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LOBIETO

1.1, Establecer los requisitos que deben cumplir las zapatas de composicion
de alto coeficiente de friccion, destinadas a los vagones de intercambio
internacional en la trocha 1000.

2. DEFINICIONES
2,1. Zapatas de composicién: La constituida por una mezcla de diferentes

compuestos orgdnicos ¢ inorgdnicos, convenieniemente aglomerados v
adheridos a un respaldo metdlico que permite su montaje a los
portazapatas de vehiculos ferroviarios.




3. CONDICI GENERALES

3.1. Materiales, Método de Fabricacién v Armado,

a.l.l.

3.1.2.

La composicién del material de friccién quedard a eleccion del
fabricante con las limitaciones siguientes:

a} no contendrd amianto en ninguna de sus clases, salvo que a
¢riterio del usuario, expresamente indicado, se permita su uso.

b) no contendrd plomo o cinc , en estado metdlico. ni en forma
de compuesto;

¢) no contendrd sustancias que, introducidas al medio ambiente
por ¢l desgaste propio del frenado en forma de particulas o gases,
constituyan un riesgo para la salud.

El método de fabricacion de la zapata de composicién quedard
librado al ¢riterio del fabricante quien garantizard:

a) la distribucion uniforme de los distintos componentes. del
material de friccion;

b) el mantenimiento de las caracteristicas mecdnicas, fisicas y
friccionales en todo el espesor dtil de la zapata en condiciones
normales de uso;

¢) que el material de friccion esté firmemente adherido al
respaldo metdlico para soportar las exigencias del use normal, sin
que se produzea su desprendimiento.

3.1.3. El material de friccion se fijard a un respaldo metilico de calidad

y espesor tal que le permita resistir las solicitaciones mecdnicas
originadas por el uso normal.

3.1.4. La superficie del respaldo metdlico de la zapata, expuesta a la

atmodsfera, tendrd un tratamiento anficorrosivo,



3.2 Diseiio. El disefio de la zapata permitird:
a) La posibilidad de su utilizacién hasta un espesor minimo de 10 mm:

b} el desgaste de la zapata hasta un espesor de 14 mm. incluido el
respaldo. sin que ésta cntre en contacto con la banda de rodamiento de
la rueda.

3.3 Bases técnicas de compra, Para solicitar zapatas de composicion segiin

€sta norma, se dardn las indicaciones siguientes:

a) la cantidad de zapatas

b) las medidas segiin lo indicado en la especificacion ALAF 1-006
¢) distancia de frenado de pleno servicio y emergencia

d) duracién promedio

e) el nimero de esta especificacién: ALAF 1-018

4 - REQUISITOS

4.1 Material: El material de friccién serd de un tipo aprobado segiin 6.1.

4.2 Medidas; Las medidas de las zapatas se verificardn segin 6.2.6, para lo
cual se empleardn calibradores adecuades que permitan determinar si
ellas quedan encuadradas dentro de las tolerancias que establecen los
planos correspondientes.

4.3 Coeficiente de friccién.. El coeficiente instantdneo de friccién cumplird
con los valores establecidos en la norma AAR M-926-92 v los ensayos
se realizaran de acuerdo a la citada norma.



4.4 Desgaste de la Zapata, El desgaste de cada zapata, determinado segiin
la especificacion ALAF 1-012 no serd mayor que 140 . 10-3 mm.

4.5 Desgaste de Zapata v Rueda. El desgaste de zapata y rueda
determinado  segin la  especificacion ALAF 1-012, serdn los

establecidos en la tablal.

TABLATI

DESGASTE DE LA ZAPATA Y RUEDA

Desgaste mdximo mm/frenada
Rueda 2. 10-5
Zapata 1. 104

4.6 Caracteristicas Fisicas y Mecdnicas. Las caracteristicas fisicas y

mecdnicas, determinadas de acuerdo con lo establecido en la
especificacion ALAF 1-011, serdn las establecidas en la tabla II.

TABLA IT
CARACTERISTICAS FISICAS Y MECANICAS DE LAS ZAPATAS DE
COMPOSICION
Caracteristicas Unidad Requisito Método de ensayo
/
min, norma [RAM-
max. FAL




Resistencia a la MPA (2) 20 = 13.482
flexion (1)

Resistencia al Jiem2 (3) 0,2 - 13,483

impacto (1)

Resistencia a la MPa (4) 30 - 13.485

compresion (1)

Dureza Rockwell HRI Menos de 20 13.489
L unida-

des de diferencia
entre el maximo y
el minimo de cada
probeta.
Densidad (1) gicm3 No diferird en +/- 13,488
0,1 g/fcm3 del pro-
medio obtenido en
los ensayos de

_ aprobacién.
Absorcion de agua % - 1 13.481
(1)
Resistencia -—n No presentard 13.484
térmica alabeos, curvado.
fsuras, etc.
Adherencia a la % 73 — 13490
superficie del
material de
Mccion

(1) El Requisito corresponde al promedic de las determinaciones efectuadas
para cada zapata, pero cada valor individual no podrd discrepar del
especificado en un 10% en mds o menos, segiin corresponda & un vaior
maximo o minime, respectivamente.

(2 Equivale a 200 kgf/cm?2
{3y Equivale a 2 kgf/ecm/cm2
(4y Equivale a 300 kgffcm?2

4.7 Comportamiento, Las zapatas, ensayadas segin la especificacion
ALAF 1-013 no producirdn efectos que motiven la interrupcién del

ensayo segun lo indicado en dicha norma y ademds no producirdn:



a) Disminucion apreciable de la adherencia rueda-riel

b) chirrido exagerado durante ¢l frenado,

¢) desprendimiento excesivo de chispas.

4.8 Distancia de frenado. Duracidn,

4.8.1.

5.

5.1
con caracteres legibles e indelebles las indicaciones::

6.1

Las zapatas ensayadas en caliente segiin la especificacion
ALAF 1-013, cumplirin con lo establecido por el usuario
para la distancia de frenado de pleno servicio v de
emergencia y la duracién estimada promedio.

MA OTUL Y EMB !

Salvo otra indicacidn del usuario, las zapatas llevaran marcadas

a) ¢l nimere de la orden de compra;

b) la marca del fabricante;

¢} la identificacién del material de friccion del fabricante:

d} la fecha de fabricacion

e) la serie de fabricacién y el nimero de molde con que se fabrico.

6. CIONY EPCION
Inspeccion de Prototipos
6.1.1 El fabricante de las zapatas deberd hacer aprobar sus
prototipos por ¢l usuario segiin se establece en 6.1.11.1
6.1.2 Para someter a aprobacidn los prototipes, el fabricante

presentard  previamente un informe que indique el total
cumplimiento de las condiciones generales establecidas en el
capitulo 3, como asi también los resultados de las
determinaciones efectuadas sobre las zapatas, salvo lo



6.1.3

6.1.4

6.1.5

6.1.6

6.1.7

6.1.7.1

6.1.7.2

6.1.8

indicado en 4.7/9. Ademds consignard toda otra informacién
compiementaria que sea requerida per ¢l usuario,

El laboratorio donde se cfectuardn los ensayos serd propuesto
por ¢l fabricante, dcbiendo merecer la aprobacién del
nsuario.

Cuando el fabricante no posea laboratorio propio, o los
propuestos no satisfagan los requerimientos del usoario, éste
proecederd a efectuar los emsayos donde lo estime
conveniente, pero los gastos emergentes serdn a cargo del
fabricante.

El nimero de zapatas que integran la muestra para efectuar
los ensayos de aprobacidon de prototipos deberd establecerse
pOr convenio propio.

Inspeccién preliminar y medidas. En las zapatas entregadas
segin 6.1.3, se verificard la marcacion y el aspecto general.

Luego se extraerd al azar una muestra constituida por dos
zapatas de cada uno de los distintos moldes empleados en la
fabricacién, En ningiin caso la muestra estard compuesta por
menos de 16 especimenes.

Laracteristicas fisicas v mecinicas.

De verificarse el cumplimiento de los requisitos establecidos
en 4.1, entre las zapatas extraidas segun 6.1.6, se elegirdn
cuatro unidades al azar.

Entre las zapatas restantes de 6.1.7.1, se tomardn 8 de las
que se extraeran probetas en la forma y cantidad indicada en
la especificacion ALAF 1:011 excepto las correspondientes &
los ensayos dindmicos de dicha norma. Con dichas probetas,
se verificardn los requisitos establecidos en 4.6.

Desgaste de zapatas y rueda. De verificarse el

cumplimiento de los requisitos establecidos en 4.4, se
fomardn 4 zapatas de las & utilizadas segiin 6.1.7.2, v de
cada una de ellas se extraerd una probeta correspondiente a



6.1.9

6.1.10

6.1.11

6.1.11.1

este ensayo como se indica en la especilicacion ALAF 1-011.
Se efectuarin dos ensayos utilizando dos probetas en cada

uno de ellos, verificdndose que cumplan con lo establecido en
4.3,

Coeficiente de friccion y desgaste de la zapata.. De

verificarse ¢t cumplimiento de lo establecido en 4.3, con las
4 zapatas restantes scgiin 6.1.7.2, se verificarin que cumplan
con lo establecido en 4.3 y 4.4. Se efectuardn dos ensayos
empleando dos zapatas en cada uno.

Distancia de frenado v duracidn estimada.

De verificarse el cumplimiento de lo establecido en 4.3 y
4.4, con las zapatas restantes segin 6.1.6 se efectuardn los
ensayos indicados en la especificacion ALAF 1-013.

Aceptacién ¢ rechazo del Prototipo.
Aceptacitn

6.1.11.1.1Si las zapatas cumplen todos los requisitos establecidos en

esta norma, el usuario procederd a la aceptacion del prototipo
presentado vy a su habilitacion para el servicio.

6.1.11.1.2Certificade_habilitante de calidad. Serd extendido por el

usuario o en el caso de aceptacién, debiendo constar, como
minimo lo siguiente:

a) el nombre de] fabricante;
b) el nimero de especificacion: ALAF 1018
¢} 1a wentificacién dei compuesto de friccidn;

d) la fecha de aprobacion;

6.1.11.1.3 La tenencia del certificado habilitante de calidad serd

condicién indispensable para gque el fabricante sea
considerado como proveedor de este material por el usuario.

6.1.11.2 Rechazo






