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NORMA VENEZOLANA COVENIN
PINTURAS Y PRODUCTOS AFINES. 507:1998
METODOS PARA LA PREPARACION (1™ Revision)
DE LAMINAS DE ACERO PARA ENSAYOS

1 OBJETO

Esta Norma Venezolana contempla los métodos para la preparacién de liminas de acero para ensayos de pinturas,
barnices, lacas y productos afines.

1.1 Los métodos que contempla esta norma son:

Método A: Recubrimientos de conversion (fosfatos, cromatos, entre otros).

Meétodo B: Desengrasado cg
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3.2 Brocha de n¥

3.3 Paiios resistentes i no dejen residuos tales como pelusas,

3.4 Un horno capaz de mantener una temperatura de 100 ° C.

3.5 Bolsas o sobres de pléstico.
3.6 Papel impregnado con nitrito de diciclohexil-amonio o su equivalente.

3.7 Recipiente adecuado para inmersion de liminas.

4 REACTIVOS

Todos los reactivos indicados a continuacién son de grado industrial.



4.1 Agua destilada.

4.2 Espiritu mineral, o el solvente acordado entre las partes.

S PROCEDIMIENTO
5.1 Método A: Recubrimientos de conversion

5.1.1 Las ldminas con recubrimientos de conversion tales como fosfatos o cromatos son realizados por diversos
fabricantes; el proceso de aplicacién puede ser realizado por inmersién o rociado y puede consistir de uno o mas pasos de
limpieza, enjuague o acondicionamiento antes de la aplicacién del recubrimiento de conversion.

5.1.2 Las laminas tratadas con recubrimientos de conversion no deben ser limpiadas en forma mecénica ni manual, a
menos que el fabricante especifique lo contrario, ya que esto influiria en el comportamiento del acabado.

ra ambiente o calentdndolas en un ho na temperatura aproximada de

, se frotan con el pafio limpio.

5.1.3 Se dejan secar las ldminas
150° C y dejandolas enfriar.

destilada una de
en metanol para

5.1.4 La superficie d ecer con agua. Esto se reali
cada 20 ldminas p pelicula continiia, se deben

5.1.5 Sese didaentre 52°Cy93°Cysee a ambiente

nte que contenga 1,1,1- Tricloroetan
del vapor se producird una condensaci

Se suspe en la fase de vapor
mantien o las laminas alcancen

mpregnado en espiritu mineral, o con otro so
ueve partigilas solidas, tales como polvo y otros

Nota 2 r necesario la limpieza con un p:
el desengrasante con vapor no r

5 M ado con solventes

aminas haciendo presién con una br a en espiritu mineral, o ente

| sucio se enjuagan, las liminas con so

5.3.3 Sedej inas en un horno a una temperatura €

5.4 Método D: Li

itu mineral. u otro
do sea removido.

paiio limpio que no deje resi
rigurosamente hasta que el sucio

5.4.1 Se limpian las Ia
solvente acordado entre las

5.4.2 Se enjuaga con solvente limp

5.4.3 Se dejan secar las ldminas en un horno a una temperatura entre 53 °C y 93 °C; o segun el solvente utilizado:
antes de almacenarse.

5.5 Método E: Limpicza alcalina

5.5.1 Se limpian las lidminas con una solucidn alcalina aplicada por rocio o inmersion; de acuerdo a las
recomendaciones del fabricante.

5.5.2 Se enjuaga con agua una 0 mas veces.

5.5.3 Se seca de manera forzada después de enjuagar.



5.6 Después de la preparacion de las laminas, por cualquiera de los métodos mencionados, se debe sumergir
momentdneamente una de ellas en agua destilada y luego sacarla; el agua debe formar una pelicula continua, sin formar
gotas o separaciones.

5.7 Una vez las ldminas limpias, y para prevenir la corrosién, se envuelven en papel impregnado en nitrato de
diciclohexilamonio o en un inhibidor de corrosion volatil; y se coloca en una bolsa plastica o sobre.

5.8 No toque la superficie de las liminas después de su preparacion para evitar la contaminacién por huellas. Se deben
manipular las ldminas por los bordes aunque se utilicen guantes.
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Tabla 1. Especificaciones para las Liminas de Acero

TIPO DE LAMINA ESPESOR DUREZA ROCK - WELL RUGOSIDAD
(mm) “B” (Knoops) (Nanometros)
1) Acero laminado en frio. 0,60 a 1,00 55a65 760 a 1 650
2) Acero laminado en frio,
pulido por un lado hasta
brillo mate. 0,61 20,97 55a65 380 a 635
3) Acero laminado en frio,

liso.

menos de 50
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