Ministerul Transporturilor si Infrastructurii - Ordin nr. 332/2009 din 25 martie 2009

Ordinul nr. 332/2009 privind aprobarea Normei tehnice feroviare Vehicule
de cale ferata. Prescriptii tehnice pentru revizia gi repararea
amortizoarelor

in vigoare de la 21 mai 2009

Publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 259 din 21 aprilie 2009. Nu exista modificéri pana la 18 iulie
2014.

Avéand n vedere prevederile art. 3 alin. (2) din anexa nr. 2 "Regulament de organizare gi funcfionare
al Organismului Notificat Feroviar Roman" la anexa nr. 1 "Regulamentul de organizare si funcfionare a
Autoritdtfii Feroviare Roméane - AFER", aprobat prin Hotdrarea Guvernului nr. 626/1998, cu modificarile
si completdrile ulterioare,

in temeiul art. 5 alin. (4) din Hotararea Guvernului nr. 76/2009 privind organizarea si funcfionarea
Ministerului Transporturilor si Infrastructurii, cu modificérile ulterioare,

ministrul transporturilor si infrastructurii emite urmatorul ordin:

Art. 1. - Se aproba Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata. Prescripiii tehnice pentru
revizia i repararea amortizoarelor"”, prevazuta in anexa ce face parte integranta din prezentul ordin.

Art. 2. - Prevederile normei tehnice feroviare prevazute la art. 1 se aplica de catre operatorii de
transport feroviar si detinatorii vehiculelor feroviare la intocmirea caietelor de sarcini pentru licitarea
serviciului de revizii si reparatii planificate ale vehiculelor feroviare de catre operatorii economici
autorizati ca furnizori feroviari la efectuarea reviziei si reparatiei amortizoarelor, precum si la
intocmirea documentatiei tehnice pentru revizia si repararea amortizoarelor si de catre Autoritatea
Feroviara Romana - AFER 1in activitatle de avizare a documentatiei tehnice de
omologare/certificare/agrementare tehnica feroviara si de inspectie tehnica a vehiculelor feroviare
echipate cu amortizoare de vibratii.

Art. 3. - Prezentul ordin se publica in Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, si intra in vigoare n
termen de 30 de zile de la data publicarii.

Ministrul transporturilor si infrastructurii,

Radu Mircea Berceanu

Bucuresti, 25 martie 2009.
Nr. 332.



ANEXA

Ministerul Transporturilor si Infrastructurii - Norma tehnica din 25 martie 2009

Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata. Prescriptii tehnice
pentru revizia si repararea amortizoarelor” - cod NTF 81-007:2009 - din
25.03.2009

in vigoare de la 21 mai 2009

Publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 259 din 21 aprilie 2009. Nu exista modificéri pana la 18 iulie
2014.

Preambul

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste prescripfile tehnice minimale necesare reviziei i
repardrii amortizoarelor hidraulice si cu fricfiune ce echipeaza vehiculele feroviare.

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplicd de catre operatorii de transport feroviar
definatori de vehicule feroviare la intocmirea caietelor de sarcini Tn cadrul procedurilor de achizifii
publice ale serviciilor de revizii si reparafii ale vehiculelor feroviare, precum gi de catre furnizorii
feroviari autorizafi, pentru intocmirea specificafiilor tehnice si a instrucfiunilor de lucru in baza carora
efectueaza serviciile de revizii gi reparafii ale amortizoarelor.

Lucrdrile ce trebuie efectuate la reviziile si reparatiile amortizoarelor se stabilesc in functie de tipul
reviziei/reparafiei planificate a vehiculului feroviar si fac obiectul documentafiilor tehnice ce confin
prescriptiile de revizie/reparatie a vehiculului.

La elaborarea prezentei norme tehnice feroviare s-a finut seama de prevederile documentelor de
referinfd mentionate in anexa nr. 1 la prezenta norma tehnica feroviara, precum si de documentatia de
fabricafie si de specificaiile tehnice ale principalilor producatori de amortizoare.

Cifrele din parantezele drepte din cuprinsul normei tehnice feroviare indicd numerele documentelor
de referintd mentionate in anexa nr. 1 la prezenta normd tehnica feroviara.

1. Generalitatj
Obiect

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste prescriptile tehnice minimale necesare reviziei si
repararii amortizoarelor hidraulice si cu frictiune din componenta suspensiilor vehiculelor feroviare.
Prescriptiile tehnice mentionate mai sus includ lucrarile minime obligatorii care trebuie efectuate la
amortizoare, precum si criteriile de acceptare, in functfie de tipul reviziei/reparatfiei la care este supus
vehiculul feroviar.

Domeniul de aplicare

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplica de catre operatorii de transport feroviar
detinatori de vehicule feroviare la Tntocmirea caietelor de sarcini in cadrul procedurilor de achizitii
publice ale serviciilor de revizii si reparatii ale vehiculelor feroviare, precum si de catre furnizorii
feroviari, autorizati conform [1], pentru intocmirea specificatiilor tehnice si a instructiunilor de lucru in
baza carora efectueaza serviciile de revizii si reparatii ale amortizoarelor.

Specificatjile tehnice si caietele de sarcini pentru revizia si repararea amortizoarelor, dupa avizarea
de catre beneficiarii finali si Autoritatea Feroviara Roméana - AFER, vor constitui parte componenta a
documentatiei tehnice de reparatie a vehiculelor feroviare pe care se monteaza amortizoarele.

Alegerea intre repararea amortizoarelor sau inlocuirea acestora cu altele noi similare revine
beneficiarilor finali si definatorilor de vehicule feroviare, Tn funciie de condifile de exploatare a
vehiculelor, de vitezele de circulatie si costurile de achizifie ale amortizoarelor noi sau reparate.

Scop

Asigurarea caracteristicilor si parametrilor de confort si a calita{ii de mers a vehiculelor feroviare pe

care se monteaza amortizoarele revizuite si reparate.
Clasa de risc

Reviziile si reparatiile planificate ale amortizoarelor sunt servicii feroviare critice care se incadreaza

in clasa de risc 1A, conform [1].
Conditii generale

Avandu-se Tn vedere ca prezentele prescriptii tehnice coniin cerinfele minimale referitoare la revizia

si repararea amortizoarelor, pentru punerea lor in aplicare este necesara elaborarea de catre fiecare



furnizor al serviciilor de revizie si reparare a documentelor tehnice de executie a serviciului (specificatji
tehnice, instructiuni de lucru, tehnologii etc.).

Revizia si repararea amortizoarelor se efectueaza numai in unitati autorizate ca furnizori feroviari,
serviciul de reparatie trebuind sa fie omologat/certificat, in conformitate cu prevederile din [1].

2. Définitji

a) amortizor - dispozitiv special care limiteaza amplitudinile vibratiilor si ale oscilatiilor vehiculului
feroviar sau ale partilor sale componente;

NOTA 1: Dupa principiul de functionare, amortizoarele de vibratii se clasifica in amortizoare
hidraulice la care fortele rezistente sunt for{e de frecare vascoasa, fiind dependente de viteza, si in
amortizoare cu fricfiune la care fortele rezistente sunt forte de frecare uscata.

NOTA 2: In prezenta normé tehnica feroviara, termenul dispozitiv se refera la amortizor.

b) mentenanta - ansamblul tuturor actiunilor tehnice si administrative, inclusiv cele de supervizare,
destinate mentinerii sau reintegrarii unui produs intr-o stare ce permite sa indeplineasca funciiile
cerute [2];

c) mentenanta preventiva - mentenanfa efectuata la intervale predeterminate sau potrivit cu criteriile
prescrise, destinata sa reduca probabilitatea unui defect ori deteriorarea functionarii unei entitati
(produs) [2];

NOTA: In prezenta norm& tehnicd feroviard, termenul mentenantd preventiva se referd la
revizia/reparatia planificata.

d) mentenanta corectiva - mentenanfa rezultata in urma recunoasterii unui defect si intentia de a
pune produsul ntr-o stare din care poate Tndeplini functia ceruta [2];

NOTA: Tn prezenta normé tehnica feroviard, termenul mentenantd corectivd se refera la reparatia
accidentala.

e) revizie tehnica - evaluare a conformitatii, prin observare si judecare, insotita de masurare,
verificare sau incercare, urmata, cand este cazul, de masuri corective (reparatie) pentru restabilirea
starii de functionare;

f) reparare - intreaga activitate necesara punerii in stare de functionare a amortizorului Tn urma unei
defectari;

g) diagrama de reglaj F-s - dependenta dintre forta de amortizare si cursa de incercare, pentru o
anumita viteza de Tncercare;

NOTA: Influenta vitezei pentru amortizoarele cu frictiune este nesemnificativa.

h) caracteristica de amortizare F-v - dependenta dintre for{a de amortizare si viteza pistonului;

1) durata medie de viata - intervalul de timp Tn care amortizorul Tsi indeplineste rolul sau functional la
parametrii tehnici cerufi de proiectantul de produs;

J) fisa de reglaj - distribufia valorilor fortelor trasate fata de linia de zero, Tmpreuna cu caracteristicile
de reglaj ale standului folosit;

k) cursa de incercare s - cursa de incercare pe stand a pistonului amortizorului, care este mai mica
sau egala cu valoarea cursei nominale;

) ciclu functional - o cursa de destindere si una de comprimare succesive;

m) cursa de destindere - secventa Tn care pistonul se deplaseaza Tn sensul maririi lungimii
amortizorului;

n) cursa de comprimare - secvenfa Tn care pistonul se deplaseaza in sensul micsorarii lungimii
amortizorului;

o) forfa de amortizare la destindere F(d) - rezistenia care ia nastere in amortizor la cursa de
destindere;

p) forta de amortizare la comprimare F(c) - rezisten{a care ia nastere in amortizor la cursa de
comprimare;

) viteza critica v(n) - viteza pistonului la care se deschide dispozitivul de protectie la suprasarcina a
amortizorului hidraulic;

r) prescriptie tehnica - norma scrisa privind condifiile tehnice care trebuie respectate la proiectarea,
executarea si intretinerea unei instalatii, a unei masini sau a unui mecanism;

s) documentatie tehnica - desenele si documentele scrise care, independent sau Tmpreuna,
determina componenta si constructia produsului si cuprind, dupa caz, datele de studiu si proiectare,
executie, verificare, recepfie, exploatare, intretinere sau de certificare, de propaganda tehnica si
comerciala a acestuia;

t) detinator de vehicul feroviar - entitate care exploateaza economic intr-o maniera durabila un
vehicul feroviar, ca mijloc de transport, fie ca este proprietarul vehiculului, fie ca are drept de folosinta
asupra lui (imputernicit);



u) beneficiar final - detinator al unui vehicul feroviar care stabileste modalitatile de introducere in
revizie/reparafie a vehiculului feroviar, precum si predarea si constatarea starii tehnice, la terminarea
lucrarilor de revizie/reparatie;

v) trasabilitate - abilitatea de a reconstrui istoricul, aplicarea sau localizarea a ceea ce este luat in
considerare [8].

NOTA: Atunci cand este luat in considerare un produs, trasabilitatea se poate referi la:

originea materialelor si componentelor;

istoricul procesarii;

distributia si localizarea produsului dupa livrare.

Revizia tehnica periodica planificatd a amortizoarelor are un rol preventiv si consta in efectuarea
unor interventii/reparatii in funcfie de starea tehnica a amortizoarelor si a perioadelor de exploatare a
vehiculelor feroviare pe care sunt montate, in societafi comerciale cu activitate specifica, 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 functionare a amortizoarelor hidraulice bitubulare este acelasi, indiferent de
particularitatile lor constructive.

Oricare ar fi solufia constructiva adoptata pentru amortizoarele hidraulice, in principiu, acestea se
compun din urmatoarele elemente reprezentate in figura 1:

1 - tub rezervor asamblat;

2 - ansamblu supapa inferioara;

3 - cilindru de lucru;

4 - ansamblu piston cu tij3;

5 - ansamblu ghidaj;

6 - capac superior cu manta de protecfie;

7 - dispozitiv de etansare-ghidare tija;

8 - burduf de cauciuc pentru protectia tijei pistonului;

9 - supapa de admisie;

10 - supapa de comprimare;

11 - supapa de comunicare;

12 - supapa de destindere;

13, 14 - sistem superior si inferior de prindere.
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Figura 1*) - Schema de principiu a unui amortizor
hidraulic

*) Figura 1 este reprodusa n facsimil.

NOTA: Tn functie de tipul constructiv al amortizorului, unele elemente reprezentate in figura 1 pot
lipsi sau pot fi completate cu altele (de exemplu: supape, burduf de cauciuc).

4. Prescriptii privind verificarea starii tehnice a amortizoarelor hidraulice
Programul de revizii/reparatji

Verificarea starii tehnice a amortizoarelor hidraulice se face cu ocazia reviziilor tehnice planificate
ale vehiculelor feroviare, stabilite prin normativul de revizii si reparatii Tn vigoare [14].

In vederea optimizarii programelor de mentenanta preventiva si reducerii mentenantei corective,
trebuie sa existe o corelare a timpilor normati dintre doua revizii tehnice planificate cu ridicarea de pe
boghiuri a vagoanelor si timpii/numarul de km prevazuti de proiectanti amortizoarelor intre doua
reparafii cu demontarea amortizoarelor.

La achizitionarea unui amortizor, trebuie sa se solicite furnizorului ca documentafia tehnica sa
con{ina date concrete referitoare la instructiunile de exploatare, intrefinere si reparatii, din care sa
rezulte informatfii ca: intervalul dintre doua revizii/reparaiii planificate, lucrarile minime obligatorii ce
trebuie efectuate la fiecare revizie/reparatie planificata, lucrarile ce pot fi facute in atelierul
beneficiarului si lucrari ce nu pot fi facute decéat in atelierele furnizorului, diagrama de reglaj etalon si
modelele diagramelor folosite la diagnosticare, durata medie de viata, tipul de ulei de amortizor folosit
la ridicarea diagramei etalon si variante de Tnlocuire a acestuia, durata medie de viata a elementelor
componente din cauciuc, lista pieselor de schimb incluzand si piesele de uzura si a eventualilor
furnizori etc.



Orice amortizor trebuie sa aibd marcat pe eticheta de identificare, sub caracteristicile sale, anul
ultimei reparatii cu demontare si intreprinderea reparatoare.

Amortizoarele sunt prin conceptie produse reparabile numai prin Tnlocuirea pieselor de uzura cu
piese originale sau piese asimilate, care respectd documentatia constructiva de baza, omologate
conform prevederilor din [1]. Lista pieselor de uzura trebuie sa se regaseasca in documentatia tehnica
a amortizoarelor.

Succesiunea operatiilor de verificare tehnica
Verificarea aspectului exterior al amortizoarelor, Thaintea demontarii de pe vehicul, urmarindu-
se:

existenta scurgerilor de ulei;

starea prinderilor;

prezenta deteriorarilor pe piesele exterioare.

Demontarea de pe vehicul

Curatarea mecanica exterioara si spalarea exterioara cu apa si detergentj

Introducerea Tn atelier a amortizoarelor demontate de pe vehicul

Verificarea amortizoarelor, urmarindu-se existenta scurgerilor de ulei, fixarea mantalei de
protectie pe capacul superior, starea capetelor de prindere (elementele de prindere din cauciuc)

in situatia in care se constatd scurgeri de ulei, se investigheazd provenienta acestora, care se
poate datora:

a) pierderilor prin sistemul de etansare (uleiul este prezent pe toata lungimea tubului rezervor);

b) pierderilor prin sistemul de imbinare sudata dintre tubul rezervor si prinderea inferioara.

In situatia constatarii pierderilor de ulei, amortizorul se demonteaza fard a mai face verificarea
prealabila a functionarii si nici ridicarea diagramei de regla,.

in situatia n care elementele de prindere sunt uzate sau deteriorate, verificarea functionarii
si ridicarea diagramei de reglaj se efectueaza dupa Tnlocuirea elementelor necorespunzatoare.

De regula amortizoarele hidraulice au doua tipuri de elemente de prindere:

cu tampon de cauciuc;

cu bucsa elastica.

Tn cazul bucselor elastice, acestea se inlocuiesc daca uzura uniforma sau ovalizarea diametrului
interior al bucsei interioare este mai mare de 0,5 mm.

Imperecherea bucsei elastice cu bulonul de fixare se face astfel incat jocul radial maxim si jocul
axial maxim sa nu depaseasca 0,2 mm.

De asemenea, bucsa de cauciuc se Tnlocuieste daca are deformatii permanente sau este deplasata
fata de bucsele metalice.

Tamponul de cauciuc se Tnlocuieste daca este rupt, imbatranit sau prezinta deformatii permanente.

in situatia Tn care cordoanele de sudura care fixeaza tubul rezervor de prinderea inferioara
(capac bucsa inferioara) sunt deteriorate, ansamblul tub rezervor-prindere se Tnlocuieste inainte de a
face verificarea functionarii amortizorului.
Verificarea functionarii amortizoarelor

Verificarea functionarii amortizoarelor consta in verificarea rotatiei tijei pistonului, verificarea
translafiei tijei pistonului si in ridicarea diagramei de reglaj.

Ridicarea diagramei de reglaj a amortizoarelor se face pe stand, ulterior verificarii rotatiei si
translatiei tijei pistonului si numai daca rezultatele celor doua verificari au fost corespunzatoare. in
situatia Tn care rezultatul uneia sau ambelor verificari nu indica functionarea corecta a amortizorului,
acesta se demonteaza si se repara fara a se mai face ridicarea prealabila a diagramei de regla;.

Verificarea rotatiei tijei pistonului

Tubul rezervor fiind fixat Tn menghina, tija pistonului Tmpreuna cu ansamblul prindere superioara
trebuie sa se poata roti manual 360°, usor, fara sa opuna rezistenta, fara blocaje, indiferent de pozitia
pistonului Tn cilindru.

Verificarea translafiei tijei pistonului se poate face:

fie prin tragerea si Tmpingerea rapida a tijei pistonului manual, amortizorul trebuind sa opuna
rezistenta puternica; rezistenta redusa sau lipsa totala a acesteia este indiciu al lipsei uleiului sau al
functionarii incorecte a supapelor;

Daca amortizorul a stat Tn pozitie orizontala, pot aparea pierderi temporare ale rezistentei acestuia,
ca urmare a faptului ca o parte din lichid s-a scurs prin supape in tubul rezervor; in aceasta situatie,
amortizorul trebuie comprimat si destins de cateva ori pe intreaga lungime a cursei, iar daca nu este
defect Tsi va recapata rezistenta initiala.

fie pe standul pe care se ridica diagrama de reglaj, in timpul celor 8-10 cicluri de functionare, care
se fac anterior ridicarii diagramei de reglaj.



Odata cu verificarea translatiei tijei pistonului, se verifica existenta eventualelor urme de frecare
intre mantaua de protectie si tubul rezervor.

In situatia in care la cel putin una dintre aceste verificiri amortizorul nu corespunde, amortizorul se
introduce in atelier si se repara.

Ridicarea diagramei de reglaj si criterii de acceptare
Ridicarea diagramei de reglaj

Daca amortizorul a corespuns verificarilor de la pct. 4.2.5 si 4.2.6, se ridica pe stand diagrama de
reglaj forta - deplasare "F-s".

Cu ajutorul diagramei de reglaj se poate stabili starea tehnica funcfionala a oricarui amortizor,
determinandu-se in prealabil dependenta dintre diferitele forme ale diagramei si starile tehnice
functionale.

Orientativ, forma diagramei de reglaj F-s este prezentata in figura 2, curba 1. Fata de aceasta curba
se admit abateri care urmaresc Tndeaproape conturul curbei etalon. Amortizorul se considera
necorespunzator daca deformarea diagramei duce la o micsorare importanta a suprafetei Inchise de
ea, de genul prezentat de curba 3, cu excepiia zonei de trecere de la destindere la compresiune si
invers.

Modelul fisei de reglaj este prezentat in anexa nr. 2.
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Figura 2*) - Diagrama de reglaj (model)
*) Figura 2 este reprodusa n facsimil.

Valorile fortelor de amortizare efective citite pe stand trebuie sa se incadreze in imprastierea fata de
valoarea nominala corespunzatoare reparatiei, data de proiectant in documentatia tehnica.

In situatia In care diagrama este corespunzéatoare din punctul de vedere al valorilor si al formei si
daca din datele furnizate de documentatia tehnica rezulta ca amortizorul se Tncadreaza in numarul de
km/ani in care poate functiona fara demontare, amortizorul poate fi montat din nou pe vagon.

La ridicarea diagramei de reglaj se respecta minimum urmatoarele reguli:

a) ridicarea diagramei se face pe un stand dinamometric atestat, conform reglementarilor in vigoare,
folosindu-se dispozitive de prindere cu jocuri minime, pentru a nu determina deteriorarea alurii
diagramei; dispozitivele de prindere sunt specifice fiecarui tip de amortizor;

Jocurile mari existente in sistemele de prindere de pe stand si uzura si elasticitatea elementelor de
cauciuc ale prinderilor pot determina deformarea diagramei de reglaj de maniera prezentata in figurile
8si9;

b) temperatura mediului ambiant indicata de proiectant in documentatia tehnica. Pentru stabilirea
temperaturii de incercare si pentru conditile de aclimatizare a amortizoarelor nhainte de incercare se
recomanda prevederile din [11];

c) amortizoarele se testeaza Tn pozitie verticala, cu tija in sus;

d) standul trebuie sa permita miscarea celor doua articulatii in acelasi plan, pentru a se evita
frecarile parazite;

e) masurarea forfelor sa poata fi facuta mecanic, electric sau hidraulic;

f) efectuarea a 8-10 cicluri functionale Tnainte de trasarea diagramei F-s la viteza de incercare
stabilita in planul de control din documentatia tehnica a amortizorului. Viteza de Tncercare trebuie sa



corespunda vitezei medii de functionare a pistonului pentru amortizoarele fara protectie interioara la
suprasarcina si vitezei critice Vn pentru amortizoarele cu dispozitive de protectie la suprasarcina.
Odata cu ridicarea diagramei de reglaj se urmaresc si eventuala aparitie a scurgerilor de ulei,
precum si existenta unor zgomote functionale anormale, altele decat cele legate de fluajul uleiului.
Criterii de acceptare
a) Criteriile de acceptare pentru amortizoarele hidraulice ce echipeaza vagoanele de calatori
Pe baza datelor rezultate din forma diagramei de reglaj si a marimii for{elor de amortizare se ia
decizia repararii amortizoarelor Tn urmatoarele situatii:
in cazul scaderii fortelor de amortizare cu mai mult de 20% fa{a de valoarea nominala indicata in
documentatfia tehnica constructiva a amortizorului;
la deformari anormale ale diagramei.
b) Criterii de acceptare pentru amortizoarele hidraulice ce echipeaza locomotivele:
scaderea forfelor de amortizare cu mai mult de 10% fatd de valorile nominale indicate in
documentatfia tehnica constructiva a amortizorului;
deformari anormale ale diagramei.
Valorile fortelor de amortizare ale amortizoarelor hidraulice, ce echipeaza locomotivele diesel-
electrice de 5.100 KW, 3.400 KW si locomotiva diesel-hidraulica de 1.250 CP, sunt stabilite in [5], [6].
Defectele posibile ale amortizoarelor hidraulice
Stabilitatea Tn timp a capacita{ii de amortizare a amortizoarelor hidraulice depinde de o serie de
factori, precum: rezistenta la uzura a sistemului de etansare al tijei pistonului, rezisten{a la oboseala a
elementelor elastice ale supapelor, rezistenta la uzura a suprafetelor mobile, stabilitatea in timp a
viscozitafji lichidului din amortizor.
Uzura inelului de etansare si a ghidajului
Uzura inelului de etansare si a ghidajului produce unul dintre cele mai des intalnite defecte ale
amortizoarelor, si anume scurgerile de lichid.
in figura 3 este prezentata influenta volumului de lichid asupra formei diagramei de reglaj. O
pierdere mica de lichid nu are o influenta sesizabila asupra diagramei de functionare. O deformare
vizibila a diagramei de functionare se obfine in cazul unei pierderi mai insemnate de lichid, de
aproximativ 20-30%. O pierdere de lichid de circa 40-60% din volumul nominal produce o deformare
totala a diagramei de reglaj si 0 micsorare de pana la 90% din valoarea initiala a forfei maxime de
amortizare. De asemenea, daca uleiul din amortizor este n cantitate insuficienta, Tn cilindrul de lucru
apar portiuni fara lichid. La trecerea prin aceste portiuni, pistonul se va lovi de lichid, functionarea
amortizorului fiind dura (portiunea b din figura 3).
NOTA: Si existenta unei cantitati de ulei mai mari decat cea prevazuta este nefavorabild, deoarece
influenfeaza negativ perna de aer din partea tubului rezervor.
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Figura 3*) - Influenta volumului de lichid asupra diagramei de reglaj

Emulsionarea lichidului din amortizor (formarea spumei)

Emulsionarea lichidului din amortizor se datoreaza lipsei ori deteriorarii dispozitivelor antispuma
(calmatoare) sau unei cantitati prea mici de ulei.

Formarea spumei este insotita de o pierdere de lucru mecanic, reprezentata n figura 4 prin
suprafetele hasurate. Datorita spumei, nu se produce amortizarea imediat dupa schimbarea cursei de
destindere Tn comprimare si invers, ci doar dupa un anumit timp, efectul de amortizare Tncepand prin
soc. Indiferent de existenta dispozitivelor antispuma, Tn cazul pierderii de ulei apare fenomenul de
formare a spumei.
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Figura 4*) - Influenta formarii spumei asupra diagramei de reglaj

Imbatranirea uleiului din amortizor
Imbétranirea uleiului din amortizor se manifesta prin cresterea viscozitatii si aparitia unor impuritati.
Scaderea viscozitatii uleiului determina la aceeasi cursa "s" a pistonului scaderea fortei de
amortizare atat la comprimare, cét si la destindere.

Aparitia impuritafilor, rezultate, de regula, din procesul de uzura a pieselor aflate in miscare relativa,
poate duce la patrunderea lor in zona de asezare a supapelor, provocand o scurgere mai intensa a
lichidului din cilindru Tn tubul rezervor si din partea superioara in cea inferioara a cilindrului de lucru,
avand ca rezultat reducerea fortei de amortizare. Diagramele, chiar pentru un scurt timp de
functionare a amortizorului, nu mai urmeaza acelasi traseu (figura 5).

Cresterea viscozitafii uleiului determina la aceeasi cursa "s" a pistonului cresterea fortei de
amortizare atat la comprimare, cét si la destindere.
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Figura 5*) - Influenta prezentei impuritailor din ulei asupra diagramei
de reglaj

*) Figurile 3-5 sunt reproduse n facsimil.

Reglajul necorespunzator al arcurilor supapelor

Reglajul necorespunzator al arcurilor supapelor determina deformarea diagramei de regla;.

In figura 6, portiunea a a diagramei de reglaj este un indiciu al reglajului necorespunzator al arcului
supapei de comunicare; acesta fiind prea comprimat, opune rezistenfa mare pe ultima porfiune a
cursei de comprimare, cand, datorita cresterii cantitafii de ulei si rezistentei crescute a arcului, supapa
de comprimare nu mai permite trecerea lichidului; uleiul TntAmpinand rezistenta marita a supapei de
comunicare, are loc cresterea for{ei de amortizare la sfarsitul cursei de comprimare.

Portiunea d a diagramei indica un reglaj necorespunzator al supapei de destindere, arcul acesteia
fiind prea comprimat.

Porfiunea b a diagramei din figura 6 indica si existenta unor zone fara lichid (la cursa de destindere)
datorate unei cantitati de lichid mai mici decét cea necesara, iar portiunea c indica existenfa spumei in
lichid.
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Figura 6*) - Influenta reglarii supapelor de admisie si comunicare
si a cantitatii de ulei asupra diagramei de reglaj

in figura 7, forma diagramei de reglaj indica reglarea necorespunzatoare a arcului supapei de
admisie (arc prea comprimat), fapt ce produce dificultafi de recuperare a lichidului din tubul rezervor,
care se manifesta la Tnceputul cursei de comprimare (zona a).
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Figura 7*) - Influenta arcului supapei de admisie asupra diagramei
de reglaj

*) Figurile 6 si 7 sunt reproduse n facsimil.

Reducerea eficacitatii de amortizare

Eficacitatea de amortizare se reduce datorita:

cresterii jocurilor Tn amortizor, ca urmare a:
= uzurii cilindrului de lucru pe suprafata de contact cu pistonul;
= uzurii segmentului pistonului;
= uzurii tijei pistonului si a ghidajului tijei;

defectarii supapelor amortizorului, ca urmare a tasarii arcurilor si deteriorarii suprafetelor de

asezare a supapelor;

Tmbatranirii uleiului $i a contaminarii cu impuritafi.

Folosirea unor amortizoare uzate sau cu eficacitate micsorata poate influenta negativ confortul
calatorilor. Vibratiile cu frecventa inalta neamortizate datorita prezentei amortizoarelor ineficace au ca
efecte principale negative uzura excesiva a suprafetei de rulare a roiji, franare insuficienta si inegala,
deteriorarea rapida a arcurilor suspensiei, uzura prematura a rulmentilor din cutia de osie.

Scurgeri de ulei

Scurgerile de ulei se datoreaza:

uzurii inelului de etansare montat in ghidaj si a ghidajului pe suprafata activa; deteriorarea inelului
de etansare se produce atat datorita frecarii pe tija pistonului, cat si datorita intaririi cauciucului la
temperaturi mari, fenomen ce poate aparea in special la functionarea amortizorului in anotimpul cald;

uzurii sau deformarii garniturii de etansare a tubului rezervor;

existentei unor pori Tn cordonul de sudura dintre tubul rezervor si capacul inferior.

Batai

Bataile in amortizoare se datoreaza:

cantitaii insuficiente de ulei de amortizor;

fixarii necorespunzatoare Tn ansamblul suspensiei sau deteriorarii bucselor de cauciuc de la
capetele de fixare.

Principalele defecte ce pot aparea la amortizoarele hidraulice, precum si modul de remediere a
acestora sunt prezentate n tabelul nr. 1.
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Forma

ch: Defect diagramei Cauza posibila Mod de remediere
) de reglaj
1.]|Scurgeri de ulei | Fig. 3 Sistemul de etansare al tijei Inlocuirea pieselor respective si

uzat Tija pistonului uzata
Garnitura de etansare a
tubului rezervor uzata sau
deformata

completarea cantitatji de ulei
conform instructiunilor de
exploatare

2.|Pierderea Fig. 4, fig. | Formarea spumei in ulei Introducerea de dispozitive
eficacitatii de 6 Cantitate de ulei mai mica antispuma Se completeaza
amortizare la decat cea necesara Supapele | cantitatea de ulei conform
Tnceputul cursei de admisie sau comunicare nu | instructiunilor de exploatare. Se
de destindere sunt etanse. verifica suprafetele de agsezare
sau de ale supapelor si scaunele
comprimare supapelor respective; se

remediaza sau se Tnlocuiesc.
3.|Curbele Fig. 5 Tmbatranirea uleiului din Se Tnlocuieste uleiul.
diagramei nu amortizor (existenta
urmaresc acelasi impuritatilor Tn ulei)
traseu.

4.|Forta de Fig. 6 Arcul supapei de comunicare | Se Tnlocuieste arcul sau se
rezistenta la este prea rigid sau prea micsoreaza precomprimarea. Se
sfarsitul cursei comprimat. Existenta unei verifica cantitatea de ulei.
de comprimare cantitati de ulei mai mare
este prea mare. decat cea necesara

5.|Diagrama de Fig. 5 Supapele de destindere sau Se demonteaza supapele, se
functionare mai comprimare nu sunt etanse ca | spald elementele componente;
mica decat urmare a murdaririi sau se Tnlocuiesc elementele defecte
diagrama-etalon distrugerii elementelor sau distruse. Idem. Se

componente. Supapele de Tnlocuiesc pistonul si/sau
admisie sau de comunicare nu | cilindrul. Se Tnlocuiesc pistonul
sunt etansge. Jocuri prea mari: | si ghidajul.

- Intre piston si cilindru; sau -

Tntre tija pistonului si ghidajul

acestuia.

6. | Dificultati de Fig. 7 Arcul supapei de admisie este | Se Tnlocuieste arcul sau se
recuperare a prea rigid sau prea comprimat. | micsoreaza precomprimarea.
lichidului din
camerade
compensare

7. Lovituri in timpul | Fig. 3b Cantitate insuficienta de ulei Se completeaza cantitatea de
functionarii Fig. 6b Griparea sau vibrarea ulei conform instructiunilor de

supapelor de admisie ori de exploatare. Se verifica

comunicare elementele componente ale
supapelor; se Tnlocuiesc piesele
defecte.

8.|Forta de Fig. 10, Griparea tijei pistonului in Se verifica piesele in contact
destindere si fig. 11 ghidaj la capatul cursei. reciproc (tija piston-ghidaj,
comprimare urca Pistonul se blocheaza la o piston-cilindru), Tnlocuindu-se
abrupt la o extremitate a cilindrului. ceea ce nu este corespunzator.
extremitate.

9.|Uzura Fig. 8 Fig. |Jocurile mari ale elementelor | Se Tnlocuiesc elementele
elementelorde |9 de prindere de pe standul de | necorespunzatoare ale
prindere proba sau ale prinderilor prinderilor. Se Tnlocuiesc

amortizoarelor Uzura sau elementele de cauciuc.
elasticitatea mare a
elementelor de cauciuc ale
prinderilor
Desiindere F.n'“_
A
/)
i o g :
o —1 Gursa
I
b i J
L
P g
Coamprimang
IMAGINE
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Figura 8*) - Influenta jocurilor din elementele de prindere ale
standului asupra diagramei de reglaj
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Figura 9*) - Influenta uzurii si a elasticitatii elementelor de cauciuc
ale prinderilor asupra diagramei de reglaj
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Figura 10*) - Influenta griparii si blocarii pistonului asupra diagramei
de reglaj
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Figura 11*) - Influenta griparii si blocarii pistonului asupra
diagramei de reglaj

*) Figurile 8-11 sunt reproduse n facsimil.

5. Prescripiii pentru repararea amortizoarelor hidraulice
In situatia Tn care se constata ca amortizoarele nu mai realizeaza diagrama de regla]

corespunzatoare tipului de amortizor si foriele de destindere si comprimare nu se Tncadreaza n
limitele fortelor admise, se procedeaza la demontarea amortizoarelor, verificarea tuturor pieselor

componente si la remedierea defectiunilor constatate.
Cu ocazia reparatjei, se Tnlocuiesc obligatoriu inelul de etansare montat pe tija pistonului, deasupra

ghidajului si segmentul montat pe piston.
Tot cu aceasta ocazie se inlocuieste integral uleiul din amortizor.
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La manipularea uleiului se vor lua masuri pentru prevenirea Tmbolnavirilor cutanate, pentru
recuperarea produsului care nu se refoloseste, pentru evitarea poluarii mediului Tnconjurator.

Tabelul 1 prezinta si indicatii de remediere a unora dintre defectiunile tipice ale amortizoarelor
hidraulice telescopice.

Demontarea si montarea amortizoarelor in vederea repararii

Amortizorul demontat de pe vehicul trebuie curatat, spalat si sters sau uscat cu aer Tnainte de
demontarea in piese componente.

Demontarea Tn piese componente si montarea trebuie facute numai in conditii de deplina curatenie,
ntr-un mediu fara praf.

In general, se recomanda urméatoarea ordine a operatiilor pentru demontarea amortizoarelor,
tindndu-se Tnsa cont de particularitafile constructive ale fiecarui tip Tn parte:

fixarea capatului inferior al amortizorului Tn menghina;

deplasarea pistonului in pozitia superioara a cilindrului de lucru;

demontarea piulifei tubului rezervor cu ajutorul unei chei speciale, in functie de tipul amortizorului;
pentru amortizoarele la care tubul (mantaua) de protectie nu permite introducerea cheii speciale, se va
Tnlatura Tnainte tubul de protecie;

scoaterea pistonului din cilindrul de lucru prin migcari transversale usoare, avandu-se grija sa nu se
deterioreze suprafata de lucru a tijei pistonului, a pistonului si a cilindrului de lucru;

scoaterea cilindrului de lucru din tubul rezervor si scurgerea completa a uleiului din ambele tuburi;

fixarea Tn menghina a capatului superior al tijei amortizorului, desurubarea piulitei pistonului,
demontandu-se pistonul si piesele componente ale supapelor de comunicare si de destindere,
ghidajul si sistemul de etansare;

depresarea ansamblului supapelor de admisie si de comprimare si demontarea in elementele
componente.

Toate piesele amortizorului se spala cu solventi (nu se vor utiliza diluantj), dupa care se usuca cu
aer comprimat uscat.

Piesele spalate si uscate se controleaza pentru depistarea eventualelor defecte; piesele defecte se
inlocuiesc. De asemenea, se refac acoperirile de protectie pentru reperele la care documentatia
tehnica prevede existenta acoperirilor.

Prescripiii privind repararea sistemului de etansare

Se demonteaza sistemul de etansare al tijei pistonului Tmpreuna cu eventualul inel raclor cu atenfie
pentru a nu deteriora suprafata activa a tijei, controlandu-se vizual starea acestuia. Sistemul se
inlocuieste cand se constata uzura acestuia pe suprafata de contact cu tija pistonului, deformarea
permanenta, urme de ciupituri, deteriorarea buzei de praf sau a buzei de etansare, ruperea inelului
raclor etc.

Inelul de etansare al tubului rezervor se inlocuieste cand se constata ca prezinta deformari
permanente, imbatranirea cauciucului sau ruperi.

NOTA 1: Tn cazul In care se constata existenta unor defecte pe tija pistonului (suprafata cromata a
tijei prezinta umflaturi, crapaturi, deformairi, fisuri, pete, tendinfe de exfoliere sau urma de lovire), odata
cu nlocuirea tijei se Tnlocuieste si sistemul de etansare, pentru ca altfel, dupa scurt timp, amortizorul
devine iar neetans.

NOTA 2: Ghidajul impreuna cu sistemul de etansare al tijei si inelul raclor nu se scot de pe tija decét
daca se constata scurgeri abundente de ulei intre tija si sistemul de etansare sau intre sistemul de
etansare si corpul ghidajului.

NOTA 3: Tnaintea mont&rii ansamblului ghidaj (corpul ghidajului, garniturile de etansare, inelul raclor,
piulita de fixare a garniturilor), suprafata interioara a garniturii ce vine Tn contact cu tija se unge cu
vaselina pe baza de litiu.

Se recomanda sa se faca nlocuirea elementelor de cauciuc al caror termen de garantie a fost
depasit, chiar daca aspectual acestea sunt corespunzatoare. De asemenea, se recomanda montarea
garniturilor de cauciuc provenite din acelasi lot de fabricatie.

Prescripiii privind repararea supapelor

La piesele componente ale supapelor trebuie controlata starea suprafetelor de sprijin ale rondelelor
sau plunjerelor, respectiv starea suprafetelor scaunelor supapelor. indepartarea rizurilor si zgarieturilor
de pe suprafetele de reazem sau de pe scaunul supapelor se face prin slefuire.

Rondelele supapelor la care s-au observat fisuri sau ruperi de material trebuie Tnlocuite obligatoriu.
in situatia rondelelor deformate, acestea trebuie inlocuite sau indreptate pentru a le asigura
planeitatea prescrisa Tn documentatia tehnica de executie. La supapele cu plunjer trebuie controlata
starea suprafetei conice de reazem a plunjerului pe scaunul supapei, actionandu-se pentru asigurarea
contactului perfect al acestor suprafete.
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n situatia in care reglarea fortelor de inchidere a supapelor se face cu suruburi de reglaj, se
recomanda inlocuirea acestora cu altele noi - pentru asigurarea etansarii si pozitiei de reglaj fixe, ori
de cate ori se face o interventie la supape.

Prescriptii privind verificarea suprafetelor cilindrice in contact reciproc (ghidaj, tija,
piston/segment, montat garnitura piston, cilindru de lucru)

Suprafetele Tn contact reciproc ale tijei pistonului si ghidajului (a se vedea nota 2 de la pct. 5.2),
precum si ale pistonului si cilindrului de lucru se controleaza si daca prezinta uzura mare (uzura mai
mare de 0,010 mm) sau sunt uzate neuniform, prezinta rizuri longitudinale, canale sau zgarieturi
adanci, se Tnlocuiesc.

Tija se nlocuieste si daca este deformata sau are stratul de crom partial distrus.

Prescripiii privind verificarea arcurilor supapelor

Arcurile tasate, deformate, rupte, fisurate se Tnlocuiesc. Nu se admite intinderea arcurilor elicoidale
ale supapelor de destindere sau de comprimare cu plunjer pentru a le aduce la lungimea inifiala.

Arcurile supapelor, Tn special ale celor de destindere si de comprimare, sunt supuse unui control
individual si se sorteaza pe grupe de dimensiuni si caracteristici elastice, pentru a nu da nastere la
diferente mari ale caracteristicii de amortizare.

Montarea amortizoarelor hidraulice

Amortizorul se monteaza n ordine inversa demontarii.

Inainte de montare, noul sistem de etansare al tijei trebuie Tmbibat cu ulei de amortizor, iar la
montarea lui se foloseste un dorn special de montare pentru a nu deteriora inelul prin contactul cu
capatul tijei.

Se recomanda ca la marea majoritate a amortizoarelor telescopice bitubulare umplerea cu lichid sa
se efectueze Tn urmatoarea ordine: cilindrul de lucru cu ansamblul supapelor de admisie si
comprimare se introduce Tn tubul rezervor si se umple pana la partea superioara cu ulei. Cantitatea de
ulei de amortizor ramasa se toarna in tubul rezervor.

Se introduce n cilindrul de lucru tija pe care este asamblat pistonul cu supapele de destindere si
comunicare. Pistonul se introduce in cilindrul de lucru atat cat sa permita montarea ghidajului pe
capatul superior al cilindrului de lucru. Se monteaza sistemul de etansare al pistonului, garnitura de
etansare a tubului rezervor si se strange piulita speciala a tubului rezervor.

Deplasarea ulterioara a pistonului in pozitia medie produce scurgerea in tubul rezervor a unei
cantitati de lichid egala in volum cu porfiunea din tija introdusa in cilindrul de lucru, fapt ce va produce
presiunea necesara pernei de aer din partea superioara a tubului rezervor.

Daca piulita speciala a tubului rezervor s-ar strange in momentul in care pistonul se afla Tn partea
inferioara a cilindrului de lucru, atunci presiunea pernei de aer ar fi prea mica, Tnrautatindu-se prin
aceasta conditjile de functionare normala a amortizorului.

Tipul si cantitatea de ulei introdusa in amortizor trebuie sa corespunda documentatiei tehnice a
amortizorului. Schimbarea tipului de ulei indicat in documentatie nu se va face decét cu un tip de ulei
avand calitati identice.

Tipul de ulei folosit ca lichid de lucru Tn amortizoare trebuie sa Tndeplineasca Tn principal
urmatoarele cerinte:

viscozitatea constanta pe tot domeniul temperaturii de lucru;

proprietate de ungere pe toata durata de utilizare;

fara aciditate si impuritatj;

tendinta minima de spumare.

Pentru Tndepartarea aerului patruns Tn spatiul de lucru al cilindrului de lucru la umplerea cu lichid,
amortizorul astfel montat trebuie destins si comprimat succesiv de mai multe ori, pana cand rezistenta
sa va fi constanta pe toata lungimea cursei.

Dupa montare, amortizorul se supune operatiilor de reglare, pentru a-si capata capacitatea inifiala
de amortizare.

Reglarea se face pe standul de proba, prin compararea diagramei de reglaj Tnregistrate cu
diagrama de reglaj etalon data Tn documentatia tehnica constructiva.

Pentru usurarea operatfiilor de reglare este bine sa se respecte la montaj reperele pozitiilor
reciproce ale elementelor supapelor; de exemplu, pozifia reciproca a piulifei pistonului fata de tija
pistonului.

Dupa efectuarea reglajelor si demontarea de pe standul de incercari, amortizoarele se depoziteaza
in pozitie orizontala timp de 24 de ore, pentru a depista eventualele pierderi de ulei de amortizor, prin
neetanseitaj.

Reparatia odata terminata, marcajul tubului rezervor asamblat se completeaza cu data efectuarii
reparatiei si marca reparatorului.

Depozitarea amortizoarelor hidraulice reparate
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Depozitarea amortizoarelor pana la montarea pe vehicul se face in spatii Tnchise, intunecate, lipsite
de agenti chimici, cu o temperatura de -10-+10°C; amortizoarele se depoziteaza Tn pozitie verticala cu
mantaua de protectie n sus sau in pozitie orizontala - doar cele orizontale.

In situatia Tn care amortizoarele reparate sunt livrate si altor operatori economici, transportul trebuie
facut cu mijloace acoperite. Ambalarea amortizoarelor se face fie in lazi de lemn, in pozitie verticala,
cu mantaua de protectie Tn sus, cu carton ondulat intre amortizoare, fie conform intelegerii dintre
unitatea reparatoare si beneficiar.

6. Elemente componente ale amortizoarelor cu fricfiune
Elementele componente ale amortizoarelor cu frictiune de la vagoanele de calatori echipate cu
boghiuri GP 200

In figura 12 este reprezentat schematic amortizorul cu frictiune care echipeaza boghiul GP200.

Oricare ar fi solutia constructiva adoptata, Tn principiu amortizoarele cu frictiune se compun din:

1, 6 - sistemul de fixare pe vagon (manson de strangere, tampon de cauciuc, lagar trapezoidal, bolf,
piulita etc.);

2 - mantaua Tn care culiseaza ansamblul sabot de frecare;

3 - ansamblul sabot de frecare;

4 - garniturile de frecare;

5 - arcul de presare longitudinala a sabotilor de frecare;

7 - arcul (arcurile) de presare transversala a sabotilor de frecare.

IMAGINE

Figura 12*) - Amortizor cu frictiune pentru vagoanele de calatori.
Schema de principiu

*) Figura 12 este reprodusa n facsimil.

in functie de solutia constructivd adoptata, elementele constructive enumerate mai sus pot fi
diminuate sau completate si cu altele.
Elementele componente ale amortizoarelor cu frictiune tip Lenoir de la vagoanele de marfa
echipate cu boghiuri Y 25
Elementele componente ale amortizoarelor cu frictiune de la vagoanele de marfa echipate cu
boghiuri Y 25 sunt prezentate in figura 13.
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2 —Eclisa 5 — Piesd de presiune
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IMAGINE

Figura 13*) - Amortizor cu frictiune pentru vagoanele de marfa echipate
cu boghiu Y25. Schema de principiu

*) Figura 13 este reprodusa Tn facsimil.

7. Prescripiii privind repararea amortizoarelor cu frictiune
Prescriptii tehnice pentru repararea amortizoarelor cu frictiune ce echipeaza vagoanele de
calatori
Programul de revizii/reparatii

Verificarea starii tehnice a amortizoarelor cu fricfiune se face cu ocazia reviziilor tehnice planificate
prevazute cu ridicarea de pe boghiuri, conform reglementarilor tehnice n vigoare, odata cu verificarea
starii tehnice a amortizoarelor hidraulice.

Pentru optimizarea programelor de mentenanta preventiva si reducerea mentenanfei corective,
trebuie sa existe o corelare a timpilor normafi dintre doua revizii/reparatii tehnice planificate cu
ridicarea de pe boghiuri a cutiei vagoanelor si timpii/numarul de kilometri prevazuti de fabricantii de
amortizoare ntre doua reparatii cu demontarea amortizoarelor.

Céand se comanda un amortizor, trebuie cerute furnizorului si datele referitoare la instructiunile de
exploatare, intrefinere si reparare, din care sa rezulte informatii, precum: intervalul dintre doua
revizii/reparafii planificate, lucrarile minime obligatorii ce trebuie facute la fiecare revizie/reparatie
planificata, lucrarile ce pot fi facute in atelierul beneficiarului si lucrari ce nu pot fi facute decét in
atelierele furnizorului, cote (uzuri admise Tn exploatare, in special pentru piesele care determina
efectiv amortizarea sabotul de franare, mantaua, arcurile si piesele de presiune) diagrama de reglaj
etalon si modelele diagramelor folosite la diagnosticare, durata medie de viata, durata medie de viata
a elementelor componente din cauciuc, lista pieselor de schimb incluzand si piesele de uzura si
furnizorii acestora etc.

Succesiunea operatiilor
Verificarea aspectului exterior al amortizoarelor, Tnaintea demontarii de pe vagon,
urmarindu-se:

starea prinderilor pe boghiu;

deteriorarea pieselor vizibile fara demontare.

Demontarea de pe vagon

Curatarea mecanica exterioara si introducerea n atelier

Verificarea aspectului exterior al amortizoarelor, urmarindu-se existenfa eventualelor
deteriorari care le poate afecta functionarea (piese rupte, deformate sau uzate, garnituri de frecare
care ies pe sub marginea mantalei amortizorului):

a) in situatia in care aspectul exterior al amortizoarelor este corespunzator, se ridica pe stand

diagrama de reglaj. Odata cu ridicarea diagramei de reglaj se face si diagnosticarea amortizoarelor
incercate;
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b) Tn situafia Tn care aspectul exterior al amortizoarelor este necorespunzator, se procedeaza la
demontarea integrala a acestora fara a se mai ridica Tn prealabil diagrama de reglaj, la constatarea
starii tuturor pieselor componente si la inlocuirea celor deteriorate sau uzate.

Ridicarea diagramei de reglaj

Ridicarea diagramei de reglaj F-s permite determinarea starii tehnice a amortizoarelor incercate, pe
baza dependentei dintre forma diagramei si starea tehnica si pe baza valorii for{elor de destindere si
comprimare.

In functie de tipul constructiv al amortizorului cu frictiune, forma diagramei poate varia de la
dreptunghi la paralelogram.

La ridicarea diagramelor de reglaj, se vor respecta urmatoarele reguli generale:

a) standurile dinamometrice folosite sa fie verificate metrologic;

b) dispozitivele de prindere Tn stand sa aiba jocuri minime, sa fie specifice fiecarui tip de amortizor si
sa permita miscarea celor doua puncte de articulare n plan vertical pentru evitarea frecarilor parazite;

c) amortizoarele sa se probeze n pozitie vertical3;

d) sa se asigure condifiile de mediu indicate in documentatia tehnica;

e) fortele sa se poata masura mecanic, electric sau hidraulic;

f) sa se respecte eventuala cursa in gol (cursa de la care amortizorul incepe sa lucreze efectiv)
indicata in documentatfia tehnica.

Suplimentar fata de regulile generale precizate, se vor respecta si regulile specifice indicate de
constructor.

Diagramele trebuie sa fie continue, fara deformari pronuntate si sa se incadreze intre limitele de
toleranta de la starea de nou si de la reparatie indicate in documentatia tehnica constructiva.

Destindere
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si2 -t 52 o
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IMAGINE

Figura 14*) - Alura diagramei de reglaj a amortizorului cu frictiune de
la boghiul GP 200

*) Figura 14 este reprodusa n facsimil.

Forta de amortizare F, se determina ca medie dintre forta masurata la tractiune si forfa masurata la
compresiune, la cursa minima indicata Tn documentatie.
Verificarea elementelor componente ale amortizoarelor cu frictiune
Verificarea elementelor componente se face ori de céte ori:
diagramele obtinute nu au continuitate, au deformari pronunfate sau nu se incadreaza in limitele
de toleranta prescrise;
amortizoarele prezinta semne exterioare de deteriorare;
documentatia tehnica indica obligativitatea unei periodicitafi a demontarii amortizoarelor.

Verificarea consta n:

a) verificarea cordoanelor de sudura: acestea nu trebuie sa prezinte discontinuitafi, goluri,
incluziuni;

b) verificarea arcului/arcurilor de presiune transversal/ transversale si a arcului de presiune
longitudinal: se verifica integritatea arcurilor (arcuri deformate sau rupte), starea acoperirii de protecitie,
valorile fortelor si ale sagetilor, conform documentaiiei tehnice constructive; arcurile deformate,
fisurate, rupte sau a caror diagrama nu corespunde cu cea din documentatia de executie se
Tnlocuiesc. Nu se admite intinderea arcurilor;
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c) verificarea uzurii garniturilor de frecare: in funcfie de tipul constructiv, uzura garniturilor se
stabileste:
pe baza masurarii distantei dintre saboti si suprafata activa a mantalei, cand cota masurata este
mai mica decéat valoarea prescrisa de constructor, garniturile de frecare se inlocuiesc;
pe baza masurarii interstifiului dintre cei 2 sabofi, cAnd acesta este mai mare decéat valoarea
prescrisa, garniturile de frecare se Tnlocuiesc;
d) verificarea diametrului interior al mantalei:
nu se admit uzuri pe suprafata activa a mantalei;
in situatia Tn care starea zonelor adiacente suprafetelor de contact cu garniturile de frecare
permite, mantaua poate fi refolosita, rotind-o cu 90° fata de pozifia initial3;
e) verificarea prinderilor pe vagon in functie de tipul constructiv al elementelor de prindere:
nu se admite o crestere a jocului intre elementele articulatiilor montate cu joc;
nu se admit elemente cu filet uzat sau deteriorat;
nu se admit elemente de cauciuc deteriorate: cauciuc Tmbatranit, rupt, duritate care nu se
incadreaza in valorile din documentatia tehnica, deformat permanent etc.;
f) verificarea sistemului de fixare a sabotilor de frecare si a garniturilor de frecare pe sabofi:
se Tinlocuiesc elementele care nu corespund dimensional sau calitativ cu documentatia de
executie;
daca sistemul de fixare al garniturilor de frecare este prin nituire, acesta se va Tnlocui obligatoriu cu
ocazia schimbarii garniturilor;
g) verificarea acoperirilor de protectie: toate acopeririie de protectie deteriorate se refac n
conformitate cu documentatfia tehnica.

Dupa efectuarea verificarilor pieselor componente si inlocuirea celor care nu mai pot fi
mentinute Tn exploatare, amortizorul se monteaza; la montaj nu se admite patrunderea unsorilor
folosite, conform documentafiei tehnice, la asamblarea diferitelor elemente, Tn zona de contact a
garniturilor de frecare cu suprafata activa a mantalei.

Amortizorul asamblat se monteaza pe stand, ridicAndu-i-se diagrama de reglaj.

Pe eticheta amortizoarelor declarate corespunzatoare se marcheaza, pe langa informatile deja
existente, data efectuarii reparatiei si intreprinderea reparatoare.
Prescriptii tehnice pentru repararea amortizoarelor cu fricfiune tip Lenoir de la vagoanele de
marfa echipate cu boghiuri Y 25
Jocurile functionale ale amortizoarelor cu frictiune tip Lenoir de la boghiurile Y 25 sunt
conform tabelului nr. 2 de mai jos:

*) Tabelul nr. 2 este reprodus in facsimil.

. La fabricatie Laiesirea din reparatie
Jocuri
Dimensiuni in [mm] Dimensiuni Tn [mm]
Tipul variantelor constructive ale boghiului
Y 25 a e m a e m**)
Y25 Csll; Y25 Csll-M*) +560-[+210-]| +1,54- |+560-|+210-| +34-
3 3 0,7 6 2 1,9
Y25 Rs2a; Y25 Rsa +560-|+215-] +1,54- |+560-|+215-| +34-
3 3 0,7 6 3 1,9
Y25 Lsd; Y25 Lsd; +560-[+215-] +1,54- |+560-|+215-| +34-
3 3 0,7 6 3 1,9

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

**) Se recomanda ca la iesirea din reparatie valoarea cotei "m" sa fie 4 -0,7

Cota "a" se masoara pe stand pentru o forta de apasare pe boghiu corespunzatoare tarei vagonului
de 20[t]. Pentru alte valori ale tarei cutiei vagonului, cota "a" se va calcula in funciie de flexibilitatea
arcurilor si valoarea tarei, dupa exemplul din anexa nr. 3 la prezenta norma tehnica feroviara.

In cazul in care masuratorile se efectueaza cu boghiurile montate sub vagon, cota "a" se va calcula
in functie de tara reala a cutiei vagonului.

Limitele de uzura a principalelor piese din componenta amortizoarelor cu frictiune tip Lenoir (a
se vedea figura 15):

a) uzura maxima a diametrului "D" al axelor (cepilor), calculata ca diferenta ntre valorile masurate a

doua diametre aflate pe direciii perpendiculare, este de 0,4 mm pentru axele confectionate din otel
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OLC 15 cementat si tratat termic si de 1,2 mm pentru axele confectionate din otel 21MoMnCr12 tratat
termic;

b) uzura maxima Tnsumata a eclisei in zonele de contact cu axele (cepii), la cota "L", este de 1 mm;

c) uzura maxima admisa a grosimii placii de pe palaria arcului (a se vedea figura 13, pozitia 4) este
de 1 mm,;

d) uzura maxima admisa a corpului piesei de presiune cota "d" este de 1,5 mm;

e) uzura maxima admisa a zonei sferice "u" a corpului de presiune este de 0,8 mm;

f) uzura maxima a grosimii placii de frecare de pe piesa de presiune varianta 15 b este de 1 mm
(valoarea nominala la fabricatie 3 mm);

g) lungimea minima "I" a piesei de presiune este de 65 mm.

Valorile nominale (de la fabricafie) ale cotelor mentionate mai sus sunt conform desenelor de
executie ale pieselor respective.
Prescriptii privind verificarea si reconditionarea principalelor piese din componenta
amortizorului Lenoir ce echipeaza boghiurile Y 25 (a se vedea figura 13)
Verificarea si recondiionarea palariei arcului
Controlul vizual pentru depistarea eventualelor fisuri si crapaturi
Palariile de arc care prezinta fisuri sau crapaturi pana la 30% din sectiuni se vor reconditiona prin
sudare electrica urmata de polizare a suprafetelor de asezare a arcului.

Ansambilul palarie-arc care prezinta fisuri sau crapaturi mai mari de 30% din sectiune se Tnlocuieste

cu altul nou.
Verificarea axelor (cepilor)
a) ldentificarea tipului axelor (cepilor):
axele cu diametrul de 24 mm, fabricate din OLC 15 Tnainte de 31 decembrie 1981, nu au marcat pe
capul axei anul fabricatiei;
axele cu diametrul de 24 mm, fabricate din otel 21MoMnCr12 dupa data de 1 ianuarie 1982, au
marcat anul fabricafiei pe capul axei;
axele cu diametrul de 30 mm sunt fabricate din ofel 21MoMnCr12.
Pentru materialul din care se fabrica axele (cepii) se recomanda [4], [15], [16], [17].
b) Verificari dimensionale pentru stabilirea uzurii axelor
Uzura maxima admisa a suprafetei cilindrice de diametru "D" a axelor este de:
1,2 mm la axele cu diametrul D = 30 mm si D = 24 mm, fabricate din otel 21MoMnCr12;
0,4 mm la axele cu diametrul D = 24 mm, fabricate din OLC 15.
Axele care au uzuri mai mari decat cele mentionate mai sus se Tnlocuiesc cu altele noi.
Verificarea placii de uzura de pe palaria arcului
Uzura maxima admisa la iesirea din reparatie a grosimii placii de uzura este de 1 mm.
Daca uzura este mai mare sau egala cu 1 mm, placile de uzura se demonteaza si se Tnlocuiesc cu
altele noi. Grosimea nominala a placii de uzura noi (la fabricatie) este de 3 mm.
Verificarea si recondiionarea piesei de presiune
Verificarea piesei de presiune:

a) verificarea vizuala cu ochiul liber si cu lupa a aspectului exterior pentru depistarea eventualelor
fisuri. Piesele de presiune cu fisuri se Tnlocuiesc;

b) verificarea dimensionala a cotei "d" (a se vedea figura 15). Uzura maxima admisa a diametrului d
= 55 mm este de 1,5 mm (cota admisa la iesirea din reparaie d = 53,5 mm). Piesele de presiune care
depasesc limita maxima admisa pentru diametrul "d" se Tnlocuiesc;

c) verificarea uzurii partii sferice cementate a piesei de presiune (cota "u" - figura 15). Uzura admisa
a suprafetei cementate este de 0,8 mm. Piesele de presiune care au uzura stratului cementat mai
mare de 0,8 mm se inlocuiesc;

d) verificarea lungimii "I' a piesei de presiune. Lungimea minima admisa "I" a piesei de presiune va fi
de 65 mm.

Reconditionarea pieselor de presiune
Se reconditioneaza numai piesele de presiune de tipul celei din figura 15 b) (boghiul Y 25 CS 1) Tn
urmatoarele variante:

a) Varianta 1. Placa de uzura pozitia 1 are uzuri mai mici de 1 mm, corpul piesei de presiune are
diametrul mai mare de 53,5 mm si portiunea sferica (frontald) are uzuri mai mari decét cele admisibile.
Se strunjeste capatul frontal al piesei de presiune (por{iunea sferica) si se sudeaza electric o placuta
cu grosimea de 3 mm curbata corespunzator razei porfiunii sferice rezultate dupa strunjire. Placuta
care se sudeaza se confectioneaza din tabla cu grosimea de 3 mm din otel austenitic manganos.
Pentru alegerea materialului tablei se recomanda utilizarea prevederilor din [3], [12], [16].
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b) Varianta 2. Placa de uzura pozitia 1 are uzuri mai mari decéat cele admise (1 mm) si corpul piesei
de presiune pozitia 2 are diametrul portiunii cilindrice "d" mai mic de 53,5 mm. Se inlocuieste piesa de
presiune cu alta noua.

c) Varianta 3. Placa de uzura pozifia 1 are uzuri mai mari decét cele admise si corpul piesei de
presiune pozitia 2 are diametrul porfiunii cilindrice "d" mai mare de 53,5 mm si cota "u" in limitele
admise. Se Tnlocuieste placa de uzura uzata cu alta noua.

Verificarea si recondifionarea eclisei
Verificarea eclisei:

a) Verificarea vizuala

Verificarea vizuala se face cu ochiul liber si cu lupa pentru depistarea eventualelor fisuri si crapaturi.
Eclisele care prezinta fisuri sau crapaturi se inlocuiesc.

b) Verificari dimensionale

Uzura maxima insumata admisa la interiorul ecliselor in zona de contact cu axele (cepii) este de 1
mm, respectiv lungimea interioara "L" va fi cuprinsa intre 97,5-98,5 mm pentru boghiurile Y25Csl| si
103,5-104,5 mm pentru celelalte variante de boghiuri Y25 prevazute in tabelul nr. 2 la pct. 7.2.1.

Pentru boghiurile Y25CslI cota "L" poate fi realizata in urmatoarele 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.

Reconditionarea eclisei
Reconditionarea eclisei se face prin incarcarea cu sudura in zonele de sprijin ale eclisei pe axe,
tratament termic si prelucrarea pentru aducerea cotei L la valoarea nominala.

Se reconditioneaza numai eclisele care nu prezinta fisuri i crapaturi au uzura pe raza la capete in
zona de sprijin pe axe de maximum 2 mm (grosimea eclisei la capete - minimum 18 mm).

Reconditionarea prin sudare a pieselor de presiune si a ecliselor se face pe baza unor tehnologii
bazate pe procedee de sudare validate si cu personal calificat, in conformitate cu prevederile din [13].
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Figura 15*) - Cotele care indica zonele cu uzuri ale axelor (cepilor),
eclisei si piesei de presiune

*) Figura 15 este reprodusa n facsimil.
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8. Cerinte privind asigurarea calitatii reviziilor si reparatiilor amortizoarelor

Pentru asigurarea calitatii amortizoarelor de vibratii revizuite si reparate trebuie Tndeplinite cel putin
urmatoarele cerinte:

8.1. Documentatia tehnica pentru revizia si repararea amortizoarelor, intocmita de catre furnizorii
serviciilor de revizie si reparatie, pe baza caietelor de sarcini elaborate de beneficiarii finali/detinatorii
vehiculelor feroviare si a prezentei norme tehnice feroviare, trebuie avizata conform prevederilor din
[1].

8.2. Furnizorii serviciilor de revizie si reparare a amortizoarelor trebuie sa defina documentatia
constructiva cu modificarile la zi.

8.3. Modificarea materialelor si Tnlocuirea tipului de ulei de la amortizoarele hidraulice trebuie sa se
faca cu acordul proiectantului/constructorului amortizorului si cu avizul beneficiarului final si al
Autoritafii Feroviare Romane - AFER.

8.4. Piesele de schimb din componenta amortizoarelor, inclusiv piesele din componenta sistemelor
de prindere pe vehicul, a caror fabricafie a fost asimilata de catre furnizorii care presteaza serviciul de
revizie si reparatie a amortizoarelor, trebuie sa fie omologate Tn conformitate cu prevederile din [1].

8.5. Trasabilitatea amortizoarelor de vibratii reparate, precum si trasabilitatea tipurilor de revizii si
reparafii efectuate se asigura prin efectuarea si mentinerea inregistrarilor prescrise, utilizAndu-se
formularele Tntocmite pe baza documentatiei constructive.

Trasabilitatea trebuie sa constituie subiectul unui document contractual intre furnizor si beneficiarul
final/detinatorul vehiculului.

8.6. Standurile si dispozitivele specifice utilizate pentru verificarea si incercarea amortizoarelor
trebuie sa fie atestate conform prevederilor din [7].

Amortizoarele-etalon si barele de torsiune vor fi etalonate periodic, in conformitate cu prevederile
instructiunilor specifice care fac parte din documentatia standului.

8.7. Personalul utilizat Tn activitatile de revizie si reparare a amortizoarelor trebuie sa fie calificat si
instruit in conformitate cu procedurile specifice aplicabile Tn atelierele de revizie si reparare ale
furnizorilor acestor servicii.

8.8. Atunci cand regulamentele specifice in vigoare sau céand beneficiarii finali solicita
implementarea unui sistem de management al calitatii, se recomanda furnizorilor serviciilor de revizie
si reparafie utilizarea prevederilor din [9] pentru documentarea si implementarea unui astfel de
sistem.

8.9. Inspectia tehnica si receptia amortizoarelor de vibratii revizuite si reparate

Inspectia tehnica a amortizoarelor revizuite si reparate este obligatorie si se efectueaza Tn
conformitate cu prevederile din [1].

Receptia amortizoarelor revizuite si reparate se efectueaza numai la solicitarea beneficiarilor
finali/detinatorilor vehiculelor feroviare pe care se monteaza si face obiectul unor clauze contractuale
din contractele de reparatie incheiate de catre acestia cu furnizorii serviciilor de revizie si reparatie a
amortizoarelor.

9. Garantii

Termenele de garantie pentru amortizoarele reparate si termenele de la care acestea incep vor
fi stabilite de comun acord intre furnizori si beneficiarii finali, prin contractele pentru ntretinerea si
repararea vehiculelor feroviare.

Tratarea defectelor in termen de garantie

Tratarea defectelor amortizoarelor in termen de garantie se face in conformitate cu prevederile din
[10].

ANEXA Nr. 1
la norma tehnica feroviara

LISTA
documentelor de referinta

Aplicarea standardelor cuprinse in aceasta lista reprezinta o modalitate recomandata pentru
asigurarea conformitatii cu cerintele din norma tehnica feroviara.

[1] Ordinul ministrului transporturilor nr. 290/2000 privind admiterea tehnica a produselor si/sau
serviciilor destinate utilizarii in activitafile de construire, modernizare, intrefinere si de reparare a
infrastructurii feroviare si a materialului rulant, pentru transportul feroviar si cu metroul, cu modificarile
ulterioare, publicat Tn Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 465 bis din 25 septembrie 2000.
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[2] SR EN 50126-1:2003 Aplicatii feroviare. Specificarea si demonstrarea fiabilitatii, disponibilitati,
mentenantei si sigurantei (FDMS). Partea 1. Prescriptii de baza si procese generice.

[3] Fisa UIC 893-0 editia a 2-a, iunie 2004. Specificatia tehnica pentru furnitura tablelor pentru placi
de uzura sau placi de uzura din otel manganos.

[4] SR EN 10020:2003 Definirea si clasificarea marcilor de otel.

[5] Ordinul ministrului transporturilor nr. 363/2008 pentru aprobarea Normei tehnice feroviare
"Vehicule feroviare. Locomotiva diesel-electrica 060 DA de 2.100 CP. Prescripiii tehnice pentru revizia
pe procesul tehnologic la intrarea locomotivei Tn unitatile de tractiune, prescripiii pentru alimentare si
echipare, precum si pentru curatarea si spalarea locomotivei”, publicat Tn Monitorul Oficial al
Romaniei, Partea |, nr. 291 si 291 bis din 15 aprilie 2008.

[6] Ordinul ministrului transporturilor nr. 1.172/2007 pentru aprobarea Normei tehnice feroviare
"Vehicule de cale ferata. Prescriptii tehnice pentru revizia si repararea planificata a locomotivei diesel-
hidraulice de 1.250 CP", publicat Tn Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 852 din 12 decembrie
2007.

[7] Ordinul ministrului transporturilor nr. 410/1999 privind autorizarea laboratoarelor de incercari si
atestarea standurilor si dispozitivelor speciale, destinate verificarii si incercarii produselor feroviare
utilizate n activitatea de construire, modernizare, exploatare, Tntretinere si reparare a infrastructurii
feroviare si a materialului rulant, specific transportului feroviar si cu metroul, publicat in Monitorul
Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 452 din 17 septembrie 1999

[8] SR EN ISO 9000:2006 Sisteme de management al calitatii. Principii fundamentale si vocabular.

[9] SR EN ISO 9001:2001 Sisteme de management al calitatji. Cerinte.

[10] Ordinul ministrului transporturilor nr. 490/2000 pentru aprobarea Instructiunilor privind tratarea
defectelor unor produse feroviare critice aflate in termen de garantie - 906, publicat Tn Monitorul Oficial
al Romaéniei, Partea I, nr. 538 din 31 octombrie 2000.

[11] SR EN 13802:2005 Aplicatii feroviare. Elemente de suspensie. Amortizoare hidraulice.

[12] STAS 3718-88 Otel austenitic manganos turnat in piese. Marci si conditii tehnice generale de
calitate.

[13] Ordinul ministrului transporturilor, constructiilor si turismului nr. 1.013/2006 privind aprobarea
Normei tehnice feroviare "Vehicule de cale ferata. Reconditionarea prin sudare a subansamblurilor si
pieselor componente ale vagoanelor de marfa si calatori. Prescriptii tehnice pentru executia operatiilor
de sudare", publicat Tn Monitorul Oficial al Romaniei, Partea I, nr. 855 din 18 octombrie 2006.

[14] Ordinul ministrului transporturilor nr. 364/2008 privind aprobarea Normativului feroviar "Vehicule
de cale ferata. Revizii si reparafii planificate", publicat Tn Monitorul Oficial al Roméaniei, Partea I, nr.
291 si 291 bis din 15 aprilie 2008.

[15] STAS 9382/3-89 Oteluri de cementare destinate fabricarii organelor de asamblare prin
deformare plastica la rece. Marci si condifji tehnice de calitate.

[16] SR EN 10083-1:2007 Oteluri pentru calire si revenire. Partea 1. Condifii tehnice generale de
livrare.

[17] SR EN 10083-2+A1:2007 Oteluri pentru calire si revenire. Partea 2. Conditii tehnice de livrare
pentru oteluri nealiate.

ANEXA Nr. 2
la norma tehnica feroviara

FISA DE REGLAJ "F-s"
(model)

Denumirea societafii comerciale ..........cccovvvveeeeiiieeie i
Tipul @amortizorului ......c.coeeeeiiieie e

Tipul si numarul vehiculului pe care se monteaza ............cc........
Seria Standului ........ooocvviiiiiiiii e
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Destindere

Fd max ; mmssimsparma
WaNLimm] | = e AU VA ="
Fd min
|
] |
Fc min i \"ﬂ_, e
[dan]. [rmm) T— e
F& max Ty HE
Comprimare 1]
L 8 [mm) -
IMAGINE

Conditii de Tncercare

Cursa pistonului S [MM]: ccveviiiiiieeeceeee e
Turatia de Tncercare r [rot/min]: ......ccccceeeeneee.
Temperatura ambianta t [°C]: .........cceee....

Operator stand

Numele si prenumele ... ........

Semnatura......... Data......
ANEXA Nr. 3
la norma tehnica feroviara
(informativa)
VALOAREA TEORETICA

a cotei "a" in functie de Tncarcarea "P" a unui boghiu corespunzatoare
valorilor tarei unor vagoane de marfa goale, cuprinse Tn
intervalul (20-40) t

(exemplu)

Datele de intrare pentru un vagon de marfa nou echipat cu boghiu Y25Csll (valori teoretice):
tara cutiei vagonului: T = 20 [t];
tara boghiului: T(b) = 4,85 [t];
greutatea maselor nesuspendate ale unui boghiu (osia montata + cutia de osie): G(nsb) aprox. 3
[th;
greutatea maselor suspendate pentru un boghiu: G(sb) = T(b) - T(nsb) = 4,85 - 3 =1,85 [t];
cota "a" la fabricatie:

+5
60 [mm];

flexibilitatea tuturor arcurilor exterioare ale unui boghiu: 3 [mm/t]
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flexibilitatea tuturor arcurilor exterioare si interioare ale unui boghiu 1 [mm/t];

1. Calculul fortei "P" de incarcare a unui boghiu:
a) calculul masei suspendate totale pentru un boghiu

T - 26(nsb) 20 - 2 x
I

3 14
G(sbt) = IIIII;IIIII = IIII;II I =

11 =7 [t;
2

b) calculul fortei de incarcare a unui boghiu (sarcina de proba) P

P = G(sbt) - G(sb) =7 - 1,85 =5,15 [t].

2. Calculul cotei "a" pentru diferite tare ale vagonului
Valoarea de la fabricafie a cotei

+5
"a" =60 [mm]
-3

(corespunzatoare unei tare a cutiei vagonului de 20 t) scade cu 1,5 mm pentru fiecare tona de
crestere a tarei, pana la intrarea Tn functiune a arcului interior al suspensiei boghiului, si cu 0,5 mm

pentru fiecare tona de crestere a tarei vagonului dupa intrarea n functiune si a arcului interior.

3. Valorile din 0,5 Tn 0,5 tone pentru sarcina P de incercare a unui boghiu, respectiv din tona in tona
pentru tara vagonului, sunt date cu titlu de exemplu Tn tabelul 3 de mai jos.
4. Pentru calculul valorilor cotei "a" la iesirea din reparatie trebuie sa se tina seama de toleranta de

8% admisa pentru flexibilitatea arcurilor refolosite (recondifionate).

*) Tabelul nr. 3 este reprodus in facsimil.

Valoarea tarei

A 20 | 21 |22 | 23 |24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 [ 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40
vagonului T[t]
Valoarea fortei de
incarcare aunui  |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
boghiu P[t]
+5 | +5 [ +5 [ +5 [+5 [ 45 [ +5 [ 45 [ +7 [ +7 +7 +7 +7 +7 +7
fabrliiatie 60- | 58,5 |57 | 555 |54- 525 |51-|505 | 50- 495 | "7 # ags- |18 az5 | TTAT lags-| T M0 us s | T A0 aas | A
Valoarea 3|33 |3|38|-3|3]|-3]5]=5 5 5 5 5 5
cotei "a" o
(mm] | laiesirea | +5 | +5 [ +5 | +5 | +5 [ 45 | 45 | +5 [ +7 | +7 +7 +7 +7 +7 +7
din | 60-|585|57-|555|54-[535|51-[505|51-|495 |70 ass- |8 az5-| T s s | T 20 ans | T A5 a5 | TT A
reparatie 6 -6 6 -6 6 -6 6 -6 10 | -10 10 10 10 10 10
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