Ministerul Transporturilor, Construcfiilor si Turismului - Ordin nr. 1013/2006 din 07 iunie 2006

Ordinul nr. 1013/2006 privind aprobarea Normei tehnice feroviare
Vehicule de cale ferata. Reconditionarea prin sudare a subansamblurilor
si pieselor componente ale vagoanelor de marfa si calatori. Prescripfii
tehnice pentru executarea operatiilor de sudare

in vigoare de la 17 noiembrie 2006

Publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 855 din 18 octombrie 2006. Nu existd modificari pana la 25
iulie 2014.

in temeiul prevederilor art. 4 lit. €) a treia liniutd din anexa nr. 1 "Regulamentul de organizare i
functionare a Autoritati Feroviare Romane AFER" la Hotdrarea Guvernului nr. 626/1998 privind
organizarea gi functionarea Autoritatii Feroviare Romane - AFER si ale art. 5 alin. (4) din Hot&rarea
Guvernului nr. 412/2004 privind organizarea si funcfionarea Ministerului Transporturilor, Constructiilor si
Turismului, cu modificarile si completdrile ulterioare,

ministrul transporturilor, construcfiilor si turismului emite urmatorul ordin:

Art. 1. - Se aproba Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata. Reconditionarea prin sudare a
subansamblurilor si pieselor componente ale vagoanelor de marfa si calatori. Prescriptii tehnice pentru
executarea operatiilor de sudare", prevazuta in anexa*) care face parte integranta din prezentul ordin.

*) Anexa se publica ulterior Tn Monitorul Oficial al Roméaniei, Partea |, nr. 855 bis in afara
abonamentului, care se poate achizitiona de la Centrul pentru relafii cu publicul al Regiei Autonome
"Monitorul Oficial", sos. Panduri nr. 1.

Art. 2. - Prevederile prezentului ordin se aplica de catre operatorii de transport feroviar si detinatorii
de vagoane de marfa si calatori la elaborarea caietelor de sarcini pentru licitarea reviziilor si a
reparatiilor planificate ale vagoanelor, de catre operatorii economici autorizati ca furnizori feroviari ai
serviciului de reconditionare prin sudare a pieselor si subansamblurilor vagoanelor de marfa si calatori
la execufia operatiilor de sudare in cadrul proceselor tehnologice de reparare planificata a acestora,
precum si de catre Autoritatea Feroviara Roména - AFER in activitatile de avizare a documentatjei
tehnice, omologare/agrementare tehnica si de inspectie tehnica.

Art. 3. - Nerespectarea prevederilor prezentului ordin atrage raspunderea juridica potrivit legii.

Art. 4. - Prezentul ordin se publica in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea .

Art. 5. - Prezentul ordin intra in vigoare la 30 de zile de la data publicarii.

La data intrarii in vigoare a prezentului ordin, Instructia nr. 53/1950 "Instructiune pentru repararea
pieselor de vagoane de marfa prin sudura" isi inceteaza aplicabilitatea.

Ministrul transporturilor, constructiilor i turismului,

Gheorghe Dobre

Bucuresti, 7 iunie 2006.
Nr. 1.013.




Ministerul Transporturilor, Construcfiilor si Turismului - Norma tehnica din 07 iunie 2006

Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata. Recondifionarea prin
sudare a subansamblurilor gi pieselor componente ale vagoanelor de
marfa si calatori. Prescriptii tehnice pentru executarea operatiilor de
sudare" din 07.06.2006

in vigoare de la 17 noiembrie 2006

Publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 855bis din 18 octombrie 2006. Nu existd modificari pana la 25
iulie 2014.

NTF nr. 87-001:2006
Norma tehnica feroviara are caracter obligatoriu.

PREAMBUL

Prezenta norma tehnica feroviard confine prescriptile tehnice ce trebuie respectate la
recondifionarea prin sudare a pieselor si subansamblurilor vagoanelor de marfa si calatori.

La elaborarea normei tehnice feroviare s-au avut in vedere prevederile din normele tehnice
feroviare si instructiile pentru repararea vagoanelor si subansamblurilor, a fiselor UIC, precum si a
ordinelor direcfiilor de specialitate din cadrul Ministerului Transporturilor, Constructiilor si Turismului.

De asemenea norma tehnicd contine prevederi din standardele nafionale numai prin referire la
acestea.

Prezenta norma tehnica feroviara Tnlocuieste Instrucfia nr. 53/1950 pentru repararea prin sudare a
ansamblurilor, subansamblurilor si pieselor de la vagoanele de marfa si de calatori, precum si ordinele
si reglementdrile privitoare la repararea prin aceasta metoda a elementelor menfionate.

Cifrele din parantezele patrate din cuprinsul normei tehnice feroviare reprezintd numarul de ordine
al documentelor de referinta din anexa.

1. GENERALITATI
Introducere

Procedurile de sudare, ca mijloace de recondifionare a pieselor si a subansamblurilor vagoanelor
de calatori si de marfa, s-au impus, atat prin performantele si calitatile demonstrate Tn practica cat si
prin micsorarea eforturilor fizice depuse Tn timpul lucrarilor, Tn special in comparatie cu operatia de
nituire pe care au inlocuit-o in cea mai mare parte.

Noile proceduri de sudare si perfectionarea tehnologiilor de execufie au condus la extinderea
domeniilor de utilizare a acestora.

In domeniul repardrii vagoanelor de calatori si de marfa piesele si subansamblurile reconditionate
prin sudare s-au stabilit in urma experimentarilor efectuate in conditii de exploatare pe perioade de
timp suficiente pentru a depista aparifia defectiunilor caracteristice imbinarilor sudate.

Obiect

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste condifiile generale pentru calificarea procedurilor de
sudare, a sudorilor si a operatorilor sudori, prescripfiile pentru executarea sudurilor, controlul calitatii
sudurilor, conditjiile privind receptia si depozitarea pieselor si subansamblurilor vagoanelor de calatori
si de marfa reconditionate prin sudare.

Domeniu de aplicare

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplica de catre furnizorii feroviari ai serviciului de
reconditionare prin sudare a pieselor si a subansamblurilor vagoanelor de marfa si calatori, in cadrul
proceselor tehnologice de reparare planificata a acestora.

Piesele si subansamblurile care se recondifioneaza prin sudare sunt cele stabilite prin
reglementarile tehnice specifice referitoare la repararea planificata a vagoanelor, ansamblurilor si
subansamblurilor acestora.

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se pot aplica si pentru reconditionarea prin sudare a
pieselor si a subansamblurilor vagoanelor supuse unor reparatii accidentale.

Specificatiile tehnice elaborate de furnizorii feroviari care recondifioneaza prin sudare piese si
subansambluri ale vagoanelor in vederea omologarii/agrementarii tehnice, trebuie sa faca referire la
prezenta norma tehnica feroviara.



In cazul in care reconditionarea prin sudare a pieselor si a subansamblurilor din componenta
vagoanelor trebuie efectuata Tn conditii tehnice deosebite (oteluri care prezinta sudabilitate limitata),
reconditionarea pieselor din fonta nodulara (tratamente termice ulterioare deosebite, etc.), beneficiarul
final are dreptul sa solicite ca tehnologia de sudare sa fie avizata si de un institut specializat sau de
catre o autoritate recunoscuta in executarea imbinarilor sudate.

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare nu se aplica la piesele si subansamblurile noi
realizate prin sudare si care se utilizeaza in cadrul proceselor de reparafie. Pentru aceste piese si
subansambluri se va utiliza documentatia procedurilor de sudare si tehnologiile de la fabricatje.

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare nu se aplica la reconditionarea prin sudare a
recipientelor vagoanelor cisterna si a recipientelor sub presiune din instalafiile de frana pentru care se
aplica prescriptiile autoritafii competente (Inspectia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor
sub Presiune si Instalatiilor de Ridicat - ISCIR-INSPECT).

Clasa de risc a lucrarilor si serviciilor privind reconditionarea prin sudare a pieselor si
subansamblurilor vagoanelor

Clasa de risc a lucrarilor si servicilor ce au legatura cu reconditionarea pieselor si a
subansamblurilor vagoanelor, respectiv tehnologiile de sudare, instruirea si autorizarea personalului,
se Tncadreaza n clasa de risc a piesei sau a subansamblului feroviar critic, stabilita Tn conformitate cu
reglementarile in vigoare.

Definitji

in sensul prezentei norme tehnice feroviare termenii de specialitate sunt definiti dupa cum
urmeaza:

a) specificatia procedurii de sudare: document care contine detalii despre modul in care trebuie
efectuata o operatie de sudare precum si toate informatiile relevante pentru asigurarea repetabilitatji
[63];

b) proba: ansamblu sudat care se utilizeaza la verificarea pentru calificare [27];

c) epruveta: parte sau porfiune prelevata din proba, pentru a fi supusa unei Tncercari mecanice
specificate [27];

d) verificare: serie de operatiuni care trebuie sa includa executarea unei probe sudate, examinarile
nedistructive si/sau Tncercarile mecanice ulterioare si consemnarea rezultatelor intr-un proces-verbal
[27];

e) sudor: persoana care tine si conduce manual portelectrodul, pistoletul de sudare, corpul de
sudare sau arzatorul [27];

f) operator sudor: sudor care deserveste un echipament de sudare la care miscarea relativa dintre
portelectrod, pistolul de sudare, corpul de sudare sau arzator si piesa de lucru se realizeaza
semimecanizat [27];

g) examinator sau organism de examinare: persoana sau organizatia care verifica conformitatea cu
standardul care se aplica: examinatorul, organismul de examinare trebuie sa fie acceptat de toate
partile implicate [27];
reconditionare prin sudare si pentru activitati conexe, a carui competen{a si cunostinte au fost
demonstrate printr-o formare, printr-o instruire si/sau printr-o experienta pertinenta tn produciie [26];

1) inspectia sudarii: examinarea, Tncercarea si masurarea in cadrul activitatilor referitoare la sudare
[26];

J) calificare: demonstrarea formarii, a cunostin{elor profesionale, a indeméanarii si a experientei,
precum si a aptitudinii fizice, care il fac pe un sudor, sau pe un operator sudor, apt sa execute operatii
de sudare [31];

k) furnizor feroviar: agent economic autorizat si supravegheat din punct de vedere tehnic care
realizeaza si/sau furnizeaza produse si/sau servicii feroviare destinate a fi utilizate Tn activitatea de
proiectare, fabricafie, Tntretinere, reparare si exploatare a materialului rulant si a infrastructurii
feroviare;

I) beneficiar final: detinatorul vagonului fie ca este proprietar, fie ca are drept de folosinta (inchiriere,
leasing).

Abrevieri

MIG: metal inert gaz;

MAG: metal activ gaz;

WIG (TIG): wolfram inert gaz sau tungsten inert gaz;

pWPS: specificafie preliminara a procedurii de sudare;

WPAR: procedura de sudare calificata;

WPS: specificatia procedurii de sudare;

MMC: sudare manuala cu arc electric cu electrod Tnvelit;



CUS: control ultrasonic;

CPM: control cu pulberi magnetice;

UIC: Uniunea Internationala a Cailor Ferate;

ISCIR-INSPECT - Inspectia de stat pentru controlul cazanelor si recipientelor sub presiune si a
instalatiilor de ridicat.

MTTc - Ministerul Transporturilor si Telecomunicatjilor;

CMMR - Centrala Mecanica de Material Rulant

Identificarea si notarea procedurilor de sudare

In documentatiile tehnice referitoare la reconditionarea prin sudare a pieselor si a
subansamblurilor din componenta vagoanelor, elaborate de furnizorii feroviari ai serviciului de sudare
(specificatia procedurii de sudare, instructiuni de lucru) precum si in certificatele de calificare ale
sudorilor sau operatorilor sudori, orice procedura de sudare trebuie sa fie identificata printr-un numar
de referinta format din maxim trei cifre, prima cifra reprezentand grupa principala a procedurii, a doua
cifra reprezentand grupa, iar a treia cifra subgrupa.

Notarea completa a unei proceduri de sudare si a tehnicilor conexe se face prin indicativul si
numarul standardului care clasifica procedurile de sudare urmat de o liniuta si numarul de referinta al
procedurii.

Pentru identificarea procedurilor de sudare si a tehnicilor conexe dupa numarul de referin{a
precum si pentru notarea procedurilor de sudare si a tehnicilor conexe se pot utiliza prevederile din
[23].

Proceduri de sudare utilizate la reconditionarea prin sudare a pieselor si subansamblurilor
vagoanelor
Pentru recondifionarea pieselor si a subansamblurilor din componenta vagoanelor se utilizeaza in
principal urmatoarele proceduri de sudare, taiere si craifuire:
a) sudare manuala cu arc electric cu electrod invelit MMC numar de referinta 111;
b) sudare cu arc electric in mediu inert cu electrod fuzibil MIG numar de referinta 131;
c) sudare manuala si semiautomata cu arc electric in mediu de gaz activ, sudare MAG, numar de
referin{a 135;
d) sudare manuala si semiautomata cu arc electric Tn mediu de gaz inert cu electrod de wolfram;
sudare WIG (TIG), numar de referinta 141;
e) sudare cu arc electric sub strat de flux cu electrod-sarma, numar de referin{a 121.
f) sudare oxiacetilenica, numar de referinta 311;
g) sudare in puncte directa, numar de referin{a 212;
h) sudare cap la cap prin topire intermediara, numar de referinta 24;
i) sudare cap la cap prin presiune, numar de referinta 4;
J) taiere cu benzina, numar de referinta 81;
k) taiere cu gaze, taiere cu oxigen, numar de referin{a 81;

2. CALIFICAREA PROCEDURILOR DE SUDARE

Procedurile de sudare sunt procese speciale, respectiv procese ale caror elemente de iesire
rezultate nu pot fi verificate prin masurare sau monitorizare ulterioara, deficientele fiind evidente numai
dupa ce procesul la care s-au aplicat se afla in utilizare sau dupa ce serviciul a fost furnizat.

Din aceste considerente trebuie demonstrata capabilitatea procedurilor de sudare pentru a asigura
ca rezultatele obtinute sunt cele planificate.

Furnizorii feroviari care aplica procedurile de sudare pentru recondifionarea pieselor si a
subansamblurilor vagoanelor trebuie sa stabileasca masuri preliminare pentru aceste proceduri,
respectiv:

a) criterii pentru analiza si validarea proceselor;

b) aprobarea echipamentelor si a aparatelor de sudare;
c) calificarea personalului;

d) cerinte referitoare la inregistrari;

e) recalificare (revalidare).

De asemenea furnizorii feroviari care utilizeaza procedurile de sudare pentru reconditionarea
pieselor si a subansamblurilor vagoanelor trebuie sa identifice stadiul produsului supus reconditionarii
prin sudare Tn raport cu cerintele de masurare.

Validarea echipamentelor si a aparatelor de sudare
Integritatea si siguranta sudurii sunt influenfate de echipamentele si materialele utilizate,
variabilitatea parametrilor de iesire ai echipamentelor de sudare afectand Tn mod direct calitatea
sudurii. Menfinerea exactitatii si a consecventei performanielor echipamentelor de sudare este o
componenta importanta pentru calitatea finald a sudurii. In cazul aplicarii metodei de sudare manuala,



procedurile de sudare trebuie sa contind prescripti pentru reglarea parametrilor de iesire ai
echipamentelor pentru a limita obtinerea unor rezultate aleatoare.

Validarea este operatia care verifica daca echipamentele de sudare sunt conforme cu
specificatiile de functionare. Mulii fabricanti livreaza echipamentele numai daca acestea indeplinesc
rolul principal; de aceea este necesara verificarea mentinerii in timp a performantelor si a parametrilor
de iesire.

Pentru a face dovada ca echipamentele pentru sudura au fost calificate, furnizorii feroviari
care reconditioneaza prin sudare piese si subansambluri de la vagoanele de calatori si marfa, trebuie
sa intocmeasca, cu unul din agentii economici (mentionafi la pct. 2.1.4) care a efectuat validarea, un
proces verbal din care sa rezulte:

a) documentul de referinta al echipamentului de sudura;

b) gradul de precizie al operatiei de sudare;

c) exactitatea etalonarii sau validarii pentru fiecare categorie de echipament de sudare si/sau aparat
de masura din componenta acestuia;

d) frecventfa la care trebuie efectuata etalonarea sau validarea pentru a garanta mentinerea
echipamentului la standardul de functionare stabilit;

e) documentele cu inregistrarea rezultatelor etalonarii echipamentului si/sau verificarii aparatelor din
componenta echipamentului;

f) metoda de validare si numarul/codul documentului de referinta (standard, specificafie tehnica) n
baza caruia s-a validat echipamentul pentru sudare;

g) documentatia necesara pentru a demonstra ca au fost Tndeplinite prescriptiile din documentul de
referin{a;

h) autoritatea competenta sau persoana recunoscuta (autorizatd) care a efectuat etalonarea si
validarea echipamentului;

i) lista mijloacelor de masurare si etalonare utilizate la validarea echipamentului de sudare si stadiul
de verificare a acestora din care sa rezulte si trasabilitatea verificarii.

Echipamentul de sudare poate fi validat in concordanta cu documentul de referinta stabilit, de
catre:

a) utilizatorul echipamentului (furnizorul feroviar al serviciului de sudare al ansamblurilor si
subansamblurilor vagoanelor);

b) fabricantul echipamentului;

c) persoana recunoscuta (autorizatd) cu repararea, etalonarea si validarea echipamentului de
sudare;

d) orice organism de etalonare si validare autorizat in conformitate cu reglementarile Tn vigoare.

Pentru validarea echipamentelor de sudare se pot utiliza prevederile din [1] ... [13];

Specificatia si calificarea procedurilor de sudare

Procedura de sudare care se aplica la o imbinare prin sudare se verifica de regula pe una sau
mai multe probe standardizate. Furnizorii feroviari care recondi{ioneaza piese si subansambluri de la
vagoane pot verifica, la solicitarea beneficiarilor finali, procedurile de sudare si pe probe realizate
direct pe piesa sau subansamblul care se reconditioneaza.

Realizarea si Tncercarea probelor reprezentative pentru conditiile de sudare specifice imbinarii
sudate se face In conformitate cu prevederile din [14]; [65]; [65]; [66].

Probele reprezentative sunt supuse urmatoarelor incercari distructive si nedistructive:

a) pentru imbinari sudate cap la cap:
examinarea vizuala;
examinarea cu radiatii penetrante sau cu ultrasunete;
Tncercarea la tractiune transversala;
incercarea la indoire transversala;
Tncercarea la Incovoiere prin soc;
incercarea de duritate;
examinarea macroscopica;
examinarea suprafetei.
b) pentru imbinari Tn "T" cu patrundere completa si racorduri la tevi:
examinarea vizuala;
examinarea suprafetei;
examinarea cu ultrasunete sau cu radiatii penetrante;
incercarea de duritate;
examinarea macroscopica.
c) pentru imbinari sudate in colf la table si tevi:
examinarea vizuala;



examinarea suprafetei;

incercarea de duritate;

examinarea macroscopica.

Pentru obtinerea unor informatii suplimentare si pentru evitarea repetarii verificarii, pentru calificarea
procedurii de sudare aplicate la o imbinare care se utilizeaza Tn conditii specifice sau se realizeaza in
conditii specifice de material, se pot efectua urmatoarele Tncercari suplimentare:

ncercarea la incovoiere prin soc pe epruvete Charpy cu crestatura in "V*;

determinarea limitei de curgere sau a limitei de curgere conventionale 0,2%;

determinarea alungirii;

analiza chimics;

examinarea microscopica.

Examinarea nedistructiva se efectueaza dupa tratamentul termic dupa sudare si Tnainte de
prelevarea epruvetelor.

Tn cazul probelor care nu sunt supuse unui tratament termic dupa sudare, trebuie s se tind seama
de materialele sensibile la fisurare sub efectul hidrogenului difuzibil si in consecinfa examinarea
nedistructiva trebuie sa fie améanata.

Pentru examinarea nedistructiva se pot utiliza prevederile din [14] ... [21]; [68].

Niveluri de acceptare a imperfectiunilor constatate la calificarea procedurii de sudare.

Procedura de sudare este calificata daca imperfectiunile constatate la examinarea probelor se
incadreaza in limitele specificate de nivelul de acceptare B pentru piesele si subansamblurile din clasa
de risc 1 A si In limitele specificate de nivelul de acceptare C pentru celelalte clase de risc. Pentru
stabilirea limitelor nivelurilor de acceptare se pot utiliza prevederile din [22].

Fac exceptie urmatoarele tipuri de imperfectiuni: suprainalfare excesiva, convexitate excesiva,
grosime excesiva a sudurii in colf si exces de patrundere, pentru care se aplica nivelul C.

Furnizorii feroviari care efectueaza reconditionarea prin sudare a pieselor si a
subansamblurilor de la vagoane trebuie sa intocmeasca pentru fiecare procedura de sudare
specificatia procedurii de sudare.

Pentru nomenclatorul procedurilor si numerele de referinta pentru procedurile de sudare si tehnicile
conexe se pot utiliza prevederile din [23].

Specificatia procedurii de sudare trebuie sa contina detalii despre modul in care trebuie sa fie
efectuata operatia de sudare precum si toate informatfiile relevante despre Tmbinarea respectiva:
pentru continutul specificatiei procedurii de sudare se pot utiliza prevederile din [24]; [64]; [65]; [66].

Atunci cand furnizorii feroviari care efectueaza reconditionarea prin sudare a pieselor si a
subansamblurilor din componenta vagoanelor considera necesar, pot elabora suplimentar instructiuni
de lucru pentru fiecare lucrare specifica.

Calificarea procedurii de sudare se realizeaza n trei etape:

a) in prima etapa se intocmeste specificafia preliminara de sudare (pWPS) 1n care variabilele de
sudare adecvate sunt cele stabilite de furnizorul feroviar;

b) in a doua etapa se realizeaza calificarea procedurii de sudare. Pentru aceasta etapa se pot utiliza
prevederile din [14]; [24]; [64]; [65]; [66].

c) in a treia etapa se definitiveaza specificafia procedurii de sudare rezultand specificafia de sudare
calificata (WPS).

Confirmarea rezultatelor de apreciere a fiecarei probe se face prin Intocmirea unui proces-
verbal de calificare a procedurii de sudare.

Procesul-verbal de calificare a procedurii de sudare se intocmeste de catre organismul de
examinare si trebuie sa confina cel putin urmatoarele informatii:

a) nr. de referinta al procedurii de sudare;

b) denumirea si adresa furnizorului feroviar care aplica procedura;

c¢) nr./codul documentului de referinta Tn conformitate cu care se face verificarea;

d) data sudarii;

e) domeniul de valabilitate al calificarii si informatji privind:

procedeul de sudare;

tipul imbinarii;

metal(e) de baza;

tipul si grosimea metalului de adaos;

tipul gazului de protectie/fluxului;

tipul curentului de sudare;

pozitiile de sudare;

parametri de preincalzire;

tratament termic dupa sudare si/sau tratament de imbatranire.



f) alte informatii.
Procesul verbal va confine mentiunea: "se certifica faptul ca probele au fost pregatite, sudate si
incercate Tn conformitate cu conditiile prevazute ih documentul de referin{a al procedurii de sudare”.
Procesul verbal va fi semnat de organismul de examinare si furnizorul feroviar si va fi datat.
Procesul verbal de calificare a procedurii de sudare va contine in anexa "detalii pentru verificarea
sudurii" si "rezultatele verificarii". Pentru Tntocmirea anexelor la procesul verbal de calificarea a
procedurii de sudare se pot utiliza prevederile din [14].
Calificarea si certificarea sudorilor sau a operatorilor sudori care executa imbinari sudate

Aptitudinea sudorului sau a operatorului sudor de a urma instructiuni verbale sau scrise
precum si verificarea Tndemanarii lor sunt factori importanti Tn asigurarea calitatii produsului sudat.

Verificarea cunostintelor profesionale si Tndeméanarea sudorului sau a operatorului sudor se face
prin sustinerea unui examen scris/oral si a unei probe practice prin efectuarea unor lucrari de sudura.
Pentru calificarea si certificarea sudorilor se pot utiliza prevederile din [27]; [63]; [64].

Calificarea unui sudor sau operator sudor care executa imbinari sudate se face pentru gradele
de aptitudini B sau C. Competenta sudorului sau operatorului sudor trebuie dovedita prin examinarea
acestora pentru urmatoarele domenii:

a) procedura de sudare;

b) tipul asamblarii sudate (tipuri de imbinari);

c) materialul si metalul de aport;

d) dimensiunile asamblarii sudate;

e) pozitia de executie a sudurii.

Pentru definirea gradelor de aptitudini se pot utiliza prevederile din anexa 4 din [25].

Calificarea sudorului sau a operatorului sudor trebuie efectuata pe probe si este independenta de
tipul constructiei sudate.

Calificarea unui sudor sau operator sudor se acorda prin examinarea aspectului si
compactitafii executiei unor lucrari de sudura in prezenta responsabilului coordonator cu sudarea ai
furnizorului feroviar, chiar daca grupele de materiale si/sau procedurile de sudare nu necesita
incercari complementare.

Proba sudata califica sudorul nu numai pentru condifile folosite la calificare ci si pentru toate
imbinarile care se considera mai usor de sudat.

Probele se apreciaza conform condifjilor de acceptare stabilite pentru tipurile reprezentative
de imperfectiuni. Detalii pentru imperfectiuni sunt prezentate in [28]. Pentru stabilirea conditiilor de
acceptare a imperfectiunilor determinate prin metode de Tncercare se pot utiliza prevederile din [22]
daca nu se specifica altfel. Sudorul sau operatorul sudor este calificat daca imperfectiunile constatate
la examinarea probei se incadreaza Tn limitele specificate de nivelul B din [22] cu excepfia
urmatoarelor tipuri de imperfectiuni: suprainal{are excesiva, convexitate excesiva, grosime excesiva a
sudurii Tn colf si exces de patrundere, pentru care se aplica nivelul C.

Daca imperfectiunile din proba sudorului sau operatorului sudor depasesc limitele specificate,
sudorul sau operatorul sudor nu este calificat.

Aceeasi proba de calificare poate fi utilizata pentru a califica simultan procedura de sudare si
sudorul sau operatorul sudor, sub rezerva ca toate condifiile respective sa fie satisfacute.

Daca o proba nu satisface cerintele impuse, sudorul sau operatorul sudor trebuie sa realizeze
0 noua proba. Daca se stabileste ca aceasta neconformitate este consecinta lipsei de indeméanare a
sudorului acesta trebuie sa fie considerat ca nu poate satisface cerinfele impuse fara o instruire
prealabila si a unei noi verificari.

Daca neconformitatea se datoreaza altor cauze decéat indeménarea sudorului (de exemplu cauze
metalurgice), trebuie facuta o verificare suplimentara sau sunt necesare epruvete suplimentare.

Durata de valabilitate a calificarii incepe la data cand sunt indeplinite toate verificarile cerute si
este de 2 ani cu condifia ca certificatul de calificare sa fie semnat la intervale de 6 luni de catre
furnizorul feroviar angajator al sudorului sau operatorului sudor si cu aceasta ocazie se confirma ca:

a) sudorul sau operatorul sudor are continuitate In lucrari de sudura cuprinse Tn domeniul de
valabilitate si admite o Intrerupere care sa nu depaseasca sase luni;

b) lucrarile efectuate de sudor sau operatorul sudor, sunt Tn concordanta cu conditiile tehnice in care
a obtinut calificarea;

C) nu exista nici o baza intemeiata de a pune la indoiala Tndemanarea si cunostintele profesionale
ale sudorului sau operatorului sudor.

Daca una din conditile enumerate mai sus nu este indeplinita calificarea sudorului sau a

operatorului sudor nu mai este valabila si dreptul de utilizare a certificatului se suspenda.



Notarea pentru identificare a calificarii unui sudor sau a unui operator sudor trebuie sa
cuprinda urmatorii termeni, in ordinea indicata (sistemul este conceput astfel incat sa fie folosit pentru
informatizare):

a) numarul standardului in baza caruia a fost facuta calificarea;
b) variabilele esentiale:

procedeu de sudare;

semifabricat;

tipul imbinarii;

grupa de material;

dimensiunea probei:

pozitii de sudare;

detalii pentru tipul sudurii.

Prelungirea valabilitatii certificatului de calificare se poate face pentru o perioada de inca 2
ani pentru domeniul inifial de valabilitate daca sunt Tndeplinite condifiile de la pct. 2.3.8 din prezenta
norma tehnica feroviara si urmatoarele conditii suplimentare:

a) sudurile executate de catre sudor sau operatorul sudor corespund cerinfelor de calitate prescrise;

b) Tnregistrarile verificarilor (de exemplu examenele cu raze X sau cu ultrasunete) sau rapoartele de
incercare la rupere sunt arhivate Tmpreuna cu certificatul de calificare a sudorului sau operatorului
sudor.

Examinatorul sau organismul de examinare trebuie sa verifice respectarea conditilor de mai sus si
sa semneze prelungirea certificatului de calificare a sudorului sau operatorului sudor.

Absolvirea examenului de calificare se certifica prin acordarea unui certificat de calificare
sudorului sau operatorului sudor. Tn certificat se nregistreaza toate conditile de verificare inclusiv
rezultatele examenului scris sau oral.

Certificatul de -calificare este emis sub responsabilitatea examinatorului sau organismului
examinator si trebuie sa contina cel putin informatiile din anexa C la [27].

Pentru piesele si subansamblurile din componenta vagoanelor ce se Tncadreaza Tn clasa de
risc 1 A, autorizarea sudorilor sau a operatorilor sudori precum si a personalului care efectueaza
controlul nedistructiv al sudurilor se face de catre Autoritatea Feroviara Roméana - AFER.

Calificarea si certificarea personalului care executa controlul nedistructiv al imbinarilor sudate

Personalul care efectueaza controlul nedistructiv al sudurilor imbinarilor sudate trebuie sa fie
certificat si autorizat pentru una sau mai multe din urmatoarele metode:

a) examinarea cu lichide penetrante;

b) examinarea cu pulberi magnetice;

c) examinarea cu curentj turbionari;

d) examinarea radiografica;

€) examinarea cu ultrasunete;

f) verificarea etanseitatii (sunt excluse probele hidraulice).

Certificarea si autorizarea personalului Tnsarcinat cu controlul nedistructiv al sudurilor
efectuate pentru recondifionarea pieselor si a subansamblurilor de la vagoane trebuie sa fie facuta de
organisme de certificare personal, independente faia de furnizorii feroviari care repara vagoane.
Organismul de certificare personal trebuie sa Tndeplineasca cerintele din [29] si sa fie desemnat,
notificat de catre Ministerul Transporturilor, Constructiilor si Turismului.

Centrele de examinare si organismele care autorizeaza personalul insarcinat cu controlul
nedistructiv al sudurilor efectuate pentru recondifionarea pieselor si subansamblurilor de la vagoane
trebuie sa indeplineasca condifiile si sa-si asume responsabilitatile stabilite prin reglementarile Tn
vigoare. Pentru stabilirea conditiilor si a responsabilitafilor centrelor de examinare si organismelor care
autorizeaza personalul se pot utiliza prevederile din [30].

Pentru nivelurile de certificare a personalului Tnsarcinat cu controlul nedistructiv al sudurilor,
admiterea la examen, experienta, confinutul examenului de calificare pentru fiecare nivel,
desfasurarea examenului, certificarea, reinnoirea certificarii, recertificarea, valabilitatea certificatelor,
se pot utiliza prevederile din [31].

Pentru controlul nedistructiv al sudurilor pentru recondifionarea prin sudare a pieselor si
subansamblurilor din componenta vagoanelor se pot utiliza prevederile din [15] .... [21]; [68].

3. CERINTE CE TREBUIE RESPECTATE IN ACTIVITATEA DE RECONDITIONARE PRIN
SUDARE A PIESELOR $I SUBANSAMBLURILOR DIN COMPONENTA VAGOANELOR
Cerinte esentiale privind siguran{a circulatiei si securitatea transportului feroviar
a) piesele si subansamblurile din componenta vagoanelor de marfa si calatori, recondifionate prin
sudare, trebuie sa reziste solicitarilor normale si suprasolicitarilor specificate in documentatia tehnica



de fabricatie si/sau reparafie si sa garanteze securitatea transportului feroviar si in situafii critice,
susceptibile de a cauza ranirea persoanelor sau pagube materiale importante;

b) este interzisa reconditionarea prin sudare sau metalizare a urmatoarelor piese si subansambluri
din componenta vagoanelor:

osiile axa, cu exceptia osiilor axa pentru cutii de osie cu cuzinetj;

carcasele angrenajelor care antreneaza generatoarele electrice;

rotile monobloc;

bandajele rotilor de la vagoanele de calatori;

discurile de frana;

pendulii oscilantj;

bratele radiale;

arcurile elicoidale de orice tip, foile de arc de la arcurile in foi de orice tip, din componenta
suspensiilor vagoanelor;

arcurile volute de la aparatul de tractfiune;

arcurile de la aparatul de ciocnire;

surubul si piulitele de la aparatul de tracfiune si legare;

cutiile de osie din fonta;

c) piesele si subansamblurile din componenfa vagoanelor, din clasa de risc 1 A, care sunt
confectionate din materiale care au sudabilitate limitata sau sunt greu sudabile (au confinutul de
carbon echivalent > 0,45 se reconditioneaza prin sudare de maxim doua ori dupa o pregatire
prealabila a materialului si numai pe baza unor tehnologii aprobate de beneficiarul final;

d) la piesele si subansamblurile vagoanelor din clasa de risc 1 A recondi{ionarea prin sudare se va
efectua de cel mult doua ori pe aceeasi piesa pentru a nu afecta structura materialului.

Cerinte privind fiabilitatea si mentenanta

Valorile fiabilitatii si disponibilitati pieselor si subansamblurilor din componenia vagoanelor,
reconditionate prin sudare, trebuie sa fie aproximativ egale cu cele de la fabricatie.

Piesele si subansamblurile reconditionate prin sudare trebuie sa reziste solicitarilor normale si
suprasolicitarilor care apar in exploatare, cel putin pe durata dintre doua reparaiii planificate
consecutive ale vagoanelor.

Cerinte privind protectia mediului inconjurator

a) repercusiunile asupra mediului, Tn timpul operatiilor de recondifionare prin sudare a pieselor si a
subansamblurilor din componenta vagoanelor, trebuie evaluate si luate in considerare Tn conformitate
cu prevederile legale in vigoare;

b) instalatiile tehnice si procedurile utilizate de catre furnizorii feroviari care reconditioneaza prin
sudare piese si subansambluri din componenia vagoanelor nu trebuie sa produca emisii care sa
depaseasca nivelul de poluare admisibil pentru mediul Tnconjurator.

Cerinte privind sanatatea oamenilor

a) nivelul de poluare a aerului cu particule si gaze in zona de lucru a sudorului sau a operatorului
sudor nu trebuie sa depaseasca valorile prevazute de [32];

b) Tn timpul executarii lucrarilor de sudare, sudorul sau operatorul sudor va respecta normele
specifice de protectie a muncii Tn vigoare precum si normele specifice de securitate a muncii pentru
sudare in scopul prevenirii accidentelor de munca si a imbolnavirilor profesionale;

c) dispozitivele si instalafiile utilizate in procesul de reconditionare prin sudare a pieselor si
subansamblurilor din componenfa vagoanelor de calatori si de marfa nu trebuie sa afecteze
securitatea sudorilor sau a operatorilor sudori;

d) echipamentele se conecteaza cu atentie la sursele de alimentare cu energie electrica iar
conectarea circuitelor secundare ale acestora la piesele care se sudeaza se va face astfel Tncat
tensiunea de mers in gol sa nu depaseasca limitele admisibile;

e) la reconditionarea prin sudare cu arc electric a unei piese sau subansamblul montat pe vagon,
cablurile pentru curentul electric trebuie:

sa fie conectate cat mai aproape de locul de sudare;

sa aiba izolatia Tn stare perfecta;

sa fie montate la vagon pe locuri bine curatate, pana la metal curat.

Se interzice inchiderea circuitului electric prin conectarea unuia dintre cabluri la sina caii ferate pe
care se afla vagonul.

4. CONDITII TEHNICE GENERALE PRIVIND EFECTUAREA OPERATIILOR DE SUDARE
Tolerantele imbinarilor sudate



Desenele pieselor si subansamblurilor ce se reconditioneaza prin sudare trebuie sa indice
tolerantele generale pentru dimensiunile liniare si unghiulare precum si pentru abaterile de forma si
pozifie (rectilinitate, planeitate, paralelism) precizénd si clasa de toleranta.

Criteriul pentru alegerea clasei de toleranta trebuie sa fie asigurarea indeplinirii rolului functional al
piesei sau subansamblului sudat.

Pentru piese si subansambluri complexe se pot introduce prevederi suplimentare referitoare la
tolerante, inclusiv utilizarea si a altor tolerante (coaxialitate, simetrie).

Verificarea dimensionala si a abaterilor de forma si de pozifie se face cu instrumente de masurare
uzuale (rigle gradate din ofel, ruleta cu panglica, rigle, echere, sublere cu vernier, comparatoare cu
cadran), iar atunci cand situatiile o impun, cu instrumente de masura speciale.

Abaterile se determina prin diferenta dintre valoarea nominala si valoarea reala. n cazul pieselor si
a subansamblurilor recondifionate prin sudare pentru tolerantele generale ale dimensiunilor, formei si
pozitiei precum si pentru alegerea claselor de toleranta se pot utiliza prevederile din [33].

n cazul suprafetelor tdiate termic (cu flacara oxigaz) pentru tolerantele dimensionale si clasele de
toleranta se pot utiliza prevederile din [34].

Furnizorul feroviar al serviciului de sudare trebuie sa detina proceduri sau instructiuni de lucru
pentru tinerea sub control a dispozitivelor de sudare utilizate la verificarea pieselor si a
subansamblurilor care necesita realizarea unor tolerante "stranse".

Pregatirea pieselor si subansamblurilor care se reconditioneaza in vederea sudarii

Pregatirea rosturilor Tmbinarilor sudate se va face in functie de grosimea pieselor si a
subansamblurilor supuse sudarii precum si Tn functie de accesibilitate. Prelucrarea se va realiza
mecanic prin polizare, rabotare, frezare, daltuire precum si prin taiere oxigaz sau prin craituire arc-aer.
Tn urma prelucrarii trebuie s& rezulte rostul de sudare n conformitate cu documentatia de reparatie.

Pregatirea pieselor si subansamblurilor in vederea remedierii fisurilor

Fisurile nepatrunse se elimina prin mijloace mecanice sau termice, muchiile rugoase se vor
curata prin polizare si zona va fi resudata. Daca se considera necesar, inainte de sudare, zona
curatata va fi controlata printr-un procedeu de control nedistructiv.

La fisurile patrunse, daca distanta din oricare din capetele ei la cea mai apropiata margine a
piesei este mai mica de 40 mm, curatirea se va efectua pana la aceastd margine. In caz contrar
extremitatile fisurii vor fi delimitate prin gaurire cu un burghiu avand diametrul 3-10 mm, dupa care se
executa rostul de sudare, sau nu se delimiteaza fisura prin gaurire insa se executa rostul de sudare cu
10-30 mm peste extremitatile fisurii, Tnclinat, pentru obtinerea unei tranziiji line.

Suprafetele rosturilor céat si suprafetele adiacente se vor curata pe ambele parti la metal curat
pe o latime de circa 20 mm.

Locul unde urmeaza a se realiza o Tmbinare, incarcare, remediere, trebuie sa fie usor
accesibil si polizat la luciu metalic pe toata suprafafa ce urmeaza a se suda plus o zona de circa 20
mm pe toate laturile Tn scopul asigurarii unei pregatiri si executii corespunzatoare a operatiei de
sudare. Se vor evita lucrarile de sudare din pozifia "peste cap".

Tnainte de sudare, piesele si subansamblurile care prezinta deformatii se vor indrepta, iar
daca, dupa Tndreptare, piesa sau subansamblul nu se mai incadreaza dimensional Tn prescripiiile de
reparalii acestea nu se mai sudeaza.

Pentru tipurile de pregatire a pieselor si a subansamblurilor care se recondifioneaza prin
sudare (denumirea sudurii, procedura de sudare, simbol, reprezentare, unghiuri, deschiderea rostului,
raza, Tnalfimea umarului la radacina, adancimea de prelucrare, pozifia de sudare) se pot utiliza
prevederile din [34], [35], [36]. Muchiile longitudinale ale umarului la radacina trebuie sa fie debavurate
si tesite maxim 2 mm.

Conditji privind executia sudurilor

inainte de Tnceperea lucrarilor de sudare, suprafetele expuse si cele care necesitd protectie
(suprafetele prelucrate fin), se vor proteja impotriva stropirii si atingerii accidentale a electrozilor sau
clestelui port electrod.

Se interzice efectuarea de lucrari de sudare sau incalzire a zonelor umede, unse cu ulei sau
produse similare si nedegresate, proaspat vopsite, sau Tn apropierea acestora.

Rezervoarele de motorina sau benzina se vor suda umplute %, cu apa si cu capacele deschise.

Curatirea pieselor, ce urmeaza a fi reconditionate prin lucrari de sudare, se va realiza prin
diverse mijloace, cum ar fi: spalare sau fierbere Tn solutii alcaline, sablare in instalatii
corespunzatoare.

Operatiile de sudare sau taiere, executate la piesele sau subansamblurile prevazute cu izolaji
sau materiale neignifugate, se vor executa numai dupa indepartarea sau protejarea materialelor
impotriva pericolului de incendiere. Completarea sau montarea la loc a acestor materiale se va
executa numai dupa racirea completa a porfiunilor taiate si sudate.
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La operatiile de taiere si sudare oxiacetilenica, alegerea aparaturii specifice se va face tinand
cont de instructiunile de utilizare, in functie de grosimea pieselor si starea suprafetelor de sudat.

Alegerea diametrelor electrozilor si sarmelor pentru sudare se va face in functie de tehnologia
specifica de executare a lucrarii.

La executarea lucrarilor de sudare se va evita formarea craterelor, adanciturilor mari sau a
sanfurilor periferice de ardere. Eliminarea acestor defecte, cand s-au produs, se va efectua prin
incarcare cu material de aport, folosind electrozi de diametru mai mic dar de aceeasi calitate ca si
electrozii sau sarmele de sudare utilizate la executarea lucrarii de baza.

Pentru gradul de admisibilitate a defectelor imbinarilor sudate se pot utiliza prevederile din [22]
clasa B pentru piesele din clasa de risc 1 A si clasa C pentru piesele din celelalte clase de risc, in
functie de importanta piesei.

Curatirea zgurii produsa la lucrarile de sudare cu arc electric se va face numai dupa o racire
suficienta sau cel putin dupa ce culoarea zgurii a devenit neagra.

Se interzice eu desavarsire:

racirea fortata a sudurilor de orice fel, exceptie facand sudarea placutelor de uzura din otel
austenitic manganos care necesita racire for{ata;

inchiderea prin ciocanire a porilor.

Zonele sudurii care confin pori se vor craifui si resuda cu atentie. Pentru evitarea formarii porilor se
vor folosi electrozi cu Tnvelisul uscat in conditiile de mai jos sau flux. Electrozii si fluxurile de sudare, Tn
special cele bazice, se vor usca Tnainte de utilizare la temperatura de 250°-300°C timp de 2 pana la
2,5 ore. Electrozii pentru sudare cu invelis bazic, dupa uscare in cuptor, se vor pastra Tn teci metalice
pana tn momentul utilizarii, dar nu mai mult de 4-5 ore.

Cordoanele prin care se Tmbina doua piese, sau se remediaza o crapatura, pot avea la
mijlocul lor o suprainalfare peste nivelul pieselor si vor prezenta tranzitii line spre margini (figura 1).
Cand conditiile de montaj impun, materialul Tn plus (i) va fi Tnlaturat printr-un procedeu de prelucrare
mecanica (figura 2).

h<=1mm+0,1b

b=a+ (2 - 4) mm latimea cordonului de sudura

a - deschiderea rostului Tn functie de unghiul sanfren

b - Iatimea cordonului de sudura.

Latimea cusaturilor sudate trebuie sa fie aproximativ constanta, iar suprafata exterioara
neteda sau cu aspect de solzi, fara cratere, sau crestatura continua sau intermitenta.

La realizarea Tmbinarilor sudate sau Tncarcarilor cu sudura se poate utiliza sudura electrica,
n toate variantele ei (sub flux, Tn medii protectoare de gaze, etc.), sau oxiacetilenica. Atunci cand se
prefera sau se recomanda un anumit procedeu se va specifica in documentatie.

Dupa executarea lucrarilor de sudare, a tratamentelor termice prescrise, piesele se
prelucreaza mecanic, daca este necesar, in scopul readucerii la dimensiunile initiale, conform
documentatiei tehnice a piesei care se recondifioneaza prin sudare.

P, p* - pieselc imbinate

§ - cusdiura de sudurii
he=1+Limm

b w [+ (4+8)] mm

1= zoma de tranzifie de ta
cordenud de swduid la pissele

sudate
A-lmbiniri de piese erfituite B-Imbindr de piese crlipaie
peiury sudare fn N periru sudare bilatsrald n Y™

Figura 1
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Figura 2

Prelucrare dupa sudare
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Daca pe fata MM a pieselor (p' + p") se aplica o alta piesa este necesara eliminarea suprainaltarilor
cordoanelor de sudura "i".

Conditii privind consolidarea imbinarilor sau remedierea crapaturilor utilizadnd proceduri de
sudare prin topire.

Pentru consolidarea imbinarilor sudate, atunci cand conditiile de functionare deosebite impun acest
lucru, se folosesc adaosuri din tabla sau profile aplicate pe piese, dupa indepartarea materialului de
adaos, peste nivelul pieselor, In scopul realizarii unui contact perfect intre adaosuri si piese.
Adaosurile se vor pasui pe suprafata pe care se monteaza si Thainte de sudare se vor fixa prin puncte
de sudura.

in functie de forma lor si de posibilititile de montaj, adaosurile vor depasi cordonul de sudura, de o
parte si de alta, precum si la capete, cu circa 100 mm.

Capetele si colturile adaosurilor se vor rotunji cu raze de racordare de minim 30 mm, ceea ce va
conduce la efectuarea unei treceri line spre rost.

Fixarea adaosului (figura 3) de piesele imbinate se va efectua prin sudura de colf, in cazul cand
lungimea sa este de maxim 300 mm.

Daca lungimea adaosului depaseste 300 mm, se va consolida adaosul prin nituri de sudura, adica
se vor practica in adaos gauri, dispuse convenabil, care dupa prinderea adaosului pe piese, se vor
umple cu sudura.

Grosimile adaosurilor se recomanda a fi:

(1-1,25)s atunci cand se monteaza adaos pe o singura parte;

(0,7-0,8)s, atunci cand se monteaza adaosuri pe ambele parti, "s" fiind grosimea cea mai mica a
piesei care se consolideaza.

Grosimile adaosurilor vor putea fi mai mici decét valorile recomandate Tn cazul in care condifjile de
montaj sau functionare ale piesei impun acest lucru.

Dimensiunile si pozifiile adaosurilor, Tn cazul montarii de adaosuri pe ambele parii, vor fi astfel
stabilite incat sudurile sa fie decalate una fata de alta cu minimum 20 mm.
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Figura 3

Consolidarea profilelor fisurate prin intermediul adaosurilor

Conditji privind executarea lucrarilor de sudare electrica prin presiune.

Sudarea electrica prin presiune este un procedeu de sudare realizat prin utilizarea fortei si a
energiei termice pe care o0 dezvolta piesele datorita rezistentei lor electrice intr-un circuit electric, ele
fiind parte a circuitului.

Frecvent se intalnesc doua cazuri: imbinari cap la cap cu refulare de material (fevi, bare, profile) si
imbinari in puncte, prin rezistenta si presiune n cazul tablelor subfjri.

La executarea sudurilor prin presiune cap la cap se vor respecta urmatoarele prevederi:

sectiunile pieselor ce urmeaza a se Tmbina trebuie sa fie identice ca forma si dimensiuni si sa
respecte tolerantele la perpendicularitate pe axele pieselor respective;

zonele de contact, suprafetele laterale pe o lungime de 50 mm incepand de la zonele de contact,
precum si suprafetele de prindere Tn bacurile masinii de sudat, trebuie sa fie curatate la luciu metalic si
degresate;

capetele pieselor trebuie sa depaseasca muchiile interioare ale bacurilor masinii cu o distanta d =
(0,6 - 0,8) = s/, (figura 4);

piesele sa fie coaxiale;

puterea masinii de sudat electric prin presiune se alege in functie de valoarea sectiunii, natura
materialului, grosimea electrodului si rezistenta mecanica a imbinarii si se recomanda sa fie mai mare
de 35 KW pentru sectiuni de pana la 800 mm? si mai mare de 75 KW pentru sectiuni cuprinse intre
(800-2400) mm?;
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lungimile pieselor vor fi astfel stabilite Tncat sa {ina seama de pierderile prin refularea materialului in
scopul evitarii deformarii acestora si a asigurarii lungimilor si tolerantelor prescrise.

Dupa sudare si racire se va inlatura bavura formata si se va controla imbinarea sudata.

Daca se constata aderari imperfecte piesele se rebuteaza.

Este admisa indreptarea barelor lungi rezultate cu deformatii. Dupa Tmbinarea prin sudare prin
presiune se va executa dupa strunjire un control ultrasonic (CUS) sau cu pulberi magnetice (CPM).

La executarea sudurilor de rezistenta prin puncte se vor respecta urmatoarele prevederi:

distanta de la axa punctelor de sudura la marginile tablelor va fi de cel putin 3,5s;

distanfa intre centrele punctelor de sudura va avea valori cuprinse intre (3,5d-12d), "d" fiind

diametrul punctelor de sudura (figura 5);
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Figura 4

Prinderea pieselor in bacuri la sudarea prin presiune cap la cap
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Imbindri Tn puncte a tablelor subtiri prin rezistenta
electrica si presiune

Conditii tehnice privind materialele consumabile utilizate
Conditii tehnice pentru electrozi si sdrma electrod
n procesul de sudare a pieselor si a subansamblurilor din componenta vagoanelor trebuie utilizate
tipurile de electrozi si sdrme electrozi avand caracteristicile prevazute in specificatia procedurii de
sudare.
Pentru simbolurile electrozilor, notarea caracteristicilor tehnice, conditiile de livrare si depozitare ale
electrozilor se pot utiliza prevederile din [38]; [39]; [40]; [41]; [43]; [44]; [45]; [46].
Conditji tehnice pentru fluxuri pentru sudare
Pentru caracteristicile tehnice, conditiile de livrare si depozitare ale fluxurilor pentru sudare se pot
utiliza prevederile din [42], [43].
Conditji tehnice pentru gaze de protectie
Pentru caracteristicile fizice si chimice ale gazelor de protectie utilizate la procedurile de sudare in
mediu de gaz protector si procedurile de taiere cu gaze sau amestecuri de gaze, puritatj, tolerantele in
amestecuri, butelii de gaz, notare, se pot utiliza prevederile din [40].
Conditii tehnice pentru cablurile electrice, surse de curent, dispozitive de cuplare,
portelectrozi
Pentru caracteristici tehnice, conditii de livrare, condifii de utilizare, depozitare se pot utiliza
prevederile din [48] ... [53].

5. CONDITII PRIVIND ASIGURAREA CALITATII EXECUTIEI SUDURILOR
Furnizorii feroviari care reconditioneaza prin sudare piese si subansambluri din componenta
vagoanelor trebuie sa defineasca conditiile privind asigurarea calitatii executiei sudurilor si sa asigure
logistica necesara respectarii conditiilor de calitate specificate.
Asigurarea calitatii executiei sudurilor se refera la:

13



5.1. Personalul pentru sudare

Atelierul trebuie sa aiba la dispozitia sa personal suficient si competent pentru planificarea,
realizarea, inspectia si Tncercarea pieselor si subansamblurilor sudate, in conformitate cu conditiile
specificate.

Toti sudorii si operatorii sudori trebuie sa fie calificafi printr-o examinare corespunzatoare, iar
inregistrarile referitoare la calificare trebuie sa fie mentinute la zi.

Furnizorii feroviari care efectueaza reconditionarea prin sudare a pieselor si a subansamblurilor din
componenta vagoanelor trebuie sa numeasca un responsabil pentru coordonarea sudarii si sa-i
acorde autoritatea necesara pentru a implementa orice actiune referitoare la calitatea pieselor
reconditionate prin sudare.

Sarcinile, natura relafjilor functionale si limitele responsabilitatii si autoritatii responsabilului pentru
coordonarea sudarii trebuie sa fie clar definite.

Pentru certificarea personalului care efectueaza examinarea nedistructiva a pieselor si a
subansamblurilor sudate se pot utiliza prevederile din [31].

5.2. Dotari pentru efectuarea sudurilor si incercarilor

Furnizorul feroviar trebuie sa dispuna de echipamente si utilaje specifice pentru sudare, adecvate
procedurilor de sudare utilizate.

n situatiile utilizarii unor utilaje si echipamente noi, la punerea in functiune trebuie efectuate
ncercari pentru verificarea functionarii corecte, in conformitate cu standardele de produs. Inregistrarile
acestor Tncercari trebuie pastrate.

Furnizorul feroviar trebuie sa aiba planuri documentate pentru mentenanta utilajelor si
echipamentelor. Utilajele si echipamentele defecte sau dereglate nu trebuie utilizate.

5.3. Activitafile de sudare

Pentru recondifionarea prin sudare a pieselor si a subansamblurilor din componenta vagoanelor,
furnizorul feroviar trebuie sa elaboreze specificatiile procedurilor de sudare si sa asigure aplicarea
corecta a acestora.

Procedurile de sudare trebuie sa fie calificate inainte de aplicarea la productia de serie.

Furnizorul feroviar trebuie sa dispuna, atunci cand este cazul, de proceduri documentate pentru
tratamentele termice aplicate dupa sudare.

De asemenea, furnizorul feroviar poate elabora instructiuni de lucru specifice pentru detalierea unor
activitafi din specificatiile procedurilor de sudare.

5.4. Depozitarea si identificarea metalelor de baza si a materialelor consumabile

Depozitarea metalelor de baza si a materialelor consumabile trebuie sa se faca astfel incat sa se
evite orice influenta nefavorabila. Identificarea metalelor trebuie sa fie mentinuta pe perioada
depozitarii. Depozitarea se va face in conformitate cu prevederile standardelor de produs si/sau a
instructiunilor specifice.

5.5. Verificari, examinari si inspeciii referitoare la sudare

Verificarile, examinarile si inspectiile, trebuie sa fie efectuate la punctele corespunzatoare stabilite
n procesul de recondifionare, de catre personalul propriu care are atributii ih acest scop. Verificarile si
examinarile se executa Tnainte de sudare si in timpul sudarii. Inspeciiile se executa dupa sudare.

a) verificarile si examinarile Tnainte de sudare au ca scop constatarea:

gradului de adecvare si validitatii certificatelor de calificare a sudurilor sau a operatorilor sudori;

gradului de adecvare a specificatiilor procedurilor de sudare;

modului de identificare a materialelor;

executarii pregatirii pieselor si subansamblurilor ce urmeaza a fi recondifionate prin sudare;

gradului de adecvare a conditiilor de lucru si a condifiilor de mediu;

masurilor Tntreprinse pentru prevenirea accidentelor de munca in conformitate cu prevederile
legale specifice de protectie a muncii.

b) verificarile si examinarile in timpul sudarii au ca scop:

verificarea parametrilor de sudare esentiali (intensitatea curentului de sudare, tensiunea arcului
electric, viteza de avans, etc.);

verificarea temperaturii de preincalzire intre treceri;

verificarea respectarii temperaturii Tntre straturile depuse (nu mai mult de 60°C);

efectuarii adecvate a rosturilor de sudura;

verificarea succesiunii straturilor de sudura;

verificarea utilizarii si manipularii corecte a materialelor pentru sudare;

finerea sub control a producerii de formatiilor;

verificarea in diferite etape, a dimensiunilor pieselor reconditionate prin sudura.

c) inspectiile dupa sudare au ca scop verificarea calitatii sudurilor prin:
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inspectie vizuala in scopul constatarii unor defectiuni ca: subtieri, proeminente, arsuri, cratere,
crestaturi continue sau intermitente, lipsa cordon sudura, fisuri, crapaturi;

examinari nedistructive (cu ochiul liber, cu lupe de grosisment 4, cu lichide penetrante, cu pulberi
magnetice, ultrasonic, cu radiatii penetrante);

verificarea aspectului, formei si dimensiunilor pieselor sudate;

verificarea rezistentei la socuri prin lovirea ugoara a cusaturii de sudura si a piesei (de o parte si de
alta a cusaturii) cu un ciocan de mana de 0,5-1 kg. In cazul cand s-au aplicat adaosuri de consolidare
sudate, loviturile se aplica si pe adaosuri in imediata apropiere a cordonului de sudur3;

inregistrarea rezultatelor inspectiilor dupa sudare.

Furnizorii feroviari trebuie sa elaboreze proceduri sau instructiuni de lucru pentru identificarea
stadiului inspectiilor, incercarilor si/sau examinarilor pieselor sudate.

Piesele si subansamblurile din componenta vagoanelor incadrate in clasa de risc 1 A reconditionate
prin sudare sunt supuse Inspectiei tehnice AFER in conformitate cu prevederile reglementarilor in
vigoare.

5.6. Etalonare

Furnizorii feroviari care reconditioneaza prin sudare piese si subansambluri din componenta
vagoanelor trebuie sa-si asume responsabilitatea pentru etalonarea echipamentului de inspeciie,
masurare si incercare.

Toate echipamentele utilizate pentru evaluarea calitatii pieselor si a subansamblurilor reconditionate
prin sudare, trebuie sa fie verificate metrologic si etalonate la intervalele de timp specificate in
documentatjile de referinfa ale echipamentelor, de catre laboratoare autorizate Tn conformitate cu
reglementarile in vigoare.

5.7. Identificare si trasabilitate

Pentru piesele si subansamblurile recondifionate prin sudare, incadrate n clasa de risc 1 A,
furnizorii feroviari trebuie sa intocmeasca si sa mentina inregistrari privitoare la identificarea si
trasabilitatea pieselor si a subansamblurilor sudate.

Aceste Tnregistrari trebuie sa confina cel putin informatji referitoare la:

comanda, contract (in cazul subcontractarii serviciilor de reconditionare prin sudare);

Tnregistrari ale amplasarii sudurilor si structura piesei sau subansamblului;

marcare, poansonare, etichetare a sudurilor;

trasabilitatea echipamentelor si utilajelor pentru sudare, inclusiv a sudorilor sau a operatorilor
sudori, in raport cu sudurile efectuate;

calificarea sudorilor;

calificarea/aprobarea procedurilor de sudare;

procedurile pentru examinari nedistructive si calificarea personalului abilitat;

materialele utilizate (tip, numarul lotului sau sarjei);

remedierile efectuate la produsele neconforme (pentru defecte admise).

5.8. Inregistrari referitoare la calitate

Inregistrarile referitoare la calitatea pieselor si a subansamblurilor din componenta vagoanelor
reconditionate prin sudare trebuie sa contina cel putin:

inregistrarea analizei modului de recondifionare prin sudare a pieselor si a subansamblurilor cu
defecte (fisuri, crapaturi, uzuri);

certificatele de calitate ale materialelor utilizate (consumabile);

specificafjile procedurilor de sudare si procesele verbale de calificare a procedurilor de sudare;

certificatele de calificare ale sudorilor si ale personalului pentru examinari nedistructive;

inregistrarile referitoare la tratamentele termice atunci cand tehnologiile de reconditionare prin
sudare prevad aplicarea tratamentului termic;

rapoartele examinarilor nedistructive;

documentele cu masuratorile dimensionale (fisele de masuratori);

inregistrari ale verificarilor echipamentelor de sudare Tnainte de utilizare;

inregistrarile verificarilor metrologice inclusiv a etalonarii echipamentelor utilizate la controlul si
examinarea sudurilor;

Tnregistrarile rezultatelor inspecitiilor efectuate Tnainte de sudare, Tn timpul sudarii si dupa sudare;

analiza contractului Tn cazul subcontractarii unor lucrari de sudura si servicii (examinari
nedistructive, tratament termic).

5.9. Subcontractarea

In cazul in care furnizorii feroviari, care reconditioneaza prin sudare piese si subansambluri din
componenta vagoanelor, subcontracteaza lucrari de sudare, inspectie, examinare nedistructiva,
tratament termic, toate specificatiile si conditiile de executie trebuie comunicate subcontractantului.
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Subcontractantul trebuie sa furnizeze furnizorului feroviar toate Tnregistrarile si documentele pentru
lucrarile cerute prin contract.

Furnizorul feroviar trebuie sa se asigure inainte de perfectarea contractului ca subcontractantul
poate Tndeplini toate conditiile de calitate specificate Tn contract si ca este autorizat ca furnizor feroviar
conform reglementarilor in vigoare.

Subcontractantul trebuie sa efectueze lucrarile subcontractate sub responsabilitatea si la dispozitia
furnizorului feroviar.

6. PRESCRIPTII PRIVIND RECONDITIONAREA PRIN SUDURA A PIESELOR SI
SUBANSAMBLURILOR COMPONENTE ALE VAGOANELOR
Prescriptii privind recondifionarea prin sudura a pieselor si a subansamblurilor componente ale
sasiurilor.
Subansambilurile si piesele componente care se reconditioneaza prin sudura sunt cele prevazute Tn
[54].
Pentru electrozii si sarmele electrod utilizate la sudare se pot respecta prevederile din [41] si [42].
6.1.1. La recondifionarea si remedierea prin sudare a elementelor sasiului este permisa:
sudarea crapaturilor si fisurilor;
incarcarea uzurilor daca nu depasesc 40% din grosimea profilelor;
Tnlocuirea prin sudura a portiunilor deteriorate cu segmente de acelasi tip.
Portiunea Tnlocuitoare trebuie sa aiba forma si dimensiunile initiale ale portiunii Tnlocuite, iar
imbinarea se realizeaza prin sudarea cap la cap in V cu completare la radacina (figura 6).
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o = irabindsi de profile | ot urmenzd a fi imbinale prin sudae
Figura 6

Exemple de debitare a profilelor inlocuitoare

6.1.2. La traversa frontala sunt permise urmatoarele lucrari de reparare prin sudura:
Incarcarea coroziunilor de la talpile profilelor, daca nu depasesc 40% din grosimea nominala
a talpilor si au o lungime de maxim 500 mm;

Dupa executarea lucrarilor pregatitoare in vederea executarii operafiei de sudare, regiunea ce
urmeazéa a se suda se Tmparte in zone de lungime 100-150 mm. inc&rcarea cu sudurd a zonelor si
depunerea straturilor se recomanda a se face alternativ pentru evitarea deformatiilor pieselor. Pentru
exemplificare, in figura 7 se prezinta o zona corodata in lungime de 500 mm. Daca nu este stabilit
altfel, zonele se vor suda n ordinea I-llI; 1I-1V; cordoanele de sudura se vor depune in ordinea (1, n);
(2, n-1) ... (figura 7b), iar depunerea cordoanelor de sudura se executa conform punctului 5.1.1 (b) din
[54].
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Compensarea prin sudare a zonelor corodate de la talpile profilelor
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Figura 8

Consolidarea zonelor corodate de la talpile profilelor

Compensarea uzurilor si consolidarea zonelor corodate de la talpile profilelor prin
intermediul adaosurilor avand grosimea conform punctului 5.1.4 (c) din [54] daca aceste zone au
lungimea mai mare de 500 mm, dar nu depasesc 40% din grosimea talpilor (figura 8).

Inainte de efectuarea operatiilor de compensare si consolidare a zonelor corodate, suprafetele
necorodate si cele care se acopera se curata mecanic si se protejeaza anticoroziv cu grund sudabil.

Adaosul se va fixa pe talpa profilului prin puncte (hafturi) de sudura avand lungimea de circa 10
mm, dupa care se va suda pe ntregul contur prin suduri de colf conform punctului 5.1.4 (e) din [54].

Adaosurile se pot Tntari prin nituri de sudura de @ 10-20 mm la distante de aproximativ 150-200
mm. Se recomanda ca Tnalfimea cordonului de sudura sa nu depaseasca grosimea adaosului cu mai
mult de 1 mm.

Remedierea crapaturilor radiale, de tipul celor notate cu a si a' (figura 9) din orificiul "O"
pentru trecerea tijei tamponului la vagoanele de marfa de tip vechi, sau b si b' din orificiul "R" pentru
rozeta de ghidare a tijei carligului de tractiune, este permisa cu conditia ca aceste crapaturi sa nu
depaseasca marginile gaurilor respective.

a4 v LR 0.

Figura 9
Remedierea unor fisuri de pe inima traverselor frontale

Sudarea se va efectua in "V" Incepand de la gaura de limitare a crapaturii si surplusul de material
se va poliza la nivelul suprafetei traversei.

La astuparea orificiilor de trecere a tijelor tampoanelor, atunci cand se inlocuiesc tampoanele de tip
vechi, se vor utiliza rondele din otel prelucrate la periferie sub un unghi de 45°. Dupa sudare surplusul
de material se va craitui si poliza la nivelul traversei (figura 10).

SECTIMEM X=X

0 - cailicin de recere 2 wjei de tmmpon - desfiintat
R - rondea de obturare a onficiclui O, fixatd prin sudurd circulard § fe traversa fomald T

Figura 10

Astuparea gaurilor de trecere de la tampoanele de tip vechi
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Remedierea crapaturilor din inima traversei frontale (vezi figura 9) daca proiectia "h" pe verticala a
lungimii crapaturii nu depaseste jumatate din inaltimea "H" a profilului.

Sudarea se va executa bilateral in "Y", intai la interior si apoi, dupa craifuire, la exterior.

Surplusul de material se va poliza la nivelul suprafetelor inimii profilului si se va consolida
remedierea executata printr-un adaos montat la interior, cu sau fara nituri de sudura, in functie de
lungimea adaosului (vezi figura 9).

Se pot executa si urmatoarele lucrari de sudare:

a) remedierea a cel mult trei crapaturi grupate, in inima profilului, dintre care o crapatura poate
continua si Tn una din talpi, cu condifia ca lungimea ei sa nu depaseasca 50% din lungimea sectiunii
profilului (inim& plus talpi). Tn cazul depasirii acestor limite se va apela la portiuni nlocuitoare de profil;

Cand crapaturile sunt numai Tn inima, consolidarea se va face cu adaosuri din tabla. La
consolidarea crapaturii care patrunde n una din talpi, se va folosi un profil "U" corespunzator (figura
11), astfel ca sa intre perfect intre cele doua talpi.

[T |

_.Figu-ra 11

Consolidarea crapaturilor remediate prin sudare de pe inima
si talpile frontale

b) Tnlocuirea unei parti din inima traversei printr-un petic de dimensiuni corespunzatoare cand
crapaturile radiale ce pornesc din inima traversei frontale sunt grupate pe o zona ce reprezinta 1/3 din
Tnalfimea inimii;

Sudarea se va executa din ambele parii si daca este necesar surplusul de material se va poliza.

c) consolidarea sudurilor vechi, daca la controlul efectuat s-a constatat ca nu sunt corespunzatoare,
caz in care cusaturile se craituiesc se resudeaza si apoi se consolideaza.

6.1.3. Receptionarea lucrarilor de sudare la traversa frontala va consta in verificarea aspectului, a
dimensiunilor, a calitatii si a rezistenfei la soc a cusaturilor prin lovire usoara cu un ciocan de 0,5 kg
conform [60].

6.1.4. Metoda de reparare, prin sudare a rozetei de ghidare pentru tija céarligului de tractiune se va
alege, in functie de marimea uzurilor, astfel:

incarcarea cu sudura a suprafetelor uzate (figura 12);

Figura 12

Compensarea prin sudura a coroziunilor de la rozeta de ghidare
a tijei carligului de tractiune

mortezarea peretelui subfiat si aplicarea unui adaos, cu condifia ca peretele sa nu fie subtiat mai
mult de 50% din grosimea inifiala.
Tn ambele cazuri, inainte de sudare, suprafetele se vor curata la luciu metalic.
Alegerea metodei se face in functie de gradul de uzura stabilit si face obiectul tehnologiei de
reconditionare elaborata de furnizorul feroviar.
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Consolidarea fisurilor longitudinale de pe inima longeroanelor
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Consolidarea fisurilor longitudinale din dreptul suporiilor de arc
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Figura 15

Consolidarea fisurilor transversale din dreptul suprafetelor de arc

6.1.5. Zonele din lonjeroanele principale care confin rupturi si crapaturi remediate prin sudare, se vor
remedia astfel:

a) sudarea crapaturilor transversale prelungite pe una din talpi si consolidarea zonei cu adaos in
forma de "U" la interiorul profilului.

b) sudarea unei crapaturi transversale in dreptul unei imbinari, cu condifia ca lungimea ei sa nu
depaseasca 50% din inal{imea profilului si consolidarea zonei cu adaos n forma de "U", fixat cu nituri
de sudura si apoi sudat (figura 16b).

Se admite remedierea prin sudare a coroziunilor patrunse din inimi. Dupa sudare, zona remediata
se consolideaza cu adaosuri in forma de "U", fixate cu nituri de sudura la capete (cu cel pufin doua
randuri de nituri) si apoi sudate la periferie (figura 16a).

6.1.6. La vagoanele de marfa pe doua osii, carora nu li se va mai efectua reparafie capitala, se
admite remedierea prin sudare a crapaturilor astfel:

a) Tn zonele cu rupturi transversale se vor aplica adaosuri in forma de "U" la interiorul profilului si
plate la exteriorul inimii (figura 3).

b) in zonele cu crapaturi transversale se vor aplica adaosuri Tn forma de "U" numai la interiorul
profilului (figura 11).

c) In zonele cu crapaturi longitudinale, se vor aplica adaosuri plate la interiorul profilului (figura 13),
cu sau fara nituri de sudura, n functie de lungimea adaosului;

d) Tn zonele cu crapaturi longitudinale din dreptul suporturilor cap arc, dupa demontarea prealabila a
pieselor care ar impiedica operatia de montare si sudare a adaosului, se aplica un adaos coltar in
interiorul profilului prin ajustare corespunzatoare si sudare pe toata periferia (figura 14). Crapaturile
longitudinale de lungime mai mica de 100 mm din celelalte regiuni ale inimii lonjeronului principal nu
se consolideaza;

e) Tn zonele cu crapaturi transversale din dreptul suporturilor cap arc, dupa demontarea prealabila a
pieselor care ar impiedica operatia de montare si sudare a adaosului, se aplica un adaos in forma de
"U" n interiorul profilului (figura 15).

6.1.7. La lonjeroanele si traversele intermediare se admit urmatoarele remedieri prin sudare:

a) Incarcarea suprafetelor corodate care nu depasesc 30% din grosimea initiala a inimii, sudura
rezultata putand sa depaseasca cu 2-3 mm nivelul suprafetei inimii:
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b) incarcarea suprafetelor corodate mai adanci de 30% din grosimea initiala a inimii, dar nepatrunse
si consolidarea zonei incarcate cu adaos de lungime minima 100 mm;

c) pentru zonele corodate, remediate prin incarcarea cu sudura, din dreptul imbinarilor, lungimea
adaosului va fi astfel stabilita incat sa permita amplasarea a cel putin doua randuri de nituri de sudura,
la un capat si sudare la celalalt capat (figura 16a);

d) Tncarcarea zonelor corodate care nu depasesc 50% din grosimea initiala a talpilor. Daca
suprafata incarcata depaseste lungimea de 500 mm, zona respectiva se va consolida cu adaos fixat
cu nituri de sudura si apoi sudat;

e) sudarea crapaturilor din inima si consolidarea lor cu adaosuri plate.

Sudarea colturilor profilelor (profile simple, duble pieptar, duble aparat de tracfiune, duble diagonal
si similare) care fac legatura dintre diverse elemente ale sasiului (lonjeroane principale si intermediare,
traverse frontale si intermediare, etc.) se face in urmatoarele conditii:

adancimea si suprafata coroziunilor sa nu depaseasca 50% din grosimea initialda, respectiv
suprafata unghiului;

lungimea "L" a crapaturii, dupa craituire (L = | + aproximativ 10 mm) sa nu depaseasca 70% din
nalfimea profilului (figurile 17, 18, 19 si 20);

Craituirea crapaturilor se va executa conform prevederilor de la punctul 4.2.3. al prezentei norme.
Potrivit acestor prevederi, Tn cazul cand capatul crapaturii este la o distanta mai mica de 40 mm de
marginea tablei, craifuirea se va executa pe toata inal{imea H a profilelor (figura 22).

6.1.8. Remedierea crapaturilor profilelor de la sasiurile de construciie nituita (vagoane de tip vechi)

La remedierea prin sudare a crapaturilor profilelor, exista urmatoarele situatji:

a) indiferent de lungimea crapaturii craifuite, peste 40% din niturile de fixare a profilelor de sasiu
prezinta jocuri;

b) lungimea crapaturii craifuite reprezintda maxim 70% din inalfimea profilului si maxim 40% din
niturile de fixare a profilelor sasiului prezinta jocuri.

Profilele duble, care prezinta crapaturi la ambele colfuri, se vor incadra la pct. a) daca cel pufin una
din crapaturi indeplineste conditiile respective.

Figurile explicative sunt simplificate, iar forma profilelor depinde de tipul vagonului.

o 4 {1 S
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Figura 16

Consolidarea crapaturilor transversale din dreptul unei imbinari (b)
si a coroziunilor patrunse (a)

Figura 17

Exemplu de fisura de colf
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Figura 18

Lungimea fisurii de colt craituite

Figura 19

Situatia craituirii unei fisuri a carei lungime nu depaseste 40 mm
de marginea profilului

Figura 20

Situatia craituirii unei fisuri a carei lungime se apropie de marginea
profilului la o distanta - 40 mm

6.1.8.1. La remedierea prin sudare a crapaturilor de la punctul (6.1.8.a) se vor efectua urmatoarele

operatji:

a) demontarea profilului de la sasiu prin taierea niturilor;

b) craifuirea Tn "V" a crapaturilor dinspre interiorul profilului (figurile 21 si 22) si pregatirea pentru
sudare;

c) sudarea crapaturii cu profilul agezat in pozifie jgheab; cordoanele de sudura se vor depune pe
toata lungimea, in ordinea din figura 23, dinspre interiorul profilului;

d) craifuirea adancimii sudurii (figura 24);

e) sudarea crapaturii dinspre exteriorul profilului; cordoanele de sudura se vor depune Tn ordinea din
figura 25, iar ansamblul sudurii se va prezenta ca in figura 26;

f) regularizarea cordonului de sudura la interiorul si exteriorul profilului prin craituire si/sau polizare
pentru a se asigura o tranzitie lina (figurile 27, 28 si 29) intre sudura si suprafata profilului;

g) controlul calitatii cordonului de sudura rezultat si remedierea defectelor;

h) montarea profilului reparat la sasiu si executarea nituirii;
i) confectionarea unor nervuri de intarire din tabla de otel de grosime egala cu grosimea tablei din

care este confectionat profilul, [(a(-1))(+2) mm] a caror forma (figurile 30 si 31) depinde de forma si

rolul profilelor la care se monteaza.
Forma nervurilor de intarire (figura 30 si 31) este in functie de forma si functia profilelor la care se

monteaza;
J) montarea nervurilor de intarire, care se face in functie de lungimea crapaturii craifuite, inaltimea si

functia profilului.
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Figura 21

Craituirea fisurilor de colt

0 - Tl pucafilbii

Figura 22

Dimensiunile de craituire a fisurilor de colt

A

P

Figura 23

Ordinea de depunere a cordoanelor de sudura la fisurile de colt
cu remediere de la interior

o

Figura 24

Craituirea pe adancime dupa sudare din interior

Figura 25

Ordinea de depunere a cordoanelor de sudura la fisurile de colt
cu remediere de la exterior

Figura 26

Craituirea pe adancime dupa sudare din exterior
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Figura 27

Craituirea dupa sudare

Figura 28

Polizarea surplusului de material

Figura 29

Piesa finisata
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Figura 30

Nervura
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Figura 31

Nervura
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Figura 32

Metoda de sudare a nervurii
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Figura 33

Metoda de sudare a nervurii de colt
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Figura 34

Consolidarea a doua colturi de profil cu nervuri
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Figura 35

Consolidare cu nervura centrala

Figura 36

Consolidare cu nervura sudata pe contur

=

S
Figura 37

Consolidare cu doua nervuri

Prevederile ce trebuie respectate la remedierea prin sudare a crapaturilor prevazute la punctul
6.1.8.a, sunt:

a) nu se aplica nervuri de ntarire la sudurile pentru care lungimea crapaturii craituite reprezinta 30%
din Tnalfimea profilului;

b) nervuri de intarire de forma celor din figura 30 se aplica la profilele simple (figura 32 si 33), duble
cu un singur colt remediat si duble cu ambele colturi remediate daca prin interiorul lor trec alte piese
(figura 34);

c) amplasarea nervurii de intarire de forma celor din figura 31 se utilizeaza la profilele duble cu
ambele colfuri remediate daca prin interiorul lor nu trec alte piese (figurile 35 si 36);

24



d) se pot folosi cate doua nervuri de intarire (figurile 37, 38 si 39) In condifiile stabilite prin
tehnologiile de sudare;

e) amplasarea nervurii de intarire, cAnd se monteaza o singura nervura, se va face, pentru cele de
forma din figura 30, la jumatatea lungimii de craituire (figura 40), Tn cazul profilelor simple sau duble cu
un colf remediat, si la jumatatea respectiva a celor doua lungimi de craituire, in cazul profilelor duble
cu ambele colfuri remediate (figura 41). Cand se monteaza o singura nervura de forma celor din figura
31, In cazul profilelor duble cu ambele colfuri remediate, amplasarea nervurii se va face la jumatatea
celei mai mari lungimi de craifuire (figura 42):

f) amplasarea a doua nervuri de Tntarire, de forma celor din figura 30, se va face la circa o patrime
din lungimea crapaturii craifuite de la capetele sudurii pentru un profil simplu (figura 43) sau un profil
dublu cu un singur colt crapat si dupa aceeasi regula la profilele duble cu ambele colturi crapate
(figura 44), {indnd seama de lungimile respective. Cand se monteaza doua nervuri de forma celor din
figura 31, Tn cazul profilelor duble si ambele colfuri remediate, amplasarea se va face dupa aceeasi
regula si tindnd seama de lungimea cea mai mare (figura 45).

Pozitiile nervurilor de intarire se vor putea abate de la amplasarile teoretice mentionate daca niturile
sau alte piese impun acest lucru.

in toate cazurile, sudarea nervurilor se va executa in urmatoarea ordine: intai partea superioara,
apoi partea inferioara (figurile 32, 33 si 35),

6.1.8.2. La remedierea prin sudare a crapaturilor profilelor de la punctul 6.1.8. b) se vor respecta
urmatoarele operatii:

a) demontarea niturilor cu joc;

b) consolidarea profilului la sasiu Tn scopul Tnlaturarii fenomenului de contractie datorat sudurii;

c) craituirea crapaturii (figurile 18 si 19). La remedierea crapaturii este necesar a se craifui intreaga
nalfime a profilului (figurile 19 si 20), profilul se demonteaza de la sasiu;

d) sudarea crapaturii numai dinspre interiorul profilului (figura 23):

e) regularizarea cordonului de sudura (figura 27) numai la interior;

f) controlul calitaii cordonului de sudura rezultat si remedierea defectelor;

g) demontarea buloanelor de fixare si executarea nituirii;

h) montarea de nervuri de consolidare conform prevederilor pentru punctul 6.1.8.a).

In ambele situatii;

a) un colf al unui profil poate fi remediat prin sudare numai o singura data, dupa care se inlocuieste;

b) Tnainte de sudare, electrozii se vor usca in mod obligatoriu timp de doua ore conform prevederilor
din fisele tehnice ale producatorului.
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Figura 40

Consolidarea crapaturii de colt cu o nervura
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Figura 41

Consolidarea crapaturilor de colt cu 2 nervuri
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Figura 42

Consolidarea crapaturilor cu o nervura centrala

Figura 43

Consolidarea crapaturilor de colt cu doua nervuri

Figura 44

Consolidarea crapaturilor de colt cu céate 2 nervuri

Figura 45
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Consolidarea crapaturilor de colt cu 2 nervuri centrale
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u Figura 46 |

Exemplu de Tnlocuire a constructiilor nituite cu profile sudate la sasiu

Figura 47

Exemplu de Tnlocuire a constructiilor nituite cu profile sudate la sasiu

Figura 48

Exemplu de Tnlocuire a constructiilor nituite cu profile sudate la sasiu

- —— L
Figura 49

Exemplu de inlocuire a nituirii cu sudura la suportii
de trecere a {epuselor

f

Figura 50

Varianta nituita de prindere a suportilor de trecere a tepuselor

Figura 51
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Remedierea crapaturilor din chesonul pentru tepuse

Bl
Figura 52

Remedierea defectelor de la arborii cotifi pentru inchiderea obloanelor

6.1.9. Lucrari de sudare executate la diferite piese fixate pe sasiu:

a) remedierea crapaturilor sau desprinderilor sudurilor de fixare, dupa craituirea si pregatirea in
vederea sudarii, la suportii de diferite tipuri pentru sinele de rulare a usilor precum si pentru sina
inferioara de rulare a usilor laterale de la vagoanele de marfa acoperite;

b) Tnlocuirea fixarii prin nituri sau suruburi cu fixare prin sudare, la suporiii sinelor de rulare pentru
usile laterale ale vagoanelor de marfa acoperite (figurile 46, 47, 48), la suportii de trecere a {epuselor
(figura 49) sau de pe partile laterale sau frontale ale traversei frontale (figura 50), cand niturile sau
suruburile sunt slabite Tn Tmbinare sau suportii trebuie inlocuitj;

c) Tncarcarea uzurilor locale ale sinelor de rulare pentru usile laterale ale vagoanelor de marfa
acoperite si apoi ajustarea la profil a acestora;

d) remedierea crapaturilor si desprinderilor, dupa craituire si pregatire pentru sudare, a sudurilor de
fixare pentru diferite piese ca: balamale pentru rabatarea peretilor laterali, ochiuri de ancorare, suportii
pentru fixarea tepuselor rabatabile in pozitie verticala, suporiii repaus si de trecere pentru {epuse,
etc.;

e) remedierea crapaturii de tip S1 Tn sudura de la baza superioara a capacului "A" care impreuna cu
profilul "U" constituie baza chesonului fepusei "P", precum si a unei crapaturi de tip S2 care porneste
de la gaura "C" a bucsei "B" (figura 51).

Tepusele cu crapaturi remediate se vor monta alternativ cu {epuse care nu au avut crapaturi
remediate.

f) repararea arborilor cotiti, care servesc la inchiderea obloanelor frontale ale vagoanelor de marfa
descoperite si lucreaza n suportii de pe traversele frontale, prin urmatoarele operatii:

remedierea prin craifuire, pregatire pentru sudare si refacerea sudurilor crapate sau desprinse s,
dintre manivelele m si m' si portiunile de {eava aferente t (figura 52);

Tnlocuirea portiunilor vechi de feava t daca prezinta crapaturi, rupturi, deformatii etc. si sudarea
portiunilor noi la manivelele m si m';

remedierea sudurilor defecte, dintre méanerul de manipulare a arborelui M la unul din capete si
manivela aferenta, sau inlocuirea manerului de manipulare vechi cu altul nou, prin craifuirea sudurii
vechi si pregatirea pentru sudare.

6.1.10. Repararea inelelor de ghidare

Lucrarile de remediere prin sudare a inelelor de ghidare limitatoare sunt diferite Tn functie de
valoarea jocului de montaj dintre inelul sudat de talpa inferioara a sasiului si interiorul crapodinei
astfel:

a) pentru valorile prescrise ale jocului de montaj

se completeaza grosimea cordonului de sudura inifial, daca acesta nu are grosime uniforma (cel
putin 8 mm), respectiv laturile cordonului de 12 mm (figurile 53 si 54);
se completeaza discontinuitatile cordonului de sudura cu respectarea dimensiunilor (figura 55).
b) pentru alte valori ale jocului de montaj
taierea cu flacara a cordonului inferior de sudura evitandu-se atingerea talpii sasiului;
polizarea resturilor de sudura la nivelul suprafetei talpii.

in cazul in care inelul este rupt sau lipsa se vor executa urmatoarele operatii:

a) pregatirea unui nou inel (figura 55) cu respectarea profilului pentru operatia de sudare;

b) montarea provizorie pe sasiu a inelului prin puncte de sudura la interior (figura 56) cu respectarea
jocului de montaj prescris;

c) executarea sudurii de fixare pe periferia exterioara prin depuneri scurte si Tn ordinea 1-12 (figura
57) a stratului de sudura de radacina (figura 58); in aceeasi ordine se depun apoi straturile 2 si 3 fara
a depasi muchia XX (figura 60), iar materialul care depaseste muchia va fi inlaturat prin craituire si
polizare;

d) executarea sudurii interioare n ordinea 1-8 (figura 59) a straturilor de sudura succesive 4, 5 si 6.
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Figura 53

Remedierea inelelor de ghidare prin completare cu sudura
a cordonului initial uzat

4. oasdund de prasime 2 8
5. gonfl de widurk de grosimi sub & mim
o - dumeantinuintae in sudirh

{sascdurh Intreruptii - Hipsd)

Figura 54

Remedierea inelelor de ghidare la care cordonul inifial este incomplet
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Figura 55

Dimensiunile inelului de ghidare in forma finita

Figura 56

Montare prin sudura in puncte a inelului de ghidare

Figura 57

Ordinea de aplicare a cordoanelor de sudura la inelul de ghidare
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Figura 58

Ordinea de sudare la radacina a inelului de ghidare
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Figura 59
Ordinea de depunere a cordoanelor interioare

Tnainte de utilizare electrozii se vor usca in mod obligatoriu la temperatura de 250°-300°C timp de 2
ore.

Straturile 1 si 4 si eventual 2 si 5 se vor executa cu electroni de diametrul 2,5 mm iar celelalte
straturi cu electrozi de diametrul 3,25 mm.

Cordonul de sudura interior va avea treceri line spre inel si talpa sasiului, Tn care scop se va poliza.

Lucrarile de sudare fiind "peste cap"”, se executa numai de catre sudori calificati si experimentatj.

6.1.11. Repararea furcilor de osie

La furcile de osie fara adaosuri se admit urmatoarele lucrari de reparare prin sudare:

a) remedierea crapaturilor a' din bratele laterale sau a" din bratele sau cadrul de ghidare a cutiei de
osie (figurile 61 si 62);

Execufia remedierii se va face cu respectarea prevederilor de la punctul 4.3. si a celor precizate in
figura 64;

b) incarcarea, electric sau oxiacetilenic, a gaurilor uzate b de la furcile de osie (figurile 62 si 63);

c) Incarcarea, electric sau oxiacetilenic, a uzurilor de la bratele sau cadrul de ghidare ¢ daca
adancimea acestora este de maximum 5 mm (figura 62);

d) remedierea unei crapaturi d la unghiul de imbinare a unui braf lateral cu bratul de ghidare sau
ramura aferenta de ghidare de la cadrul furcii (figura 61), daca lungimea | a crapaturii este de
maximum 50% din lungimea de imbinare L. Operatia de remediere se va executa ca la punctul a).
Dupa sudarea crapaturii se va monta tot prin sudare un adaos triunghiular de consolidare (figurile 61
si 62).

e) Tnlocuirea cu un "fragment" nou, a unei portiuni rupte dintr-un braf lateral sau brat de ghidare rupt,
daca ruptura f', respectiv ", este la distanta F <= 80 mm fata de gaura inferioara de fixare la sasiu. In
caz contrar, imbinarea se va realiza la aceasta distanta minima (figurile 61 si 62). Pregatirea se va
face pentru sudare cap la cap bilaterala tn "Y";

s o
Figura 60

Ordinea de depunere a cordoanelor de sudura la radacina in interiorul
si exteriorul inelului de ghidare
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Figura 61

Consolidarea furcilor de osie

Figura 62

Consolidarea furcilor de osie
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Fi:gura 63

Remedierea crapaturilor de la furcile de osie
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Figura 64

Succesiunea operatiilor de remediere a crapaturilor

f) Tnlocuirea unuia sau ambelor brate laterale rupte, daca ruptura este in sectiunea de Tmbinare XX
cu bratul de ghidare, respectiv cu braful aferent de la cadrul furcii (figurile 61 si 62). Pregatirea se va
face pentru sudare cap la cap bilaterala in Y, iar dupa sudare se va monta un adaos triunghiular
pentru consolidare;

g) remedierea inceputurilor de crapaturi a sau b (figura 63) la furcile de osii tip UIC.

Cordoanele rezultate in urma operatiilor de sudare vor avea o Tnalfime de maxim 1,5 mm fata de
suprafata piesei de baza. Cand este necesar cordonul de sudura poate fi polizat pana la nivelul
suprafetei.

Prescripiii privind recondifionarea prin sudare a pieselor si a elementelor componente ale
suspensiilor vagoanelor
La suporiii cap arc, forja{i sau matritati, se admit urmatoarele lucrari de remediere;

a) Tncarcarea cu sudura a gaurilor de la talpi si a celei pentru bulon daca au fost depasite limitele de

uzura admise precizate in figura 65 precum si a fisurilor pornite din gaurile de prindere (figura 68);
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Figura 65
Remedierea uzurilor de la suportii cap arc

b) remedierea crapaturilor A si B din talpi, respectiv C la unghiul de imbinare al celor doua talpi, in
functie de lungimile lor (figura 66).

Se admite remedierea prin sudare daca lungimile craifuirilor sunt a, b <= 0,5S, ¢ <= 0,25L,

Placa de consolidare P va avea: h = H-3 mm sau h = 2/3 H in functie de inal{imea H a suportului.
Valoarea Tnaltimii h va fi stabilita prin tehnologia de reconditionare.

Pregatirea se va face pentru sudare cap la cap bilaterala in "Y". Dupa remedierea crapaturilor se va
aplica o placa de consolidare pregatita pentru sudare in "K" si amplasata simetric fata de latimea
suportului. Grosimea tablei din care se confec{ioneaza placa de consolidare este de 14 + 2 mm;

c) inlocuirea unui picior sau a ambelor picioare rupte sau a uneia sau a ambelor talpi rupte, dar
numai cu fragmente Tn forma de picior (figura 67). Pregatirea se va face pentru sudare cap la cap
bilaterala Tn "Z", ob{inandu-se sudurile S1 si S2. Dupa sudare se va aplica un adaos de consolidare
avand dimensiunile precizate in figura. Se interzice sudarea suportilor cap arc confectionatfi din fonta.

Figurlal 66

Remedierea si consolidarea crapaturilor de la suportii cap arc

Figura 67

Tnlocuirea prin suduré a picioarelor rupte de la suportii cap arc

Figura 68

Tipuri de fisuri in talpile suportilor cap arc
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Figura 69

Tipuri de fisuri la suportji cap arc de tip cheson

La suportii cap arc de tip UIC (format cheson) se permite remedierea prin sudare a
crapaturilor aa sau bb, din cordonul de sudura de Tmbinare (figura 69), sau a unei crapaturi dd, din
unul din cordoanele de sudura pentru fixarea bucsei B, fara demontarea suportului de la vagon.

In cazul crapaturilor dd din cordoanele de sudurd pentru fixarea bucselor, daca lungimea lor
depaseste 50% din lungimea cordonului, se craituieste toata sudura veche.

La executarea craifuirilor se va tine seama de prevederile de la punctul 4.2 din prezenta norma
tehnica feroviara.

Este interzisa remedierea crapaturilor cc ramificate din cordonul de sudurd de imbinare sau ee
situate deasupra bucsei B (figura 69).

La bidoanele tragatoare de arc se admit urmatoarele lucrari de reparare prin sudare:

a) Tncarcarea fetelor interioare uzate ale bratelor furcate, daca uzura nu depaseste 20% din
grosimea normala a bratului (figura 70). Deoarece la bratele furcate se admite o singura reparare prin
sudare, pentru prevenirea unei a doua lucrari ele se vor poansona cu litera S. Poansonarea se va face
pe partea exterioara a brafului remediat si departe de colfuri;

b) montarea unui cap sau a unei tije noi, dar folosind numai sudarea prin presiune pe masini de
sudat cap la cap prin rezistenta electrica si cu conditia ca zona de Tmbinare sa nu se afle intr-o
regiune de schimbare a sectiunii, exemplu sudura b din figura 70:

c) Tncarcarea gaurilor a caror uzura depaseste limitele admisibile (figura 70).

Figura 70

Remedierea prin sudura a uzurilor de la bratele furcate

Figur'a 71
Remedierea defectelor de la legaturile de arc

Dupa operatia de sudare, buloanele tragatoare, vor fi supuse unui tratament termic de recoacere de
detensionare, apoi prelucrarilor mecanice, controlului ultrasonic, dupa care se va efectua recepia.
Defecte de tipul porozitailor, suflurilor, petelor, fisurilor si exfolierilor constatate dupa efectuarea
prelucrarilor mecanice desprinderi de sudura, conduc la rebutarea bulonului.

in final, buloanele tragatoare sunt supuse la o proba de tractiune pe stand la forta prevazutd in
documentatia de execufie a bulonului tragator. La proba nu trebuie sa apara defecte Tn sudura sau
deformatii permanente.

La legaturile de arc se admit urmatoarele lucrari de reparare prin sudare:
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a) Tncarcarea golurilor (adanciturilor) a si a fisurilor superficiale b (figura 71) de pe suprafetele
laterale verticale urmata de regularizarea suprafetelor prin polizare:

b) incarcarea la partea cilindrica ¢ a uzurilor de pana la 10 mm a cepului.

Dupa executarea lucrarilor de sudare, legaturile de arc se supun unui tratament termic de recoacere
de detensionare.

La elementele de prindere ale arcurilor in foi de la suspensie se admit urmatoarele lucrari:

a) Tncarcarea circulara (figura 72) a gaurilor ecliselor daca uzura acestora conduce la o subtiere a
peretilor de maxim 20% din grosimea initial3;

b) incarcarea uzurilor buloanelor cu conditia ca uzura pe o parte a (figura 73) sau pe ambele parti b’
+ b" sa fie de maxim 4 mm.

Dupa fincarcare, eclisele si buloanele se supun unui tratament termic de recoacere de

detensionare.

Intrucét la piesele mentionate se admite o singura reparare prin sudare, pentru prevenirea unei a
doua lucrari piesele se vor poansona cu litera S. Poansonarea se va face pe por{iunea intre gauri n
cazul ecliselor si pe fata frontala in cazul buloanelor;
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Figura 72

Remedierea gaurilor uzate de la eclisele suspensiei
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Figura 73

Remedierea uzurilor de pe corpul buloanelor suspensiei
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Figura 74
Montarea placilor de uzura la corpurile de reazem

c) piesele corpurilor de reazem se remediaza astfel:

axele reazem (sau palarii) uzate se Tnlocuiesc;

placile de uzura (din otel manganos) uzate peste limitele admise se Tnlocuiesc, iar cele lipsa se
completeaza.

Placile noi de uzura se vor debita la dimensiuni cu 3-4 mm mai mari decat cele nominale, iar
surplusul se polizeaza pentru Tnlaturarea fisurilor rezultate la debitare.

La sudarea placilor de uzura din otel manganos, convertizorul de sudura va fi legat in polaritate
inversa ("plus" la cleste si "minus" la placa). Seriile de cusatura de prindere a placilor de uzura pe
suporturile lor vor fi formate din cordoane de sudura cu lungimea minima de 30 mm, distan{ate cu 35
pana la 45 mm, iar dupa fiecare intrerupere a arcurilor de sudura fiecare cusatura se va raci cu apa in
scopul trecerii rapide de la temperatura de 800°C la temperatura de 400°C pentru a se evita
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fragilizarea otelului austenitic manganos. Proeminentele cordoanelor de sudura aplicate se vor poliza
pana la nivelul placilor de uzura.

Pentru reducerea aparifiei fisurilor la imbinarile sudate dintre corpul de reazem si placile
manganoase se recomanda ca imbinarea sudata sa inceapa si sa se termine la aproximativ 10 mm de
capul de reazem conform figurii 74.

bucsele de ghidare defecte se inlocuiesc.

Prescripiii privind reconditionarea prin sudare a cutiilor de osie cu rulmentj

La cutiile de osie ce echipeaza osiile montate se admite recondifionarea prin sudare numai a
defectelor si a pieselor prevazute n [55].

6.3.1. La remedierea cutiilor de osie se vor respecta urmatoarele:

a) la sudarea crapaturilor si a fisurilor, pregatirea se va executa pentru sudarea in V;

b) portiunile lipsa de la gura cutiei de osie sau de la peretele exterior al locasului pentru obturator se
vor remedia prin aplicare de petice din tabla cu forma si dimensiuni adecvate suprafetelor ce urmeaza
a fi reparate;

c) remedierea defectelor se face numai la cutia in stare demontata, degresata si curafata;

6.3.2. La cutiile de osie se admit urmatoarele lucrari de reparatii prin sudare:

a) Tncarcarea prin sudura si prelucrare a suprafetei interioare a cutiei Tn zona de contact cu rulmentji
sau cu inelul intermediar daca aceasta a necesitat eliminarea rizurilor;

b) craifuirea si Tncarcarea cu sudura a fisurilor existente pe suprafefele exterioare si interioare ale
corpului osiei;

c) Tncarcarea cu sudura si prelucrarea mecanica a suprafetelor umerilor de sprijin al inelelor
exterioare de rulmenti Tn carcasa daca prezinta uzuri sau lovituri cu adancimi mai mari de 0,5 mm;

d) Tncarcarea cu sudura si prelucrarea mecanica a suprafetelor de montaj al capacelor interior si
exterior daca prezinta uzuri sau lovituri cu adancimi mai mari de 0,4 mm;

e) montarea prin sudare la cutiile de osie prevazute cu falci de ghidare a placutelor de uzura din otel
austenitic manganos;

f) remedierea prin sudare a deformatiilor din zona labirintului precum si urmele de frecare, uzurile
sau bavurile de pe suprafetele acestuia urmata de prelucrare mecanica;

g) compensarea prin sudura a uzurilor de pe fetele laterale ale penelor sau cepului de ghidare;

h) reconditionarea danturii uzate de pe fetele capetelor cutiilor de osie (ale boghiurilor la care
conducerea osiei se realizeaza prin intermediul bratelor radiale) prin sudarea unor placi de otel OL 50
pe care, dupa sudare, se executa o noua dantura. Operatia de recondifionare comporta frezarea
danturii uzate pana la materialul plin, fixarea prin puncte a placii de dimensiuni corespunzatoare din
OL 50 si sudarea acesteia. Avand in vedere procentul ridicat de carbon al otelului din care este
confectionata cutia de osie, executarea sudurilor se va face in incaperi ferite de curenti, iar racirea se
va face foarte lent;

1) Tncarcarea cu sudura, urmata de prelucrare mecanica, a suprafetelor de sprijin de pe cutia de osie
a bridelor arcurilor cu foi sau a celor elicoidale.

Controlul sudurii se efectueaza conform cu prevederile de la punctul 5.5.

Prescripfii privind reconditionarea prin sudare a osiilor montate

La osiile montate se admite recondifionarea prin sudare numai a subansamblurilor si pieselor
componente precum si a defectelor prevazute in [56].

6.4.1. La osiile axa pentru osii montate echipate cu cutii de osie cu rulmenti este interzisa orice
lucrare de reparatie prin sudare sau metalizare.

6.4.2. Reconditionarea rotilor disc

La rotile disc pe care urmeaza a se monta bandaje se admit urmatoarele lucrari de reconditionare
prin sudare:

a) Tncarcarea cu sudura electrica a suprafetelor cilindrice a rofilor disc de la vagoanele de marfa
(figura 75) cu conditia ca grosimea obezii sa fie cu cel mult 2 mm sub limita inferioara admisa n
exploatare. Se recomanda incarcarea electrica sub strat de flux;

b) Tncarcarea cu sudura a muchiilor obezilor (figura 76), cu conditia ca laiimea efectiva a rotilor disc
de la vagoanele de marfa sa fie mai mica decat cea nominala cu cel putin 6 mm;

c) incarcarea cu sudura a alezajului butucului la rotile vagoanelor de marfa si calatori (figura 77)
numai daca diametrul efectiv rezultat dupa rectificare pentru eliminarea rizurilor sau smulgerilor de
material este mai mare cu cel mult 6 mm fata de dimensiunea nominal3;

d) Tncarcarea buzelor bandajelor numai la vagoanele de marfa, prin sudura automata sub strat de
flux.

6.4.3. Reconditionari ale bandajelor rotilor de la vagoanele de marfa.

La bandajele rotilor vagoanelor de marfa se admite incarcarea cu sudura a buzei bandajului care
prezinta uzuri peste limitele admise.

35



Tn timpul reconditionarii buzelor de bandaj, osia va fi inclinata la 45°-60° pentru a asigura baii de
metal topit o pozitie cat mai convenabila. Tn timpul procesului de reconditionare osia trebuie mentinuta
la temperatura de 320°-350°C. Dupa efectuarea procesului de recondifionare, bandajul se va raci
lent.

Tehnologia de reconditionare a buzelor de bandaj trebuie sa fie elaborata de furnizorul feroviar si
aprobata de beneficiarul final, iar procedeul trebuie agrementat tehnic conform reglementarilor in
vigoare. Este necesara utilizarea unor tehnologii unificate si agrementate tehnic Tn conformitate cu
prevederile reglementarilor in vigoare. Personalul de executie a lucrarii de recondifionare prin
incarcare cu sudura a buzei bandajelor de la rofile vagoanelor de marfa va fi autorizat de AFER.

1 d

Figura 75

Compensarea uzurii de la rotile disc
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-Figura 76

Incarcarea muchiilor uzate de la obada

Figura 77

Incarcarea circulara cu sudura a alezajului butucului rotji

Prescripiii privind reconditionarea prin sudare a aparatului de tractiune
Se admite reconditionarea prin sudare numai a subansamblurilor si a pieselor componente ale
aparatului de tractiune precum si a defectelor prevazute n [57] pe tipuri de vehicule.
6.5.1. La aparatul de tractiune se admite reconditionarea prin sudare a urmatoarelor elemente:
a) la carligul de tractiune se efectueaza incarcarea cu sudura a uzurilor de in cotele K, c si e (figura
78), cand aceste uzuri depasesc limitele din [57], Tn urmatoarea succesiune a operatiilor:
regularizarea uzurilor prin polizare:
controlul vizual si cand sunt dubii cu lupa sau cu lichide penetrante pentru descoperirea
eventualelor fisuri, rebutadndu-se céarligul daca se constata prezenta lor;
preincalzirea carligului la temperatura de 300°-360°C si incarcarea suprafetelor uzate, straturile de
sudura depunandu-se Tn sens longitudinal si conform sensurilor indicate in figura 80;
executarea unui tratament termic de normalizare cu incalzirea carligului la 800-820°C si racire
lenta;
controlul sudurii prin lovire cu ciocanul;
prelucrarea mecanica a suprafetelor incarcate:
controlul vizual cu lupa si cu lichide penetrante;
controlul duritatii, in zona ncarcata cu sudura valoarea admisa a duritatji fiind de minim 148 HB.
Datele care se poansoneaza trebuie sa fie conform [57].
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Figura 78

Tipuri de uzura la carligele de tractiune

Figura 79

Ordinea depunerilor cordoanelor de sudura (1, 2 ...) si sensul
depunerilor Tn zonele de uzura

b) la barele de tractiune se admite reconditionarea prin inlocuirea portiunii, uzate sau defecte, cu
alta portiune prin Tmbinare cap la cap prin presiune (topire intermediara pe masini de sudat, prin
rezistenta electrica);

Cele doua bucati pot fi noi, vechi sau una veche si una noua.

Fiecare bucata va trebui sa fie mai lunga cu circa 10 mm, pentru a se compensa scurtarea cauzata
de refularea materialului (figura 80).

n executarea lucrérii de pregétire si sudare se va line seama de prevederile de la capitolul 4.

Dupa executarea sudarii prin presiune, barele se supun unui tratament termic de normalizare.

Dupa racire, care trebuie sa fie lenta si feritd de curenti de aer, se curata bavura B péana la
suprafata barei si se controleaza calitatea sudurii iar daca se constata neaderente (figura 81), bara de
tractiune se trateaza ca produs neconform.

Fiecare bara de tractiune este supusa CUS.

Barele de tractiune care au corespuns CUS se supun unei probe de tractiune astfel:

la ambele capete se poansoneaza céate un cherner:

se supune bara de tractiune la o forta de intindere de 50 kN si se masoara distanta intre cele doua
chernere;

se mareste forta de ntindere, progresiv, pana la valoarea 360 kN si se mentine astfel timp de 1
minut dupa care se reduce la valoarea de 50 kN si se masoara distanta dintre chernere.

Barele de tractiune la care distanta dintre chernere a ramas aceeasi si la care nu s-a produs vreo
defectiune in imbinarea sudata se declara bune si la 100 mm de la imbinare se marcheaza cu litera S,
ultimele doua cifre ale anului de executie si denumirea prescurtata a furnizorului feroviar care a
efectuat sudarea.

c) la piesele auxiliare ale aparatului de tractiune (ex. rondela, taler de retinere, cep de ghidare,
pana, suport de resort, ghidajul furcii barei de tractiune, rozeta céarligului de tractiune) se admite
remedierea prin incarcare cu sudura electrica, atat in situatia compensarii uzurilor existente peste
limitele admise, céat si In cea a existentei fisurilor caz in care se efectueaza o craituire prealabila;

La mansonul de legare al aparatului de tractiune nu se admite reconditionarea prin sudare a
uzurilor sau fisurilor existente. Cu acordul beneficiarului, compensarea uzurilor de pe partea activa a
semimansoanelor se poate face prin montarea unor adaosuri din tabla de ofel moale (figurile 82 si 83).
Adaosurile trebuie sa fie bine pasuite pe suprafetele semicilindrice ale semimansoanelor, iar punctele
de sudura X se aplica pe contur si trebuie sa aiba o lungime de maxim 10 mm.
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d) la placile ovale de reazem (figura 84) gaurile uzate se remediaza prin incarcare cu sudura urmata
de prelucrare mecanics;

Dupa regaurire se controleaza calitatea sudurii vizual sau cu lichide penetrante.

e) la suporturile balama se admite remedierea a cel mult o crapatura xx si x'x' la fiecare ochi al
balamalei de tip monobloc (figura 85), daca acestea nu depasesc jumatate din Tnalfimea "h" a talpii.

Craituirea crapaturilor se va face conform figurii 86. In conditiile in care adancimea rostului este mai
mica de 15 mm se executa sudarea urmarind ca ordinea de depunere a straturilor sa fie ea in figura
87, urmata de prelucrare mecanica in scopul obtinerii unei raze de racordare de circa 10 mm (figura
88).

Fi'gura 80

Sudarea cap la cap prin presiune a barelor de tractiune

BT bavura e trebuit MNepderantd locald X

clininais & dupdi eliminarea bavarg

Figura 81

Prelucrarea bavurii dupa sudarea cap la cap

Fiéura 82

Semimanson de la aparatul de tractiune

Daca, dupa craituire, se constata ca adancimea rostului depaseste 15 mm, la capatul crapaturii se
practica o gaura de diametrul 8-10 mm si se executa craituire pentru sudare bilaterala in Y (figura 89).

Dupa prelucrarea si racordarea sudurilor executate, suporiii balama se supun unui tratament termic
de normalizare.

f) la suportii de balama de constructie sudata se admite remedierea crapaturilor xx sau x'x' din
cordoanele de sudura S1, S2, S3 si S4, indiferent de lungimea lor (figura 90).

La piesele aparatului de tractiune nementionate in [57] si in prezenta norma tehnica feroviara este
interzisa orice reparare prin operatii de sudare.
Prescripiii privind reconditionarea prin sudare a aparatului de legare
La aparatul de legare se admite reconditionarea prin sudare numai a pieselor si a defectelor
mentionate Tn [57] cu respectarea prevederilor din prezenta norma.

6.6.1. Se admite remedierea sudurii dintre ureche si mansonul surubului daca aceasta este fisurata,
discontinua, neaderenta sau exfoliata prin craifuire locala a defectului constatat si refacerea sudurii Tn
zona respectiva sau prin Tnlaturarea totala a sudurii defecte si resudarea urechii (figura 91).

6.6.2. La bolturile cu cap ale cuplei se admite remedierea uzurii (figura 92) daca diametrul bolfului
este de minim 50 mm si la controlul efectuat se constata ca nu exista fisuri sau alte defecte. Straturile
de sudura se depun in sens longitudinal si numai dupa ce bolful a fost preincalzit la temperatura de
350°C.

Bolfurile reparate se supun unui tratament termic de normalizare, Tncalzirea facandu-se la 800°-
850°C. Tn urma tratamentului termic duritatea obtinuta trebuie sa se incadreze intre 195-240 HB. Dupa
racirea lenta si ferita de curenii de aer si dupa prelucrarea mecanica, daca in sudura se constata
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defecte ca fisuri, desprinderi de sudura sau imperfectiuni care se Incadreaza n limitele specificate Tn
nivelul de acceptare B, bolfurile se rebuteaza.

6.6.3. Subansamblul laf-piulita, eclisa, cepul care prezintd uzuri peste limitele admise, se
reconditioneaza prin incarcare cu sudura precedata de tratament termic de recoacere iar dupa
prelucrarea mecanica de readucere la cotele nominale se efectueaza tratament termic de calire-
revenire. Remedierea prin incarcare cu sudura se efectueaza in baza unei tehnologii avizate conform
reglementarilor in vigoare.

Reperele mentionate care prezinta fisuri, nu pot fi reconditionate prin sudare si se caseaza.

Prescripiii privind reconditionarea prin sudare a aparatului de ciocnire
Se admite reconditionarea prin sudare numai a subansamblurilor si a pieselor componente a
aparatului de ciocnire precum si a defectelor prevazute n [57].

6.7.1. La tampoanele cu talerul si tija dintr-o bucata se admit lucrari de remediere prin sudare daca
la controlul efectuat dupa curafirea zonelor ce necesita recondifionare nu se constata fisuri. Lucrarile
admise sunt:

\

</

Figura 83

Compensarea uzurilor de la semimansoanele barelor de tractiune
cu adaosuri de tabla moale
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Figiura 84

Compensarea prin sudare a uzurilor din gaurile placilor ovale de reazem

Figura 85

Fisuri la balamalele monobloc
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Fund rosunjit

Figura 86

Craituirea fisurilor de la ochiurile balamalelor monobloc
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Figura 88

Racordarea prin prelucrare mecanica a sudurilor de la ochiurile
balamalelor monobloc
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Figura 89

Pregatirea fisurii in vederea sudarii

Figura 90

Fisuri in cordoanele de sudura de la suportii de balama
de constructie sudata

Figura 91

Remedierea defectelor din cordonul de sudura dintre urechea si
mansonul surubului aparatului de legare
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Figura 92
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Compensarea uzurilor de la bolturile cu cap ale cuplei
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Figura 93

Zone uzate la talerul solidar cu tija de la aparatele de ciocnire
cu arcuri volute
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Figura 94

Ordinea de depunere a straturilor de sudura pentru compensarea uzurilor

Vowooos

Figura 96

Pregatirea capelelor de tija pentru sudarea manuala
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Figura 97
Depunerea straturilor de sudura la remedierea talerului

a) incarcarea uzurilor a sau b de la portiunea cilindrica a tijei tamponului, daca diametrul tijei uzate
nu este mai mic de 80% din diametrul initial (figura 93).
Straturile de sudura se vor depune in sens longitudinal in ordinea prevazuta in figura 94 si
incepand dinspre taler pe portiunea de diametru mare sau dinspre capatul liber, pe porfiunea de
diametru mic al tijei.
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Daca marginea uzurii este la distanta mai mica de 30 mm de racordarea dintre cele doua portiuni
ale tijei de diametre diferite, straturile de sudura se vor depune in continuare depasindu-se racordarea
intr-un sens sau altul dupa caz, cu circa 30 mm.

Tijele deformate, ca urmare a sudarii, se Tndreapta dupa incalzire la rosu inchis (aproximativ
800°C). Racirea se va face lent n locuri ferite de curenti de aer;

b) Tncarcarea zonei de tranzifie C dintre portiunile de diametre diferite ale tijei cu respectarea
prevederilor corespunzatoare din alineatul precedent;

c) completarea lipsurilor de material "d" rezultate din matrifare sau a crapaturilor superficiale pe
portiunile cilindrice ale tijei tamponului, dupa craifuire si realizarea unor tranzitii line, numai daca
adancimea craituirii este de maxim 20% din diametrul initial din porfiunea respectiva a tijei iar
lungimea de maxim 200 mm;

d) inlocuirea portiunii de tija cu diametrul mic atunci cand filetul de la capatul tijei este uzat sau
marimea uzurilor tijei permite remedierea prin sudare cu conditia ca regiunea de nnadire xx sa fie
situata la minim 30 mm de racordarea W cu portiunea tijei de diametru mare (figurile 95 si 96) sau la
minim 100 mm de la ultimul gang al filetului.

Tn cazul sudarii prin presiune pe masini de sudat cap la cap prin rezistenta electrica se vor respecta
prevederile din capitolul 4 din prezenta norma tehnica feroviara.

Daca sudarea se executa electric manual, cele doua capete se craifuiesc sau se rotunjesc astfel ca
sudura sa se execute bilateral in Y Tncepand cu un strat de baza circular si apoi cu straturi
longitudinale in cruce.

Dupa sudare si racire cordonul de sudura se prelucreaza la nivelul suprafetelor adiacente si se
executa controlul sudurii prin lovire cu ciocanul. Se admite craifuirea si resudarea defectelor
constatate;

e) Tncarcarea portiunii central uzate la exteriorul talerului cu conditia ca adancimea uzurii sa fie
maxim 8 mm, iar diametrul maxim 150 mm pentru talerele cu raza 600-620 mm sau 220 mm pentru
cele cu raza de 1500 mm (figura 93).

Sudarea se executa cu preincalzirea talerului la temperatura de 250°C, iar depunerea straturilor se
face n ordinea precizata in figura 97.

Dupa racire lenta si controlul sudurii, se executa prelucrarea mecanica si un nou control. Daca la
unul din controale s-au constatat crapaturi, talerul se rebuteaza.

Toate operatiile se executa cu talerul montat pe tija, iar electrozii utilizai sunt cei prevazuti in
tehnologia de reconditionare.

Nu se admite incarcarea cu sudura a filetului uzat.

f) la mansonul aparatului de ciocnire se pot executa:

remedierea unei crapaturi a la portiunea cilindrica G a cutiei (figura 98a);

incarcarea uzurilor "b" din interiorul porfiunii cilindrice G, daca grosimea peretelui este de minimum
70% din grosimea materialului specificata in desenul de executie;

incarcarea cu sudura a uzurii canalului de pana conform [57];

incarcarea gaurilor uzate "c" de la talpa cutiei, pentru bidoanele de fixare la traversa frontala;

remedierea crapaturilor "d" de la urechile cutiei de tipul cu doua brate;

aplicarea unei "urechi noi" prin imbinarea sudata cap la cap;

incarcarea gaurii "a" de la discul de presare a arcului volut (figura 98b), daca peretele in dreptul
uzurii maxime a gaurii are o grosime de cel putin 70% din cea nominala.

a !

Figura 98

Tipuri de defecte la mansonul aparatului de ciocnire

6.7.2. La piesele tampoanelor cilindrice cu arcuri inelare se admit lucrarile de reparare prin sudare
dupa cum urmeaza:

a) la talerul sudat pe corpul tamponului a carui uzura este mai mare de 12 mm se efectueaza
incarcarea cu sudura automata sub strat de flux urmata de prelucrarea mecanica a zonei uzate.
Materialele de aport se stabilesc prin tehnologia de reparatie avizata, prelucrarea suprafetei sudate se
executa pe strung cu ajutorul unui dispozitiv de copiere pentru raza de 1500 mm;
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Nota: Remedierea zonei centrale uzate a talerelor de tampon se poate executa si prin prelucrarea
mecanica a acesteia la 0 adancime corespunzatoare urmata de montarea prin sudura a unei placi
rezistente la uzura, confectionata din ofel manganos. Utilizarea acestei metode se face cu acordul
beneficiarului cu aplicarea tehnologiei aprobate conform reglementarilor in vigoare.
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Figura 99
Tipuri de uzura la corpul tampoanelor cu arcuri inelare

b) la mangonul tamponului se admite

remedierea fisurilor indiferent de zona unde apar daca au lungimea de maxim 50 mm; fisurile se
craituiesc pe intreaga adancime; se incarca cu sudura electric, manual si se prelucreaza prin polizare.
Racirea piesei dupa sudare, se face lent, in spatii lipsite de curenti de aer, iar in cazul in care exista
mai mult de o fisura, mansonul se supune unui tratament de detensionare;

remedierea uzurilor la interiorul mansonului pentru refacerea cotelor nominale a, b, ¢ si d, precum
si cea pentru canalul de pana, se face prin Tncarcare cu sudura pe o instalatie de sudare automata, in
mediu protector, urmata de prelucrare prin strunjire;

I —1}:”"1]&

Figura 100
Tipuri de uzuri la mansonul tamponului cu arcuri inelare

remedierea crapaturilor W W din zona de racordare a flansei cu gat T (figura 101) este interzisa si
in consecinta se procedeaza la inlocuirea flangei astfel:

indepartarea nervurilor de consolidare N sudate la flansa si corpul cilindric prin taierea atenta cu
flacara a cordoanelor de sudurg;

strunjirea sudurii S de imbinare Tntre corp si flansa;

montarea prin sudare a unei flange noi a carei Tnaliime trebuie astfel aleasa incat dupa sudare sa
se realizeze Tnaltimea L = |; + I, (figura 102). Pregatirea se executa pentru sudare in "V" cu
completare la radacina si se recomanda sudarea automata sub flux;
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Figura 101

Fisura Tn zona de racordare a flangei cu gat T

Figura 102

Tnlocuirea flansei cu gat

strunjirea la interior a cordonului de sudura S1 (figura 103) obtindndu-se un sant circular usor
concav MM'M" (figura 104):

executia sudurii "I" la interior (figura 105):

cordonul interior de sudura | se va strunji la nivelul suprafetelor cilindrice ale mansonului si flansei

(figura 106).
31
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Figura 103

Strunjirea la interior a cordonului de sudura
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Figura 104
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Figura 105

Sudura | la interior

Figura 106
Cordon de sudura finisat
remedierea crapaturilor XX (figura 107), patrunse (figura 108) sau nepatrunse (figura 109), cu
condifia ca lungimea insumata a craituirilor crapaturilor s nu depaseasca 35% din lungimea

cordonului de sudura dintre flansa cu gat si corpul cilindric. Tn caz contrar flansa cu gat se rebuteaza si
se Tnlocuieste.
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Figura 107

Crapatura in cordonul de sudura dintre flansa si corp
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Figura 108

Crapatura patrunsa in cordonul de sudura
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Figura 109

Crapatura nepatrunsa Tn cordonul de sudura
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Figura 110

Craituire patrunsa

Remedierea consta n:
indepartarea nervurilor de consolidare;
craifuirea crapaturii sau crapaturilor pe toata lungimea si adancimea, rezultand crapaturi patrunse
(figura 110) sau nepatrunse (figura 111). Pregatirea se executa pentru sudare in "V" cu treceri line
spre capetele crapaturii si atunci cand lungimea crapaturii depaseste 70% din grosimea cordonului de
sudura se procedeaza ca n cazul crapaturii patrunse (figura 110).
sudarea crapaturilor patrunse la exterior, cat si a celor nepatrunse la exterior, urmate de prelucrare
mecanica prin strujire la nivelul suprafetei cilindrice (figura 112);
controlul calitafii sudurilor executate si efectuarea completarilor in cazul defectelor de tipul
adanciturilor de la interiorul sau exteriorul sudurii S (figura 113, 115), a caror aspect remediat este
prezentat in figurile 114 si 116;
prelucrarea la exterior a cordonului de sudura (figura 117);
controlul final al cordonului de sudura ca aspect si prin ciocanire efectuandu-se eventualele
remedieri;
resudarea nervurilor de consolidare.

Figura 111
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Craituire nepatrunsa

Figura 112

Ordinea de depunere a cordoanelor de sudura

5
Figura 113

Lipsa de depunere la interior

Figura 114

Lipsa de depunere la interior remediata

5
Figura 115

Lipsa de depunere la exterior

Figura 116

Lipsa de depunere la exterior remediata

Figura 117

Eliminarea surplusului de sudura
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Figura 118

Incarcarea cu sudura a uzurilor de la pragul interior pentru
inelele de siguranta de la mangonul tamponului

Figura 119

Zona de debitare in cazul uzurilor la pragurile de la corpul tamponului

Figura 120

Fisuri la pragurile de la corpul tamponului
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Figura 121

Pregatirea unui capat inlocuitor al zonei debitate
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Figura 122

Pregatirea rostului de sudura
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Figura 123

Sudarea la exterior a zonei Tnlocuitoare
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Strunjirea cordonului de sudura la radacina
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Sudarea la interior
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Figura 126

Eliminarea surplusului de sudura
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Figura 127

Ordinea de depunere a cordoanelor la sudarea exterioara
n cazul sudarii manuale
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Figura 128

Sensul depunerilor cordonului de sudura la interior
n cazul sudarii manuale
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Figura 129

Finisarea piesei dupa sudarea portiunii Tnlocuitoare

Figura 130

Pregatirea unei porfiuni Tnlocuitoare cu diametrul mai mare decét
corpul initial al tamponului
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Figura 131

Realizarea unui rost comun in V in vederea sudarii portiunii
de diametru mai mare

Figura 132

Sudarea pieselor sub strat de flux sau in mediu de gaze protectoare

Figura 133

Ordinea de depunere a cordoanelor de sudura la sudarea manuala
a portiunii Tnlocuitoare

Figura 134
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Strunjirea diametrelor capatului nou pentru corelarea dimensiunilor

Figura 135

Scurtarea capatului

incarcarea uzurilor de la pragul interior xx (figurii 118a) pentru inelele de siguranta astfel:
prelungirea poriiunii cilindrice de diametru D (figura 118a) cu o usoara curba AB (figura 118d) ca
sa dispara uzura oblica a pragului;

depunerea straturilor de sudura 1 ... 4 in ordinea din figura 118c;

strunjirea excesului de sudura (figura 118f) ca sa rezulte un nou prag XX (figura 118g) la distanta
de 130 mm de la capatul aferent;

c) la corpul tamponului se efectueaza:
= Tnlocuirea portiunii "V" atunci cand prezinta uzuri la pragurile p' si p" (figura 119) sau crapaturi
(figura 120) la locasul pentru semiinelele de siguranta astfel:
taierea cu flacara sau pe strung a portiunii "V" (figura 119);
pregatirea unui capat nou N (figura 121) pe céat posibil cu diametrul exterior D mai mare decat
diametrul nominal si diametrul interior "d" mai mic decat diametrul nominal, iar lungimea "I' mai mare
decét lungimea portiunii V decupate. Valoarea diametrelor exterior D si interior "d" se va stabili prin
tehnologia de reconditionare;
pregatirea prin strunjire a corpului K (figura 119) si capatului N pentru sudura cap la cap in "V" cu
completare la radacina (figura 122);

prinderea in puncte de sudura a celor doua piese astfel incat sa fie coaxiale;

sudarea la exterior (figura 123), recomandabil sub flux sau Tn mediu de gaze protectoare;

strunjirea cordonului de sudura la radacina rezultand un canal ¢ usor concav (figura 124);

executarea cordonului de sudura interioara Si (figura 125);

strunjirea surplusurilor de material e si i de la suprafata exterioara si respectiv suprafata interioara
a cordonului de sudura Si (figura 126);

scurtarea capatului nou N pentru readucerea la dimensiunea inifiala L (figura 129) a ansamblului
de piese K si N;

strunjirea canalului pentru semiinele.

In cazul sudarii manuale depunerea cordoanelor de sudura se va face in ordinea indicata in figurile
127 si 128.

Atunci cand pentru capatul N se utilizeaza {eava de diametru exterior D mai mare si diametru
interior "d" mai mic decat dimensiunile nominale ale corpului K se va proceda astfel:

pregatirea capatului nou N de forma speciala (figura 130);

asamblarea celor doua piese K si N (figura 131) astfel ca prelungirea piesei N sa intre sub piesa
K;

sudarea la exterior sub strat de flux sau in medii protectoare (figura 132) sau electric manual
(figura 133), Tn care caz straturile de sudura se depun in "cruce" in ordinea din figura 128.

strunjirea la exterior a capatului nou (figura 134) pentru aducerea diametrelor D si d la diametrele
corpului K;

scurtarea capatului pentru respectarea dimensiunii L (figura 135) si strunjirea canalului pentru
semiinele:

In ambele cazuri de nlocuire a portiunii uzate din corpul K se va face la final controlul calitatii
sudurii ca aspect si prin ciocanire si se vor efectua remedieri daca se constata neconformitaj.

Toate lucrarile de reconditionare prin sudare a aparatului de ciocnire se vor face dupa o tehnologie
aprobata de beneficiarul final. Personalul de executie a lucrarilor de reconditionare a aparatului de
ciocnire va fi autorizat de catre AFER.

Prescriptii privind recondifionarea prin sudura a pieselor si a elementelor componente ale
instalatiei de frana a vagoanelor

Se admite recondifionarea prin sudare numai a subansamblurilor si pieselor componente ale
timoneriei de frana si a defectelor prevazute in [58], [59].
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6.8.1. La subansambilurile sub presiune din componenta instalatiei pneumatice si mecanice a franei,
reconditionarea prin sudare se face cu acordul autoritatii competente (ISCIR-INSPECT).

6.8.2. La capacul cilindrului de frAna se admite remedierea fisurilor si completarea cu sudura
oxiacetilenica a unei rupturi (figura 136), cu conditia ca ruptura sa cuprinda cel mult o gaura de fixare.

Pregatirea se va executa pentru sudare bilaterala Tn "Y" si pentru fisuri in "V*".

Dupa sudare piesa este lasata sa se raceasca lent intr-un mediu fara curenti de aer.
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Figura 136
Ruptura la capacul cilindrului de frana

6.8.3. La axele triunghiulare se admit lucrarile de reparare prin sudare dupa cum urmeaza:

la axele triunghiulare fabricate prin matritare:

a) Incarcarea uzurilor "a" de pe suprafata cepurilor K (figura 137) cu conditia ca adancimea uzurilor
sa nu fie mai mare de 10% din diametrul cepului. Depunerea straturilor se face Tn ordinea indicata in
figura 138;

b) Tncarcarea uzurilor "b" de pe bara dreapta B, respectiv "c" de pe barele oblice O (figura 137),
daca adancimea lor este de maxim 10% din grosimea barei respective;

c) Tncarcarea uzurii de la gaura G a bratului central de tragere T (figura 137), daca peretii gaurii au o
grosime de cel putin 70% din grosimea initial3;

d) aplicarea unor cepuri noi, daca cepurile vechi au o uzura mai mare de 10% din diametrul nominal.
Operatia de sudare se va efectua numai prin presiune, pe masini de sudat cap la cap prin rezisten{a
electrica de putere 50 KVA.

Sectiunile de imbinare "e" din figura 137 sau xx din figura 139 trebuie sa fie situate la minim 10 mm
de la marginea aferenta a cepului nou;

e) remedierea crapaturilor "g" si "f" de la unghiul U de imbinare intre bara dreapta B si barele oblice
O din figura 137 daca lungimea fisurii nu depaseste 30 mm;

f) remedierea unei rupturi "h" de la cel mult unul din bratele oblice O sau a unei rupturi "i" de pe bara
dreapta B (figura 137) pentru care pregatirea se executa pentru sudare bilaterala in "Y" (figura 140).

Dupa executarea remedierilor prin sudare axele triunghiulare se supun probei de tractiune pe stand,
la fel ca si cele noi si controlului calitatii sudurii.

la axele triunghiulare de constructie sudata:

a) Tncarcarea uzurilor a de pe suprafata cepurilor K (figura 141) cu conditia ca adancimea uzurilor sa
nu fie mai mare de 10% din diametrul cepului;

b) Tncarcarea uzurilor "b" de la gaura brafului central de tragere T (figura 141), daca peretii gaurilor
au o grosime de cel pufin 70% din grosimea initiala;

¢) inlocuirea cepurilor cu uzuri mai muri de 10% din grosime cu cepuri noi dupa taierea sudurilor M
si N respectiv M' si N' (figura 141);

d) Tnlocuirea barei drepte T (teava) atunci cand prezinta crapaturi, dupa taierea sudurilor M si M'
care o fixeaza pe T ca in figura 141 si N si N' care o fixeaza pe cepurile K. Noua {eava se sudeaza
similar putandu-se folosi cepurile vechi;

e) remedierea crapaturilor din cordoanele de sudura inifiale. Daca lungimea craifuirii depaseste 50%
din lungimea cordonului se craifuieste si se sudeaza intregul cordon;

f) remedierea unei singure crapaturi ¢ sau a unei singure suduri vechi in una din ramurile jugului J
din figura 141 cu condifia ca acestea sa fie situate la o distanta de minim 150 mm de ambele capete
ale ramurii. Pregatirea se va executa pentru sudarea-bilaterala in Y.

Dupa executarea recondifionarii si a controlului calitaii sudurilor ca aspect si prin lovire cu ciocanul
si a eventualelor remedieri ale lucrarilor executate, axele triunghiulare se supun probei de tractiune pe
stand la fel ca si cele noi.

6.8.4. La barele de frana se admit urmatoarele lucrari de remediere prin sudare:

a) Tncarcarea gaurilor uzate, daca acestea au depasit limitele admise;

b) inlocuirea capetelor cu ochiuri, sau furcate, vechi, cu defecte care nu se pot repara, cu capete
noi;
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c) incarcarea uzurilor din corpul barelor sau de la capete, daca grosimea peretilor uzati este de
minim 80% din grosimea inifiala;

d) inlocuirea unei portiuni deformate sau care contine crapaturi sau uzuri peste cele admise,
imbinarea se va realiza prin sudare prin presiune pe masini de sudat cap la cap prin rezistenta
electrica.

Dupa sudare, se verifica sudura prin lovire cu ciocanul, se efectueaza eventualele remedieri, se
continua verificarea cu lichide penetrante sau ultrasonic si apoi bara se supune unui tratament termic
de detensionare. Se executa proba de tractiune pe stand cu o fortd de 100 kN urmata de un control
dimensional.

Sunt admise numai barele care nu au suferit deformatii permanente sau nu prezinta defecte de
sudur&. Tn cazul prezentei unor defecte In cordonul de sudurd se poate inlocui bucata sudatd cu una
noua, respectandu-se toate prescriptiile si operatiile de la sudarea initiala.

6.8.5. La levierele atarnatoare de portsabotfi simplu sau dublu sudafi, se admite incarcarea cu
sudura a gaurilor daca grosimea peretilor acestora este de minim 70% din grosimea initiala.

6.8.6. La suportii pentru levierele atarnatoare de portsaboti se admit:

a) execufia n constructie sudata a suportilor:

b) remedierea crapaturilor "urechilor" sau Tnlocuirea unei "urechi” rupte. Pentru evitarea deformarii la
sudare, n "urechi" se monteaza un bulon si un distantier care se demonteaza dupa prinderea "urechii"
rupte;

c) Tncarcarea gaurilor uzate daca grosimea perefilor acestora este de minim 70% din grosimea
inifiala:

d) aplicarea n jurul gaurilor a unor rondele de consolidare de minimum 3 mm grosime, care au fost
anterior bine pasuite la suport:

e) aplicarea prin seraj si cordon de sudura S de siguranta a unei rondele cu grosimea peretelui de
minim 4 mm (figura 142). Inainte de confectionarea si montarea rondelei la gaura din suport se face
rectificarea gaurii pentru cazul in care ea nu este cilindrica.

|
Figura 137

Axa triunghiulara matrifata

Figura 158_

Ordinea depunerii cordoanelor de sudura pe cepurile uzate

XX = secpmunce de imbinare can ks cap
pcepili rom la #xa veche

Figura 139

Tnlocuirea cepului la axa triunghiulara
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Remedierea unei fisuri din barele axei triunghiulare
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Remedierea defectelor de la axa triunghiulara constructie sudata
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Figura 142
Compensarea uzurilor de pe fetele levierelor de la timoneria de frana

6.8.7. La levierele de frana se admit urmatoarele lucrari de reconditionare prin sudare:

a) Tncarcarea gaurilor uzate daca grosimea perefilor uzafi este de minimum 70% din grosimea
initiala;

b) incarcarea uzurilor de pe fetele laterale ale levierelor urmata de polizarea suprafetei Tncarcate cu
sudura.

6.8.8. La suportii diverselor piese ale timoneriei de frana se admite incarcarea gaurilor uzate, daca
peretii respectivi au grosimea de minim 70% din grosimea initiala.

6.8.9. La fusul franal si la manivela fusului de la frana de mana se admit:

a) Incarcarea uzurilor de la capatul patrat al fusului franal, sau din alte zone ale acestuia, cu
exceptia zonei filetate, daca grosimea ramasa a porfjiunii uzate este de minim 70% din grosimea
initiala (figura 143);

;_u{-_.: .l“ i E
= T g o= L .
" Figura 143

Compensarea uzurilor de la fusul franei

b) inlocuirea unui capat, cand filetul F este uzat, exista uzuri in alte regiuni peste limitele admise,
sau fusul franal este rupt. imbinarea cu capatul nou se va executa prin presiune pe masina de sudat
cap la cap electric prin rezistenta. Sectiunea de Tmbinare trebuie sa fie la minim 30 mm de cea mai
apropiata racordare rl sau r2;

c) Tncarcarea gaurii patrate de la manivela fusului franal (figura 144) daca aceasta prezinta uzuri sau
deformari mai mari de 3 mm:

d) remedierea unei crapaturi Tn manivela.

53



A,

.
——

3 & O
Figura 144

Compensarea uzurilor de la gaura patrata a manivelei fusului franal

6.8.10. La suportii (lagarele) fusului franal se admit:

a) Tncarcarea gaurilor "a" de fixare daca grosimea ramasa a peretilor este de minimum 70% din
grosimea initiala (figura 145);

b) incarcarea uzurii "c" la gaura care constituie lagarul suportului pentru fusul franal (figura 145);

c) Tncarcarea rupturilor de la margini si ajustarea ulterioara;

d) remedierea unei crapaturi xx sau completarea unui capat "b" (figura 145).

Lucrarile mentionate se executa fie la suporfii montafi, fie In stare demontata, prin taierea

cordoanelor de sudura, daca este cazul. Dupa reparare suportii demontati se monteaza prin resudare
sau prindere cu suruburi.

' e T
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Figura 145

Remedierea crapaturilor, uzurilor sau inlocuirea unui capat la
lagarele fusului franal

6.8.11. La conductele instalatiei de frana se pot executa urmatoarele lucrari de reconditionare prin
sudare:

a) Tnlocuirea portiunilor de conducte care prezinta una sau mai multe crapaturi intr-o zona oarecare,
defecte Tntr-o sudura veche, filet uzat, turtiri, infundari sau coroziuni mai mari de 20% din grosimea
peretelui acestora.

Portiunea de teava cu defecte, care trebuie inlocuita, va fi debitata pe o lungime minima de 300
mm.

b) Tnlocuirea ramificatiei cu mufa cu filet si coturi la 90 de grade, la conducta generala spre robinetii
frontali (figura 146), prin ramificafie oblica sudata la conducta generala (figura 147);

c) Tnlocuirea ramificatiilor oblice cu teuri cu filet spre robinetele frontale si semnalele de alarma
(figura 148), prin ramificatji oblice sudate (figura 149).

In cazul acestor inlocuiri pregatirea conductelor se va executa astfel incat s& se evite formarea
pragurilor interioare. Unghiul dintre ramificatiile spre robineiii frontali trebuie sa fie de circa 90 de
grade, iar unghiul spre semnalul de alarma de 45-60 de grade.

Sudarea fevilor cap la cap, de tipul | sau imbinarile oblice de tip V, se executa de catre suduri
autorizati asigurandu-se pozitii de lucru astfel ca sudura sa fie continua, fara praguri interioare n
vederea asigurarii uniformitatii si continuitatii conductelor.

Dupa sudare, fevile se supun probei de etanseitate si de continuitate cu bila. La fevile care nu
corespund, se vor executa remedierile admise.

Se recomanda evitarea nlocuirii cu ramificafii sudate a ramificafjilor cu teuri si mufe filetate din
apropierea robinetelor frontale si de alarma.
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Figura 146

imbinarea de tip | a tevilor de frana

Figura 147

Imbinarea oblica de tip V a tevilor de frana

Figura 148

Ramificatie cu mufe si teuri filetate
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Figura 149

Ramificafie sudata
Prescripiii privind reconditionarea prin sudare a cutiilor vagoanelor

Se admite recondifionarea prin sudare a subansamblurilor si a pieselor din componenta cutiilor
(structurilor portante) vagoanelor precum si a defectelor prevazute in [54].
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6.9.1. La cutiile vagoanelor de marfa se admit urmatoarele lucrari de sudare:

a) remedierea fisurilor si crapaturilor din perefi si acoperis urmata de polizarea cordoanelor de
sudura;

b) aplicarea unor petice peste zonele corodate care depasesc limitele admise;

c) inlocuirea prin decupare a portiunilor din peretii laterali si frontali, precum si din acoperis, care
prezinta un numar ridicat de crapaturi, fisuri, coroziuni, deformari, apropiate ca distanta (figura 150);

d) Tnlocuirea si consolidarea zonelor corodate aflate la imbinarea dintre acoperis si peretii laterali
(figura 151);

e) remedierea prin sudare si consolidarea crapaturilor partiale xx sau totale yy de la stalpii de orice
profil ai structurii de rezistenta a cutiei (figurile 152, 153, 154 si 155), daca distan{a ntre ele este de
minim 30 mm. In situatia depasirii limitelor admise, se inlocuieste zona deteriorata sau stalpul n
intregime (figura 159).

Adaosurile se vor monta pe partile care nu incomodeaza montarea altor piese.

f) inlocuirea oricaror subansambluri nituite (figurile 157, 160 si 162) cu subansambluri sudate cu
respectarea formei si dimensiunilor constructive (figurile 158, 161, 163 si 164);

in cazul in care este necesara montarea unor gusee de consolidare, acestea se pot realiza dintr-o
bucata (figura 158) sau din doua bucatii (figura 156), situatie in care, pentru eliminarea unor eventuale
prelucrari la marginile podelei (asamblare pe longeron), se recomanda ca imbinarile de pe aceeasi
parte a vagonului sa fie de acelasi tip.

g) Tnlocuirea guseelor de colt dintre peretii laterali si cei frontali (figura 165) prin cordoane de sudura
la imbinarea dintre acestea, stalpi si structura de rezistenta a acoperisului;

h) remedierea sau inlocuirea prin sudura a suporturilor pentru balamalele superioare ale usilor
rabatabile (figura 166);

In situatia Tnlocuirii asamblarilor nituite cu cele sudate, g&urile de nit ramase libere se astupa cu
sudura.

i) remedierea crapaturilor sau desprinderilor din cordoanele de sudura pentru fixarea suporiilor si
celorlalte parti componente ale scarilor;

J) remedierea crapaturilor in treptele scarii;

k) Tnlocuirea unei bucati de balustrada rupta sau remedierea unor crapaturi si desprinderi de sudura
la balustrada, montantii dintre longeroane si stalpii gheretelor.

6.9.2. La cutiile vagoanelor de calatori se admit urmatoarele lucrari de sudare:

a) remedierea coroziunilor la stalpii structurii de rezistenta la imbinarea dintre profile si longeroane
prin aplicarea unui petic (figura 167). Cordonul de sudura se va executa pe longeron si longitudinal pe
profil;

b) Tnlocuirea unui "fragment" de stalp corodat, cu asigurarea accesului corespunzator in vederea
efectuarii lucrarilor de sudare;

c) Tnlocuirea profilelor si tablei corodate, crapate sau cu gauri largite din zona ferestrelor;

d) Tnlocuirea prin decupare a porfiunilor din peretii laterali si frontali, precum si din acoperis, care
prezinta un numar ridicat de crapaturi, fisuri, coroziuni, deformari, apropiate ca distanta;

e) decuparea portiunilor corodate sau uzate ale placilor de intercomunicatie si inlocuirea lor cu
bucati de tabla striata sau tabla neteda pe care se aplica incrucisat cordoane subtiri de sudura.

—_—
Figura 150

Tnlocuirea unei portiuni de tabl& a acoperigului

Figura 151

Tnlocuirea zonelor laterale corodate de la acoperis
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Figura 152

Fisuri partiale si totale Tn profile de tip L

Figura 153

Remedierea fisurilor la profilele de tip L

Figura 154

Fisuri partiale si totale n profile de tip U

Figura 155

Remedierea fisurilor la profilele de tip U
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Consolidare cu 2 gusee sudate

=
Aol I
1 =] [\
o
77 N
0IC/EEN
Figura 157

Consolidare cu guseu nituit
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Figura 158

Consolidare cu guseu sudat

Remedierea fisurilor din zona inferioara si centrala a

structurii de rezistenta
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Figura 160

Exemplu de constructie nituita

/\é
\ i
_‘s:lll_‘ ._"'I'“

|
Figura 161

Varianta sudata

Figura 162

Exemplu de constructie nituita

Figura 163

Varianta sudata

Sudura
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Figura 164

Tnlocuirea nituirii prin sudare la structura cutiei
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Figura 165

Consolidare de colf superior al cutiei
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Figura 166

Tnlocuirea prin sudare a stalpilor cu nituri

Figura 167

Consolidarea profilelor Tn zona lonjeroanelor

Figura 168

Tnlocuirea flangelor cu filet uzat de la rezervoarele de apa

Figura 169

Reconditionarea locala a peretilor tubulaturii de aer

6.9.2.1. Remedierea prin sudare a diferitelor instalatii ale vagoanelor de calatori
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a) La tevile instalatiei de Tncalzire si ale instalafiei sanitare se admite remedierea prin Tncarcare cu
sudura a unei crapaturi cu lungimea de maxim 100 mm. in cazul in care o portiune de teava prezinta
mai multe crapéturi, aceasta se Tnlocuieste cu um segment de teava cu aceleasi dimensiuni. In cadrul
remedierilor de orice tip se urmareste ca diametrul interior al tevilor sa nu fie afectat functional de
cordonul de sudura.

Sudurile si incarcarile se vor executa la fevile de cupru prin sudare oxiacetilenica avand ca material
de aport alama, iar la tevile de otel prin sudare electrica cu electrozi adecvati.

b) La rezervoarele de apa ale instalafiei sanitare se realizeaza:

remedierea prin sudare a cusaturilor vechi de sudura care prezinta defecte;

inlocuirea unor portiuni din pereti sau a peretilor cand acestia prezinta coroziuni, crapaturi sau
deformatii care nu pot fi reparate. Peticele sau peretii vor fi executati din tabla de aceeasi grosime si
calitate ca si cea inifiala.

La peretii cu flanse, cand peticul cuprinde si flansa sau se Tnlocuieste peretele, se monteaza flansa
noua.

nlocuirea flanselor cu filet uzat sau cu alte defecte se realizeaza prin taierea cordonului vechi de
sudura si executarea unui cordon nou (figura 168).

Dupa executarea remedierilor de orice fel prin sudare, zonele la care s-a intervenit se vor proteja
anticorosiv printr-o metoda aleasa astfel Tncat sa se impiedice extinderea procesului de corodare.

c) La tubulatura instalatiei de Tncalzire-ventilafie se admite Tnlocuirea prin decupare a porfiunilor
corodate de la peretii acesteia (figura 169). Aceasta operafie se executa prin prinderea peticului Tn
puncte de sudura (pentru fixarea lui Tn locas) dupa care se efectueaza sudarea pe contur a porfiunii
inlocuitoare.

Prescripiii privind reconditionarea prin sudare a pieselor din componenta boghiurilor
La repararea cadrelor boghiurilor se admite sa se efectueze lucrarile de reparare prin sudare la
piesele si elementele componente prevazute in [60].

6.10.1. La boghiurile Diamond confectionate din platbande si piese turnate se pot executa:

a) Incarcarea ghidurilor uzate pentru traversa dansanta, daca uzura maxima este de 8 mm;

b) remedierea crapaturilor nepatrunse de pe platbandele boghiului, daca dupa craifuirea in V a
crapaturii se constata ca adancimea ei nu depaseste 30% din grosimea platbandei.

6.10.2. La boghiurile construite din elemente laminate sau ambutisate se admite:

a) Tncarcarea coroziunilor cu adancimea pana la 20% din grosimea tablelor si suprafata mai mare de
200 cm? dar nu mai mult de 500 mm n Iungime, precum si a coroziunilor cu adancimea 20-40% din
grosimea tablei si suprafata maxima 200 cm<;

b) aplicarea prin sudare a unor petice peste coroziunile de adancime care reprezinta 40% din
grosimea tablei si suprafaia mai mare decét cele de la punctul a). Grosimea peticului poate fi cu pana
la 4 mm mai mare decat adancimea coroziunii;

c) Tnlocuirea prin sudare a portiunilor care nu se incadreaza Tn prevederile primului alineat, cu
petece de tabla de aceeasi grosime si calitate cu ale tablei initiale. In acest caz se vor aplica adaosuri
de consolidare;

d) Tncarcarea prin sudare a uzurii gaurilor de diametre mari, sau umplerea cu material de adaos prin
sudare a gaurilor uzate de diametre mici (valoarea diametrelor gaurilor care se incarca prin sudare si
a celor care se astupa prin sudare se stabileste prin tehnologia de reconditionare);

e) Tncarcarea prin sudare a falcilor de osii uzate sau compensarea uzurilor prin adaosuri cu conditia
ca uzurile sa nu depaseasca 30% din grosimea initial3;

f) remedierea prin sudare a maximum trei crapaturi si consolidarea cu adaosuri;

g) remedierea prin sudare a crapaturilor de forma AA sau BB (figura 170) la locasurile pentru cutiile
de osii si consolidarea sudurii cu adaosuri;

Dupa sudare se vor verifica dimensiunile locasului pentru cutia de osie in vederea Tncadrarii lor Tn
tolerantele admise.

h) remedierea prin sudare a crapaturilor care pornesc din gaura O (figura 171) dupa care se
consolideaza gaurile prin montarea unor borduri din otel (figura 172);

i) remedierea prin sudare a defectelor (crapaturi, desprinderi) din sudurile vechi de Tmbinare prin
craituire si resudare.

6.10.3. La boghiurile Minden Deutz se admit, in general aceleasi lucrari de remediere prin sudare a
defectelor ca la punctul 6.10.2, cu urmatoarele prevederi suplimentare:

a) reconditionarea prin sudare a portiunilor corodate cu adancime pana la 20% din grosimea tablelor
si pe suprafete de 200-300 cm?, precum si a uzurilor de adancime pana la 20-30% si sug)rafa’ga
maxima de 200 cm®. Coroziunile cu adancime pana la 10% din grosime si suprafata de 200 cm® nu se
remediaza;
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b) aplicarea prin sudare a unor petice peste coroziunile de adancime 3 mm si suprafatd mai mare de
200 cm”. Grosimea peticului poate fi cu 4 mm mai mare decat adancimea coroziunii;

c) remedierea prin sudare a crapaturilor cu condiia ca acestea sa aiba o lungime maxima de 30
mm.

6.10.4. La boghiurile ce echipeaza vagoanele cuplurilor etajate

n afara lucrarilor mentionate pentru celelalte tipuri de boghiuri si care isi gasesc corespondent la
acest tip de boghiuri, ca lucrare specifica se mentioneaza remedierea crapaturilor din zona inferioara a
longeroanelor (figura 173). Dupa remediere, zona inferioara se consolideaza cu o constructie metalica
chesonatd K. Tn cazul cand constructia metalicd chesonatd exista de la reparatia precedents,
remedierea prin sudare a crapaturilor se va face dupa demontarea ei.

Pentru remedierea unor defecte mai pronuntate decat cele specificate, se vor decupa zonele cu
defecte si se vor inlocui cu material nou, care se monteaza prin sudare.

6.10.5. La traversele dansante se executa lucrari de reparare prin sudare dupa cum urmeaza:

La traversele dansante de la boghiurile Diamond confecfionate din platbande si piese
turnate:

a) remedierea prin sudare a suprafetelor uzate ale piesei de montare in cadru, daca uzura acestora
nu depaseste 5 mm;

b) remedierea crapaturilor din pereji laterali cu condifia ca lungimea lor sa nu depaseasca 300 mm;

c) remedierea unei singure crapaturi in talpa superioara, daca lungimea ei nu depaseste 150 mm.

La traversele dansante de la boghiurile construite din elemente laminate sau ambutisate:

a) remedierea prin sudare a fisurilor si crapaturilor existente pe fetele si perefii traverselor dansante,
daca acestea sunt maxim 3 pe fiecare fata si au lungimi mai mici de 150 mm;

b) nlocuirea prin decupare a zonelor uzate, perforate, corodate, deformate sau a celor care
depasesc conditiile de la punctul anterior, prin aplicarea prin sudura a unor petice adecvate ca forma
si dimensiuni;

c) compensarea prin sudura a uzurilor de la locasul de montare a crapodinei inferioare:

d) remedierea prin sudare a defectelor (crapaturi, desprinderi) din cordoanele vechi ale sudurii de
imbinare, prin craituire si resudare. in functie de numarul si modul de grupare a defectelor constatate
se va executa refacerea intregului cordon de sudura, sau numai a zonei afectate;

e) remedierea prin sudare a crapaturilor de la capetele suporiilor de fixare a amortizoarelor:

f) Tnlocuirea nervurii de la suportul amortizorului, a lagarului, a tablei superioare, inferioare sau a
ntregului ansamblu suport.

Figura 170

Tipuri de crapaturi la locasul boghiului pentru cutia de osie

Figura 171

Crapatura pornita dintr-o gaura de pe cadrul boghiului
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“Figura 172

Consolidare cu bordura inelara
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Figura 17

Crapaturi in zona inferioara a longeronului
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Remedierea lipsurilor de material din cordoanele de suduri

Figura 175

Eliminarea prin polizare a surplusului de sudura pentru obtinerea
racordarilor r' si r"

Figura 176

Compensarea uzurilor de pe suprafatele active ale crapodinei

g) remedierea prin sudare a crapaturilor din zona de asezare a crapodinei inferioare prin craifuire,
resudare si polizare;

h) compensarea prin intermediul unor adaosuri a uzurilor existente la placa inferioara a traversei
dansante, datorate frecarilor din locasurile de arc.

Nota . La executarea cordoanelor de sudurd, pentru realizarea diferitelor Tmbinari, cu ocazia
repararii boghiurilor, se va evita crearea unor lipsuri de material (figurile 174a si 175a). Eventuala
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existentd a acestora se va compensa prin sudare (figurile 174b si 175b), dupa care se va executa
prelucrarea cordoanelor de sudura (figurile 174c si 175c).

Cu ocazia repararii boghiurilor, cordoanele de sudura se controleaza vizual, cu lichide penetrante
sau prin alte metode pentru depistarea defectelor.

6.10.6. La crapodinele inferioare (sferice sau plane) ale boghiurilor vagoanelor se admite:

a) remedierea prin Tncarcare cu sudura si prelucrare mecanica a fisurilor existente la maxim 2 urechi
de fixare aflate in diagonala (figura 177);

b) compensarea prin incarcare cu sudura si prelucrare mecanica a uzurilor existente pe suprafetele
active (figura 176);

c) compensarea prin incarcare cu sudura si prelucrare mecanica a uzurilor de la gulerul pentru pivot
(figura 178).

Nota . Tntrucat crapodinele sunt, in general, piese turnate din otel, reconditionarea prin sudare
trebuie efectuata pe baza unei tehnologii adecvate acestui tip de material, care implica preincalzirea
piesei, mentinerea temperaturii pe toata durata procesului de sudare si utilizarea unor dispozitive
speciale.

~A
h_—""——_'_"-‘::-—_.___

Figura 17

Fisuri la urechile de fixare ale crapodinei

Figuraﬂ1'78
Compensarea uzurilor de la gulerul pentru pivot al crapodinei

7. MARCARI

Toate lucrarile de sudare efectuate la piesele si subansamblurile critice din clasa de risc 1A se
marcheaza in conformitate cu prevederile din instructiile si formele tehnice feroviare ale pieselor si
subansamblelor respective.

Documentele tehnice aferente acestor marcaje trebuie sa cuprinda o evidenta a lucrarilor efectuate
la piesele respective din care sa rezulte numarul poansonului sudorului sau operatorului sudor, anul
executiei lucrarii si furnizorul feroviar care a cerut reparatia. Documentele ce {in de aceste Tnregistrari
vor fi elaborate de catre furnizorul feroviar care recondifioneaza prin sudare piese si subansambluri de
la vagoane si vor sta la dispozitia personalului de control si inspectie.

8. DEPOZITAREA PIESELOR S| SUBANSAMBLURILOR SUDATE
Depozitarea pieselor recondifionate prin sudare se va face Tn conditii similare cu depozitarea
pieselor noi prevazute in documentatia de executie.

9. DISPOZITII FINALE

Procedurile de sudare care se aplica la reconditionarea prin sudare a pieselor si a
subansamblurilor critice din componenta vagoanelor trebuie sa fie calificate, iar sudorii si operatorii
sudori trebuie sa fie calificati si certificafi.

Pentru sudarea pieselor si subansamblurilor vagoanelor Tncadrate in clasa de risc 1A sudorii si
operatorii sudori trebuie sa fie autorizati de catre AFER.

Procedurile de sudare aplicate la reconditionarea prin sudare a pieselor, ansamblurilor si
subansamblurilor din clasa de risc 1A se califica daca imperfectiunile constatate la examinarea
probelor se incadreaza in limitele specificate de nivelul de acceptare B. Fac excepfiie tipurile de
imperfectiuni mentionate la punctul 2.2.4 din prezenta norma tehnica feroviara.
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Pentru piesele, ansamblurile si subansamblurile din celelalte clase de risc prevazute in [69]
procedurile de sudare se califica daca imperfectiunile constatate la examinarea probelor se
incadreaza n limitele specificate de nivelul de acceptare C.

Pentru cerintele claselor de exigenta se pot utiliza prevederile din [22].

Pentru alte elemente componente, ansambluri si subansambluri ale vagoanelor care se
incadreaza n clasa de risc 1A si care nu au fost menfionate in prezenta norma tehnica feroviara
tehnologiile de reconditionare prin sudare elaborate de furnizorii feroviari trebuie sa fie aprobate de
beneficiarii finali.

Serviciul pentru reconditionarea prin Tncarcare cu sudura a buzelor bandajelor de la rofile
vagoanelor de marfa, trebuie sa fie agrementat tehnic in conformitate cu prevederile din [69].

Furnizorii feroviari care reconditioneaza prin sudare piese si subansambluri din componenta
vagoanelor Tn scopul livrarii la furnizorii feroviari care repara vagoane, pentru a le utiliza in procesul de
reparare, trebuie sa-si agrementeze tehnic serviciul de reconditionare prin sudare, in conformitate cu
prevederile din [69].

Piesele si subansamblurile din componenta vagoanelor recondi{ionate prin sudare care se
incadreaza in clasa de risc 1A sunt supuse inspeciiei tehnice AFER in conformitate cu prevederile
reglementarilor in vigoare.

ANEXA
la norma tehnica feroviara

DOCUMENTE DE REFERINTA

Aplicarea standardelor cuprinse in aceasta lista reprezinta o modalitate recomandata pentru
asigurarea conformitatii cu cerintele din prezenta norma tehnica feroviara

[1] SR EN 60974-6:2004 Echipament pentru sudare cu are electric. Partea 6: Sursa de curent
pentru sudare manuala cu arc electric cu serviciu limitat;

[2] SR EN 60974-1:2002/A2:2004 Echipament pentru sudare cu arc electric, Partea 1: Surse de
curent pentru sudare;

[3] STAS 11051/1-84 Masini de sudat electric prin presiune. Conditii tehnice generale;

[4] SR EN 60974-1/A1:2001 Echipament pentru sudare cu arc electric. Partea 1: Surse de curent
pentru sudare;

[5] SR EN 60974-1:2002 Echipament pentru sudare cu arc electric. Partea 1: Surse de curent pentru
sudare;

[6] SR EN 50060:1995/A1:2002 Surse de curent pentru sudare manuala cu arc electric cu serviciu
limitat;

[7] STAS 6306/1-80 Generatoare de acetilena. Clasificare si terminologie:

[8] STAS 6306/3-82 Generatoare de acetilena. Conditjii tehnice generale de calitate;

[9] SR EN 874:2000 Echipament pentru sudare cu gaz. Aparate oxigen-gaz combustibil (tip masina
de taiere) cu corp cilindric. Tip constructiv, specificatii generale, metode de incercare;

[10] SR EN ISO 7291:2002 Echipament pentru sudare cu gaz. Reductoare de presiune pentru
baterii de butelii de gaz pana la 300 bar, utilizate la sudare, taiere si procedee conexe;

[11] SR CR 13259:2002 Echipament pentru sudare cu gaz. Aparate manuale oxigen-gaz
combustibil (tip masina), de uz industrial, pentru incalzire cu flacara si procedee conexe;

[12] SR EN ISO 14114:2003 Echipament pentru sudare cu gaz. Baterii de butelii de acetilena pentru
sudare, taiere si procedee conexe. Conditii generale;

[13] SR EN ISO 15615:2003 Echipament pentru sudare cu gaz. Baterii de butelii de acetilena pentru
sudura, taiere si procedee conexe. Cerinte de securitate pentru dispozitivele de inalta presiune;

[14] SR EN ISO 15614-1:2004 Specificafia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Verificarea procedurii de sudare. Partea 1: Sudarea cu arc si sudarea cu gaze a otelurilor si
sudarea cu arc a nichelului si a aliajelor de nichel;

[15] SR EN 1289:2002 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu lichide penetrante a
imbinarilor sudate. Niveluri de acceptare;

[16] SR EN 1290:2000/A1:2003; SR EN 1290:2000/A2:2004 Examinari nedistructive ale imbinarilor
sudate. Examinarea cu pulberi magnetice a imbinarilor sudate;

[17] SR EN 1291:2002/A1:2003; SR EN 1291:2002/A2:2004 Examinari nedistructive ale sudurilor.
Examinarea cu pulberi magnetice a imbinarilor sudate. Niveluri de acceptare;

[18] SR EN 1435:2001/A1:2003; SR EN 1435:2001/A2:2004 Examinari nedistructive ale sudurilor.
Examinarea radiografica a imbinarilor sudate:
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[19] SR EN 1711:2002/A1:2004 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea prin curentj
turbionari a imbinarilor sudate prin analiza in plan complex;

[20] SR EN 1712:2002/A1:2003; SR EN 1712:2002/A2:2004 Examinari nedistructive ale sudurilor.
Examinarea cu ultrasunete a imbinarilor sudate. Niveluri de acceptare;

[21] SR EN 1713:2000/A1:2003; SR EN 1713:2000/A2:2004 Examinari nedistructive ale sudurilor.
Examinarea cu ultrasunete. Caracterizarea indicatiilor din suduri:

[22] SR EN ISO 5817:2004 Sudare. Imbin&ri sudate prin topire din otel, nichel, titan si aliajele
acestora (cu exceptia sudarii cu fascicul de electroni). Niveluri de calitate pentru imperfectiuni;

[23] SR EN ISO 4063:2000 Sudare si procedee conexe. Nomenclatorul procedeelor si numerele de
referin{a;

[24] SR EN ISO 15609-1:2005 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Specificatia procedurii de sudare. Partea 1: Sudare cu arc electric;

[25] Fisa UIC 897-11 O Edifia a 2-a 01.01.1991. Specificatie tehnica pentru calificarea sudorilor apfi
sa efectueze sudarea prin topire a ofelurilor;

[26] SR EN 719:1995 Coordonarea sudarii. Sarcini si responsabilitafi;

[27] SR EN 1418:2000 Personal pentru sudare. Calificarea operatorilor sudori pentru sudarea
electrica prin presiune, pentru sudarea mecanizata si automata a materialelor metalice;

[28] SR EN ISO 6520-2:2002 Sudare si procedee conexe. Clasificarea imperfectiunilor geometrice
din imbinarile sudate ale materialelor metalice. Partea 2: Sudare prin presiune.

[29] SR EN ISO/CEI 17024:2004 Evaluarea conformitaiji. Cerinte generale pentru organismele care
efectueaza certificarea persoanelor;

[30] Instructie nr. 470/1972 pentru reparatiile periodice la vagoane de marfa. Ministerul
Transporturilor si Telecomunicatiilor - Departamentul Cailor Ferate;

[31] SR EN 473:2003 Examinari nedistructive. Calificarea si certificarea personalului pentru
examinari nedistructive (END). Principii generale;

[32] SR EN ISO 10882-1:2003 Igiena si securitatea Tn sudare si procedee conexe. Prelevarea
particulelor din aer si a gazelor din zona respiratorie a operatorului. Partea 1: Prelevarea particulelor
din aer;

[33] SR EN ISO 13920:1998 Sudare. Tolerante generale pentru constructii sudate. Dimensiuni
pentru lungimi si unghiuri. Forme si pozitii;

[34] SR EN ISO 9013:2003 Taiere termica. Clasificarea taierilor termice. Specificatii geometrice ale
produselor si tolerante referitor la calitate;

[35] SR EN ISO 9692-2:2000/AC:2003 Sudare si procedee conexe. Pregatirea imbinarii. Partea 2:
Sudarea cu arc electric sub strat de flux a ofelurilor;

[36] SR EN ISO 9692-3:2002 Sudare si procedee conexe. Recomandari pentru pregatirea
imbinarilor. Partea 3: Sudarea MIG si WIG a aluminiului si aliajelor sale;

[37] SR EN ISO 9692-1:2004 Sudare si procedee conexe. Recomandari pentru pregatirea Tmbinarii.
Partea 1: Sudare manuala cu arc electric cu electrod Tnvelit, sudare cu arc electric cu electrod fuzibil Tn
mediu de gaz protector, sudare cu gaze, sudare WIG si sudare cu radiatii a otelurilor:

[38] STAS 1125/6-90 Sudarea metalelor. Electrozi Tnvelifi pentru incarcare prin sudare. Conditji
tehnice de calitate;

[39] SR EN 439:1996 Materiale pentru sudare consumabile. Gaze de protectie pentru sudare si
taiere cu arc electric;

[40] SR EN 440:1996 Materiale pentru sudare consumabile. Sarme electrod si depuneri prin sudare
pentru sudare cu arc electric in mediu de gaz protector cu electrod fuzibil a otelurilor nealiate si cu
granulatie fina. Clasificare;

[41] SR EN 499:1997 Materiale pentru sudare. Electrozi invelifi pentru sudarea manuala cu are
electric a ofelurilor nealiate cu granulafie fina. Clasificare;

[42] SR EN 756:2004 Materiale consumabile pentru sudare. Sarme pline, cupluri sarma plina - flux
si s&rma tubulara - flux pentru sudarea cu arc electric sub strat de flux a ofelurilor nealiate si cu
granulatie fina. Clasificare;

[43] SR EN 760:1997 Materiale pentru sudare. Fluxuri pentru sudarea cu arc electric sub strat de
flux. Clasificare.

[44] SR EN 25184:2002 Electrozi drepti pentru sudare electrica prin presiune n puncte;

[45] SR EN 22401:1996/AC:2003 Electrozi invelili. Determinarea diferitelor randamente si a
coeficientului de depunere;

[46] SR ISO 5184:1993 Electrozi drepti pentru sudare electrica prin presiune n puncte;

[47] SR EN 1668:2000 Materiale pentru sudare. Vergele, sarme si depuneri prin sudare pentru
sudarea WIG a otelurilor nealiate si a ofelurilor cu granulatie fina. Clasificare;
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[48] SR EN 60974-1/A1:2001; SR EN 60974-1/A2:2004 Echipament pentru sudare cu arc electric.
Partea 1: Surse de curent pentru sudare;

[49] SR EN 60974-11:2002 Echipament pentru sudare cu arc electric. Partea 11: Portelectrozi;

[50] SR EN 60974-12:2002 Echipament pentru sudare cu arc electric. Partea 12: Dispozitive de
cuplare pentru cabluri pentru sudare;

[51] SR EN 60974-6:2004 Echipament pentru sudare cu arc electric. Partea 6: Sursa de curent
pentru sudare manuala cu arc electric cu serviciu limitat;

[52] SR EN 60974-7:2001 Echipament pentru sudare cu arc electric. Partea 7: Capete;

[53] SR EN I1SO 5828:2003 Echipamente pentru sudare electrica prin presiune. Cabluri de racordare
secundare cu extremitatile conectate la borne racite cu apa. Dimensiuni si caracteristici:

[54] Ministerul Transporturilor si Telecomunicatjiilor - Departamentul Cailor Ferate - Centrala
Mecanica de Material Rulant (CMMR), Instructia nr. 936/1991 pentru verificarea si repararea sasiurilor
si cutiilor vagoanelor de calatori si marfa;

[55] Ordinul Ministrului Transporturilor, Construcijilor si Turismului nr. 1829/07.10.2004 pentru
aprobarea Normei tehnice feroviare NTF nr. 81-003:2004 Vehicule de cale ferata. Condi{ii tehnice
pentru repararea cutiilor de osie cu rulmenti publicata in Buletinul AFER nr. 472004;

[56] Ministerul Transporturilor si Telecomunicatiilor - Departamentul Cailor Ferate - Centrala
Mecanica de Material Rulant (CMMR), Instructia nr. 931/1986 pentru repararea osiilor montate de la
vehiculele feroviare;

[57] Ordinul Ministrului Transporturilor, Constructiilor si Turismului nr. 1833/07.10.2004 pentru
aprobarea Normei tehnice feroviare NTF nr. 82-002:2004. Vehicule de cale ferata. Aparate de
ciocnire, de tractiune si de legare. Prescripiii tehnice pentru reparatii, publicata in Buletinul AFER nr.
4/2004:

[58] Ministerul Transporturilor si Telecomunicatiilor - Departamentul Cailor Ferate - Centrala
Mecanica de Material Rulant (CMMR), Instructia nr. 938/1986 pentru repararea franelor de vagoane;

[59] Ordinul Ministrului Transporturilor, Constructillor si Turismului nr. 483/04.04.2005 pentru
aprobarea Normei tehnice feroviare NTF nr. 83-001:2005 Vagoane de cale ferata cu ecartament
normal. Portsaboti. Condifii tehnice pentru fabricare si reparare, publicat in Buletinul AFER nr. 1/2005;

[60] Ministerul Transporturilor si Telecomunicatiilor - Departamentul Cailor Ferate - Centrala
Mecanica de Material Rulant (CMMR), Instructia nr. 935/1980 pentru repararea cadrelor de boghiuri la
vagoanele de marfa si calatori;

[61] Fisa UIC 897-13 Specificatie tehnica pentru controlul calitafii imbinarilor din otel sudate pentru
materialul rulant;

[62] SR EN 287-1:2004 Calificarea sudorilor. Sudare prin topire. Partea 1: Ofeluri;

[63] SR EN ISO 9606-2:2005 Calificarea sudorilor. Sudare prin topire. Partea 2: Aluminiu si aliaje de
aluminiu;

[64] SR EN 288-4 - A1:1999 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Partea 4: Verificarea procedurii de sudare cu arc electric a aluminiului si a aliajelor sale;

[65] SR EN ISO 15613:2004 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Calificare bazata pe o incercare de sudare inainte de inceperea fabricatiei;

[66] SR EN ISO 15607:2004 Specificatia si calificarea procedurilor de sudare pentru materiale
metalice. Reguli generale;

[67] SR 13207:1994 Sudarea cap la cap prin topire intermediara a metalelor feroase. Prescripiii de
executie si conditii pentru inspecitie;

[68] SR EN 970:1999 Examinari nedistructive ale Tmbinarilor sudate prin topire. Examinare vizuala;

[69] Ordinul Ministrului Transporturilor 290/2000 cu modificarile ulterioare, privind admiterea tehnica
a produselor si/sau serviciilor destinate utilizarii Tn activitatile de construire, modernizare, intrefinere si
de reparare a infrastructurii feroviare si a materialului rulant, pentru transportul feroviar si cu metroul,
publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 465 bis din 25.09.2000.
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