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NORMA VENEZOLANA COVENIN
AUTOMOTRIZ. RUEDAS DE ALEACION 3736:2002
DE ALUMINIO PARA VEHICULOS
AUTOMOTORES

1 OBJETO

Esta Norma Venezolana establece los requisitos minimos que deben cumplir las ruedas de aleacion de
aluminio, con diametros nominales iguales o mayores de 304,8 mm (12 pulg.), para vehiculos automotores

con (4) cuatro ruedas, para el transporte de pasajeros con capacidad de hasta diez (10) personas,
independientemente de su proceso de fabricacién

2 REFERENCIAS

Las siguientes siciones que al ser citadas
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en requisitos de esta

automoviles de pasajeros.

estreo para inspeccion por atribut
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Planes de
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os de esta Norma Venezolan ENIN se aplican las siguientes definicion

to estructural del vehiculo que permi
omentos de torsion originados en
a, segun su disefio puede estar fo

umatico girar concéntrica
motriz y soportar una p rga del
unica de aleacion de aluminio 6;
formado por una combinacion de u e aluminio.

ado por un rin de acero y una f;
orma venezolana COVENIN 36

en éste punto

3.2 Rueda de

Es para los efectos norma, cualquier rueda de
unica segun 3.1.1 ¢ fo o un conjunto segun el punto nte la rueda de aleacion de
aluminio 6 el componente leacion de aluminio segun 3.1.1 e la presente norma, se fabrica
mediante procesos metalurgicos de fundicion, tratamiento térmico, méCanizado, todo dependiendo del disefio
del fabricante. El componente de acero de la rueda de aleacion de aluminio formada segun 3.1.2 de la
presente norma puede ser de acero obtenido mediante procesos metalirgicos de fundicion, laminado,

embutido, estampado u otros.

10 bien sea de una pieza

3.3 Rin

Es la parte de la rueda que sirve de apoyo al neumatico. Cuando la rueda es de una pieza unica el rin forma
una parte integral con la fachada. Cuando la rueda esta formada como un conjunto, el rin es un componente
de la rueda que esta unido a la fachada por algin método especifico. Véase la Figura 1.



3.4 Fachada

Es la parte estructural de la rueda que permite unir la rueda al cubo del vehiculo. Cuando la rueda es de una
pieza Unica, la fachada forma una parte integral con el rin. Cuando la rueda esta formada como un conjunto la
fachada es un componente que se une al rin por algin método especifico. Véase la Figura 1.

3.5 Cubo

Es el elemento estructural del vehiculo sobre el cual se fija la rueda utilizando para éste propésito elementos
de fijacion tales como tuercas y/o pernos, todos facilmente desmontables.

3.6 Perfil del rin
Es la forma que presenta la seccion transversal del rin. Véase la Figura 2.

3.7 Cama

la seccién transversal del rin d orma continua a lo largo del

éase la Figura 2.

Es la depresion que
perimetro del rin e

3.8 Profundi

estar el diametro nominal del rin tro definido en el

ntes entre la prolongacion del diam del ancho

Véase la Figura 2.
o del talon del neumati
es del neumatico. Véase la Figura 2.

o de asiento del talén del neumatico

vértice del rin y el similar q el primer

Véase la Figura 2.

que hay entre el plano vertical que pa
diente del perfil del rin hacia el centro

e asiento del talon del neumatico
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co que forma el empalme del asi del neumatico c

e apoya lateralmente el talon de

3.14 Radio
Es el radio definido p perior de la pestana. Vease la
3.15 Radio de borde de
Es el radio del borde lateral de la pestana. Véase la Figura 2.
3.16  Altura de la pestana

Es la distancia que hay entre el plano horizontal que pasa por el vértice del rin y el plano horizontal tangente al
borde superior de la pestaiia. Véase la Figura 2.

3.17 Ancho de la pestana

Es la distancia que hay entre el plano vertical que pasa por el vértice del rin y el plano vertical tangente al
borde exterior de la pestafia Véase la Figura 2.



3.18 Profundidad de campana

Es la distancia que hay entre el plano que pasa por la superficie de apoyo de la fachada y el plano
determinado por la superficie interior del asiento del talon del neumatico, ubicada en el lado contrario al
agujero de la valvula. Véase la Figura 1.

3.19 Diametro nominal del rin

Es el diametro de la circunferencia que identifica a la rueda y esta definido por los vértices del rin. Véase la
Figura 1.

3.20 Ancho nominal del rin

Es la distancia comprendida entre los dos planos verticales que pasan por los vertices del rin. Véase la
Figura 1.

3.21  Superficie de ap

Es la superficie so ueda que hace contacto con

Es el aguj ontaje de la valvula de llenado matica. Véase la

cutado en el centr a que permite guiar la rueda en rel . Véase la

ro piloto
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3.27 Lomo (Hump)

Son los dos desniveles que se presentan a continuacion de las zonas*te asiento del neumatico hacia la parte
interior del rin, que permiten el uso de neumaticos sin tripa, ya que evitan el desplazamiento lateral del
neumatico sobre sus asientos en el rin, eliminando de esta forma fugas de aire bajo severas condiciones
eventuales de funcionamiento. Pueden presentarse en formas plana (FH) y redondeada (RH) Veéase la
Figura 6.

3.28 Alabeo

Es la desviacion en sentido lateral de la pestaiia, del lado de apoyo del neumatico, medida por la lectura total
del indicador, tomando como referencia al eje axial de la rueda y a su superficie de apoyo sobre la fachada.
Vease la Figura 3.



3.29 Excentricidad

Es la desviacién en sentido radial del asiento del talon del neumatico, medida por la lectura total del indicador,
tomando como referencia al eje axial de la rueda y a la superficie de apoyo de la fachada. Véase la Figura 3.

3.30 Balanceo estatico
Es la distribucién uniforme de masa de la rueda respecto a su centro geométrico de rotacion.
3.31  Falla

Es cualquier deformacion permanente, rotura, fisura, o fractura que afecte total 6 parcialmente la capacidad
funcional de la rueda o una condicion especifica asi definida en los requisitos de la presente norma.

3.32 Carga maxima de la rueda

ricante de la rueda y se aplica
para todos los propositos de

bre la rueda. Su valor lo define
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0, es aprobado
roduccion, las
normales de

la introduccion en produccion de
acion, denominado también Valid
s fabricadas con todos los herra
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de cada nuevo modelo de rueda. Inclu

norma y
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de ensayos ejecutados
ra aprobar el inicio de la pr
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Segun los tamafios de muestras establecidos en 6.2.4. 1 de ésta nornia

3.35 Inspeccion

Es el proceso de medir, examinar, 0 comparar de cualquier otra forma, la unidad de producto (rueda de
aleacién de aluminio) con los requisitos 6 requerimientos establecidos.

3.36 Inspeccion por atributos

Es aquella mediante la cual la unidad de producto (rueda de aleacion de aluminio) es clasificada
sencillamente como defectuosa o no defectuosa.



3.37 Unidad defectuosa

Es aquella unidad de producto (rueda de aleacion de aluminio) que no cumple con uno 6 mas de los requisitos
inspeccionados. Para los propositos de ésta norma, cada unidad defectuosa se clasifica como
“Insatisfactoria”.

3.38 Unidad no defectuosa

Es aquella unidad de producto (rueda de aleacion de aluminio) que cumple todos los requerimientos
inspeccionados. Para los propdsitos de ésta norma cada unidad “no defectuosa” se clasifica como
“Satisfactoria”.

3.39  Equipo original

Son todas aquellas partes y piezas disefiadas, validadas y aprobadas por las empresas ensambladoras, para
ser usadas en los vehiculos producidos en sus plantas.

4 MATERIALES

Las aleacion
vehiculos

izados en la fabricacion de
propiadas para que el produ
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5.4 Alabeo

La rueda ensaya alor maximo de alabeo

permitido en la Tabl

to 7.2 de la presente norma,

5.5 Excentricidad

La rueda ensayada segun el punto 7.3 de la presente norma, debe cumplir con el valor maximo de
excentricidad permitido en la Tabla 1.

5.6 Balanceo estatico

La rueda ensayada segun el punto 7.4 de la presente norma, debe cumplir con el valor maximo de balanceo
estatico permitido en la Tabla 1.



5.7 Hermeticidad

La rueda ensayada segun el punto 7.5 de la presente norma, no debe presentar fugas observables por la
presencia de burbujas.

5.8 Fatiga rotativa

La rueda ensayada segun el punto 7.6 de la presente norma:

5.8.1 Debe soportar el nimero de ciclos minimos especificados en la Tabla 5 de ésta norma.
5.8.2 No debe presentar fallas segun 3.31 de la presente norma.

5.8.3 No debe presentar al finalizar el ensayo una pérdida del momento de torsién en los elementos de
fijacién mas alla del 60% del momento de apriete inicial.

5.8.4 Debe soportar la
norma.

aplicada por el numero minimo de ciclos especificados en la Tabla 5 de ésta

5.9 Fatiga radi
de la presente norma:
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6 INSPECCION Y RECEPCION

Este capitulo esta redactado con el criterio de ofrecer una guia al consumidor para la validacién de lotes de
producto segun 3.34 de la presente norma.



6.1 Lote

Es una cantidad especificada de ruedas de aleacion de aluminio del mismo modelo, diametro y ancho nominal
producidas bajo condiciones similares y que se someten a inspeccion como un conjunto unitario.

6.1.1 Control de lotes

Es decidir como consecuencia de la inspeccion de una muestra de ruedas de aleaciéon de aluminio, si se
acepta o se rechaza el lote de ruedas.

6.1.2 Muestra aleatoria

Es una muestra de ruedas de aleacion de aluminio que ha sido seleccionada por algun método, a partir de un
universo de ruedas, de forma tal que todas las ruedas del universo tienen la misma probabilidad de ser
elegidas. Uno de los métodos mas utilizados para éste propésito son las tablas de nimeros para muestreo
aleatorio. El nimero de ruedas de aleacion de aluminio en la muestra constituye el tamario de la misma.

6.2 Tamano de la mue

6.2.1
Tabla 2.

nde del tamaro del lote y s in lo especificado en la

6.2.2

la muestra. En realidad el universo
para tomar una decision de aceptac

inio seleccionadas segun el punto 6. te norma
tidas a lo estableci 3.34 de la presente norma.

edas de aleacion de
uestras como a continua

nto 6.2.1, para la validacion de pro en en
a objeto de proceder a realizar los sig

dacion de producto:
Dimensional: todas las piezas.
Alabeo: todas las piezas.
Excentricidad: todas las piezas.
alanceo estatico: todas las piezas.
I: Fatiga rotativa: minimo cinco (5)
II: Fatiga radial: minimo cinco (5) piez
6.2.4. pacto: minimo dos (2) piezas.
6.2.4.1.8

ticidad: minimo cinco (5) piezas.

6.2419 G jebla salina: minimo una (1) pi

Las ruedas de ale
aleatoriamente del univ

inio que conforman la muestr ayo deben seleccionarse

6.3 Aceptacion y rechazo

6.3.1 El lote debe ser aceptado si la suma total de las piezas defectuosas es menor o igual al criterio de
aceptacion (Ac) expuesto en la Tabla 2. Caso contrario debe ser rechazado.

6.3.2 Si el resultado de algun ensayo resultare insatisfactorio debido a fallas técnicas ¢ por otras causas
asignables durante su realizacion, el ensayo debe repetirse y desecharse el resultado anterior.

6.3.3 Toda rueda de aleacion de aluminio o lote de la misma no aprobado de acuerdo a lo establecido en el
punto 6.3.1 de la presente norma, debe ser adecuadamente separado identificado y almacenado en lugar
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adecuado hasta que se decida su destino final. Las unidades defectuosas pueden ser reparadas o corregidas
y volver a someterse a inspeccion.

6.4 Reclamacion

6.4.1 El cliente tiene el derecho de rechazar cualquier lote o rueda de aleacién de aluminio que no cumpla
con lo establecido en ésta norma. La presuncién de la existencia de un defecto, no demostrado mediante la
ejecucion de los ensayos de acuerdo a la presente norma, no es criterio valido para rechazar al proveedor 0 al
fabricante un lote o rueda de aleacion de aluminio.

6.4.2 Toda rueda de aleacién de aluminio aceptada por el cliente de acuerdo a los requerimientos de ésta
norma y que durante su utilizacion en servicio evidencie fallas, o que aparentemente no estuviera de acuerdo
con los requisitos establecidos, debe ser apartada adecuadamente, manteniéndose la identificacion del lote
de fabricacion y almacenada de manera que no se alteren sus caracteristicas.

6.4.3 El plazo maximo para la presentacién de la reclamacién es de 60 dias continuos a partir del
almacenamiento fuera d icio de la rueda de aleacion de alumi Si se comprueba que la rueda de
aleacion de aluminio, on las exigencias de esta norma el e el derecho a rechazarla.

16 mm (5/8 de pulgada).

paracion de la muestra

a ensayar consiste de unar aleacién de aluminio libre de pintura u otro

rocedimiento

e coloca la rueda sobre una mesa o supe medicion de tal manera que

maniobra.

rocede a verificar con el grupo de ca “Pasa-No Pasa" indicad

te norma aplicandolos entre las sup

e la muestra con el calibrad .1.1.2 de la presente
Ime del talén y el asiento del tal ase la Fig. 8).

7.1.3.3'5¢e
norma aplican

7.1.3.4 Se verifica ¢ lantillas calibradas indicadas en el 1.3 de la presente norma, las

siguientes dimensiones:
7.1.3.4.1  Ancho de la cama.

7.4.3.4.2 Radio de empalme de la cama con el asiento del talon del neumatico
7.1.3.4.3 Radio de asiento del talén del neumatico y el borde del talon del neumatico.

7.1.3.5 Se verifica con las cintas calibradas indicadas en 7.1.1.3 de la presente norma el perimetro de la
cama



7.1.3.6 Se divide el valor obtenido del perimetro de la muestra bajo ensayo segun el punto 7.1.3.3 de la
presente norma entre el nimero “pi” (m=3,141593) para obtener asi el diametro de la rueda.

7.1.3.7 Se verifica en tres (3) lugares distintos separados por 120" aproximadamente.

7.1.3.8 Se procede a verificar que este grupo de registros cumpla con el requisito establecido en el punto 5.3
de la presente norma.

NOTA 2 La secuencia e instrumentos de ensayo aqui descritos deben ser tomados como una guia, ya que no constituyen
la anica opcién de trabajo.

7.1.4 Informe
El informe debe contener como minimo la siguiente informacion:

7.1.4.1 Nombre del fabricante de la rueda, direccion y nimeros de teléfono, fax y correo electrénico (si
aplica).

7.1.4.2 Nombre, di
ensayo (si aplic

os de teléfono, fax 6 correo ele laboratorio que ejecuté el
acion de aluminio ensayada ito en el punto 8.1

de a una validacion de producto.

de realizacion de
de supervisar el ensa

tificacion del personal del técnico q

ero de la Norma COVEN el ensayo y su ultima fecha de revision

ntificacién de la muestra y m torio utilizado en la seleccién de cada pie
ntificacion del equipo e instrume de ensayo utilizado.
Resultados obtenidos.

Andlisis comparativo de los resultado imi como
isfactorio” (cumple ¢ excede el requeri atisfactorio” (no cumple el

bservaciones y/o comentarios relevan

sayo similar al mostrado en la Figu
7.2.1.2 Indi sistema optico de lectura con
La muestra a ensayar de una rueda de aleacion de alumini
7.2.3 Procedimiento

7.2.3.1 Se coloca la muestra a ensayar en el dispositivo de ensayo (véase la Figura 3)
7.2.3.2 Se hace girar la rueda a ensayar sobre el eje movil del dispositivo de ensayo

7.2.3.3 Se mide el alabeo colocando el indicador descrito en 7.2.1.2 de la presente norma en la zona recta
que une la pestana con el asiento del talén del neumatico. Véase la Figura 3.

7.2.3.4 Se procede a registrar los resultados obtenidos.



7.2.3.5 Se procede a verificar que se cumpla con el requisito establecido en el punto 5.4 de la presente
norma.

7.2.4 Informe

El informe debe contener la informacion descrita en 7.1.4.

7.3 Excentricidad

7.3.1 Equipos e Instrumentos

7.3.1.1 Dispositivo de ensayo similar al mostrado en la Figura 3.

7.3.1.2 Indicador de reloj o sistema optico de lectura con apreciacion de 0,01 mm.

7.3.2 Preparacion de la muestra

La muestra a ensayar n una rueda de aleacién de aluminio.
7.3.3 Procedi

r en el dispositivo de ensayo.

ona situada a 2 mm de la termina del talon del

on el requisito establecido en el pun

o las instrucciones

alanceo estatico de la mue
spositivo de ensayo.
7.4.3.3 Se procede os resultados obtenidos.

7.4.3.4 Se procede a verificar que se cumpla con el requisito est cido en el punto 5.6 de la presente

norma.
7.4.4 Informe

El informe debe contener la informacion descrita en 7 1.4.
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7.5 Hermeticidad

7.5.1 Equipo

Dispositivo para el ensayo de hermeticidad.

7.5.2 Preparacion de la muestra

La muestra consiste en una rueda de aleacién de aluminio.

7.5.3 Procedimiento

7.5.3.1 Se coloca la muestra a ensayar en los platos de acero disefiados de acuerdo a la medida de la
muestra a ensayar y que estan provistos de goma a su alrededor para evitar el escape de aire, segun lo

disponga el dispositivo de ensayo que se esté utilizando.

7.5.3.2 Se ejerce presion sob
ensayo.

muestra a ensayar hasta que quede fuertemente sujeta en el dispositivo de

7.5.3.3 Se tapa
libras/pulgada®)

ula y se hace circular aire de 275 KPa/cm’ (40

ucto de alimentacion de la solu
indique el manual de operacién de

similar que se

n el requisito establecido en el punt

be contener la informacién d 7.1.4.
otativa

ipo e instrumentos
sitivo tipico para ensayo de fatiga rotati I mostrado en la figura 9.

ienta de medir el momento de torsio

superficial

7.6.2.1 Se fija
vehiculo utilizand
modelo a ensayar.

r sobre la maquina de ens

rnillos, tuercas o elementos os previstos para el

7.6.2.2 Se hace un preajust
tuercas o tornillos de montaje.

e la muestra a ensayar a 13 N-mm p io de un ajuste alternado de las

7.6.2.3 Se ajustan los tornillos o tuercas de fijacion con el momento de torsion correspondiente especificado
en la Tabla 3.
7.6.2.4 Se verifica que la superficie del adaptador de la muestra a ensayar y las superficies de las zonas de

contacto entre ella y los ganchos de ajuste a la mesa giratoria del dispositivo de ensayo estén limpios, libres
de pintura, polvo, sucio o cualquier objeto extrafio.
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7.6.2.5 Se realiza un ajuste final de la muestra a ensayar instalada sobre la mesa giratoria de tal manera que
no se presente una excentricidad mayor de 0,127 mm (0,005 pulgada) tomada como lectura total del indicador
en el punto de aplicacion de la carga y medida estaticamente con rotacién manual de la mesa rotatoria.

7.6.2.6 Se ajusta la dimensién del brazo de palanca del dispositivo entre 762 mm + 100 mm (30 pulg. + 4
pulg.) medida desde la superficie de apoyo de la rueda.

7.6.2.7 Se ajusta una velocidad de rotacion constante de la mesa comprendida entre 10,47 rad/s y 31,4 rad/s
(100 rpm y 300 rpm).

7.6.2.8 Se calcula la carga a aplicar segtn 7.6.4 de la presente norma.

7.6.2.9 Se aplica la carga requerida al brazo de palanca mediante un buje o cojinete a la distancia
especificada en 7.6.2.6 y el sistema de carga de la maquina debe ser capaz de mantener la carga dentro de
+3 % del valor de carga especificada. Véase la Figura 9.

7.6.2.10 Se gira la rue nimero minimo de ciclos especificados gn la Tabla 5 de la presente norma.

nillo de montaje, se puede
o alternativa se puede
iderado.

7.6.2.11 En el
reemplazar el
descalificar

durante el ensayo ocurra la rotu
de fijacion dafnado y continuar,
eda de muestra elegida al az

obtenidos de la muestra ensaya

cumpla con el requisito establecido de la presente

be contener la info en7.1.4.

n el ensayo de fatiga rotativa angular a 9 ben ser
deben ser identificadas y separadas a fin

ruedas de aleacion de alu
steriormente en vehiculo alg

e flexion. (Véase la tabla 5 y la Figura 4)

norma se calcula mediante la

de prueba indicada en 7.6.2.8 de la pres

rminado con la siguiente relac

= LG ) )y

i 1000
Donde:
M Momento de flexion (N x m);
L Carga nominal (N) de la rueda especificada por el fabricante de la rueda o fabricante del vehiculo;

RR Radio de rodadura (mm) bajo carga estatica del neumatico de mayor diametro usado con la rueda a
ser ensayada. Véase la Tabla 4 y la Figura 4,
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1] Coeficiente de friccién entre el neumatico y la carretera. Se asume un valor constante de 0,70;
5 Factor de aceleracion (adimensional) véase la Tabla 5;

d Offset 6 altura de referencia (mm) de la rueda. Se utiliza el valor absoluto (positivo) de la altura de
referencia independiente de que sea positivo o negativo segin 3.26 de la presente norma.

7.7 Fatiga radial
7.7.1 Equipo e Instrumentos

7.7.1.1 Dispositivo tipico de ensayo de fatiga radial. Véase la Figura 10. Este dispositivo esta constituido
basicamente por:

7.7.1.1.1  Un tambor guiado con capacidad de rotacién sobre su propio eje con un diametro aproximado de
1 707 mm (67 pulg) y debe presentar una superficie lisa mas ancha que la seccion del neumatico mas grande
que se vaya a ensayar.

77112 Unm r capaz de imprimirle al tam escrito en 7.7.1.1.1 una

velocidad de ro 1,4 rad/s (300 rpm).

71113 lelo al eje de rotacion del tam

stra a ensayar en el dispositivo

1.1 de la presente
ndo el cubo del

nto formado por la rueda bajo ensa ico con una
eada radialmente con el centro de la ayo y del
antener la carga especificada dentro u valor.

mienta de medir el mo

aracion de la muestra

a ensayar consiste en un
tal como pintura o similar, en
afno de muestra a ensayar.

de aleacion de aluminio, libre de cualg
ada con el neumatico mas grande permitid

cedimiento

ja la muestra a ensayar al eje de a
misma manera como se hace en el v
ificados para el modelo previsto.

escrito en el punto 7.7.1.
un conjunto nuevo de t

un preajuste de la muestra a ensayar
ementos de fijacion.

bf-pie) por medio

tornillos o tuercas de fijacién con

tico de la muestra a ensayar, recomendada de

446 KPa+ 14 ambiente.

or de tal manera que se
ar. El sistema de carga debe

7.7.3.5 Se pone € muestra a ensayar con la supe
ejerza una fuerza norm ella y radial sobre el eje de la mue
mantener la carga especificatia dentro de una tolerancia de + 2,5 % d

7.7.4 Calculo de carga radial

La carga radial se determina con la siguiente relacion matematica:
K=K

Donde:

R Carga Radial (N),

13



L Carga estatica nominal de la rueda de aleacién de aluminio. Debe ser igual al utilizado en el ensayo
de Fatiga Rotativa. Véase la Figura 4,

K Factor de aceleracion (adimensional) Véase la Tabla 6.

7.7.4.1 Se aplica la carga radial “R” de acuerdo a lo indicado en 7.7.3.5 de la presente norma.

7.7.4.2 Se registran los resultados obtenidos.

7.7.4.3 Se procede a verificar que se cumpla con el requisito establecido en el punto 5.9 de la presente
norma.

7.7.5 Informe

El informe debe contener la informacion descrita en 7.1.4.

luminio utilizadas en el ensayo de fatiga radial no deben ser utilizadas posteriormente

NOTA 4 Las ruedas de aleacio
r identificadas y separadas a fin de cum lo aqui indicado.

en vehiculo alguno, por lo

7.8 Impacto

7.8.1

a de una rueda
°+ 1° con la

en el cual se aplica una carga de |
se instala en el dispositivo con su
vado quede debajo del golpeador v
spaciado entre las vigas, se aplica a
la figura 11. La flexion vertical del dis ayo debe

ente.

1000 kg, como
+ 10 % medido en

eacion de aluminio con el correspondie

a ensayar consiste en una
debe estar inflado a una presién de

ermitido por el fabricante,
2+ 0,07 kg/cm?).

cedimiento

o fijandola con las de la mism

monta la rueda en el cubo del dispositivo
rnillos de fijacion especifica

vehiculo, usando un conjunto nuevo de

lina la rueda en el dispositivo de en formando un angul

muestra a ensayar hasta que el bor
El golpeador debe solapar la pestan

acto del sistema golpeador deb

El valor de la masa or se calcula mediante la siguiente r

D=0.6L+180
Donde:
D Masa del golpeador + 2 % expresada en kilogramos.
= Carga nominal de la rueda especificada por el fabricante expresada en kilogramos.

7.8.3.6 Se deja caer libremente el golpeador desde una altura de 230 mm + 2 mm (9 pulg + 0,1 pulg) medidos
a partir de la parte mas alta de la pestana de la muestra a ensayar.
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7.8.4 Se registran los resultados obtenidos.

7.8.5 Se procede a verificar que se cumpla con el requisito establecido en el punto 5.10 de la presente
norma.

7.8.6 Informe
El informe debe contener la informacion descrita en 7.1.4.

NOTA 5 Las ruedas de aleacion de aluminio utilizadas en el ensayo de impacto no deben ser utilizadas posteriormente en
vehiculo alguno, por lo que deben ser identificadas y separadas a fin de cumplir con lo aqui indicado.

7.9 Camara de niebla salina
7.9.1 Equipo

Una torre de saturacion capa
°C (99 °F a 101 °F). Este di

e operar en un rango de temperaturas comprendido entre los 37 °C a los 39
ivo esta constituido basicamente por:

7.9.1.1 Un sopl paz de suministrar un flujo conti re los 96 KPa y 110 KPa

(14psia16p

tivos y materiales
ucion salina con las siguie
ncentracion 50% + 0,1%.
entre6,8a7,1.
avedad especifica: 1,035.

lo de cinta adhesiva comercial (tirro) de

aracion de la muestra

a de la rueda de aluminio.

7.9.4.2 Se col sayar en el gabinete porta mu ebla salina.

7.9.4.3 El gabinete p
100 mma 150 mm (4 pu

ra se alimenta con agua hasta que de la misma oscile entre los

pulg.).
7.9.4.4 Se cierra el gabinete herméticamente mediante un sello de agua.

7.9.4.5 Se ventila el interior del gabinete porta muestra con un flujo continuo de aire hasta alcanzar una
temperatura de 38 C (100 °F).

7.9.4.6 Se expone la muestra a ensayar a la accion de una niebla de la solucion salina descrita en el punto
1:9.2:

7.9.4.7 Se mantienen estas condiciones durante 168 horas continuas.

15



7.9.4.8 Finalizadas las 168 horas de exposicion se retira la muestra ensayada de la camara de niebla salina.
7.9.4.9 Se procede a verificar si se cumple el requisito establecido en el punto 5.11.1 de la presente norma

7.9.4.10 Se procede a mantener en reposo la muestra ensayada durante (1) una hora desde su retiro de
la camara de niebla salina

7.9.4.10.1 Transcurrido lo indicado en 7.9.4.10 se procede a verificar la adherencia de la siguiente forma:

7.9.4.10.2 Utilizando el bisturi indicado en 7.9.1 de la presente norma se realiza un corte en forma de cruz
en la superficie exterior de la fachada, supuesta la rueda instalada en el vehiculo.

7.9.4.10.3 Se adhiere sobre el corte en cruz y siguiendo una de sus lineas, una tira de la cinta adhesiva
indicada en 7.9.2.5. Se repasa dos o tres veces con el dedo pulgar presionando la cinta contra la superficie a
fin asegurar una buena fijacion de la cinta adhesiva a la superficie de la fachada.

7.9.4.10.4 Se procede a
superficie de la facha

egar la cinta adhesiva halando man
ulo aproximado de 90 grados.

| y rapidamente alejandose de la

7.9.4.10.5 Se el punto 5.11.2 de la

presente no

que se cumple con el requisi

automotores deben llevar marcado so ieve en
iente informacion:

e interna o externa de la fa

gotipo y/o nombre registrado

fecha o cédigo de fabricacién de la ru
dicion de aluminio indicando el mes y

ga maxima nominal recomendada p ewton o
en los casos de ruedas que tienen (véase el

cién de aluminio para vehiculo
cion que garanticen la seguri

su embalaje las

8.2.2 Las rue e aluminio deben embalarse manera que no sufran

deterioros durante miento, manipulacion y transporte.
8.3 Certificado de calida

8.31 Todo lote de produccién de ruedas de aleacion de aluminio fabricadas de acuerdo a la presente
norma debe estar acompaiiado de un certificado de calidad en el cual esté plenamente identificado el lote en
cuestion y como minimo debe reflejar los resultados, en sus unidades correspondientes. de los siguientes
ensayos:

8.3.1.1 Dimensional

8.3.1.2 Alabeo

16



8.3.1.3 Excentricidad
8.3.1.4 Balanceo estatico
8.3.1.5 Hermeticidad
8.3.1.6 Fatiga rotativa
8.3.1.7 Fatiga radial
8.3.1.8 Impacto

8.3.1.9 Camara de niebla salina

8.3.2 Cualquier informacion o requerimiento adicional del certificado de calidad segun 8.3 de la presente

norma debe ser establecida mediante acuerdo previo Cliente-Proveedor.

BIBLIOGRAFIA
Norma Ven . Ruedas de Acero para Aut

agina 19. 1991.

Requirements And Test Procedures.
eels Passenger Ca ance Requirements And Test Proced
Standard ISO 7141 "Ro heels - Impact Test Procedures”
d Rim Association, Inc. 199

ean Tyre and Rim Technical Or ation, (ETRTO), Standards Manual 1992.
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Tabla 1. Alabeo, excentricidad y balanceo estatico, todos maximos permitidos

Designacion nominal del rin Alabeo Excentricidad Balanceo estatico
fmieeg) (mm) (mm) (9)
330,2 (13) 0,3 0,3 30
355,6 (14) y 381,0 (15) 0,3 0,3 30
406,4 (16) 0,3 0,3 40
431,8 (17) 0,35 0,35 40

bla 2. Criterios de aceptaciény r

N < 1.200
<N <3.200
<N < 10.000

Si el tamano de la muestra e

o mayor que el del lote, hagase inspeccion

)5

Tabla 3. Ajuste de las tue Ipernos de fijacion

numero de hilos - Momento
SO — mm como j

110 - 120
110 -120

- 90

110 - 120

9/16 - 18 150 - 165

14 x156-14x2mm 150 - 165 110 -120
5/8 - 18 170 - 185 : 125 - 135
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Tabla 4. Radio de rodadura de la carga estatica (RR)

Tamano de neumatico RR (mm) RR (pulg.)
P 155/80-13 260 10,2
P 165/70-13 253 9,9
P 175/70-13 259 10,1
P 185/70-13 265 10.4
P 175/75-14 277 10,9
P 185/75-14 282 1.1
P 195/75-14 287 11,3

279 11,0
302 1,9
287
295
307
310

P 225/75-15
P 235/75-15

318 12

12,

e prueba, el momento de flexion y la esp
de fatiga g@tativa sobre ruedas de aleacid

inimo de ciclos para el ensayd

> pieza Unica (véase 3.1.1)

ada de aluminio y rin de acero (véa

del
nio:

o de

D nominal de la rueda racion NG
0
.000
50.000
2 50.000
5 50000

Para el procedimiento d® calculo véase el punto 7.6 4 de la presen ma.

19



Tabla 6 Factores de calculo y especificacion del nimero minimo de ciclos para el ensayo de fatiga
radial de ruedas de aleacion de aluminio:

e de pieza Unica (véase 3.1.1).

« fachada de aluminio y rin de acero (véase 3.1.2).

Diametro de la rueda Factor de aceleracion Niamero minimo de
ciclos
mm pulg K
330,2 13 2.5 600.000
355,6 14 25 600.000
381,0 15 2.5 600.000
406.4 16 2.5 600.000
17 25 600.000

culo véase el punto 7.7.4 de la

20
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\ Carga soportada por la rueda
Neumatic (L)

Rueda

Direccién del movimiento
A

Radip de fodadura (RR)

%

squema (incomplé sjunto rueda / neumatico sobre una st muestra

o de rodadura (RR)

Figura 4b Esquema de las reacciones desde la superficie sobre el conjunto rueda neumatico
expresadas como efecto combinado de dos fuerzas, una fuerza (I) normal a la superficie de
rodamiento, utilizada como principio para el ensayo de fatiga dinamica radial y otra fuerza (f)
contenida en el plano de la superficie de rodamiento utilizada como principio para el ensayo de fatiga

dinamica rotativa.
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ensiones del pé

A

N\

‘J”, “K”, “L” para ruedas con diamet
pulgadas.
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Figura 5a. Dimensiones del perfil tipo “b”,“j",“k”,“I" para ruedas con diametro nominal de 10 a 19
pulgadas

Dimensiones del contorno

Dimensiones mm
Ancho e —
del rin A B G P H L (st C R, fa g
atd Min | &{12; :;{3 Min  (Min (2 |Mn @) Mac@| ©) | (3) | Max | Mia
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[33s8 | e |
| 3508+ 889 182 s | ¥ l
D8« 1014
4508+ s 83 @o | 140 155 78 75 5 13
5000+ 2o | 8
$.500~ 137 4.4 226 0
6008 102.9 '
4.000 1 208
4.500 59 o 158 | 190
N 140 [
L kY
4] 187 | W
=N
4 &J . |
51
150§ |
8 2 ' ! 97 37
::: 103 | 150 73 | 50 '
13
2840 %0
X567 -
EMO4 0 |
S AN |
0040
1 NT.5
13 2
| 1 s 2T
B 180 178 As
)%
K :
™ f
SiK 1 198 2013 | '
6K 152 4 !
w 15 : e — e
:Lu_— = ::4 e 218 b X 26 ne 11.D
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Figura 5b. Dimensiones del perfil tipo “b”, “j”, “k”, “I", para ruedas con diametro nominal de 10 a 19
pulgadas

Dimensiones del contorno (continuacion)

Tamano de la Dimensiones (mm)
miest P (min) H L c Ri
400Bx 14~ 15.0
450B" 15.0
450Bx13* 15.0
5.00B * 15.0
5.00Bx13* 15.0
15.0
16.8
0
16.8
17.0 19.0
15.0 [ 70
8.0
5Jx13 17.0
5Jx 14
5J x 14 72 T
5Jx 15 16.3 8.0 8.0
5%Jx14 7.2 7.2
5%Jx15 1 8.0 8.0
5K
5%K
Di
Diametro nominal cificado (mm)
10
12
13
14
5 |
16 4 '
17 436
18 462 .0




Contorno basico

Hump (H)
Lomo "o S
0 £ -
2 (1) =
3 - p—— )
! e
—— ‘
bt ‘pd’
; _? Q
" 2
% ]
Q . of s
£ s
Contorno basico del lomo red )
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Dimensiones del contorno

anal E:Ot,o (mm) ¥
16,5
19,7
22,0 (3)
ircunfere del lomo

Diametro nominal

ircunferencia del lomo

EDH tgl] fmm)

12 9576

13 037,0

14 6,8

15

16

17

18 “u
19 533,4.4




Contorno basico
Flat Hump (FH)
Lomo plano

Br—

Circunferencia déblomo plano

Diametro nominal ircunferencia del lomo

g D, tg.u (mm)

12
13

14

15
16

17

18

L “”-19 ! _____ 1 1,2_”.

— | I e
Figura 6b. Contorno basico del lomo plano (Flat Hump)
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Figura 8a Tabla de dimensiones de los diametros obtenidos con la cinta de bola

Dimensiones (mm)
Diametro Diametro Circunferencia
Di ESPECIFICADO Nominal mandril Nominal mandril
D D,
1°30° conico bola - o 16
8 205.1 204.69 643.1
3° coénico bola -2 20

614.93

bola

100.14
150.94
176.34
201.74
227 14
252.54
303.34
328.73
356.93




Figura 8b. Tabla de dimensiones de los diametros obtenidos con la cinta de bola

DIMENSIONES (mm)
Diametro _
Diametro Diametro Circunferencia
Nominal
Especificado, d Nominal mandril, D, Nominal mandril
5° CONICO BOLA -0 10

T 177.0 176.17 553.5

8 202.4 201.57 633.2

9 227.8 226.97 713.0

10 253.2 252.37 792.8

12 304.0 303.17 952.4

13 329.4 328.57 1032.2

14 354.8 353.97 1112.0

15 380.2 379.37 1191.8

405.6

25 E 635.0 !’ 633.33 1 1989.7 i
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Carga de prueba

Brazo

‘1 |

RN itk

Figura 9. Esquema para ensayo de fatiga dinamica rotativa angular a 90°
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