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NORMA VENEZOLANA COVEMIN
TINTAS FLEXO-AGUA PARA USD EN LA 265489
FABRICACION DE BOLSAS DE PAPEL,
SACOE MULTIPLIEGODS Y CAJAS
DE CARTON CDRRUGADO

t  NORMAS COVENIN A CONSULTAR

Wl al SS T fh - SEmmmmem—

COVENIN 398-87 Planes de muestrec Gnico doble y maltiple con rechazo.
COVENIN 1333-78 Alimentos, Determinacidn de Zinc

COVENIN 1334-78 Alimentos, Determinacidn de cobre por espectrofotometria por
absorcidn atdmica.

COVENIN 1335-78 Alimentos. Determinacion de plomo

COVENIN 2124-84 Agua potable. Determinacidn de aluminio por colorimetria. Método
de referencia,

COVENIN 2139-84 figua potable. Determinacién de concentraciones bajas de cadaio,
tromo, cobalto, cobre, hierro, plomo, manganeso, niquel, plata vy
IZinc por espectrofotometria de -absorcidn atdmica,

COVENIN 2280-85  Agua. Determinacidn de cromo., Método colorimétrico.

COVENIN 2584-89  Agquas naturales, industriales y residuales. Determinacién del
contenido de Zinc,

2 OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

e s e e e T W W e e e e ———

Esta Norma Venezolana contempla las caracteristicas minimas que deben cumplir las
tintas flexo-agua, para la impresion en la fabricacitn de bolsas de papel, sacos
multipliegos y cajas de cartén corrugado,

3 MATERIALES
3.1 En la fabricacidn de tintas fiexo-agua deberdn utilizarse pigmentos orgdnicos
y no deben ser formulados con solventes inflamables en cantidad tal que se
requiera proteccion adicional o equipo 2 prueba de explosion.

3.2 Los pigmentos utilizados en la fabricacidn de tintas flexo-agua deberan ser
orgénicos de grade atdxico, cuando se utilire #n empagues que contendrén alimentos
y el limite maxino de contaminantes no deberd exceder lo indicado en la tabla i,
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4.1 Las tintas flexo-agua para
multipliegos y cajas de carten
requisitos:
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VISCOSIDAD |[SACDS MULTIFLIEROS
A 25 °C Y CAIAS DE CARTOM
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TABLA 1§, CONTAMINANTES

LIMITE MAXIMO METODO DE ENSAYD
PR

50 COVENIN 1335, 2139

30 COVENIN 2280, 2139

50 COVENIN 1334, 2139

50 COVENIN 2139

100 COVENIN 1333, 2139, 2584

&0 COVENIN 2124

REQUISITOS
us0 en la fabricacion de bolsas de papel, sacos
corrugado, deberan cumplir con los siguientes
REBUISITO METODOD DET
ENBAYD

DEBE SER IBUAL A LA CARTA DE COLDRES 6.1
VENEZUELA 2

40 + 5
-------------------------------------- 6.2

40 + 5

5 4.3
___________________________________________________ .
8 - % 6.4
2 4.5

L]




CONTINUACTON

OFACIDAD [ I6UAL AL PATRDN b.b
RESIBTENCIA AL FRODTE DEBE PRESENTAR PERUENAS TRAIAS DE
DESPUES DE 100 CICLOS COLOR, &.7
A 24 h DE IMFREBD
FORMACION DE ESPUMA LA ESPUMA DEBE DESAPARECER EN 2 min 5.8
Y NO DEBE EXCEDER EL LIMITE MAXIMD DE
70 ml
ESTABILIDAD NORMAL DEBE SER DE b MESES COMD MINIMO Y LA 5,9
A TEMPERATURA AMBIENTE VISCOSIDAD NO DEBE PREBENTAR UM INCRE-
Y BAJD TECH{ MENTD MAYOR A 10 s,
ESTABILIDAD ACELERADA NDO DEBE VARIAR MAS DE 10 s RESPECTD A §.10
A 50 °C DURANTE 24h LDE LIMITES EBTABLECIDDS
5
——————————————————————————— = = o et e e e o W o e e e s i aa o
RESISTENCIA A LA LUZ NO DEBE PRESENTAR DEGRADACION DE COLOR.
DURANTE 24h EN EL FADED-
METRO (MEDIDOR DE DECOLO-
RACION A& LA LUD).

9  INSPECCION Y RECEFCION
Este capitulo ha sido elaborado con el criterio de ofrecer una guia al consumidor
para determinar la calidad de lotes aislados a ser comercializados,

w.l LOTE

Es una cantidad especifica de tambores o cufietes de tinta con caracteristicas
similares o fabricados bajo condiciones de produccion presumibleaente uniformes
gue se someten a inspeccion cosc un conjunto unitario.

5.2 MUESBTRA

Es un grupo de unidades {(tambores o culetes) extraidos de un lote, qgue sirven para
obtener la informacion necesaria gue permita apreciar una o mas caracteristicas de
e#se lote, para servir de base a una decisién sobre gse lote o sobre el proceso gue
lo produjo.

5.3 TAMARD DE LA MUESTRA
El tamafo de la muestra consistira en nomero de tambores o cufetes seleccionados

&l azar sequn el lote considerado v de acuerdo &l plan de muestreo contemplado en
@l punto 5.4,



9.4 MUEBTRED

g.4.

e
el

1 El muestreo para la veriticacion de los defectos rcriticost
Viscosidad

8rado de mplienda

Tiempn de secado
Resistencia al frote
Tonalidad

realizard sequn lo establecido en la Norma Venezelana COVENIN 598, wutilizando
siguiente plan sequn el lote recibide.

Bimple normal
Nivel de inspeccion 1

Nivel de talidad aceptable (NCA) = 1,5%

3.4.2 El muestreo para la verificacion de los detectos mayores siguientest

Se
el

Formacion de espumsa

Estabilidad normal

Resistencia a la luz

realizard seqgun lo establecide en la Norma Venezolana COVENIN 598, utilizando
siguiente plan seaqun el lote recibido.

Simple normal

Nivel de inspeccion I

Nivel de ralidad aceptable (NCA) = 2,5%

5.4.3 El muestreo para la verificacion de los defectos senores siguientes:

Se
el

pH
Opacidad
Estabilidad acelerada

realizara segun lo establecido en la Norma Venezolana COVENIN 998, utilizando
giquiente plan segun el lote recibido:



-~ Simple normal
- Nivel de inspeccion |

- Nivel de calidad aceptable » &,5)

&  METODDS DE ENSAYD

4.1 TONALIDAD
6.1.1 Egquipo impresor compuesto de:

6.1.1.1 Rodille anilox de 163, celds cuadrangular para sacos multiplieqos vy
bolsas de papel o 140, celda cuadrangular para cartén corrugado, (Ver fig. 1)

6.,1,1.2 Dogiticador ajustable

6.1.2 Material

é.1.2.1 Papel multipliego u otro tipo para usar como sustrato.

6.1.3 FProcedimiento

6.1.3.1 Se coloca una hoja de papel multipliegn u otro tipo ¢ & ser impreso como
sustrato), sobre una superficie completamente plana coemo un vidrio pulido.

6.1.3,2 e arondiciona el equipo asequrandose nue exista un contacto uniforme

entre el rodillo anilox v el dpsificador v se coloca sobre ta hoja de papel en
forma horizontal.

6.1.3,3 Be agita la muestra a evaluar v se coloca en la union de los rodillos
2 ml de tinta.

NOTA i: La muestra & evaluar debe ser aconditionada de la manera siguiente
- 24 5 de viscosidad en copa zahn Np. 2 para tartén corrugado,
~ 35 s de viscosidad en copa zahn No. 2 para sacos multipliegos,

- 40 s de viscosidad en copa zahn No. 3 para boisas de papel.

b.1.3.4 Se toma el mangp del egquipo impresor levantandolo en un angulo de 45°
agroximadamente y ejerciendo una ligera presion se desliza hacia atras.

6.1.3.5 ¢ coloca la wmuestra patron al lado de la impresa y &e compara
visuaimente la tonalidad desde el mismd &nogulo.

NOTA 2! La comparacion de la tonalidad de color entre el patren vy la suestra
impresa debe ser hecha colocando las mismas sobre un fondo blance o Aris claro vy
bajo luz especial para tal #in (luz blanca).

6.1.3.6 Ee expresa el resultado como iqual o diferente al patron por lo cual se
aprueba o se rechaza el lote.



6.1.4 Informe

El informe debera contener en forma clara y precisz lo siguientes
b.1.4.1 Ensayo realizado segun la presente Normz Veneszolana COVENIN.
b.1.4.2 Identificacion conpletas de las muestras ehsavadas.

6.,1.4.3 Namero de suestras (probetas) ansavadas

6.1.4.4 Resultados obtenidos

6.1.4.5 Si cumplio o no con el reguisito establecido en el punto 4.
b.1.4.4 Facha de realizacion del ensayo y persona que lo realizs,
4.2 VIGCOSIDAD

6.2.1 Instrusentos

6.2.1.1 Copa Zahn No 2.

6.2.1,2 Copa Zahn Mo. 3.

6.2,1.3 Cronometro

6.2.1.4 Termometro

6.2.2 FProcedimiento

6.2.2,1 8@ ajustes la temperatura de la tinta a 2% % 0,5 °C.

6.2.2.2 e homogeniza la tinta por 1 min vy se deja en reposo durante lmin para
que desaparezcan las burbujas de aire, sspuma u otros.

6.2.2.3 e introduce la Copa Zahn No. 2 (utilizada para sacos nmultipliegos vy
cajas de carton corrugado) o No. 3 (utilizada para bolsas de papel’ en el
recipiente que contiene la muestra hasta que la pestaiia este por debajo de la
superticie de la tinta,

b.2.2.4 Be levanta la Copa rapidamente v s@ comienza & tomar el tiempo requerido
para vaciar la Copa.

b,2.2.3 Be detiene el cronvmetro tuando se interrumpa e8! flujo & traves del
orificio,

6.,2.2.6 Se toma la lectura.
6.2.3 Véase el punto 6.1.4.
4.3 HMDLIENDA

6.3.1 Equipe e instrumentos



6.3.1.1 Mpdidor de molienda. (Ver fig. 2)
6.3.1.2 Pipeta de 5 ml

6.3.2 Procedimiento

6.3.2.1 8e lispia tuidadosamente el medidor de molienda. (Ver fig., 2)

6.3,2.2 Se wmezcla la muestra vigorosasmente y ®e coloca con  una pioeta
aproximadamente 2ml de tinta en la (s) ranura {(8), al extremo mas profundo.

5.3.2.3 S5e coloca el rascador verticalmente al medidor de molienda y se desliza
hacia atras desplazando la tinta, aplicando para ello suficiente presion hasta que
los bordes salientes en la (s) ranura (%) queden limpios.

6.3.2.4 Se toean las lecturas visuales a 20° o 30° en el plano herizontal sobre
el medidor de molienda.

6.3.2.% Se interpretan los resultados en el punto donde aparezcan mas de tres
rayas, lo cual es indicativo del grado de aolienda.

6.3.3 Vease el punto 6.1.4.

6.4 pH

6.4.1 Eguipo

6.4.1.1 Medidor de pH con upa precision de 0,1
6.4.2 FProcedimiento

b.4.2.1 Be calibra el medidor de pH.

4.4.2.2. B5e lavan los electrodos del equipoc medidor de pH con agua destilada v se
dejan escurrir,

6.4.2,3 Be ajusta la temperatura de la tinta a 25 + 0,5°C.

b.4.2.4 8¢ introducen los electrodes en la tinta y se registra la 1lactura
chtenida.

6.4.2.5 Se retiran los electrodos de la tinta vy se lavan inmepdiatamente,
6.4.3 Vease el punto 6.1.4,

6.5 TIENPD DE SECADD

6.3.1 Vease »] punto &.1.1

6.5.2 Frocedimiento

6.3.2.1 Be efectian 1os pasos descritos del punto 6.1.2.1 al &.1,2.4.

6.3.2.2 B5e observa la capa de tinta sobre e] sustrato y se determina el tieapo de
secado de la tinta al tactao.



6.5,2.3 Se expresa el resultado como mayor o menor de 2 seg, por la cual se
aprueba o se rechaza el ipte.

6.5,3 Vease el punto &4.1.4
5.6 OFACIDAD

b.6.,1 Hateriales

&.6.1.,1 Espatuls de atero inoxidable con una hoja de 10 ¢n de ancho.
6.6.1.2 Papel bond con franja negra mate,
4.6.2 Frocedimiento

&.6.2.1 Be cploca una hoja de papel bond con franja negra mate sobre una
superficie completamente plapa.

b,6.2,2 G agita la opmuestra a evaluar v la muestra patren v se colpca
aproximadamente 1 ml de cada tinta sobre la hoja de papel.

NOTA: La nmuestra patron debera colocarse a la izquierds de la hoja de papel
blanco con franja horizontal negro mate,

6.6.2.3 Se extiende la tinta con la espatula, rapidamente hacia atras,

b.6.2.4 e realiza una evaluacion visual v se compara #} aspecto obtenido sobre
el papel y sobre la franja negra (la cual debe quedar recubiertal.

6.6,2,5 Se expresa el resultado nbtenido como minimo igual a la muestra patron,
6,6,3 Vease e} punto 6,1.8

6.7, REBISTENCIA AL FROTE

&.7.1 Resumen del ensayo

Este ensayo tiene por objeto determinar la resistencia al frote de las tintas
fiexo-agua, mediante medicidn de la cantidad de tinta transterida, desde una
impresion realizata con rogillo anilox, bajo las raracteristicas exigidas sobre el
paterial a utilizar (papel o carton).

6.7.2.1 Probador de frote (Sutherland Rub Tester) compuesto der {Ver fig. 3}

6.7.2,1.1 Un dispositivo moterizado para mover la probeta sin impresion sobre 1a
impresa en un arco de 57 mm, & una velocidad de 43,1 ciclos/min,

6.7.2.1.2 Un reloj selector de ciclos.
4.7.2.1.3 Dos pesos wmuertos, uno de 907 g y otro de 18i4 g, ambos con una

superficie efectiva de contacto de 25,8 cm, para ejercer una presion entre las
probetas a ensayar de 35,15 y 70,3 gf:#’respectivanentu.



4.7.2,1.4 Un marcador de probeta.
6,7.3 Materiales

6.7.3.1 Dos muestras de sustrato, una con impresion y ptra sin impresion.

b.7.4.1 e selecciona 1a suestra v se cortan dos probetas., una impresa de 70
170 mm y otra sin impresion de 50 x (70 am,

4.7.4.2 Be coloca la probeta sin impresion en el marcador de probeta v se efectua
el ravado de la misma.

6.7.4.3 Se revisan las superficies de las probetas, para asegurar que esten
completamente limpias de polvo.

6.7.5 FProcedimiento

6.7.5.1 Be {fija en la base del probador de frote la probeta impresa.
6.7.9,2 Se fija del pesy muerto la probeta sin impresion.

6.7.5.3 Be coloca en el probador de frote el peso muerto.

b.7.5.4 5¢ selecciona en el reloj el numero de ciclos deseado.

6,7.5,8 Be acciona el equipo y al culainar el nomero de ciclos seleccionado el
equipo se detiene automdticaments.

b.7.5. 4 Be extraen las probetas del eguipo, se examinan las superficies y se
determinan si existen trazos de tinta en la probeta sin impresion,

6.7.5.7 Be comparan los resultados obtenidos con la nuestra patron previamente
astablecida de coman acuerdo entre fabricante v tliente.

6.7.3.8 Vease el punto &.1.4.

6.8 FORMACION DE ESPUMA

6.B.1 Eguipo e ipstrumentos

6.8.1.1 Boaba de aire (ver fig. 4)
6.8.1.2 Cilindro graduado de 100 ml,

6.8.1,3 CLronometro

6.8.2 Protedimiento

b.8.2.1 S miden 25 wml de tinta en el cilindro graduado vy se determina la
viscosidad segun lo indicado en el punto &.2.2.



5.B.2.2 Se completa con 25 ml de agua destilada y se conecta la bomba de aire
para posteriormente sumergir la manquera en la tinta hasta el fondo del «cilindro
graduado.

6.8.2,3 Be inyecta aire a través de la tinta durante 1 min.
6.8.2.4 Se corta e) paso de aire v se registra el nivel de la espuma (N.E).

6.8.2.5 5e dejan transcurrir 2 min y se observa la tinta, la cual no debe
presentar forasacion de espuma.

6.8.3 Vease &) punto 6.1.4.
6.9  ESTABILIDAD NORMAL
6.%9.1 Vease el punto b.2.1

6.9.2 Procedimiento

6.9.2.1 Se odeteraina la viscosidad de la tinta original sigquiendo los pasows

descritos del punto 6.2.2.1 al 6.2.2.4. Transcurridas 24 h se procede nuevamente a
determinar la viecosidad de la tinta v asimixep al cumplir 1a primera semana v al
primer mes, cuyos reaultados deberan cumplir con lo establecido en el punto 4.1
(Viscosidad).

b.9.2.2 S determina la viscosidad de la tinta transcurridos & meses v se
compara el valor obtenido con la tinta original, opor lo cual se aprueba o se
rechaza 81 lote.

65.9.3 Véase rl puntn 6.1.4.

6. 10 ESTABILIDAD ALELERADA

6.10.1 Véase el punto 6.2.1

b.10.1.1 Horno.

6.10.2 Procedimiento

4,10.2.1 Be cetermina la viscosidad de la tinta original, siguiendo los pasos
descritos del punto 6.2.2.,1 al 4.2.2.&.

6.10,2.2. Be envasan 200 ml de tinta en un recipiente de vidrio, se cierra v se
introduce la tinta & ensayar en el horno durante 24 horas a una temperatura de
50 °C.

6.10.2.3 Sp deja enfriar a temperatura azmbiente vy se determina nuevamente la
viscosidad a 25 °C, siguiendo los pascs descritos del punto 6.2.2.1 al 6.2.2.4.

NOTA) El valer obtenido sera equivalente a la viscosidad que Ee obtendria
transcurrida una semana a la mismsa temperatura de la viscosidag priginal.

10



b.10.4 Vease el punto &.1.4,

7 ROTULACION Y EMBALAJE

7.1 ROTULACION

Los tambores o cuietes de tinta deberan contener en forma tlara vy precisa la
siguiente intormaciont

7:.1.1 Nombre del fabricante.

7.1.2 Numero del lote y/o fecha de fabricarcion.
7.1.3 Codigo, color v tipo de tinta.

7.1.4 Peso bruto v peso neto, expresade en kg.
7.1.5 Gravedad especifica, expresada en kg/l.
7.1.6 La leyenda “Hecho en Venezuela"

7.%.7 Cualguier otro requerimiento a nivel de fabricacien quedara de coaun
acuerdo entre fabricante y cliente.

7.2 EMBALAJE

Los tambores o cuietes de tinta deberan estar compietamente cerrados de aanera aue
el contenido no sufra deteriorc durante su almacenamiento, manipulacion vy
transporte. Los tambores deberan estar protegidos internamente en forma adecuada
contra la corrosion.

BIBLIDGRAFIA

Informacion suministrada por la industria fabricante de boisas de papel, sacos
aultipliegos v cajas de carton corrugado, conjuntamente con los fabricantes de
tintas,
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: Regulador de ciclos
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Fig. 3. PROBADOR DE FROTE

(SUTHERLAND RUB TESTER)
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