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NORMA VENEZOLANA COVENIN
TAMBORES Y DISCOS DE FRENOS DE 1258
FUNDICION GRIS PARA VEHICULOS

AUTOMOTORES

1 ALCANCE
Esta Norma contempla las caracteristicas y reguisitos minimos que
debe cumplir los tambores y discos de frenos de fundicidn gris sin

mecanizar para ser usados en vehiculos automotores.

2 NORMAS COVENIN A CONSULTAR

COVENIN 7:2-001 "Ensayo de traccién para materiales metéli-~

cos".

"Fundicién gris. Ensayo de Flexidn Estdtica".

COVENIN 1247-78

COVENIN A34-75 “"Ensayo de Dureza Brinell para materiales

ferrosos".

"COVENIN 1068-77 "Designacidén del grafito en la micro-estruc-

tura de. las fundiciones férreas".

COVENIN 7:2-008 ~ wgnsayo metalogrdfico para materiales metdli

cos".

3 DEFINICIONES

3.1 SISTEMA DE FRENOS
£Es el mecanismo de conversidén energética que permite detensr un

vehiculo, regular su marcha, o0 mantensrlo: frenado en condiciones de.

~gstacionamiento.

5.2 - TAMBOR DE FRENO

Es el componente, en forma de campana del sistema de frenos del




vehiculo automotog,sobre cuya superficie interior se ejerce la ac-

cidén de frenado.

3.3 TAMBOR DE FRENOS CON INSERTO
Es aquel tambor de frenos en cuyo proceso de manufactura se usa como

zona de fijacidén una lémina de acero estampado.

3.4 TAMBOR DE FRENOS SIN INSERTO

Es aquel tambor de frenos cuya zona de fijacidn es también parte in-

tegral de la fundicidn gris.

3.5 DISCO DE FRENOS
" Es el componente del sistema de frenos del vehiculo automotor sobre

cuyas superficies planas se ejerce la accidn de frenado.

3,5 FUNDICION GRIS
Es una aleacidén de hierro, carbono y silicio, en la cual la mayor
parte del carbono se esncuentra libre, formando 1dminas de grafito,

incorporadas a una matriz ferritica o perlitica.

3,7 COLADA
Es la cantidad de fundicidn gris de composicién quimica homogénea,

obtenida mediante el vaciado parcial o total de un horno.

4 CONDICIONES GENERALES

4.1 ACABADO SUPERFICIAL
La superficie de los tambores y discos de frenos, deberd estar lim-
pia de arena de los moldes y de rebabas de corte en todas sus par-

tes.

4.2 DEFECTOS
Los tambores y discos de frenos no deberdn temer rechupes, sopladu-
ras, inclusiones de arena, grietas, poros y otros defectos de fundi

+ 2
clon.




4.3 REPARACIONES

4.3.1 Los tambores y discos de frenos, no serdn reparados, rellena-

dos o soldados sin acuerdo previo entre productor y comprador.

4.3.2 Estas reparacionses podrédn realizarse siempre y cuando no afeg
ten las caracteristicas funcionales y mecdnicas de los tambores vy

discos de frenos.
4.4 COMPOSICION QUIMICA

4.4.1 Se recomienda que la composicidn quimica de la fundicidn gris
para tamborss y discos de frenos esté dentro de lo especificado sn
ia Tabla I, con el fin de gue no Sean afectadas sus caracteristicas

mecédnicas.

TABLA I

COMPOSICION QUIMICA DE LA FUNDICIGN GRIS
PARA TAMBORES Y DISCDOS DE FRENGS

Elemento % minimo % mdximo
Carbono Total 3,20 3,65

' Carbono combinado 0,60 0,80
Manganeso (1) 0,90
‘silicio 1,60 2,40
fFédsforo : 0,12
Azufre 0,17
.Cromo ’ _ 0,40
Carbono equivalente 3,90 4,30 (2)




(1) El1 %4 mfnimo de manganeso calculado como:

1,7 (% azufre) + 0,30
(2) El1 % de carbono equivalente calculado como:

% carbono + _1_ (% silicio + % fésforo) -_1_ (%cromo - 0,10)
3 3

4.2.4 Por acuerdo previo entre comprador y productor podrdn fijarss
otros rangos de composicidn quimica, siempre y cuando no afecte las
caracteristicas funcionalss y mecanicas de los tambores y discos de

frenos.
4.5 DIMENSIONES Y TOLERANCIAS

4.5.1 Las dimensiones y tolerancias de los tambores y discos de
frenos corrasponderdn a las indicadas en los planos suministrados

por el productor o por sl comprador.

5 REQUISITOS

5.1 PROPIEDADES MECANICAS
Las propiedades mecdnicas de la fundicidn gris para tambores y dis-

cas de frenos serdn las indicadas en la Tabla II.
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5.2 MICROESTRUCTURA

5,2.,1 Grafito
E1 grafito designado segin lo sstablecido en la Norma COVENIN

1068-77; deberd ser:

"5.2.1.1 Tipo A‘predominanta, con tipo B gue no exceda 40%, tamafio

antre 3 y 5.

5.2.1.2 La sumatoria de los tipos D y £ que no exceda de 10%.

5.2.2 Matriz
‘La matriz evaluada segiin lo establecido en 7.4 deberd presentar:

5.2.2.1 Perlita fina laminar, minimo 94%.
5.2.2.2 Steadita méxima 3%.

5.2.2.3 Ferrita mégima 5%.

5.2.2.4 Carburo libre méximo 1%.

5.3 HIERRO FRIO

5.3.1 Los tambores de fundicidn gris con inserto ensayado segun
1o establecido en 7.5.1 de esta Norma no deberdn presentars:
a) 3

b) 4 6 mds dientes malos alternados

mds dientes malos consecutivos

Os

rd

c) 6 & méds dientes aceptables consecutivos

u 8 6 mds dientes aceptables alternados.

5.3.1.1 Se considerard como malo aquel diente del inserto que no
presente desgarre al terminar.el ensayo, tal como se muestra en la

figura 1b.

5.3.1.2 Se considerard como aceptable aquel diente del inserto que
pfesenta al menos 25% de desgarre al terminar el ensayo tal como s8

muestra en la figura 1c.

5.3.1.3 Se considerard como bueno aquel diente del inserto que.prg

sente al menos 50% de desgarre al terminar el ensayao, tal como se
muestra en la figura 1d.




5.3.2 Los tambores de fundicidn gris con inserto ensayados segdn

7.5.2 de ésta Norma no deberdn presentar:

a) 15% o més de filtracidn continua

b) 25% o mds de filtracidn discontinua

'5.,3.2.1 Se considerara como filtracidn continua aquella en la cual
se presenta burbujeo continuo a través de la unidén de la fundicidn

y el inserto.

5.3.2.2 Se considerard como filtracidn discontinua aquella en la
cual se presenta burbujeo discontinuo a través de la unidn de 1la

fundicidn y el inserto.

6 INSPECCION Y RECEPCION

Este capfitulo estd elaborads con el criterio de ofrecer una guia

al consumidor para la comercializacidén de lotes aislados.

A menos que exista acuerdo previo entre comprador y productor, la
inspeccidén y recepcidn se realizard segln lo establecido a continua
cidn:

6.1 LOTE

Es el conjunto de todos los tamborss o discos de frenos de caracte-
risticas similares, obtenidos bajo condiciones de proceso presumi-
blemente uniformes, gue se someten a inspeccidn como conjunto uni-

tario.
6.2 MUESTREQ

6.2.1 El1 muestrso para la inspeccidn de los requisitos que se veri
ficardn mediante ensayos destructivos serd el establecido en la Ta-

bla III.




TABLA_III
Tamafio del lote Tamafio de la Criterio Criterio
muestra de Acep- de Recha
tacidn 20
51 = 90 2 0 1
91 - 150 2 0 1
151 = 280 3 0 1
281 -  S00 3 0 1
501 - 1200 8 0 1
1201 - 3200 5 0 1

6.2.2 E1 muestreo para la inspeccidén de los requisitos que se veri

fican mediante snsayos noO destructivos serd el establecido en la

Tabla IV.
TABLA IV
Tamafio del lote Tamano de la Criterio Criterio
muyestra de Acep- de Recha
tacidn 20
51 - g0 5 0 1
.91 - 180 8 0 ’ 1
151 - 280 13 0 1 ’
281 - 500 20 1 2
501 - 1200 - 32 1 2
1201 - 3200 50 2 3




6.3 CRITERIOS DE AEEbTACIDN Y RECHAZO

Sival énsayar la muestra indicada en las Tablas se obtuviera un
ndmero de defectuosos menor o igual a Ac (criterio de aceptacidn)
el lote serd aceptado; si por el contrario se obtuviera un nimero
de defectuosos igual o mayor a Re (criterio de rechazo) sl lote se-

rd rechazado.

7 METODOS DE _ENSAYO

7.1 ENSAYO DE TRACCION

7.1.1 Material a ensayar

7.1.1.1 El1 material a ensayar consiste en una probeta, cuyo tipo
se selecciona sobre la base del espesor critico de las paredes dsl

tambor o disco de frenos tal como se indica en la Tabla V.

TABLA V

SELECCION DE LA PROBETA SEGUN LOS ES
PESORES CRITICOS DE PARED DE LOS TAM
BORES O DISCOS DE FRENGS

ESPESORES CRITICOS DE TIPO DE PROBETA
PARED.
(mm). *
Por debajo de 6 S
6 a 12 A
13 a 25 2]
26 a 50 c
Por encima de 50 S




* Por acuerdo.previo entre comprador y productor, se establece la

zona de pared a la cual se considera como el espesor critico.

7.17.1.1.1 Probetas de tipo A, By C
Las probetas tipo A, B y C son probetas de forma cilindricas y se
maguinan concéntricas con su sje; su forma y dimensiones se mues-

tran en la figura 2.

7.1.1.1.2 Probeta tipo S

Las dimensiones de éste tipo de probeta se determina por acuerdo

entre productor y comprador.
7.1.1.2 Obtencidén de la probeta

7.1.4.2.1 Las probetas se funden del mismo material de los tambo-
res y discos de frenos, y S8 vacian en moldes secos o cocidos al
horno, hechos principalmente de arena sflica con un aglomerante
apropiado.

£1 promedio del tamafio de grano de la arena seca serd aproximado

al de la arsna en la cual se vacia sl tambor o disco de frenos.

7.17.1.2.2 Los moldes deben sstar aproximadamente a temperatura
- ambiente cuando ocurra el vaciado. La figura 3 muestra un disefio

apropiado para el molds.

7.1.1.2.3 Las probetas reciben el mismo tratamiento que los tambo-

res & discos de frenos gque ellas representan.

7.1.1.2.4 Una vez fundidas, las probetas deben tensr las dimensig

nes gue aparecen en la Tabla VI. N

7.1.4.2.5 Por acuerdo previo entre comprador y productor podran

obtenerse probetas a partir de la pieza fundida.
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TABLA VI

—————

DIMENSIONES DE LAS PROBETAS FUNDIDAS

El pr
se de
tismp
hasta
probe
c.

7.2
El en

bleci
7.3

7.3.1

Norma

7.3.2

la zo

TIPO DE DIAMETRO "D" (mm) LONGITUD "L" (mm)
PROBETA Nominal Mminimo Médximo Minimo Méximo
BA 22,4 21,6 24,4 125 150
B 30,5 29,0 33,5 150 230
c 50,8 48,3 53,3 175 255
s Todas las dimensiones de la probeta S5 serdn convenidas
entre productor y comprador.
L
7.1.2 Procedimiento

ocedimiento a emplear en la realizacidn del ensayo, 88 el que
scribe en la Norma COVENIN 7:2-001'tomando en cuenta que el

o transcurrido desde el comienzo de aplicacidn de la carga,
el instante de fractura no serd menor de 15 segundos para la
para la probeta tipo B o

ta tipo A, y no menor de 20 segundos

ENSAYO DE FLEXION ESTATICA Y DEFLEXION
sayo de flexidn estdtica y deflexidn se realiza segin lo esta-

do en la Norma COVENIN 1247-78.

ENSAYOD DE DUREZA

s’

£1 ensayo de dureza se raaliza-&egﬁn lo establecido en la

COVENIN 634-75.

Por convenio previo entre productor y comprador se establece

na del tambor o© disco de frenos donde se debe medir la dureza.

MR




7.4 EVALUACION DE LA MICROESTRUCTURA

7.4.1 La microsstructura de la fundicidn gris se svaluard segin

lo especificado en la Norma COVENIN 7:2-008.

7.4.2 La probeta para realizar este ensayo se toma en el centro de
la supsrficie de frenado y en la zona indicada en las figuras 4,5 vy
6. Se analiza la zona de la probeta paralela a la superficie de cor

te, dicha probsta debe tener un drea de 25 mm>.
7.5 ENSAYD PARA LA DETERMINACION DEL DEFECTO DE HIERRO FRIO

?7.5.1 Ensayo destructivo

7.5.1.1 Equipo de snsayo.
7.5.1.1.1 Prensa de 40 toneladas.
7.5.1.1.2 Plato de apoyo.

7.5.1.2 Material a ensayar

£1 material a ensayar consiste en un tambor de frenos con inserto.
7.5.1.3 Procedimiento

© 7.5.1.3.1 Se coloca el tambor de frenos con el inserto en la par-

te superior, tal como se indica en la figura 7.

7.5.1.3.2 Se coloca el plato de apoyo sobre el inserto con la fi-
nalidad de que la carga se reparta proporcionalmente en toda el

drsa del inserto.

- 7.5.1.3.3 Se acciona la prensa hasta quse ocurra la ruptura total.

del inserto.

7.5.1.3.4 Se evaluan las caracteristicas de desprendimiento de los

dientes segdn 5.3.1.1, 5.3.1.2 y 5.3.1.3.

7.5.1.3.5 E1 resultado del ensayo se expresa en una de las siguien

tgs formas:

2.5.1.3.5.1 Resultado bueno (si cumple con 5.3.1).




- 12 -

7.5.1.3.5.2 Resultado malo (si no cumple con 5.3.1).

7.5.1.5 Informe

El resultado del ensayo debe registrarse en un informe en el cual

conste:

a) Nombre del productor

b) Nombre del producto

c) Identificacidn de la pieza

d) Evaluacidn de las caracteristicas de desprendimiento de los
dientes (ver 7.5.1.3.4).

e) Resultado obtenido (ver 7.5.1.3.4)

f) Cualquier otra informacidn que se considere necesaria.,

7.5.2 Ensayo no destructivo

7.5.2.1 Eguipo de énsayo.
7.5.2.1.1 Kerosen u otro liquido no oxidante.
7.5.2.1.2 Aire a una presién de 50 a 55 Kgs/cm>.

7.5.2.2 Material a ensayar

E1 material a ensayar consiste en un tambor de frenos con inssrto.
7.5.2.3 Procedimiento

7.5.2.%3.1 Se coloca suficiente Kerosen u otro liquidoe ﬁo oxidante
en la parte imterna del tambor.
7.5.2.%.2 Por la parte externa del tambor ds frenos y directamen-

te opueato al liguido se surte aire comprimido.

7.5.2.3.3 Se evalla sl ¥ del 4rea del tambor donde el liquido de-

muestre filtracidn de aire segin 5.3.2.1 y 5.3.2.2.

7.5.2.3.4 E1l resultado del ensayo se expresa en una de las siguien

tes formas:
7.5.2.%3.4.2 Resultado bueno (si cumple con 5.3.2).

7.5.2.3.4.2 Resultado malo (si no cumple con 5.3.2).
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7.5.2.5 Informe

E1 resultado del ensayo debe registrarss en un informe en el cual

conste:

a) Nombre del productor

b) Nombre del producto

c) Identificacién de la pieza

d) Evaluacidn del % del érea del tambor donde el liquido demues-
tra filtracidén de aire (ver 7¢e642.343)0

e) Resultado obtenido (ver 7.5.2.4).

f) Cualgquier otra informacién que se considere necesaria.

8 MARCADO_Y EMBALAJE

8.1 MARCADO
Sobre los tambores y discos de frenos se colocardn nitida y legi-
blemente, en posiciones tales que no interfieran con el servicio

ni el mecanizado de las piezas los siguientses datos:
8.1.1 ldentificacidn de colada

. 8.1.2 Nombre o marca registrada por el comprador

8.1.3 Nombre o marca registrada por el productor

8.1.4 Pais de origen

8.1.5 O0Otras identificaciones requeridas por el comprador
8.2 EMBALAJE |

8.2.1 Los tambores y discos de frenos se gmbalardn de forma tal
que durante su transporte o almacenaje na gsufran deterioros que

afscten su utilizacidn posterior.

. 8.2.2 Por acuerdo previo entre productor y comprador se gstablece-

ré la forma barticular de embalaje.
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9 RELACION CON OTRAS NORMAS

(Intarnational Organization for Standardi-

zation).
(Society of Automotive Engineers).
(American Society for Testing and Materials)

(American Society for Testing and Materials)




F1G. ta DIENTE 'NORMAL

DEFORMADO EN LAS PUNTAS SOLDADA UNA PUNTA

SOLDADO EN LAS PUNTAS

FIG. |b DIENTE MALO

\
DESGARRE DE LAS PUNTAS DESGARRE DE LAS PUNTAS
MIN. 12% POR LADO Y EL BORDE MIN. 28 % 35?:,::;":'“. 26%
FIG. |c DIENTE ACEPTABLE
r-—-zoo-~~ e
2 - -
N TEme~ ..

\

p / 3

DESGARRE DE UNA PUNTA DESGARRE

DESGARRE DE LAS PUNTAS
MIN 80% 100 %

Y BORDE MIN. 50%

FIG. Id DIENTE BUENO

FIGURA |
TIPOS DE DIENTES



leeB—a E |

.

1
L

rod
\
DIMENSIONES PROBETA TIPO | PROBETA TIPO PROBETA TIPO
(mm.) A B c
G-LONGITUD DE COTEJO MIN. 13 i9 32
D-DIAMETRO 13+ 0,25 19% 0,25 32%+0,25
R-RADIO DE LA BANDA 25 25 50
A-LONGITUD DE LA
SECCION REDUCIDA 32 38 57
L-LONGITUD TOTAL (MIN.) 95 100 160
C-DIAMETRO DE LA
SECCION FINAL APROX. 22 32 47
E-LONGITUD DEL BRA- 6 6 8
ZUELO (MIN.)
F- DIAMETRO DEL
BRAZUELO 16x 0,5 25%0,5 36£0,5
B-LONGITUD DE LA ESTA DIMENSION SERA OPCIONAL PARA FIJAR LOS
SECCION FINAL SUJETADORES A LA MAQUINA DE ENSAYO DE TRACCION.

FIGURA 2

DIMENSIONES DE LA PROBETA MAQUINADA PARA EL
ENSAYO DE TRACCION
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CARACTERISTICAS CARACTERISTICAS

OBLIGATORI!AS OPCIONALES

| - MATERIAL AGREGADO DE | - NUMERO DE BARRAS EN UN
ARENA SILICA SECA. MISMO MOLDE . SE SUGIERE

2 - POSICION BARRAS VERTICALES QUE SEAN DOS.

3. L-VER TABLA IV. 2- BOCA DE VACIADO.

4-D-VER TABLA 1V 3- P~ SE SUGIERE 50mm.

5-W—NO MENOR AL DIAMETRO D. 4- N-SE SUGIERE B8 mm.

5. M-SE SUGIERE 1,5 N.

FIGURA 3

DISENO Y DIMENSIONES DEL MOLDE PARA FUNDIR
SEPARADAMENTE PROBETAS CILINDRICAS DE FUNDICION GRIS
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ZONA
DEL
CUBO

Dimensiones en mm.

FIGURA 4

PROBETA PARA ANALISIS METALOGRAFICO
EN EL DISCO DE FRENOS CON CuBO



PISTA DE FRENADO

ki ///// /

FIGURA 5

PROBETA PARA ANALISIS METALOGRAFICO
EN EL DISCO DE FRENOS SIN CUBO



TA
ENADO

FIGURA 6

PROBETA PARA ANALISIS ME TALOGRAFICO
EN EL TAMBOR DE FRENQS
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