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NORME INTERNATIONALE

ISO 6119-1980 (F)

Véhicules routiers — Joints en élastomére pour cylindres
de freins hydrauliques a disque utilisant un liquide de frein
a base non pétroliére (Température maximale d’utilisation

120 °C)

1 Objet

La présente Norme internationale spécifie des méthodes
d’essais de performance et les exigences relatives aux piéces
des joints en caoutchouc utilisés dans les cylindres de freins a
disque montés sur les véhicules routiers.

2 Domaine d’application

La présente Norme internationale s'applique aux joints de sec-
tion pleine (carrés, rectangulaires, circulaires) montés a
demeure dans V'alésage du cylindre ou sur le piston mobile du
frein a disque. Ces joints en élastomgre doivent, étre prévus
pour une utilisation dans une gamme de tempeératures compri-
ses entre — 40 et + 120 °C.

3 Références

ISO 48, Flastoméres vulcanisés — Détermination, de la dureté
(Dureté comprise entre 30 et 85 DIDC).

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

ISO 1817, Caoutchoucs vulcanisés — Résistance aux liquides
— Meéthodes d’essal.

ISO 4926, Véhicules routiers — Freins hydrauliques — Liquides
de référence & base non pétroliére.

ISO 4928, Véhicules routiers — Coupelles et joints en caout-
chouc pour cylindres de freins hydrauliques utilisant un liquide
de frein & base non pétroliére (Température maximale d’utilisa-
tion 120 °C).

4 Exigences pour les piéces

Les joints ne doivent pas présenter de cloques, pigares, fissu-
res, protubérances, inclusions de matériaux étrangers ou autres
défauts physiques, qui peuvent étre décelés par une inspection
minutieuse; leurs dimensions doivent étre conformes aux spéci-
fications des dessins.

5 Liquide de frein d‘essai
Le liquide d’essai pour tous les essais, & 'exception de I'essai

prescrit au chapitre 15, doit étre le liquide de compatibilité tel
que défini dans I'1SO 4926. Le liquide & utiliser au chapitre 15

doit étre le liquide ISO pour essai de corrosion au stockage, tel
que défini dans I'1SO 4926.

6 Appareillage

6.1 Résistance au liquide de frein a haute tempé-
rature, stabilité physique et caractéristiques de pré-
cipitation

6.1.1 | Etuve, uniformément chauffée, type a air sec conforme
aux exigences de I'ISO 188.

6.1.2 Récipient d’essai, de forme cylindrique, avec un cou-
vercle & vis, ayant une capacité de 250 + 10 ml et des dimen-
sions intérieures approximatives de 1256 mm de hauteur et de
50 mm>de diametre; avec'un-couvercle en fer étamé (pas d'élé-
ment encastré ni de revétement organique).

6.2 Essai de déplacement & haute température

Appareillage, tel que celui illustré a la figure 1 avec une étuve
en conformité avec 6.1.1.

6.3 Essai de fuite a basse température

Appareillage, tel que celui illustré 3 la figure 2.

7 Exigences d’essai

7.1 Aprés I'essai de résistance au liquide & haute température
— stabilité physique (chapitre 9), les pigces doivent répondre
aux exigences suivantes :

7.1.1 Variation de volume comprise entre 0 et + 15 %.
7.1.2 Variation de dureté comprise entre 0 et — 15 DIDC.

7.2 Apreés 'essai de résistance au liquide & température éle-
vée — Caractéristiques de précipitation (chapitre 10), les piéces
doivent répondre a I'exigence suivante : Pas plus de 0,3 % de
volume de sédiment ne doit se former dans le liquide d’essai uti-
lisé.



1ISO 6119-1980 (F)

7.3 Aprés 'essai de résistance a haute température en air sec
(chapitre 11), les pigces doivent répondre aux exigences sui-
vantes :

7.3.1 La variation de dureté doit étre comprise entre 0 et
+ 15 DIDC.

7.3.2 Etatdu joint : Les piéces esayées ne doivent pas présen-
ter de cloques, de craquelures, ou de variation de forme du pro-
fil par rapport a la piece d’origine.

7.4 Aprés I'essai de déplacement 4 température ambiante
(chapitre 12), les piéces et 'assemblage doivent répondre aux
exigences suivantes :

7.4.1 Aucune fuite au-dela du suintement normal de(s) I'alé-
sage(s) n’est admise pendant |'essai de déplacement.

7.4.2 Aucune fuite au-deld du suintement normal de(s) I'alé-
sage(s) n'est admise pendant I'essai statique de fuite de 12.2.6.

7.5 Aprés l'essai de déplacement a haute température
(chapitre 13), les pieces doivent répondre aux exigences sui-
vantes :

7.5.1 Aucune fuite au-dela du suintement normal dé(s) J1alé-
sage(s) n'est admise pendant |'essai de déplacement.

7.5.2 Aucune fuite au-dela du suintement normal de(s) I'alé-
sage(s) n'est admise pendant |'essai statique de fuite de13.2.9,

7.6 Aprés I'essai de fuite a4 basse température {chapitre 14},
les piéces et 'assemblage doivent répondre aux exigences sui-
vantes :

7.6.1 Aucune fuite au-deld du suintement normal de(s) I'alé-
sage(s) n'est admise pendant la période d’'essai ou I'application
de la pression.

7.6.2 Le joint ne doit pas présenter de craquelures, doit rester
flexible et revenir approximativement a sa position d’origine,
dans un délai de 1 min lorsqu’il est essayé selon 14.3.

7.7 Aprés le cycle d’essai de corrosion au stockage humide
{chapitre 15), les piéces et I'assemblage doivent répondre aux
exigences suivantes :

7.7.1 Aucune adhérence visible de caoutchouc du (des)
joint(s) d’essai n‘est admise pendant le démontage du frein
essayé.

7.7.2 Aucune surface des systémes d'étanchéité ne doit pré-
senter de corrosion ou de détérioration qui pourrait interférer
avec I'action propre d’étanchéité. Des taches ou des décolora-
tions normales des piéces métalliques sont acceptables si le fini
de surface n’est pas affecté.

7.8 Aprés chaque essai, démonter le cylindre et inspecter le
joint. Constater visuellement I'état du joint, de |'alésage et du

piston. Les joints ne doivent pas présenter de détérioration
excessive telle que rayures, usure, cloques, craquelures, ou de
changement par rapport a la forme initiale.

8 Préparation des échantillons pour essai

Toutes les piéces a essayer doivent étre nettoyées, avant
I'essai, par rincage dans |'alcool isopropylique et séchées a sec
ou essuyées a sec avec un tissu non pelucheux. Les joints ne
doivent pas rester dans I'alcool plus de 30 s.

9 Résistance au liquide de frein a haute tem-
pérature — Stabilité physique

9.1 Echantillons pour essai

A partir de trois joints ou plus devant étre essayés, obtenir un
échantillon de 3 ou 5 g.

9.2 Mode opératoire

9.2.1 Déterminer et noter le volume initial de chaque joint
selon I''SO 1817.

9.2.2 " Déterminer—et 'noter’la dureté DIDC initiale des joints
d’essai> Mesurer lasdureté telle que prescrite dans I'ISO 48, en
utilisant un-micrétesteur (ou par une procédure résultant préa-
lablement d’un accord entre le vendeur et I'acheteur).

9.2.3 /s PlacerI'échantillon!dansilé récipient (6.1.2) et 'immer-
gerocomplétement dans 75 ml de fluide de frein d’essai (voir
chapitre 5). Fermer hermétiquement le récipient pour éviter la
perte de vapeur et le placer dans un four (6.1.1) 4 120 + 2 °C
durant 70 h.

9.2.4 Aprés ces 70 h, retirer I'échantillon du four et le laisser
refroidir avec son récipient 4 23 + 5 °C durant 60 3 90 min. A
la fin de la période de refroidissement, retirer les joints du réci-
pient et les rincer avec de |'alcool isopropylique ou de I'alcool
éthylique et les sécher avec un tissu non pelucheux.

Les joints ne doivent pas rester dans |'alcool plus de 30 s.

9.2.5 Déterminer et noter dans un temps de 60 min aprés sor-
tie du liquide le volume final et la dureté DIDC de chaque joint
selon 9.2.1 et 9.2.2.

Faire la moyenne des résultas et noter la variation de volume et
de dureté.

9.2.6 Noter la variation de volume, pourcentage du volume
initial, donnée par la formule

% d’accroissement de volume

_ img — my) — lmy — mj) < 100
(m1 — mz)

mq est la masse initiale, en grammes, dans I'air;



m, est la masse initiale apparente, en grammes, dans
I'eau;

ms est la masse, en grammes, dans l'air aprés immersion
dans le liquide d’essai;

my est la masse apparente, en grammes, dans |'eau aprés
immersion dans le liquide d'essai.

10 Résistance au liquide de frein a haute tem-
pérature — caractéristiques de précipitation

10.1 Echantillons pour essai

A partir de deux joints, ou plus, devant étre essayés, obtenir un
échantillon de 4 + 0,5 g. A partir de joints entiers de grandes
dimensions, de petites piéces peuvent étre découpées du joint
jusqu’a parvenir a la masse convenable. Utiliser un minimum de
piéces pour obtenir un échantillon de masse 4 + 0,6 g.

10.2 Mode opératoire

10.2.1 Placer I'échantillon dans le récipient (6.1.2) et le recou-
vrir avec 75 mi de liquide d’essai {vair/chapitre 5). Fexmer her-
métiquement le récipient pour éviter la perte de vapeur, et le
placer dans le four {6.1.1) a 120 + 2 °C. (Essai facultatify Un
essai a blanc peut étre effectué sur le liquide de frein avant
I'essai et tout sédiment résultant de cet essai a blanc peut étre
déduit du volume de sédiment obtenu lors de |'essailavec
I'échantillon.)

10.2.2 Aprés 70 h, retirer le récipient du four. Maintenir les
joints dans le liquide a la température de la salle durant 24 h,
puis agiter le fluide d’'essai et le verser dans un tube & centrifu-
gation en forme de cone de capacité 100 ml.

10.2.3 Faire tourner le tube durant 30 min & 1 500 min—1.
Noter le volume de sédiment comme observé dans le tube.
Répéter la rotation ci-dessus durant 30 min supplémentaires et
enregistrer toute différence de volume de sédiment.

10.2.4 Noter le pourcentage total de sédiment aprés la
seconde centrifugation.
11 Résistance a haute température en air sec

11.1 Echantillons pour essai

Deux joints ou plus doivent étre utilisés.
11.2 Mode opératoire

11.2.1 Mesurer et noter la dureté DIDC de chaque joint selon
9.2.2.

11.2.2 Placer les joints d’essai dans un four a circulation d’air,
tel que prescrit par I'ISO 188, et les y maintenir durant 70 h a
120 + 2 °C.
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11.2.3 A la fin de la période de chauffe, retirer les joints du
four et les refroidir durant 16 & 96 h a la température de la salle.

11.2.4 Apres refroidissement, mesurer et noter la dureté
DIDC selon 9.2.2 et noter visuellement tous changements tels
que craquelures, cloques, déformations etc.

12 Essai
ambiante

de déplacement a température

12.1 Echantillons pour essai

Préparer un nombre suffisant de joints pour essai, pour au
moins un étrier complet.

12.2 Mode opératoire

12.2.1 Enduire les joints et les alésages de I'étrier de liquide de
frein d'essai (voir chapitre 5). Monter les joints d’essai dans le
cylindre.

12.2.2  L.'étier,d’essai étant complétement assemblé, placer le
piston pour simuler.une 'demi-usure de la garniture.

12.2.3 ° Monter I'étrier d’essai sur une fusée et un disque de
série assemblés ou sur un montage simulé équivalent.

12.2.40 |IRaccorder le/montage a une source de pression. I peut
étre mécessaire, ou souhaitable, de monter n accumulateur de
fluide (voir ISO 4928).

12.2.5 Parameétres d’essai
12.2.5.1 Température : 18 a 32 °C.

12.2.5.2 Pression : Pression appliquée par des moyens exté-
rieurs au taux maximal de montée en pression de
21,0 + 1,4 MPa/s, de 023 7,0 + 0,3 MPa.

12.2.5.3 Cycles requis : 500 000 au total.
12.2.5.4 Fréquence : 3600 /h + 10 %.

12.2.6 Essai de fuite
Observer s'il y a des traces de fuites pendant et aprés |'essai de

déplacement. Apreés I'achévement de I'essai complet de dépla-
cement, effectuer I'essai de fuite a haute et basse pression.

12.2.6.1 Essai de fuite a haute pression

Appliquer une pression hydraulique de 0,7 MPa durant 5 min et
observer et noter la fuite, si elle se produit.

12.2.6.2 Essai de fuite a basse pression

Enlever I'étrier du banc d’essai et le connecter & une source de
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pression de 10 + 1,75 kPa durant 24 h. Observer la fuite, si elle
se produit.

NOTE — La source de basse pression peut étre une colonne statique
de fluide. Une colonne de 1 200 mm produit 10 kPa.

12.2.7 Démonter I'étrier et inspecter le joint. Constater visuel-
lement I'état du joint, de |'alésage et du piston. Les joints ne
doivent pas présenter de détérioration excessive telle que rayu-
res, usure, clogues, craquelures, ou de changement par rap-
port a la forme initiale.

13 Essai de déplacement a haute température

13.1 Echantillons pour essai

Des joints pour essai convenables, pour au moins un étrier
complet, doivent étre préparés.

13.2 Mode opératoire

13.2.1 Enduire les alésages et les joints de fluide de frein
d’essai (chapitre 5). Monter les joints d’essai dans I'étrier.

13.2.2 L'étrier étant complétement assemblé, placer le piston
pour simuler une position de demi-usure de la garniture:

13.2.3 Monter I'étrier d'essai sur une fusée et un disque de
série assemblés ou sur un montage simulé équivalent.

13.2.4 Placer le montage d’essai complet dans un four confor-
mément au chapitre 4 de I'ISO 188 (voir aussi figure 1).

13.2.5 Connecter le dispositif de commande de la pression.

Ce dispositif peut étre composé d'une commande pneumatique
ou hydraulique agissant sur un maitre-cylindre de type automo-
bile dont le rythme de fonctionnement doit &étre de 1 000 + 100
courses aller-retour par heure.

L’appareil d'essai doit étre connecté au dispositif de commande
de la pression et arrangé de maniére a obtenir un maximum de
taux d'accroissement de pression de 7,0 MPa/s et un minimum
de période fixe, en dessous de 0,18 MPa, de 0,25 s. (Il peut étre
nécessaire de réaliser une installation comportant un accumula-
teur de liquide tel gu’un cylindre de roue standard décrit dans
I'ISO 4928 pour satisfaire a la courbe pression/déplacement
prescrite.)

13.2.6 Paramétres d'essai
13.2.6.1 Température : 120 + 2 °C.

13.2.6.2 Pression : 7,0 + 0,3 MPa dans un taux
d’accroissement/pression de 7,0 MPa/s max.

13.2.6.3 Durée : 70 h.

13.2.6.4 Cycles requis : 70 000 + 5 000.

13.2.7 Aprés ces 70 h de déplacement discontinu, arréter le
chauffage, ouvrir la porte du four, libérer les pressions hydrauli-
ques dans le systéme et permettre le refroidissement durant
60 min. Un ventilateur de circulation peut étre utilisé pour aider
au refroidissement.

13.2.8 Aprés la période de refroidissement de 60 min, enlever
I'assemblage d’essai et permettre un refroidissement complet a
I'air libre durant 25 + 5 h.

13.2.9 Essai de fuite

Observer les fuites durant et aprés 70 h d’essai de déplacement.
Apreés la période compléte de refroidissement de 25 h, pour-
suivre par |'essai de fuite a haute et basse pression.

13.2.9.1 Essai de fuite a haute pression

Appliquer une pression hydraulique de 0,7 MPa durant 5 min et
observer et noter la fuite, si elle se produit.

13.2.9.2 Essai de fuite & basse pression

Eniever |'étrier du banc d’essai et le relier 4 une source de pres-
sion de 10, +.3,3. kPa durant. 24 h. Observer la fuite, si elle se
produit.

NOTE, — L'a source de basse pression peut étre une colonne statique
de liquide. Une colonne de 1 200 mm produit 10 kPa.

13.2.10 . Démonter et inspecter le joint. Constater visuellement
I'état du joint de I'alésage et du piston. Les joints ne doivent pas
présenter de détérioration excessive, telle que rayures, usure,
clogues, craqueiures ou de changement par rapport a la forme
initiale.

14 Essai de fuite a basse température

14.1 Echantillons pour essai

Des joints pour essai convenables, pour au moins un étrier
complet, doivent étre préparés.

14.2 Mode opératoire

14.2.1 Enduire les joints et les alésages de I'étrier avec du
liquide de frein d'essai (voir chapitre 5). Monter les joints
d’essai dans |'étrier.

14.2.2 L'étrier d'essai entierement assemblé, placer le piston
pour simuler une nouvelle position de la garniture. Des arrange-
ments peuvent étre faits pour changer la position du piston
durant I'essai & froid, pour simuler des états de la garniture, tels
que neuf, a demi-usé, usé aux deux tiers, et complétement usé.

14.2.3 Monter I'étrier d’essai sur une fusée de roue et un dis-
que de série assemblés ou sur un montage simulé équivalent.

14.2.4 Placer le montage dans une chambre froide de — 40 &
— 43 °C et relier la source de pression comme indiqué 3 la



figure 2. La source de pression doit étre située pour produire
une réserve de pression statique d'une hauteur de 300 a
600 mm.

14.2.5 Laiser reposer I'étrier durant 72 h avec le piston 3 la
position de la garniture neuve.

14.2.6 Aprés ces 72 h, déplacer le mécanisme d’actionne-
ment six fois a 1 1+ 0,07 MPa, suivi par six fois a
4,2 + 0,35 MPa. Les déplacements doivent étre effectués
approximativement en 5s, et appliqués approximativement
toutes les 60 s. Immédiatement aprés le déplacement, retirer les
premiers calages et, par les moyens du mécanisme de déplace-
ment, déplacer les pistons dans ia position de demi-usure en
utilisant le minimum de la pression de la conduite pour établir la
nouvelle position pour tous les pistons. Observer et noter la
fuite si elle se produit, 30 min aprés que la nouvelle position a
été établie. Laisser ensuite reposer |'étrier d’essai durant 24 h.

14.2.7 Aprés ces 96 h, répéter 14.2.6 avec la garniture dépla-
cée a la position des deux tiers d’usure.

14.2.8 Apres ces 120 h, répéter 14.2.6 avec ia garniture dépla-
cée 2 la position d’'usure compléte et arréter |'essai 30 min aprés
avoir établi ia position finale du;piston!

14.2.9 Démonter I'étrier et inspecter le joint. Constater visuels
lement |'état du joint, de l'alésage et du piston. Les joints ne
doivent pas présenter de détérioration excessive telle que rayu-
res, usure, cloques, craquelures, ou de changement par'rap-
port & la forme initiale.

14.3 Mode opératoire pour lI'essai de flexion
14.3.1 Placer un joint d'essai de — 40 a — 43 °C.

14.3.2 Aprés 22 h, retourner le joint sur lui-méme entre le
pouce et I'index et le relacher 2 a4 5 s apreés.

Le joint froid doit étre replié alors gqu'il se trouve dans la cham-
bre d’essai et doit étre manipulé avec des gants froids pour évi-
ter le réchauffage par les doigts.
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15 Cycles d’essai de corrosion au stockage
humide

15.1 Echantillons pour essai

Des joints pour essai convenables, pour au moins un étrier
complet, doivent étre préparés.

15.2 Mode opératoire

156.2.1 Enduire les joints et I'étrier avec le liquide ISO pour
essai de corrosion au stockage (voir ISO 4926) et monter les
joints dans I'étrier.

16.2.2 Assembler complétement I'étrier d’essai. Placer le pis-
ton pour simuler une position de demi-usure de la garniture. 1l
n'est pas nécessaire de fixer I'étrier 2 la fusée ou au montage
d’essai aussi longtemps qu'il est prévu de maintenir les pistons
dans leurs positions convenables et que les joints sont correcte-
ment installés.

156.2.3 Placer I'étrier dans une chambre humide assurant une
humidité relative de 95 + 2 % et une gamme de températures
de 21 a 46 °C. L'étrier doit &tre placé avec l'orifice d’entrée
ouvert et tourné vers le bas.

15.2.4 Maintenir |'étrier de 43 346 °C et 395 + 2 % d’humi-
dité relativel durant 16 h.

15.2.5 Modifier la température de 18 4 21 °C tout en gardant
une humidité relative de 95 + 2 % et la maintenir durant 8 h.

16.2.6 Continuer ce cycle de 24 h durant un total de 12 jours.
S'il y a interruption pendant un ou plusieurs jours fériés, main-
tenir les conditions de 15.2.5 jusqu’a ce que le cycle de tempé-
rature puisse étre repris.

15.2.7 Alafin de I'essai de 12 jours, retirer |'étrier d'essai pour
démontage et inspection. Ne pas inverser I'étrier, et si possible,
le démonter tenu dans sa position d‘essai.

15.2.8 Inspecter et noter sur tous les éléments, la corrosion,
les piqlres, I'adhérence, et tous les autres facteurs résultant de
la corrosion et les interactions entre les matériaux concernés.
Noter leur état apparent ainsi que tout autre commentaire cor-
respondant.
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