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La Comisién Venezolana de Normas Industriales (COVENIN), creada en
1958, es el organismo encargado de programar y coordinar las actividades de
Normalizacién y Calidad en el pafs. Para llevar a cabo el trabajo de elaboracién
de Normas, la COVENIN constituye Comités y Comisiones Técnicas de
Normalizacién, donde participan organizaciones gubernamentales y no-
gubernamentales relacionadas con un drea especifica.

La presente norma sustituye totalmente a la Norma Venezolana
COVENIN 3101-94 fue elaborada bajo los lineamientos del Comité Técnico de
Normalizacién CTS Automotriz; por el Subcomité Técnico SC3 Sistema de
direccién, suspension y frenos a través del convenio de cooperacion suscrito
entre FAVENPA y FONDONORMA, siendo aprobada por la COVENIN en su
reunién N° 149 de fecha 1997/12/11.

En la elaboracién de esta Norma participaron las siguientes entidades:
Ford Motors de Venezuela, S.A.; Toyota de Venezuela, C.A.; MACKVENCA;
Camara Automotriz de Venezuela, CAVENEZ; Cémara Comercial de
Autopartes, CANIDRA; Cémara de Fabricantes Venezolanos de Productos
Automotores FAVENPA; y Ministerio de Industria y Comercio, MIC.



NORMA VENEZOLANA
AUTOMOTRIZ. COPELAS PARA
FRENOS HIDRAULICOS

1 OBJETO

1.1 Esta Norma Venezolana establece los requisitos
minimos y métodos de ensayo que deben cumplir las
copelas a ser utilizadas en los cilindros maestros y
cilindros de rueda de los sistemas de frenos hidrdulicos
de los vehiculos automotores.

1.2 Esta Norma no es aplicable a copelas con didmetro
mayor de 50,8 mm (2 pulg.)

1.3 Esta Norma consi
junta térica ("O" Ri

o copela a una

ia en ¢l momento d
estd sujeta a revision,
ealicen acuerdos en b
nveniencia de usar las
normas citadas seguidamente

1:1995  Liga para frenos Wc uso

66-88  Elastémeros y plastémeros
la dureza Shore.

993 Automotriz. Cilindros de rueda

utomotriz. Cilindros maestros

3 DEFINICIO

Norma Venezolana
es definiciones:

Para los propdsitos
COVENIN se aplicail las sig

3.1 Copela: es aquel elemento de caucho natural o
sintético que estd destinado a transmitir la accidon del
liquido para frenos (ver norma COVENIN 361) ¢
impedir escapes del mismo en los cilindros maestros y
de rueda del sistema de frenos.

3.2 Labio: es el borde que presenta la copela para
permitir un adecuado sello entre el pistén y ¢l cilindro
(ver figura 1).
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3.3 Precipitado: ¢s toda aquella materia insoluble que
estd presente en una solucién cualquicra. Se clasifica en:

3.3.1 Precipitado ligero: es aquel tipo de precipitado
que no contiene solidos.

3.3.2 Precipitado medio: es aquel tipo de precipitado
que contiene pequeiias cantidades de sélidos apreciables
a simple vista.

esado: es aquel tipo de precipitado
idades apreciables de sdlidos

las: es la cantidad
er instaladas en un

cilindro maestro y/o os hidrdulicos.

4 MATERIALES

4.1 Todos los materiales empl
las copelas, deben ser los a
producto final cumpla con
establecidos en la seccién 7 de la

4.2 Las copelas deben ser fabric
n el disefio de los cilindros en

taladas y deben cumplir con
as Venezolanas COVENIN

van a ser
do en las
, segun sea

labios, no deben
, huecos, grietas,
rebabas, inclusiones de
ier otro defecto similar que

5.2 Dimensionales

Todas las dimensiones de las copelas deben estar
conformes con lo indicado en los planos de diseno
respectivos, previo acuerdo Cliente-Proveedor.

5.3 Resistencia a la accion del liquido de frenos a
altas temperaturas.

Las copelas ensayadas segtn ¢l punto 7.1 de la presente
norma, deben cumplir con lo establecido ¢n la tabla 1 y



ademés no deben presentar evidencias de desintegracion,
tales como:

a) Excesiva adhesividad al tacto.
b) Ampollas o sedimentos evidenciados por Ia

aparicion de negro de humo sobre su superficie.

Tabla 1. Resistencia a la accién del liquido de frenos
a altas temperaturas

Rango de
Vagiacion

Parimetro

Cambio de Dureza Shore A

Cambio en el didmetro e
del labio

Cambio en el did
de 1a base

s segin el punto 7.2 de la pr

norma, s esentar un precipitado ligero.

5.5 Dol

segun el punto 7.3 de la presente
tarse y deben recuperar su forma
scurrido 1 minuto.

gin el punto 7.4 de la
un cambio de dureza
ademas no deben
cto, ampollas o

presente norma,
Shore A que o
presentar una exces
cambio en su forma o

5.6.2 El labio de las cop
establecido en el punto 5.1 de la

5.7 Ciclaje en caliente y bajo presion

Las copelas ensayadas segiin el punto 7.5 de la presente
norma, deben cumplir con lo establecido en la tabla 2, y
con lo especificado a continuacion:

5.7.1 El diametro del labio de las copelas, debe ser
mayor que ¢l didmetro interior del cilindro segin lo
indicado en la tabla 3.

Tabla 2. Ciclaje en caliente y bajo presion

Parimetro Rango de
Variacion
Cambio de Dureza Shore A -15a0
Escape o fugas Ninguno
Desgaste Ver Tabla 3

5.7.2 No se deben presentar escapes o fugas del liquido
para frenos a través de las copelas del cilindro de rueda y
del cilindro maestro ués de un periodo de 24 horas
de enfriamiento.

873" Las#®co
adhesividad, ampol
cambio en su tamario o

resentar excesiva
jento, desgaste o

Tabla 3. Diferencias minima
labio de las copelas y el did

Didmetro
Nominal del
Cilindro (mm)

Diferencia para
el cilindro de
rueda (mm)

Menor de 24,5 0,4

0,5

0,6

E

presente
tinuacion:

eben deslizarse
cias de adhesion.
cipitado ligero en el
sitado en cl cilindro.

5.8.2 Los cleme metdlicos internos del cilindro
deben estar libres de oxidacion, corrosion v
sedimentacion. Solo se permite una ligera decoloracion
de estos elementos.

6 MUESTREO
Este capitulo esta redactado con el criterio de ofrecer

una guia al consumidor y/o al Cliente, para determinar
la calidad de lotes aislados a ser comercializados.

-i



A menos que exista un acuerdo previo Cliente-Proveedor
mds riguroso, la inspeccion del producto debe cumplir
con lo establecido a continuacién.

6.1 Lote

Es una cantidad especificada de copelas, de
caracteristicas similares, fabricadas bajo condiciones de
produccién presumiblemente uniformes, que se someten
a inspeccién como un conjunto unitario.

6.2 Tamano de la muestra

6.2.1 Todas las copelas que constituyen el lote (N), son
sometidas a inspeccién visual y chegueo dimensional de

muestra (n)
ina scgun lo

te constituido por las "N" Wopelas
segin el punto 6.2.1 de la presente
azado en su totalidad, si alguna de las
a algin defecto.

" copelas seleccionadas al azar segiin
y 6.2.3 de la presente norma, la
s es menor o igual al criterio de
la tabla 4, el lote es aceptado; de

nte v que durante
su utilizacién evide aparentemente no
estuviera de acuerdo co ecido en la presente
norma, debe ser ; da adecuadamente,
manteniéndose la identificacion del lote de fabricaciéon
almacenada, de manera que no sc alteren sus
caracteristicas.

6.3.3.2 El plazo médximo para la presentaciéon de la
Feiaiiecion uobe ser estableciao previo acuerdo Cliente-
Proveedor, pero en todo caso no debe ser menor al
establecido en los instrumentos legales que rigen sobre
la materia. Si se comprueba que la copela, no cumple
con las exigencias de esta norma, se tiene el derecho a
rechazarla.

7 METODOS DE ENSAYO

7.1 Resistencia a la accion del liquido de frenos a
altas temperaturas

7.1.1 Aparatos
7.1.1.1 Instrumento de medicién con una apreciacion de

0,02 mm.

Tabla 4. Criterio de Aceptacion o Rechazo

Tamaiio del Tamaio de la Criterio de
Lote (N) muestra (n) Aceptacion
3 1
2
65<N<=<125 2
126N <216 2
217N <342
343 <N <512
513<N<729 9
N=730 10

-1.2 Recipiente de vidrio con
cidad de 250 cc.

orno eléctrico capaz 120 + 2°C

“ision de 0,001 gr.

7.1.2.1 Liquido de ensayo que cumpla con la Norma
Venezolana COVENIN 361.

7.1.2.2 Alcohol isopropilico o etilico.
7.1.2.3 Agua destilada.
7.1.3 Preparacién de la muestra

La muestra a ensayar consiste de un conjunto de copelas




seleccionadas segiin lo especificado en el punto 6.2.3 de
la presente norma.

7.1.4 Procedimiento

7.1.4.1 Se sumergen las muestras a ensayar en alcohol
isopropilico o etilico no mds de 30 segundos.

7.1.4.2 Se secan las muestras a ensayar con papel
absorbente.

7.1.4.3 Se miden y registran los diametros del labio v de
la base de las muestras a ensayar con 2 mediciones en
angulo recto y se promedian los resultado

7.1.4.4 Se determina y registr. muestras

a ensayar.

7.1.4.5 Se pesa cad
registra el valor ob

y se

edimiento descrito en |
presente norma.

n las muestras a ensayar e
n el punto 7.1.1.2 de la prese
5 cc del liquido de ensayo.

éticamente el recipiente.

el horno durante 70 h, a una

del horno y se deja enfriar
60 a 90 minutos.

descrito en los
puntos 7.1.4.1y 7.1.

7.1.4.13 Se determina e
muestras y se registra el valor

7.1.4.14 Se repite el procedimiento descrito en el punto
7.1.4.6 de la presente norma y se registra el valor
obtenido como Py.

7.1.4.15 Inmediatamente después se repite el
procedimiento descrito en los puntos 7.1.4.3 y 7.1.4.4 de
la presente norma.

7.1.4.16 Se procede a verificar el requisito exigido en el
punto 5.3 de la presente norma.

b

N

7.1.5 Expresion de los resultados

El porcentaje de incremento en volumen s¢ determina
mediante la siguiente relacién matemdtica:

(P3-Py4)- (P -P)
RNV m i b B, * 100
(Py-Pg)

donde:

AV: Porcentaje de incremento en volumen (%)
P : Peso inicial al aire (gr)

P»: Peso inicial en a

P3: Peso al aire lu
P4: Peso en agua

7.1.6 Informe

El informe debe contener siguiente

informacién:
7.1.6.1 Fecha de realizacion del ens

7.1.6.2 Identificacion del personal téc z0 el
ensayo.

7.1.6.3 Nimero de la norma COV
durante el ensayo.

entificacion de la muestra ensay,

Itados parciales y finales.

ntos 7.1.1.2 y

7.2.2 Lleactivos y
Liquido de ensayo que cumpla con la norma COVENIN
361.

7.2.3 Preparacion de la muestra

La muestra a ensayar consiste en dos (2) copelas.

7.2.4 Procedimiento

7.2.4.1 Se repite el procedimiento descrito en los puntos



7.1.4.1 al 7.1.4.2 de !a presente norma.

7.2.4.2 Se sumerge la muestra a ensayar en ¢l recipiente
conteniendo 75 cc del liquido de ensayo.

7.2.4.3 Se cierra herméticamente el recipiente para
evilar pérdidas de vapor.

7.2.4.4 Se coloca el recipiente en el horno a 120 + 2 °C
durante 70 horas.

7.2.4.5 Se saca el recipiente del horno y se deja enfriar a
temperatura ambiente durante 24 horas.

7.2.4.6 Se examina visualmente
en el interior del recipiente

ecipitado formado

exigido en el

contener como minimo
nto 7.1.6 de la presente n

n Frio

Instrumentos

igerante capaz de mantener temperaturas
durante 22 horas.

de la muestra

consiste del nimero de copelas
para fre indicadas en la tabla 4.

7.3.3.1 Se repit
7.14.1al7.1.4.2 d®

LG Fa TS “untos
i

7.3.3.2 Se coloca la muest ayar en el dispositivo

refrigerante a -40 °C durante .2 horas.

7.3.3.3 Se retira la muestra a ensayar del dispositivo
refrigerante e inmediatamente se le dobla manualmente

hasta adquirir un 4ngulo de 90° aproximadamente.
7.3.3.4 Se suelta inmediatamente la muestra a ensayar.

7.3.3.5 Se procede a verificar el requisito establecido en
el punto 5.5 de la presente norma.

PRECAUCION: La muestra a ensayar debe manejarse
con guanles lermoprotectores para evitar la transmisién
de calor,

7.3.4 Informe

El informe debe contener como minimo la informacién
descrita en el punto 7.1.6 de la presente norma.

7.4 Envejecimiento en Horno
7.4.1 Equipo ¢ Instrumentos

7.4.1.1 Medidor de dureza Shore.

7.4.1.2 Horn
120 + 2°C

aire circulante capaz de mantener

7.4.1.3 Pap
7.4.1.4 Cronémetr:
7.4.2 Reactivos y mate
7.4.2.1 Alcohol isopropilico
7.4.2.2 Agua destilada.

7.4.3 Preparacién de la muestra

La muestra a ensayar consiste de d

4.4 Procedimiento

1 Se repite el procedimient los puntos

cada una de

ar en el horno a

ensayar del horno y se
dejan ambiente durante 30

minutos.

7.44.5 Se eccionai. visualmente las muestras a
ensayar para determinar la presencia de ampollas o
cambios en su forma original.

7.4.4.6 Sc repite el procedimiento descrito en el
punto 7.4.4.2 de la presente norma.

7.4.4.7 Sc determina la difercncia entre los valores
indicados en los puntos 7.4.4.2 y 7.4.4.6 de la presente
norma.



7.4.4.8 Se procede a verificar el requisito exigido en el
punto 5.6 de la presente norma.

7.4.5 Informe

El informe debe contener como minimo la informacicn
descrita en el punto 7.1.6 de la presente norma.

7.5 Ciclaje en Caliente y Bajo Presion
7.5.1 Para el cilindro de rueda
7.5.1.1 Equipo e Instrumentos

7.5.1.1.1 Horno de aire circulante capaz_de mantener
120 + 2°C durante 70 horas.

7.5.1.1.2 Dispositivo de ¢
la figura 2a de la p
siguientes ajustes:

2511 2:El'c
tal forma que
cilindro de r

7.511.22
tal que se
ilustrado

TS

Teidals
presente

dicado en el punto 7.1.1.1 de la

to 7.1.2 de la presente

7.5.1.3 Preparacion

La muestra a ensayar cons completo de

copelas para frenos hidrdulicos.
7.5.1.4 Procedimiento

7.5.1.4.1 Se repite el procedimiento descrito en los
puntos 7.1.4.1 al 7.1.4.3 de la presente norma.

7.5.1.4.2 Se registra el didmetro interno del cilindro de
rueda.

7.5.1.4.3 Sc instalan las muestras a ensayar en cl
dispositivo de ensayo removiéndose del cilindro de rueda
sus guardapolvos.

6

7.5.1.4.4 Sec llena con el fluido de ensayo el dispositivo.

7.5.1.45 Se coloca el papel absorbente en la parte
inferior de los extremos del cilindro de rueda.

7.5.1.4.6 Se lleva el dispositivo de ensayo al horno a 120
+20C,

7.5.1.4.7 Se acciona el mecanismo de ciclaje durante 70
horas a raz6n de 1.000 + 100 ciclos/h.

7.5.1.4.8 Sc libera la presion interna del sistema.

7.5.1.4.9 Se deja enfriar el dispositivo de ensayo en ¢l
horno durante 24 horgs.

asualmente el cilindro de
de fluido.

7.5.1.4.11 Se drena e
las muestras ensayadas.

Yy se remueven

NOTA 2: Para el caso de copel
las mismas no deben removerse

figura 1),

7.5.1.4.12 Se repite el procedimi en el

punto 7.5.1.4.1 de la presente norma.
7.5.1.4.13 Se mide y registra dentro de
minutos, el didmetro del labio de la mu
se anota la diferencia entre el didmet
cilingro de rueda y el del labio de la mues
Se procede a verificar el requ

5.7 de la presente norma.

indro maestro

7.5.2.1.3 Papel
7.5.2.1.4 Cron6me¥®0.
7.5.2.1.5 Cuenta ciclos.

7.5.2.1.6 Dispositivo de ensayo tal como el mostrado en
la figura 2b, que permita realizar los siguientes ajustes:

7.5.2.1.6.1 El escalonamiento de las presiones debe ser
tal que se cumpla con el diagrama de aplicacion de carga
ilustrado en la figura 3.



7.5.2.1.6.2 La carrcra en ¢l cilindro maestro debe cubrir
aproximadamente el 80% de su carrera total disponible.

7.5.2.1.6.3 El ciclaje debe realizarse a razon de 1.000
+ 100 ciclos por hora.

7.5.2.1.6.4 Se debe dejar una tolerancia de 0,051 a 0,127
mm entre el piston y el cilindro, medida diametralmente.

7.5.2.2 Reactivos y materiales

Los mismos indicados en el punto 7.1.2 de la presente
norma.

7.5.2.3 Preparacion de la

n y registran los did
muestras a ensayar y el
estro, luego de haber sido

sumergen las muestras a ens
partes internas del cilindro maes

yo.

en el
eja evaporar el exceso de liquido d

bla el cilindro maestro.

ispositivo de ensayo en el horno a

120+ 2
ciclos/h,

absorbente e cilindro maestro.

el sistema.

7.5.2.4.8 Se deja enfriar
del horno por 1 hora.

itivo de ensayo dentro
7.5.2.4.9 Se retira ¢l cilindro maestro del horno y se deja
enfriar a temperatura ambiente durante 22 + 2 horas.

7.5.2.4.1G G iwaliza una inspeccion visual del cilindro a
fin de detectar fugas.

7.5.2.4.11 Se drena el liquido de ensayo.

7.5.2.4.12 Se demontan las muestras ensayadas.

NOTA 3: Para ¢l caso de copelas de anillo (ver figura 1),
las mismas no deben removerse del piston.

7.5.2.4.13 Sec repite el procedimiento indicado en el
punto 7.4.4.1 de la presente norma.

7.5.2.4.14 Se mide y registra el didmetro del labio de
cada una de las muestras a ensayar,

7.5.2.4.15 Se mide y registra la dureza de cada una de
las muestras ensayadas y el didmetro interior del cilindro
maestro.

7.5.2.4.16 Se procede a verificar el requisito establecido
a presente norma.

El informe d¢
descrita en ¢l pun

minimo la informacién
cnte norma.

7.6 Corrosion
7.6.1 Equipo e Instrument
7.6.1.1 Papel absorbente.

7.6.1.2 Horno de aire circulante ntener una

temperatura de 70 + 2 °C durante

7.6.1.3 Cilindro de rueda y/o ci
istema de frenos.

Reactivos y materiales

os indicados en el la presente

juego completo de

imiento puede ser aplicado para
ambos cili a vez o per separado

7.6.4.1 Se repite el procedimiento descrito en los puntos
7.1.4.1 y 7.1.4.2 de la presente norma.

7.6.4.2 Sc ensambla un cilindro de rueda y/o un cilindro
maestro de manera que los pistones estén en su posicién
normal de trabajo.

NOTA 5: Se deben tomar en cuenta las debidas
precauciones en ¢l ensamblaje del (los) cilindro (s)
segiin sus especificaciones correspondientes.

7



7.6.4.3 Se anade (n) al (a los) cilindro (s) el liquido de
ensayo.

7.6.4.4 Se colocan ei (los) cilindro (s) en el hornoa 70
+ 2 OC durante 14 dias, teniendo especial cuidado de que
no se derrame el liquido de ensayo. En el cilindro de
rueda se deja el orificio de entrada abierto y hacia arriba
y con la vélvula de drenaje cerrada.

7.6.4.5 Se desarma(n) cuidadosamente el (los)
cilindro(s).

7.6.4.6 Se inspeccionan visualmente todos sus
componentes.

7.6.4.7 Se procede a verificar
el punto 5.8 de la presente

7.6.5 Informe

El informe debe

LACION Y EMB

8.1

pelas (a excepcién de las ju
eben llevar impresa en algin Iu
ormacion:

Cada un
téricas u
visible la

8.1.1 C clo.

tumero de cavidad del molde.

a las copelas debe llevar
n forma clara y precisa

8.2.1.2 Cddigo del producto.

8.2.1.3 Cantidad de copelas que contienc.
8.2.1.4 Identificacion del lote de fabricacion.

8.2.1.5 La leyenda "Hecho en Venezuela” o pais de
origen.

8.2.2 Las copelas deben embalarse en forma adecnada de
tal manera que no sufran ningtn deterioro o alteracién
de sus propiedades durante el proceso de manejo,
almacenarniento o transporte y en ausencia de cuerpos o
materiales extranos (polvo, suciedad, humedad, virutas,
entre Otros).

8.3 Certificado de Calidad

jente-Proveedor, cada lote de
un certificado de calidad
lote en cuestién y se
de los siguientes

donde se identifi
reflejen como m
ensayos:

8.3.1.1 Resislencia a la ac e frenos a

altas temperaturas.
8.3.1.2 Envejecimiento en horno.
8.3.1.3 Ciclaje en caliente y bajo presi

8.3.2 Cualquier informacion adici ser
establecida previo acuerdo Cliente-Prove
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¢ control de presién

aislar manémetro

ontrol de ra
an-ara de aisldMiento

Figura 2a. Dispositivo de ensayo para ciclaje cn caliente y bajo presion (cilindro de rueda).
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