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PROLOGO

La presente norma es una adopcion de la Norma ISO 9649-90, fue
considerada de acuerdo a las directrices del Comité Técnico de Normalizacién
CT7 Materiales Ferrosos, por el Subcomité Técnico SC3  Alambre y
Alambron, a través del convenio para la elaboracién de normas suscrito entre el
IVES y FONDONORMA, siendo aprobada por FONDONORMA en la reunién
del Consejo Superior N° 1999-09 de fecha 18/08/1999.

En la adopciéon de esta norma participaron las siguientes entidades:
VICSON, BRIVENSA y SIDOR.



NORMA VENEZOLANA ' COVENIN
ALAMBRE DE ACERO. DETERMINACION 3481:1999
DE LA TORSION INVERSA (ISO 9649-90)

1 OBJETO

Esta norma especifica un método para determinar la capacidad para soportar la deformacion plistica durante la torsién
inversa, de un alambre metélico de didmetro o espesor entre 0,3 mm a 10 mm inclusive. Este ensayo se utiliza para
detectar defectos superficiales e internos.
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4 PRINCIPIO

Se tuerce una probeta de alambre un nimero especificado de veces, 360° alrededor de su propio eje, en una direccion, y
360° en sentido opuesto, el mismo mimero de veces.



5 MAQUINA DE ENSAYO

5.1 Las mordazas deben tener la suficiente dureza para brindar rigidez y resistencia a la abrasion. Las mordazas se
deben colocar en la maquina de ensayo de manera que durante el ensayo permanezcan sobre el mismo eje y no ejerzan
ninguna fuerza de flexién a la probeta.

5.2 La mdquina se debe construir de manera que no se impida un cambio de longitud entre las mordazas, causado por
la probeta durante el ensayo.

5.3 Una de las mordazas debe estar en capacidad de girar alrededor del eje de la probeta de ensayo, mientras que la otra
no debe estar sometida a ningin tipo de giro, excepto que este giro pueda ser necesario para medir el torque.

5.4 La distancia entre las mordazas debe ser ajustable para acomodar probetas de diferentes longitudes.

5.5 La maquina se debe construirde manera que a la probeta se le pueda aplicar un esfuerzo de tensiéon apropiado
(véase el punto 7.2).
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7 PROCEDIMIENTO

7.1 En general, el ensayo se lleva a cabo a temperatura ambiente entre 10 °C y 35 °C. Los ensayos realizados en
condiciones controladas se deben efectuar a una temperatura de 23 °C + 5 °C.

7.2 Se coloca la probeta en las mordazas, de manera que su eje longitudinal coincida con el eje de las mordazas y que
permanezca recta durante el ensayo. A menos que se especifique algo diferente en la norma pertinente, esto se puede
garantizar aplicando a la probeta un esfuerzo de tensién constante apenas suficiente para enderezarla, pero sin exceder el
2 % del valor de la resistencia a la tensién nominal del alambre.
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7.3 Después de colocar la probeta en la miquina, se gira una mordaza a velocidad méxima de una vuelta por segundo
(0,5 vueltas por segundo cuando el didmetro “d” es de 5 mm o mayor), y se aplica el nimero de vueltas especificadas en
la norma pertinente, en una direccion, y el mismo niimero de vueltas en direccion opuesta. Una vuelta comprende 360°,

Después del ensayo, la longitud libre del alambre entre mordazas se debe examinar a simple vista, a menos que se
especifique algo diferente en la norma particular.

7.4 La ausencia de defectos visibles se considera evidencia de que la probeta ha cumplido satisfactoriamente los
requisitos del ensayo.

8 INFORME

El informe del ensayo debe incluir la siguiente informacién.
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