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Ministerul Transporturilor i Infrastructurii - Ordin nr. 332/2009 din 25 martie 2009 
 
Ordinul nr. 332/2009 privind aprobarea Normei tehnice feroviare Vehicule 

de cale ferat . Prescrip ii tehnice pentru revizia i repararea 
amortizoarelor   

 
În vigoare de la 21 mai 2009 

 
Publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr. 259 din 21 aprilie 2009. Nu exist  modific ri pân  la 18 iulie 

2014. 
 
    Având în vedere prevederile art. 3 alin. (2) din anexa nr. 2 "Regulament de organizare i func ionare 
al Organismului Notificat Feroviar Român" la anexa nr. 1 "Regulamentul de organizare i func ionare a 
Autorit ii Feroviare Române - AFER", aprobat prin Hot rârea Guvernului nr. 626/1998, cu modific rile 
i complet rile ulterioare,   

    în temeiul art. 5 alin. (4) din Hot rârea Guvernului nr. 76/2009 privind organizarea i func ionarea 
Ministerului Transporturilor i Infrastructurii, cu modific rile ulterioare,   
 
    ministrul transporturilor i infrastructurii emite urm torul ordin:   
 
   Art. 1. -  Se aprob  Norma tehnic  feroviar  "Vehicule de cale ferat . Prescrip ii tehnice pentru 
revizia i repararea amortizoarelor", prev zut  în anexa ce face parte integrant  din prezentul ordin.   
   Art. 2. -  Prevederile normei tehnice feroviare prev zute la art. 1 se aplic  de c tre operatorii de 
transport feroviar i de in torii vehiculelor feroviare la întocmirea caietelor de sarcini pentru licitarea 
serviciului de revizii i repara ii planificate ale vehiculelor feroviare de c tre operatorii economici 
autoriza i ca furnizori feroviari la efectuarea reviziei i repara iei amortizoarelor, precum i la 
întocmirea documenta iei tehnice pentru revizia i repararea amortizoarelor i de c tre Autoritatea 
Feroviar  Român  - AFER în activit ile de avizare a documenta iei tehnice de 
omologare/certificare/agrementare tehnic  feroviar i de inspec ie tehnic  a vehiculelor feroviare 
echipate cu amortizoare de vibra ii.   
   Art. 3. -  Prezentul ordin se public  în Monitorul Oficial al României, Partea I, i intr  în vigoare în 
termen de 30 de zile de la data public rii.   
 

  

 Ministrul transporturilor i infrastructurii, 

 Radu Mircea Berceanu 

 
 
    Bucure ti, 25 martie 2009.   
    Nr. 332.   
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ANEX     
 
Ministerul Transporturilor i Infrastructurii - Norm  tehnic  din 25 martie 2009 
 

Norma tehnic  feroviar  "Vehicule de cale ferat . Prescrip ii tehnice 
pentru revizia i repararea amortizoarelor" - cod NTF 81-007:2009 - din 

25.03.2009    
 

În vigoare de la 21 mai 2009 
 
Publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr. 259 din 21 aprilie 2009. Nu exist  modific ri pân  la 18 iulie 

2014. 
 
    Preambul   
    Prezenta norm  tehnic  feroviar  stabile te prescrip iile tehnice minimale necesare reviziei i 
repar rii amortizoarelor hidraulice i cu fric iune ce echipeaz  vehiculele feroviare.   
    Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplic  de c tre operatorii de transport feroviar 
de in tori de vehicule feroviare la întocmirea caietelor de sarcini în cadrul procedurilor de achizi ii 
publice ale serviciilor de revizii i repara ii ale vehiculelor feroviare, precum i de c tre furnizorii 
feroviari autoriza i, pentru întocmirea specifica iilor tehnice i a instruc iunilor de lucru în baza c rora 
efectueaz  serviciile de revizii i repara ii ale amortizoarelor.   
    Lucr rile ce trebuie efectuate la reviziile i repara iile amortizoarelor se stabilesc în func ie de tipul 
reviziei/repara iei planificate a vehiculului feroviar i fac obiectul documenta iilor tehnice ce con in 
prescrip iile de revizie/repara ie a vehiculului.   
    La elaborarea prezentei norme tehnice feroviare s-a inut seama de prevederile documentelor de 
referin  men ionate în anexa nr. 1 la prezenta norm  tehnic  feroviar , precum i de documenta ia de 
fabrica ie i de specifica iile tehnice ale principalilor produc tori de amortizoare.   
    Cifrele din parantezele drepte din cuprinsul normei tehnice feroviare indic  numerele documentelor 
de referin  men ionate în anexa nr. 1 la prezenta norm  tehnic  feroviar .   
 
   1. Generalit i   
   1.1. Obiect   
    Prezenta norm  tehnic  feroviar  stabile te prescrip iile tehnice minimale necesare reviziei i 
repar rii amortizoarelor hidraulice i cu fric iune din componen a suspensiilor vehiculelor feroviare. 
Prescrip iile tehnice men ionate mai sus includ lucr rile minime obligatorii care trebuie efectuate la 
amortizoare, precum i criteriile de acceptare, în func ie de tipul reviziei/repara iei la care este supus 
vehiculul feroviar.   
   1.2. Domeniul de aplicare   
    Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplic  de c tre operatorii de transport feroviar 
de in tori de vehicule feroviare la întocmirea caietelor de sarcini în cadrul procedurilor de achizi ii 
publice ale serviciilor de revizii i repara ii ale vehiculelor feroviare, precum i de c tre furnizorii 
feroviari, autoriza i conform [1], pentru întocmirea specifica iilor tehnice i a instruc iunilor de lucru în 
baza c rora efectueaz  serviciile de revizii i repara ii ale amortizoarelor.   
    Specifica iile tehnice i caietele de sarcini pentru revizia i repararea amortizoarelor, dup  avizarea 
de c tre beneficiarii finali i Autoritatea Feroviar  Român  - AFER, vor constitui parte component  a 
documenta iei tehnice de repara ie a vehiculelor feroviare pe care se monteaz  amortizoarele.   
    Alegerea între repararea amortizoarelor sau înlocuirea acestora cu altele noi similare revine 
beneficiarilor finali i de in torilor de vehicule feroviare, în func ie de condi iile de exploatare a 
vehiculelor, de vitezele de circula ie i costurile de achizi ie ale amortizoarelor noi sau reparate.   
   1.3. Scop   
    Asigurarea caracteristicilor i parametrilor de confort i a calit ii de mers a vehiculelor feroviare pe 
care se monteaz  amortizoarele revizuite i reparate.   
   1.4. Clasa de risc   
    Reviziile i repara iile planificate ale amortizoarelor sunt servicii feroviare critice care se încadreaz  
în clasa de risc 1A, conform [1].   
   1.5. Condi ii generale   
    Avându-se în vedere c  prezentele prescrip ii tehnice con in cerin ele minimale referitoare la revizia 
i repararea amortizoarelor, pentru punerea lor în aplicare este necesar  elaborarea de c tre fiecare 
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furnizor al serviciilor de revizie i reparare a documentelor tehnice de execu ie a serviciului (specifica ii 
tehnice, instruc iuni de lucru, tehnologii etc.).   
    Revizia i repararea amortizoarelor se efectueaz  numai în unit i autorizate ca furnizori feroviari, 
serviciul de repara ie trebuind s  fie omologat/certificat, în conformitate cu prevederile din [1].   
   2. Defini ii   
   a) amortizor - dispozitiv special care limiteaz  amplitudinile vibra iilor i ale oscila iilor vehiculului 
feroviar sau ale p ilor sale componente;   
   NOTA 1: Dup  principiul de func ionare, amortizoarele de vibra ii se clasific  în amortizoare 
hidraulice la care for ele rezistente sunt for e de frecare vâscoas , fiind dependente de vitez , i în 
amortizoare cu fric iune la care for ele rezistente sunt for e de frecare uscat .   
   NOTA 2: În prezenta norm  tehnic  feroviar , termenul dispozitiv se refer  la amortizor.   
   b) mentenan  - ansamblul tuturor ac iunilor tehnice i administrative, inclusiv cele de supervizare, 
destinate men inerii sau reintegr rii unui produs într-o stare ce permite s  îndeplineasc  func iile 
cerute [2];   
   c) mentenan  preventiv  - mentenan a efectuat  la intervale predeterminate sau potrivit cu criteriile 
prescrise, destinat  s  reduc  probabilitatea unui defect ori deteriorarea func ion rii unei entit i 
(produs) [2];   
   NOT : În prezenta norm  tehnic  feroviar , termenul mentenan  preventiv  se refer  la 
revizia/repara ia planificat .   
   d) mentenan  corectiv  - mentenan a rezultat  în urma recunoa terii unui defect i inten ia de a 
pune produsul într-o stare din care poate îndeplini func ia cerut  [2];   
   NOT : În prezenta norm  tehnic  feroviar , termenul mentenan  corectiv  se refer  la repara ia 
accidental .   
   e) revizie tehnic  - evaluare a conformit ii, prin observare i judecare, înso it  de m surare, 
verificare sau încercare, urmat , când este cazul, de m suri corective (repara ie) pentru restabilirea 
st rii de func ionare;   
   f) reparare - întreaga activitate necesar  punerii în stare de func ionare a amortizorului în urma unei 
defect ri;   
   g) diagram  de reglaj F-s - dependen a dintre for a de amortizare i cursa de încercare, pentru o 
anumit  vitez  de încercare;   
   NOT : Influen a vitezei pentru amortizoarele cu fric iune este nesemnificativ .   
   h) caracteristic  de amortizare F-v - dependen a dintre for a de amortizare i viteza pistonului;   
   i) durat  medie de via  - intervalul de timp în care amortizorul î i îndepline te rolul s u func ional la 
parametrii tehnici ceru i de proiectantul de produs;   
   j) fi  de reglaj - distribu ia valorilor for elor trasate fa  de linia de zero, împreun  cu caracteristicile 
de reglaj ale standului folosit;   
   k) curs  de încercare s - cursa de încercare pe stand a pistonului amortizorului, care este mai mic  
sau egal  cu valoarea cursei nominale;   
   l) ciclu func ional - o curs  de destindere i una de comprimare succesive;   
   m) cursa de destindere - secven a în care pistonul se deplaseaz  în sensul m ririi lungimii 
amortizorului;   
   n) cursa de comprimare - secven a în care pistonul se deplaseaz  în sensul mic or rii lungimii 
amortizorului;   
   o) for a de amortizare la destindere F(d) - rezisten a care ia na tere în amortizor la cursa de 
destindere;   
   p) for a de amortizare la comprimare F(c) - rezisten a care ia na tere în amortizor la cursa de 
comprimare;   
   q) vitez  critic  v(n) - viteza pistonului la care se deschide dispozitivul de protec ie la suprasarcin  a 
amortizorului hidraulic;   
   r) prescrip ie tehnic  - norm  scris  privind condi iile tehnice care trebuie respectate la proiectarea, 
executarea i între inerea unei instala ii, a unei ma ini sau a unui mecanism;   
   s) documenta ie tehnic  - desenele i documentele scrise care, independent sau împreun , 
determin  componen a i construc ia produsului i cuprind, dup  caz, datele de studiu i proiectare, 
execu ie, verificare, recep ie, exploatare, între inere sau de certificare, de propagand  tehnic i 
comercial  a acestuia;   
   t) de in tor de vehicul feroviar - entitate care exploateaz  economic într-o manier  durabil  un 
vehicul feroviar, ca mijloc de transport, fie c  este proprietarul vehiculului, fie c  are drept de folosin  
asupra lui (împuternicit);   
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   u) beneficiar final - de in tor al unui vehicul feroviar care stabile te modalit ile de introducere în 
revizie/repara ie a vehiculului feroviar, precum i predarea i constatarea st rii tehnice, la terminarea 
lucr rilor de revizie/repara ie;   
   v) trasabilitate - abilitatea de a reconstrui istoricul, aplicarea sau localizarea a ceea ce este luat în 
considerare [8].   
   NOT : Atunci când este luat în considerare un produs, trasabilitatea se poate referi la:   
   - originea materialelor i componentelor;   
   - istoricul proces rii;   
   - distribu ia i localizarea produsului dup  livrare.   
    Revizia tehnic  periodic  planificat  a amortizoarelor are un rol preventiv i const  în efectuarea 
unor interven ii/repara ii în func ie de starea tehnic  a amortizoarelor i a perioadelor de exploatare a 
vehiculelor feroviare pe care sunt montate, în societ i comerciale cu activitate specific , autorizate 
pentru aceste tipuri de servicii, conform prevederilor din [1].   
   3. Elementele componente ale amortizoarelor hidraulice   
    Amortizoarele hidraulice care fac obiectul prezentei norme tehnice feroviare sunt amortizoare 
hidraulice bitubulare.   
    Principiul de func ionare a amortizoarelor hidraulice bitubulare este acela i, indiferent de 
particularit ile lor constructive.   
    Oricare ar fi solu ia constructiv  adoptat  pentru amortizoarele hidraulice, în principiu, acestea se 
compun din urm toarele elemente reprezentate în figura 1:   
    1 - tub rezervor asamblat;   
    2 - ansamblu supap  inferioar ;   
    3 - cilindru de lucru;   
    4 - ansamblu piston cu tij ;   
    5 - ansamblu ghidaj;   
    6 - capac superior cu manta de protec ie;   
    7 - dispozitiv de etan are-ghidare tij ;   
    8 - burduf de cauciuc pentru protec ia tijei pistonului;   
    9 - supap  de admisie;   
    10 - supap  de comprimare;   
    11 - supap  de comunicare;   
    12 - supap  de destindere;   
    13, 14 - sistem superior i inferior de prindere.   
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IMAGINE 

 
Figura 1*) - Schema de principiu a unui amortizor 

hidraulic   
       
   *) Figura 1 este reprodus  în facsimil.   
 
   NOT : În func ie de tipul constructiv al amortizorului, unele elemente reprezentate în figura 1 pot 
lipsi sau pot fi completate cu altele (de exemplu: supape, burduf de cauciuc).   
 
   4. Prescrip ii privind verificarea st rii tehnice a amortizoarelor hidraulice   
   4.1. Programul de revizii/repara ii   
    Verificarea st rii tehnice a amortizoarelor hidraulice se face cu ocazia reviziilor tehnice planificate 
ale vehiculelor feroviare, stabilite prin normativul de revizii i repara ii în vigoare [14].   
    În vederea optimiz rii programelor de mentenan  preventiv i reducerii mentenan ei corective, 
trebuie s  existe o corelare a timpilor norma i dintre dou  revizii tehnice planificate cu ridicarea de pe 
boghiuri a vagoanelor i timpii/num rul de km prev zu i de proiectan ii amortizoarelor între dou  
repara ii cu demontarea amortizoarelor.   
    La achizi ionarea unui amortizor, trebuie s  se solicite furnizorului ca documenta ia tehnic  s  
con in  date concrete referitoare la instruc iunile de exploatare, între inere i repara ii, din care s  
rezulte informa ii ca: intervalul dintre dou  revizii/repara ii planificate, lucr rile minime obligatorii ce 
trebuie efectuate la fiecare revizie/repara ie planificat , lucr rile ce pot fi f cute în atelierul 
beneficiarului i lucr ri ce nu pot fi f cute decât în atelierele furnizorului, diagrama de reglaj etalon i 
modelele diagramelor folosite la diagnosticare, durata medie de via , tipul de ulei de amortizor folosit 
la ridicarea diagramei etalon i variante de înlocuire a acestuia, durata medie de via  a elementelor 
componente din cauciuc, lista pieselor de schimb incluzând i piesele de uzur i a eventualilor 
furnizori etc.   
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    Orice amortizor trebuie s  aib  marcat pe eticheta de identificare, sub caracteristicile sale, anul 
ultimei repara ii cu demontare i întreprinderea reparatoare.   
    Amortizoarele sunt prin concep ie produse reparabile numai prin înlocuirea pieselor de uzur  cu 
piese originale sau piese asimilate, care respect  documenta ia constructiv  de baz , omologate 
conform prevederilor din [1]. Lista pieselor de uzur  trebuie s  se reg seasc  în documenta ia tehnic  
a amortizoarelor.   
   4.2. Succesiunea opera iilor de verificare tehnic    
   4.2.1. Verificarea aspectului exterior al amortizoarelor, înaintea demont rii de pe vehicul, urm rindu-
se:   
   - existen a scurgerilor de ulei;   
   - starea prinderilor;   
   - prezen a deterior rilor pe piesele exterioare.   
   4.2.2. Demontarea de pe vehicul   
   4.2.3. Cur area mecanic  exterioar i sp larea exterioar  cu ap i detergen i   
   4.2.4. Introducerea în atelier a amortizoarelor demontate de pe vehicul   
   4.2.5. Verificarea amortizoarelor, urm rindu-se existen a scurgerilor de ulei, fixarea mantalei de 
protec ie pe capacul superior, starea capetelor de prindere (elementele de prindere din cauciuc)   
    În situa ia în care se constat  scurgeri de ulei, se investigheaz  provenien a acestora, care se 
poate datora:   
   a) pierderilor prin sistemul de etan are (uleiul este prezent pe toat  lungimea tubului rezervor);   
   b) pierderilor prin sistemul de îmbinare sudat  dintre tubul rezervor i prinderea inferioar .   
    În situa ia constat rii pierderilor de ulei, amortizorul se demonteaz  f  a mai face verificarea 
prealabil  a func ion rii i nici ridicarea diagramei de reglaj.   
   4.2.5.1. În situa ia în care elementele de prindere sunt uzate sau deteriorate, verificarea func ion rii 
i ridicarea diagramei de reglaj se efectueaz  dup  înlocuirea elementelor necorespunz toare.   

    De regul  amortizoarele hidraulice au dou  tipuri de elemente de prindere:   
   - cu tampon de cauciuc;   
   - cu buc  elastic .   
    În cazul buc elor elastice, acestea se înlocuiesc dac  uzura uniform  sau ovalizarea diametrului 
interior al buc ei interioare este mai mare de 0,5 mm.   
    Împerecherea buc ei elastice cu bulonul de fixare se face astfel încât jocul radial maxim i jocul 
axial maxim s  nu dep easc  0,2 mm.   
    De asemenea, buc a de cauciuc se înlocuie te dac  are deforma ii permanente sau este deplasat  
fa  de buc ele metalice.   
    Tamponul de cauciuc se înlocuie te dac  este rupt, îmb trânit sau prezint  deforma ii permanente.   
   4.2.5.2. În situa ia în care cordoanele de sudur  care fixeaz  tubul rezervor de prinderea inferioar  
(capac buc  inferioar ) sunt deteriorate, ansamblul tub rezervor-prindere se înlocuie te înainte de a 
face verificarea func ion rii amortizorului.   
   4.2.6. Verificarea func ion rii amortizoarelor   
    Verificarea func ion rii amortizoarelor const  în verificarea rota iei tijei pistonului, verificarea 
transla iei tijei pistonului i în ridicarea diagramei de reglaj.   
    Ridicarea diagramei de reglaj a amortizoarelor se face pe stand, ulterior verific rii rota iei i 
transla iei tijei pistonului i numai dac  rezultatele celor dou  verific ri au fost corespunz toare. În 
situa ia în care rezultatul uneia sau ambelor verific ri nu indic  func ionarea corect  a amortizorului, 
acesta se demonteaz i se repar  f  a se mai face ridicarea prealabil  a diagramei de reglaj.   
   4.2.6.1. Verificarea rota iei tijei pistonului   
    Tubul rezervor fiind fixat în menghin , tija pistonului împreun  cu ansamblul prindere superioar  
trebuie s  se poat  roti manual 360°, u or, f  s  opun  rezisten , f  blocaje, indiferent de pozi ia 
pistonului în cilindru.   
   4.2.6.2. Verificarea transla iei tijei pistonului se poate face:   
   - fie prin tragerea i împingerea rapid  a tijei pistonului manual, amortizorul trebuind s  opun  
rezisten  puternic ; rezisten a redus  sau lipsa total  a acesteia este indiciu al lipsei uleiului sau al 
func ion rii incorecte a supapelor;   
    Dac  amortizorul a stat în pozi ie orizontal , pot ap rea pierderi temporare ale rezisten ei acestuia, 
ca urmare a faptului c  o parte din lichid s-a scurs prin supape în tubul rezervor; în aceast  situa ie, 
amortizorul trebuie comprimat i destins de câteva ori pe întreaga lungime a cursei, iar dac  nu este 
defect î i va rec ta rezisten a ini ial .   
   - fie pe standul pe care se ridic  diagrama de reglaj, în timpul celor 8-10 cicluri de func ionare, care 
se fac anterior ridic rii diagramei de reglaj.   
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    Odat  cu verificarea transla iei tijei pistonului, se verific  existen a eventualelor urme de frecare 
între mantaua de protec ie i tubul rezervor.   
    În situa ia în care la cel pu in una dintre aceste verific ri amortizorul nu corespunde, amortizorul se 
introduce în atelier i se repar .   
   4.2.7. Ridicarea diagramei de reglaj i criterii de acceptare   
   4.2.7.1. Ridicarea diagramei de reglaj   
    Dac  amortizorul a corespuns verific rilor de la pct. 4.2.5 i 4.2.6, se ridic  pe stand diagrama de 
reglaj for  - deplasare "F-s".   
    Cu ajutorul diagramei de reglaj se poate stabili starea tehnic  func ional  a oric rui amortizor, 
determinându-se în prealabil dependen a dintre diferitele forme ale diagramei i st rile tehnice 
func ionale.   
    Orientativ, forma diagramei de reglaj F-s este prezentat  în figura 2, curba 1. Fa  de aceast  curb  
se admit abateri care urm resc îndeaproape conturul curbei etalon. Amortizorul se consider  
necorespunz tor dac  deformarea diagramei duce la o mic orare important  a suprafe ei închise de 
ea, de genul prezentat de curba 3, cu excep ia zonei de trecere de la destindere la compresiune i 
invers.   
    Modelul fi ei de reglaj este prezentat în anexa nr. 2.   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 2*) - Diagram  de reglaj (model)   

       
   *) Figura 2 este reprodus  în facsimil.   
 
    Valorile for elor de amortizare efective citite pe stand trebuie s  se încadreze în împr tierea fa  de 
valoarea nominal  corespunz toare repara iei, dat  de proiectant în documenta ia tehnic .   
    În situa ia în care diagrama este corespunz toare din punctul de vedere al valorilor i al formei i 
dac  din datele furnizate de documenta ia tehnic  rezult  c  amortizorul se încadreaz  în num rul de 
km/ani în care poate func iona f  demontare, amortizorul poate fi montat din nou pe vagon.   
    La ridicarea diagramei de reglaj se respect  minimum urm toarele reguli:   
   a) ridicarea diagramei se face pe un stand dinamometric atestat, conform reglement rilor în vigoare, 
folosindu-se dispozitive de prindere cu jocuri minime, pentru a nu determina deteriorarea alurii 
diagramei; dispozitivele de prindere sunt specifice fiec rui tip de amortizor;   
    Jocurile mari existente în sistemele de prindere de pe stand i uzura i elasticitatea elementelor de 
cauciuc ale prinderilor pot determina deformarea diagramei de reglaj de maniera prezentat  în figurile 
8 i 9;   
   b) temperatura mediului ambiant indicat  de proiectant în documenta ia tehnic . Pentru stabilirea 
temperaturii de încercare i pentru condi iile de aclimatizare a amortizoarelor înainte de încercare se 
recomand  prevederile din [11];   
   c) amortizoarele se testeaz  în pozi ie vertical , cu tija în sus;   
   d) standul trebuie s  permit  mi carea celor dou  articula ii în acela i plan, pentru a se evita 
frec rile parazite;   
   e) m surarea for elor s  poat  fi f cut  mecanic, electric sau hidraulic;   
   f) efectuarea a 8-10 cicluri func ionale înainte de trasarea diagramei F-s la viteza de încercare 
stabilit  în planul de control din documenta ia tehnic  a amortizorului. Viteza de încercare trebuie s  
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corespund  vitezei medii de func ionare a pistonului pentru amortizoarele f  protec ie interioar  la 
suprasarcin i vitezei critice Vn pentru amortizoarele cu dispozitive de protec ie la suprasarcin .   
    Odat  cu ridicarea diagramei de reglaj se urm resc i eventuala apari ie a scurgerilor de ulei, 
precum i existen a unor zgomote func ionale anormale, altele decât cele legate de fluajul uleiului.   
   4.2.7.2. Criterii de acceptare   
   a) Criteriile de acceptare pentru amortizoarele hidraulice ce echipeaz  vagoanele de c tori   
    Pe baza datelor rezultate din forma diagramei de reglaj i a m rimii for elor de amortizare se ia 
decizia repar rii amortizoarelor în urm toarele situa ii:   
   - în cazul sc derii for elor de amortizare cu mai mult de 20% fa  de valoarea nominal  indicat  în 
documenta ia tehnic  constructiv  a amortizorului;   
   - la deform ri anormale ale diagramei.   
   b) Criterii de acceptare pentru amortizoarele hidraulice ce echipeaz  locomotivele:   
   - sc derea for elor de amortizare cu mai mult de 10% fa  de valorile nominale indicate în 
documenta ia tehnic  constructiv  a amortizorului;   
   - deform ri anormale ale diagramei.   
    Valorile for elor de amortizare ale amortizoarelor hidraulice, ce echipeaz  locomotivele diesel-
electrice de 5.100 KW, 3.400 KW i locomotiva diesel-hidraulic  de 1.250 CP, sunt stabilite în [5], [6].   
   4.3. Defectele posibile ale amortizoarelor hidraulice   
    Stabilitatea în timp a capacit ii de amortizare a amortizoarelor hidraulice depinde de o serie de 
factori, precum: rezisten a la uzur  a sistemului de etan are al tijei pistonului, rezisten a la oboseal  a 
elementelor elastice ale supapelor, rezisten a la uzur  a suprafe elor mobile, stabilitatea în timp a 
viscozit ii lichidului din amortizor.   
   4.3.1. Uzura inelului de etan are i a ghidajului   
    Uzura inelului de etan are i a ghidajului produce unul dintre cele mai des întâlnite defecte ale 
amortizoarelor, i anume scurgerile de lichid.   
    În figura 3 este prezentat  influen a volumului de lichid asupra formei diagramei de reglaj. O 
pierdere mic  de lichid nu are o influen  sesizabil  asupra diagramei de func ionare. O deformare 
vizibil  a diagramei de func ionare se ob ine în cazul unei pierderi mai însemnate de lichid, de 
aproximativ 20-30%. O pierdere de lichid de circa 40-60% din volumul nominal produce o deformare 
total  a diagramei de reglaj i o mic orare de pân  la 90% din valoarea ini ial  a for ei maxime de 
amortizare. De asemenea, dac  uleiul din amortizor este în cantitate insuficient , în cilindrul de lucru 
apar por iuni f  lichid. La trecerea prin aceste por iuni, pistonul se va lovi de lichid, func ionarea 
amortizorului fiind dur  (por iunea b din figura 3).   
   NOT : i existen a unei cantit i de ulei mai mari decât cea prev zut  este nefavorabil , deoarece 
influen eaz  negativ perna de aer din partea tubului rezervor.   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 3*) - Influen a volumului de lichid asupra diagramei de reglaj   

 
   4.3.2. Emulsionarea lichidului din amortizor (formarea spumei)   
    Emulsionarea lichidului din amortizor se datoreaz  lipsei ori deterior rii dispozitivelor antispum  
(calmatoare) sau unei cantit i prea mici de ulei.   
    Formarea spumei este înso it  de o pierdere de lucru mecanic, reprezentat  în figura 4 prin 
suprafe ele ha urate. Datorit  spumei, nu se produce amortizarea imediat dup  schimbarea cursei de 
destindere în comprimare i invers, ci doar dup  un anumit timp, efectul de amortizare începând prin 
oc. Indiferent de existen a dispozitivelor antispum , în cazul pierderii de ulei apare fenomenul de 

formare a spumei.   
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IMAGINE 

 
Figura 4*) - Influen a form rii spumei asupra diagramei de reglaj   

 
   4.3.3. Îmb trânirea uleiului din amortizor   
    Îmb trânirea uleiului din amortizor se manifest  prin cre terea viscozit ii i apari ia unor impurit i.   
    Sc derea viscozit ii uleiului determin  la aceea i curs  "s" a pistonului sc derea for ei de 
amortizare atât la comprimare, cât i la destindere.   
    Apari ia impurit ilor, rezultate, de regul , din procesul de uzur  a pieselor aflate în mi care relativ , 
poate duce la p trunderea lor în zona de a ezare a supapelor, provocând o scurgere mai intens  a 
lichidului din cilindru în tubul rezervor i din partea superioar  în cea inferioar  a cilindrului de lucru, 
având ca rezultat reducerea for ei de amortizare. Diagramele, chiar pentru un scurt timp de 
func ionare a amortizorului, nu mai urmeaz  acela i traseu (figura 5).   
    Cre terea viscozit ii uleiului determin  la aceea i curs  "s" a pistonului cre terea for ei de 
amortizare atât la comprimare, cât i la destindere.   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 5*) - Influen a prezen ei impurit ilor din ulei asupra diagramei 

de reglaj   
       
   *) Figurile 3-5 sunt reproduse în facsimil.   
 
   4.3.4. Reglajul necorespunz tor al arcurilor supapelor   
    Reglajul necorespunz tor al arcurilor supapelor determin  deformarea diagramei de reglaj.   
    În figura 6, por iunea a a diagramei de reglaj este un indiciu al reglajului necorespunz tor al arcului 
supapei de comunicare; acesta fiind prea comprimat, opune rezisten  mare pe ultima por iune a 
cursei de comprimare, când, datorit  cre terii cantit ii de ulei i rezisten ei crescute a arcului, supapa 
de comprimare nu mai permite trecerea lichidului; uleiul întâmpinând rezisten a m rit  a supapei de 
comunicare, are loc cre terea for ei de amortizare la sfâr itul cursei de comprimare.   
    Por iunea d a diagramei indic  un reglaj necorespunz tor al supapei de destindere, arcul acesteia 
fiind prea comprimat.   
    Por iunea b a diagramei din figura 6 indic i existen a unor zone f  lichid (la cursa de destindere) 
datorate unei cantit i de lichid mai mici decât cea necesar , iar por iunea c indic  existen a spumei în 
lichid.   
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IMAGINE 

 
Figura 6*) - Influen a regl rii supapelor de admisie i comunicare 

i a cantit ii de ulei asupra diagramei de reglaj   
 
    În figura 7, forma diagramei de reglaj indic  reglarea necorespunz toare a arcului supapei de 
admisie (arc prea comprimat), fapt ce produce dificult i de recuperare a lichidului din tubul rezervor, 
care se manifest  la începutul cursei de comprimare (zona a).   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 7*) - Influen a arcului supapei de admisie asupra diagramei 

de reglaj   
       
   *) Figurile 6 i 7 sunt reproduse în facsimil.   
 
   4.3.5. Reducerea eficacit ii de amortizare   
    Eficacitatea de amortizare se reduce datorit :   
   - cre terii jocurilor în amortizor, ca urmare a:   
    uzurii cilindrului de lucru pe suprafa a de contact cu pistonul;   
    uzurii segmentului pistonului;   
    uzurii tijei pistonului i a ghidajului tijei;   
   - defect rii supapelor amortizorului, ca urmare a tas rii arcurilor i deterior rii suprafe elor de 

ezare a supapelor;   
   - îmb trânirii uleiului i a contamin rii cu impurit i.   
    Folosirea unor amortizoare uzate sau cu eficacitate mic orat  poate influen a negativ confortul 

torilor. Vibra iile cu frecven  înalt  neamortizate datorit  prezen ei amortizoarelor ineficace au ca 
efecte principale negative uzura excesiv  a suprafe ei de rulare a ro ii, frânare insuficient i inegal , 
deteriorarea rapid  a arcurilor suspensiei, uzura prematur  a rulmen ilor din cutia de osie.   
   4.3.6. Scurgeri de ulei   
    Scurgerile de ulei se datoreaz :   
   - uzurii inelului de etan are montat în ghidaj i a ghidajului pe suprafa a activ ; deteriorarea inelului 
de etan are se produce atât datorit  frec rii pe tija pistonului, cât i datorit  înt ririi cauciucului la 
temperaturi mari, fenomen ce poate ap rea în special la func ionarea amortizorului în anotimpul cald;   
   - uzurii sau deform rii garniturii de etan are a tubului rezervor;   
   - existen ei unor pori în cordonul de sudur  dintre tubul rezervor i capacul inferior.   
   4.3.7. B i   
    B ile în amortizoare se datoreaz :   
   - cantit ii insuficiente de ulei de amortizor;   
   - fix rii necorespunz toare în ansamblul suspensiei sau deterior rii buc elor de cauciuc de la 
capetele de fixare.   
    Principalele defecte ce pot ap rea la amortizoarele hidraulice, precum i modul de remediere a 
acestora sunt prezentate în tabelul nr. 1.   
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Tabelul nr. 1    

 
      

 
Nr. 
crt. Defect 

Forma 
diagramei 
de reglaj 

Cauz  posibil  Mod de remediere 

 

1. Scurgeri de ulei Fig. 3 Sistemul de etan are al tijei 
uzat Tija pistonului uzat  
Garnitura de etan are a 
tubului rezervor uzat  sau 
deformat  

Înlocuirea pieselor respective i 
completarea cantit ii de ulei 
conform instruc iunilor de 
exploatare 

 

2. Pierderea 
eficacit ii de 
amortizare la 
începutul cursei 
de destindere 
sau de 
comprimare 

Fig. 4, fig. 
6 

Formarea spumei în ulei 
Cantitate de ulei mai mic  
decât cea necesar  Supapele 
de admisie sau comunicare nu 
sunt etan e. 

Introducerea de dispozitive 
antispum  Se completeaz  
cantitatea de ulei conform 
instruc iunilor de exploatare. Se 
verific  suprafe ele de a ezare 
ale supapelor i scaunele 
supapelor respective; se 
remediaz  sau se înlocuiesc. 

 

3. Curbele 
diagramei nu 
urm resc acela i 
traseu. 

Fig. 5 Îmb trânirea uleiului din 
amortizor (existen a 
impurit ilor în ulei) 

Se înlocuie te uleiul. 

 

4. For a de 
rezisten  la 
sfâr itul cursei 
de comprimare 
este prea mare. 

Fig. 6 Arcul supapei de comunicare 
este prea rigid sau prea 
comprimat. Existen a unei 
cantit i de ulei mai mare 
decât cea necesar  

Se înlocuie te arcul sau se 
mic oreaz  precomprimarea. Se 
verific  cantitatea de ulei. 

 

5. Diagrama de 
func ionare mai 
mic  decât 
diagrama-etalon 

Fig. 5 Supapele de destindere sau 
comprimare nu sunt etan e ca 
urmare a murd ririi sau 
distrugerii elementelor 
componente. Supapele de 
admisie sau de comunicare nu 
sunt etan e. Jocuri prea mari: 
- între piston i cilindru; sau - 
între tija pistonului i ghidajul 
acestuia. 

Se demonteaz  supapele, se 
spal  elementele componente; 
se înlocuiesc elementele defecte 
sau distruse. Idem. Se 
înlocuiesc pistonul i/sau 
cilindrul. Se înlocuiesc pistonul 
i ghidajul. 

 

6. Dificult i de 
recuperare a 
lichidului din 
camera de 
compensare 

Fig. 7 Arcul supapei de admisie este 
prea rigid sau prea comprimat. 

Se înlocuie te arcul sau se 
mic oreaz  precomprimarea. 

 

7. Lovituri în timpul 
func ion rii 

Fig. 3b 
Fig. 6b 

Cantitate insuficient  de ulei 
Griparea sau vibrarea 
supapelor de admisie ori de 
comunicare 

Se completeaz  cantitatea de 
ulei conform instruc iunilor de 
exploatare. Se verific  
elementele componente ale 
supapelor; se înlocuiesc piesele 
defecte. 

 

8. For a de 
destindere i 
comprimare urc  
abrupt la o 
extremitate. 

Fig. 10, 
fig. 11 

Griparea tijei pistonului în 
ghidaj la cap tul cursei. 
Pistonul se blocheaz  la o 
extremitate a cilindrului. 

Se verific  piesele în contact 
reciproc (tij  piston-ghidaj, 
piston-cilindru), înlocuindu-se 
ceea ce nu este corespunz tor. 

 

9. Uzura 
elementelor de 
prindere 

Fig. 8 Fig. 
9 

Jocurile mari ale elementelor 
de prindere de pe standul de 
prob  sau ale prinderilor 
amortizoarelor Uzura sau 
elasticitatea mare a 
elementelor de cauciuc ale 
prinderilor 

Se înlocuiesc elementele 
necorespunz toare ale 
prinderilor. Se înlocuiesc 
elementele de cauciuc. 

 
 

 
IMAGINE 
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Figura 8*) - Influen a jocurilor din elementele de prindere ale 

standului asupra diagramei de reglaj   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 9*) - Influen a uzurii i a elasticit ii elementelor de cauciuc 

ale prinderilor asupra diagramei de reglaj   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 10*) - Influen a grip rii i bloc rii pistonului asupra diagramei 

de reglaj   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 11*) - Influen a grip rii i bloc rii pistonului asupra 

diagramei de reglaj   
       
   *) Figurile 8-11 sunt reproduse în facsimil.   
 
   5. Prescrip ii pentru repararea amortizoarelor hidraulice   
    În situa ia în care se constat  c  amortizoarele nu mai realizeaz  diagrama de reglaj 
corespunz toare tipului de amortizor i for ele de destindere i comprimare nu se încadreaz  în 
limitele for elor admise, se procedeaz  la demontarea amortizoarelor, verificarea tuturor pieselor 
componente i la remedierea defec iunilor constatate.   
    Cu ocazia repara iei, se înlocuiesc obligatoriu inelul de etan are montat pe tija pistonului, deasupra 
ghidajului i segmentul montat pe piston.   
    Tot cu aceast  ocazie se înlocuie te integral uleiul din amortizor.   
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    La manipularea uleiului se vor lua m suri pentru prevenirea îmboln virilor cutanate, pentru 
recuperarea produsului care nu se refolose te, pentru evitarea polu rii mediului înconjur tor.   
    Tabelul 1 prezint i indica ii de remediere a unora dintre defec iunile tipice ale amortizoarelor 
hidraulice telescopice.   
   5.1. Demontarea i montarea amortizoarelor în vederea repar rii   
    Amortizorul demontat de pe vehicul trebuie cur at, sp lat i ters sau uscat cu aer înainte de 
demontarea în piese componente.   
    Demontarea în piese componente i montarea trebuie f cute numai în condi ii de deplin  cur enie, 
într-un mediu f  praf.   
    În general, se recomand  urm toarea ordine a opera iilor pentru demontarea amortizoarelor, 
inându-se îns  cont de particularit ile constructive ale fiec rui tip în parte:   

   - fixarea cap tului inferior al amortizorului în menghin ;   
   - deplasarea pistonului în pozi ia superioar  a cilindrului de lucru;   
   - demontarea piuli ei tubului rezervor cu ajutorul unei chei speciale, în func ie de tipul amortizorului; 
pentru amortizoarele la care tubul (mantaua) de protec ie nu permite introducerea cheii speciale, se va 
înl tura înainte tubul de protec ie;   
   - scoaterea pistonului din cilindrul de lucru prin mi ri transversale u oare, avându-se grij  s  nu se 
deterioreze suprafa a de lucru a tijei pistonului, a pistonului i a cilindrului de lucru;   
   - scoaterea cilindrului de lucru din tubul rezervor i scurgerea complet  a uleiului din ambele tuburi;   
   - fixarea în menghin  a cap tului superior al tijei amortizorului, de urubarea piuli ei pistonului, 
demontându-se pistonul i piesele componente ale supapelor de comunicare i de destindere, 
ghidajul i sistemul de etan are;   
   - depresarea ansamblului supapelor de admisie i de comprimare i demontarea în elementele 
componente.   
    Toate piesele amortizorului se spal  cu solven i (nu se vor utiliza diluan i), dup  care se usuc  cu 
aer comprimat uscat.   
    Piesele sp late i uscate se controleaz  pentru depistarea eventualelor defecte; piesele defecte se 
înlocuiesc. De asemenea, se refac acoperirile de protec ie pentru reperele la care documenta ia 
tehnic  prevede existen a acoperirilor.   
   5.2. Prescrip ii privind repararea sistemului de etan are   
    Se demonteaz  sistemul de etan are al tijei pistonului împreun  cu eventualul inel raclor cu aten ie 
pentru a nu deteriora suprafa a activ  a tijei, controlându-se vizual starea acestuia. Sistemul se 
înlocuie te când se constat  uzura acestuia pe suprafa a de contact cu tija pistonului, deformarea 
permanent , urme de ciupituri, deteriorarea buzei de praf sau a buzei de etan are, ruperea inelului 
raclor etc.   
    Inelul de etan are al tubului rezervor se înlocuie te când se constat  c  prezint  deform ri 
permanente, îmb trânirea cauciucului sau ruperi.   
   NOTA 1: În cazul în care se constat  existen a unor defecte pe tija pistonului (suprafa a cromat  a 
tijei prezint  umfl turi, cr turi, deform ri, fisuri, pete, tendin e de exfoliere sau urm  de lovire), odat  
cu înlocuirea tijei se înlocuie te i sistemul de etan are, pentru c  altfel, dup  scurt timp, amortizorul 
devine iar neetan .   
   NOTA 2: Ghidajul împreun  cu sistemul de etan are al tijei i inelul raclor nu se scot de pe tij  decât 
dac  se constat  scurgeri abundente de ulei între tij i sistemul de etan are sau între sistemul de 
etan are i corpul ghidajului.   
   NOTA 3: Înaintea mont rii ansamblului ghidaj (corpul ghidajului, garniturile de etan are, inelul raclor, 
piuli a de fixare a garniturilor), suprafa a interioar  a garniturii ce vine în contact cu tija se unge cu 
vaselin  pe baz  de litiu.   
    Se recomand  s  se fac  înlocuirea elementelor de cauciuc al c ror termen de garan ie a fost 
dep it, chiar dac  aspectual acestea sunt corespunz toare. De asemenea, se recomand  montarea 
garniturilor de cauciuc provenite din acela i lot de fabrica ie.   
   5.3. Prescrip ii privind repararea supapelor   
    La piesele componente ale supapelor trebuie controlat  starea suprafe elor de sprijin ale rondelelor 
sau plunjerelor, respectiv starea suprafe elor scaunelor supapelor. Îndep rtarea rizurilor i zgârieturilor 
de pe suprafe ele de reazem sau de pe scaunul supapelor se face prin lefuire.   
    Rondelele supapelor la care s-au observat fisuri sau ruperi de material trebuie înlocuite obligatoriu. 
În situa ia rondelelor deformate, acestea trebuie înlocuite sau îndreptate pentru a le asigura 
planeitatea prescris  în documenta ia tehnic  de execu ie. La supapele cu plunjer trebuie controlat  
starea suprafe ei conice de reazem a plunjerului pe scaunul supapei, ac ionându-se pentru asigurarea 
contactului perfect al acestor suprafe e.   
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    În situa ia în care reglarea for elor de închidere a supapelor se face cu uruburi de reglaj, se 
recomand  înlocuirea acestora cu altele noi - pentru asigurarea etan rii i pozi iei de reglaj fixe, ori 
de câte ori se face o interven ie la supape.   
   5.4. Prescrip ii privind verificarea suprafe elor cilindrice în contact reciproc (ghidaj, tij , 
piston/segment, montat garnitur  piston, cilindru de lucru)   
    Suprafe ele în contact reciproc ale tijei pistonului i ghidajului (a se vedea nota 2 de la pct. 5.2), 
precum i ale pistonului i cilindrului de lucru se controleaz i dac  prezint  uzur  mare (uzur  mai 
mare de 0,010 mm) sau sunt uzate neuniform, prezint  rizuri longitudinale, canale sau zgârieturi 
adânci, se înlocuiesc.   
    Tija se înlocuie te i dac  este deformat  sau are stratul de crom par ial distrus.   
   5.5. Prescrip ii privind verificarea arcurilor supapelor   
    Arcurile tasate, deformate, rupte, fisurate se înlocuiesc. Nu se admite întinderea arcurilor elicoidale 
ale supapelor de destindere sau de comprimare cu plunjer pentru a le aduce la lungimea ini ial .   
    Arcurile supapelor, în special ale celor de destindere i de comprimare, sunt supuse unui control 
individual i se sorteaz  pe grupe de dimensiuni i caracteristici elastice, pentru a nu da na tere la 
diferen e mari ale caracteristicii de amortizare.   
   5.6. Montarea amortizoarelor hidraulice   
    Amortizorul se monteaz  în ordine invers  demont rii.   
    Înainte de montare, noul sistem de etan are al tijei trebuie îmbibat cu ulei de amortizor, iar la 
montarea lui se folose te un dorn special de montare pentru a nu deteriora inelul prin contactul cu 
cap tul tijei.   
    Se recomand  ca la marea majoritate a amortizoarelor telescopice bitubulare umplerea cu lichid s  
se efectueze în urm toarea ordine: cilindrul de lucru cu ansamblul supapelor de admisie i 
comprimare se introduce în tubul rezervor i se umple pân  la partea superioar  cu ulei. Cantitatea de 
ulei de amortizor r mas  se toarn  în tubul rezervor.   
    Se introduce în cilindrul de lucru tija pe care este asamblat pistonul cu supapele de destindere i 
comunicare. Pistonul se introduce în cilindrul de lucru atât cât s  permit  montarea ghidajului pe 
cap tul superior al cilindrului de lucru. Se monteaz  sistemul de etan are al pistonului, garnitura de 
etan are a tubului rezervor i se strânge piuli a special  a tubului rezervor.   
    Deplasarea ulterioar  a pistonului în pozi ia medie produce scurgerea în tubul rezervor a unei 
cantit i de lichid egal  în volum cu por iunea din tij  introdus  în cilindrul de lucru, fapt ce va produce 
presiunea necesar  pernei de aer din partea superioar  a tubului rezervor.   
    Dac  piuli a special  a tubului rezervor s-ar strânge în momentul în care pistonul se afl  în partea 
inferioar  a cilindrului de lucru, atunci presiunea pernei de aer ar fi prea mic , înr ut indu-se prin 
aceasta condi iile de func ionare normal  a amortizorului.   
    Tipul i cantitatea de ulei introdus  în amortizor trebuie s  corespund  documenta iei tehnice a 
amortizorului. Schimbarea tipului de ulei indicat în documenta ie nu se va face decât cu un tip de ulei 
având calit i identice.   
    Tipul de ulei folosit ca lichid de lucru în amortizoare trebuie s  îndeplineasc  în principal 
urm toarele cerin e:   
   - viscozitatea constant  pe tot domeniul temperaturii de lucru;   
   - proprietate de ungere pe toat  durata de utilizare;   
   - f  aciditate i impurit i;   
   - tendin  minim  de spumare.   
    Pentru îndep rtarea aerului p truns în spa iul de lucru al cilindrului de lucru la umplerea cu lichid, 
amortizorul astfel montat trebuie destins i comprimat succesiv de mai multe ori, pân  când rezisten a 
sa va fi constant  pe toat  lungimea cursei.   
    Dup  montare, amortizorul se supune opera iilor de reglare, pentru a- i c ta capacitatea ini ial  
de amortizare.   
    Reglarea se face pe standul de prob , prin compararea diagramei de reglaj înregistrate cu 
diagrama de reglaj etalon dat  în documenta ia tehnic  constructiv .   
    Pentru u urarea opera iilor de reglare este bine s  se respecte la montaj reperele pozi iilor 
reciproce ale elementelor supapelor; de exemplu, pozi ia reciproc  a piuli ei pistonului fa  de tija 
pistonului.   
    Dup  efectuarea reglajelor i demontarea de pe standul de încerc ri, amortizoarele se depoziteaz  
în pozi ie orizontal  timp de 24 de ore, pentru a depista eventualele pierderi de ulei de amortizor, prin 
neetan eit i.   
    Repara ia odat  terminat , marcajul tubului rezervor asamblat se completeaz  cu data efectu rii 
repara iei i marca reparatorului.   
   5.7. Depozitarea amortizoarelor hidraulice reparate   
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    Depozitarea amortizoarelor pân  la montarea pe vehicul se face în spa ii închise, întunecate, lipsite 
de agen i chimici, cu o temperatur  de -10-+10°C; amortizoarele se depoziteaz  în pozi ie vertical  cu 
mantaua de protec ie în sus sau în pozi ie orizontal  - doar cele orizontale.   
    În situa ia în care amortizoarele reparate sunt livrate i altor operatori economici, transportul trebuie 

cut cu mijloace acoperite. Ambalarea amortizoarelor se face fie în l zi de lemn, în pozi ie vertical , 
cu mantaua de protec ie în sus, cu carton ondulat între amortizoare, fie conform în elegerii dintre 
unitatea reparatoare i beneficiar.   
   6. Elemente componente ale amortizoarelor cu fric iune   
   6.1. Elementele componente ale amortizoarelor cu fric iune de la vagoanele de c tori echipate cu 
boghiuri GP 200   
    În figura 12 este reprezentat schematic amortizorul cu fric iune care echipeaz  boghiul GP200.   
    Oricare ar fi solu ia constructiv  adoptat , în principiu amortizoarele cu fric iune se compun din:   
    1, 6 - sistemul de fixare pe vagon (man on de strângere, tampon de cauciuc, lag r trapezoidal, bol , 
piuli  etc.);   
    2 - mantaua în care culiseaz  ansamblul sabot de frecare;   
    3 - ansamblul sabot de frecare;   
    4 - garniturile de frecare;   
    5 - arcul de presare longitudinal  a sabo ilor de frecare;   
    7 - arcul (arcurile) de presare transversal  a sabo ilor de frecare.   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 12*) - Amortizor cu fric iune pentru vagoanele de c tori. 

Schem  de principiu   
       
   *) Figura 12 este reprodus  în facsimil.   
 
    În func ie de solu ia constructiv  adoptat , elementele constructive enumerate mai sus pot fi 
diminuate sau completate i cu altele.   
   6.2. Elementele componente ale amortizoarelor cu fric iune tip Lenoir de la vagoanele de marf  
echipate cu boghiuri Y 25   
    Elementele componente ale amortizoarelor cu fric iune de la vagoanele de marf  echipate cu 
boghiuri Y 25 sunt prezentate în figura 13.   
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IMAGINE 

 
Figura 13*) - Amortizor cu fric iune pentru vagoanele de marf  echipate 

cu boghiu Y25. Schem  de principiu   
       
   *) Figura 13 este reprodus  în facsimil.   
 
   7. Prescrip ii privind repararea amortizoarelor cu fric iune   
   7.1. Prescrip ii tehnice pentru repararea amortizoarelor cu fric iune ce echipeaz  vagoanele de 

tori   
   7.1.1. Programul de revizii/repara ii   
    Verificarea st rii tehnice a amortizoarelor cu fric iune se face cu ocazia reviziilor tehnice planificate 
prev zute cu ridicarea de pe boghiuri, conform reglement rilor tehnice în vigoare, odat  cu verificarea 
st rii tehnice a amortizoarelor hidraulice.   
    Pentru optimizarea programelor de mentenan  preventiv i reducerea mentenan ei corective, 
trebuie s  existe o corelare a timpilor norma i dintre dou  revizii/repara ii tehnice planificate cu 
ridicarea de pe boghiuri a cutiei vagoanelor i timpii/num rul de kilometri prev zu i de fabrican ii de 
amortizoare între dou  repara ii cu demontarea amortizoarelor.   
    Când se comand  un amortizor, trebuie cerute furnizorului i datele referitoare la instruc iunile de 
exploatare, între inere i reparare, din care s  rezulte informa ii, precum: intervalul dintre dou  
revizii/repara ii planificate, lucr rile minime obligatorii ce trebuie f cute la fiecare revizie/repara ie 
planificat , lucr rile ce pot fi f cute în atelierul beneficiarului i lucr ri ce nu pot fi f cute decât în 
atelierele furnizorului, cote (uzuri admise în exploatare, în special pentru piesele care determin  
efectiv amortizarea sabotul de frânare, mantaua, arcurile i piesele de presiune) diagrama de reglaj 
etalon i modelele diagramelor folosite la diagnosticare, durata medie de via , durata medie de via  
a elementelor componente din cauciuc, lista pieselor de schimb incluzând i piesele de uzur i 
furnizorii acestora etc.   
   7.1.2. Succesiunea opera iilor   
   7.1.2.1. Verificarea aspectului exterior al amortizoarelor, înaintea demont rii de pe vagon, 
urm rindu-se:   
   - starea prinderilor pe boghiu;   
   - deteriorarea pieselor vizibile f  demontare.   
   7.1.2.2. Demontarea de pe vagon   
   7.1.2.3. Cur area mecanic  exterioar i introducerea în atelier   
   7.1.2.4. Verificarea aspectului exterior al amortizoarelor, urm rindu-se existen a eventualelor 
deterior ri care le poate afecta func ionarea (piese rupte, deformate sau uzate, garnituri de frecare 
care ies pe sub marginea mantalei amortizorului):   
   a) în situa ia în care aspectul exterior al amortizoarelor este corespunz tor, se ridic  pe stand 
diagrama de reglaj. Odat  cu ridicarea diagramei de reglaj se face i diagnosticarea amortizoarelor 
încercate;   
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   b) în situa ia în care aspectul exterior al amortizoarelor este necorespunz tor, se procedeaz  la 
demontarea integral  a acestora f  a se mai ridica în prealabil diagrama de reglaj, la constatarea 
st rii tuturor pieselor componente i la înlocuirea celor deteriorate sau uzate.   
   7.1.2.5. Ridicarea diagramei de reglaj   
    Ridicarea diagramei de reglaj F-s permite determinarea st rii tehnice a amortizoarelor încercate, pe 
baza dependen ei dintre forma diagramei i starea tehnic i pe baza valorii for elor de destindere i 
comprimare.   
    În func ie de tipul constructiv al amortizorului cu fric iune, forma diagramei poate varia de la 
dreptunghi la paralelogram.   
    La ridicarea diagramelor de reglaj, se vor respecta urm toarele reguli generale:   
   a) standurile dinamometrice folosite s  fie verificate metrologic;   
   b) dispozitivele de prindere în stand s  aib  jocuri minime, s  fie specifice fiec rui tip de amortizor i 

 permit  mi carea celor dou  puncte de articulare în plan vertical pentru evitarea frec rilor parazite;   
   c) amortizoarele s  se probeze în pozi ie vertical ;   
   d) s  se asigure condi iile de mediu indicate în documenta ia tehnic ;   
   e) for ele s  se poat  m sura mecanic, electric sau hidraulic;   
   f) s  se respecte eventuala curs  în gol (cursa de la care amortizorul începe s  lucreze efectiv) 
indicat  în documenta ia tehnic .   
    Suplimentar fa  de regulile generale precizate, se vor respecta i regulile specifice indicate de 
constructor.   
    Diagramele trebuie s  fie continue, f  deform ri pronun ate i s  se încadreze între limitele de 
toleran  de la starea de nou i de la repara ie indicate în documenta ia tehnic  constructiv .   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 14*) - Alura diagramei de reglaj a amortizorului cu fric iune de 

la boghiul GP 200   
       
   *) Figura 14 este reprodus  în facsimil.   
 
    For a de amortizare F0 se determin  ca medie dintre for a m surat  la trac iune i for a m surat  la 
compresiune, la cursa minim  indicat  în documenta ie.   
   7.1.2.6. Verificarea elementelor componente ale amortizoarelor cu fric iune   
    Verificarea elementelor componente se face ori de câte ori:   
   - diagramele ob inute nu au continuitate, au deform ri pronun ate sau nu se încadreaz  în limitele 
de toleran  prescrise;   
   - amortizoarele prezint  semne exterioare de deteriorare;   
   - documenta ia tehnic  indic  obligativitatea unei periodicit i a demont rii amortizoarelor.   
    Verificarea const  în:   
   a) verificarea cordoanelor de sudur : acestea nu trebuie s  prezinte discontinuit i, goluri, 
incluziuni;   
   b) verificarea arcului/arcurilor de presiune transversal/ transversale i a arcului de presiune 
longitudinal: se verific  integritatea arcurilor (arcuri deformate sau rupte), starea acoperirii de protec ie, 
valorile for elor i ale s ge ilor, conform documenta iei tehnice constructive; arcurile deformate, 
fisurate, rupte sau a c ror diagram  nu corespunde cu cea din documenta ia de execu ie se 
înlocuiesc. Nu se admite întinderea arcurilor;   
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   c) verificarea uzurii garniturilor de frecare: în func ie de tipul constructiv, uzura garniturilor se 
stabile te:   
   - pe baza m sur rii distan ei dintre sabo i i suprafa a activ  a mantalei, când cota m surat  este 
mai mic  decât valoarea prescris  de constructor, garniturile de frecare se înlocuiesc;   
   - pe baza m sur rii intersti iului dintre cei 2 sabo i, când acesta este mai mare decât valoarea 
prescris , garniturile de frecare se înlocuiesc;   
   d) verificarea diametrului interior al mantalei:   
   - nu se admit uzuri pe suprafa a activ  a mantalei;   
   - în situa ia în care starea zonelor adiacente suprafe elor de contact cu garniturile de frecare 
permite, mantaua poate fi refolosit , rotind-o cu 90° fa  de pozi ia ini ial ;   
   e) verificarea prinderilor pe vagon în func ie de tipul constructiv al elementelor de prindere:   
   - nu se admite o cre tere a jocului între elementele articula iilor montate cu joc;   
   - nu se admit elemente cu filet uzat sau deteriorat;   
   - nu se admit elemente de cauciuc deteriorate: cauciuc îmb trânit, rupt, duritate care nu se 
încadreaz  în valorile din documenta ia tehnic , deformat permanent etc.;   
   f) verificarea sistemului de fixare a sabo ilor de frecare i a garniturilor de frecare pe sabo i:   
   - se înlocuiesc elementele care nu corespund dimensional sau calitativ cu documenta ia de 
execu ie;   
   - dac  sistemul de fixare al garniturilor de frecare este prin nituire, acesta se va înlocui obligatoriu cu 
ocazia schimb rii garniturilor;   
   g) verificarea acoperirilor de protec ie: toate acoperirile de protec ie deteriorate se refac în 
conformitate cu documenta ia tehnic .   
   7.1.2.7. Dup  efectuarea verific rilor pieselor componente i înlocuirea celor care nu mai pot fi 
men inute în exploatare, amortizorul se monteaz ; la montaj nu se admite p trunderea unsorilor 
folosite, conform documenta iei tehnice, la asamblarea diferitelor elemente, în zona de contact a 
garniturilor de frecare cu suprafa a activ  a mantalei.   
   7.1.2.8. Amortizorul asamblat se monteaz  pe stand, ridicându-i-se diagrama de reglaj.   
    Pe eticheta amortizoarelor declarate corespunz toare se marcheaz , pe lâng  informa iile deja 
existente, data efectu rii repara iei i întreprinderea reparatoare.   
   7.2. Prescrip ii tehnice pentru repararea amortizoarelor cu fric iune tip Lenoir de la vagoanele de 
marf  echipate cu boghiuri Y 25   
   7.2.1. Jocurile func ionale ale amortizoarelor cu fric iune tip Lenoir de la boghiurile Y 25 sunt 
conform tabelului nr. 2 de mai jos:   
 

Tabelul nr. 21)    
       
   *) Tabelul nr. 2 este reprodus în facsimil.   
 

        

 Jocuri  
La fabrica ie La ie irea din repara ie 

 Dimensiuni în [mm] Dimensiuni în [mm] 
 Tipul variantelor constructive ale boghiului 

Y 25 
 a e m a e m**) 

 
Y25 Csll; Y25 Csll-M*) +5 60 -

3 
+2 10 -

3 
+1,5 4 -

0,7 
+5 60 -

6 
+2 10 -

2 
+3 4 -

1,9 

 
Y25 Rs2a; Y25 Rsa +5 60 -

3 
+2 15 -

3 
+1,5 4 -

0,7 
+5 60 -

6 
+2 15 -

3 
+3 4 -

1,9 

 
Y25 Lsd; Y25 Lsd1 +5 60 -

3 
+2 15 -

3 
+1,5 4 -

0,7 
+5 60 -

6 
+2 15 -

3 
+3 4 -

1,9 
  

 *) Boghiu Y 25 Csll modernizat. +1,5 

 **) Se recomand  ca la ie irea din repara ie valoarea cotei "m" s  fie 4 -0,7 

 
    Cota "a" se m soar  pe stand pentru o for  de ap sare pe boghiu corespunz toare tarei vagonului 
de 20[t]. Pentru alte valori ale tarei cutiei vagonului, cota "a" se va calcula în func ie de flexibilitatea 
arcurilor i valoarea tarei, dup  exemplul din anexa nr. 3 la prezenta norm  tehnic  feroviar .   
    În cazul în care m sur torile se efectueaz  cu boghiurile montate sub vagon, cota "a" se va calcula 
în func ie de tara real  a cutiei vagonului.   
   7.2.2. Limitele de uzur  a principalelor piese din componen a amortizoarelor cu fric iune tip Lenoir (a 
se vedea figura 15):   
   a) uzura maxim  a diametrului "D" al axelor (cepilor), calculat  ca diferen  între valorile m surate a 
dou  diametre aflate pe direc ii perpendiculare, este de 0,4 mm pentru axele confec ionate din o el 
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OLC 15 cementat i tratat termic i de 1,2 mm pentru axele confec ionate din o el 21MoMnCr12 tratat 
termic;   
   b) uzura maxim  însumat  a eclisei în zonele de contact cu axele (cepii), la cota "L", este de 1 mm;   
   c) uzura maxim  admis  a grosimii pl cii de pe p ria arcului (a se vedea figura 13, pozi ia 4) este 
de 1 mm;   
   d) uzura maxim  admis  a corpului piesei de presiune cota "d" este de 1,5 mm;   
   e) uzura maxim  admis  a zonei sferice "u" a corpului de presiune este de 0,8 mm;   
   f) uzura maxim  a grosimii pl cii de frecare de pe piesa de presiune varianta 15 b este de 1 mm 
(valoarea nominal  la fabrica ie 3 mm);   
   g) lungimea minim  "l" a piesei de presiune este de 65 mm.   
    Valorile nominale (de la fabrica ie) ale cotelor men ionate mai sus sunt conform desenelor de 
execu ie ale pieselor respective.   
   7.2.3. Prescrip ii privind verificarea i recondi ionarea principalelor piese din componen a 
amortizorului Lenoir ce echipeaz  boghiurile Y 25 (a se vedea figura 13)   
   7.2.3.1. Verificarea i recondi ionarea p riei arcului   
    Controlul vizual pentru depistarea eventualelor fisuri i cr turi   
    P riile de arc care prezint  fisuri sau cr turi pân  la 30% din sec iuni se vor recondi iona prin 
sudare electric  urmat  de polizare a suprafe elor de a ezare a arcului.   
    Ansamblul p rie-arc care prezint  fisuri sau cr turi mai mari de 30% din sec iune se înlocuie te 
cu altul nou.   
   7.2.3.2. Verificarea axelor (cepilor)   
   a) Identificarea tipului axelor (cepilor):   
   - axele cu diametrul de 24 mm, fabricate din OLC 15 înainte de 31 decembrie 1981, nu au marcat pe 
capul axei anul fabrica iei;   
   - axele cu diametrul de 24 mm, fabricate din o el 21MoMnCr12 dup  data de 1 ianuarie 1982, au 
marcat anul fabrica iei pe capul axei;   
   - axele cu diametrul de 30 mm sunt fabricate din o el 21MoMnCr12.   
    Pentru materialul din care se fabric  axele (cepii) se recomand  [4], [15], [16], [17].   
   b) Verific ri dimensionale pentru stabilirea uzurii axelor   
    Uzura maxim  admis  a suprafe ei cilindrice de diametru "D" a axelor este de:   
   - 1,2 mm la axele cu diametrul D = 30 mm i D = 24 mm, fabricate din o el 21MoMnCr12;   
   - 0,4 mm la axele cu diametrul D = 24 mm, fabricate din OLC 15.   
    Axele care au uzuri mai mari decât cele men ionate mai sus se înlocuiesc cu altele noi.   
   7.2.3.3. Verificarea pl cii de uzur  de pe p ria arcului   
    Uzura maxim  admis  la ie irea din repara ie a grosimii pl cii de uzur  este de 1 mm.   
    Dac  uzura este mai mare sau egal  cu 1 mm, pl cile de uzur  se demonteaz i se înlocuiesc cu 
altele noi. Grosimea nominal  a pl cii de uzur  noi (la fabrica ie) este de 3 mm.   
   7.2.3.4. Verificarea i recondi ionarea piesei de presiune   
   7.2.3.4.1. Verificarea piesei de presiune:   
   a) verificarea vizual  cu ochiul liber i cu lupa a aspectului exterior pentru depistarea eventualelor 
fisuri. Piesele de presiune cu fisuri se înlocuiesc;   
   b) verificarea dimensional  a cotei "d" (a se vedea figura 15). Uzura maxim  admis  a diametrului d 
= 55 mm este de 1,5 mm (cota admis  la ie irea din repara ie d = 53,5 mm). Piesele de presiune care 
dep esc limita maxim  admis  pentru diametrul "d" se înlocuiesc;   
   c) verificarea uzurii p ii sferice cementate a piesei de presiune (cota "u" - figura 15). Uzura admis  
a suprafe ei cementate este de 0,8 mm. Piesele de presiune care au uzura stratului cementat mai 
mare de 0,8 mm se înlocuiesc;   
   d) verificarea lungimii "l" a piesei de presiune. Lungimea minim  admis  "l" a piesei de presiune va fi 
de 65 mm.   
   7.2.3.4.2. Recondi ionarea pieselor de presiune   
    Se recondi ioneaz  numai piesele de presiune de tipul celei din figura 15 b) (boghiul Y 25 CS II) în 
urm toarele variante:   
   a) Varianta 1. Placa de uzur  pozi ia 1 are uzuri mai mici de 1 mm, corpul piesei de presiune are 
diametrul mai mare de 53,5 mm i por iunea sferic  (frontal ) are uzuri mai mari decât cele admisibile. 
Se strunje te cap tul frontal al piesei de presiune (por iunea sferic ) i se sudeaz  electric o pl cu  
cu grosimea de 3 mm curbat  corespunz tor razei por iunii sferice rezultate dup  strunjire. Pl cu a 
care se sudeaz  se confec ioneaz  din tabl  cu grosimea de 3 mm din o el austenitic manganos. 
Pentru alegerea materialului tablei se recomand  utilizarea prevederilor din [3], [12], [16].   
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   b) Varianta 2. Placa de uzur  pozi ia 1 are uzuri mai mari decât cele admise (1 mm) i corpul piesei 
de presiune pozi ia 2 are diametrul por iunii cilindrice "d" mai mic de 53,5 mm. Se înlocuie te piesa de 
presiune cu alta nou .   
   c) Varianta 3. Placa de uzur  pozi ia 1 are uzuri mai mari decât cele admise i corpul piesei de 
presiune pozi ia 2 are diametrul por iunii cilindrice "d" mai mare de 53,5 mm i cota "u" în limitele 
admise. Se înlocuie te placa de uzur  uzat  cu alta nou .   
   7.2.3.5. Verificarea i recondi ionarea eclisei   
   7.2.3.5.1. Verificarea eclisei:   
   a) Verificarea vizual    
    Verificarea vizual  se face cu ochiul liber i cu lupa pentru depistarea eventualelor fisuri i cr turi. 
Eclisele care prezint  fisuri sau cr turi se înlocuiesc.   
   b) Verific ri dimensionale   
    Uzura maxim  însumat  admis  la interiorul ecliselor în zona de contact cu axele (cepii) este de 1 
mm, respectiv lungimea interioar  "L" va fi cuprins  între 97,5-98,5 mm pentru boghiurile Y25CsII i 
103,5-104,5 mm pentru celelalte variante de boghiuri Y25 prev zute în tabelul nr. 2 la pct. 7.2.1.   
    Pentru boghiurile Y25CsII cota "L" poate fi realizat  în urm toarele grupe de valori:   
    Grupa 1: 94,5-95,5 mm;   
    Grupa 2: 95,6-96,5 mm;   
    Grupa 3: 96,6-97,5 mm;   
    Grupa 4: 97,6-98,5 mm.   
   7.2.3.5.2. Recondi ionarea eclisei   
    Recondi ionarea eclisei se face prin înc rcarea cu sudur  în zonele de sprijin ale eclisei pe axe, 
tratament termic i prelucrarea pentru aducerea cotei L la valoarea nominal .   
    Se recondi ioneaz  numai eclisele care nu prezint  fisuri i cr turi au uzura pe raz  la capete în 
zona de sprijin pe axe de maximum 2 mm (grosimea eclisei la capete - minimum 18 mm).   
    Recondi ionarea prin sudare a pieselor de presiune i a ecliselor se face pe baza unor tehnologii 
bazate pe procedee de sudare validate i cu personal calificat, în conformitate cu prevederile din [13].   
 

 

 
IMAGINE 

 
Figura 15*) - Cotele care indic  zonele cu uzuri ale axelor (cepilor), 

eclisei i piesei de presiune   
       
   *) Figura 15 este reprodus  în facsimil.   
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   8. Cerin e privind asigurarea calit ii reviziilor i repara iilor amortizoarelor   
    Pentru asigurarea calit ii amortizoarelor de vibra ii revizuite i reparate trebuie îndeplinite cel pu in 
urm toarele cerin e:   
   8.1. Documenta ia tehnic  pentru revizia i repararea amortizoarelor, întocmit  de c tre furnizorii 
serviciilor de revizie i repara ie, pe baza caietelor de sarcini elaborate de beneficiarii finali/de in torii 
vehiculelor feroviare i a prezentei norme tehnice feroviare, trebuie avizat  conform prevederilor din 
[1].   
   8.2. Furnizorii serviciilor de revizie i reparare a amortizoarelor trebuie s  de in  documenta ia 
constructiv  cu modific rile la zi.   
   8.3. Modificarea materialelor i înlocuirea tipului de ulei de la amortizoarele hidraulice trebuie s  se 
fac  cu acordul proiectantului/constructorului amortizorului i cu avizul beneficiarului final i al 
Autorit ii Feroviare Române - AFER.   
   8.4. Piesele de schimb din componen a amortizoarelor, inclusiv piesele din componen a sistemelor 
de prindere pe vehicul, a c ror fabrica ie a fost asimilat  de c tre furnizorii care presteaz  serviciul de 
revizie i repara ie a amortizoarelor, trebuie s  fie omologate în conformitate cu prevederile din [1].   
   8.5. Trasabilitatea amortizoarelor de vibra ii reparate, precum i trasabilitatea tipurilor de revizii i 
repara ii efectuate se asigur  prin efectuarea i men inerea înregistr rilor prescrise, utilizându-se 
formularele întocmite pe baza documenta iei constructive.   
    Trasabilitatea trebuie s  constituie subiectul unui document contractual între furnizor i beneficiarul 
final/de in torul vehiculului.   
   8.6. Standurile i dispozitivele specifice utilizate pentru verificarea i încercarea amortizoarelor 
trebuie s  fie atestate conform prevederilor din [7].   
    Amortizoarele-etalon i barele de torsiune vor fi etalonate periodic, în conformitate cu prevederile 
instruc iunilor specifice care fac parte din documenta ia standului.   
   8.7. Personalul utilizat în activit ile de revizie i reparare a amortizoarelor trebuie s  fie calificat i 
instruit în conformitate cu procedurile specifice aplicabile în atelierele de revizie i reparare ale 
furnizorilor acestor servicii.   
   8.8. Atunci când regulamentele specifice în vigoare sau când beneficiarii finali solicit  
implementarea unui sistem de management al calit ii, se recomand  furnizorilor serviciilor de revizie 
i repara ie utilizarea prevederilor din [9] pentru documentarea i implementarea unui astfel de 

sistem.   
   8.9. Inspec ia tehnic i recep ia amortizoarelor de vibra ii revizuite i reparate   
   8.9.1. Inspec ia tehnic  a amortizoarelor revizuite i reparate este obligatorie i se efectueaz  în 
conformitate cu prevederile din [1].   
   8.9.2. Recep ia amortizoarelor revizuite i reparate se efectueaz  numai la solicitarea beneficiarilor 
finali/de in torilor vehiculelor feroviare pe care se monteaz i face obiectul unor clauze contractuale 
din contractele de repara ie încheiate de c tre ace tia cu furnizorii serviciilor de revizie i repara ie a 
amortizoarelor.   
   9. Garan ii   
   9.1. Termenele de garan ie pentru amortizoarele reparate i termenele de la care acestea încep vor 
fi stabilite de comun acord între furnizori i beneficiarii finali, prin contractele pentru între inerea i 
repararea vehiculelor feroviare.   
   9.2. Tratarea defectelor în termen de garan ie   
    Tratarea defectelor amortizoarelor în termen de garan ie se face în conformitate cu prevederile din 
[10].   
 

ANEXA Nr. 1 
la norma tehnic  feroviar    

 
LISTA 

documentelor de referin    
 
    Aplicarea standardelor cuprinse în aceast  list  reprezint  o modalitate recomandat  pentru 
asigurarea conformit ii cu cerin ele din norma tehnic  feroviar .   
   [1] Ordinul ministrului transporturilor nr. 290/2000 privind admiterea tehnic  a produselor i/sau 
serviciilor destinate utiliz rii în activit ile de construire, modernizare, între inere i de reparare a 
infrastructurii feroviare i a materialului rulant, pentru transportul feroviar i cu metroul, cu modific rile 
ulterioare, publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 465 bis din 25 septembrie 2000.   
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   [2] SR EN 50126-1:2003 Aplica ii feroviare. Specificarea i demonstrarea fiabilit ii, disponibilit ii, 
mentenan ei i siguran ei (FDMS). Partea 1. Prescrip ii de baz i procese generice.   
   [3] Fi a UIC 893-0 edi ia a 2-a, iunie 2004. Specifica ia tehnic  pentru furnitura tablelor pentru pl ci 
de uzur  sau pl ci de uzur  din o el manganos.   
   [4] SR EN 10020:2003 Definirea i clasificarea m rcilor de o el.   
   [5] Ordinul ministrului transporturilor nr. 363/2008 pentru aprobarea Normei tehnice feroviare 
"Vehicule feroviare. Locomotiva diesel-electric  060 DA de 2.100 CP. Prescrip ii tehnice pentru revizia 
pe procesul tehnologic la intrarea locomotivei în unit ile de trac iune, prescrip ii pentru alimentare i 
echipare, precum i pentru cur area i sp larea locomotivei", publicat în Monitorul Oficial al 
României, Partea I, nr. 291 i 291 bis din 15 aprilie 2008.   
   [6] Ordinul ministrului transporturilor nr. 1.172/2007 pentru aprobarea Normei tehnice feroviare 
"Vehicule de cale ferat . Prescrip ii tehnice pentru revizia i repararea planificat  a locomotivei diesel-
hidraulice de 1.250 CP", publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 852 din 12 decembrie 
2007.   
   [7] Ordinul ministrului transporturilor nr. 410/1999 privind autorizarea laboratoarelor de încerc ri i 
atestarea standurilor i dispozitivelor speciale, destinate verific rii i încerc rii produselor feroviare 
utilizate în activitatea de construire, modernizare, exploatare, între inere i reparare a infrastructurii 
feroviare i a materialului rulant, specific transportului feroviar i cu metroul, publicat în Monitorul 
Oficial al României, Partea I, nr. 452 din 17 septembrie 1999   
   [8] SR EN ISO 9000:2006 Sisteme de management al calit ii. Principii fundamentale i vocabular.   
   [9] SR EN ISO 9001:2001 Sisteme de management al calit ii. Cerin e.   
   [10] Ordinul ministrului transporturilor nr. 490/2000 pentru aprobarea Instruc iunilor privind tratarea 
defectelor unor produse feroviare critice aflate în termen de garan ie - 906, publicat în Monitorul Oficial 
al României, Partea I, nr. 538 din 31 octombrie 2000.   
   [11] SR EN 13802:2005 Aplica ii feroviare. Elemente de suspensie. Amortizoare hidraulice.   
   [12] STAS 3718-88 O el austenitic manganos turnat în piese. M rci i condi ii tehnice generale de 
calitate.   
   [13] Ordinul ministrului transporturilor, construc iilor i turismului nr. 1.013/2006 privind aprobarea 
Normei tehnice feroviare "Vehicule de cale ferat . Recondi ionarea prin sudare a subansamblurilor i 
pieselor componente ale vagoanelor de marf i c tori. Prescrip ii tehnice pentru execu ia opera iilor 
de sudare", publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 855 din 18 octombrie 2006.   
   [14] Ordinul ministrului transporturilor nr. 364/2008 privind aprobarea Normativului feroviar "Vehicule 
de cale ferat . Revizii i repara ii planificate", publicat în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 
291 i 291 bis din 15 aprilie 2008.   
   [15] STAS 9382/3-89 O eluri de cementare destinate fabric rii organelor de asamblare prin 
deformare plastic  la rece. M rci i condi ii tehnice de calitate.   
   [16] SR EN 10083-1:2007 O eluri pentru c lire i revenire. Partea 1. Condi ii tehnice generale de 
livrare.   
   [17] SR EN 10083-2+A1:2007 O eluri pentru c lire i revenire. Partea 2. Condi ii tehnice de livrare 
pentru o eluri nealiate.   
 

ANEXA Nr. 2 
la norma tehnic  feroviar    

 
FI  DE REGLAJ "F-s" 

(model)   
 
    Denumirea societ ii comerciale .............................................   
    Tipul amortizorului .........................................................   
    Lotul .........................   
    Seria .........................   
    Tipul i num rul vehiculului pe care se monteaz  ......................   
    Seria standului .......................................................   
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IMAGINE 

   
 
    Condi ii de încercare   
    Cursa pistonului s [mm]: ..................................   
    Tura ia de încercare r [rot/min]: .....................   
    Temperatura ambiant  t [°C]: ..................   
 

    

 Viteza maxim  a pistonului IPSILON = [PI • n • s] / 60 [m/s]: . . . . . . . . . . . . . 

  

 Caracteristica elastic  a bra ului: 

  - b [mm]:. . . . . . . . . . . .  

  - c [daN/mm]: . . . . . . . . . . . 

  

  Operator stand 

  Numele i prenumele . . . . . . . . . . . 

  Semn tura . . . . . . . . . Data . . . . . .  

 
 

ANEXA Nr. 3 
la norma tehnic  feroviar    

 
(informativ )   

 
VALOAREA TEORETIC  

a cotei "a" în func ie de înc rcarea "P" a unui boghiu corespunz toare 
valorilor tarei unor vagoane de marf  goale, cuprinse în 

intervalul (20-40) t   
 

(exemplu)   
 
    Datele de intrare pentru un vagon de marf  nou echipat cu boghiu Y25CsII (valori teoretice):   
   - tara cutiei vagonului: T = 20 [t];   
   - tara boghiului: T(b) = 4,85 [t];   
   - greutatea maselor nesuspendate ale unui boghiu (osia montat  + cutia de osie): G(nsb) aprox. 3 
[t];   
   - greutatea maselor suspendate pentru un boghiu: G(sb) = T(b) - T(nsb) = 4,85 - 3 = 1,85 [t];   
   - cota "a" la fabrica ie:   
 

   

 +5 

[mm];  60 

 -3 

 
   - flexibilitatea tuturor arcurilor exterioare ale unui boghiu: 3 [mm/t]   
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   - flexibilitatea tuturor arcurilor exterioare i interioare ale unui boghiu 1 [mm/t];   
   1. Calculul for ei "P" de înc rcare a unui boghiu:   
   a) calculul masei suspendate totale pentru un boghiu   
     
         T - 2G(nsb)   20 - 2 x 3   14 
G(sbt) = ||||||||||| = |||||||||| = || = 7 [t]; 
              2            2        2 
   
   b) calculul for ei de înc rcare a unui boghiu (sarcina de prob ) P   
 

P = G(sbt) - G(sb) = 7 - 1,85 = 5,15 [t].   
 
   2. Calculul cotei "a" pentru diferite tare ale vagonului   
    Valoarea de la fabrica ie a cotei   
 

   

 +5 

 "a" = 60 [mm] 

 -3 

 
    (corespunz toare unei tare a cutiei vagonului de 20 t) scade cu 1,5 mm pentru fiecare ton  de 
cre tere a tarei, pân  la intrarea în func iune a arcului interior al suspensiei boghiului, i cu 0,5 mm 
pentru fiecare ton  de cre tere a tarei vagonului dup  intrarea în func iune i a arcului interior.   
   3. Valorile din 0,5 în 0,5 tone pentru sarcina P de încercare a unui boghiu, respectiv din ton  în ton  
pentru tara vagonului, sunt date cu titlu de exemplu în tabelul 3 de mai jos.   
   4. Pentru calculul valorilor cotei "a" la ie irea din repara ie trebuie s  se in  seama de toleran a de 
8% admis  pentru flexibilitatea arcurilor refolosite (recondi ionate).   
 

Tabelul nr. 3*)    
       
   *) Tabelul nr. 3 este reprodus în facsimil.   
 

                        

 
Valoarea tarei 
vagonului T[t] 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 

 

Valoarea for ei de 
înc rcare a unui 

boghiu P[t] 
5,15 5,65 6,15 6,65 7,15 7,65 8,15 8,65 9,15 9,65 10,15 10,65 11,15 11,65 12,15 12,65 13,15 13,65 14,15 14,65 15,15 

 Valoarea 
cotei "a" 

[mm] 

la 
fabrica ie 

+5 
60 -

3 

+5 
58,5 
-3 

+5 
57 -

3 

+5 
55,5 
-3 

+5 
54 -

3 

+5 
52,5 
-3 

+5 
51 -

3 

+5 
50,5 
-3 

+7 
50 -

5 

+7 
49,5 
-5 

+7 49 
-5 

+7 
48,5 -

5 

+7 48 
-5 

+7 
47,5 -

5 

+7 47 
-5 

+7 
46,5 -

5 

+7 46 
-5 

+7 
45,5 -

5 

+7 45 
-5 

+7 
44,5 -

5 

+7 44 
-5 

 

la ie irea 
din 

repara ie 

+5 
60 -

6 

+5 
58,5 
-6 

+5 
57 -

6 

+5 
55,5 
-6 

+5 
54 -

6 

+5 
53,5 
-6 

+5 
51 -

6 

+5 
50,5 
-6 

+7 
51 -
10 

+7 
49,5 
-10 

+7 49 
-5 

+7 
48,5 -

10 

+7 48 
-10 

+7 
47,5 -

10 

+7 47 
-10 

+7 
46,5 -

10 

+7 46 
-10 

+7 
45,5 -

10 

+7 45 
-10 

+7 
44,5 -

10 

+7 44 
-10 

 
 


