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PROLOGO

La Comisién Venezolana de Normas Industriales (COVENIN), creada en
1958, es el organismo encargado de programar y coordinar las actividades de
Normalizacion y Calidad en el pafs. Para llevar a cabo ¢l 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 sustituye totalmente a la Norma Venezolana COVENIN
363-93, fue elaborada bajo los lineamientos del Comité Técnico de
Normalizacién CTS Automotriz, por ¢l Subcomité Técnico SC3 Suspensién,
carroceria y sistemas de frenos a través del convenio de cooperacién suscrito
entre FAVENPA y FONDONORMA, siendo aprobada por la COVENIN en su
reunién N° 149 de fecha 1997/11/12.

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



NORMA VENEZOLANA
AUTOMOTRIZ. RUEDAS DE ACERO PARA
AUTOMOVILES DE PASAJEROS

1 OBJETIVO
Esta Norma Venezolana establece los requisitos
minimos que deben cumplir las ruedas de acero para

automéviles de pasajeros.

1.1 Automéviles de pasajeros com capacidad para
transportar hasta un médximo de 10 (diez) personas.

1.2 Vehiculos de transporte de carga con un peso bruto
vehicular (P.B.V) mdximo de 2 (dos) 1.

1.3 Ruedas de acero cuyo didmetro nominal en pulgadas
este comprendido entre 12 pulg; 13 pulg; 14 pulg; 15
pulg y 16 pulg (30,5 mm; 33 mm; 35,6 mm; 38,1 mm
y 40,6 mm),

2 REFERENCIAS NORMATIVAS

Esta norma es completa

3 DEFINICIONES
3.1 Rueda

Es el conjunto formado por el aro y el disco (Véase
figura 1).

32 Aro

Es el componente de la rueda que sirve de apoyo al
neumdtico (Véase figura 1).

3.3 Disco

Es el componente de la rueda que fijado al aro en la
zona de la cama permite unir la misma a la maza (Véase
figura 1).

3.4 Perfil def aro

Es la forma que presenta la seccién transvéasesal del aro
(Véase figuras 3 y 4).

35 Cama
Es la depresion que se observa en la seccién

transvéasesal del aro que estd definida en forma
continua a lo largo del perfmetro del mismo en su zona
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central (Véase figura 4).

3.6 Profundidad de la cama

Es la mitad de la dimensién resultante al restar el
tamafio nominal de la rueda menos el didgmetro definido
en el centro de la cama (Véase figura 3).

3.7 Vértice del aro

Es cada uno de los puntos de interseccién existentes
entre la prolongacién del tamafio nominal y el ancho
nominal del aro (Véase figura 3).

3.8 Faja de asiento del talén del neumatico

Es la zona del aro destinada al apoyo de los talones del
neumdtico (Véase figura 4).

3.9 Ancho de la faja del asiento del talon del
neumatico

Es la distancia que hay entre el plano véasetical que pasa

por el vértice del aro y el similar que pasa por el primer

cambio de pendiente del perfil del aro hacia el centro del

mismo (Véase figura 4).

3.10 Radio de empalme de faja

Es el radio del arco que forma ¢l empalme de la faja de

asiento del talén del neumitico con la pestafia (Véase

figura 3).

3.11 Pestaiia

Es ¢l extremo del arc donde se apoya lateralmente el
talén del neumadtico (Véase figura 1).

3.12 Radio de la pestaiia

Es el radio definide por ¢l borde superior de la pestafia
{Véase figura 3).

3.13 Radio de borde de la pestafia

Es el radio del borde lateral de la pestafia (Véase figura
3.

3.14 Altura de la pestaiia

Es la distancia que hay entre el plano horizontal que
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pasa por el vértice del aro y el plano horizontal tangente
al borde superior de la pestafia (véase figura 3),

3.15 Ancho de la pestaiia

Es la distancia que hay entre el plano véasetical que pasa
por el vértice del aro y ¢l plano véasetical tangente al
borde exterior de la pestafia (véase figura 3).

3.16 Profundidad de referencia

Es la distancia que hay entre el plano que pasa por la
superficie de apoyo del disco y el plano determinado por
la superficie interior de la faja de asiento del talén del
neumdtico, ubicada en el lado contrario al agujero de la
vilvula (Véase figura 1),

3.17 Tamaiio nominal de la rueda

Es el didmetro de la circunferencia que identifica a las
ruedas y esta definido por los vértices del aro (Véase
figura 3),

3.18 Ancho nominal de la rueda

Es la distancia comprendida entre los dos planos
véascticales que pasan entre los vértices del aro (Véase

figura 3).

Nota: Esta dimensién caracteristica también sirve como
identificacién de la rueda.

3.19 Maza

Es ia superficie del vehiculo en donde son fijadas las
ruedas.

3.20 Superficie de apoyo

Es la superficie plana del disco de la rueda que acopla
con la maza.

321 Orificio de vilvula

Es el orificio que posee el aro el cual permite el montaje
o la salida de la valvula (Véase figura 4).

3.22 Orificio central

Es el orificio practicado en el centro del disco que sirve
de guia a la rueda en relacién con la maza (Véase
figura 1).

3.23 Orificio de fijacién

Es aquel que permite el paso de los pernos de fijacién

cuyo nimero varia seglin el disefio de la rueda (Véase
figuras 1 y 2).
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3.24 Ventana del disco

Es un orificio practicado en el disco de la rueda para
facilitar el enfriamiento de la parte del sistema de frenos
que se encuentre adyacente a la rueda.

3.25 Altura de referencia (Off-Set)

Es la distancia entre el plano de apoyo del disco y el
plano que pasa por el eje central longitudinal del aro
(Véase figura 1). Se define como positiva (+) cuando se
acote desde el eje central hacia el tal6n exterior y
negativa (-) cuando se acote desde el eje central hacia el
talén interior.

3.26 Lomo (Hump)

Es un desnivel que presenta el aro de las ruedas de acero
para automdviles de pasajeros que permite el uso de
neumdticos sin tripa, ya que cvita el desplazamienio
lateral del neumdtico sobre sus asientos en el aro,
eliminando de esta forma fugas de aire bajo sevéaseas
condiciones eventuales de funcionamiento. Puede
presentarse en forma plana o redondeada.

3.27 Alabeo

Es la desviacidn lateral de la pestafia del aro medida por
¢l lado de apoyo del neumdtico, tomando como
referencia al eje axial y al plano de apoyo del disco. Se
toma como la lectura total del indicador (Véase figura
9).

3.28 Excentricidad

Es la desviacién radial de la faja de asiento del
neumdtico, tomando como referencia al eje axial de la
rueda y al plano de apoyo de la misma. Se toma como la
lectura total del indicador (Véase figura 9).

3.29 Desbalanceo estitico

Es la distribucién no uniforme de la masa de la rueda
con respecto a su eje geométrico de rotacién.

3.30 Falla

Es cualquier deformaci6n permanente, rotura, fisura o
fractura que afecte total o parcialmente la capacidad
funcional de la rueda.

4 REQUISITOS

4.1 Generales

4.1.1 Las ruedas de acero para automéviles de pasajeros
deben presentar un acabado final acorde con lo

especificado en el plano de disefio respectivo, previo
acuerdo Cliente-Proveedor.



4.1.2 Los aros de las ruedas de acero para automéviles
de pasajeros, deben estar libres de puntas salientes y
bordes cortantes en la zona de apoyo del neumdtico.

4.2 Orificio de la Valvula

4.2.1 Los bordes del orificio de la vdlvula de las ruedas
de acero para automéviles de pasajeros, deben estar
redondeados o chaflanados, libres de puntas salientes,
rebabas, grietas o cualquier otra falla que impida o
dificulte su normal funcionamiento,

4.2.2 El orificio de la vélvula de las ruedas de acero
para automdviles de pasajeros no debe estar sobre la
soldadura de la unién del aro sino que preferiblemente
deber localizarse en el lado diametralmente opuesto a la
misma.

4.2.3 El didmetro nominal del arificio de la vdlvula de
las ruedas de acero para automéviles de pasajeros deber
ser de 11,5 mm (0,453 pulg.) 6 de 15,87 mm (0,625
pulg.) dependiendo del perfil utilizado.

4.3 Dimensiones y tolerancias

Las ruedas de acero para automdviles de pasajeros
ensayadas segin el punto 6.1 de la presente norma,
deben cumplir con las dimensiones y tolerancias
establecidas en los planos de disefio respectivos, previo
acuerdo Cliente-Proveedor, o en su defecto con lo
especificado en las figuras 5 y 6 de la presente norma.

4.4 Alabeo

Las ruedas de acero para automdviles de pasajeros
ensayadas segiin el punto 6.2 de la presente norma,
deben presentar un valor de alabeo igual al especificado
en los planos de disefio respectivos, previo acuerdo
Cliente-Proveedor. De no existir dicha especificacién
deben presentar un valor médximo de alabeo permitido
segin lo establecido en la tabla 1.

4.5 Excentricidad

Las ruedas de acero para automdéviles de pasajeros
ensayadas segun el punto 6.3 de la presente norma,
deben presentar un valor de excentricidad igual al
especificado en los planos de disefio respectivos, previo
acuerdo Cliente-Proveedor. De no existir dicha
especificacién deben presentar un valor de excentricidad
méxima permitida segin lo indicado en la tabla 1.

4.6 Desbalanceo estitico

Las ruedas de acero para automdviles de pasajeros
ensayadas segin el punto 6.4 de la presente norma,
deben presentar un valor de desbalanceo estético igual al
especificado en los planos de disefio respectivos, previo
acuerdo Cliente-Proveedor., De no existit dicha

especificacion, deben presentar un valor de desbalanceo
estdtico maximo permitido segin lo indicado en la tabla
1.

4.7 Hermeticidad

Las ruedas de acero para automéviles de pasajeros
ensayadas segin el punto 6.5 de la presente norma, no
deben presentar fugas perceptibles por la presencia de
burbujas.

4.8 Fatiga dindmica angular a 90 grados

Las ruedas de acero para automdviles de pasajeros
ensayadas segin el punto 6.6 de la presente norma,
deben soportar el mimero de ciclos especificados en el
plano de disefio respectivo, previo acuerdo Cliente-
Proveedor, sin presentar fallas. De cualquier manera el
nimero de ciclos nunca debe ser menor que 30.000.

4.9 Fatiga dindmica radial

Las ruedas de acero para automéviles de pasajeros
ensayadas segin el punto 6.7 de la presente norma,
deben soportar ¢l mimero de ciclos especificados en el
plano de disefio respectivo, previo acuerdo Cliente-
Proveedor, sin presentar fallas. De cualquier manera el
mimero de ciclos nunca debe ser menor que 400.000.

4.10 Fijacién disco-aro

4.16.1 Las ruedas de acero para automéviles de
pasajeros que sean soldadas, ensayadas segin el punto
6.8 de la presente norma, su aro deberd permanecer
unido al disco y no debe presentar fracturas o fisuras en
los puntos de soldadura, al ser sometidas a la carga
especificada en los planos de disefio respectivos, previo
acuerdo Cliente-Proveedor. De cualquier manera dicha
carga nunca debe ser menor que 20500 Kg + 400 Kg.

410.2 Las ruedas de acero para automéviles de
pasajeros que sean remachadas, ensayadas segin el
punto 6.8 de la presente norma, no deben presentar
torceduras en los remaches, ni desprendimiento del aro
al ser sometidas a la carga especificada en los planos de
disefio respectivos, previo acuerdo Cliente-Proveedor.
De cualquier manera dicha carga nunca deberd ser
menor que 17300 Kg + 400 Kg.

4.11 Impacto

Las ruedas de acero para automdviles de pasajeros
ensayadas segln ¢l punto 6.9 de la presente norma, no
deben presentar fracturas del disco, separacion del disco
del aro, ni pérdida total de la presién de aire del
neumético.

Nota 1: Las deformaciones o fracturas en el drea de
contacto del aro con el plato de la médquina de ensayo no
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deben ser consideradas como fallas.
4.12 Camara Salina

Las ruedas de acero para automéviles de pasajeros
ensayadas segin el punto 6.10 de la presente norma,
deben soportar el nimero de horas de cdmara salina
especificadas en el plano de disefio respectivo, previo
acuerdo Cliente-Proveedor, sin presentar fallas. De no
existir dicha especificacién se recomienda un nidmero
minimo de 300 horas de exposici6n,

5 INSPECCION Y RECEPCION

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

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

5.1 Lote

Es una cantidad especificada de ruedas de acero para
automéviles de pasajeros, del mismo tamafio y ancho
nominal, fabricadas bajo condiciones de produccién
presumiblemente uniformes, que se someten a
inspecci6n como un conjunto unitario.

5.2 Tamaiio de la Muestra

5.2.1 El tamafio de ta muestra debe depender del tamafio
del lote y se determina segiin lo especificado en la
tabla 2.

5.2.2 Todas las ruedas de acero para automéviles de
pasajeros seleccionadas segin el punto 5.2.F de Ia
presente norma deben ser sometidas a los siguientes
ensayos:

* Dimensional

¢ Excentricidad

¢ Alabeo

Desbalanceo estdtico

5.2.3 Las ruedas de acero para automéviles de pasajeros
del punto 5.2.1 de la presente norma, para el caso de
validacion de lotes iniciales de produccién, se dividen en
grupos como a continuacidn se indica, para proceder a
realizar los siguientes ensayos:

5.2.3.1 Grupo 1: Fatiga dindmica angular a 90 grados
(Minimo cinco piezas).
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5.2.3.2 Grupo 2: Fatiga dindmica radial (Minimo cinco
piezas).

5.2.3.3 Grupo 3: Fijaci6n disco-aro (Minimo dos
piezas).

5.2.3.4 Grupo 4: Impacto (Minimo dos piezas).
5.2.3.5 Grupo 5: Hermeticidad (Minimo dos piezas).

5.2.4 Las ruedas de acero para automéviles de pasajeros
del punto 5.2.1 de la presente norma, en corridas
normales de produccion, se dividen en grupos come a
continuacién se indica, para proceder a realizar los
siguientes ensayos:

5.2.4.1 Grupo 1: Fatiga dindmica angular a 90°, una (1)
pieza por cada 30.000.

$.2.4.2 Grupo 2: Fatiga dindmica radial, una (1) pieza
por cada 25.000.

§.2.4.3 Grupo 3: Fijacién Disco-Aro, una (1) pieza por
cada 1.500.

5.2.44 Grupo 4: Impacto, una (1) picza por cada
30.000.

5.2.4.5 Grupo 5: Hermeticidad, mfnimo dos (2) piezas.
5.3 Aceptacion y rechazo

5.3.1 El Lote debe ser aceptado si la sumatoria de
muestras defectuosas es menor o igual al criterio de
aceptacion (Ac) expuesto en la tabla 2, de lo contrario
debr ser rechazado.

532 Si el resultado de algin ensayo resultase
insatisfactorio debido a fallas técnicas en la realizacidn
del mismo, debe descartarse el resultado de la prueba,
repitiéndose nuevamente ¢l ensayo.

5.3.3 Reclamacion

5.3.3.1 Toda rueda de acero para automdviles de
pasajeros, aceptada por el Cliente y que durante su
utilizacién evidencie fallas, o que aparentemente no
estuviera de acuerdo con lo establecido en la presente
norma, debe ser apartada adecuadamente,
manteniéndose la identificacion del lote de fabricaci6n
almacenada, de manera que no se alteren sus
caracteristicas.

5.3.3.2 El plazo médximo para la presentacién de la
reclamacién debe ser establecido previo acuerdo Cliente-
Proveedor. Si se comprueba que la rueda de acero para
automdviles de pasajeros, no cumple con las exigencias
de esta norma se tendrd el derecho a rechazarla,



6 METODOS DE ENSAYOQ

6.1 Dimensionales

6.1.1 Instrumentos

6.1.1.1 Conjunto de calibradores del tipo "Pasa-No Pasa"

6.1.1.2 Calibrador de bolas con un didmetro de 16 mm
(5/8 pulg.)

6.1.1.3 Conjunto de plantillas y cintas calibradas.
6.1.2 Preparacion de la muestra.

6.1.2.1 La muestra a ensayar consiste de una rueda de
acero para automdviles de pasajeros libre de pintura.

6.1.3 Procedimiento

6.1.3.1 Se coloca la muestra a ensayar sobre una mesa o
superficie lisa de medicidn de tal manera que se permita
la libertad total de maniobra sobre la muestra.

6.1.3.2 Se procede a verificar con el grupo de
calibradores del tipo "Pasa-No Pasa” indicados en el
punto 6.1.1.1 de la presente norma, aplicdndolos entre
las caras internas de las pestafias (Véase figura 7), las
siguicntes dimensiones;

* Ancho del aro

¢ Altura de la pestafia

¢ Orificio de la vdlvula

6.1.3.3 Se procede a verificar el perimetro de la muestra
a ensayar con el calibrador de bolas indicado en el punto
6.1.1.2 de la presente norma, aplicdndolo entre el
empalme del talén y la faja del asiento del talén del
neumdtico (véase figura 8).

6.1.3.4 Se procede a wverificar con las plantillas
calibradas indicadas en el punto 6.1.1.3 de la presente
norma, las siguientes dimensiones:

6.1.3.4.1 Ancho de la cama.

6.1.3.4.2 Radio de empalme de la cama con la faja de
asiento del talén del neumndtico.

6.1.3.4.3 Radio de empalme del asiento del talén y el
borde del talén del neumitico.

6.1.3.5 Se procede a verificar con las cintas calibradas
indicadas en el punto 6.1.1.3 de la presente norma, el

perimetro de la cama,

6.1.3.6 Se divide el valor del perimetro de la muestra a

ensayar, obtenide en el punto 6.1.3.3 de la presente
norma, entre el nimere "pi" ("n"), para obtener asf el
tamafio de la muestra,

6.1.3.7 Se verifica en tres (3) lugares distintos,
separados a 120° aproximadamente, haciendo coincidir
uno de ellos con la zona de soldadura del aro, el perfil
del aro (Véase figura 7).

6.1.3.8 Se procede a verificar que este grupo de registros
cumpla con el requisito establecido en el punto 4.3 de la
presente norma.

Nota 2: La secuencia e instrumentos de ensayo aqui
descritos deben ser tomados como una gufa, ya que no
constituyen la dnica opcién de trabajo.

6.1.4 Informe

El informe debe contener como minimo la siguiente
informacién:

¢ Nombre del ensayo

s Fecha de realizacién del ensayo e identificacién del
personal técnico que lo realizo

e Numero de la norma COVENIN utilizada en el
ensayo

¢ Identificaci6n de la muestra

¢ Identificacién del equipo e instrumentos de ensayo
* Resultados obtenidos

¢ Observaciones

6.2 Alabeo

6.2.1 Equipo e Instrumentos

6.2.1.1 Dispositivo de ensayo similar al mostrado en la
figura 9.

6.2.1.2 Indicador del tipo reloj o sistema Gptico de
lectura con apreciaci6n de 0,01 mm,

6.2.1.3 Dispositivo tipico para la medicién de alabeo,
similar al mostrado en la figura 9.

6.2.2 Preparacién de la muestra.

La muestra a ensayar consiste en una rueda de acero
para automéviles de pasajeros.

6.2.3 Procedimiento



6.2.3.1 Se coloca la muestra a ensayar en el dispositivo
de ensayo (véase figura 9).

6.2.3.2 Se hace girar la muestra a ensayar sobre el ¢je
mdvil del dispositivo de ensayo.

6.2.3.3 Se mide el alabeo colocando ¢l indicador descrito
en ¢l punto 6.2.1.2 de la presente norma, en la zona
recta que une la pestafia con el asiento del talén del
neumitico, exceptuando en la zona comprendida por 38
mm 2 cada lado de la soldadura tope de l1a rueda (Véase
figura 9).

6.2.3.4 Se procede a verificar que se cumpla con el

requisito establecido en el punto 4.4 de la presente
norma,

6.2.4 Informe

El informe debe contener la informacién descrita en el
punto 6.1.4 de la presente norma.

6.3 Excentricidad
6.3.1 Equipo ¢ Instrumentos

6.3.1.1 Dispositivo de ensayo similar al mostrado en la
figura 9,

6.3.1.2 Indicador del tipo reloj o sistema 6ptico de
lectura con apreciacién de 0,01 mm.

6.3.1.3 Dispositivo tipico para la medicién de
excentricidad, similar al mostrado en la figura 9.

6.3.2 Preparaci6n de la muestra.

La muestra a ensayar consiste en una rueda de acero
para automéviles de pasajeros.

6.3.3 Procedimiento

6.3.3.1 Se centra la muestra a ensayar en el dispositivo
de ensayo (Véase figura 9).

6.3.3.2 Se hace girar la muestra a ensayar sobre el eje
moévil del dispositivo de ensayo.

6.3.3.3 Se mide la excentricidad en la zona situada a 2
min de {a terminacién de la faja del asiento del talén del
neumdtico, exceptuando en la zona comprendida por 3§
mm a cada lado de la soldadura tope de la rueda (Véase
figura 9).

6.3.3.4 Se procede a verificar que se cumpla con el
requisito establecido en el punto 4.5 de la presente
norma.
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6.3.4 Informe

El informe deber contener 1a informaci6n descrita en el
punto 6.1.4 de la presente norma.

6.4 Desbalanceo estatico

6.4.1 Equipo

Dispositivo tipice para ensayo de desbalanceo estdtico
con apreciacién de 1 gr.

6.4.2 Preparacion de la muestra.

La muestra a ensayar consiste de una rueda de acero
para automdéviles de pasajeros.

6.4.3 Procedimiento

6.4.3.1 Se coloca la muestra a ensayar en ¢l dispositivo
de ensayo.

6.4.3.2 Sc toma el valor del desbalanceo estitico de la
muestra a ensayar siguiendo las instrucciones
particulares que aplican sobre el dispositive de ensayo.

6.4.3.3 Se procede a véaseificar que se cumpla con el
requisito establecido en el punto 4.6 de la presente
norma.

6.4.4 Informe

El informe deber contener la informacién descrita en el
punto 6.1.4 de la presente norma.

6.5 Hermeticidad

6.5.1 Equipo

Dispositivo tipico para ensayo de hermeticidad.
6.5.2 Preparacion de la muestra.

La muestra a ensayar consiste en una rueda de acero
para automéviles de pasajeros.

6.5.3 Procedimiento

6.5.3.1 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, segiin lo disponga el
dispositive de ensayo que se esté usando.

6.5.3.2 Se ejerce presién sobre la muestra a ensayar
hasta que quede fuertemente sujeta en el dispositivo de
ensayo.

6.5.3.3 Se tapa el agujero de la vdlvula y se hace circular
aire a una presién de 2,8 Kgf/cm? (40 psi).



6.5.3.4 Se gira la rueda y se abre el conducto de
alimentacién de la solucién jabonosa u otra similar que
se utilice para detectar fugas de aire, segin lo indique el
manual de funcionamiento del dispositivo de ensayo, o
como minimo por 30 s

6.5.3.5 Se procede a verificar que se cumpla con el
requisito establecido en el punto 4.7 de la presente
norma.

6.5.4 Informe

El informe debe contener la informacién descrita en el
punto 6.1.4 de la presente norma.

6.6 Fatiga dinamica angular 90 grados
6.6.1 Equipo e Instrumentos

6.6.1.1 Dispositivo tipico para ensayo de fatiga dindmica
angular para carga a 90 grados similar al mostrado en la
figura 12,

6.6.1.2 Torquimetro de ajuste.
6.6.2 Preparacion de la muestra.

La muestra a ensayar consiste de una rueda de acero
para automéviles de pasajeros.

6.6.3 Procedimiento

6.6.3.1 Se fija la muestra a ensayar sobre la mdquina de
ensayo de la misma manera que se fija en el vehiculo,
usando los mismos tornillos o tuercas especificados para
el modelo previsto.

6.6.3.2 Se hace un preasentamiento de la muestra a
ensayar a 13 N x mm (10 Ibf x ft) por medio de un ajuste
alternado de las tuercas.

6.6.3.3 Se ajustan los tornillos o tuercas de fijacién con
¢l torque correspondiente segiin lo especificado en la
tabla 3.

Nota 3: Los valores indicados en la tabla 3 se
considerardn como vdlidos de no existir una
especificacion previa dada por el Cliente.

6.6.3.4 Se verifica que la superficie del adaptador de la
muestra a ensayar y la superficie de las zonas de
contacto entre ella y los ganchos de ajuste a la mesa
giratoria del dispositivo de ensayo estdn limpios, libres
de pintura, polvo y sucio o cualquier objeto extrafio.

6.6.3.5 Se realiza un ajuste final de la muestra a ensayar
sobre la mesa giratoria de tal manera que no se presente
una excentricidad mayor de 0,254 mm (0,01 pulg),
tomada como lectura total del indicador,

6.6.3.6 Se ajusta una velocidad de rotacién constante de
la mesa comprendida entre 100 rpm y 300 rpm segin la
muestra a ensayar.

6.6.3.7 Se ajusta la dimensidn del brazo del dispositivo
de ensayo entre 762 mm + 100 mm (30 pulg + 4 pulg).

6.6.3.8 Se aplica la carga requerida dentro de + 3% de la
carga especificada.

6.6.3.9 Se aplica dicha carga en paralelo a la linea del
centro del aro (Véase figura 12).

6.6.3.10 Se aplica la carga que origina el momento sobre
la muestra a ensayar de acuerdo a la especificado en el
plano de disefio respective o lo calculado segiin el punto
6.6.4.1 de la presente norma.
6.6.3.11 Se procede a verificar que se cumpla con el
requisito establecido en el punto 4.8 de la presente
norma.
6.6.4 Expresi6n de los resultados
6.6.4.1 La carga de prueba indicada en el punto 6.6.3.8
de la presente norma se calcula mediante la siguiente
relaci6n matemdtica:
Q=M/B

Donde
Q Carga de prueba (N)
M Momento (N x m)
B Brazo de la fuerza (m)
6.6.4.2 Cuando el momento (M) no se especifica se
determina por medio de la siguiente relacién
matemética:

M=(Lx@Glrxp )+d)/12)xK
Donde

M Momento (N x m}

L Carga de la rueda, especificada por el fabricante
N)
slr Radio de la carga estdtica del neumético m4s

grande usado como ¢specificacién, en mm x 12
x 107 (pulg). (Véase tabla 4)

1 Coeficiente de friccién entre el neumdtico y la
carretera (= 0,7).

d Altura de referencia (Off-Set) de la rueda en
7



mm x 12 x 107 pulg. (Menos de 101,6 mm (4 pulg.))
K Factor de servicio = 1,6.

Nota 4: Si la muestra a ensayar puede usarse con altura
de referencia positiva o negativa indistintamente, se
tomar4 dicha altura como positiva.

6.6.5 Informe

El informe debe contener la informacién descrita en el
punto 6.1.4 de la presente norma.

6.7 Fatiga dinfimica radial
6.7.1 Equipo e Instrumentos

6.7.1.1 Dispositivo tipico para ensayo de fatiga dindmica
radial con una apreciacién de + 3% con respecto a la
carga a aplicarse durante el ensayo (Véase figura 13).
Este dispositivo estd constituido bdsicamente por:

6.7.1.1.1 Un Tambor guiado con capacidad de rotacién
sobre su propio eje, con un didmetro aproximado de
1707 mm (67 pulg) y debe presentar una superficie lisa
mds ancha que la secci6n del neurndtico més grande que
se vaya a ensayar.

6.7.1.1.2 Un mecanismo de rotacién capaz de imprimirle
al tambor descrito en el punto 6.7.1.1.1 de la presente
norma, unas 300 rpm.

6.7.1.1.3 Un eje de acople que sea paralelo al eje de
rotacién del tambor descrito en el punto 6,7.1,1.1 de la
presente norma, que permita el ensamble de la muestra a
ensayar en ¢l dispositivo de ensayo simulando la punta
de eje del vehiculo.

6.7.1.2 Torquimetro de ajuste.
6.7.2 Preparacién de la muestra.

La muestra a ensayar consiste de una rueda de acero
para automéviles de pasajeros con el correspondiente
neumdtico mds grande permitido por el fabricante para
¢l tamafio de la muestra a ensayar.

6.7.3 Procedimiento

6.7.3.1 Se fija la muestra a ensayar en el eje de acople
descrito en ¢l punto 6.7.1.1.3 de la presente norma, de 1a
misma manera que se¢ hace en el vehiculo, usando los
mismos tornillos o tuercas especificados para el modelo
previsto.

6.7.3.2 Se hace un preasentamiento de la muestra a
ensayar 2 13 N x m (9,6 Ibf x ft} por medio de un ajuste
alternado de las tuercas.

6.7.3.3 Se ajustan los tornillos o tuercas de fijacién con
el torque correspondiente segin lo especificado en la
tabla 3.

6.7.3.4 Se suministra al neumdtico de la muestra a
ensayar, aire comprimido a una presién recomendada de
4,55 Kg/em® + 0,14 Kg/cm? ( 65 psi + 2 psi).

6.7.3.5 Se pone en contacto fa muestra a ensayar con la
superficie lisa del tambor de tal manera que se cjerza
una carga normal scbre ella y radial sobre ¢l eje de la
muestra a ensayar (Véase punto 6.7.4.3 de la presente
norma).

6.7.3.6 Se pone en funcionamiento el dispositive de
ensayo hasta alcanzar unas 300 rpm.

6.7.3.7 Se mantienen estas condiciones de carga y rpm
durante unos 400.000 ciclos (o lo que se especifique en
los planos de disefio respectivos, previo acuerdo Cliente-
Proveedor).

6.7.3.8 Se procede a verificar que se cumpla con el
requisito establecido en el punto 4.9 de la presente
norma.

6.7.4 Expresi6n de los resultados

6.7.4.1 Se calculan las siguientes variables, usando para
cada una de ellas las siguientes relaciones matematicas:

RL] =Ll'1 X K]
RL,=Ln x K,
Donde

RL, Carga de ensayo radial sobre el ¢je delantero
(N)

RL; Carga de cnsayo radial sobre el gje trasero (N)

Lry Correspende a 1/2 de la méxima carga estitica
vertical sobre el eje delantero (N)

Lr, corresponde a 1/2 de la mdxima carga estdtica
vertical sobre el gje trasero (N)

K; Factor de ensayo acelerado ( = 2,25)
K; Factor de ensayo acelerado ( = 2,00)

6.7.4.2 Se determina cudl de las dos cargas de ensayo
radial calculadas en el punto anterior es 1a mayor.

6.7.4.3 Se aplica el valor de dicha carga radial en el
punto 6.7.3.5 de la presente norma.



6.7.5 Informe

El informe debe contener la informacién descrita en el
punto 6.1.4 de la presente norma.

6.8 Fijacion disco-aro
6.8.1 Equipo

6.8.1.1 Dispositivo tipico de ensayo para la aplicacién de
la carga (Véase figura 10).

6.8.1.2 Prensa hidrdulica.
6.8.2 Preparacién de la muestra.

La muestra a ensayar consiste de una rueda de acero
para automdviles de pasajeros.

6.8.3 Procedimiento

6.8.3.1 Se coloca la muestra a ensayar sobre el
dispositivo de ensayo tal como se muestra en la figura
10.

6.8.3.2 Se aplica la carga establecida en los planos de
diseiio respectivos, previo acuerdo Cliente-Proveedor, o
en su defecto a indicada en los puntos 4.10.1 y 4.10.2 de
la presente norma, segiin sea el caso.

6.8.3.3 Se procede a verificar que se cumpla con el
requisito establecide en el punto 4.10 de la presente
norma.

6.8.4 Informe

El informe debe contener la informacién descrita en el
punto 6.1.4 de la presente norma.

6.9 Impacto
6.9.1 Equipo

Dispositivo tipico para ensayos de impacto (Véase figura
11).

6.9.2 Preparacion de la muestra,

La muestra a ensayar consiste de una rueda de acero
para automdéviles de pasajeros con el correspondiente
neumdtico mds pequefio permitido por el fabricante,
para el tamafio de la muestra a ensayar, el cual debe
estar inflado a una presién de 2,59 Kg/em® + 0,07
Kg/em® (37 psi + 1 psi)

6.9.3 Procedimiento

6.93.1 Se coloca la muestra a ensayar sobre el
dispositivo de ensayo y se fija tal como si se montard en

el vehiculo (Véase figura 11).

6.9.3.2 Se alinea la muestra a ensayar, moviendo el
soporte hasta que el borde de la pesa del dispositivo de
ensayo quede al nivel de la pestafia del aro de la rueda
(Véase figura 11).

6.9.3.3 Se deja caer libremente la pesa desde una altura
de 230 mm + 2 mm (9 pulg + 1 pulg) a partir del borde
superior de la pestaiia del aro de 1a muestra a ensayar.
6.9.3.4 Se procede a verificar que se cumpla con el
requisito establecido en el punto 4.11 de la presente
norma.

6.9.4 Informe

El informe debe contener la informacion descrita en el
punto 6.1.4 de la presente norma.

6.10 Camara salina

6.10.1 Equipo

Una torre saturadora capaz de operar en un rango de

temperatura comprendido entre los 37 °C y 39°C (99 °F

a 101°F). Este dispositivo estd constituido bdsicamente

por:

¢ Un soplante o ventilador capaz de suministrar un
flujo continuo de aire entre los 90 Kpa y 120 KPa (14
psia 16 psi).

* Dispositivos para registrar temperaturas de bulbo
himedo y seco.

¢ Un gabinete porta-muestra.

¢ Sistemna de alimentacién de agua.

6.10.2 Reactivos y materiales.

Soluci6n salina con las siguientes caracterfsticas:
¢ Concentracién: 5,0 % + 0,1%.

e Ph:68a7,l.

* Gravedad especifica: 1,035

6.10.3 Preparacién de la muestra.

6.10.3.1 La muestra a ensayar consiste en una rueda de
acero para automdviles de pasajeros.

6.10.4 Procedimiento



6.10.4.1 Se coloca la muestra a ensayar en ¢l gabinetc
porta-muestra de la c4mara salina.

6.10.4.2 Se alimenta con agua el gabinete porta-muestra
hasta que la profundidad de la misma oscile entre los
100 mm a 150 mm (4 pulg a 6 pulg).

6.10.4.3 Se cierra el gabinete porta-muestra y se
hermetiza por medio de un sello de agua.

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

6.10.4.5 Se inicia la exposicién de la muestra a ensayar
a la acci6n de una niebla de la solucién salina descrita
en el punte 6.10.2.1 de la presente norma.

6.10.4.6 Se mantienen estas condiciones dependiendo de
las especificaciones establecidas en el plano de disefio
respectivo previo acuerdo Cliente-Proveedor, o en su
defecto segin lo indicado en el punto 4.12.1 de la
presente norma.

6.10.4.7 Se procede a verificar que se cumpla con el
requisito establecido en el punto 4.12 de la presente
norma.

6.10.4 Informe

El informe deberd contener la informacién descrita en el
punto 6.1.4 de la presente norma.

7 MARCACION, ROTULACION Y EMBALAJE
7.1 Marcaci6n y rotulacién

Las ruedas de acero para automéviles de pasajeros deben
llevar marcado en la superficic interna de la cama [a
siguiente informacién:

¢ Marca y/o Nombre registrado del fabricante

¢ Laleyenda "Hecho en Venezuela” o pais de origen

¢ Laindicacién de: Ancho nominal x Tamafio nominal
¢ Fecha o cédigo de fabricacion

7.2 Embalaje

Las ruedas de acero para automdviles de pasajeros deben
embalarse en forma adecuada de manera que no sufran

deterioros durante su almacenamiento, manipulacién y
transporte.
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7.3 Certificado de Calidad

7.3.1 Previo acuerdo Cliente-Proveedor cada lote debe ir
acompaiiado de un certificado de calidad en el cual este
plenamente identificado el lote en cuestibn y como
minimo debe refiejar los resultados de los siguientes
ensayos:

s Alabeo

¢ Excentricidad

¢ Desbalanceo estitico

¢ Hermeticidad

+ Fatiga dindmica angular a 90 grados

e Fatiga dindmica radial.

® Fijacién disco-aro.

* Impacto.

s (Cémara salina.

7.3.2 Cualquier informacién adicional debe ser
establecida previo acuerdo Cliente-Proveedor.
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Tabla 1. Alabeo, Excentricidad médxima y Desbalanceo estético.

DESDIGNACION NOMINAL| ALABEO EXCENTRICIDAD DESBALANCEO
DEL ARO (Pulg.) (mm) (mm) ESTATICO
(gr X cm)
12y 13 1,00 0,80 150
14y 15 1,20 1,00 685
16 1,40 1,27 1800
Tabla 2. Criterios de aceptacién y rechazo
TAMANODELOTE | TAMANO DE LA ACEPTACION RECHAZO
(N) MUESTRA (n) (Ac) (Re)
N < 150 21 0 1
151< N < 280 33 1 2
281 < N < 500 48 1 2
501 <N < 1200 81 2 3
1201 < N <3200 120 3 4
Tabla 3. Ajuste de las tuercas de fijacién.
DIAMETRO (pulg) - NUMERO DE HILOS | TORQUE DE AJUSTE | TOROQUE DE AJUSTE
(N x m) (Lb x ft)
7/16 - 20 110 - 120 80 - 90
1/2-20 110 - 120 80 - 90
9/16 - 18 150 - 165 110 - 120
5/8 - 18 170 - 185 125-135

Tabla 4. Radio de la carga estatica

TAMANO slr (mm) slr (pulg)
P 175/75-14 217 10,9
P 185/70-13 264 10,4
P 185/75-14 282 11,1
P 195/75-14 287 11,3
P 195/60-15 279 11,0
P 195/75-15 302 11,9
P 205/70-14 287 11,3
P 205/75-14 295 11,6
P 205/75-15 307 12,1
P 215/75-15 310 12,2
P 225/75-15 318 12,5
P 235/75-15 323 12,7
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Figura 1. Esquema general de una rueda de acero (Perfil)
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PERFIL OQPCICNAL DE ARO
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Figura 3. Perfil opcional de aro.
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Figura 4. Perfil normal de aro.



Dimensiones en mi

limetros

Loado pora el monlgje

100

MIN,
Radio de

curvaltura
equivatente g

/ 0,5R
) f

75r 144208
AX/ MIN.

SRMm'
= \$4 D+ 0,4
”,3_ DIA El agujero de la
o H\ T valvulg debe
centrarse con
le |O°M|N. respecto al faleral
RH MAX. Por ambos lados de la ruedo
Circunferencial
FH MAX,
Circunferenciai
Perfil de P, P, L M
la_rueda A MIN. MIN. MAX.
3,508 89,0 17,0 19,7 19,0 34,0
400B | 1015 17,0 19,7 19,0 34,0
4508 | 1145 19,8 21,6 22,0 45,0
5008 | 127,0 19.8 21,6 22,0 45,0
5,508 140,0 198 21,6 22,0 45,0
6,00B | 152,5 19.8 21,6 22,0 45,0
6,508 165,0 19,8 21,6 22,0 45,0
7,008 178,0 19,8 21:,6 22,0 45,0
7,50B 190,5 19,8 21.6 22,0 45.0
8,008 203,0 19,8 21,6 22.0 45,0
8,508 216,0 19,8 21,6 22,0 45,0
9,008 228,5 19,8 21,6 ° 22.0 45.0
Diametro Dldmelroespec:fico Circunferencia Circunferencio
Nominal de la Rueda {D) FH Mdx. RH Mdx.
12 304,0 954,9 955,9
13 329,4 1034,7 1035,7

Figura 5. Perfil tipo “B” para ruedas con didmetro nominal de 12 y 13 pulg.



Dimensiones en milimetros

A120

l.ado para el mentaje

10,9
MIN,

Rodio de
curvaturg
equivalenie g

»./_¥_

Q0ORr 178109
MIN.

o |
6™ gluin. |
"6R [ MIN.

- \L4 —i— Dx0,4
ll3 otAGBMm

RH MAX.

Circunferencial

Perfil de la

N

Ambos fados

FH MAX.

Circunferencigl

Circunferencio |Circunferencia

Ruedo A
4%2) 114,5
5J 127,0
5] 140,0
6J 152,5
6'2J 165,0
7J 178,0
72J 190,5
8J 203,0
8'2J 216,0
9J 2285
9'2J 241,5
10J 254,0
11J 279,5
12J 305,0

Didmetro Diamelro especificc

Noming| de lg Ruedg (D} FH Max. RH Maox.
14 354,.8 1114,6 1115,6
15 380,2 11944 1185,4
16 4056 12742 12752
17 436,6 1371,6 1372,6

Figura 6. Perfil tipo “J” (ISO) para ruedas con diametro nominal de 14, 15, 16 y 17 pulg.
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COMPROBACION DEL DIAMETRO DE LA RUEDA

CIAMETRO DE LA RUEDA

Figura 8. Comprobacién del didmetro de la rueda.
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ESQUEMA PARA ENSAYO DE FIJACION
DISCO - AROQ

Figura 10. Esquema para ensayo de fijacién disco-aro.
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Figura 11-A. Dispositive para el ensayo de impacto,
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ESQUEMA PARA ENSAYC DE FATIGA DINAMICA ANGULAR A 90

CARGA DE PRUEDA

(MOSTRADA POSITIVA

EJE CENTRALDEL A \
RUEDA ——-

ALTURA DE REFERENCIA

BRAZQ

fl

T

'
"
L
A

Figura 12. Esquema para ensayo de fatiga dindmica angular a 90°

23



Hgﬁ.ﬂ.ﬁ
1°p (g

\
VN

\
/

[e1pel edrwenlp edne) ap ofesud @ eaed oamsodsi(y "¢ eandi gy

srdooy
Ip 3fF

COTI PN I N}

24



COVENIN CATEGORIA
363:1997 D

COMISION VENEZOLANA DE NORMAS INDUSTRIALES

Av. Andrés Bello Edif. Torre Fondo Comiin Pisos 11 y 12
Telf. 575.41.11 Fax: 574.13.12
CARACAS

Ya

publicacion de: oo
I.C.S: 43.040.50

ISBN: 980-06-1981-X RESERVADOS TODOS LOS DERECHOS
Prohibida la reproduccién total o parcial, por cualquier medio.

Descriptores:  Automotriz, automéviles de pasajeros, ruedas de acero, requisito.



