisionalidad, esta Norma esti sujeta a reajustes v modificaciones,
una vez que las empresas fabricantes de tubos colapsibles de aluminio suministren
los resultados obtenidos de las pruebas sfectuadas., permitiando al incorporarlas
sU aprobacion comp Norma definitiva.
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NDRMA VENEZOLANA COVENIN
TUBDS COLAPSIBLES DE 1544-89
ARLUMINIO

1 NORMAS COVENIN A CDNSULTAR

COVENIN a02-81 Aluminio y sus aleaciones. Pastillas de aluminio para
extrusién por impacto.

COVENIN 1560-80 Tubos celapsibles de zluminio. Dimensiones.

COVENIN 1545-82 Metode de ensayp para determinar la hermeticidad de los

BNVases,
COVENIN 598-87 Planes de muestreo Unico, doble y miltiple cor rechazo.
COVEMIN 1573-81 Recubrimiento sanitario para envases metalicos.

2 OBJETO Y CAMPO BE APLICACION

Esta Norma Venezolana establece los requisitos minimos gue deben cumplir les tubos
cnlapsibles fabricados de aluminio.

3 ELABIFICACION

Los tubos colapsibles de aluminio se clasiticaran segun su uso ent
a) Tubos rolapsibles contenedores de oroductos farmacéuticos.

[ ] Tubos colapsibles contenederes de productos alimenticios.

c) Tubos rolapsibles contenedores de productos cosmeticos.

g} Tubos colapsibles contenedores de productps para use general e ipdustrial.

4 MATERIALES Y FABRICACION

4.1 MATERIALES

4.1.1 Pastillas

Las pastillas de aluminio pars la fabricatitn de los tubos colapsibles deberin
cumplir ¢on lo establecido gn la Norma Venexolana COVENIN 5072,



4.1.2  Protectores internos

Los protectores internps para la fabricacion de los  tubos tolapribles para
productos farmacéuticos, alimenticios v rosméticos deberidn ser de grado atéxico vy
compatibles con el producto & envasar,

4.1.3  Protectores externas

Los recubridores externos usados en la fabrircacion de los tubos colansibles
deber4n garantizar la proteccidn del envase y la adhesitn de la impresibn, ademés
deber4n ser compatibles con el preducte a envasar, dependiendo de las
caracteristicas del mismo.

4.2 FABRICRCIDN

El proceso para la fabricacién de Ios tubos colapsibles es el Llamado extrusian
por impactp, el cual en iineas generales consiste en la deformacién de una
pastiila de aluminio mediante el uso de una prensa y matriceria, 1o cual da la
forma final del tubo colapsible. Pasteriormente es sometido a procescs de corte,
recocido v otros, dependiendo de las caracteristicas del producto a envasar,

9  REGUISBITEOS

el DIMENSIONES

Los tubps colapsibles deberdn ser fabricados segdn las dimensiones gue se indican
gn la Norma Veneznlana COVENIN 1540,

g2 GRADG DE RECOCIMIENTO

Las lerturas del grado de recocimiento de los tubos colapsibles determinadas segun
se espetifica en el punte 7.1 deberin estar comprendidas en los valores gue sg
indican en la siguiente tabla:

DIAMETRO DEL LECTURAS {mm)

TUBD {mam) e o

+ 0,10 min LY
13,50 7 10
15,87 4 b
20,62 ] B
26,56 11 i5
31,75 14 29
38,10 24 2%
45,00 24 50

NOTA 1: Cualguier otra especificacidn quedard de comdin atuerdo entre fabricante y
cliente,



5.3 FUGA

Los tubos colapsibles ensayados segan se especifica en el punto 7.2 no  deberan
humedecer el papel absorbente utilizado,

.4 REVESTIMIENTO INTERNO

El revestimiento interno ode los tubps colapsibles deberd cumplir con lo
establecido en la Norma Venezolana COVENIN (573 vy deberd ser aplicadp
uniformemente sin presentar grumos, rayas, esmalte y/o elementos extrafios.

S.4.1 Porosidad

El revestimientp interno de los tubos colapsibles (por ejemplo, epoxi-pigmentado o
epoxi~dorado transparente) ensayado segin s especifica en el punto 7.3.1 no
debera presentar ninggn punto de onidacidn,

3.4.2 Cespatibilidad

El revestimiento interno de los tubos colapsibles ensayados segun se especifica en
el punto 7.3.2 no deber4 mostrar signos de ablandamiento, formacién de rayas,
levantamiento o desconchamiento y el producto a envasar no deberi mostrar cambins
en el color u oler, signos de descomposicién o formacién de pases.

- La responsabilidad del cumplimiento de este reguisito (5.4.2), seri de la
empresa compradora de los tubos colapsibles.

- La aplicacion de otros productos tales como cera, parafina u otros, quedari de
comin acuerdo entre fahricante y tliente,

3.4.3 Adhesian

El revestimiento interno de los tubos colapsiblaes ensayado sequn se esperifica en
el punto 7.3.3 no deherd desprenderse,

5.5 RESISTENCIA AL ALCALI

Los produrtos usados en la decoracidn externa de los tubos colapsibles ensavados
segin se gspecifica en el punto 7.4 no deberdn presentar pérdida de la decoracisn,

El cumplimiento de este requisito estard sujeto a previo zcuerdo entre fabricante
y cliente,

Seb ACABADD

5.6.1 Los tubos colapsibles deberdn estar libres de arificins en el cuerpo y
rebabas en la rosca.

S.6.2 La membrana de la corons no debera estar rota v al perforarla ron la tapa
no debera ofrecer mavor resistencia,



5.6.3 La superficie externa del cono del tubo colapsible podri ser lisa, pulida,
esmaltada o en relieve, dependiendo del requerimiento del cliente.

G.b.4 Los tubos colapsibles no deberdn presentar aboliaduras, manchas de esmalte
y/o grumos en su decoraciédn externa,

5.6.5 Los tubos colapsibles deberdn presentar el registro fotoeldctrico si  asi
lo requiere 81 cliente.

G.6.8 El revestimiento externo no deherd permitir la adhesidn ehtre si de los
tubos colapsiblies, '

5.7 IMPRESION

La impresitn de los tubos colapsibles asi comp las tonalidades oe los cplores,
deberan corresponder a los estandar aprobados por el cliente,

3.8  FARTICULAS METALICAS

Los tubos colapsibles para productos farmacéuticos (por ejemplio oftalmicos,
anestésicos, vaginales, uretrales v rectales) as{ como para aguellos productos que

lp ameriten, ensayados segan el punto 7.5 no deberan presentar particulas
metaticas,

5.9 HERMETICIDAD

Los tubos colapsibles con membrana en 'la corena ensayados segdn lo establecido en
ta Norma Venezolana COVENIN 1564, no deberén presentar debilitamientos y fisuras
que permitan la entrgga de aire u wtros gases al interior del tube, utilizando una
presion de 0,20 kg/cm- durante 5 s,

.10 FLEXIRILIDAD

Los productos usados tanto en la decoracidn externa tomoc interna de los tubos
colapsibles ensayados segun se especifica en el punto 7.4, no deberan agrietarse
ni desprenderse cuandoc se frote con los dedos.

5.1% CONDUCTIVIDAD

Los tubos colapsiblies de aluminio con membrana v revestidos interioramente no
deberan presentar circulacion de corriente mayor a 10 nA al ser ensayatos segin se
especifica en el punto 7.7.

& INBPECCION Y RECEPCIDN

Este capitulo ha sido elaborado cton el criterio de ofrecer una guia al consumidor
para determinar la calidad de los lotes aisladns 2 ser tomercializados.

6.1 LOTE

Ee el conjunte de tubos colapsibles con el mizmo material o foramulacidén, bajo

condiciones de fabricacidn similares y que se spmeten a inspeccién considergndolsn
ur conjunto unitario,



£.2 MUESTRA

Es un ndmero de tubos colapsiblies de un lote, que se emplean para obtener lga
informacidn necesaria que permite apreciar una D mas caratteristicas de ese lote
para servir de base a una decisidén sobre ese lote o sobre el proceso gque 1o
produjo.

5.3 TAMARD DE LA MUEBTRA

El tamafio de la muestra *n" consistird en un nimeroc de tubos colapsibles
seleccionados al azar segin e} lote considerado vy de acuerdo al plan de mupstres
contemplado en el punto 6.4,

b.4 MUESTRED

&.4.1 El muestrep para la verificacion de los defectos criticos siguientes:

- Dimenziones

~ Fuga

- Revestimiento interno

~ Dritficios o $ilos en el cuerpo y rebabas en la rosca

- Membrana de la corona rota o dura

~ Particulas metdlicas

- Hermeticidad

~ Adhesidn entre si de los tubog colapsibles

- Conductividad

Se realizara segun lp establecido en la Norma Venezolana COVENIN 598, utilizando
gl siguiente plan segun el lote recibido,

- Nivel de Inspeccidn I

- Simple Normal

Nivel de ralidad aceptable (NCA) igual & 1,0%

6.4.2 El muestreuo para la inspection de los defectos mayores siguientesy
- Grado de recocimientp

- Resistenria al 3lcali

- Impresion

- Flexibilidad



Se realizard segun lo establecido en la Norma Venezolana COVENIN 598, utilizande
el siguiente plan sequr el lote recibido.

- Nivel de inspeccidn {
~ Simple Normal

~ Nivel de calidad aceptable (NCA) igual a 2,5%

6.4.3 El muestreo para la inspeccion de los defectos menores siguientess

~ Superficie externa del cono

~ Presencia de abolladuras, manchas dJp esmalte y/o grumns en la decoracibn
externa,

- HRegistro fotoeléctrico

Be realizara segun 1o establpcidp en Ia Norma Veneznlana COVENIN 598, wutilizando
el siguiente plan segun el lote recibido:

~ Nivel de Inspeceitn I
~ Binple Normal

- Nivel de calidad aceptable (NCA) igual a &,5%

7  HMEIODNE DE ENSAYD

7.1 ERADD DE RECOCIMIENTO
7.1.1 Principiep

Este meétodo se basa en dejar caer una carga de 70 i 1 g sobre el tubo vacio vy se
mide la resistencia ofrecida & esta carga.

7.1.2  Eguipe
7.1.2.1 El aparato utilizado serd el descrite en ia figura 1.

7.1.3 Procedimiento

7.1.3,1 8e determina el didmetro del tube, si el mismoc es igual a 13,5 mm se
utiliza el plato base auxiliar,

7.1.3.2 ¢ coloca el tubo en la& cansl o encima del plato base auxiliar de tal
manera que el fondo del! mismo togue el tope.

7.1,3.3 8¢ suelta el segurc del tablero vy se deja caer éste sobre el tubo.

7.1.3.4 S5e lee en la escala hasta donde Llegd la parte superior del tablero.



7.1.4 Informe

El informe deberi contener en forma tlara y precicsa lo siguiente:

7.1.4.1 Ensayo realizado segin la presente Norma Venezolana COVENIN.
7.1.4.2 Fecha de realizacién del ensayo.

7.1.4,3 Persona que realizé el ensayo.

7.1.8.4 Identificacitn completa de la muestra.

7.1.4,3 Resultados obtenidos,

7.1.4.8 No. de determinaciones realizadas,

7.1.4.7 Ohservaciones.

7.2 FUGA

7.2.1 Instrumentos

7.2.1.1 Soporte universal,
7.2.1.2 Pinzas,

7.2,1.3 Papel absorbente,
7.2.2 Material

El material a
identificadn,

ensayar consiste en un tubo colapsible

con  tapa, previamente

fuandp el tubo tenga membrana en la corona se ensayard sin tapa.

7.2.3 Procedimienta

7.2.3.1 Be cierra firmemente ! tubo con la tapa.

7.2.3.2 Se
invertida.

colnca en el soporte universal,

7.2.3.3

del tubo esté completamente seca,

sostenido por una pinza de

forma

Se 1lena el tubo con agua asegurindose luego que la superficie exterior

ockservando #1 papel

7.2.3.4 Be coloca debajo de 1a boca del tubo una hpia de papel absorbente.
7.2.3.5 Se deja el tubo en esa posicién durante 5 min,

7.2.3.4 Se detecta la existencia de filtraciones g fugas,

absorbente.



7.2.4 Véase el punto 7,1.4
7.3 REVESTIMIENTO INTERND

7.3.1 Porosigad

7.3.1.1 Instrumentos.
7.3.1.1.¢ Gradillas.

1.1.2 Tijeras.

7. 1.
7.3.1.2 Reactivos,

3
3

7.3.4.2.1 Acido clorhidrico (HE1Y ! N
7.3.1.2.2 Acido acético placial (CyHy0z) diluido al 5% P/V en agua destilada.
7.3.1.2.3 Bulfato de cobre cristalizado (CuS04 SHy0)

7.3.1.2,3.1 Sonlucion al 5% de sulfato de cobre en 4cido clorhidrico { N, cuando el
revestimiento interno sea del tipo epoxi - pigmentado.

7.3.1.2.3,2 Solucian el 5% de sulfato de cobre en acido acétito glacial al &% en
agua, ruando el revestimiento interno sea del tipo epoxi ~ doradp transparente.

7.3.1.3 Procedimientao.
7.3.1.3.1 Se cierra firmemente el tubo con la tapa.

7.3.1.3.2 5e llenan los tubos con la solucién de ensayo dependiendo del tipo de
revestimiento interno y se colocan en gradillas.

7.3.1.3.3 Se dejan en esa pesicisn (invertida) por media hora {1/2 h).

7.

(%]

1.5.4 e lavan con agua y se secan.
7.3.1.3.5 S5e cortan longitudinalmente.

7.3.1.3.% Se observa si hay aparicion de puntps de oxidaciébn,
7.3.1.4 Véase el punto 7.1.4,

7.3.2 Compatibilidad

7.3.2.1 Principin,

Este método se hasa en poner en contacto el revestimiento internc del tubo
colapsible torn e} producto a ser envasado & unas condiciones de temperatura vy
tiempo determinado. El revestimiento interno es examinade visualmente para
detectar cualguier daNo vy se compara el producto a envasar con otra muestra

patréan, contenida en un tubo de ensavo de vidrio tipo I sometidn a las mismas
rondiciones,

7.3.2.2 Instrumentos,



7.3.2.2.1 Estufa.
7.3.2.2.2 Tubbs para ensayos de vidrio tipo I.
7.2.2.3 Procedimiento,

7.3.2.3.1 Se llena el tubo colapsible con el producto a envasar y se cierra
firmemente su fondo y se le coloca la tapa apropiada.

7.3.2.3.2 Se introduce el tubo colapsible en la estufa a 45°C por un peripdo de
72 h.

7.3.2,3.3 Se procede, por otro lado, a llenar un tubo para ensayo de vidrio tipo
I con el mismp producto a envasar, se tapa herméticamente y sp somete a las mismas
condiciones de temperatura y tiempo,

7,3.2.3.4 Be dejan enfriar tanto el tubo colapsibie como el tubo de ensayn a
temperatura ambiente.

7.3.2.3.5 e corta ruidadosamente el tubo colapsible longitudinalmente.
7.3.2.3.6 Se observa si hubo tualquier cambio en el color u olor det preoducto,
signos de descomposicidn o formacipn de gases al ser comparade con el producto

tontenido en el tubo de ensayao.

7.3.2.3.7 Se lava el tubp colapsible con ayua a 45°C y se secs ctuidadosamente
con algodén para evitar frotes o rayados.

7.3.2.3.8 Se observa en la superficie lanueada del tubo colapsible i hubo
formacidn de rayas, ablandamiento, levantamiento o desconchamiento de la laca.

7.3.2.4 Vease el punto 7.1.4.

7.3.3 Adhesion

7.3.3.1 HMateriales

7.3.3.1.1 Hojilla

7.3.3.1.2 Cinta adhesiva

7.3.3.1.3 Tijera para cortar metal
7.3.3.1.4 Muestras de tubos colapsibles

7.3.3,2 Procedimiento

7.3.3.2.1 Se corta con la tijera el tubo colapsible de extremo a extremo y sg
elimina la parte superior del tubp,

7.3.3.2.2 Se abre el tubo y se forma una lamina.

7.3.3.2.3 Se le realizan con ls hojilla once {11) cortes paralelos al
revestimiente interno, separades | ma uno de otrn.



7.3,3.2.4 Se roloca la cinta autoadhesiva en sentido perpendicuilar a lps cortes.
7.3.3.2.5 Ge desprende la cinta adhesiva en forma violenta,

7.3.3.2.6 Se toma nota de los resultados obtenidos.

7.3.3.3 Vease el punto 7.1.4.

7.8 RESISTENCIA AL ALCALI

7.8.1 Principio

Este métodn se basa en poner en contacton la capa externa con una selucidn alcalina
y se mantiene & cierta temperatura por un determinado tiempo,

7.4.2  Reactives

7.4.2.1 Solucidn al 2% de jabén de tocador en agua destilada.

7.4,3 Procedimiento

7.4.3%.1 Se calienta la sclucion jabonpsa a S0°C y se mantiene a2 esa temperatura.
7.4.3.2 Se dobla el +fondo de tal manera que cubra parte del decorado.

7.4,3.3 Se sumerge el tubo en la solucidén jabonosa durante 15 min.

7.4.3.4 Se extrae y se lava el tubo con agua para eliminar e! resto de scluridén,
7.4,3.5 e obgerva la apariencia de! tubo ensayado,

7.4.4 Védase el punto 7.1.4.

7.3 PRRTICULAS METALICAS

7.9.1 Equigp e instrumentos

7.5.1.1 Aparats para vaciado de los tubos (ver figura 2).

7.3.1.2 Embudos de filtracidn con porosidad media.

7.5.1.3 Bomba para vacio.

7.59.1.4 Matraz para vacio.

7.5.1.% Microscopio con las siguientes raracteristicas:

7.5.1.5.¢ Aumento de 30/59 veces,

7.5.1.5.2 Llampara oblicua como 4uente luminosa.

7.3.1.6 Estufa.

10



7.3.2 Reactivos

7.5.2.1 Pomada de enzayn, libre de particulas metilicas, preparada de 1a manera
siguiente:

7.8.,2.1.1 Se mezrclan 80 o de opolioxietilengiicol 400 con 20 ] de
polioxietilenglicol 1500,

7.5.3  Procedimiento

7.5.3.4 Se +funde la pomada de ensavo.

7.5,3.,2 Se llenan lps tubos con la pomada fundida, se cierra el fondo v se deja
en reposo una noche a temperaturs ambiente.

7.5.3.3 Se monta el aparato de filtracidn,

7.5.3.4 Be wexprime el contenido de un tube en 21 filtro gonch por medio del
aparato descrito en la figura 2 o en forma manual.

7.5.3.5 Se le avade agua destilada hasta que se diluya totalmente la masa, se
filtra a vacio y se lava el residup con agua destilada.

7.9.3.6 Se observa en el filtro si hay o no particulas metilicas.
7.5.3.7 Se repite este procedimiento con 9 de los 10 tubos tomados como muestra.

7.5.3.8 Be observa &l wmicroscopio la primera cantidad gque salpa del tubo
restante en un portaobjeto y diluido con agua.

7.5. 4 Véase wl punio 7.1.4,
7.6 FLEXIBILIDAD

7.6.1 FPringipip

Este nmétodo se basa en introducir varillas intercambiables, de diametros que se
ajusten a los tamafios de los orificios, dentro del agujero central en la base de
forma cénica del aparatoc (ver figura 3),

7.6.2 Equipp

7.6.2.1 Platos de presién equipados con ganches de agarre v que poseeER aguiBros
centrales para efectuar el aplastamiento,

7.6.3 FProtedimiente

7.6.3.1 S selecciona una varilla de didmetro adecuado gue atraviese facilmente
el orificio de ta boguilla,

7.6.3.2 Se =zjusta la varillia dentro de 1a base de) pedestal v se introduce el
tubo cnlapsible dentro de la varilla de tal modo que atraviese la membrana dal
tubo y el estremp abierto del mismo descanse sobre uno de los pedestales de la
base y permanezca en posicidn vertical durante el ensayn.

11



7.6.3.3 Se introduce el plato de presion en la varilla y se permite un Yigero
descanso sobre la parte superior del tubo colapsible.

7.6.3.4 Be aplica wuna presidn uniforme al plato y se eprime el tubo czon  un
movimiento rdpido hacia abajo. E] tubo oprimido debe presentar pliegues parejbs.

7.6.3.5 Se extrae el tubop oprimido de la varilla y se estira, comp sea posibie, a
su longitud original,

7.6.3.6 e corta el tubo oprimido longitudinalmente v se ohserva la apariencia
del recubrimiento interno.

7.6.3.7 Se toms nota de los resultados phtenidos.

7.6.4 Véass el punto 7.1.4,

7.7 CONDUCTIVIDAD

7.7.1 Eguipo

7.7.1.1, HWiliamperimetro adecuato o similar al indicado en la figura 4,

7.7.2 Reattivos

7.7.2.1 Bolutidn de clorurs de sodioc al 1,07 de concentracidn.
7.7.3.1 Se limpia con agua destilada e) electrode del miliamperimetro.

7.7.% Se llens el tubo rolapsible, previamente identificado, com la solucian
indicada en el puntn 7.7.2, hasts aproximadamente 1,5 cm del borde.

7.7.3.2 Se introduce el tubo colapsible en la base del aparato vy se suymerge el

electrodo en la seclucidn, sin gue éste llegue a tocar el fondo ni las paredes del
tubo,

7.7.3.3 G5e efectiéa la lectura segan las instrucciones del wiliamperimetro.

7.7.4 Veéase el punte 7.1.4.

8 MARCACION Y EMBALAJE

8.1 MARCACION

Los textos deberén ser perfectamente iegibles v tubos colapsibles deberan contener
la siguiente informacidan:

8.1.1 Identificacidn del fabricante.
8.1.2 La leyenda "Hecho en Venezuela".

8.1.3 Nimero de lote.
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B8.1.4 Nimeroc de autorizacién sanitariz, en el caso de tubos destinados a envasar
productos alimenticios.

8.1.5 Demds disposiriones legales vigentes.

B.2 EMBALAJE

El embalaje utilizado para el manejo de los tubos debera reunir las condiciones

necesarias para impedir gue estos sufran deterioro y/p contamiracion durante la
manipulacisdn v transporte,
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FIG.2. APARATO DE EXTRUSION PARA EL ENSAYO DE PARTICULAS METALICAS
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Figura 3. Aparato para medir lo flexibilidad
del recubrimiento interno.



. Fig 4. Miliomperimetro
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