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Ministerul Transporturilor, Construc iilor i Turismului - Ordin nr. 1013/2006 din 07 iunie 2006 
 

Ordinul nr. 1013/2006 privind aprobarea Normei tehnice feroviare 
Vehicule de cale ferat . Recondi ionarea prin sudare a subansamblurilor 

i pieselor componente ale vagoanelor de marf i c tori. Prescrip ii 
tehnice pentru executarea opera iilor de sudare   

 
În vigoare de la 17 noiembrie 2006 

 
Publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr. 855 din 18 octombrie 2006. Nu exist  modific ri pân  la 25 

iulie 2014. 
 
    În temeiul prevederilor art. 4 lit. e) a treia liniu  din anexa nr. 1 "Regulamentul de organizare i 
func ionare a Autorit ii Feroviare Române AFER" la Hot rârea Guvernului nr. 626/1998 privind 
organizarea i func ionarea Autorit ii Feroviare Române - AFER i ale art. 5 alin. (4) din Hot rârea 
Guvernului nr. 412/2004 privind organizarea i func ionarea Ministerului Transporturilor, Construc iilor i 
Turismului, cu modific rile i complet rile ulterioare,   
 
    ministrul transporturilor, construc iilor i turismului emite urm torul ordin:   
 
   Art. 1. -  Se aprob  Norma tehnic  feroviar  "Vehicule de cale ferat . Recondi ionarea prin sudare a 
subansamblurilor i pieselor componente ale vagoanelor de marf i c tori. Prescrip ii tehnice pentru 
executarea opera iilor de sudare", prev zut  în anexa*) care face parte integrant  din prezentul ordin.   
       
   *) Anexa se public  ulterior în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 855 bis în afara 
abonamentului, care se poate achizi iona de la Centrul pentru rela ii cu publicul al Regiei Autonome 
"Monitorul Oficial", os. Panduri nr. 1.   
 
   Art. 2. -  Prevederile prezentului ordin se aplic  de c tre operatorii de transport feroviar i de in torii 
de vagoane de marf i c tori la elaborarea caietelor de sarcini pentru licitarea reviziilor i a 
repara iilor planificate ale vagoanelor, de c tre operatorii economici autoriza i ca furnizori feroviari ai 
serviciului de recondi ionare prin sudare a pieselor i subansamblurilor vagoanelor de marf i c tori 
la execu ia opera iilor de sudare în cadrul proceselor tehnologice de reparare planificat  a acestora, 
precum i de c tre Autoritatea Feroviar  Român  - AFER în activit ile de avizare a documenta iei 
tehnice, omologare/agrementare tehnic i de inspec ie tehnic .   
   Art. 3. -  Nerespectarea prevederilor prezentului ordin atrage r spunderea juridic  potrivit legii.   
   Art. 4. -  Prezentul ordin se public  în Monitorul Oficial al României, Partea I.   
   Art. 5. -  (1) Prezentul ordin intr  în vigoare la 30 de zile de la data public rii.   
   (2) La data intr rii în vigoare a prezentului ordin, Instruc ia nr. 53/1950 "Instruc iune pentru repararea 
pieselor de vagoane de marf  prin sudur " î i înceteaz  aplicabilitatea.   
 

  

 Ministrul transporturilor, construc iilor i turismului, 

 Gheorghe Dobre 

 
 
    Bucure ti, 7 iunie 2006.   
    Nr. 1.013.   
 

ANEX     
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Ministerul Transporturilor, Construc iilor i Turismului - Norm  tehnic  din 07 iunie 2006 
 

Norma tehnic  feroviar  "Vehicule de cale ferat . Recondi ionarea prin 
sudare a subansamblurilor i pieselor componente ale vagoanelor de 
marf i c tori. Prescrip ii tehnice pentru executarea opera iilor de 

sudare" din 07.06.2006    
 

În vigoare de la 17 noiembrie 2006 
 
Publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr. 855bis din 18 octombrie 2006. Nu exist  modific ri pân  la 25 

iulie 2014. 
 

NTF nr. 87-001:2006   
 
    Norma tehnic  feroviar  are caracter obligatoriu.   
 
    PREAMBUL   
    Prezenta norma tehnic  feroviar  con ine prescrip iile tehnice ce trebuie respectate la 
recondi ionarea prin sudare a pieselor i subansamblurilor vagoanelor de marf i c tori.   
    La elaborarea normei tehnice feroviare s-au avut în vedere prevederile din normele tehnice 
feroviare i instruc iile pentru repararea vagoanelor i subansamblurilor, a fi elor UIC, precum i a 
ordinelor direc iilor de specialitate din cadrul Ministerului Transporturilor, Construc iilor i Turismului.   
    De asemenea norma tehnic  con ine prevederi din standardele na ionale numai prin referire la 
acestea.   
    Prezenta norm  tehnic  feroviar  înlocuie te Instruc ia nr. 53/1950 pentru repararea prin sudare a 
ansamblurilor, subansamblurilor i pieselor de la vagoanele de marf i de c tori, precum i ordinele 
i reglement rile privitoare la repararea prin aceast  metod  a elementelor men ionate.   

    Cifrele din parantezele p trate din cuprinsul normei tehnice feroviare reprezint  num rul de ordine 
al documentelor de referin  din anex .   
 
   1. GENERALIT I   
   1.1. Introducere   
    Procedurile de sudare, ca mijloace de recondi ionare a pieselor i a subansamblurilor vagoanelor 
de c tori i de marf , s-au impus, atât prin performan ele i calit ile demonstrate în practic  cât i 
prin mic orarea eforturilor fizice depuse în timpul lucr rilor, în special în compara ie cu opera ia de 
nituire pe care au înlocuit-o în cea mai mare parte.   
    Noile proceduri de sudare i perfec ionarea tehnologiilor de execu ie au condus la extinderea 
domeniilor de utilizare a acestora.   
    În domeniul repar rii vagoanelor de c tori i de marf  piesele i subansamblurile recondi ionate 
prin sudare s-au stabilit în urma experiment rilor efectuate în condi ii de exploatare pe perioade de 
timp suficiente pentru a depista apari ia defec iunilor caracteristice îmbin rilor sudate.   
   1.2. Obiect   
    Prezenta norm  tehnic  feroviar  stabile te condi iile generale pentru calificarea procedurilor de 
sudare, a sudorilor i a operatorilor sudori, prescrip iile pentru executarea sudurilor, controlul calit ii 
sudurilor, condi iile privind recep ia i depozitarea pieselor i subansamblurilor vagoanelor de c tori 
i de marf  recondi ionate prin sudare.   

   1.3. Domeniu de aplicare   
    Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplic  de c tre furnizorii feroviari ai serviciului de 
recondi ionare prin sudare a pieselor i a subansamblurilor vagoanelor de marf i c tori, în cadrul 
proceselor tehnologice de reparare planificat  a acestora.   
    Piesele i subansamblurile care se recondi ioneaz  prin sudare sunt cele stabilite prin 
reglement rile tehnice specifice referitoare la repararea planificat  a vagoanelor, ansamblurilor i 
subansamblurilor acestora.   
    Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se pot aplica i pentru recondi ionarea prin sudare a 
pieselor i a subansamblurilor vagoanelor supuse unor repara ii accidentale.   
    Specifica iile tehnice elaborate de furnizorii feroviari care recondi ioneaz  prin sudare piese i 
subansambluri ale vagoanelor în vederea omolog rii/agrement rii tehnice, trebuie s  fac  referire la 
prezenta norm  tehnic  feroviar .   
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    În cazul în care recondi ionarea prin sudare a pieselor i a subansamblurilor din componen a 
vagoanelor trebuie efectuat  în condi ii tehnice deosebite (o eluri care prezint  sudabilitate limitat ), 
recondi ionarea pieselor din font  nodular  (tratamente termice ulterioare deosebite, etc.), beneficiarul 
final are dreptul s  solicite ca tehnologia de sudare s  fie avizat i de un institut specializat sau de 

tre o autoritate recunoscut  în executarea îmbin rilor sudate.   
    Prevederile prezentei norme tehnice feroviare nu se aplic  la piesele i subansamblurile noi 
realizate prin sudare i care se utilizeaz  în cadrul proceselor de repara ie. Pentru aceste piese i 
subansambluri se va utiliza documenta ia procedurilor de sudare i tehnologiile de la fabrica ie.   
    Prevederile prezentei norme tehnice feroviare nu se aplic  la recondi ionarea prin sudare a 
recipientelor vagoanelor cistern i a recipientelor sub presiune din instala iile de frân  pentru care se 
aplic  prescrip iile autorit ii competente (Inspec ia de Stat pentru Controlul Cazanelor, Recipientelor 
sub Presiune i Instala iilor de Ridicat - ISCIR-INSPECT).   
   1.4. Clasa de risc a lucr rilor i serviciilor privind recondi ionarea prin sudare a pieselor i 
subansamblurilor vagoanelor   
    Clasa de risc a lucr rilor i serviciilor ce au leg tur  cu recondi ionarea pieselor i a 
subansamblurilor vagoanelor, respectiv tehnologiile de sudare, instruirea i autorizarea personalului, 
se încadreaz  în clasa de risc a piesei sau a subansamblului feroviar critic, stabilit  în conformitate cu 
reglement rile în vigoare.   
   1.5. Defini ii   
    În sensul prezentei norme tehnice feroviare termenii de specialitate sunt defini i dup  cum 
urmeaz :   
   a) specifica ia procedurii de sudare: document care con ine detalii despre modul în care trebuie 
efectuat  o opera ie de sudare precum i toate informa iile relevante pentru asigurarea repetabilit ii 
[63];   
   b) proba: ansamblu sudat care se utilizeaz  la verificarea pentru calificare [27];   
   c) epruveta: parte sau por iune prelevat  din prob , pentru a fi supus  unei încerc ri mecanice 
specificate [27];   
   d) verificare: serie de opera iuni care trebuie s  includ  executarea unei probe sudate, examin rile 
nedistructive i/sau încerc rile mecanice ulterioare i consemnarea rezultatelor într-un proces-verbal 
[27];   
   e) sudor: persoana care ine i conduce manual portelectrodul, pistoletul de sudare, corpul de 
sudare sau arz torul [27];   
   f) operator sudor: sudor care deserve te un echipament de sudare la care mi carea relativ  dintre 
portelectrod, pistolul de sudare, corpul de sudare sau arz tor i piesa de lucru se realizeaz  
semimecanizat [27];   
   g) examinator sau organism de examinare: persoana sau organiza ia care verific  conformitatea cu 
standardul care se aplic : examinatorul, organismul de examinare trebuie s  fie acceptat de toate 

ile implicate [27];   
   h) personal pentru coordonarea sudurii: personal care are responsabilit i în cadrul procesului de 
recondi ionare prin sudare i pentru activit i conexe, a c rui competen i cuno tin e au fost 
demonstrate printr-o formare, printr-o instruire i/sau printr-o experien  pertinent  în produc ie [26];   
   i) inspec ia sud rii: examinarea, încercarea i m surarea în cadrul activit ilor referitoare la sudare 
[26];   
   j) calificare: demonstrarea form rii, a cuno tin elor profesionale, a îndemân rii i a experien ei, 
precum i a aptitudinii fizice, care îl fac pe un sudor, sau pe un operator sudor, apt s  execute opera ii 
de sudare [31];   
   k) furnizor feroviar: agent economic autorizat i supravegheat din punct de vedere tehnic care 
realizeaz i/sau furnizeaz  produse i/sau servicii feroviare destinate a fi utilizate în activitatea de 
proiectare, fabrica ie, între inere, reparare i exploatare a materialului rulant i a infrastructurii 
feroviare;   
   l) beneficiar final: de in torul vagonului fie c  este proprietar, fie c  are drept de folosin  (închiriere, 
leasing).   
   1.6. Abrevieri   
   - MIG: metal inert gaz;   
   - MAG: metal activ gaz;   
   - WIG (TIG): wolfram inert gaz sau tungsten inert gaz;   
   - pWPS: specifica ie preliminar  a procedurii de sudare;   
   - WPAR: procedura de sudare calificat ;   
   - WPS: specifica ia procedurii de sudare;   
   - MMC: sudare manual  cu arc electric cu electrod învelit;   
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   - CUS: control ultrasonic;   
   - CPM: control cu pulberi magnetice;   
   - UIC: Uniunea Interna ional  a C ilor Ferate;   
   - ISCIR-INSPECT - Inspec ia de stat pentru controlul cazanelor i recipientelor sub presiune i a 
instala iilor de ridicat.   
   - MTTc - Ministerul Transporturilor i Telecomunica iilor;   
   - CMMR - Centrala Mecanic  de Material Rulant   
   1.7. Identificarea i notarea procedurilor de sudare   
   1.7.1. În documenta iile tehnice referitoare la recondi ionarea prin sudare a pieselor i a 
subansamblurilor din componen a vagoanelor, elaborate de furnizorii feroviari ai serviciului de sudare 
(specifica ia procedurii de sudare, instruc iuni de lucru) precum i în certificatele de calificare ale 
sudorilor sau operatorilor sudori, orice procedur  de sudare trebuie s  fie identificat  printr-un num r 
de referin  format din maxim trei cifre, prima cifr  reprezentând grupa principal  a procedurii, a doua 
cifr  reprezentând grupa, iar a treia cifr  subgrupa.   
   1.7.2. Notarea complet  a unei proceduri de sudare i a tehnicilor conexe se face prin indicativul i 
num rul standardului care clasific  procedurile de sudare urmat de o liniu i num rul de referin  al 
procedurii.   
   1.7.3. Pentru identificarea procedurilor de sudare i a tehnicilor conexe dup  num rul de referin  
precum i pentru notarea procedurilor de sudare i a tehnicilor conexe se pot utiliza prevederile din 
[23].   
   1.8. Proceduri de sudare utilizate la recondi ionarea prin sudare a pieselor i subansamblurilor 
vagoanelor   
    Pentru recondi ionarea pieselor i a subansamblurilor din componen a vagoanelor se utilizeaz  în 
principal urm toarele proceduri de sudare, t iere i cr uire:   
   a) sudare manual  cu arc electric cu electrod învelit MMC num r de referin  111;   
   b) sudare cu arc electric în mediu inert cu electrod fuzibil MIG num r de referin  131;   
   c) sudare manual i semiautomat  cu arc electric în mediu de gaz activ, sudare MAG, num r de 
referin  135;   
   d) sudare manual i semiautomat  cu arc electric în mediu de gaz inert cu electrod de wolfram; 
sudare WIG (TIG), num r de referin  141;   
   e) sudare cu arc electric sub strat de flux cu electrod-sârm , num r de referin  121.   
   f) sudare oxiacetilenic , num r de referin  311;   
   g) sudare în puncte direct , num r de referin  212;   
   h) sudare cap la cap prin topire intermediar , num r de referin  24;   
   i) sudare cap la cap prin presiune, num r de referin  4;   
   j) t iere cu benzin , num r de referin  81;   
   k) t iere cu gaze, t iere cu oxigen, num r de referin  81;   
 
   2. CALIFICAREA PROCEDURILOR DE SUDARE   
    Procedurile de sudare sunt procese speciale, respectiv procese ale c ror elemente de ie ire 
rezultate nu pot fi verificate prin m surare sau monitorizare ulterioar , deficien ele fiind evidente numai 
dup  ce procesul la care s-au aplicat se afl  în utilizare sau dup  ce serviciul a fost furnizat.   
    Din aceste considerente trebuie demonstrat  capabilitatea procedurilor de sudare pentru a asigura 

 rezultatele ob inute sunt cele planificate.   
    Furnizorii feroviari care aplic  procedurile de sudare pentru recondi ionarea pieselor i a 
subansamblurilor vagoanelor trebuie s  stabileasc  m suri preliminare pentru aceste proceduri, 
respectiv:   
   a) criterii pentru analiza i validarea proceselor;   
   b) aprobarea echipamentelor i a aparatelor de sudare;   
   c) calificarea personalului;   
   d) cerin e referitoare la înregistr ri;   
   e) recalificare (revalidare).   
    De asemenea furnizorii feroviari care utilizeaz  procedurile de sudare pentru recondi ionarea 
pieselor i a subansamblurilor vagoanelor trebuie s  identifice stadiul produsului supus recondi ion rii 
prin sudare în raport cu cerin ele de m surare.   
   2.1. Validarea echipamentelor i a aparatelor de sudare   
   2.1.1. Integritatea i siguran a sudurii sunt influen ate de echipamentele i materialele utilizate, 
variabilitatea parametrilor de ie ire ai echipamentelor de sudare afectând în mod direct calitatea 
sudurii. Men inerea exactit ii i a consecven ei performan elor echipamentelor de sudare este o 
component  important  pentru calitatea final  a sudurii. În cazul aplic rii metodei de sudare manual , 



  
 

5 

procedurile de sudare trebuie s  con in  prescrip ii pentru reglarea parametrilor de ie ire ai 
echipamentelor pentru a limita ob inerea unor rezultate aleatoare.   
   2.1.2. Validarea este opera ia care verific  dac  echipamentele de sudare sunt conforme cu 
specifica iile de func ionare. Mul i fabrican i livreaz  echipamentele numai dac  acestea îndeplinesc 
rolul principal; de aceea este necesar  verificarea men inerii în timp a performan elor i a parametrilor 
de ie ire.   
   2.1.3. Pentru a face dovada c  echipamentele pentru sudur  au fost calificate, furnizorii feroviari 
care recondi ioneaz  prin sudare piese i subansambluri de la vagoanele de c tori i marf , trebuie 

 întocmeasc , cu unul din agen ii economici (men iona i la pct. 2.1.4) care a efectuat validarea, un 
proces verbal din care s  rezulte:   
   a) documentul de referin  al echipamentului de sudur ;   
   b) gradul de precizie al opera iei de sudare;   
   c) exactitatea etalon rii sau valid rii pentru fiecare categorie de echipament de sudare i/sau aparat 
de m sur  din componen a acestuia;   
   d) frecven a la care trebuie efectuat  etalonarea sau validarea pentru a garanta men inerea 
echipamentului la standardul de func ionare stabilit;   
   e) documentele cu înregistrarea rezultatelor etalon rii echipamentului i/sau verific rii aparatelor din 
componen a echipamentului;   
   f) metoda de validare i num rul/codul documentului de referin  (standard, specifica ie tehnic ) în 
baza c ruia s-a validat echipamentul pentru sudare;   
   g) documenta ia necesar  pentru a demonstra c  au fost îndeplinite prescrip iile din documentul de 
referin ;   
   h) autoritatea competent  sau persoana recunoscut  (autorizat ) care a efectuat etalonarea i 
validarea echipamentului;   
   i) lista mijloacelor de m surare i etalonare utilizate la validarea echipamentului de sudare i stadiul 
de verificare a acestora din care s  rezulte i trasabilitatea verific rii.   
   2.1.4. Echipamentul de sudare poate fi validat în concordan  cu documentul de referin  stabilit, de 

tre:   
   a) utilizatorul echipamentului (furnizorul feroviar al serviciului de sudare al ansamblurilor i 
subansamblurilor vagoanelor);   
   b) fabricantul echipamentului;   
   c) persoana recunoscut  (autorizat ) cu repararea, etalonarea i validarea echipamentului de 
sudare;   
   d) orice organism de etalonare i validare autorizat în conformitate cu reglement rile în vigoare.   
    Pentru validarea echipamentelor de sudare se pot utiliza prevederile din [1] ... [13];   
   2.2. Specifica ia i calificarea procedurilor de sudare   
   2.2.1. Procedura de sudare care se aplic  la o îmbinare prin sudare se verific  de regul  pe una sau 
mai multe probe standardizate. Furnizorii feroviari care recondi ioneaz  piese i subansambluri de la 
vagoane pot verifica, la solicitarea beneficiarilor finali, procedurile de sudare i pe probe realizate 
direct pe piesa sau subansamblul care se recondi ioneaz .   
   2.2.2. Realizarea i încercarea probelor reprezentative pentru condi iile de sudare specifice îmbin rii 
sudate se face în conformitate cu prevederile din [14]; [65]; [65]; [66].   
   2.2.3. Probele reprezentative sunt supuse urm toarelor încerc ri distructive i nedistructive:   
   a) pentru îmbin ri sudate cap la cap:   
   - examinarea vizual ;   
   - examinarea cu radia ii penetrante sau cu ultrasunete;   
   - încercarea la trac iune transversal ;   
   - încercarea la îndoire transversal ;   
   - încercarea la încovoiere prin oc;   
   - încercarea de duritate;   
   - examinarea macroscopic ;   
   - examinarea suprafe ei.   
   b) pentru îmbin ri în "T" cu p trundere complet i racorduri la evi:   
   - examinarea vizual ;   
   - examinarea suprafe ei;   
   - examinarea cu ultrasunete sau cu radia ii penetrante;   
   - încercarea de duritate;   
   - examinarea macroscopic .   
   c) pentru îmbin ri sudate în col  la table i evi:   
   - examinarea vizual ;   
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   - examinarea suprafe ei;   
   - încercarea de duritate;   
   - examinarea macroscopic .   
    Pentru ob inerea unor informa ii suplimentare i pentru evitarea repet rii verific rii, pentru calificarea 
procedurii de sudare aplicate la o îmbinare care se utilizeaz  în condi ii specifice sau se realizeaz  în 
condi ii specifice de material, se pot efectua urm toarele încerc ri suplimentare:   
   - încercarea la încovoiere prin oc pe epruvete Charpy cu crest tura în "V";   
   - determinarea limitei de curgere sau a limitei de curgere conven ionale 0,2%;   
   - determinarea alungirii;   
   - analiza chimic ;   
   - examinarea microscopic .   
    Examinarea nedistructiv  se efectueaz  dup  tratamentul termic dup  sudare i înainte de 
prelevarea epruvetelor.   
    În cazul probelor care nu sunt supuse unui tratament termic dup  sudare, trebuie s  se in  seama 
de materialele sensibile la fisurare sub efectul hidrogenului difuzibil i în consecin  examinarea 
nedistructiv  trebuie s  fie amânat .   
    Pentru examinarea nedistructiv  se pot utiliza prevederile din [14] ... [21]; [68].   
   2.2.4. Niveluri de acceptare a imperfec iunilor constatate la calificarea procedurii de sudare.   
    Procedura de sudare este calificat  dac  imperfec iunile constatate la examinarea probelor se 
încadreaz  în limitele specificate de nivelul de acceptare B pentru piesele i subansamblurile din clasa 
de risc 1 A i în 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 excep ie urm toarele tipuri de imperfec iuni: supraîn are excesiv , convexitate excesiv , 
grosime excesiv  a sudurii în col i exces de p trundere, pentru care se aplic  nivelul C.   
   2.2.5. Furnizorii feroviari care efectueaz  recondi ionarea prin sudare a pieselor i a 
subansamblurilor de la vagoane trebuie s  întocmeasc  pentru fiecare procedur  de sudare 
specifica ia procedurii de sudare.   
    Pentru nomenclatorul procedurilor i numerele de referin  pentru procedurile de sudare i tehnicile 
conexe se pot utiliza prevederile din [23].   
    Specifica ia procedurii de sudare trebuie s  con in  detalii despre modul în care trebuie s  fie 
efectuat  opera ia de sudare precum i toate informa iile relevante despre îmbinarea respectiv : 
pentru con inutul specifica iei procedurii de sudare se pot utiliza prevederile din [24]; [64]; [65]; [66].   
    Atunci când furnizorii feroviari care efectueaz  recondi ionarea prin sudare a pieselor i a 
subansamblurilor din componen a vagoanelor consider  necesar, pot elabora suplimentar instruc iuni 
de lucru pentru fiecare lucrare specific .   
    Calificarea procedurii de sudare se realizeaz  în trei etape:   
   a) în prima etapa se întocme te specifica ia preliminar  de sudare (pWPS) în care variabilele de 
sudare adecvate sunt cele stabilite de furnizorul feroviar;   
   b) în a doua etap  se realizeaz  calificarea procedurii de sudare. Pentru aceast  etap  se pot utiliza 
prevederile din [14]; [24]; [64]; [65]; [66].   
   c) în a treia etap  se definitiveaz  specifica ia procedurii de sudare rezultând specifica ia de sudare 
calificat  (WPS).   
   2.2.6. Confirmarea rezultatelor de apreciere a fiec rei probe se face prin întocmirea unui proces-
verbal de calificare a procedurii de sudare.   
    Procesul-verbal de calificare a procedurii de sudare se întocme te de c tre organismul de 
examinare i trebuie s  con in  cel pu in urm toarele informa ii:   
   a) nr. de referin  al procedurii de sudare;   
   b) denumirea i adresa furnizorului feroviar care aplic  procedura;   
   c) nr./codul documentului de referin  în conformitate cu care se face verificarea;   
   d) data sud rii;   
   e) domeniul de valabilitate al calific rii i informa ii privind:   
   - procedeul de sudare;   
   - tipul îmbin rii;   
   - metal(e) de baz ;   
   - tipul i grosimea metalului de adaos;   
   - tipul gazului de protec ie/fluxului;   
   - tipul curentului de sudare;   
   - pozi iile de sudare;   
   - parametri de preînc lzire;   
   - tratament termic dup  sudare i/sau tratament de îmb trânire.   
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   f) alte informa ii.   
    Procesul verbal va con ine men iunea: "se certific  faptul c  probele au fost preg tite, sudate i 
încercate în conformitate cu condi iile prev zute în documentul de referin  al procedurii de sudare".   
    Procesul verbal va fi semnat de organismul de examinare i furnizorul feroviar i va fi datat.   
    Procesul verbal de calificare a procedurii de sudare va con ine în anex  "detalii pentru verificarea 
sudurii" i "rezultatele verific rii". Pentru întocmirea anexelor la procesul verbal de calificarea a 
procedurii de sudare se pot utiliza prevederile din [14].   
   2.3. Calificarea i certificarea sudorilor sau a operatorilor sudori care execut  îmbin ri sudate   
   2.3.1. Aptitudinea sudorului sau a operatorului sudor de a urma instruc iuni verbale sau scrise 
precum i verificarea îndemân rii lor sunt factori importan i în asigurarea calit ii produsului sudat.   
    Verificarea cuno tin elor profesionale i îndemânarea sudorului sau a operatorului sudor se face 
prin sus inerea unui examen scris/oral i a unei probe practice prin efectuarea unor lucr ri de sudur . 
Pentru calificarea i certificarea sudorilor se pot utiliza prevederile din [27]; [63]; [64].   
   2.3.2. Calificarea unui sudor sau operator sudor care execut  îmbin ri sudate se face pentru gradele 
de aptitudini B sau C. Competen a sudorului sau operatorului sudor trebuie dovedit  prin examinarea 
acestora pentru urm toarele domenii:   
   a) procedura de sudare;   
   b) tipul asambl rii sudate (tipuri de îmbin ri);   
   c) materialul i metalul de aport;   
   d) dimensiunile asambl rii sudate;   
   e) pozi ia de execu ie a sudurii.   
    Pentru definirea gradelor de aptitudini se pot utiliza prevederile din anexa 4 din [25].   
    Calificarea sudorului sau a operatorului sudor trebuie efectuat  pe probe i este independent  de 
tipul construc iei sudate.   
   2.3.3. Calificarea unui sudor sau operator sudor se acord  prin examinarea aspectului i 
compactit ii execu iei unor lucr ri de sudur  în prezen a responsabilului coordonator cu sudarea ai 
furnizorului feroviar, chiar dac  grupele de materiale i/sau procedurile de sudare nu necesit  
încerc ri complementare.   
    Proba sudat  calific  sudorul nu numai pentru condi iile folosite la calificare ci i pentru toate 
îmbin rile care se consider  mai u or de sudat.   
   2.3.4. Probele se apreciaz  conform condi iilor de acceptare stabilite pentru tipurile reprezentative 
de imperfec iuni. Detalii pentru imperfec iuni sunt prezentate în [28]. Pentru stabilirea condi iilor de 
acceptare a imperfec iunilor determinate prin metode de încercare se pot utiliza prevederile din [22] 
dac  nu se specific  altfel. Sudorul sau operatorul sudor este calificat dac  imperfec iunile constatate 
la examinarea probei se încadreaz  în limitele specificate de nivelul B din [22] cu excep ia 
urm toarelor tipuri de imperfec iuni: supraîn are excesiv , convexitate excesiv , grosime excesiv  a 
sudurii în col i exces de p trundere, pentru care se aplic  nivelul C.   
   2.3.5. Dac  imperfec iunile din proba sudorului sau operatorului sudor dep esc limitele specificate, 
sudorul sau operatorul sudor nu este calificat.   
   2.3.6. Aceea i prob  de calificare poate fi utilizat  pentru a califica simultan procedura de sudare i 
sudorul sau operatorul sudor, sub rezerva ca toate condi iile respective s  fie satisf cute.   
   2.3.7. Dac  o prob  nu satisface cerin ele impuse, sudorul sau operatorul sudor trebuie s  realizeze 
o nou  prob . Dac  se stabile te c  aceast  neconformitate este consecin a lipsei de îndemânare a 
sudorului acesta trebuie s  fie considerat c  nu poate satisface cerin ele impuse f  o instruire 
prealabil i a unei noi verific ri.   
    Dac  neconformitatea se datoreaz  altor cauze decât îndemânarea sudorului (de exemplu cauze 
metalurgice), trebuie f cut  o verificare suplimentar  sau sunt necesare epruvete suplimentare.   
   2.3.8. Durata de valabilitate a calific rii începe la data când sunt îndeplinite toate verific rile cerute i 
este de 2 ani cu condi ia ca certificatul de calificare s  fie semnat la intervale de 6 luni de c tre 
furnizorul feroviar angajator al sudorului sau operatorului sudor i cu aceast  ocazie se confirm  c :   
   a) sudorul sau operatorul sudor are continuitate în lucr ri de sudur  cuprinse în domeniul de 
valabilitate i admite o întrerupere care s  nu dep easc ase luni;   
   b) lucr rile efectuate de sudor sau operatorul sudor, sunt în concordan  cu condi iile tehnice în care 
a ob inut calificarea;   
   c) nu exist  nici o baz  întemeiat  de a pune la îndoial  îndemânarea i cuno tin ele profesionale 
ale sudorului sau operatorului sudor.   
    Dac  una din condi iile enumerate mai sus nu este îndeplinit  calificarea sudorului sau a 
operatorului sudor nu mai este valabil i dreptul de utilizare a certificatului se suspend .   
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   2.3.9. Notarea pentru identificare a calific rii unui sudor sau a unui operator sudor trebuie s  
cuprind  urm torii termeni, în ordinea indicat  (sistemul este conceput astfel încât s  fie folosit pentru 
informatizare):   
   a) num rul standardului în baza c ruia a fost f cut  calificarea;   
   b) variabilele esen iale:   
   - procedeu de sudare;   
   - semifabricat;   
   - tipul îmbin rii;   
   - grupa de material;   
   - dimensiunea probei:   
   - pozi ii de sudare;   
   - detalii pentru tipul sudurii.   
   2.3.10. Prelungirea valabilit ii certificatului de calificare se poate face pentru o perioada de înc  2 
ani pentru domeniul ini ial de valabilitate dac  sunt îndeplinite condi iile de la pct. 2.3.8 din prezenta 
norm  tehnic  feroviar i urm toarele condi ii suplimentare:   
   a) sudurile executate de c tre sudor sau operatorul sudor corespund cerin elor de calitate prescrise;   
   b) înregistr rile verific rilor (de exemplu examenele cu raze X sau cu ultrasunete) sau rapoartele de 
încercare la rupere sunt arhivate împreun  cu certificatul de calificare a sudorului sau operatorului 
sudor.   
    Examinatorul sau organismul de examinare trebuie s  verifice respectarea condi iilor de mai sus i 

 semneze prelungirea certificatului de calificare a sudorului sau operatorului sudor.   
   2.3.11. Absolvirea examenului de calificare se certific  prin acordarea unui certificat de calificare 
sudorului sau operatorului sudor. În certificat se înregistreaz  toate condi iile de verificare inclusiv 
rezultatele examenului scris sau oral.   
    Certificatul de calificare este emis sub responsabilitatea examinatorului sau organismului 
examinator i trebuie s  con in  cel pu in informa iile din anexa C la [27].   
   2.3.12. Pentru piesele i subansamblurile din componen a vagoanelor ce se încadreaz  în clasa de 
risc 1 A, autorizarea sudorilor sau a operatorilor sudori precum i a personalului care efectueaz  
controlul nedistructiv al sudurilor se face de c tre Autoritatea Feroviar  Român  - AFER.   
   2.4. Calificarea i certificarea personalului care execut  controlul nedistructiv al îmbin rilor sudate   
   2.4.1. Personalul care efectueaz  controlul nedistructiv al sudurilor îmbin rilor sudate trebuie s  fie 
certificat i autorizat pentru una sau mai multe din urm toarele metode:   
   a) examinarea cu lichide penetrante;   
   b) examinarea cu pulberi magnetice;   
   c) examinarea cu curen i turbionari;   
   d) examinarea radiografic ;   
   e) examinarea cu ultrasunete;   
   f) verificarea etan eit ii (sunt excluse probele hidraulice).   
   2.4.2. Certificarea i autorizarea personalului îns rcinat cu controlul nedistructiv al sudurilor 
efectuate pentru recondi ionarea pieselor i a subansamblurilor de la vagoane trebuie s  fie f cut  de 
organisme de certificare personal, independente fa  de furnizorii feroviari care repar  vagoane. 
Organismul de certificare personal trebuie s  îndeplineasc  cerin ele din [29] i s  fie desemnat, 
notificat de c tre Ministerul Transporturilor, Construc iilor i Turismului.   
   2.4.3. Centrele de examinare i organismele care autorizeaz  personalul îns rcinat cu controlul 
nedistructiv al sudurilor efectuate pentru recondi ionarea pieselor i subansamblurilor de la vagoane 
trebuie s  îndeplineasc  condi iile i s i asume responsabilit ile stabilite prin reglement rile în 
vigoare. Pentru stabilirea condi iilor i a responsabilit ilor centrelor de examinare i organismelor care 
autorizeaz  personalul se pot utiliza prevederile din [30].   
   2.4.4. Pentru nivelurile de certificare a personalului îns rcinat cu controlul nedistructiv al sudurilor, 
admiterea la examen, experien a, con inutul examenului de calificare pentru fiecare nivel, 
desf urarea examenului, certificarea, reînnoirea certific rii, recertificarea, valabilitatea certificatelor, 
se pot utiliza prevederile din [31].   
   2.4.5. Pentru controlul nedistructiv al sudurilor pentru recondi ionarea prin sudare a pieselor i 
subansamblurilor din componen a vagoanelor se pot utiliza prevederile din [15] .... [21]; [68].   
 
   3. CERIN E CE TREBUIE RESPECTATE ÎN ACTIVITATEA DE RECONDI IONARE PRIN 
SUDARE A PIESELOR I SUBANSAMBLURILOR DIN COMPONEN A VAGOANELOR   
   3.1. Cerin e esen iale privind siguran a circula iei i securitatea transportului feroviar   
   a) piesele i subansamblurile din componen a vagoanelor de marf i c tori, recondi ionate prin 
sudare, trebuie s  reziste solicit rilor normale i suprasolicit rilor specificate în documenta ia tehnic  
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de fabrica ie i/sau repara ie i s  garanteze securitatea transportului feroviar i în situa ii critice, 
susceptibile de a cauza r nirea persoanelor sau pagube materiale importante;   
   b) este interzis  recondi ionarea prin sudare sau metalizare a urm toarelor piese i subansambluri 
din componen a vagoanelor:   
   - osiile ax , cu excep ia osiilor ax  pentru cutii de osie cu cuzine i;   
   - carcasele angrenajelor care antreneaz  generatoarele electrice;   
   - ro ile monobloc;   
   - bandajele ro ilor de la vagoanele de c tori;   
   - discurile de frân ;   
   - pendulii oscilan i;   
   - bra ele radiale;   
   - arcurile elicoidale de orice tip, foile de arc de la arcurile în foi de orice tip, din componen a 
suspensiilor vagoanelor;   
   - arcurile volute de la aparatul de trac iune;   
   - arcurile de la aparatul de ciocnire;   
   - urubul i piuli ele de la aparatul de trac iune i legare;   
   - cutiile de osie din font ;   
   c) piesele i subansamblurile din componen a vagoanelor, din clasa de risc 1 A, care sunt 
confec ionate din materiale care au sudabilitate limitat  sau sunt greu sudabile (au con inutul de 
carbon echivalent > 0,45 se recondi ioneaz  prin sudare de maxim dou  ori dup  o preg tire 
prealabil  a materialului i numai pe baza unor tehnologii aprobate de beneficiarul final;   
   d) la piesele i subansamblurile vagoanelor din clasa de risc 1 A recondi ionarea prin sudare se va 
efectua de cel mult dou  ori pe aceea i pies  pentru a nu afecta structura materialului.   
   3.2. Cerin e privind fiabilitatea i mentenan a   
    Valorile fiabilit ii i disponibilit ii pieselor i subansamblurilor din componen a vagoanelor, 
recondi ionate prin sudare, trebuie s  fie aproximativ egale cu cele de la fabrica ie.   
    Piesele i subansamblurile recondi ionate prin sudare trebuie s  reziste solicit rilor normale i 
suprasolicit rilor care apar în exploatare, cel pu in pe durata dintre dou  repara ii planificate 
consecutive ale vagoanelor.   
   3.3. Cerin e privind protec ia mediului înconjur tor   
   a) repercusiunile asupra mediului, în timpul opera iilor de recondi ionare prin sudare a pieselor i a 
subansamblurilor din componen a vagoanelor, trebuie evaluate i luate în considerare în conformitate 
cu prevederile legale în vigoare;   
   b) instala iile tehnice i procedurile utilizate de c tre furnizorii feroviari care recondi ioneaz  prin 
sudare piese i subansambluri din componen a vagoanelor nu trebuie s  produc  emisii care s  
dep easc  nivelul de poluare admisibil pentru mediul înconjur tor.   
   3.4. Cerin e privind s tatea oamenilor   
   a) nivelul de poluare a aerului cu particule i gaze în zona de lucru a sudorului sau a operatorului 
sudor nu trebuie s  dep easc  valorile prev zute de [32];   
   b) în timpul execut rii lucr rilor de sudare, sudorul sau operatorul sudor va respecta normele 
specifice de protec ie a muncii în vigoare precum i normele specifice de securitate a muncii pentru 
sudare în scopul prevenirii accidentelor de munc i a îmboln virilor profesionale;   
   c) dispozitivele i instala iile utilizate în procesul de recondi ionare prin sudare a pieselor i 
subansamblurilor din componen a vagoanelor de c tori i de marf  nu trebuie s  afecteze 
securitatea sudorilor sau a operatorilor sudori;   
   d) echipamentele se conecteaz  cu aten ie la sursele de alimentare cu energie electric  iar 
conectarea circuitelor secundare ale acestora la piesele care se sudeaz  se va face astfel încât 
tensiunea de mers în gol s  nu dep easc  limitele admisibile;   
   e) la recondi ionarea prin sudare cu arc electric a unei piese sau subansamblul montat pe vagon, 
cablurile pentru curentul electric trebuie:   
   - s  fie conectate cât mai aproape de locul de sudare;   
   - s  aib  izola ia în stare perfect ;   
   - s  fie montate la vagon pe locuri bine cur ate, pân  la metal curat.   
    Se interzice închiderea circuitului electric prin conectarea unuia dintre cabluri la ina c ii ferate pe 
care se afl  vagonul.   
 
   4. CONDI II TEHNICE GENERALE PRIVIND EFECTUAREA OPERA IILOR DE SUDARE   
   4.1. Toleran ele îmbin rilor sudate   
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    Desenele pieselor i subansamblurilor ce se recondi ioneaz  prin sudare trebuie s  indice 
toleran ele generale pentru dimensiunile liniare i unghiulare precum i pentru abaterile de form i 
pozi ie (rectilinitate, planeitate, paralelism) precizând i clasa de toleran .   
    Criteriul pentru alegerea clasei de toleran  trebuie s  fie asigurarea îndeplinirii rolului func ional al 
piesei sau subansamblului sudat.   
    Pentru piese i subansambluri complexe se pot introduce prevederi suplimentare referitoare la 
toleran e, inclusiv utilizarea i a altor toleran e (coaxialitate, simetrie).   
    Verificarea dimensional i a abaterilor de form i de pozi ie se face cu instrumente de m surare 
uzuale (rigle gradate din o el, rulet  cu panglic , rigle, echere, ublere cu vernier, comparatoare cu 
cadran), iar atunci când situa iile o impun, cu instrumente de m sur  speciale.   
    Abaterile se determin  prin diferen a dintre valoarea nominal i valoarea real . În cazul pieselor i 
a subansamblurilor recondi ionate prin sudare pentru toleran ele generale ale dimensiunilor, formei i 
pozi iei precum i pentru alegerea claselor de toleran  se pot utiliza prevederile din [33].   
    În cazul suprafe elor t iate termic (cu flac  oxigaz) pentru toleran ele dimensionale i clasele de 
toleran  se pot utiliza prevederile din [34].   
    Furnizorul feroviar al serviciului de sudare trebuie s  de in  proceduri sau instruc iuni de lucru 
pentru inerea sub control a dispozitivelor de sudare utilizate la verificarea pieselor i a 
subansamblurilor care necesit  realizarea unor toleran e "strânse".   
   4.2. Preg tirea pieselor i subansamblurilor care se recondi ioneaz  în vederea sud rii   
   4.2.1. Preg tirea rosturilor îmbin rilor sudate se va face în func ie de grosimea pieselor i a 
subansamblurilor supuse sud rii precum i în func ie de accesibilitate. Prelucrarea se va realiza 
mecanic prin polizare, rabotare, frezare, d ltuire precum i prin t iere oxigaz sau prin cr uire arc-aer. 
În urma prelucr rii trebuie s  rezulte rostul de sudare în conformitate cu documenta ia de repara ie.   
   4.2.2. Preg tirea pieselor i subansamblurilor în vederea remedierii fisurilor   
   4.2.2.1. Fisurile nep trunse se elimin  prin mijloace mecanice sau termice, muchiile rugoase se vor 
cur a prin polizare i zona va fi resudat . Dac  se consider  necesar, înainte de sudare, zona 
cur at  va fi controlat  printr-un procedeu de control nedistructiv.   
   4.2.2.2. La fisurile p trunse, dac  distan a din oricare din capetele ei la cea mai apropiat  margine a 
piesei este mai mic  de 40 mm, cur irea se va efectua pân  la aceast  margine. În caz contrar 
extremit ile fisurii vor fi delimitate prin g urire cu un burghiu având diametrul 3-10 mm, dup  care se 
execut  rostul de sudare, sau nu se delimiteaz  fisura prin g urire îns  se execut  rostul de sudare cu 
10-30 mm peste extremit ile fisurii, înclinat, pentru ob inerea unei tranzi ii line.   
   4.2.3. Suprafe ele rosturilor cât i suprafe ele adiacente se vor cur a pe ambele p i la metal curat 
pe o l ime de circa 20 mm.   
   4.2.4. Locul unde urmeaz  a se realiza o îmbinare, înc rcare, remediere, trebuie s  fie u or 
accesibil i polizat la luciu metalic pe toat  suprafa a ce urmeaz  a se suda plus o zon  de circa 20 
mm pe toate laturile în scopul asigur rii unei preg tiri i execu ii corespunz toare a opera iei de 
sudare. Se vor evita lucr rile de sudare din pozi ia "peste cap".   
   4.2.5. Înainte de sudare, piesele i subansamblurile care prezint  deforma ii se vor îndrepta, iar 
dac , dup  îndreptare, piesa sau subansamblul nu se mai încadreaz  dimensional în prescrip iile de 
repara ii acestea nu se mai sudeaz .   
   4.2.6. Pentru tipurile de preg tire a pieselor i a subansamblurilor care se recondi ioneaz  prin 
sudare (denumirea sudurii, procedura de sudare, simbol, reprezentare, unghiuri, deschiderea rostului, 
raza, în imea um rului la r cin , adâncimea de prelucrare, pozi ia de sudare) se pot utiliza 
prevederile din [34], [35], [36]. Muchiile longitudinale ale um rului la r cin  trebuie s  fie debavurate 
i te ite maxim 2 mm.   

   4.3. Condi ii privind execu ia sudurilor   
   4.3.1. Înainte de începerea lucr rilor de sudare, suprafe ele expuse i cele care necesit  protec ie 
(suprafe ele prelucrate fin), se vor proteja împotriva stropirii i atingerii accidentale a electrozilor sau 
cle telui port electrod.   
   4.3.2. Se interzice efectuarea de lucr ri de sudare sau înc lzire a zonelor umede, unse cu ulei sau 
produse similare i nedegresate, proasp t vopsite, sau în apropierea acestora.   
    Rezervoarele de motorin  sau benzin  se vor suda umplute 3/4 cu ap i cu capacele deschise.   
   4.3.3. Cur irea pieselor, ce urmeaz  a fi recondi ionate prin lucr ri de sudare, se va realiza prin 
diverse mijloace, cum ar fi: sp lare sau fierbere în solu ii alcaline, sablare în instala ii 
corespunz toare.   
   4.3.4. Opera iile de sudare sau t iere, executate la piesele sau subansamblurile prev zute cu izola ii 
sau materiale neignifugate, se vor executa numai dup  îndep rtarea sau protejarea materialelor 
împotriva pericolului de incendiere. Completarea sau montarea la loc a acestor materiale se va 
executa numai dup  r cirea complet  a por iunilor t iate i sudate.   
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   4.3.5. La opera iile de t iere i sudare oxiacetilenic , alegerea aparaturii specifice se va face inând 
cont de instruc iunile de utilizare, în func ie de grosimea pieselor i starea suprafe elor de sudat.   
   4.3.6. Alegerea diametrelor electrozilor i sârmelor pentru sudare se va face în func ie de tehnologia 
specific  de executare a lucr rii.   
   4.3.7. La executarea lucr rilor de sudare se va evita formarea craterelor, adânciturilor mari sau a 
an urilor periferice de ardere. Eliminarea acestor defecte, când s-au produs, se va efectua prin 

înc rcare cu material de aport, folosind electrozi de diametru mai mic dar de aceea i calitate ca i 
electrozii sau sârmele de sudare utilizate la executarea lucr rii de baz .   
    Pentru gradul de admisibilitate a defectelor îmbin rilor sudate se pot utiliza prevederile din [22] 
clasa B pentru piesele din clasa de risc 1 A i clasa C pentru piesele din celelalte clase de risc, în 
func ie de importan a piesei.   
   4.3.8. Cur irea zgurii produs  la lucr rile de sudare cu arc electric se va face numai dup  o r cire 
suficient  sau cel pu in dup  ce culoarea zgurii a devenit neagr .   
    Se interzice eu des vâr ire:   
   - r cirea for at  a sudurilor de orice fel, excep ie f când sudarea pl cu elor de uzur  din o el 
austenitic manganos care necesit  r cire for at ;   
   - închiderea prin cioc nire a porilor.   
    Zonele sudurii care con in pori se vor cr ui i resuda cu aten ie. Pentru evitarea form rii porilor se 
vor folosi electrozi cu înveli ul uscat în condi iile de mai jos sau flux. Electrozii i fluxurile de sudare, în 
special cele bazice, se vor usca înainte de utilizare la temperatura de 250°-300°C timp de 2 pân  la 
2,5 ore. Electrozii pentru sudare cu înveli  bazic, dup  uscare în cuptor, se vor p stra în teci metalice 
pân  în momentul utiliz rii, dar nu mai mult de 4-5 ore.   
   4.3.9. Cordoanele prin care se îmbin  dou  piese, sau se remediaz  o cr tur , pot avea la 
mijlocul lor o supraîn are peste nivelul pieselor i vor prezenta tranzi ii line spre margini (figura 1). 
Când condi iile de montaj impun, materialul în plus (i) va fi înl turat printr-un procedeu de prelucrare 
mecanic  (figura 2).   
    h <= 1 mm + 0,1 b   
    b = a + (2 - 4) mm l imea cordonului de sudur    
    a - deschiderea rostului în func ie de unghiul anfren   
    b - l imea cordonului de sudur .   
   4.3.10. L imea cus turilor sudate trebuie s  fie aproximativ constant , iar suprafa a exterioar  
neted  sau cu aspect de solzi, f  cratere, sau crest tur  continu  sau intermitent .   
   4.3.11. La realizarea îmbin rilor sudate sau înc rc rilor cu sudur  se poate utiliza sudura electric , 
în toate variantele ei (sub flux, în medii protectoare de gaze, etc.), sau oxiacetilenic . Atunci când se 
prefer  sau se recomand  un anumit procedeu se va specifica în documenta ie.   
   4.3.12. Dup  executarea lucr rilor de sudare, a tratamentelor termice prescrise, piesele se 
prelucreaz  mecanic, dac  este necesar, în scopul readucerii la dimensiunile ini iale, conform 
documenta iei tehnice a piesei care se recondi ioneaz  prin sudare.   
 

 

 
Figura 1 

 
Îmbin ri de piese cr uite   

 
 

 
Figura 2 

 
Prelucrare dup  sudare   
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    Dac  pe fa a MM a pieselor (p' + p'') se aplic  o alt  pies  este necesar  eliminarea supraîn rilor 
cordoanelor de sudur  "i".   
   4.3.13. Condi ii privind consolidarea îmbin rilor sau remedierea cr turilor utilizând proceduri de 
sudare prin topire.   
    Pentru consolidarea îmbin rilor sudate, atunci când condi iile de func ionare deosebite impun acest 
lucru, se folosesc adaosuri din tabl  sau profile aplicate pe piese, dup  îndep rtarea materialului de 
adaos, peste nivelul pieselor, în scopul realiz rii unui contact perfect între adaosuri i piese. 
Adaosurile se vor p sui pe suprafa a pe care se monteaz i înainte de sudare se vor fixa prin puncte 
de sudur .   
    În func ie de forma lor i de posibilit ile de montaj, adaosurile vor dep i cordonul de sudur , de o 
parte i de alta, precum i la capete, cu circa 100 mm.   
    Capetele i col urile 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 îmbinate se va efectua prin sudur  de col , în cazul când 
lungimea sa este de maxim 300 mm.   
    Dac  lungimea adaosului dep te 300 mm, se va consolida adaosul prin nituri de sudur , adic  
se vor practica în adaos g uri, dispuse convenabil, care dup  prinderea adaosului pe piese, se vor 
umple cu sudur .   
    Grosimile adaosurilor se recomand  a fi:   
   - (1-1,25)s atunci când se monteaz  adaos pe o singur  parte;   
   - (0,7-0,8)s, atunci când se monteaz  adaosuri pe ambele p i, "s" fiind grosimea cea mai mic  a 
piesei care se consolideaz .   
    Grosimile adaosurilor vor putea fi mai mici decât valorile recomandate în cazul în care condi iile de 
montaj sau func ionare ale piesei impun acest lucru.   
    Dimensiunile i pozi iile adaosurilor, în cazul mont rii de adaosuri pe ambele p i, vor fi astfel 
stabilite încât sudurile s  fie decalate una fa  de alta cu minimum 20 mm.   
 

 

 
Figura 3 

 
Consolidarea profilelor fisurate prin intermediul adaosurilor   

 
   4.3.14. Condi ii privind executarea lucr rilor de sudare electric  prin presiune.   
    Sudarea electric  prin presiune este un procedeu de sudare realizat prin utilizarea for ei i a 
energiei termice pe care o dezvolt  piesele datorit  rezisten ei lor electrice într-un circuit electric, ele 
fiind parte a circuitului.   
    Frecvent se întâlnesc dou  cazuri: îmbin ri cap la cap cu refulare de material ( evi, bare, profile) i 
îmbin ri în puncte, prin rezisten i presiune în cazul tablelor sub iri.   
    La executarea sudurilor prin presiune cap la cap se vor respecta urm toarele prevederi:   
   - sec iunile pieselor ce urmeaz  a se îmbina trebuie s  fie identice ca form i dimensiuni i s  
respecte toleran ele la perpendicularitate pe axele pieselor respective;   
   - zonele de contact, suprafe ele laterale pe o lungime de 50 mm începând de la zonele de contact, 
precum i suprafe ele de prindere în bacurile ma inii de sudat, trebuie s  fie cur ate la luciu metalic i 
degresate;   
   - capetele pieselor trebuie s  dep easc  muchiile interioare ale bacurilor ma inii cu o distan  d = 
(0,6 - 0,8)  s1/2, (figura 4);   
   - piesele s  fie coaxiale;   
   - puterea ma inii de sudat electric prin presiune se alege în func ie de valoarea sec iunii, natura 
materialului, grosimea electrodului i rezisten a mecanic  a îmbin rii i se recomand  s  fie mai mare 
de 35 KW pentru sec iuni de pân  la 800 mm2 i mai mare de 75 KW pentru sec iuni cuprinse între 
(800-2400) mm2;   
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   - lungimile pieselor vor fi astfel stabilite încât s in  seama de pierderile prin refularea materialului în 
scopul evit rii deform rii acestora i a asigur rii lungimilor i toleran elor prescrise.   
    Dup  sudare i r cire se va înl tura bavura format i se va controla îmbinarea sudat .   
    Dac  se constat  ader ri imperfecte piesele se rebuteaz .   
    Este admis  îndreptarea barelor lungi rezultate cu deforma ii. Dup  îmbinarea prin sudare prin 
presiune se va executa dup  strunjire un control ultrasonic (CUS) sau cu pulberi magnetice (CPM).   
    La executarea sudurilor de rezisten  prin puncte se vor respecta urm toarele prevederi:   
   - distan a de la axa punctelor de sudur  la marginile tablelor va fi de cel pu in 3,5s;   
   - distan a între centrele punctelor de sudur  va avea valori cuprinse între (3,5d-12d), "d" fiind 
diametrul punctelor de sudur  (figura 5);   
 

 

 
Figura 4 

 
Prinderea pieselor în bacuri la sudarea prin presiune cap la cap   

 
 

 
Figura 5 

 
Îmbin ri în puncte a tablelor sub iri prin rezisten  

electric i presiune   
 
   4.4. Condi ii tehnice privind materialele consumabile utilizate   
   4.4.1. Condi ii tehnice pentru electrozi i sârma electrod   
    În procesul de sudare a pieselor i a subansamblurilor din componen a vagoanelor trebuie utilizate 
tipurile de electrozi i sârme electrozi având caracteristicile prev zute în specifica ia procedurii de 
sudare.   
    Pentru simbolurile electrozilor, notarea caracteristicilor tehnice, condi iile de livrare i depozitare ale 
electrozilor se pot utiliza prevederile din [38]; [39]; [40]; [41]; [43]; [44]; [45]; [46].   
   4.4.2. Condi ii tehnice pentru fluxuri pentru sudare   
    Pentru caracteristicile tehnice, condi iile de livrare i depozitare ale fluxurilor pentru sudare se pot 
utiliza prevederile din [42], [43].   
   4.4.3. Condi ii tehnice pentru gaze de protec ie   
    Pentru caracteristicile fizice i chimice ale gazelor de protec ie utilizate la procedurile de sudare în 
mediu de gaz protector i procedurile de t iere cu gaze sau amestecuri de gaze, purit i, toleran ele în 
amestecuri, butelii de gaz, notare, se pot utiliza prevederile din [40].   
   4.4.4. Condi ii tehnice pentru cablurile electrice, surse de curent, dispozitive de cuplare, 
portelectrozi   
    Pentru caracteristici tehnice, condi ii de livrare, condi ii de utilizare, depozitare se pot utiliza 
prevederile din [48] ... [53].   
 
   5. CONDI II PRIVIND ASIGURAREA CALIT II EXECU IEI SUDURILOR   
    Furnizorii feroviari care recondi ioneaz  prin sudare piese i subansambluri din componen a 
vagoanelor trebuie s  defineasc  condi iile privind asigurarea calit ii execu iei sudurilor i s  asigure 
logistica necesar  respect rii condi iilor de calitate specificate.   
    Asigurarea calit ii execu iei sudurilor se refer  la:   
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   5.1. Personalul pentru sudare   
    Atelierul trebuie s  aib  la dispozi ia sa personal suficient i competent pentru planificarea, 
realizarea, inspec ia i încercarea pieselor i subansamblurilor sudate, în conformitate cu condi iile 
specificate.   
    To i sudorii i operatorii sudori trebuie s  fie califica i printr-o examinare corespunz toare, iar 
înregistr rile referitoare la calificare trebuie s  fie men inute la zi.   
    Furnizorii feroviari care efectueaz  recondi ionarea prin sudare a pieselor i a subansamblurilor din 
componen a vagoanelor trebuie s  numeasc  un responsabil pentru coordonarea sud rii i s -i 
acorde autoritatea necesar  pentru a implementa orice ac iune referitoare la calitatea pieselor 
recondi ionate prin sudare.   
    Sarcinile, natura rela iilor func ionale i limitele responsabilit ii i autorit ii responsabilului pentru 
coordonarea sud rii trebuie s  fie clar definite.   
    Pentru certificarea personalului care efectueaz  examinarea nedistructiv  a pieselor i a 
subansamblurilor sudate se pot utiliza prevederile din [31].   
   5.2. Dot ri pentru efectuarea sudurilor i încerc rilor   
    Furnizorul feroviar trebuie s  dispun  de echipamente i utilaje specifice pentru sudare, adecvate 
procedurilor de sudare utilizate.   
    În situa iile utiliz rii unor utilaje i echipamente noi, la punerea în func iune trebuie efectuate 
încerc ri pentru verificarea func ion rii corecte, în conformitate cu standardele de produs. Înregistr rile 
acestor încerc ri trebuie p strate.   
    Furnizorul feroviar trebuie s  aib  planuri documentate pentru mentenan a utilajelor i 
echipamentelor. Utilajele i echipamentele defecte sau dereglate nu trebuie utilizate.   
   5.3. Activit ile de sudare   
    Pentru recondi ionarea prin sudare a pieselor i a subansamblurilor din componen a vagoanelor, 
furnizorul feroviar trebuie s  elaboreze specifica iile procedurilor de sudare i s  asigure aplicarea 
corect  a acestora.   
    Procedurile de sudare trebuie s  fie calificate înainte de aplicarea la produc ia de serie.   
    Furnizorul feroviar trebuie s  dispun , atunci când este cazul, de proceduri documentate pentru 
tratamentele termice aplicate dup  sudare.   
    De asemenea, furnizorul feroviar poate elabora instruc iuni de lucru specifice pentru detalierea unor 
activit i din specifica iile procedurilor de sudare.   
   5.4. Depozitarea i identificarea metalelor de baz i a materialelor consumabile   
    Depozitarea metalelor de baz i a materialelor consumabile trebuie s  se fac  astfel încât s  se 
evite orice influen  nefavorabil . Identificarea metalelor trebuie s  fie men inut  pe perioada 
depozit rii. Depozitarea se va face în conformitate cu prevederile standardelor de produs i/sau a 
instruc iunilor specifice.   
   5.5. Verific ri, examin ri i inspec ii referitoare la sudare   
    Verific rile, examin rile i inspec iile, trebuie s  fie efectuate la punctele corespunz toare stabilite 
în procesul de recondi ionare, de c tre personalul propriu care are atribu ii în acest scop. Verific rile i 
examin rile se execut  înainte de sudare i în timpul sud rii. Inspec iile se execut  dup  sudare.   
   a) verific rile i examin rile înainte de sudare au ca scop constatarea:   
   - gradului de adecvare i validit ii certificatelor de calificare a sudurilor sau a operatorilor sudori;   
   - gradului de adecvare a specifica iilor procedurilor de sudare;   
   - modului de identificare a materialelor;   
   - execut rii preg tirii pieselor i subansamblurilor ce urmeaz  a fi recondi ionate prin sudare;   
   - gradului de adecvare a condi iilor de lucru i a condi iilor de mediu;   
   - m surilor întreprinse pentru prevenirea accidentelor de munc  în conformitate cu prevederile 
legale specifice de protec ie a muncii.   
   b) verific rile i examin rile în timpul sud rii au ca scop:   
   - verificarea parametrilor de sudare esen iali (intensitatea curentului de sudare, tensiunea arcului 
electric, viteza de avans, etc.);   
   - verificarea temperaturii de preînc lzire între treceri;   
   - verificarea respect rii temperaturii între straturile depuse (nu mai mult de 60°C);   
   - efectu rii adecvate a rosturilor de sudur ;   
   - verificarea succesiunii straturilor de sudur ;   
   - verificarea utiliz rii i manipul rii corecte a materialelor pentru sudare;   
   - inerea sub control a producerii de forma iilor;   
   - verificarea în diferite etape, a dimensiunilor pieselor recondi ionate prin sudur .   
   c) inspec iile dup  sudare au ca scop verificarea calit ii sudurilor prin:   
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   - inspec ie vizual  în scopul constat rii unor defec iuni ca: sub ieri, proeminen e, arsuri, cratere, 
crest turi continue sau intermitente, lips  cordon sudur , fisuri, cr turi;   
   - examin ri nedistructive (cu ochiul liber, cu lupe de grosisment 4, cu lichide penetrante, cu pulberi 
magnetice, ultrasonic, cu radia ii penetrante);   
   - verificarea aspectului, formei i dimensiunilor pieselor sudate;   
   - verificarea rezisten ei la ocuri prin lovirea u oar  a cus turii de sudur i a piesei (de o parte i de 
alta a cus turii) cu un ciocan de mân  de 0,5-1 kg. În cazul când s-au aplicat adaosuri de consolidare 
sudate, loviturile se aplic i pe adaosuri în imediata apropiere a cordonului de sudur ;   
   - înregistrarea rezultatelor inspec iilor dup  sudare.   
    Furnizorii feroviari trebuie s  elaboreze proceduri sau instruc iuni de lucru pentru identificarea 
stadiului inspec iilor, încerc rilor i/sau examin rilor pieselor sudate.   
    Piesele i subansamblurile din componen a vagoanelor încadrate în clasa de risc 1 A recondi ionate 
prin sudare sunt supuse Inspec iei tehnice AFER în conformitate cu prevederile reglement rilor în 
vigoare.   
   5.6. Etalonare   
    Furnizorii feroviari care recondi ioneaz  prin sudare piese i subansambluri din componen a 
vagoanelor trebuie s i asume responsabilitatea pentru etalonarea echipamentului de inspec ie, 

surare i încercare.   
    Toate echipamentele utilizate pentru evaluarea calit ii pieselor i a subansamblurilor recondi ionate 
prin sudare, trebuie s  fie verificate metrologic i etalonate la intervalele de timp specificate în 
documenta iile de referin  ale echipamentelor, de c tre laboratoare autorizate în conformitate cu 
reglement rile în vigoare.   
   5.7. Identificare i trasabilitate   
    Pentru piesele i subansamblurile recondi ionate prin sudare, încadrate în clasa de risc 1 A, 
furnizorii feroviari trebuie s  întocmeasc i s  men in  înregistr ri privitoare la identificarea i 
trasabilitatea pieselor i a subansamblurilor sudate.   
    Aceste înregistr ri trebuie s  con in  cel pu in informa ii referitoare la:   
   - comand , contract (în cazul subcontract rii serviciilor de recondi ionare prin sudare);   
   - înregistr ri ale amplas rii sudurilor i structura piesei sau subansamblului;   
   - marcare, poansonare, etichetare a sudurilor;   
   - trasabilitatea echipamentelor i utilajelor pentru sudare, inclusiv a sudorilor sau a operatorilor 
sudori, în raport cu sudurile efectuate;   
   - calificarea sudorilor;   
   - calificarea/aprobarea procedurilor de sudare;   
   - procedurile pentru examin ri nedistructive i calificarea personalului abilitat;   
   - materialele utilizate (tip, num rul lotului sau arjei);   
   - remedierile efectuate la produsele neconforme (pentru defecte admise).   
   5.8. Înregistr ri referitoare la calitate   
    Înregistr rile referitoare la calitatea pieselor i a subansamblurilor din componen a vagoanelor 
recondi ionate prin sudare trebuie s  con in  cel pu in:   
   - înregistrarea analizei modului de recondi ionare prin sudare a pieselor i a subansamblurilor cu 
defecte (fisuri, cr turi, uzuri);   
   - certificatele de calitate ale materialelor utilizate (consumabile);   
   - specifica iile procedurilor de sudare i procesele verbale de calificare a procedurilor de sudare;   
   - certificatele de calificare ale sudorilor i ale personalului pentru examin ri nedistructive;   
   - înregistr rile referitoare la tratamentele termice atunci când tehnologiile de recondi ionare prin 
sudare prev d aplicarea tratamentului termic;   
   - rapoartele examin rilor nedistructive;   
   - documentele cu m sur torile dimensionale (fi ele de m sur tori);   
   - înregistr ri ale verific rilor echipamentelor de sudare înainte de utilizare;   
   - înregistr rile verific rilor metrologice inclusiv a etalon rii echipamentelor utilizate la controlul i 
examinarea sudurilor;   
   - înregistr rile rezultatelor inspec iilor efectuate înainte de sudare, în timpul sud rii i dup  sudare;   
   - analiza contractului în cazul subcontract rii unor lucr ri de sudur i servicii (examin ri 
nedistructive, tratament termic).   
   5.9. Subcontractarea   
    În cazul în care furnizorii feroviari, care recondi ioneaz  prin sudare piese i subansambluri din 
componen a vagoanelor, subcontracteaz  lucr ri de sudare, inspec ie, examinare nedistructiv , 
tratament termic, toate specifica iile i condi iile de execu ie trebuie comunicate subcontractantului.   
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    Subcontractantul trebuie s  furnizeze furnizorului feroviar toate înregistr rile i documentele pentru 
lucr rile cerute prin contract.   
    Furnizorul feroviar trebuie s  se asigure înainte de perfectarea contractului c  subcontractantul 
poate îndeplini toate condi iile de calitate specificate în contract i c  este autorizat ca furnizor feroviar 
conform reglement rilor în vigoare.   
    Subcontractantul trebuie s  efectueze lucr rile subcontractate sub responsabilitatea i la dispozi ia 
furnizorului feroviar.   
 
   6. PRESCRIP II PRIVIND RECONDI IONAREA PRIN SUDUR  A PIESELOR I 
SUBANSAMBLURILOR COMPONENTE ALE VAGOANELOR   
   6.1. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudur  a pieselor i a subansamblurilor componente ale 
sa iurilor.   
    Subansamblurile i piesele componente care se recondi ioneaz  prin sudur  sunt cele prev zute în 
[54].   
    Pentru electrozii i sârmele electrod utilizate la sudare se pot respecta prevederile din [41] i [42].   
   6.1.1. La recondi ionarea i remedierea prin sudare a elementelor asiului este permis :   
   - sudarea cr turilor i fisurilor;   
   - înc rcarea uzurilor dac  nu dep esc 40% din grosimea profilelor;   
   - înlocuirea prin sudur  a por iunilor deteriorate cu segmente de acela i tip.   
    Por iunea înlocuitoare trebuie s  aib  forma i dimensiunile ini iale ale por iunii înlocuite, iar 
îmbinarea se realizeaz  prin sudarea cap la cap în V cu completare la r cin  (figura 6).   
 

 

 
Figura 6 

 
Exemple de debitare a profilelor înlocuitoare   

 
   6.1.2. La traversa frontal  sunt permise urm toarele lucr ri de reparare prin sudur :   
   6.1.2.1. Înc rcarea coroziunilor de la t lpile profilelor, dac  nu dep esc 40% din grosimea nominal  
a t lpilor i au o lungime de maxim 500 mm;   
    Dup  executarea lucr rilor preg titoare în vederea execut rii opera iei de sudare, regiunea ce 
urmeaz  a se suda se împarte în zone de lungime 100-150 mm. Înc rcarea cu sudur  a zonelor i 
depunerea straturilor se recomand  a se face alternativ pentru evitarea deforma iilor pieselor. Pentru 
exemplificare, în figura 7 se prezint  o zon  corodat  în lungime de 500 mm. Dac  nu este stabilit 
altfel, zonele se vor suda în ordinea I-III; II-IV; cordoanele de sudur  se vor depune în ordinea (1, n); 
(2, n-1) ... (figura 7b), iar depunerea cordoanelor de sudur  se execut  conform punctului 5.1.1 (b) din 
[54].   
 

 

 
Figura 7 
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Compensarea prin sudare a zonelor corodate de la t lpile profilelor   

 
 

 
Figura 8 

 
Consolidarea zonelor corodate de la t lpile profilelor   

 
   6.1.2.2. Compensarea uzurilor i consolidarea zonelor corodate de la t lpile profilelor prin 
intermediul adaosurilor având grosimea conform punctului 5.1.4 (c) din [54] dac  aceste zone au 
lungimea mai mare de 500 mm, dar nu dep esc 40% din grosimea t lpilor (figura 8).   
    Înainte de efectuarea opera iilor de compensare i consolidare a zonelor corodate, suprafe ele 
necorodate i cele care se acoper  se cur  mecanic i se protejeaz  anticoroziv cu grund sudabil.   
    Adaosul se va fixa pe talpa profilului prin puncte (hafturi) de sudur  având lungimea de circa 10 
mm, dup  care se va suda pe întregul contur prin suduri de col  conform punctului 5.1.4 (e) din [54].   
    Adaosurile se pot înt ri prin nituri de sudur  de  10-20 mm la distan e de aproximativ 150-200 
mm. Se recomand  ca în imea cordonului de sudur  s  nu dep easc  grosimea adaosului cu mai 
mult de 1 mm.   
   6.1.2.3. Remedierea cr turilor radiale, de tipul celor notate cu a i a' (figura 9) din orificiul "O" 
pentru trecerea tijei tamponului la vagoanele de marf  de tip vechi, sau b i b' din orificiul "R" pentru 
rozeta de ghidare a tijei cârligului de trac iune, este permis  cu condi ia ca aceste cr turi s  nu 
dep easc  marginile g urilor respective.   
 

 

 
Figura 9 

 
Remedierea unor fisuri de pe inima traverselor frontale   

 
    Sudarea se va efectua în "V" începând de la gaura de limitare a cr turii i surplusul de material 
se va poliza la nivelul suprafe ei traversei.   
    La astuparea orificiilor de trecere a tijelor tampoanelor, atunci când se înlocuiesc tampoanele de tip 
vechi, se vor utiliza rondele din o el prelucrate la periferie sub un unghi de 45°. Dup  sudare surplusul 
de material se va cr ui i poliza la nivelul traversei (figura 10).   
 

 

 
Figura 10 

 
Astuparea g urilor de trecere de la tampoanele de tip vechi   
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    Remedierea cr turilor din inima traversei frontale (vezi figura 9) dac  proiec ia "h" pe vertical  a 
lungimii cr turii nu dep te jum tate din în imea "H" a profilului.   
    Sudarea se va executa bilateral în "Y", întâi la interior i apoi, dup  cr uire, la exterior.   
    Surplusul de material se va poliza la nivelul suprafe elor inimii profilului i se va consolida 
remedierea executat  printr-un adaos montat la interior, cu sau f  nituri de sudur , în func ie de 
lungimea adaosului (vezi figura 9).   
   6.1.2.4. Se pot executa i urm toarele lucr ri de sudare:   
   a) remedierea a cel mult trei cr turi grupate, în inima profilului, dintre care o cr tur  poate 
continua i în una din t lpi, cu condi ia ca lungimea ei s  nu dep easc  50% din lungimea sec iunii 
profilului (inim  plus t lpi). În cazul dep irii acestor limite se va apela la por iuni înlocuitoare de profil;   
    Când cr turile sunt numai în inim , consolidarea se va face cu adaosuri din tabl . La 
consolidarea cr turii care p trunde în una din t lpi, se va folosi un profil "U" corespunz tor (figura 
11), astfel ca s  intre perfect între cele dou  t lpi.   
 

 

 
Figura 11 

 
Consolidarea cr turilor remediate prin sudare de pe inima 

i t lpile frontale   
 
   b) înlocuirea unei p i din inima traversei printr-un petic de dimensiuni corespunz toare când 
cr turile radiale ce pornesc din inima traversei frontale sunt grupate pe o zon  ce reprezint  1/3 din 
în imea inimii;   
    Sudarea se va executa din ambele p i i dac  este necesar surplusul de material se va poliza.   
   c) consolidarea sudurilor vechi, dac  la controlul efectuat s-a constatat c  nu sunt corespunz toare, 
caz în care cus turile se cr uiesc se resudeaz i apoi se consolideaz .   
   6.1.3. Recep ionarea lucr rilor de sudare la traversa frontal  va consta în verificarea aspectului, a 
dimensiunilor, a calit ii i a rezisten ei la oc a cus turilor prin lovire u oar  cu un ciocan de 0,5 kg 
conform [60].   
   6.1.4. Metoda de reparare, prin sudare a rozetei de ghidare pentru tija cârligului de trac iune se va 
alege, în func ie de m rimea uzurilor, astfel:   
   - înc rcarea cu sudur  a suprafe elor uzate (figura 12);   
 

 

 
Figura 12 

 
Compensarea prin sudur  a coroziunilor de la rozeta de ghidare 

a tijei cârligului de trac iune   
 
   - mortezarea peretelui sub iat i aplicarea unui adaos, cu condi ia ca peretele s  nu fie sub iat mai 
mult de 50% din grosimea ini ial .   
    În ambele cazuri, înainte de sudare, suprafe ele se vor cur a la luciu metalic.   
    Alegerea metodei se face în func ie de gradul de uzur  stabilit i face obiectul tehnologiei de 
recondi ionare elaborat  de furnizorul feroviar.   
 

 

 
Figura 13 
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Consolidarea fisurilor longitudinale de pe inima longeroanelor   

 
 

 
Figura 14 

 
Consolidarea fisurilor longitudinale din dreptul supor ilor de arc   

 
 

 
Figura 15 

 
Consolidarea fisurilor transversale din dreptul suprafe elor de arc   

 
   6.1.5. Zonele din lonjeroanele principale care con in rupturi i cr turi remediate prin sudare, se vor 
remedia astfel:   
   a) sudarea cr turilor transversale prelungite pe una din t lpi i consolidarea zonei cu adaos în 
form  de "U" la interiorul profilului.   
   b) sudarea unei cr turi transversale în dreptul unei îmbin ri, cu condi ia ca lungimea ei s  nu 
dep easc  50% din în imea profilului i consolidarea zonei cu adaos în form  de "U", fixat cu nituri 
de sudur i apoi sudat (figura 16b).   
    Se admite remedierea prin sudare a coroziunilor p trunse din inimi. Dup  sudare, zona remediat  
se consolideaz  cu adaosuri în form  de "U", fixate cu nituri de sudur  la capete (cu cel pu in dou  
rânduri de nituri) i apoi sudate la periferie (figura 16a).   
   6.1.6. La vagoanele de marf  pe dou  osii, c rora nu li se va mai efectua repara ie capital , se 
admite remedierea prin sudare a cr turilor astfel:   
   a) în zonele cu rupturi transversale se vor aplica adaosuri în form  de "U" la interiorul profilului i 
plate la exteriorul inimii (figura 3).   
   b) în zonele cu cr turi transversale se vor aplica adaosuri în form  de "U" numai la interiorul 
profilului (figura 11).   
   c) în zonele cu cr turi longitudinale, se vor aplica adaosuri plate la interiorul profilului (figura 13), 
cu sau f  nituri de sudur , în func ie de lungimea adaosului;   
   d) în zonele cu cr turi longitudinale din dreptul suporturilor cap arc, dup  demontarea prealabil  a 
pieselor care ar împiedica opera ia de montare i sudare a adaosului, se aplic  un adaos col ar în 
interiorul profilului prin ajustare corespunz toare i sudare pe toat  periferia (figura 14). Cr turile 
longitudinale de lungime mai mic  de 100 mm din celelalte regiuni ale inimii lonjeronului principal nu 
se consolideaz ;   
   e) în zonele cu cr turi transversale din dreptul suporturilor cap arc, dup  demontarea prealabil  a 
pieselor care ar împiedica opera ia de montare i sudare a adaosului, se aplic  un adaos în form  de 
"U" în interiorul profilului (figura 15).   
   6.1.7. La lonjeroanele i traversele intermediare se admit urm toarele remedieri prin sudare:   
   a) înc rcarea suprafe elor corodate care nu dep esc 30% din grosimea ini ial  a inimii, sudura 
rezultat  putând s  dep easc  cu 2-3 mm nivelul suprafe ei inimii:   
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   b) înc rcarea suprafe elor corodate mai adânci de 30% din grosimea ini ial  a inimii, dar nep trunse 
i consolidarea zonei înc rcate cu adaos de lungime minim  100 mm;   

   c) pentru zonele corodate, remediate prin înc rcarea cu sudur , din dreptul îmbin rilor, lungimea 
adaosului va fi astfel stabilit  încât s  permit  amplasarea a cel pu in dou  rânduri de nituri de sudur , 
la un cap t i sudare la cel lalt cap t (figura 16a);   
   d) înc rcarea zonelor corodate care nu dep esc 50% din grosimea ini ial  a t lpilor. Dac  
suprafa a înc rcat  dep te lungimea de 500 mm, zona respectiv  se va consolida cu adaos fixat 
cu nituri de sudur i apoi sudat;   
   e) sudarea cr turilor din inim i consolidarea lor cu adaosuri plate.   
    Sudarea col urilor profilelor (profile simple, duble pieptar, duble aparat de trac iune, duble diagonal 
i similare) care fac leg tura dintre diverse elemente ale asiului (lonjeroane principale i intermediare, 

traverse frontale i intermediare, etc.) se face în urm toarele condi ii:   
   - adâncimea i suprafa a coroziunilor s  nu dep easc  50% din grosimea ini ial , respectiv 
suprafa a unghiului;   
   - lungimea "L" a cr turii, dup  cr uire (L = l + aproximativ 10 mm) s  nu dep easc  70% din 
în imea profilului (figurile 17, 18, 19 i 20);   
    Cr uirea cr turilor se va executa conform prevederilor de la punctul 4.2.3. al prezentei norme. 
Potrivit acestor prevederi, în cazul când cap tul cr turii este la o distan  mai mic  de 40 mm de 
marginea tablei, cr uirea se va executa pe toat  în imea H a profilelor (figura 22).   
   6.1.8. Remedierea cr turilor profilelor de la asiurile de construc ie nituit  (vagoane de tip vechi)   
    La remedierea prin sudare a cr turilor profilelor, exist  urm toarele situa ii:   
   a) indiferent de lungimea cr turii cr uite, peste 40% din niturile de fixare a profilelor de asiu 
prezint  jocuri;   
   b) lungimea cr turii cr uite reprezint  maxim 70% din în imea profilului i maxim 40% din 
niturile de fixare a profilelor asiului prezint  jocuri.   
    Profilele duble, care prezint  cr turi la ambele col uri, se vor încadra la pct. a) dac  cel pu in una 
din cr turi îndepline te condi iile respective.   
    Figurile explicative sunt simplificate, iar forma profilelor depinde de tipul vagonului.   
 

 

 
Figura 16 

 
Consolidarea cr turilor transversale din dreptul unei îmbin ri (b) 

i a coroziunilor p trunse (a)   
 

 

 
Figura 17 

 
Exemplu de fisur  de col    
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Figura 18 

 
Lungimea fisurii de col  cr uite   

 
 

 
Figura 19 

 
Situa ia cr uirii unei fisuri a c rei lungime nu dep te 40 mm 

de marginea profilului   
 

 

 
Figura 20 

 
Situa ia cr uirii unei fisuri a c rei lungime se apropie de marginea 

profilului la o distan  - 40 mm   
 
   6.1.8.1. La remedierea prin sudare a cr turilor de la punctul (6.1.8.a) se vor efectua urm toarele 
opera ii:   
   a) demontarea profilului de la asiu prin t ierea niturilor;   
   b) cr uirea în "V" a cr turilor dinspre interiorul profilului (figurile 21 i 22) i preg tirea pentru 
sudare;   
   c) sudarea cr turii cu profilul a ezat în pozi ie jgheab; cordoanele de sudur  se vor depune pe 
toat  lungimea, în ordinea din figura 23, dinspre interiorul profilului;   
   d) cr uirea adâncimii sudurii (figura 24);   
   e) sudarea cr turii dinspre exteriorul profilului; cordoanele de sudur  se vor depune în ordinea din 
figura 25, iar ansamblul sudurii se va prezenta ca în figura 26;   
   f) regularizarea cordonului de sudur  la interiorul i exteriorul profilului prin cr uire i/sau polizare 
pentru a se asigura o tranzi ie lin  (figurile 27, 28 i 29) între sudur i suprafa a profilului;   
   g) controlul calit ii cordonului de sudur  rezultat i remedierea defectelor;   
   h) montarea profilului reparat la asiu i executarea nituirii;   
   i) confec ionarea unor nervuri de înt rire din tabl  de o el de grosime egal  cu grosimea tablei din 
care este confec ionat profilul, [(a(-1))^(+2) mm] a c ror form  (figurile 30 i 31) depinde de forma i 
rolul profilelor la care se monteaz .   
    Forma nervurilor de înt rire (figura 30 i 31) este în func ie de forma i func ia profilelor la care se 
monteaz ;   
   j) montarea nervurilor de înt rire, care se face în func ie de lungimea cr turii cr uite, în imea i 
func ia profilului.   
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Figura 21 

 
Cr uirea fisurilor de col    

 
 

 
Figura 22 

 
Dimensiunile de cr uire a fisurilor de col    

 
 

 
Figura 23 

 
Ordinea de depunere a cordoanelor de sudur  la fisurile de col  

cu remediere de la interior   
 

 

 
Figura 24 

 
Cr uirea pe adâncime dup  sudare din interior   

 
 

 
Figura 25 

 
Ordinea de depunere a cordoanelor de sudur  la fisurile de col  

cu remediere de la exterior   
 

 

 
Figura 26 

 
Cr uirea pe adâncime dup  sudare din exterior   
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Figura 27 

 
Cr uirea dup  sudare   

 
 

 
Figura 28 

 
Polizarea surplusului de material   

 
 

 
Figura 29 

 
Piesa finisat    

 
 

 
Figura 30 

 
Nervur    

 
 

 
Figura 31 

 
Nervur    

 
 

 
Figura 32 

 
Metod  de sudare a nervurii   
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Figura 33 

 
Metod  de sudare a nervurii de col    

 
 

 
Figura 34 

 
Consolidarea a dou  col uri de profil cu nervuri   

 
 

 
Figura 35 

 
Consolidare cu nervur  central    

 
 

 
Figura 36 

 
Consolidare cu nervur  sudat  pe contur   

 
 

 
Figura 37 

 
Consolidare cu dou  nervuri   

 
    Prevederile ce trebuie respectate la remedierea prin sudare a cr turilor prev zute la punctul 
6.1.8.a, sunt:   
   a) nu se aplic  nervuri de înt rire la sudurile pentru care lungimea cr turii cr uite reprezint  30% 
din în imea profilului;   
   b) nervuri de înt rire de forma celor din figura 30 se aplic  la profilele simple (figura 32 i 33), duble 
cu un singur col  remediat i duble cu ambele col uri remediate dac  prin interiorul lor trec alte piese 
(figura 34);   
   c) amplasarea nervurii de înt rire de forma celor din figura 31 se utilizeaz  la profilele duble cu 
ambele col uri remediate dac  prin interiorul lor nu trec alte piese (figurile 35 i 36);   
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   d) se pot folosi câte dou  nervuri de înt rire (figurile 37, 38 i 39) în condi iile stabilite prin 
tehnologiile de sudare;   
   e) amplasarea nervurii de înt rire, când se monteaz  o singur  nervur , se va face, pentru cele de 
forma din figura 30, la jum tatea lungimii de cr uire (figura 40), în cazul profilelor simple sau duble cu 
un col  remediat, i la jum tatea respectiv  a celor dou  lungimi de cr uire, în cazul profilelor duble 
cu ambele col uri remediate (figura 41). Când se monteaz  o singur  nervur  de forma celor din figura 
31, în cazul profilelor duble cu ambele col uri remediate, amplasarea nervurii se va face la jum tatea 
celei mai mari lungimi de cr uire (figura 42):   
   f) amplasarea a dou  nervuri de înt rire, de forma celor din figura 30, se va face la circa o p trime 
din lungimea cr turii cr uite de la capetele sudurii pentru un profil simplu (figura 43) sau un profil 
dublu cu un singur col  cr pat i dup  aceea i regul  la profilele duble cu ambele col uri cr pate 
(figura 44), inând seama de lungimile respective. Când se monteaz  dou  nervuri de forma celor din 
figura 31, în cazul profilelor duble i ambele col uri remediate, amplasarea se va face dup  aceea i 
regul i inând seama de lungimea cea mai mare (figura 45).   
    Pozi iile nervurilor de înt rire se vor putea abate de la amplas rile teoretice men ionate dac  niturile 
sau alte piese impun acest lucru.   
    În toate cazurile, sudarea nervurilor se va executa în urm toarea ordine: întâi partea superioar , 
apoi partea inferioar  (figurile 32, 33 i 35),   
   6.1.8.2. La remedierea prin sudare a cr turilor profilelor de la punctul 6.1.8. b) se vor respecta 
urm toarele opera ii:   
   a) demontarea niturilor cu joc;   
   b) consolidarea profilului la asiu în scopul înl tur rii fenomenului de contrac ie datorat sudurii;   
   c) cr uirea cr turii (figurile 18 i 19). La remedierea cr turii este necesar a se cr ui întreaga 
în ime a profilului (figurile 19 i 20), profilul se demonteaz  de la asiu;   
   d) sudarea cr turii numai dinspre interiorul profilului (figura 23):   
   e) regularizarea cordonului de sudur  (figura 27) numai la interior;   
   f) controlul calit ii cordonului de sudur  rezultat i remedierea defectelor;   
   g) demontarea buloanelor de fixare i executarea nituirii;   
   h) montarea de nervuri de consolidare conform prevederilor pentru punctul 6.1.8.a).   
    În ambele situa ii;   
   a) un col  al unui profil poate fi remediat prin sudare numai o singur  dat , dup  care se înlocuie te;   
   b) înainte de sudare, electrozii se vor usca în mod obligatoriu timp de dou  ore conform prevederilor 
din fi ele tehnice ale produc torului.   
 

 

 
Figura 38 

 
Consolidare cu nervuri de col    

 
 

 
Figura 39 

 
Consolidare cu dou  nervuri centrale   
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Figura 40 
 

Consolidarea cr turii de col  cu o nervur    
 

 

 
Figura 41 

 
Consolidarea cr turilor de col  cu 2 nervuri   

 
 

 
Figura 42 

 
Consolidarea cr turilor cu o nervur  central    

 
 

 
Figura 43 

 
Consolidarea cr turilor de col  cu dou  nervuri   

 
 

 
Figura 44 

 
Consolidarea cr turilor de col  cu câte 2 nervuri   

 
 

 
Figura 45 
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Consolidarea cr turilor de col  cu 2 nervuri centrale   

 
 

 
Figura 46 

 
Exemplu de înlocuire a construc iilor nituite cu profile sudate la asiu   

 
 

 
Figura 47 

 
Exemplu de înlocuire a construc iilor nituite cu profile sudate la asiu   

 
 

 
Figura 48 

 
Exemplu de înlocuire a construc iilor nituite cu profile sudate la asiu   

 
 

 
Figura 49 

 
Exemplu de înlocuire a nituirii cu sudur  la supor ii 

de trecere a epu elor   
 

 

 
Figura 50 

 
Varianta nituit  de prindere a supor ilor de trecere a epu elor   

 
 

 
Figura 51 
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Remedierea cr turilor din chesonul pentru epu e   

 
 

 
Figura 52 

 
Remedierea defectelor de la arborii coti i pentru închiderea obloanelor   

 
   6.1.9. Lucr ri de sudare executate la diferite piese fixate pe asiu:   
   a) remedierea cr turilor sau desprinderilor sudurilor de fixare, dup  cr uirea i preg tirea în 
vederea sud rii, la supor ii de diferite tipuri pentru inele de rulare a u ilor precum i pentru ina 
inferioar  de rulare a u ilor laterale de la vagoanele de marf  acoperite;   
   b) înlocuirea fix rii prin nituri sau uruburi cu fixare prin sudare, la supor ii inelor de rulare pentru 

ile laterale ale vagoanelor de marf  acoperite (figurile 46, 47, 48), la supor ii de trecere a epu elor 
(figura 49) sau de pe p ile laterale sau frontale ale traversei frontale (figura 50), când niturile sau 
uruburile sunt sl bite în îmbinare sau supor ii trebuie înlocui i;   

   c) înc rcarea uzurilor locale ale inelor de rulare pentru u ile laterale ale vagoanelor de marf  
acoperite i apoi ajustarea la profil a acestora;   
   d) remedierea cr turilor i desprinderilor, dup  cr uire i preg tire pentru sudare, a sudurilor de 
fixare pentru diferite piese ca: balamale pentru rabatarea pere ilor laterali, ochiuri de ancorare, supor ii 
pentru fixarea epu elor rabatabile în pozi ie vertical , supor ii repaus i de trecere pentru epu e, 
etc.;   
   e) remedierea cr turii de tip S1 în sudura de la baza superioar  a capacului "A" care împreun  cu 
profilul "U" constituie baza chesonului epu ei "P", precum i a unei cr turi de tip S2 care porne te 
de la gaura "C" a buc ei "B" (figura 51).   
    epu ele cu cr turi remediate se vor monta alternativ cu epu e care nu au avut cr turi 
remediate.   
   f) repararea arborilor coti i, care servesc la închiderea obloanelor frontale ale vagoanelor de marf  
descoperite i lucreaz  în supor ii de pe traversele frontale, prin urm toarele opera ii:   
   - remedierea prin cr uire, preg tire pentru sudare i refacerea sudurilor cr pate sau desprinse s, 
dintre manivelele m i m' i por iunile de eav  aferente t (figura 52);   
   - înlocuirea por iunilor vechi de eav  t dac  prezint  cr turi, rupturi, deforma ii etc. i sudarea 
por iunilor noi la manivelele m i m';   
   - remedierea sudurilor defecte, dintre mânerul de manipulare a arborelui M la unul din capete i 
manivela aferent , sau înlocuirea mânerului de manipulare vechi cu altul nou, prin cr uirea sudurii 
vechi i preg tirea pentru sudare.   
   6.1.10. Repararea inelelor de ghidare   
    Lucr rile de remediere prin sudare a inelelor de ghidare limitatoare sunt diferite în func ie de 
valoarea jocului de montaj dintre inelul sudat de talpa inferioar  a asiului i interiorul crapodinei 
astfel:   
   a) pentru valorile prescrise ale jocului de montaj   
   - se completeaz  grosimea cordonului de sudur  ini ial, dac  acesta nu are grosime uniform  (cel 
pu in 8 mm), respectiv laturile cordonului de 12 mm (figurile 53 i 54);   
   - se completeaz  discontinuit ile cordonului de sudur  cu respectarea dimensiunilor (figura 55).   
   b) pentru alte valori ale jocului de montaj   
   - t ierea cu flac  a cordonului inferior de sudur  evitându-se atingerea t lpii asiului;   
   - polizarea resturilor de sudur  la nivelul suprafe ei t lpii.   
    În cazul în care inelul este rupt sau lips  se vor executa urm toarele opera ii:   
   a) preg tirea unui nou inel (figura 55) cu respectarea profilului pentru opera ia de sudare;   
   b) montarea provizorie pe asiu a inelului prin puncte de sudur  la interior (figura 56) cu respectarea 
jocului de montaj prescris;   
   c) executarea sudurii de fixare pe periferia exterioar  prin depuneri scurte i în ordinea 1-12 (figura 
57) a stratului de sudur  de r cin  (figura 58); în aceea i ordine se depun apoi straturile 2 i 3 f  
a dep i muchia XX (figura 60), iar materialul care dep te muchia va fi înl turat prin cr uire i 
polizare;   
   d) executarea sudurii interioare în ordinea 1-8 (figura 59) a straturilor de sudur  succesive 4, 5 i 6.   
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Figura 53 

 
Remedierea inelelor de ghidare prin completare cu sudur  

a cordonului ini ial uzat   
 

 

 
Figura 54 

 
Remedierea inelelor de ghidare la care cordonul ini ial este incomplet   

 
 

 
Figura 55 

 
Dimensiunile inelului de ghidare în form  finit    

 
 

 
Figura 56 

 
Montare prin sudur  în 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 r cin  a inelului de ghidare   

 
 

 
Figura 59 

 
Ordinea de depunere a cordoanelor interioare   

 
    Înainte de utilizare electrozii se vor usca în mod obligatoriu la temperatura de 250°-300°C timp de 2 
ore.   
    Straturile 1 i 4 i eventual 2 i 5 se vor executa cu electroni de diametrul 2,5 mm iar celelalte 
straturi cu electrozi de diametrul 3,25 mm.   
    Cordonul de sudur  interior va avea treceri line spre inel i talpa asiului, în care scop se va poliza.   
    Lucr rile de sudare fiind "peste cap", se execut  numai de c tre sudori califica i i experimenta i.   
   6.1.11. Repararea furcilor de osie   
    La furcile de osie f  adaosuri se admit urm toarele lucr ri de reparare prin sudare:   
   a) remedierea cr turilor a' din bra ele laterale sau a'' din bra ele sau cadrul de ghidare a cutiei de 
osie (figurile 61 i 62);   
    Execu ia remedierii se va face cu respectarea prevederilor de la punctul 4.3. i a celor precizate în 
figura 64;   
   b) înc rcarea, electric sau oxiacetilenic, a g urilor uzate b de la furcile de osie (figurile 62 i 63);   
   c) înc rcarea, electric sau oxiacetilenic, a uzurilor de la bra ele sau cadrul de ghidare c dac  
adâncimea acestora este de maximum 5 mm (figura 62);   
   d) remedierea unei cr turi d la unghiul de îmbinare a unui bra  lateral cu bra ul de ghidare sau 
ramura aferent  de ghidare de la cadrul furcii (figura 61), dac  lungimea I a cr turii este de 
maximum 50% din lungimea de îmbinare L. Opera ia de remediere se va executa ca la punctul a). 
Dup  sudarea cr turii se va monta tot prin sudare un adaos triunghiular de consolidare (figurile 61 
i 62).   

   e) înlocuirea cu un "fragment" nou, a unei por iuni rupte dintr-un bra  lateral sau bra  de ghidare rupt, 
dac  ruptura f', respectiv f'', este la distan a F <= 80 mm fa  de gaura inferioar  de fixare la asiu. În 
caz contrar, îmbinarea se va realiza la aceast  distan  minim  (figurile 61 i 62). Preg tirea se va 
face pentru sudare cap la cap bilateral  în "Y";   
 

 

 
Figura 60 

 
Ordinea de depunere a cordoanelor de sudur  la r cin  în interiorul 

i exteriorul inelului de ghidare   
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Figura 61 

 
Consolidarea furcilor de osie   

 
 

 
Figura 62 

 
Consolidarea furcilor de osie   

 
 

 
Figura 63 

 
Remedierea cr turilor de la furcile de osie   

 
 

 
Figura 64 

 
Succesiunea opera iilor de remediere a cr turilor   

 
   f) înlocuirea unuia sau ambelor bra e laterale rupte, dac  ruptura este în sec iunea de îmbinare XX 
cu bra ul de ghidare, respectiv cu bra ul aferent de la cadrul furcii (figurile 61 i 62). Preg tirea se va 
face pentru sudare cap la cap bilateral  în Y, iar dup  sudare se va monta un adaos triunghiular 
pentru consolidare;   
   g) remedierea începuturilor de cr turi a sau b (figura 63) la furcile de osii tip UIC.   
    Cordoanele rezultate în urma opera iilor de sudare vor avea o în ime de maxim 1,5 mm fa  de 
suprafa a piesei de baz . Când este necesar cordonul de sudur  poate fi polizat pân  la nivelul 
suprafe ei.   
   6.2. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudare a pieselor i a elementelor componente ale 
suspensiilor vagoanelor   
   6.2.1. La supor ii cap arc, forja i sau matri i, se admit urm toarele lucr ri de remediere;   
   a) înc rcarea cu sudur  a g urilor de la t lpi i a celei pentru bulon dac  au fost dep ite limitele de 
uzur  admise precizate în figura 65 precum i a fisurilor pornite din g urile de prindere (figura 68);   
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Figura 65 

 
Remedierea uzurilor de la supor ii cap arc   

 
   b) remedierea cr turilor A i B din t lpi, respectiv C la unghiul de îmbinare al celor dou  t lpi, în 
func ie de lungimile lor (figura 66).   
    Se admite remedierea prin sudare dac  lungimile cr uirilor sunt a, b <= 0,5S, c <= 0,25L,   
    Placa de consolidare P va avea: h = H-3 mm sau h = 2/3 H în func ie de în imea H a suportului. 
Valoarea în imii h va fi stabilit  prin tehnologia de recondi ionare.   
    Preg tirea se va face pentru sudare cap la cap bilateral  în "Y". Dup  remedierea cr turilor se va 
aplica o plac  de consolidare preg tit  pentru sudare în "K" i amplasat  simetric fa  de l imea 
suportului. Grosimea tablei din care se confec ioneaz  placa de consolidare este de 14 ± 2 mm;   
   c) înlocuirea unui picior sau a ambelor picioare rupte sau a uneia sau a ambelor t lpi rupte, dar 
numai cu fragmente în form  de picior (figura 67). Preg tirea se va face pentru sudare cap la cap 
bilateral  în "Z", ob inându-se sudurile S1 i S2. Dup  sudare se va aplica un adaos de consolidare 
având dimensiunile precizate în figur . Se interzice sudarea supor ilor cap arc confec iona i din font .   
 

 

 
Figura 66 

 
Remedierea i consolidarea cr turilor de la supor ii cap arc   

 
 

 
Figura 67 

 
Înlocuirea prin sudur  a picioarelor rupte de la supor ii cap arc   

 
 

 
Figura 68 

 
Tipuri de fisuri în t lpile supor ilor cap arc   
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Figura 69 

 
Tipuri de fisuri la supor ii cap arc de tip cheson   

 
   6.2.2. La supor ii cap arc de tip UIC (format cheson) se permite remedierea prin sudare a 
cr turilor aa sau bb, din cordonul de sudur  de îmbinare (figura 69), sau a unei cr turi dd, din 
unul din cordoanele de sudur  pentru fixarea buc ei B, f  demontarea suportului de la vagon.   
    În cazul cr turilor dd din cordoanele de sudur  pentru fixarea buc elor, dac  lungimea lor 
dep te 50% din lungimea cordonului, se cr uie te toat  sudura veche.   
    La executarea cr uirilor se va ine seama de prevederile de la punctul 4.2 din prezenta norm  
tehnic  feroviar .   
    Este interzis  remedierea cr turilor cc ramificate din cordonul de sudur  de îmbinare sau ee 
situate deasupra buc ei B (figura 69).   
   6.2.3. La bidoanele tr toare de arc se admit urm toarele lucr ri de reparare prin sudare:   
   a) înc rcarea fe elor interioare uzate ale bra elor furcate, dac  uzura nu dep te 20% din 
grosimea normal  a bra ului (figura 70). Deoarece la bra ele furcate se admite o singur  reparare prin 
sudare, pentru prevenirea unei a doua lucr ri ele se vor poansona cu litera S. Poansonarea se va face 
pe partea exterioar  a bra ului remediat i departe de col uri;   
   b) montarea unui cap sau a unei tije noi, dar folosind numai sudarea prin presiune pe ma ini de 
sudat cap la cap prin rezisten  electric i cu condi ia ca zona de îmbinare s  nu se afle într-o 
regiune de schimbare a sec iunii, exemplu sudura b din figura 70:   
   c) înc rcarea g urilor a c ror uzur  dep te limitele admisibile (figura 70).   
 

 

 
Figura 70 

 
Remedierea prin sudur  a uzurilor de la bra ele furcate   

 
 

 
Figura 71 

 
Remedierea defectelor de la leg turile de arc   

 
    Dup  opera ia de sudare, buloanele tr toare, vor fi supuse unui tratament termic de recoacere de 
detensionare, apoi prelucr rilor mecanice, controlului ultrasonic, dup  care se va efectua recep ia. 
Defecte de tipul porozit ilor, suflurilor, petelor, fisurilor i exfolierilor constatate dup  efectuarea 
prelucr rilor mecanice desprinderi de sudur , conduc la rebutarea bulonului.   
    În final, buloanele tr toare sunt supuse la o prob  de trac iune pe stand la for a prev zut  în 
documenta ia de execu ie a bulonului tr tor. La prob  nu trebuie s  apar  defecte în sudur  sau 
deforma ii permanente.   
   6.2.4. La leg turile de arc se admit urm toarele lucr ri de reparare prin sudare:   
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   a) înc rcarea golurilor (adânciturilor) a i a fisurilor superficiale b (figura 71) de pe suprafe ele 
laterale verticale urmat  de regularizarea suprafe elor prin polizare:   
   b) înc rcarea la partea cilindric  c a uzurilor de pân  la 10 mm a cepului.   
    Dup  executarea lucr rilor de sudare, leg turile de arc se supun unui tratament termic de recoacere 
de detensionare.   
   6.2.5. La elementele de prindere ale arcurilor în foi de la suspensie se admit urm toarele lucr ri:   
   a) înc rcarea circular  (figura 72) a g urilor ecliselor dac  uzura acestora conduce la o sub iere a 
pere ilor de maxim 20% din grosimea ini ial ;   
   b) înc rcarea uzurilor buloanelor cu condi ia ca uzura pe o parte a (figura 73) sau pe ambele p i b' 
+ b'' s  fie de maxim 4 mm.   
    Dup  înc rcare, eclisele i buloanele se supun unui tratament termic de recoacere de 
detensionare.   
    Întrucât la piesele men ionate se admite o singur  reparare prin sudare, pentru prevenirea unei a 
doua lucr ri piesele se vor poansona cu litera S. Poansonarea se va face pe por iunea între g uri în 
cazul ecliselor i pe fa a frontal  în cazul buloanelor;   
 

 

 
Figura 72 

 
Remedierea g urilor uzate de la eclisele suspensiei   

 
 

 
Figura 73 

 
Remedierea uzurilor de pe corpul buloanelor suspensiei   

 
 

 
Figura 74 

 
Montarea pl cilor de uzur  la corpurile de reazem   

 
   c) piesele corpurilor de reazem se remediaz  astfel:   
   - axele reazem (sau p rii) uzate se înlocuiesc;   
   - pl cile de uzur  (din o el manganos) uzate peste limitele admise se înlocuiesc, iar cele lips  se 
completeaz .   
    Pl cile noi de uzur  se vor debita la dimensiuni cu 3-4 mm mai mari decât cele nominale, iar 
surplusul se polizeaz  pentru înl turarea fisurilor rezultate la debitare.   
    La sudarea pl cilor de uzur  din o el manganos, convertizorul de sudur  va fi legat în polaritate 
invers  ("plus" la cle te i "minus" la plac ). Seriile de cus tur  de prindere a pl cilor de uzur  pe 
suporturile lor vor fi formate din cordoane de sudur  cu lungimea minim  de 30 mm, distan ate cu 35 
pân  la 45 mm, iar dup  fiecare întrerupere a arcurilor de sudur  fiecare cus tur  se va r ci cu ap  în 
scopul trecerii rapide de la temperatura de 800°C la temperatura de 400°C pentru a se evita 
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fragilizarea o elului austenitic manganos. Proeminen ele cordoanelor de sudur  aplicate se vor poliza 
pân  la nivelul pl cilor de uzur .   
    Pentru reducerea apari iei fisurilor la îmbin rile sudate dintre corpul de reazem i pl cile 
manganoase se recomand  ca îmbinarea sudat  s  înceap i s  se termine la aproximativ 10 mm de 
capul de reazem conform figurii 74.   
   - buc ele de ghidare defecte se înlocuiesc.   
   6.3. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudare a cutiilor de osie cu rulmen i   
    La cutiile de osie ce echipeaz  osiile montate se admite recondi ionarea prin sudare numai a 
defectelor i a pieselor prev zute în [55].   
   6.3.1. La remedierea cutiilor de osie se vor respecta urm toarele:   
   a) la sudarea cr turilor i a fisurilor, preg tirea se va executa pentru sudarea în V;   
   b) por iunile lips  de la gura cutiei de osie sau de la peretele exterior al loca ului pentru obturator se 
vor remedia prin aplicare de petice din tabl  cu form i dimensiuni adecvate suprafe elor ce urmeaz  
a fi reparate;   
   c) remedierea defectelor se face numai la cutia în stare demontat , degresat i cur at ;   
   6.3.2. La cutiile de osie se admit urm toarele lucr ri de repara ii prin sudare:   
   a) înc rcarea prin sudur i prelucrare a suprafe ei interioare a cutiei în zona de contact cu rulmen ii 
sau cu inelul intermediar dac  aceasta a necesitat eliminarea rizurilor;   
   b) cr uirea i înc rcarea cu sudur  a fisurilor existente pe suprafe ele exterioare i interioare ale 
corpului osiei;   
   c) înc rcarea cu sudur i prelucrarea mecanic  a suprafe elor umerilor de sprijin al inelelor 
exterioare de rulmen i în carcas  dac  prezint  uzuri sau lovituri cu adâncimi mai mari de 0,5 mm;   
   d) înc rcarea cu sudur i prelucrarea mecanic  a suprafe elor de montaj al capacelor interior i 
exterior dac  prezint  uzuri sau lovituri cu adâncimi mai mari de 0,4 mm;   
   e) montarea prin sudare la cutiile de osie prev zute cu f lci de ghidare a pl cu elor de uzur  din o el 
austenitic manganos;   
   f) remedierea prin sudare a deforma iilor din zona labirintului precum i urmele de frecare, uzurile 
sau bavurile de pe suprafe ele acestuia urmat  de prelucrare mecanic ;   
   g) compensarea prin sudur  a uzurilor de pe fe ele laterale ale penelor sau cepului de ghidare;   
   h) recondi ionarea danturii uzate de pe fe ele capetelor cutiilor de osie (ale boghiurilor la care 
conducerea osiei se realizeaz  prin intermediul bra elor radiale) prin sudarea unor pl ci de o el OL 50 
pe care, dup  sudare, se execut  o nou  dantur . Opera ia de recondi ionare comport  frezarea 
danturii uzate pân  la materialul plin, fixarea prin puncte a pl cii de dimensiuni corespunz toare din 
OL 50 i sudarea acesteia. Având în vedere procentul ridicat de carbon al o elului din care este 
confec ionat  cutia de osie, executarea sudurilor se va face în înc peri ferite de curen i, iar r cirea se 
va face foarte lent;   
   i) înc rcarea cu sudur , urmat  de prelucrare mecanic , a suprafe elor de sprijin de pe cutia de osie 
a bridelor arcurilor cu foi sau a celor elicoidale.   
    Controlul sudurii se efectueaz  conform cu prevederile de la punctul 5.5.   
   6.4. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudare a osiilor montate   
    La osiile montate se admite recondi ionarea prin sudare numai a subansamblurilor i pieselor 
componente precum i a defectelor prev zute în [56].   
   6.4.1. La osiile ax  pentru osii montate echipate cu cutii de osie cu rulmen i este interzis  orice 
lucrare de repara ie prin sudare sau metalizare.   
   6.4.2. Recondi ionarea ro ilor disc   
    La ro ile disc pe care urmeaz  a se monta bandaje se admit urm toarele lucr ri de recondi ionare 
prin sudare:   
   a) înc rcarea cu sudur  electric  a suprafe elor cilindrice a ro ilor disc de la vagoanele de marf  
(figura 75) cu condi ia ca grosimea obezii s  fie cu cel mult 2 mm sub limita inferioar  admis  în 
exploatare. Se recomand  înc rcarea electric  sub strat de flux;   
   b) înc rcarea cu sudur  a muchiilor obezilor (figura 76), cu condi ia ca l imea efectiv  a ro ilor disc 
de la vagoanele de marf  s  fie mai mic  decât cea nominal  cu cel pu in 6 mm;   
   c) înc rcarea cu sudur  a alezajului butucului la ro ile vagoanelor de marf i c tori (figura 77) 
numai dac  diametrul efectiv rezultat dup  rectificare pentru eliminarea rizurilor sau smulgerilor de 
material este mai mare cu cel mult 6 mm fa  de dimensiunea nominal ;   
   d) înc rcarea buzelor bandajelor numai la vagoanele de marf , prin sudur  automat  sub strat de 
flux.   
   6.4.3. Recondi ion ri ale bandajelor ro ilor de la vagoanele de marf .   
    La bandajele ro ilor vagoanelor de marf  se admite înc rcarea cu sudur  a buzei bandajului care 
prezint  uzuri peste limitele admise.   
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    În timpul recondi ion rii buzelor de bandaj, osia va fi înclinat  la 45°-60° pentru a asigura b ii de 
metal topit o pozi ie cât mai convenabil . În timpul procesului de recondi ionare osia trebuie men inut  
la temperatura de 320°-350°C. Dup  efectuarea procesului de recondi ionare, bandajul se va r ci 
lent.   
    Tehnologia de recondi ionare a buzelor de bandaj trebuie s  fie elaborat  de furnizorul feroviar i 
aprobat  de beneficiarul final, iar procedeul trebuie agrementat tehnic conform reglement rilor în 
vigoare. Este necesar  utilizarea unor tehnologii unificate i agrementate tehnic în conformitate cu 
prevederile reglement rilor în vigoare. Personalul de execu ie a lucr rii de recondi ionare prin 
înc rcare cu sudur  a buzei bandajelor de la ro ile vagoanelor de marf  va fi autorizat de AFER.   
 

 

 
Figura 75 

 
Compensarea uzurii de la ro ile disc   

 
 

 
Figura 76 

 
Înc rcarea muchiilor uzate de la obad    

 
 

 
Figura 77 

 
Înc rcarea circular  cu sudur  a alezajului butucului ro ii   

 
   6.5. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudare a aparatului de trac iune   
    Se admite recondi ionarea prin sudare numai a subansamblurilor i a pieselor componente ale 
aparatului de trac iune precum i a defectelor prev zute în [57] pe tipuri de vehicule.   
   6.5.1. La aparatul de trac iune se admite recondi ionarea prin sudare a urm toarelor elemente:   
   a) la cârligul de trac iune se efectueaz  înc rcarea cu sudur  a uzurilor de în cotele K, c i e (figura 
78), când aceste uzuri dep esc limitele din [57], în urm toarea succesiune a opera iilor:   
   - regularizarea uzurilor prin polizare:   
   - controlul vizual i când sunt dubii cu lupa sau cu lichide penetrante pentru descoperirea 
eventualelor fisuri, rebutându-se cârligul dac  se constat  prezen a lor;   
   - preînc lzirea cârligului la temperatura de 300°-360°C i înc rcarea suprafe elor uzate, straturile de 
sudur  depunându-se în sens longitudinal i conform sensurilor indicate în figura 80;   
   - executarea unui tratament termic de normalizare cu înc lzirea cârligului la 800-820°C i r cire 
lent ;   
   - controlul sudurii prin lovire cu ciocanul;   
   - prelucrarea mecanic  a suprafe elor înc rcate:   
   - controlul vizual cu lupa i cu lichide penetrante;   
   - controlul durit ii, în zona înc rcat  cu sudur  valoarea admis  a durit ii fiind de minim 148 HB.   
    Datele care se poansoneaz  trebuie s  fie conform [57].   
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Figura 78 

 
Tipuri de uzur  la cârligele de trac iune   

 
 

 
Figura 79 

 
Ordinea depunerilor cordoanelor de sudur  (1, 2 ...) i sensul 

depunerilor în zonele de uzur    
 
   b) la barele de trac iune se admite recondi ionarea prin înlocuirea por iunii, uzate sau defecte, cu 
alt  por iune prin îmbinare cap la cap prin presiune (topire intermediar  pe ma ini de sudat, prin 
rezisten  electric );   
    Cele dou  buc i pot fi noi, vechi sau una veche i una nou .   
    Fiecare bucat  va trebui s  fie mai lung  cu circa 10 mm, pentru a se compensa scurtarea cauzat  
de refularea materialului (figura 80).   
    În executarea lucr rii de preg tire i sudare se va line seama de prevederile de la capitolul 4.   
    Dup  executarea sud rii prin presiune, barele se supun unui tratament termic de normalizare.   
    Dup  r cire, care trebuie s  fie lent i ferit  de curen i de aer, se cur  bavura B pân  la 
suprafa a barei i se controleaz  calitatea sudurii iar dac  se constat  neaderen e (figura 81), bara de 
trac iune se trateaz  ca produs neconform.   
    Fiecare bar  de trac iune este supus  CUS.   
    Barele de trac iune care au corespuns CUS se supun unei probe de trac iune astfel:   
   - la ambele capete se poansoneaz  câte un cherner:   
   - se supune bara de trac iune la o for  de întindere de 50 kN i se m soar  distan a între cele dou  
chernere;   
   - se m re te for a de întindere, progresiv, pân  la valoarea 360 kN i se men ine astfel timp de 1 
minut dup  care se reduce la valoarea de 50 kN i se m soar  distan a dintre chernere.   
    Barele de trac iune la care distan a dintre chernere a r mas aceea i i la care nu s-a produs vreo 
defec iune în îmbinarea sudat  se declar  bune i la 100 mm de la îmbinare se marcheaz  cu litera S, 
ultimele dou  cifre ale anului de execu ie i denumirea prescurtat  a furnizorului feroviar care a 
efectuat sudarea.   
   c) la piesele auxiliare ale aparatului de trac iune (ex. rondel , taler de re inere, cep de ghidare, 
pan , suport de resort, ghidajul furcii barei de trac iune, rozeta cârligului de trac iune) se admite 
remedierea prin înc rcare cu sudur  electric , atât în situa ia compens rii uzurilor existente peste 
limitele admise, cât i în cea a existen ei fisurilor caz în care se efectueaz  o cr uire prealabil ;   
    La man onul de legare al aparatului de trac iune nu se admite recondi ionarea prin sudare a 
uzurilor sau fisurilor existente. Cu acordul beneficiarului, compensarea uzurilor de pe partea activ  a 
semiman oanelor se poate face prin montarea unor adaosuri din tabl  de o el moale (figurile 82 i 83). 
Adaosurile trebuie s  fie bine p suite pe suprafe ele semicilindrice ale semiman oanelor, iar punctele 
de sudur  X se aplic  pe contur i trebuie s  aib  o lungime de maxim 10 mm.   
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   d) la pl cile ovale de reazem (figura 84) g urile uzate se remediaz  prin înc rcare cu sudur  urmat  
de prelucrare mecanic ;   
    Dup  reg urire se controleaz  calitatea sudurii vizual sau cu lichide penetrante.   
   e) la suporturile balama se admite remedierea a cel mult o cr tur  xx i x'x' la fiecare ochi al 
balamalei de tip monobloc (figura 85), dac  acestea nu dep esc jum tate din în imea "h" a t lpii.   
    Cr uirea cr turilor se va face conform figurii 86. În condi iile în care adâncimea rostului este mai 
mic  de 15 mm se execut  sudarea urm rind ca ordinea de depunere a straturilor s  fie ea în figura 
87, urmat  de prelucrare mecanic  în scopul ob inerii unei raze de racordare de circa 10 mm (figura 
88).   
 

 

 
Figura 80 

 
Sudarea cap la cap prin presiune a barelor de trac iune   

 
 

 
Figura 81 

 
Prelucrarea bavurii dup  sudarea cap la cap   

 
 

 
Figura 82 

 
Semiman on de la aparatul de trac iune   

 
    Dac , dup  cr uire, se constat  c  adâncimea rostului dep te 15 mm, la cap tul cr turii se 
practic  o gaur  de diametrul 8-10 mm i se execut  cr uire pentru sudare bilateral  în Y (figura 89).   
    Dup  prelucrarea i racordarea sudurilor executate, supor ii balama se supun unui tratament termic 
de normalizare.   
   f) la supor ii de balama de construc ie sudat  se admite remedierea cr turilor xx sau x'x' din 
cordoanele de sudur  S1, S2, S3 i S4, indiferent de lungimea lor (figura 90).   
    La piesele aparatului de trac iune nemen ionate în [57] i în prezenta norm  tehnic  feroviar  este 
interzis  orice reparare prin opera ii de sudare.   
   6.6. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudare a aparatului de legare   
    La aparatul de legare se admite recondi ionarea prin sudare numai a pieselor i a defectelor 
men ionate în [57] cu respectarea prevederilor din prezenta norm .   
   6.6.1. Se admite remedierea sudurii dintre ureche i man onul urubului dac  aceasta este fisurat , 
discontinu , neaderent  sau exfoliat  prin cr uire local  a defectului constatat i refacerea sudurii în 
zona respectiv  sau prin înl turarea total  a sudurii defecte i resudarea urechii (figura 91).   
   6.6.2. La bol urile cu cap ale cuplei se admite remedierea uzurii (figura 92) dac  diametrul bol ului 
este de minim 50 mm i la controlul efectuat se constat  c  nu exist  fisuri sau alte defecte. Straturile 
de sudur  se depun în sens longitudinal i numai dup  ce bol ul a fost preînc lzit la temperatura de 
350°C.   
    Bol urile reparate se supun unui tratament termic de normalizare, înc lzirea f cându-se la 800°-
850°C. În urma tratamentului termic duritatea ob inut  trebuie s  se încadreze între 195-240 HB. Dup  

cirea lent i ferit  de curen i de aer i dup  prelucrarea mecanic , dac  în sudur  se constat  
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defecte ca fisuri, desprinderi de sudur  sau imperfec iuni care se încadreaz  în limitele specificate în 
nivelul de acceptare B, bol urile se rebuteaz .   
   6.6.3. Subansamblul la -piuli , eclisa, cepul care prezint  uzuri peste limitele admise, se 
recondi ioneaz  prin înc rcare cu sudur  precedat  de tratament termic de recoacere iar dup  
prelucrarea mecanic  de readucere la cotele nominale se efectueaz  tratament termic de c lire-
revenire. Remedierea prin înc rcare cu sudur  se efectueaz  în baza unei tehnologii avizate conform 
reglement rilor în vigoare.   
    Reperele men ionate care prezint  fisuri, nu pot fi recondi ionate prin sudare i se caseaz .   
   6.7. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudare a aparatului de ciocnire   
    Se admite recondi ionarea prin sudare numai a subansamblurilor i a pieselor componente a 
aparatului de ciocnire precum i a defectelor prev zute în [57].   
   6.7.1. La tampoanele cu talerul i tija dintr-o bucat  se admit lucr ri de remediere prin sudare dac  
la controlul efectuat dup  cur irea zonelor ce necesit  recondi ionare nu se constat  fisuri. Lucr rile 
admise sunt:   
 

 

 
Figura 83 

 
Compensarea uzurilor de la semiman oanele barelor de trac iune 

cu adaosuri de tabl  moale   
 

 

 
Figura 84 

 
Compensarea prin sudare a uzurilor din g urile pl cilor ovale de reazem   

 
 

 
Figura 85 

 
Fisuri la balamalele monobloc   

 
 

 
Figura 86 

 
Cr uirea fisurilor de la ochiurile balamalelor monobloc   
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Figura 87 

 
Ordinea de depunere a straturilor de sudur  dup  cr uire de la 

ochiurile balamalelor monobloc   
 

 

 
Figura 88 

 
Racordarea prin prelucrare mecanic  a sudurilor de la ochiurile 

balamalelor monobloc   
 

 

 
Figura 89 

 
Preg tirea fisurii în vederea sud rii   

 
 

 
Figura 90 

 
Fisuri în cordoanele de sudur  de la supor ii de balama 

de construc ie sudat    
 

 

 
Figura 91 

 
Remedierea defectelor din cordonul de sudur  dintre urechea i 

man onul urubului aparatului de legare   
 

 

 
Figura 92 
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Compensarea uzurilor de la bol urile cu cap ale cuplei   

 
 

 
Figura 93 

 
Zone uzate la talerul solidar cu tija de la aparatele de ciocnire 

cu arcuri volute   
 

 

 
Figura 94 

 
Ordinea de depunere a straturilor de sudur  pentru compensarea uzurilor   

 
 

 
Figura 95 

 
Zona de înn dire la înlocuirea unei por iuni de tij    

 
 

 
Figura 96 

 
Preg tirea capelelor de tij  pentru sudarea manual    

 
 

 
Figura 97 

 
Depunerea straturilor de sudur  la remedierea talerului   

 
   a) înc rcarea uzurilor a sau b de la por iunea cilindric  a tijei tamponului, dac  diametrul tijei uzate 
nu este mai mic de 80% din diametrul ini ial (figura 93).   
    Straturile de sudur  se vor depune în sens longitudinal în ordinea prev zut  în figura 94 i 
începând dinspre taler pe por iunea de diametru mare sau dinspre cap tul liber, pe por iunea de 
diametru mic al tijei.   
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    Dac  marginea uzurii este la distan  mai mic  de 30 mm de racordarea dintre cele dou  por iuni 
ale tijei de diametre diferite, straturile de sudur  se vor depune în continuare dep indu-se racordarea 
într-un sens sau altul dup  caz, cu circa 30 mm.   
    Tijele deformate, ca urmare a sud rii, se îndreapt  dup  înc lzire la ro u închis (aproximativ 
800°C). R cirea se va face lent în locuri ferite de curen i de aer;   
   b) înc rcarea zonei de tranzi ie C dintre por iunile de diametre diferite ale tijei cu respectarea 
prevederilor corespunz toare din alineatul precedent;   
   c) completarea lipsurilor de material "d" rezultate din matri are sau a cr turilor superficiale pe 
por iunile cilindrice ale tijei tamponului, dup  cr uire i realizarea unor tranzi ii line, numai dac  
adâncimea cr uirii este de maxim 20% din diametrul ini ial din por iunea respectiv  a tijei iar 
lungimea de maxim 200 mm;   
   d) înlocuirea por iunii de tij  cu diametrul mic atunci când filetul de la cap tul tijei este uzat sau 

rimea uzurilor tijei permite remedierea prin sudare cu condi ia ca regiunea de înn dire xx s  fie 
situat  la minim 30 mm de racordarea W cu por iunea tijei de diametru mare (figurile 95 i 96) sau la 
minim 100 mm de la ultimul gang al filetului.   
    În cazul sud rii prin presiune pe ma ini de sudat cap la cap prin rezisten  electric  se vor respecta 
prevederile din capitolul 4 din prezenta norm  tehnic  feroviar .   
    Dac  sudarea se execut  electric manual, cele dou  capete se cr uiesc sau se rotunjesc astfel ca 
sudura s  se execute bilateral în Y începând cu un strat de baz  circular i apoi cu straturi 
longitudinale în cruce.   
    Dup  sudare i r cire cordonul de sudur  se prelucreaz  la nivelul suprafe elor adiacente i se 
execut  controlul sudurii prin lovire cu ciocanul. Se admite cr uirea i resudarea defectelor 
constatate;   
   e) înc rcarea por iunii central uzate la exteriorul talerului cu condi ia ca adâncimea uzurii s  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 execut  cu preînc lzirea talerului la temperatura de 250°C, iar depunerea straturilor se 
face în ordinea precizat  în figura 97.   
    Dup  r cire lent i controlul sudurii, se execut  prelucrarea mecanic i un nou control. Dac  la 
unul din controale s-au constatat cr turi, talerul se rebuteaz .   
    Toate opera iile se execut  cu talerul montat pe tij , iar electrozii utiliza i sunt cei prev zu i în 
tehnologia de recondi ionare.   
    Nu se admite înc rcarea cu sudur  a filetului uzat.   
   f) la man onul aparatului de ciocnire se pot executa:   
   - remedierea unei cr turi a la por iunea cilindric  G a cutiei (figura 98a);   
   - înc rcarea uzurilor "b" din interiorul por iunii cilindrice G, dac  grosimea peretelui este de minimum 
70% din grosimea materialului specificat  în desenul de execu ie;   
   - înc rcarea cu sudur  a uzurii canalului de pan  conform [57];   
   - înc rcarea g urilor uzate "c" de la talpa cutiei, pentru bidoanele de fixare la traversa frontal ;   
   - remedierea cr turilor "d" de la urechile cutiei de tipul cu dou  bra e;   
   - aplicarea unei "urechi noi" prin îmbinarea sudat  cap la cap;   
   - înc rcarea g urii "a" de la discul de presare a arcului volut (figura 98b), dac  peretele în dreptul 
uzurii maxime a g urii are o grosime de cel pu in 70% din cea nominal .   
 

 

 
Figura 98 

 
Tipuri de defecte la man onul aparatului de ciocnire   

 
   6.7.2. La piesele tampoanelor cilindrice cu arcuri inelare se admit lucr rile de reparare prin sudare 
dup  cum urmeaz :   
   a) la talerul sudat pe corpul tamponului a c rui uzur  este mai mare de 12 mm se efectueaz  
înc rcarea cu sudur  automat  sub strat de flux urmat  de prelucrarea mecanic  a zonei uzate. 
Materialele de aport se stabilesc prin tehnologia de repara ie avizat , prelucrarea suprafe ei sudate se 
execut  pe strung cu ajutorul unui dispozitiv de copiere pentru raza de 1500 mm;   
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   Not : Remedierea zonei centrale uzate a talerelor de tampon se poate executa i prin prelucrarea 
mecanic  a acesteia la o adâncime corespunz toare urmat  de montarea prin sudur  a unei pl ci 
rezistente la uzur , confec ionat  din o el manganos. Utilizarea acestei metode se face cu acordul 
beneficiarului cu aplicarea tehnologiei aprobate conform reglement rilor în vigoare.   
 

 

 
Figura 99 

 
Tipuri de uzur  la corpul tampoanelor cu arcuri inelare   

 
   b) la man onul tamponului se admite   
   - remedierea fisurilor indiferent de zona unde apar dac  au lungimea de maxim 50 mm; fisurile se 
cr uiesc pe întreaga adâncime; se încarc  cu sudur  electric, manual i se prelucreaz  prin polizare. 

cirea piesei dup  sudare, se face lent, în spa ii lipsite de curen i de aer, iar în cazul în care exist  
mai mult de o fisur , man onul se supune unui tratament de detensionare;   
   - remedierea uzurilor la interiorul man onului pentru refacerea cotelor nominale a, b, c i d, precum 
i cea pentru canalul de pan , se face prin înc rcare cu sudur  pe o instala ie de sudare automat , în 

mediu protector, urmat  de prelucrare prin strunjire;   
 

 

 
Figura 100 

 
Tipuri de uzuri la man onul tamponului cu arcuri inelare   

 
   - remedierea cr turilor W W din zona de racordare a flan ei cu gât T (figura 101) este interzis i 
în consecin  se procedeaz  la înlocuirea flan ei astfel:   
   - îndep rtarea nervurilor de consolidare N sudate la flan i corpul cilindric prin t ierea atent  cu 
flac  a cordoanelor de sudur ;   
   - strunjirea sudurii S de îmbinare între corp i flan ;   
   - montarea prin sudare a unei flan e noi a c rei în ime trebuie astfel aleas  încât dup  sudare s  
se realizeze în imea L = l1 +  l2 (figura 102). Preg tirea se execut  pentru sudare în "V" cu 
completare la r cin i se recomand  sudarea automat  sub flux;   
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Figura 101 
 

Fisur  în zona de racordare a flan ei cu gât T   
 

 

 
Figura 102 

 
Înlocuirea flan ei cu gât   

 
   - strunjirea la interior a cordonului de sudur  S1 (figura 103) ob inându-se un an  circular u or 
concav MM'M'' (figura 104):   
   - execu ia sudurii "I" la interior (figura 105):   
   - cordonul interior de sudur  I se va strunji la nivelul suprafe elor cilindrice ale man onului i flan ei 
(figura 106).   
 

 

 
Figura 103 

 
Strunjirea la interior a cordonului de sudur    

 
 

 
Figura 104 

 
an  circular concav   

 
 

 
Figura 105 

 
Sudur  I la interior   

 
 

 
Figura 106 

 
Cordon de sudur  finisat   

 
   - remedierea cr turilor XX (figura 107), p trunse (figura 108) sau nep trunse (figura 109), cu 
condi ia c  lungimea însumat  a cr uirilor cr turilor s  nu dep easc  35% din lungimea 
cordonului de sudur  dintre flan a cu gât i corpul cilindric. În caz contrar flan a cu gât se rebuteaz i 
se înlocuie te.   
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Figura 107 

 
Cr tur  în cordonul de sudur  dintre flan i corp   

 
 

 
Figura 108 

 
Cr tur  p truns  în cordonul de sudur    

 
 

 
Figura 109 

 
Cr tur  nep truns  în cordonul de sudur    

 
 

 
Figura 110 

 
Cr uire p truns    

 
    Remedierea const  în:   
   - îndep rtarea nervurilor de consolidare;   
   - cr uirea cr turii sau cr turilor pe toat  lungimea i adâncimea, rezultând cr turi p trunse 
(figura 110) sau nep trunse (figura 111). Preg tirea se execut  pentru sudare în "V" cu treceri line 
spre capetele cr turii i atunci când lungimea cr turii dep te 70% din grosimea cordonului de 
sudur  se procedeaz  ca în cazul cr turii p trunse (figura 110).   
   - sudarea cr turilor p trunse la exterior, cât i a celor nep trunse la exterior, urmate de prelucrare 
mecanic  prin strujire la nivelul suprafe ei cilindrice (figura 112);   
   - controlul calit ii sudurilor executate i efectuarea complet rilor în cazul defectelor de tipul 
adânciturilor de la interiorul sau exteriorul sudurii S (figura 113, 115), a c ror aspect remediat este 
prezentat în figurile 114 i 116;   
   - prelucrarea la exterior a cordonului de sudur  (figura 117);   
   - controlul final al cordonului de sudur  ca aspect i prin cioc nire efectuându-se eventualele 
remedieri;   
   - resudarea nervurilor de consolidare.   
 

 

 
Figura 111 
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Cr uire nep truns    

 
 

 
Figura 112 

 
Ordinea de depunere a cordoanelor de sudur    

 
 

 
Figura 113 

 
Lips  de depunere la interior   

 
 

 
Figura 114 

 
Lips  de depunere la interior remediat    

 
 

 
Figura 115 

 
Lips  de depunere la exterior   

 
 

 
Figura 116 

 
Lips  de depunere la exterior remediat    

 
 

 
Figura 117 

 
Eliminarea surplusului de sudur    
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Figura 118 

 
Înc rcarea cu sudur  a uzurilor de la pragul interior pentru 

inelele de siguran  de la man onul tamponului   
 

 

 
Figura 119 

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

 
 

 
Figura 120 

 
Fisuri la pragurile de la corpul tamponului   

 
 

 
Figura 121 

 
Preg tirea unui cap t înlocuitor al zonei debitate   

 
 

 
Figura 122 

 
Preg tirea rostului de sudur    
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Figura 123 

 
Sudarea la exterior a zonei înlocuitoare   

 
 

 
Figura 124 

 
Strunjirea cordonului de sudur  la r cin    

 
 

 
Figura 125 

 
Sudarea la interior   

 
 

 
Figura 126 

 
Eliminarea surplusului de sudur    

 
 

 
Figura 127 

 
Ordinea de depunere a cordoanelor la sudarea exterioar  

în cazul sud rii manuale   
 

 

 
Figura 128 

 
Sensul depunerilor cordonului de sudur  la interior 

în cazul sud rii manuale   
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Figura 129 

 
Finisarea piesei dup  sudarea por iunii înlocuitoare   

 
 

 
Figura 130 

 
Preg tirea unei por iuni înlocuitoare cu diametrul mai mare decât 

corpul ini ial al tamponului   
 

 

 
Figura 131 

 
Realizarea unui rost comun în V în vederea sud rii por iunii 

de diametru mai mare   
 

 

 
Figura 132 

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

 
 

 
Figura 133 

 
Ordinea de depunere a cordoanelor de sudur  la sudarea manual  

a por iunii înlocuitoare   
 

 

 
Figura 134 
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Strunjirea diametrelor cap tului nou pentru corelarea dimensiunilor   

 
 

 
Figura 135 

 
Scurtarea cap tului   

 
    înc rcarea uzurilor de la pragul interior xx (figurii 118a) pentru inelele de siguran  astfel:   
   - prelungirea por iunii cilindrice de diametru D (figura 118a) cu o u oar  curb  AB (figura 118d) ca 

 dispar  uzura oblic  a pragului;   
   - depunerea straturilor de sudur  1 ... 4 în ordinea din figura 118c;   
   - strunjirea excesului de sudur  (figura 118f) ca s  rezulte un nou prag XX (figura 118g) la distan a 
de 130 mm de la cap tul aferent;   
   c) la corpul tamponului se efectueaz :   
    înlocuirea por iunii "V" atunci când prezint  uzuri la pragurile p' i p'' (figura 119) sau cr turi 
(figura 120) la loca ul pentru semiinelele de siguran  astfel:   
   - t ierea cu flac  sau pe strung a por iunii "V" (figura 119);   
   - preg tirea unui cap t nou N (figura 121) pe cât posibil cu diametrul exterior D mai mare decât 
diametrul nominal i diametrul interior "d" mai mic decât diametrul nominal, iar lungimea "l" mai mare 
decât lungimea por iunii V decupate. Valoarea diametrelor exterior D i interior "d" se va stabili prin 
tehnologia de recondi ionare;   
   - preg tirea prin strunjire a corpului K (figura 119) i cap tului N pentru sudur  cap la cap în "V" cu 
completare la r cin  (figura 122);   
   - prinderea în puncte de sudur  a celor dou  piese astfel încât s  fie coaxiale;   
   - sudarea la exterior (figura 123), recomandabil sub flux sau în mediu de gaze protectoare;   
   - strunjirea cordonului de sudur  la r cin  rezultând un canal c u or concav (figura 124);   
   - executarea cordonului de sudur  interioar  Si (figura 125);   
   - strunjirea surplusurilor de material e i i de la suprafa a exterioar i respectiv suprafa a interioar  
a cordonului de sudur  Si (figura 126);   
   - scurtarea cap tului nou N pentru readucerea la dimensiunea ini ial  L (figura 129) a ansamblului 
de piese K i N;   
   - strunjirea canalului pentru semiinele.   
    În cazul sud rii manuale depunerea cordoanelor de sudur  se va face în ordinea indicat  în figurile 
127 i 128.   
    Atunci când pentru cap tul N se utilizeaz eav  de diametru exterior D mai mare i diametru 
interior "d" mai mic decât dimensiunile nominale ale corpului K se va proceda astfel:   
   - preg tirea cap tului nou N de form  special  (figura 130);   
   - asamblarea celor dou  piese K i N (figura 131) astfel ca prelungirea piesei N s  intre sub piesa 
K;   
   - sudarea la exterior sub strat de flux sau în medii protectoare (figura 132) sau electric manual 
(figura 133), în care caz straturile de sudur  se depun în "cruce" în ordinea din figura 128.   
   - strunjirea la exterior a cap tului nou (figura 134) pentru aducerea diametrelor D i d la diametrele 
corpului K;   
   - scurtarea cap tului pentru respectarea dimensiunii L (figura 135) i strunjirea canalului pentru 
semiinele:   
    În ambele cazuri de înlocuire a por iunii uzate din corpul K se va face la final controlul calit ii 
sudurii ca aspect i prin cioc nire i se vor efectua remedieri dac  se constat  neconformit i.   
    Toate lucr rile de recondi ionare prin sudare a aparatului de ciocnire se vor face dup  o tehnologie 
aprobat  de beneficiarul final. Personalul de execu ie a lucr rilor de recondi ionare a aparatului de 
ciocnire va fi autorizat de c tre AFER.   
   6.8. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudur  a pieselor i a elementelor componente ale 
instala iei de frân  a vagoanelor   
    Se admite recondi ionarea prin sudare numai a subansamblurilor i pieselor componente ale 
timoneriei de frân i a defectelor prev zute în [58], [59].   
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   6.8.1. La subansamblurile sub presiune din componenta instala iei pneumatice i mecanice a frânei, 
recondi ionarea prin sudare se face cu acordul autorit ii competente (ISCIR-INSPECT).   
   6.8.2. La capacul cilindrului de frân  se admite remedierea fisurilor i completarea cu sudur  
oxiacetilenic  a unei rupturi (figura 136), cu condi ia ca ruptura s  cuprind  cel mult o gaur  de fixare.   
    Preg tirea se va executa pentru sudare bilateral  în "Y" i pentru fisuri în "V".   
    Dup  sudare piesa este l sat  s  se r ceasc  lent într-un mediu f  curen i de aer.   
 

 

 
Figura 136 

 
Ruptur  la capacul cilindrului de frân    

 
   6.8.3. La axele triunghiulare se admit lucr rile de reparare prin sudare dup  cum urmeaz :   
   6.8.3.1. la axele triunghiulare fabricate prin matri are:   
   a) înc rcarea uzurilor "a" de pe suprafa a cepurilor K (figura 137) cu condi ia ca adâncimea uzurilor 

 nu fie mai mare de 10% din diametrul cepului. Depunerea straturilor se face în ordinea indicat  în 
figura 138;   
   b) înc rcarea uzurilor "b" de pe bara dreapt  B, respectiv "c" de pe barele oblice O (figura 137), 
dac  adâncimea lor este de maxim 10% din grosimea barei respective;   
   c) înc rcarea uzurii de la gaura G a bra ului central de tragere T (figura 137), dac  pere ii g urii au o 
grosime de cel pu in 70% din grosimea ini ial ;   
   d) aplicarea unor cepuri noi, dac  cepurile vechi au o uzur  mai mare de 10% din diametrul nominal. 
Opera ia de sudare se va efectua numai prin presiune, pe ma ini de sudat cap la cap prin rezisten  
electric  de putere 50 KVA.   
    Sec iunile de îmbinare "e" din figura 137 sau xx din figura 139 trebuie s  fie situate la minim 10 mm 
de la marginea aferent  a cepului nou;   
   e) remedierea cr turilor "g" i "f" de la unghiul U de îmbinare între bara dreapt  B i barele oblice 
O din figura 137 dac  lungimea fisurii nu dep te 30 mm;   
   f) remedierea unei rupturi "h" de la cel mult unul din bra ele oblice O sau a unei rupturi "i" de pe bara 
dreapt  B (figura 137) pentru care preg tirea se execut  pentru sudare bilateral  în "Y" (figura 140).   
    Dup  executarea remedierilor prin sudare axele triunghiulare se supun probei de trac iune pe stand, 
la fel ca i cele noi i controlului calit ii sudurii.   
   6.8.3.2. la axele triunghiulare de construc ie sudat :   
   a) înc rcarea uzurilor a de pe suprafa a cepurilor K (figura 141) cu condi ia ca adâncimea uzurilor s  
nu fie mai mare de 10% din diametrul cepului;   
   b) înc rcarea uzurilor "b" de la gaura bra ului central de tragere T (figura 141), dac  pere ii g urilor 
au o grosime de cel pu in 70% din grosimea ini ial ;   
   c) înlocuirea cepurilor cu uzuri mai muri de 10% din grosime cu cepuri noi dup  t ierea sudurilor M 
i N respectiv M' i N' (figura 141);   

   d) înlocuirea barei drepte T ( eava) atunci când prezint  cr turi, dup  t ierea sudurilor M i M' 
care o fixeaz  pe T ca în figura 141 i N i N' care o fixeaz  pe cepurile K. Noua eav  se sudeaz  
similar putându-se folosi cepurile vechi;   
   e) remedierea cr turilor din cordoanele de sudur  ini iale. Dac  lungimea cr uirii dep te 50% 
din lungimea cordonului se cr uie te i se sudeaz  întregul cordon;   
   f) remedierea unei singure cr turi c sau a unei singure suduri vechi în una din ramurile jugului J 
din figura 141 cu condi ia ca acestea s  fie situate la o distan  de minim 150 mm de ambele capete 
ale ramurii. Preg tirea se va executa pentru sudarea-bilateral  în Y.   
    Dup  executarea recondi ion rii i a controlului calit ii sudurilor ca aspect i prin lovire cu ciocanul 
i a eventualelor remedieri ale lucr rilor executate, axele triunghiulare se supun probei de trac iune pe 

stand la fel ca i cele noi.   
   6.8.4. La barele de frân  se admit urm toarele lucr ri de remediere prin sudare:   
   a) înc rcarea g urilor uzate, dac  acestea au dep it limitele admise;   
   b) înlocuirea capetelor cu ochiuri, sau furcate, vechi, cu defecte care nu se pot repara, cu capete 
noi;   
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   c) înc rcarea uzurilor din corpul barelor sau de la capete, dac  grosimea pere ilor uza i este de 
minim 80% din grosimea ini ial ;   
   d) înlocuirea unei por iuni deformate sau care con ine cr turi sau uzuri peste cele admise, 
îmbinarea se va realiza prin sudare prin presiune pe ma ini de sudat cap la cap prin rezisten  
electric .   
    Dup  sudare, se verific  sudura prin lovire cu ciocanul, se efectueaz  eventualele remedieri, se 
continu  verificarea cu lichide penetrante sau ultrasonic i apoi bara se supune unui tratament termic 
de detensionare. Se execut  proba de trac iune pe stand cu o for  de 100 kN urmat  de un control 
dimensional.   
    Sunt admise numai barele care nu au suferit deforma ii permanente sau nu prezint  defecte de 
sudur . În cazul prezen ei unor defecte în cordonul de sudur  se poate înlocui bucata sudat  cu una 
nou , respectându-se toate prescrip iile i opera iile de la sudarea ini ial .   
   6.8.5. La levierele atârn toare de portsabo i simplu sau dublu suda i, se admite înc rcarea cu 
sudur  a g urilor dac  grosimea pere ilor acestora este de minim 70% din grosimea ini ial .   
   6.8.6. La supor ii pentru levierele atârn toare de portsabo i se admit:   
   a) execu ia în construc ie sudat  a supor ilor:   
   b) remedierea cr turilor "urechilor" sau înlocuirea unei "urechi" rupte. Pentru evitarea deform rii la 
sudare, în "urechi" se monteaz  un bulon i un distan ier care se demonteaz  dup  prinderea "urechii" 
rupte;   
   c) înc rcarea g urilor uzate dac  grosimea pere ilor acestora este de minim 70% din grosimea 
ini ial :   
   d) aplicarea în jurul g urilor a unor rondele de consolidare de minimum 3 mm grosime, care au fost 
anterior bine p suite la suport:   
   e) aplicarea prin seraj i cordon de sudur  S de siguran  a unei rondele cu grosimea peretelui de 
minim 4 mm (figura 142). Înainte de confec ionarea i montarea rondelei la gaura din suport se face 
rectificarea g urii pentru cazul în care ea nu este cilindric .   
 

 

 
Figura 137 

 
Axa triunghiular  matri at    

 
 

 
Figura 138 

 
Ordinea depunerii cordoanelor de sudur  pe cepurile uzate   

 
 

 
Figura 139 

 
Înlocuirea cepului la axa triunghiular    
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Figura 140 

 
Remedierea unei fisuri din barele axei triunghiulare   

 
 

 
Figura 141 

 
Remedierea defectelor de la axa triunghiular  construc ie sudat    

 
 

 
Figura 142 

 
Compensarea uzurilor de pe fe ele levierelor de la timoneria de frân    

 
   6.8.7. La levierele de frân  se admit urm toarele lucr ri de recondi ionare prin sudare:   
   a) înc rcarea g urilor uzate dac  grosimea pere ilor uza i este de minimum 70% din grosimea 
ini ial ;   
   b) înc rcarea uzurilor de pe fe ele laterale ale levierelor urmat  de polizarea suprafe ei înc rcate cu 
sudur .   
   6.8.8. La supor ii diverselor piese ale timoneriei de frân  se admite înc rcarea g urilor uzate, dac  
pere ii respectivi au grosimea de minim 70% din grosimea ini ial .   
   6.8.9. La fusul frânal i la manivela fusului de la frâna de mân  se admit:   
   a) înc rcarea uzurilor de la cap tul p trat al fusului frânal, sau din alte zone ale acestuia, cu 
excep ia zonei filetate, dac  grosimea r mas  a por iunii uzate este de minim 70% din grosimea 
ini ial  (figura 143);   
 

 

 
Figura 143 

 
Compensarea uzurilor de la fusul frânei   

 
   b) înlocuirea unui cap t, când filetul F este uzat, exist  uzuri în alte regiuni peste limitele admise, 
sau fusul frânal este rupt. Îmbinarea cu cap tul nou se va executa prin presiune pe ma ina de sudat 
cap la cap electric prin rezisten . Sec iunea de îmbinare trebuie s  fie la minim 30 mm de cea mai 
apropiat  racordare r1 sau r2;   
   c) înc rcarea g urii p trate de la manivela fusului frânal (figura 144) dac  aceasta prezint  uzuri sau 
deform ri mai mari de 3 mm:   
   d) remedierea unei cr turi în manivel .   
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Figura 144 

 
Compensarea uzurilor de la gaura p trat  a manivelei fusului frânal   

 
   6.8.10. La supor ii (lag rele) fusului frânal se admit:   
   a) înc rcarea g urilor "a" de fixare dac  grosimea r mas  a pere ilor este de minimum 70% din 
grosimea ini ial  (figura 145);   
   b) înc rcarea uzurii "c" la gaura care constituie lag rul suportului pentru fusul frânal (figura 145);   
   c) înc rcarea rupturilor de la margini i ajustarea ulterioar ;   
   d) remedierea unei cr turi xx sau completarea unui cap t "b" (figura 145).   
    Lucr rile men ionate se execut  fie la supor ii monta i, fie în stare demontat , prin t ierea 
cordoanelor de sudur , dac  este cazul. Dup  reparare supor ii demonta i se monteaz  prin resudare 
sau prindere cu uruburi.   
 

 

 
Figura 145 

 
Remedierea cr turilor, uzurilor sau înlocuirea unui cap t la 

lag rele fusului frânal   
 
   6.8.11. La conductele instala iei de frân  se pot executa urm toarele lucr ri de recondi ionare prin 
sudare:   
   a) înlocuirea por iunilor de conducte care prezint  una sau mai multe cr turi într-o zon  oarecare, 
defecte într-o sudur  veche, filet uzat, turtiri, înfund ri sau coroziuni mai mari de 20% din grosimea 
peretelui acestora.   
    Por iunea de eav  cu defecte, care trebuie înlocuit , va fi debitat  pe o lungime minim  de 300 
mm.   
   b) înlocuirea ramifica iei cu muf  cu filet i coturi la 90 de grade, la conducta general  spre robine ii 
frontali (figura 146), prin ramifica ie oblic  sudat  la conducta general  (figura 147);   
   c) înlocuirea ramifica iilor oblice cu teuri cu filet spre robinetele frontale i semnalele de alarm  
(figura 148), prin ramifica ii oblice sudate (figura 149).   
    În cazul acestor înlocuiri preg tirea conductelor se va executa astfel încât s  se evite formarea 
pragurilor interioare. Unghiul dintre ramifica iile spre robine ii frontali trebuie s  fie de circa 90 de 
grade, iar unghiul spre semnalul de alarm  de 45-60 de grade.   
    Sudarea evilor cap la cap, de tipul I sau îmbin rile oblice de tip V, se execut  de c tre suduri 
autoriza i asigurându-se pozi ii de lucru astfel ca sudura s  fie continu , f  praguri interioare în 
vederea asigur rii uniformit ii i continuit ii conductelor.   
    Dup  sudare, evile se supun probei de etan eitate i de continuitate cu bila. La evile care nu 
corespund, se vor executa remedierile admise.   
    Se recomand  evitarea înlocuirii cu ramifica ii sudate a ramifica iilor cu teuri i mufe filetate din 
apropierea robinetelor frontale i de alarm .   
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Figura 146 

 
Îmbinarea de tip I a evilor de frân    

 
 

 
Figura 147 

 
Îmbinarea oblic  de tip V a evilor de frân    

 
 

 
Figura 148 

 
Ramifica ie cu mufe i teuri filetate   

 
 

 
Figura 149 

 
Ramifica ie sudat    

 
   6.9. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudare a cutiilor vagoanelor   
    Se admite recondi ionarea prin sudare a subansamblurilor i a pieselor din componen a cutiilor 
(structurilor portante) vagoanelor precum i a defectelor prev zute în [54].   
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   6.9.1. La cutiile vagoanelor de marf  se admit urm toarele lucr ri de sudare:   
   a) remedierea fisurilor i cr turilor din pere i i acoperi  urmat  de polizarea cordoanelor de 
sudur ;   
   b) aplicarea unor petice peste zonele corodate care dep esc limitele admise;   
   c) înlocuirea prin decupare a por iunilor din pere ii laterali i frontali, precum i din acoperi , care 
prezint  un num r ridicat de cr turi, fisuri, coroziuni, deform ri, apropiate ca distan  (figura 150);   
   d) înlocuirea i consolidarea zonelor corodate aflate la îmbinarea dintre acoperi i pere ii laterali 
(figura 151);   
   e) remedierea prin sudare i consolidarea cr turilor par iale xx sau totale yy de la stâlpii de orice 
profil ai structurii de rezisten  a cutiei (figurile 152, 153, 154 i 155), dac  distan a între ele este de 
minim 30 mm. În situa ia dep irii limitelor admise, se înlocuie te zona deteriorat  sau stâlpul în 
întregime (figura 159).   
    Adaosurile se vor monta pe p ile care nu incomodeaz  montarea altor piese.   
   f) înlocuirea oric ror subansambluri nituite (figurile 157, 160 i 162) cu subansambluri sudate cu 
respectarea formei i dimensiunilor constructive (figurile 158, 161, 163 i 164);   
    În cazul în care este necesar  montarea unor gusee de consolidare, acestea se pot realiza dintr-o 
bucat  (figura 158) sau din dou  buc i (figura 156), situa ie în care, pentru eliminarea unor eventuale 
prelucr ri la marginile podelei (asamblare pe longeron), se recomand  ca îmbin rile de pe aceea i 
parte a vagonului s  fie de acela i tip.   
   g) înlocuirea guseelor de col  dintre pere ii laterali i cei frontali (figura 165) prin cordoane de sudur  
la îmbinarea dintre acestea, stâlpi i structura de rezisten  a acoperi ului;   
   h) remedierea sau înlocuirea prin sudur  a suporturilor pentru balamalele superioare ale u ilor 
rabatabile (figura 166);   
    În situa ia înlocuirii asambl rilor nituite cu cele sudate, g urile de nit r mase libere se astup  cu 
sudur .   
   i) remedierea cr turilor sau desprinderilor din cordoanele de sudur  pentru fixarea supor ilor i 
celorlalte p i componente ale sc rilor;   
   j) remedierea cr turilor în treptele sc rii;   
   k) înlocuirea unei buc i de balustrad  rupt  sau remedierea unor cr turi i desprinderi de sudur  
la balustrad , montan ii dintre longeroane i stâlpii gheretelor.   
   6.9.2. La cutiile vagoanelor de c tori se admit urm toarele lucr ri de sudare:   
   a) remedierea coroziunilor la stâlpii structurii de rezisten  la îmbinarea dintre profile i longeroane 
prin aplicarea unui petic (figura 167). Cordonul de sudur  se va executa pe longeron i longitudinal pe 
profil;   
   b) înlocuirea unui "fragment" de stâlp corodat, cu asigurarea accesului corespunz tor în vederea 
efectu rii lucr rilor de sudare;   
   c) înlocuirea profilelor i tablei corodate, cr pate sau cu g uri l rgite din zona ferestrelor;   
   d) înlocuirea prin decupare a por iunilor din pere ii laterali i frontali, precum i din acoperi , care 
prezint  un num r ridicat de cr turi, fisuri, coroziuni, deform ri, apropiate ca distan ;   
   e) decuparea por iunilor corodate sau uzate ale pl cilor de intercomunica ie i înlocuirea lor cu 
buc i de tabl  striat  sau tabl  neted  pe care se aplic  încruci at cordoane sub iri de sudur .   
 

 

 
Figura 150 

 
Înlocuirea unei por iuni de tabl  a acoperi ului   

 
 

 
Figura 151 

 
Înlocuirea zonelor laterale corodate de la acoperi    
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Figura 152 

 
Fisuri par iale i totale în profile de tip L   

 
 

 
Figura 153 

 
Remedierea fisurilor la profilele de tip L   

 
 

 
Figura 154 

 
Fisuri par iale i totale în profile de tip U   

 
 

 
Figura 155 

 
Remedierea fisurilor la profilele de tip U   
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Figura 156 

 
Consolidare cu 2 gusee sudate   

 
 

 
Figura 157 

 
Consolidare cu guseu nituit   

 
 

 
Figura 158 

 
Consolidare cu guseu sudat   

 
 

 
Figura 159 

 
Remedierea fisurilor din zona inferioar i central  a 

structurii de rezisten    
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Figura 160 

 
Exemplu de construc ie nituit    

 
 

 
Figura 161 

 
Varianta sudat    

 
 

 
Figura 162 

 
Exemplu de construc ie nituit    

 
 

 
Figura 163 

 
Varianta sudat    
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Figura 164 
 

Înlocuirea nituirii prin sudare la structura cutiei   
 

 

 
Figura 165 

 
Consolidare de col  superior al cutiei   

 
 

 
Figura 166 

 
Înlocuirea prin sudare a stâlpilor cu nituri   

 
 

 
Figura 167 

 
Consolidarea profilelor în zona lonjeroanelor   

 
 

 
Figura 168 

 
Înlocuirea flan elor cu filet uzat de la rezervoarele de ap    

 
 

 
Figura 169 

 
Recondi ionarea local  a pere ilor tubulaturii de aer   

 
   6.9.2.1. Remedierea prin sudare a diferitelor instala ii ale vagoanelor de c tori   
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   a) La evile instala iei de înc lzire i ale instala iei sanitare se admite remedierea prin înc rcare cu 
sudur  a unei cr turi cu lungimea de maxim 100 mm. În cazul în care o por iune de eav  prezint  
mai multe cr turi, aceasta se înlocuie te cu um segment de eava cu acelea i dimensiuni. În cadrul 
remedierilor de orice tip se urm re te ca diametrul interior al evilor s  nu fie afectat func ional de 
cordonul de sudur .   
    Sudurile i înc rc rile se vor executa la evile de cupru prin sudare oxiacetilenic  având ca material 
de aport alama, iar la evile de o el prin sudare electric  cu electrozi adecva i.   
   b) La rezervoarele de ap  ale instala iei sanitare se realizeaz :   
   - remedierea prin sudare a cus turilor vechi de sudur  care prezint  defecte;   
   - înlocuirea unor por iuni din pere i sau a pere ilor când ace tia prezint  coroziuni, cr turi sau 
deforma ii care nu pot fi reparate. Peticele sau pere ii vor fi executa i din tabl  de aceea i grosime i 
calitate ca i cea ini ial .   
    La pere ii cu flan e, când peticul cuprinde i flan a sau se înlocuie te peretele, se monteaz  flan a 
nou .   
    Înlocuirea flan elor cu filet uzat sau cu alte defecte se realizeaz  prin t ierea cordonului vechi de 
sudur i executarea unui cordon nou (figura 168).   
    Dup  executarea remedierilor de orice fel prin sudare, zonele la care s-a intervenit se vor proteja 
anticorosiv printr-o metod  aleas  astfel încât s  se împiedice extinderea procesului de corodare.   
   c) La tubulatura instala iei de înc lzire-ventila ie se admite înlocuirea prin decupare a por iunilor 
corodate de la pere ii acesteia (figura 169). Aceast  opera ie se execut  prin prinderea peticului în 
puncte de sudur  (pentru fixarea lui în loca ) dup  care se efectueaz  sudarea pe contur a por iunii 
înlocuitoare.   
   6.10. Prescrip ii privind recondi ionarea prin sudare a pieselor din componen a boghiurilor   
    La repararea cadrelor boghiurilor se admite s  se efectueze lucr rile de reparare prin sudare la 
piesele i elementele componente prev zute în [60].   
   6.10.1. La boghiurile Diamond confec ionate din platbande i piese turnate se pot executa:   
   a) înc rcarea ghidurilor uzate pentru traversa dansant , dac  uzura maxim  este de 8 mm;   
   b) remedierea cr turilor nep trunse de pe platbandele boghiului, dac  dup  cr uirea în V a 
cr turii se constat  c  adâncimea ei nu dep te 30% din grosimea platbandei.   
   6.10.2. La boghiurile construite din elemente laminate sau ambutisate se admite:   
   a) înc rcarea coroziunilor cu adâncimea pân  la 20% din grosimea tablelor i suprafa a mai mare de 
200 cm2 dar nu mai mult de 500 mm în lungime, precum i a coroziunilor cu adâncimea 20-40% din 
grosimea tablei i suprafa a maxim  200 cm2;   
   b) aplicarea prin sudare a unor petice peste coroziunile de adâncime care reprezint  40% din 
grosimea tablei i suprafa  mai mare decât cele de la punctul a). Grosimea peticului poate fi cu pân  
la 4 mm mai mare decât adâncimea coroziunii;   
   c) înlocuirea prin sudare a por iunilor care nu se încadreaz  în prevederile primului alineat, cu 
petece de tabl  de aceea i grosime i calitate cu ale tablei ini iale. În acest caz se vor aplica adaosuri 
de consolidare;   
   d) înc rcarea prin sudare a uzurii g urilor de diametre mari, sau umplerea cu material de adaos prin 
sudare a g urilor uzate de diametre mici (valoarea diametrelor g urilor care se încarc  prin sudare i 
a celor care se astup  prin sudare se stabile te prin tehnologia de recondi ionare);   
   e) înc rcarea prin sudare a f lcilor de osii uzate sau compensarea uzurilor prin adaosuri cu condi ia 
ca uzurile s  nu dep easc  30% din grosimea ini ial ;   
   f) remedierea prin sudare a maximum trei cr turi i consolidarea cu adaosuri;   
   g) remedierea prin sudare a cr turilor de form  AA sau BB (figura 170) la loca urile pentru cutiile 
de osii i consolidarea sudurii cu adaosuri;   
    Dup  sudare se vor verifica dimensiunile loca ului pentru cutia de osie în vederea încadr rii lor în 
toleran ele admise.   
   h) remedierea prin sudare a cr turilor care pornesc din gaura O (figura 171) dup  care se 
consolideaz  g urile prin montarea unor borduri din o el (figura 172);   
   i) remedierea prin sudare a defectelor (cr turi, desprinderi) din sudurile vechi de îmbinare prin 
cr uire i resudare.   
   6.10.3. La boghiurile Minden Deutz se admit, în general acelea i lucr ri de remediere prin sudare a 
defectelor ca la punctul 6.10.2, cu urm toarele prevederi suplimentare:   
   a) recondi ionarea prin sudare a por iunilor corodate cu adâncime pân  la 20% din grosimea tablelor 
i pe suprafe e de 200-300 cm2, precum i a uzurilor de adâncime pân  la 20-30% i suprafa a 

maxim  de 200 cm2. Coroziunile cu adâncime pân  la 10% din grosime i suprafa  de 200 cm2 nu se 
remediaz ;   
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   b) aplicarea prin sudare a unor petice peste coroziunile de adâncime 3 mm i suprafa  mai mare de 
200 cm2. Grosimea peticului poate fi cu 4 mm mai mare decât adâncimea coroziunii;   
   c) remedierea prin sudare a cr turilor cu condi ia ca acestea sa aib  o lungime maxim  de 30 
mm.   
   6.10.4. La boghiurile ce echipeaz  vagoanele cuplurilor etajate   
    În afara lucr rilor men ionate pentru celelalte tipuri de boghiuri i care î i g sesc corespondent la 
acest tip de boghiuri, ca lucrare specific  se men ioneaz  remedierea cr turilor din zona inferioar  a 
longeroanelor (figura 173). Dup  remediere, zona inferioar  se consolideaz  cu o construc ie metalic  
chesonat  K. În cazul când construc ia metalic  chesonat  exista de la repara ia precedent , 
remedierea prin sudare a cr turilor se va face dup  demontarea ei.   
    Pentru remedierea unor defecte mai pronun ate decât cele specificate, se vor decupa zonele cu 
defecte i se vor înlocui cu material nou, care se monteaz  prin sudare.   
   6.10.5. La traversele dansante se execut  lucr ri de reparare prin sudare dup  cum urmeaz :   
   6.10.5.1. La traversele dansante de la boghiurile Diamond confec ionate din platbande i piese 
turnate:   
   a) remedierea prin sudare a suprafe elor uzate ale piesei de montare în cadru, dac  uzura acestora 
nu dep te 5 mm;   
   b) remedierea cr turilor din pere ii laterali cu condi ia ca lungimea lor s  nu dep easc  300 mm;   
   c) remedierea unei singure cr turi în talpa superioar , dac  lungimea ei nu dep te 150 mm.   
   6.10.5.2. La traversele dansante de la boghiurile construite din elemente laminate sau ambutisate:   
   a) remedierea prin sudare a fisurilor i cr turilor existente pe fe ele i pere ii traverselor dansante, 
dac  acestea sunt maxim 3 pe fiecare fa i au lungimi mai mici de 150 mm;   
   b) înlocuirea prin decupare a zonelor uzate, perforate, corodate, deformate sau a celor care 
dep esc condi iile de la punctul anterior, prin aplicarea prin sudur  a unor petice adecvate ca form  
i dimensiuni;   

   c) compensarea prin sudur  a uzurilor de la loca ul de montare a crapodinei inferioare:   
   d) remedierea prin sudare a defectelor (cr turi, desprinderi) din cordoanele vechi ale sudurii de 
îmbinare, prin cr uire i resudare. În func ie de num rul i modul de grupare a defectelor constatate 
se va executa refacerea întregului cordon de sudur , sau numai a zonei afectate;   
   e) remedierea prin sudare a cr turilor de la capetele supor ilor de fixare a amortizoarelor:   
   f) înlocuirea nervurii de la suportul amortizorului, a lag rului, a tablei superioare, inferioare sau a 
întregului ansamblu suport.   
 

 

 
Figura 170 

 
Tipuri de cr turi la loca ul boghiului pentru cutia de osie   

 
 

 
Figura 171 

 
Cr tur  pornit  dintr-o gaur  de pe cadrul boghiului   
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Figura 172 

 
Consolidare cu bordur  inelar    

 
 

 
Figura 173 

 
Cr turi în zona inferioar  a longeronului   

 
 

 
Figura 174 

 
Remedierea lipsurilor de material din cordoanele de suduri   

 
 

 
Figura 175 

 
Eliminarea prin polizare a surplusului de sudur  pentru ob inerea 

racord rilor r' i r''   
 

 

 
Figura 176 

 
Compensarea uzurilor de pe suprafa ele active ale crapodinei   

 
   g) remedierea prin sudare a cr turilor din zona de a ezare a crapodinei inferioare prin cr uire, 
resudare i polizare;   
   h) compensarea prin intermediul unor adaosuri a uzurilor existente la placa inferioar  a traversei 
dansante, datorate frec rilor din loca urile de arc.   
 
   Not  . La executarea cordoanelor de sudur , pentru realizarea diferitelor îmbin ri, cu ocazia 
repar rii boghiurilor, se va evita crearea unor lipsuri de material (figurile 174a i 175a). Eventuala 
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existen  a acestora se va compensa prin sudare (figurile 174b i 175b), dup  care se va executa 
prelucrarea cordoanelor de sudur  (figurile 174c i 175c).   
    Cu ocazia repar rii boghiurilor, cordoanele de sudur  se controleaz  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 înc rcare cu sudur i prelucrare mecanic  a fisurilor existente la maxim 2 urechi 
de fixare aflate în diagonal  (figura 177);   
   b) compensarea prin înc rcare cu sudur i prelucrare mecanic  a uzurilor existente pe suprafe ele 
active (figura 176);   
   c) compensarea prin înc rcare cu sudur i prelucrare mecanic  a uzurilor de la gulerul pentru pivot 
(figura 178).   
 
   Not  . Întrucât crapodinele sunt, în general, piese turnate din o el, recondi ionarea prin sudare 
trebuie efectuat  pe baza unei tehnologii adecvate acestui tip de material, care implic  preînc lzirea 
piesei, men inerea temperaturii pe toat  durata procesului de sudare i utilizarea unor dispozitive 
speciale.   
 

 

 
Figura 177 

 
Fisuri la urechile de fixare ale crapodinei   

 
 

 
Figura 178 

 
Compensarea uzurilor de la gulerul pentru pivot al crapodinei   

 
   7. MARC RI   
    Toate lucr rile de sudare efectuate la piesele i subansamblurile critice din clasa de risc 1A se 
marcheaz  în conformitate cu prevederile din instruc iile i formele tehnice feroviare ale pieselor i 
subansamblelor respective.   
    Documentele tehnice aferente acestor marcaje trebuie s  cuprind  o eviden  a lucr rilor efectuate 
la piesele respective din care s  rezulte num rul poansonului sudorului sau operatorului sudor, anul 
execu iei lucr rii i furnizorul feroviar care a cerut repara ia. Documentele ce in de aceste înregistr ri 
vor fi elaborate de c tre furnizorul feroviar care recondi ioneaz  prin sudare piese i subansambluri de 
la vagoane i vor sta la dispozi ia personalului de control i inspec ie.   
 
   8. DEPOZITAREA PIESELOR I SUBANSAMBLURILOR SUDATE   
    Depozitarea pieselor recondi ionate prin sudare se va face în condi ii similare cu depozitarea 
pieselor noi prev zute în documenta ia de execu ie.   
 
   9. DISPOZI II FINALE   
   9.1. Procedurile de sudare care se aplic  la recondi ionarea prin sudare a pieselor i a 
subansamblurilor critice din componen a vagoanelor trebuie s  fie calificate, iar sudorii i operatorii 
sudori trebuie s  fie califica i i certifica i.   
    Pentru sudarea pieselor i subansamblurilor vagoanelor încadrate în clasa de risc 1A sudorii i 
operatorii sudori trebuie s  fie autoriza i de c tre AFER.   
   9.2. Procedurile de sudare aplicate la recondi ionarea prin sudare a pieselor, ansamblurilor i 
subansamblurilor din clasa de risc 1A se calific  dac  imperfec iunile constatate la examinarea 
probelor se încadreaz  în limitele specificate de nivelul de acceptare B. Fac excep ie tipurile de 
imperfec iuni men ionate la punctul 2.2.4 din prezenta norm  tehnic  feroviar .   
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    Pentru piesele, ansamblurile i subansamblurile din celelalte clase de risc prev zute în [69] 
procedurile de sudare se calific  dac  imperfec iunile constatate la examinarea probelor se 
încadreaz  în limitele specificate de nivelul de acceptare C.   
    Pentru cerin ele claselor de exigen  se pot utiliza prevederile din [22].   
   9.3. Pentru alte elemente componente, ansambluri i subansambluri ale vagoanelor care se 
încadreaz  în clasa de risc 1A i care nu au fost men ionate în prezenta norm  tehnic  feroviar  
tehnologiile de recondi ionare prin sudare elaborate de furnizorii feroviari trebuie s  fie aprobate de 
beneficiarii finali.   
   9.4. Serviciul pentru recondi ionarea prin înc rcare cu sudur  a buzelor bandajelor de la ro ile 
vagoanelor de marf , trebuie s  fie agrementat tehnic în conformitate cu prevederile din [69].   
   9.5. Furnizorii feroviari care recondi ioneaz  prin sudare piese i subansambluri din componen a 
vagoanelor în scopul livr rii la furnizorii feroviari care repar  vagoane, pentru a le utiliza în procesul de 
reparare, trebuie s i agrementeze tehnic serviciul de recondi ionare prin sudare, în conformitate cu 
prevederile din [69].   
   9.6. Piesele i subansamblurile din componen a vagoanelor recondi ionate prin sudare care se 
încadreaz  în clasa de risc 1A sunt supuse inspec iei tehnice AFER în conformitate cu prevederile 
reglement rilor în vigoare.   
 

ANEX  
la norma tehnic  feroviar    

 
DOCUMENTE DE REFERIN    

 
    Aplicarea standardelor cuprinse în aceast  list  reprezint  o modalitate recomandat  pentru 
asigurarea conformit ii cu cerin ele din prezenta norm  tehnic  feroviar    
   [1] SR EN 60974-6:2004 Echipament pentru sudare cu are electric. Partea 6: Sursa de curent 
pentru sudare manual  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 Ma ini de sudat electric prin presiune. Condi ii 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 manual  cu arc electric cu serviciu 
limitat;   
   [7] STAS 6306/1-80 Generatoare de acetilen . Clasificare i terminologie:   
   [8] STAS 6306/3-82 Generatoare de acetilen . Condi ii tehnice generale de calitate;   
   [9] SR EN 874:2000 Echipament pentru sudare cu gaz. Aparate oxigen-gaz combustibil (tip ma in  
de t iere) cu corp cilindric. Tip constructiv, specifica ii generale, metode de încercare;   
   [10] SR EN ISO 7291:2002 Echipament pentru sudare cu gaz. Reductoare de presiune pentru 
baterii de butelii de gaz pân  la 300 bar, utilizate la sudare, t iere i procedee conexe;   
   [11] SR CR 13259:2002 Echipament pentru sudare cu gaz. Aparate manuale oxigen-gaz 
combustibil (tip ma in ), de uz industrial, pentru înc lzire cu flac i procedee conexe;   
   [12] SR EN ISO 14114:2003 Echipament pentru sudare cu gaz. Baterii de butelii de acetilen  pentru 
sudare, t iere i procedee conexe. Condi ii generale;   
   [13] SR EN ISO 15615:2003 Echipament pentru sudare cu gaz. Baterii de butelii de acetilen  pentru 
sudura, t iere i procedee conexe. Cerin e de securitate pentru dispozitivele de înalt  presiune;   
   [14] SR EN ISO 15614-1:2004 Specifica ia i calificarea procedurilor de sudare pentru materiale 
metalice. Verificarea procedurii de sudare. Partea 1: Sudarea cu arc i sudarea cu gaze a o elurilor i 
sudarea cu arc a nichelului i a aliajelor de nichel;   
   [15] SR EN 1289:2002 Examin ri nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu lichide penetrante a 
îmbin rilor sudate. Niveluri de acceptare;   
   [16] SR EN 1290:2000/A1:2003; SR EN 1290:2000/A2:2004 Examin ri nedistructive ale îmbin rilor 
sudate. Examinarea cu pulberi magnetice a îmbin rilor sudate;   
   [17] SR EN 1291:2002/A1:2003; SR EN 1291:2002/A2:2004 Examin ri nedistructive ale sudurilor. 
Examinarea cu pulberi magnetice a îmbin rilor sudate. Niveluri de acceptare;   
   [18] SR EN 1435:2001/A1:2003; SR EN 1435:2001/A2:2004 Examin ri nedistructive ale sudurilor. 
Examinarea radiografic  a îmbin rilor sudate:   



  
 

66 

   [19] SR EN 1711:2002/A1:2004 Examin ri nedistructive ale sudurilor. Examinarea prin curen i 
turbionari a îmbin rilor sudate prin analiza în plan complex;   
   [20] SR EN 1712:2002/A1:2003; SR EN 1712:2002/A2:2004 Examin ri nedistructive ale sudurilor. 
Examinarea cu ultrasunete a îmbin rilor sudate. Niveluri de acceptare;   
   [21] SR EN 1713:2000/A1:2003; SR EN 1713:2000/A2:2004 Examin ri nedistructive ale sudurilor. 
Examinarea cu ultrasunete. Caracterizarea indica iilor din suduri:   
   [22] SR EN ISO 5817:2004 Sudare. Îmbin ri sudate prin topire din o el, nichel, titan i aliajele 
acestora (cu excep ia sud rii cu fascicul de electroni). Niveluri de calitate pentru imperfec iuni;   
   [23] SR EN ISO 4063:2000 Sudare i procedee conexe. Nomenclatorul procedeelor i numerele de 
referin ;   
   [24] SR EN ISO 15609-1:2005 Specifica ia i calificarea procedurilor de sudare pentru materiale 
metalice. Specifica ia procedurii de sudare. Partea 1: Sudare cu arc electric;   
   [25] Fi a UIC 897-11 O Edi ia a 2-a 01.01.1991. Specifica ie tehnic  pentru calificarea sudorilor ap i 

 efectueze sudarea prin topire a o elurilor;   
   [26] SR EN 719:1995 Coordonarea sud rii. Sarcini i responsabilit i;   
   [27] SR EN 1418:2000 Personal pentru sudare. Calificarea operatorilor sudori pentru sudarea 
electric  prin presiune, pentru sudarea mecanizat i automat  a materialelor metalice;   
   [28] SR EN ISO 6520-2:2002 Sudare i procedee conexe. Clasificarea imperfec iunilor geometrice 
din îmbin rile sudate ale materialelor metalice. Partea 2: Sudare prin presiune.   
   [29] SR EN ISO/CEI 17024:2004 Evaluarea conformit ii. Cerin e generale pentru organismele care 
efectueaz  certificarea persoanelor;   
   [30] Instruc ie nr. 470/1972 pentru repara iile periodice la vagoane de marf . Ministerul 
Transporturilor i Telecomunica iilor - Departamentul C ilor Ferate;   
   [31] SR EN 473:2003 Examin ri nedistructive. Calificarea i certificarea personalului pentru 
examin ri nedistructive (END). Principii generale;   
   [32] SR EN ISO 10882-1:2003 Igiena i securitatea în sudare i procedee conexe. Prelevarea 
particulelor din aer i a gazelor din zona respiratorie a operatorului. Partea 1: Prelevarea particulelor 
din aer;   
   [33] SR EN ISO 13920:1998 Sudare. Toleran e generale pentru construc ii sudate. Dimensiuni 
pentru lungimi i unghiuri. Forme i pozi ii;   
   [34] SR EN ISO 9013:2003 T iere termic . Clasificarea t ierilor termice. Specifica ii geometrice ale 
produselor i toleran e referitor la calitate;   
   [35] SR EN ISO 9692-2:2000/AC:2003 Sudare i procedee conexe. Preg tirea îmbin rii. Partea 2: 
Sudarea cu arc electric sub strat de flux a o elurilor;   
   [36] SR EN ISO 9692-3:2002 Sudare i procedee conexe. Recomand ri pentru preg tirea 
îmbin rilor. Partea 3: Sudarea MIG i WIG a aluminiului i aliajelor sale;   
   [37] SR EN ISO 9692-1:2004 Sudare i procedee conexe. Recomand ri pentru preg tirea îmbin rii. 
Partea 1: Sudare manual  cu arc electric cu electrod învelit, sudare cu arc electric cu electrod fuzibil în 
mediu de gaz protector, sudare cu gaze, sudare WIG i sudare cu radia ii a o elurilor:   
   [38] STAS 1125/6-90 Sudarea metalelor. Electrozi înveli i pentru înc rcare prin sudare. Condi ii 
tehnice de calitate;   
   [39] SR EN 439:1996 Materiale pentru sudare consumabile. Gaze de protec ie pentru sudare i 

iere cu arc electric;   
   [40] SR EN 440:1996 Materiale pentru sudare consumabile. Sârme electrod i depuneri prin sudare 
pentru sudare cu arc electric în mediu de gaz protector cu electrod fuzibil a o elurilor nealiate i cu 
granula ie fin . Clasificare;   
   [41] SR EN 499:1997 Materiale pentru sudare. Electrozi înveli i pentru sudarea manual  cu are 
electric a o elurilor nealiate cu granula ie fin . Clasificare;   
   [42] SR EN 756:2004 Materiale consumabile pentru sudare. Sârme pline, cupluri sârm  plin  - flux 
i sârm  tubular  - flux pentru sudarea cu arc electric sub strat de flux a o elurilor nealiate i cu 

granula ie fin . 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 drep i pentru sudare electric  prin presiune în puncte;   
   [45] SR EN 22401:1996/AC:2003 Electrozi înveli i. Determinarea diferitelor randamente i a 
coeficientului de depunere;   
   [46] SR ISO 5184:1993 Electrozi drep i pentru sudare electric  prin presiune în puncte;   
   [47] SR EN 1668:2000 Materiale pentru sudare. Vergele, sârme i depuneri prin sudare pentru 
sudarea WIG a o elurilor nealiate i a o elurilor cu granula ie fin . 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 manual  cu arc electric cu serviciu limitat;   
   [52] SR EN 60974-7:2001 Echipament pentru sudare cu arc electric. Partea 7: Capete;   
   [53] SR EN ISO 5828:2003 Echipamente pentru sudare electric  prin presiune. Cabluri de racordare 
secundare cu extremit ile conectate la borne r cite cu ap . Dimensiuni i caracteristici:   
   [54] Ministerul Transporturilor i Telecomunica iilor - Departamentul C ilor Ferate - Centrala 
Mecanic  de Material Rulant (CMMR), Instruc ia nr. 936/1991 pentru verificarea i repararea sa iurilor 
i cutiilor vagoanelor de c tori i marf ;   

   [55] Ordinul Ministrului Transporturilor, Construc iilor i Turismului nr. 1829/07.10.2004 pentru 
aprobarea Normei tehnice feroviare NTF nr. 81-003:2004 Vehicule de cale ferat . Condi ii tehnice 
pentru repararea cutiilor de osie cu rulmen i publicat  în Buletinul AFER nr. 472004;   
   [56] Ministerul Transporturilor i Telecomunica iilor - Departamentul C ilor Ferate - Centrala 
Mecanic  de Material Rulant (CMMR), Instruc ia nr. 931/1986 pentru repararea osiilor montate de la 
vehiculele feroviare;   
   [57] Ordinul Ministrului Transporturilor, Construc iilor i Turismului nr. 1833/07.10.2004 pentru 
aprobarea Normei tehnice feroviare NTF nr. 82-002:2004. Vehicule de cale ferat . Aparate de 
ciocnire, de trac iune i de legare. Prescrip ii tehnice pentru repara ii, publicat  în Buletinul AFER nr. 
4/2004:   
   [58] Ministerul Transporturilor i Telecomunica iilor - Departamentul C ilor Ferate - Centrala 
Mecanic  de Material Rulant (CMMR), Instruc ia nr. 938/1986 pentru repararea frânelor de vagoane;   
   [59] Ordinul Ministrului Transporturilor, Construc iilor i Turismului nr. 483/04.04.2005 pentru 
aprobarea Normei tehnice feroviare NTF nr. 83-001:2005 Vagoane de cale ferat  cu ecartament 
normal. Portsabo i. Condi ii tehnice pentru fabricare i reparare, publicat în Buletinul AFER nr. 1/2005;   
   [60] Ministerul Transporturilor i Telecomunica iilor - Departamentul C ilor Ferate - Centrala 
Mecanic  de Material Rulant (CMMR), Instruc ia nr. 935/1980 pentru repararea cadrelor de boghiuri la 
vagoanele de marf i c tori;   
   [61] Fi a UIC 897-13 Specifica ie tehnic  pentru controlul calit ii îmbin rilor din o el sudate pentru 
materialul rulant;   
   [62] SR EN 287-1:2004 Calificarea sudorilor. Sudare prin topire. Partea 1: O eluri;   
   [63] SR EN ISO 9606-2:2005 Calificarea sudorilor. Sudare prin topire. Partea 2: Aluminiu i aliaje de 
aluminiu;   
   [64] SR EN 288-4 - A1:1999 Specifica ia i calificarea procedurilor de sudare pentru materiale 
metalice. Partea 4: Verificarea procedurii de sudare cu arc electric a aluminiului i a aliajelor sale;   
   [65] SR EN ISO 15613:2004 Specifica ia i calificarea procedurilor de sudare pentru materiale 
metalice. Calificare bazat  pe o încercare de sudare înainte de începerea fabrica iei;   
   [66] SR EN ISO 15607:2004 Specifica ia i calificarea procedurilor de sudare pentru materiale 
metalice. Reguli generale;   
   [67] SR 13207:1994 Sudarea cap la cap prin topire intermediar  a metalelor feroase. Prescrip ii de 
execu ie i condi ii pentru inspec ie;   
   [68] SR EN 970:1999 Examin ri nedistructive ale îmbin rilor sudate prin topire. Examinare vizual ;   
   [69] Ordinul Ministrului Transporturilor 290/2000 cu modific rile ulterioare, privind admiterea tehnic  
a produselor i/sau serviciilor destinate utiliz rii în activit ile de construire, modernizare, între inere i 
de reparare a infrastructurii feroviare i a materialului rulant, pentru transportul feroviar i cu metroul, 
publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr. 465 bis din 25.09.2000.   
  


