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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de I’ISO). L’élaboration 
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I’ISO. Chaque 
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique 
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne- 
mentales, en liaison avec I’ISO, participent également aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis 
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de I’ISO. 

La Norme internationale ISO 6118 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 22, 
Whicules routiers, et a été soumise aux comités membres en mars 1979. 

Les comités membres des pays suivants l’ont approuvée : 

Afrique du Sud, Rép. d’ 
Allemagne, R. F. 
Australie 
Autriche 
Belgique 
Chili 
Corée, Rép. dém. p. de 
Corée, Rép. de 

Espagne 
France 
Italie 
Japon 
Mexique 
Pays-Bas 
Pologne 
Roumanie 

Royaume-Uni 
Suède 
Suisse 
Tchécoslovaquie 
URSS 
USA 

Aucun comité membre ne l’a désapprouvée. 

@ Organisation internationale de normalisation, 1980 a 

Imprimé en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE ISO 6118-1980 (F) 

Véhicules routiers - Coupelles et joints en élastomère 
pour cylindres de freins hydrauliques utilisant un liquide 
de frein à base non pétrolière (température maximale 
d’utilisation 70 OC) 

1 Objet 

La présente Norme internationale spécifie les essais de perfor- 
mance pour les coupelles et joints utilisés dans les freins 
hydrauliques montés sur des véhicules routiers; elle ne com- 
prend pas de prescriptions relatives à la composition chimique, 
à la résistance à la traction et à l’allongement de l’élastomère de 
base, et ne traite pas des joints pour freins à disque. 

4 Définitions 

Dans le cadre de la présente Norme internationale, les défini- 
tions suivantes sont applicables : 

4.1 dépôt : Apparition de noir de carbone à la surface de 
l’élastomère. 

4.2 rayage : Apparition de rayures dans l’élastomère, paral- 
lèles à la direction de déplacement du joint ou du piston 

2 Domaine d’application 4.3 usure : Érosion visible de la surface extérieure de I’élas- 
tomère. 

La présente Norme internationale s’applique aux joints moulés 
(coupelles ou joints-bagues à double lèvre) à partir d’élasto- 
mère, d’un diamètre inférieur ou égal à 60 mm, pour montage 
dans des cylindres de freins hydrauliques utilisant un liquide de 
frein à base non pétrolière conforme aux spécifications de 
I’ISO 4925. L’élastomère constituant ces joints doit être prévu 
pour utilisation dans une gamme de température comprise 
entre -40 et + 70 OC. 

5 Exigences générales 

5.1 Exécution e.t fini 

Les joints doivent être exempts de cloques, piqûres, craquelu- 
res, protubérances, inclusions de corps étrangers ou autres 
défauts physiques qui ne peuvent être détectés par une inspec- 
tion minutieuse, et doivent être conformes aux dimensions spé- 
cifiées sur les dessins. 

3 Références 5.2 Marquage 

ISO 48, Élastomères vulcanisés - Détermination de la dureté La marque d’identification du fabricant et les autres détails spé- 

(Dureté comprise entre 30 et 85 DIDC). 
I cifiés sur les dessins doivent être moulés à l’intérieur de chaque 

joint. Chaque joint conforme à la présente Norme internationale 
peut, en outre, porter la marque suivante : «ISO 6118)). 

ISO 188, Caoutchouc vulcanisé - Essais de résistance au vieil- 
lissement accéléré ou à la chaleur. 

5.3 Emballage 

ISO 1250, Solvants d’origine minérale pour peintures - 
R White spirite) et hydrocarbures analogues. 

Les joints doivent être emballés de facon à satisfaire aux exi- , 
gences spécifiées par l’acheteur. 

ISO 4925, Véhicules routiers - Liquide de frein à base non 5.4 Échantillonnage 

pétrolière. 

ISO 4926, Véhicules routiers - Freins hydrauliques - Liquides 
de référence à base non pétrolière. 

Le lot minimal sur lequel doivent être effectués les essais com- 
plets de contrôle de qualité ou la fréquence de chaque essai 
spécifique utilisé pour contrôler la production doivent faire 
l’objet d’un accord entre le fabricant et l’acheteur. 
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0 61184980 (FI 

6 Exigences d’essai 

6.1 Résistance au liquide de frein à température 
élevée 

Après avoir été soumis à l’essai de résistance au liquide de com- 
patibilité à température élevée tel qu’il est défini en 7.1, les 
joints doivent être conformes aux exigences spécifiées dans le 
tableau 1. 

Tableau 1 - Exigences pour la résistance au liquide à 
température élevée (70 OC) 

Diamètre extérieur aux lèvres 

Diamètre extérieur à la base 

Les joints ne doivent pas présenter de désagrégation excessive 
indiquée par des cloques ou des dépôts. 

6.2 Précipitation 

Après que les joints ont été essayés conformément à l’essai 
spécifié en 7.2, il ne doit pas rester dans le tube centrifugé de 
sédiment supérieur à 0,3 % en volume. 

.3 Essai de déplacement des joints pour cylindres 
e roue à la chaleur et à la pression 

Les joints pour cylindres de roue, lorsqu’ils sont soumis à l’essai 
spécifié en 7.3, doivent satisfaire aux exigences suivantes : 

.3.1 Modification du diamètre aux lèvres 

Le diamètre minimal aux lèvres des joints pour cylindres de roue 
après l’essai de déplacement doit être supérieur à l’alésage du 
cylindre selon les valeurs minimales indiquées au tableau 2. 

Tableau 2 - Variation du diamètre aux lèvres des joints 
pour cylindres de roue 

par rapport au cylindre 

au-dessus de 25 jusqu’à 38 
au-dessus de 38 jusqu’à 60 

6.3.2 Fuites 

Un suintement constant à travers les joints ou une décoloration 
du papier-filtre due au liquide après deux inspections ou plus 
doit être une cause de rejet. 
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6.33 Corrosion 

L’alésage des cylindres et les pistons ne doivent pas porter de 
traces de corrosion se présentant sous forme de piqûres visibles 
à l’oeil nu, mais les taches ou les décolorations sont admises. 

6.3.4 Variation de la duret& 

Les joints ne doivent pas avoir une dureté décroissant de plus 
de 10 DIDC lorsqu’ils sont essayés conformément à la méthode 
spécifiée en 7.7. 

6.3.5 État des joints d’essai 

Les joints pour cylindres de roue ne doivent pas présenter de 
détérioration excessive telle que rayures, usure, cloques, cra- 
quelures, écaillages (abrasion du talon) ou de changement par 
rapport à la forme initiale. 

6.4 Essai de déplacement des joints pour maItres- 
cylindres à la chaleur et à la pression 

Les joints pour maitres-cylindres, lorsqu’ils sont soumis à l’essai 
spécifie en 7.4, doivent satisfaire aux exigences suivantes : 

6.4.1 Variation du diamètre aux lèvres 

Le diamètre minimal aux lèvres des joints pour maftres- 
cylindres, après l’essai de déplacement, doit être sup@rieur 3 
l’alésage du cylindre selon les valeurs nrinimales indiquées w 
tableau 3. 

Tableau 3 - Variation du diam&ae aux B&ms des joints 
pour maîtres-cylindres 

f I. I 

Diamhe 
Accroissement de diamQtre 

par rapport 23~ cyhdre 

mm min. 

au-dessus de 25 jusqu’à 38 

6.4.2 Fuites 

LJn suintement constant à travers les joints ou une decoloration 
du papier filtre due au liquide après deux inspections ou plus 
doit etre une cause de rejet. 

6.4.3 Corrosion 

L’alésage des cylindres et les pistons ne doéveni pas porter de 
traces de corrosion se présentant sous forme de p~qures visibles 
à I’œil nu, mais les taches ou les décolorations sent cadmEses. 

6.4.4 Variation de Ila dureté 

Les joints ne doivent pas avoir une durete décroissant de plus 
de 10 DHDC lorsqu’ils sont essayés conformément à la méthode 
spécifiée en 7.7. 
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ISO 61184980 (FI 

6.4.5 État des joints d’essai 

Les joints pour cylindres de roues ne doivent pas présenter de 
détérioration excessive telle que rayures, usure, cloques, cra- 
quelures, écaillages (abrasion du talon) ou de changement par 
rapport à la forme initiale. 

6.5 Performances à basse température 

6.5.1 Fuites 

Aucune fuite du liquide ne doit se produire lorsque les joints 
sont essayés conformément au mode opératoire spécifié 
en 7.5.1. 

6.5.2 Essai de flexion 

Le joint ne doit pas se fendiller et doit retrouver sa forme initiale 
en moins de 1 min après avoir été soumis à l’essai spécifié 
en 7.5.2. 

6.6 Vieillissement au four 

Les joints essayés conformément au mode opératoire spécifié 
en 7.6 doivent satisfaire aux exigences suivantes : 

6.6.1 Variation de la dureté 

Les variations de la dureté doivent être comprises dans les limi- 
tes de k 5 DIDC. 

6.6.2 État des joints d’essai 

Les joints ne doivent pas présenter de traces de détérioration 
ou de modification par rapport à leur forme initiale. 

Tableau 4 - Variation admissible de la masse des bandes 
d’essai de corrosion 

Bandes d’essai* Variation admissible en masse 
(voir ISO 4925, annexe B) max., mg/cm* de surface 

Fer étamé 02 
Acier 02 
Aluminium w 

Fonte 02 

Lai ton w 

Cuivre 04 

* Les bandes d’essai peuvent être obtenues auprès de la Gociety 
of Automotive Engineers, I nc.», 400 Commonweal th Drive, 
Warrendale, Pa. 15096 USA. 

6.8 Essai de corrosion au stockage 

Après 12 cycles dans la chambre humide conformément au 
mode opératoire spécifié en 7.9, il ne doit pas être constaté de 
traces de corrosion en surface ou pénétrant dans la paroi de 
l’alésage du cylindre qui était en contact avec le joint d’essai. 

De légères décolorations ou taches, ou toute corrosion ou 
points éloignés de la surface de contact du joint d’essai ne doi- 
vent pas être cause de rejet. 

7 Méthodes d’essai 

7.1 Résistance au liquide de frein à température 
élevée (essai dimensionnel) 

7.1 .l Appareillage et produit 

7.1.1.1 Micromètre, projecteur de profil, ou tout autre appa- 
reil convenable pour mesurer avec précision jusqu’à 0,02 mm. 

6.7 Corrosion 

6.7.1 Les joints essayés selon le mode opératoire spécifié 
en 7.8 ne doivent pas provoquer une corrosion supérieure à 
celle indiquée dans le tableau 4. Les bandes de métal en dehors 
des zones où les bandes sont en contact ne doivent ni être 
piquées ni rugueuses à un niveau discernable à l’oeil nu, mais 
des taches ou décolorations sont admises. 

6.7.2 Le mélange liquide-eau à la fin de l’essai ne doit pas pré- 
senter de gélification à 23 + 5 OC. Aucun dépôt de type cristal- 
lin ne doit se former et adhérer soit aux parois du récipient en 
verre, soit à la surface des bandes de métal. Le mélange liquide- 
eau ne doit pas contenir plus de 0,2 % de sédiment en volume. 

7.1.1.2 Récipients en verre’), ayant une capacité d’environ 
250 + 25 ml et un diamètre de 50 mm, pouvant être herméti- 
quement fermés. 

7.1.1.3 Balance chimique, capable de peser au mg près. 

7.1.1.4 Étuve, à chauffage par air sec, conforme aux spécifi- 
cations de I’ISO 188. 

7.1.1.5 Deux vases à peser, avec bouchon en verre d’ouver- 
ture suffisante pour permettre de maintenir les joints pendant 
l’essai. 

1) Des récipients convenables et des couvercles en acier étamé peuvent être obtenus auprès de la «Society of Automotive Engineers, Inc.», 
400 Commonwealth Drive, Warrendale, Pa. 15096 USA. 
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7.7alm6 Alcool, utiliser pour ies besoins de rincage de ce% 
essai et des suivants, de l’alcool isopropylique ou éthylique 
d’une qualité équivalente à 95 % ( r// v). 

7.12 Échantillons pour essai 

Deux joinfs doivent être utilisés pour l’essai à 70 T 

7.13 Mode opératoire 

Rincer les joints dans de l’alcool (voir 7.1.1.6) et les essuyer 
avec un tissu propre non pelucheux, pour enlever !a saleté et les 
résidus d’emballage. Ne pas laisser les joints dans l’alcool plus 
de 30 s. 

Mesurer les diamètres aux lèvres et à la base avec une précision 
de 0,02 mm, en prenant la moyenne de deux mesures prises à 
angle droit l’une par rapport à l’autre. Veiller à ce que les mesu- 
res des diamètres avant et après vieillissement soien% prises de 
Sa même facon et aux mêmes emplacements. , 

Déterminer et noter la dureté initiale des joints d’essai. (Voir 7.7 
et figure 5.) 

Dé%erminer le volume de chaque joint de la facon suivante : r 
peser les joints dans l’air (~1,) à 0,001 g près, puis les peser 
immergés dans de l’eau distillée à la température de la pièce 
(ppl$ Plonger rapidement les échan%ijlons dans de l’alcool et les 
essuyer avec du papier-filtre non pelucheux et exempt de maté- 
riaux étrangers. 

Immerger complètement deux joints dans 75 L- 1 ml du liquide 
de compatibilité tel que défini dans l”lS0 4926 dans un récipient 
en verre convenable (7.1.1.2) et fermer celui-ci pour éviter des 
pertes de vapeur. Placer le récipient dans l’étuve (7.1 J.3) à 
70 -+- 2 T pour une période de 120 k 2 h. À la fin de la - 
@r-iode de chauffage, retirer le récipient de l’étuve et laisser Ses 
joints refroidir dans le récipient à 23 IL 5 T durant 60 à 
96 min. Â la fin de la période de refroidissement, retirer les 
joints du récipient et les rincer avec de I’akool et les essuyer 
avec un tissu propre non pelucheux. Ne pas garder les joints 
dans Yalcool plus de 30 s. 

prés les avoir retirés de l’alcool et les avoir essuyés, placer 
chacun des joints dans un récipient separé, taré et bouché à 
l”émw-~ et les peser Irn& Retirer chaque joint du récipient et Ie 
peser plongé dans de l’eau distilke Irn,+I pour déterminer le 
volume d”eau déplacé après immersion dans fe liquide chaud. 
Effectuer toutes les pesées à 0,007 g près. 

lIMerminer le volume final, les dimensions et la dureté de cha- 
que joint dans un délai de 60 min après rincage dans l’alcool. 

7.1.4 Expression des r&mltats 

7 3 A. 1 La varic?i%ion de vobume doit Gtre exprimée en pourcw:-. 
tage du volume d’origine. Elle es% donnée par la formule 

hz3 - ?Kc‘J - bq - m2) 
x’ 100 

(m, - q) 

où 

ml est la masse ini%iale, en grammes, dans l’air; 

m2 est la masse initiale apparente, en grammes, dans 
l‘eau; 

m3 est la masse, en grammes, dans l’air après immersion 
dans le liquide d’essai; 

mq est la masse apparente, en grammes, dans l’eau après 
immersion dans le liquide d’essai. 

X1.4.2 Variations dimensionnelles 

Les mesures d’origine doivent e%re dédui%es des mesures prises 
après l’essai et les différences indiquées en millimètres et en 
pourcentage des diamètres d’origine. 

7.1.4.3. Dureté 

Les varia%ions de dure%é doivenk être détermin&s e% indiqçZes 
dans Ee rapport. 

7.1.4.4 Désagrégation 

Les jsints doive nt être examinés en vue de d~ccfer une dssagr& 
ga%ion indiquée par des cloques ou des ~&A?%S. 

7.2 Essai de paecipitation 

7.2.1 Appareillage 

7.2.1. % Récipient en ~3rd il ayan% une capacite d’envi wn 
250 ml et un diamètre de 50 mm., pouvant être hermétiquement 
fermé. 

7.2.1.2 Tube de forme conique pcNr h centrifugation, 
ayant une capacité de 100 ml. 

7.2.1.3 Étuve, a chauffage par air sec, corrf~~~rme aux spécifi- 
cations de I”IS0 188. 

7.22 EehantiIlons pour essai 

Â partir de deux joint s, ou plus, à essayer, préparea un &Ihanti1- 
Ion de 4 + 0,5 gC Comme les failles des joints peuvem ~wiw, 

1) Des récipients convenables et des couvercles en acier étamé peuvent être obtenus auprTès de la «Society of Automotive Engineers, 1r-x.~~ 
400 Commsnweakh Drke, Warrendale, $2. 150% USA. 
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ISO 61184980 W-1 

de petits morceaux peuvent être coupés dans un joint pour arri- 
ver à la masse convenable. Utiliser un nombre minimal de mor- 
ceaux pour obtenir 4 + 0,5 g. 

7.2.3 Mode opératoire 

Pour déterminer les caractéristiques de précipitation des joints 
d’essai, placer l’échantillon (7.2.2) dans le récipient en verre 
approprié (voir 7.2.1 .l) contenant 75 ml du liquide de compati- 
bilité spécifié dans I’ISO 4926. Fermer le récipient hermétique- 
ment pour éviter des pertes de vapeur et le placer dans une 
étuve à 70 + 2 OC durant 120 k 2 h. (Essai facultatif : un 
essai à blanc peut être effectué sur le liquide de frein avant 
l’essai et tout sédiment résultant de cet essai à blanc peut être 
déduit du volume de sédiment obtenu lors de l’essai avec 
l’échantillon. ) 

Â la fin de la période de chauffage, retirer le récipient de l’étuve 
et le laisser se refroidir à la température de la pièce durant 24 h, 
et retirer ensuite les joints. 

Agiter soigneusement le contenu du récipient et transférer le 
fluide et les particules en suspension dans un tube conique de 
centrifugation de 100 ml de capacité, et déterminer le volume 
de sédiment comme décrit ci-après’) : 

a) mesurer un échantillon de 10 ml du fluide et des parti- 
cules en suspension à essayer dans chacun des deux tubes 
de centrifugation propres et secs, à la température 
ambiante. Remplir chaque tube, jusqu’au repère 100 ml, de 
solvant naphta (voir ci-après les précautions à prendre), et 
boucher hermétiquement au moyen d’un bouchon de liège 
ramolli (ne pas utiliser de bouchon en caoutchouc). Retour- 
ner chaque tube au moins 20 fois en laissant à chaque fois le 
liquide s’écouler complètement de l’extrémité conique du 
tube. Placer les tubes dans un bain d’eau à 32 à 35 OC pen- 
dant 5 min. Retirer les bouchons pendant un certain temps 
pour permettre l’échappement de la pression, et retourner 
chaque tube encore au moins 20 fois, exactement comme 
précédemment. La réussite de cette méthode est liée en 
grande partie au fait d’avoir un mélange parfaitement homo- 
gène, susceptible de s’écouler rapidement et complètement 
de l’extrémité conique du tube lorsque celui-ci est retourné. 

Précautions : Le solvant naphta est un liquide inflamma- 
ble. Le manipuler dans une zone bien aérée, à distance de 
toute flamme nue ou autre source d’inflammation. II est 
recommandé d’utiliser des gants et de prévoir une protec- 
tion convenable des yeux. 

b) Équilibrer les deux tubes de centrifugation ou les paires 
de tubes avec leurs bols à tourillons respectifs, et les placer 
diamétralement opposés sur la tête de la centrifugeuse. Les 
centrifuger pendant 10 min à une vitesse suffisante pour 
obtenir une force centrifuge relative (fer) comprise entre 600 
et 700 aux extrémités des tubes. Répéter cette opération 
jusqu’à ce que le volume de sédiment dans chaque tube 
demeure constant pendant trois lectures consécutives. En 
général, quatre centrifugations au plus seront nécessaires. 

- 

c) Calcul et procès-verbal d’essai 

Lire le volume de sédiment solide au fond de chaque tube, 
en l’estimant à 0,l ml près, ou moins, si possible. Si les 
deux lectures ne diffèrent pas de plus de 0,l ml, prendre 
comme «indice de précipitation» la moyenne des deux. Si la 
différence entre les deux lectures est supérieure à 0,l ml, 
effectuer deux déterminations supplémentaires et prendre la 
moyenne des quatre déterminations. 

7.3 Essais de déplacement des joints pour cylin- 
dres de roue à la chaleur et à la pression 

7.3.1 Appareillage 

7.3.1.1 Étuve, à chauffage par air sec, conforme aux spécifi- 
cations de I’ISO 188. 

7.3.1.2 Mécanisme d’actionnement, pour les joints pour 
cylindres de roue, concu pour assurer un déplacement de 
3,8 k 1,7 mm de chaque piston; pendant le déplacement com- 
plet du piston, la pression doit s’élever à 3,5 + 0,3 MPa. La 
fréquence uniforme de déplacement doit être de 
1 000 + 100 courses/h. La figure 2 illustre une pression 
recommandée (en MPa) pour des déplacements des pistons de 
cylindres de roue de 12,7 à 60 mm de diamètre. 

NOTE - Un nouveau montage de cylindre de roue doit être utilisé pour 
chaque essai. 

7.3.2 Échantillons pour essai 

Deux joints pour cylindres de roue doivent être utilisés comme 
échantillons pour essai. 

7.3.3 Mode opératoire 

Rincer les joints dans de l’alcool (voir 3.1 .1.6) et les essuyer 
avec un chiffon propre, non pelucheux, pour enlever la saleté et 
les débris d’emballage; les joints ne doivent pas demeurer dans 
l’alcool plus de 30 s. 

Mesurer le diamètre aux lèvres avec une précision de 0,02 mm, 
en prenant la moyenne de deux lectures à angle droit l’une par 
rapport à l’autre. Dans le cas de joints à doubles lèvres, effec- 
tuer le mesurage après montage du joint sur le piston. Détermi- 
ner et noter la dureté initiale des joints d’essai en DIDC confor- 
mément à 7.7. 

Installer les pièces internes telles que les joints, le ressort de pis- 
ton, les anneaux d’expansion, etc., dans un cylindre de diamè- 
tre connu en utilisant le liquide de compatibilité spécifié dans 
I’ISO 4926 comme lubrifiant. (Des capuchons ne doivent pas 
être utilisés.) Placer le cylindre de roue sur le mécanisme 
d’actionnement. Remplir le système avec le liquide de compati- 
bilité selon ISO 4926. Purger tout l’air du système. Fixer une 
feuille de papier filtre à chaque extrémité du cylindre de roue 
pour recueillir et déterminer les fuites. 

1) Ce mode opératoire est extrait de I’ASTM D 91, Standard test method for precipitation number of lubricating O~/S, auquel on devrait se référer 
pour la description de l’appareillage ou pour les termes utilisés. 
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Placer le montage complet dans l’étuve (7.3.1 .l) et porter à la 
température de 70 f- 2 OC durant 120 + 2 h. Arrêter le méca- 
nisme d’actionnement et le chauffage de l’étuve à la fin de 
l’essai avec le maître-cylindre dans la position «arrêt)), pour sup- 
primer la pression dans le système. 

Aprés 1 h de refroidissement avec la porte de l’étuve ouverte et 
un ventilateur mis en action, débrancher la conduite de liquide 
à l’entrée du cylindre de roue. Retirer l’ensemble contenant le 
cylindre de roue à essayer de l’étuve et le laisser refroidir durant 
22 -1: 2 h à la température de la salle. Immédiatement après la 
fin de la période de refroidissement, vérifier soigneusement s’il 
y a des fuites de liquide à travers les joints et noter les résultats. 

Vider le liquide du système et retirer les joints du cylindre de 
roue. Mesurer les joints à doubles lèvres avant de les enlever 
des pistons. Rincer les joints dans de l’alcool et les sécher à l’air 
comprimé. Les joints ne doivent pas demeurer dans l’alcool 
plus de 30 s. 

Vérifier l’état des joints, rayures, dépôts, usure, cloques, cra- 
quelures, écaillages (abrasion du talon) et les modifications de 
la forme initiale. Vérifier les éléments du cylindre, en notant 
toute piqûre sur les parois des pistons et du cylindre. Détermi- 
ner et noter la modification de dureté en DIDC conformément 
à 7.7. 

Mesurer le diam&tre aux I&vres de chaque joint dans un délai de 
30 à 60 min après le démontage du cylindre de roue, et noter la 
différence entre l’alésage du cylindre et le diamètre aux lèvres 
aprés l’essai (voir tableau 2 pour les variations admissibles du 
diamétre aux lèvres). 

7.4 Essai de déplacement des joints pour maîtres- 
cylindres à la chaleur et à la pression 

7.4.1 Appareillage 

7.4.1.1 Étuve, à chauffage par air sec, conforme aux spécifi- 
cations de I’ISO 188. 

NOTE - Lorsque des éléments de chauffage sont utilisés, ils doivent 
être placés à plus de 150 mm du cylindre à essayer, et isolés pour éviter 
des radiations directes sur chaque cylindre. 

7.4.1.2 Mécanisme d’actionnement, pour les joints pour 
maîtres-cylindres, conçu pour assurer un déplacement du 
maître-cylindre contenant les échantillons à essayer à un 
rythme de 0,28 + 0,03 courses aller-retour (1 000 + 100 
courses/h). Le déplacement complet du piston doit être suffi- 
sant pour couvrir 90 % de la course disponible. 

Pour tous les maître-cylindres ayant une course totale de 
63 mm ou plus, l’essai de déplacement à la chaleur et à la pres- 
sion doit être fait sur 90 % des 63 mm, soit 57 mm. Le rythme 
des courses aller-retour doit être de 0,22 + 0,02 coursesk 
(800 + 80 courses/ h); la pression complète 3,5 + 0,3 MPa 
doit être atteinte. 

La figure 1 illustre un montage recommandé pour l’essai de 
déplacement du joint de maître-cylindre. La figure 3 illustre une 
pression recommandée (MPa) en fonction de la courbe de 
déplacement du piston du maître-cylindre obtenue avec trois 

cylindres de roue ayant un diam&re d’environ 22 mm: moM.s 
sur les fixations indiquées à la figure 1 r actionnés par un mai%re- 
cylindre de 25 mm de diamètre. La course complète d’un tel 
maître-cylindre doit être de 25 zt O,4 mm; le déplacement ini- 
tial de 14 à 15 mm doit s’effectuer à un taux permettant une 
montée progressive en pression ne dépassant pas 1 MPa. Ceci 
doit permettre au joint primaire de passer sur l’orifice de com- 
pensation avec une basse pression. Le reste de la course doi*i: 
permettre une montée progressive en pression jusqu’à 
3,5 + 0,3 MPa durant les derniers 1,6 à 3,2 mm de la course. - 

Le maître-cylindre doit être placé dans l’étuve (7.4.1 .l) et le 
liquide du réservoir du maître-cylindre doit être maintenu à une 
température de 70 k- 2 OC. 

NOTE - Un nouveau maître-cylindre doit être utilisé pour chaque 
essai. II est recommandé de maintenir au moins un jeu de 0,05 à 
0,13 mm entre le piston et l’alésage du maître-cylindre lorsqu’on effec- 
tue l’essai de déplacement. 

7.4.2 Échantillons pour essai 

Un joint primaire et un joint secondaire doivent être utilisés 
comme échantillons pour essai. 

7.4.3 Mode opératoire 

Rincer les joints dans de l’alcool (voir 7.1 .1.6) et les essuyer 
avec un tissu propre, non pelucheux, pour enlever la salete et 
les débris d’emballage. Les joints ne doivent pi;s res~r dans 
l’alcool plus de 30 s. 

Mesurer et noter la dureté initiale des joints d’essai en DlDC 
conformément à 7.7. Mesurer le diamètre aux lèvres des joints 
primaire et secondaire et le noter avec une précision de 
0,02 mm en prenant la moyenne de deux lectures 2 angk droit 
l’une par rapport 5 l’autre. Le diamètre aux I&,ws du joint 
secondaire doit être mesuré après montage du joint sur le pis- 
ton. 

Plonger les joints et Ses éléments internes du maitre-cylindre 
dans le liquide de compatibilité indiqué dans I’ISO 4926, et 
enduire les parois du cylindre avec le liquide d’essai avant le 
montage. Remplir le système avec le liquide de compatibilité 
selon I’ISO 4926. Purger tout l’air du système. 

Aprés installation dans î’&we (voir 7.4.1. “9 Il faire fw~ctionrae~ 
l’appareillage pour le maitre-cylindre, durant 320 C- 2 h au 
rythme de 1 000 -G 100 courses/h, et à une température de 
70 + 2 OC, comme indiqué en 7.4.1. Après avoir Baissé le - 
liquide en excès s’évaporer, placer une feuille de papier %if%re 
sous le joint secondaire du maître-cylindre pour sec~G!lir ,ct 
mesurer les fuites à travers le joint secondaire. Arr&ter le chai+ 
fage et le mouvement à la fin de la période d”essai avec k 
maître-cylindre dans la position «arrêt», pour supprimer ia pres- 
sion rémanente dans le maître-cylindre. 

Après 1 h de refroidissement avec la porte de (“étuve ouverte et 
le ventilateur en fonctionnement, débrancher la cond&e de 
sortie du maître-cylindre. Retirer le maître-cylindre du Jour VL Ie 
laisser refroidir à la température de la pi%ce durani 2.Z k 2 h, 
Immédiatement après la fin de cette période de refroidissement,, 
effectuer un examen attentif pour vérifier ks fuites de liquide 5 
Qravers le joint secondaire du maiitre-cylindre. 
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Vider le liquide du maître-cylindre. Retirer le joint primaire du 
cylindre, le rincer avec de l’alcool (voir 7.1.1.6) et le sécher avec 
de l’air comprimé. Rincer le joint secondaire sur le piston dans 
de l’alcool (voir 7. I .I .6) le sécher avec de l’air comprimé et 
mesurer dans un délai de 30 à 60 min après enlevément du 
cylindre le diamètre aux lèvres avant le démontage du piston. 
Les joints ne doivent pas demeurer dans l’alcool plus de 30 s. 

Vérifier les détériorations des joints telles que cloques, rayures, 
usure, craquelures, écaillage (abrasion du talon) et les modifi- 
cations de la forme initiale. Contrôler les éléments du cylindre 
en notant les traces de corrosion sur les pistons ou parois du 
cylindre. Mesurer le diamètre aux lèvres du joint primaire dans 
un délai de 30 à 60 min après I’enlévement du cylindre, et déter- 
miner et noter la différence entre l’alésage initial du cylindre et 
le diamètre aux lèvres après l’essai pour les joints primaire et 
secondaire. 

Déterminer et noter la variation de dureté en DIDC conformé- 
ment à 7.7. 

7.5 Résistance à basse température 

7.5.1 Fuites 

7.5.1 .‘i Appareiilage 

7.5.Y.I.I Chambre froide, suffisamment grande pour rece- 
voir l’appareillage et permettre à I’operateur de faire fonctionner 
l’appareillage sans le retirer de la chambre. 

7.5.1 A.2 Maltre-cylindre et cylindre de roue, reliés de telle 
facon qu’ils reproduisent sensiblement le fonctionnement nor- 
mal du système de freinage. L’appareil indiqué à la figure 4 a 
donné satisfaction, L’alésage du cylindre contenant les joints 
d’essai doit satisfaire aux limites dimensionnelles et aux exigen- 
ces d’État de surface spécifiées par le fabricant. 

7.5.I A.3 Ressort de rappel, concu de façon qu’il n’exige 
pas une pression superieure à 0,35 MPa dans la conduite pour 
faire une course complete a la température ambiante. 

7,5.1.2 Échantillons pour essai 

Deux joints de cylindres de roue, un joint primaire et un joint 
secondaire de maître-cylindre doivent être ui=ilisés pour l’essai. 

7.5.1.3 Mode opératoire 

Rincer les joints d’essai dans de I”alcool (voir 7.111 .6) et les 
essuyer avec un tissu propre, non pelucheux. Les joints ne doi- 
vent pas demeurer dans l’alcool plus de 30 s. l’v’lonter les joints 
dans le cylindre d’essai. Pendant l’assemblage du cylindre, 
enduire fes parois du cylindre avec le liquide de compatibilité 
spkifié dans I’lS0 4926. Plonger les joints et les parties inter- 
ses du cylindre dans le même liquide de compatibilité. 

Placer le montage du cylindre de roue et du maitre-cylindre 
constenant les joints à essayer dans la chambre froide. Remplir 
le systhme avec le liquide d’essai et purger tout l’air du système. 
Ne pas utiliser de capuchons. Placer une feuille de papier filtre 

sous le cylindre de roue et le maître-cylindre pour recueillir et 
déterminer la fuite. 

Enfermer l’ensemble du dispositif d’actionnement dans la 
chambre froide et le soumettre à une température de -43 à 
-40 OC durant 120 + 2 h. Maintenir le piston et les joints en 
position statique durant les premières 72 k 2 h de l’essai et les 
actionner ensuite six fois à une pression de 0,7 MPa et six fois à 
une pression de 3,5 MPa chaque 24 h après 7296, 120 It 2 h. 
Les actionnements doivent être approximativement à interval- 
les de 1 min et le piston doit retourner en position de repos 
après chaque actionnement; aucune fuite ne doit se produire 
durant l’essai de 120 h. 

7.5.2 Essai de flexion 

7.5.2.1 Échantillon pour essai 

Un joint doit être utilisé. 

7.5.2.2 Mode opératoire 

Plier le joint d’essai, aprés l’avoir exposé durant 120 -1: 2 h à 
une température de -43 à -40 OC, entre le pouce et l’index 
avec un angle d’environ 90’ et le relâcher immédiatement. (Le 
joint doit être plié a l’intérieur de ba chambre froide et doit être 
tenu avec les mains revêtues de gants pour éviter un réchauf- 
fage par les doigts.) Dans un délai de 1 min, examiner l’échan- 
tillon en vue des craquelures et des modifications de la forme 
d’origine. 

7.6 Vieillissement au four 

7.6.1 Appareillage 

Étuve, à chauffage par air sec, conforme aux spécifications de 
I’ISO 188. 

7.6.2 Échantillons pour essai 

Deux joints doivent être utilisés. 

7.6.3 Mode opératoire 

Rincer deux joints dans de l’alcool (voir 7.1 .I .6) et les essuyer 
avec un chiffon propre, non pelucheux, pour enlevr la saleté et 
les débris d’emballage. Les joints ne doivent pas demeurer dans 
Yalcool plus de 30 s. 

Mesurer et noter la dureté des joints en 5lDC, conformBment 
à 7.7. 

Placer les deux joints dans l”étuve (voir 7.6.1). et les soumettre 
au chauffage ci air chaud à 70 T 2 OC pendant 120 -t 2 h. A la 
fin de l’essai, retirer les joints de l’étuve et les laisser refroidir 
durant 116 à 96 h à la temperature ambiante. 

Vérifier les joints pour les cloques et les modifications de la 
forme d’origine. Mesurer et noter la dur& apres l’epreeirve. 
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