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La presente norma sustituye totalmente a la Norma Venezolana
COVENIN 1904-94 Automotriz. Tapas de presién para sistemas de
enfriamiento, fue revisada de acuerdo a las directrices del Comité Técnico
de Normalizacién CT5 Automotriz, por el Subcomité Técnico SC1 Motor
y sus componentes, a través del convenio para la elaboracion de normas
suscrito entre FAVENPA y FONDONORMA, siendo aprobada por
FONDONORMA en la reunién del Consejo Superior N° 1998-07 de fecha
12/08/1998.

En la revision de esta Norma participaron las siguientes entidades:
Ministerio de Industria y Comercio; Toyota de Venezuela; Mack de
Venezuela; Ford Motor de Venezuela; Radiadores Infra; Camara Automotriz
de Venezuela - CAVENEZ: Camara de Fabricantes Venezolanos de
Productos Automotores - FAVENPA.



NORMA VENEZOLANA COVENIN
AUTOMOTRIZ. TAPAS DE PRESION PARA 1904:1998
SISTEMAS DE ENFRIAMIENTO (2" Revision)

1 OBJETO

Esta Norma Venezolana establece los requisitos minimos y métodos de ensayo que deben cumplir las tapas de presion
utilizadas cominmente en los sistemas de enfriamiento, con o sin circuito de recuperacion, de los motores de combustion
interna de los vehiculos automotores. -

2 REFERENCIAS NORMAT

La siguiente Norma co que al ser citadas en este tex
encia en el momento de esta

revision se recomi cuerdos con base en ella, que a

equisitos de esta Norma
Norma estéa sujeta a
ia de usar la edicién

COVENIN i Vehiculos Automotores.

siguientes definiciones:

complementario al sistema de
1y2).

ecuperacion (Circuito Abierto)

iento del motor, que sirve para regular la

el liquido refrigerante o su vapor se es
uperacion. (Véase figura 3).

ior del circuito a través de la on, sin

3.3 Ci uperacién (Circuito Cerrado)

cuperacion del liquido refrigerante o su istema de enfri figura 4).

4 CLASIFI
Las tapas de presi

4.1 Segun el Circuito
4.1.1 Tapas para circuito sinr
4.1.2 Tapas para circuito con recuperacion.
4.2 Segun su Funcionalidad

4.2.1 Tipo 4.

4.2.2 Tipo7

4.2.3 Tipo Il

4.2.4 Tipo 13

4.2.5 Tipo 16



5 MATERIALES

5.1 Los materiales empleados en la fabricacion de todas las partes constituyentes de las tapas de presion, deberan ser los
apropiados para que el producto final cumpla con todos los requisitos establecidos en el disefio y en la seccion 6 de la
presente Norma.

6 REQUISITOS
6.1 Defectos Visuales

6.1.1 Las tapas de presion y todos sus componentes deberdn estar libres de grietas, golpes, abolladuras, fisuras o
cualquier otro defecto que afecte su normal funcionamiento.

6.1.2 La conformacién y acabado extegagade las tapas de presion deberd presentar un buen aspecto, ademas, de que
deberan estar libres de oxidacion.

6.1.3 Las tapas de presio a indicaci6n clara y visible del ra su apertura y de la

presi6n nominal de trabaj
6.2 Dimensional

6.2.1 Las dim pas de cumplir con lo establecido en los pl
previo acuerd or.

6.2.2 Las las tapas de presi en concordancia con las dimensiones
del sistema to, establecidas en la ana COVENIN 898.
6.3 Fun
6.3.1 sion ensayadas segun el punt presente Norma, deberén abrirse en el rang
se indi 1 y deberdn sostenerse dentro mo rango de presién por 2 minutos después
fuente d
Tabla 1. Funcionalidad de |
Tapa Tipo Presion No
(kPa)
4 21-34
7 41-55
11 62 -76
83-110
97-124
6.3.2 La valvula de alivio de pr tapa, debera estar abierta al aplicdrs n rango comprendido entre

0y 7kPa(0y | psi) por debajo de la presion atmosférica.
6.4 Durabilidad

6.4.1 Las tapas de presion ensayadas segun el punto 8.2 de la presente Norma, no deberan alcanzar un diferencial de
presion de 14 kPa (2 psi) o mas, medido con respecto a la presion minima de operacion. Despues de 60.000 ciclos; o un
diferencial de 7 kPa (1 psi) o mas medido con respecto al mismo punto de referencia. después de 20.000 ciclos
adicionales.

NOTA 1 Estas dos etapas del ensayo no seran necesariamente continuas.
6.5 Alivio de Presion

6.5.1 Las tapas de presion dotadas de mecanismo de alivio de presion (cuando aplique) ensayadas segun el punto 8.5 de
la presente Norma, deberan aliviar la maxima presion de operacion del sistema, cuando sean giradas a su posicion de
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alivio de presion, y deberéan ser retenidas en esta posicion por la boca de llenado del sistema de enfriamiento en ese
periodo.

6.6 Resistencia a la Corrosién

6.6.1 Las tapas de presion ensayadas segun el punto 8.4 de la presente Norma, deberdn permitir que la informacion
indicada en el punto 9.1 de la presente Norma, sea legible al cabo de 96 horas de exposicion en la camara salina.

7 INSPECCION Y RECEPCION

Este capitulo esta redactado con el criterio de ofrecer una guia al consumidor para determinar la calidad de lotes aislados a
ser comercializados.

A menos que exista un acuerdo
establecido a continuacion.

entre Cliente-Proveedor, la inspecciondel producto deberd cumplir con lo

7.1 Lote

Es una cantidad
presumiblemen

de caracteristicas similares, fab iones de produccion
eccién como un conjunto unitario.

7.2 Tama

7.2.1 Es azar de cada lote sera "n", segun lo esta

Aceptacion o Rechazo

estra (n) | Criterio de Aceptacion o
Rechazo

1<N<50

51 <N<200 8 1
201 <N <500 12
501 <N <1200 20

e presion seleccionadas segin el punt

resion seleccionadas segun el punto
jguientes ensayos:

7.2.3.1
7.2.3.2 Durabilidad.
7.2.3.3 Alivio de presion.
7.2.3.4 Resistencia a la corrosion.

7.3 Aceptacion y Rechazo

7.3.1 Side las "n" tapas de presion seleccionadas segun ¢l punto 7.2.1 de la presente Norma, la sumatoria de muestras
defectuosas es menor o igual al criterio de aceptacién o rechazo indicado en la tabla 2, el lote sera aceptado, de lo

contrario sera rechazado.

7.3.2 Si el resultado de algin ensayo resultase insatisfactorio debido a fallas técnicas en la realizacion del mismo, debera
descartarse el resultado del ensayo, repitiéndose nuevamente.

7.3.3 Reclamacion

el



7.3.3.1 Toda tapa de presion aceptada por el Cliente, que durante su utilizacion evidencie fallas, o que aparentemente no
estuviera de acuerdo con lo establecido en la presente Norma, deberé ser apartada adecuadamente, manteniéndose la
identificacion del lote de fabricacién almacenada, de manera que no se alteren sus caracteristicas.

7.3.3.2 El plazo méximo para la presentacion de la reclamacion, debera ser establecido previo acuerdo Cliente-
Proveedor. Si se comprueba que la tapa de presion no cumple con las exigencias de esta Norma se tendra el derecho a

rechazarla.
8 METODOS DE ENSAYO
8.1 Funcionalidad

8.1.1 Equipo e Instrumentos

a presién manométrica minima de 150 1,75 psi) (Véase figura 5).

8.1.1.1 Recipiente capaz de cont

8.1.1.2 Dispositivo caj e llenado del sistema de enfria n la parte superior del

recipiente, en el cual s esion.
8.1.1.3 Mangue aje del dispositivo de ensayo.

8.1.1.4 Mano i | interior del recipiente descrito en el la presente

n una apreciacion de + 1 kPa (+ 0,145

8.1.1.5 M i i + 0,145 psi).

vulas y conexiones requerida alacion del dispositivo (Véase figura 5).

e aire comprimido.

e la muestra a ensayar

nsayar consiste de una tapa de presion enfriamiento.

o de la muestra a ensayar.
8.1.3.2 Seins muestra a ensayar en la boca de llena
el tubo de drenaje en el matraz po
rimido, el recipiente descrito esente Norma.

8.1.3.4 Se alimenta len

del tubo de drenaje y se registra cual surgen las primeras

mento que la muestra a ensayar esta ab

8.1.3.5 Se observa el extrem
burbujas de aire. (Se considera en

8.1.3.6 Se elimina la alimentacion de aire sin descargar al sistema y se registra la presion a la cual se observan 2 burbujas
de aire o menos en un lapso entre ellas de 10 segundos. (Se considera en este momento que la muestra a ensayar esta
cerrada).

8.1.3.7 Se gira la muestra a ensayar 180° y se repite el procedimiento descrito en los puntos 8.1.3.4 al 8.1.3.6 de la
presente Norma.

8.1.3.8 Se conecta el tubo de drenaje al manometro diferencial.
8.1.3.9 Se disminuye la presion del recipiente, hasta obtener valores de vacio.

8.1.3.10 Se observa el manometro diferencial y cuando se obtenga la mayor lectura de vacio, se registra este valor como
"valor de apertura”.
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8.1.3.11 Se procede a verificar el requisito establecido en el punto 6.3 de la presente Norma.
8.1.4 Informe

El informe debera contener como minimo la siguiente informacion:

8.1.4.1 Fecha de realizacion del ensayo.

8.1.4.2 Identificacion del personal técnico que realizé el ensayo.

8.1.4.3 Numero de la Norma Venezolana COVENIN utilizada durante el ensayo.

8.1.4.4 ldentificacion de la muestra ensayada.

8.1.4.5 Identificacion del equipo de ensayo.

8.1.4.6 Resultados parciale

8.1.4.7

de contener
e 150 kPa (21,75

a una temperatura de 120 + 10 °C co una presion

indicados en los punto! 1.4y 8.1.1.7 de la presente Norma.

tro para medir la tempera cipiente, con una apreciacion de + 1 °C.

8.2.1

n de la muestra a ensayar

8.2.2.

a ensayar consiste de una tapa de presi de enfriamiento.

8.2.3

8.2.3.1

stra a ensayar firmemente en el dispos la presente
Norma.
8.2.3.2 Sein ecipiente y se mantiene a una tem
8.2.3.3 Se somete una presion de 120 - 140 kP recuencia de 10 a 12

ciclos/min, hasta com

8.2.3.4 Se somete la muest
psi) con una frecuencia de 10 a 1

a una presion de vacio que este en rendido entre 7 a 14 kPa (1l - 2

los/min, hasta completar 20.000 ciclos.
8.2.3.5 Se procede a verificar el requisito establecido en ¢l punto 6.4 de la presente Norma.

8.2.4 Informe

El informe debera contener como minimo la informacion descrita en el punto 8.1.4 de la presente Norma.
8.3 Alivio de Presion

8.3.1 ‘ Equipos e Instrumentos

8.3.1.1 Los mismos indicados en los puntos 8.1.1.1, 8.1.1.2, 8.1.1.4, 8.1.1.7 y 8.1.1.8 de la presente Norma.



8.3.2 Preparacion de la muestra a ensayar

8.3.2.1 La muestra a ensayar consiste de una tapa de presion para sistemas de enfriamiento.

8.3.3 Procedimiento

8.3.3.1 Se instala firmemente la muestra a ensayar en la boca de lienado del dispositivo de ensayo.

8.3.3.2 Se suministra aire comprimido, a temperatura ambiente, al recipiente hasta alcanzar en él la méaxima presion de
trabajo de la muestra a ensayar.

8.3.3.3 Se gira la muestra a ensayar hasta su posicion de alivio de presion.

8.3.3.4 Se procede a verificar el requisito establecido en el punto 6.5 de la presente Norma.

8.3.4 Informe

El informe deberé contener, acion descrita en el punto 8.1.4
8.4 Resistencia a la
8.4.1 Equipoe
8.4.1.1 Cam
8.4.1.1.1
8.4.1.1.2

8.4.1.1.3

ara la muestra a ensayar.
calentadora.

8.42 R teriales

cloruro de sodio (Na es de

compuesta por la disolucion de 5 + 1 p:
conteniendo no mas de 200 ppm de soli

conteniendo

debe estar substancialmente libre de ni
mas de 0,3 % de impurezas totales.

8.42.2 EIPH del ser tal que cuando se atomice dentro de un

PHde6,52a7.2.
8.4.3 Preparacion de lam
8.4.3.1 La muestra a ensayar consi una tapa de presion para sistemas de en

8.4.4 Procedimiento

8.4.4.1 Se deben colocar o suspender las muestras a ensayar sin que se toquen unas con otras, entre 15y 30 9 con
respecto al plano vertical, preferentemente paralelas a la direccion principal del flujo horizontal de la niebla salina a través
de la camara en base a la superficie dominante a ensayar.

8.4.4.2 Se debe permitir el asentamiento libre de la niebla salina sobre la muestra a ensayar

NOTA 3 No se debe permitir que la solucion salina de una muestra gotee sobre cualquier otra muestra a ensayar.

8.4.4.3 Se debe mantener la temperatura en el interior de la camara a 35 + 2 oC.



8.4.4.4 Se debe mantener una presion en el suministro de aire comprimido de la cAmara que oscile entre 70 y 170 kPa
(10 - 24,7 psi).

8.4.4.5 Se dirige el suministro de la niebla salina por las boquillas, de tal forma que evite el choque directo del flujo
sobre la muestra a ensayar.

8.4.4.6 Se somete a la muestra a ensayar a 96 horas de exposicion.
8.4.4.7 Se extrae la muestra a ensayar de la camara.

8.4.4.8 Se seca cuidadosamente la muestra a ensayar y se enjuaga con agua corriente, limpia y tibia. Si es necesario, los
productos de la corrosion se pueden eliminar con un cepillo de cerdas suaves para observar cualquier corrosion del metal
base.

8.4.4.9 Se procede a verificar el exigido en el punto 6.6 de la presente

8.4.5 Informe

El informe debera ormacion descrita en el punto

n forma clara y precisa, en algin lu siguientes

nombre registrado del fab
digo de fabricacion.

a "Hecho en Venezuela" o pais d

ominal segin el tipo de la tapa en kPa 6 psi.

apertura y cierre.

icacion de advertencia, segun previo acu
. Por ejemplo: "Peligro. No remove
"Presurizado. Remover cuidadosamente

veedor, que indique |
‘Nunca abrir en cali

a seguir
. Presion.

resion debera llevar impresa la sig

9.2.1.1 Marca y/o

9.2.1.3 Tipo de tapa que contien n su presion nominal especificada en las es unidades: kPa o psi.
9.3 Embalaje

9.3.1 Las tapas de presion deberan embalarse en forma adecuada de tal manera que no sufran ningun deterioro o
alteracion de sus propiedades durante su manejo, almacenamiento o transporte.

9.4 Certificado de Calidad

9.4.1 Previo acuerdo Cliente-Proveedor, cada lote de tapas de presion debera ir acompanado de un certifica o de calidad
donde se identifique claramente el lote en cuestion v se reflejen como minimo los resultados de los siguientes ensayos:

9.4.1.1 Funcionalidad.

9.4.1.2  Alivio de presion.



9.4.2 Cualquier informacion adicional debera ser establecida previo acuerdo Cliente-Proveedor.
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