Ministerul Transporturilor, Constructiilor si Turismului - Ordin nr. 1406/2006 din 27 iulie 2006

Ordinul nr. 1406/2006 privind aprobarea Normei tehnice feroviare
Vehicule de cale ferata. Bandaje laminate din otfel nealiat pentru rotile
osiilor montate. Condifii tehnice generale pentru fabricare, montare si

prelucrare

in vigoare de la 17 noiembrie 2006

Publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 855 din 18 octombrie 2006. Nu exista 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 Autoritétii 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 modificarile si completdrile ulterioare,

ministrul transporturilor, construcfiilor si turismului emite urmatorul ordin:

Art. 1. - Se aproba Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata. Bandaje laminate din otel
nealiat pentru rotile osiilor montate. Conditji tehnice generale pentru fabricare, montare si prelucrare”,
prevazuta in anexa*) care face parte integranta din prezentul ordin.

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

Art. 2. - Prevederile prezentului ordin se aplica la fabricarea, montarea si prelucrarea bandajelor
pentru rotile osiilor montate, de catre operatorii economici persoane juridice, autorizati ca furnizori
feroviari de produse/servicii, la elaborarea caietelor de sarcini pentru licitatie si intocmirea comenzilor
pentru achizitionarea bandajelor, de catre beneficiarii finali, la Tntocmirea specificafiilor pentru
agrementarea tehnica si a comenzilor pentru aprovizionarea bandajelor de catre agentii economici
care repara vehicule feroviare, boghiuri sau osii montate, precum si in activitaile de omologare,
certificare, agrementare tehnica, inspeciie tehnica a bandajelor de catre Autoritatea Feroviara
Roméana - AFER.

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 Tn vigoare in termen de 30 de zile de la data publicarii.

Ministrul transporturilor, constructiilor si turismului,

Radu Mircea Berceanu

Bucuresti, 27 iulie 2006.
Nr. 1.406.




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

Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata. Bandaje laminate din
otel nealiat pentru rotile osiilor montate. Condit{ii tehnice generale pentru
fabricare, montare gi prelucrare" 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. 81-006:2006
Norma tehnica feroviara are caracter obligatoriu.
PREAMBUL

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste condifiile tehnice generale minime pentru fabricarea
prin laminare a bandajelor din ofel nealiat destinate echipdrii osiilor montate ale vehiculelor feroviare.

La baza elaborarii prezentei norme tehnice feroviare au stat prevederile din figele UIC 810-1; 810-2;
810-3, precum si standardele si documentatiile tehnice ale unor beneficiari finali si producatori de
bandaje, menfionate Tn Anexa "Documente de referin{a".

Prezenta norma tehnica feroviard se aplicd de cdatre operatorii economici persoane juridice,
autorizate ca furnizori feroviari de produse/servicii, in activitdfile de fabricare, montare si prelucrare a
bandajelor, de catre beneficiarii finali defindtori ai vehiculelor feroviare la intocmirea caietelor de
sarcini pentru licitafie si respectiv a comenzilor pentru achizifionarea bandajelor, de catre societatile
comerciale care fabricd sau repard vehicule feroviare, boghiuri sau osii montate, la Tntocmirea
comenzilor pentru achizifionarea bandajelor precum si de catre Autoritatea Feroviard Romana - AFER
n activitafile de omologare, certificare, agrementare tehnica si inspectie tehnica.

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

1. GENERALITATI
Obiect

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste condifiile tehnice generale minime de calitate pentru
fabricarea montarea si prelucrarea bandajelor laminate din ofel nealiat, destinate echiparii rotilor osiilor
montate ale vehiculelor feroviare.

Domeniu de aplicare

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplica de catre operatorii economici, persoane
juridice autorizate ca furnizori feroviari de produse/servicii Tn activitatile de fabricare, montare si
prelucrare a bandajelor.

De asemenea prevederile prezentei norme tehnice feroviare se utilizeaza de catre beneficiarii finali
la elaborarea caietelor de sarcini pentru licitafie si Tntocmirea comenzilor pentru achizitionarea
bandajelor, de catre operatorii economici care repara vehicule feroviare, boghiuri sau osii montate la
intocmirea comenzilor pentru aprovizionarea bandajelor si a specificafilor tehnice pentru
agrementarea tehnica a bandajelor precum si de catre Autoritatea Feroviara Roméana - AFER 1n
activitatile de omologare, certificare, agrementare tehnica si inspectie tehnica a bandajelor.

Clasa de risc a bandajelor pentru rotile osiilor montate precum si pentru serviciile legate de
acestea (prelucrari mecanice, montare) este 1A [57].
Date precizate in comanda, marcarea bandajelor.
Date precizate in comanda.
in comanda trebuie precizate cel putin urmatoarele date:
denumirea produsului si a tipului vehiculului la care se utilizeaza, (exemplu: bandaje laminate
pentru locomotive electrice);

stadiul de prelucrare la livrare (brute, degrosate, semifinisate, finisate);

diametrul bandajului masurat in planul cercului de rulare;

diametrul interior al bandajului;

latimea bandajului;

marca otelului, tipul tratamentului termic si intervalul de admisibilitate pentru duritatj;



codul documentului tehnic de referinta si al desenului de executie pentru fabricarea bandajelor
(prezenta NTF sau dupa caz caietul de sarcini si specificatia tehnica intocmite in baza prezentei
NTF);

prevederea conform careia continutul de fosfor si sulf se limiteaza la maxim 0,035%.

daca se solicita control magnetic (numai pentru bandaje in stare semifinisata si finisata;

daca se face protejarea si conservarea bandajelor impotriva coroziunii;

cantitatea;

procedeul de marcare convenit intre beneficiarul final si producator si codul desenului pentru
marcare;

daca bandajele se livreaza cu autoreceptie, cu receptie tehnica a beneficiarului final sau cu
receptie tehnica in numele beneficiarului final.

Pentru datele necesare Tntocmirii comenzii s-au utilizat prevederile din [1].

Marcarea bandajelor.

Marcarea bandajelor se poate face prin poansonare la cald sau prin poansonare la rece.

Procedeul de marcare al bandajelor va fi convenit Tntre producator si beneficiarul final.

1.4.2.1. Pe fiecare bandaj fabricat pentru vagoane, se marcheaza prin poansonare la cald cu
adancimea de 4-6 mm si Tnaltimea literelor/cifrelor 8-12 mm, pe suprafata laterala exterioara (opusa
buzei bandajului) cel putin urmatoarele date:

marca/sigla fabricantului;

numarul sarjei;

numarul de ordine din sarja;

data fabricarii (luna si anul);

marca ofelului si simbolul tratamentului termic.

Pentru poansonarea la cald poansoanele vor avea muchii rotunjite.

1.4.2.2. Pe fiecare bandaj fabricat pentru vehicule feroviare motoare, se marcheaza prin poansonare
la rece, n interiorul unei alveole obfinute la cald la sfarsitul operatiei de laminare, urmatoarele date:

numarul sarjei;
numarul de ordine din sarja;
data fabricarii (ultimele doua cifre ale anului de fabricafie).

Alveola va avea muchiiie rotunjite si urmatoarele dimensiuni maxime: adancimea 6 mm, lungimea

77 mm si latimea 18 mm.
Definitii si prescurtari
Definitji

n sensul prezentei norme tehnice feroviare se definesc urmatorii termeni:

a) Stare bruta a bandajului: stare in care bandajul laminat nu este supus nici unei prelucrari
mecanice la rece;

b) Stare degrosata a bandajului: stare in care se face o prelucrare inifjala;

c) Stare semifinisata a bandajului: stare Tn care diametrul interior si profilul de rulare al bandajului nu
sunt supuse nici unei prelucrari mecanice la rece restul suprafetelor fiind prelucrate la dimensiunile
finite din desenul de executie;

d) Stare finisata a bandajului: starea Tn care toate suprafetele bandajului sunt prelucrate la cote finite
conform desenului de executie;

e) Fabricantul bandajului: societatea comerciala sau o entitate din cadrul acesteia care produce
bandaje prin laminare Tn starile de livrare bruta, degrosata, semifinisata, finisata;

f) Furnizor de bandaje: fabricantul bandajului sau orice alt operator economic din lantul de furnizare
care comercializeaza bandaje noi;

g) Beneficiarul final: detinatorul vehiculului feroviar la care se monteaza bandajele, fie ca este
proprietarul vehiculului feroviar fie ca are drept de folosinta asupra lui (inchiriere, leasing, etc.);
Sinonim: operator de transport feroviar, refeaua - client.

Prescurtari
Prescurtarile utilizate Tn cuprinsul normei tehnice feroviare au urmatoarea semnificafie:
CTC: control tehnic de calitate;
CUS: control ultrasonic
UIC: Uniunea Internationala a Cailor Ferate
NTF: norma tehnica feroviara
ppm: procente parti per milion
ISO: Organizatia Internationala de Standardizare
EN: Standard European;
ENV: Prestandard European;
DIN: Standard German



2. CONDITII TEHNICE SI DE CALITATE
Conditii tehnice de calitate pentru material. Marci de otel, caracteristici, microstructura, puritate,
dimensiuni de livrare.
Materiale. Marci de ofel, caracteristici.

Marcile de otel si caracteristicile acestora sunt prezentate in tabelul 2.1. Toate marcile de otel vor fi
calmate si tratate (degazate, desulfurate, dezoxidate) in vid.

Abaterile admise la compozifia chimica din tabelul 2.1. sunt prezentate Tn tabelul 2.2.

Pentru marcile de otel si caracteristicile acestora se pot utiliza prevederile din [1], [2], [9], [10], [11].

Marci de otfeluri. Caracteristici

Compozitia chimica (valori maxime %)) Proprietati mecanice?)
N, | Marca _ cr| TTia R(eH) sau
de Elemente reziduale + |voraraty | R(P) 0,2%) i
| otel 5 | w3 vrare) | “Nmmg | Ry (AT kugming)
C|Si|Mn]| p) | S) MO /mm? [As] g
. N (Nmm?] | o (i
Cr[Cu|[Mo| Ni | V ) 0
Ni]
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 14 15 16 17 18
-|Se 600- 12 -
determina si 720
se
1 B1|0,48(0,50|1,20(0,040|0,040/0,30(0,30|0,08(0,30|0,050,60 N mentioneaza 600- 18 15
in 720
-|documente 700- 9 -
laintelegere 820
ntre
2 B2|0,58(0,50|0,90(0,040|0,040/0,30(0,30|0,08(0,30|0,05(|0,60 N [ producator 700- 14 10
si 820
beneficiarul
3 B3|0,60(0,50|1,10(0,040|0,040/0,30(0,30|0,08(0,30|0,05|0,60 N |final 750- 12 10
880
4 B4|0,70(0,50|0,90(0,040| 0,040/ 0,30(0,30|0,08(0,30|0,05|0,60 N 800- 10 10
940
5 B5|0,60(0,50|0,80(0,040|0,040/0,30(0,30|0,08(0,30|0,05|0,60 T 800- 14 15
920
6 B6|0,65(0,50/0,90(0,040|0,040/0,30(0,30|0,08(0,30|0,05(0,60 T 920- 12 10
1050
Nota:

') Analiza pe produs. Cu acordul beneficiarului final, fabricantul de bandaje poate determina
compozitia chimica efectuand o analiza pe sarja din ofel lichid sau o analiza pe produs. Analiza pe
sarja trebuie efectuata pe baza valorilor din tabelul 2.1. diminuate cu abaterile admisibile prevazute in
tabelul 2.2. Confinutul de gaze pe sarja otel lichid, proba supusa la soc: H, maxim 3 ppm, O, maxim
80 ppm, N, maxim 120 ppm. Suma O, + Ny: maxim 150 ppm. Probele pentru analiza chimica se iau
din bandajul supus probei la soc.

La continuturi de H, mai mari de 3 ppm, dar care nu depasesc 4 ppm, bandajele se supun unui
tratament chimic de dehidrogenare (precautizare), urmat de controlul macroscopic pentru
determinarea discontinuitatilor de material (fulgi, etc.);

%) R(m) = rezistenta la tractiune;

! HIH -
A(s min). = alungirea la rupere [%] pentru 8 Lo = 5,65 \8 Sy §
i +

KU = energia de rupere [J] la Tncercarea de inconvoiere prin soc, pe epruveta ISO cu crestatura in
U la 20°C. Adancimea crestaturii trebuie sa fie de 5 mm si rugozitatea epruvetei 3,2 uym.

%) La comanda, beneficiarul final poate limita continutul de fosfor si sulf la 0,035% pentru mércile de
otel B3N, B5T si B6T.

Y TT = tratament termic

"-" = netratat (laminat);

N = normalizat sau normalizat si revenit. Normalizarea consta Tn urmatoarele operatji:



racirea bandajului dupa laminare, un timp suficient de Tndelungat, pana la temperatura mediului
Tnconjurator, ferit de curenti de aer si apoi reincalzirea pana la o temperatura superioara punctului de
transformare AC3 cu (30-50)°C (corespunzator marcii de ofel si compozitiei chimice efective a sarjei)
si mentinerea la aceasta temperatura o durata suficienta de timp, apoi racirea lenta a bandajului in
locuri lipsite de curenti de aer respectiv aer linistit (vezi pct. 2.2.1. din prezenta NTF); sau

racirea bandajului dupa laminare pana la temperatura cuprinsa intre 540°C si 250°C, reincalzirea
lui treptata astfel Tncat temperatura sa fie superioara punctului de transformare AC3 cu (30-50)°C
(corespunzator marcii de ofel si compozitiei chimice efective a sarjei) si mentinerea la aceasta
temperatura un timp suficient pentru egalizarea temperaturii si apoi racirea lenta Tn locuri lipsite de
curenti de aer respectiv in aer linistit (vezi pct. 2.2.1. din prezenta NTF).

T = calit si revenit Tnalt (imbunatatit - 1), Prin "calit si revenit" (T) se inteleg operatiile care constau la
inceput Tn incalzirea bandajului pana la temperatura superioara punctului de transformare AC3 cu (30-
50)°C (corespunzator marcii de ofel si compozifiei chimice efective a sarjei) si mentinerea timp
suficient la aceasta temperatura, iar dupa aceea se caleste prin imersie in ulei/apa, iar la sfarsit se
efectueaza revenirea la temperatura de cel putin 500°C si se raceste in locuri lipsite de curenti de aer
respectiv aer linistit (vezi pct. 2.2.1. din prezenta NTF).

Procesele de tratament termic trebuie sa fie conduse astfel incat sa se evite formarea fisurilor si a
fulgilor. Cu acordul beneficiarului final se poate renunta la racirea lenta, daca la degazarea otelului a
fost evitata formarea fulgilor.

Repetarea tratamentului termic

Daca in urma tratamentului termic nu se obfin caracteristicile fizico-mecanice conform tabelului 2.1.,
se admite sa se faca o singura retratare (ciclul complet incluzand austenitizarea n vederea
normalizarii sau calirii). Repetarea revenirii nu este considerata tratament termic.

®) R(eH) = limita superioara de elasticitate;

R(po,2) = limita conventionala de elasticitate la 0,2% (alungire neproportionala)

Daca limita conventionala de elasticitate a otelului pentru o alungire totala de 0,5% [R(t o,5)] nu
depaseste 600 N/mm? se poate adopta R(to,s) in loc de R(eH) sau R(po,2).

®) Media a trei incercari. Unul din rezultate poate fi inferior valorii minime specificate in tabelul de
mai sus dar nu sub 70% din aceasta valoare.

Pentru otel vidat aceasta prevedere nu se aplica.

Dupa laminare, normalizare si revenire racirea bandajelor se face in locuri ferite de curenti de aer.

Abateri admise la valorile pentru compozitia chimica mentionate

in tabelul 2.1.
Element Maxim admis la analiza Abaterea _dir_]t[e va}lorilg limita Ia‘analizé pe sarja si valorile
pe produs [%] limita aplicabile la analiza pe produs [%]

1 2 3
C <=0,55 -0,02

>0,55<=0,70 -0,03
Si <=0,50 -0,03
Mn <=1,00 - 0,04

>1,00<=1,20 - 0,05
P <= 0,040 - 0,005
S <= 0,040 - 0,005
Cr <=0,30 - 0,05
Mo <=0,08 -0,03
Ni <=0,30 - 0,05
\% <=0,05 - 0,02
Cu <=0,3 - 0,05

Microstructura: perlita lamelara fina cu tendinta de globulizare si retea find discontinua sau
urme de ferita pentru bandajele brute normalizate, sau perlita sorbitizatd pentru bandajele brute
imbunatatite (calite si revenite Tnalt). Marimea grauntelui real trebuie sa aiba punctajul minim 5, dar
fara ca la aceeasi proba sa se depaseasca trei punctaje pe doua intervale succesive (exemplu: 5 ... 6
e 7,6...7...8).



Pentru bandajele brute normalizate si pentru bandajele brute imbunatatite se vor efectua
fotomicrostructuri. Ele se vor efectua la grosismentul 100 pentru starea normalizata si la grosismentul
500 pentru starea imbunatatita.

Pentru determinarea punctajului si a marimii grauntelui real se pot utiliza prevederile din [31].
Puritatea: punctajele maxime admisibile pentru continutul de incluziuni nemetalice sunt:

sulfuri = 3;
oxizi = 3;

silicati = 3;
nitruri = 3;

suma (media) in campul cel mai impur = 4.

De comun acord intre beneficiarul final si fabricantul bandajelor pot fi stabilite punctaje admisibile
mai mici decét cele indicate.

Daca determinarea se face utilizand metoda K2 din [24]: suma maxima va fi 11.
Dimensiuni de livrare.

in figura 2.1. sunt prezentate simbolurile dimensiunilor si ale tolerantelor dimensiunilor, abaterilor de
forma si de pozitie ale bandajelor in stare bruta:

- A=C, =C, =Dy =Dy, =Wz minim 3 mm

+8 0 0
-?2a ; ?c ; ? Co
0 -10 -10
+3 +3 ?C, - ?C;
-d ;w s razai = |[[IIII
0 0 2

- 0 - abaterea la circularitate: maxim 2,5 mm;

HI-
- § 8 - abaterea la planeitate: maxim 2 mm.
illx

Pentru dimensiunile si tolerantele de livrare se pot utiliza [2], [10].

b

Figura 2.1

Dimensiunile si tolerantele de livrare ale bandajelor brute fabricate
prin laminare

Conditji tehnice si de calitate la fabricatie.
Pentru conditiile tehnice de fabricafie si control la fabricatie se pot utiliza prevederile minimale din

[11,[2], (9], [10). |
2.2.1. Prescriptii privind prelucrarea la cald a bandajelor.

Bandajele se executa din calupuri debitate la rece din blumuri, bare forjate/laminate sau din lingouri
sutate.



In cazul fabricarii bandajelor din calupuri provenite din lingouri, sutajele vor fi suficient de mari
pentru a garanta Tndepartarea totala a defectelor de material specifice extremitafilor lingourilor
(retasuri, incluziuni nemetalice, segregatii in exces, etc.)

Tn cazul fabricarii bandajelor din lingouri, cavitatea ramasa dupa sutare trebuie:

sa nu depaseasca ca dimensiune transversala maxima, 30 mm;

sa nu iasa in afara unui cilindru fictiv, coaxial cu lingourile si avand diametrul de 75 mm.

In cazul fabricarii bandajelor din blumuri, sutarea acestora trebuie sa fie suficientd pentru
indepartarea completa a partilor care confin defecte provenind de la capul si piciorul lingoului; sutarea
la partea dinspre capatul lingoului trebuie sa fie de minimum 15% din lungimea blumului.

Orice defect constatat pe suprafata lingourilor sau blumurilor dupa sutare trebuie indepartat printr-
unul din procedeele admise pentru remanierea bandajelor (pct. 2.2.2. din prezenta NTF).

Calupurile sunt forjate si perforate pe un ciocan sau o presa.

Perforarea trebuie executata astfel Tncat:

diametrul de perforare sa fie minimum 150 mm;

masa pastilei provenite din perforare sa fie minim 5% din masa semifabricatului dupa perforare.

Bavurile de pe semifabricatul perforat sunt indepartate Tnainte de laminare.

Laminarea se executa pe laminor specializat (laminare radial axiald) care asigura profilul si
dimensiunile din desene, satisfacand condifia de fibraj continuu. Se va executa o incalzire cu gradient
mic pe sectiune pentru realizarea unei deformari plastice uniforme.

Temperatura bandajului la sfarsitul laminarii va fi de minim 850°C.

Se recomanda ca racirea dupa laminare sa fie lenta in locuri lipsite de curenfi de aer.

in toate fazele prelucrarii la cald, temperatura trebuie s& nu depaseasca 1250°C. Temperatura la
sfarsitul prelucrarii la cald a bandajelor, dupa ultima lovitura de ciocan sau presa, trebuie sa fie mai
mare de 850°C.

Dupa prelucrarea la cald si marcare, bandajele trebuie lasate sa se raceasca lent pana la
temperatura mediului ambiant si trebuie sa fie ferite de lovituri, de curenii de aer, stropiri cu lichide,
protejate eventual sub clopote sau in canale (gropi) acoperite.

2.2.2. Remanieri

La bandajele in stare bruta se admite indepartarea prin polizare, a urmatoarelor defecte:
crapaturi, fisuri, urme de retasuri, sulfuri, solzi, adancituri, bavuri si incluziuni nemetalice, defecte de
laminare, suprapuneri de material sau alte defecte care ar putea influenta negativ utilizarea lor, din
urmatoarele zone:

a) de pe suprafata de rulare si de pe buza bandajului fara ca adancimea portiunilor remaniate sa
depaseasca 80% din adaosul nominal de prelucrare;

b) de pe suprafata interioara a bandajului, fara ca adancimea portiunilor remaniate sa depaseasca 2
mm;

c) de pe suprafata laterala exterioara a bandajului, nhumai in sens circular, fara ca adancimea
portiunilor remaniate sa depaseasca 4 mm, iar lungimea totala 300 mm, admitdndu-se n acelasi plan
diametral maximum 2 defecte remaniate, diametral opuse;

d) de pe suprafata laterala interioara a bandajului, exclusiv regiunea buzei bandajului, numai in sens
circular, fara ca adancimea portiunilor remaniate sa depaseasca 3 mm.

Nu se admit:

a) urme de remaniere efectuate conform 2.2.2.1. ramase pe suprafetele prelucrate ale bandajului, ce
vin Tn contact cu discul rotii;

b) mascarea defectelor prin orice procedeu (ciocanire, chituire, etc.), care antreneaza rebutarea
tuturor bandajelor din loturile prezentate pentru verificarea calitafji;

c) indreptarea prin ciocanire a bandajelor pentru a corespunde limitei admise pentru planeitatea
suprafetelor laterale (se admite numai indreptarea la rece, sub presa);

d) remanierea defectelor prin sudare;

e) folosirea flacarii oxiacetilenice pentru indepartarea defectelor de pe suprafata bandajelor.

2.2.3. Conservare

Bandajele in stare bruta vor fi protejate si conservate Tmpotriva coroziunii in conformitate cu
prevederile instructiunilor de depozitare, pastrare si transport elaborate de fabricanti.

2.2.4. Certificarea calitaiji, atestare

Certificarea conformitatji calitatii bandajelor noi se face prin omologare/certificare/agrementare
tehnica, utilizand procedurile prevazute Tn reglementarile in vigoare.

Atunci cand procedurile pentru evaluarea conformitatii se bazeaza pe un sistem de management al
calitafii, pentru implementarea si mentinerea unui astfel de sistem se pot utiliza prevederile din [56].



Personalul responsabil cu efectuarea controlului nedistructiv al bandajelor trebuie sa fie calificat si
certificat in conformitate cu prevederile reglementarilor specifice Tn vigoare. Pentru calificarea si
certificarea personalului care efectueaza controlul nedistructiv al bandajelor se poate utiliza [8].

Laboratoarele, standurile si dispozitivele speciale utilizate in procesul de fabricatie de producatorii
interni trebuie sa fie autorizate/atestate conform prevederilor din [30].

3. INCERCARI, CONTROLUL LA FABRICATIE
Categorii de Tncercari:

Bandajele sunt supuse incercarilor de tip si de lot.

Incercarile de tip si de lot, precum si metodele de ncercare si verificare sunt conform tabelului 3.1.
Controlul la fabricatie.

Beneficiarul final trebuie sa indice Tn comanda sa daca controlul destinat verificarii aplicarii
metodelor de fabricafie si respectarea normelor de calitate trebuie sa fie efectuate:

a) fie de catre serviciul de calitate al fabricantului;

b) fie Tn prezenta reprezentantului beneficiarului final sau in prezenta oricarei persoane mandatate
de beneficiarul final.

Atunci cand comanda pentru achizifionarea bandajelor este emisa de catre o societate comerciala
care fabrica sau repara vehicule feroviare, boghiuri sau osii montate, datele referitoare la
responsabilitatea controlului de calitate trebuie stabilite prin contractele incheiate intre beneficiarul
final si societatile comerciale mentionate.

Daca nici una din prevederile de mai sus nu sunt prevazute Tn comanda, dispozifiile aplicabile sunt
cele din tabelul 3.1. coloana 5.

Delegarea de catre beneficiarul final a serviciului calitate al fabricantului pentru realizarea
controlului, nu conduce la retragerea dreptului beneficiarului final de a superviza eficacitatea
controlului la fabricafie cét si eficacitatea metodelor de control si a incercarilor in propriile instalatii de
incercari.

n acest scop reprezentantul beneficiarului final trebuie s fie autorizat s& asiste la toate ncercarile
efectuate sub responsabilitatea fabricantului sau sa controleze rezultatele inregistrarilor.

Cand responsabilitatea controlului la fabricatie cade n sarcina beneficiarului final sau a serviciului
calitate al fabricantului se aplica urmatoarele reguli:

fabricantul trebuie sa informeze beneficiarul final si sa-i solicite acordul in ceea ce priveste
procedeele de fabricatie utilizate pentru realizarea comenzii, precum si orice schimbare fundamentala
ulterioara care va fi propusa sa se aplice si care poate afecta calitatea bandajelor.

reprezentantul beneficiarului final trebuie sa fie autorizat sa controleze procedeele de fabricafie
utilizate de fabricant Tn maniera ca verificarile sunt conforme cu cerinfele prezentei norme tehnice
feroviare si acordurile anterioare.

Bandajele fiind produse feroviare critice avand clasa de risc 1A, supravegherea respectarii normelor
si prescriptiilor de calitate si a metodelor de fabricatie si control se face prin inspectie tehnica Tn
conformitate cu prevederile din [57].

Receptia bandajelor

Daca prin comanda s-a solicitat ca livrarea bandajelor sa se faca cu receptie tehnica atunci
conditiile in care se efectueaza recepfia tehnica si executantul receptiei tehnice trebuie stabilite prin
contractele perfectate Intre beneficiarul final si fabricantul bandajelor sau prin contractele perfectate
intre beneficiarul final si societafile comerciale care fabrica/repara vehicule feroviare, boghiuri si osii
montate si care emit comanda pentru aprovizionarea bandajelor.

Incercari de tip si de lot

Numar de
Informatji referitoare la incercari bandaje din Categoria
(obligativitate, executant, participanti, lot supuse Tncergcl:érii
R . . momentul efectuarii, etc.) Provenienta| Tncercarilor/ | Numar
Tratamentul | Denumirea Tncercarilor si bandajului) | Verificarilor de
Nr.| termic si verificarilor si indicarea (d:n incercar
crt.| stareade metodei de Tncercare, aceeasi Numar total o
livrare®) verificare Momentul o |§ de bandaje b P dai
. - 3 . .4 o sarja, Ot) ntr-un lot andaj De | De
Obligativitate®) | Participanti”) | efectuarii i ot
incercérilor®) — | o= P
100 | 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 101 11| 12




1 Toate Analiza chimica pe m b c 1 1 1 X[ X
produs (4.1)

NsiT Incercarea la soc (4.2) o] b h c, h 1 2 1 X[ X

3 - Tncercarea la soc (4.2) m b c, h 1 2 1 X[ X

4 Toate Incercarea la tractiune pe m b h c, h 1 2 1 X[ X
un esantion in stare de
livrare (4.4)

5 NsiT Incercarea rezilientei m b h c, h 1 2 3 X[ X
KCU (4.4)

6 T Structura o a h c, h 1 2 1 X X

micrograficd/macrografica
- Baumann (4.5)

7 Toate Aspect macroscopic - o a c 1 2 1l X[ X
fulgi (4.5)
8 N Duritate Brinell o a h c, h| 100% | 100% 1 X X
(uniformitate) (4.3)
9 T Duritate Brinell m a h c, h| 100% | 100% 1 X X
(uniformitate) (4.3)
10 Toate CUS (4.6) o] a f t] 100% | 100% 1 X[ X
11 Toate Aspect si dimensiuni (4.7) m a f t] 100% | 100% 1 X[ X
12 Toate Examen magnetic (4.6) o] a f t] 100% | 100% 1 X[ X
NOTA:

) N = normalizat si revenit

T = calit si revenit

- = netratat

%) ¢ = bandaj din aceeasi sarja

¢, h = bandaje din aceeasi sarja si din acelasi lot

Bandajele pot avea dimensiuni diferite (mentionate in comanda/cerere)

t = pe acelasi bandaj

*) m = obligatoriu

o = Incercarea se efectueaza numai daca este mentionata in comanda

*)n lipsa unei intelegeri aceste incercari vor fi efectuate:

a) numai de producator

b) Tn prezenta delegatului beneficiarului final sau reprezentantul acestuia, daca bandajele se
livreaza cu recepiie tehnica

®) h = incercérile vor fi efectuate numai dupa tratamentele termice

f = probele de recepfiie pe produs finit

4, METODE DE INCERCARE S| VERIFICARE A BANDAJELOR. INTERPRETAREA
REZULTATELOR
Analiza chimica pe produs.

Probele pentru analiza chimica (de ex. min. 50 g aschii prelevate din diferite zone sau chiar aschiile
provenite de la prelucrarea epruvetelor pentru incercarea la tractiune sau aschii luate din ambele
capete ale epruvetei rupte la efectuarea incercarii la tractiune si care a corespuns) se preleveaza din
bandajul care a fost supus si care a corespuns la incercarea la soc.

Daca rezultatul analizelor chimice sunt necorespunzatoare, la cererea fabricantului de bandaje
acestea se pot repeta, pe doud contraprobe prelevate din alte dou& bandaje din acelasi lot. In cazul in
care una din analize nu corespunde, intregul lot se respinge.

Cu acordul beneficiarului final analiza chimica poate fi facuta pe sarja. Un singur rezultat
necorespunzator conduce la rebutarea sarjei.

Analiza chimica se face prin metode chimice clasice sau prin spectrografie.

Pentru analiza chimica si spectrometrica se pot utiliza prevederile din [33], ... [48], [49], ... [54].

Incercarea la soc.

Pentru Tncercarea la soc se foloseste o instalatie mecanica de soc prin cadere libera (berbec).
Suprafetele de ghidare ale berbecului trebuie sa fie plane si verticale, iar ghidajul trebuie sa fie rigid si
construit astfel Tncéat, la caderea berbecului, frecarea sa fie redusa la minimum. Berbecul va avea o
forma simetrica fata de planul de simetrie al ghidajului si masa de 1000 kg. Suprafaia de soc a
berbecului va fi de forma cilindrica, cu o raza de maximum 100 mm avand axa orizontala in planul de
simetrie al ghidajului berbecului. Centrul de greutate al berbecului trebuie sa fie situat cat mai jos




posibil in planul de simetrie al ghidajelor acestuia si pe verticala aflata la egala distanta de cele doua
ghidaje. Inaltimea partjii ghidate a berbecului trebuie sa fie mult mai mare decét distanta dintre ghidaje.
Sabota si fundafia berbecului trebuie sa constituie impreuna o masa de minim 25 t, iar sabota va avea
masa de minim 10 t. Mecanismul cu declic al berbecului trebuie sa fie astfel construit, incat sa nu
permita nici o migcare laterala a berbecului Tn cadere la declangarea mecanismului. Bandajul de
incercat este asezat vertical sub berbec. Lucrul mecanic produs de fiecare lovitura a berbecului,
exprimat in daN=m, trebuie sa fie mai mare sau cel pufin egal cu de 150 ori masa efectiva a
bandajului, exprimata in kg. Dupa fiecare lovitura a berbecului se va masura cu un aparat de masurat
corespunzator, gradat Tn milimetri, reducerea diametrului interior vertical al bandajului. Ultima lovitura
poate fi reglata pentru obtinerea valorii sagetjii. Temperatura bandajului incercat trebuie sa fie cuprinsa
intre 10°C si 30°C. Bandajele trebuie sa fie capabile sa suporte fara sa se rupa, fara sa se fisureze la
socuri repetate, o diminuare a diametrului interior (in mm) de:

D2
f>=5,6 |I1II11 Tn care:
R(m) x e

D reprezinta semisuma diametrelor interior si exterior, Tn mm;

R(m) reprezinta rezistenta la tractiune minima, specificata, in N/mm?;

e reprezinta grosimea bandajului supus incercarii in planul cercului de rulare, in mm. Pentru
efectuarea incercarilor la soc se pot utiliza prevederile din [1], [9].

Incercarea la soc se face pe un bandaj din lot. In cazul unui rezultat necorespunzator lotul se
respinge.

La cererea fabricantului de bandaje, se pot face contraprobe pe alte doua bandaje din acelasi lot,
astfel:

pe bandajul care nu a corespuns incercarii la soc se face un examen macroscopic - fulgi;

daca examenul macroscopic este corespunzator se fac cele doua contraprobe la soc.

Daca ambele contraprobe au corespuns se fac incercari mecanice si verificari metalografice
complete pe ambele bandaje. In cazul rezultatului corespunzétor lotul se accepta. In caz contrar se
respinge ntreaga sarja. Se admite resortarea sarjei si prezentarea ei in loturi noi dupa care se repeta
probele la soc. In cazul examenului macroscopic necorespunzator, datorita fulgilor, intreaga sarja se
rebuteaza.

Verificarea duritatii:

Fiecare bandaj va fi supus verificarii duritatii. Amplasamentul amprentei va fi pe fata exterioara a
bandajului pe un diametru mai mare cu 70 mm fata de diametrul interior conform figurii 4.1, suprafata
pe care se determina duritatea urmand a fi prelucrata prin frezare sau polizare, adancimea maxima de
prelucrare fiind 4 mm.

Valorile admise ale duritatii Brinell vor fi specificate la emiterea comenzii, intre valorile determinate
pe acelasi lot, admitdndu-se un ecart de maxim 30 HB.

Daca la emiterea comenzii, fabricantul nu specifica valoarea minima si maxima a duritafji, vor fi
utilizate cu caracter informativ valorile mentionate n tabelul 4.3 de mai jos.

Marca de otel/tratament termic B3/N B5/T B6/T
Duritatea Brinell 229 - 262 241 - 277 227 - 321

Neincadrarea in ecartul de 30 HB, conduce la relotizarea bandajelor, bandajele respinse care
constituie acest lot urméand a fi tratate termic ca si cand ar constitui un lot nou (repetarea incercarilor la
soc, caracteristici mecanice, verificari metalografice, incercare la tractiune si incercarea la rezilienta).

La cererea fabricantului de bandaje, se fac contraprobe pe epruvete prelevate din doua bandaje din
acelasi lot.
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Pozitia amprerte!
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Figura 4.1
Pozitia amprentei de duritate Brinell

Incercarea la tractiune si la rezilienta.
Pozitiile de prelevare a epruvetelor sunt prezentate in figurile 4.2. si 4.3.

do Blg o | V= 1 jfr
[ |
Y, /
) 1 i ;%_-'
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SpouvEne (£U trestilum pe SPruvels pencu
ffa cimspre bued) pentni incercare ln

Inoorcars le rezilfentd SRR

Figura 4.2

Pozitiile de prelevare ale epruvetelor pentru incercarile la tractiune
si la rezilienta

| o

Figura 4.3

Pozitiile de prelevare a epruvetelor pentru incercarea la rezilienta

Pentru incercarile la tractiune (rupere) si la rezilienta se pot utiliza prevederile din [1], [9], [20], [22].

Incercarea la tractiune se face pe o epruveta prelevata din zona mai putin deformaté a bandajului
care a fost supus si care a corespuns la ncercarea la soc. In cazul unui rezultat necorespunzétor lotul
se respinge.

La cererea fabricantului de bandaje, se pot face contraprobe pe doua epruvete: una prelevata din
bandajul care a fost supus si care a corespuns la Tncercarea la soc, cealalta epruveta prelevata din alt
bandaj din acelasi lot. Un singur rezultat necorespunzator conduce la respingerea lotului. Suprafetele
cilindrice ale epruvetelor vor avea rugozitatea Ra = 1,6 microni.

Incercarea la rezilientd se face pe trei epruvete prelevate din zona mai putin deformata (vecina cu
zona transversala din care a fost prelevata epruveta pentru incercarea la tractiune) a bandajului care a
fost supus si care a corespuns la Tncercarea la soc. Se vor marca pe epruvete suprafetele
longitudinale ale acestora, care din bandaj erau paralele cu planul tangent la alezajul bandajului. Un
singur rezultat necorespunzator conduce la respingerea lotului.

La cererea fabricantului de bandaje, se pot face contraprobe pe un numar dublu de epruvete: trei
epruvete prelevate din bandajul care a fost supus si a corespuns la incercarea la soc, celelalte trei
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epruvete prelevate din alt bandaj din acelasi lot. Un singur rezultat necorespunzator conduce la
respingerea lotului.

in cazul In care a fost necesara repetarea incercarilor la soc pe alte doua bandaje din acelasi lot si
arabele au corespuns, probele se preleveaza dintr-unul din aceste doua bandaje din zona mai putin
deformata. In cazul in care fie incercarea la tractiune, fie incercarea la rezilientd nu a corespuns
intregul lot se respinge. La cererea fabricantului de bandaje, se pot face contraprobe pe un numar
dublu de probe pentru incercarea nereusita. Una din probe se ia din celalalt bandaj, supus si care a
corespuns Tncercarii la soc, iar a doua din alt bandaj din acelasi lot.

Verificarea structurii metalografice
Verificarea structurii macrografice si macroscopice.

Pentru structura macrografica, amprenta Baumann, se pot utiliza [1], [9], [29]. Proba se preleveaza
din bandajul care a fost supus si a corespuns incercarii la soc, din zona mai putin deformata. Dupa
atacul chimic, proba trebuie sa nu prezinte defecte mai accentuate decét cele ale imaginilor
(etaloanelor) limita din [1], mai putin etaloanele nr. 1, 5, 6 care nu sunt acceptabile chiar pentru
continuturi de sulf mai mici de 0,040%.

Un rezultat necorespunzator conduce la rebutarea sarjei.

Controlul macroscopic, consta in atacul la cald pentru determinarea discontinuitatilor de material in
toata structura transversala. Pentru controlul macroscopic pot fi utilizate prevederile din [1], [9], [15].
Proba pentru examenul macroscopic se preleveaza din bandajul care a fost supus si a corespuns
incercarii la soc, din zona mai pufin deformata. Examenul macroscopic se considera corespunzator
daca proba macroscopica nu prezinta discontinuitate (de exemplu fulgi).

Daca proba macroscopica nu este satisfacatoare, la cererea fabricantului de bandaje, se
preleveaza contraprobe din alte doua bandaje din acelasi lot. Daca numai o singura contraproba nu a
corespuns n cazul aparitiei fulgilor, intreaga sarja se rebuteaza.

Verificarea structurii micrografice si microscopice

Structura micrografica si microscopica (structura de baza si puritatea confinutul de incluziuni
nemetalice) se pot determina utilizand prevederile din [24], [25].

Un singur rezultat necorespunzator la continutul de incluziuni nemetalice conduce la rebutarea
sarjei.

NOTA:

1. Probele (epruvetele, feliile) se preleveaza la rece prin aschiere sau prin alt procedeu care sa nu
influenfeze structura si caracteristicile materialului. Dupa prelevare probele vor fi poansonate
(marcate) de catre reprezentantul C.T.C. al fabricantului de bandaje si delegatul beneficiarului final, la
cererea acestuia. Epruvetele vor fi prelucrate le rece prin aschiere, fara nici un fel de operatie de
ciocanire sau de tratament termic. Dupa prelucrare, epruvetele trebuie sa pastreze
poansonul/poansoanele aplicat/aplicate Tnainte de prelucrare.

2. Probele pentru verificarile macroscopice pentru determinarea discontinuitafilor (si a fulgilor) si
pentru incercari mecanice vor fi pastrate la furnizor cel putin pe termenului de garantje.

Controlul ultrasonic (CUS) si magnetic.

Controlul ultrasonic al bandajelor se face in conformitate cu metodologiile fabricantilor de bandaje,
avizate de beneficiarul final si de catre AFER. Pentru bandajele fabricate in {ara se pot utiliza pentru
controlul ultrasonic [1], [29], [32].

Bandajele care nu corespund controlului ultrasonic si magnetic se rebuteaza.

Cu acordul beneficiarului final, bandajele depistate la examenul magnetic cu defecte ce pot fi
remediate se pot utiliza. Remedierea se face prin prelucrare mecanica pana la indepartarea fisurilor
superficiale, cu respectarea tolerantelor de livrare.

Controlul magnetic se executa la cererea beneficiarului numai pe bandaje n starea de prelucrare
semifinisata si finisata, pe baza metodologiei elaborata de catre fabricantul de bandaje si avizata de
beneficiarul final si Autoritatea Feroviara Romana - AFER.

Efectuarea controlului magnetic nu absolva fabricantul de bandaje de efectuarea atacului
macroscopic la cald pentru determinarea discontinuitatilor de material Tn sectiunea transversala a
bandajelor.

Verificarea aspectului si a dimensiunilor

Verificarea aspectului se face cu ochiul liber sau Tn caz de dubiu cu o lupa avand marimea 4x.
Suprafetele bandajelor in stare bruta trebuie sa nu prezinte crapaturi, fisuri, urme de retasuri, sufluri,
solzi, adancituri, bavuri, porozitafi, defecte de laminare, suprapuneri de material sau alte defecte care
ar putea influenta negativ utilizarea bandajelor.

Se admit remanierile mentionate la punctul 2.2.2.1. din prezenta NTF. Bandajele care nu pot fi
remaniate se rebuteaza.
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Verificarea dimensiunilor se face cu dispozitive de masurare si monitorizare (DMM) prescrise Tn
tehnologia de fabricatie si control.
Bandajele care nu corespund dimensional se rebuteaza.

5. LIVRAREA BANDAJELOR
Bandajele Tn starea mentionata la punctul 1.5.1. din prezenta NTF vor fi livrate pe loturi, fiecare
lot va fi constituit din bandajele care provin din aceeasi sarja si care au fost supuse aceluiasi tratament
termic.
La livrare fiecare lot de bandaje verificat si acceptat trebuie sa fie Tnsotit de cel pufin
urmatoarele documente:
declaratia de conformitate vizata de inspectorul tehnic al Autoritatii Feroviare Romane - AFER,
pentru loturile fabricate in Roméania;
declaratia de conformitate pentru loturile care provin din import;
certificatul de garantie;
raportul de inspectie Tntocmit de fabricantul bandajelor.
Raportul de inspectie trebuie sa cuprinda cel putin urmatoarele informatji:
numarul si data comenzii;
marca de otel, tratamentul termic aplicat si duritatea;
modul de elaborare a otelului;
procedeul de marcare;
numarul sarjei, numarul total de bandaje acceptate din sarja respectiva, numerele de ordine ale
bandajelor din sarja respectiva livrate, numarul lotului;
rezultatele verificarii compozifiei chimice pe produs sau pe sarja;
continutul de gaze pe otel lichid, pe sarja: H,, N,, O;
rezultatul Tncercarii la soc;
rezultatele Tncercarilor mecanice in starea de livrare (tractiune, alungite specifica, rezilienta);
rezultatele verificarilor micrografice (structura de baza, puritate - continutul de incluziuni
nemetalice);
rezultatul verificarii macrografice: amprenta Baumann;
rezultatul verificarii macroscopice - fulgi;
rezultatul Tncercarii la duritate Brinell efectuata pe fiecare bandaj din aceeasi sarja/lot livrat;
rezultatul CUS efectuat pe toate bandajele;
rezultatul controlului magnetic si cu pulberi magnetice - dupa caz;
rezultatele masuratorilor de dimensionare si a verificarii aspectului;
numarul procesului-verbal de recepfie tehnica sau dupa caz numarul documentului din care rezulta
ca livrarea bandajelor se face cu autoreceptie.
Raportul de inspectie va confine semnatura si stampila responsabilului cu controlul tehnic de
calitate al fabricantului si dupa caz semnatura si stampila receptionerului tehnic al beneficiarului final.

6. GARANTII
Termene de garantie.

Bandajele sunt garantate de fabricant timp de 5 ani pentru toate defectele imputabile fabricarii si
nedescoperite Tn timpul controlului efectuat in uzina.

Aceasta perioada de garantie de 5 ani se calculeaza incepand cu sfarsitul lunii marcate pe bandaj.

Pentru bandajele utilizate pe vehicule feroviare noi data livrarii vehiculelor pe care ele sunt montate
este considerata ca data de Tncepere a termenului de garaniie.

Bandajele care Tn timpul termenului de garantie apar ca purtatoare de defecte care le fac improprii
serviciului sau de natura sa diminueze durata de serviciu sunt refuzate.

Inainte de a fi definitiv refuzate, bandajele prezentand defecte pot fi totusi supuse unui control
efectuat cu participarea reprezentantului beneficiarului final si a fabricantului, daca acesta din urma
solicita.

Daca se confirma n timpul acestui control efectuat in prezenta partilor ca defectele sunt imputabile
fabricarii, bandajele defecte sunt definitiv refuzate.

Daca rezultatele controlului efectuat Tn prezenta parfilor nu permite realizarea unui acord intre
beneficiarul final si fabricant, se va apela la exper{i recunoscufi de cele doua parii pentru a rezolva
litigiul. Costul (cheltuiala) va fi suportat de acea parte care va fi recunoscuta ca responsabila.

Atunci cand doua bandaje care provin din aceeasi sarja se rup Tn serviciu sau atunci cand mai mult
de 5% din bandajele care provin din aceeasi sarja apar ca purtatoare de defecte care conduc la
refuzul lor in cursul utilizarii, beneficiarul final are dreptul de a refuza lotul de bandaje care provin din
aceeasi sarja.
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Bandajele refuzate sunt finute la dispozifia fabricantului in vederea Tnlocuirii lor sau pentru
rambursarea prefului (costului) aflat in vigoare Tn momentul retragerii lor.

Durata de garanfie a bandajelor noi care s-au montat pe vehiculele feroviare reparate sau
modernizate sau care se utilizeaza ca piese de schimb, este de 5 ani. Momentul de la care se
calculeaza durata de garantie de 5 ani se stabileste prin contractele perfectate Tntre beneficiarul final
si fabricantul de bandaje sau intre beneficiarul final si societatile comerciale care repara vehicule
feroviare, boghiuri sau osii montate.

Prezenta delegatului (receptionerului) beneficiarului final, a inspectorului tehnic al Autoritatii
Feroviare Romane - AFER, nu scuteste in nici un caz fabricantul de raspunderile ce 1i revin privind
calitatea bandajelor.

Bandajele in stare finita se garanteaza si de catre societatea care a efectuat prelucrarea si
montarea pe rofi pentru defecte datorate prelucrarii si montarii.

Tratarea defectelor in termen de garantie.

Defectele in termen de garantie se trateaza conform prevederilor din [58].

n termenul de garantie, bandajele rebutate vor fi puse la dispozitia fabricatului pentru Tnlocuirea
gratuita.

7. CONDITII TEHNICE PRIVIND MONTAREA BANDAJELOR PE ROTI

Montarea bandajelor se face pe baza tehnologiei de montare pe rofi Tntocmita de furnizorii
acestora utilizand prevederile din [4], [28], [31]. De asemenea se pot utiliza si prevederile din [17].

Incélzirea bandajelor in vederea montarii pe roti se va face electric prin curenti de inductie in
instalatii prevazute cu sistem de masurare si monitorizare a temperaturii. Incalzirea bandajelor poate fi
facutd Tn aer cald, in cuptoare electrice prevazute cu dispozitive de masurare si inregistrare a
temperaturii. Se admite incalzirea cu flacara numai a bandajelor care urmeaza a fi demontate de pe
roti si casate.

Prelucrarea bandajelor in stare bruta dupa montarea pe rofi se face la formele si dimensiunile
prevazute in [28], [31], sau Tn documentatia tehnica constructiva a vehiculului sau a osiei montate, la
formele si dimensiunile minime/maxime obligatorii prevazute in [5] si prezentate in figura 7.3. Pentru
prelucrarea bandajelor se pot utiliza si prevederile din [11]. In figura 7.4. literele a) ... €) sunt
prezentate si alte profile de rulare a bandajelor utilizate la vehiculele feroviare din Roméania.

Figura 7.3
Forma si dimensiunile minime/maxime obligatorii pentru bandaje
n stare finita. Reprezentarile matematice sunt prezentate n [5]
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a) Forma si dimensiunile bandajelor cu diametrul cercului de rulare D
mai mare de 760 [mm]. Dimensiunile sunt Tn [mm]
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b) Forma si dimensiunile bandajelor cu diametrul cercului de rulare D
cuprins intre 631 ... 760 mm (La solicitarea beneficiarului final poate
fi inlocuit cu profilul din fig. 7.3 litera c).

Dimensiunile sunt Tn [mm]
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c) Forma si dimensiunile bandajelor cu diametrul cercului de rulare D
cuprins intre 330 ... 630 [mm]. Dimensiunile sunt in [mm]

Figura 7.4
Alte profile de rulare ale bandajelor utilizate la vehicule feroviare
detinute de beneficiarii finali din Roméania
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a) Profil de rulare S-78 pentru vehicule de cale ferata remorcate.
Reprezentarea matematica este prezentata in [11].
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b) Profil de rulare pentru locomotive [28], cu exceptia
osiilor 2 si 5 de la LDE 1500/2100 CP. Pentru profilul derulare al
rotilor locomotivelor se pot utiliza si prevederile din [11].

* Cota de 31,5 mm este pentru bandajele utilizate la LDH 1250 CP
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d) Profil de rulare pentru osiile 2 si 5 de la LDE 1500 CP

e) Profil de rulare pentru vehicule de cale ingusta.
Grosimea buzei bandajului este (22-24) mm

La cererea beneficiarului final pentru bandajele locomotivelor si automotoarelor poate fi practicat
prin strunjire cu un cutit profilat cu cap rotund seninul (cercul) de uzura limita a bandajului Tn
exploatare cu forma, pozitia si dimensiunile prezentate in figura 7.5. Semnul (cercul) de uzura nu va
intersecta marcajul bandajului. In caz contrar se va renunta la practicarea semnului (cercului) de
uzura.

Pentru locomotive si automotoare cota h din figura 7.5. va avea valoarea minima de 30 mm.
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Fiéura 7.5

Forma, dimensiunile si pozitia semnului (cercului) de uzura limita
n exploatare a bandajului

La bandajele livrate, marcate de producator prin poansonare la rece, direct pe suprafata (pct.
1.4.2.3) la care prin prelucrarea de catre utilizator este afectat marcajul iniial, acesta se poate reface
de catre utilizator tot prin poansonare la rece. Raspunderea pentru conformitatea refacerii marcajului
revine utilizatorului care a refacut marcajul. Prin utilizator se intelege societatea comerciala care
prelucreaza mecanic bandajele in vederea montarii lor pe roti.

Pentru stabilirea caracteristicilor inelelor de fixare, a Tncercarilor pentru controlul si verificarea
caracteristicilor precum si a metodelor de control si incercare se pot utiliza prevederile din [3], iar
pentru montarea inelelor de fixare a bandajelor pe discul rotji se pot utiliza prevederile din [4], [6], [17],
[28], [31].

In figura 7.6. sunt prezentate forma si dimensiunile inelului de fixare.
Principalele cerinte pentru fabricarea inelului de fixare a bandajului pe roata sunt:
material: se recomanda S235 JR [59]; acest material poate fi echivalat cu marca Fe360B [3].
masa teoretica: 1,38 kg/m;
aspect: se admit pe suprafata defecte locale fara curatire, cu conditia ca adancimea lor, sa nu
depaseasca abaterea limita admisa la dimensiune, pe o lungime de maxim 30 mm si care sa nu se
repete la o distanta mai mica de 500 mm;
forma: barele trebuie sa fie drepte, fara indoituri sau deformatii ale axei. Nu se admite rasucirea
vizibila a barei Tn jurul axei sale. Barele trebuie sa fie taiate fara indoirea pronuntata a capetelor si fara
deformarea sensibila a sectiunii; bavurile (aschiile) rezultate de la taiere, nu trebuie sa depaseasca 3
mm;
metode de verificare, marcare, livrare, [3], [12]. Pentru metodele de verificare, marcare, livrare, se
pot utiliza [3], [12].
notare: "profil pentru fixarea bandajelor". Pentru notare se recomanda sa se utilizeze [12].

Forma si dimensiunile pentru inelul de fixare a bandajelor pe rofj

ANEXA
la norma tehnica feroviara
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DOCUMENTE DE REFERINTA

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

[1] Fisa UIC 810-1 O ed. 05, ianuarie 2003 - Specificafie tehnica pentru furnizarea bandajelor brute
din otel nealiat laminate pentru materialul rulant motor si remorcat.

[2] Fisa UIC 810-2 OR ed. 04, ianuarie 1985 - Specificatie tehnica pentru furnizarea bandajelor brute
pentru material rulant motor si remorcat. Tolerante.

[3] Fisa UIC 810-3 O ed. 01, iulie 1990 - Specificatie tehnica pentru furnizarea platbandelor si
profilelor laminate din ofel nealiat pentru inelul de fixare al bandajelor.

[4] Fisa UIC 813 O ed. 02, decembrie 2003 - Specificatie tehnica pentru furnizarea de osii montate
pentru material rulant motor si remorcat. Tolerante si monta;.

[5] Fisa UIC 510-2 OR ed. 04, aprilie 2004 - Material rulant remorcat: rofi si osii montate - Conditji
referitoare la utilizarea rotilor de diferite diametre.

[6] Fisa UIC 812-4 OR ed. 01, iulie 1990 - Specificatie tehnica pentru furnizarea rofilor bandajate
pentru materialul rulant motor si remorcat. Asamblare si tolerante.

[7] Fisa UIC 898 R ed. 02, iunie 1999 - Furnizarea prestarii de servicii referitoare la calitatea
produselor feroviare: Cadru general.

[8] Fisa UIC 960 O ed. 02, decembrie 2001 - Calificarea si certificarea personalului care efectueaza
controlul nedistructiv al componentelor si subansamblurilor materialului rulant in cadrul operatiunilor
de mentenanta.

[9] STAS 112/1 Aparate de rulare pentru vehicule de cale ferata cu ecartament normal. Bandaje
pentru rofi. Condi{ii tehnice generale de calitate.

[10] STAS 112/2 Aparate de rulare pentru vehicule de cale ferata cu ecartament normal. Bandaje in
stare bruta pentru rofi. Dimensiuni.

[11] STAS 112/3 Aparate de rulare pentru vehicule de cale ferata cu ecartament normal. Bandaje in
stare prelucrata pentru roti. Dimensiuni.

[12] STAS 1351 Ofel laminat la cald. Profil pentru inelul de fixare al bandajelor de rofi de cale
ferata.

[13] STAS 4203 Metalografie. Luarea si pregatirea probelor metalografice.

[14] STAS 7626 Metalografie. Scari etalon pentru oteluri

[15] STAS 7815 Determinarea fulgilor in oteluri. Examinari nedistructive.

[16] SR EN ISO 9934/1. Defectoscopie cu pulberi magnetice. Examinari nedistructive. Examinari cu
pulberi magnetice. Partea 1. Principii generale.

[17] SR EN 13260 Aplicatii feroviare. Osii montate pe boghiuri. Osii montate. Cerinte pentru produs.

[18] SR 5000 Structuri si constituenti metalografici ale aliajelor feroase. Vocabular.

[19] SR EN ISO/CEI 17020 Criterii generale pentru functionarea diferitelor tipuri de organisme care
efectueaza inspectia.

[20] SR EN 10002/1 Materiale metalice. Incercarea la tractiune. Partea 1. Metoda de incercare la
temperatura ambianta.

[21] SR EN ISO 6506/1 Materiale metalice. Incercarea la duritate Brinell. Partea 1. Metode de
incercare.

[22] SR EN 10045/1 Materiale metalice. incercarea la incovoiere prin soc pe epruvete Charpy.

[23] SR EN 10204 Produse metalice. Tipuri de documente de inspectie.

[24] SR ENV 10247 Determinarea micrografica a confinutului de incluziuni nemetalice din oteluri cu
ajutorul imaginilor etalon.

[25] ISO 4967 Oteluri - Determinarea continutului de incluziuni nemetalice - metoda micrografica cu
ajutorul imaginilor tip.

[26] SR ISO 4968 Examinarea micrografica a ofelului prin amprenta de sulf (Amprenta Baumann)

[27] Ordinul ministrului lucrarilor publice, transportului si locuinfei nr. 1186 din 29.08.2001.
Regulament de exploatare tehnica feroviara, nr. 002.

[28] Instructia pentru repararea osiilor montate de la vehiculele feroviare, nr. 931, CFR, Bucuresti
1986.

[29] Instructiuni de control ultrasonic al osiilor, rotilor si bandajelor noi, REFER 1993.

[30] Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 410/1999, privind autorizarea laboratoarelor de incercari si
atestarea standurilor si dispozitivelor speciale, destinate verificarii si Tncercarii produselor feroviare
utilizate Tn activitafile de construire, modernizare, exploatare, intretinere si reparare a infrastructurii
feroviare si a materialului rulant, specifice transportului feroviar.
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[31] Ordinul Ministrului Transporturilor, Constructiilor si Turismului nr. 1826/07.10.2004 pentru
aprobarea normei tehnice feroviare "Vehicule de cale ferata. Osii montate. Conditii tehnice generale
de calitate".

[32] STAS E 12704 Defectoscopie cu pulberi magnetice. Conditii generale de calitate.

[33] SR EN ISO 9556 Fonte si oteluri. Determinarea continutului de carbon total. Metoda prin
absorbtie Tn infrarosu dupa combustie Tn cuptor cu inductje.

[34] SR EN 10036 Analize chimice ale materialelor feroase, determinarea continutului de carbon
total din fonte si oteluri. Metoda gravimetrica dupa combustie Tn curent de oxigen.

[35] SR EN 24829/1/AC Fonte si ofeluri. Determinarea continutului de siliciu total. Metoda
spectrofotometrica cu molibdosilicat redus. Partea 1: Continuturi de siliciu cuprinse intre 0,05 si 1%.

[36] SR EN 24829/1 Fonte si ofeluri. Determinarea continutului de siliciu total. Metoda
spectrofotometrica cu molibdosilicat redus. Partea 1: Continuturi de siliciu cuprinse intre 0,05 si 1%.

[37] SR ISO 439 Fonte si oteluri. Determinarea continutului de siliciu total. Metoda gravimetrica.

[38] SR EN 10071 Analize chimice ale materialelor feroase. Determinarea confinutului de mangan
din fonte si oteluri. Metoda prin tratare electrometrica.

[39] SR EN ISO 10700 Fonte si oteluri. Determinarea continutului de mangan. Metoda prin
spectrometrie de absorbfie atomica cu flacara.

[40] SR EN 10184/AC Analize chimice ale materialelor feroase, determinarea fosforului din fonte si
oteluri, metoda spectrofotometrica.

[41] SR EN ISO 10714 Fonte si oteluri. Determinarea continutului de fosfor. Metoda prin
spectrometrie cu fosfovanadomolibdat.

[42] SR EN ISO 4934 Fonte si oteluri. Determinarea continutului de sulf. Metoda gravimetrica.

[43] SR EN 10188 Analize chimice ale materialelor feroase, determinarea confinutului de crom din
fonta si oteluri. Metoda spectrometrica de absorbtie atomica cu flacara.

[44] SR EN 24937/AC Fonte si ofeluri. Determinarea continutului de crom. Metoda prin titrare
potentiometrica sau vizuala.

[45] SR EN 10136 Analize chimice ale materialelor feroase, determinarea continutului de nichel din
oteluri si fonte. Metoda spectrometrica de absorbtie atomica cu flacara.

[46] SR EN 24938 Fonte si ofeluri. Determinarea confinutului de nichel. Metoda gravimetrica sau
volumetrica.

[47] SR EN 24938/AC Fonte si oteluri. Determinarea continutului de nichel. Metoda gravimetrica sau
vizuala.

[48] SR ISO 4941 Fonte si oteluri, determinarea continutului de molibden. Metoda
spectrofotometrica cu tiocianat.

[49] SR EN 24946/AC Fonte si ofeluri. Determinarea continutului de cupru. Metoda
spectrofotometrica 2,2' - dichinaolil.

[50] SR ISO 4942 Fonte si oteluri. Determinarea confinutului de vanadiu. Metoda spectrofotometrica
cu N-BPHA.

[51] SR ISO 9647 Fonte si oteluri. Determinarea continutului de vanadiu. Metoda spectrometrica de
absorbtie atomica in flacara.

[52] SR 2603 Fonte si oteluri. Determinarea confinutului de vanadiu. Metoda spectrofotometrica cu
wolframat de sodiu.

[53] SR EN 10276/1 Fonte si oteluri. Determinarea continutului de oxigen.

[54] SR EN 10179 Fonte si oteluri. Determinarea continutului de azot (urme) din otel.

[55] STAS 1828 Aparate de rulare pentru vehicule de cale ferata cu ecartament ingust. Bandaje
pentru rofi.

[56] SR EN ISO 9001 Sistem de management al calitafji. Cerinte.

[57] Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 290/2000 privind admiterea tehnica a produselor si/sau
serviciilor destinate utilizarii Tn activitafile de construire, modernizare, intrefinere si de reparare a
infrastructurii feroviare si a materialului rulant, pentru transportul feroviar si cu metroul - modificat de
OMTCT nr. 2068/2004.

[58] Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 490/2000 privind aprobarea instructiunilor privind tratarea
defectelor unor produse feroviare critice aflate Tn termen de garantie - 906.

[59] SR EN 10025+A1 Produse laminate la cald din oteluri de constructie nealiate. Conditji tehnice
de livrare.

NOTA:

Pentru referinfele nedatate se aplica ultima edifie a publicatiei la care se face referire (inclusiv
modificarile).
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