Ministerul Transporturilor - Ordin nr. 365/2008 din 18 martie 2008

Ordinul nr. 365/2008 privind aprobarea Normei tehnice feroviare Vehicule
feroviare. Controlul ultrasonic al osiilor montate de la vagoane

in vigoare de la 15 mai 2008

Publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 291 din 15 aprilie 2008. Nu exista modificéri pana la 21 iulie
2014.

n temeiul prevederilor art. 3 alin. (2) lit. k) din anexa nr. 2 "Regulament de organizare si functionare
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, precum gi ale art. 5 alin. (4) din Hotdrarea Guvernului nr. 367/2007 privind
organizarea gi functionarea Ministerului Transporturilor, cu modificarile ulterioare,

ministrul transporturilor emite urmatorul ordin:

Art. 1. - Se aproba Norma tehnica feroviara "Vehicule feroviare. Controlul ultrasonic al osiilor
montate de la vagoane", prevazuta in anexa*) care face parte integranta din prezentul ordin.

*) Anexa se publica ulterior Tn Monitorul Oficial al Romaniei, Partea |, nr. 291 bis in afara
abonamentului, care se poate achizitiona de la Centrul de vanzari si informare al Regiei Autonome
"Monitorul Oficial", Bucuresti, sos. Panduri nr. 1.

Art. 2. - Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplica de catre operatorii economici
autorizati ca furnizori feroviari ai serviciului de revizie si reparare vagoane (centrele pentru
intrefinerea, revizia si repararea tehnica a vagoanelor - C.I.LR.R.T.V. si societafile comerciale
reparatoare de vagoane), in activitatea de control ultrasonic a osiilor montate si a elementelor
componente, de catre operatorii de transport feroviar si definatorii de vagoane, la intocmirea caietelor
de sarcini pentru licitarea serviciului de revizie si reparare vagoane, si de catre Autoritatea Feroviara
Romana - AFER, in activitadfile de avizare a documentafiei tehnice, omologare/certificare si de
inspectie tehnica referitoare la reviziile si reparatiile de vagoane.

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

Ministrul transporturilor,

Ludovic Orban

Bucuresti, 18 martie 2008.
Nr. 365.



Ministerul Transporturilor - Norma tehnica din 18 martie 2008

Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata. Controlul ultrasonic al
osiilor montate de la vagoane." din 18.03.2008

in vigoare de la 15 mai 2008

Publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 291bis din 15 aprilie 2008. Nu exista modificari pana la 21
iulie 2014.

NTF nr. 51-001 din 2008
Norma Tehnica Feroviara are caracter obligatoriu

PREAMBUL

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste aparatura, cerinfele pentru operatorii care efectueaza
controlul ultrasonic, metodele de examinare si zonele aferente osiilor montate care se controleaza
ultrasonic, tehnica de examinare si de interpretare a oscilogramelor in scopul depistdrii Tn faza
incipientd a defectelor osiilor montate (fisuri, tensiuni interne si defecte interne) si prevenirea aparifiei
unor defecte Tn exploatare.

Prevederile prezentei norme tehnic feroviare se aplica de catre operatorii economici autorizafi ca
furnizori feroviari pentru revizia si repararea vagoanelor (centrele pentru intrefinerea, revizia gi
reparafia tehnica a vagoanelor - C.I.LR.R.T.V. si societafile comerciale reparatoare de vagoane) Tn
activitatea de control ultrasonic a osiilor montate, de catre operatori de transport feroviar gi definatorii
de vagoane la intocmirea caietelor de sarcini pentru licitarea serviciilor de revizie si reparare a
vagoanelor precum gsi de céatre Autoritatea Feroviard Romana AFER n activitdfile de avizare a
documentatiilor tehnice pentru revizie si reparafii, agrementarea/omologareal/certificarea serviciilor de
revizii i reparafii si in activitatea de inspectie tehnica.

La elaborarea prezentei norme tehnice feroviare s-a finut seama de prevederile reglementarilor
tehnice conexe in vigoare prevazute in Anexa nr. 1 (fise UIC, instructii) precum si de standardele
nationale prin referire directa la acestea.

Prezenta norma tehnica feroviara Tnlocuieste: "Instructiuni pentru controlul ultrasonic, Tn serviciu, al
osiillor montate de la vagoane" elaboratd de catre REFER Tn anul 1993 si completdrile ulterioare
(Metodologie pentru controlul ultrasonic al bandajelor Tn zona inscripfiilor nr. 3240/81/20.02.2001 si
Controlul ultrasonic cu unde transversale in incidenta Tnclinata utilizand palpatorul special cu varf
conic ASW 29°-90° ce se efectueaza din gdurile de centrare situate Tn capetele osiilor tip All STAS
1830-91).

Cifrele din interiorul parantezelor drepte mentionate Tn cuprinsul normei tehnice feroviare reprezinta
numadrul de ordine al documentelor de referin{a din Anexa nr. 1

1. GENERALITATI
Obiect

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste aparatura, ceriniele pentru operatorii care efectueaza
controlul ultrasonic al osiilor montate de la vagoane, metodele de examinare si zonele aferente osiilor
montate care se controleaza ultrasonic, tehnica de examinare si interpretare a oscilogramelor (fara
ecou de defect si cu ecou de defect), in vederea depistarii urmatoarelor defecte:

a) la osia montata: fisuri transversale de oboseal3;

b) la inelele de rulment: crapaturi, fisuri transversale sau circulare in racordarea gulerului (WJ), inele
slabite pe fus (pete de rugina).

c) la rotile monobloc:

= fisuri radiale de oboseala ce se dezvolta la marginea exterioara a obezii rofji si datorate efectelor
termice aparute in rofi, (se depisteaza la CUS efectuat pe suprafata de rulare cu osia dezlegata de la
vagon);

= fisuri circumferentiale de oboseala la controlul racordarii disc-obada (cu osia dezlegata de la
vagon);

= tensiuni interne peste limitele admise la rofile monobloc franate cu saboti (cu osia dezlegata de la
vagon) de la vagoanele de marfa;

= defecte interne (numai daca rotile nu sunt Tnsotite de documentul CUS emis la fabricatie);



d) la bandaje:

= fisuri Tn zona inscriptiilor (cu osia in stare dezlegata si la bandajele noi);

= defecte interne (numai daca bandajele nu sunt Tnsotite de documentul CUS emis la fabricatie).

Domeniul de aplicare

Prevederile prezentei norme tehnic feroviare se aplica de catre operatorii economici autorizati ca
furnizori feroviari pentru revizia si repararea vagoanelor (centrele pentru intretinerea, revizia si
reparafia tehnica a vagoanelor - C.I.LR.R.T.V. si societatile comerciale reparatoare de vagoane) in
activitatea de control ultrasonic a osiilor montate, de catre operatori de transport feroviar si detinatorii
de vagoane la Tntocmirea caietelor de sarcini pentru licitarea serviciilor de revizie si reparare a
vagoanelor precum si de catre Autoritatea Feroviara Roméana AFER in activitatile de avizare a
documentatjilor tehnice pentru revizie si reparatii, agrementarea/omologarea/certificarea serviciilor de
revizii i reparatii si in activitatea de inspectie tehnica.

Agentii economici autorizati ca furnizori feroviari pentru revizia si repararea vagoanelor (centrele
pentru intrefinerea, revizia si reparafia tehnica a vagoanelor - C.I.R.R.T.V. si societatile comerciale
reparatoare de vagoane) aplica prevederile prezentei norme tehnice feroviare Tn urmatoarele cazuri:

a) cu ocazia efectuarii reviziei planificate tip RTI 1 si RTI 3 - CUS efectuat din gaura de centrare din
capatul osiei si controlul cu palpatorul normal de 450 etapa 1 si 2 cu osiile nedezlegate de la vagon;

b) cu ocazia efectuarii reviziei tip RTI 2 - CUS complet cu osiile Tn stare dezlegata de la vagon;

c) cu ocazia efectuarii reviziei planificate tip RR - CUS complet cu osiile in stare dezlegata de la
vagon la vagoane cu roti monobloc si la vagoane cu rofi cu bandaj cand necesita dezlegare de la
vagon (inlocuire osii reprofilare, etc.) si CUS efectuat din gaura de centrare din capatul osiei precum si
controlul vizual al corpului osiei la vagoane cu rofi cu bandaj care nu necesita dezlegare de la vagon;

d) cu ocazia prelungirii termenului de revizie periodica la vagoane de marfa - CUS complet cu osiile
in stare dezlegata de la vagon;

e) cu ocazia verificarii fusului Tncalzit anormal - CUS efectuat din gaura de centrare din capatul osiei
cu osiile nedezlegate de la vagon;

f) cu ocazia Tnlocuirii unor osii - CUS complet;

g) cu ocazia deraierilor de osii (CUS complet cu osiile in stare dezlegata de la vagon);

h) cu ocazia reparatiilor planificate tip RP, RG si RK - CUS complet cu osiile Tn stare dezlegata de la
vagon;

i) cu ocazia receptiei osiilor montate noi (CUS complet nhumai daca osiile montate noi nu sunt
insotite de documentul CUS).

Clasa de risc

Serviciul pentru controlul ultrasonic al osiilor montate de la vagoane se incadreaza n clasa de risc

1A, conform [5].
Sistemul calitatji

Toti operatorii economici care efectueaza controlul ultrasonic la osiile montate de la vagoane
trebuie sa implementeze si sa mentina un sistem de management al calitatii. Controlul ultrasonic -
CUS se executa numai de catre operatori instruiti, certificafi si care poseda autorizatii de lucru
eliberate in conformitate cu prevederile din [1]. Pentru implementarea unui sistem de management al
calitafii se recomanda utilizarea prevederile din [3].

Abrevieri

Tn cadrul prezentei norme tehnice feroviare sunt utilizate urméatoarele abrevieri:

CUS - control ultrasonic;

RTI 1 - revizie tehnica intermediara 1;

RTI 2 - revizie tehnica intermediara 2;

RTI 3 - revizie tehnica intermediara 3;

RR - revizia rularii;

RP - reparatie periodica;

RG - reparatie generala

RK - reparatfie capitala;

a - sectiunea parcursa de fascicolul ultrasonor Tn punctele indicate in fig. 1-8;

s - parcursul ultrasonor masurat Tn mm;

div - diviziunile de pe ecranul defectoscopului in dreptul carora apare ecoul respectiv;

ED - 1 - ecou de defect de la fisura de tip 1;

L - unde longitudinale;

T - unde transversale;

CO - corpul osiei (zona cuprinsa intre rofj);

CIRRTV - centre pentru intretinerea, revizia si reparatia tehnica la vagoane;

US - ultrasonor;



FED - fara ecou de defect.
S - unde superficiale
2. TIPURI DE OSIl AXA PENTRU VAGOANE
Osiile axa pentru vagoane se executa in patru tipuri constructive, pentru alegerea tipurilor
constructive se recomanda utilizarea desenelor orientative din figurile 1-8.

1. Osie axa tip A.

Osiile tip A se executa Tn trei variante constructive asa cum sunt prezentate n figura nr. 1:
= varianta A |, cu fus de 120 mm si cu filet;

= varianta A Il, cu disc de presiune si fus de 120 mm;

= varianta A lll, cu disc de presiune si fus de 130 mm.

2. Osie axa tip B, figura nr. 2.

3. Osie axa tip C, figura nr. 3.

4. Osie axa tip D, figura nr. 4.
In exploatare se mai intalnesc si osii speciale astfel: osia axa pentru vagon etajat cu discuri de frana

prezentata Tn figura nr. 5, osia axa pentru vagoane de transpunere cu sau fara conicitate pe corpul
osiei prezentata in figura nr. 6, osia axa pentru vagon cale ingusta pe cuzineti figura nr. 7, osia axa

pentru vagon cale Thgusta pe rulmenti figura nr. 8.
Pentru osiile axa care prezinta caracteristici tehnice constructive si dimensionale specifice care nu

fac obiectul prezentei norme tehnice feroviare, precum si pentru osiile montate ale noilor tipuri de
vagoane cu care se vor dota operatorii de transport feroviar este necesar ca metodologiile pentru

efectuarea CUS sa se stabileasca pe baza unor studii.

Cotele din desene sunt orientative.
2.1. Pozitionarea zonelor unde pot apare defecte la osiile axa ale vagoanelor

La osia axa.
Defectele de regula apar in zonele de concentrare a tensiunilor si in zonele unde exista coroziune

de fretare asa cum este prezentat in figurile 1-8.
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VARIANTA A lll
Figuranr. 1 Osii axatip Al, All si Alll
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IMAGINE

Figura nr. 5 Osie axa pentru vagon etajat cu discuri de frana.
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Figura nr. 6 Osie axa pentru vagon de transpunere cu sau fara
conicitate pe corpul osiei
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Nota . Exista si osii de transpunere acceptate Tn varianta cilindrica la partea de mijloc (corpul osiei)
avand diametrul {165 mm.

Figura nr. 7 Osie axa pe cuzineti pentru cale Tngusta
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Figura nr. 8. Osie axa pe rulmenti pentru cale ingusta
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2.2. Defecte tipice la elementele componente ale osiilor montate. Descriere
Defecte tipice la osia axa
» Fisurile transversale de oboseala se intélnesc in exploatarea osiilor ca urmare a solicitarilor
dinamice oscilante alternant simetrice. Aceste fisuri si in special fisurile de suprafata de forma
semieliptica, In timp, se propaga, conducand la ruperea osiei. Ca orientare fisurile de oboseala apar n
planuri perpendiculare pe axa longitudinala a osiei. Locurile probabile de aparitie a fisurilor
transversale de oboseala in osiile axa de la vagoane sunt numerotate astfel:

fisuri transversale de oboseala pe suprafetele fusurilor notate Tn figurile 1-8 cu nr. 6 (apar mai ales
in dreptul muchiilor inelelor interioare de rulment, fretate) respectiv cu nr. 5 in zonele de tranzifie (de
racordare) dintre fus si partea de obturare;

fisuri transversale de oboseala pe suprafetele pariii de obturare a osiei, notate n figurile 1-8 cu nr.
4,

fisuri transversale de oboseala pe suprafaia zonei de calare a rofilor, in general la marginile
acesteia notate n figurile 1-8 cu nr. 1 respectiv nr. 2 (aceste fisuri apar in general daca muchiile sunt
ascufite si daca lungimea butucului rotii nu depaseste lungimea zonei de calare a rotji);

fisuri transversale de oboseala pe corpul osiei in apropierea zonei de calare notate in figurile 1-8
cu nr. 3 si respectiv in figurile 4-5 cu nr. 9, situate pe corpul osiei intre zonele de calare a discurilor de
frAna (aceste fisuri sunt cauzate de vatamari ale suprafetei, provocate de actiuni mecanice cum ar fi:
poansonarea necorespunzatoare, coroziunea chimica, defecte de material, Tncalziri locale si arcul
electric);

fisuri transversale de oboseala pe suprafata de calare a discurilor de frana, notate Tn figurile 4-5 cu
nr. 7 respectiv 8 la osiile echipate cu discuri de frana.

De obicei adancimea unei fisuri reprezinta 1/5-1/3 din lungimea ei. Inainte de ruperea bruscé fisura
transversala de oboseala poate ajunge 40% -70% din raza secfiunii transversale initiale daca
materialul corespunde din punctul de vedere al calitatii. Incepand de la o anumitd adancime de
fisurare (cca 5 mm) viteza de evolufie este mai rapida decét n faza inifiala.

Fisurile transversale de oboseala sunt deosebit de periculoase, indiferent de dimensiunile lor si de
locul in care sunt amplasate, de aceea osiile la care se depisteaza existenta unor astfel de fisuri se
retrag din exploatare.

Defecte tipice la rofile monobloc
Zonele probabile de aparitie a defectelor sunt prezentate Tn figura 10.



Figura nr. 10 Zonele probabile de aparitie a fisurilor radiale
de tip 10 si circumferentiale de tip 11
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» Fisurile radiale de oboseala de tip 10 apar la marginea exterioara a suprafetei de rulare a rotilor.
Aparitia acestora se datoreaza actiunii conjugate a proceselor termice ce au loc la franarea cu saboti
(temperatura poate atinge cca. 800°C) si a solicitarii date de contactul rotii cu sina. Ca masura de
prevenire a aparitiei fisurilor termice este necesara masurarea periodica a nivelului tensiunilor interne
din rotile monobloc (fisuri termice care necesita verificarea prin masurarea nivelului tensiunilor interne
atinse Tn roata). Fisurile termice apar si pe suprafata de rulare a rofji si mai rar in buza rotii. Rofjle la
care s-au depistat fisuri radiale de oboseala pe suprafata de rulare sunt supuse strunjirii de reprofilare
iar Tn situafia in care defectele nu au fost eliminate prin strunjire pana la ultima cota de reprofilare a
rotilor, acestea se retrag din exploatare.

= Fisuri circumferentiale de oboseala de tip 11 apar in discul rotii si sunt amorsate de la defectele
initiale nedepistate la fabricaie precum: suprapuneri de material la laminare, sufluri si zone
decarburate. Rotile monobloc la care s-au depistat fisuri circumferentiale Tn zona racordarii disc-obada
se retrag din exploatare.

= Fisuri circumferentiale de oboseala de tip 11 apar in obada, sunt paralele avand orientarea cu
suprafata de rulare si sunt amorsate din incluziunile existente in rofile vagoanelor care circula cu
viteze mari. La depistarea unor astfel de fisuri rotile monobloc se retrag din exploatare.

» Defecte interne de material se depisteaza Tn exploatare daca rotile nu au fost examinate CUS la
fabricatie accidental.

Defecte tipice la bandaje
De regula defectele la bandaje apar pe suprafata de rulare respectiv fisuri radiale avand cauze
termice datorate franarii cu saboti, defectul este de tip 12 si fisuri ce pot porni de la zona de
inscriptionare a bandajului, spre exteriorul sau spre interiorul bandajului, defectele fiind de tip 13
respectiv 14. Zonele probabile de aparitie a defectelor la bandaje sunt aratate Tn figura 11.

Figura nr. 11. Zonele probabile de aparitie a fisurilor
la rofile cu bandaje
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3. METODA DE EXAMINARE $I CALIFICAREA OPERATORILOR
Pentru controlul ultrasonic al osiilor montate de la vagoane se utilizeaza metoda de examinare
ultrasonora cu impulsuri reflectate.



3.1. Amenajarea punctului de control

In cazul in care osiile montate sunt dezlegate de la vagon, respectiv la efectuarea reparatiilor
planificate de tip RTI 2; RR; prelungirea termenului de revizie periodica, deraieri de osii, RP; RG si RK,
precum si cu ocazia inlocuirii unor osii, controlul ultrasonic al osiilor montate se executa Tntr-un spatiu
sau intr-o Tncapere special amenajate adiacente spatfiului (fluxului) de reparatie a osiei montate sau a
elementului component respectiv. Se recomanda ca Tn Tncaperea destinata efectuarii CUS, lumina sa
nu incomodeze vederea operatorului si de asemenea sa nu cada pe ecranul cu tub catodic sau
afisajul cu cristale lichide al defectoscopului. Tncaperea destinatd efectuari CUS trebuie sa fie
prevazuta cu linii de acces si cu 0 macara pentru manevrarea osiilor montate sau a elementelor
componente. Pentru efectuarea CUS trebuie sa existe un dispozitiv special care sa permita rotirea
osiei Tn jurul axei proprii, rotire care trebuie sa se faca mecanizat in ambele sensuri cu 0,8 - 1,2
rotafii/min., ridicarea osiei de pe sina, o rotatie in plan vertical de 180° si o rotatie completa n jurul
axei osiei cu o viteza de 0,8 - 1,2 rotatii/min. Comenzile acestui dispozitiv trebuie sa fie simple si la
indemana operatorului, iar spafiul prevazut cu cel pufin o priza de 230V c.a. t5% cu impamantare.
Spatiul de lucru descris mai sus trebuie dotat cu 0o masa de scris si un dulap pentru pastrarea
aparaturii si a documentelor in conditii de siguranta. In cazul in care CUS se efectueaza cu osia
montata nedemontata de la vagon respectiv la reviziile planificate tip RTI 1, verificarea fusurilor
incalzite anormal si RTI 3 (in centre CIRRTV sau Tn atelierele de reparatii din uzinele reparatoare)
vagonul trebuie adus pe linie prevazuta cu canal de vizitare, asigurandu-se accesul la capetele osiilor.
Indiferent de modul in care se efectueaza controlul ultrasonic trebuie sa se asigure o temperatura a
osiilor supuse CUS intre +5°C - +40°C.

Temperatura osiilor supuse CUS se recomanda sa nu fie mai mica de +5°C pentru a nu scadea
considerabil sensibilitatea de lucru a palpatoarelor inclinate, prin cresterea atenuarii undelor
ultrasonore in penele de plexiglas ale acestor palpatoare, conditii impuse de producatorul aparaturii.
Pentru temperaturi mai mari de +40°C exista riscul de a deteriora palpatoarele si afisajele cu cristale
lichide ale aparaturii.

3.2. Calificarea operatorilor

Controlul ultrasonic trebuie sa se execute numai de catre operatori instruiti si certificafi si care
poseda autorizafie de lucru eliberata in conformitate cu prevederile din [1]. Operatorii pentru controlul
ultrasonic, din Romania, trebuie sa fie instruifi si autorizafi de catre Autoritatea Feroviara Roméana -
AFER [7].

Conditiile pentru selectarea personalului care efectueaza CUS, tematica cursurilor, examinarea,
acordarea, suspendarea, recertificarea se stabilesc prin proceduri specifice.

Pe durata efectuarii CUS operatorul nu trebuie Tntrerupt din activitatea sa. Aducerea, manevrarea
osiilor montate la punctul de CUS, (curatirea suprafetelor pe care se face examinarea, demontari si
montari de piese) efectuarea trebuie sa se faca de catre alte persoane decat operatorii CUS.
Operatiile de reparare, demontari, piese, examinarea si manevrarea osiilor la punctul de efectuare
CUS trebuie sa se faca de alte persoane.

Se recomanda ca fiecare unitate Tn care se efectueaza CUS sa desemneze cate un responsabil cu
supravegherea si controlul prin sondaj al pieselor controlate ultrasonic. Responsabilul trebuie sa fie
recrutat dintre salariafii cu pregatire si cu experineta in CUS. Responsabilul cu supravegherea si
controlul activitatii CUS va solicita operatorilor sa examineze Tn prezenfa lui cel pufin o osie deja
controlata in vederea verificarii justetei deciziei nregistrate si luarii de masuri in caz de necesitate. La
terminarea controlului, responsabilul CUS va nota constatarile si eventualele masuri in ultima coloana
din "Registrul de Evidenta a CUS", va semna si va mentiona data efectuarii controlului inopinat.

Se recomanda ca responsabilul CUS sa fie consultat ori de cate ori operatorii au dubii sau
neclaritati in activitatea de CUS.

4. ECHIPAMENTUL UTILIZAT PENTRU CONTROLUL ULTRASONIC AL OSIILOR MONTATE DE
LA VAGOANE. CERINTE
Defectoscopul ultrasonic
Defectoscopul ultrasonic utilizat la efectuarea controlului ultrasonic nedistructiv trebuie sa fie de
tipul "cu impulsuri ultrasonice reflectate", in prezentarea A (A - scan cu timpul de propagare in abscisa
si cu amplitudinea ecoului in ordonata unui sistem de axe rectangulare).
Defectoscopul utilizat poate fi de tipul:
defectoscop analogic cu tub video- captor de tipul USIP-10W; DI-4(TP); DI-6 (TP) fara
microprocesor incorporat cu conditia ca ecranul sa fie prevazut cu o retea rectangulara de linii
orizontale si verticale gradata pe directia orizontalei;
defectoscop digital cu microprocesor Tncorporat si care trebuie sa prezinte de asemenea o refea
rectangulara de axe cum ar fi de exemplu defectoscop tip USN-50/52; USN-52R;



defectoscop digital prevazut cu butoane rotative pentru reglarea directa a amplificarii si pentru
setarea si modificarea functjilor curente cum ar fi de exemplu USM-25; USM-25S; USM-60 si care
trebuie sa fie si el prevazut cu o retea rectangulara de axe;

defectoscop digital cu ecran color prevazut cu butoane rotative pentru reglarea directa a amplificarii
si pentru setarea si modificarea functiilor curente cum ar fi de exemplu USN-58 R, USM-35S, USM
35XS si care trebuie sa fie prevazut cu o retea rectangulara de axe.

Baza de timp trebuie sa fie liniara pana la cel putin 4/5 din linia orizontala cu abateri de +2%.
Defectoscopul trebuie sa aiba temperatura de operare intre +5 - 50°C. In situatji cu totul speciale
atunci cand se dispune de aparatura de control nedistructiv ce poate lucra la temperaturi negative,
controlul se poate executa intre -15°C - +55°C.

Domeniul de frecventa al defectoscopului trebuie sa fie cuprins in limitele 0,8-5 MHz.

Viteza ultrasonica 1000-15000 m/s.

Clasa de protectie a defectoscopului trebuie sa fie IP 54.

Domeniul de calibrare max 0-9999 mm 1n otel Tn domeniul de frecventa 0,5-4 MHz pentru unde L,
respectandu-se instructiunile de lucru ale defectoscoapelor cu care se efectueaza controlul ultrasonic.

Palpatoare

Exista o gama larga de palpatoare de serie sau speciale de constructie normala sau miniatura de
regula din titanat de bariu.

Se pot utiliza urmatoarele tipuri de palpatoare:

a). palpatoare normale:

palpator normal, protejat, cu transductor piezoelectric in constructie monolit executat din titanat de
bariu care functioneaza n regim emisie-receptie avand diametrul In limitele 20 - 24 mm si frecventa 2
MHz;

palpator normal, protejat, cu transductor piezoelectric in constructie monolit executat din titanat de
bariu care functioneaza n regim emisie-receptie avand diametrul In limitele 20 - 24 mm si frecventa 4
MHz;,

Foliile de protectie avariate sau uzate ale palpatoarelor normale trebuie sa fie Tnlocuite imediat.
Folia noua trebuie unsa cu ulei mineral pe fata dinspre transductor. Nu se admit bule de aer intre folie
si transductor.

b). palpatoare inclinate In constructie monolit tip emisie-receptie cu unghiul de refractie Tn otel de
35°+1° (37°+1°); 45°+1°; 55°+1° (transformat din palpator de 60°); 60°+2° si 70°+2° si frecvenfa 2
MHz;

c). palpator pentru unde superficiale cu 90° si frecventa 2 MHz sau 4 MHz;

d). palpatoare speciale:

palpatoare speciale de tip ASW 29°-90°, PS-43°-60° (pentru osii de transpunere) si PS 28 (pentru
osii cale Tngusta). Toleranta unghiului de refractie Tn otel la acest tip de palpator este de +1°;

palpator special tip SER-836, cu doua transductoare cu frecven{a de 4 MHz, unul in regim de
emisie si altul Tn regim de receptie, Inclinate astfel incat directiile axelor fasciculelor de unde
longitudinale sa se Tntalneasca la distanta de aproximativ 20 mm Tn otel.

Cabluri de legatura intre defectoscop si palpatoare

Cablurile de legatura transmit semnale electrice intre defectoscop si palpatoarele utilizate. Se
utilizeaza cabluri coaxiale tip PKLL-2 avand lungimea de 2-3 m cu elemente de conexiune tip LEMO-1
atat pentru defectoscop céat si pentru palpatoare.

Dispozitive pentru ghidarea palpatoarelor

Dispozitivul nr. 1 destinat asezarii si ghidarii palpatorului normal pe suprafaia de rulare a rofii
monobloc pentru depistarea fisurilor circumferentiale de oboseala din racordarea disc-obada a rofji
monobloc. Dispozitivul este prezentat schematic n figura nr. 12.
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Figura nr. 12 Dispozitivul nr. 1 destinat asezarii si ghidarii
palpatorului normal pe suprafata de rulare a rotii monobloc

Corpuri de calibrare
Corpul de calibrare nr. 1 este de forma cilindrica si este confectionat din acelasi material ca
materialul osiei avand diametrul de cel putin 50 mm si lungimea de 100 +0.05 mm, respectiv 50 +£0.05
mm pentru CUS cu unde L cain fig. 13.

Figura nr. 13 Corp de calibrare pentru examinarea cu unde L
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Corpul de calibrare nr. 2 pentru CUS cu unde T are forma semicilindrica cu raza R=50 +0,05 mm si
grosimea de 25 mm este prezentat in figura nr. 14;

Figura nr. 14 Corp de calibrare pentru examinarea cu unde T
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Blocuri de referinta
Blocul de referinta (capat de osie) nr. 1 pentru reglarea sensibilitatii sistemului de control in situatia
efectuarii controlului din capat al osiilor tip Al, All, Alll, BC si D utilizand palpatorul ASW-29°-90° este

prezentat in figura nr. 15.
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Figura nr. 15. Bloc de referinta nr. 1 (capat de osie tip Al) pentru
reglarea sensibilitatii sistemului de control ultrasonic la
controlul din capat al osiilor utilizand palpatorul ASW-29°-90°
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Blocul de referinta (capat de osie) nr. 2 pentru reglarea sensibilitatii sistemului de control la controlul
din capat al osiilor de transpunere utilizand palpatorul special PS-43. Blocul de referinta este prezentat
in figura nr. 16.

Figura nr. 16 Bloc de referinta pentru reglarea sensibilitatji
sistemului de control la controlul din capat al osiilor
de transpunere utilizand palpatorul special PS-43
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Aparatura pentru masurarea prin metoda ultrasonora a tensiunilor interne din rotile monobloc
(ce echipeaza osiile montate ale vagoanelor de marfa franate prin aplicarea sabotilor pe suprafata de
rulare a rotjlor)
Aparatura utilizata trebuie sa corespunda urmatoarelor cerinte constructive si tehnico-functionale:
metoda de control sa fie bazata pe efectul acusto-elastic prezentat n [4];
sa aiba sistem ultrasonic integrat de masurare sau evaluare a tensiunilor interne remanente ale
osiilor monobloc de la vagoanele de marfa;
domeniul de masurare a tensiunilor interne de intindere si compresiune (de la 350 - 550 MPa si 0
precizie de £10% pe Tntreg domeniul de masurare);
Aparatura trebuie sa aiba in componenta:
ansamblu emitor-receptor-amplificator de ultrasunte;
minicalculator portabil pentru masurarea si afisarea rezultatelor;
soft specializat pentru efectuarea masuratorilor cu afisarea pe display a reglajelor de masura si a
modurilor de lucru;
memorarea (posibilitatea depistarii) ultimului control efectuat la rotile vagonului;
sursa de energie electrica proprie (acumulatoare) si alimentare externa la tensiunea de 230 V/50
Hz,
traductor ultrasonic;
cabluri de legatura;
memorie de calibrare pentru cel pufin 32 tipuri de roti monobloc;
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capacitate de memorare a rezultatelor pentru cel pufin 400 de rofj;
interfata pentru transferul informatiilor catre un calculator PC.
Verificarea echipamentului de control cu ultrasunete

Toate echipamentele de control ultrasonic indiferent de tip digital sau analogic, Thainte de prima
utilizare si periodic trebuie sa fie verificate de catre Autoritatea Feroviara Romana AFER si sa fie
insotite de buletin de verificare. Pentru verificarea echipamentului de control cu ultrasunete se
recomanda utilizarea prevederilor din [6].

Aparatura pentru controlul ultrasonic trebuie sa fie atestata de catre Autoritatea Feroviara Romana -
AFER, conform prevederilor din [7].

Nota:

1. Toate palpatoarele inclinate trebuie sa fie verificate inifial la AFER, precum si atunci cand se
constata uzuri ce modifica pozitia indexului si valoarea unghiului de refractie in otel precum si periodic
pentru aducerea in parametrii de mai jos:

+3° la palpatoarele inclinate cu valoarea unghiului nominal de 35°;

-2° - +1° |la palpatoarele inclinate cu valoarea unghiului nominal de 37°;

+1° la palpatoarele Inclinate cu valoarea unghiului nominal de 45°;

+2° |a palpatoarele nclinate cu valoarea unghiului nominal de 60° respectiv 70°.

2. Palpatoarele inclinate cu uzura avansata a penelor de plexiglas pot fi recondifionate si apoi
verificate de catre Autoritatea Feroviara Roméana - AFER.

3. Este interzisa efectuarea oricaror interventii la echipamentele ultrasonore de catre persoane
neautorizate in depanarea acestor echipamente.

Controlul vizual al osiilor montate

Controlul vizual se executa de catre personal tehnic specializat fara curafirea suprafetei osiei in
scopul observarii unor eventuale fisuri transversale de oboseala pe osie, pe roti sau pe bandaje, fisuri
care pot fi puse in evidenta prin depunerea de ulei amestecat cu praf sau pilitura de fier pe directiile
acestora. De asemenea pot fi observate urmele de arc electric pe corpul osiei, vatamari ale suprafetei
corpului osiei provocate prin actiuni mecanice (ex. marcarea inscripiiilor prin poansonare pe colier,
etc.).

Daca Tn urma controlului vizual au fost constatate defectele enumerate mai sus osia va fi curatata si
apoi supusa controlului CUS. Eventualele defecte de suprafata semnalate CUS vor fi puse in evidenta
cu lichide penetrante, iar osiile cu defecte se retrag din circulatie.

Pregatirea osiei montate pentru controlul ultrasonic

Suprafetele exterioare ale corpului osiei si suprafetele de rulare ale rofilor pe care urmeaza a fi
aplicate si manevrate palpatoarele, se curata de murdarie, rugina sau de vopsea neaderenta pana la
metal. Suprafetele astfel pregatite se ung cu ulei mineral de jur imprejur. Uleiul mineral utilizat ca
element de contact trebuie sa fie lipsit de impuritafi in suspensie si suficient de vascos se aplica cu
ajutorul unei pensule curate, pensula utilizata numai Tn acest scop.

CUS cu unde transversale in incidenta inclinata, se efectueaza cu defectoscopul la care se
ataseaza palpatoarele conice speciale in gaurile de centrare situate Tn capatul osiei. Gaurile de
centrare ale osiei trebuie sa fie netede si sa nu prezinte neregularitafi care ar putea Tmpiedica
realizarea unui cuplaj acustic corespunzator. Existenfa eventualelor proeminente sau neregularitafi
trebuie Tndepartate cu scule adecvate respectiv cu o freza avand unghiul la varf de 90°, pentru osiile
tip Al, All, Alll, B, C, D si osiile pe rulmen{i cale ingusta respectiv cu o freza avand unghiul la varf de
60° pentru osiile de transpunere cale larga cu sau fara conicitate pe corpul osiei. Dupa remedierea
gaurilor de centrare se curata cu o carpa curata si apoi se ung cu ulei sau cu vaselina de acelasi tip cu
cel din cutia de unsoare curata si fara impuritati. La controlul efectuat cu unde superficiale la osia
montata in stare dezlegata de la vagon cu inelele de rulment si freta scoase de pe fus, suprafetele
fusurilor se ung la Inceput numai pe marginea exterioara, pe o banda circulara de 35-40 mm la{ime,
masurata de la marginea santului circular al fusului, Tnspre roata. Dupa ce se executa CUS cu unde
superficiale se unge si restul suprafetei fusurilor. Controlul pe corpul osiei montate se efectueaza, cu
osia in stare dezlegata de la vagon, se curata pana la metal, pe o lungime de 300 mm de la butucul
rotii spre interior respectiv de la discul de frana spre interior la osiile echipate cu discuri de frana.
Suprafetele mentionate se ung de jur-imprejur cu ulei mineral.

Pentru masurarea tensiunilor interne in rotile monobloc se va curata suprafata rotjii monobloc cu
hartie abraziva (smirghel) pe partea exterioara a rofilor monobloc in zona in care se va cupla
palpatorul, verificAndu-se totodata si starea de curatenie a palpatorului si a magnetilor laterali (care se
vor curata cu o carpa moale imbibata in alcool pentru curatarea rasinei sau imbibata Tn apa pentru
curatarea mierii). Dupa aceasta operatie se vor pune 1-2 picaturi de rasina sau miere pe fata
palpatorului se va aplica printr-o apasare ugoara (pentru a se evita spargerea ceramicii de protectie a
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palpatorului) pe obada in locul de masurare. Zona de masurare este determinata de axa fascicolului
ultrasonor limitata la partea inferioara de cercul (rizul) de uzura al rotii monobloc iar la partea
superioara de axa fascicolului ultrasonor care bate Tn partea de jos a sanfrenului de 5 mm de la
marginea exterioara a obezii.

5. REGLAREA ECHIPAMENTULUI PENTRU CONTROLUL ULTRASONIC
Reglarea circuitelor speciale ale defectoscopului ultrasonic

Circuitele speciale cum sunt: circuitul de taiere, circuitul de compensare a efectului distantei, lupa
de adéancime - trebuie sa fie deconectate Tn mod obligatoriu. Daca defectoscopul este prevazut cu un
comutator al frecventei de repetitie, acesta se regleaza pe pozifia pentru care nu se mai receptioneaza
ecouri "fantoma" (ecouri provenite din ciclul de emisie anterior si neatenuate in material).

La defectoscoapele prevazute cu monitor Tncorporat, conectarea monitorului si utilizarea
elementelor de reglare a acestuia, sunt facultative. Tn situatia in care defectoscopul este prevazut cu o
tasta pentru actionarea filtrului componentelor de nalta frecventa cu mai multe pozifii, aceasta se
preselecteaza pe o pozitie medie Tn scopul obfinerii unei rezolutii bune, cu o luminozitate acceptabila a
oscilogramei.

Reglarea frecventei de lucru

La defectoscoapele prevazute cu selector al frecventei de lucru reglarea se efectueaza dupa cum
urmeaza:

pentru controlul cu palpatoare Tnclinate si palpatoare conice (speciale) al osiilor si rofilor monobloc
se utilizeaza frecventa de 2 MHz;

pentru CUS al fusurilor osiilor cu unde superficiale se utilizeaza frecventa corespunzatoare
palpatorului cu care se efectueaza examinarea de 2 sau 4 MHz;

pentru calibrarea bazei de timp Tn vederea efectuarii CUS cu palpator normal al rotilor monobloc se
utilizeaza frecventa de 4 MHz, iar controlul se efectueaza cu palpator de 2 MHz.

La defectoscoapele care nu sunt prevazute cu selector al frecventei de lucru, reglarea se
efectueaza automat, in functie de frecventa proprie a palpatorului conectat la defectoscop.

Alegerea domeniului de examinare si calibrarea bazei de timp
a) Domeniul de 500 mm.

La controlul cu unde transversale in incidenta inclinata se utilizeaza palpatoare inclinate de 35°,
45°, 55°, 60° si 70° si frecventa 2 MHz, pe domeniul de examinare de 500 mm si viteza undelor de
3255 m/s. Calibrarea bazei de timp se efectueaza cu palpatorul Tnclinat 45° si frecventa 2 MHz pe
corpul de calibrare nr. 2 semicilindric din figura nr. 14 urmarindu-se obtinerea oscilogramei din fig. 17.
Calibrarea bazei de timp se poate efectua cu oricare dintre palpatoarele Tnclinate utilizate la CUS cu
exceptia palpatoarelor Tnclinate de 35° (37°) acestea din urma receptionand doar un singur ecou de la
corpul de calibrare. La executarea CUS al osiilor dotate cu discuri de frana cu palpatorul Tnclinat de
45° la examinarea suprafetele de calare ale rotjlor de rulare, dupa efectuarea calibrarii bazei de timp,
palpatorul inclinat se mentine pe corpul de calibrare n pozifia inifiala si se deplaseaza (translateaza)
imaginea spre stanga cu 100 mm (al doilea ecou repetat de la corpul de calibrare situat initial la
gradatia 3 - se aduce in dreptul gradatiei 1). In urma acestei deplasari punctul de pe baza de timp
situat Tn dreptul gradatiei O corespunde unui parcurs ultrasonor de 100 mm in corpul osiei, cu viteza
undelor transversale in otel, iar punctul din dreptul gradatiei 10 corespunde unui parcurs de 600 mm
(s-au exclus 100 mm din parcurs, la stdnga, cu scopul de a face vizibila si portiunea din parcurs care
corespunde zonei de calare a rotii de rulare).

Figura nr. 17. Calibrarea bazei de timp pe domeniul de 500 mm
cu unde transversale Tn incidenta inclinata
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b) Domeniul de 250 mm.
La controlul cu unde transversale Tn incidenta Tnclinata se utilizeaza palpatoare Tnclinate de 45°, 60°
si 70° si frecventa de 2 MHz, domeniul de examinare de 250 mm, frecvenia de 2 MHz si viteza

undelor de 3255 m/s.

Figura nr. 18 Calibrarea bazei de timp pe domeniul de 250 mm
cu unde transversale Tn incidenta nclinata
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Palpatorul de 45° este utilizat pentru depistarea fisurilor de tip 14 care apar din zona inscriptionata a
bandajelor si se propaga spre interior, iar palpatorul de 70° se utilizeaza pentru depistarea fisurilor de
tip 13 care apar din zona inscriptionata a bandajelor si se propaga spre exterior precum si pentru
depistarea fisurilor radiale din obada rotii monobloc. Calibrarea bazei de timp se efectueaza cu
palpatorul inclinat 45° si frecventa 2 MHz si corpul de calibrare nr. 2 semicilindric din figura nr. 14
urmarind obfinerea oscilogramei din figura nr. 18.

¢) Domeniul de 250 mm cu palpatorul conic ASW-29°-90°.

La controlul cu unde transversale Tn incidenta inclinata cu palpator conic ASW-29°-90° se alege
domeniul de 250 mm si frecventa de 2 MHz. Calibrarea bazei de timp se efectueaza cu ajutorul unui
palpator inclinat 45° si frecventa 2 MHz si a corpului de calibrare nr. 2, semicilindric prezentat in figura
nr. 14. Aceastd operatie se efectueazd ca la pct. 5.3 litera b). In continuare se deconecteaza
palpatorul de 45° si frecventa 2 MHz de la defectoscop fara a interveni la reglaje si se conecteaza la
defectoscop palpatorul special cu varf conic ASW-29°-90°, acesta se cupleaza in gaura de centrare
din capatul osiei tip Al (bloc de referinta nr. 1 din figura nr. 15). Rotind butonul de deplasare a imaginii
la aparatura analogica sau apasand tasta de translatie se efectueaza o translatie de ecran de 50 mm.
n felul acesta se aduce Inceputul ecoului de la tdietura 5 ce apare in jurul gradatiei 8 in dreptul
gradatiei 5,8 a ecranului ca in figura nr. 19.

S-a efectuat aceasta translatie de ecran in scopul maririi domeniului de lucru de la 250 mm la 350
mm, primii 50 mm fiind exclusi din ecran, Tn ecran pastrandu-se zona de lucru care prezinta interes din
punct de vedere al controlului. Aceasta operafie este necesara pentru ca exista si aparatura analogica
(DI) care nu are domeniul de lucru de 300 mm.

Se recomanda ca la blocul de referinta nr. 1 din figura nr. 15 taieturile sa fie practicate dispersat pe
circumferinta si marcate cu vopsea rosie pe capatul situat spre corpul osiei, iar inelele de rulment
(eventual si inel distanfor) sa fie montate conform serajului stabilit Tn reglementari pentru ca operatorul
sa poata regla aparatura in condiiile de control. Diagrama din figura nr. 19 a fost efectuata pe un corp
de referinta fara inele de rulment montate.
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Figura nr. 19. Calibrarea bazei de timp si reglarea sensibilitatji
sistemului de control ultrasonic la controlul efectuat din
capatul osiei cu palpatorul special ASW-29°-90°
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d) Domeniul de 250 mm cu palpator conic PS 43-60°.

La controlul cu unde transversale in incidenta inclinata cu palpator conic PS 43-60° unghiul la vérf
este de 60° se alege domeniul de 250 mm si frecvenfa de 2 MHz. Calibrarea bazei de timp se
efectueaza cu ajutorul unui palpator inclinat 45° si frecventfa de 2 MHz si a corpului de calibrare nr. 2
semicilindric prezentat n figura 14. Aceasta operatie se efectueaza conform punctului 5.3 litera b. In
continuare se deconecteaza palpatorul de 45° si frecventa de 2 MHz de la defectoscop fara a se
interveni la reglaje si se conecteaza la defectoscop palpatorul special cu varf conic PS 43-60°, acesta
cuplandu-se in gaura de centrare dupa ce s-a pus vaselina de acelasi tip ca cel din cutia de unsoare
din capatul osiei de transpunere (bloc de referinta nr. 2 din figura nr. 15) in situafia ca aceasta are
inelele de ruiment montate pe suprafata fusului. Rotind butonul de deplasare a imaginii (translatie) se
aduce Tnceputul ecoului de la taietura 5 care apare in dreptul gradatiei 8 Tn dreptul gradatiei 6,8,
configuratia oscilogramei este prezentata in figura 20. In urma acestei deplasari, punctul de pe baza
de timp situat in dreptul gradatiei O corespunde unui parcurs de 25,4 mm 1in fus, la viteza undelor
transversale Tn otel, iar punctul din dreptul gradatiei 10 corespunde unui parcurs de 276,5 mm (s-au
exclus 26,5 mm din parcurs, la stdnga, cu scopul de a face vizibila si porfiunea din parcurs care
corespunde partii de obturare).
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Figura nr. 20. Calibrarea bazei de timp si a sensibilitatii
de lucru pentru palpatorul PS-43
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IMAGINE

e) Domeniul de 250 mm cu palpator conic PS-28.

La controlul cu unde transversale Tn incidenta Tnclinata cu palpator conic PS-28 cu unghiul la varf
de 60° se alege domeniul de 250 mm si frecventa de 2 MHz. Calibrarea bazei de timp se efectueaza
cu ajutorul unui palpator inclinat 45° si frecventa de 2 MHz si a corpului de calibrare nr. 2 semicilindric
prezentat in figura 14. Aceasta operatie se efectueaza conform punctului 5.3 litera b. In continuare se
deconecteaza palpatorul de 45° si frecventa de 2 MHz de la defectoscop fara a se interveni la reglaje
si se conecteaza la defectoscop palpatorul special cu varf conic PS-28, acesta cuplandu-se in gaura
de centrare din capatul osiei de cale Tngusta. Rotind butonul de deplasare a imaginii se cauta sa se
obtina oscilograma prezentata in figura 21.
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Figura nr. 21. Calibrarea bazei de timp pentru controlul ultrasonic din
capatul osiei cu palpatorul PS-28 al osiei de cale ingusta
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f) Domeniul de 100 mm cu palpator SER-836.

La controlul cu unde longitudinale in incidenta Tnclinata cu palpator SER-836, se alege domeniul de
100 mm. Se utilizeaza blocul de referinta nr. 1 din figura nr. 14. Palpatorul SER-836 se cupleaza pe
racordarea partii de obturare a capatului de osie si se cupleaza cu fafa frontala spre partea de calare,
actionand alternativ butonul de etalonare si butonul de deplasare a imaginii, se aduce ecoul de la
taietura 3 din dreptul gradatiei 5 in dreptul gradatiei 2, oscilograma corespunzatoare este prezentata

in figura 22.
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Figura nr. 22. Calibrarea bazei de timp si reglarea sensibilitatji
pentru lucrul cu palpatorul SER-836
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IMAGINE

g) Domeniul de 250 mm cu unde superficiale si viteza undelor de 2700 m/s.

La controlul cu unde superficiale se alege domeniul de 250 mm, fara a fi necesara o calibrare
propriu-zisa a bazei de timp. Butonul de calibrare se aduce in pozitia pentru unde transversale, apoi
cu ajutorul butonului respectiv tastei pentru deplasarea imaginii, ecoul de la capatul anterior al
palpatorului pentru unde superficiale (identificat prin pipdirea cu degetul a acestui capat) se
deplaseaza in dreptul gradatiei 0 a ecranului, practic imediat Tn stanga acestei gradatii.

h) Domeniul de 250 mm cu unde longitudinale Tn incidentd normala cu palpator normal si viteza
undelor de 5920 m/s.

La controlul cu unde longitudinale in inciden{a normala cu palpator normal (controlul pentru
depistarea fisurilor circumferentjale la rotile monobloc) se alege domeniul de 250 mm, calibrarea bazei
de timp se efectueaza cu ajutorul corpului de calibrare nr. 1 cilindric de ® 50 X 50 mm ca n figura 13b
pe care se ageaza palpatorul normal cu frecventa de 4 MHz. Tn urma calibrérii se obtine oscilograma
prezentata n figura nr. 23.
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Figura nr. 23. Calibrarea bazei de timp pentru palpator
normal cu frecventa de 4 MHz pe domeniul de 250 mm
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IMAGINE

Reglarea sensibilitaii de lucru

Nivelul de sensibilitate al sistemului de control alcatuit din defectoscop, cablu de conexiune,
palpator, lichid de cuplare si piesa (osie, roata monobloc, bandaj), in vederea efectuarii controlului
ultrasonic, se regleaza n functie de nivelul zgomotului receptionat respectiv:

zgomotul de material;

zgomotul de la inelul interior al rulmentului;

zgomotul de la suprafata de calare a rotilor de rulare;

Tnalfimea varfului ecoului cel mai mic provenit de la fisura cea mai indepartata (fisura 4) de pe
blocul de referinta nr. 1 respectiv 2 (capat de osie cu taieturi).

Puterea de emisie si amplificarea se regleaza pentru fiecare palpator in parte si pentru fiecare osie
controlata.

Reglajul sensibilitati de lucru se reface ori de cate ori se schimba palpatorul cu care se face
examinarea sau cand se trece la o alta zona de examinat.

5.4.1. Sensibilitatea de lucru la examinarea cu unde transversale n incidenta inclinata.

La examinarea osiilor, rotilor monobloc si a bandajelor, sensibilitatea la receptie se regleaza astfel
incéat nivelul zgomotului de material sa nu depaseasca 1-3 mm, iar nivelul zgomotului de la suprafata
de calare sa nu depaseasca 8-10 mm. Puterea de emisie se regleaza intr-o pozifie medie la aparatura
analogica. La aparatura digitala care lucreaza cu energie mare, asigurarea obfinerii nivelului
zgomotului de material respectiv al zgomotului de la suprafata de calare Tn limitele mai sus mentionate
se efectueaza cu ajutorul butoanelor (tastelor) de reglare a amplificarii la receptie. Adaptarea la
conditiile concrete de control pe piesa ce este supusa controlului se efectueaza tot cu ajutorul
butoanelor de reglare a amplificarii la receptie.

5.4.2. Sensibilitatea de lucru la examinarea cu unde superficiale.

La examinarea cu unde superficiale sensibilitatea se regleaza astfel incat zgomotul de material sa
nu depaseasca 1 - 3 mm. Puterea de emisie si amplificarea se regleaza la fel ca la punctul 5.4.

5.4.3. Sensibilitatea de lucru la examinarea cu unde longitudinale Tn incidenta normala cu palpator
normal a rotilor monobloc montate pe osie

La examinarea cu unde longitudinale sensibilitatea de lucru se regleaza in asa fel incat nivelul
zgomotului de material sa nu depaseasca 1 - 3 mm, iar varful ecoului maxim de la una din gaurile din
discul rotii daca acestea exista, sa nu depaseasca partea superioara a ecranului. Puterea de emisie si
amplificarea se regleaza la fel ca la punctul 5.4.

5.4.4. Sensibilitatea de lucru la examinarea cu unde transversale Tn incidenta inclinata cu palpator
conic special ASW-29°-90°

La examinarea cu unde transversale Tn incidenta inclinata sensibilitatea de lucru se regleaza cu
ajutorul blocului de referinfa nr. 1 prezentat Tn figura 15 (capat de osie tip Al cu taieturi). Rotind
palpatorul conic Tn gaura de centrare din capatul osiei si examinand taieturile 4 si 5 amplificarea se
regleaza astfel incat varful ecoului cel mai mic dintre cele doua ecouri obtinute sa ajunga aproximativ
la jumatatea Tnal{imii ecranului. Daca este necesar, amplificarea poate fi marita sau micsorata pana ce
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nivelul zgomotului de material care provine din osia supusa CUS ajunge la o inaltime de 1-3 mm.
Puterea de emisie si amplificarea se regleaza la fel ca la punctul 5.4.

5.4.5. Sensibilitatea de lucru la examinarea cu unde transversale in incidenta Tnclinata cu palpator
conic special PS-43-60°.

La examinarea cu unde transversale in incidenta inclinata sensibilitatea de lucru se regleaza cu
ajutorul blocului de referintd nr. 2 prezentat in figura 16 (capat de osie de transpunere). Rotind
palpatorul conic in gaura de centrare din capatul osiei si examinand taieturile 4 si 5 amplificarea se
regleaza astfel incéat varful ecoului cel mai mic dintre cele doua ecouri obtinute sa ajunga aproximativ
la jumatatea Tnal{imii ecranului. Daca este necesar, amplificarea poate fi marita sau micsorata pana ce
nivelul zgomotului de material care provine din osia supusa CUS ajunge la o Tnaltime de 1-3 mm.
Puterea de emisie si amplificarea se regleaza la fel ca la punctul 5.4.

5.4.6. Sensibilitatea de lucru la examinarea cu unde transversale Tn incidenta inclinata cu palpator
conic special PS-28-60

La examinarea cu unde transversale in incidenta inclinata sensibilitatea de lucru se regleaza cu
ajutorul blocului de referin{a (capat de osie cu taieturi - cale Tngusta prezentat n figura nr. 21). Rotind
palpatorul conic in gaura de centrare din capatul osiei si examinand taieturile 4 si 5 amplificarea se
regleaza astfel incéat varful ecoului cel mai mic dintre cele doua ecouri obtinute sa ajunga aproximativ
la jumatatea Tnal{imii ecranului. Daca este necesar, amplificarea poate fi marita sau micsorata pana ce
nivelul zgomotului de material care provine din osia supusa CUS ajunge la o Tnaltime de 1-3 mm.
Puterea de emisie si amplificarea se regleaza la fel ca la punctul 5.4.

5.4.7. Sensibilitatea de lucru la examinarea cu palpatorul SER-836

La examinarea cu palpatorul SER-836 sensibilitatea de lucru se regleaza cu ajutorul blocului de
referinfa nr. 1 prezentat in figura 14, astfel incat varful ecoului de la taietura 3 sa ajunga la partea
superioara a ecranului. Puterea de emisie si amplificarea se regleaza la fel ca la punctul 5.4.

Nota:

1. Prezenta pe ecran pe tot timpul efectuarii CUS, a zgomotului de material, respectiv dupa caz a
zgomotului de la suprafata de calare, este de 0 mare importanta, deoarece ofera permanent siguranta
existentei unui bun cuplaj acustic intre palpator si osie respectiv roata monobloc.

2. Se recomanda ca puterea de emisiune sa ramana reglata, pe céat posibil la minim, Tn scopul
obtinerii unei cat mai bune rezolutji.

Zonele care se controleaza cu osia montata Tn stare legata sau in stare dezlegata de la vagon

Defectele ce se urmaresc a fi depistate, tipurile palpatoarelor utilizate, precum si locurile de asezare
si manevrare a palpatoarelor sunt indicate in tabelul 1:

Zonele care se controleaza la osia montata

Tipul Tipul undelor
= defectului pult Locul de asezare si Zona de
zona supusa CUS o sial -
din fig. palpatorului manevrare a palpatorului
1-8
Osiile fara discuri de frana
Etapa 1 de control 3 T, 45° Pe corpul osiei n spatele

fiecarei roti cu fascicolul
ultrasonor orientat spre roata pe
o lungime cuprinsad ntre 170-
300 mm pentru osii ec. normal
si 60-300 mm pentru osii cale
Tngustd fatd de marginea
interioara a butucului rotji.
Etapa 2 de control 1 T, 45° Pe corpul osiei in spatele
fiecarei roti cu fascicolul
ultrasonor orientat spre roata pe
o lungime cuprinsa intre 50-170
mm fatd de marginea interioara
a butucului rotji.

Suprafata exterioara a corpului osiei in
vecindtatea racordari cu zona de
calare a rotilor de rulare pentru
depistarea fisurilor transversale de
oboseala (cu osia 1n  stare
dezlegatd/legata de la vagon).

Doua treimi (2/3) din lungimea
suprafetei de calare pornind de la
muchia dinspre corpul osiei pentru
depistarea fisurilor transversale de
oboseala (cu osia 1n  stare
dezlegata/legata de la vagon).

Etapa 3 de control (in situatia ca 2 T, 45° Se manevreaza pe fiecare fus
inelele de rulment sunt demontate de al osiei cu fascicolul ultrasonor
pe fusuri) T Amo mammalorientat  spre  roatda  pe
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Restul suprafetei de calare a rotilor de osii cale [aproximativ din lungimea
rulare pentru depistarea fisurilor Tngusta fusului (masuratd de la muchia
transversale de oboseald (cu osia in partii de obturare) spre capatul
stare dezlegata de la vagon). fusului.
Etapa 4 de control (inelele de rulment 2 T, 55° Se manevreaza pe corpul osiei
montate pe fusuri) in spatele fiecarei roti cu
fascicolul ultrasonor orientat
Treimea dinspre exterior a suprafetei spre roatd pe o lungime de
de calare a rotii de rulare pentru aproximativ. 70 mm masurata
depistarea fisurilor transversale de de la butucul rotii de rulare spre
oboseala (cu osia in stare dezlegata osie.
de la vagon). L, SER836 |Se manevreaza pe fata frontala
a partii de calare a osiei supuse
Cus.
Etapa 5 de control 4,5;6 S, 90° sau |Pe suprafata fusului la capatul
exterior al acestuia cu fascicolul
Suprafata exterioara a fusurilor pentru ultrasonor orientat spre roata.
depistarea fisurilor transversale de — -
oboseald (cu osia in stare dezlegata T,35°(37°) |pe suprafata fusului  cu
cu inelele interioare de rulment si freta fascicolul  ultrasonor  orientat
demontate de Pe fusuri). spre roata.
Etapa 6 de control 4,5;6 ASW-29°- |Zona de asezare este gaura de
. L 90° ec. centrare din capatul osiei
Suprafata fusului, suprafata partii de normal
obturare pentru depistarea inelelor de
rulment slabite pe fus, crapate sau PS43-60
fisurate Tn racordarea gulerului (WJ) si cale larga
fisuri transversale de oboseald (cu
osia n stare legata sau dezlegata de PS-28-60
la vagon). cale ingusta
Etapa 7 de control 4 T, 45° Suprafata fusului cu fascicolul
ultrasonor orientat spre roata pe
Suprafata partilor de opturare (pentru jumatate din lungimea fusului
osii cale ingusta) (masuratd de la muchia pértii
de opturare spre capatul
fusului)
Osii tip D echipate cu discuri de frana
Etapa 1 de control 8;3;1;9 | T,45°%55° [Pe corpul osiei Tn spatele
. . L fiecarui disc de frana cu
Suprafata de calare a discului de frana fascicolul  ultrasonor  orientat
si pe aproxi_mativ “ din suprafai;a_ de spre discul de frand pe o
calare a rotji de rularg precum si pe lungime de 300 mm-60 mm
zona de r:_icordgre dmtAre partea de masurata de la butucul discului
ca!a_re a d|§cEJIU| de frana si vcorpul de frana spre mijlocul osiei.
osiei (cu osia in stare dezlegata de la
vagon) cu reflexie intermediara pe
disc.
Etapa 2 de control 2,4,5 T, 45° Pe suprafata fusului cu
L fascicolul ultrasonor orientat
Aproximativ “ din suprafata de calare a spre suprafata de calare a rotii
roti de rulare (cu osia Tn stare de rulare pe o lungime de 30-
dezlegatd si cu inelele interioare de 155 mm:
rulment demontate de pe fusuri). '
Etapa 3 de control 2,3,7 T, 55° Suprafata fusului osiei pe o
. A . . lungime de 120 mm-50 mm cu
Zona situata intre roatd de rulare si fascicolul US orientat spre roata
discul dfe frand (cu osia Tn stare Tnainte si napoi in timp ce osia
dezlegata de la vagon). este rotita.
Etapa 4 de control (inelele de rulment - - Aproximativ din suprafata
demontate de pe fusuri). fusului al osiei cu fascicolul US
orientat spre roatd (masurata
Restul suprafetei de calare a rotilor de de la muchia partii de obturare)
rulare (cu osia n stare dezlegata de la spre capatul fusului.
vagon). 4,5,6 T, 35° (37°) |Pe suprafata fusului cu
fascicolul US orientat spre
roata.
4:5:6 S, 90° Pe suprafata fusului la capatul
exterior al acestuia cu fascicolul
US orientat spre roata.
Etapa 5 de control 4,5, 6 ASW-29°- | Palpatorul se cupleaza in gaura
90° de centrare existenta Tn capatul

Suprafata fusurilor si a pari de
opturare (cu osia in stare legata sau
dezlegata de la vagon)

osiei.
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Zonele care se controleaza la roata monobloc

Locul de asezare
Zona supusé CUS Tipu_l dgfectului Tipul undelor §_i al si zona de
din fig. 10 palpatorului manevrare a
palpatorului
Etapa 1. Determinarea Palpator Dual |Se fixeaza pe
) ) . valorii pentru masurarea | partea exterioara
Suprafata adiacenta buzei rofii sau pe| tensiunilor |tensiunilorinterne|a rofii cat mai
partea opusa in situatia Tn care roata interne aproape de calea
monobloc nu se afla la limita semnului de de rulare.
uzura pentru masurarea tensiunilor
reziduale (interne) din obada rotilor
monobloc montate sau demontate, nou
construite sau aflate Tn serviciu.
Etapa 2. 10 T, 70° Pe suprafata de
Suprafata de rulare a roti monobloc ;;Jginrgbloca roti
pentru depistarea fisurilor radiale de ’
oboseala din obada (cu osia montata n
stare dezlegata de la vagon si asezata in
dispozitivul de rotire).
Etapa 3. 11 L, palpator pe Suprafata de
normal cu rulare  a  rotii
suprafata de rulare Pe Tintreaga frecventa de 4 | monobloc.
circumferintd a rotii pentru depistarea MHz +
fisurilor circumferentiale din racordarea dispozitivul nr. 1
disc-obadad (cu osia montatd Tn stare din fig. 91
dezlegatd de la vagon si asezata in
dispozitivul de rotire).

Zonele care se controleaza la bandaje
(numai cu osiile montate Tn stare dezlegata de la vagon)

Zona supusa CUS Tipul Tipul undelor si | Locul de asezare si
defectului al palpatorului |zona de manevrare
din fig. 11 a palpatorului

Etapa 1 de control Suprafata de rulare pe 2 T, 70° Pe suprafata de

Tntreaga circumferinta a bandajului pentru fisuri rulare a bandajului

radiale de oboseala

Etapa 2 de control Suprafata de rulare in zona 4,13 T, 45°, 70°

Tnvecinatd cu suprafata laterala pe care sunt

imprimate inscriptiile bandajului (la extremitatile

literelor si/sau cifrelor inscriptionate pe bandaj)

6. TEHNICA DE EXAMINARE
Controlul osiilor montate fara discuri de frana

Controlul ultrasonic cu unde transversale in incidenta inclinatd cu palpatoare inclinate pentru
examinarea suprafetelor de calare a rotilor de rulare si a zonelor de racordare adiacente cu corpul
osiei precum si a suprafetei fusurilor se face cu inelele de rulment demontate de pe fus si cu inelele de
rulment montate pe fus.

6.1.1. Controlul osiilor montate cu inelele interioare de rulment demontate de pe fusuri

Controlul osiilor montate cu inelele interioare de rulment demontate de pe fus se face utilizand
etapele din tabelul nr. 1 astfel: etapa 1 de control cu faza | si faza Il, etapa 2 de control, etapa 3 de
control, etapa 5 de control cu palpator 35° (37°) si etapa 5 de control cu unde superficiale S90 in cazul
n care exista dubii la etapa 5 cu palpatorul 35° (37°).

Zona supusa controlului ultrasonic la etapa 1 de control este suprafata exterioara a corpului osiei, Tn
vecinatatea racordarii cu zona de calare a rofjlor de rulare, domeniul de examinare respectiv baza de
timp se calibreaza conform punctului 5.3. a iar sensibilitatea sistemului de control se regleaza conform
punctului 5.4.1. si se desfasoara Tn doua faze cu palpator inclinat de 45° dupa cum urmeaza:

a) Etapa 1 de control faza .

Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului este corpul osiei in spatele fiecarei roti cu
fascicolul ultrasonor orientat spre roata pe o lungime cuprinsa intre 300 - 195 mm fa{a de marginea
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interioara a butucului rotji si are ca scop depistarea eventualelor fisuri de tip 3. Sectiunea parcursa de
fascicolul ultrasonor, parcursul ultrasonor masurat in mm precum si diviziunile de pe ecranul
defectoscopului unde apar indicatii datorita rugozitafii osiei sunt prezentate in continuare astfel:

faza | a=160 +°5 mm div=44-46
s$=219,2-229,1 mm

Palpatorul inclinat de 45° si frecventa 2 MHz calibrat pe domeniul de 500 mm se manevreaza pe
corpul osiei In spatele fiecarei roti cu fascicolul ultrasonor orientat spre roata pe lungime cuprinsa intre
300-195 mm pentru osiile tip Al, All, Alll, C, D (spre discul de frana) si transpunere (fata de marginea
interioara a butucului rotii de rulare), Thainte si Tnapoi in timp ce osia este rotita in jurul axei sale
longitudinale Tn dispozitivul de rotire.

In situatia cand osia nu se afla in dispozitivul de rotire atunci, palparea se realizeaza pe toata
circumferinta osiei Tn stare dezlegata/legata de la vagon.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect pe corpul osiei este prezentata in figura nr. 23.

Figura nr. 23. Oscilograma fara ecou de defect pe
corpul osiei cu palpator de 450
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Ecourile de la eventualele fisuri existente pe corpul osiei se receptioneaza la un parcurs ultrasonor
s = 219,2-229,1 mm respectiv in jurul div = 4,4-4,6/afigaj, datorita cotelor nominale ale osiilor in stare
noua sau reparata.

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 3 este prezentata n figura nr. 24.

Figura nr. 24. Oscilograma cu ecou de defect de tip 3
obtinuta pe corpul osiei cu palpator de 450.
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Orice ecou de defect care apare ntre impulsul de emisiune si terminarea parcursului in directie
inclinata in osie poate proveni de la un defect intern in osie care trebuie evaluat conform [16].
Aspectul unor oscilograme cu defecte interne sunt prezentate in figura nr. 25.

Figura nr. 25 Oscilograma cu ecouri de la defectele interne pentru

osii Al, All, Alll, B, C si D obtinute pe corpul
osiei cu palpator de 45°
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Eventualele ecouri de la fisura de tip 3 la osiile de tip B apar la un parcurs ultrasonor s= 244,6 mm

respectiv in jurul div= 4,9 mm.
b) Etapa 1 de control faza Il.

Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului este corpul osiei In spatele fiecarei roti cu
fascicolul ultrasonor orientat spre roata pe o lungime cuprinsa intre 195 -170 mm fa{a de marginea
interioara a butucului rofji si are ca scop depistarea eventualelor fisuri de tip 3 existente pe suprafata
de racordare dintre corpul osiei si portiunea de calare a rotii de rulare.

Sectfiunea parcursa de fascicolul ultrasonor, parcursul ultrasonor masurat Tn mm precum i
diviziunile de pe ecranul defectoscopului unde apar indicatii datorita rugozitatii osiei sunt prezentate in
continuare astfel:

faza ll a=172,5mm div=4,4-51
s =219,2-244 mm

Palpatorul de 45° si frecventa 2 MHz calibrat pe domeniul de 500 mm se manevreaza pe corpul
osiei n spatele fiecarei rofi cu fascicolul US orientat spre roata pe o lungime cuprinsa intre 195-170
mm pentru osiile tip Al, All, Alll, B, C, D si transpunere (fa{d de marginea interioara a butucului rotji de
rulare), Tnainte si Tnapoi Tn timp ce osia este rotita in jurul axei sale longitudinale in dispozitivul de
rotire.

in situatia cand osia nu se afla in dispozitivul de rotire atunci, palparea se realizeaza pe toata
circumferinta osiei Tn stare dezlegata/legata de la vagon.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect pe zona de racordare dintre corpul osiei si suprafata
de calare a rotji de rulare este ca in figura nr. 26.

Figura nr. 26. Oscilograma fara ecou de defect.
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Ecourile de la eventualele fisuri (ecouri de defect) existente pe racordarea dintre corpul osiei si
suprafata de calare a rotjii de rulare se receptioneaza la un parcurs ultrasonor s= 219,2-244 respectiv
n jurul div = 4,4-5,1/afisaj, datorita cotelor nominale ale osiilor in stare noua sau reparata.

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 3 In zona de racordare este prezentat in figura
nr. 27.

Figura nr. 27. Oscilograma cu ecou de defect de tip 3 obtinuta pe
corpul osiei cu palpator de 45°.
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ecou de defect
de tip 3

Eventualele ecouri de la fisura de tip 3 la osiile de tip B apar la un parcurs ultrasonor de s = 244-
263 mm, a = 186,5 mm si la div = 4,9-5,2 mm.

c) Etapa 2 de control.

Zona supusa controlului ultrasonic este doua treimi (2/3) din lungimea suprafetei de calare pornind
de la muchia dinspre corpul osiei. Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului este corpul
osiei Tn spatele fiecarei rofi cu fascicolul ultrasonor orientat spre roata pe o lungime cuprinsa intre 170-
50 mm faa de marginea interioara a butucului rofji pentru depistarea eventualelor fisuri de tip 1.

Palpatorul de 45° si frecventa 2 MHz calibrat pe domeniul de 500 mm se manevreaza pe corpul
osiei Tn spatele fiecarei rofi cu fascicolul ultrasonor orientat spre roata pe o lungime cuprinsa intre 170-
50 mm pentru osiile tip Al, All, Alll, B, C, D si transpunere (masurata fata de marginea interioara a
butucului rofji de rulare), Tnainte si Tnapoi in timp ce osia este rotita Tn jurul axei sale longitudinale in
dispozitivul de rotire.

In situatia cand osia nu se afl& in dispozitivul de rotire atunci, palparea se realizeaza pe toata
circumferinta osiei.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 1 pe suprafata de calare a rotii de rulare este
prezentatd in figura nr. 28. In jurul diviziunii 4,8-5,1 la un parcurs sonor s= 243-261 mm se observa
zgomotul de la suprafata de calare a rotii de rulare.

Figura nr. 28. Oscilograma fara ecou de defect de tip 1 pe suprafata de
calare a rotii de rulare obtinuta pe corpul osiei cu palpator de 45°.
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Ecourile de la eventualele fisuri de tip 1 existente pe suprafata de calare a rotii de rulare de tip 1 se
receptioneaza la un parcurs ultrasonor s = 261,6 mm in jurul div = 4,8-5,2/afisaj, datorita cotelor
nominale ale osiilor In stare noua sau reparata iar serajul n jurul diviziunii 4,7-5,5/afiga;.

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 1 pe suprafata de calare a rotii de rulare este
prezentata n figura nr. 29.
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Figura nr. 29. Oscilograma cu ecou de defect de tip 1 pe suprafata
de calare obtinuta pe corpul osiei cu palpator de 45°.
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in cadrul acestei etape atunci cand palpatorul inclinat de 45° se afla la distanta de 110 mm fata de
butucul rotii de rulare apare un semnal maxim din butucul rofii de rulare, aspectul unei oscilograme
este prezentata Tn figura nr. 30.

Figura nr. 30 Oscilograma cu semnal maxim din butucul rofji de rulare
corpul osiei cu palpator de 45°.
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Semnalul Tncepe sa apara la diviziunea 8,2 avand o naltime de 6-8 mm, cand se palpeaza la
distanta de 160 mm, ecoul maxim obtinandu-se la distanta de 110 mm asa cum este prezentat in
oscilograma de mai sus, in jurul diviziunii 6,2, ecoul avand inal{imea de 4-6 mm si dispare la 65 mm
distanta de la roata de rulare.

Pentru operativitate atunci cand operatorul a capatat experienta in efectuarea CUS etapele 1 si 2
pot fi efectuate simultan, operatorul urmarind cu mare atentie ecranul defectoscopului intre gradatiile
4,4i5,1.

d) Etapa 3 de control.

Zona supusa controlului ultrasonic este restul suprafetei de calare a rotilor de rulare. Locul de
asezare si zona de manevrare a palpatorului este fiecare fus al osiei cu fascicolul ultrasonor orientat
spre roata pe aprox. ¥ din lungimea fusului (masurata de la muchia partii de opturare) spre capatul
fusului pentru depistarea eventualelor fisuri de tip 2.

Palpatorul de 45° si frecventa de 2 MHz calibrat pe domeniul de 500 mm se manevreaza pe fiecare
fus al osiei, Thainte si Tnapoi in timp ce osia este rotita Tn jurul axei sale longitudinale Tn dispozitivul de
rotire pe o lungime cuprinsa ntre 25-70 mm masurata de la opturator spre capatul fusului in care se
examineaza suprafata de calare pentru a depista fisurile de tip 2.

in situatia cand osia nu se afl& in dispozitivul de rotire atunci, palparea se realizeaza pe toata
circumferinta osiei.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 2 este prezentata in figura nr. 31, (pentru osia
tip A).
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Figura nr. 31. Oscilograma fara ecou de defect pe suprafata de calare a
rotii de rulare cu palpator de 45°
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Ecourile de la eventualele fisuri de tip 2 existente pe suprafata de calare a rotii de rulare de tip 2 se
receptioneaza la un parcurs ultrasonor s = 215,6 mm respectiv Tn jurul div = 4,3/afisaj pentru osiile Al
(OR 1) si respectiv All (OR 1-1) si in jurul diviziunii de 4,4/afisaj ce corespunde unui parcurs ultrasonor
de 222,7 mm pentru osiile tip D, tip C si n jurul diviziunii de 4,6 pentru osia tip B.

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 2 este ca in figura nr. 32.

Figura nr. 32. Oscilograma cu ecou de defect de tip 2
de pe fus cu palpator de 45°
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Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 4 (care se receptioneaza intre diviziunile 4,3 si

3,3 la osiile cu fus de 120 mm si intre diviziunile 4,3 si 3,6 pentru osiile cu fus de 130 mm) este ca in
figura nr. 33.

Figura nr. 33. Oscilograma pentru osia Al avand defect de
tip 4 de pe fus cu palpator de 45°
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e) Etapa 5 de control cu palpator de 35° (37°).
Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata exterioara a fusurilor pentru depistarea fusurilor
transversale de oboseala (cu osia Tn stare dezlegata si cu inelele interioare de rulment si freta

demontate de pe fusuri. Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului este suprafata fusului
cu fascicolul ultrasonor orientat spre roata.
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Palparea se face la o distanta cuprinsa intre 60-90 mm masurata de la obturator spre capatul
fusului pentru a depista fisurile de tip 4. Controlul ultrasonic cu unde transversale in incidenta nclinata
pentru examinarea suprafetelor fusurilor se efectueaza cu palpator de 35° (37°) la toate tipurile de osii
cu ecartament normal inclusiv la osiile tip transpunere. Tn situatia in care inelele interioare de ruiment
se demonteaza de pe fusuri si cand unitatile reparatoare nu sunt dotate cu palpatoare de unde
superficiale calibrarea se efectueaza conform punctului 5.3.a iar sensibilitatea sistemului de control se
regleaza conform punctului 5.4.1. Acest control are ca scop depistarea eventualelor fisuri de tip 5 si 6
existente pe suprafata fusului osiei.

Palpatorul inclinat de 35° se manevreaza pe suprafata fusului, unsa in totalitate cu ulei, cu
fascicolul ultrasonor orientat spre roata pe toata lungimea fusului Thainte si Tnapoi Tn timp ce osia este
rotita Tn jurul axei sale longitudinale.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect pe suprafata fusului este prezentata in figura nr. 34.

Figura nr. 34. Oscilograma fara ecou de defect pe

suprafata fusului cu palpator de 45°
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Ecourile de la eventualele fisuri de tip 5 respectiv 6 existente pe suprafata fusului se receptioneaza
la un parcurs ultrasonor s = 158,7 mm respectiv in jurul div = 3,1/afisaj pentru osiile cu fus de 130 mm
(tip Alll) respectiv la un parcurs s = 146,4 mm ecourile avand div = 2,9/afisaj pentru osiile cu fus de
120 mm (tip Al).

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect pe suprafata fusului este prezentata in figura nr. 35.

Figura nr. 35. Oscilograma cu ecou de defect de tip 5 si 6 pe suprafata
fusului, pentru osiile tip Al cu palpator de 45°
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f) Etapa 5 de control cu unde superficiale (S90°).

Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata exterioara a fusurilor pentru depistarea fisurilor
transversale de oboseala (cu osia Tn stare dezlegata si cu inelele interioare de rulment si freta
demontate de pe fus). Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului este suprafata fusului la
capatul exterior al acestuia cu fascicolul ultrasonor orientat spre roata pentru depistarea eventualelor
fisuri de tip 5, 6 existente pe suprafata fusului

Aceasta etapa se executa cu unde superficiale pentru examinarea suprafetelor fusurilor, in situatia
in care operatorul are dubii la palparea cu palpatorul de 35° (37°) si caAnd unitatea reparatoare este
dotata cu palpator cu unde superficiale. Controlul ultrasonic cu unde superficiale se efectueaza cu
palpator cu unde superficiale calibrat conform punctului 5.3.g, regland sensibilitatea sistemului de
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control conform punctului 5.4.2 pentru toate tipurile de osii cu ecartament normal inclusiv pentru osiile
de transpunere avand inelele de rulment sunt demontate de pe fusuri.

Palpatorul pentru unde superficiale se cupleaza pe suprafata fusului la capatul exterior al acestuia
cu fascicolul ultrasonor orientat spre roata. in prealabil, suprafata fusului trebuie unsa cu ulei numai pe
zona de asezare a palpatorului pe o banda circulara avand latimea egala cu lungimea palpatorului.
Restul suprafetei fusului trebuie sa fie perfect curata fara picaturi de ulei pe ea. Palpatorul se mentine
pe banda circulard unsa cu ulei in timp ce osia este rotita in jurul axei sale longitudinale. Tn timpul
efectuarii CUS, operatorul, este obligat sa observe continuu cu mare atentie zona de pe ecran
cuprinsa intre gradatia O si gradatia la care se afla ecoul perturbator de la muchia racordarii dintre fus
si partea de obturare.

Aspectul unei oscilograme fara ecouri de defect de tip 6 este prezentata in figura nr. 36.

Figura nr. 36. Oscilograma fara ecouri de defect de tip 6
obtinuta pe fus cu palpator S 90°

69.548 @ Sal84.9 AN

¢ . [CITIRE
Oprit
INREG

Oprit
STERG

g i g g . : Oprit
Re0.00 Rall6.4 Dab.91y RsD.00
|CAL ?AVG |TRIG\]M§I. DATA

\EC{II.I de la muchia B
IMAGINE

Ecourile de la eventuale fisuri existente pe suprafafa fusului apar pe ecran in zona cuprinsa intre
gradatia O (dupa impulsul de emisiune) si ecoul perturbator de la muchia B, a racordarii dintre fus si
partea de obturare.

Aspectul unei oscilograme cu ecouri de defect de tip 6 este prezentata in figura nr. 37.

Figura nr. 37. Oscilograma cu ecouri de defect de tip 6
pe suprafata fusului cu palpator S 90°.
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Ecoul de defect de tip 6 apare imediat Tn fata ecoului de la muchia B, provocand o micsorare a
acestuia.

6.1.2. Controlul osiilor montate cu inelele interioare de rulment montate pe suprafata fusului.

Controlul osiilor montate cu inelele interioare de rulment montate pe fusuri se face utilizand tabelul
nr. 1 astfel: etapa 1 de control cu faza | si faza I, etapa 2 de control, etapa 4 de control cu palpator
55° sau palpator SER836 si etapa 6 de control cu palpator ASW 29°-90°.

La etapele 1 si 2 se procedeaza la fel ca la punctul 6.1.1.a, 6.1.1.b si 6.1.1.c, fiind valabile
prevederile respective.
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a) Etapa 4 de control cu palpator de 55°.

Zona supusa controlului ultrasonic este treimea dinspre exterior a suprafetei de calare a rotii de
rulare pentru depistarea fisurilor transversale de oboseala de tip 2 (cu osia in stare dezlegata de la
vagon). Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului este corpul osiei in spatele fiecarei roti
cu fascicolul ultrasonor orientat spre roata pe o lungime de aproximativ 70 mm masurata de la butucul
rotii de rulare spre osie.

Sectiunea parcursa de fascicolul ultrasonor precum si diviziunile de pe ecranul defectoscopului Tn
dreptul carora apare ecoul de la rugozitatea suprafetei de calare sunt prezentate in continuare astfel:

a=172,5mm; s =301,3mm; div=6,0

Controlul se efectueaza cu unde transversale pe domeniul de 500 mm cu palpator nclinat de 55° si
frecventa 2 MHz, calibrarea se efectueaza conform punctului 5.3.a., iar reglajul de sensibilitate al
sistemului de control se efectueaza conform punctului 5.4.1.

Palpatorul inclinat de 55° se cupleaza pe corpul osiei in spatele fiecarei roti, cu fascicolul ultrasonor
orientat spre roata pe o lungime cuprinsa intre 140-65 mm (masurata de la butucul rotii de rulare spre
mijlocul osiei) Thainte si Thapoi Tn timp ce osia este rotita Tn jurul axei sale longitudinale.

Oscilograma fara ecou de defect este prezentata in figura 38 pentru osiile A I, A ll, A lll, tip C si
transpunere.

Figura nr. 38. Oscilograma fara ecou de defect cu palpator de 55°.
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Ecouri de la eventuale fisuri de tip 2 pe suprafata de calare a rofii de rulare se obtin la un parcurs
ultrasonor de 301,04 mm respectiv in jurul div =6 la controlul cu palpatorul inclinat de 55° de pe corpul
osiei pentru osiile: Al (OR 1); A ll (OR 1-1); A lll (OR 2); osie tip C si osiilor de transpunere. Pentru
osiile tip B care au a = 186,5 mm ecouri de la eventuale fisuri pe suprafata de calare a rotiji de rulare
se obtin la un parcurs ultrasonor de 325,4 mm respectiv n jurul div = 6,5 la controlul cu palpatorul
inclinat de 55° de pe corpul osiei.

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 2 pentru osiile tip A, C si transpunere se
receptioneaza in jurul gradatiei 6 pentru un parcurs ultrasonor de 300 mm, fisura de tip 2 apare in
stanga ecoului de la suprafata de calare si este prezentata in figura nr. 39.
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Figura nr. 39. Oscilograma cu ecou de defect de tip 2
cu palpator de 55°.
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b) Etapa 4 de control cu palpator tip SER-836.

Zona supusa controlului ultrasonic este treimea dinspre exterior a suprafetei de calare a rotii de
rulare pentru depistarea fisurilor transversale de oboseala de tip 2 (cu osia in stare dezlegata de la
vagon). Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului tip SER-836 este fata frontala a partii
de calare a roftji de rulare.

Calibrarea bazei de timp se efectueaza conform punctului 5.3.f., iar reglajul de sensibilitate se
efectueaza conform punctului 5.4.7.

Palpatorul SER-836 se cupleaza pe partea frontala a partii de calare a osiei supuse CUS si se
mentine cuplat in timp ce osia este rotita Tn jurul axei sale longitudinale.

Mentinerea unui cuplaj corect este mult mai dificila decéat la alte palpatoare din cauza suprafetei
mici de contact. In timpul rotirii osiei, partea din maner care iese din palpator trebuie s& fie mentinuta
permanent perpendicular pe axa osiei. Palpatorul nu trebuie presat pentru a evita uzura prematura a
fetelor lui. In timp ce efectueazd acest CUS, operatorul este obligat s3 observe continuu cu mare
atentie Tn special zona de pe ecran cuprinsa intre div =2 - 8.

Oscilograma fara ecou de defect de tip 2 este prezentata in figura nr. 40.

Figura nr. 40. Oscilograma fara ecou de defect de
tip 2 cu palpator SER-836.
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Ecouri de la eventuale fisuri se obtin Tntre div=2 - 8.
Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 2 este ca in figura nr. 41.
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Figura nr. 41. Oscilograma cu ecou de defect de
tip 2 cu palpator SER-836.
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c) Etapa 6 de control cu palpator conic ASW 29°-90°.

Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata fusului, suprafata partii de obturare pentru
depistarea inelelor de rulment slabite pe fus, crapate sau fisurate in racordarea gulerului (WJ) fisuri
transversale de oboseala (cu osia in stare legata sau dezlegata de la vagon). Locul de asezare si
zona de manevrare a palpatorului conic tip ASW 29°-90° este gaura de centrare din capatul osiei.

Pentru examinarea fusurilor si a suprafetelor partilor de obturare la osiile tip Al, All, Alll Tn situatia Tn
care nu se demonteaza inelele de rulment de pe suprafata fusurilor se alege domeniul de examinare,
respectiv baza de timp se calibreaza conform punctului 5.3.c., iar sensibilitatea de lucru a sistemului
de control se regleaza in conformitate cu punctul 5.4.4.

Se urmareste depistarea eventualelor fisuri existente pe suprafata fusului (de tip 5-6) si pe
suprafata de obturare (de tip 4 numai daca au adancimea mai mare de 5 mm) inelele interioare de
rulment slabite pe fus, crapate sau fisurate in racordarea gulerului (cazul inelului WJ).

Tn cazul In care osia nu poate fi rotita (osia este legata la vagon) pentru efectuarea CUS, palpatorul
conic se cupleaza dupa ce s-a pus vaselina de acelasi tip ca cel din cutia de unsoare (folosit drept
cuplant) Tn gaura de centrare situata pe fiecare cap al osiei si se menfine cuplat rotindu-se incet in
jurul axei sale longitudinale pan& se executa o rotatie completa. In cazul in care osia poate fi rotita
(osia dezlegata si asezata ntr-un dispozitiv de rotire) pentru efectuarea controlului ultrasonic
palpatorul conic se mentine fix si osia se roteste incet (0,8-1,2 rotatii/minut) o rotatie completa. Tn
timpul efectuarii controlului ultrasonic se admite sa se imprime palpatorului unele mici oscilafii n
scopul Tmbunatatirii cuplajului acustic.

Pentru evitarea uzurii premature a palpatorului conic, acesta nu trebuie sa fie presat puternic in
gaura de centrare din capatul osiei.

In timpul efectudrii CUS cu palpator conic, operatorul trebuie s& urmareascd continuu cu mare
atentie ecranul defectoscopului in special zonele de pe ecran cuprinse intre gradatiile 1 ... 6,1 pentru
depistarea eventualelor fisuri de pe suprafata fusului si gradafile 7 ... 10 pentru depistarea
eventualelor fisuri situate pe suprafata pariii de obturare. De asemenea, operatorul trebuie sa
urmareasca prezenfa pe ecran a ecourilor de la inelele interioare ale rulmentilor. Pentru a scoate Tn
evidenta ecourile de la primul inel WJP (intrucét ecoul provenind de la acesta are o amplitudine mai
mica pe ecran) este necesar sa se miste palpatorul conic cu 1-2° spre partea de jos pentru ca
fascicolul ultrasonor sa se orienteze mai mult spre primul inel.

Ecouri de la eventuale fisuri se obtin Tntre div = 1-6,1 si de la 7-10.

= Pentru osiile tip A 1 (OR 1):

O oscilograma fara ecou de defect de tip 4, 5, 6 pentru osiile tip A | (OR 1), este prezentata in figura
nr. 42. Se observa ca semnalul de la inelul WJP se obtine in jurul diviziunii 1,8-2,4, iar semnalul de la
inelul WJ se obfine in dreptul diviziunii 6,1-7,4.
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Figura nr. 42. Oscilograma fara ecou de defect la controlul din
capat cu palpator tip ASW 29-90° pe o osie tip Al (OR 1)
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Prin inclinarea cu 1°-2° a palpatorului conic in plan vertical, se poate evidentia ecoul de la inelul
WJP sau a inelelor distanfoare si se obtine Tn oscilograma prezentata in figura nr. 43.

Figura nr. 43. Oscilograma fara ecou de defect la controlul
cu palpator tip ASW 29°-90°
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Renuntand la inclinarea de mai sus a palpatorului, pentru acelasi tip de osie A | se obtine
oscilograma din figura nr. 44, care reprezinta oscilograma fara ecou de defect si fara inel distantor
intre inelele de rulment.

Figura nr. 44. Oscilograma fara ecou de defect si fara
inel distanfor cu palpator ASW 29°-90°
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Lipsa semnalelor de la inelele de rulment indica faptul ca inelele interioare de rulment sunt slabite
pe o directie paralela cu axa longitudinala, respectiv exista un strat superficial de rugina pe suprafata
fusului, sau pe suprafata interioara a inelului de ruiment.
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Lipsa semnalelor de la inelele de rulment si in special de la inelul WJ in situatia in care serajul a
fost stabilit corespunzator se poate datora faptului ca fusul nu a fost uns cu ulei exact in momentul in
care au fost montate inelele de rulment cu ocazia reparatiilor sau la fabricarea osiei montate.

Daca fusul a fost uns cu ulei si pana la introducerea inelelor interioare de rulment pana la aplicarea
acestora, uleiul se prelinge si nu se mai realizeaza un cuplaj acustic corespunzator intre suprafata
fusului si cea a inelelor interioare de rulment, incomodeaza controlul ultrasonic in exploatare (aceasta
situatie este un defect) si in plus favorizeaza in timp aparitia unei pelicule de ruging, atat pe suprafata
fusului cat si pe suprafata inelului de rulment, pelicula de rugina care influenfeaza serajul si v-a genera
ecouri dubioase la controlul din exploatare, iar operatorul CUS va fi nevoit sa dezlege osia si sa
verifice starea inelelor de rulment.

Aspectul unei oscilograme obtinuta la controlul din capat pe o osie tip A | cu ecou de defect de tip 4
avand adancimea mai mare de 5 mm, este prezentata in figura nr. 45.

Figura nr. 45. Oscilograma cu ecou de defect de tip 4, obfinuta cu
palpator tip ASW 29°-90° pe o osie tip A1 (OR 1)
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Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 5 pe o osie tip A | este prezentata in figura nr.
46.

Figura nr. 46. Oscilograma cu ecou de defect de tip 5 sau fisuri
transversale uneori circulare In racordarea gulerului inelului
interior de rulment tip WJ (situat langa inelul labirint) pe osie tip
Al cu palpator ASW 29°-90°
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Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 5 obfinut cu palpatorul ASW 29°-90° pe osie tip
Al este prezentata Tn figura nr. 47
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Figura nr. 47 Oscilograma cu ecou de defect de tip 5 obfinuta cu
palpatorul conic ASW 29°-90° pe osia Al
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| ecou de defect de tip 5

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 6 obtinuta cu palpator ASW 29°-90° pe osie Al
este prezentata Tn figura 48.

Figura nr. 48 Oscilograma cu ecou de defect de tip 6 obfinuta cu
palpatorul ASW 29°-90° pe osia Al
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La controlul din capat pe osia tip A |, o fisura de tip 6 se va vizualiza intre diviziunile 3-6.

= Pentru osiile tip A Il (OR 1-1)

O oscilograma fara ecou de defect de tip 4, 5, 6 pentru osiile tip A Il este prezentata in figura nr. 49.
Ecourile de la inelele WJP si WJ apar ntre diviziunile 1,6-1,9 pentru WJP si respectiv 4,4-5,8 pentru
inelul WJ intrucét acest tip de osie este mai scurta cu 38,5 mm fata de osia tip A | neavand parte
filetata in capetele osiei.

Figura nr. 49. Oscilograma fara ecou de defect la controlul din
capat cu palpator tip ASW 29°-90° pe o osie tip A Il (OR 1-1)
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Prin inclinarea cu 1°- 2° a palpatorului conic in plan vertical, se evidentiaza ecoul de la inelul WJP si
se obtine oscilograma prezentata figura nr. 50.

Figura nr. 50 Oscilograma cu ecou de la inelul WJP pe osie All
cu palpator ASW 29°-90°
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Aspectul unei oscilograme obfinuta la controlul din capat pe o osie tip A Il cu ecou de defect de tip 4
avand adancimea mai mare de 5 mm, este prezentata in figura nr. 51.

Figura nr. 51. Oscilograma cu ecou de defect de tip 4, obtinuta cu
palpator tip ASW 29°-90° pe o osie tip A Il (OR 1-1)
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Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 5 pe o osie tip A Il este prezentata in figura nr.
52.

Figura nr. 52. Oscilograma cu ecou de defect de tip 5 sau fisuri
transversale uneori circulare in racordarea gulerului inelului interior
de rulment tip WJ (situat 1anga inelul labirint) cu palpator ASW 29°-90°
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Oscilograma cu ecou de defect de tip 5 (fisura transversala de oboseala pe fus Tn zona conjeului)
pe o osie tip A Il este prezentata Tn figura nr. 53.

Figura nr. 53. Oscilograma cu ecou de defect de tip 5 Tn zona
conjeului la osie tip All cu palpator ASW 29°-90°
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La controlul din capat pe osia tip A Il, o fisura de tip 6 se va vizualiza intre diviziunile 2-4,5.

In situatia Tn care la fabricatie nu s-au respectat in toate cazurile prevederile din [15] referitoare la
lungimea gaurilor M20 din capetele osiei, precum si lungimea partii filetate, pot apare ecouri
suplimentare parazite pe oscilograme. Un exemplu de astfel de oscilograma este prezentat in figura

nr. 54.
Ecourile parazite datorate filetelor sunt maxime atunci cand axa fascicolului ultrasonor ce pleaca din

palpatorul conic are o inclinare de 4°-6° spre dreapta fatd de axa gaurii i se atenueaza péana la
disparitie pe portiunea dintre gauri.

Figura nr. 54. Oscilograma cu ecouri suplimentare parazite de la gaurile
M20 care nu respecta cotele de fabricatie din capatul osiei
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In situatia in care existd o fisurad pe suprafata fusului, pe directia ecourilor parazite, se obtine
oscilograma din figura nr. 55. Prin reducerea amplificarii ecourile parazite de la filete se reduc
ramanand numai ecoul de defect de tip 6, obtinAndu-se oscilograma din figura nr. 56. Pozitia ecoului
de la fisura depinde de locul in care este amplasat defectul.

Figura nr. 55 Oscilograma cu ecou de defect de tip 6 pe suprafata
fusului pe directia ecourilor parazite
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Figura nr. 56 Oscilograma cu ecou de defect de tip 6 prin
reducerea amplificarii ecourilor parazite de la filete.
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Ecourile de la inelele interioare ale rulmentului pot fi observate distinct Tn situatia in care palpatorul
conic este agezat intr-o pozitie intermediara fatd de axele gaurilor filetate M20 (pentru aceasta pozitie
ecourile parazite de la filete sunt atenuate). Inelele interioare de rulment se vor verifica cu atenfie in 3
pozitii intermediare situate ntre gaurile M20 iar oscilograma obtinuta este prezentata Tn figura 49.

Lipsa ecourilor de la inele interioare de rulment este considerata un defect al inelelor de rulment iar
prezenta oricarui semnal de defect implica dezlegarea osiei de la vagon si verificarea fusului osiei si a
inelelor interioare de rulment in stare demontata de pe fus.

Controlul osiilor montate tip A Il cu palpatorul special ASW 29°-90°

Osiile tip A Il pot fi:

cu con de centrare direct pe capatul osiei;

cu pana + con de centrare;

cu lamaj + con de centrare.

Osiile cu pana si lamaj au conurile de centrare mai adanci fata de capatul osiei cu 8,5 mm fata de
osiile cu con de centrare direct pe capatul osiei, din aceasta cauza ecourile se obfin cu o abatere de 3
diviziuni fata de primul caz.

O oscilograma fara ecou de defect de tip 4, 5, 6 pentru osiile tip A lll (OR 2) este prezentata in
figura nr. 57, In care apar ecouri de la inele WJP si WJ in dreptul diviziunilor = 1,8-2,4 pentru inelul
WJP si respectiv 5,6-6,3 pentru inelul WJ, intrucét osia este mai scurta cu 38,5 mm fata de osia tip A |,
neavand parte filetata.

Figura nr. 57. Oscilograma fara ecou de defect la controlul din capat al
osiilor tip A lll cu palpator special conic ASW 29°-90°
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Aceeasi oscilograma fara ecou de defect la controlul din capat cu palpatorul special conic ASW 29°-
90° se obtine si pentru osia tip B, C si D. Oscilogramele cu ecou de defect de tip 4, 5 si 6 sunt
asemanatoare cu cele prezentate pentru osia tip Al, respectiv fig. 45, 46, si 48.

Controlul osiilor montate tip B si C cu palpatorul special conic ASW 29°-90°

Aspectul oscilogramelor este asemanator cu cel de la osiile tip A 1l cu abaterile de rigoare datorata

lungimilor diferite ale fusului si partii de obturare.
Controlul osiilor montate de transpunere

Controlul se efectueaza cu palpatorul special PS 43-60°. Calibrarea bazei de timp se efectueaza

conform punctului 5.3.d, iar reglajul sensibilitatii se efectueaza conform punctului 5.4.5.
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Se urmareste depistarea eventualelor fisuri de tip 5, 6 si 4 existente pe suprafata fusului si pe
suprafata partii de obturare, depistarea inelelor interioare de rulment slabite pe fus, crapate sau
fisurate in racordarea gulerului inelului WJ.

Palpatorul special conic PS 43-60° se cupleaza Tn gaura de centrare situata pe fiecare fata a osiei
si se mentine cuplat dupa ce s-a pus vaselina de acelasi tip ca cel din cutia de unsoare (folosit drept
cuplant) in timp ce osia este rotita in jurul axei sale longitudinale. Tn timpul rotirii osiei se admite s& se
imprime palpatorului unele oscilatii de mica amplitudine, Tn scopul imbunatatirii condiiilor de cuplaj.
Pentru a se evita uzarea prematura a varfului conic de plexiglas palpatorul nu trebuie presat in gaura
de centrare.

Ecouri de la eventuale fisuri, se obtin ntre diviziunile 4-6,8 pentru fisurile de tip 5 si 6 existente pe
suprafata fusului si intre diviziunile 9-10 pentru eventuale fisuri de tip 4 existente pe suprafata partii de
obturare. De asemenea, operatorul este obligat sa urmareasca prezenta permanenta pe ecran a
ecourilor perturbatoare de la inelele interioare de rulment, acestea obtindndu-se intre diviziunile 3,4-
3,5 pentru inelul tip WJP si intre diviziunile 7,2-8,4 pentru inelul tip WJ.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect in care apare doar semnalul de la inelele de
rulmentj, obf{inuta cu palpatorul special conic PS 43-90° la controlul din capat la o osie de transpunere
este prezentat n figura nr. 58.

Figura nr. 58. Oscilograma fara ecou de defect obfinuta cu palpatorul
special conic PS43-90° la osiile de transpunere
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Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 4 este prezentata Tn figura nr. 59.

Figura nr. 59. Oscilograma cu ecou de defect de tip 4 avand o adancime
mai mare de 5 mm obtinuta cu palpatorul special conic PS43-90°
la osii de transpunere
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Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 5 este prezentata Tn figura nr. 60.

Figura nr. 60. Oscilograme cu ecou de defect de tip 5 sau cu fisura
in gulerul inelului tip WJ la osii de transpunere.
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O fisura de tip 6 se va obtine intre diviziunile 3-6,4

Controlul ultrasonic in unitatile reparatoare de vagoane se va executa obligatoriu din capatul osiei
dupa montarea inelelor WJ si WJP. La primul inel de rulment WJP semnalul este mai mic de circa 6-8
ori fata de semnalul inelului WJ confundandu-se cu zgomotul de material, iar inelul WJ trebuie sa aiba
ecou de minim 18% din Tnaltimea ecranului.

Controlul osiilor montate echipate cu discuri de frana
Controlul osiilor montate tip D

Controlul osiilor montate cu disc de frana se face utilizand tabelul nr. 1 astfel: etapa 1 de control cu
faza | si faza Il, etapa 1 cu palpator de 55°, etapa 2 de control cu faza | si faza Il, etapa 3 de control,
etapa 4 de control si etapa 5 de control cu palpator ASW 29°-90°. Zona supusa controlului ultrasonic
la etapa 1 de control este suprafata de calare a discului de frana si pe aproximativ % din suprafata de
calare a rotji de rulare, precum si pe zona de racordare dintre partea de calare a discului de frana si
corpul osiei (cu osia In stare dezlegata de la vagon) cu reflexie intermediara pe disc.

Etapa 1 de control se efectueaza cu palpator inclinat de 45° si frecventa 2 MHz pe corpul osiei
orientat spre discul de frana, calibrarea se efectueaza in conformitate cu punctul 5.3.a. cu o translafie
de 100 mm, iar sensibilitatea sistemului de control se regleaza conform punctului 5.4.1. si se
desfasoara in doua faze:

a) Etapa 1 de control faza 1 cu palpator de 45°.

Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului de 45° este corpul osiei in spatele fiecarui
disc de frana cu fascicolul ultrasonor orientat spre discul de frana.

Se urmareste depistarea fisurilor transversale de oboseala de tip 9, existente in imediata apropiere
a racordarii corpului osiei cu discul de frana.

Palpatorul de 45° se manevreaza pe corpul osiei in spatele fiecarui disc de frana cu fascicolul
ultrasonor orientat spre discul de frana pe o zona cuprinsa intre 300-60 mm (masurata de la butucul
discului de frana spre mijlocul osiei), Tnainte si Tnapoi, in timp ce osia este rotita in jurul axei
longitudinale cel putin o rotatie completa.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 9 pe corpul osiei este prezentata in figura nr.
61. Se observa ca in jurul diviziunii 2,5 apare un ecou provocat de rugozitatea suprafetei de la
strunjirea corpului osiei.

Figura nr. 61. Oscilograma fara ecou de defect la osiile tip D.
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Ecouri de la eventualele Tnceputuri de fisuri de tip 9 se obtin la un parcurs ultrasonor de aproximativ
s = 226,3 mm respectiv in jurul diviziunii 2,5 {indnd cont de translatia de 100 mm sau n jurul valorii 4,5
atunci cand nu se {ine seama de translatia de 100 mm.

Aspectul unei oscilograme cu Tnceput de ecou de defect de tip 9 pe corpul osiei este prezentata in
figura nr. 62.

Figura 62. Oscilograma cu Tnceput de ecou de defect de tip 9
pe corpul osiei de tip D.

66.0d0 : | [SET-NR
incepu[ de Z.l] ' - | F99
ecou de defect ! : y o : B CITIRE
de tip 9 SO S SO T RPN SO Opri
prit
INREG
Do g - Oprit
+m“““g” ~ ISTERG >
: © 0Oprit

TSN N TS TTR TYIT A
CAL REF |TRIG DATA

IMAGINE

b) Etapa 1 de control faza Il.

Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului de 45° si 55° este corpul osiei in spatele
fiecarui disc de frana cu fascicolul ultrasonor orientat spre discul de frana.

Se urmareste depistarea fisurilor transversale de oboseala de tip 8 existente pe suprafata de calare
a discului de frana, a fisurilor de tip 3 existente Tn imediata apropiere a rotjii de rulare si de tip 1 pe
suprafata de calare a rofjii de rulare. Pentru fisurile de tip 1 controlul ultrasonic se va efectua cu
palpatorul inclinat de 55° intrucat aceste fisuri se vizualizeaza la controlul cu palpatorul inclinat de 45°
Cu raze extremale.

Palpatorul inclinat de 45° se manevreaza pe corpul osiei In spatele fiecarui disc de frana cu
fascicolul ultrasonor orientat spre discul de frana pe o zona cuprinsa intre 160-60 mm (masurata de la
butucul discului de frana spre mijlocul osie), Thainte si Tnapoi, in timp ce osia este rotita n jurul axei
longitudinale cel putin o rotafie completa.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 8,1 si 3 la controlul pe corpul osiei este
prezentata in figura nr. 63 (fara translatie de 100 mm) la distanta de 120 mm fata de disc, unde apar
semnale din discul de frana.

Figura nr. 63. Oscilograma fara ecou de defect de
tip 8, 1 si 3 la osiile tip D.
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Ecouri de la eventuale fisuri se obtin astfel la un parcurs ultrasonor de aproximativ s = 249,6 mm
respectiv n jurul diviziunii 2,9 pentru fisuri de tip 8 (tinand cont de translatia de 200 mm), Tn jurul valorii
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s = 499,2 mm respectiv diviziunea 7,9 (cu translatie) pentru fisuri de tip 3, situate in imediata
vecinatate a corpului osiei cu suprafata de calare a rotii de rulare la parcurs s = 516,9 mm respectiv
div = 8,3 pentru fisuri de tip 1 situate pe suprafata zonei de calare a rotii de rulare. Se observa ca
ecourile de la fisurile 3 respectiv 1 se obtin prin reflexie intermediara a fascicolului ultrasonor pe
suprafata de calare a discului de frana.

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 3 si 1 este prezentata in figura nr. 64.

Figura nr. 64. Oscilograma cu ecou de defect de tip 8, 1 si 3
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O oscilograma cu ecou de defect de tip 8 obtinuta la palparea cu palpatorul de 45° si frecventa 2
MHz la distanta de 155 mm péna la 50 mm fata de discul de frAna spre corpul osiei este prezentata in
figura nr. 65.

Figura nr. 65. Oscilograma cu ecou de defect de tip 8 la osiile tip D.
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c) Etapa 1 de control cu palpator de 55°.

Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului de 55° este corpul osiei Tn spatele fiecarui
disc de fréna cu fascicolul ultrasonor orientat spre discul de frana.

Se urmareste depistarea fisurilor transversale de oboseala existente pe suprafata de calare a rofji
de rulare (de tip 1), prin reflexie intermediara pe suprafata de calare a discului de frana.

Palpatorul inclinat de 55° se manevreaza pe corpul osiei in spatele fiecarui disc de frana cu
fascicolul ultrasonor orientat spre discul de frana pe o zona cuprinsa ntre 220-130 mm (masurata de
la butucul discului de frana spre mijlocul osie), Thainte si Tnapoi, in timp ce osia este rotita in jurul axei
longitudinale, cel putin o rotafie completa.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 8,1 la controlul pe corpul osiei intre 220-130
mm este prezentata n figura nr. 66 fara translatie de 100 mm la distanta de 120 mm fata de disc.
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Figura nr. 66. Oscilograma fara ecou de defect.
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Ecouri de la eventuale fisuri se obtin la un parcurs ultrasonor de aproximativ s aprox.= 336,8 mm
pentru fisuri de tip 8 si s = 666.6 mm respectiv in jurul diviziunii 9,3 fiind necesara o translatie de 200
mm pentru fisuri de tip 1.Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 1 si 3 este prezentata in
figura nr. 67.

Figura nr. 67. Oscilograma cu ecou de defect de tip 1 si 3
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Zona supusa controlului ultrasonic la etapa 2 de control este aproximativ %2 din suprafata de calare
a rotii de rulare (cu osia in stare dezlegata si cu inelele interioare de rulment demontate de pe fusuri)
si se desfasoara in doua faze:

d) Etapa 2 de control faza 1.

Locul de agezare si zona de manevrare a palpatorului de 45° este suprafata fusului cu fascicolul
ultrasonor orientat spre suprafata de calare a rotii de rulare.

Se urmareste depistarea fisurilor transversale de oboseala de tip 2, existente in zona de calare a
rotii de rulare n imediata apropiere a zonei de obturare.

Palpatorul de 45° si frecventa 2 MHz se manevreaza pe suprafata fusului cu fascicolul ultrasonor
orientat spre roata pe o zona cuprinsa intre 96-30 mm (masurati de la muchia zonei de obturare spre
capatul fusului), Tnainte si Tnapoi, Tn timp ce osia este rotita in jurul axei longitudinale cel putin o rotatie
completa.

Ecouri de la eventualele fisuri se obtin la un parcurs ultrasonor de aproximativ s = 222,7 respectiv In
jurul diviziunii 4,4 mm, fara translatia de 100 mm.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 2 este prezentata in figura 31, iar aspectul
unei oscilograme cu ecou de defect de tip 2 este prezentata in figura 32. Se observa ca in jurul valorii
2,5 apare un ecou provocat de rizurile de la strunjirea corpului osiei.

e) Etapa 2 de control faza ll.

Se urmareste depistarea fisurilor transversale de oboseala de tip 4 si 5, existente in zona de
obturare si pe suprafata fusului Tn imediata apropiere a zonei de obturare.

Palpatorul de 45° si frecventa 2 MHz se manevreaza pe suprafata fusului cu fascicolul ultrasonor
orientat spre roata pe 0 zona cuprinsa intre 96-155 mm (masurata de la muchia zonei de obturare
spre capatul fusului), Tnainte si Tnapoi, in timp ce osia este rotita in jurul axei longitudinale cel pufin o
rotatie completa.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 4 si 5 este prezentata Tn figura nr. 68, (pentru
osia tip D).
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Figura nr. 68. Oscilograma fara ecou de defect de tip 4 si 5
pentru osii tip D.
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Ecouri de la eventualele fisuri se obtin la un parcurs ultrasonor de aproximativ s = 205,0 mm
respectiv in jurul diviziunii 4,1 mm, fara translatia de 100 mm. Aspectul unei oscilograme cu ecou de
defect de tip 4 si 5 este prezentata ca in figura nr. 69.

Figura nr. 69. Oscilograma cu ecou de defect de tip 4 si 5
pentru osii tip D
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O fisura de tip 5 se va vizualiza la diviziunea 3,6 fara translatie.

f) Etapa 3 de control.

Zona supusa controlului ultrasonic este zona situata intre roata de rulare si discul de frana (cu osia
in stare dezlegata de la vagon). Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului de 55° este
suprafata fusului osiei pe o lungime de 120 mm - 50 mm cu fascicolul US orientat spre roata inainte si
Tnapoi Tn timp ce osia este rotita.

Se urmareste depistarea fisurilor transversale de oboseala de tip 3 respectiv 7 existente pe
portiunea din zona de calare a discului de frana situata spre fus. Controlul se executa cu palpator de
55°, calibrarea se efectueaza conform punctului 5.3.a. cu o translaiie de 200 mm, sensibilitatea
sistemului de control reglandu-se ca la punctul 5.4.1.

Palpatorul de 55° si frecventa 2 MHz se manevreaza pe suprafata fusului cu fascicolul ultrasonor
orientat spre roata pe o0 zona cuprinsa intre 120-50 mm (masurata de la muchia zonei de obturare
spre capatul fusului), Thainte si Tnapoi, in timp ce osia este rotita in jurul axei longitudinale cel pufin o
rotaie completa.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 2, 3 si 7 este prezentata in figura nr. 70.

Figura nr. 70. Oscilograma fara ecou de efect de
tip2,3si7tipD
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Tn oscilograma din figura 70 se observa un semnal de la suprafata de calare a rotii de rulare in jurul
diviziunii 1,4 si la calarea discului Tn jurul valorii diviziunii 8,2.

Ecouri de la eventualele fisuri se obtin la un parcurs ultrasonor de aproximativ s = 274,8 mm
respectiv in jurul diviziunii 1,4, pentru fisuri de tip 2 si la un parcurs de 575,8 mm respectiv n jurul
diviziunii 7,5 pentru fisuri de tip 3 si respectiv la distanta de 604,6 mm in jurul diviziunii 8,0 tinand cont
de translatia de 200 mm.

Aspectul unei oscilograme cu fisuri transversale de oboseala de tip 2, 3 si 7 este prezentata n
figura nr. 71.

Figura nr. 71. Oscilograma cu ecou de defect de tip 2, 3 si 7
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g) Etapa 4 de control.

Zona supusa controlului ultrasonic este restul suprafetei de calare a rotilor de rulare (cu osia in
stare dezlegata de la vagon). Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului de 35° (37°)
aproximativ 1/2 din suprafata fusului osiei cu fascicolul US orientat spre roata (masurata de la muchia
partii de obturare) spre capatul fusului.

Se utilizeaza palpator inclinat de 35° sau 37° cand osia este dezlegata de la vagon, avand inelele
de rulment si freta demontate de pe fus, pentru depistarea fisurilor transversale de oboseala existente
pe suprafata fusului (fisuri tip 5; 6) si Tn zona de obturare fisuri de tip 4. Se procedeaza la fel ca la
osiile fara disc de frana (de tip A lll, B si C) care au diametrul fusului de 130 mm conform etapei 3. O
alternativa a acestui control pentru unitatile care nu au in dotare aceste palpatoare o constituie
controlul suprafetei fusului cu unde superficiale, procedandu-se ca la osiile fara disc de frana.

h) Etapa 5 de control.

Controlul ultrasonic cu palpatorul special conic ASW 29°-90° pentru examinarea fusurilor si a
suprafetelor partilor de obturare cu osia legata sau dezlegata de la vagon se face conform punctului
6.1.2. litera c).

Controlul osiilor montate ce echipeaza vagonul etajat.

Controlul osiilor montate ce echipeaza vagonul etajat se face conform punctului 6.5.1. la care difera
ecourile de la eventualele fisuri astfel:

La etapa 1 de control faza 1 ecourile de la eventualele fisuri se obtin la un parcurs ultrasonor de
aproximativ s = 229,1 mm respectiv n jurul diviziunii 2,5 tinand cont de translatia de 100 mm sau in
jurul valorii 4,5 atunci cand nu se {ine seama de translatia de 100 mm.
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Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 9 pe corpul osiei este asemanator figurii nr.
61.

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 9 pe corpul osiei este asemanator figurii nr. 62.

La etapa 1 de control faza 2 ecourile de la eventuale fisuri se obtin astfel la un parcurs ultrasonor
de aproximativ s aprox.= 251,7 mm respectiv in jurul diviziunii 3,03 pentru fisuri de tip 8 (finand cont
de translatia de 100 mm), in jurul valorii s = 509,1 mm respectiv diviziunea 8,1 (cu translatie) pentru
fisuri de tip 3, situate Tn imediata vecinatate a corpului osiei cu suprafata de calare a rofii de rulare la
parcurs s = 519,8 mm respectiv diviziunea 8,3 pentru fisuri de tip 1 situate pe suprafata zonei de
calare a rotii de rulare. Se observa ca ecourile de la fisurile 3 respectiv 1 se obfin prin reflexie
intermediara a fascicolului ultrasonor pe suprafata de calare a discului de frana.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 8; 1 si 3 este asemanator figurii 63 fara
translatie, la distanfa de 115 mm fata de disc, unde apar semnale din discul de frana.

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 1 si 3 este asemanator figurii nr. 64.

O oscilograma cu ecou de defect de tip 8 utilizAnd palpatorul de 45° si frecvenfa 2 MHz la distan{e
de 170 mm pana la 120 mm fata de discul de frana spre corpul osiei este asemanator in figura nr. 65.

La etapa 2 de control se desfasoara conform punctului 6.5.1. litera d) si e) iar ecourile de la
eventuale fisuri se obfin la un parcurs ultrasonor de aproximativ s = 234,0 respectiv in jurul diviziunii
2,6 mm, tinand cont de translatia de 100 mm sau n jurul valorii 4,6 daca se lucreaza fara translatia de
100 mm.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 2 este asemanator celei din figura nr. 31, iar
aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 2 este asemanator celei prezentate in figura 32.

La etapa 3 de control se desfasoara conform punctului 6.5.1. litera f) iar ecourile de la eventualele
fisuri se obtin la un parcurs ultrasonor de aproximativ s = 288,8 respectiv Tn jurul diviziunii 3,7 mm,
pentru fisuri de tip 1 si la un parcurs de 591,5 respectiv n jurul diviziunii 9,8 pentru fisuri de tip 3 si
respectiv la distanfa de 619,5 mm in jurul valorii 10,3 tindnd cont de translatia de 100 mm ecouri de la
eventuale fisuri Se face cu palpator de 55° si frecvenfa 2 MHz avand sistemul de control calibrat pe
domeniul 500 mm Tn conformitate cu punctul 5.3.a. si efectuand o translatie de 100 mm pentru a face
vizibila pe ecran partea care intereseaza, sensibilitatea sistemului de control fiind reglata conform
punctului 5.4.1.

Aspectul unei oscilograme fara ecou de defect de tip 2, 3 si 7 este asemanator figurii nr. 70.

Aspectul unei oscilograme cu ecou de defect de tip 2, 3 si 7 este asemanator figurii nr. 71.

La etapa 4 de control se desfasoara conform punctului 6.5.1. litera g) si se procedeaza la fel ca la
osiile fara discul de frana care au diametrul fusului de 130 mm conform etapei 3. O alternativa a
acestui control pentru unitafile care nu au Tn dotare aceste palpatoare o constituie controlul suprafetei
fusului cu unde superficiale, procedandu-se ca la osiile fara disc de frana, conform etapei 5.

La etapa 5 de control se desfasoara conform punctului 6.5.1. litera h).

La controlul osiilor echipate cu discuri de frAna in vederea evitarii controlului prin reflexie
intermediara care este mai dificil, se poate utiliza si controlul cu unde longitudinale cu palpatoare
normale cu inclinari de la 13° la 20° Tn ofel cu ajutorul unor pene de plexiglas atasate Tn dispozitive
speciale.

O oscilograma cu ecou de defect de tip 1 obtinuta cu palpatorul B2S si cu pana de 13,5° amplasata
intre discul de frana si roata de rulare este prezentata in figura 72.

Figura nr. 72 Oscilograma cu ecou de defect de tip 1 la osii de vagon
etajat cu palpator B2S si pana de plexiglas de 13,50.
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Ecourile de defect de tip 7 pot fi obfinute prin Tntoarcerea cu 180° a dispozitivului oscilograma
aratdnd asemanator celor de mai sus.
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Acest dispozitiv cu pana poate fi folosit la osiile cu discuri de frAna a caror distanta intre discurile de

frana si rotile de rulare este mai mare de 50 mm.
Controlul osiilor montate pentru cale Tngusta

Controlul osiilor montate pentru cale Tngusta sunt fabricate in doua variante constructive (pe
cuzineti si pe rulmenti iar controlul se efectueaza astfel:

6.6.1. Controlul osiilor montate pentru cale Tngusta pe cuzineti.

Controlul osiilor montate pentru cale Tngusta pe cuzineti se face utilizand tabelul nr. 1 astfel: etapa 1
de control, etapa 2 de control, etapa 3 de control cu palpator de 60°, etapa 5 de control cu S90, etapa
5 de control cu palpator 35° (37°) si etapa 7 de control cu palpator de 45°.

a) Etapa 1 de control.

La etapa 1 de control zona supusa controlului ultrasonic este suprafata exterioara a corpului osiei in
vecinatatea racordarii cu zona de calare a rofjlor de rulare iar locul de asezare si zona de manevrare a
palpatorului este cuprinsa intre 300-110 mm masurata de la roata de rulare spre interior.

Calibrarea si domeniul de examinare se aleg conform punctului 5.3.b., iar sensibilitatea de lucru se
regleaza conform punctului 5.4.

Se urmareste depistarea eventualelor fisuri existente de tip 3 pe zona (adiacenta) de racordare cu
corpul osiei, iar controlul este prezentat n figura nr. 73.

Ecouri de la eventualele fisuri de tip 3, se receptioneaza n jurul diviziunilor:

5,6 pentru osiile tip 1120 C si 1300 C;

6,2 pentru osiile tip 1200 C;

6,4 pentru osiile tip 1180 C.

Figura nr. 73. Etapa 1 control efectuat cu palpator de 45° pe corpul
osiei Tn zona cuprinsa intre 300 - 110 mm
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b) Etapa 2 de control
La etapa 2 de control zona supusa controlului ultrasonic este suprafata exterioara a corpului osiei in
vecinatatea racordarii cu zona de calare a roftilor de rulare iar locul de asezare si zona de manevrare a
palpatorului este intre 110-60 mm si se urmareste depistarea eventualelor fisuri existente de tip 1 la
extremitatea interioara a suprafetei de calare a rofii de rulare. Controlul si oscilograma este prezentat
in figura nr. 74. Ecouri de la eventualele fisuri de tip 1, se receptioneaza n jurul diviziunilor:
5,8 pentru osiile tip 1120 C si 1300 C;
6 pentru osiile tip 1200 C;
6,4 pentru osiile tip 1180 C.

Figura nr. 74. Etapa 2 de control efectuat cu palpator de 45° pe corpul
osiei In zona cuprinsa intre 110-60 mm pentru osii de cale ingusta
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La etapa 1 si 2 de control Tn jurul diviziunilor 5,8; 6 sau 6,4 mentionate mai sus se receptioneaza si
zgomotul de la suprafata de calare. In timpul manevrarii palpatorului operatorul este obligat s& tind sub
observatie continuu cu mare atentie, ecranul defectoscopului in special in zona diviziunilor 5,6-6,4 (in
functie de tipul osiei supusa CUS).

c) Etapa 3 de control.

Zona supusa controlului ultrasonic este restul suprafetei de calare a rofii de rulare, locul de asezare
si manevrare al palpatorului este fiecare fus al osiei cu fascicolul ultrasonor orientat spre roata, pe
toata lungimea fusului Tnainte si Thapoi, Tn timp ce osia este rotita Tn jurul axei sale longitudinale cel
putin o rotatie completa.

Se urmareste depistarea eventualelor fisuri existente de tip 2 pe restul suprafetei de calare a rofji de
rulare, palpand pe suprafata fusului cu un palpator de 60° si frecventa 2 MHz. Sistemul de control se
calibreaza conform punctului 5.3.b., iar sensibilitatea sistemului de control se regleaza conform
punctului 5.4.1.

Ecoul maxim de la o eventuala fisura de tip 2 existenta pe suprafata de calare se receptioneaza in
jurul diviziunilor:

7 pentru osiile tip 1120 C, 1200 C si 1300 C;

8 pentru osiile tip 1180 C.

in jurul diviziunilor 7 si 8 prezentate mai sus se receptioneaza si zgomotul de la suprafata de calare.
In timpul manevrarii palpatorului, operatorul este obligat s& observe cu mare atentie ecranul
defectoscopului Tn special in zona diviziunilor 7 si 8 in functie de tipul osiei supusa CUS. Controlul cu
palpator de 60° si oscilograma aferenta este prezentata in figura nr. 75.

Figura nr. 75 Controlul cu palpator de 60° si oscilograma aferenta
cu ecou de defect de tip 2 la osii de cale Thgusta
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d) Etapa 5 de control cu S90.
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Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata exterioara a fusurilor, locul de asezare si
manevrare al palpatorului este suprafata fusului la capatul exterior al acestuia cu fascicolul ultrasonor
orientat spre roata.

Etapa 5 de control se desfagsoara conform punctului. 6.5.1. litera €).La controlul cu unde superficiale
pentru examinarea suprafetelor fusurilor osiilor pentru cale ingusta pe cuzineti se alege domeniul de
examinare si calibrarea bazei de timp conform punctului 5.3.f. iar sensibilitatea sistemului de control
se regleaza conform punctului 5.4.2. si se urmareste depistarea fisurilor de tip 5 si 6 existente pe
suprafata fusului.

Palpatorul de unde superficiale se cupleaza cu suprafata fusului la capatul exterior al acestuia cu
fasciculul ultrasonor orientat spre roata. Palpatorul se mentine pe banda circulara unsa cu ulei, aflate
la extremitatea fusului din capatul fusului, Tn timp ce osia este rotita Tn jurul axei sale.

Ecoul de la eventualele fisuri existente pe suprafata fusului se obtin Tntre impulsul de emisiune si
ecoul de la muchia B si este prezentata Tn figura nr. 76.

Figura nr. 76. Oscilograma cu ecou de defect de tip 5 obtinut de pe
suprafata fusului la osii de cale Tngusta pe cuzineti
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Etapa 5 de control la osie pe cuzinetj, cu palpator 35° (37°)

Zona supusa controlului CUS este acelasi ca la etapa 5 de control cu unde superficiale (S90) iar
locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului este suprafata fusului cu fascicolul ultrasonor
orientat spre roata pentru depistarea eventualelor fisuri de tip 5 si 6 si este o alternativa la CUS cu
unde superficiale. Se foloseste palpator inclinat de 35° (37°) cu incidenta Tnclinata pentru examinarea
suprafetelor fusurilor osiilor pe cuzineii cale ingusta. Se alege domeniul de examinare si calibrarea
bazei de timp conform punctului 5.3.b. iar sensibilitatea sistemului de control se regleaza conform
punctului 5.4.1, se urmareste depistarea fisurilor de tip 5 si 6 existente pe suprafata fusului.

Palpatorul inclinat de 35° (37°) se manevreaza pe fiecare fus al osiei cu fascicolul ultrasonor
orientat spre roata, pe toata lungimea fusului (masurata de la muchia pariii de obturare spre capatul
fusului) Tnainte si Tnapoi, Tn timp ce osia este rotita in jurul axei sale longitudinale cel putin o rotatie
completa.

Ecoul maxim de la o eventuala fisura existenta pe suprafata fusului (fisura de tip 5 si 6) se
receptioneaza astfel:

n jurul diviziunii 3,4 pentru osiile tip 1120 C si 1300 C;

la diviziunea3,6 pentru osiile tip 1200 C.

la diviziunea 4,2 pentru osiile tip 1180 C;

In timpul manevrarii palpatorului, operatorul trebuie s& observe cu mare atentie ecranul
defectoscopului in special Tn zona diviziunilor 3,4; 3,6 si 4,2 in funciie de tipul osiei supusa CUS.

Aceasta oscilograma este prezentata in figura nr. 77.

Figura nr. 77 Oscilograma cu ecou de defect de tip 5 cu palpatorul
de 35° la osia pentru cale Tngusta pe cuzinefi
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Etapa 7 de control.

Zona supusa controlului CUS este suprafata partilor de obturare, locul de asezare si zona de
manevrare a palpatorului este suprafata fusului cu fascicolul ultrasonor orientat spre roata pe jumatate
din lungimea fusului (masurata de la muchia partii de obturare spre capatul fusului) pentru depistarea
fisurilor de tip 4 existente pe suprafata zonei de obturare

Calibrarea si domeniul se desfasoara conform punctul 5.3.b., iar sensibilitatea sistemului de control
se regleaza conform punctului 5.4.1.

Palpatorul inclinat de 45° se manevreaza pe fiecare fus al osiei cu fascicolul ultrasonor orientat spre
roata, pe jumatate din lungimea fusului (masurata de la muchia partii de obturare spre capatul fusului)
Tnainte si inapoi, In timp ce osia este rotita n jurul axei sale longitudinale cel putin o rotatie completa.

Ecouri de la eventuale fisuri. Ecoul maxim de la o eventuala fisura existenta pe suprafata de
obturare (fisura de tip 4) se receptioneaza astfel:

n jurul diviziunii 4,2 pentru osiile tip 1120 C si 1300 C;

la diviziunea 4,6 pentru osiile tip 1200 C.

la diviziunea 5,2 pentru osiile tip 1180 C;

In timpul manevrarii palpatorului, operatorul este obligat s& observe cu mare atentie ecranul
defectoscopului in special Tn zona diviziunilor 4,2; 4,6 si 5,2 in funcfie de tipul osiei supusa CUS.

Aceasta oscilograma este prezentata in figura nr. 78.

Figura nr. 78 Controlul cu palpatorul de 45° si oscilograma aferenta
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6.6.2. Controlul osiilor montate pentru cale ingusta pe rulmenti

Controlul osiilor montate pentru cale ingusta pe rulmenti se face utilizand tabelul nr. 1 astfel: etapa
1 de control, etapa 2 de control si etapa 6 de control cu palpator conic special PS-28.

La etapa 1 de control si etapa 2 de control se efectueaza conform punctului 6.6.1. litera a) si b) la
care difera ecourile de la eventualele fisuri care se receptioneaza n jurul diviziunii 6,8 pentru fisuri de
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tip 3 si Tn jurul diviziunii 7 pentru fisuri de tip 1 iar oscilogramele cu ecou de defect sunt asemanatoare
figurii 73 si 74.

a) Etapa 6 de control.

Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata fusului, suprafata partii de obturare si suprafata
partii de calare ale osiilor pe rulmenti. Locul de asezare si zona de manevrare al palpatorului conic
special PS-28 este gaura de centrare din capatul osiei si se alege domeniul de examinare si calibrarea
bazei de timp Tn conformitate cu punctul 5.3.e., iar sensibilitatea sistemului de control conform
punctului 5.4.6. Se urmareste depistarea eventualelor fisuri existente: pe suprafata fusului, pe
suprafata par{ii de obturare, pe suprafata par{ii de calare si depistarea inelelor interioare de rulment
slabite pe fus, crapate sau fisurate Tn racordarea gulerului.

Palpatorul tip PS-28 se cupleaza in gaura de centrare situata pe fiecare fata frontala a osiei si se
mentine cuplat in timp ce osia este rotita in jurul axei sale longitudinale. Tn timpul rotirii se admite s& se
imprime palpatorului mici oscilatii de mica amplitudine Tn scopul Tmbunatafirii conditiilor de cuplaj
acustic.

Ecouri de la eventualele fisuri apar in jurul diviziunilor 2-5 pentru fisuri de pe suprafata fusului si in
jurul diviziunilor 6-10 pentru fisuri pe suprafata par{ii de obturare sau pe suprafata pariii de calare. De
asemenea operatorul trebuie sa urmareasca prezenta pe ecran a ecourilor perturbatoare de la inelele
interioare de rulment ce apar intre diviziunile 5,2-6.

Oscilograma pentru controlul din capat cu palpatorul tip PS-28 al osiei axa pentru cale ingusta este
prezentata in figura nr. 79.

Figura nr. 79 Oscilograma pentru controlul din capat cu palpatorul
tip PS-28 al osiei axa pentru cale ingusta
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Controlul ultrasonic al rotilor monobloc

Controlul rotilor monobloc se face utilizadnd tabelul nr. 2, astfel: etapa 1 de control, etapa 2 de
control si etapa 3 de control.

6.7.1. Etapa 1 de control. Masurarea tensiunilor interne in rotile monobloc

Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata adiacenta buzei rofii sau pe partea opusa n
situatia Tn care roata monobloc nu se afla la limita semnului de uzura pentru masurarea tensiunilor
reziduale (interne) din obada rofilor monobloc montate sau demontate, nou construite sau aflate in
serviciu. Locul de asezare si manevrare a palpatorului este partea exterioara a rotii cat mai aproape
de calea de rulare.

Masurarea tensiunilor interne Tn rofile monobloc se efectueaza Tn societafi comerciale, reparatoare
cu osia Tn stare dezlegata de la vagon, inaintea operatiei de strunjire de reprofilare. La masurarea
tensiunilor interne in rotile monobloc se utilizeaza aparatura tip Debie. Dupa aplicarea cuplantului pe
palpatorul dual, acesta se aplica in locul in care se doreste sa se masoare tensiunile interne, (pe fata
adiacenta buzei rofii sau pe partea opusa in situatia in care roata monobloc nu se afla la limita
semnului de uzura). Se apeleaza din memoria aparatului de masurat tensiuni interne setul de date
(meniul de operare) aferent tipului de material din care este confecfionata roata monaobloc, R2 (BV2);
R3; R7T; R8 si R9.
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Aceasta masurare se face in cel pufin trei puncte diferite. Locul de asezare a palpatorului este
prezentat in figura nr. 80.

Figura nr. 80. Locurile de fixare a palpatorului
de masurat tensiuni interne
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In situatia Tn care palpatorul dual nu este cuplat cu obada rotii monobloc, acest lucru este sesizat de
afisajul aparaturii de control si se procedeaza la miscarea palpatorului usor 2-3 mm pe obada in
vederea Tmprastierii uniforme a cuplantului intre palpator si obada, se apasa usor pe palpator pentru a
evita spargerea ceramicii palpatorului. Se recomanda masurarea tensiunilor interne in trei puncte
diferite pe roata monobloc (situate la aproximativ 120°) in fiecare punct de masurare efectuandu-se
cate 5 determinari, dupa care aparatul afiseaza media acestora.

6.7.2. Etapa 2 de control. Controlul rotilor monobloc cu unde transversale Tn incidenta inclinata
pentru depistarea fisurilor radiale de oboseala

Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata de rulare a rofii monobloc pentru depistarea
fisurilor radiale de oboseala din obada (cu osia montata in stare dezlegata de la vagon si asezata in
dispozitivul de rotire). Locul de asezare si manevrare a palpatorului este suprafata de rulare a rofjii
monobloc.

Metoda de control care se utilizeaza este cea de examinare cu impuls repetat. Controlul se
efectueaza numai dupa prelucrarea eventualelor locuri plane si a brocurilor existente pe roata
monobloc. Se utilizeaza un palpator inclinat cu unghiul de refractie Tn ofel beta = 70°. Calibrarea se
efectueaza pe domeniu de 500 mm, cu ajutorul unui palpator nclinat de 45° la frecventa de 2 MHz ca
la punctul 5.3. a. Sensibilitatea de lucru se regleaza ca la punctul 5.4.1.

Palpatorul inclinat se aseaza pe suprafata de rulare si se executa deplasari aproximativ paralele cu
axa longitudinala a osiei intre marginea dinspre exterior a suprafetei de rulare si buza rotii, astfel se
efectueaza o deplasare in zig-zag a palpatorului inclinat al carui pas trebuie sa fie de 100-150 mm.
Pentru efectuarea controlului este suficienta parcurgerea o singura data a circumferintei suprafetei de
rulare a rofji.

Ecourile de la eventualele fisuri sunt ecourile care se detageaza net de zgomotul de material.

Ecourile care se detaseaza net de zgomotul de material si se deplaseaza pe ecran (afisaj) in functie
de deplasarea palpatorului se interpreteaza ca ecou de defect.

6.7.3. Etapa 3 de control. Controlul rotilor monobloc pentru depistarea fisurilor circumferentiale de
oboseala in racordarea disc-obada

Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata de rulare pe intreaga circumferin{a a rofii pentru
depistarea fisurilor circumferentiale din racordarea disc-obada (cu osia montata in stare dezlegata de
la vagon si asezata in dispozitivul de rotire). Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului
este suprafata de rulare a rotii monobloc.

Se utilizeaza palpator normal pentru unde longitudinale cu frecventa de 4 MHz Tmpreuna cu
dispozitivul prezentat in figura nr. 81, calibrarea efectuandu-se pe domeniul de 250 mm conform
punctului 5.3.h., iar sensibilitatea sistemului de control se regleaza conform punctului 5.4.3., controlul
efectuandu-se cu palpator normal de 2 MHz.

Suprafata de rulare de pe ntreaga circumferinta a rofii de rulare.
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Ecourile de la eventualele fisuri. Orice ecou care se afla in apropierea sau depaseste poarta pe
domeniul de 250 mm in zona adiacenta racordarii disc-obada provine de la o fisura circumferentiala.

Figura nr. 81. Modul de efectuare al controlului ultrasonic pentru
depistarea fisurilor circumferentiale de oboseala

palpator normal

T A

1 - carcasd:

2 -role (2 buc);

3 - bolfuri (2 buc);

4 - surub (1 buc);

5 - surub (4 buc);

6 - tije de reglaj (2 buc);

I - supaort;

8 - role (2 buc); ‘!-_
9 - bolturi (2 buc);

10 - surub (2 buc).

Controlul bandajelor
Controlul bandajelor se face conform tabelului nr. 3, astfel: etapa 1 de control si etapa 2 de control.
De regula defectele la bandaje apar pe suprafata de rulare si Tn zona de inscriptionare a
bandajului.

Fisurile radiale Tn bandaje apar in urmatoarele zone:

= Fisurile radiale de oboseala (fisuri termice) apar la marginea exterioara a suprafetei de rulare a
bandajelor. Aparifia acestora se datoreaza actiunii conjugate a proceselor termice ce au loc la
frAnarea cu sabofi (temperatura poate atinge cca. 800° C) si a solicitarii date de contactul rotji cu sina.
Fisurile termice apar cu frecventa redusa pe suprafaia de rulare, respectiv in buza bandajului.
Bandajele depistate cu fisuri radiale de oboseala sunt supuse strunjirii de reprofilare, iar in situatia
cand defectele nu au fost eliminate pana la ultima cota de reprofilare a bandajului, bandajele se retrag
din exploatare.

= Fisuri amorsate la extremitatile literelor si/sau cifrelor inscriptionate pe bandaj.

Defectele interne se depisteaza daca bandajele nu au fost examinate CUS la fabricatie.

6.8.1. Etapa 1 de control. Controlul suprafetei de rulare a bandajelor pentru depistarea fisurilor
radiale de oboseala

Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata de rulare pe ntreaga circumferinta a bandajului
pentru fisuri radiale de oboseala. Locul de asezare si zona de manevrare a palpatorului este suprafata
de rulare a bandajului.

Controlul se efectueaza in atelierele de reparatii cu osia in stare dezlegata de la vagon la bandajele
cu locuri plane si brocuri si se executa dupa prelucrarea bandajului. De preferat este ca osia supusa
controlului ultrasonic sa fie fixata intr-un dispozitiv de rotire aflat in cadrul punctului de control.

Se utilizeaza palpator inclinat de 70° si frecventa 2 MHz, calibrat pe domeniul de 500 mm pentru
unde transversale, conform punctului 5.3.a., iar sensibilitatea de lucru se regleaza astfel Tncat
Tnalfimea zgomotului de material receptionat sa nu depaseasca 1 mm, cand palpatorul este cuplat cu
bandajul.

Controlul suprafetei de rulare pentru depistarea fisurilor radiale de oboseala se executa dupa cum
urmeaza:

palpatorul inclinat se aseaza pe suprafata de rulare a bandajului (unsa Tn prealabil cu ulei mineral)
si in timp ce osia montata se roteste cu o viteza de 0,8 - 5 rot/min, se executa deplasari aproximativ
paralele cu axa longitudinala a osiei Intre marginea dinspre exterior a suprafetei de rulare si buza
bandajului, Tn zig-zag, al carui pas trebuie sa fie de 100-150 mm ca in figura nr. 82. Este suficient sa
se parcurga o singura data circumferinta bandajului.
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Figura 82. Controlul suprafetei de rulare

P e — 1
]

IMAGINE

Stabilirea locului defectului se face astfel:

prin palparea suprafetei de rulare cu degetul (apar si unde superficiale);

Ccu ajutorul unui compas, a carui deschidere corespunde distantei ecoului de defect citita pe ecran,
fara a fi necesar ca nalfimea ecoului sa fie maxima;

prin manevrarea palpatorului, ecoul poate fi "potrivit" in dreptul unei distan{e exprimate printr-o
valoare numerica "rotunjita" - de exemplu, 200 mm;

Conditii de receptie

Bandajele examinate CUS la care s-au receptionat ecouri de defect si se afla dupa strunjirea de
reprofilare, sub grosimea minima de uzura si daca bandajul nu a ajuns la limita de reprofilare se retrag
din circulatie.

6.8.2. Etapa 2 de control. Controlul ultrasonic al bandajelor in zona inscriptionata

Zona supusa controlului ultrasonic este suprafata de rulare Tn zona invecinata cu suprafata laterala
pe care sunt imprimate inscripfiile bandajului (la extremitatile literelor si/sau cifrelor inscriptionate pe
bandaj). Locul de asezare si manevrare a palpatorului este suprafata de rulare a bandajului.

Controlul se efectueaza in scopul depistarii fisurilor amorsate de la extremitafile literelor si/sau
cifrelor, cu osia in stare dezlegata de la vagon, asezata n asa fel Tncat zona inscriptionata sa se afle
in partea superioara a rotji.

Se examineaza zona n care sunt imprimate inscripfiile privind indentificarea datelor de fabricatie
ale bandajului. Examinarea se executa pe suprafata de rulare in zona invecinata cu suprafata laterala
pe care sunt imprimate inscriptiile utilizand palpatoare inclinate de 45° si frecventa 2 MHz si 70° si
frecventa 2 MHz.

Calibrarea bazei de timp pe domeniul de 250 mm pentru unde transversale, se efectueaza conform
punctului 5.3.b, sensibilitatea sistemului de control pentru ambele tipuri de palpatoare fiind reglata ca
la punctul 5.4.1.

Tehnica de control: Se utilizeaza atat palpatorul inclinat de 45° cat si palpatorul inclinat de 70°
manevrate pe suprafata de rulare a zonei invecinate cu suprafata laterala a bandajului pe care sunt
imprimate inscriptiile (Tn dreptul acestor inscriptii). Palpatorul se orienteaza astfel Tncat axa fasciculului
ultrasonor sa fie directionata intr-un plan paralel cu planul cercului de rulare. Ambele palpatoare
trebuie manevrate de o parte si de cealalta a zonei inscriptiilor, ca in figura nr. 83.

Figura nr. 83. Controlul suprafetei de rulare
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Orice ecou receptionat care se detaseaza net de zgomotul de material si se deplaseaza pe ecran in
acelasi timp cu manevrarea palpatorului se interpreteaza ca ecou provenind de la un defect.
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Conditii de receptie

Bandajele care la CUS au prezentat ecouri de defect se verifica in zona inscriptionata si prin alte
metode de control nedistructiv (controlul vizual cu ochiul liber sau cu lupa, control cu lichide
penetrante, control magnetic), in scopul confirmarii existentei defectelor. Bandajele la care existenta
defectelor este confirmata se retrag din circulafie.

6.8.3. Controlul bandajelor noi

In situatia cand bandajele noi sunt achizitionate fara controlul ultrasonic acestea vor fi supuse unui
control ultrasonic Thainte de a fi montate.

7. ECOURI PERTURBATOARE $1 ZGOMOTE
Ecouri care provin din palpatoare si dispozitivele de ghidare

La palpatoarele inclinate destinate controlului ultrasonic cu unde transversale si la palpatoarele
speciale conice, o parte din undele ultrasonore incidente pe suprafetele penelor din plexiglas se
reflecta Tn interiorul acestor pene si produc ecouri care apar pe afisajul defectoscopului imediat in
dreapta impulsului de emisiune.

Mod de recunoastere: Ecourile descrise mai sus apar prin simpla conectare la defectoscop a
palpatorului inclinat sau a palpatorului special, indiferent daca acestea sunt cuplate sau nu cu osia,
respectiv roata monobloc sau bandaj.

Ecouri de la picaturile de ulei

La examinarea cu unde transversale in incidenta inclinata cu palpatoare inclinate, daca uleiul
prelins s-a strans Tn picaturi pe suprafata de sub osie, de la acestea se receptioneaza ecouri care apar
pe afisaj aproximativ in acelasi loc ca si cele de la eventualele fisuri transversale de oboseal3,
amorsate la suprafata osiei.

Mod de recunoastere: Ecourile respective dispar in momentul in care sunt indepartate picaturile de
ulei.

Zgomotul de material

Zgomotul de material este rezultatul reflexiei undelor ultrasonore pe limitele grauntilor cristalini si pe
microneomogenitaile din material distribuite la intmplare si apare numai Tn situatia cand palpatorul
este cuplat cu piesa ce se verifica si daca sensibilitatea sistemului palpator - piesa este reglata
corespunzator, conform punctului 5.4. Zgomotul de material este mai mic la osiile cu structura fina.

Mod de recunoastere: Zgomotul de material este constituit din varfuri foarte numeroase, neregulate,
de diferite Tnal{imi, existente pe toata lungimea bazei de timp si formand asa numita "iarba".

Céand se manevreaza palpatorul pe piesa varfurile care constituie zgomotul variaza in inal{ime, se
constata un fel de "fierbere" pe baza de timp.

Prezenfa permanenta pe ecran a zgomotului de material este necesara deoarece, indica
operatorului siguranta ca exista o cuplare acustica buna intre ansamblul palpator si osie respectiv
palpator roata monobloc sau bandaj.

Ecouri provenind de la inelele interioare de rulment montate pe fusul osiei.

Ecourile provenind de la inelele interioare de rulment montate pe fus sunt reflexiile undelor
ultrasonore pe muchiile inelelor de rulment si se receptioneaza la CUS cu unde transversale in
incidenta Tnclinata cu palpatoare conice cand se efectueaza controlul din capatul osiei din gaura de
centrare cu unghi la varf de 60° sau 90°, situata pe axa longitudinala a osiei, cand se controleaza
suprafata fusului.

Mod de recunoastere: Aceste ecouri se menfin pe ecran in dreptul anumitor diviziuni invariabile
pentru fiecare tip de osie in parte. Acestea au fost descrise la capitolul 6.1. si 6.3. cand a fost
prezentat modul de efectuare a controlului din capatul osiei.

Prezenta pe ecran a acestui grup de ecouri este absolut necesara. Nereceptionarea acestui grup
de ecouri perturbatoare indica faptul ca inelul interior de rulment WJ este slabit sau exista un strat sau
pete de rugina fie pe suprafata fusului, fie pe suprafata interioara a inelelor de rulment, precum si lipsa
peliculei de ulei aplicata in momentul montarii inelului WJ pe fus ducénd la Tngreunarea controlului in
exploatare datorita informatiilor eronate receptionate.

Ecouri perturbatoare provenite de la forma geometrica a osiei si a rofilor monobloc

La examinarea cu palpatoare inclinate apar ecouri perturbatoare de la:

a) muchii sau racordari ale pieselor asamblate cu osia prin presare sau fretare (rofi de rulare, discuri
de frana);

b) marginea dinspre fus a partii de calare si de la suprafaa de racordare dintre partea de calare si
partea de obturare;

c) muchia dinspre fus a partii de obturare prin transformarea undelor transversale in unde
superficiale si propagarea acestora din urma pe racordarea fus-parte de obturare pana la muchia sus
mentionata.
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Mod de recunoastere: Toate ecourile perturbatoare maxime receptionate de la muchiile sau
racordarile mentionate mai sus la literele a-c, apar pe ecran Tn dreapta locului Tn care apare zgomotul
de la suprafata de calare, respectiv In dreapta locului Tn care ar trebui sa se receptioneze ecouri
maxime de la fisuri.

Ecourile maxime receptionate de la marginea mentionata mai sus la litera b, apar pe ecran numai la
examinarea cu palpatorul de 55° in dreapta zgomotului de la suprafata de calare.

Ecourile receptionate de la muchia menfionata mai sus la litera c, apar pe ecran numai la
examinarea cu palpatorul de 35°, in dreapta locului Tn care ar urma sa se receptioneze ecoul maxim
de la o fisura de tip 5.

La manevrarea palpatorului Tnclinat pe o linie circumferentiala ecourile perturbatoare respective se
mentin pe ecran in acelasi loc, inaltimile lor suferind mici variatji.

Ecouri de la muchia B la examinarea cu unde superficiale a fusului de osie

La acest tip de examinare apare un ecou de la muchia B a parijii de obturare.

Mod de recunoastere: Ecoul respectiv se meniine pe afisaj in acelasi loc si aproximativ cu aceeasi
inalfime, la manevrarea palpatorului de unde superficiale pe o linie circumferentiala. Prin atingerea
fusului cu degetul uns cu ulei mineral, in puncte situate intre palpator si muchia B, respectiv la limita
chiar in dreptul muchiei B, inaltimea ecoului respectiv se reduce mult.

Continuand palparea cu degetul uns cu ulei mineral dincolo de muchia B, inaltimea ecoului raméane
neschimbata.

Zgomotul de la suprafata de calare

La examinarea cu unde transversale Tn incidenta nclinata, cu palpator inclinat, a unei suprafete de
calare pe care este montata prin presare sau fretare o piesa (de exemplu: roata. pinion, inel de
rulment), este receptionat un zgomot caracteristic provocat de reflexia undelor ultrasonore pe
suprafata de separatie osie-piesa. Zgomotul apare pe ecran in acelasi loc (dar are amplitudine mai
mica) ca si ecourile maxime de la eventualele fisuri transversale de oboseala existente pe suprafata
de calare respectiva.

Mod de recunoastere: Zgomotul este constituit din cateva ondulafii neregulate, cu baza latita, care
depasesc Tn mod evident nivelul general al zgomotului de material si apare intr-un loc bine determinat
pe ecran ca in figura nr. 84.

Figura nr. 84. Zgomotul de la suprafata de calare

Zeomotul de la suprafata de calare a rotii
fisura de tip 2 .
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In timpul deplaséarii palpatorului inclinat pe osie, zgomotul nu se deplaseazd pe ecran,
inregistrandu-se doar unele variafji ale Tnal{imii ondulatiilor care 1l constituie.

Ecoul de la fisura de tip 2 apare Tn stanga zgomotului de la suprafata de calare si numai pe o
anumita portiune din circumferinta osiei (numai Tn cazuri cu totul excepfionale cand fisura de tip 2 este
circulara apare pe intreaga circumferin{a a osiei).

Zgomotul de la suprafata de calare dispare Tndata ce se demonteaza roata respectiva.

Recunoasterea ecourilor de defect si stabilirea locurilor defectelor

n principiu orice ecou receptionat in afara celor perturbatoare descrise in capitolele anterioare
poate proveni de la un defect.

7.8.1. Cazul cand CUS se efectueaza cu unde transversale Tn incidenta Tnclinata

Ecourile de defect se deplaseaza pe ecran in timpul manevrarii palpatorului, trecand printr-un
maxim de Tnalfime. Pozifia de maxim corespunde distantei, pe directie inclinata, de la indexul "i" al
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palpatorului si locul defectului. Tnaltimea maximé& a uni ecou de defect se obtine atunci cand punctul
de Tnceput al fisurii este examinat cu raza centrala a fascicolului ultrasonor. Daca fisura se afla pe o
suprafata de calare, ecoul maxim este receptionat in dreptul zgomotului de la suprafata respectiva de
calare, de regula in extremitatea din stanga a acestui zgomot. In aceasta situatie ecoul receptionat de
la fisura poate fi deosebit de zgomotul de la suprafaia de calare, simultan, dupa aspectul si
comportarea lui in timpul deplasarii palpatorului dupa cum urmeaza:

ecoul receptionat de la fisura este Tnalt, ascutit si se detaseaza net de zgomotul de la suprafata de
calare, acest zgomot se prezinta ca o baza lata cu o Tnaltime redusa, fiind afisat pe ecran prin cateva
ondulatii neregulate;

cand palpatorul este manevrat pe suprafata osiei, ecoul receptionat de la o fisura se deplaseaza
pe ecran, iese din zona ocupata de zgomotul de la suprafata de calare (la stanga sau la dreapta
acestei zone dupa cum palpatorul se apropie, respectiv se departeaza de locul fisurii), spre deosebire
de ecoul receptionat de la fisura, zgomotul de la suprafata de calare ramane pe loc, ondulatiile din
care este constituit suferind unele mici variatii de Tnal{ime;

Stabilirea locului in care se afla fisura, se poate face prin palparea cu degetul uns cu ulei a locului
fisurat, micsorandu-se astfel inal{imea ecoului de la fisura.

De asemenea locul unei fisuri este indicat pe ecranul defectoscopului daca se utilizeaza un
defectoscop digital. In aceasta situatie pe ecranul defectoscopului este afisatd proiectia redusad a
distantei pana la defect. Aceasta distan{a putand fi masurata direct de operator cu orice mijloc de
masurare, distanfa masurata incepe de la partea din fata a palpatorului Tnclinat spre Tnainte.

Pentru determinarea locului defectului cand CUS se face cu aparatura analogica se utilizeaza
diagrama de localizare a defectelor care este prezentata Tn figura nr. 85.

Mod de utilizare: Adancimea de determinare respectiv diametrul mediu "Dm" calculat (locul de unde
pleaca fasciculul ultrasonor si unde Tntalneste fisura este cunoscut ca fiind la intersectia orizontalei
corespunzatoare adancimii (Dm) cu directia inclinata corespunzatoare palpatorului utilizat) se citeste
valoarea parcursului ultrasonor notat cu "s" care reprezinta distania parcursa de undele ultrasonore
intre indexul palpatorului si punctul de amorsare a fisurii pe suprafata osiei.

Verticala dusa prin intersectia sus mentionata intalneste axa orizontala de sus a diagramei in
dreptul unei valorii, aceasta valoare insemnand ca planul fisurii se afla la valoarea gasita de indexul
palpatorului. Se opreste manevrarea palpatorului in pozifia Tn care se receptioneaza ecoul maxim de
la fisura si se masoara distanfa dintre indexul palpatorului si muchia interioara a partii de calare.

Exemplificare numerica:

fisura pe corpul osiei D(m) = D(osie) = 160 mm;

palpator de 46°, s = 230 mm rezulta a = 165 mm;

distanfa de la fisura: L = 180 - 165 = 15 mm, deci fisura se afla pe corpul osiei la 15 mm de muchia
partii de calare.

Figura nr. 85. Diagrama pentru localizare a defectelor
discontinuitatilor fara osii tip B, C si D.
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7.8.2. Cazul cand se efectueaza CUS cu unde superficiale la fusul osiei

La controlul cu unde superficiale ale fusului ecoul de la fisurile tip 5 si 6 apar intotdeauna Tnaintea
ecoului de la muchia B. Stabilirea locului defectului se face prin palpare cu degetul uns cu ulei mineral
asa cum este mentionat in capitolele anterioare.

7.8.3. Cazul cAnd CUS se efectueaza cu unde longitudinale Tn incidenta normala.

Ecoul de la o eventuala fisura circumferentiala existenta in racordarea disc-obada este inalt si se
detaseaza net de zgomotul de material, la fel ca si ecourile perturbatoare receptionate de cele 2 gauri
din discul rotji (daca rotile au astfel de gauri) si se mentin pe ecran atéat timp cat palpatorul normal Tn
deplasarea lui pe suprafata de rulare se afla in dreptul locului fisurat.

Stabilirea locului defectului. Distan{a in care se afla fisura este chiar distan{a citita pe afisa,.

Oscilogramele prezentate in aceasta norma tehnica feroviara sunt orientative. Acestea redau
imaginile de pe ecranul defectoscopului pentru o anumita pozitie a palpatorului respectiv Tn timpul
efectuarii CUS. Manevrarile palpatoarelor conduc la modificari ale Tnal{imilor ecourilor care apar pe
ecran cét si ale pozitillor acestor ecouri. Este important ca {inand cont de cele prezentate Tn norma
tehnica feroviara, operatorii de CUS sa dea o interpretare corecta a oscilogramelor reale receptionate
n timpul efectuarii CUS.

8. CONDITIILE DE ACCEPTARE/RESPINGERE A OSIILOR MONTATE EXAMINATE CUS
Conditiile de acceptare/respingere pentru osii
Osiile de la care prin efectuarea CUS s-au obfinut indicatii in oscilograme ca exista eventuale fisuri
de oboseala amorsate la suprafata, trebuie sa fie reexaminate in vederea confirmarii existentei
efective a acestor fisuri. Daca fisurile se afla pe suprafete accesibile (libere de piese montate) aceasta
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confirmare se efectueaza, dupa caz, cu ochiul liber, cu lupa, cu lichide penetrante, cu metoda
curentilor turbionari, dupa curatarea locului respectiv.

Daca fisurile (sau eventuale semnale de defect receptionate la CUS in oscilograme), se afla pe
suprafetele de calare, piesele care impiedica accesul la suprafata respectiva trebuie demontate de pe
osia axa, iar n situatia ca osiile sunt Tn termen de garantie operatia revine fabricantului intrucat osiile
sunt in garantie.

Dupa demontare se efectueaza o examinare ultrasonora pentru a confirma ca ecoul suspect este
receptionat si dupa indepartarea piesei respective.

Daca ecoul suspect se receptioneaza si Tn aceste conditii atunci defectul este confirmat, iar reperele
respective se retrag din circulatje.

Daca la CUS din capatul osiei cu palpatoare conice se receptioneaza un ecou provenit de la o
fisura transversala de oboseala pe fus sau pe partea de obturare sau daca operatorul are dubii cu
privire la natura unor indicatii de pe ecran se demonteaza Tn mod obligatoriu, inelele interioare de
rulment (rulmentul) aferente capatului respectiv de osie si se efectueaza din nou CUS conform
prevederilor prezentei norme tehnice feroviare.

Daca situatia de mai sus apare la CUS al fusurilor de osie, osiile respective se dezleaga de le
boghiu si se recontroleaza in stare dezlegata conform prezentei norme tehnice feroviare, luandu-se
deciziile corespunzatoare rezultatelor acestui nou CUS.

Daca ecoul receptionat la CUS cu palpatoare conice, provine de la o fisura transversala in inelul
interior de rulment, se indeparteaza inelul respectiv, iar osia se controleaza conform prevederilor
prezentei norme tehnice feroviare.

Daca nu se receptioneaza ecourile de la inelele interioare de rulment, sau daca inelul WJ nu da
semnal peste 18% din Tnal{imea ecranului se verifica starea inelelor respective pentru stabilirea cauzei
care a condus la nereceptionarea ecourilor respective, in continuare, osia montata se recontroleaza
conform prevederilor prezentei norme tehnice feroviare.

Daca la controlul din capat la osiile vagoanelor de calatori prevazute cu inele distantoare intre
rulmentii WJ si WJP, inaltimea ecoului este mai mare de 10-12% din ecran osia se dezleaga de la
vehicul si se verifica montajul inelelor pe fus pentru ca ecoul este dubios si poate sa mascheze un
eventual ecou de defect de la o fisura.

O osie se considera respinsa Tn urma efectuarii CUS daca prezinta la suprafata (pentru ultima cota
de reparatie admisa) fisuri transversale de oboseala, confirmate ca mai sus, idiferent de marime si
situate Tn orice parte a osiei.

Osiile se resping daca prezinta in interior defecte din fabricafie si care la examinarea cu palpatoare
inclinate prezinta ecouri care se detaseaza net de zgomotul de material si simultan:

daca ele apar la examinarea unei par{i de calare nu se mai poate receptiona zgomotul de la
suprafata de calare;
daca ele apar la examinarea fusului sau a partii de opturare si daca, mentinand palpatorul
nemiscat pe osie si plimband degetul (uns cu ulei) pe partea opusa (in locul care trebuie sa fie
explorat de fascicolul ultrasonic), in oscilograma nu se poate constata nici o modificare Tn aspectul
zgomotului de material.
Conditii de acceptare/respingere pentru rotile monobloc

Rotile monaobloc care au fost supuse masurarii tensiunilor interne se considera respinse daca

depasesc valorile maxim admise mentionate Tn tabelul urmator:

Nr. crt. Material roata Tensiunea maxima admisa [Mpa]
1.[rR2 (BV2) 250
R3
R8
R9
2.|R6 a) 300 daca tenacitatea este necunoscuta
R7 b) 400 daca tenacitatea satisface conditjile din [15]

Rotile monobloc montate la care prin efectuarea CUS s-au obtinut indicatii despre existenta unor
eventuale fisuri radiale in obada sau a unor eventuale fisuri circumferentiale Tn racordarea disc-obada,
trebuie sa fie reexaminate Tn vederea confirmarii existentei efective a acestor fisuri, eventual Tn
prezenta unei comisii de specialisti

Tn cazul fisurilor radiale existente pe suprafata de rulare este suficienta, confirmarea prin palparea
cu degetul uns cu ulei mineral, urmata de curatirea cu panza abraziva a locului respectiv si de
examinarea cu ochiul liber sau cu lupa.
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Daca rotile monobloc respinse pentru fisuri radiale in obada se strunjesc Tn vederea recuperatrii,
dupa strunjire ele se supun unui hou CUS si se introduc in exploatare numai daca se confirma
inexistenta fisurilor si daca roata strunjita se incadreaza in cotele limita admise de reglementarile
specifice Tn vigoare.

La rotile monobloc cu fisuri circumferentiale Tn racordarea disc-obada confirmarea defectului se face
prin examinarea cu ochiul liber, cu lupa sau cu lichide penetrante.

Rotile monobloc se considera respinse Tn urma CUS daca prezinta fisuri radiale in obada sau fisuri
circumferentiale in racordarea disc-obada, de orice marime, confirmate ca mai sus.

Conditii de acceptare/respingere pentru bandaje

Bandajele la care prin efectuarea CUS s-au obfinut indicafii despre existentfa unor eventuale fisuri
radiale, trebuie sa fie reexaminate n vederea confirmarii existenfei efective a acestor fisuri.

Tn cazul fisurilor radiale existente pe suprafata de rulare este suficientd, confirmarea prin palpare cu
degetul uns cu ulei mineral, urmata de curatirea cu panza abraziva a locului respectiv si de
examinarea cu ochiul liber sau cu lupa.

Daca bandajele respinse pentru fisuri radiale in obada se strunjesc Tn vederea recuperarii, dupa
strunjire ele se supun unui nou CUS si se introduc Tn exploatare nhumai daca se confirma inexistenta
fisurilor si daca bandajul strunjit se incadreaza in cotele limita admise de reglementarile specifice n
vigoare.

Marcarea osiilor montate defecte

Osia montata respinsa Tn urma efectuarii CUS, gasita cu defecte se marcheaza vizibil cu un contur
de vopsea rosie aplicat dupa caz in dreptul defectului (inconjurénd defectul) sau Tn dreptul locului de
unde este depistat defectul (inconjurand locul palpatorului pentru pozifia din care este recepfionat
ecoul maxim).

Osia montata acceptata in urma efectuarii CUS se marcheaza conform reglementarilor Tn vigoare
(in exploatare conform Anexei 1,2 din registrul de evidenta, iar la reparatiile/revizile RP, RTI, RG si
RK conform prevederilor din prescripiiile tehnice de reparatie/revizie).

Modele pentru registrele Tn care se inregistreaza rezultatele CUS

Rezultatele CUS se Tnregistreaza intr-un registru special pentru osii, modelul acestuia fiind

prezentat mai jos.

Registru pentru evidenta CUS al osiilor montate de la vagoane

Data CUS Datele de Descrierea
Nr. /Nume identificare ale Tipul | Nr. Aparatura :
o f o Rezultat| defectului |Obs.
crt. prenume osiei (nr, serie, an | osiei | vagon | pentru CUS (schitd)
operator fabricatie)
0 1 2 3 4 5 6 7 8

Rezultatele masurarii tensiunilor interne la rotile monobloc Tn cadru atelierelor de reparatii se vor
consemna ntr-un registru al carui model este prezentat mai jos.

Registrul pentru evidenta rotilor monobloc la care sau
verificat tensiunile interne

Date pentru identificarea rotji Tensiunea (Mpa)
Nr. crt. Data/Schimb Semnatura
Nr. roata Cap Material Masurata | Limita
0 1 2 3 4 5 6 7

in situatia c& societatea comerciald executd un control ultrasonic pentru un alt beneficiar va elibera
un raport de examinare Tntocmit conform modelului de mai jos. Daca osia montatd examinata este
respinsa la CUS raportul de examinare va fi Tnsofit de oscilograma aferenta cu parametrii de control
pentru defectul descoperit.

S.C. (denumirea societatii
si datele de identificare) . . ......... .. ... ... ..
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RAPORT DE EXAMINARE CU ULTRASUNETE A OSIILOR MONTATE DE LA
VAGOANE

NR. /data

Boghiu I Nr. . ... .. Boghiu Il Nr. . .......
Serievagon: . ........
Apafatufai - Aparat Serie: . ......... Anul fabricatiei . . . . ..
ultrasonic tip:
Palpatoare: . .........

Data ultimei verificari a aparaturii de control . . ..

Norma de examinare: N.T.F.- CONTROLUL ULTRASONIC AL OSIILOR
MONTATE DE LA VAGOANE

Tntoemit: ... .o Sef Laborator

Inregistrarea rezultatelor CUS

Rezultatele CUS se trec Tn registrul special pentru osiile montate de la vagoane, iar rezultatele
masurarii tensiunilor interne vor fi consemnate in registrul special pentru masurarea tensiunii interne.

Rezultatele CUS ale examinarii rofilor monobloc vor fi consemnate Tn registrul special al verificarii
rotilor monobloc.

Inregistrérile se fac numai cu cerneala respectiv pasta albastrd sau neagra.

Nu se admit corecturi Tn registru iar in situatia in care s-au efectuat Tnregistrari gresite se anuleaza
randul respectiv si se semneaza in dreptul randului, dupa care se repeta inregistrarea.

Tnregistrarea in registru se face imediat dup& terminarea CUS al osiei montate.

Nu se admit evidente provizorii de pe care sa se treaca ulterior Tn registru datele respective. Se
admite utilizarea semnului grafic de repetitie - " - In registrul special numai la coloanele 1, 3, 5 din
registrul pentru evidenta CUS al osiilor montate de la vagoane.

La coloana 6 Tn care se inregistreaza rezultatul controlului se va trece:

FED daca osia este fara ecouri de defect;

daca osia are ecouri de defect, Tn coloana 7 la menfjuni speciale se va executa o schita de mana a
osiei pe care se trece pozitia defectului, conditia de examinare si cu litere groase decizia (retragere din
circulatie);

La rubrica rezervata aparaturii CUS respectiv coloana 5 se va trece tipul defectoscopului ultrasonic
si indicativele tuturor palpatoarelor utilizate la efectuarea CUS a osiei montate respective si data
ultimei verificari.

ANEXA
DOCUMENTE DE REFERINTA

Aplicarea standardelor cuprinse Tn aceasta lista reprezintd o modalitate recomandata pentru
asigurarea conformitatii cu cerintele din prezenta norma tehnica feroviara.
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[1] Fisa UIC 960-O editia a 2-a din decembrie 2001 Certificarea si calificarea personalului Tnsarcinat
cu controalele nedistructive privind organele si structurile materialului rulant aflat in intrefinere;

[2] Studiu E.R.R.I. B 169/RP 6: 1995 Metoda ultrasonora nedistructiva de determinare a tensiunilor
reziduale in obada rofjlor monobloc;

[3] SR EN ISO 9001:2001 Sistem de management al calitatii. Cerinte;

[4] Raportul ERRI B 169/RP 8: 1995 Determinarea tenacitafii rotilor monobloc din otel R 7; Definirea
unei metode de Tncercare si a unui criteriu de acceptare

[5] Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 290/2000 cu modificarile ulterioare, privind admiterea
tehnica a produselor si/sau serviciilor destinate utilizarii in activitatile de construire, modernizare,
ntrefinere si de reparare a infrastructurii feroviare si a materialului rulant, pentru transportul feroviar si
cu metroul, publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 465 bis din 25.09.2000.

[6] SR EN 12668-3: 2001 Examinari nedistructive. Caracterizarea echipamentului pentru examinare
ultrasonica. Partea 3: Echipament complet.

[7] Ordinul ministrului transporturilor nr. 1186/2001 pentru aprobarea Regulamentului de exploatare
tehnica feroviara Nr. 002, publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 681 din 29/10/2001.
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