Ministerul Transporturilor, Constructiilor si Turismului - Ordin nr. 1404/2006 din 27 iulie 2006

Ordinul nr. 1404/2006 privind aprobarea Normei tehnice feroviare
Vehicule de cale ferata. Prescriptfii tehnice pentru repararea cadrelor de
boghiuri ce echipeaza vagoanele de marfa si calatori

in vigoare de la 17 noiembrie 2006

Publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 855 din 18 octombrie 2006. Nu existd modificari pana la 24
iulie 2014.

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

ministrul transporturilor, construcfiilor si turismului emite urmatorul ordin:

Art. 1. - Se aproba Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata. Prescripfii tehnice pentru
repararea cadrelor de boghiuri ce echipeaza vagoanele de marfa si calatori”, prevazuta in anexa®)
care face parte integranta din prezentul ordin.

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

Art. 2. - Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplica de catre operatorii economici,
persoane juridice romane, autorizafi ca furnizori feroviari de produse/servicii feroviare critice in
activitafile de reparare si verificare a cadrelor de boghiuri ce echipeaza vagoanele de marfa si calatori,
la intocmirea caietelor de sarcini pentru licitafii in vederea efectuarii reparatiilor si verificarilor la
cadrele de boghiuri de la vagoanele de marfa si calatori, precum si de catre Autoritatea Feroviara
Romana in activitafile de omologare/certificare/inspectie tehnica a serviciilor de reparare/verificare a
cadrelor de boghiuri ce echipeaza vagoanele de marfa si calatori.

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

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

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

La data intrarii in vigoare a prezentului ordin "Instructia 935 pentru repararea cadrelor de boghiuri
de la vagoanele de marfa si calatori, aprobata de conducerea Departamentului CF - MTTc cu Actul nr.
21/904 din noiembrie 1986" 1si inceteaza aplicabilitatea.

Ministrul transporturilor, constructiilor i turismului,

Radu Mircea Berceanu

Bucuresti, 27 iulie 2006.
Nr. 1.404.




Ministerul Transporturilor, Construcfiilor si Turismului - Norma tehnica din 27 iulie 2006

Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata. Prescrip{ii tehnice
pentru repararea cadrelor de boghiuri ce echipeaza vagoanele de marfa
si calatori” din 27.07.2006

in vigoare de la 17 noiembrie 2006

Publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 855bis din 18 octombrie 2006. Nu exista modificari pand la 24
iulie 2014.

NTF nr. 81-005:2006
Norma tehnica feroviara are caracter obligatoriu.
PREAMBUL

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste condifile tehnice pentru verificarea, intrefinerea si
repararea cadrelor de boghiuri de la vagoanele de marfa si calatori, care circuld pe cdile ferate din
Romania, in vederea prelungirii duratei de viafd a acestor subansambluri si a asigurdrii funcfionalitatii
lor Tn condifii optime de fiabilitate si siguranta.

La baza elabordrii prezentei norme tehnice feroviare au stat prevederile fisei UIC 515/1 OR-2003
"Material rulant pentru transportul calatorilor. Boghiuri purtatoare. Organe de rulare. Dispozifii generale
aplicabile organelor constitutive ale boghiurilor", raportul ORE DT 122 (B12)/1985 "Verificari
dimensionale ale vagoanelor de marfa" si raportul ERRI DG4 edifia a VII-a/1996 "Boghiuri apte pentru
vagoane cu sarcina pe osie de 20 si 22,5 t/osie", precum si ST 120/1995 "Specificafie tehnica privind
revizia si Intrefinerea boghiului Y32 R", SF 1003/1998 "Standard de firma - Boghiul Y32Rs", PTR RF
550-001/000-97 "Prescriptii tehnice pentru repararea vagoanelor seria 21.80 si similare" in scopul
adaptdrii metodelor de verificare si reparare ale cadrelor de boghiuri la noile cerinfe apéarute pe plan
national si european. S-au utilizat de asemenea documentatii de produs pentru corelarea situafiei
boghiurilor existente cu cerinfele nou aparute in exploatare cu privire la Tmbunatafiri, modernizari si
consolidari.

Pentru masurarea si Tncadrarea Tn toleranfe a principalelor dimensiuni la cadrele de boghiuri s-a
facut referire la standardele SR EN 13775-4 "Aplicafii feroviare. Masurarea vagoanelor de marfa la
constructii si cu ocazia modificdrilor. Partea a 4-a. Boghiuri cu 2 osii" si SR EN 13775-5 "Aplicafii
feroviare. Mdsurarea vagoanelor de marfa la constructii si cu ocazia modificarilor. Partea a 5-a.
Boghiuri cu 3 osii".

Prezenta norma tehnica feroviara inlocuieste Instrucfia 935 "Pentru repararea cadrelor de boghiuri
de la vagoanele de marfa gi calatori" edifia - 1988.

1. GENERALITATI
Obiect
Prezenta norma tehnica feroviara stabileste prescripfiile termice si tehnologice pentru repararea si
verificarea cadrelor de boghiuri si elementelor componente, ce echipeaza vagoanele de marfa si de
calatori.
Domeniul de aplicare
Prezentele prescripiii tehnice se aplica de catre societatile comerciale reparatoare si atelierele
autorizate ca furnizori feroviari, la repararea cadrelor de boghiuri ce echipeaza vagoanele de marfa si
de calatori.
Scop
Scopul prezentelor prescriptii tehnice consta Tn asigurarea caracteristicilor functionale si
constructive ale boghiurilor dupa executarea reparatiilor planificate, in conformitate cu documentatia
tehnica de baza a acestora si actele normative referitoare la reparare si asigurarea parametrilor
functionali ai boghiului Tn exploatare prin realizarea:
= paralelismului osiilor;
= perpendicularitatii osiilor montate pe axa longitudinala a cadrului boghiului;
= egalizarii repartizarii sarcinilor pe rofi si osi;



» asigurarea imperecherii corespunzatoare a elementelor ce urmeaza a fi asamblate pe cadrul
boghiului si a jocurilor prescrise la montajul acestora.
Clasa de risc

Cadrele de boghiuri de la vagoanele de marfa si calatori, elementele componente, precum si
activitatea de verificare/reparare a acestora se incadreaza in clasa de risc 1A, conform prevederilor
din [1].

Conditii generale

Conditiile tehnologice de realizare a lucrarilor de consolidare si de Tmbunatafire ale cadrelor de
boghiuri, precum si reconditionarile subansamblurilor componente, fac obiectul tehnologiilor de
reparatie si verificare specifice fiecarui reparator, iar proiectele de consolidare si imbunatatire trebuie
avizate si aprobate conform reglementarilor in vigoare.

Standurile de verificare si dispozitivele utilizate vor fi atestate/omologate conform reglementarilor in
vigoare.

Reparatiile, reconditionarile si lucrarile de imbunatafire ale cadrelor de boghiuri si subansamblurilor
acestora se efectueaza numai Tn unitati autorizate ca furnizori feroviari, in conformitate cu
reglementarile in vigoare.

Lucrarile de consolidare, reparare si reconditionare prin sudura trebuie efectuate de operatori
autorizati Tn conformitate cu reglementarile specifice in vigoare.

Constatarea starii tehnice a cadrelor de boghiuri trebuie sa se efectueze de catre constatatori
autorizati intern de catre fiecare furnizor de servicii de reparare.

Personalul autorizat, Tnsarcinat cu constatarea, inspectia/receptia partiala si finala a cadrelor de
boghiu va fi dotat cu dispozitivele si mijloacele de masurare, denumite in continuare DMM, prevazute
in tehnologiile de reparatii.

Rezultatele masuratorilor efectuate in procesul de reparare a cadrelor de boghiuri se Tnregistreaza
in fise de masuratori finale, prezentate impreuna cu semnificafia cotelor in anexele 1, 2 si 3 la
prezentele prescripiii tehnice.

Cerinte esentiale ce trebuie respectate Tn activitatea de reparare si verificare a cadrelor de
boghiuri de la vagoanele de marfa si calatori

Intrucat cadrele de boghiuri de la vehiculele feroviare sunt produse feroviare critice avand clasa de
risc 1A, trebuie ca atat in exploatare cat si in activitatea de reparare si verificare a acestora sa fie
indeplinite cerinfele esentiale prezentate in continuare.

Cerinte privind securitatea transportului feroviar si a personalului implicat in activitatea de
reparare/verificare.
a) Cadrele de boghiu reparate trebuie sa reziste solicitarilor normale sau exceptionale specificate in
documentatia tehnica de execufie/reparare si sa garanteze securitatea transportului feroviar;
b) Dispozitivele si instalafjiile utilizate in procesul de reparare si verificare a cadrelor de boghiu nu
trebuie sa afecteze securitatea operatorilor.
Cerinte privind protectia mediului

a) Repercusiunile asupra mediului Tn timpul proceselor de reparare a cadrelor de boghiu trebuie
evaluate si luate in considerare Tn conformitate cu prevederile legale n vigoare;

b) Instalatiile tehnice si procedeele utilizate in atelierele care efectueaza revizii si reparatii la cadrele
de boghiu nu trebuie sa depaseasca nivelul de poluare admisibil pentru mediul inconjurator.

Cerinte privind fiabilitatea si disponibilitatea

Valorile fiabilitatii si disponibilitatea de utilizare a cadrelor de boghiu reparate trebuie sa fie similare
cu cele de la fabricatie. Cadrele de boghiuri reparate trebuie sa reziste solicitarilor normale sau
exceptionale de functionare pe durata dintre doua reparatji consecutive.

Modul in care cerintele esentiale sunt indeplinite se verifica cu ocazia agrementarii si certificarii
serviciilor de reparare si verificare a cadrelor de boghiuri de la vagoanele de marfa, si calatori, Tn
conformitate cu reglementarile in vigoare.

2. REPARAREA CADRELOR DE BOGHIURI
Conditii generale

Prescriptiile tehnice privind repararea si verificarea cadrelor de boghiuri se aplica la tipurile de cadre
de boghiuri pentru care sunt intocmite fisele de masuratori prevazute in Anexa 3.

Prin asimilare, prezentele prescriptii tehnice privind repararea si verificarea cadrelor de boghiuri se
pot aplica si altor tipuri de cadre de boghiuri ce echipeaza in prezent un numar redus de vagoane de
marfa si calatori, de constructie speciala sau de cale ingusta.

Demontarea cadrelor de boghiuri se executa Tn cadrul reparatiilor planificate ale vagoanelor sau ori
de céte ori situatia impune acest lucru.



Montarea elementelor componente din ansamblul boghiului pe cadrul de boghiu se admite numai
dupa verificarea finala a acestuia in atelierul de reparatii, conform prezentelor prescriptii tehnice.
Fazele repararii cadrelor de boghiuri
= Pregatirea cadrelor de boghiuri pentru constatare;
= Constatarea vizuala a cadrului boghiului si a pieselor sale componente;
= Constatarea prin masuratori a cadrului boghiului pentru depistarea deformatiilor;
= Remedierea defectelor descoperite la constatarea vizuala si masurarea cadrului boghiului si a
pieselor sale componente;
= Verificarea finala a cadrelor de boghiuri cu piesele care apartin acestora asamblate;
= Receptiia, vopsirea si inscriptionarea cadrelor de boghiuri.
Pregatirea cadrelor de boghiuri pentru constatare
Degresarea boghiului Tn instalaii adecvate, utilizand soluiii alcaline urmate de neutralizare, conform
tehnologiilor specifice Tn vigoare.
= Demontarea boghiului cu scule si SDV-uri specifice, conform tehnologiilor Tn vigoare.
» Curafirea pana la metal curat a cadrului de boghiu de rugina si resturi de vopsea ramase de la
degresare, prin metode mecanice, conform procedurilor si tehnologiilor specifice in vigoare.
= Sablarea cu nisip sau alice cu ocazia efectuarii reparafiei generale RG, a reparatiei capitale RK
sau cand situatia de fapt o impune.
Se interzice utilizarea flacarilor de orice fel la curafirea cadrului de boghiu.
= Transportarea, manevrarea si depozitarea cadrelor de boghiu se face cu mijloacele din dotare,
specifice societatilor reparatoare, respectand normele de tehnica securitafii muncii si urmarind ca
manipularile sa se execute fara loviri sau socuri care ar putea conduce la deteriorari suplimentare.
Constatarea cadrului de boghiu si a pieselor sale componente
Constatarea cadrului de boghiu si a pieselor sale componente, are ca scop depistarea defectelor
vizibile precum, lipsuri de material, deformatii, uzuri, corodari, fisuri, crapaturi, rupturi.
Defecte admise la constatarea cadrelor de boghiuri
Coroziuni indiferent de marimea suprafetei atacate:
a) adancime maxima egala cu 10% din grosimea constructiva a urmatoarelor elemente componente
(categoria A):
talpi inferioare si superioare ale longeroanelor principale;
elemente de consolidare (borduri) de pe inimile longeroanelor principale;
suprafetele (talpile) superioare si inferioare ale traverselor principale (la boghiuri cu traversa
dansanta);
talpi inferioare si superioare ale traverselor crapodinelor.
b) adancime maxima egala cu 20% din grosimea constructiva a urmatoarelor elemente componente
(categoria B):
inima longeroanelor principale si intermediare;
inima traverselor crapodinelor;
traverse frontale;
traverse intermediare sau diagonale;
guseuri;
piese sau subansambluri sudate de elementele cadrului boghiului aflate in acelasi plan sau Tn
planuri paralele cu planurile axiale ale inimii longeroanelor (exemplu: suporii ficsi, placi generator la
boghiul tip Minden Deutz, corpuri de reazem la boghiul Y25 Cs).
c) la boghiurile GP200, Y32R si Y32RS [16], se admit coroziuni cu adancimea maxima de 10% din
grosimea constructiva a urmatoarelor elemente ale cadrului de boghiu:
talpi inferioare si superioare ale lonjeroanelor;
inima longeroanelor;
elemente de consolidare de pe inimile longeroanelor;
talpi inferioare si superioare ale traverselor principale si intermediare;
piese sau subansambluri sudate de elementele cadrului boghiului (suporii, placi, corpuri de
reazem, etc.).
Uzuri la articulatiile timoneriei de frana de pe cadrul boghiului:
a) pentru articulatii cu diametrul mai mic sau egal cu 30 mm:
limita de uzura maxima a bucselor este de 0,4 mm;.
limita de uzura maxima a buloanelor este de 0,7 mm;
jocul maxim admis al articulatiei este de 1,1 mm.
b) pentru articulatii cu diametrul mai mare de 30 mm:
limita de uzura maxima a bucselor este de 0,6 mm,;
limita de uzura maxima a buloanelor este de 1,2 mm;



jocul maxim admis al articulaiei de 1,8 mm.
c) pentru articulatiile timoneriei de frana de pe cadrul boghiurilor GP 200, Y32R si Y32RS, indiferent
de valoarea nominala a diametrului articulafiei:
limita de uzura maxima a bucselor este de 0,3 mm;
limita de uzura maxima a butoanelor este de 0,7 mm;
jocul maxim admis al articulatiei de 1 mm.
Uzuri radiale sau ovalizari la gaurile bucselor suportilor cap arc de maxim 2 mm cu conditia
ca suma uzurilor pentru aceeasi articulatie (bucsa si bulon de suspensie) sa nu depaseasca 3 mm.
Masurarea diametrelor gaurilor bucselor suportilor de arc in foi se efectueaza cu sublerul pe diametrul
mare (uzat), la o adancime de 15 mm fa{a de suprafata exterioara a suportilor.
Uzuri radiale, ovalizari sau deformatii la gaurile de trecere sau de fixare pentru suruburi sau
buloane de:

Uzurd maxima (mm)
Diametrul gaurii (mm)
Gaura Gaura + surub/bulon
®<=30 1
30<®d<=50 2
® > 50 4

Deformatii locale sau generale cu lungimea/latimea de max. 10 mm, pe toatd lungimea
elementului cadrului de boghiu (traversa frontala sau longeron) daca nu se constata fisuri, crapaturi
sau rupturi pe elementele deformate sau la cordoanele lor de sudura, si daca in fisele de masuratori
nu sunt impuse alte valori.

La boghiurile GP200, Y32R si Y32RS (prevazute pentru vagoane cu viteze de circulatie >= 160
Km/h) se admit deformatii locale sau generale cu lungimea/laiimea de max. 3 mm pe toata lungimea
longeroanelor si traverselor principale, daca nu se constata fisuri, crapaturi sau rupturi la elementele
deformate sau la cordoanele de sudura ale acestora [16].

Defecte neadmise la constatarea cadrelor de boghiuri

a) Deformatji locale sau generale cu lungimi/latimi mai mari de 10 mm la elementele principale ale
cadrului boghiului (ex. longeroane si traverse principale si intermediare, supor{i pentru elementele
timoneriei de frana si suspensie, etc.) si deformatii locale sau generale cu lungimea/latimea mai mari
de 3 mm pe toata lungimea longeroanelor si traverselor principale la boghiurile pentru vagoanele cu
viteze de circulatie >= 160 Km/h, chiar daca nu se constata fisuri, crapaturi sau rupturi la elementele
deformate sau la cordoanele de sudura ale acestora.

b) Coroziuni cu adancimea mai mare de 10% din grosimea constructiva a elementelor cadrului
boghiului de la pct. 2.4.1.1 literele a) si c), respectiv coroziuni cu adancimea mai mare de 20% din
grosimea constructiva a elementelor cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera b), cat si din grosimea
guseurilor.

¢) Uzuri la articulatiile timoneriei de frana de pe cadrul boghiului mai mari decéat cele indicate la pct.
2.4.1.2.

d) Uzuri radiale sau ovalizari la gaurile bucselor suportilor cap arc mai mari de 2 mm, masurate
conform pct. 2.4.1.3.

e) Uzuri radiale, ovalizari sau deformatii la gaurile de trecere sau de fixare pentru suruburi sau
buloane, mai mari decét cele indicate la pct. 2.4.1.4.

f) Fisuri sau crapaturi pe elementele cadrului de boghiu sau pe cordoanele de sudura.

g) Fisuri, crapaturi, sau desprinderi de material in lungul cordoanelor de sudura de asamblare a
elementelor cadrului, indiferent de lungimea acestora.

h) Fisuri sau crapaturi transversale ale cordoanelor de sudura continuand pe elementele asamblate
ale cadrului, indiferent de lungimea acestora.

i) Fisuri sau crapaturi pe elementele cadrului de boghiu paralele cu cordoanele de sudura si aflate la
o distanta de minim 10 mm de acestea.

J) Rupturi parfiale sau complete in dreptul cordoanelor de sudura de asamblare a elementelor
cadrului de boghiu.

k) Nituri slabite sau cu capul corodat mai mult de 20%, la cadrele de boghiuri nituite.

|) Gauri filetate ovalizate, supralargite, deformate sau cu filet uzat.

La boghiul GP 200 nu se admit suplimentar fata de defectele de la literele a - | de mai sus, role
limitatoare cu diametrul exterior mai mic de 68 mm si/sau joc radial intre rola si bolf mai mare de 2
mm.

Defecte si uzuri admise la constatarea pieselor care apartin cadrului de boghiu



a) Crapodine inferioare (sferice sau plane) uzate uniform pe suprafata activa pana la maxim 3 mm,
cu conditia ca suma uzurilor pe ambele crapodine sa nu depaseasca 4 mm.

La crapodinele boghiurilor tip Diamond sunt admise:

adancimea péana la maxim 33 mm, respectiv 30 mm (la boghiurile Diamond utilizate la
transpunerea vagoanelor de pe ecartament larg pe ecartament normal) masurata pe inal{ime, de la
suprafata plana a crapodinei pana la suprafata superioara a gulerului;

uzuri uniforme care produc marirea diametrului interior cu maxim 3 mm, respectiv 6 mm (la
boghiurile Diamond pentru transpunere de pe ecartament larg pe ecartament normal) fata de
diametrul nominal (inclusiv toleranta), masurat la cercul superior al crapodinei;

inclinarea peretelui vertical pana la maxim 1:24 mm;

uzurd la gaura pivotului pana la maxim 2 mm, respectiv 4 mm (la boghiurile Diamond pentru
transpunere de pe ecartament larg pe ecartament normal) pe diametru, cu conditia ca jocul pivotului in
gaura sa 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 calatori sunt admise:

uzuri uniforme care produc marirea diametrului interior al crapodinei cu maxim 3 mm fata de
diametrul nominal;

amprente de lovituri pe suprafata crapodinei de max. 2 mm adancime;

inclinarea peretelui vertical pana la maxim 1:30 mm.

La gulerul pentru pivot al crapodinelor (plane sau sferice) se admit:

uzuri, amprente de lovituri, rizuri la suprafata superioara de maxim 3 mm;

uzuri la suprafata laterala exterioara de maxim 1,5 mm pe raza;

uzuri la suprafata laterala interioara (in contact cu pivotul) de maxim 1 mm pe raza cu conditia ca
jocul pivotului Tn gaura sa nu fie mai mare de 2 mm.

b) Crapodine plane rectificate cu grosimea minima a peretelui dupa prelucrare de 8 mm sau
crapodine sferice cu grosimea minima dupa prelucrarea de 9 mm.

La boghiul GP 200 si Y 32:

diametrul interior al silent-blocului trebuie sa fie de maxim 121 mm;

crapaturi superficiale ale cauciucului, cu adancimea maxima de 3 mm cauzate de Tmbatranirea
materialului;

inelul interior dintre silent-blocul inferior si silent-blocul superior cu diametrul interior de cel mult 132
mm;

deplasarile axiale ale inelului interior al silent-blocului si cauciucului fata de inelul exterior, daca
acestea insumate nu depasesc 10 mm.

c) Placi de uzura (metalice sau de textolit) dintre crapodine cu grosimea de 3 mm la vagoanele de
calatori sau placi din poliamida cu grosimea de 6 mm la vagoanele de marfa;

d) Glisiere cu grosimea minima de 17 mm, respectiv uzura maxima de 3 mm, masurata in axul
vertical median al glisierei, neluadndu-se in consideratie grosimile adausurilor de reglare;

e) Diferenta de Tnal{ime Tntre placile de alunecare (glisiere) de pe aceeasi traversa de maxim 1 mm;

f) Placi de alunecare ale boghiurilor de la vagoanele de calatori, aflate pe traversele principale ale
cadrului si pe longeroane, a caror grosime s-a diminuat cu max. 2 mm din grosimea nominala, Tn
conditiile respectarii incadrarii in tolerante a cotelor "m" si "n" din fisele de masuratori specifice;

g) Uzura maxima de 2 mm la piesele cadrului de boghiu care sunt in contact mobil permanent sau
temporar cu alte piese ale boghiului (adausuri sau falci ale furcilor de osie, casete de ghidare, bucse
de ghidare din material plastic);

h) La piesele corpurilor de reazem ale boghiului Y25Cs Il se admit [19]:

= joc ntre palaria arcului si corpul reazemului cuprins intre 8 si 12 mm;

= joc ntre corpul ghidaj si corpul reazemului, cuprins intre 2,1 si 7 mm;

= uzura maxima la lungime a reperului corp ghidaj, 1 mm, respectiv lungime minima 65 mm, iar
uzura maxima la diametru va fi de max. 1,6 mm, respectiv ® min = 53,5 mm;

= uzura Tnsumata la interiorul ecliselor Tn zona de contact cu axele (cepii) sa fie max. 1 mm,
respectiv lungimea interioara a ecliselor sa fie cuprinsa intre 97,5 mm si 98,5 mm;

= diferenta dintre diametrul neuzat si cel uzat al axului de reazem executat din ofel aliat
21MoMnCrl2 tratat termic sa fie de max. 1,2 mm, respectiv diametrul minim sa fie 22,8 mm;

= uzura placilor de uzura din otel manganos sa fie:

1 mm la placile cu grosimea initiala de 3 sau 4 mm;
1,5 mm la placile cu grosimea iniiala de 5 mm;

= uzura, ovalizarea, conicizarea suprafetei active a bucsei de ghidare sa fie de maxim 1 mm cu

conditia ca jocul dintre corp ghidaj si bucsa sa nu fie mai mare de 1 mm;



i) Joc de maxim 0,5 mm intre placutele de limitare de pe interstade si placutele de limitare de pe
cadru (boghiuri tip ORE si H), respectiv Intre buloane si gaurile interstadelor fara placute de limitare.

Defecte si uzuri neadmise la constatarea pieselor care apartin cadrului boghiului

a) Fisuri sau crapaturi la suportii de arc sau cordoanele de sudura ale acestora indiferent de
lungime, precum si suporti de arc deformati, care nu pot fi indreptafi pe loc;

b) Fisuri sau crapaturi la furcile de osie, la bordurile acestora sau in cordoanele de sudura aferente;

¢) Uzuri la crapodine, cu valori mai mari decét cele indicate la pct. 2.4.3. litera a);

d) Grosimea minima mai mica de 16 mm la crapodinele plane si grosimea minima mai mica de 18
mm la crapodinele sferice;

e) Fisuri la urechile de fixare a crapodinelor;

f) Supralargirea gaurilor de fixare a crapodinelor;

g) Fisuri, crapaturi sau suduri pe suprafata activa a crapodinelor.

h) Grosimi mai mici decét cele de la pct. 2.4.3. litera ¢) la placile de uzura dintre crapodine sau
crapaturi la placile de la uzura din poliamida;

i) Grosimea mai mica de 17 mm (uzura mai mare de 3 mm) la glisiere;

j) Diferente de inal{ime mai mari de 1 mm intre placile de alunecare (glisiere) montate pe aceeasi
traversa a cadrului boghiului;

k) Grosimea mai mica de 9,5 mm la placile de alunecare de pe traversele principale ale cadrului
boghiului (de calatori) si de pe longeroane.

La boghiul GP 200 patinele de alunecare cu Tnaltimea peste suportul metalic mai mica de 2 mm;

[) Uzuri mai mari de 2 mm la piesele cadrului boghiului care sunt in contact mobil permanent sau
temporar cu alte piese ale boghiului;

m) Abateri mai mari decéat cele indicate la pct. 2.4.3. litera h) pentru piese ale corpurilor de reazem
de la boghiul Y 25 Cs;

n) Ovalizari, deformatii, supralargiri sau filete uzate la gaurile filetate;

0) Deformatji ale interstadelor, deformatii ale gaurilor interstadelor sau jocuri Tn gaurile butoanelor de
prindere mai mari de 0,5 mm. La boghiurile tip ORE sau H nu se iau Tn considerare jocurile buloanelor
de prindere n gaurile din interstade;

p) Joc mai mare de 0,5 mm intre placutele de limitare de pe interstade si placutele de limitare de pe
cadru (la boghiuri tip ORE si H sau similare).

Constatarea prin masuratori a cadrului de boghiu

» Constatarea cadrelor de boghiuri se executa Tn locuri amenajate pentru reparare sau in standuri de
masurare, asigurandu-se conditii de vizibilitate (aspectare) prescrise Tn instructiunile sau tehnologiile
de lucru.

Masuratorile cadrului de boghiu au ca scop depistarea deformatjilor elementelor sale in plan
orizontal sau vertical, pentru aducerea acestor elemente in tolerantele prevazute in fisele de
masuratori, corespunzatoare tipului constructiv de boghiu.

Masuratorile se executa Tn standuri de masurare atestate conform reglementarilor in vigoare,
utilizand dispozitive speciale de masura.

Eroarea de masurare a dispozitivelor de masurare nu trebuie sa depaseasca mai mult de 1/3 (de
preferat 1/10) din toleranta prevazuta pentru cota de masurat, [8].

La masurare, temperatura elementelor cadrului verificat si a dispozitivelor de masura trebuie
sa fie egala cu temperatura ambianta.

Pentru efectuarea unor masuratori corecte, punctele de masurare, locurile de aplicare a
dispozitivelor sau suprafetelor de asezare ale cadrului pe stand trebuie sa fie bine curatate.

Centrarea cadrului boghiului pe masa standului se face cu respectarea urmatoarelor condiiji:

1) Axele de simetrie ale cadrului conform marcilor axiale special montate, sa se suprapuna peste
axele standului;

2) Intersectia axelor de simetrie ale standului materializate la nivelul traversei crapodinei, sa se
suprapuna peste centrul gaurii de trecere a pivotului din crapodina inferioara;

3) In functie de reperele stabilite special de constructor ca element de referinta.

Nota: Tn situatia Tn care, din constructie, marcile 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 referinfa general valabile pentru tipul de boghiu respectiv, iar standul de
verificare/masurare va fi executat avand materializate aceste elemente de referinta.

Fisele de masuratori se intocmesc atat la masuratorile de constatare a starii de deformare a
cadrului de boghiu Tn vederea repararii cat si dupa repararea acestuia.



Fisele de masuratori astfel completate se pastreaza la dosarul vagonului pana la iesirea vagonului
respectiv din urmatoarea reparatie Tn cadrul careia este prevazuta demontarea totala a boghiului.

Cadrele de boghiuri ale vagoanelor de calatori se masoara la cotele prevazute in fisa
completa/sau partiala in functie de tipul reparatiei.

Cadrele de boghiu ale vagoanelor de marfa se masoara Tn conformitate cu fisa redusa daca au sau
nu defectele prevazute la pct. 2.4.1, sau in conformitate cu fisa completa daca se intervine cu lucrari
de reparatii.

Valorile cotelor masurate in etapa de constatare se consemneaza in aceleasi fise de masuratori
care se completeaza si la masuratorile finale.

Cadrele de boghiuri care se incadreaza n toleranta cotelor inscrise in fisele de masuratori
reduse se considerd apte de montaj. In caz contrar se intervine asupra elementelor principale ale
cadrului, iar masuratorile vor fi facute dupa fisa de masuratori completa.

Cadrele de boghiu cu defecte care necesita interventii majore (ex. Tnlocuiri, consolidari) la
elementele sale principale, sau cele care nu corespund prescriptiilor din fisa de masuratori redusa, se
vor masura conform fisei de masuratori complete pentru tipul constructiv respectiv.

Cadrele de boghiu care nu corespund prescriptiilor din fisa de masuratori complete sau
reduse (Anexa 3) se repara conform pct. 2.7 pentru readucerea in toleranfele prescrise in prezentele
prescriptii tehnice.

Dupa terminarea reparatiilor si completarea fisei de masuratori, orice interventie efectuata
asupra elementelor cadrului boghiului impune repetarea masuratorilor si completarea unei noi fise de
masuratori.

Cadrele de boghiu care se Tncadreaza in tolerantele cotelor inscrise in fisa de masuratori redusa se
considera apte pentru montaj daca nu se mai intervine asupra elementelor lor principale, iar fisa de
masuratori completata va fi considerata finala.

Fisa de masuratori intocmita pentru un cadru de boghiu va fi semnata de constatator (pentru
constatarea efectuata) de maistru (pentru executia remedierii) si de organul CTC si al receptiei CFR
(pentru confirmarea efectuarii controlului tehnic de calitate a reparatiilor si a receptiei cadrului Tn
vederea asamblarii boghiului).

Remedierea defectelor depistate la constatarea si la masurarea cadrului boghiului si a pieselor
sale componente.

Conditii generale

a) Indreptarea elementelor principale ale cadrului de boghiu se face la rece sau la cald.

b) Tndreptarile la cald se fac prin Tncalzire cu flacara oxiacetilenica neutra, temperatura de incalzire
fiind de 500°-600°C (suprafafa Tncalzita capata culoarea visinei putrede). Racirea suprafetei incalzite
se va face liber, Tn aer. Nu este permisa racirea cu apa sau jet fortat de aer.

c) Abaterea maxima de la planeitate a suprafetei local deformata si remediata prin indreptare este
de maxim 2 mm.

d) Dupa terminarea oricarei operatii de indreptare (indiferent de elementul indreptat), se face
controlul sudurilor zonei remediate, pentru depistarea eventualelor fisuri, crapaturi sau desprinderi Tn
cusaturi cu substante penetrante.

e) Depistarea fisurilor se face cu ochiul liber sau lupa (2,5 X) dupa curatarea cu peria de sarma a
suprafetelor cercetate. Depistarea fisurilor se va face cu lichide penetrante.

f) Delimitarea fisurilor (crapaturilor) se face prin executarea de gauri de ® 6 mm la capetele lor.

Nu se executa delimitarea fisurilor prin gaurire la cordoanele de sudura fisurate, crapate sau
desprinse.

g) Pregatirea marginilor (craituirea) fisurilor, crapaturilor sau rupturilor se face prin daltuire cu dalta
pneumatica sau manuald, prin polizare cu polizoare portative cu pietre abrazive speciale, sau cu
electrozi de grafit, conform tehnologiilor specifice in vigoare.

Craituirea se va face Tn V sau X la un unghi cuprins intre 60°-70° si cu un rost de maxim 2 mm, cu
deschiderea mare executata la fata exterioara a cadrului boghiului si racordandu-se cu gaurile de
delimitare. Cordoanele de sudura defecte vor fi indepartate prin craifuire si suplimentar inca 10-20 mm
dincolo de fiecare capat. Muchiile craifuite se curata cu peria de sarma pana la luciu metalic.

h) Tncarcarea cu sudurd electrica a flancurilor craituite se face prin depunerea unui strat la baza (la
radacina), cu electrod de ® 3,25 mm sau ® 4 mm urmata de curatirea acestui strat cu ciocanul
sudorului si peria de sdrma si umplerea din exterior cu straturi succesive de sudura folosind electrod
de @ 5 mm. Sudurile se executa cu patrunderea arcului electric in peretii tesiti, conform tehnologiilor
n vigoare.

i) Incarcarea cu sudurd a cordoanelor de sudurd defecte se face pe toatd lungimea craituita,
urmarindu-se ca la capetele craifuirii sa se realizeze o tranzifie lina (fara proeminente), spre cordonul
ramas necraituit.



j) La elementele nechesonate, dupa depunerea ultimului strat de Tncarcare, se curata stratul de la
radacina (dinspre interior) pana la metal curat (fara urme de zgura) si apoi se sudeaza peste acesta
stratul de baza al cusaturii.

k) In afara cordoanelor de sudura constructive sau de prindere a petecelor, orice cordon de sudura
de remediere va fi polizat pana la nivelul elementului remediat.

I) Peste defectele remediate prin sudura ale elementelor chesonate, daca situatia locala permite, se
va aplica petec de consolidare (dupa polizarea stratului de sudura in relief pana la nivelul suprafetei
reparate).

m) Petecele de consolidare aplicate dupa remedierea fisurilor, crapaturilor sau deformatjilor se
executa de regula in forma dreptunghiulara cu colturile rotunjite sau, Tn cazul rupturilor transversale,
de forma ovala, conform tehnologiilor in vigoare.

n) Grosimea petecelor de consolidare va fi egala cu grosimea constructiva a piesei reparate, sau cu
maxim 20% mai mare decat aceasta, conform tehnologiilor in vigoare.

0) Petecul de consolidare trebuie sa acopere toata zona remediata si sa o depaseasca de jur
imprejur cu minim 30 mm.

p) Haftuirea petecului de consolidare se face prin depuneri scurte de sudura (cca. 10 mm) cu
electrod de ® 2,5 mm, la distante de minim 100 mm si in numar suficient pentru a asigura o asezare
perfecta a petecului pe zona remediata.

r) Fixarea petecelor de consolidare pe zonele remediate se face la exterior, prin suduri de colf pe
toate muchiile. La petecele cu grosimi pana la 8 mm, se executa sudura dintr-o singura depunere cu
electrod de ® 4 mm; pentru petecele cu grosimi mai mari de 8 mm se executa sudura din doua
depuneri, cea de baza cu electrod de ® 2,5 mm sau ® 3,25 mm, iar cea suprapusa cu electrod de ®
3,25 mm sau ® 4 mm. Daca situatia locala impune ca o muchie a petecului sa coincida cu marginea
unui element constructiv al cadrului boghiului, sudura se va executa asigurandu-se trecerea fara oprire
peste colfurile rotunjite ale muchiei petecului comuna cu marginea elementului cadrului.

s) Daca exista cordoane de sudura care intersecteaza suduri de remediere din zona, amorsarea sau
stingerea arcului de sudura se va face la o distan{a de minimum 30 mm de marginile acestei suduri.

s) Petecele se confectioneaza din ofeluri bine sudabile, din calitafile: OL 37. 3K; OL 37. 4K; OL 44.
2K; OL 52. 2K; OL 52. 3K; OL 52. 4K, [2], iar electrozii de sudura se vor alege functie de materialul de
baza conform tehnologiilor in vigoare.

t) Suprafetele corodate sau uzate (nefisurate), se Incarca cu sudura in pozitie orizontala cu electrod
de ® 3,25 mm sau ® 4 mm, printr-unul sau mai multe depuneri suprapuse (perpendiculare),
respectandu-se ordinea si sensurile cordoanelor de depunere din figura 1. intre seriile de depuneri se
va executa curatirea pana la metal curat a zonei de remediat.
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Ordinea si sensurile cordoanelor de sudura

Dupa depunerea ultimului strat se face netezirea suprafetei remediate prin polizare urmata de
controlul pentru depistarea eventualelor fisuri. Existenta acestora duce la Tinlocuirea piesei,
subansamblului sau ansamblului defect.

) Aparifia fisurilor Tn cordoanele de sudura ale petecului, sau sub petec, conduce la Tnlocuirea
elementului remediat sau a ansamblului.
Remedierea defectelor neadmise la constatarea cadrului boghiului
Remedierea defectelor care implica consolidarea sau inlocuirea unor parti componente ale
unui cadru de boghiu se va executa Tn baza unei documentatii care va confine:

schite de detalii a defectelor constatate;

descrierea defectelor aparute cu precizarea dimensiunilor si a caracteristicilor;

locul de aparitie a defectelor;

tehnologia de remediere.

La intocmirea tehnologiei de remediere se vor avea in vedere recomandarile de remediere
prezentate Tn continuare precum si conditiile generale prezentate la pct. 2.6.1.



Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2. litera a) se face la rece sau la cald, cu
respectarea conditiilor de la pct. 2.6.1 prin actionarea presei manuale pana la atingerea unei sageti
inverse care sa asigure n final, anularea deformatiilor initiale. Dupa remediere se va face controlul
pentru depistarea si remedierea eventualelor fisuri cauzate de Tndreptarea profilelor.

Pentru deformatfji de peste 50 mm, se va proceda la netezirea proeminentelor prin polizare si
aplicarea obligatorie a unui petec de consolidare. Aparitia fisurilor in zona consolidata conduce la
nlocuirea elementelor defecte sau a ansamblului.

Pentru remedierea deformatjilor de tipul celor indicate la pct. 2.4.2 litera a) la boghiurile pentru
vagoane cu viteza de circulatie >= 160 Km/h se vor aplica tehnologii specifice care sa includa
dispozitive speciale de incalzire, indreptare si detensionare.

Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera b) se face astfel:

a) Coroziuni cu adancimea cuprinsa intre 10% si 20% din grosimea constructiva a elementelor
cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera a), respectiv coroziuni cu adancimea cuprinsa intre 20% si
30% din grosimea constructiva a elementelor cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera b):

pentru lungimea zonei corodate de maxim 500 mm; se incarca cu sudura zona afectata urmata de
polizarea la nivel a sudurii;

pentru lungimea maxima a zonei corodate mai mare de 500 mm; se Tncarca cu sudura zona
afectata, urmata de polizarea la nivel a sudurii si aplicarea unui petec de consolidare peste zona
remediata, sau daca este mai economic se inlocuieste elementul (elementele sau portiuni din acestea)
corodat;

guseele cu coroziuni mai mari de 20% din grosimea initiala (constructiva) se Tnlocuiesc;

b) Coroziunea cu adancimea cuprinsa intre 20% si 30% din grosimea constructiva a elementelor
cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera a), respectiv coroziuni cu adancimea cuprinsa intre 30% si
40% din grosimea constructiva a elementelor cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera b):

pentru lungimea zonei corodate de maximum 200 mm se incarca cu sudura zona afectata, urmata
de polizarea la nivel a sudurii si aplicarea unui petec de consolidare peste zona remediata;

pentru lungimea zonei corodate mai mare de 200 mm se decupeaza suprafata corodata, se
craituiesc marginile decuparii, se sudeaza o tabla sau profil de aceiasi grosime cu restul elementului
(avand dimensiunile decuparii), se polizeaza cordoanele de sudura efectuate si se aplica petec de
consolidare peste zona remediata (preferabil, daca exista posibilitatea pe ambele pari), sau se
Tnlocuieste in Tntregime elementul corodat;

c) Coroziuni cu adancimea cuprinsa intre 30% si 40% din grosimea constructiva a elementelor
cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera a), respectiv, coroziuni cu adancimea cuprinsa intre 40% si
50% din grosimea constructiva a elementelor cadrului boghiului de la pct. 2.4.1.1 litera b):

pentru suprafete local afectate mai mici sau egale cu 5 cm?, se incarca cu sudura zona afectats, se
polizeaza si se aplica petec de consolidare (conform punctului 2.6.2.3 litera b, alineatul 1);

pentru suprafete afectate local intre 5 si 10 cm” se decupeazé suprafata corodata si se trateaza
conform punctului 2.6.2.3 litera b), aliniatul 2.

pentru suprafete local afectate mai mari de 10 cm? se Tnlocuieste elementul corodat.

Remedierea deformatiilor mentionate la punctul 2.4.2 litera c¢) se face astfel:

gaurile nebucsate care nu prezinta fisuri radiale se remediaza prin alezare si montare prin presare
de bucse [6]. Bucsele vor avea grosimea peretelui de minim 3 mm si pot fi fixate de materialul suport
n patru puncte de sudura la vagoanele de marfa;

gaurile nebucsate cu fisuri radiale se remediaza prin sudura conform punctului 2.6.2.11.

Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera d) se face prin nlocuirea bucselor
defecte.

Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera e) se face astfel:

gaurile cu diametrul pana la 30 mm se Tncarca cu sudura pana la umplerea lor completa, se
niveleaza fetele prin polizare si se regauresc la diametrul constructiv;

gaurile cu diametrul mai mare decat 30 mm se Tncarca cu sudura pe margine, se niveleaza fetele
prin polizare, se traseaza conturul normal al gaurii la diametrul constructiv si se alezeaza sau se
polizeaza la contur;

gaurile fisurate se remediaza prin sudura conform pct. 2.6.2.11.

La gaurile nefisurate se permite bucsarea n conditii de ajustaj cu strAngere prin presare si fixarea
bucsei pe materialul de baza n cel pufin patru puncte de sudura numai la boghiurile vagoanelor de
marfa.

Bucsa va avea diametral exterior egal cu diametrul nominal constructiv al gaurii, iar grosimea
peretelui acesteia va fi de minim 3 mm.

Daca se depasesc la montaj, jocurile (uzurile cumulate) indicate la pct. 2.4.1.4, fie se Tnlocuieste
bulonul uzat cu altul nou, fie se remediaza gaura de trecere.
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Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera f) se face cu respectarea conditiilor de la
pct. 2.6.1 urmata de polizarea la nivel a cordoanelor de sudura. Se recomanda sa se execute controlul
ultrasonic al zonei astfel reparate.

In cazul fisurilor sau crapaturilor cuprinse intre 30 si 200 mm lungime, se aplicad petec de
consolidare, sau daca nu e posibil se nlocuieste elementul defect cu altul corespunzator.

Tn cazul fisurilor din dreptul suportilor glisierelor de la boghiul Y25 se va proceda astfel [22]:

Se curata traversa crapodinei cu rascheta si peria de sarma;

Se controleaza vizual si cu lupa (2,5 X), Tn scopul depistarii fisurilor;

Se depisteaza capetele fisurilor utilizand solufjii defectoscopice penetrante;

Se limiteaza fisurile prin practicarea unor gauri de ® 6 la capetele acestora;

Se demonteaza suportul glisierei fara a afecta caracteristicile mecanice si dimensionale ale
traversei crapodinei;

Se polizeaza urmele cordoanelor de sudura pana la luciu metalic;

Se craifuiesc marginile fisurilor prin polizare, executand un sanfren in V la un unghi de 60°, fara ca
laturile sa se uneasca pe partea opusa, ramanand o punti{a de 2 mm;

Se sudeaza electric fisurile craifuite la fata prin depunerea unui strat la baza (radacina), cu electrod
de ® 3,5 mm; se curata un strat cu ciocanul sudorului si peria de sarma; se umple din exterior cu
straturi succesive folosind electrod de ® 4,5 mm, cu patrunderea arcului electric Tn peretii tesiti, pe
toata lungimea;

Se polizeaza cordoanele de sudura pana la faa traversei;

Se monteaza peticul de consolidare cu dimensiunile 12 x 290 x 400 mm din OL 52.3 K (tesit 8 x
45° |a capatul care se aseaza peste cordonul sudurii dintre longeron si traversa);

Se sudeaza peticul de consolidare pe contur si la gaura prin cordon intermitent cu sudura de colf
(executata din doua depuneri);

Se prelucreaza muchiile de asezare ale suportului glisierei conform documentatiei de baza astfel
incéat inaltimea suportului sa fie de 80 mm, abaterea la paralelism a muchiilor nervurii va fi max. 1 mm,
iar inima va fi cu 1 mm mai scurta si va avea o puntita de 1,5 mm si un sanfren la 45° care va fi situat
spre crapoding;

Se sudeaza glisiera conform documentatiei de baza;

Se verifica calitatea si dimensiunile cordoanelor de sudura. Toate sudurile vor fi in nivelul C
(intermediar) de acceptabilitate [25],

Marginile fisurate ale gaurilor se remediaza prin craituirea fisurilor, incarcarea acestora cu
sudura si polizare.

Pentru gauri cu mai mult de 3 fisuri, daca exista posibilitatea de consolidare prin peticire se va
aplica petec dupa remedierea fisurilor urmata de regaurirea petecului.

Daca situatia locala nu permite aplicarea de petece de consolidare se va Tnlocui piesa (elementul)
suport a gaurii defecte sau portiuni din piesa.

Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera h) se face astfel:

se craifuieste si se polizeaza cordonul de sudura pana la o distanta ce depaseste cu 50 mm fiecare
capat al fisurii;

se remediaza fisura conform pct. 2.6.1.

Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.2 litera i) se face prin inlocuirea elementelor
afectate.

Rupturile elementelor cadrului boghiului (pct. 2.4.2 litera j) se trateaza conform conditjilor
de la pct. 2.6.1; referitor la remedierea fisurilor, dupa indepartarea (craifuirea) vechilor cordoane de
sudura si apropierea marginilor departate. La interiorul zonei remediate se va aplica obligatoriu petec
de consolidare de forma ovala (eventual Tndoit la 90° dupa axa lunga a petecului).

Rupturile complete nu necesita operatia de delimitare a capetelor prin gaurire ci numai craituire.

Daca nu exista posibilitatea de consolidare prin peticire, se Tnlocuiesc elementele defecte sau
ansamblul cadru boghiu se caseaza.

Niturile prezentand defectele de la pct. 2.4.2 litera k), se Tnlocuiesc.

Remedierea defectelor de la pct 2.4.2 litera |) se face astfel:

prin majorarea gaurilor filetate (o singura data) la treapta urmatoare de filet si utilizarea de suruburi
corespunzatoare;

largirea gaurii, introducerea Tn gaura a unui "dop", presat sau Tnsurubat, asigurat prin cordon de
sudura Tn V, polizarea sudurii la nivelul piesei si executarea in dop a unei noi gauri filetate la cota
constructiva;

utilizarea filetelor intermediare de tip Heli Coil (sau Rafil) [29],

La boghiurile tip H suportii de interstada fisura{i sau rupti din sudura ori avand filete uzate sau
corodate se Tnlocuiesc.
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Remedierea defectelor neadmise la constatarea pieselor care aparfin cadrului de boghiu

a) Suporti de arc cu defecte conform pct. 2.4.4 litera a), se inlocuiesc sau se remediaza conform
tehnologiilor specifice in vigoare;

b) Furcile de osie cu defecte conform pct. 2.4.4 litera b), se remediaza conform tehnologiilor
specifice Tn vigoare. Petecele de consolidare sunt obligatorii si se vor monta, de regula, la interiorul
profilelor cadrului de boghiu. Bordurile fisurate de la furcile de osie, se remediaza prin sudura. Daca
dupa reconditionarea prin sudura apar din nou fisuri, bordurile se Tnlocuiesc;

c) Remedierea defectelor indicate la pct. 2.4.4 litera c), se face prin Tncarcarea cu sudura pentru
compensarea uzurilor si prelucrarea pe strung la raza nominala a crapodinei inferioare, a crapodinei
superioare sau a ambelor crapodine.

Prelucrarea crapodinei sferice superioara corelata cu raza crapodinei inferioara se executa tinand
cont de grosimea placii de uzura utilizate la monta.

Daca este necesara prelucrarea unei singure crapodine, raza va fi egala cu raza crapodinei sferice
neprelucrate plus sau minus grosimea placii de uzura (functie de crapodina ce se prelucreaza).

La imperecherea boghiurilor unui vagon se vor scoate adaosurile de reglaj existente sub glisierele
aflate pe aceeasi traversa si se vor inlocui cu altele avand grosimea totala mai mica decat cea inifiala
cu diferenta dintre grosimea constructiva a crapodinei si grosimea acesteia rezultata dupa rectificare.

Glisierele reglabile cu surub, vor fi apropiate de suportul lor prin Tngurubare urméand a fi reglate
definitiv la terminarea reglajului final al vagonului.

La crapodinele inferioare ale boghiului tip Diamond cu adancimea pana 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 cuprinsa intre 4 si 7 mm (din OL 50 sau
OL 52).

Crapodinele plane de la boghiul tip Diamond, cu diametrul interior, masurat 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) decéat diametrul nominal sau cele cu inclinari la peretele
vertical mai mari de 1:24, se recondifioneaza prin Tncarcare cu sudura daca se pot demonta, sau prin
sudare de adaosuri (pentru compensarea uzurii), urmata de prelucrare prin polizare.

Remedierea uzurilor la gulerul pentru pivot se face prin incarcare cu sudura si prelucrarea pe strung
sau alezarea pe loc, la dimensiunile constructive. Pivotii cu uzuri mai mari decat cele indicate la pct.
2.4.3 litera a) pentru boghiuri tip Diamond, Gorlitz, se inlocuiesc sau se reconditioneaza dupa
tehnologii specifice.

Crapodinele plane ale boghiurilor de calatori cu defecte avand dimensiuni mai mari decéat cele
indicate la pct. 2.4.3 litera a) se reconditioneaza sau se Tnlocuiesc.

d) Crapodinele avand grosimi mai mici decéat cele indicate la pct. 2.4.4 litera d) se Tnlocuiesc sau
dupa caz, se recondifioneaza conform tehnologiilor in vigoare;

e) Crapodinele cu urechi de fixare fisurate pct. 2.4.4 litera e) se trateaza conform reglementarilor de
la pct. 2.6.1 litera g) referitoare la remedierea fisurilor. Cele cu mai mult de doua urechi fisurate, se
nlocuiesc;

f) Gaurile de fixare supralargite de la crapodine pct. 2.4.4 litera f) se remediaza prin Tncarcare cu
sudura si regaurire Tn masura in care conditiile tehnologice specifice permit efectuarea acestei operatii
fara a genera fisuri sau deformatii ale zonei respective;

g) Crapodinele prezentand defectele de la pct 2.4.4 litera g) se reconditioneaza sau se inlocuiesc;

Nota: Tntrucat crapodinele sunt in general piese turnate din otel, reconditionarea prin sudura trebuie
efectuata conform unei tehnologii adecvate acestui tip de material.

h) Placile de uzura dintre crapodine cu grosimea mai mica decét cele de la (pct. 2.4.4 litera h) se
nlocuiesc;

i) Glisierele uzate conform pct. 2.4.4 litera i), se remediaza prin Tncarcare cu sudura conform pct.
2.6.1 litera t) urmata de prelucrare, sau se inlocuiesc;

|) Defectele indicate la pct. 2.4.4 litera j) se remediaza prin montarea unui adaus din tabla
corespunzator sub glisiera mai coborata (uzata) sau prin inlocuirea glisierei uzate cu alta remediata
conform pct. 2.6.3 litera i) sau cu una noua. Adaosul montat trebuie sa fie dintr-o singura bucata si sa
acopere intreaga suprafata de asezare a glisierei;

k) Defectul indicat la pct. 2.4.4 litera k) se remediaza prin Tncarcare cu sudura a placii de alunecare
subfiiri si prelucrare prin polizare sau prin Tnlocuirea placii respective, respectandu-se dimensiunile
constructive;

I) Piesele uzate conform pct. 2.4.4 litera 1) se incarca cu sudura (cele metalice) si se prelucreaza la
dimensiunile nominale constructive sau se Tnlocuiesc;
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m) Piesele corpurilor de reazem (boghiu Y 25 Cs Il), defecte conform pct. 2.4.4 litera m), se
remediaza astfel:

axele (cepii) uzate peste limita se inlocuiesc;

in situatia Tn care la reperul "palaria arcului" exista Tngrosari mai mari de 1 Omni la partea
superioara se va reduce grosimea prin prelucrare mecanica pana la 10 mm;

eclisele cu uzuri Tnsumate in zonele de contact cu axele de max. 4 mm (lungimea interioara de
max. 101,5 mm) si grosimea in partea de racordare de min. 18 mm se recondi{ioneaza prin incarcare
cu sudura si prelucrare mecanica.

Eclisele reconditionate si cele nou confectionate pot fi realizate cu lungimea interioara in doua clase
de dimensiuni, respectiv 94,5 - 95,5 mm si 96,5 - 97,5 mm, care se vor monta selectiv in vederea
realizarii jocului la palaria arcului de 10 +2 mm. Pentru montarea selectiva eclisele se vor sorta in
patru grupe de dimensiuni:

| 94,5-95,5 mm
1 95,6-96,5 mm
1l 96,6-97,5 mm
\Y% 97,6-98,5 mm

La o pereche de repere "reazem-palarie” se vor monta numai eclise din aceeasi grupa de
dimensiuni [19].

placile de uzura din otel manganos, uzate peste limitele admise se Tnlocuiesc. Placile noi de uzura
se vor debita la dimensiuni cu 3-4 mm mai mari decat cele nominale, surplusul polizandu-se n
vederea inlaturarii fisurilor rezultate la debitare;

Sudarea placilor de uzura din otel manganos se face cu electrozi de ® 3,25 mm de tip Cr18 Ni 8 Mn
6 (EH 8) [26], convertizorul de sudura fiind legat in polaritate inversa ("plus" la cleste si "minus" la
placad). Cusaturile de prindere a placilor de uzura pe suporturile lor vor fi formate din cordoane de
sudura cu lungimea minima de 30 mm, distantate cu 35 pana la 40 mm, iar dupa fiecare intrerupere a
arcului de sudura, fiecare cusatura se va raci cu apa trecand rapid peste intervalul de temperatura
cuprins intre 800-400°C pentru a se evita fragilizarea ofelului austenitic manganos. Proeminentele
cordoanelor de sudura aplicate se vor poliza pana la nivelul placilor de uzura. Se admite o diferenta
de 1 mm intre grosimile placutelor de uzura perechi.

- bucsele de ghidare (bucsele cu guler) defecte se Tnlocuiesc cu bucse noi confectionate din
materialele indicate Tn documentatia de executie, durificate la interior cu min. 55 HRC pe o adancime
de 1-2 mm. Montarea bucselor noi in locasul corp reazem trebuie sa se faca in sistemul

(+0,204) (+ 0,046)
de ajustaj mm pentru bucsa si mm pentru alezaj corp reazem.
(+0,174) (+0)

Tn situatia Tn care locasul din corpul reazem este uzat (ovalizat), acesta se va putea rectifica in doua
trepte de dimensiuni, astfel:

treapta | ® 68,5 mm;
treapta Il ® 70,0 mm.

Pentru asigurarea unui montaj corespunzator, bucsele aferente se vor confectiona cu diametrul
exterior avand valorile treptelor de mai sus. In cazul cand locagul din corpul reazem este uzat peste
limita de 70,0 mm, acesta se va incarca cu sudura dupa care se va aleza gaura

+0,204

la cotainitiala ®  mm, prin intermediul unui dispozitiv special de alezare [24].
67
+0,174

Reperul "corp ghidaj" se poate reconditiona prin aplicarea unei pastile din otel manganos in zona de
contact cu paldria arcului, iar lungimea rezultata trebuie sa fie max. 66,5+°,> mm.

n) Gaurile filetate defecte de la cadrul boghiului conform pct. 2.4.4. litera n), se remediaza conform
pct. 2.6.2.13;

0) Interstadele strambe se indreapta iar cele cu gaurile defecte se remediaza conform pct. 2.6.2.6.

Interstadele fisurate se inlocuiesc;

p) Defectul indicat la pct. 2.4.4 litera 0) se remediaza prin "inchiderea" furcilor de osie "deschise", cu
ajutorul unui dispozitiv cu surub sau prin imperecherea interstadelor la furci.
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La boghiurile de tip H suportii de interstada fisurati sau rupti din sudura ori avand filet uzat sau

corodat, se inlocuiesc.
Remedierea defectelor depistate la masuratorile cadrelor de boghiuri, pentru Tncadrarea n
tolerantele prevazute in figsele de masuratori - ANEXA 3
Cadru boghiu tip ORE sau H - ANEXA 3 - FISELE nr. 1 si 2
Incadrarea n tolerantele cotei "a".

Se face prin Indreptarea suportilor de arc cu forma necorespunzatoare, la rece sau la cald, sau prin
demontarea prin taiere cu arc electric si resudarea lor in pozifia corecta. Pozifia corecta in plan vertical
se stabileste cu dispozitive adecvate.

Incadrarea n tolerantele cotei "z".

Se face prin indreptarea la rece sau la cald, sau prin demontarea si sudarea in pozitia corecta a
suportilor de arc necorespunzatori. Pozitia corecta a suportilor de arc in plan orizontal se stabileste
prin masurarea nal{imilor suportilor de arc fata de un plan paralel cu planui cadrului de boghiu
netorsionat. Dupa reamplasarea suportilor de arc necorespunzatori, diferenta dintre valorile maxime si
minime rezultate la masurarea Tnaltimilor suportilor poate fi de maxim 3 mm daca longeroanele
cadrului sunt Tn acelasi plan (cadru netorsionat) sau maxim 3 mm la care se adauga valoarea cotei "g"
in cazul cadrelor de boghiuri torsionate admisibil.

Incadrarea n tolerantele cotei "b".

La cadrele netorsionate, se face prin indreptarea la rece sau la cald sau resudarea in pozitie

corecta a suportilor cu abateri mai mari de 3 mm. Pozifia corecta se stabileste in raport cu cota "f".
Incadrarea n tolerantele cotei "e".

Se face prin demontarea suportului cap arc (dinspre exteriorul cadrului) si resudarea lui Tn pozitie
corecta, cu respectarea tolerantelor la cota "a", "z" si "b".

Daca diferenta "e;-e," la un fus de osie este de maximum 2 mm, la montarea arcului de suspensie
in foi se va urmari ca braful mai lung al acestuia sa corespunda valorii celei mai mari dintre "e;" si "e,"
(bratul arcului este distanfa dintre axa cepului legaturii de arc si axa ochiului arcului).

Incadrarea in tolerantele cotei "f* sau a diferentei "f,-f," a suportilor de arc necorespunzatori.

Se face prin repozitionarea la rece sau la cald, sau prin demontare si sudare in pozifie corecta,
respectandu-se tolerantele cotelor referitoare la pozitia suportilor de arc din fisa de masuratori redusa.

Incadrarea n tolerantele cotei "W" sau a diferentei "W;-W.,".

Se face prin demontarea prin taiere mecanica sau cu arc electric a sudurilor de prindere ale
suportilor de arc necorespunzatori si resudarea lor (sau a altora noi) in pozitie corecta, respectandu-se
tolerantele cotelor referitoare la pozitia suporiilor de arc din fisa de masuratori redusa.

incadrarea n tolerantele cotei "i".
Se face prin repozifionarea suporiilor de arc conform pct. 2.7.6.
incadrarea n tolerantele cotei "g".

Daca adaosurile la furcile de osie sunt "inchise" se face prin polizarea suprafetelor interioare ale
falcilor.

Daca furca de osie este mai "deschisa" decéat cota "g", tolerata pozitiv, si aceasta nu prezinta fisuri
sau crapaturi iar distanta dintre gaurile de centrare pentru interstada este normala, fie se incarca cu
sudura si apoi se polizeaza suprafetele interioare ale falcilor furcii pana la Tncadrarea n tolerantele
cotelor "g" si "g:1-g>", fie se inlocuiesc falcile uzate cu altele noi.

De asemenea, se permite montarea de adaosuri de compensare a uzurilor, din tabla cu grosimea
de minim 3 mm si maxim 5 mm. Furcile de osie "Inchise sau deschise" se aduc Tn pozitie normala prin
intermediul unei prese cu surub si Tncalzirea zonei superioare deschiderii, conform prescriptiilor
tehnologice.

Dupa remediere se aplica petec de consolidare.

Incadrarea n tolerantele cotei "t".

Se face prin:

impingerea talpilor inferioare "Inchise" ale celor doua longeroane cu ajutorul unei prese cu surub;

zona sau zonele aflate sub actfiunea presei se incalzesc pana la temperatura de 450-500°C. Presa
(dispozitivul) cu surub se deschide, intre longeroane pana la realizarea cotei "t" tolerata pozitiv si se
mentine Tn aceasta pozitie pana la racirea lenta, completa a zonelor incalzite;

tragerea talpilor inferioare "deschise" ale celor doua longeroane daca distantele masurate sunt mai
mari (dispozitivul cu surub montandu-se Tn sens invers celui descris anterior).

incadrarea in tolerantele cotei "q".

Se face prin redresarea n standuri special amenajate prin Tndreptare la cald si racire lenta in
dispozitiv sau prin Tndepartarea sudurilor si refacerea lor dupa pozifionarea corecta a elementului
(longeronului) defect, Tn ambele situafii se impune peticirea de consolidare in zonele de imbinare a
longeroanelor redresate cu traversele cadrului (frontale si principale).
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Verificarea torsionarii se face prin asezarea cadrului boghiului pe o placa plana (asa Tncat un
longeron sa fie Tn contact direct cu placa) si masurarea Tnaltimii capatului ridicat fata de placa (a
celuilalt longeron), in dreptul falcilor exterioare a furcii de osie.

Colful mai ridicat al cadrului boghiului se va marca cu vopsea, inscriindu-se pe acesta valoarea
masurata reprezentand cota "q".

Incadrarea n tolerantele cotei "h".

Se face prin presarea in sens transversal a falcii de osie necorespunzator plasata, respectandu-se
toleranta cotei "t".

Daca se respecta toleranta cotei "t", iar fefele exterioare ale falcilor furcilor de osie sunt aliniate Tn
toleranta, se repozitioneaza prin indreptare sau inlocuire, suporiii de arc necorespunzatori.

incadrarea n tolerantele cotei "r".

Se realizeaza prin repoziionarea suportilor de arc, schimbarea falcilor furcilor de osie, polizarea sau

incarcarea lor cu sudura.
incadrarea n tolerantele cotei "S".

Se realizeaza prin demontarea crapodinei si repozitionarea ei corecta, sau prin repozifionarea
suportilor de arc.

Incadrarea n tolerantele cotei "m" (dacé este respectata cota "S") se face prin repozitionarea
glisierei necorespunzator plasata.
incadrarea n tolerantele cotei "k" si "p" la boghiurile tip H.

Se realizeaza prin polizarea marginii exterioare a decuparii din aripa superioara longeronului
boghiului pe toata lungimea sa. Polizarea se va aplica si in cazul in care se constata urme de frecare
a rotii in decuparea longeronului.

Nota: Pentru a se preveni frecarea fetei exterioare a bandajului rofii Tn decuparea aripii superioare a
longeronului cadrului de boghiu, cu ocazia repararii planificate a boghiurilor de tip H, se vor lua
urmatoarele masuri [23]:

centrarea boghiului pe masa standului, se va face astfel Incat intersecfia celor doua axe de
simetrie ale standului, materializate la nivelul traversei crapodinei, sa se suprapuna peste centrul
gaurii de trecere a pivotului din crapodina inferioara;

se va efectua masurarea, de la axa de simetrie longitudinala a standului, a semidistantei axei de
lucru a suspensiei - cota f/2 = 1000 +1 mm;

se va efectua masurarea, de la axa de simetrie a osiei montate, semidistania deschiderii furcii de
osie - cota g/2 = 138,5 +1 mm;

- se va efectua masurarea, de la axa de simetrie longitudinald a standului, a semidistantei dintre
fetele exterioare ale falcilor furcilor de osie opuse transversal

+1 +1
- cotat/2 =1830 /2 =915 mm;
-0 -0

se va masura distanta de la axul longitudinal al standului pana la marginea decuparii din aripa
superioara a longeronului boghiului - cota k = 846 +1 mm. De asemenea, se va masura latimea
decuparii p = 198 +1 mm;
cota h = 85 +2 mm se va masura atat Tn cadrul fisei de masuratori reduse, cat si in cadrul celei
complete;
jocul transversal maxim admis dintre cutia de osie si furca de osie trebuie sa fie 38 mm, iar cel
longitudinal max. 10 mm si Tn acest context trebuie luate masuri de respectare a prevederilor
instructionale la masurarea cutiei de osie, arcurilor de suspensie si osiilor montate;
daca se constata la cadrele de boghiu tip H, urme de frecare a rotii In decuparea longeronului,
acestea se vor poliza pe toata lungimea decuparii;
in scopul eliminarii urmelor de atingere dintre bulonul superior al atelajului de suspensie si
marginea gaurii din inima longeronului principal al cadrului de boghiu, lungimea maxima a atelajului de
suspensie trebuie sa fie 283 mm [20], iar pentru Tndepartarea urmelor de lovire de la marginile gaurilor
tehnologice de montare a bulonului superior al atelajului de suspensie, acestea se vor poliza pana la
limita adaosului de Tntarire a orificiului. Polizarea se va efectua pe o por{iune eliptica Tnclinata la cca.
30° la toate cele 8 gauri tehnologice ale boghiului, chiar daca unele dintre acestea nu prezinta urme
de lovire [22].
Cadru boghiu tip Y 25 - ANEXA 3 - FISELE nr. 3, 4,5
Corpuri de reazem.
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Daca grosimile placilor de uzura sunt normale, si nu sunt respectate tolerantele cotelor "A", "B", "A;-
A", "Bi-By" si "i", se repozifioneaza corect corpul de reazem necorespunzator plasat sau se
redreseaza cadrul deformat (vezi pct. 2.6.3 litera m).

Placute de uzura.

Daca corpurile de reazem sunt corect amplasate si nu sunt respectate cotele "a", "b", "a;-ay" si "b;-
b,", "u", "K" sau "V" remedierea pentru incadrarea n tolerantele indicate in fisa de masuratori se face
prin Tnlocuirea placutelor de uzura conform pct. 2.6.3 litera m). Se permite o diferenta de 1 mm intre
grosimile placutelor de uzura perechi.

Bolfurile eclisei Y.

incadrarea in cotele "W" si "h" se face prin Tnlocuirea cepilor eclisei "Y" necorespunzatori, montati la
tolerantele din fisa de masuratori.

Incadrarea in tolerantele cotei "q" si "s".

a) Torsionarile mai mari de 5 mm ale cadrului de boghiu se vor remedia Tn standul de redresare prin
indreptare la cald si racire lenta n dispozitiv sau prin Tndepartarea sudurilor si refacerea lor dupa
pozitionarea corectd a elementului defect. In ambele cazuri se va executa consolidarea prin peticire a
zonelor de imbinare a longeroanelor redresate cu traversele cadrului.

b) Incadrarea in tolerantele cotei "s" se face prin demontarea si repozitionarea corecta a crapodinei
sau prin repoziionarea corpurilor de reazem.

incadrarea n tolerantele cotei "m" se face conform pct. 2.7.14.

Cadrul boghiului tip Minden - Deutz - ANEXA 3 - FISELE nr. 10, 11, 12, 13, 14
Incadrarea in tolerantele cotei "a" a cadrului de boghiu.

Se face prin impingerea sau tragerea longeroanelor la cald cu presa cu surub.
Incadrarea in tolerantele cotei "b" si a cotei "t".

Se face prin readucerea Tn pozitie corecta a suportilor ficsi ai cadrului prin Tmpingerea/tragerea
acestora la cald cu prese cu surub, sau in cazuri exceptionale, prin demontarea si resudarea in pozitie
corecta a suportului fix necorespunzator plasat.

Incadrarea in tolerantele cotei "c" si a cotei "c;-c," (daca cadrul de boghiu se ncadreaza in
toleranta cotei "q").

Se face prin polizarea suprafetelor inferioare ale suporfilor ficsi mai Tnal{i sau prin sudare pe
suprafetele suportilor mai scurti, a unor adaosuri de compensare.

Adaosurile de compensare se confectioneaza din tabla cu grosimi cuprinse intre 0,5 mm si 2 mm, in
trepte din 0,5 mm in 0,5 mm si se prind de suportul fix Tn cel putin patru puncte de sudura.

Incadrarea in tolerantele cotelor "m" si "n" si respectiv "m;-my" si "ns-n,".

Se face prin inlocuirea limitatoarelor.

Daca placile de baza pe care se prind limitatoarele sunt uzate, se permite Tncarcarea cu sudura si
polizarea acestora sau sudarea de adaose de compensare cu grosimea minima de 3 mm si polizarea
pana la nivelul adaosului a proeminentelor cordoanelor de sudura.

Incadrarea in tolerantele cotei "g" (eliminarea torsiunii).

Cadrul boghiului se considera torsionat daca exista un capat al unui longeron ridicat (sau coborat)
cu mai mult de 8 mm fata de planul de asezare (sprijin) al cadrului din dreptul arcurilor situate spre
exteriorul longeroanelor.

Incadrarea in tolerantele cotei "q" se face prin Indreptarea in stand, tragerea, respectiv impingerea
capatului longeronului cu abatere, in sensul anularii torsionarii. Redresarea se face la rece sau la cald,
dupa Tncalzirea concomitenta cu flacara oxiacetilenica neutra (la temperaturi cuprinse intre 450 si
500°C), a zonelor de imbinare ale longeronului de Tndreptat cu traversele cadrului boghiului.

Dupa terminarea redresarii se face controlul cordoanelor de sudura pentru depistarea eventualelor
fisuri.

Incadrarea 1n tolerantele cotei "i".

Se face pe standul de indreptat conform tehnologiilor specifice.

Redresarea se face dupa incalzirea concomitenta, cu flacara oxiacetilenica neutra, la temperaturi
cuprinse Tntre 450 si 500°C, a zonelor de imbinare ale longeroanelor cu traversele cadrului boghiului
si dupa demontarea guseurilor. Dupa terminarea redresarii se va face controlul cordoanelor de sudura
pentru depistarea eventualelor fisuri, urmata de remontarea guseelor.

Cadrele boghiurilor pe doua si respectiv trei osii ale trenurilor etajate. ANEXA 3 - FISELE nr. 15 si
16

incadrarea in tolerantele cotelor "W", "W;-W,", "g", "g:-0,". Se face prin repozitionarea
corecta a adaosurilor de uzura dinspre interiorul furcii de osie. Adaosurile de uzura cu grosimea mai
mica de 8 mm sau fisurate se Tnlocuiesc.

Sub adaosurile de uzura cu grosimea mai mare de 8 mm, se permite montarea de adaosuri de
compensare din tabla, executate dintr-o bucata eventual in forma de pana.
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Adaosurile de compensare trebuie sa acopere intreaga suprafatd de asezare a adaosurilor de
uzura. Grosimea maxima admisa la confectionarea adaosurilor de compensare este de 6 mm.
incadrarea in tolerantele cotei "t".
Se face prin:
utilizarea de adaosuri de uzura corespunzatoare;
montarea de adaosuri de compensare din tabla sub placile de uzura;
redresarea conform pct. 2.7.9.
Incadrarea n tolerantele cotei "i".
Se face prin corectarea pozifiilor adaosurilor de uzura cu adaosuri de compensare din tabla, sau
conform pct. 2.7.26.
Incadrarea in tolerantele cotei "m" si "n". Se face conform pct. 2.7.24.
incadrarea n tolerantele cotelor "e", "f", "fy-f,", "h", "r", "q".
Se face conform punctelor referitoare la acestea, corespunzatoare cadrelor de boghiuri tip ORE si
H.
Cadrul boghiului tip Gorlitz V, Vm si PKP ANEXA 3 - FISELE 17 si 18
Incadrarea in tolerantele cotelor "a", "a(max) - a(min)", "b", "b(max) - b(min)", "e", "e;-e,", "d",
"dl'dzn, "D]_'Dzn.
Se face prin indreptarea pivotilor deformati, sau prin montarea sub acestia a unor adaosuri de
compensare din tabla.
Adaosurile de compensare se executa dintr-o bucata si de grosimi de maxim 8 mm. Adaosurile de
compensare vor fi sudate de cadrul boghiului Tn cel pufin patru puncte de sudura.
Dupa montarea adaosurilor de compensare, suprafetele exterioare ale placilor de asezare a
pivotilor trebuie sa se afle Tn acelasi plan sau cu o abatere fata de acest plan de maxim 2 mm.
incadrarea n tolerantele cotei "q".
Se face conform pct. 2.7.25.
incadrarea n tolerantele cotelor "m" si "n".
Se face conform pct. 2.7.23.
Cadrul boghiului tip Gorlitz VI ANEXA 3 - FISA 19
incadrarea n tolerantele cotei "a/2"
Se face prin indreptarea zonelor deformate ale locasurilor de arc de pe longeroane.
incadrarea n tolerantele cotei "A/2"
Se face prin indreptarea longeroanelor deformate in zonele de masurare.
Incadrarea in tolerantele cotelor "I", "w" si "0"
Se face prin inlocuirea bucselor de la pivotii cutiilor de osie si se repara eventualele deformatii ale
zonei de longeron afectata.
Incadrarea in tolerantele cotelor "h", "j" si "k"
Se verifica si se remediaza pozifia suportului barei longitudinale de ghidare a traversei dansante.
incadrarea in tolerantele cotelor "D;-D.", "q"
Se face conform pct. 2.7.37, pentru defectele locale. Daca cadrul de boghiu este torsionat, se
remediaza conform pct. 2.7.10, sau se caseaza.
incadrarea n tolerantele cotei "p"
Se face prin indreptarea/schimbarea suportilor atarnatorilor axei triunghiulare.
Incadrarea in tolerantele cotelor "m", "n"
Se incarca cu sudura si se polizeaza fetele limitatoarelor, sau se schimba limitatoarele.
Cadrul boghiului tip GP 200 ANEXA 3 - FISA 24
Incadrarea 1n tolerantele cotelor "d", "DELTA d".
Se face prin indreptarea suporiilor de fixare danturafi sau Inlocuirea acestora.
Incadrarea 1n tolerantele cotei "f".
Se face prin indreptarea/inlocuirea, dupa caz a cepului de la cutia de osie.
incadrarea n tolerantele cotei "gs,."
Se face prin indreptarea profilelor longeroanelor in conformitate cu pct. 2.7.21 sau redresarea lor.
Incadrarea n tolerantele cotei "h".
Se face prin Indreptarea la cald a limitatoarelor deformate, sau prin demontarea si montarea
acestora Tn pozitia corecta.
incadrarea n tolerantele cotei "q".
Redresarea cadrului torsionat se face conform pct. 2.7.25.
Incadrarea in tolerantele cotelor "i", "k", "I".
Se face prin indreptarea/schimbarea, dupa caz, a suportului pentru timoneria de frana si verificarea
sudurilor.
Cadrul boghiului tip Y32 RS/Y32 R ANEXA 3 - FISELE nr. 25 si 26
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Incadrarea in tolerantele cotei "?".
Se verifica uzura si in caz ca se depaseste uzura admisa se inlocuieste bucsa.
Incadrarea in tolerantele cotelor "H", "g".
Daca nu se Tncadreaza in tolerante, se inlocuieste suportul pentru timoneria de frana de pe
consola.
Incadrarea n tolerantele cotelor "O", "0".
Se face prin indreptarea suportului opritor, sau dupa caz, se inlocuieste.
incadrarea in tolerantele cotei "a"
Se indreapta longeronul, sau daca deformarea nu se poate remedia, cadrul de boghiu se caseaza.
Incadrarea n tolerantele cotei "b"
Se remediaza deformatjile locale la cald.
Incadrarea n tolerantele cotei "c"
Se verifica pozifia suportului, daca nu se Tncadreaza in tolerante se indreapta/inlocuieste.
incadrarea n tolerantele cotei "DELTA"
Se indreapta suportul deformat.
Incadrarea n tolerantele cotei "d"
Se remediaza deformatiile locale ale locasului pentru suspensia primara.
incadrarea n tolerantele cotelor "2e", "2E"
Se Tnlocuieste ciocnitorul defect.
Incadrarea in tolerantele cotelor "f", "F"
Se remediaza sau se inlocuieste suportul de pe consola.
Incadrarea n tolerantele cotei "G"
Se nlocuieste suportul de pe consola.
incadrarea n tolerantele cotei "h"
Se repara local consola sau se Tnlocuieste daca abaterea depaseste limitele admise.
Incadrarea in tolerantele cotelor "j", "J"
Daca nu se incadreaza in tolerante, se inlocuiesc suporiii pentru cablul de siguranta.
incadrarea in tolerantele cotei "K"
Se incarca cu sudura si se prelucreaza suprafetele laterale ale suportilor.
incadrarea n tolerantele cotei "k"
Se nlocuieste suportul.
incadrarea n tolerantele cotei "m"
Se remediaza sau se inlocuieste, dupa caz, suportul aflat pe consola pentru timoneria de frana.
incadrarea n tolerantele cotei "M"
Se Tnlocuieste suportul pentru fixarea bielei de la ansamblul balansier daca nu se Tncadreaza n
tolerante.
incadrarea n tolerantele cotei "n"
Se remediaza prin montarea de adaose de compensare a uzurii.
incadrarea n tolerantele cotei "p"
Se remediaza prin incarcare cu sudura si polizare a fetelor interioare ale suportului.
Incadrarea 1n tolerantele cotej "t"
Se remediaza gaurile sau se schimba suportul.
Incadrarea 1n tolerantele cotei "X"
Se remediaza suportul pentru amortizorul de la suspensia primara.
Incadrarea 1n tolerantele cotei "N"
Se nlocuieste suportul deformat, pe stand specializat.
Incadrarea 1n tolerantele cotei "i"
Se rebucseaza, sau se indreapta suportul pentru amortizorul de la suspensia secundara.
Incadrarea in tolerantele cotei "L"
Se indreapta la cald zona deformata a longeronului conform tehnologiilor specifice.
Incadrarea in tolerantele cotelor "g", "Q"
Se remediaza/se Tnlocuieste suportul deformat.
Incadrarea in tolerantele cotelor "s", "S"
Se remediaza pozitia suportilor deformat.
incadrarea in tolerantele cotei "dg;-dg,"
Se remediaza conform tehnologiilor de redresare a torsiunii, sau se repara local, dupa caz. Daca,
costurile pentru redresare sunt prea mari, cadrul de boghiu se caseaza.
Cadrul boghiului tip Y32 R ANEXA 3 - FISA nr. 26
Cote specifice.
Incadrarea 1n tolerantele cotelor "W", "w"
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Se remediaza/inlocuieste suportul de ghidare a franei electromagnetice.
Incadrarea in tolerantele cotelor "V", "R"
Se remediaza/inlocuieste suportul de prindere a franei electromagnetice.
Incadrarea in tolerantele cotelor "v", "C"
Se inlocuieste/se remediaza suportul.
Incadrarea n tolerantele cotei "A"
Se incarca cu sudura fetele exterioare uzate si se prelucreaza la cota.
Alte tipuri de boghiuri
incadrarea Tn tolerantele cotelor mentionate n fisele de masuratori se face prin asimilare cu
prescriptile tehnice mentionate anterior si a prescripfiilor din specificafile tehnice de reparatie
elaborate de uzinele reparatoare si avizate de catre AFER si beneficiarii finali conform prevederilor din
[1].

Pentru boghiurile tip Y32R si Y32RS, abaterile maxime admise la iesirea din reparatii ale cotelor
mentionate n fisele de masuratori au caracter de recomandare urmand a fi definitivate dupa
verificarile dimensionale ce se vor efectua cu ocazia primelor reparaiii generale ale vagoanelor
echipate cu astfel de boghiuri.

Verificarea finala a cadrelor de boghiuri si a pieselor care apartin acestora, asamblate.
Verificarea finala consta in examinarea vizuala a cadrelor de boghiuri asamblate si
completarea figei de masuratori finale.
Pe acelasi cadru de boghiu, piesele componente vor corespunde tipului cu care au fost
echipate la fabricafje.

Orice modificare/modernizare a cadrelor de boghiuri se va efectua pe baza unui proiect aprobat de
beneficiarul final si avizat de Autoritatea Feroviara Romana - AFER conform prevederilor din [1].

Piesele recondifionate ce se asambleaza pe cadrul boghiului trebuie sa fie verificate de
personal cu atributji de control.

Asamblarea boghiului se face numai dupa recepiia finala a cadrului boghiului de catre
reprezentantii beneficiarului din societatile reparatoare si semnarea fisei de masuratori finale.

Crapodinele prevazute cu instalatie de ungere se ung cu unsoare grafitata, fie cu ulei, dupa
caz, iar glisierele si in general suprafetele Tn contact ale pieselor in miscare relativa se ung cu unsoare
grafitata tip U 77 Ca 2G [17].

Nu se ung zonele de lucru ale amortizoarelor cu frecare uscata.
Receptia, vopsirea si inscriptionarea cadrelor de boghiuri

Receptia cadrelor de boghiuri Tn vederea montajului, consta in verificarea corectitudinii si
calitafjii lucrarilor de reparatii executate si Tn incadrarea cotelor masurate ale cadrului de boghiu Tn
tolerantele indicate n fisele de masuratori.

Partile care s-au curatat pana la metal curat, sau care au fost supuse reparatiei ori s-au
Tnlocuit, se vopsesc cu grund anticoroziv, conform tehnologiilor Tn vigoare.

Nu se vor vopsi: zonele filetate, gaurile de bol{ sau zonele in contact care se deplaseaza una peste
alta In timpul exploatarii boghiului.

Cadrul boghiului se vopseste utilizdnd produse compatibile cu sistemul de vopsire stabilit Tn
documentatia boghiului, iar culoarea va fi aleasa de beneficiar.

Schimbarea sistemului de vopsire prevazut Tn documentatie, ca urmare a unor considerente de
ordin tehnic (ex. prelungirea perioadelor dintre reparatiile planificate Tn cadrul carora se executa
demontarea totala a boghiurilor) se poate efectua numai dupa sablarea totala a cadrului de boghiu.

Vopsirea se realizeaza dupa receptia finala a cadrului de boghiu.

Acoperirile de protectie a cadrelor de boghiuri si a elementelor componente vor respecta
prevederile din [11].

Inscriptiile de pe cadrul boghiului si locul de aplicare trebuie sa corespunda prevederilor din
[19] si [30].

3. TERMEN DE GARANTIE
Cadrele de boghiuri care se defecteaza, datorita reparatiilor necorespunzatoare, Tn termen de
garantie se trateaza conform prevederilor din [13].

4. INTRETINEREA CADRELOR DE BOGHIURI
Cu ocazia efectuarii reviziilor tehnice ale trenurilor la sosire, compunere si tranzit, se respecta
prevederile din [10] cu privire la:
starea de functionare si uzura pieselor (art. 13.2.3);
ungerea glisierelor si a pietrelor de frecare de la furcile de osie (art. 13.2.11);
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3).

defecte si uzuri la cadrul boghiului (art. 13, pct. 5, 6, 10, 11, 12, 14, 16, 17, 19 si art. 38 pct. 1, 2,

ANEXA Nr. 1

la norma tehnica feroviara

SEMNIFICATIA COTELOR DIN FISELE DE MASURATORI PENTRU CADRELE BOGHIURILOR
CE ECHIPEAZA VAGOANELE DE MARFA

Simbol I = Dispozitiv de masura | Remediere
- Semnificatie cota . o .
cota si control(**) Conform:
0 1 2 3
1. Cadru boghiu tip ORE si H - fisele 1 si 2, ANEXA 3
a Abaterea de la coliniaritate pe verticala a centrelor Bolturi de verificare, pct. 2.7.1.
gaurilor suportilor de arc, pe aceeasi parte a cadrului | ruleta
de boghiu.
z Abaterea de la coaxialitate a gaurilor suportilor de arc | Tija calibrata sau pct. 2.7.2.
opusi transversal. masa plana de
verificat
b Abaterea de la planeitate a suprafetelor frontale Bolturi de verificare, pct. 2.7.3.
(exterioare) ale suportilor de arc de pe aceeasi parte | ruleta
a cadrului boghiului.
e Distanta dintre centrele gaurilor suportilor de arc Dispozitiv de pct. 2.7.4.
pereche (corespunzétoare aceluiasi fus). verificare specializat
e;-e; |Diferenta semidistantelor dintre centrele gaurilor Dispozitiv de pct. 2.7.4.
suportilor de arc perechi si mijlocul distantei dintre ele | verificare specializat
(centrul de referinta al dispozitivului).
f Distanta transversala dintre mijloacele suportilor de Dispozitiv de pct. 2.7.5.
arc pereche masurata intre axele longitudinale ale verificare specializat
arcurilor. si tija de masurat sau
ruleta
fi-f, | Diferenta dintre f; si f, masurate la un cadru de - pct. 2.7.5.
boghiu.
12 Distanta de la axa de simetrie longitudinald a cadrului | Dispozitiv de pct. 2.7.5.
de boghiu, la axa longitudinala a arcului. verificare specializat
si tija de masurat sau
ruleta
W Distanta longitudinala dintre mijlocul suportilor de arc | Dispozitive de pct. 2.7.6.
pereche (ampatament). verificare si tija de
masurat sau ruleta
W3-W,, | Diferenta dintre distantele "W" masurate pe o parte si |"-" pct. 2.7.6.
pe alta a cadrului boghiului.
i=D1-D,, | Diferenta dintre diagonalele D, si D, masurate Tntre Dispozitiv tip compas pct. 2.7.7.
mijloacele suportilor de arc perechi (in axa
longitudinala a arcurilor).
g Deschiderea furcii de osie masurata la mijlocul falcilor [ Subler specializat sau pct. 2.7.8.
ei. ruleta
g/2 |Semidistanta deschiderii furcilor de osii masurata de E pct. 2.7.8.
la axa osiei
01-02 |Diferenta deschiderilor din partea inferioara si Dispozitiv tip subler pct. 2.7.8.
respectiv superioara a falcilor furcilor de osie. sau ruleta
t/2 [Distanta de la axa longitudinalad a cadrului de boghiu | Dispozitiv tip subler pct. 2.7.9.
la fetele exterioare ale falcilor furcilor de osie. sau ruleta
r Abaterea axei verticale a falcilor furcii de osie fata de | Dispozitiv de pct. 2.7.12.
mijlocul distantei dintre suportji de arc perechi. verificare specializat
Echer gradat
q Torsionarea cadrului boghiului la nivelui talpii Stand de masurare pct. 2.7.10.
inferioare a longeroanelor, in dreptul extremitatilor
exterioare a portiunii orizontale a talpilor.
h Distanta dintre fata exterioara a falcii unei furci de Pana de verificat pct. 2.7.11.
osie si axa longitudinala a arcului in foi. Echer gradat
S1,2 |Distantele centrului crapodinei fata de axele cadrului | Dispozitiv tip compas | pct. 2.7.13.
boghiului (longitudinala si transversala).
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m Distanta dintre axa crapodinei si axa longitudinalad a Ruleta Dispozitiv pct. 2.7.14.
glisierelor specializat
k Distanta de la axa longitudinala a cadrului boghiului Dispozitiv tip subler pct. 2.7.15.
pana la marginea exterioara a decuparii din aripa sau ruleta
superioara a longeronului boghiului
p Latimea decuparii Tn aripa superioara a longeronului [ Dispozitiv tip subler pct. 2.7.15.
boghiului sau ruleta
2. Cadru boghiu tip Y 25 - fisele nr. 3, 4, 5 - ANEXA 3
a Distanta transversala dintre axa longitudinala a Stand de masurare pct. 2.7.17.
cadrului boghiului si placile de uzura dispuse pe
corpurile de reazem, spre interiorul cadrului.
a;-a; |Diferenta dintre valorile masurate reprezentand cota | Stand de masurare pct. 2.7.17.
"a" la aceeasi osie.
b Distanta longitudinala dintre placile mari de uzurd de |Stand de masurare pct. 2.7.17.
pe corpul de reazem si axa transversala a cadrului
boghiului
bi-b, | Diferenta dintre valorile masurate reprezentand cota | Stand de masurare pct. 2.7.17.
"b" pe aceeasi parte a cadrului boghiului.
B Distanta longitudinala dintre placile mari de uzura Stand de masurare pct. 2.7.16.
dispuse pe aceeasi parte a cadrului boghiului.
B1-B, |Diferenta dintre distantele "B" masurate pe o parte si [ Stand de masurare pct. 2.7.16.
pe alta a cadrului de boghiu
D Diagonala cadrului de boghiu - distanta in plan Dispozitiv tip compas | pct. 2.7.16.
orizontal, dintre dreptele de intersectie ale planelor cu tija Dispozitiv
placutelor de uzura mari cu planele placutelor de pentru marcarea
uzurd mici (dinspre interiorul cadrului), montate pe punctului de
corpurile de reazem, aflate in diagonala. masurare
i=D;-D,, | Diferenta diagonalelor cadrului de boghiu (intre Dispozitiv tip compas | pct. 2.7.16.
dreptele de intersectie dintre planele placutelor mari | cu tija Dispozitiv
de uzura si planele placutelor interioare cadrului, pentru marcarea
fixate pe corpurile de reazem). punctului de
masurare
u Distanta dintre fetele exterioare ale placilor mici de Subler pct. 2.7.17.
uzura de pe corpul de reazem.
K Abaterea de la verticalitate a placutelor mari de uzura | Stand de masurare pct. 2.7.17.
\% Deschiderea locagului (din corpul de reazem) pentru | Stand de masurare pct. 2.7.17.
cutia de osie
W Deschiderea degajarii (boltului) pentru montarea Calibru "trece" - "nu pct. 2.7.18.
eclisei Y trece"”
h Distanta dintre axa boltului pentru eclisa Y si placuta |Echer gradat pct. 2.7.18.
mare de uzura
q Torsionarea cadrului boghiului masurata in dreptul Stand de masurare pct. 2.7.25.
centrelor suprafetelor de asezare a arcurilor dinspre
exteriorul cadrului de boghiu.
A Distanta transversala dintre placile mici de uzura, Stand de masurare pct. 2.7.16.
dispuse pe corpurile de reazem ale aceleiasi osii, spre
ulteriorul cadrului.
Ai-A, |Diferenta valorilor masurate reprezentand cota "A" la |- pct. 2.7.16.
un cadru de boghiu
S(L) [Abaterea centrului crapodinei fata de axa Stand de masurare pct. 2.7.19.
longitudinala a boghiului Bolt de centrare
S(T) |Abaterea centrului crapodinei fata de axa transversala | Stand de masurare pct. 2.7.19.
a boghiului Bolt de centrare
m Distanta dintre centrul crapodinei si axa longitudinala | Ruleta Dispozitiv pct. 2.7.20.
a glisierelor specializat
3. Cadru boghiu tip Diamond - figsele nr. 6, 7, ANEXA [ Similare celor pentru pct. 2.7.79.
3 tipurile de boghiuri
"ORE" gi "H"
4. Cadru boghiu pe trei osii - fisa nr. 8, ANEXA 3 Similare celor pentru pct. 2.7.79.
tipurile de boghiuri
"ORE" gi "H"
5. Cadru boghiu pe cinci osii - fisa nr. 9, ANEXA 3 Similare celor pentru pct. 2.7.79.

tipurile de boghiuri
"ORE" gi "H"
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*+) NOTA: Dispozitivele prevazute in coloana 2 reprezinti necesarul minimal pentru verificarile prin
masurare a cadrelor de boghiuri si nu exclud utilizarea de catre agentii economici autorizati a unor
DMM-uri cu performante si precizie de masurare superioare.

Dispozitivele utilizate trebuie sa fie atestate conform Ordinului Ministrului Transporturilor Nr.
410/1999 [36].

ANEXA Nr. 2
la norma tehnica feroviara

SEMNIFICATIA COTELOR DIN FISELE DE MASURATORI PENTRU CADRELE BOGHIURILOR

CE ECHIPEAZA VAGOANELE DE CALATORI

Simbol I = Dispozitiv de Remediere
x Semnificatie cota e - .
cota masura si control**) [ Conform:
0 1 2 3
1. Cadru boghiu tip Mimlen-Deutz - fisele 10, 11, 12,
13, 14 ANEXA 3
a Distanta dintre axa longitudinala a cadrului de boghiu [ Stand de masurare pct. 2.7.21.
si centrele gaurilor de ghidare de la capetele
traverselor frontale.
t Distanta dintre axa longitudinala a cadrului de boghiu [ Stand de masurare pct. 2.7.22.
si axa suportilor ficsi.
b Distanta dintre axa transversala a cadrului de boghiu | Stand de masurare pct. 2.7.22.
si centrele gaurilor de ghidare de la baza suportilor
ficsi
c Distanta dintre planul format de talpile inferioare ale | Stand de masurare pct. 2.7.23.
suportilor ficsi de pe cadrul boghiului si centrele
gaurilor de ghidare de pe traversele frontale.
c(max)- | Diferenta dintre cea mai mare si cea mai mica - pct. 2.7.23.
c(min) [valoare masurata la un cadru, la verificarea cotei "c"
m Distanta dintre axa transversala a cadrului boghiului | Stand de masurare pct. 2.7.24.
si mijlocul limitatoarelor de pe traversele principalele
ale cadrului boghiului.
m;-m, | Diferenta dintre distantele "m" masurate la - pct. 2.7.24.
limitatoarele opuse (fata in fata).
n Distanta dintre axa longitudinalad a cadrului boghiului | Stand de masurare pct. 2.7.24.
si mijlocul limitatoarelor de pe longeroanele
principale ale cadrului boghiului.
ni-n, | Diferenta dintre distantele "n" masurate la un cadru |- pct. 2.7.24.
de boghiu.
q Torsionarea cadrului de boghiu n dreptul centrelor | Stand de masurare pct. 2.7.25.
suprafetelor de asezare a arcurilor dinspre exteriorul | Prisme de sprijin
cadrului.
Di1,2 Diagonalele cadrului boghiului, respectiv distantele | Dispozitiv tip pct. 2.7.26.
n plan orizontal dintre mijloacele ghidajelor arcurilor | compas
(aflate pe diagonald) masurate pe axele longitudinale
ale longeroanelor.
i=D;-D, | Diferenta diagonalelor cadrului boghiului. - pct. 2.7.26.
E Distanta dintre suportii timoneriei de frana (la Ruleta pct. 2.7.4.7.
boghiurile cu frana disc)
2. Cadrele boghiurilor pe doua si trei osii ale trenului
etajat T.E. - fisele nr. 15 si 16, ANEXA 3
W Distanta longitudinala dintre axele a doua furci de Ruleta Dispozitiv pct. 2.7.27.
osie alaturate (ampatament).
W;3-W, | Diferenta dintre ampatamentele "W" masurate laun |- pct. 2.7.27.
cadru de boghiu
g Deschiderea furcii de osie masurata la mijlocul Ruleta Dispozitiv tip | pct. 2.7.27.
falcilor subler
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g1-g2 |Diferenta dintre deschiderea la partea inferioara si, Ruleta Dispozitiv tip | pct. 2.7.27.
respectiv, la partea superioara a furcii de osie. subler
t/2 Distanta transversala dintre fetele exterioare ale Ruleta Dispozitiv tip | pct. 2.7.28.
falcilor furcilor de osie (cu adaosuri de uzurd) si axa |subler
longitudinald a cadrului boghiului.
D Distanta Tn plan orizontal dintre mijloacele furcilor de | Dispozitiv tip pct. 2.7.29.
osie aflate n diagonala. compas
i=D;-D, | Diferenta diagonalelor furcilor de osie - pct. 2.7.29.
m Distanta dintre limitatoarele longitudinale montate pe | Ruleta Dispozitivde | pct. 2.7.30.
traversele principale masurare
n Distanta dintre limitatoarele transversale montate pe |Ruleta Tija pct. 2.7.30.
longeroanele principale telescopica de
masurare
e Distanta dintre axele gaurilor suportilor de arc Ruleta Tija pct. 2.7.4.
perechi (la acelasi fus de osie). telescopica de
masurare
fl2 Distanta dintre axa gaurilor suportilor de arc si axa Bolturi de masurare pct. 2.7.5.
longitudinala a cadrului boghiului. si rulete
f1-f, Diferenta dintre distantele "f* masurate la aceeasi - pct. 2.7.5.
osie.
h Distanta de la fata exterioara a furcii de osie la axa |Echer gradat si pct. 2.7.11.
gaurilor suportilor de arc. sfoara ntinsa sau
dispozitiv
r Abaterea axei verticale a furcii de osie fata de Dispozitiv pct. 2.7.12.
mijlocul suportilor de arc perechi specializat si echer
gradat
q Torsionarea cadrului boghiului la nivelul Placa de verificare pct. 2.7.10.
longeroanelor masurata in dreptul bazei falcilor si ruleta
extreme ale furcilor de osie
3. Cadrele boghiurilor tip Gorlitz V, Vm si PKP -
fisele 17 si 18, ANEXA 3
a Distanta transversala dintre axele pivotilor opusi Dispozitiv tip subler pct. 2.7.32.
Stand de masurare
a2 Distanta dintre axa longitudinalad a cadrului boghiului | Stand de masurare pct. 2.7.32.
si axa fiecarui pivot.
a(max)- | Diferenta dintre distantele "a" masurate la un boghiu |- pct. 2.7.32.
a(min)
b Distanta longitudinala (deschiderea) dintre axele Dispozitiv tip subler pct. 2.7.32.
pivotilor aceluiasi fus de osie. sau stand de
masurare
b(max)- | Diferenta dintre distantele "b" masurate la aceeasi - pct. 2.7.32.
b(min) [osie
e Distanta dintre axele pivotilor interni Dispozitiv tip subler pct. 2.7.32.
sau stand de
masurare
e1-e; Diferenta distantelor "e" masurate la un cadru de - pct. 2.7.32.
boghiu
di,2 Distantele masurate intre axele pivotilor aceleeasi Dispozitiv tip subler pct. 2.7.32.
osii, aflati Tn diagonala
d Diferenta dintre distantele d; si d, masurate intre - pct. 2.7.32.
axele pivotilor aceleeasi osii, aflati in diagonala.
Di1,2 Distantele masurate ntre axele pivotilor elastici Dispozitiv tip subler pct. 2.7.32.
dinspre interiorul cadrului boghiului aflati Tn
diagonala
D Diferenta dintre D; si D, masurate ntre axele - pct. 2.7.32.
pivotilor elastici dinspre interiorul cadrului boghiului
aflati in diagonala.
m Distanta dintre axa transversala a cadrului boghiului | Ruletd Stand de pct. 2.7.34.
si limitatoarele de pe traversele principale. masurare
m;-m, | Diferenta dintre distantele "m" masurate la - pct. 2.7.34.
limitatoarele opuse (fata in fatd)
n Distanta dintre axa longitudinala si limitatoarele de Ruleta Stand de pct. 2.7.34.

pe traversele principale

masurare
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ni-n, | Diferenta dintre distantele "n" - pct. 2.7.34.
A2 Distanta dintre axa longitudinala a cadrului boghiului | Stand de masurare pct. 2.7.32.
si axa longitudinala a longeronului sau
q Torsionarea cadrului boghiului masurata in dreptul Stand de masurare pct. 2.7.33.
centrelor suprafetelor de asezare a arcurilor dinspre
exteriorul cadrului
4. Cadru boghiu tip Gorlitz VI - fisa nr. 19, ANEXA 3
al2 Distanta dintre axa longitudinala a cadrului boghiului | Ruleta Stand de pct. 2.7.35.
si centrele locasurilor arcurilor elicoidale masurare
A2 Distanta dintre axa longitudinala a cadrului boghiului | Stand de masurare pct. 2.7.36.
si axele longeroanelor
| Distanta dintre centrul gaurii pentru pivotul cutiei de [ Ruleta Stand de pct. 2.7.37.
unsoare si axa gaurilor (dinspre exteriorul boghiului) | masurare
de prindere a bratului de conducere.
w Distanta dintre centrele gaurilor pentru pivotul cutiei [ Ruleta Stand de pct. 2.7.37.
de unsoare de pe aceeasi parte a cadrului boghiului | masurare
h Distanta de la axa transversala a cadrului boghiului, |Stand de masurare pct. 2.7.38.
la axa suportului barei longitudinale de ghidare a
traversei dansante
j Distanta de la axa longitudinala a cadrului boghiului, [Stand de masurare pct. 2.7.38.
la axa suportului barei longitudinale de ghidare a Ruleta
traversei dansante
k Distanta de la axa transversala a cadrului boghiului, |Stand de masurare pct. 2.7.38.
la centrul suportului de prindere a barei transversale
de ghidare a traversei dansante
Di1,2 Distanta masurata intre centrele gaurilor pentru Dispozitiv tip subler pct. 2.7.39.
pivatii cutiilor de unsoare aflate in diagonala Stand de masurare
q Torsionarea cadrului boghiului la nivelul centrului Stand de masurare pct. 2.7.39.
locasurilor arcurilor elicoidale dinspre exteriorul
cadrului.
o] Distanta dintre centrul gaurii pentru pivotul cutiei de [ Stand de masurare pct. 2.7.37.
unsoare si centrele locagurilor arcurilor elicoidale.
p Distanta de la axa longitudinala a cadrului boghiului [ Ruleta Stand de pct. 2.7.40.
la fetele interioare ale suportilor atarnatorilor axei masurare
triunghiulare.
m Distanta dintre axa transversala a cadrului boghiului [ Ruleta Stand de pct. 2.7.41.
si limitatoare le de pe traversele principale. masurare
n Distanta dintre axa longitudinalad a cadrului boghiului | Ruletd Stand de pct. 2.7.41.
si limitatoarele de pe traversele principale. masurare
5. Cadru boghiu tip CSD - fisa nr. 20, ANEXA 3
6. Cadru boghiu tip TANK - fisa nr. 21, ANEXA 3 Dispozitive similare pct. 2.7.79.
celor de la
— - boghiurile tip ORE
7. Cadru boghiu tip ITALIAN - fisa nr. 22, ANEXA 3 si a P
8. Cadru boghiu tip Gorlitz ugor - fisa nr. 23, ANEXA 3
9. Cadru boghiu tip GP 200 - fisa nr. 24, ANEXA 3
d Distanta dintre axa transversala a cadrului boghiului | Dispozitiv tip subler pct. 2.7.42.
si axa centrelor sectoarelor dintate de pe suportul fix | Stand de masurare
al bratului radial.
DELTA d | Diferenta distantelor "d" masurate la un boghiu - pct. 2.7.42.
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f Distanta dintre axa transversala a cadrului boghiului | Stand de masurare pct. 2.7.43.
si axa cepului (siguranta) cutiei de osie.
O1.2 Distanta dintre planul de referinta (pentru masuratori) | Dispozitiv tip subler pct. 2.7.44.
al cadrului boghiului si axa longitudinala a Stand de masurare
longeroanelor.
h Distanta dintre axa transversala a cadrului si Sfoara intinsa pct. 2.7.45.
suprafetele limitatorilor longitudinali. Stand de masurare
q Torsionarea cadrului boghiului masurata in dreptul Stand de masurare pct. 2.7.46.
centrelor suportilor de arc externi.
i Distanta dintre planul de referinta si suportii Stand de masurare pct. 2.7.47.
timoneriei de frana aflati pe aceeasi parte cu planul [ Dispozitiv tip subler
de referinta fatd de axa longitudinala a cadrului de
boghiu.
k Distanta dintre suportji timoneriei de frana Stand de masurare pct. 2.7.47.
| Distanta dintre planul de referinta si suportii Stand de masurare pct. 2.7.47.
timoneriei de frana aflati pe partea opusa planului de | Dispozitiv tip subler
referinta fatd de axa longitudinald a cadrului de
boghiu.
10. Cadru boghiu tip Y 32 RS/Y 32 R - figele nr. 25,
26, ANEXA 3
O] Diametrul gaurii pentru axul conic de la biela de Calibru de verificare | pct. 2.7.48.
legatura
g Diametrul gaurilor pentru bidoanele de la timoneria | Subler pct. 2.7.49.
de frana
H Lungimea suportului pentru bulonul de la timoneria | Subler Stand de pct. 2.7.49.
de frana masurare
o] Distanta pe verticala dintre axele gaurilor de montare | Ruleta Stand de pct. 2.7.50.
a bielei de legatura masurare
(0] Distanta pe orizontala dintre axele gaurilor de Ruleta Stand de pct. 2.7.50.
montare a bielei de legatura masurare
a Distanta dintre axa transversala a cadrului si axele Ruleta Stand de pct. 2.7.51.
longeroanelor masurare
b Distanta dintre planul superior si planul inferior al Ruleta Stand de pct. 2.7.52.
longeronului, masurata in dreptul axului suspensiei | masurare
primare si secundare
c Distanta de la axa transversala a cadrului boghiului | Dispozitiv tip subler pct. 2.7.53.
pana la centrul gaurii din suportul pentru montarea Stand de masurare
axului conic de la biela de legatura
DELTA¥) | Distanta dintre bratele suportului pentru prinderea Subler pct. 2.7.54.
bielei de la ansamblul balansier
d Distanta dintre locasul superior al suspensiei primare | Ruletd Stand de pct. 2.7.55.
si centrul gaurii din suportul pentru montarea axului | masurare
conic de la biela de legatura
2e Distanta transversala dintre ciocnitorii rigizi amplasati [ Ruleta Stand de pct. 2.7.56.
pe longeroanele cadrului de boghiu masurare
2E Distanta longitudinala dintre ciocnitorii rigizi Ruleta Stand de pct. 2.7.56.
amplasati pe longeroanele cadrului de boghiu masurare
f Distanta dintre axele gaurilor de la suportul pentru Subler Stand de pct. 2.7.57.
gaurile butoanelor de prindere a timoneriei de frana | masurare
F Distanta dintre axa gaurii pentru biela de legatura si | Dispozitiv de pozitie | pct. 2.7.57.
suportul aflat pe consola pentru timoneria de frana Ruleta
G Distanta dintre suprafata laterald a suportului i axa |Ruleta pct. 2.7.58.
gaurii de la al Il-lea suport, aflat pe aceeasi consola
pentru timoneria de frana.
h Distanta dintre axa longitudinala a cadrului de boghiu [ Ruleta Stand de pct. 2.7.59.

si axa longitudinala a consolei pentru timoneria de
frana

masurare
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j Distanta dintre axa longitudinala a cadrului de boghiu [ Ruleta Stand de pct. 2.7.60.
si axele gaurilor din suportii pentru cablu de masurare
siguranta
J Distanta dintre axa transversala a cadrului de boghiu | Ruleta pct. 2.7.60.
si axele longitudinale ale suportilor pentru cablu de
siguranta
K Distanta dintre fetele exterioare ale suportului (2) de |Subler pct. 2.7.61.
pe consola pentru timoneria de frana
k Distanta pe verticala dintre axa gaurii pentru biela de | Subler pct. 2.7.62.
legatura si axa gaurii din suportul (2) aflat pe consola
pentru timoneria de frana
m Distanta pe verticala dintre axa gaurii pentru biela de [ Dispozitiv tip subler pct. 2.7.63.
legétura si axa gaurilor din suportul aflat pe consola | Stand de masurare
pentru timoneria de frana
M Latimea decuparii din suportul pentru fixarea bielei Calibru Stand de pct. 2.7.64.
de la ansamblul balansier masurare
n Distanta pe verticala dintre axa gaurii pentru biela de | Ruleta Stand de pct. 2.7.65.
legatura si limitatorii de pe suportii suspensiei masurare
primare
p Distanta dintre fetele interioare ale suportului pentru | Ruleta pct. 2.7.66.
fixarea bielei de legatura
t Distanta dintre axa longitudinald a cadrului de boghiu | Dispozitiv tip subler pct. 2.7.67.
si axa primelor gauri de pe suport cablu de siguranta | Stand de masurare
si bara antiruliu
X Distanta dintre axa gaurii suportului de fixare a bielei | Ruleta pct. 2.7.68.
de legatura, pe partea dinspre osie, si axa gaurii din
capatul longeronului pentru fixarea amortizorului
hidraulic de la suspensia primara
N Distanta dintre fetele interioare ale suportilor bielelor |Dispozitiv special pct. 2.7.69.
de legatura de pe cele doua longeroane
w Distanta pe verticala dintre axa gaurii pentru biela de | Subler pct. 2.7.60.
legétura si axa suportul pentru cablu de siguranta
i Distanta pe verticala dintre axa gaurii suportului de | Dispozitiv pct. 2.7.70.
sustinere a amortizorului hidraulic secundar si axa specializat si subler
gaurii pentru biela de legatura
L Distanta dintre centrele locasurilor pentru arcurile Ruleta Stand de pct. 2.7.71.
suspensiei primare de pe longeron masurare
q*) Distanta transversala dintre centrele gaurilor de Dispozitiv tip subler | pct. 2.7.72.
fixare a cadrului central Stand de masurare
Q%) Distanta longitudinala dintre centrele gaurilor de Dispozitiv tip subler pct. 2.7.72.
fixare a cadrului central Stand de masurare
s Distanta dintre axa de sustinere pentru amortizorul Ruleta Stand de pct. 2.7.73.
hidraulic vertical si axa longitudinald a cadrului masurare
boghiului
S Distanta dintre axa de sustinere pentru amortizorul Ruleta Stand de pct. 2.7.73.
hidraulic vertical si axa transversala a cadrului masurare
boghiului
dgi-dg. | Diferenta diagonalelor cadrului de boghiu Dispozitiv tip subler pct. 2.7.74.
Stand de masurare
11. Cadru boghiu tip Y 32R - fisa nr. 25, ANEXA 3
Cote specifice.
w Distanta pe verticala dintre axa gaurii pentru biela de | Subler Stand se pct. 2.7.75.
legatura si suportul de ghidare a franei masurare
electromagnetice
\% Distanta dintre axa transversala a cadrului de boghiu | Dispozitiv pct. 2.7.76.

si axa gaurilor de fixare a cilindrului de la frana
electromagnetica

specializat si ruleta
Stand de masurare
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Distanta de la axa gaurii de fixare a cilindrului de la | Dispozitiv tip subler pct. 2.7.76.
frana electromagnetica pana la centrul gaurii pentru | Stand de masurare
biela de legatura
Distanta pe verticala dintre axa gaurii pentru biela de | Dispozitiv pct. 2.7.77.
legétura si axa gaurii de prindere a placii de frecare |specializat si ruleta
de la frana electromagnetica Stand de masurare
Distanta pe verticala dintre axa suportului pentru Dispozitiv tip subler pct. 2.7.77.
biela de legatura si suportul de prindere pentru Stand de masurare
cablurile transversale

A Distanta dintre fetele exterioare ale suportilor de Dispozitiv tip subler pct. 2.7.78.
prindere a placilor de frecare de la frana Stand de masurare
electromagnetica si axa transversala a cadrului de
boghiu.

u Distanta dintre centrul gaurii de fixare a amortizorului | Stand de masurare pct. 2.7.72.
transversal si axa longitudinala a cadrului de boghiu [ Dispozitiv tip subler

*) Cote specifice pentru cadru de boghiu Y32RS.

*+) NOTA: Dispozitivele prevazute in coloana 2 reprezinti necesarul minimal pentru verificarile prin
masurare a cadrelor de boghiuri si nu exclud utilizarea de catre agentii economici autorizati a unor
DMM-uri cu performante si precizie de masurare superioare.

Dispozitivele utilizate trebuie sa fie atestate conform Ordinului Ministrului Transporturilor ~nr.
410/1999~ [36].

ANEXA Nr. 3
la norma tehnica feroviara

LISTA FISELOR DE MASURATORI

. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip ORE.

. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip H.

. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Y 25 Cs, Y 25 Cs Il M, (ZDL).

. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Y 25 RsaM, Rs2a, Ls, Ls(s)d.

. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Y 25 Rssi, Lsi.

. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Diamond (usor, din bare profilate si din ofel turnat).

. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Diamond pe rulmenti utilizat la transpunerea vagoanelor
de pe ecartament larg pe ecartament normal.

8. Fisa de masuratori cadru de boghiu pe trei osii (marfa).

9. Fisa de masuratori cadru de boghiu pe cinci osii (marfa).

10. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Minden-Deutz pentru vagoane de clasa, restaurant (seria
88.42) si pentru vagoane de dormit seria 71.31 provenite din seria 71.30 (varianta 1), respectiv din
seria 06.70 (varianta 3).

11. Fisa de masuratori 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. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Minden-Deutz pentru vagoane de dormit seria 71.31
provenite din seria 71.70 (varianta 5).

13. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Minden-Deutz KHD

14. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Minden-Deutz pentru vagoane de dormit seria 71.31.066
si similare din varianta 5.

15. Fisa de masuratori cadru de boghiu pe doua osii TE.

16. Fisa de masuratori cadru de boghiu pe trei osii TE

17. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Gorlitz V si Vm,

18. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip PKP.

19. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Gorlitz VI.

20. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip CSD.

21. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip TANK.

22. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip ITALIAN.

23. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Gorlitz usor.

24. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip GP 200.

25. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Y 32 RS.

26. Fisa de masuratori cadru de boghiu tip Y 32 R.

NoO o, WNBE

27



| NTF | Fisa de masuratori pentru cadrul de boghiu tip ORE | Fisa 1 |
Figa B i Mo pertru cabrul de Soghiatip OR R [ Fmr ]
M
i P
‘ AOTAr
Abalares manind admisd a cmitrulai capsdne (o 5
| Sagh de ava |oeghadnald g axs traswveriall o cadigs; esie
| do T redpectiv 4 froa
! Crrrmiea el ds boghia Tn gand 5o v fece sl fecit
1 Eeraocta selof 2 42 de imemh: § 3¢ uprapmnl pesin
werired crapedme! Gt weprdel
i
]
Rl o e e ] H] ] i
fmm} | ';f:.r"" toti | Comt | Pl | Con | P | Cont | st [ coma | it
T 5 :_ . F] B [ & c & f
N | 2 [ [ g & 3 [
E b . . 3 o i & c 5 f
= ¢ 1414 P . e f ] [ & £
wlwd . L Fl ] 1 & [ [3 [ 5 £
| ¢ | o0 = - le 3 e r
B - ] 5
% 2000 r! : & r ; i
z & —
! 4 ] 1
;' e Ir Je It 1e I J= It
le i |- o] ¥ G
1 1 e T 3
11 T
3 - | & f
a T e - [d
= Fl o [T c |t © | N
- Cefrfefr e i e lr e frfefrdefrlc |1
EORE [d ¢ 3
= 1 e £ S 15 L]
" Conwewor | Waism TTE Receptle
Diata bubocmisi ) L
Vagsa or. 1 - —
Flophbs ne 1 |
| NTF | Fisa de masuratori pentru cadrul de boghiu tip H Fisa 2

28



HIF R | Tiga 4 minursner peaine chiral e boghiu tip HL [T
.‘ g
i =1 i NOTA: =
s Abaterea manimi sdmlsd = centrulie cmpedin (ot 57)
! { 'j- ::lz*m""tlldimﬁlumwnllm:cm
1 » mm.
b ¥ Cerirarea cadrules de bughis In pland w v G0 antfel bl
-] — T rtemactia color 2 axe de simetric i 5o sprapund peste
b w1 L) vl coapindine
g H11 2
" Sinbal | Cotd | Tolear | Abaiee |
oot noniinall | admisd A .
I"“I - Caonst. | Fral
N B 2_le [} 3 [ & [ & r
[ - - 2 3 [ & H [ £ € [
(RIS S N 3 e ¥ c ¥ © [ T
e | 1 i - e 3 . 3 e T & T
el | - - ] 3 [] 3 3 [ [] € []
r | ww v | - e T 3 [
i 2 1800 2 | . E [] e [i
i " 1300 ] - | f & 1
g ) - P T
§L i ] e . L [
E ] & m - . [ c f [ [ €
el Bl e 1354 | sl - e lrEle I E e e Ee e e [= Ir
d 1 430 =< - la f e f ) ] 3 f
E 2 #14 | . :Lif (I! :I.‘ :II‘ I f e f
3 v 2 5 1| T & ¥
E k s - 3 f
| T - e It [ TIr PR P |6
[ = - L EITE O e 0r e 1T
F 0 |r N T
i ¥ 2 13 f
PR i = It < |f c Ir
. 2 & L [ f
E 2] % C ] [ r
r !
R I Malem l___l"ﬂ:_ _ ewple
T T N —
K 1 1 1

[NTF|  Fisa de mésuratori pentru cadrul de boghiu tip Y25 C(S)lI, Y25 C(S)IM, (ZDL) | Fisa3 |

29



TF i de misurhton pentr cadral boghi Up Y25 Oyl [, Y25CIIML (ZDL) | Pl [

Simbol | Cowm | Talemms | Abmere fE) 6} ] A3
odl rominalh | adwtd | maxtm ; i
Comst. | Final | Comet. | Firal | Conet, | Final | Comst | Fieal
] | fmm) | adwie
R P — F F F EF
wa | e
g atad ! 3
Buass | 1037 ) - F ¥ K F ok
K blad -
3 z bt = | . (N
3 E e - P
§ 4 i=0-TF = 4
5 _E' Wi 143 7 £ I 3 k- Ir 2
;5] Kyzay W | = 1k 1
. T 3 : s ok
3 -
B | w | emr | % -k 3 o H I
B |4 | 9 -k ;
rl g | : 3
A amT ] -k i 5 |
At 3 :_k I
BBy, | X | 4 -k 4 L I
F | - W kb [
— m | mm | " L I

Piotd: Cota () ette valabil [a boghlusile Y25 nemodifizate.
| beseren macnirmet echersect a ceentralui Grapodinsi (cotn _§*) frgd di dnh Wansvecsath §f loaghadinali sitsde dmen,

Consbiiakes Msiitry CTC Recaplis

Dot il Duia _ 1 .
agon & Rl . PEASTIICARIENN EREITREIRICCOEARese

[P coghi ur Semndtre 3 - WP RIS

| NTF | Fisa de masuratori pentru cadrul de boghiu tip Y25 R(sa)M, R(s)2(a), L(s), L[s(s)]d | Fisa 4 |

30



@ !.‘ o r
© 3
{
f
i i & £ 3 3
———
3 [] e It 6 _ f
i T 3 T 3 r
a - i __!3‘, le H c r ¢ |r L L
i 43 2 e 7 & T c T .: -‘
. 3 = H 3 r
A 187 3 c Ir & Ir
eI - |2 | r
Byl | 20T '} - e r € 1
I - W _lE [ e i
b L2 £ A B L ISt | B
Kota:
Absizrea mueimd admtid & cestrsul eoapadingl {oota 57) Sjl de axa ramevernald g longinudieais coe de T mm
Congataior Mty | CTC = |
(D twoomin___ JDa —
Wagom . FXE ORI T —
r_' R Seamtnw | |

| NTF | Fisa de masuratori pentru cadrul de boghiu tip Y25 R(ssi), L(si) | Fisa 5 |

31



I Fet |

2 I ! i

llll'F'-I tmm] llﬂ‘t_;'mi'\ E{cnﬁL Fieal | Comt | Fined | Const. | Finel . Fimal
— e
LIFIT L 1] 3 i L] I © L ¢ f £ f
al-a2 i r §
% it T e
Bl ] b 1037 4 - _i:___If & h‘__ L If ] 1
b3
i £ 4
g b 15 e
N ICTEN S A 2_l¢ I
=) | i=0-02 1 & !
Fllese 4ot |05 L - fe JF Qe fe Qe gr fe  RF
[ - . e T < T P P
3 Vizae CL 'i I R S L4 @ f © L = r
,E— oW L w: e f < f = [ e f
hy3ye 48 # - e T < T & [ & [
b & q 3 = 3 2 1
A wr | o34 - e I © Ir
FETN R N . T
| B Boy | 24 | S [ i o T
S v | MY e f e f
e o D) BN L K- TR IECHN SRR | R |
Nota:
| Abateres maxims admis g eemtrolul crapodine! (eom 5% fart dz wn tremsversal gl longlitudingl® epe da 3 e
oo {Comsuor T e T CIC 7 Bk |
| Dt imoemirii [T
R T SR AN I E— i —
Braghim or. Homnkum

NTE Fisa de masuratori pentru cadrul de boghiu tip Diamond (usor, din bare profilate si din | Fisa
otel turnat) 6

32




NiF Fish OF rlsiraleri peria cac-ul G boghim 4p Diamond T
upor, i bare profliste g din ofel menet) B H

v (%)
ald | edmisd }
Mot | ] | S | Corat | Pl | Comt | Fial | ot | Pl | Cemst | il
1 admis) ! i1
- =
i b 222 A - e ! ¢ I
i R - PR f
E £ 220 - 1= [ 1t e e fe |r
i w 2000 | < 1 : f
a F— - 4+ — _! ——
k|| = P 2 e T
HEH I e < It T ]t e |t B E
Bl E = | 7 | = c ! AN [ S
0 m |G ] ] o [
—Jl.u.uu. ——t -
P b ot [z les [t fes oo [c7 |8 leio [ar Jen
n
i | | ojafo fals [mfrfele foo [m [na
z | T cith c7HE | ctl0 ell#1d
L 4 ; -
j L e e 1 5
1 | mlm2 - . 3
| mbmz | - £
S| sind |- | 3 4
| Tvars trzmcmic Taia I -
| fagom o Huppels _
Fngiiin n. | Senpimen EL

NTF

Fisa de masuratori pentru cadrul de boghiu tip Diamond, pe rulmentj, utilizat la
transpunerea vagoanelor de pe ecartament larg pe ecartament normal

Fisa

33




7T Figa de mAsuriani pene cadral de boghin 1p Diamead, po
rubmenti, ulikizat la wanspunerea vagaenclor de pe
| _ exartament larg pe ecattament parmal

Figh de mbsarkion comiplitd

E I S S I W Y . 3
Lmlm2 ] = j Ay | E [
$ | mik2 P | N ;
| otk Cotaln ¢ ', 1 sl misurade inire plicile Se bagiure.
Commsice | Mabia | CFC | 0 Recepie |
A |Dws 1 o i
Mumtlo L a
Semmdrure .

Fisa de masuratori cadru boghiu pe 3 osii

Fisa 8

34



Fiza o mimito cdiwboghhupe sl [ Figad |

Motd: Abaterea maximd admisd a
centrului crapodinei (eota 5) fafd da
axe bongitudinald este de 2 mm iar
fngh de axa wansversald a cadrului
este de 4 mim

= ] Tokargh | Abwee |1 e 3 4 T T i
Loy = ‘,':"' et [Eorut] Faal Hiral l:.-.nul?mn Cosnt |Fmd| Coen | P | Come| R
RN — - 13 Qs Qv Je Jr T Fr Je { ) T & ]
R " Fl s 1 1 1 o T 1 7
b ! . K} £ [ = 4r £ [ . 1 ! 3 t 5 !
e 1 lote i = 3 [] 3 [} & [ 3 f [3 f c ]
% wled | C - R T e T & i
i iy ] a2 - 3 [] =3 3 5 f [3 3 g I s I
g El . e a9 I f e i
St wiwa | . ] 5 T
(= [ e}
E X =3
5 E w' ? 1408 - I [" ] I | o I [ [ I“
i = ‘“""‘H. 5 % r ¥ ¥
i - }
.g =0T 5 3 L
s imi1-d2 s e £ 2 !
T
I om *’ v 1 2 i € i & f
Y P I N (O O P 1 [
i [ m...—..—"i——-—-—‘- A r
1 1320 e P I I i 1
+ B . ] & |3 | 1 1 ||
T - N T T 1
[ . 2 [ [ @ e T
plagi - 2 e Ir [ [ [ B D | 3 [ i |f
[7] B . L [1 [ 3 [l [ I [] & [] L) i
£ . M e e L [ Fdy L3
m o] +2 & = [3 e [
[ Consmamcnr T Makru ] ,_‘-EIC_,}—F.M =]
Foatn Incocmirl] | Data | |
Vagon ar_ Humele Y PRTEA ! ! !
Baghts 1. | Semuidura L i IR

|NTF|

Fisa de masuratori cadru boghiu pe 5 osii

35



L:

it J_  Fign e masardbar cadei: baghis pe 3 sl r
L

klacheard In poritie orizemanli,

cu pene

Moth: La misurare, balansierii se

.-

Fahdt | Lod Telenap [ Abwew |00 | 360 | KO T &) TR TR Pl | Wi | W)
ool acmmall wimisk van rardFafConll) EnFn'l.‘onrulUu%T- s Cop FrasCon) 'l{ na
Jmem |reemd edcwd s fallaltlaefr i lefa e lilelt | | w i
a2 1 o~ ] e Jr J= 0 Ve [i B Ji ks Je do e |f Je Jt
F - F] AGdEEEEERDEEEEEEEEn '|_1
b - ] 3 e v Je Tr ¥ [ Fe fege Trde Tofe [0 [f ]
E_ | W it JTEEClE M P T
olad 3 ] hr]e c.cre""';_‘rcrgrtr
i 2000 [ —=I'=_:;_e.’(re: c e Qi fcdrfesgrn
ol 5 = | @ . c B . )«
E = el i ] e [ 4
E’i L 14 @ - e r € T G f % r
g 'ﬁ
g £
]
ke
|

b

L
NONTA:
Abaseres et il s orscrall capedine (eots 57 G de axa fongitec a1 s ressveonl @ cadmiel sde de 2 repeniy | mm
| Covamsse (S LT
Lista bt } Ul 1

Wi e |
1:‘.!;.. - __[_‘T"'- S et E Y NSRS S

NTF

Fisa de masuratori a cadrului de boghiu tip Minden Deutz pentru vagoane de clasa,
restaurant seria 88.42 si vagoane de dormit seria 71.31 provenit din seria 71.30
(varianta 1) si din seria 06.70 (varianta 3)

Fisa
10

36




HTF Figa de mamuratar & csdrlel de hoghit tp Minden Dewt:
vagrane de clasd, mectaurant serks 88,42 gi vagoane de dormie seris
T3] peovenil dirkseria T1.34 (varianta §) 5 din seriz 06.70

e fveriantad),

Figa [0

Flgh de misuriion compleid
Fizh de mzuritor] mdusd

n i G} . . r W I I f 0 I

nhes - e T P . T : T

_L_l_'_ B DA _l_.__._ 1“ { € f L ! & i
g | - - i % 1 5 [

1 Noth: - Veriflowm cotei b e face tin cefraderres cacdeuii de eoghin e stowdal e msoare, mEoimen sofcor eeafirmindea pra 104" s
f e
= Paacivle peatry mlivasice dlagussldar v statdine de ncinues spuerieass 5 o sl 2o v Baogemandr b scecapl dietagd i ds

T verpee fpatile
[ Conmnu Madsimu | CTC Friceas
B ) e |
| agon ar | Murmle |
| Goghes ar. | Searins i SRRCIT gl Tt A e o]

NTF

Fisa de masuratori a cadrului de boghiu tip Minden Deutz - vagon de dormit seria 71.31
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Fisa de masuratori a cadrului de boghiu tip Minden Deutz vagon de dormit seria 71.31
provenit din seria 71.70 (varianta 5)
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ANEXA Nr. 4
la norma tehnica feroviara

DOCUMENTE DE REFERINTA

Aplicarea standardelor cuprinse Tn aceasta lista reprezintd o modalitate recomandata pentru
asigurarea conformitatii cu cerintele din prezenta norma tehnica feroviara.

[1] Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 290/2000 - modificat de OMTCT nr. 2.068/2004 - Ordinul
Ministrului Transporturilor privind admiterea tehnicd a produselor si/sau serviciilor destinate a fi
utilizate Tn activitatile de construire, modernizare, Intrefinere si reparare a infrastructurii feroviare si a
materialului rulant, pentru transportul feroviar si cu metroul.

[2] SR EN 10025 + Al - Produse laminate la cald din otel de constructie nealiate. Conditji tehnice de
livrare.

[3] SR EN ISO 4063 - Sudare si procedee conexe. Nomenclatorul procedeelor si numerele de
referinta.

[4] STAS E 12704 - Defectoscopie cu pulberi magnetice. Condifii tehnice generale de calitate.

[5] STAS 10041 - Defectoscopie cu lichide penetrante. Terminologie.

[6] STAS 10239 - Vagoane cu ecartament normal. Bolturi, bucse si capete de bara pentru timoneria
franei - Terminologie.

[7] STAS 5150 - Vagoane de cale ferata cu ecartament normal. Piese componente ale boghiului.

[8] SR EN 10012 - Sisteme de management ale masurarii. Cerinte pentru procesele si
echipamentele de masurare.
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[9] UIC 897/13-1993 - O - Specificatie tehnica pentru controlul calitatii asamblarilor sudate din otel,
pentru materialul rulant.

[10] INSTRUCTIUNI privind revizia tehnica si intrefinerea vagoanelor Tn exploatare nr. 250, anexa la
Ordinul ministrului transporturilor, constructjilor si turismului nr. 1.817/2005.

[11] NTF 89-002:2004 - Norma Tehnica Feroviara. Vehicule de cale ferata. Protectia anticoroziva.
Prescriptii tehnice pentru realizare.

[12] Fisa UIC 515/1 - 2003 OR - Material rulant pentru transportul calatorilor. Boghiuri purtatoare.
Organe de rulare. Dispozitii generale aplicabile organelor constitutive ale boghiurilor.

[13] O.M.T. nr. 490/2000 - Ordinul Ministrului Transporturilor pentru aprobarea instructiunilor privind
tratarea defectelor unor produse feroviare critice aflate in termen de garantie - 906.

[14] SF -1003/1998 - Standard de firma pentru boghiul Y 32 Rs.

[15] ST 120/1995 - Specificatie tehnica privind revizia si intretinerea boghiului Y 32 R.

[16] PTR. RF. 550-001/000 - 97 - Prescripfii Tehnice - Reparatii la vagoanele seria 21.80 si
similare.

[17] STAS 11 293 - Unsori lubrifiante de uz general. Unsoare U77 Ca 2G.

[18] RIV 2000 - ACORD asupra schimbului si utilizarii vagoanelor de marfa intre intreprinderile
feroviare.

[19] Act CMMR Nr. 21/180/10.11.1988 - Referitor la limitele de uzura la iesirea din reparatie a
amortizoarelor cu frictiune de la boghiurile Y25CslI.

[20] Act DGI Nr. 21/284/11.09.1991 - Referitor deficiente 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
superioara 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 "palaria arcului" si "corpul
reazemului" de la boghiul Y25.

[25] SR EN ISO 5817:2004 - Sudare, imbinari sudate prin topire din otel, nichel, titan si aliajele
acestora (cu exceptia sudarii cu fascicol de electroni). Niveluri de calitate pentru imperfectiuni.

[26] STAS 1125/6 - Sudarea metalelor. Electrozi nvelifi pentru incarcarea prin sudare. Conditji
tehnice de calitate.

[27] SR EN 13775-4 - Aplicatii feroviare. Masurarea vagoanelor de marfa la constructie si cu ocazia
modificarilor. Partea a 4-a. Boghiuri cu 2 osii.

[28] SR EN 13775-5 - Aplicatii feroviare. Masurarea vagoanelor de marfa la constructie si cu ocazia
modificarilor. Partea a 5-a. Boghiuri cu 3 osii.

[29] Act. SNTFC NT. 44/2/344/14.05.2003 - Referitor la utilizarea filetelor intermediare la
reconditionarea gaurilor filetate.

[30] RIC-2001 - Acord privind transmiterea si folosirea vagoanelor de calatori Tn trafic international.

[31] ST 1050-2001 - SC ASTRAYV Vagoane Calatori Arad. Specificafie Tehnica - Boghiul Y 32RS.

[32] Fisa UIC 515/4-1993 - Material Rulant pentru transport calatori. Boghiuri purtatoare. Incercari
de rezistenta ale structurii cadrelor de boghiuri.

[33] SF-1001-1995 - Standard de firma - Boghiul Y 32R.

[34] Raport ERRI DT 122 (B12) Raport ORE - Verificari dimensionale ale vagoanelor de marfa.

[35] Raport ERRI DG4 ed. a Vll-a iulie 1996 - Boghiuri apte pentru 20 si 22,5 t/osie.

[36] OMT nr. 410/1999 - Ordin privind autorizarea laboratoarelor de incercari si atestarea standurilor
si dispozitivelor speciale destinate verificarii si Tncercarii produselor feroviare, utilizate Tn activitafile de
construire, modernizare, exploatare, intrefinere si reparare a infrastructurii feroviare si a materialului
rulant, specifice transportului feroviar si cu metroul.

NOTA: Pentru documentele de referinta nedatate se vor utiliza editiile in vigoare.
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