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Ministerul Transporturilor, Construc iilor i Turismului - Ordin nr. 1404/2006 din 27 iulie 2006 
 

Ordinul nr. 1404/2006 privind aprobarea Normei tehnice feroviare 
Vehicule de cale ferat . Prescrip ii tehnice pentru repararea cadrelor de 

boghiuri ce echipeaz  vagoanele de marf i c tori   
 

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 24 
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 . Prescrip ii tehnice pentru 
repararea cadrelor de boghiuri ce echipeaz  vagoanele de marf i c tori", 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", Bucure ti, os. Panduri nr. 1.   
 
   Art. 2. -  Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplic  de c tre operatorii economici, 
persoane juridice române, autoriza i ca furnizori feroviari de produse/servicii feroviare critice în 
activit ile de reparare i verificare a cadrelor de boghiuri ce echipeaz  vagoanele de marf i c tori, 
la întocmirea caietelor de sarcini pentru licita ii în vederea efectu rii repara iilor i verific rilor la 
cadrele de boghiuri de la vagoanele de marf i c tori, precum i de c tre Autoritatea Feroviar  
Român  în activit ile de omologare/certificare/inspec ie tehnic  a serviciilor de reparare/verificare a 
cadrelor de boghiuri ce echipeaz  vagoanele de marf i c tori.   
   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 935 pentru repararea cadrelor de boghiuri 
de la vagoanele de marf i c tori, aprobat  de conducerea Departamentului CF - MTTc cu Actul nr. 
21/904 din noiembrie 1986" î i înceteaz  aplicabilitatea.   
 

  

 Ministrul transporturilor, construc iilor i turismului, 

 Radu Mircea Berceanu 

 
 
    Bucure ti, 27 iulie 2006.   
    Nr. 1.404.   
 

ANEX     
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Ministerul Transporturilor, Construc iilor i Turismului - Norm  tehnic  din 27 iulie 2006 
 

Norma tehnic  feroviar  "Vehicule de cale ferat . Prescrip ii tehnice 
pentru repararea cadrelor de boghiuri ce echipeaz  vagoanele de marf  

i c tori" din 27.07.2006    
 

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 24 

iulie 2014. 
 

NTF nr. 81-005:2006   
 
    Norma tehnic  feroviar  are caracter obligatoriu.   
 

PREAMBUL   
 
    Prezenta norm  tehnic  feroviar  stabile te condi iile tehnice pentru verificarea, între inerea i 
repararea cadrelor de boghiuri de la vagoanele de marf i c tori, care circul  pe c ile ferate din 
România, în vederea prelungirii duratei de via  a acestor subansambluri i a asigur rii func ionalit ii 
lor în condi ii optime de fiabilitate i siguran .   
    La baza elabor rii prezentei norme tehnice feroviare au stat prevederile fi ei UIC 515/1 OR-2003 
"Material rulant pentru transportul c torilor. Boghiuri purt toare. Organe de rulare. Dispozi ii generale 
aplicabile organelor constitutive ale boghiurilor", raportul ORE DT 122 (B12)/1985 "Verific ri 
dimensionale ale vagoanelor de marf " i raportul ERRI DG4 edi ia a VII-a/1996 "Boghiuri apte pentru 
vagoane cu sarcina pe osie de 20 i 22,5 t/osie", precum i ST 120/1995 "Specifica ie tehnic  privind 
revizia i între inerea boghiului Y32 R", SF 1003/1998 "Standard de firm  - Boghiul Y32Rs", PTR RF 
550-001/000-97 "Prescrip ii tehnice pentru repararea vagoanelor seria 21.80 i similare" în scopul 
adapt rii metodelor de verificare i reparare ale cadrelor de boghiuri la noile cerin e ap rute pe plan 
na ional i european. S-au utilizat de asemenea documenta ii de produs pentru corelarea situa iei 
boghiurilor existente cu cerin ele nou ap rute în exploatare cu privire la îmbun iri, moderniz ri i 
consolid ri.   
    Pentru m surarea i încadrarea în toleran e a principalelor dimensiuni la cadrele de boghiuri s-a 

cut referire la standardele SR EN 13775-4 "Aplica ii feroviare. M surarea vagoanelor de marf  la 
construc ii i cu ocazia modific rilor. Partea a 4-a. Boghiuri cu 2 osii" i SR EN 13775-5 "Aplica ii 
feroviare. M surarea vagoanelor de marf  la construc ii i cu ocazia modific rilor. Partea a 5-a. 
Boghiuri cu 3 osii".   
    Prezenta norm  tehnic  feroviar  înlocuie te Instruc ia 935 "Pentru repararea cadrelor de boghiuri 
de la vagoanele de marf i c tori" edi ia - 1988.   
 
   1. GENERALIT I   
   1.1. Obiect   
    Prezenta norm  tehnic  feroviar  stabile te prescrip iile termice i tehnologice pentru repararea i 
verificarea cadrelor de boghiuri i elementelor componente, ce echipeaz  vagoanele de marf i de 

tori.   
   1.2. Domeniul de aplicare   
    Prezentele prescrip ii tehnice se aplic  de c tre societ ile comerciale reparatoare i atelierele 
autorizate ca furnizori feroviari, la repararea cadrelor de boghiuri ce echipeaz  vagoanele de marf i 
de c tori.   
   1.3. Scop   
    Scopul prezentelor prescrip ii tehnice const  în asigurarea caracteristicilor func ionale i 
constructive ale boghiurilor dup  executarea repara iilor planificate, în conformitate cu documenta ia 
tehnic  de baz  a acestora i actele normative referitoare la reparare i asigurarea parametrilor 
func ionali ai boghiului în exploatare prin realizarea:   
    paralelismului osiilor;   
    perpendicularit ii osiilor montate pe axa longitudinal  a cadrului boghiului;   
    egaliz rii repartiz rii sarcinilor pe ro i i osii;   
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    asigurarea împerecherii corespunz toare a elementelor ce urmeaz  a fi asamblate pe cadrul 
boghiului i a jocurilor prescrise la montajul acestora.   
   1.4. Clasa de risc   
    Cadrele de boghiuri de la vagoanele de marf i c tori, elementele componente, precum i 
activitatea de verificare/reparare a acestora se încadreaz  în clasa de risc 1A, conform prevederilor 
din [1].   
   1.5. Condi ii generale   
    Condi iile tehnologice de realizare a lucr rilor de consolidare i de îmbun ire ale cadrelor de 
boghiuri, precum i recondi ion rile subansamblurilor componente, fac obiectul tehnologiilor de 
repara ie i verificare specifice fiec rui reparator, iar proiectele de consolidare i îmbun ire trebuie 
avizate i aprobate conform reglement rilor în vigoare.   
    Standurile de verificare i dispozitivele utilizate vor fi atestate/omologate conform reglement rilor în 
vigoare.   
    Repara iile, recondi ion rile i lucr rile de îmbun ire ale cadrelor de boghiuri i subansamblurilor 
acestora se efectueaz  numai în unit i autorizate ca furnizori feroviari, în conformitate cu 
reglement rile în vigoare.   
    Lucr rile de consolidare, reparare i recondi ionare prin sudur  trebuie efectuate de operatori 
autoriza i în conformitate cu reglement rile specifice în vigoare.   
    Constatarea st rii tehnice a cadrelor de boghiuri trebuie s  se efectueze de c tre constatatori 
autoriza i intern de c tre fiecare furnizor de servicii de reparare.   
    Personalul autorizat, îns rcinat cu constatarea, inspec ia/recep ia par ial i final  a cadrelor de 
boghiu va fi dotat cu dispozitivele i mijloacele de m surare, denumite în continuare DMM, prev zute 
în tehnologiile de repara ii.   
    Rezultatele m sur torilor efectuate în procesul de reparare a cadrelor de boghiuri se înregistreaz  
în fi e de m sur tori finale, prezentate împreun  cu semnifica ia cotelor în anexele 1, 2 i 3 la 
prezentele prescrip ii tehnice.   
   1.6. Cerin e esen iale ce trebuie respectate în activitatea de reparare i verificare a cadrelor de 
boghiuri de la vagoanele de marf i c tori   
    Întrucât cadrele de boghiuri de la vehiculele feroviare sunt produse feroviare critice având clasa de 
risc 1A, trebuie ca atât în exploatare cât i în activitatea de reparare i verificare a acestora s  fie 
îndeplinite cerin ele esen iale prezentate în continuare.   
   1.6.1. Cerin e privind securitatea transportului feroviar i a personalului implicat în activitatea de 
reparare/verificare.   
   a) Cadrele de boghiu reparate trebuie s  reziste solicit rilor normale sau excep ionale specificate în 
documenta ia tehnic  de execu ie/reparare i s  garanteze securitatea transportului feroviar;   
   b) Dispozitivele i instala iile utilizate în procesul de reparare i verificare a cadrelor de boghiu nu 
trebuie s  afecteze securitatea operatorilor.   
   1.6.2. Cerin e privind protec ia mediului   
   a) Repercusiunile asupra mediului în timpul proceselor de reparare a cadrelor de boghiu trebuie 
evaluate i luate în considerare în conformitate cu prevederile legale în vigoare;   
   b) Instala iile tehnice i procedeele utilizate în atelierele care efectueaz  revizii i repara ii la cadrele 
de boghiu nu trebuie s  dep easc  nivelul de poluare admisibil pentru mediul înconjur tor.   
   1.6.3. Cerin e privind fiabilitatea i disponibilitatea   
    Valorile fiabilit ii i disponibilitatea de utilizare a cadrelor de boghiu reparate trebuie s  fie similare 
cu cele de la fabrica ie. Cadrele de boghiuri reparate trebuie s  reziste solicit rilor normale sau 
excep ionale de func ionare pe durata dintre dou  repara ii consecutive.   
    Modul în care cerin ele esen iale sunt îndeplinite se verific  cu ocazia agrement rii i certific rii 
serviciilor de reparare i verificare a cadrelor de boghiuri de la vagoanele de marf , i c tori, în 
conformitate cu reglement rile în vigoare.   
 
   2. REPARAREA CADRELOR DE BOGHIURI   
   2.1. Condi ii generale   
    Prescrip iile tehnice privind repararea i verificarea cadrelor de boghiuri se aplic  la tipurile de cadre 
de boghiuri pentru care sunt întocmite fi ele de m sur tori prev zute în Anexa 3.   
    Prin asimilare, prezentele prescrip ii tehnice privind repararea i verificarea cadrelor de boghiuri se 
pot aplica i altor tipuri de cadre de boghiuri ce echipeaz  în prezent un num r redus de vagoane de 
marf i c tori, de construc ie special  sau de cale îngust .   
    Demontarea cadrelor de boghiuri se execut  în cadrul repara iilor planificate ale vagoanelor sau ori 
de câte ori situa ia impune acest lucru.   
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    Montarea elementelor componente din ansamblul boghiului pe cadrul de boghiu se admite numai 
dup  verificarea final  a acestuia în atelierul de repara ii, conform prezentelor prescrip ii tehnice.   
   2.2. Fazele repar rii cadrelor de boghiuri   
    Preg tirea cadrelor de boghiuri pentru constatare;   
    Constatarea vizual  a cadrului boghiului i a pieselor sale componente;   
    Constatarea prin m sur tori a cadrului boghiului pentru depistarea deforma iilor;   
    Remedierea defectelor descoperite la constatarea vizual i m surarea cadrului boghiului i a 
pieselor sale componente;   
    Verificarea final  a cadrelor de boghiuri cu piesele care apar in acestora asamblate;   
    Recep ia, vopsirea i inscrip ionarea cadrelor de boghiuri.   
   2.3. Preg tirea cadrelor de boghiuri pentru constatare   
    Degresarea boghiului în instala ii adecvate, utilizând solu ii alcaline urmate de neutralizare, conform 
tehnologiilor specifice în vigoare.   
    Demontarea boghiului cu scule i SDV-uri specifice, conform tehnologiilor în vigoare.   
    Cur irea pân  la metal curat a cadrului de boghiu de rugin i resturi de vopsea r mase de la 
degresare, prin metode mecanice, conform procedurilor i tehnologiilor specifice în vigoare.   
    Sablarea cu nisip sau alice cu ocazia efectu rii repara iei generale RG, a repara iei capitale RK 
sau când situa ia de fapt o impune.   
    Se interzice utilizarea fl rilor de orice fel la cur irea cadrului de boghiu.   
    Transportarea, manevrarea i depozitarea cadrelor de boghiu se face cu mijloacele din dotare, 
specifice societ ilor reparatoare, respectând normele de tehnica securit ii muncii i urm rind ca 
manipul rile s  se execute f  loviri sau ocuri care ar putea conduce la deterior ri suplimentare.   
   2.4. Constatarea cadrului de boghiu i a pieselor sale componente   
    Constatarea cadrului de boghiu i a pieselor sale componente, are ca scop depistarea defectelor 
vizibile precum, lipsuri de material, deforma ii, uzuri, corod ri, fisuri, cr turi, rupturi.   
   2.4.1. Defecte admise la constatarea cadrelor de boghiuri   
   2.4.1.1. Coroziuni indiferent de m rimea suprafe ei atacate:   
   a) adâncime maxim  egal  cu 10% din grosimea constructiv  a urm toarelor elemente componente 
(categoria A):   
   - t lpi inferioare i superioare ale longeroanelor principale;   
   - elemente de consolidare (borduri) de pe inimile longeroanelor principale;   
   - suprafe ele (t lpile) superioare i inferioare ale traverselor principale (la boghiuri cu travers  
dansant );   
   - t lpi inferioare i superioare ale traverselor crapodinelor.   
   b) adâncime maxim  egal  cu 20% din grosimea constructiv  a urm toarelor elemente componente 
(categoria B):   
   - inima longeroanelor principale i intermediare;   
   - inima traverselor crapodinelor;   
   - traverse frontale;   
   - traverse intermediare sau diagonale;   
   - guseuri;   
   - piese sau subansambluri sudate de elementele cadrului boghiului aflate în acela i plan sau în 
planuri paralele cu planurile axiale ale inimii longeroanelor (exemplu: supor i fic i, pl ci generator la 
boghiul tip Minden Deutz, corpuri de reazem la boghiul Y25 Cs).   
   c) la boghiurile GP200, Y32R i Y32RS [16], se admit coroziuni cu adâncimea maxim  de 10% din 
grosimea constructiv  a urm toarelor elemente ale cadrului de boghiu:   
   - t lpi inferioare i superioare ale lonjeroanelor;   
   - inima longeroanelor;   
   - elemente de consolidare de pe inimile longeroanelor;   
   - t lpi inferioare i superioare ale traverselor principale i intermediare;   
   - piese sau subansambluri sudate de elementele cadrului boghiului (supor i, pl ci, corpuri de 
reazem, etc.).   
   2.4.1.2. Uzuri la articula iile timoneriei de frân  de pe cadrul boghiului:   
   a) pentru articula ii cu diametrul mai mic sau egal cu 30 mm:   
   - limita de uzur  maxim  a buc elor este de 0,4 mm;.   
   - limita de uzur  maxim  a buloanelor este de 0,7 mm;   
   - jocul maxim admis al articula iei este de 1,1 mm.   
   b) pentru articula ii cu diametrul mai mare de 30 mm:   
   - limita de uzur  maxim  a buc elor este de 0,6 mm;   
   - limita de uzur  maxim  a buloanelor este de 1,2 mm;   
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   - jocul maxim admis al articula iei de 1,8 mm.   
   c) pentru articula iile timoneriei de frân  de pe cadrul boghiurilor GP 200, Y32R i Y32RS, indiferent 
de valoarea nominal  a diametrului articula iei:   
   - limita de uzur  maxim  a buc elor este de 0,3 mm;   
   - limita de uzur  maxim  a butoanelor este de 0,7 mm;   
   - jocul maxim admis al articula iei de 1 mm.   
   2.4.1.3. Uzuri radiale sau ovaliz ri la g urile buc elor supor ilor cap arc de maxim 2 mm cu condi ia 
ca suma uzurilor pentru aceea i articula ie (buc i bulon de suspensie) s  nu dep easc  3 mm. 

surarea diametrelor g urilor buc elor supor ilor de arc în foi se efectueaz  cu ublerul pe diametrul 
mare (uzat), la o adâncime de 15 mm fa  de suprafa a exterioar  a supor ilor.   
   2.4.1.4. Uzuri radiale, ovaliz ri sau deforma ii la g urile de trecere sau de fixare pentru uruburi sau 
buloane de:   
 

    

 Diametrul g urii (mm) 
Uzur  maxim  (mm) 

 Gaur  Gaur  + urub/bulon 

 
 <= 30 1 2 

 
30 <  <= 50 2 3 

 
 > 50 4 4 

 
   2.4.1.5. Deforma ii locale sau generale cu lungimea/l imea de max. 10 mm, pe toat  lungimea 
elementului cadrului de boghiu (travers  frontal  sau longeron) dac  nu se constat  fisuri, cr turi 
sau rupturi pe elementele deformate sau la cordoanele lor de sudur , i dac  în fi ele de m sur tori 
nu sunt impuse alte valori.   
    La boghiurile GP200, Y32R i Y32RS (prev zute pentru vagoane cu viteze de circula ie >= 160 
Km/h) se admit deforma ii locale sau generale cu lungimea/l imea de max. 3 mm pe toat  lungimea 
longeroanelor i traverselor principale, dac  nu se constat  fisuri, cr turi sau rupturi la elementele 
deformate sau la cordoanele de sudur  ale acestora [16].   
   2.4.2. Defecte neadmise la constatarea cadrelor de boghiuri   
   a) Deforma ii locale sau generale cu lungimi/l imi mai mari de 10 mm la elementele principale ale 
cadrului boghiului (ex. longeroane i traverse principale i intermediare, supor i pentru elementele 
timoneriei de frân i suspensie, etc.) i deforma ii locale sau generale cu lungimea/l imea mai mari 
de 3 mm pe toat  lungimea longeroanelor i traverselor principale la boghiurile pentru vagoanele cu 
viteze de circula ie >= 160 Km/h, chiar dac  nu se constat  fisuri, cr turi sau rupturi la elementele 
deformate sau la cordoanele de sudur  ale acestora.   
   b) Coroziuni cu adâncimea mai mare de 10% din grosimea constructiv  a elementelor cadrului 
boghiului de la pct. 2.4.1.1 literele a) i c), respectiv coroziuni cu adâncimea mai mare de 20% din 
grosimea constructiv  a elementelor cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera b), cât i din grosimea 
guseurilor.   
   c) Uzuri la articula iile timoneriei de frân  de pe cadrul boghiului mai mari decât cele indicate la pct. 
2.4.1.2.   
   d) Uzuri radiale sau ovaliz ri la g urile buc elor supor ilor cap arc mai mari de 2 mm, m surate 
conform pct. 2.4.1.3.   
   e) Uzuri radiale, ovaliz ri sau deforma ii la g urile de trecere sau de fixare pentru uruburi sau 
buloane, mai mari decât cele indicate la pct. 2.4.1.4.   
   f) Fisuri sau cr turi pe elementele cadrului de boghiu sau pe cordoanele de sudur .   
   g) Fisuri, cr turi, sau desprinderi de material în lungul cordoanelor de sudur  de asamblare a 
elementelor cadrului, indiferent de lungimea acestora.   
   h) Fisuri sau cr turi transversale ale cordoanelor de sudur  continuând pe elementele asamblate 
ale cadrului, indiferent de lungimea acestora.   
   i) Fisuri sau cr turi pe elementele cadrului de boghiu paralele cu cordoanele de sudur i aflate la 
o distan  de minim 10 mm de acestea.   
   j) Rupturi par iale sau complete în dreptul cordoanelor de sudur  de asamblare a elementelor 
cadrului de boghiu.   
   k) Nituri sl bite sau cu capul corodat mai mult de 20%, la cadrele de boghiuri nituite.   
   l) G uri filetate ovalizate, supral rgite, deformate sau cu filet uzat.   
    La boghiul GP 200 nu se admit suplimentar fa  de defectele de la literele a - l de mai sus, role 
limitatoare cu diametrul exterior mai mic de 68 mm i/sau joc radial între rol i bol  mai mare de 2 
mm.   
   2.4.3. Defecte i uzuri admise la constatarea pieselor care apar in cadrului de boghiu   
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   a) Crapodine inferioare (sferice sau plane) uzate uniform pe suprafa a activ  pân  la maxim 3 mm, 
cu condi ia ca suma uzurilor pe ambele crapodine s  nu dep easc  4 mm.   
    La crapodinele boghiurilor tip Diamond sunt admise:   
   - adâncimea pân  la maxim 33 mm, respectiv 30 mm (la boghiurile Diamond utilizate la 
transpunerea vagoanelor de pe ecartament larg pe ecartament normal) m surat  pe în ime, de la 
suprafa a plan  a crapodinei pân  la suprafa a superioar  a gulerului;   
   - uzuri uniforme care produc m rirea diametrului interior cu maxim 3 mm, respectiv 6 mm (la 
boghiurile Diamond pentru transpunere de pe ecartament larg pe ecartament normal) fa  de 
diametrul nominal (inclusiv toleran a), m surat la cercul superior al crapodinei;   
   - înclinarea peretelui vertical pân  la maxim 1:24 mm;   
   - uzur  la gaura pivotului pân  la maxim 2 mm, respectiv 4 mm (la boghiurile Diamond pentru 
transpunere de pe ecartament larg pe ecartament normal) pe diametru, cu condi ia ca jocul pivotului în 
gaur  s  nu fie mai mare de 3 mm, respectiv max. 10 mm (la boghiurile Diamond pentru transpunere 
de pe ecartament larg pe ecartament normal).   
    La crapodinele plane ale boghiurilor de c tori sunt admise:   
   - uzuri uniforme care produc m rirea diametrului interior al crapodinei cu maxim 3 mm fa  de 
diametrul nominal;   
   - amprente de lovituri pe suprafa a crapodinei de max. 2 mm adâncime;   
   - înclinarea peretelui vertical pân  la maxim 1:30 mm.   
    La gulerul pentru pivot al crapodinelor (plane sau sferice) se admit:   
   - uzuri, amprente de lovituri, rizuri la suprafa a superioar  de maxim 3 mm;   
   - uzuri la suprafa a lateral  exterioar  de maxim 1,5 mm pe raz ;   
   - uzuri la suprafa a lateral  interioar  (în contact cu pivotul) de maxim 1 mm pe raz  cu condi ia ca 
jocul pivotului în gaur  s  nu fie mai mare de 2 mm.   
   b) Crapodine plane rectificate cu grosimea minim  a peretelui dup  prelucrare de 8 mm sau 
crapodine sferice cu grosimea minim  dup  prelucrarea de 9 mm.   
    La boghiul GP 200 i Y 32:   
   - diametrul interior al silent-blocului trebuie s  fie de maxim 121 mm;   
   - cr turi superficiale ale cauciucului, cu adâncimea maxim  de 3 mm cauzate de îmb trânirea 
materialului;   
   - inelul interior dintre silent-blocul inferior i silent-blocul superior cu diametrul interior de cel mult 132 
mm;   
   - deplas rile axiale ale inelului interior al silent-blocului i cauciucului fa  de inelul exterior, dac  
acestea însumate nu dep esc 10 mm.   
   c) Pl ci de uzur  (metalice sau de textolit) dintre crapodine cu grosimea de 3 mm la vagoanele de 

tori sau pl ci din poliamid  cu grosimea de 6 mm la vagoanele de marf ;   
   d) Glisiere cu grosimea minim  de 17 mm, respectiv uzur  maxim  de 3 mm, m surat  în axul 
vertical median al glisierei, neluându-se în considera ie grosimile adausurilor de reglare;   
   e) Diferen a de în ime între pl cile de alunecare (glisiere) de pe aceea i travers  de maxim 1 mm;   
   f) Pl ci de alunecare ale boghiurilor de la vagoanele de c tori, aflate pe traversele principale ale 
cadrului i pe longeroane, a c ror grosime s-a diminuat cu max. 2 mm din grosimea nominal , în 
condi iile respect rii încadr rii în toleran e a cotelor "m" i "n" din fi ele de m sur tori specifice;   
   g) Uzur  maxim  de 2 mm la piesele cadrului de boghiu care sunt în contact mobil permanent sau 
temporar cu alte piese ale boghiului (adausuri sau f lci ale furcilor de osie, casete de ghidare, buc e 
de ghidare din material plastic);   
   h) La piesele corpurilor de reazem ale boghiului Y25Cs II se admit [19]:   
    joc între p ria arcului i corpul reazemului cuprins între 8 i 12 mm;   
    joc între corpul ghidaj i corpul reazemului, cuprins între 2,1 i 7 mm;   
    uzura maxim  la lungime a reperului corp ghidaj, 1 mm, respectiv lungime minim  65 mm, iar 
uzura maxim  la diametru va fi de max. 1,6 mm, respectiv  min = 53,5 mm;   
    uzura însumat  la interiorul ecliselor în zona de contact cu axele (cepii) s  fie max. 1 mm, 
respectiv lungimea interioar  a ecliselor s  fie cuprins  între 97,5 mm i 98,5 mm;   
    diferen a dintre diametrul neuzat i cel uzat al axului de reazem executat din o el aliat 
21MoMnCr12 tratat termic s  fie de max. 1,2 mm, respectiv diametrul minim s  fie 22,8 mm;   
    uzura pl cilor de uzur  din o el manganos s  fie:   
   - 1 mm la pl cile cu grosimea ini ial  de 3 sau 4 mm;   
   - 1,5 mm la pl cile cu grosimea ini ial  de 5 mm;   
    uzura, ovalizarea, conicizarea suprafe ei active a buc ei de ghidare s  fie de maxim 1 mm cu 
condi ia ca jocul dintre corp ghidaj i buc  s  nu fie mai mare de 1 mm;   
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   i) Joc de maxim 0,5 mm între pl cu ele de limitare de pe interstade i pl cu ele de limitare de pe 
cadru (boghiuri tip ORE i H), respectiv între buloane i g urile interstadelor f  pl cu e de limitare.   
   2.4.4. Defecte i uzuri neadmise la constatarea pieselor care apar in cadrului boghiului   
   a) Fisuri sau cr turi la supor ii de arc sau cordoanele de sudur  ale acestora indiferent de 
lungime, precum i supor i de arc deforma i, care nu pot fi îndrepta i pe loc;   
   b) Fisuri sau cr turi la furcile de osie, la bordurile acestora sau în cordoanele de sudur  aferente;   
   c) Uzuri la crapodine, cu valori mai mari decât cele indicate la pct. 2.4.3. litera a);   
   d) Grosimea minim  mai mic  de 16 mm la crapodinele plane i grosimea minim  mai mic  de 18 
mm la crapodinele sferice;   
   e) Fisuri la urechile de fixare a crapodinelor;   
   f) Supral rgirea g urilor de fixare a crapodinelor;   
   g) Fisuri, cr turi sau suduri pe suprafa a activ  a crapodinelor.   
   h) Grosimi mai mici decât cele de la pct. 2.4.3. litera c) la pl cile de uzur  dintre crapodine sau 
cr turi la pl cile de la uzur  din poliamid ;   
   i) Grosimea mai mic  de 17 mm (uzur  mai mare de 3 mm) la glisiere;   
   j) Diferen e de în ime mai mari de 1 mm între pl cile de alunecare (glisiere) montate pe aceea i 
travers  a cadrului boghiului;   
   k) Grosimea mai mic  de 9,5 mm la pl cile de alunecare de pe traversele principale ale cadrului 
boghiului (de c tori) i de pe longeroane.   
    La boghiul GP 200 patinele de alunecare cu în imea peste suportul metalic mai mic  de 2 mm;   
   l) Uzuri mai mari de 2 mm la piesele cadrului boghiului care sunt în contact mobil permanent sau 
temporar cu alte piese ale boghiului;   
   m) Abateri mai mari decât cele indicate la pct. 2.4.3. litera h) pentru piese ale corpurilor de reazem 
de la boghiul Y 25 Cs;   
   n) Ovaliz ri, deforma ii, supral rgiri sau filete uzate la g urile filetate;   
   o) Deforma ii ale interstadelor, deforma ii ale g urilor interstadelor sau jocuri în g urile butoanelor de 
prindere mai mari de 0,5 mm. La boghiurile tip ORE sau H nu se iau în considerare jocurile buloanelor 
de prindere în g urile din interstade;   
   p) Joc mai mare de 0,5 mm între pl cu ele de limitare de pe interstade i pl cu ele de limitare de pe 
cadru (la boghiuri tip ORE i H sau similare).   
   2.5. Constatarea prin m sur tori a cadrului de boghiu   
    Constatarea cadrelor de boghiuri se execut  în locuri amenajate pentru reparare sau în standuri de 

surare, asigurându-se condi ii de vizibilitate (aspectare) prescrise în instruc iunile sau tehnologiile 
de lucru.   
   2.5.1. M sur torile cadrului de boghiu au ca scop depistarea deforma iilor elementelor sale în plan 
orizontal sau vertical, pentru aducerea acestor elemente în toleran ele prev zute în fi ele de 

sur tori, corespunz toare tipului constructiv de boghiu.   
   2.5.2. M sur torile se execut  în standuri de m surare atestate conform reglement rilor în vigoare, 
utilizând dispozitive speciale de m sur .   
    Eroarea de m surare a dispozitivelor de m surare nu trebuie s  dep easc  mai mult de 1/3 (de 
preferat 1/10) din toleran a prev zut  pentru cota de m surat, [8].   
   2.5.3. La m surare, temperatura elementelor cadrului verificat i a dispozitivelor de m sur  trebuie 

 fie egal  cu temperatura ambiant .   
   2.5.4. Pentru efectuarea unor m sur tori corecte, punctele de m surare, locurile de aplicare a 
dispozitivelor sau suprafe elor de a ezare ale cadrului pe stand trebuie s  fie bine cur ate.   
    Centrarea cadrului boghiului pe masa standului se face cu respectarea urm toarelor condi ii:   
   1) Axele de simetrie ale cadrului conform m rcilor axiale special montate, s  se suprapun  peste 
axele standului;   
   2) Intersec ia axelor de simetrie ale standului materializate la nivelul traversei crapodinei, s  se 
suprapun  peste centrul g urii de trecere a pivotului din crapodina inferioar ;   
   3) În func ie de reperele stabilite special de constructor ca element de referin .   
 
   Not : În situa ia în care, din construc ie, m rcile axiale lipsesc sau sunt montate eronat, de comun 
acord cu proiectantul cadrului de boghiu sau cu organismul de atestare abilitat, se vor stabili punctele 
sau planurile de referin  general valabile pentru tipul de boghiu respectiv, iar standul de 
verificare/m surare va fi executat având materializate aceste elemente de referin .   
 
   2.5.5. Fi ele de m sur tori se întocmesc atât la m sur torile de constatare a st rii de deformare a 
cadrului de boghiu în vederea repar rii cât i dup  repararea acestuia.   
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    Fi ele de m sur tori astfel completate se p streaz  la dosarul vagonului pân  la ie irea vagonului 
respectiv din urm toarea repara ie în cadrul c reia este prev zut  demontarea total  a boghiului.   
   2.5.6. Cadrele de boghiuri ale vagoanelor de c tori se m soar  la cotele prev zute în fi a 
complet /sau par ial  în func ie de tipul repara iei.   
    Cadrele de boghiu ale vagoanelor de marf  se m soar  în conformitate cu fi a redus  dac  au sau 
nu defectele prev zute la pct. 2.4.1, sau în conformitate cu fi a complet  dac  se intervine cu lucr ri 
de repara ii.   
    Valorile cotelor m surate în etapa de constatare se consemneaz  în acelea i fi e de m sur tori 
care se completeaz i la m sur torile finale.   
   2.5.7. Cadrele de boghiuri care se încadreaz  în toleran a cotelor înscrise în fi ele de m sur tori 
reduse se consider  apte de montaj. În caz contrar se intervine asupra elementelor principale ale 
cadrului, iar m sur torile vor fi f cute dup  fi a de m sur tori complet .   
   2.5.8. Cadrele de boghiu cu defecte care necesit  interven ii majore (ex. înlocuiri, consolid ri) la 
elementele sale principale, sau cele care nu corespund prescrip iilor din fi a de m sur tori redus , se 
vor m sura conform fi ei de m sur tori complete pentru tipul constructiv respectiv.   
   2.5.9. Cadrele de boghiu care nu corespund prescrip iilor din fi a de m sur tori complete sau 
reduse (Anexa 3) se repar  conform pct. 2.7 pentru readucerea în toleran ele prescrise în prezentele 
prescrip ii tehnice.   
   2.5.10. Dup  terminarea repara iilor i completarea fi ei de m sur tori, orice interven ie efectuat  
asupra elementelor cadrului boghiului impune repetarea m sur torilor i completarea unei noi fi e de 

sur tori.   
    Cadrele de boghiu care se încadreaz  în toleran ele cotelor înscrise în fi a de m sur tori redus  se 
consider  apte pentru montaj dac  nu se mai intervine asupra elementelor lor principale, iar fi a de 

sur tori completat  va fi considerat  final .   
   2.5.11. Fi a de m sur tori întocmit  pentru un cadru de boghiu va fi semnat  de constatator (pentru 
constatarea efectuat ) de maistru (pentru execu ia remedierii) i de organul CTC i al recep iei CFR 
(pentru confirmarea efectu rii controlului tehnic de calitate a repara iilor i a recep iei cadrului în 
vederea asambl rii boghiului).   
   2.6. Remedierea defectelor depistate la constatarea i la m surarea cadrului boghiului i a pieselor 
sale componente.   
   2.6.1. Condi ii generale   
   a) îndreptarea elementelor principale ale cadrului de boghiu se face la rece sau la cald.   
   b) îndrept rile la cald se fac prin înc lzire cu flac  oxiacetilenic  neutr , temperatura de înc lzire 
fiind de 500°-600°C (suprafa a înc lzit  cap  culoarea vi inei putrede). R cirea suprafe ei înc lzite 
se va face liber, în aer. Nu este permis  r cirea cu apa sau jet for at de aer.   
   c) Abaterea maxim  de la planeitate a suprafe ei local deformat i remediat  prin îndreptare este 
de maxim 2 mm.   
   d) Dup  terminarea oric rei opera ii de îndreptare (indiferent de elementul îndreptat), se face 
controlul sudurilor zonei remediate, pentru depistarea eventualelor fisuri, cr turi sau desprinderi în 
cus turi cu substan e penetrante.   
   e) Depistarea fisurilor se face cu ochiul liber sau lupa (2,5 X) dup  cur area cu peria de sârm  a 
suprafe elor cercetate. Depistarea fisurilor se va face cu lichide penetrante.   
   f) Delimitarea fisurilor (cr turilor) se face prin executarea de g uri de  6 mm la capetele lor.   
    Nu se execut  delimitarea fisurilor prin g urire la cordoanele de sudur  fisurate, cr pate sau 
desprinse.   
   g) Preg tirea marginilor (cr uirea) fisurilor, cr turilor sau rupturilor se face prin d ltuire cu dalta 
pneumatic  sau manual , prin polizare cu polizoare portative cu pietre abrazive speciale, sau cu 
electrozi de grafit, conform tehnologiilor specifice în vigoare.   
    Cr uirea se va face în V sau X la un unghi cuprins între 60°-70° i cu un rost de maxim 2 mm, cu 
deschiderea mare executat  la fa a exterioar  a cadrului boghiului i racordându-se cu g urile de 
delimitare. Cordoanele de sudur  defecte vor fi îndep rtate prin cr uire i suplimentar înc  10-20 mm 
dincolo de fiecare cap t. Muchiile cr uite se cur  cu peria de sârm  pân  la luciu metalic.   
   h) Înc rcarea cu sudur  electric  a flancurilor cr uite se face prin depunerea unui strat la baza (la 

cin ), cu electrod de  3,25 mm sau  4 mm urmat  de cur irea acestui strat cu ciocanul 
sudorului i peria de sârm i umplerea din exterior cu straturi succesive de sudur  folosind electrod 
de  5 mm. Sudurile se execut  cu p trunderea arcului electric în pere ii te i, conform tehnologiilor 
în vigoare.   
   i) Înc rcarea cu sudur  a cordoanelor de sudur  defecte se face pe toat  lungimea cr uit , 
urm rindu-se ca la capetele cr uirii s  se realizeze o tranzi ie lin  (f  proeminen e), spre cordonul 

mas necr uit.   
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   j) La elementele nechesonate, dup  depunerea ultimului strat de înc rcare, se cur  stratul de la 
cin  (dinspre interior) pân  la metal curat (f  urme de zgur ) i apoi se sudeaz  peste acesta 

stratul de baz  al cus turii.   
   k) În afara cordoanelor de sudur  constructive sau de prindere a petecelor, orice cordon de sudur  
de remediere va fi polizat pân  la nivelul elementului remediat.   
   l) Peste defectele remediate prin sudur  ale elementelor chesonate, dac  situa ia local  permite, se 
va aplica petec de consolidare (dup  polizarea stratului de sudur  în relief pân  la nivelul suprafe ei 
reparate).   
   m) Petecele de consolidare aplicate dup  remedierea fisurilor, cr turilor sau deforma iilor se 
execut  de regul  în form  dreptunghiular  cu col urile rotunjite sau, în cazul rupturilor transversale, 
de form  oval , conform tehnologiilor în vigoare.   
   n) Grosimea petecelor de consolidare va fi egal  cu grosimea constructiv  a piesei reparate, sau cu 
maxim 20% mai mare decât aceasta, conform tehnologiilor în vigoare.   
   o) Petecul de consolidare trebuie s  acopere toat  zona remediat i s  o dep easc  de jur 
împrejur cu minim 30 mm.   
   p) Haftuirea petecului de consolidare se face prin depuneri scurte de sudur  (cca. 10 mm) cu 
electrod de  2,5 mm, la distan e de minim 100 mm i în num r suficient pentru a asigura o a ezare 
perfect  a petecului pe zona remediat .   
   r) Fixarea petecelor de consolidare pe zonele remediate se face la exterior, prin suduri de col  pe 
toate muchiile. La petecele cu grosimi pân  la 8 mm, se execut  sudura dintr-o singur  depunere cu 
electrod de  4 mm; pentru petecele cu grosimi mai mari de 8 mm se execut  sudura din dou  
depuneri, cea de baz  cu electrod de  2,5 mm sau  3,25 mm, iar cea suprapus  cu electrod de  
3,25 mm sau  4 mm. Dac  situa ia local  impune ca o muchie a petecului s  coincid  cu marginea 
unui element constructiv al cadrului boghiului, sudura se va executa asigurându-se trecerea f  oprire 
peste col urile rotunjite ale muchiei petecului comun  cu marginea elementului cadrului.   
   s) Dac  exist  cordoane de sudur  care intersecteaz  suduri de remediere din zon , amorsarea sau 
stingerea arcului de sudur  se va face la o distan  de minimum 30 mm de marginile acestei suduri.   
   ) Petecele se confec ioneaz  din o eluri bine sudabile, din calit ile: OL 37. 3K; OL 37. 4K; OL 44. 
2K; OL 52. 2K; OL 52. 3K; OL 52. 4K, [2], iar electrozii de sudur  se vor alege func ie de materialul de 
baz  conform tehnologiilor în vigoare.   
   t) Suprafe ele corodate sau uzate (nefisurate), se încarc  cu sudur  în pozi ie orizontal  cu electrod 
de  3,25 mm sau  4 mm, printr-unul sau mai multe depuneri suprapuse (perpendiculare), 
respectându-se ordinea i sensurile cordoanelor de depunere din figura 1. Între seriile de depuneri se 
va executa cur irea pân  la metal curat a zonei de remediat.   
 

 

 
Figura 1 

 
Ordinea i sensurile cordoanelor de sudur    

 
    Dup  depunerea ultimului strat se face netezirea suprafe ei remediate prin polizare urmat  de 
controlul pentru depistarea eventualelor fisuri. Existen a acestora duce la înlocuirea piesei, 
subansamblului sau ansamblului defect.   
   ) Apari ia fisurilor în cordoanele de sudur  ale petecului, sau sub petec, conduce la înlocuirea 
elementului remediat sau a ansamblului.   
   2.6.2. Remedierea defectelor neadmise la constatarea cadrului boghiului   
   2.6.2.1. Remedierea defectelor care implic  consolidarea sau înlocuirea unor p i componente ale 
unui cadru de boghiu se va executa în baza unei documenta ii care va con ine:   
   - schi e de detalii a defectelor constatate;   
   - descrierea defectelor ap rute cu precizarea dimensiunilor i a caracteristicilor;   
   - locul de apari ie a defectelor;   
   - tehnologia de remediere.   
    La întocmirea tehnologiei de remediere se vor avea în vedere recomand rile de remediere 
prezentate în continuare precum i condi iile generale prezentate la pct. 2.6.1.   
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   2.6.2.2. Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2. litera a) se face la rece sau la cald, cu 
respectarea condi iilor de la pct. 2.6.1 prin ac ionarea presei manuale pân  la atingerea unei s ge i 
inverse care s  asigure în final, anularea deforma iilor ini iale. Dup  remediere se va face controlul 
pentru depistarea i remedierea eventualelor fisuri cauzate de îndreptarea profilelor.   
    Pentru deforma ii de peste 50 mm, se va proceda la netezirea proeminen elor prin polizare i 
aplicarea obligatorie a unui petec de consolidare. Apari ia fisurilor în zona consolidat  conduce la 
înlocuirea elementelor defecte sau a ansamblului.   
    Pentru remedierea deforma iilor de tipul celor indicate la pct. 2.4.2 litera a) la boghiurile pentru 
vagoane cu viteza de circula ie >= 160 Km/h se vor aplica tehnologii specifice care s  includ  
dispozitive speciale de înc lzire, îndreptare i detensionare.   
   2.6.2.3. Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera b) se face astfel:   
   a) Coroziuni cu adâncimea cuprins  între 10% i 20% din grosimea constructiv  a elementelor 
cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera a), respectiv coroziuni cu adâncimea cuprins  între 20% i 
30% din grosimea constructiv  a elementelor cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera b):   
   - pentru lungimea zonei corodate de maxim 500 mm; se încarc  cu sudur  zona afectat  urmat  de 
polizarea la nivel a sudurii;   
   - pentru lungimea maxim  a zonei corodate mai mare de 500 mm; se încarc  cu sudur  zona 
afectat , urmat  de polizarea la nivel a sudurii i aplicarea unui petec de consolidare peste zona 
remediat , sau dac  este mai economic se înlocuie te elementul (elementele sau por iuni din acestea) 
corodat;   
   - guseele cu coroziuni mai mari de 20% din grosimea ini ial  (constructiv ) se înlocuiesc;   
   b) Coroziunea cu adâncimea cuprins  între 20% i 30% din grosimea constructiv  a elementelor 
cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera a), respectiv coroziuni cu adâncimea cuprins  între 30% i 
40% din grosimea constructiv  a elementelor cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera b):   
   - pentru lungimea zonei corodate de maximum 200 mm se încarc  cu sudur  zona afectat , urmat  
de polizarea la nivel a sudurii i aplicarea unui petec de consolidare peste zona remediat ;   
   - pentru lungimea zonei corodate mai mare de 200 mm se decupeaz  suprafa a corodat , se 
cr uiesc marginile decup rii, se sudeaz  o tabl  sau profil de aceia i grosime cu restul elementului 
(având dimensiunile decup rii), se polizeaz  cordoanele de sudur  efectuate i se aplic  petec de 
consolidare peste zona remediat  (preferabil, dac  exist  posibilitatea pe ambele p i), sau se 
înlocuie te în întregime elementul corodat;   
   c) Coroziuni cu adâncimea cuprins  între 30% i 40% din grosimea constructiv  a elementelor 
cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera a), respectiv, coroziuni cu adâncimea cuprins  între 40% i 
50% din grosimea constructiv  a elementelor cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera b):   
   - pentru suprafe e local afectate mai mici sau egale cu 5 cm2, se încarc  cu sudur  zona afectat , se 
polizeaz i se aplic  petec de consolidare (conform punctului 2.6.2.3 litera b, alineatul 1);   
   - pentru suprafe e afectate local între 5 i 10 cm2 se decupeaz  suprafa a corodat i se trateaz  
conform punctului 2.6.2.3 litera b), aliniatul 2.   
   - pentru suprafe e local afectate mai mari de 10 cm2 se înlocuie te elementul corodat.   
   2.6.2.4. Remedierea deforma iilor men ionate la punctul 2.4.2 litera c) se face astfel:   
   - g urile nebuc ate care nu prezint  fisuri radiale se remediaz  prin alezare i montare prin presare 
de buc e [6]. Buc ele vor avea grosimea peretelui de minim 3 mm i pot fi fixate de materialul suport 
în patru puncte de sudur  la vagoanele de marf ;   
   - g urile nebuc ate cu fisuri radiale se remediaz  prin sudur  conform punctului 2.6.2.11.   
   2.6.2.5. Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera d) se face prin înlocuirea buc elor 
defecte.   
   2.6.2.6. Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera e) se face astfel:   
   - g urile cu diametrul pân  la 30 mm se încarc  cu sudur  pân  la umplerea lor complet , se 
niveleaz  fe ele prin polizare i se reg uresc la diametrul constructiv;   
   - g urile cu diametrul mai mare decât 30 mm se încarc  cu sudur  pe margine, se niveleaz  fe ele 
prin polizare, se traseaz  conturul normal al g urii la diametrul constructiv i se alezeaz  sau se 
polizeaz  la contur;   
   - g urile fisurate se remediaz  prin sudur  conform pct. 2.6.2.11.   
    La g urile nefisurate se permite buc area în condi ii de ajustaj cu strângere prin presare i fixarea 
buc ei pe materialul de baz  în cel pu in patru puncte de sudur  numai la boghiurile vagoanelor de 
marf .   
    Buc a va avea diametral exterior egal cu diametrul nominal constructiv al g urii, iar grosimea 
peretelui acesteia va fi de minim 3 mm.   
    Dac  se dep esc la montaj, jocurile (uzurile cumulate) indicate la pct. 2.4.1.4, fie se înlocuie te 
bulonul uzat cu altul nou, fie se remediaz  gaura de trecere.   
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   2.6.2.7. Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera f) se face cu respectarea condi iilor de la 
pct. 2.6.1 urmat  de polizarea la nivel a cordoanelor de sudur . Se recomand  s  se execute controlul 
ultrasonic al zonei astfel reparate.   
    În cazul fisurilor sau cr turilor cuprinse între 30 i 200 mm lungime, se aplic  petec de 
consolidare, sau dac  nu e posibil se înlocuie te elementul defect cu altul corespunz tor.   
    În cazul fisurilor din dreptul supor ilor glisierelor de la boghiul Y25 se va proceda astfel [22]:   
   - Se cur  traversa crapodinei cu ra cheta i peria de sârm ;   
   - Se controleaz  vizual i cu lupa (2,5 X), în scopul depist rii fisurilor;   
   - Se depisteaz  capetele fisurilor utilizând solu ii defectoscopice penetrante;   
   - Se limiteaz  fisurile prin practicarea unor g uri de  6 la capetele acestora;   
   - Se demonteaz  suportul glisierei f  a afecta caracteristicile mecanice i dimensionale ale 
traversei crapodinei;   
   - Se polizeaz  urmele cordoanelor de sudur  pân  la luciu metalic;   
   - Se cr uiesc marginile fisurilor prin polizare, executând un anfren în V la un unghi de 60°, f  ca 
laturile s  se uneasc  pe partea opus , r mânând o punti  de 2 mm;   
   - Se sudeaz  electric fisurile cr uite la fa  prin depunerea unui strat la baz  (r cin ), cu electrod 
de  3,5 mm; se cur  un strat cu ciocanul sudorului i peria de sârm ; se umple din exterior cu 
straturi succesive folosind electrod de  4,5 mm, cu p trunderea arcului electric în pere ii te i, pe 
toat  lungimea;   
   - Se polizeaz  cordoanele de sudur  pân  la fa a traversei;   
   - Se monteaz  peticul de consolidare cu dimensiunile 12 x 290 x 400 mm din OL 52.3 K (te it 8 x 
45° la cap tul care se a eaz  peste cordonul sudurii dintre longeron i travers );   
   - Se sudeaz  peticul de consolidare pe contur i la gaur  prin cordon intermitent cu sudur  de col  
(executat  din dou  depuneri);   
   - Se prelucreaz  muchiile de a ezare ale suportului glisierei conform documenta iei de baz  astfel 
încât în imea suportului s  fie de 80 mm, abaterea la paralelism a muchiilor nervurii va fi max. 1 mm, 
iar inima va fi cu 1 mm mai scurt i va avea o punti  de 1,5 mm i un anfren la 45° care va fi situat 
spre crapodin ;   
   - Se sudeaz  glisiera conform documenta iei de baz ;   
   - Se verific  calitatea i dimensiunile cordoanelor de sudur . Toate sudurile vor fi în nivelul C 
(intermediar) de acceptabilitate [25],   
   2.6.2.8. Marginile fisurate ale g urilor se remediaz  prin cr uirea fisurilor, înc rcarea acestora cu 
sudur i polizare.   
    Pentru g uri cu mai mult de 3 fisuri, dac  exist  posibilitatea de consolidare prin peticire se va 
aplica petec dup  remedierea fisurilor urmat  de reg urirea petecului.   
    Dac  situa ia local  nu permite aplicarea de petece de consolidare se va înlocui piesa (elementul) 
suport a g urii defecte sau por iuni din pies .   
   2.6.2.9. Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera h) se face astfel:   
   - se cr uie te i se polizeaz  cordonul de sudur  pân  la o distan  ce dep te cu 50 mm fiecare 
cap t al fisurii;   
   - se remediaz  fisura conform pct. 2.6.1.   
   2.6.2.10. Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera i) se face prin înlocuirea elementelor 
afectate.   
   2.6.2.11. Rupturile elementelor cadrului boghiului (pct. 2.4.2 litera j) se trateaz  conform condi iilor 
de la pct. 2.6.1; referitor la remedierea fisurilor, dup  îndep rtarea (cr uirea) vechilor cordoane de 
sudur i apropierea marginilor dep rtate. La interiorul zonei remediate se va aplica obligatoriu petec 
de consolidare de form  oval  (eventual îndoit la 90° dup  axa lung  a petecului).   
    Rupturile complete nu necesit  opera ia de delimitare a capetelor prin g urire ci numai cr uire.   
    Dac  nu exist  posibilitatea de consolidare prin peticire, se înlocuiesc elementele defecte sau 
ansamblul cadru boghiu se caseaz .   
   2.6.2.12. Niturile prezentând defectele de la pct. 2.4.2 litera k), se înlocuiesc.   
   2.6.2.13. Remedierea defectelor de la pct 2.4.2 litera l) se face astfel:   
   - prin majorarea g urilor filetate (o singur  dat ) la treapta urm toare de filet i utilizarea de uruburi 
corespunz toare;   
   - l rgirea g urii, introducerea în gaur  a unui "dop", presat sau în urubat, asigurat prin cordon de 
sudur  în V, polizarea sudurii la nivelul piesei i executarea în dop a unei noi g uri filetate la cota 
constructiv ;   
   - utilizarea filetelor intermediare de tip Heli Coil (sau Rafil) [29],   
    La boghiurile tip H supor ii de interstad  fisura i sau rup i din sudur  ori având filete uzate sau 
corodate se înlocuiesc.   
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   2.6.3. Remedierea defectelor neadmise la constatarea pieselor care apar in cadrului de boghiu   
   a) Supor i de arc cu defecte conform pct. 2.4.4 litera a), se înlocuiesc sau se remediaz  conform 
tehnologiilor specifice în vigoare;   
   b) Furcile de osie cu defecte conform pct. 2.4.4 litera b), se remediaz  conform tehnologiilor 
specifice în vigoare. Petecele de consolidare sunt obligatorii i se vor monta, de regul , la interiorul 
profilelor cadrului de boghiu. Bordurile fisurate de la furcile de osie, se remediaz  prin sudur . Dac  
dup  recondi ionarea prin sudur  apar din nou fisuri, bordurile se înlocuiesc;   
   c) Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.4 litera c), se face prin înc rcarea cu sudur  pentru 
compensarea uzurilor i prelucrarea pe strung la raza nominal  a crapodinei inferioare, a crapodinei 
superioare sau a ambelor crapodine.   
    Prelucrarea crapodinei sferice superioar  corelat  cu raza crapodinei inferioar  se execut inând 
cont de grosimea pl cii de uzur  utilizate la montaj.   
    Dac  este necesar  prelucrarea unei singure crapodine, raza va fi egal  cu raza crapodinei sferice 
neprelucrate plus sau minus grosimea pl cii de uzur  (func ie de crapodina ce se prelucreaz ).   
    La împerecherea boghiurilor unui vagon se vor scoate adaosurile de reglaj existente sub glisierele 
aflate pe aceea i travers i se vor înlocui cu altele având grosimea total  mai mic  decât cea ini ial  
cu diferen a dintre grosimea constructiv  a crapodinei i grosimea acesteia rezultat  dup  rectificare.   
    Glisierele reglabile cu urub, vor fi apropiate de suportul lor prin în urubare urmând a fi reglate 
definitiv la terminarea reglajului final al vagonului.   
    La crapodinele inferioare ale boghiului tip Diamond cu adâncimea pân  la maxim 33 mm, respectiv 
30 mm (la boghiurile pentru transpunerea vagoanelor de pe ecartament larg pe ecartament normal) se 
permite montarea de adaosuri de compensare cu grosimea cuprins  între 4 i 7 mm (din OL 50 sau 
OL 52).   
    Crapodinele plane de la boghiul tip Diamond, cu diametrul interior, m surat la cercul superior, mai 
mare cu minim 3 mm, respectiv cu 6 mm (la boghiurile pentru transpunerea vagoanelor de pe 
ecartament larg pe ecartament normal) decât diametrul nominal sau cele cu înclin ri la peretele 
vertical mai mari de 1:24, se recondi ioneaz  prin înc rcare cu sudur  dac  se pot demonta, sau prin 
sudare de adaosuri (pentru compensarea uzurii), urmat  de prelucrare prin polizare.   
    Remedierea uzurilor la gulerul pentru pivot se face prin înc rcare cu sudur i prelucrarea pe strung 
sau alezarea pe loc, la dimensiunile constructive. Pivo ii cu uzuri mai mari decât cele indicate la pct. 
2.4.3 litera a) pentru boghiuri tip Diamond, Gorlitz, se înlocuiesc sau se recondi ioneaz  dup  
tehnologii specifice.   
    Crapodinele plane ale boghiurilor de c tori cu defecte având dimensiuni mai mari decât cele 
indicate la pct. 2.4.3 litera a) se recondi ioneaz  sau se înlocuiesc.   
   d) Crapodinele având grosimi mai mici decât cele indicate la pct. 2.4.4 litera d) se înlocuiesc sau 
dup  caz, se recondi ioneaz  conform tehnologiilor în vigoare;   
   e) Crapodinele cu urechi de fixare fisurate pct. 2.4.4 litera e) se trateaz  conform reglement rilor de 
la pct. 2.6.1 litera g) referitoare la remedierea fisurilor. Cele cu mai mult de dou  urechi fisurate, se 
înlocuiesc;   
   f) G urile de fixare supral rgite de la crapodine pct. 2.4.4 litera f) se remediaz  prin înc rcare cu 
sudur i reg urire în m sura în care condi iile tehnologice specifice permit efectuarea acestei opera ii 

 a genera fisuri sau deforma ii ale zonei respective;   
   g) Crapodinele prezentând defectele de la pct 2.4.4 litera g) se recondi ioneaz  sau se înlocuiesc;   
 
   Not : Întrucât crapodinele sunt în general piese turnate din o el, recondi ionarea prin sudur  trebuie 
efectuat  conform unei tehnologii adecvate acestui tip de material.   
 
   h) Pl cile de uzur  dintre crapodine cu grosimea mai mic  decât cele de la (pct. 2.4.4 litera h) se 
înlocuiesc;   
   i) Glisierele uzate conform pct. 2.4.4 litera i), se remediaz  prin înc rcare cu sudur  conform pct. 
2.6.1 litera t) urmat  de prelucrare, sau se înlocuiesc;   
   j) Defectele indicate la pct. 2.4.4 litera j) se remediaz  prin montarea unui adaus din tabl  
corespunz tor sub glisiera mai coborât  (uzat ) sau prin înlocuirea glisierei uzate cu alta remediat  
conform pct. 2.6.3 litera i) sau cu una nou . Adaosul montat trebuie s  fie dintr-o singur  bucat i s  
acopere întreaga suprafa  de a ezare a glisierei;   
   k) Defectul indicat la pct. 2.4.4 litera k) se remediaz  prin înc rcare cu sudur  a pl cii de alunecare 
sub iri i prelucrare prin polizare sau prin înlocuirea pl cii respective, respectându-se dimensiunile 
constructive;   
   l) Piesele uzate conform pct. 2.4.4 litera 1) se încarc  cu sudur  (cele metalice) i se prelucreaz  la 
dimensiunile nominale constructive sau se înlocuiesc;   
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   m) Piesele corpurilor de reazem (boghiu Y 25 Cs II), defecte conform pct. 2.4.4 litera m), se 
remediaz  astfel:   
   - axele (cepii) uzate peste limit  se înlocuiesc;   
   - în situa ia în care la reperul "p ria arcului" exist  îngro ri mai mari de 1 Omni la partea 
superioar  se va reduce grosimea prin prelucrare mecanic  pân  la 10 mm;   
   - eclisele cu uzuri însumate în zonele de contact cu axele de max. 4 mm (lungimea interioar  de 
max. 101,5 mm) i grosimea în partea de racordare de min. 18 mm se recondi ioneaz  prin înc rcare 
cu sudur i prelucrare mecanic .   
    Eclisele recondi ionate i cele nou confec ionate pot fi realizate cu lungimea interioar  în dou  clase 
de dimensiuni, respectiv 94,5 - 95,5 mm i 96,5 - 97,5 mm, care se vor monta selectiv în vederea 
realiz rii jocului la p ria arcului de 10 ±2 mm. Pentru montarea selectiv  eclisele se vor sorta în 
patru grupe de dimensiuni:   
 

   

 
I 94,5-95,5 mm 

 
II 95,6-96,5 mm 

 
III 96,6-97,5 mm 

 
IV 97,6-98,5 mm 

 
    La o pereche de repere "reazem-p rie" se vor monta numai eclise din aceea i grup  de 
dimensiuni [19].   
   - pl cile de uzur  din o el manganos, uzate peste limitele admise se înlocuiesc. Pl cile noi de uzur  
se vor debita la dimensiuni cu 3-4 mm mai mari decât cele nominale, surplusul polizându-se în 
vederea înl tur rii fisurilor rezultate la debitare;   
    Sudarea pl cilor de uzur  din o el manganos se face cu electrozi de  3,25 mm de tip Cr18 Ni 8 Mn 
6 (EH 8) [26], convertizorul de sudur  fiind legat în polaritate invers  ("plus" la cle te i "minus" la 
plac ). Cus turile 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 40 mm, iar dup  fiecare întrerupere a 
arcului de sudur , fiecare cus tur  se va r ci cu ap  trecând rapid peste intervalul de temperatur  
cuprins între 800-400°C pentru a se evita fragilizarea o elului austenitic manganos. Proeminen ele 
cordoanelor de sudur  aplicate se vor poliza pân  la nivelul pl cilor de uzur . Se admite o diferen  
de 1 mm între grosimile pl cu elor de uzur  perechi.   
 

      

 

- buc ele de ghidare (buc ele cu guler) defecte se înlocuiesc cu buc e noi confec ionate din 
materialele indicate în documenta ia de execu ie, durificate la interior cu min. 55 HRC pe o adâncime 
de 1-2 mm. Montarea buc elor noi în loca ul corp reazem trebuie s  se fac  în sistemul 

 
 (+ 0,204)  (+ 0,046)  

 
de ajustaj  mm pentru buc i  mm pentru alezaj corp reazem. 

 
 (+ 0,174)  (+0)  

 
    În situa ia în care loca ul din corpul reazem este uzat (ovalizat), acesta se va putea rectifica în dou  
trepte de dimensiuni, astfel:   
 

    

 
treapta I  68,5 mm; 

 
treapta II  70,0 mm. 

 

Pentru asigurarea unui montaj corespunz tor, buc ele aferente se vor confec iona cu diametrul 
exterior având valorile treptelor de mai sus. În cazul când loca ul din corpul reazem este uzat peste 
limita de 70,0 mm, acesta se va înc rca cu sudur  dup  care se va aleza gaura 

 
 +0,204  

 
la cota ini ial  
67 

mm, prin intermediul unui dispozitiv special de alezare [24]. 

 
 +0,174  

 
    Reperul "corp ghidaj" se poate recondi iona prin aplicarea unei pastile din o el manganos în zona de 
contact cu p ria arcului, iar lungimea rezultat  trebuie s  fie max. 66,5+0,5 mm.   
   n) G urile filetate defecte de la cadrul boghiului conform pct. 2.4.4. litera n), se remediaz  conform 
pct. 2.6.2.13;   
   o) Interstadele strâmbe se îndreapt  iar cele cu g urile defecte se remediaz  conform pct. 2.6.2.6.   
    Interstadele fisurate se înlocuiesc;   
   p) Defectul indicat la pct. 2.4.4 litera o) se remediaz  prin "închiderea" furcilor de osie "deschise", cu 
ajutorul unui dispozitiv cu urub sau prin împerecherea interstadelor la furci.   
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    La boghiurile de tip H supor ii de interstad  fisura i sau rup i din sudur  ori având filet uzat sau 
corodat, se înlocuiesc.   
   2.7. Remedierea defectelor depistate la m sur torile cadrelor de boghiuri, pentru încadrarea în 
toleran ele prev zute în fi ele de m sur tori - ANEXA 3   
    Cadru boghiu tip ORE sau H - ANEXA 3 - FI ELE nr. 1 i 2   
   2.7.1. Încadrarea în toleran ele cotei "a".   
    Se face prin îndreptarea supor ilor de arc cu form  necorespunz toare, la rece sau la cald, sau prin 
demontarea prin t iere cu arc electric i resudarea lor în pozi ia corect . Pozi ia corect  în plan vertical 
se stabile te cu dispozitive adecvate.   
   2.7.2. Încadrarea în toleran ele cotei "z".   
    Se face prin îndreptarea la rece sau la cald, sau prin demontarea i sudarea în pozi ia corect  a 
supor ilor de arc necorespunz tori. Pozi ia corect  a supor ilor de arc în plan orizontal se stabile te 
prin m surarea în imilor supor ilor de arc fa  de un plan paralel cu pl nui cadrului de boghiu 
netorsionat. Dup  reamplasarea supor ilor de arc necorespunz tori, diferen a dintre valorile maxime i 
minime rezultate la m surarea în imilor supor ilor poate fi de maxim 3 mm dac  longeroanele 
cadrului sunt în acela i plan (cadru netorsionat) sau maxim 3 mm la care se adaug  valoarea cotei "q" 
în cazul cadrelor de boghiuri torsionate admisibil.   
   2.7.3. Încadrarea în toleran ele cotei "b".   
    La cadrele netorsionate, se face prin îndreptarea la rece sau la cald sau resudarea în pozi ie 
corect  a supor ilor cu abateri mai mari de 3 mm. Pozi ia corect  se stabile te în raport cu cota "f".   
   2.7.4. Încadrarea în toleran ele cotei "e".   
    Se face prin demontarea suportului cap arc (dinspre exteriorul cadrului) i resudarea lui în pozi ie 
corect , cu respectarea toleran elor la cota "a", "z" i "b".   
    Dac  diferen a "e1-e2" la un fus de osie este de maximum 2 mm, la montarea arcului de suspensie 
în foi se va urm ri ca bra ul mai lung al acestuia s  corespund  valorii celei mai mari dintre "e1" i "e2" 
(bra ul arcului este distan a dintre axa cepului leg turii de arc i axa ochiului arcului).   
   2.7.5. Încadrarea în toleran ele cotei "f" sau a diferen ei "f1-f2" a supor ilor de arc necorespunz tori.   
    Se face prin repozi ionarea la rece sau la cald, sau prin demontare i sudare în pozi ie corect , 
respectându-se toleran ele cotelor referitoare la pozi ia supor ilor de arc din fi a de m sur tori redus .   
   2.7.6. Încadrarea în toleran ele cotei "W" sau a diferen ei "W1-W2".   
    Se face prin demontarea prin t iere mecanic  sau cu arc electric a sudurilor de prindere ale 
supor ilor de arc necorespunz tori i resudarea lor (sau a altora noi) în pozi ie corect , respectându-se 
toleran ele cotelor referitoare la pozi ia supor ilor de arc din fi a de m sur tori redus .   
   2.7.7. Încadrarea în toleran ele cotei "i".   
    Se face prin repozi ionarea supor ilor de arc conform pct. 2.7.6.   
   2.7.8. Încadrarea în toleran ele cotei "g".   
    Dac  adaosurile la furcile de osie sunt "închise" se face prin polizarea suprafe elor interioare ale 

lcilor.   
    Dac  furca de osie este mai "deschis " decât cota "g", tolerat  pozitiv, i aceasta nu prezint  fisuri 
sau cr turi iar distan a dintre g urile de centrare pentru interstad  este normal , fie se încarc  cu 
sudur i apoi se polizeaz  suprafe ele interioare ale f lcilor furcii pân  la încadrarea în toleran ele 
cotelor "g" i "g1-g2", fie se înlocuiesc f lcile uzate cu altele noi.   
    De asemenea, se permite montarea de adaosuri de compensare a uzurilor, din tabl  cu grosimea 
de minim 3 mm i maxim 5 mm. Furcile de osie "închise sau deschise" se aduc în pozi ie normal  prin 
intermediul unei prese cu urub i înc lzirea zonei superioare deschiderii, conform prescrip iilor 
tehnologice.   
    Dup  remediere se aplic  petec de consolidare.   
   2.7.9. Încadrarea în toleran ele cotei "t".   
    Se face prin:   
   - împingerea t lpilor inferioare "închise" ale celor dou  longeroane cu ajutorul unei prese cu urub;   
   - zona sau zonele aflate sub ac iunea presei se înc lzesc pân  la temperatura de 450-500°C. Presa 
(dispozitivul) cu urub se deschide, între longeroane pân  la realizarea cotei "t" tolerat  pozitiv i se 
men ine în aceast  pozi ie pân  la r cirea lent , complet  a zonelor înc lzite;   
   - tragerea t lpilor inferioare "deschise" ale celor dou  longeroane dac  distan ele m surate sunt mai 
mari (dispozitivul cu urub montându-se în sens invers celui descris anterior).   
   2.7.10. Încadrarea în toleran ele cotei "q".   
    Se face prin redresarea în standuri special amenajate prin îndreptare la cald i r cire lent  în 
dispozitiv sau prin îndep rtarea sudurilor i refacerea lor dup  pozi ionarea corect  a elementului 
(longeronului) defect, în ambele situa ii se impune peticirea de consolidare în zonele de îmbinare a 
longeroanelor redresate cu traversele cadrului (frontale i principale).   
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    Verificarea torsion rii se face prin a ezarea cadrului boghiului pe o plac  plan  (a a încât un 
longeron s  fie în contact direct cu placa) i m surarea în imii cap tului ridicat fa  de plac  (a 
celuilalt longeron), în dreptul f lcilor exterioare a furcii de osie.   
    Col ul mai ridicat al cadrului boghiului se va marca cu vopsea, înscriindu-se pe acesta valoarea 

surat  reprezentând cota "q".   
   2.7.11. Încadrarea în toleran ele cotei "h".   
    Se face prin presarea în sens transversal a f lcii de osie necorespunz tor plasat , respectându-se 
toleran a cotei "t".   
    Dac  se respect  toleran a cotei "t", iar fe ele exterioare ale f lcilor furcilor de osie sunt aliniate în 
toleran , se repozi ioneaz  prin îndreptare sau înlocuire, supor ii de arc necorespunz tori.   
   2.7.12. Încadrarea în toleran ele cotei "r".   
    Se realizeaz  prin repozi ionarea supor ilor de arc, schimbarea f lcilor furcilor de osie, polizarea sau 
înc rcarea lor cu sudur .   
   2.7.13. Încadrarea în toleran ele cotei "S".   
    Se realizeaz  prin demontarea crapodinei i repozi ionarea ei corect , sau prin repozi ionarea 
supor ilor de arc.   
   2.7.14. Încadrarea în toleran ele cotei "m" (dac  este respectat  cota "S") se face prin repozi ionarea 
glisierei necorespunz tor plasat .   
   2.7.15. Încadrarea în toleran ele cotei "k" i "p" la boghiurile tip H.   
    Se realizeaz  prin polizarea marginii exterioare a decup rii din aripa superioar  longeronului 
boghiului pe toat  lungimea sa. Polizarea se va aplica i în cazul în care se constat  urme de frecare 
a ro ii în decuparea longeronului.   
 
   Not : Pentru a se preveni frecarea fe ei exterioare a bandajului ro ii în decuparea aripii superioare a 
longeronului cadrului de boghiu, cu ocazia repar rii planificate a boghiurilor de tip H, se vor lua 
urm toarele m suri [23]:   
   - centrarea boghiului pe masa standului, se va face astfel încât intersec ia celor dou  axe de 
simetrie ale standului, materializate la nivelul traversei crapodinei, s  se suprapun  peste centrul 

urii de trecere a pivotului din crapodina inferioar ;   
   - se va efectua m surarea, de la axa de simetrie longitudinal  a standului, a semidistan ei axei de 
lucru a suspensiei - cota f/2 = 1000 ±1 mm;   
   - se va efectua m surarea, de la axa de simetrie a osiei montate, semidistan a deschiderii furcii de 
osie - cota g/2 = 138,5 ±1 mm;   
 

        

 
- se va efectua m surarea, de la axa de simetrie longitudinal  a standului, a semidistan ei dintre 
fe ele exterioare ale f lcilor furcilor de osie opuse transversal 

 
 +1  +1  

 
- cota t/2 = 1830 /2 = 915 mm; 

 
 -0  -0  

 
   - se va m sura distan a de la axul longitudinal al standului pân  la marginea decup rii din aripa 
superioar  a longeronului boghiului - cota k = 846 ±1 mm. De asemenea, se va m sura l imea 
decup rii p = 198 ±1 mm;   
   - cota h = 85 ±2 mm se va m sura atât în cadrul fi ei de m sur tori reduse, cât i în cadrul celei 
complete;   
   - jocul transversal maxim admis dintre cutia de osie i furca de osie trebuie s  fie 38 mm, iar cel 
longitudinal max. 10 mm i în acest context trebuie luate m suri de respectare a prevederilor 
instruc ionale la m surarea cutiei de osie, arcurilor de suspensie i osiilor montate;   
   - dac  se constat  la cadrele de boghiu tip H, urme de frecare a ro ii în decuparea longeronului, 
acestea se vor poliza pe toat  lungimea decup rii;   
   - în scopul elimin rii urmelor de atingere dintre bulonul superior al atelajului de suspensie i 
marginea g urii din inima longeronului principal al cadrului de boghiu, lungimea maxim  a atelajului de 
suspensie trebuie s  fie 283 mm [20], iar pentru îndep rtarea urmelor de lovire de la marginile g urilor 
tehnologice de montare a bulonului superior al atelajului de suspensie, acestea se vor poliza pân  la 
limita adaosului de înt rire a orificiului. Polizarea se va efectua pe o por iune eliptic  înclinat  la cca. 
30° la toate cele 8 g uri tehnologice ale boghiului, chiar dac  unele dintre acestea nu prezint  urme 
de lovire [22].   
    Cadru boghiu tip Y 25 - ANEXA 3 - FI ELE nr. 3, 4, 5   
   2.7.16. Corpuri de reazem.   
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    Dac  grosimile pl cilor de uzur  sunt normale, i nu sunt respectate toleran ele cotelor "A", "B", "A1-
A2", "B1-B2" i "i", se repozi ioneaz  corect corpul de reazem necorespunz tor plasat sau se 
redreseaz  cadrul deformat (vezi pct. 2.6.3 litera m).   
   2.7.17. Pl cu e de uzur .   
    Dac  corpurile de reazem sunt corect amplasate i nu sunt respectate cotele "a", "b", "a1-a2" i "b1-
b2", "u", "K" sau "V" remedierea pentru încadrarea în toleran ele indicate în fi a de m sur tori se face 
prin înlocuirea pl cu elor de uzur  conform pct. 2.6.3 litera m). Se permite o diferen  de 1 mm între 
grosimile pl cu elor de uzur  perechi.   
   2.7.18. Bol urile eclisei Y.   
    Încadrarea în cotele "W" i "h" se face prin înlocuirea cepilor eclisei "Y" necorespunz tori, monta i la 
toleran ele din fi a de m sur tori.   
   2.7.19. Încadrarea în toleran ele cotei "q" i "s".   
   a) Torsion rile mai mari de 5 mm ale cadrului de boghiu se vor remedia în standul de redresare prin 
îndreptare la cald i r cire lent  în dispozitiv sau prin îndep rtarea sudurilor i refacerea lor dup  
pozi ionarea corect  a elementului defect. În ambele cazuri se va executa consolidarea prin peticire a 
zonelor de îmbinare a longeroanelor redresate cu traversele cadrului.   
   b) Încadrarea în toleran ele cotei "s" se face prin demontarea i repozi ionarea corect  a crapodinei 
sau prin repozi ionarea corpurilor de reazem.   
   2.7.20. Încadrarea în toleran ele cotei "m" se face conform pct. 2.7.14.   
    Cadrul boghiului tip Minden - Deutz - ANEXA 3 - FI ELE nr. 10, 11, 12, 13, 14   
   2.7.21. Încadrarea în toleran ele cotei "a" a cadrului de boghiu.   
    Se face prin împingerea sau tragerea longeroanelor la cald cu presa cu urub.   
   2.7.22. Încadrarea în toleran ele cotei "b" i a cotei "t".   
    Se face prin readucerea în pozi ie corect  a supor ilor fic i ai cadrului prin împingerea/tragerea 
acestora la cald cu prese cu urub, sau în cazuri excep ionale, prin demontarea i resudarea în pozi ie 
corect  a suportului fix necorespunz tor plasat.   
   2.7.23. Încadrarea în toleran ele cotei "c" i a cotei "c1-c2" (dac  cadrul de boghiu se încadreaz  în 
toleran a cotei "q").   
    Se face prin polizarea suprafe elor inferioare ale supor ilor fic i mai înal i sau prin sudare pe 
suprafe ele supor ilor mai scur i, a unor adaosuri de compensare.   
    Adaosurile de compensare se confec ioneaz  din tabl  cu grosimi cuprinse între 0,5 mm i 2 mm, în 
trepte din 0,5 mm în 0,5 mm i se prind de suportul fix în cel pu in patru puncte de sudur .   
   2.7.24. Încadrarea în toleran ele cotelor "m" i "n" i respectiv "m1-m2" i "n1-n2".   
    Se face prin înlocuirea limitatoarelor.   
    Dac  pl cile de baz  pe care se prind limitatoarele sunt uzate, se permite înc rcarea cu sudur i 
polizarea acestora sau sudarea de adaose de compensare cu grosimea minim  de 3 mm i polizarea 
pân  la nivelul adaosului a proeminen elor cordoanelor de sudur .   
   2.7.25. Încadrarea în toleran ele cotei "q" (eliminarea torsiunii).   
    Cadrul boghiului se consider  torsionat dac  exist  un cap t al unui longeron ridicat (sau coborât) 
cu mai mult de 8 mm fa  de planul de a ezare (sprijin) al cadrului din dreptul arcurilor situate spre 
exteriorul longeroanelor.   
    Încadrarea în toleran ele cotei "q" se face prin îndreptarea în stand, tragerea, respectiv împingerea 
cap tului longeronului cu abatere, în sensul anul rii torsion rii. Redresarea se face la rece sau la cald, 
dup  înc lzirea concomitent  cu flac  oxiacetilenic  neutr  (la temperaturi cuprinse între 450 i 
500°C), a zonelor de îmbinare ale longeronului de îndreptat cu traversele cadrului boghiului.   
    Dup  terminarea redres rii se face controlul cordoanelor de sudur  pentru depistarea eventualelor 
fisuri.   
   2.7.26. Încadrarea în toleran ele cotei "i".   
    Se face pe standul de îndreptat conform tehnologiilor specifice.   
    Redresarea se face dup  înc lzirea concomitent , cu flac  oxiacetilenic  neutr , la temperaturi 
cuprinse între 450 i 500°C, a zonelor de îmbinare ale longeroanelor cu traversele cadrului boghiului 
i dup  demontarea guseurilor. Dup  terminarea redres rii se va face controlul cordoanelor de sudur  

pentru depistarea eventualelor fisuri, urmat  de remontarea guseelor.   
    Cadrele boghiurilor pe dou i respectiv trei osii ale trenurilor etajate. ANEXA 3 - FI ELE nr. 15 i 
16   
   2.7.27. Încadrarea în toleran ele cotelor "W", "W1-W2", "g", "g1-g2". Se face prin repozi ionarea 
corect  a adaosurilor de uzur  dinspre interiorul furcii de osie. Adaosurile de uzur  cu grosimea mai 
mic  de 8 mm sau fisurate se înlocuiesc.   
    Sub adaosurile de uzur  cu grosimea mai mare de 8 mm, se permite montarea de adaosuri de 
compensare din tabl , executate dintr-o bucat  eventual în form  de pan .   
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    Adaosurile de compensare trebuie s  acopere întreaga suprafa  de a ezare a adaosurilor de 
uzur . Grosimea maxim  admis  la confec ionarea adaosurilor de compensare este de 6 mm.   
   2.7.28. Încadrarea în toleran ele cotei "t".   
    Se face prin:   
   - utilizarea de adaosuri de uzur  corespunz toare;   
   - montarea de adaosuri de compensare din tabl  sub pl cile de uzur ;   
   - redresarea conform pct. 2.7.9.   
   2.7.29. Încadrarea în toleran ele cotei "i".   
    Se face prin corectarea pozi iilor adaosurilor de uzur  cu adaosuri de compensare din tabl , sau 
conform pct. 2.7.26.   
   2.7.30. Încadrarea în toleran ele cotei "m" i "n". Se face conform pct. 2.7.24.   
   2.7.31. Încadrarea în toleran ele cotelor "e", "f", "f1-f2", "h", "r", "q".   
    Se face conform punctelor referitoare la acestea, corespunz toare cadrelor de boghiuri tip ORE i 
H.   
    Cadrul boghiului tip Gorlitz V, Vm i PKP ANEXA 3 - FI ELE 17 i 18   
   2.7.32. Încadrarea în toleran ele cotelor "a", "a(max) - a(min)", "b", "b(max) - b(min)", "e", "e1-e2", "d", 
"d1-d2", "D1-D2".   
    Se face prin îndreptarea pivo ilor deforma i, sau prin montarea sub ace tia a unor adaosuri de 
compensare din tabl .   
    Adaosurile de compensare se execut  dintr-o bucat i de grosimi de maxim 8 mm. Adaosurile de 
compensare vor fi sudate de cadrul boghiului în cel pu in patru puncte de sudur .   
    Dup  montarea adaosurilor de compensare, suprafe ele exterioare ale pl cilor de a ezare a 
pivo ilor trebuie s  se afle în acela i plan sau cu o abatere fa  de acest plan de maxim 2 mm.   
   2.7.33. Încadrarea în toleran ele cotei "q".   
    Se face conform pct. 2.7.25.   
   2.7.34. Încadrarea în toleran ele cotelor "m" i "n".   
    Se face conform pct. 2.7.23.   
    Cadrul boghiului tip Gorlitz VI ANEXA 3 - FI A 19   
   2.7.35. Încadrarea în toleran ele cotei "a/2"   
    Se face prin îndreptarea zonelor deformate ale loca urilor de arc de pe longeroane.   
   2.7.36. Încadrarea în toleran ele cotei "A/2"   
    Se face prin îndreptarea longeroanelor deformate în zonele de m surare.   
   2.7.37. Încadrarea în toleran ele cotelor "l", "w" i "o"   
    Se face prin înlocuirea buc elor de la pivo ii cutiilor de osie i se repar  eventualele deforma ii ale 
zonei de longeron afectat .   
   2.7.38. Încadrarea în toleran ele cotelor "h", "j" i "k"   
    Se verific i se remediaz  pozi ia suportului barei longitudinale de ghidare a traversei dansante.   
   2.7.39. Încadrarea în toleran ele cotelor "D1-D2", "q"   
    Se face conform pct. 2.7.37, pentru defectele locale. Dac  cadrul de boghiu este torsionat, se 
remediaz  conform pct. 2.7.10, sau se caseaz .   
   2.7.40. Încadrarea în toleran ele cotei "p"   
    Se face prin îndreptarea/schimbarea supor ilor atârn torilor axei triunghiulare.   
   2.7.41. Încadrarea în toleran ele cotelor "m", "n"   
    Se încarc  cu sudur i se polizeaz  fe ele limitatoarelor, sau se schimb  limitatoarele.   
    Cadrul boghiului tip GP 200 ANEXA 3 - FI A 24   
   2.7.42. Încadrarea în toleran ele cotelor "d", "DELTA d".   
    Se face prin îndreptarea supor ilor de fixare dantura i sau înlocuirea acestora.   
   2.7.43. Încadrarea în toleran ele cotei "f".   
    Se face prin îndreptarea/înlocuirea, dup  caz a cepului de la cutia de osie.   
   2.7.44. Încadrarea în toleran ele cotei "g1,2"   
    Se face prin îndreptarea profilelor longeroanelor în conformitate cu pct. 2.7.21 sau redresarea lor.   
   2.7.45. Încadrarea în toleran ele cotei "h".   
    Se face prin îndreptarea la cald a limitatoarelor deformate, sau prin demontarea i montarea 
acestora în pozi ia corect .   
   2.7.46. Încadrarea în toleran ele cotei "q".   
    Redresarea cadrului torsionat se face conform pct. 2.7.25.   
   2.7.47. Încadrarea în toleran ele cotelor "i", "k", "l".   
    Se face prin îndreptarea/schimbarea, dup  caz, a suportului pentru timoneria de frân i verificarea 
sudurilor.   
    Cadrul boghiului tip Y32 RS/Y32 R ANEXA 3 - FI ELE nr. 25 i 26   
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   2.7.48. Încadrarea în toleran ele cotei "?".   
    Se verific  uzura i în caz c  se dep te uzura admis  se înlocuie te buc a.   
   2.7.49. Încadrarea în toleran ele cotelor "H", "g".   
    Dac  nu se încadreaz  în toleran e, se înlocuie te suportul pentru timoneria de frân  de pe 
consol .   
   2.7.50. Încadrarea în toleran ele cotelor "O", "o".   
    Se face prin îndreptarea suportului opritor, sau dup  caz, se înlocuie te.   
   2.7.51. Încadrarea în toleran ele cotei "a"   
    Se îndreapt  longeronul, sau dac  deformarea nu se poate remedia, cadrul de boghiu se caseaz .   
   2.7.52. Încadrarea în toleran ele cotei "b"   
    Se remediaz  deforma iile locale la cald.   
   2.7.53. Încadrarea în toleran ele cotei "c"   
    Se verific  pozi ia suportului, dac  nu se încadreaz  în toleran e se îndreapt /înlocuie te.   
   2.7.54. Încadrarea în toleran ele cotei "DELTA"   
    Se îndreapt  suportul deformat.   
   2.7.55. Încadrarea în toleran ele cotei "d"   
    Se remediaz  deforma iile locale ale loca ului pentru suspensia primar .   
   2.7.56. Încadrarea în toleran ele cotelor "2e", "2E"   
    Se înlocuie te ciocnitorul defect.   
   2.7.57. Încadrarea în toleran ele cotelor "f", "F"   
    Se remediaz  sau se înlocuie te suportul de pe consol .   
   2.7.58. Încadrarea în toleran ele cotei "G"   
    Se înlocuie te suportul de pe consol .   
   2.7.59. Încadrarea în toleran ele cotei "h"   
    Se repar  local consola sau se înlocuie te dac  abaterea dep te limitele admise.   
   2.7.60. Încadrarea în toleran ele cotelor "j", "J"   
    Dac  nu se încadreaz  în toleran e, se înlocuiesc supor ii pentru cablul de siguran .   
   2.7.61. Încadrarea în toleran ele cotei "K"   
    Se încarc  cu sudur i se prelucreaz  suprafe ele laterale ale supor ilor.   
   2.7.62. Încadrarea în toleran ele cotei "k"   
    Se înlocuie te suportul.   
   2.7.63. Încadrarea în toleran ele cotei "m"   
    Se remediaz  sau se înlocuie te, dup  caz, suportul aflat pe consola pentru timoneria de frân .   
   2.7.64. Încadrarea în toleran ele cotei "M"   
    Se înlocuie te suportul pentru fixarea bielei de la ansamblul balansier dac  nu se încadreaz  în 
toleran e.   
   2.7.65. Încadrarea în toleran ele cotei "n"   
    Se remediaz  prin montarea de adaose de compensare a uzurii.   
   2.7.66. Încadrarea în toleran ele cotei "p"   
    Se remediaz  prin înc rcare cu sudur i polizare a fe elor interioare ale suportului.   
   2.7.67. Încadrarea în toleran ele cotei "t"   
    Se remediaz  g urile sau se schimb  suportul.   
   2.7.68. Încadrarea în toleran ele cotei "X"   
    Se remediaz  suportul pentru amortizorul de la suspensia primar .   
   2.7.69. Încadrarea în toleran ele cotei "N"   
    Se înlocuie te suportul deformat, pe stand specializat.   
   2.7.70. Încadrarea în toleran ele cotei "i"   
    Se rebuc eaz , sau se îndreapt  suportul pentru amortizorul de la suspensia secundar .   
   2.7.71. Încadrarea în toleran ele cotei "L"   
    Se îndreapt  la cald zona deformat  a longeronului conform tehnologiilor specifice.   
   2.7.72. Încadrarea în toleran ele cotelor "q", "Q"   
    Se remediaz /se înlocuie te suportul deformat.   
   2.7.73. Încadrarea în toleran ele cotelor "s", "S"   
    Se remediaz  pozi ia supor ilor deforma i.   
   2.7.74. Încadrarea în toleran ele cotei "dg1-dg2"   
    Se remediaz  conform tehnologiilor de redresare a torsiunii, sau se repar  local, dup  caz. Dac , 
costurile pentru redresare sunt prea mari, cadrul de boghiu se caseaz .   
    Cadrul boghiului tip Y32 R ANEXA 3 - FI A nr. 26   
    Cote specifice.   
   2.7.75. Încadrarea în toleran ele cotelor "W", "w"   
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    Se remediaz /înlocuie te suportul de ghidare a frânei electromagnetice.   
   2.7.76. Încadrarea în toleran ele cotelor "V", "R"   
    Se remediaz /înlocuie te suportul de prindere a frânei electromagnetice.   
   2.7.77. Încadrarea în toleran ele cotelor "v", "C"   
    Se înlocuie te/se remediaz  suportul.   
   2.7.78. Încadrarea în toleran ele cotei "A"   
    Se încarc  cu sudur  fe ele exterioare uzate i se prelucreaz  la cot .   
    Alte tipuri de boghiuri   
   2.7.79. Încadrarea în toleran ele cotelor men ionate în fi ele de m sur tori se face prin asimilare cu 
prescrip iile tehnice men ionate anterior i a prescrip iilor din specifica iile tehnice de repara ie 
elaborate de uzinele reparatoare i avizate de c tre AFER i beneficiarii finali conform prevederilor din 
[1].   
    Pentru boghiurile tip Y32R i Y32RS, abaterile maxime admise la ie irea din repara ii ale cotelor 
men ionate în fi ele de m sur tori au caracter de recomandare urmând a fi definitivate dup  
verific rile dimensionale ce se vor efectua cu ocazia primelor repara ii generale ale vagoanelor 
echipate cu astfel de boghiuri.   
   2.8. Verificarea final  a cadrelor de boghiuri i a pieselor care apar in acestora, asamblate.   
   2.8.1. Verificarea final  const  în examinarea vizual  a cadrelor de boghiuri asamblate i 
completarea fi ei de m sur tori finale.   
   2.8.2. Pe acela i cadru de boghiu, piesele componente vor corespunde tipului cu care au fost 
echipate la fabrica ie.   
    Orice modificare/modernizare a cadrelor de boghiuri se va efectua pe baza unui proiect aprobat de 
beneficiarul final i avizat de Autoritatea Feroviar  Român  - AFER conform prevederilor din [1].   
   2.8.3. Piesele recondi ionate ce se asambleaz  pe cadrul boghiului trebuie s  fie verificate de 
personal cu atribu ii de control.   
   2.8.4. Asamblarea boghiului se face numai dup  recep ia final  a cadrului boghiului de c tre 
reprezentan ii beneficiarului din societ ile reparatoare i semnarea fi ei de m sur tori finale.   
   2.8.5. Crapodinele prev zute cu instala ie de ungere se ung cu unsoare grafitat , fie cu ulei, dup  
caz, iar glisierele i în general suprafe ele în contact ale pieselor în mi care relativ  se ung cu unsoare 
grafitat  tip U 77 Ca 2G [17].   
    Nu se ung zonele de lucru ale amortizoarelor cu frecare uscat .   
   2.9. Recep ia, vopsirea i inscrip ionarea cadrelor de boghiuri   
   2.9.1. Recep ia cadrelor de boghiuri în vederea montajului, const  în verificarea corectitudinii i 
calit ii lucr rilor de repara ii executate i în încadrarea cotelor m surate ale cadrului de boghiu în 
toleran ele indicate în fi ele de m sur tori.   
   2.9.2. P ile care s-au cur at pân  la metal curat, sau care au fost supuse repara iei ori s-au 
înlocuit, se vopsesc cu grund anticoroziv, conform tehnologiilor în vigoare.   
    Nu se vor vopsi: zonele filetate, g urile de bol  sau zonele în contact care se deplaseaz  una peste 
alta în timpul exploat rii boghiului.   
   2.9.3. Cadrul boghiului se vopse te utilizând produse compatibile cu sistemul de vopsire stabilit în 
documenta ia boghiului, iar culoarea va fi aleas  de beneficiar.   
    Schimbarea sistemului de vopsire prev zut în documenta ie, ca urmare a unor considerente de 
ordin tehnic (ex. prelungirea perioadelor dintre repara iile planificate în cadrul c rora se execut  
demontarea total  a boghiurilor) se poate efectua numai dup  sablarea total  a cadrului de boghiu.   
    Vopsirea se realizeaz  dup  recep ia final  a cadrului de boghiu.   
    Acoperirile de protec ie a cadrelor de boghiuri i a elementelor componente vor respecta 
prevederile din [11].   
   2.9.4. Inscrip iile de pe cadrul boghiului i locul de aplicare trebuie s  corespund  prevederilor din 
[19] i [30].   
 
   3. TERMEN DE GARAN IE   
   3.1. Cadrele de boghiuri care se defecteaz , datorit  repara iilor necorespunz toare, în termen de 
garan ie se trateaz  conform prevederilor din [13].   
 
   4. ÎNTRE INEREA CADRELOR DE BOGHIURI   
    Cu ocazia efectu rii reviziilor tehnice ale trenurilor la sosire, compunere i tranzit, se respect  
prevederile din [10] cu privire la:   
   - starea de func ionare i uzura pieselor (art. 13.2.3);   
   - ungerea glisierelor i a pietrelor de frecare de la furcile de osie (art. 13.2.11);   
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   - defecte i uzuri la cadrul boghiului (art. 13, pct. 5, 6, 10, 11, 12, 14, 16, 17, 19 i art. 38 pct. 1, 2, 
3).   
 

ANEXA Nr. 1 
la norma tehnic  feroviar    

 
SEMNIFICA IA COTELOR DIN FI ELE DE M SUR TORI PENTRU CADRELE BOGHIURILOR 

CE ECHIPEAZ  VAGOANELE DE MARF    
 

     

 
Simbol 

cot  Semnifica ie cot  Dispozitiv de m sur  
i control(**) 

Remediere 
Conform: 

 0 1 2 3 

 
 1. Cadru boghiu tip ORE i H - fi ele 1 i 2, ANEXA 3   

 

a Abaterea de la coliniaritate pe vertical  a centrelor 
urilor supor ilor de arc, pe aceea i parte a cadrului 

de boghiu. 

Bol uri de verificare, 
rulet  

pct. 2.7.1. 

 

z Abaterea de la coaxialitate a g urilor supor ilor de arc 
opu i transversal. 

Tij  calibrat  sau 
mas  plan  de 
verificat 

pct. 2.7.2. 

 

b Abaterea de la planeitate a suprafe elor frontale 
(exterioare) ale supor ilor de arc de pe aceea i parte 
a cadrului boghiului. 

Bol uri de verificare, 
rulet  

pct. 2.7.3. 

 
e Distan a dintre centrele g urilor supor ilor de arc 

pereche (corespunz toare aceluia i fus). 
Dispozitiv de 
verificare specializat 

pct. 2.7.4. 

 

e1-e2 Diferen a semidistan elor dintre centrele g urilor 
supor ilor de arc perechi i mijlocul distan ei dintre ele 
(centrul de referin  al dispozitivului). 

Dispozitiv de 
verificare specializat 

pct. 2.7.4. 

 

f Distan a transversal  dintre mijloacele supor ilor de 
arc pereche m surat  între axele longitudinale ale 
arcurilor. 

Dispozitiv de 
verificare specializat 
i tij  de m surat sau 

rulet  

pct. 2.7.5. 

 
f1-f2 Diferen a dintre f1 i f2 m surate la un cadru de 

boghiu. 
- pct. 2.7.5. 

 

f/2 Distan a de la axa de simetrie longitudinal  a cadrului 
de boghiu, la axa longitudinal  a arcului. 

Dispozitiv de 
verificare specializat 
i tij  de m surat sau 

rulet  

pct. 2.7.5. 

 

W Distan a longitudinal  dintre mijlocul supor ilor de arc 
pereche (ampatament). 

Dispozitive de 
verificare i tij  de 

surat sau rulet  

pct. 2.7.6. 

 
W1-W2 Diferen a dintre distan ele "W" m surate pe o parte i 

pe alta a cadrului boghiului. 
"-" pct. 2.7.6. 

 

i=D1-D2 Diferen a dintre diagonalele D1 i D2 m surate între 
mijloacele supor ilor de arc perechi (în axa 
longitudinal  a arcurilor). 

Dispozitiv tip compas pct. 2.7.7. 

 
g Deschiderea furcii de osie m surat  la mijlocul f lcilor 

ei. 
ubler specializat sau 

rulet  
pct. 2.7.8. 

 
g/2 Semidistan a deschiderii furcilor de osii m surat  de 

la axa osiei 
"-" pct. 2.7.8. 

 
g1-g2 Diferen a deschiderilor din partea inferioar i 

respectiv superioar  a f lcilor furcilor de osie. 
Dispozitiv tip ubler 
sau rulet  

pct. 2.7.8. 

 

t/2 Distan a de la axa longitudinal  a cadrului de boghiu 
la fe ele exterioare ale f lcilor furcilor de osie. 

Dispozitiv tip ubler 
sau rulet  

pct. 2.7.9. 

 

r Abaterea axei verticale a f lcilor furcii de osie fa  de 
mijlocul distan ei dintre supor ii de arc perechi. 

Dispozitiv de 
verificare specializat 
Echer gradat 

pct. 2.7.12. 

 

q Torsionarea cadrului boghiului la nivelui t lpii 
inferioare a longeroanelor, în dreptul extremit ilor 
exterioare a por iunii orizontale a t lpilor. 

Stand de m surare pct. 2.7.10. 

 
h Distan a dintre fa a exterioar  a f lcii unei furci de 

osie i axa longitudinal  a arcului în foi. 
Pan  de verificat 
Echer gradat 

pct. 2.7.11. 

 
S1,2 Distan ele centrului crapodinei fa  de axele cadrului 

boghiului (longitudinal i transversal ). 
Dispozitiv tip compas pct. 2.7.13. 
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m Distan a dintre axa crapodinei i axa longitudinal  a 

glisierelor 
Rulet  Dispozitiv 
specializat 

pct. 2.7.14. 

 

k Distan a de la axa longitudinal  a cadrului boghiului 
pân  la marginea exterioar  a decup rii din aripa 
superioar  a longeronului boghiului 

Dispozitiv tip ubler 
sau rulet  

pct. 2.7.15. 

 
p imea decup rii în aripa superioar  a longeronului 

boghiului 
Dispozitiv tip ubler 
sau rulet  

pct. 2.7.15. 

 
 2. Cadru boghiu tip Y 25 - fi ele nr. 3, 4, 5 - ANEXA 3   

 

a Distan a transversal  dintre axa longitudinal  a 
cadrului boghiului i pl cile de uzur  dispuse pe 
corpurile de reazem, spre interiorul cadrului. 

Stand de m surare pct. 2.7.17. 

 
a1-a2 Diferen a dintre valorile m surate reprezentând cota 

"a" la aceea i osie. 
Stand de m surare pct. 2.7.17. 

 

b Distan a longitudinal  dintre pl cile mari de uzur  de 
pe corpul de reazem i axa transversal  a cadrului 
boghiului 

Stand de m surare pct. 2.7.17. 

 
b1-b2 Diferen a dintre valorile m surate reprezentând cota 

"b" pe aceea i parte a cadrului boghiului. 
Stand de m surare pct. 2.7.17. 

 
B Distan a longitudinal  dintre pl cile mari de uzur  

dispuse pe aceea i parte a cadrului boghiului. 
Stand de m surare pct. 2.7.16. 

 
B1-B2 Diferen a dintre distan ele "B" m surate pe o parte i 

pe alta a cadrului de boghiu 
Stand de m surare pct. 2.7.16. 

 

D Diagonala cadrului de boghiu - distan a în plan 
orizontal, dintre dreptele de intersec ie ale planelor 
pl cu elor de uzur  mari cu planele pl cu elor de 
uzur  mici (dinspre interiorul cadrului), montate pe 
corpurile de reazem, aflate în diagonal . 

Dispozitiv tip compas 
cu tij  Dispozitiv 
pentru marcarea 
punctului de 

surare 

pct. 2.7.16. 

 

i=D1-D2 Diferen a diagonalelor cadrului de boghiu (între 
dreptele de intersec ie dintre planele pl cu elor mari 
de uzur i planele pl cu elor interioare cadrului, 
fixate pe corpurile de reazem). 

Dispozitiv tip compas 
cu tij  Dispozitiv 
pentru marcarea 
punctului de 

surare 

pct. 2.7.16. 

 
u Distan a dintre fe ele exterioare ale pl cilor mici de 

uzur  de pe corpul de reazem. 
ubler pct. 2.7.17. 

 
K Abaterea de la verticalitate a pl cu elor mari de uzur  Stand de m surare pct. 2.7.17. 

 
V Deschiderea loca ului (din corpul de reazem) pentru 

cutia de osie 
Stand de m surare pct. 2.7.17. 

 
W Deschiderea degaj rii (bol ului) pentru montarea 

eclisei Y 
Calibru "trece" - "nu 
trece" 

pct. 2.7.18. 

 
h Distan a dintre axa bol ului pentru eclisa Y i pl cu a 

mare de uzur  
Echer gradat pct. 2.7.18. 

 

q Torsionarea cadrului boghiului m surat  în dreptul 
centrelor suprafe elor de a ezare a arcurilor dinspre 
exteriorul cadrului de boghiu. 

Stand de m surare pct. 2.7.25. 

 

A Distan a transversal  dintre pl cile mici de uzur , 
dispuse pe corpurile de reazem ale aceleia i osii, spre 
ulteriorul cadrului. 

Stand de m surare pct. 2.7.16. 

 
A1-A2 Diferen a valorilor m surate reprezentând cota "A" la 

un cadru de boghiu 
- pct. 2.7.16. 

 
S(L) Abaterea centrului crapodinei fa  de axa 

longitudinal  a boghiului 
Stand de m surare 
Bol  de centrare 

pct. 2.7.19. 

 
S(T) Abaterea centrului crapodinei fa  de axa transversal  

a boghiului 
Stand de m surare 
Bol  de centrare 

pct. 2.7.19. 

 
m Distan a dintre centrul crapodinei i axa longitudinal  

a glisierelor 
Rulet  Dispozitiv 
specializat 

pct. 2.7.20. 

 

 3. Cadru boghiu tip Diamond - fi ele nr. 6, 7, ANEXA 
3 

Similare celor pentru 
tipurile de boghiuri 
"ORE" i "H" 

pct. 2.7.79. 

 

 4. Cadru boghiu pe trei osii - fi a nr. 8, ANEXA 3 Similare celor pentru 
tipurile de boghiuri 
"ORE" i "H" 

pct. 2.7.79. 

 

 5. Cadru boghiu pe cinci osii - fi a nr. 9, ANEXA 3 Similare celor pentru 
tipurile de boghiuri 
"ORE" i "H" 

pct. 2.7.79. 
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   **) NOT : Dispozitivele prev zute în coloana 2 reprezint  necesarul minimal pentru verific rile prin 
surare a cadrelor de boghiuri i nu exclud utilizarea de c tre agen ii economici autoriza i a unor 

DMM-uri cu performan e i precizie de m surare superioare.   
    Dispozitivele utilizate trebuie s  fie atestate conform Ordinului Ministrului Transporturilor Nr. 
410/1999 [36].   
 

ANEXA Nr. 2 
la norma tehnic  feroviar    

 
SEMNIFICA IA COTELOR DIN FI ELE DE M SUR TORI PENTRU CADRELE BOGHIURILOR 

CE ECHIPEAZ  VAGOANELE DE C TORI   
 

     

 
Simbol 

cot  Semnifica ie cot  Dispozitiv de 
sur i control**) 

Remediere 
Conform: 

 0 1 2 3 

 
 1. Cadru boghiu tip Mimlen-Deutz - fi ele 10, 11, 12, 

13, 14 ANEXA 3 
  

 

a Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului de boghiu 
i centrele g urilor de ghidare de la capetele 

traverselor frontale. 

Stand de m surare pct. 2.7.21. 

 
t Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului de boghiu 

i axa supor ilor fic i. 
Stand de m surare pct. 2.7.22. 

 

b Distan a dintre axa transversal  a cadrului de boghiu 
i centrele g urilor de ghidare de la baza supor ilor 

fic i 

Stand de m surare pct. 2.7.22. 

 

c Distan a dintre planul format de t lpile inferioare ale 
supor ilor fic i de pe cadrul boghiului i centrele 

urilor de ghidare de pe traversele frontale. 

Stand de m surare pct. 2.7.23. 

 

c(max)-
c(min) 

Diferen a dintre cea mai mare i cea mai mic  
valoare m surat  la un cadru, la verificarea cotei "c" 

- pct. 2.7.23. 

 

m Distan a dintre axa transversal  a cadrului boghiului 
i mijlocul limitatoarelor de pe traversele principalele 

ale cadrului boghiului. 

Stand de m surare pct. 2.7.24. 

 
m1-m2 Diferen a dintre distan ele "m" m surate la 

limitatoarele opuse (fa  în fa ). 
- pct. 2.7.24. 

 

n Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului boghiului 
i mijlocul limitatoarelor de pe longeroanele 

principale ale cadrului boghiului. 

Stand de m surare pct. 2.7.24. 

 
n1-n2 Diferen a dintre distan ele "n" m surate la un cadru 

de boghiu. 
- pct. 2.7.24. 

 

q Torsionarea cadrului de boghiu în dreptul centrelor 
suprafe elor de a ezare a arcurilor dinspre exteriorul 
cadrului. 

Stand de m surare 
Prisme de sprijin 

pct. 2.7.25. 

 

D1,2 Diagonalele cadrului boghiului, respectiv distan ele 
în plan orizontal dintre mijloacele ghidajelor arcurilor 
(aflate pe diagonal ) m surate pe axele longitudinale 
ale longeroanelor. 

Dispozitiv tip 
compas 

pct. 2.7.26. 

 
i=D1-D2 Diferen a diagonalelor cadrului boghiului. - pct. 2.7.26. 

 
E Distan a dintre supor ii timoneriei de frân  (la 

boghiurile cu frân  disc) 
Rulet  pct. 2.7.4.7. 

 

 2. Cadrele boghiurilor pe dou i trei osii ale trenului 
etajat T.E. - fi ele nr. 15 i 16, ANEXA 3 

  

 
W Distan a longitudinal  dintre axele a dou  furci de 

osie al turate (ampatament). 
Rulet  Dispozitiv pct. 2.7.27. 

 
W1-W2 Diferen a dintre ampatamentele "W" m surate la un 

cadru de boghiu 
- pct. 2.7.27. 

 
g Deschiderea furcii de osie m surat  la mijlocul 

lcilor 
Rulet  Dispozitiv tip 
ubler 

pct. 2.7.27. 
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g1-g2 Diferen a dintre deschiderea la partea inferioar i, 
respectiv, la partea superioar  a furcii de osie. 

Rulet  Dispozitiv tip 
ubler 

pct. 2.7.27. 

 

t/2 Distan a transversal  dintre fe ele exterioare ale 
lcilor furcilor de osie (cu adaosuri de uzur ) i axa 

longitudinal  a cadrului boghiului. 

Rulet  Dispozitiv tip 
ubler 

pct. 2.7.28. 

 
D Distan a în plan orizontal dintre mijloacele furcilor de 

osie aflate în diagonal . 
Dispozitiv tip 
compas 

pct. 2.7.29. 

 
i=D1-D2 Diferen a diagonalelor furcilor de osie - pct. 2.7.29. 

 
m Distan a dintre limitatoarele longitudinale montate pe 

traversele principale 
Rulet  Dispozitiv de 

surare 
pct. 2.7.30. 

 

n Distan a dintre limitatoarele transversale montate pe 
longeroanele principale 

Rulet  Tij  
telescopic  de 

surare 

pct. 2.7.30. 

 

e Distan a dintre axele g urilor supor ilor de arc 
perechi (la acela i fus de osie). 

Rulet  Tij  
telescopic  de 

surare 

pct. 2.7.4. 

 

f/2 Distan a dintre axa g urilor supor ilor de arc i axa 
longitudinal  a cadrului boghiului. 

Bol uri de m surare 
i rulete 

pct. 2.7.5. 

 
f1-f2 Diferen a dintre distan ele "f" m surate la aceea i 

osie. 
- pct. 2.7.5. 

 

h Distan a de la fa a exterioar  a furcii de osie la axa 
urilor supor ilor de arc. 

Echer gradat i 
sfoar  întins  sau 
dispozitiv 

pct. 2.7.11. 

 

r Abaterea axei verticale a furcii de osie fa  de 
mijlocul supor ilor de arc perechi 

Dispozitiv 
specializat i echer 
gradat 

pct. 2.7.12. 

 

q Torsionarea cadrului boghiului la nivelul 
longeroanelor m surat  în dreptul bazei f lcilor 
extreme ale furcilor de osie 

Plac  de verificare 
i rulet  

pct. 2.7.10. 

 
 3. Cadrele boghiurilor tip Gorlitz V, Vm i PKP - 

fi ele 17 i 18, ANEXA 3 
  

 
a Distan a transversal  dintre axele pivo ilor opu i Dispozitiv tip ubler 

Stand de m surare 
pct. 2.7.32. 

 
a/2 Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului boghiului 

i axa fiec rui pivot. 
Stand de m surare pct. 2.7.32. 

 
a(max)-
a(min) 

Diferen a dintre distan ele "a" m surate la un boghiu - pct. 2.7.32. 

 

b Distan a longitudinal  (deschiderea) dintre axele 
pivo ilor aceluia i fus de osie. 

Dispozitiv tip ubler 
sau stand de 

surare 

pct. 2.7.32. 

 
b(max)-
b(min) 

Diferen a dintre distan ele "b" m surate la aceea i 
osie 

- pct. 2.7.32. 

 

e Distan a dintre axele pivo ilor interni Dispozitiv tip ubler 
sau stand de 

surare 

pct. 2.7.32. 

 
e1-e2 Diferen a distan elor "e" m surate la un cadru de 

boghiu 
- pct. 2.7.32. 

 
d1,2 Distan ele m surate între axele pivo ilor aceleea i 

osii, afla i în diagonal  
Dispozitiv tip ubler pct. 2.7.32. 

 

d Diferen a dintre distan ele d1 i d2 m surate între 
axele pivo ilor aceleea i osii, afla i în diagonal . 

- pct. 2.7.32. 

 

D1,2 Distan ele m surate între axele pivo ilor elastici 
dinspre interiorul cadrului boghiului afla i în 
diagonal  

Dispozitiv tip ubler pct. 2.7.32. 

 

D Diferen a dintre D1 i D2 m surate între axele 
pivo ilor elastici dinspre interiorul cadrului boghiului 
afla i în diagonal . 

- pct. 2.7.32. 

 

m Distan a dintre axa transversal  a cadrului boghiului 
i limitatoarele de pe traversele principale. 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.34. 

 
m1-m2 Diferen a dintre distan ele "m" m surate la 

limitatoarele opuse (fa  în fa ) 
- pct. 2.7.34. 

 
n Distan a dintre axa longitudinal i limitatoarele de 

pe traversele principale 
Rulet  Stand de 

surare 
pct. 2.7.34. 
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n1-n2 Diferen a dintre distan ele "n" - pct. 2.7.34. 

 

A/2 Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului boghiului 
i axa longitudinal  a longeronului s u 

Stand de m surare pct. 2.7.32. 

 

q Torsionarea cadrului boghiului m surat  în dreptul 
centrelor suprafe elor de a ezare a arcurilor dinspre 
exteriorul cadrului 

Stand de m surare pct. 2.7.33. 

 
 4. Cadru boghiu tip Gorlitz VI - fi a nr. 19, ANEXA 3   

 

a/2 Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului boghiului 
i centrele loca urilor arcurilor elicoidale 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.35. 

 
A/2 Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului boghiului 

i axele longeroanelor 
Stand de m surare pct. 2.7.36. 

 

l Distan a dintre centrul g urii pentru pivotul cutiei de 
unsoare i axa g urilor (dinspre exteriorul boghiului) 
de prindere a bra ului de conducere. 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.37. 

 

w Distan a dintre centrele g urilor pentru pivotul cutiei 
de unsoare de pe aceea i parte a cadrului boghiului 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.37. 

 

h Distan a de la axa transversal  a cadrului boghiului, 
la axa suportului barei longitudinale de ghidare a 
traversei dansante 

Stand de m surare pct. 2.7.38. 

 

j Distan a de la axa longitudinal  a cadrului boghiului, 
la axa suportului barei longitudinale de ghidare a 
traversei dansante 

Stand de m surare 
Rulet  

pct. 2.7.38. 

 

k Distan a de la axa transversal  a cadrului boghiului, 
la centrul suportului de prindere a barei transversale 
de ghidare a traversei dansante 

Stand de m surare pct. 2.7.38. 

 

D1,2 Distan a m surat  între centrele g urilor pentru 
pivo ii cutiilor de unsoare aflate în diagonal  

Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.39. 

 

q Torsionarea cadrului boghiului la nivelul centrului 
loca urilor arcurilor elicoidale dinspre exteriorul 
cadrului. 

Stand de m surare pct. 2.7.39. 

 

o Distan a dintre centrul g urii pentru pivotul cutiei de 
unsoare i centrele loca urilor arcurilor elicoidale. 

Stand de m surare pct. 2.7.37. 

 

p Distan a de la axa longitudinal  a cadrului boghiului 
la fe ele interioare ale supor ilor atârn torilor axei 
triunghiulare. 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.40. 

 

m Distan a dintre axa transversal  a cadrului boghiului 
i limitatoare le de pe traversele principale. 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.41. 

 

n Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului boghiului 
i limitatoarele de pe traversele principale. 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.41. 

 
5. Cadru boghiu tip CSD - fi a nr. 20, ANEXA 3   

 
6. Cadru boghiu tip TANK - fi a nr. 21, ANEXA 3 Dispozitive similare 

celor de la 
boghiurile tip ORE 
i H 

pct. 2.7.79. 

 
7. Cadru boghiu tip ITALIAN - fi a nr. 22, ANEXA 3 

 
8. Cadru boghiu tip Gorlitz u or - fi a nr. 23, ANEXA 3 

 
9. Cadru boghiu tip GP 200 - fi a nr. 24, ANEXA 3 

 

d Distan a dintre axa transversal  a cadrului boghiului 
i axa centrelor sectoarelor din ate de pe suportul fix 

al bra ului radial. 

Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.42. 

 
DELTA d Diferen a distan elor "d" m surate la un boghiu - pct. 2.7.42. 
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f Distan a dintre axa transversal  a cadrului boghiului 
i axa cepului (siguran a) cutiei de osie. 

Stand de m surare pct. 2.7.43. 

 

g1,2 Distan a dintre planul de referin  (pentru m sur tori) 
al cadrului boghiului i axa longitudinal  a 
longeroanelor. 

Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.44. 

 

h Distan a dintre axa transversal  a cadrului i 
suprafe ele limitatorilor longitudinali. 

Sfoar  întins  
Stand de m surare 

pct. 2.7.45. 

 

q Torsionarea cadrului boghiului m surat  în dreptul 
centrelor supor ilor de arc externi. 

Stand de m surare pct. 2.7.46. 

 

i Distan a dintre planul de referin i supor ii 
timoneriei de frân  afla i pe aceea i parte cu planul 
de referin  fa  de axa longitudinal  a cadrului de 
boghiu. 

Stand de m surare 
Dispozitiv tip ubler 

pct. 2.7.47. 

 
k Distan a dintre supor ii timoneriei de frân  Stand de m surare pct. 2.7.47. 

 

l Distan a dintre planul de referin i supor ii 
timoneriei de frâna afla i pe partea opus  planului de 
referin  fa  de axa longitudinal  a cadrului de 
boghiu. 

Stand de m surare 
Dispozitiv tip ubler 

pct. 2.7.47. 

 
 10. Cadru boghiu tip Y 32 RS/Y 32 R - fi ele nr. 25, 

26, ANEXA 3 
  

 
 Diametrul g urii pentru axul conic de la biela de 

leg tur  
Calibru de verificare pct. 2.7.48. 

 
g Diametrul g urilor pentru bidoanele de la timoneria 

de frân  
ubler pct. 2.7.49. 

 
H Lungimea suportului pentru bulonul de la timoneria 

de frân  
ubler Stand de 

surare 
pct. 2.7.49. 

 
o Distan a pe vertical  dintre axele g urilor de montare 

a bielei de leg tur  
Rulet  Stand de 

surare 
pct. 2.7.50. 

 
O Distan a pe orizontal  dintre axele g urilor de 

montare a bielei de leg tur  
Rulet  Stand de 

surare 
pct. 2.7.50. 

 
a Distan a dintre axa transversal  a cadrului i axele 

longeroanelor 
Rulet  Stand de 

surare 
pct. 2.7.51. 

 

b Distan a dintre planul superior i planul inferior al 
longeronului, m surat  în dreptul axului suspensiei 
primare i secundare 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.52. 

 

c Distan a de la axa transversal  a cadrului boghiului 
pân  la centrul g urii din suportul pentru montarea 
axului conic de la biela de leg tur  

Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.53. 

 
DELTA*) Distan a dintre bra ele suportului pentru prinderea 

bielei de la ansamblul balansier 
ubler pct. 2.7.54. 

 

d Distan a dintre loca ul superior al suspensiei primare 
i centrul g urii din suportul pentru montarea axului 

conic de la biela de leg tur  

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.55. 

 

2e Distan a transversal  dintre ciocnitorii rigizi amplasa i 
pe longeroanele cadrului de boghiu 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.56. 

 

2E Distan a longitudinal  dintre ciocnitorii rigizi 
amplasa i pe longeroanele cadrului de boghiu 

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.56. 

 

f Distan a dintre axele g urilor de la suportul pentru 
urile butoanelor de prindere a timoneriei de frân  

ubler Stand de 
surare 

pct. 2.7.57. 

 

F Distan a dintre axa g urii pentru biela de leg tur i 
suportul aflat pe consola pentru timoneria de frân  

Dispozitiv de pozi ie 
Rulet  

pct. 2.7.57. 

 

G Distan a dintre suprafa a lateral  a suportului i axa 
urii de la al II-lea suport, aflat pe aceea i consol  

pentru timoneria de frân . 

Rulet  pct. 2.7.58. 

 

h Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului de boghiu 
i axa longitudinal  a consolei pentru timoneria de 

frân  

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.59. 
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j Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului de boghiu 
i axele g urilor din supor ii pentru cablu de 

siguran  

Rulet  Stand de 
surare 

pct. 2.7.60. 

 

J Distan a dintre axa transversal  a cadrului de boghiu 
i axele longitudinale ale supor ilor pentru cablu de 

siguran  

Rulet  pct. 2.7.60. 

 

K Distan a dintre fe ele exterioare ale suportului (2) de 
pe consola pentru timoneria de frân  

ubler pct. 2.7.61. 

 

k Distan a pe vertical  dintre axa g urii pentru biela de 
leg tur i axa g urii din suportul (2) aflat pe consola 
pentru timoneria de frân  

ubler pct. 2.7.62. 

 

m Distan a pe vertical  dintre axa g urii pentru biela de 
leg tur i axa g urilor din suportul aflat pe consola 
pentru timoneria de frân  

Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.63. 

 
M imea decup rii din suportul pentru fixarea bielei 

de la ansamblul balansier 
Calibru Stand de 

surare 
pct. 2.7.64. 

 

n Distan a pe vertical  dintre axa g urii pentru biela de 
leg tur i limitatorii de pe supor ii suspensiei 
primare 

Ruleta Stand de 
surare 

pct. 2.7.65. 

 
p Distan a dintre fe ele interioare ale suportului pentru 

fixarea bielei de leg tur  
Ruleta pct. 2.7.66. 

 

t Distan a dintre axa longitudinal  a cadrului de boghiu 
i axa primelor g uri de pe suport cablu de siguran  
i bar  antiruliu 

Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.67. 

 

X Distan a dintre axa g urii suportului de fixare a bielei 
de leg tur , pe partea dinspre osie, i axa g urii din 
cap tul longeronului pentru fixarea amortizorului 
hidraulic de la suspensia primar  

Rulet  pct. 2.7.68. 

 

N Distan a dintre fe ele interioare ale supor ilor bielelor 
de leg tur  de pe cele dou  longeroane 

Dispozitiv special pct. 2.7.69. 

 

w Distan a pe vertical  dintre axa g urii pentru biela de 
leg tur i axa suportul pentru cablu de siguran  

ubler pct. 2.7.60. 

 

i Distan a pe vertical  dintre axa g urii suportului de 
sus inere a amortizorului hidraulic secundar i axa 

urii pentru biela de leg tur  

Dispozitiv 
specializat i ubler 

pct. 2.7.70. 

 

L Distan a dintre centrele loca urilor pentru arcurile 
suspensiei primare de pe longeron 

Ruleta Stand de 
surare 

pct. 2.7.71. 

 
q*) Distan a transversal  dintre centrele g urilor de 

fixare a cadrului central 
Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.72. 

 
Q*) Distan a longitudinal  dintre centrele g urilor de 

fixare a cadrului central 
Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.72. 

 

s Distan a dintre axa de sus inere pentru amortizorul 
hidraulic vertical i axa longitudinal  a cadrului 
boghiului 

Ruleta Stand de 
surare 

pct. 2.7.73. 

 

S Distan a dintre axa de sus inere pentru amortizorul 
hidraulic vertical i axa transversal  a cadrului 
boghiului 

Ruleta Stand de 
surare 

pct. 2.7.73. 

 
dg1-dg2 Diferen a diagonalelor cadrului de boghiu Dispozitiv tip ubler 

Stand de m surare 
pct. 2.7.74. 

 
 11. Cadru boghiu tip Y 32R - fi a nr. 25, ANEXA 3 

Cote specifice. 
  

 

W Distan a pe vertical  dintre axa g urii pentru biela de 
leg tur i suportul de ghidare a frânei 
electromagnetice 

ubler Stand se 
surare 

pct. 2.7.75. 

 

V Distan a dintre axa transversal  a cadrului de boghiu 
i axa g urilor de fixare a cilindrului de la frâna 

electromagnetic  

Dispozitiv 
specializat i rulet  
Stand de m surare 

pct. 2.7.76. 
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R Distan a de la axa g urii de fixare a cilindrului de la 
frâna electromagnetic  pân  la centrul g urii pentru 
biela de leg tur  

Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.76. 

 

v Distan a pe vertical  dintre axa g urii pentru biela de 
leg tur i axa g urii de prindere a pl cii de frecare 
de la frâna electromagnetic  

Dispozitiv 
specializat i rulet  
Stand de m surare 

pct. 2.7.77. 

 

C Distan a pe vertical  dintre axa suportului pentru 
biela de leg tur i suportul de prindere pentru 
cablurile transversale 

Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.77. 

 

A Distan a dintre fe ele exterioare ale supor ilor de 
prindere a pl cilor de frecare de la frâna 
electromagnetic i axa transversal  a cadrului de 
boghiu. 

Dispozitiv tip ubler 
Stand de m surare 

pct. 2.7.78. 

 

u Distan a dintre centrul g urii de fixare a amortizorului 
transversal i axa longitudinal  a cadrului de boghiu 

Stand de m surare 
Dispozitiv tip ubler 

pct. 2.7.72. 

 
   *) Cote specifice pentru cadru de boghiu Y32RS.   
   **) NOT : Dispozitivele prev zute în coloana 2 reprezint  necesarul minimal pentru verific rile prin 

surare a cadrelor de boghiuri i nu exclud utilizarea de c tre agen ii economici autoriza i a unor 
DMM-uri cu performan e i precizie de m surare superioare.   
    Dispozitivele utilizate trebuie s  fie atestate conform Ordinului Ministrului Transporturilor ~nr. 
410/1999~ [36].   
 

ANEXA Nr. 3 
la norma tehnic  feroviar    

 
LISTA FI ELOR DE M SUR TORI   

 
   1. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip ORE.   
   2. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip H.   
   3. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Y 25 Cs, Y 25 Cs II M, (ZDL).   
   4. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Y 25 RsaM, Rs2a, Ls, Ls(s)d.   
   5. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Y 25 Rssi, Lsi.   
   6. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Diamond (u or, din bare profilate i din o el turnat).   
   7. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Diamond pe rulmen i utilizat la transpunerea vagoanelor 
de pe ecartament larg pe ecartament normal.   
   8. Fi  de m sur tori cadru de boghiu pe trei osii (marf ).   
   9. Fi  de m sur tori cadru de boghiu pe cinci osii (marf ).   
   10. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Minden-Deutz pentru vagoane de clas , restaurant (seria 
88.42) i pentru vagoane de dormit seria 71.31 provenite din seria 71.30 (varianta 1), respectiv din 
seria 06.70 (varianta 3).   
   11. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Minden-Deutz pentru vagoane de dormit seria 71.31 
provenite din seria 72.70 (varianta 2), respectiv din seria 75.70 (varianta 4).   
   12. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Minden-Deutz pentru vagoane de dormit seria 71.31 
provenite din seria 71.70 (varianta 5).   
   13. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Minden-Deutz KHD   
   14. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Minden-Deutz pentru vagoane de dormit seria 71.31.066 
i similare din varianta 5.   

   15. Fi  de m sur tori cadru de boghiu pe dou  osii TE.   
   16. Fi  de m sur tori cadru de boghiu pe trei osii TE   
   17. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Gorlitz V i Vm,   
   18. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip PKP.   
   19. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Gorlitz VI.   
   20. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip CSD.   
   21. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip TANK.   
   22. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip ITALIAN.   
   23. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Gorlitz u or.   
   24. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip GP 200.   
   25. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Y 32 RS.   
   26. Fi  de m sur tori cadru de boghiu tip Y 32 R.   
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip ORE Fi a 1 

 
 

 
   

 
    

 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip H Fi a 2 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip Y25 C(S)II, Y25 C(S)IIM, (ZDL) Fi a 3 

 



  
 

30 

 

 
   

 
    

 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip Y25 R(sa)M, R(s)2(a), L(s), L[s(s)]d Fi a 4 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip Y25 R(ssi), L(si) Fi a 5 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip Diamond (u or, din bare profilate i din 
el turnat) 

Fi a 
6 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip Diamond, pe rulmen i, utilizat la 
transpunerea vagoanelor de pe ecartament larg pe ecartament normal 

Fi a 
7 
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  Fi a de m sur tori cadru boghiu pe 3 osii Fi a 8 
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 NTF Fi a de m sur tori cadru boghiu pe 5 osii Fi a 9 

 



  
 

36 

 

 
   

 
    

 NTF 
Fi a de m sur tori a cadrului de boghiu tip Minden Deutz pentru vagoane de clas , 

restaurant seria 88.42 i vagoane de dormit seria 71.31 provenit din seria 71.30 
(varianta 1) i din seria 06.70 (varianta 3) 

Fi a 
10 
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 NTF Fi a de m sur tori a cadrului de boghiu tip Minden Deutz - vagon de dormit seria 71.31 
i seria 75.71 provenite din seria 72.70 (varianta 2) i din seria 75.70 

Fi a 
11 
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 NTF Fi a de m sur tori a cadrului de boghiu tip Minden Deutz vagon de dormit seria 71.31 
provenit din seria 71.70 (varianta 5) 

Fi a 
12 
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 NTF Fi a de m sur tori a cadrului de boghiu tip Minden Deutz KHD Fi a 13 

 



  
 

40 

 

 
   

 
    

 NTF Fi a de m sur tori a cadrului de boghiu tip Minden Deutz vagon de dormit seria 
71.31.066 i similare din varianta 5 

Fi a 
14 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu 2 osii cuplu etajat (T.E.) Fi a 15 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu 3 osii cuplu etajat (T.E.) Fi a 16 

 
 

 
   

 
    

 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrele boghiurilor tip GORLITZ V (70000) i GORLITZ V 
modificat 

Fi a 
17 

 
 

 
   

 
    

 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu PKP Fi a 18 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip GORLITZ VI Fi a 19 

 
 

 
   

 
    

 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip C.S.D. Fi a 20 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip TANK Fi a 21 

 
 

 
   

 
    

 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip ITALIAN Fi a 22 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip GORLITZ u or Fi a 23 

 
 

 
   

 
    

 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip GP 200 Fi a 24 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip Y32RS Fi a 25 
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 NTF Fi a de m sur tori pentru cadrul de boghiu tip Y32R Fi a 26 
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ANEXA Nr. 4 

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] Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 290/2000 - modificat de OMTCT nr. 2.068/2004 - Ordinul 
Ministrului Transporturilor privind admiterea tehnic  a produselor i/sau serviciilor destinate a fi 
utilizate în activit ile de construire, modernizare, între inere i reparare a infrastructurii feroviare i a 
materialului rulant, pentru transportul feroviar i cu metroul.   
   [2] SR EN 10025 + A1 - Produse laminate la cald din o el de construc ie nealiate. Condi ii tehnice de 
livrare.   
   [3] SR EN ISO 4063 - Sudare i procedee conexe. Nomenclatorul procedeelor i numerele de 
referin .   
   [4] STAS E 12704 - Defectoscopie cu pulberi magnetice. Condi ii tehnice generale de calitate.   
   [5] STAS 10041 - Defectoscopie cu lichide penetrante. Terminologie.   
   [6] STAS 10239 - Vagoane cu ecartament normal. Bol uri, buc e i capete de bar  pentru timoneria 
frânei - Terminologie.   
   [7] STAS 5150 - Vagoane de cale ferat  cu ecartament normal. Piese componente ale boghiului.   
   [8] SR EN 10012 - Sisteme de management ale m sur rii. Cerin e pentru procesele i 
echipamentele de m surare.   
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   [9] UIC 897/13-1993 - O - Specifica ie tehnic  pentru controlul calit ii asambl rilor sudate din o el, 
pentru materialul rulant.   
   [10] INSTRUC IUNI privind revizia tehnic i între inerea vagoanelor în exploatare nr. 250, anexa la 
Ordinul ministrului transporturilor, construc iilor i turismului nr. 1.817/2005.   
   [11] NTF 89-002:2004 - Norm  Tehnic  Feroviar . Vehicule de cale ferat . Protec ia anticoroziv . 
Prescrip ii tehnice pentru realizare.   
   [12] Fi a UIC 515/1 - 2003 OR - Material rulant pentru transportul c torilor. Boghiuri purt toare. 
Organe de rulare. Dispozi ii generale aplicabile organelor constitutive ale boghiurilor.   
   [13] O.M.T. nr. 490/2000 - Ordinul Ministrului Transporturilor pentru aprobarea instruc iunilor privind 
tratarea defectelor unor produse feroviare critice aflate în termen de garan ie - 906.   
   [14] SF -1003/1998 - Standard de firm  pentru boghiul Y 32 Rs.   
   [15] ST 120/1995 - Specifica ie tehnic  privind revizia i între inerea boghiului Y 32 R.   
   [16] PTR. RF. 550-001/000 - 97 - Prescrip ii Tehnice - Repara ii la vagoanele seria 21.80 i 
similare.   
   [17] STAS 11 293 - Unsori lubrifiante de uz general. Unsoare U77 Ca 2G.   
   [18] RIV 2000 - ACORD asupra schimbului i utiliz rii vagoanelor de marf  între întreprinderile 
feroviare.   
   [19] Act CMMR Nr. 21/180/10.11.1988 - Referitor la limitele de uzur  la ie irea din repara ie a 
amortizoarelor cu fric iune de la boghiurile Y25CsII.   
   [20] Act DGI Nr. 21/284/11.09.1991 - Referitor deficien e la atelaje de suspensie.   
   [21] Act DGV Nr. 311/BF/1142/22.05.1992 - Referitor boghiu H.   
   [22] Act DGV Nr. 311/2/BE/1800/06.08.1993 - Referitor tehnologie de remediere fisuri la aripa 
superioar  a traversei crapodinei la boghiul Y25.   
   [23] Act DGV Nr. 311/2/BE/1805/24.11.1993 - Referitor reparare boghiu H.   
   [24] Act DGV Nr. 311/2/BE/1442/14.08.1994 - Referitor joc dintre "p ria arcului" i "corpul 
reazemului" de la boghiul Y25.   
   [25] 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 fascicol de electroni). Niveluri de calitate pentru imperfec iuni.   
   [26] STAS 1125/6 - Sudarea metalelor. Electrozi înveli i pentru înc rcarea prin sudare. Condi ii 
tehnice de calitate.   
   [27] SR EN 13775-4 - Aplica ii feroviare. M surarea vagoanelor de marf  la construc ie i cu ocazia 
modific rilor. Partea a 4-a. Boghiuri cu 2 osii.   
   [28] SR EN 13775-5 - Aplica ii feroviare. M surarea vagoanelor de marf  la construc ie i cu ocazia 
modific rilor. Partea a 5-a. Boghiuri cu 3 osii.   
   [29] Act. SNTFC NT. 44/2/344/14.05.2003 - Referitor la utilizarea filetelor intermediare la 
recondi ionarea g urilor filetate.   
   [30] RIC-2001 - Acord privind transmiterea i folosirea vagoanelor de c tori în trafic interna ional.   
   [31] ST 1050-2001 - SC ASTRAV Vagoane C tori Arad. Specifica ie Tehnic  - Boghiul Y 32RS.   
   [32] Fi a UIC 515/4-1993 - Material Rulant pentru transport c tori. Boghiuri purt toare. Încerc ri 
de rezisten  ale structurii cadrelor de boghiuri.   
   [33] SF-1001-1995 - Standard de firm  - Boghiul Y 32R.   
   [34] Raport ERRI DT 122 (B12) Raport ORE - Verific ri dimensionale ale vagoanelor de marf .   
   [35] Raport ERRI DG4 ed. a VII-a iulie 1996 - Boghiuri apte pentru 20 i 22,5 t/osie.   
   [36] OMT nr. 410/1999 - Ordin privind autorizarea laboratoarelor de încerc ri i atestarea standurilor 
i dispozitivelor speciale destinate verific rii i încerc rii produselor feroviare, utilizate în activit ile de 

construire, modernizare, exploatare, între inere i reparare a infrastructurii feroviare i a materialului 
rulant, specifice transportului feroviar i cu metroul.   
 
   NOT : Pentru documentele de referin  nedatate se vor utiliza edi iile în vigoare.   
 


