NORMA
VENEZOLANA

PINTURAS, BARNICES, LACAS
Y PRODUCTOS RELACIONADOS.
METODO PARA PRODUCIR
PELICULAS DE ESPESOR
UNIFORME

(292 Revision)

asociacion venezolana de la

ASOQUIM industria quimica y petroguimica

COVENIN
697:2000

FONDONORMA




(PRO-PRV3)

PROLOGO

La presente norma sustituye totalmente a la Norma Venezolana
COVENIN 697-87, fue revisada de acuerdo a las directrices del Comité
Técnico de Normalizaciéon CT35 Pintura, pigmentos y afines, a través
del convenio para la elaboraciéon de normas suscrito entre ADOQUIM y
FONDONORMA, siendo aprobada por FONDONORMA en [a reunion
del Consejo Superior N° 2000-04 de fecha 26/04/2000.
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PELICULAS DE ESPESOR UNIFORME

1 OBJETO

pla los seis métodos mas usados para obtener peliculas de espesor

1.1 Esta norma venezolan
i productos relacionados, sobre 14 ensayo.

uniforme de pinturas, ba

1.2 Los métodos

ion utilizando un sistema manual.

n aplicador tipo deslizador de forma

F: Método de aplicacion

CIAS NORMATIVAS

das en este texto, constituye de esta
cia en el momento de esta
e realicen acuerdos con
s normas citadas segui

normas contienen disposiciones que al s
lana. Las ediciones indicadas estaban
3 sujeta a revision se recomienda,
niencia de usar las ediciones mas

9 Pinturas y productos afines. T

Pinturas y productos afines. Mé

ensayos.

COVENIN ras y productos afines. Determi

COVENIN 684: eterminacion de la viscosida

COVENIN 751:1999 roductos afines. Determinaci ediante el viscosimetro

Copa Ford.

COVENIN 765:1998 Pinturas y productos afines. Método de ensa ara determinar el espesor de pelicula

humeda.

COVENIN 766:1998  Pinturas, barnices, lacas y productos relacionados. Determinacién dél espesor de
pelicula seca.

3 DEFINICIONES

Para los propositos de esta Norma Venezolana se aplican las definiciones contenidas en \l'a“norma
COVENIN 297. )

4 METODOS DE ENSAYO

4.1 Método A: Utilizando una maquina automatica de pulverizacién.



4.1.1 Principio

4.1.1.1 Un material liquido es aplicado a una lamina de ensayo por medio de una maquina de aplicacién
automatica consistiendo de una pistola de aplicacién convencional y un soporte para panel.

4.1.1.2 Esta maquina puede mover el soporte con el panel, a una velocidad uniforme a través del abanico de
atoiizacion producido por una pistola fija, o puede mover la pistola atomizando a una velocidad uniforme,
pasando por el panel colocado en el soporte fijo. Una maquina equipada con un sistema programable puede
ajustar la pistola verticalmente para pases mdltiples y para multiples capas, con tiempos entre manos

selectivos.

4.1.1.3 El espesor del recubrimiento aplicado es controlado por la velocidad transversal del panel o fa pistola,
el flujo de pintura, la viscosidad del material y {a cantidad de material no volatil en el material.

4.1.2 Significadoy u

dos para apficacion con
a en la evaluacion de

ara aquellos recubrimientos
0. Es particularmente imp
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4.1.3.6 Su ibre de aceite, bajo presion.

El material a ensay una muestra de pintura, barn elacionado que aplicado,

genera una pelicula.

Nota 1 — El material a ensayar se debera ajustar a la viscosidad y el p aje de solidos totales (si es necesario)
establecidos por el fabricante o a los acordados entre las partes, de acuerdo con el método de aplicacién a utilizar,

41.5 Preparaciéon de la maquina

4.1.5.1 Se monta la pistola en la maquina de aplicacidon automatica. Se conecta la salida de la linea de aire .
desde el regulador al manémetro, el cual a su vez esta conectado a la toma de aire de la pistola.

4.1.5.2 Posteriormente se coloca la pistola de tal manera que su pico esté a la distancia deseada de la
superficie del panel, usualmente en un rango gue va de 200 mm a 300 mm (8 pulgadas a 12 pulgadas).

4.1.5.3 Con el gatiflo de la pistola abierto totaimente, se ajusta el regulador de aire para proveer la lectura
deseada en el manometro.

Nota 2 — Una presion deseable usualmente va de 275KPa a 520 KPa (40 psi a 75 psi}.




4.1.5.4 Luego se colocan los controles de la maquina de aplicacion automatica para proveer la velocidad
transversal requerida del soporte del panel o de la pistola, el que sea pertinente segun el tipo de maquina

usada.

Nota 3 — Velocidades transversaies recomendadas para maquina de aplicacion automatica, usualmente van de un rango
de 17,5 m/min a 22,5 m/min (700 pulgadas/min a 900 pulgadas/ min).

4.1.6 Procedimiento

4.1.6.1 Se vierte el material a pintar en el contenedor a ser usado con la pistola. Se reduce el material a la
viscosidad de aplicacién recomendada.

4.1.6.2 Se conecta el contenedor a fa pistola y se evalua la atomizacion, con la maquina parada, para
verificar que hay un correc iforme patrén de atomizado. Esto se realiza haciendo una aplicacion
momentanea sobre un s iado colocado en la posicion de la a pintar.

rial y se atomizan los panel a verificar el ancho del

4.1.6.3 Luego se
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41.7.3 Dis ina pintada al pico de la pistola

4.1.7.5 Temperatura lativa y hora de aplicacion

4.1.7.6 Espesor obtenido
4.2 Método B: Utilizando una maquina automatica para aplicar por inmersién

421 Principio

4.2.1.1 Un aparato movido por electromocion se emplea para retirar la lamina a ensayar desde un contenedor
con el material a revestir a una velocidad uniforme deseada

4.2.1.2 El espesor del revestimiento aplicado es controlado por la velocidad de retiro de la Iamma la
viscosidad del material y el porcentaje de sélidos del material. .

4.2.2 Significado y uso .

Este método de ensayo esta limitado a aquellos materiales que producen peliculas uniformes cuando la
lamina a ensayar estad inmersa en el material y cuando es retirado.



4.2.3 Aparatos y equipos

4.2.3.1 Bano de inmersion que consiste de un mecanismo que retirara una [amina del contenedor del material
a revestir a una rata predeterminada: Los aparatos disponibles se encuentran en la Figura 2.

4.2.31.1 El aparato que se muestra en la Figura 2a, usa un cordén enrollado alrededor de una polea
escalonada muitiple en el eje de un motor para proveer la rata de retiro de la lamina de 50 mm/min,
75 mm/min y 100 mm/min (2 pulgadas/min, 3 pulgadas/min y 4 pulgadas/min). Antes de retirar la lamina atada
al corddn, se baja con la-mano, por el asa, el contenedor del material.

4.2.31.2 El aparato que se muestra en la Figura 2b, usa un corddn movido por un aparato de velocidad
variable que puede proveer velocidades de inmersion y retiro de la [@mina que son continuamente variables
desde 65 mm/min a 510 mm/min (2,5 pulgadas/min a 20 pulgadas/min).

Nota 5 — Contenedores rec tas estilo F con tapas removibles) son debido a las superficies expuestas

mas pequerias de revesti ue reduce la pérdida de volatiles.

4.2.3.2 Lamina sustrato limpio, liso y rigid ue puede ser ajustado

4233 C stas deben preparase de acue S apropiados.
ser variado por
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mo tiempo.
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4.25.2.2 Paralos eq velocidad variables continua, se nmersion y retiro de la famina

en el panel de control.

4.2.5.3 Se pone en marcha el motor y se retira la lamina a la velocidad deseada con un movimiento suave,
completamente libre de vibracién. Se hornea, luego se seca forzadamente o al aire la lamina recubierta de
acuerdo con su tipo, en posicion vertical en una atmosfera libre de polvo.

4.2.5.4 Se determina el espesor de recubrimiento de la pelicula seca de acuerdo con el método de la norma
COVENIN 766.

4.2.5.5 Si el espesor del revestimiento es demasiado bajo, se reviste otra lamina usando una velocidad mas
baja de retiro de la lamina. Si el espesor del revestimiento es demasiado alto, se reviste otra lamina usando

una velocidad mas rapida de retiro de la lamina.

4.25.6 Se continda de esta manera hasta que en una lamina ensayada se produzca el espesor de pelicula
deseado. Se mide e} espesor en, por lo menos, tres areas diferentes de la {amina ensayada para determinar la

uniformidad del revestimiento.




Nota 8 — Con el bafio de inmersion se obtienen, frecuentemente, espesores no uniformes en una lamina. Por lo tanto, si el
espesor de la pelicula es mas grande en el fondo que en el tope, la viscosidad debe ser incrementada o la velocidad de
retiro de la ldAmina debe ser reducida o ambas.

4.2.6 Informe

El informe debe incluir como minimo lo siguiente:

4.2.6.1 Tipo de recubrimiento

4.2.6.2 Viscosidad, temperatura y porcentaje de no volatiles del recubrimiento

4.2.6.3 Temperatura y humedad relativa del ambiente al momento de la aplicacion

4.2.6.4 Mediay rango de espesor de pelicula seca obtenido

4.3 Método C: Utili

431

4311 El emente el producto a ensaya aplicador el tipo

or tipo deslizador, similar

a de vacio

ayar consiste en una muestra de p aplicado,

. (Véase Nota 1),

base y se coloca la lamina de omba de vacio

ayo y se vierte una
de aplicacién un peso

jcacion delante de la guia
nte a la barra. Luego se C
activa el mecanismo que hace
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4.3.4.3 Se retira la lamina recubierta y se coloca en posicién horizo ra que seque de acuerdo con el tipo
de secamiento especifico del material. (En caso de secamiento al aire, la [dmina debe colocarse en una

atmosfera libre de polvo).

4.3.4.4 Se debe determinar el espesor de la pelicula seca de acuerdo con el método de la norma
COVENIN 766.

4.3.5 Informe
El informe debe incluir como minimo:
4.3.5.1 ldentificacion completa de la muestra

4.3.5.2 Viscosidad y porcentaje de sélidos totales

4.3.5.3 Caracteristicas y tipo de aplicacion



4.3.5.4 Temperatura y humedad relativa durante la aplicacion
4.3.5.5 Espesor de pelicula seca obtenido

4.3.5.6 Forma de aplicacion

4.4\Métc_>do D: Utilizando una pistola convencional

4.4.1 Principio

4.4.1.1 El ensayo consiste en la produccion de un recubrimiento de material de pelicula uniforme en un panel
de prueba usando una pistola convencional operada por una persona con destreza en su UsoO.

ignto aplicado es controlado con la velocidad transversal, el nimero de

4.4.1.2 El espesor del recubri
i rado por la pistola, la viscosidad del rial y la cantidad de material no

paradas y la cantidad de fl
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les lisos y rigidos
automatica; sin
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4.4.5.2 Con ¢l gatillo com nte abierto, ajuste el requlador de raporcionar la lectura deseada

en el medidor de presidn de aire.

Nota 9 — Usualmente, una presion de aire adecuada seria de 275 KPa a 520 KPa (40 psi a 75 psi).

4.4.6 Procedimiento

4.4.6.1 Se filtra el material a ser aplicado en el ensayo que se va a usar con la pistola de aspersion. Se
reduce el material a una viscosidad adecuada para la aspersion.

4.4.6.2 Luego se conecta el envase a la pistola y se prueba la operacion de aspersion de la pistola para un
patron de aspersion correcto y uniforme, depositando una aspersion momentanea sobre un trozo de pape!
colocado en la posicion del panel. Se ajustan los controles de la presion de aire, el flujo del material y el
patron de aspersion, hasta obtener el patrén y la uniformidad deseada. Otros ajustes se pueden hacer en el
patrén de aspersion modificando la presion de aire, el tipo de agente reductor y la consistencia del material.




Nota 10 — El ancho del patron de aspersién debe ser considerablemente mas ancho que el ancho del panel de prueba
para asegurar uniformidad en la aspersion del panel de prueba.

4.4.6.3 Se coloca el panel de prueba en el soporte del panel. Posteriormente se coloca la boquilla de la
pistola de aspersion 250 mm a 300 mm (10 pulgadas a 12 pulgadas) de la superficie del panel de prueba y se
acciona el gatillo de la pistola de aspersiéon. Se ayuda la pistola con angulos rectos hacia el panel, de manera
tal que, el patrén de aspersién quede un poco més alla del borde del panel. Gradualmente se mueve el patréon
de aspersién a través del panel a una velocidad transversal de 250 mm/s a 400 mm/s (10 pulgadas/s a

15 pulgadas/s).

4.4.6.4 Se reversa la direccion transversal de la pistola de aspersion y se mueve nuevamente el patrén de
aspersion a través del panel.

porte y se hornea o deje secar al aire el recubrimiento, de acuerdo con su
a atmosfera libre de polvo.

4.4.6.5 Se remueve el panel
tipo, en una posicién hori

4.4.6.6 Selimpial con solvente.

4.4.6.7 Luego e recubrimiento la pelicul n el método de la
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4511 iste en obtener una pelicula de es i i e ensayo en
el materia irarla a una velocidad constante.

solo para materiales que fluy elicula delgada y
uniforme.

452 Aparatosy
4.5.21 Lamina rigida cuyo tro se adapta al recipiente.
4.5.2.2 Tanque o recipiente destinado a contener el material a ensayar.
4.5.3 Material a ensayar

El material a ensayar consiste en una muestra de pintura, barniz, laca o producto relacionado que aplicado,
genera una pelicula. (Véase Nota 1)

454 Procedimiento
4.5.41 Se prepara la lamina de ensayo de acuerdo con la norma COVENIN 507.

4.5.4.2 Se ajusta la viscosidad y el porcentaje de soélidos totales del material a los valores requeridos por el
método de aplicacién



4543 Se sumerge la lamina de ensayo dentro del material diluido y se deja por un minuto
aproximadamente.

4.5.4.4 Se retira la lamina con un movimiento uniformemente vertical a una velocidad constante.
4.5.4.5 Se debe mantener la lamina en posicion vertical hasta que seque.

4.5.4.6 Se debe determinar el espesor de recubrimiento la pelicula seca de acuerdo con el método de la
norma COVENIN 766.

-

4.5.5 Informe

El informe debe incluir como minimo lo siguiente:

4.5.5.1 ldentificacion de la

4.5.5.2 Viscosidad y

4.5.5.3 Temper. urante la aplicacion

eslizador de forma manual

nual y uniforme el producto a ens

sor obtenido depende de risticas de la barra de aplicacion, vel sidad y

olidos.

tos y equipos

s de metal, vidrio o cartulina.

aplicacion.

alquier superficie plana y rigida.

ue aplicado,
genera un

4.6.4 Proce

4.6.41 Se debeli uperficie plana y rigida.

4.6.4.2 Se coloca la lami ayo sobre una superficie plana y

4.6.4.3 Se coloca la barra de aplicacién sobre la lamina de ensayo el borde de la misma, se vierte el
material a ensayar delante de la barra de aplicacién y se extiende a lo largo de la lamina con un movimiento

uniforme y continuo.
4.6.4.4 Se retira la lamina (en caso de ser necesario) y se deja secar en posicion horizontal libre de polvo.

4.6.4.5 Posteriormente se determina el espesor de recubrimiento la pelicula seca de acuerdo con el método
de la norma COVENIN 766.

4.6.5 Informe

El informe debe incluir como minimo lo siguiente:
4.6.5.1 ldentificacion completa de la muestra
4.6.5.2 Viscosidad y porcentaje de solidos totales

8




4.6.5.3 Caracteristicas y tipo de aplicacién
4.6.5.4 Temperatura y humedad relativa durante la aplicacién
4.6.5.5 Espesor de pelicula seca obtenido

4.6.5.6 Forma de aplicacion

BIBLIOGRAFIA

s of Paint, Varnish, and Related

ASTM D 823-95 Standard P, for Producing Films of Uniform Thic

Products on Test Panel

ofia; Suarez, ,

: Chirinos, Jaime; Navas, Flavia;,



10

b) Maquina

c) Maquina programable con tablero fijo

Figura 1. Maquinas de aplicacién automatica




to por inmersion con polea- motor Recubrimiento por inmerg

Juamente variable

igura 2. Recubrimiento porin

ocidad

1N



12

Figura 3. Aplicador tipdideslizador Blade, accionado por motor
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