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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
Normalizaciéon y Calidad en el pais. Para llevar a cabo el trabajo de
elaboracién de normas, la COVENIN constituye Comités y Comisiones
Técnicas de Normalizacion, donde participan organizaciones gubernamentales y
no-gubernamentales relacionadas con un drea especifica.

La presente norma fue elaborada por el Comité Técnico de Normalizacion
CT 20 a través del convenio de cooperacién suscrito entre la Asociacién de
Industriales metaltrgicos y de mineria de Venezuela y Fondonorma, siendo
aprobada por la COVENIN en su reunién N° 122 de fecha 11/08/93.



NORMA VENEZOLANA
OLLAS A PRESION

1 NORMAS COVENIN A CONSULTAR

COVENIN 2353-86 Aluminio y sus aleaciones,
laminas de aluminio para
fabricacion de ollas y similares.

COVENIN 598-87 Planes de muestreo unico, doble

y multiple con rechazo.

2  OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

2.1 Esta Norma Venezolana establece los requisitos
minimos que deben cumplir las ollas a presion para uso con
fuentes externas de calor, las cuales operan a una presién
maxima de 124 Kpa (18 Psi) y con un volumen interno
menor de 10 litros.

2.2 Esta Norma Venezolana contempla las ollas a presion
del tipo tijera y palanca, fabricadas en acero inoxidable o
aluminio.

3 DEFINICIONES

3.1 OLLA A PRESION TIPO TIJERA (TIPO
BAYONETA)

Es aquella olla en la cual el mecanismo de apertura y cierre
consiste en un movimiento de deslizamiento de la tapa
sobre el cuerpo del utensilio, en forma de tijera (Ver figura

1).

3.2 OLLA A PRESION TIPO PALANCA

Es aquella olla cuyo mecanismo de apertura y cierre,
consiste en una tapa que estd conectada a una palanca
disefiada para que encaje perfectamente bajo las asas
metalicas de sujecién del utensilio (Ver figura 2).

3.3 PRESION MAXIMA DE OPERACION

Es la maxima presion permitida por la operacién de la
valvula de ejercicio de la olla a presion, bajo condiciones
anormales de suministro de calor.

3.4 PRESION NOMINAL DE OPERACION

Es la presion manométrica de trabajo, es decir, aquella
presién constante durante el tiempo de coccién del
alimento, correspondiente en la olla.

3.5 VALVULA DE EJERCICIO (Valvula de trabajo)
Es el primer mecanismo de seguridad que posee una olla
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a presién y consiste en una valvula disefiada de forma tal,
que comienza a funcionar (aliviar presion) cuando la
presion interna de la olla aumenta hasta estar cerca de la
presién nominal de operacion.

3.6 VALVULA DE SEGURIDAD (Vilvula de
emergencia)

Es el segundo mecanismo de seguridad que posee toda olla
a presién y debera funcionar si la presién interna de la olla
aumenta por encima de la presién méxima de operacion y
no actiia o no se activa la valvula de ejercicio.

3.7 PRESION DE ESTALLIDO

Es la maxima presi6n que se obtiene al someter el utensilio
a presién hidraulica, incrementdandola gradualmente, hasta
que tenga lugar la ruptura de la olla o se presentan
deformaciones que provoquen fugas apreciables en la unién
de la tapa o en ofra parte.

4 MATERIALES, DISENO Y FABRICACION
4.1 MATERIALES

4.1.1 Las partes sujetas a presion de las ollas o
dispositivos de alivio de presién deberdn fabricarse en
materiales resistentes a la corrosién tales como aluminio o
acero inoxidable.

4.1.1.1 El aluminio destinado a la fabricacién de las ollas
a presion deberd cumplir con lo estipulado en la norma
Venezolana COVENIN 2353.

4.1.1.2 El acero inoxidable destinado a la fabricacién de
las ollas a presién debera cumplir con la siguiente
composicién:

C = 0,12 % maximo
Si = 1,0 % méaximo
Mn = 2,0 % maximo

Cr= 18-20%

Ni= 8-12%

P = 0,045 % maximo
S = 0,030 % maximo

4.1.2 La empacadura o goma usada para mantener la
presion en la olla debera tener una configuracion y seccion
tal que, no pueda ser sustituida o fabricada usando
empacaduras de materiales ordinarios disponibles en forma
de lamina.



4.1.2 La empacadura o goma usada para mantener la pre-
si6n en la olla deberd tener una configuracién y seccion lal
gue, no pueda ser sustituida o fabricada usando empacadu-
ras de materiales ordinarios disponibles en forma de
lamina.

4.1.3 Todos lo materiales que estén en contacto con los
alimentos deberdn ser atéxicos y no deben en presencia de
calor o en condiciones normales de uso, descomponerse 0
emitir ingredientes 16xicos 0 vapores.

4.2 DISENO Y FABRICACION
4.2.1 Ensamblaje

4.2.1.1 Las ollas a presioén deberdn ser disefiadas de tal
forma que permitan el uso apropiado y seguro de una per-
sona sin ning(n entrenamiento.

4.2.1.2 Una pieza reemplazable en la olla a presion, si se
remueve del ensamblaje, no deberd permitir que el produc-
to pierde sus propiedades de seguridad, tal como si estu-
viese completamente ensamblado, formando una unidad.

4.2.2 Regulacién de presion.

4.2.2.1 La olla a presién deberd estar provista con una
vilvula de ejercicio confiable de resorte o contrapeso, loca-
lizada en la tapa de la olla pera minimizar obstrucciones.

4.22.2 La olla a presién deberd estar provista con una
vélvula de seguridad, la cual deberd ser efectiva a una pre-
si6n menor o igual a dos veces la presién médxima de ope-
raci6n de la olla, 248 Kpa (36 psi)

4.2.2.3 Los conductos que comunican el interior del reci-
piente de la olla con atmésfera deberdn estar dispuestos de
tal forma que no sean susceptibles de obstruirse mientras
se estd en el proceso de coccidn.

4.2.2.4 Las vilvulas de ollas a presion se deberdn poder
limpiar facilmente y su disefio debe garantizar que cuando
las partes que trabajan se remueven, cualquier obstruccién
debe ser visible.

4.2.3 Mangos

4.2.3.1 Cuando la altura del cuerpo de la olla a presion
sin tapa sea de 100 mm o menos, o el volumen sea de 5 li-
tros o menos, el recipiente deberd estar provisto de un
mango recto o dos asas.

4.2.3.2 Cuando la altura del cuerpo de la olla a presion
sin tapa sea mayor que 100 mm o su volumen sea mayor
que 5 litros, el recipiente deberd estar provisto de un man-
go recto y un asa en el lado opuesto 6 dos asas.
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4.2.3.3 Los mangos rectos deberdn tener una longitud de
al menos 120 m, medida desde el didmetro exterior de la
olla. La longitud incluye cualquier soporte o casquillo en-
tre el recipiente y el mango.

5 CLASIFICACION

Las ollas a presion se clasificardn segin su mecanismo de
cierre en:

5.1 Ollas a presion tipo tijera

5.2 Ollas a presién tipo palanca.

6 REQUISITOS
6.1 FUGA DE VAPOR

Las ollas a presion ensayadas segiin el punto 8.1 de la pre-
sente norma, no deberdn presentar fugas de vapor o agua
durante la prueba, en la junta entre la olla y su tapa ni por
Sus accesorios.

6.2 VALVULA DE EJERCICIO DE LA OLLA A
PRESION

La vilvula de ejercicio de la olla ensayada segtin el punto
8.1 de la presente norma, no deberd abrir inicialmente
para aliviar el vapor a una presién menor o igual al 80 %
de la presién maxima de operacién.

6.3 VALVULA DE SEGURIDAD DE LA OLLA A
PRESION

La vélvula de seguridad de la olla a presién ensayada se-
giin el punto 8.1 de la presente norma, deberd iniciar su
funcionamiento a una presién menor o igual a 2,5 veces la
presi6n de apertura de la valvula de ejercicio.

6.4 SEGURIDAD DE LA TAPA (Ollas a presi6n tipo
tijera)

Las ollas a presién ensayadas segtn el punto 8.2 de la pre-
sente norma, no deberd permitir durante la prueba, la
apertura de la tapa del recipiente antes de que la presi6n
manométrica interna sea menor o igual que 4 Kpa (0,60

psi).
6.5 PRESION DE ESTALLIDO

La presion de estallido de la olla de presién ensayada se-
giin el punto 8.3 de la presente norma, no deberd ser me-
nor que cinco veces la presién maxima de operacién 6 2,5
veces la presion de apertura de la vélvula de seguridad.



6.6 TEMPERATURA DE LOS MANGOS

La temperatura de los mangos de las ollas a presion ensa-
yadas segin el punto 8.4 de esta norma, no deberd ser
mayor de 60 °C tomados en los puntos indicados en la fi-
gura 3.

Nota 1: Este ensayo es aplicable tanto a asas como a peri-
llas o pomos.

6.7 MECANISMO DE APERTURA Y CIERRE DE
LAS OLLAS A PRESION TIPO TIJERA (Requisito
opcional.)

Las ollas a presion antes y después de ser ensayadas segun
el punto 8.5 de la presente norma, no deberdn presentar
fugas de vapor al ser sometidas al ensayo calorifico (punto
8.1 de la norma)

6.8 ACABADO

Las ollas a presién consideradas en ésta norma, no debe-
rdn presentar defectos superficiales que afecten el buen
funcionamiento de la misma.

7 INSPECCION Y RECEPCION

Este capitulo tiene como objetivo ofrecer una guia al usua-
rio para determinar la calidad de lotes aislados y en caso
de litigios. A menos que exista acuerdo previo entre clien-
te y proveedor, la inspeccién y recepcion se realizard se-
gtin lo indicado a continuacién.

7.1 MUESTREO
7.1.1 Lote

Es una cantidad determinada de ollas a presién del mismo
material y tipo, fabricadas bajo condiciones de produccién
presumiblemente uniformes que se someten a inspeccién
como un conjunto unitario (tomado de la Norma Venezo-
lana COVENIN 598)

7.1.1.1 De cada lote se extraerdn las muestras para la ve-
rificacién de los requisitos establecidos en esta norma con
un nivel de calidad aceptable (NCA) igual a 2,5 % y un
plan de muestreo simple para inspecci6n especial S-2 se-
gun la tabla 1 de esta norma.

7.1.2 Criterio de aceptacion y rechazo
7.1.2.1 Si el nimero de unidades defectuosas en la mues-

tra es menor o igual al nimero de aceptacién (Ac) de la ta-
bla 2, se aceptard el lote en las caracteristicas ensayadas.

7.1.2.2 Si el nimero de unidades defectuosas en la mues-
tra es mayor o igual al numero de rechazo (Re) de la tabla
2, se rechazard el lote en las caracteristicas ensayadas.

8 METODOS DE ENSAYO
8.1 ENSAYO CALORIFICO
8.1.1 Principio

Este ensayo consiste en comprobar fugas de vapor o de
agua en la olla a presién cuando es sometida a calor y a la
vez verificar las presiones de trabajo de las vélvulas de
ejercicio de seguridad.

8.1.2 Equipos e instrumentos

8.1.2.1 Quemador convencional de una potencia igual o
menor a 3516 W (12000 Btu/h)

8.1.2.2 Dos mandmetros para prueba de las valvulas, am-
bos con apreciacién méxima de 6 kpa (1 psi)

8.1.3 Preparacion de la muestra

La muestra a ensayar consiste en una olla a presién com-
pletamente ensamblada.

8.1.4 Procedimiento

8.1.4.1 Se conecta al manémetro en la posicion de la vil-
vula de seguridad.

8.1.4.2 Se llena la olla hasta la mitad de su capacidad y se
ensambla la tapa.

8.1.4.3 Se coloca la olla sobre un quemador convencional
de una potencia igual o menor a 3516 W (12000 Btu/h).
La aplicacién de calor debe ser continuada hasta que la
viélvula de cjercicio se active.

8.1.4.4 Se anota el valor de la presion que se registra en el
mandmetro, al momento de iniciar su funcionamiento la
vélvula de ejercicio.

8.1.4.5 Se observe que no exista fuga de vapor 6 agua en
la junta entre la olla y su tapa ni por sus accesorios.

8.1.4.6 Con la olla sin presion, se desconecta el manome-
tro de la vdlvula de seguridad y se conecta en la posicion
de la vdlvula de ejercicio.

8.1.4.7 Se procede igual desde los puntos 8.1.4.2 hasta
8.1.4.5 anotando en éste caso la presién indicada en el ma-
németro cuando se inicia el funcionamiento de la vdlvula
de seguridad.



8.1.5 Informe
El informe deberd contener como minimo lo siguiente:

8.1.5.1 Ensayo realizado de acuerdo a la presente Norma
Venezolana

8.1.5.2 Fecha de realizacion del ensayo y nombre de la
persona que lo realizé.

8.1.5.3 Identificacién de la muestra.
8.1.5.4 Resultados obtenidos del ensayo.

8.1.5.5 Observaciones.

8.2 ENSAYO DE SEGURIDAD DE LA TAPA
8.2.1 Equipo

Dinamémetro

8.2.2 Preparacion de la muestra

La muestra a ensayar consiste en una olla a presién com-
pletamente ensamblada

8.2.3 Procedimiento

8.2.3.1 Se llena la olla con agua hasta la mitad de su ca-
pacidad y se logra obtener la presién méxima de operacién
mediante la aplicacién de calor.

8.2.3.2 A la presi6n antes indicada se aplica sobre el peri-
metro de la tapa una fuerza tangencial de 4445 N (100 Lb)
en direccion de apertura de estd, verificando lo contempla-
do en el punto 6.4 del capitulo de requisitos.

8.2.3.3 Manteniendo constante ésta fuerza aplicada, se
debe ir despresurizando la olla hasta lograr una presién de
apertura no peligrosa al usuario.

Nota 2: Las ollas en las que la tapa se asegura con morda-
zas roscadas o dispositivos similares, los cuales garantizan
que la presi6én interna se elimina antes de que la tapa sea
removida completamente, no se someten a éste ensayo.

8.2.4 Informe

Ver punto 8.1.5 de la presente norma.

8.3 ENSAYO DE PRESION DE ESTALLIDO

8.3.1 Equipos

8.3.1.1 Bomba hidrdulica capaz de generar una presion
igual a cinco veces la presion mdxima de operacion de la
olla (620 kpa)

8.3.1.2 Mandmetro con apreciacién mdxima igual a 6 kpa
(1 Psi)

8.3.2 Preparacién de la muestra

La olla debe estar ensamblada y tener los agujeros para las
valvulas sellados adecuadamente.

8.3.3 Procedimiento

8.3.3.1 Se conecta la olla a una bomba hidrdulica provista
de una manémetro.

8.3.3.2 Se aplica presion hidrdulica, incrementdndola gra-
dualmente hasta que tenga lugar la ruptura de la olla o se
presente deformaciones que provoquen fugas apreciables
en la uni6n de la tapa o en otra parte.

8.3.3.3 La mdxima presion a la cual ocurre cualquiera de
los casos anteriores, es la presién de estallido.

Nota 3: Cuando los medios de fijacién de la tapa al reci-
piente o a la misma tapa forman un dispositivo integral de
seguridad para alivio de presién, las partes que forman el
dispositivo se deben sustituir por partes rigidas del equipo
de ensayo.

8.3.4 Informe

Ver punto 8.1.5 de la presente norma.

8.4 ENSAYO DE TEMPERATURA DE MANGO
8.4.1 Equipos

8.4.1.1 Termémetros de superficie con apreciacién
méximade 1°C.

8.4.1.2 Quemador convencional de una potencia menor o
igual a 3516 W (12000 Btu/h)

8.4.2 Preparacion de la muestra

Ver punto 8.1.3 de la presente norma.



8.4.3 Procedimiento

8.4.3.1 Se llena con agua la olla a presién hasta la mitad
de su capacidad.

8.4.3.2 Se coloca la olla sobre un quemador de gas u otra
fuente de calor que le suministre energia caldrica en una
cantidad igual o menor a 3516 W (12000 Btu/h), ajustando
la fuente de calor de tal manera que no se extienda mds
alld de la base de la olla.

8.4.3.3 La olla debe alcanzar su maxima presi6n de ope-
racién, la cual se debe mantener 30 minutos regulando la
fuente de calor.

8.4.3.4 Después de este periodo se mide la temperatura en
el punto o puntos indicados en la figura 3. La temperatura
del mango de la tapa se debe determinar en los mismos
puntos que para el mango del recipiente (ver nota 1)

8.4.4 Informe
Ver punto 8.1.5 de la presente norma.

8.5 ENSAYO DE OPERACION DEL MECANISMO
DE APERTURA (Vilido para ollas a presién tipo
tijera)

8.5.1 Equipos

8.5.1.1 Madquina o mecanismo automdtico capaz de efec-
tuar la apertura y cierre de la tapa en ciclos consecutivos y
constantes. Dicho mecanismo debe poseer indicador o re-
gistro de los ciclos efectuados en un periodo determinado.
Consta de los siguientes elementos:

- Sistema de transmision de giro.

- Motor
- Palanca de sujecion del mango.

8.5.2 Preparacion de la muestra

La muestra a ensayar consiste en una olla a presién com-
pletamente ensamblada

8.5.3 Procedimiento

8.5.3.1 Se coloca la olla en el mecanismo de apertura y
cierre durante 6000 ciclos. Dicha operacién debe realizar-
se con la olla previamente sometida al ensayo calorifico.
8.5.3.2 Una vez finalizado los 6000 ciclos se somete nue-
vamente la olla a presién al ensayo calorifico, en el cual no
se deben observar fugas de vapor o agua.

8.5.4 Informe

Ver punto 8.1.5 de la presente norma.

9 MARCACION, ROTULACION Y EMBALAJE
9.1 MARCACION

Las ollas a presién deberdn marcarse clara y permanente-
mente con las siguientes indicaciones como minimo:

9.1.1 Marca comercial o identificacién del fabricante
9.1.2 Laleyenda "Hecho en Venezuela", o pais de origen.

9.1.3 Serial

- Contador
Tabla 1- Plan de muestreo para las Ollas a Presion
LOTE TAMANO DE LA CRITERIO DE ACEPTACION
MUESTRAS Ac Re
HASTA 25 2 0 1
26 - 150 3 0 I
151 - 1200 5 0 1

Ac: Aceptado
Re: Rechazado.



9.2 ROTULACION

Cada olla a presion deberd llevar una etiqueta colocada en
un lugar destacado, con una nota que llame la atencién so-
bre la necesidad de leer las instrucciones de funcionamien-
to antes de usar la olla, por ejemplo:

"IMPORTANTE, LEA LAS INSTRUCCIONES AN-
TES DE USAR LA OLLA"

9.3 EMBALAJE

9.3.1 Las ollas a presi6n deberdn embalarse en cajas uni-
tarias, de tal forma que no sufran dafio durante su manipu-
lacién, almacenaje y transporte.

9.3.2 Las ollas a presién deberdn ir acompafiadas de un
manual de instrucciones para su operacién segura. Estas
operaciones deberdn incluir los siguientes aspectos como
minimo: métodos de apertura, precauciones de seguridad,
mantenimiento, médxima capacidad y tiempos de coccién.
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FIGURA 1. OLLA A PRESION TIPO TLIERA
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FIGURA 2. OLLA A PRESION TIPO PALANCA
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