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Ministerul Transporturilor - MT - Norma tehnica din 09 noiembrie 2007

Norma tehnica feroviara "Vehicule de cale ferata Prescriptii tehnice pentru revizia si
repararea planificata a locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP" din 09.11.2007

in vigoare de la 11 ianuarie 2008
Publicat in Monitorul Oficial, Partea | nr. 852bis din 12 decembrie 2007. Forma aplicabila la 23 aprilie 2025.
Norma tehnica feroviara are caracter obligatoriu

PREAMBUL

Prezenta norma tehnica feroviara stabileste cerintele pentru asigurarea calitétii proceselor de revizie gi reparatie,
prescriptiile tehnice, conditiile de executie si receptie precum si continutul documentatiei necesare efectuarii reviziilor gi
reparatiilor planificate ale locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP si cerintele privind siguranta circulatiei, protectia
mediului, sdnatatea si securitatea personalului, fiabilitatea, mentenabilitatea si disponibilitatea locomotivelor.

Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplica de céatre operatorii economici autorizati ca furnizori feroviari la
intocmirea specificatiilor tehnice necesare efectuarii reviziilor si reparatiilor planificate ale locomotivei diesel-hidraulice de
1250 CP, de catre operatorii de transport feroviar si detinatorii locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP la intocmirea
caietelor de sarcini pentru licitarea serviciului de revizie si reparatie planificata, precum gi de céatre Autoritatea Feroviara
Roména - AFER in activitatile de avizare a documentatiei tehnice, omologare/certificare/agrementare tehnica feroviara si
inspectie tehnica a serviciului de revizie si reparatie a locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP.

La elaborarea normei tehnice feroviare s-a tinut seaméa de prevederile documentelor de referinta in vigoare (norme
tehnice feroviare, figse UIC, instructii de reparatii pentru diverse ansambluri si subansambluri) si ale standardelor nationale
prin referire directa la acestea, mentionate in anexa nr. 1.

Cifrele din interiorul parantezelor drepte, mentionate in cuprinsul normei tehnice feroviare, reprezintd numaérul de ordine
al documentelor de referinta din anexa nr. 1.


dataIncarcare:
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1. GENERALITATI
Obiect
Prezenta norma tehnica feroviara stabileste cerintele pentru asigurarea calitatii proceselor de revizie si reparatie,
prescriptiile tehnice, conditiile de executie si receptie precum si continutul documentatiei necesare pentru efectuarea
reviziilor si a reparatiilor planificate ale locomotivelor diesel - hidraulice de 1250 CP, si cerintele privind siguranta circulatiei,
protectia mediului, sanatatea si securitatea personalului, fiabilitatea, mentenabilitatea si disponibilitatea locomotivelor.
Domeniul de utilizare
Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplica de catre operatorii economici autorizati ca furnizori feroviari la
intocmirea specificatiilor tehnice necesare efectuarii reviziilor si reparatiilor planificate ale locomotivei diesel-hidraulice de
1250 CP, precum si de catre operatorii de transport feroviar si detinatorii locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP la
intocmirea caietelor de sarcini pentru licitatii.
Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se pot utiliza si pentru efectuarea unor reparatii accidentale ale
locomotivelor diesel-hidraulice de 1250 CP, ansambilurilor si subansamblurilor acesteia.
Clasa de risc
Clasa de risc a serviciului de revizie si reparatie planificata a locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP este 1 A [1].
Definitii

In sensul prezentei norme tehnice feroviare, termenii de specialitate se definesc dupd cum urmeaza:

a) Furnizor feroviar: operator economic autorizat si supravegheat din punct de vedere tehnic, care realizeaza si/sau
furnizeaza produse si/sau servicii feroviare destinate a fi utilizate in activitatea de proiectare, fabricatie, intretinere, reparare
si exploatare a materialului rulant si a infrastructurii feroviare;

b) Detinator al unui vehicul feroviar: operator economic care exploateaza intr-o maniera durabila un vehicul feroviar, ca
mijloc de transport, fie ca este proprietarul vehiculului feroviar, fie ca are drept de folosinta asupra lui (imputernicit);

NOTA: Detinatorul vehiculului feroviar este acea entitate a carei denumire este scrisa fie pe vehicul fie in registrul de
Tnmatriculare.

c) Revizie planificata: evaluare a starii tehnice, prin constatare si judecare insotite de masurare, incercare sau comparare
cu un calibru, urmata cand este cazul de masuri de corectie pentru restabilirea starii de buna functionare;

NOTA: Reviziile planificate se impart in doua categorii:

revizii planificate fara ridicarea cutiei locomotivei de pe boghiuri;
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revizii planificate cu ridicarea cutiei locomotivei de pe boghiuri, denumite si reparatii planificate.
Reviziile si reparatiile planificate se efectueaza in scop preventiv.
Reviziile tehnice planificate fara ridicarea cutiei locomotivei de pe boghiuri se efectueaza intre doua reparatii planificate,
consecutive.
d) Fiabilitate: probabilitatea ca un produs sa poata realiza functia ceruta, in conditile de functionare date (prescrise)
pentru o perioada de timp data;
e) Disponibilitate: capacitatea unui produs de a fi in stare sa realizeze functia ceruta, in conditiile date, la un moment dat,
sau in orice moment al unui interval de timp dat, presupunand ca sunt asigurate resursele externe cerute;
f) Beneficiar final: detinatorul locomotivei fie ca este proprietar, fie ca are drept de folosinta (inchiriere, leasing).
Ciclul de revizii si reparatii planificate al locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP
Reviziile si reparatiile planificate ale locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP se executa in conformitate cu un program
intocmit pe baza ciclului din normativul in vigoare privind reviziile si reparatiile planificate ale vehiculelor feroviare.
Introducerea locomotivelor la revizii si reparatii planificate
Locomotivele diesel-hidraulice de 1250 CP se introduc, de regulad, la reviziile si reparatiile planificate in stare de
functionare, la data la care au fost programate.
Modalitatile de predare si constatare a starii tehnice se stabilesc prin contract.
2. CERINTE PRIVIND SIGURANTA CIRCULATIEI, PROTECTIA MEDIULUI, SANATATEA SI SECURITATEA
PERSONALULUI, FIABILITATEA, MENTENABILITATEA $I DISPONIBILITATEA LOCOMOTIVEI
Cerinte privind siguranta circulatiei
a) Parametrii subansamblurilor care se incadreaza in clasa de risc 1 A, trebuie sa indeplineasca la iesirea din
reviziile/reparatiile planificate cerintele prescrise pentru garantarea sigurantei circulatiei la viteza maxima autorizata;
b) Procedeele de control, reparare si reconditionare a pieselor si a subansamblurilor care se incadreaza in clasa de risc
1 A trebuie sa asigure functionarea acestora in conditii de siguranta cel putin pana la urmatoarea revizie sau reparatie
planificata consecutiva;
c) Este interzisa reconditionarea prin sudare a osiilor montate si a elementelor componente, a arcurilor si a elementelor
de legatura de la suspensie precum si a elementelor componente ale subansamblurilor care se incadreaza in clasa de risc
1 A, a caror reglementari tehnice nu prevad reconditionarea prin sudare;
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d) Procedeele de reconditionare prin sudare, lipire, metalizare a pieselor si a subansamblurilor care se incadreaza in
clasa de risc 1 A trebuie sa fie omologate/certificate/agrementate tehnic feroviar conform reglementarilor in vigoare si sa
fie validate prin urmarirea comportarii in exploatare;

e) Materialele utilizate la reviziile si reparatiile locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP trebuie sa fie cele prevazute in
documentatia tehnica de fabricatie, valabila la data efectuarii reviziilor si reparatiilor cu modificarile la zi conform
prevederilor din [31].

Cerinte privind sanatatea si securitatea oamenilor

a) Materialele utilizate la reviziile si reparatiile planificate ale locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP trebuie sa limiteze
producerea si propagarea efectului focului si a fumului in caz de incendiu. Se vor utiliza numai materiale care in caz de
incendiu nu produc emisii de fum sau de gaze nocive ce pot afecta sanatatea personalului de deservire si mediul
inconjurator;

b) In procesul de revizie si reparatie se vor utiliza numai materiale avizate conform standardelor in vigoare;

c) Pentru activitatile si operatiile desfasurate in cazul proceselor tehnologice care pot influenta viata si sanatatea
oamenilor se vor evalua riscurile la care sunt supuse persoanele implicate si vor fi intocmite fise de risc. Pentru evaluarea
riscurilor electrice se recomanda utilizarea cerintelor minimale din [2];

d) Tn cazul proceselor de revizie si reparatie a locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP se vor respecta normele specifice
de protectie a muncii si apararii impotriva incendiilor, in vigoare;

e) Se interzice functionarea locomotivei cu motorul diesel la regimul de "mers in gol" pentru efectuarea unor reglaje,
atunci cand locomotiva este in hala de revizii sau reparatii;

f) Nivelul de zgomot in interiorul cabinei de conducere a locomotivei nu trebuie sa depaseasca valorile prescrise de [42];

Cerinte privind protectia mediului

a) Repercusiunile asupra mediului, ale proceselor de revizie si reparatie planificata a locomotivei diesel-hidraulice de
1250 CP, trebuie evaluate si luate in considerare in conformitate cu prevederile legale in vigoare. Pentru protectia mediului
se vor respecta prevederile legislatiei nationale specifice [3], [4], [5], [6];

b) Locomotivele diesel-hidraulice de 1250 CP modernizate care sunt echipate cu instalatii electrice de diagnoza bazate
pe tehnica microprocesoarelor trebuie sa fie compatibile din punct de vedere electromagnetic cu instalatiile electrice
feroviare precum si cu retelele electrice publice sau private cu care ar putea interfera;

c) Nivelul noxelor din gazele de esapament trebuie sa respecte valorile din [43] pentru locomotivele diesel-hidraulice de
1250 CP modernizate cu motoare diesel din noile generatii.
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Cerinte privind fiabilitatea, mentenabilitatea si disponibilitatea locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP

a) Calitatea lucrarilor de revizii si reparatii efectuate la locomotivele diesel-hidraulice de 1250 CP precum si la
ansamblurile si subansamblurile acesteia, la orice tip de revizie, si reparatie trebuie sa asigure disponibilitatea locomotivei
intre doua revizii sau reparatii planificate consecutive;

b) Disponibilitatea locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP trebuie sa fie de minim 0,90, iar a locomotivei diesel-
hidraulice de 1250 CP modernizate trebuie sa fie de minim 0,95;

c) Pentru evidenta informatiilor referitoare la defecte si pentru calculul de verificare al disponibilitatii locomotivei se
recomanda sa se utilizeze cerintele minimale din [7] si [8].

3. CONDITII PRIVIND EXECUTIA LUCRARILOR SPECIFICE REVIZIILOR S| REPARATIILOR PLANIFICATE ALE
LOCOMOTIVEI DIESEL-HIDRAULICE DE 1250 CP

Conditji privind curatirea, spalarea, degresarea ansamblurilor, subansamblurilor si pieselor componente
In vederea facilitarii operatiilor de constatare, dupad demontare, a starii tehnice a pieselor si subansamblurilor,
acestea se supun unui proces de curatare, degresare, decapare, spalare si uscare.

Aceste operatii se realizeaza conform tehnologiilor elaborate de furnizorii feroviari ai serviciului de revizie si reparatie,
pentru fiecare piesa sau grupuri de piese ansambluri si subansambluri cu respectarea reglementarilor tehnice referitoare
la protectia muncii si a mediului.

Degresarea se efectueaza cu solventi organici sau solutii alcaline, in functie de natura unsorilor, dimensiunile si
configuratia pieselor.

Dupa degresare si decapare piesele, ansamblurile si subansamblurile se spala si se usuca cu curenti de aer, iar dupa
uscare se depoziteaza intr-un mediu uscat.

Solventiji si solutiile utilizate la degresarea si curatarea pieselor, ansamblurilor si subansamblurilor locomotivei nu
trebuie sa deterioreze suprafetele cu care intra in contact.

Se vor respecta instructiunile de lucru ale solutiilor si solventilor in ceea ce priveste materialele la care se utilizeaza si
modul de utilizare.

Piesele vopsite care se supun controlului ultrasonic sau cu lichide penetrante (osii axa, ramele boghiurilor, cutie
sasiu, etc.) se curata pana la metal in vederea depistarii eventualelor fisuri si crapaturi.
Eliminarea, transportul si depozitarea reziduurilor rezultate din procesul de curatare, degresare, spalare, se face
cu respectarea prevederilor in vigoare privind protectia mediului.
Conditji privind controlul starii tehnice a ansamblurilor, subansamblurilor si pieselor componente dupa demontare
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Controlul starii tehnice dupa demontare, curatare, spalare si uscare a pieselor, ansamblurilor si subansamblurilor
locomotivei are ca scop selectarea pieselor in urmatoarele categorii:
a) piese, ansambluri si subansambluri care se pot utiliza in continuare;
b) piese, ansambluri $i subansambluri care se reconditioneaza;
c) piese, ansambluri si subansambluri care se rebuteaza.

Piesele, ansamblurile si subansamblurile din fiecare grupa vor fi marcate si depozitate in conformitate cu procedurile de
lucru ale furnizorului feroviar care presteaza serviciul de revizie si reparatie planificata a locomotivelor.

Aceste documente trebuie sa contina obligatoriu masurile ce trebuie luate in vederea evitarii utilizarii neintentionate a
pieselor, ansamblurilor si subansamblurilor rebutate sau care nu au fost reconditionate.

Piesele, ansamblurile si subansamblurile locomotivei sunt supuse urmatoarelor tipuri de controale

a) controlul vizual (cu ochiul liber sau cu lupa);

b) controlul nedistructiv (ultrasonic, cu radiatiji, cu lichide penetrante, magnetic, etc.);

c) controlul dimensional si al abaterilor de forma si de pozitie;

d) controlul functional prin incercari pe standuri specializate sau pe locomotiva.

3.2.2.1. Controlul vizual, cu ochiul liber sau cu lupa, se efectueaza pentru depistarea eventualelor fisuri, crapaturi,
desprinderi de material, lipsuri de piese, deformatii remanente vizibile.

3.2.2.2. Controlul nedistructiv se executa pentru depistarea eventualelor defecte interne de material (fisuri, incluziuni).

Pentru controlul nedistructiv si calificarea personalului care efectueaza controlul nedistructiv se recomanda utilizarea
cerintelor minimale din [9] ... [21].

3.2.2.3. Controlul dimensional si al abaterilor de forma si de pozitie se executa pentru verificarea incadrarii dimensiunilor
si al abaterilor de forma a pieselor, ansamblurilor si subansamblurilor in prescriptiile de reparatie.

Pentru controlul dimensional si al abaterilor de forma se recomanda utilizarea prevederilor minimale din [38], [39].

Pentru verificarea gabaritului se recomanda utilizarea prevederilor din [37].

Furnizorii feroviari ai serviciilor de revizii si reparatii a locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP trebuie sa stabileasca si
sa {ina sub control procesele prin care se asigura verificarea si monitorizarea dispozitivelor de masurare si monitorizare
utilizate pentru controlul dimensional si al abaterilor de forma si de pozitie.

Pentru verificarea si monitorizarea dispozitivelor de masurare si control se recomanda utilizarea prevederilor minimale
din [40], [41].
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3.2.2.4. Controlul functional se efectueaza pentru evaluarea resurselor tehnice ale ansamblurilor si subansamblurilor
care se incadreaza in grupa de la litera a) punctul 3.2.1 cat si la ansamblurile si subansamblurile revizuite si reparate
(reconditionate) pentru verificarea capacitatii functionale si pentru verificarea respectarii valorilor parametrilor prescrisi.
Conditii privind reconditionarea pieselor, ansamblurilor si a subansamblurilor locomotivei
Sunt supuse reconditionarii piesele, ansamblurile si subansamblurile locomotivei diesel-hidraulice pentru care
exista metode si tehnologii de reconditionare validate prin urmarirea in exploatare a aptitudinilor de functionare si utilizare
a pieselor, ansamblurilor si subansamblurilor la care se aplica si care asigura fiabilitatea si disponibilitatea acestora cel
putin pana la urmatoarea revizie sau reparatie planificata.
Se pot utiliza urmatoarele procedee de reconditionare:
a) reconditionare prin procedee de sudare, metalizare, lipire;
b) reconditionare prin prelucrari mecanice in cazul utilizarii treptelor de reparatie;
c) reconditionarea prin bucsare;
d) reconditionarea prin inversarea pozitiei de functionare;
e) refacerea izolatiilor electrice (reizolare);
f) acoperiri metalice pentru realizarea cotelor initiale de la fabricatie;
g) Tmperecherea reperelor cuplurilor de frecare pentru realizarea jocurilor prescrise.
Procedeele de reconditionare care constituie procese speciale (sudare, lipire, metalizare, acoperiri metalice)
trebuie sa fie calificate (validarea tehnologiilor si a echipamentelor, calificarea personalului)
Furnizorii serviciilor de revizie si reparatie ale locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP pot utiliza si alte procedee
de reconditionare cu conditia ca acesta sa indeplineasca cerintele mentionate la punctul 3.3.1 de mai sus.
Conditii privind executia acoperirilor de protectie la reparatiile planificate
Acoperirile de protectie prin vopsire ale cutiei locomotivei, ansamblurilor si subansamblurilor acesteia trebuie sa
fie efectuate Tn conformitate cu prevederile din [22].
Pentru acoperirile de protectie prin galvanizare ale pieselor si subansamblurilor locomotivei se recomanda
utilizarea prevederilor minimale din [23] ... [28].
Conditii privind executia imbinarilor demontabile la reparatiile planificate
in procesul de revizie si reparatie a locomotivelor diesel-hidraulice de 1250 CP, ansamblurilor si a subansamblurilor
acestora se utilizeaza, de regula, urmatoarele categorii de imbinari demontabile:
a) Imbinari prin fretare la cald si prin presare la rece;
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b) imbinari canelate;

¢) Timbinari prin fixare cu pana;

d) imbinari prin bolturi, buloane;

e) imbinari prin fixare cu stift;

) imbinari prin suruburi si prezoane (imbinari filetate).

imbinarile prin fretare la cald si prin presare la rece.

imbinarile prin fretare la cald (rebandajare) si prin presare la rece (presarea rotilor pe osia axa) trebuie sa se efectueze
in conformitate cu prevederile din [29] si [30].

Imbinarile canelate, imbinarile prin fixare cu pana, imbinarile prin bolturi sau buloane, imbinarile filetate si imbinarile
cu stift se efectueaza in conformitate cu prevederile prescriptiilor de reparatie [31], [49].

4. PRESCRIPTII TEHNICE PENTRU REVIZIILE $I REPARATIILE PLANIFICATE ALE LOCOMOTIVEI DIESEL-
HIDRAULICE DE 1250 CP
Prescriptii tehnice pentru reviziile planificate
Pentru efectuarea reviziilor planificate a locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP ansamblurilor si
subansamblurilor acesteia se pot utiliza prescriptiile minimale din [49].

Prescriptiile tehnice pentru efectuarea reviziilor planificate la ansamblul locomotiva precum si la principale
subansambluri de siguranta si a elementelor de legatura dintre acestea sunt conform fiselor de masuratori din Anexa nr. 2
la prezenta norma tehnica feroviara.

Prescriptii tehnice pentru reparatiile planificate cu ridicarea cutiei locomotivei de pe boghiuri

Pentru efectuarea reparatiilor planificate la locomotiva diesel-hidraulica de 1250 CP, ansamblurile si
subansamblurile acesteia, se pot utiliza prescriptiile minimale din [46], [47], [48], si prescriptiile din [22], [29], [30],[32], [33],
[34], [35], [36], [45], [51], [52], [54].

Prescriptiile tehnice pentru efectuarea reparatiilor planificate la ansamblul locomotiva precum si la principalele
subansambluri de siguranta si a elementelor de legatura dintre acestea sunt conform fiselor de masuratori din Anexa nr. 3
la prezenta norma tehnica feroviara.

Pentru partea de comanda a locomotivei diesel-hidraulice modernizate se pot utiliza prevederile din [50].

In situatiile cand, prin nomenclatoarele de lucrari, beneficiarii finali solicitd inlocuirea unor ansambluri si
subansambluri cu altele noi, similare sau modernizate se vor utiliza pentru montarea si realizarea interfetelor cu celelalte
subansambluri prescriptiile (conditiile) tehnice de la fabricatie.
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Prescriptiile pentru montarea ansamblurilor si a subansamblurilor care fac obiectul unor modernizari vor fi stabilite
de catre constructorul acestora si vor fi avizate de catre beneficiarul final si de catre AFER.

5. CERINTE PRIVIND ASIGURAREA CALITATII REVIZILOR SI A REPARATILOR PLANIFICATE ALE
LOCOMOTIVELOR DIESEL-HIDRAULICE DE 1250 CP

Continutul documentatiei tehnice pentru reviziile si reparatiile planificate

Locomotivele diesel-hidraulice de 1250 CP trebuie sa fie revizuite si reparate pe baza unei documentatii tehnice care sa
contina:

a) Caietul de sarcini elaborat de detinatorul locomotivei care cuprinde cerintele pentru reviziile sau reparatiile planificate
ale locomotivei;

b) Specificatia tehnica pentru reviziile sau reparatiile planificate ale locomotivei, elaborata de furnizorul feroviar al
serviciului de revizii si reparatii pe baza caietului de sarcini elaborat de detinatorul locomotivei si a documentelor de referinta
mentionate in acesta;

Caietele de sarcini si specificatiile tehnice se elaboreaza separat pentru revizii si pentru reparatii.

c) Documentatia tehnica de executie (in cazul reparatiilor cu modernizare).

Documentele mentionate mai sus trebuie sa aiba acordul beneficiarului final si sa fie avizate de catre Autoritatea
Feroviara Roména - AFER conform reglementarilor in vigoare.
5.1.1. Structura caietului de sarcini pentru licitarea lucrarilor de revizii si reparatii planificate:
Generalitaf;

Obiect;

Domeniul de aplicare;

Clasa de risc;

Definitii (daca este cazul):

Documente de referinta (instructii de revizii si reparatii: prescriptii tehnice; fise UIC; reglementari si norme tehnice
feroviare; normative; standarde; instructii de reparare).

Cerinte privind siguranta circulatiei, protectia mediului, sanatatea si securitatea personalului, fiabilitatea,
mentenabilitatea si disponibilitatea

Cerinte privind siguranta circulatiei;

Cerinte privind sanatatea si securitatea persoanelor;

Cerinte privind protectia mediului;
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Cerinte privind fiabilitatea, mentenabilitatea si disponibilitatea;
Cerinte privind compatibilitatea tehnica.
Nomenclatorul lucrarilor
Structura si continutul nomenclatorului de lucrari se stabileste in functie de strategia de reparatie adoptata de catre
detinatorul locomotivei (reparatii utilizand agregate de schimb, mentenanta preventiva, repararea tuturor ansamblurilor si
subansamblurilor, etc.) durata de serviciu a ansamblurilor si subansamblurilor, tipul reviziilor si reparatiilor, etc.
Pentru ansamblurile si subansamblurile locomotivei diesel hidraulice de 1250 CP care se repara, nomenclatorul de
lucrari trebuie sa contina cel putin:

a) lucrari pregatitoare pentru introducerea vehiculului in reparatie;

b) enumerarea ansamblurilor si subansamblurilor. Pentru ansamblurile si subansamblurile ce se demonteaza de pe
vehicul, se precizeaza locul unde se transporta pentru reparare (in atelierul propriu al furnizorului feroviar sau la alt furnizor
feroviar cand reviziile si reparatiile se efectueaza prin colaborare);

c) lucrarile de demontare ale ansamblurilor si subansamblurilor precizand nivelul pana la care se demonteaza;

d) spalare, curatare, decapare, uscare, piese $i subansambluri componente;

e) constatarea pieselor si a subansamblurilor:

aspectare vizuala;
control nedistructiv (control ultrasonic, control cu lichide penetrante, control magnetic);
masuratori dimensionale, inregistrari ce trebuie efectuate;
sortare piese si subansambluri, izolarea celor necorespunzatoare.
f) precizarea modului de reparare:
reconditionare cu mentionarea metodei; reglare, ajustare;
inlocuire cu piesa noua sau reparata, identica.

g) montare ansambluri, subansambluri, reglare, ungere, pregatire pentru incercari si probe;

h) Tncercari si probe pe standuri si dispozitive specializate, inregistrari ce trebuie efectuate;

1) montare pe vehicul, verificari functionale pe vehicul;

|) incercari ale vehiculului reparat, inregistrari:

incercari la post fix (standuri);
incercari in parcurs.
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Pentru elaborata nomenclatoarelor de lucrari pentru reviziile si reparatiile planificate ale locomotivei diesel-hidraulice de
1250 CP se pot utiliza documentele de referinta de la [46], [47], [48], [49].
Pentru ansamblurile si subansamblurile care nu se repara/recondifioneaza se va preciza ca se inlocuiesc cu altele noi,
similare sau modernizate.
Incercarile si verificarile ce trebuie efectuate la vehiculele feroviare dupa revizie sau reparare
Lista incercarilor conform punctului 5.2 din prezenta norma tehnica feroviara si documentele de referinta care le impun.
Cerinte privind calitatea lucrarilor
Receptia lucrarilor
Garantji
Clauze de garantie;
Termene de garantie.
Documente care insotesc vehiculele revizuite sau reparate
Declaratia de conformitate, vizata conform reglementarilor in vigoare;
Cartea tehnica completata la zi conform reglementarilor in vigoare;
Documentatia tehnica (fise de masuratori, protocoale de incercari).
5.1.2. Structura specificatiilor tehnice pentru elaborarea lucrarilor de revizie si reparare planificata a locomotivelor:
Generalitaf;
Obiect;
Domeniul de aplicare;
Clasa de risc;
Documente de referinta (instructii de revizii si reparatii, reglementari si norme tehnice feroviare, standarde, fise UIC,
prescriptii tehnice).
Cerinte privind siguranta circulatiei, protectia mediului, sanatatea si securitatea personalului, fiabilitatea,
mentenabilitatea si disponibilitatea. Modul de realizare
Cerinte privind siguranta circulatiei;
Cerinte privind sanatatea si securitatea persoanelor;
Cerinte privind protectia mediului;
Cerinte privind fiabilitatea, mentenabilitatea si disponibilitatea;
Cerinte privind compatibilitatea tehnica,
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Nomenclatorul lucrarilor
Se face referire la nomenclatorul de lucrari din caietul de sarcini elaborat de detinatorul locomotivei sau se anexeaza
acest nomenclator la specificatia tehnica
Incercari/verificari executate pe flux (pe standuri) si finale pe produsul finit
Lista incercarilor si verificarilor trebuie sa contina coloanele:
a) Pentru ansambluri si subansambluri
numar curent;
ansamblul/subansamblul verificat;
denumirea parametrului/caracteristicii ce se masoara/verifica;
valoarea de la fabricatie a parametrului/caracteristicii ce se masoara/verifica;
valoarea limita admisa la iesirea din reparatie si documentul de referinta care o impune;
documentul pe care se inregistreaza rezultatele verificarilor (nr./codul fiselor de masuratori);
tipul reviziei/reparatiei
b) Pentru ansamblul locomotiva
tipul probei (la punct fix, incercari in parcurs);
denumirea parametrului/caracteristicii ce se masoara/verifica;
valoarea de la fabricatie a parametrului/caracteristicii ce se masoara/verifica;
valoarea limita admisa a parametrului/caracteristicii ce se masoara/verifica;
documentul pe care se inregistreaza rezultatele incercarii/verificarii (numar, cod);
tipul reviziei/reparatiei;
c) Lista Incercarilor si verificarilor
Lista incercarilor si verificarilor va cuprinde doua parti distincte, o parte referitoare la incercarile si verificarile pe fluxul
de revizie/reparatie planificata la subansamblurile locomotivei si o parte referitoare la incercarile si verificarile efectuate la
ansamblul locomotiva.
Lista incercarilor si verificarilor pe fluxul de revizie/reparatie planificata va fi intocmita si va cuprinde incercarile si
verificarile prevazute in [49] pentru reviziile planificate si in [46], [47], [48] pentru reparatiile planificate.
Lista incercarilor si verificarilor la care este supusa locomotiva la iegirea din reviziile/reparatiile planificate va contine cel
putin incercarile si verificarile prevazute la punctul 5.2. din prezenta norma tehnica feroviara.
Documentele pentru inregistrarea rezultatelor incercarilor/verificarilor
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Se vor anexa specificatiei tehnice modelele documentelor (fise de masuratori, protocoale, buletine de analiza) care
trebuie sa contina limitele admise in exploatare, pentru parametri functionali si pentru uzurile pieselor cuplelor de frecare.
Lista laboratoarelor, standurilor si a dispozitivelor speciale utilizate pentru verificarea si controlul subansamblurilor
implicate in siguranta circulatiei (osii montate, boghiuri, frana, etc.) sau a celor care influenteaza mediul ambiant, viata si
sanatatea oamenilor
Receptia lucrarilor
Garantji
Clauze de garantie;
Termen de garantie.
Documentele care insotesc locomotivele reparate
Certificat de calitate;
Declaratia de conformitate;
Cartea tehnica/fisa de inventariere;
Documentatia tehnica (fise de masuratori, protocoale de incercari) pentru vehicul si principalele subansambluri,
solicitate de detinatorul locomotivei prin caietul de sarcini sau prin contractele de reparatii.
Lista incercarilor si verificarilor ce trebuie efectuate la ansamblul locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP la iesirea
din reviziile si reparatiile planificate
La iesirea din reviziile si reparatiile planificate si inainte de darea in exploatare, locomotiva diesel-hidraulica de 1250 CP
trebuie sa fie supusa cel putin la urmatoarele incercari si verificari:
5.2.1. Lista incercarilor si verificarilor ce se executa la ansamblul locomotivei la iesirea din reviziile planificate:
A. Partea mecanica si pneumatica
a) Verificarea instalatiei de aer comprimat:
verificarea presiunii uleiului de ungere la compresor;
verificarea si completarea nivelului de ulei la compresor;
verificarea vopselei de pe conducta de inalta si joasa presiune si in zona supapei de sens unic;
inlaturarea pierderilor de ulei si aer;
b) Scurgerea apei de la instalatia de aer si frana;
c) Verificarea functionarii instalatiei de nisip, reglarea pozitiei si strangerea tevilor;
d) Reglarea si verificarea timoneriei de frana;
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verificarea si reglarea cursei cilindrilor de frana;

verificarea si, dupa, caz inlocuirea sabotilor uzati;
e) Verificarea sigiliilor [53];
) Controlul starii osiilor montate: crapaturi, semne, strangere inele de fixare bandaj si a bandajelor;
0) Verificarea suspensiei arcurilor elicoidale si eventuale foi rupte;
h) Strangerea piulitelor, buloanelor, sigurantelor slabite la timoneria franei si suspensiei;
1) Recoltarea probelor de ulei de la transmisia hidraulica si reductorul inversor, atacuri de osii si completare;
|) Verificarea presiunii uleiului de ungere a reductorului inversor;
k) Actionarea prin rotire a manetei filtrelor de ulei de la transmisia hidraulica si reductorul inversor;
|) Verificarea fixarii axelor cardanice, strangerea suruburilor de fixare si a bridelor de asigurare;
m) Verificarea etanseitatii atacurilor de osii, transmisiei hidraulice si reductorului inversor, a conductelor si a tuburilor
argus din circuitul de ungere a grupului transmisie hidraulica - reductor inversor;
n) Control vizual al cuplajului metalastic motorul diesel si transmisia hidraulica; verificarea semnelor de control;
0) Control vizual al functionarii manometrelor si termometrelor;
p) Alimentare cu nisip dupa caz;
q) Verificarea starii saibei tip COSID de la cuplajul dintre motorul diesel si generatorul pentru alimentarea serviciilor
auxiliare
B. Partea electrica
a) Verificarea functionarii masinilor electrice pentru servicii auxiliare;
b) Verificarea statica a realizarii comenzii electrice de inversare a sensului de mers, a regimului de functionare a
transmisiei;
c) Verificarea tensiunii dinastarterului si incarcarea pe baterii;
d) Verificarea functionarii instalatiei de incalzire a posturilor de conducere;
e) Control vizual al functionarii aparatelor electrice de masura;
f) Control vizual al blocului aparatelor: stare contactoare, relee, cablaj;
g) Verificarea functionarii lampilor de iluminat si a lampilor de semnalizare de la pupitrul de conducere, inlocuire becuri
dupa caz;
h) Verificarea functionarii farurilor centrale si a lampilor de semnalizare la coltare, inlocuire becuri dupa caz;
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1) Verificarea nivelului, densitatii si temperaturii electrolitului la bateria de acumulatoare, verificarea legaturilor,
completarea cu apa distilata;

|) Verificarea sigiliilor [53].

C. Partea termica

a) Verificarea si completarea nivelului uleiului si apei de racire la motorul diesel,

b) Verificarea nivelului de ulei la instalatia hidrostatica si completare;

c) Verificarea presiunii uleiului de ungere si a apei de racire la motorul diesel;

d) Verificarea diferentei de presiune intre intrarea si iesirea din filtru;

e) Verificarea etanseitatii la toba de esapament, cotul elastic si conductele de esapare;

f) Verificarea pierderilor la pompa de apa, verificarea orificiului de scurgere;

g) Recoltarea probelor de ulei motor diesel si apa de racire;

h) Verificarea pierderilor de apa, ulei si combustibil la instalatiile motorului diesel;

1) Actionarea prin rotire a mantei filtrelor de ulei si combustibil;

|) Verificarea etanseitatii pompei de transfer;

k) Verificarea etanseitatii la pistonasele de la cilindrii de actionare a jaluzelelor;

|) Verificarea presiunii pe rampa de alimentare a pompelor de injectie, verificarea fixarii tuburilor flexibile de legatura
dintre conductele de surplus de combustibil si conducta de colectare;

m) Controlul sigiliului de la protectorul contra supraturarii motorului diesel,

n) Verificarea tuburilor argus fara demontare;

0) Verificarea cuplajelor pompei auxiliare de ulei si combustibil;

p) Controlul prin palpare a integritatii membranelor de la clapetii de explozie;

g) Controlul vizual al functionarii manometrelor si termometrelor.

5.2.2. Lista incercarilor si verificarilor ce trebuie efectuate la ansamblul locomotiva la iesirea din reparatiile planificate:

Incercari si verificari in stationare (la punct fix):

a) verificarea jocurilor mecanice dintre cutia locomotivei si rama boghiului, dintre rama boghiului si cutia de osie;

b) verificari dimensionale la profilul de rulare al bandajelor rofilor si la osia montata;

c) verificari functionale ale instalatiei de control punctual al vitezei;

d) verificari functionale ale instalatiei de masurare si inregistrare a vitezei locomotivei;

e) verificari functionale ale dispozitivelor de siguranta si vigilenta (D.S.V.);
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f) verificari functionale ale instalatiei radio-telefon;

g) verificari functionale ale instalatiei de producere si inmagazinare a aerului comprimat si a instalatiei pneumatice a
franei;

h) verificarea cursei cilindrului de frana si a franei de mana;

1) verificarea instalatiei de stergere a geamurilor frontale;

|) verificarea claxoanelor;

k) verificarea instalatiei de iluminat (far central, iluminatul tampoanelor);

|) verificarea izolatiei electrice a circuitelor de protectie-comanda, circuitelor electrice ale serviciilor auxiliare si ale
circuitelor electrice de forta (verificarea tensiunii de tinere si a rezistentei de izolatie;

m) verificari functionale ale instalatiilor de protectie-comanda;

n) verificarea instalatiilor de sesizare si stingere a incendiilor (atunci cand este cazul);

0) verificarea sigiliilor;

p) verificari functionale ale instalatiei de uns buza bandajului;

q) verificarea punctelor de ungere a locomotivei, conform planului de ungere;

r) verificarea inaltimii fata de nivelul superior al ciupercii sinei a inductoarelor din instalatia INDUSI si a aparatorului de
animale;

s) verificarea repartizarii sarcinilor pe roti si osii (cantarirea locomotivei);

t) verificarea etanseitatii la ploaie;

u) verificarea nivelului de zgomot emis;

v) verificarea capacelor de protectie;

w) verificarea emisiilor poluante din gazele de esapament;

x) verificarea semnelor de control si a starii cuplajului elastic dintre motorul diesel si transmisia hidraulica;

y) verificarea pompelor de ungere, curatirea filtrului la atacurile de osie;

z) verificarea comenzii transmisiei hidraulice prin surubul de avarie;

aa) verificarea mufelor si patinelor de la pompele de ungere ale reductorului inversor;

bb) verificarea fixarii si etanseitatii pompelor de ungere tip R15 si tip EATON si a conductelor aferente.

Incercari si verificari in linie (in parcurs)

a) incercari ale performantelor de tractiune (demaraj, viteza maxima, putere dezvoltata, precum gi incalzirea rulmentilor

de la cutiile de osie si de la atacurile de osie, etc.);
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b) incercari si verificari dinamice de franare (drumul de franare de la viteza maxima);
c) verificari la partea termica:
turatia nominala a motorului diesel,
functionarea motorului diesel cu pompa auxiliara pornita;
temperatura apei la care s-au deschis jaluzelele;
d) verificarea instalatiei pentru ungerea buzei bandajului;
e) verificarea sistemului de reglare a vitezei:
verificarea sistemului de comanda a transmisiei hidraulice;
f) verificarea jocurilor suspensiei si a legaturii dintre locomotiva si primul vagon;
verificarea existentei restrictiilor de miscare sau blocare a pieselor aflate in miscare relativa la trecerea prin curba de
raza minima;
verificarea cuplelor pneumatice;
verificarea instalatiilor antrenate de osia montata (instalatia de uns buza bandajului, tahogeneratoarele pentru semnalul
vitezei locomotivei) daca au sau nu restrictii in functionare;
verificarea Tncalzirii cutiilor de osii;
verificarea blocarii sau incalecarii tampoanelor sau a cuplelor de tractiune la trecerea prin curbe si peste aparatele de
cale.
g) verificarea nivelului de zgomot emis:
La locomotivele diesel-hidraulice de 1250 CP la care, cu ocazia reparatiilor planificate, s-au efectuat modernizari se vor
repeta incercarile de tip pentru verificarea conformitatii parametrilor si a caracteristicilor tehnice ale locomotivei.
Standuri si dispozitive speciale utilizate pentru verificarea si tinerea sub control a parametrilor functionali ai
locomotivei, ansamblurilor si subansamblurilor acesteia
Controlul final al locomotivei si certificarea parametrilor functionali se face prin incercari pe standuri de proba sau in
laboratoare cu consemnarea valorilor masurate in documentele pentru inregistrarea rezultatelor. Laboratoarele, standurile
de verificare si dispozitivele utilizate trebuie sa fie autorizate/atestate conform prevederilor din [44].
Pentru tinerea sub control a parametrilor functionali si a caracteristicilor tehnice ale locomotivei sunt necesare cel putin
urmatoarele standuri, dispozitive si laboratoare:
5.3.1. Standuri si dispozitive pentru echipamentul mecanic, pneumatic, termic, hidraulic si electric:
= stand (presa) pentru presat si depresat roti pe/de pe osie;
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» stand pentru masurarea rezistentei electrice a osiei montate;

= stand pentru masurarea cadrelor de boghiuri;

= stand pentru probat atacuri de osie;

» stand pentru echilibrarea dinamica a axelor cardanice;

= stand pentru rodat si probat reductorul inversor tip NG 1200/2;

» stand pentru rodat si probat in sarcina transmisii hidraulice tip TH 2;

» stand pentru probat cutie de comanda transmisie hidraulica;

= stand pentru rodat si probat in sarcina motoare diesel tip 6 LDA 28 B;

= stand pentru rodat si probat pompe de combustibil si ulei;

= stand pentru rodat si probat pompe de apa;

» stand pentru probarea injectoarelor de motoring;

» stand pentru probarea pompelor de injectie ale motorului diesel,

= stand pentru rodarea si probarea regulatorului mecanic pentru motorul diesel;

= stand pentru echilibrarea axelor paletate de la turbosuflantele VTR 250;

= stand pentru probarea regulatorului hidrostatic;

= stand pentru rodat si probat pompe si motoare hidrostatice;

= stand pentru rodat si probat compresoare;

» stand pentru probarea robinetului mecanicului tip KD 2 (cu ridicarea diagramei de functionare);

» stand multifunctional pentru probat subansambluri, echipamente de frana (robinetul FD 1, supapa de comanda simpla
V 5, releu de presiune tip KR 1, etc.);

= stand pentru probat cilindrii de frana;

» stand de probat hidraulic rezervoare de aer, bloc cilindri, pistoane, camasi de cilindri, grup de racire, schimbatoare de
caldura;

= stand de probat pneumatic rezervoare de aer;

= stand pentru probarea arcurilor elicoidale de la suspensia locomotivei;

= stand pentru probat arcuri in foi;

= stand pentru verificat termomanometre, termostate, presostate;

= stand pentru probat electroventile si ventilul pneumatic al aparatului de siguranta E5O;

= stand pentru probat regulatorul automat de tensiune (RAT);
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» stand pentru probat masini electrice rotative pentru serviciile auxiliare;
= stand pentru probat vitezometre tip HASLLER;
= stand pentru probat aparate de legare si tampoane;
» stand pentru verificarea si reglarea sarcinilor pe roti si osii;
= stand pentru probat agregatul de incalzire a trenului;
= stand pentru probat instalatia INDUSI;
= stand pentru probat vitezometre I.V.M.S.
5.3.2. Dispozitive pentru echipamentul mecanic, pneumatic, termic, hidraulic si electric:
= dispozitiv rotativ demontare-montare motor;
= dispozitiv demontare-montare camasi cilindru;
= dispozitiv de rotit arbore cotit cu disc gradat;
= dispozitiv montaj pistoane;
= dispozitiv demontare-montare lagare ax came;
= dispozitiv corectare scaun supapa;
= dispozitiv pentru masurarea distantei dintre fetele interioare ale rotilor osiilor montate;
= dispozitiv pentru masurarea diametrului de rulare al rotilor osiilor montate;
= dispozitiv pentru verificarea profilului bandajului rotilor de la osiile montate;
= dispozitiv pentru verificarea prin masurare a elementelor geometrice ale buzei bandajului (grosime, inal{ime, cota q(R));
= dispozitiv presare-depresare roti pe/de pe osia montata-presa hidraulica cu manograf;
= dispozitiv de demontat reductor si transmisie hidraulica de pe locomotiva;
= dispozitiv pentru probarea la tractiune a barelor timoneriei de frana;
» compas pentru masurat diagonale la ramele boghiului si sasiul locomotivei;
= dispozitiv pentru ridicat si transportat atacuri de osii;
= dispozitiv pentru ridicat motor 6 LDA - 28;
= dispozitiv pentru verificat arcuri suspensie locomotive;
= dispozitiv pentru asezat rame boghiu pentru control;
5.3.3. Laboratoare
Omologarea/agrementarea tehnica si certificarea conformitatii calitatii reviziilor si reparatiilor planificate
Omologarea/agrementarea tehnica a reparatiilor si a reviziilor planificate
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Reviziile si reparatiile planificate cu ridicarea cutiei locomotivei de pe boghiuri se agrementeaza tehnic respectiv se
omologheaza tehnic feroviar in conformitate cu prevederile din [1].
Certificarea conformitatii calitatii reviziilor si reparatiilor locomotivei diesel-hidraulice de 1250 CP se face pe baza
modulelor sau a combinatiilor de module de evaluare a conformitatii prevazute in reglementarile specifice in vigoare.

6. INSPECTIA TEHNICA S| RECEPTIA LOCOMOTIVELOR DIESEL-HIDRAULICE DE 1250 CP DUPA EFECTUAREA
REVIZIILOR S$1 A REPARATIILOR PLANIFICATE

Inspectia tehnica a proceselor de revizie si reparatie a locomotivei diesel hidraulice de 1250 CP, a ansamblurilor si
subansamblurilor acesteia, este obligatorie si se executa in conformitate cu prevederile din [1]. Introducerea in exploatare
a locomotivei dupa reviziile planificate si livrarea locomotivei reparate se face cu vizarea de catre inspectorul tehnic din
Autoritatea Feroviara Romana - AFER a declaratiei de conformitate.

Receptia locomotivei, ansamblurilor si subansamblurilor acesteia, dupa efectuarea reviziilor si reparatiilor planificate
se efectueaza numai la solicitarea beneficiarilor finali si face obiectul clauzelor contractuale de reparatie incheiate de catre
acestia cu furnizorii serviciilor de revizie si reparatie a locomotivelor.

7. GARANTII

Termene de garantie

a) Termenele de garantie si data de la care acestea incep, pentru locomotivele diesel-hidraulice de 1250 CP,
ansamblurile si subansamblurile acestora revizuite sau reparate se stabilesc de catre beneficiarii finali si furnizorii feroviari
ai serviciului de revizie si reparatie si se trec in caietele de sarcini pentru licitatii si in specificatiile tehnice ale serviciilor de
revizie i reparatie;

b) Termenele de garantie ale ansamblurilor, subansamblurilor si ale piesele noi utilizate la reparatiile planificate vor fi
cele stabilite prin reglementarile tehnice in vigoare (instructii, norme tehnice de produs, normative, fise UIC, etc.) sau in
caz contrar vor fi stabilite de catre beneficiarii finali si furnizorii feroviari ai ansamblurilor, subansamblurilor si piesele
respective.

Tratarea defectelor in termen de garantie

Tratarea defectelor in termen de garantie se face in cazul locomotivelor LDH 1250 CP in conformitate cu prevederile
din [32], iar in cazul locomotivelor LDH 1250 CP modernizate cu echipamente din import, in conformitate cu prevederile
contractelor de livrare.

8. DOCUMENTELE CARE INSOTESC LOCOMOTIVELE DIESEL-HIDRAULICE DE 1250 CP LA IESIREA DIN
REVIZIILE S REPARATIILE PLANIFICATE
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La iesirea din reviziile si reparatiile planificate locomotivele diesel-hidraulice de 1250 CP vor fi insotite de urmatoarele
documente:

a) Certificatul de calitate;

b) Declaratia de conformitate;

c) Cartea tehnica a locomotivei completata cu datele la zi;

d) Procesul-verbal de receptie tehnic3;

e) Dosarul cu documentatia tehnica (fise de masuratori, protocoale de incercari) pentru locomotiva si principalele
ansambluri si subansambluri, solicitate de detinatorul locomotivei prin caietul de sarcini sau prin contractul de reparatii.

ANEXA Nr. 1
la NTF

DOCUMENTE DE REFERINTA

A. Documente de referinta normative

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

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

[2]. SR EN 50153: 2003 Aplicatii feroviare. Material rulant. Masuri de protectie referitoare la riscurile electrice.

[3]. Ordonanta de Urgenta nr. 195/2005 privind protectia mediului, publicata in Monitorul Oficial, Partea | nr. 1196 din
30/12/2005, cu modificarile si completarile ulterioare, aprobata prin Legea nr. 265/2006.

[4]. Legea nr. 107/1996 din 25.09.1996. Legea apelor, publicata in Monitorul Oficial, Partea | nr. 244 din 08.10.1996, cu
modificarile si completarile ulterioare.

[5]. Hotararea Guvernului nr. 188/2002 pentru aprobarea unor norme privind conditiile de descarcare in mediul acvatic
a apelor uzate, cu completarile si modificarile ulterioare, publicata in Monitorul Oficial Partea |, nr. 187 din 20.03.2002

[6]. Legea nr. 90/1996 Legea protectiei muncii, cu completarile si modificarile ulterioare, publicata in Monitorul Oficial,
Partea | nr. 157 din 23/07/1996.
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[7]. SR EN 13460: 2003 Mentenanta. Documente pentru mentenanta

[8]. SR EN 50126-1: 2003 Aplicatii feroviare. Specificarea si demonstrarea fiabilitatii, disponibilitatii, mentenabilitatii si
sigurantei (FDMS). Partea: | Prescriptii de baza si procese generice.

[9]. STAS 10041-90 Defectoscopie cu lichide penetrante. Terminologie.

[10]. STAS 10042-90 Control nedestructiv magnetic. Terminologie.
]. STAS 10785-76 Defectoscopie cu curenti turbionari. Terminologie.

]. STAS 12377-85 Controlul ultrasonic al placarilor prin sudare, laminare si explozie.
13]. STAS 12509-86 Metode de control nedistructiv. Clasificare si terminologie.

]. STAS 12589-87 Defectoscopie cu lichide penetrante. Reguli si metode de verificare a calitatii.

15]. STAS E 12704-88 Defectoscopie cu pulberi magnetice. Conditii tehnice generale de calitate.

[16]. SR EN 444:1996 Examinari nedistructive. Principii generale pentru examinarea radiografica cu radiatii X si gama a
materialelor metalice.

[17]. SR EN 473:2003 Examinari nedistructive. Calificarea si certificarea personalului pentru examinari nedistructive
(END). Principii generale.

[18]. SR EN 1289:2002 + A1:2003 + A2:2004. Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu lichide penetrante a
imbinarilor sudate. Niveluri de acceptare.

[19]. SR EN 1290:2000 + A1:2003 + A2:2004. Examinari nedistructive ale imbinarilor sudate. Examinarea cu pulberi
magnetice a imbinarilor sudate.

[20]. SR EN 1712:2002 + A1:2003 + A2:2004 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu ultrasunete a
imbinarilor sudate. Niveluri de acceptare.

[21]. SR EN 1713:2000 + A1:2003 + A2:2004 Examinari nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu ultrasunete.
Caracterizarea indicatiilor din suduri.

[22]. Ordinul Ministrului Transporturilor si Turismului nr. 1828/07.10.2004 pentru aprobarea Normei Tehnice Feroviare.
"Vehicule feroviare. Protectie anticoroziva. Prescriptii tehnice pentru realizare", publicat in Buletinul AFER nr. 4/2004.

[23]. SR EN 12540:2003 Protectia anticoroziva a metalelor. Acoperiri electrochimice de nichel, nichel-crom si cupru-
nichel-crom.

[24]. SR EN 12330: 2002 Protectie anticoroziva a metalelor. Acoperiri electrochimice de cadmiu pe fonta sau otel.

[25]. STAS 11684/6-1985 Acoperiri termice prin pulverizare cu pulberi metalice. Acoperiri cu topirea metalului depus.
Prescriptii de executie.
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[26]. SR 10543:1993 Acoperiri metalice. Acoperiri electrochimice de staniu.

[27]. STAS 10218-1989 Acoperiri electrochimice de aliaj staniu-nichel. Conditji tehnice de calitate.

[28]. STAS 11604-1988 Acoperiri metalice. Acoperiri electrochimice de crom negru. Conditii tehnice de calitate.

[29]. Ordinul Ministrului Transporturilor si Turismului nr. 1826/07.10.2004 pentru aprobarea Normei Tehnice Feroviare
"Vehicule de cale ferata. Osii montate. Conditii tehnice de calitate", publicat in Buletinul AFER nr. 4/2004.

[30]. Instructia 931/1986 pentru repararea osiilor montate de la vehiculele feroviare Departamentul Cailor Ferate -
Centrala Mecanica de Material Rulant (CMMR)

[31]. Ordinul Ministrului Lucrarilor Publice, Transporturilor si Locuintei nr. 1186/2001 pentru aprobarea Regulamentului
de Exploatare Tehnica Feroviara nr. 002.

[32]. Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 490/2000 privind aprobarea instructiunilor privind tratarea defectelor unor
produse feroviare critice aflate in termen de garantie - 906, publicat in Monitorul Oficial, Partea | nr. 538/31.X.2000.

[33]. Ordinul Ministrului Transporturilor, Constructiilor si Turismului nr. 1829/07.10.2004 pentru aprobarea Normei
Tehnice Feroviare "Vehicule de cale ferata. Conditii tehnice pentru repararea cutiilor de osie cu rulmenti”, publicat in
Buletinul AFER nr. 4/2004.

[34]. Ordinul Ministrului Transporturilor, Constructiilor si Turismului nr. 1833/07.10.2004 pentru aprobarea Normei
Tehnice Feroviare "Vehicule feroviare. Aparate de ciocnire, de tractiune si de legare. Prescriptii tehnice pentru reparatii”,
publicat Tn Buletinul AFER nr. 4/2004.

[35]. Ordinul Ministrului Transporturilor, Constructiilor si Turismului nr. 1830/07.10.2004 pentru aprobarea Normei
Tehnice Feroviare "Infrastructura feroviara. Conditii generale pentru constructia si repararea sectoarelor de cale ferata, pe
care se regleaza si verifica cote si jocuri la vehiculele feroviare", publicat in Buletinul AFER nr. 4/2004.

[36]. Ordinul Ministrului Transporturilor, Constructiilor si Turismului nr. 481/04.04.2004 pentru aprobarea Normei Tehnice
Feroviare "Vehicule de cale ferata. Arcuri de suspensie. Prescriptii tehnice pentru verificare si reparare” publicat in Buletinul
AFER nr. 1/2005.

[37]. STAS 4392-84 Cai ferate normale. Gabarite

[38]. SR EN 22768-1: 1995 Tolerante generale. Partea 1: Tolerante pentru dimensiuni liniare si unghiulare fara indicarea
tolerantelor individuale.

[39]. SR EN 22768-2: 1995 Tolerante generale. Partea 2: Tolerante geometrice pentru elemente fara indicarea
tolerantelor individuale.
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[40]. SR EN ISO 14253-1: 2002 Specificatii geometrice pentru produse (GPS). Verificare prin masurare a caracteristicilor
pieselor si echipamentelor de masurare. Partea 1: Reguli de stabilire a conformitatii sau neconformitatii cu specificatjile.

[41]. SR EN ISO 10012: 2004 Sisteme de management ale masurarii. Cerinte pentru procesele si echipamentele de
masurare.

[42]. Fisa UIC 651 OR editia 4, iulie 2002. Alcatuirea cabinelor de conducere a locomotivelor, automotoarelor, ramelor
automotoare si vagoanelor pilot.

[43]. Fisa UIC 624 O editia 2, aprilie 2003. Controlul emisiilor de gaze de esapament al motoarelor diesel de tractiune

[44]. Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 410/1999, privind autorizarea laboratoarelor de incercari si atestarea
standurilor si dispozitivelor speciale, destinate verificarii si incercarii produselor feroviare utilizate in activitatea de
construire, modernizare, exploatare, intretinere si reparare a infrastructurii feroviare si a materialului rulant, specifice
transportului feroviar, publicat Tn Monitorul Oficial, Partea | nr. 452/17.09.1999.

[45]. Ordinul Ministrului Transporturilor, Constructiilor si Turismului nr. 2.229/23.11.2006 pentru aprobarea Instructiunilor
pentru activitatea personalului de locomotiva in transportul feroviar, nr. -201, publicat in Monitorul Oficial Partea | nr.
23/15.01.2007.

[46]. Ministerul Transporturilor si Telecomunicatiilor. Departamentul Cailor Ferate. Centrala Mecanica de Material Rulant.
Instructia pentru repararea locomotivei diesel cu transmisii hidraulice nr. 963/1988, vol. |. Transmisii hidraulice.

[47]. Ministerul Transporturilor si Telecomunicatiilor. Departamentul Cailor Ferate. Centrala Mecanica de Material Rulant.
Instructia pentru repararea locomotivei diesel cu transmisii hidraulice nr. 963/1989, vol. Il. Boghiu, atac de osie, rama
locomotivei, reductorul inversor.

[48]. Ministerul Transporturilor si Telecomunicatiilor. Departamentul Cailor Ferate. Centrala Mecanica de Material Rulant.
Instructia pentru repararea locomotivei disel cu transmisii hidraulice nr. 963/1990, vol. Ill. Motorul diesel.
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[51]. Ministerul Transporturilor - Autoritatea Feroviara Romana - AFER. Bazele teoretice si practice ale controlului
ultrasonic cu specific feroviar. Partea a Il-a. Controlul ultrasonic al elementelor de material rulant feroviar si de metrou.
Bucuresti 1999.

[52]. Ministerul Transporturilor si Telecomunicatiilor. Departamentul Cailor Ferate. Centrala Mecanica de Material Rulant.
Instructie pentru repararea atelajelor de suspensie si amortizoarelor de la locomotivele din Parcul CFR nr. 934: 1988

[53]. Departamentul Cailor Ferate. Directia Generala Tractiune - Vagoane. Ordinul Directorului General nr. 17/RL/1/COL
1988 pentru aprobarea indrumatorului pentru prevenirea incendiilor la locomotive.

[54]. Societatea Nationala a Cailor Ferate Romane - S.N.C.F.R. Directia Generala Material Rulant - D.G.M.R. Act nr.
113/4E/2770 col 1996 privind utilizarea treptelor de reparare la fusul de osie de la osiile locomotivelor.

[55]. Uzina "23 August" Bucuresti. Instructia de exploatare a locomotivei diesel hidraulice de 1250 C.P. ecartament 1435
mm - editia 1969.

ANEXA Nr. 2
la NTF

PRESCRIPTII TEHNICE LA IESIREA DIN REVIZIILE PLANIFICATE
ALE LOCOMOTIVEI DIESEL HIDRAULICE DE 1250 CP,
ANSAMBLURILOR S| SUBANSAMBLURILOR DE SIGURANTA
(PRESCRIPTII IN EXPLOATARE)

Lista verificarilor, masuratorilor si reglajelor ce se efectueaza la
ansamblurile si subansamblurile de siguranta

1. Reglaj suspensie

2. Masuratori dimensionale la bandaje si la osia montata in exploatare

3. Verificari la instalatia de producere si inmagazinare a aerului comprimat si a instalatiei pneumatice a franei
4. Verificari la motorul diesel 6 LDA - 28 B in stationare

5. Reglaje si masuratori la instalatia INDUSI de pe locomotiva

6. Verificari si masuratori la dispozitivul de siguranta si vigilenta (D.S.V.)
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7.
8.
9.

Masuratori dimensionale si jocuri la aparatul de tractiune
Masuratori dimensionale, jocuri $i uzuri la tampoane
Verificari la vitezometrul tip HASLER

10. Verificarea robinetului autoregulator tip KD2 din componenta instalatiei pneumatice a franei automate
11. Verificarea releului de presiune tip KR1 din componenta instalatiei pneumatice a franei automate

12. Verificarea functionala a supapei de comanda simpla tip V5
13. Verificarea functionala a compresorului tip 2A 320

1. Reglaj suspensie
IMAGINE
cota masurata
Valoarea prescrisd in exploatare |[mm]
. o . [mm] Boghiul |Boghiul
S_lmbolurlle jE)CUI’I|Or Jocul/Cota care se masoara 1 2
si a cotelor masurate
Locomotiva Locomotiva 2/3 or. Ista. lor. | st
nealimentata alimentata g R i R
5] 5]
Jocul dintre tamponul lateral al * *
J1, Js ramei boghiului si tamponul ramei 43 4 40 4
locomotivei. ) )
+8 +8
Ja, Ja, [ Jocul dintre limitator (siguranta) si 24 30
Js, J7 cutia de unsoare.?) 5 5
+3
Jocul dintre tamponul cutiei de
J3, Js unsoare si rama boghiului.?) 30 s 23 &
4 4
Jocul dintre tamponul central al * *
Jo ramei boghiului gi tamponul ramei 19 16
locomotivei ) )
: i i i +4 +4
L Distanta dintre suportii arcului de 208 226

cauciuc de la rama locomotivei.
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+7 +15
H(T) mal;nmea tarr)po.nulw masurata d3e 1058 . 1050
la ciuperca sinei la axa tampon.3) o d
S(C) Spatiu de cardan.?) 36 %8 32 8
Tampon limitare la Tnscrierea in 80 £10
L(D) curba.l)
H(p) inaltimea apératorului de animale Sl
P masurata de la nivelul ginei.?)

1) valori conform [55]
2) valori conform [47]
%) valori conform [34]

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
numarul/codul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
datele de identificare ale locomotivei (tipul, nr., seria);
datele de identificare ale reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

IMAGINE

2. MASURATORI DIMENSIONALE LA BANDAJE SI LA OSIA MONTATA iN EXPLOATARE
IMAGINE

Valori prescrise

Viteza ;
km/h] A(max)| B(min)
1=25..36[{C>=22]|q(r)>6,5 [ K =1357 ... 1363 N = 1410 ... 1426
V > 100 5 45
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V <= 100 7 35
\
Valori masurate
\ Osia
\ 1 2 3 4
Cota \
masuratd \| Roata | Roata Roatast. | Roatadr. | R%% | Roatadr. | RO2A Roata dr.
o st. dr. st. st.
|
C
q(r)
B
A
K
N
IMAGINE

Nota: Semnificatia notatiilor pentru cotele masurate:

| - inaltimea buzei bandajului;

C - grosimea buzei bandajului;

q(r) - inclinarea buzei bandajului;

A - uzura radiala pe cercul de rulare al rotji;

B - grosimea bandajului;

K - distanta dintre fetele interioare ale buzelor bandajelor;

N - distanta dintre fetele exterioare ale buzelor bandajelor masurata la 10 mm deasupra cercului de rulare.
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3. VERIFICARI LA INSTALATIA DE PRODUCERE SI INMAGAZINARE A

AERULUI COMPRIMAT SI A INSTALATIEI PNEUMATICE A FRANEL.

Nr.
crt.

Subansamblul/parametrul verificat si conditiile de verificare

Valori prescrise/
constatari

Valoare
masurata

Post
1

Post
2

PIERDERI ADMISIBILE (ETANSEITATI)

Conducta principala.
Presiunea de incercare 5 bar
Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia neutra

Pierderile in 2 minute

0,1 bar

12

Intreaga instalate cu toate rezervoarele, cu exceptia nisiparelor,
trompeta, stergatoare, comanda motorului, reductor.

Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de mers.
Robinetul de manevra pe pozitia de mers.
Presiunea Tn conducta de alimentare 10 bar
Presiunea in conducta aparatelor 6 bar
Presiunea in conducta principala 5 bar

Pierderile in conducta generala, in 4 minute

0,1 bar

13

Intreaga instalatie cu toate rezervoarele si cu toate robinetele
deschise
Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de mers

Robinetul de manevra pe pozitia de mers
Presiunea n conducta de alimentare 10 bar
Presiunea in conducta aparatelor 6 bar
Presiunea in conducta principala 5 bar

Pierderile in conducta generala, in 4 minute

0,2 bar

1.4

Circuitul de precomanda (conducta de precomanda, rezervorul,
camera CB a releului, conducta de golire si supapa de scapare)
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Presiunea de probare 3,6 + 0,2 bar

Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de franare rapida cu
revenire rapida in pozitie neutra

Pierderi in 5 minute in cilindrul de frana 0,1 bar
2| VERIFICARI SI REGLAJE
2.1|Frana directa
Robinetul de manevra pe pozitia de franare
Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de mers
Presiunea maxima in cilindrii de frana
Fréna automata 3,6 £0,2 bar
2.2|Reglajul robinetului mecanicului tip KD2 la presiunea conductei
principale
Presiunea maxima in cilindrii de frana 5+ 0,1 bar
Rezervorul auxiliar al supapei de comanda tip V5
2.3 | Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de mers
Timpul de umplere 110-130 sec
Releul de presiune
Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de franare rapida
2.4|Presiunea maxima de precomanda 3,6 £0,2 bar
Franare gradata
2.5| Actionarea manerului robinetului tip KD2 din treapta in treapta de la
presiunea 5 bar
Presiunea prescrisa 3,4+0,2 bar
Franare completa
2.6 | Presiunea maxima in cilindri franei pe pozitia marfa (G) si persoane 3,6 £ 0,2 bar

(P)

2.7

Timpii de franare si de defranare la presiunea de 0,95 din presiunea maxima a cilindrilor de frana (timpi

de franare pana la 0,4 bar, presiunea in cilindri de frana)

2.7.1

Pozitia G
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Timp de franare: 28-60 s
Timp de defrénare: 45-110 s
2.7.2| Pozitia P
Timp de franare: 4-6s
Timp de defranare: 10-20 s
2.8|Cilindrul de fréna 80-115 mm

Frana nu slabeste de la sine timp de 10 minute

Cursa pistonului

Numarul
cilindrului

2.9

Rezervorul de temporizare - Timpul in care presiunea in conducta
generala scade de la 6,5 bar la 5 bar si in rezervorul de temporizare
scade de la 2,5 bar la 0 bar

10 + 2 minute

2.10

Sensibilitatea franei - Duza de 2 mm -

Robinetul de frana tip KD2 in pozitie neutra (la o pierdere de 0,4
bar)

Timpul dupa care actioneaza frana

6 secunde

211

Insensibilitatea franei - Duza de 0,6 mm -

Robinetul de frana tip KD2 pe pozitia neutra, (la o pierdere de 0,4
bar)
Timpul in care frana nu trebuie sa actioneze

60 secunde

2.12

Frana de alarma
Robinetul mecanicului KD2 pe pozitia de mers

Se deschide robinetul de alarma (Pozitia 7 din schema instalatiei de
frana)

Frana trebuie sa
intre Tn actiune
imediat

2.13

Ruperea trenului
Conditii de proba:
Robinetul mecanicului KD2 pe pozitia de mers

Se deschid pe rand robinetii frontali de aer

Frana trebuie sa
intre in actiune
imediat
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2.14 | Functionarea stergatoarelor de geam Conform
prescriptiilor din [49]

2.15 | Functionarea fluierului Conform
prescriptiilor din [49]

2.16 | Supapa de siguranta la suprapresiune tip LW 40

Presiunea de actionare 10+°,2 bar
2.17 | Supapa de siguranta tip AKL a cilindrilor de frana Presiunea de 4491 bar
actionare
2.18| Functionarea compresorului
Compresorul trebuie sa se opreasca automat cand presiunea in 10 £ 0,3 bar
rezervorul principal ajunge la:
Compresorul trebuie sa porneasca automat cand presiunea in 8 + 0,3 bar
rezervorul principal este de:
2.19| Timpul de umplere al instalatiei de aer cu electrocompresorul tip 2 A maxim 6 min.
320 la 10 bar

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
numarul/codul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar
datele de identificare ale locomotivei (tipul, nr., seria)
datele de identificare ale reviziei planificate
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

4. VERIFICARI LA MOTORUL DIESEL 6 LDA - 28 B IN STATIONARE

Nr. . P e Valori prescrise/ Valori méasurate/
Denumirea verificarii/parametrul verificat o .
crt. constatari constatari

[N

Verificarea pornirii motorului diesel -
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2| Verificarea opririi pe avarie a motorului diesel -

3| Verificarea opririi motorului diesel -

Turatia de mers in gol (ralanti)

4 - inferioara 365z° rot/min
- superioara 790-820 rot/min
5| Turatja la sarcina nominala 7505 rot/min
6| Turatia maxima a motorului prin descarcarea brusca de la 790 rot/min
plina sarcina la mers in gol
7| Turatia la care intra in functiune declansatorul dispozitivului 880-900 rot/min
de supraturatie
8| Temperatura uleiului de ungere max. 85°C
9| Presiunea minima a uleiului la turatia de mers in gol 2,6 bar
10| Presiunea aerului de supraalimentare la puterea si turatia 0,75 £ 0,15 bar
nominala

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
numarul/codul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
datele de identificare ale locomotivei (tipul, nr., seria);
datele de identificare ale reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

5. REGLAJE SI MASURATORI PE LOCOMOTIVA - A INSTALATIEI INDUSI -
IMAGINE

6. VERIFICARI $| MASURATORI LA DISPOZITIVUL
DE SIGURANTA SI VIGILENTA (D.S.V.)
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Dispozitiv siguranta si vigilenta:
I o
1
Rezistenta de izolatie

Subansamblu Valori prescrise Valori masurate
Dispozitiv 50 M Ohmi
Tensiunea de alimentare
Circuite de alimentare Valori prescrise Valori masurate
24V 17,8-31,2V
110V 77-143 V

Timpi proba din pedala, fluier, controler, buton

. . Valori
Valori prescrise <
masurate
Ciclu vigilenta 60+6s
Semnalizare acustica 5+0,55s
Ciclu siguranta 25+0,25s
Semnalizare acustica 25+0,25s
Ciclu vigilenta urmat de ciclu siguranta cu respectarea Claxonul nu suna Electrovalva nu
timpilor "cade"

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:

numitul/codul de identificare al fisei de masuratori;
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datele de identificare ale furnizorului feroviar;

datele de identificare ale locomotivei (tip, numar, serie);

datele de identificare ale reviziei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

DIMENSIUNI Sl JOCURI LA APARATUL DE TRACTIUNE
IMAGINE
Nr. Simbol Denumirea cotei/jocului Valoarea Valoarea Valoarea
crt. cota nominala admisa masurata
[mm] [mm] [mm]
Y 9 |Jocul dintre bolt si ochiul carligului G| Oy
2 J2 Jocul dintre placutele de glisare ale traversei 1-2 max. 4
si tija carligului
3 K*) Uzura la ciocul carligului 0 max. 4
4 t Tasarea talerului de retinere cu rondele de 0 max. 2
cauciuc
_012 A
9 o Diametrul cepului de ghidare <0 . 2248
@ U Uzura rondelei g e
7 a 41+ max. 44

Deschiderea ciocului carligului

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.
*) Uzura la ciocul carligului K se va corela cu cotele ¢ si b conform [37].
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[mm] [mm]
A|ANSAMBLUL TAMPON
1 L|Lungime tampon 65049
2 R|Raza de curbura a talerului +100
1500 _o
3 C|Uzura maxima taler tampon max. 6
max. 8
4 b| Spatju intre manson si corp max. 3
5 r | Rotire corp tampon fatade mangson tampon max. 4
B[CORPUL TAMPONULUI
1 d1 | Diametrul exterior al corpului tamponului in zona de +06186 +9,2
contact cu mansonul

*) la fixarea talerului cu nituri
**) la fixarea talerului prin sudare

Nu se admite joc longitudinal intre corpul tamponului si manson.

IMAGINE

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
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data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

VERIFICARI LA VITEZOMETRUL TIP HASLER
A. Verificari premergatoare
incercarii pe stand si verificari functionale pe locomotiva

Nr. . I - Valori prescrise/ prescriptii de Valori masurate Criterii de
Denumirea verificarii/lucrarii e
crt. verificare acceptare

Controlul vizual privind:
- starea izolatiei cablurilor;

- starea legaturilor electrice (slabite, rupte); Conform prescriptiilor pentru Conform prescripfiilor pentru
revizia vitezometrului [32] revizia vitezometrului [32]

-

- starea de curatenie a bucselor-cuzinet;

- starea de curatenie si ungere a angrenajelor si a
rondelelor infaguratorului benzii;

- controlul starii garniturilor.

N

Verificarea rezistentei de izolatie (intre ploturile cablurilor Minim 100 M Ohmi
electrice puse in scurtcircuit i carcasa metalica)

Rezistenta de izolatie se masoara cu un megohmetru de
1000 V

Ungere:

- ungerea rondelelor infasuratorului de banda;

- ungerea cuplajului motor de antrenare - ax de Conform prescriptiilor pentru Conform prescriptiilor pentru
comanda; revizia vitezometrului [32] revizia vitezometrului [32]
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3|- ungerea ancorei redresor si a locasului arcului de
contact alunecator;
- ungerea bucselor cuzinet;
- ungerea angrenajelor;
- ungerea lagarelor din piatra si a balansului regulatorului
de batai.
Verificarea insemnelor pentru: Conform instructiunilor de verificare| Conform instructiunilor de
. < verificare
4]- depasire ordonata;
- atentie;
- manevrarea inversorului de sens de mers.
Verificarea inchiderii-deschiderii contactelor Kj...Ks, Inchis Deschis
dela | la de la la
Contactul Utilizare
K
! o] 90 90|  V(max)
51Kz INDUSI 0| 65 65 V(max)
Ks 0| 50 50 V(max)
Kq 0| 40 40 V(max)
Ks VACMA 0| 10 10 V(max)
Ks Frana Cresterea vitezei 0| 60 V(max V(max)
Descregterea vitezei 0| 50 V(max V(max)

B. Verificari pe stand*)
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Nr.
crt.

Denumirea verificarii

Valori prescrise

Valori
masurate/
constatari

Observatii

12

1.3

Verificarea indicatiei vitezei

Verificarea indirecta prin
citirea turatiei dispozitivului
de antrenare cu un
turometru etalon si
determinarea vitezei
indicate de vitezometru
utilizand tabelele de
corespondenta turatie-
viteza

Eroarea de masurare 4% din
domeniul de indicare pentru
fiecare treapta de viteza la
care se efectueaza
Verificarea

Verificarea directa prin
compararea indicatiei data
de un vitezometru etalon cu
cea a vitezometrului care se
testeaza

Diferenta dintre indicatjile
celor doua vitezometre nu
trebuie sa depaseasca 4%
pentru fiecare treapta de
viteza la care se efectueaza
verificarea

verificarea indicatiei vitezei
se face de la viteza O la
viteza maxima si invers
pentru vitezele maxime de
120 km/h; 150 km/h; Viteza
de crestere/scadere a vitezei
este de 10 km/h/10 secunde

Verificarea histerezei
(diferenta dintre viteza
indicata obtinuta pentru
valori crescatoare si cea
obtinuta pentru valori
descrescatoare la aceleasi
valori ale vitezei)

1,5% pentru tot intervalului de
indicare a vitezei.

Verificarea inregistrarii pe
banda

Se scoate banda si se verifica
modul cum a fost trasata
viteza si comenzile

Verificarea circuitelor de
control viteze

butoanelor
Lampa [Aprins Stins
L2(10) <10 >10
km/h km/h
L4(40) <40 > 40
km/h km/h
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Ls(50) <50 > 50
km/h km/h
Ls(65) <65 > 65
km/h km/h
L7(90) <90 > 90
km/h km/h
Se admite o toleranta de
+3 km/h
4| Verificarea contorului de Contorul trebuie sa Verificarea se face la V = 120
kilometraj incrementeze 60 +1 km km/hsit=30s
5| Verificarea curentului prin  |0,9 - 1,2 Acc

traductorul de viteza
Verificarea functionarii
releelor portcreion pentru:
- creionul de timp;

- creionul de viteza;

6| - creionul INDUSI 1000 Hz; |Conform instructiunilor de Conform
. verificare instructiunilor
- creionul INDUSI 500 Hz, de veri%icare

precum si verificarea
fnsemnului franarii de
urgenta

*) Standul pentru verificat vitezometre trebuie sa fie atestat in conformitate cu prevederile OMT nr. 410/1999 iar
vitezometrul si turometrul etalon trebuie sa fie verificate metrologic conform prescriptiilor metrologice in vigoare.

Exemplu de calcul a corespondentei dintre valorile vitezei si turatiei pentru viteze pana la 120 km/h:

Tabel de corespondenta turatie-viteza

Viteza V [km/h] Turatia n pentru D(bandaj) 1 m bandaj nou [rot/min]
20 106-115
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40

212-230

60

318-345

80

424-460

100

530-575

120

636-690

Pentru calculul valorilor vitezei se utilizeaza formula:

unde:

V - viteza [km/h]

D(bandaj) - diametrul bandajului [m]
n - turatia [rot./min]

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:

numarul/codul de identificare al fisei;

datele de identificare ale furnizorului feroviar;

datele de identificare ale locomotivei (tipul, nr., seria);
datele de identificare ale reviziei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.

VERIFICAREA

ROBINETULUI

AUTOREGULATOR

DIN COMPONENTA INSTALATIEI PNEUMATICE A FRANEI AUTOMATE

41
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Nr.
crt.

Denumirea
verificarii

Simbolul
curbei

Prescriptii pentru verificare

Verificarea
etanseitatji

L1

Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitia Ill neutra, iar presiunea L = 1,0
bar. Inregistrarea se face timp de 150 secunde, iar presiunea poate varia intre
+0,2 bar, pana la -0,1 bar.

Lla

Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitia Il de mers. Inregistrarea se face
timp de 150 s, iar presiunea poate varia intre +0,2 bar pana la -0,1 bar.

Verificarea
reglarii
presiunii

L1-3

Se nsurubeaza surubul de reglaj pana cand L = 5,5 bar.

L1-4

Se desurubeaza surubul de reglaj pana cand L = 4 bar. Curbele se ridica timp
de 5 s, cu manerul robinetului tip KD2 in pozitia Il de mers. Dupa ridicarea
acestor doua curbe, prin surubul de reglaj se aduce valoarea presiuniilaL =5
bar.

Verificarea
functionarii in
serviciu

L2

Franare la presiune maxima Presiunea in conducta generala trebuie sa scada
de la 5 bar la 3,4-0,25 bar, in 6-8 s.

L3

Defranare; presiunea trebuie sa creasca de la 3,4 la 5 bar, in 6-8 s;

L4

Franare in trepte; se vor executa trepte de franare din 15 in 15 s. Prima treapta
de franare se va face cu o depresiune de 0,4+0,1 bar. Coborarea "X" (vezi
diagrama etalon), provocata de dispozitivul de franare in trepte, nu trebuie sa fie
mai mare de 0,1 bar.

L5

Defranare in trepte; se vor executa trepte de defranare dupa fiecare 15 s. Se
admite o diferenta de 0,1 bar intre treapta 4 de franare fata de linia de presiune
6 bar si treapta 4 de franare fata de aceeasi linie, pentru robinetul mecanicului
cu dispozitiv de franare in trepte (tip D2) si de 0,2 bar, pentru robinetul
mecanicului fara dispozitiv de franare in trepte. Presiunea L in pozitia de franare
maxima va fi de 3,4-0,25 bar.

Verificarea
egalizarii

L6-Z6

Robinetul tip KD2 este in pozitia || de mers. Se apasa egalizatorul pana cand
Z6 atinge presiunea de 1 bar, timp de 15-20 s in acelasi timp L6 creste de la 5
la 6 bar. Cresterii de presiune ii urmeaza o cadere de presiune, L6 scade de la
6 bar, iar Z6 de la 1 bar la 0 bar, Tn timp de 7-8 minute.

L7-z7

Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitia Il neutra Egalizatorul se apasa
pana cand Z7 atinge presiunea de 2 bar, L7 scade si nu trebuie sa mai creasca.

L8-78

Robinetul mecanicului tip KD2 este Tn pozitia de franare maxima. Se va da un
soc de alimentare de 30+3 s, iar Z8 va creste pana la 0,8-0,9 bar
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L9 Robinetul mecanicului tip KD2 in pozitia de frAnare maxima. Se va da un soc de
alimentare de 15 s. Curba L9 creste pana la 6,5 bar, iar apoi, in timp de 55 s -
110 s, incepe sa scada pana la 3,4+0,2 bar. Supraincarcarea "u" va fi cuprinsa

;/géﬂ_(i:lzrﬁz Tntre 0,1-0,2 bar.
alimentare - - — — -
L10 Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitie de franare maxima. Se da un soc
de alimentare de circa 3 s si se nregistreaza L10.
6| Verificarea L11 Robinetul mecanicului tip KD2 este Tn pozitia Il de mers si se executa o franare
franarii rapide rapida. L11 trebuie sa atinga 1 bar, timp de 2-3 s;

L12-712 |Se aduce din nou robinetul in pozitii de mers. Se da un soc de alimentare pana
cand Z12 atinge 3 bar. Se executa o franare rapida, L12 atinge 3 bar.

Nota 1 : Diagramele inregistrate pentru robinetul mecanicului tip KD2 verificat, se compara cu diagrama etalon.
Nota 2 : Figsele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

IMAGINE
DIAGRAMA ETALON PENTRU ROBINETUL MECANICULUI TIP KD2

VERIFICAREA RELEULUI DE PRESIUNE TIP KR1 DIN COMPONENTA
INSTALATIEI PNEUMATICE A FRANEI AUTOMATE

DIAGRAMELE ETALON PENTRU RELEUL DE PRESIUNE KR1
IMAGINE

Nota 1 :
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Pres. max. = 3,8 bar
Pres. min. = 0,6 bar
A - Timp de umplere pana la presiunea 3-4 bar: 37-43 sec.

Timp de franare in pozitia:

"G": 20-28 sec
pana la 95% din presiunea maxima in cilindrul de frana
"P": 3-5 sec

Timp de slabire in pozitia:
"G": 45-60 sec

de la inceputul slabirii pana cand presiunea in cilindrul de frana ajunge la valoarea 0,4 bar
"P": 15-20 sec

R - presiuneala C - 0,4 bar: 4,7-4,85 bar
Verificarea se efectueaza cu un cilindru de frana de 14" si un rezervor de aer de 100 litri.
Diagramele se inregistreaza pe formularul de la pag. 1/3

Nota 2 :
Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
numarul/codul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
datele de identificare ale locomotivei (tipul, nr., seria);
datele de identificare a releului tip KR1 (seria de fabricatie);
datele de identificare ale reviziei planificat;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.

SEMNIFICATIA DIAGRAMELOR ETALON
LA VERIFICAREA RELEULUI DE PRESIUNE TIP KR1
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Prescriptii pentru verificare
NI Simbolul Presiunea in
) - .| Denumirea diagramei | cilindrul de frana .
crt. [ diagramei Timpul .
[bar] [secunde] Observatii
Initiala Finala
1 CSBG . . 0| max. 3,8 20-28 Schimbatorul de
Franare rapida regim in pozitia "G"
2 CLG Slabirea franei dupé 3,8 0,4 45-60 Schimbatorul de
franarea rapida regim fn pozitia "G"
3 CBBG Franare gradata in 9 0 3,8 - Schimbatorul de
trepte regim in pozitia "G"
4 CBLG Defranarea gradata in 38 0 - Schimbatorul de
9 trepte regim in pozitia "G"
5| CEG-1,3 - -| Frana intra in actiune |- Schimbatorul de
in2,5-3,5 regim in pozitia "G"
Proba de sensibilitate - Robinetul KD, in
pozitia lll neutru
- Duza de 1,3 mm
6 CE-0,8 - -| Frana nu trebuie sa |- Schimbatorul de
intre n actiune in min. |regim in pozitia "G"
Proba de 50 - Robinetul KD, Tn
insensibilitate pozitia Il neutru
- Duza de 0,8 mm
7 CSPB . . 0| max. 3,8 3-5 Schimbatorul de
Franare rapida regim in pozitia "P"
8 CLP Slabirea franei dupa 3,8 0,4 15-20 Schimnbétoru'l 'de" )
franarea rapida regim in pozitia "P

FORMULAR (MODEL) PENTRU INREGISTRAREA DIAGRAMELOR

RELEULUI DE PRESIUNE KR1 DIN COMPONENTA INSTALATIEI PNEUMATICE

A FRANEI AUTOMATE - LDH 1250 CP

IMAGINE
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VERIFICAREA FUNCTIONALA A SUPAPEI DE COMANDA SIMPLA V5

IMAGINE
DIAGRAME ETALON
Supapa de comanda simpla V5

Nota 1 : Abaterile de la diagrame sunt conform tolerantelor indicate in norma de produs.
Nota 2 : Semnificatia prescriptiilor diagramelor etalon:
FR - Diagrama presiunii in cilindrul de frana la franarea rapida;
FD - Diagrama presiunii in cilindrul de frana la franare ordinara (in trepte);
S - Diagrama presiunii in cilindrul de frana in timpul slabirii;
AR - Diagrama alimentarii rezervorului auxiliar;
F20 - Diagrama presiunii in cilindrul de frana la proba de sensibilitate;
E 0,8 - Diagrama presiunii in cilindrul de frana la proba de insensibilitate.
Nota 3: Standul de proba se alimenteaza la presiunea de 6,5 mentinuta constanta pe durata verificarii.
Nota 4: Figele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

VERIFICAREA FUNCTIONALA A COMPRESORULUI 2 A320

Nr.|Denumirea parametrului Valoarea Valoarea .
crt. prescrisa masurata Observatji
1| Turatia motorului electric de antrenare 2600 rot/min
2| Turatia compresorului 1060 rot/min
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3| Presiunea uleiului min. 0,95 bar
max. 3,5 bar
4| Presiunea de refulare a aerului 10 £ 0,5 bar
5| Timpul de umplere a rezervoarelor la presiunea de 10 4 minute gi
+0,5 bar 40 secunde
6 [ Presiunea presostatului la care comanda pornirea 8+ 0,2 bar
7 | Presiunea presostatului la care comanda oprirea 10 £ 0,2 bar
8| Presiunea la care actioneaza supapa de siguranta 10,3+°,2 bar
9| Curent la mers in gol 13-14 A
10| Curent la presiunea de lucru 17,5-18,5 A

Nota 1 : Incercarile se efectueaza pe compresorul montat pe locomotivd Durata de incercare 30 minute.
Nota 2 : Figsele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar
identificarea locomotivei si a compresorului (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

ANEXA Nr. 3
la NTF

PRESCRIPTII TEHNICE LA IESIREA DIN REPARATIILE PLANIFICATE
CU RIDICAREA DE PE BOGHIURI ALE LOCOMOTIVEI DIESEL HIDRAULICE DE
1250 CP, ANSAMBLURILOR $I SUBANSAMBLURILOR DE SIGURANTA
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Lista verificarilor si masuratorilor ce se efectueaza
la ansamblurile si subansamblurile de siguranta

. Masuratori dimensionale la rama boghiului.

. Masuratori dimensionale si abateri la rama locomotivei.

. Dimensiuni si abateri de forma la ansamblul lagar-pivot-crapodina.

. Verificarea dimensiunilor, abaterilor si caracteristicilor elastice a arcurilor elicoidale de la suspensia osiei montate.
. Dimensiuni si caracteristici elastice ale arcului in foi de la suspensia osiei.

. Verificari functionale ale amortizorului hidraulic.

. Dimensiuni si jocuri la ghidajul lagarului osiei montate.

. Dimensiuni gi jocuri la timoneria de frana la cilindru.

. Dimensiuni gi jocuri la timoneria de fréna la roata.

. Dimensiuni si jocuri la cutia de osie.

. Reglaj suspensie.

. Dimensiuni si abateri de forma si de pozitie la osia montata.

. Verificari dimensionale si vizuale ale osiei montate.

. Dimensiuni fretare bandaje.

. Dimensiuni si abateri de forma ale osiei axa.

. Batai si fulaje la osia montata.

. Pompa de ulei R 12 la atacurile de osie A 35 K; A 35 SK. Dimensiuni jocuri si probe pe stand.
. Dimensiuni jocuri si uzuri si verificari functionale la tampon.

. Dimensiuni jocuri si verificari vizuale la arborele de iesire montat de la atacul de osie simplu A 35 K.
. Rodaj la mersul in gol. Atac de osie simplu - A 35 K.

. Rodaj la mers in gol si masuratori. Atac de osie dublu A 35 SK.

. Dimensiuni gi jocuri la arborele de intrare montat. Atac de osie dublu A 35 SK.

. Dimensiuni, jocuri gi verificari vizuale la arborele de iesire montat. Atac de osie dublu A 35 SK.
. Dimensiuni gi jocuri la articulatia sferica a atacului de osie A 35 K; A 35 SK.

. Verificarea arcului de la suspensia secundara.

. Masuratori la reductorul inversor NG 1200/2
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30.
31.
32.
S
34.
35.
36.
37.
38.
219,
40.
41.
42.
43.
44.
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Dimensiuni si jocuri la arborele cardanic.

Dimensiuni si jocuri la aparatul de legare (piulita + lat).

Masuratori la aparatul de legare - eclisa.

Masuratori la aparatul de legare - ansamblu ax filetat cu manson.

Dimensiuni la aparatul de legare - piulita ecliselor.

Masuratori la aparatul de tractiune - carligul de tractiune.

Masuratori si verificari ale arcului volut de la aparatul de tractiune.

Masurarea sarcinilor pe osii si roti. Verificarea gabaritului.

Verificarea functionala in stationarea instalatiei electrice.

Masuratori si verificari la proba de parcurs.

Verificari la instalatia de producere si inmagazinarea aerului comprimat si a instalatiei pneumatice a franei.
Masuratori in functionarea compresorului 2A 320.

Verificarea robinetului autoregulator tip KD2 din componenta instalatiei pneumatice a franei automate.
Verificarea releului de presiune tip KR1 din componenta instalatiei pneumatice a franei automate.
Verificarea functionala a supapei de comanda simpla V5.

Reglaje si masuratori pe locomotiva - a instalatiei INDUSI.

Verificari si masuratori la dispozitivul de siguranta si vigilenta (D.S.V.)

Spatiul de cardan si unghiurile de inclinare ale axelor cardanice.

45. Verificari si masuratori la cilindrii de frana (verificari pe stand).
1. MASURATORI DIMENSIONALE LA RAMA BOGHIULUI
IMAGINE
A. Masuratori
Valoarea la Valoarea limita admisa la Valoarea
Denumirea elementului masurat fabricate iesirea din reparare masurata
[mm] [mm] [mm]
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Boghiu | Boghiu
1 2
Diagonala L1 fata +0,7 1.959 +0,7 1.959 +0,2
+0,2
spate
L2 fata
spate
Diferenta intre diagonale L1-L2 fata 0,5 1,7
spate
Diagonala L3 +1,52.7350 27362
L4
Diferenta intre diagonale L3-L4 15 4
Cota L5 Stanga 2.110+0,8 2110+ 2
Dreapta
Cota L6 Sténga | fata +0,25 390 0 390+0,5
spate
Dreapta| fata
spate
Cota L7 fata 1.900 + 0,2 +0,8 1.900 -0,5
spate
Diametrul exterior al D1 stanga | -0.120 100 - 99,75
fusului de ghidare o9 0,174
D3
D4
D1 |dreapta
D2
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D3
D4
B. Verificari vizuale
Observatii
Denumirea verificarii Verificare vizuala
DA NU
Verificarea suprafetei ramei boghiului 1 fisuri
crapaturi
Verificarea suprafetei ramei boghiului 2 fisuri
crapaturi

Abaterea la perpendicularitate a fusurilor de ghidare se masoara pe directii perpendiculare.

Fusurile de ghidare nu se vor indrepta prin incalzire.

Se pot freza, subtiind placa de asezare cu maxim 1,5 mm, sau se inlocuiesc.

La rama boghiului nu se admit fisuri sau crapaturi.

Daca se constata astfel de defecte, acestea trebuie remediate prin sudare si detensionare prin vibratii.
Se pot aplica si petice prin sudura.

Fisurile sau crapaturile constatate la fusurile de ghidare nu se remediaza.

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.
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2. MASURATORI DIMENSIONALE SI ABATERI LA RAMA LOCOMOTIVEI

IMAGINE
Valoare
. Valoarea la Valoarea limita admisa la masurata
. R Simbol o e : -
Denumirea elementului masurat fabricatie iesirea din reparatie [mm]
element
[mm] [mm]
Stanga | Dreapta

Distanta intre placile pentru suspensie A 7.250 £ 3,5 7.250 £5
Distanta de la axa longitudinalé la Bl 1000 £ 1 1000 £ 1
placile pentru suspensie

B2
Diferenta intre diagonale masurate c-c max. 3 max. 4,5
din centrul placilor
Abaterea de la verticala a pivotului al max. 2,5 max. 3
crapodinei

a2
Deformari maxim admise bl 0 max. 2

b2
Deformari maxime admise in vederea bl 0 max. 20
reconditionarii placilor frontale =
Sageata negativa a ramei libere f 45+1 2-6
Abaterea de la orizontalitate a hl 0 max. 10
extremitatilor

h2
Distanta intre pivoti P 7.200 £ 6
Lungimea ramei peste placile frontale L 12.400 + 10

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al figei;
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datele de identificare ale furnizorului feroviar

identificarea locomotivei (tip, nr., serie);

data si tipul reviziei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

3. DIMENSIUNI S| ABATERI DE FORMA LA ANSAMBLUL LAGAR-PIVOT-CRAPODEVA

IMAGINE
. L Valoarea la Joc/ V_al9are_a I|_m|ta . Joc/ Valoarea
Nr. Denumirea si simbolul fabricatie strangere admisa la iesirea din strangere  masuratd
crt. elementului masurat [ mm] [mm] reparatie [mm] [mm]
[ mm]
1| Diametrul axului D1 -0.145
ivotului '
p 145 e min. 0,145 143,000
Alezajul din bucsa D2 -0,063|Max. 0,271 max. 0,4
sferica 145 143,000
0
2 [ Diametrul exterior al |D3 -0.170
bucsei sferice '
$ 200 0.335|min. 0,170 199,500
! max. 0,75
Alezajul din D4 max. 0,520
semicuzineti 200 -0,1850 200,250
3| Diametrul exterior D5 +0,112|" +0,112
pentru semicuzineti 225 231 -
+0,102 +0,102
Alezajul |008§U|Ui D6 +0.072 min. 0,030 +0.072 min. 0.030
pentru semicuzineti ' ' '
225 0 max. 0,112 231 0 max.
0,112
4 D7 1160 +0,078| 160,017 -
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] . +0,017

pivotului

Alezajul din traversa |D8 o|min. 0,017

principala pentru 160 160,000 min. 0,017

pivot -0,063 | Max. 0,141

5| Diametrul exterior al |D9 +0,067|"

pivotului 100 100,015 max. 0,04
+0,015

Alezajul din traversa [D10 o|min. 0,015

pentru pivot 100 100,000 min. 0,015
-0,054 max. 0,121

Prescriptii privind verificarea si reconditionarea pieselor ansamblului pivot-crapodina

Se verifica canalele de ungere, iar muchiile canalelor de ungere se rotunjesc.

Dupa montarea bucsei sferice se verifica rotirea usoara a acesteia la apasarea cu mana.
La demontare nu se vor desperechea semicuzinetii.

La punctul 1:

in apropiere de valoarea limita admisa la iesirea din reparare se va reface stratul cementat ca adancime si duritate;
jocul maxim admis la iesirea din reparatii poate avea valoarea indicata, cu conditia imperecherii pivotului cu bucsa

sferica;

nu se accepta imperecherea pivotului si bucsei sferice daca ambele sunt la valoarea limitd admisa la iesirea din

reparatie.

La punctul 4 si 5 valoarea limita admisa la iesirea din reparatie poate fi realizata prin:

strunjirea pivotului cu maxim 2,0 mm,;

depunerea de metal pe suprafata pivotului;

rectificarea pivotului cu respectarea serajului.
La locasul de pivot cu semicuzineti de otel se constata adesea uzuri in sens axial (al boghiului) cu valori de pana la 1

mm intre locas si semicuzineti.

Dintre procedeele admise pentru remediere se recomanda:
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strunjirea, pentru eliminarea uzurii, a locasului la orice cota cuprinsa intre valoarea cotei initiale si valoarea cotei limita
admisa la iesirea din reparare, cu respectarea rugozitatii prescrise;
confectionarea unei noi perechi de semicuzineti de otel, cu diametrul exteriorului lor cilindric corespunzator noului

diametru al alezajului, cu respectarea tolerantelor prescrise pentru asigurarea strangerii.

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.

4. VERIFICAREA DIMENSIUNILOR, ABATERILOR $1 CARACTERISTICILOR ELASTICE A
ARCURILOR ELICOIDALE DE LA SUSPENSIA OSIEI MONTATE

L - Verificar o
. - N Verificarea Verificarea _venhicarea Variatia
Denumirea . . P L Verificarea flexibilitatji DT \ - | Inclinarii fata 2
. Diametrul exterior De Inaltimea arcului in stare . _ elasticitatii Lo-L'o | paralelismului pasului intre
elementului L Ls sub sarcina Pn = 35 - _ de suprafata - :
- [mm] libera Lo [mm] sub sarcina Pn = 35 | suprafetelor spirele active
masurat kN [mm] de asezare
kN [mm] de sprijin [mm] [mm]
[mm]
Val. Val. Val.
admisa admisa admisa
. Valoarea
Pozi- la Valoa- la Valoa- | Valoa- la Valoa- |, = . Valoa- Valoa- Valoa-
. Valoarea| . . Valoarea| . . - L'o dupa Lo-L'o| Valoa- Valoa- Valoa-
tia Nr. [Nr. la fabri- iesirea rea la fabri- iesirea rea |reala| iesirea rea e Lo- masu-| rea rea rea rea rea rea
boghi- | osie |arc . din masu- . din masu- | fabri- din masu- L'o < . x| masu- . | masu- . _x | masu-
: catie . - catie . - . . - narea rata [admisa ~ |[admisa ~ |admisa -
urilor reparatie| rata reparatie| rata | catie |reparatie| rata fortei Pn rata rata rata
a loco- a loco- a loco-
motivei motivei motivei
Osia| |
A
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+4 +4 +3
E‘t’gh'“ ®152+2 15442 1793  |177;3 16243 |162 5 <=4 <=25 <=4
Osia -3 -2 -5
2
Osia
3
+4 +4 +3
Boghiu <= _ - -
- 0152+2 |®154+2 1793  |177,3 16243 |162 5 <=4 <=25 <=4
Osia -3 -2 -5
4
IMAGINE

NOTA: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:

codul/numarul de identificare al figei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
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identificarea locomotivei (tip, nr., serie);

data si tipul reparatiei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

5. DIMENSIUNI $I CARACTERISTICI ELASTICE ALE ARCULUI
IN FOI DE LA SUSPENSIA OSIEI

IMAGINE
Séglea_ltAa SaeeE Abateri de Abateri fata
. Lungimea I T ge Sageata pozitie a de axa de
Denumirea o stare libera | arcului sub A . .
: arcului Tn foi - arcului sub suprafetelor simetrie a
parametrului - Lo flmm] sarcina P1 : — . o
M in stare libera ~ sarcina P2 =| laterale ale foilor legaturii
masurat = 7000 ;
L1 [mm] L= L= [daN] 9682 [daN] de arc arcului
110 | 160 [mm] [mm]
+5 +5 +5 +5
Valoarea la 1100+3 53,6 |46,7 |10 6 - -
fabricatie
0 0 -0 -0
Valoarea limita 110043 min. [min. |min. 10 +5
admisa la iesirea din 54 47
reparatie max. [max. |max. 15 6 maxim 2 maxim 2,5
59 52
-0
nr. “ “
Valoarea masurata
arc
Osia
Boghiu (1
fata Osia
2
Osia
Boghiu [3
spate Osia
4
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Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

6. VERIFICARI FUNCTIONALE ALE AMORTIZORULUI HIDRAULIC

IMAGINE
1 - urechea amortizorului
2 - tubul rezervorului
3 - supapa interioara
4 - cilindrul cu calmator
5 - tija pistonului
6 - talerul pistonului
7 - segmentul pistonului
8 - talerul supapei
9 - arcul supapei
10 - inelul de etansare
N | Derumien parametni | simpor | o | Vaoaros samisdia Observa
masura
1| Cursa pistonului h mm 148,5 +2
angimea gmortizorului L mm Comanes | Eegs
| ey Desins | 18
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Fd [maxim daN 680 Verificarea fortelor de reglaj se
E | . face dupa efectuarea pe stand a
dor‘gg : mediu 630 10 cicluri  complete  de
EETeEE — 500 functionare pentru eliminarea
Diagrama minim aerului din cilindrul de lucru si
3 de reglaj = e daN 550 pentru verificarea etanseitatii
Forta la mediu 450
comprimare
minim 407

Nota 1 : Verificarile functionale se efectueaza pe un stand specializat in urmatoarele conditii:
viteza pistonului 0,11 m/sec.
temperatura mediului ambiant: 20°C £5°C
cursa pistonului 76,2 mm.
Nota 2 : Figsele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

7. DIMENSIUNI Sl JOCURI LA GHIDAJUL LAGARULUI OSIEI MONTATE

IMAGINE
Denumirea Valoarea la Joc/ Valoarea limita Joc/ Ghidai Eegima el
parametrului fabricatie | stréangere admisa la strAngere osiej Valoare Valoare
masurat [mm] [mm] reparatie [mm] [mm] masuratd | masuratd
[mm] [mm]
nr. D1 | D2 | D1 | D2
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Diametrul exterior -0,120 I
al fusului de
ghidare D1
®100 $99,75
-0,174 i
v
min. 0,120 max. 0,4
max. 0,228 \
+0,054 VI
Alezajul bucgei D2
®100 ®100,15
0 Vii
Vil

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (Tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

8. DIMENSIUNI S| JOCURI LA TIMONERIA DE FRANA LA CILINDRU
IMAGINE

A. Masuratori
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Valoarea masurata

Denumirea ; Valoarea la 2 Valoarea limita Joc/
Nr. parametrului Sllso fabricatie SRS admisa la strangere Boghiul 1 Boghiul 2
crt. = parametru [mm] o
masurat [mm] fabricatie [mm] [mm]
stanga|dreapta | stanga |dreapta
1. d(B-1A)
d(B-1B) -0,16 min. 0,16
Diametrul boltului d(B-10) 30 29,61 max. 0,7
-0,2 . 0,42
d(B-1D) 0,29 max. 0,
d(b-1A)
+0,13
d(b-1B)
Alezajul in bucsa 30 - 30,31 -
zajul in bucs d(b-10)
0
d(b-1D)
2. d(B-1A) -0,170 | min. 0,17
Diametrul bolfului 35 34,56 max. 0,8
d(B-1B) -0,330 | max. 0,49
d(b-1A) +0,16
Alezajul in bucsa 35 - 35,36 -
zajul in bucs d(o-18) 0
3. | Diametrul d(B-3) -0,16 i
bulonului cu cep 25 ,Tgl %}g 24,610 max. 0,7
filetat -0,29 2 &4
d(b-3) -0,13
Alezajul in bucsa 25 - 25,31 -
0
4. R .
min. 1029
Cota de reglare 1030 - max. 1031 -
5. c mi n. 80 min. 80
Cursa pistonului - -
ma X. 105 max. 115

Prescriptii privind verificarea vizuala si recondiionarea:
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La toate elementele timoneriei de frana (leviere, bare, atarnatori, sanii, suporti pe boghiu sau pe sasiul locomotivei) nu
se admit defecte ca fisuri, rosaturi sau crapaturi.

Piesele cu astfel de defecte se inlocuiesc.

Gaurile barelor si levierelor care prezinta largiri sau ovalizari mai mari de 1 mm se readuc la dimensiunea initiala prin
incarcare cu sudura sau bucsare.

Cota R se regleaza dupa montarea unor saboti noi.

Cursa pistonului "C" admisa, in exploatare este de max. 140 mm.

B. verificari vizuale

IMAGINE

Boghiul 1 Boghiul 2

Denumirea elementului verificat Defect stanga dreapta stanga dreapta

(se va scrie Da sau Nu)

fisuri

Levier 1 rosaturi

crapaturi

fisuri

Levier 2 rosaturi

crapaturi

fisuri

Levier 3 rosaturi

crapaturi

fisuri
Bulon cu cep filetat

rosaturi
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crapaturi

filet deteriorat

fisuri

Tija cilindru de frana rosaturi

crapaturi

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

9. DIMENSIUNI S| JOCURI LA TIMONERIA DE FRANA LA ROATA

IMAGINE
IMAGINE
Boghiul 1 Boghiul 2
Timoneria de frana la roata Timoneria de frana la roata
Denumirea elementului verificat Defect
1stg. | 2dr. | 3stg. | 4dr. | 1stg. | 2dr. | 3stg. | 4dr.
(se va scrie DA sau NU)
fisuri
Levier 1 .
rosaturi
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crapaturi
fisuri
Levier 2 rosaturi
crapaturi
Valoarea masurata [mm]
Nr Valoarea la Joc/ Valoarea limiti admis3 la Joc/ Timoneria de frana la roata
t. Denumirea parametrului masurat fabricatie strangere reparatie strangere ) -
Ik [mm] [mm] [mm] [mm] Boghiul 1 Boghiul 2
1 2 3 |4 1 2 3 4
stg. | dr. | stg. | dr. | stg. | dr. | stg. | dr.
1. [ Diametrul bulonului -0,16
d(B-1) | 30 29,61
a min. 0,16
— = max. 0,7
Alezajul in bucsa +0,13 max. 0,42
d(b-1) | 30 30,31
0
2.|Diametrul bulonului d(B- -0170
j';) 40 39,56
( - 0,330 )
2B) min. 0,17 S
Alezajul in bucsa d(b- +0.16 max. 0,49 T
2A !
) 40 40,36
d(b- 0
2B)
3. | Diametrul bulonului cu cep -0,16
filetat d(B-3) | 20 19,610
-0,29 min. 0,16
— = max. 0,7
Alezajul in bucsa +0,13 max. 0,42
d(b-3) | 20 20,31
0
4.|Diametrul bulonului culisant | d(B- min. 0,2
4A) 20 O max. 0,63 19,37 |max. 1,0
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d(B-
4B)

-0,13

Latimea locasului din culisa

L(4A)

L(4B)

20

+0,13
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20,37

5. |Diametrul exterior al mesei
sferice

d(B-
5A)

d(B-
5B)

d(B-
5C)

d(B-
5D)

Alezajul locasului pentru
bucsa sferica

d(b-
5A)

d(b-
5B)

d(b-
5C)

d(b-
5D)

48

48

- 0,070

- 0,084

+ 0,039

min. 0,050

max. 0,128

47,889

max. 0,2

48,089

6. | Diametrul boltului sudat la
traversa

d(B-
6A)

d(B-
6B)

d(B-
6C)

Alezajul in bucsa sferica

d(b-
6A)

d(b-
6B)

d(b-
6C)

30

30

-0,15

-0,29

+ 0,033

min. 0,16

max. 0,323

29,500

max. 0,533

30,033

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al figei;
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datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);

data si tipul reviziei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.
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10. DIMENSIUNI SI JOCURI LA CUTIA DE OSIE

66

IMAGINE
Valoarea masurata
Valoarea la Joc/ Valoargavllmlta [
Nr. . L e Y admisa la = —
crt Denumirea parametrului masurat fabricatie strangere reparatie Numarul cutiei de
’ [mm] [mm] me] unsoare
1|12|3|4|5|6|7|8
1|Diametrul exterior al inelului -0.016
exterior al rulmentului 270 g Jmin. 0 270 '
-0,035 -0,044
Alezajul cutiei de osie aferent
gl +0,036 peio
ruimentulul 270 Jmax. 0,144 1270
-0,016 -0,016
2 |Diametrul osiei Tn nominal 0.090 +0.090
portiunea de montare a 160 > 160
rulmentului (fusul osiei) -0,065 +0,040
treapta | +0.090
- 0,040-0,115 | 159
+0,065
treapta +0,090
Il 5 158
+0,065
Alezajul meiului interior al | nominal +0.090
rulmentului 160 10090 160 '
-0,025 -0,025
treapta | - 5 159 +0,0
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-0,025
treapta +0,0
I - 158
-0,025
3|Jocul radial al rulmentului min. 0,170  |_ min . 0.170
max . 0,220 max . 0,220
4|Jocul axial Lagar fix 2
Lagar
liber 0
5| Diametrul umarului de osie aferent +0171
inelului (bucsei) de etangare 174 +0,171 0,083-0,171 |170
+0,146 +0,146

Prescriptii privind verificarea si reconditionarea:

La carcasa cutiei de osie nu se admit fisuri sau crapaturi.
Carcasele cu fisuri sau crapaturi se inlocuiesc.

Nu se admite remedierea prin sudare a carcasei cutiei de osie.
Se va verifica cu atentie starea legaturii arcului in foi.

Nota 1 : Treptele de reparatie la asamblarea fus osie-rulment cutie de osie se utilizeaza atunci cand este necesara
eliminarea unor defecte de suprafata de pe fusul de osie (uzuri, pete de rugina, coroziuni de fretare, etc.). Utilizarea treptelor
de reparare se face cu respectarea conditiilor din [51].

Nota 2 : Figsele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.
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11. REGLAJ SUSPENSIE

IMAGINE
Valoarea prescrisa Valoarea masurata
[mm] [mm]
Nr. | Denumirea parametrului Simbol Boghiul 1 Boghiul 2
o masurat parametru | o jocomotiva Cu locomotiva
nealimentata alimentata 2/3
Dreapta | Stanga [ Dreapta | Stanga
1.{Jocul dintre tamponul +5 +5
lateral al ramei boghiului _
. . J1=Js 43 40
si tamponul ramei -8 8
locomotivei.
2.|Jocul dintre siguranta si +8 +8
cutia de unsoare.?) 3,=04=d5=J7 24 30
-5 -5
3.|Jocul dintre tamponul +3
cutiei de unsoare si J3=J 30 25+5
rama boghiului.?) -5
4{Jocul dintre tamponul +4 +4
centrgl ql ramei Jo 19 16
boghiului si tamponul 6 6
ramei locomotivei.
5|Distanta dintre suportii
arcului de cauciuc de la L 208+4 296+4
rama locomotivei. - -
6. |Inaltimea tamponului
masurata de la ciuperca +7 +15
sinei la axa tampon.3) 1r) s -45 (00 -45
7.|Spatiu de cardan.?) S(C) 36 +8 3048
8.| Tampon limitare la
inscrierea in curba.l) L(D) 80+10
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9.[Inéltimea aparatorului
de e_mlmale_ m_alsurata de H(P) 115-180
la nivelul ginei.t)

10. [ Distanta dintre suprafata
activa a inductorului si

nivelul superior al ) Le-lz0
ciupercii sinei

Nota 1:

1) valori conform [55];
?) valori conform [47];
%) valori conform [34],

Nota 2 : Figsele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
numarul/codul de identificare al fisei; datele de identificare ale furnizorului feroviar;
datele de identificare ale locomotivei (tipul, nr., seria); datele de identificare ale reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

IMAGINE
12. DIMENSIUNI S| ABATERI DE FORMA SI DE POZITIE LA OSIA MONTATA
IMAGINE
N . _ Simbol Valoareala  Valoarea admisa la mé\s/ﬂg?ér?rim]
" | Denumirea parametrului masurat fabricatie iesirea din reparatie
crt. parametru
[ mm] [ mm] stanga | dreapta
1| Diametrul de rulare al rotii D 1000 ** 940%)
2|Inaltimea buzei bandajului aferent h 28,6 28-30
rotii
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3| Grosimea buzei bandajului b 31,5 30-31,5
masurata la 10 mm de la cercul de
rulare
4| Diametrul mic al osiei in portiunea d(mic)0 +0.36 +036
de calare 186 178 '
+0,13 +0,13
5| Diametrul mare al osiei in d(mare)0 + + 0527
portiunea de calare 186 0,527 178 !
+0,23 +0,23
6| Ovalitatea osiei in portiunea de aop max. 0,05 max. 0,05
calare
7| Conicitatea osiei in portiunea de Co 1/700 1/ 700
calare
8| Bataia osiei In portiunea de calare bo max. 0,1 max. 0,1
9| Diametrul (mic) interior al butucului d(r) 178+0,1 187+0,1
rotii de rulare 1 aferent calarii
10| Diametrul (mare) interior al d(mare)R 178,267 187 ,267
butucului rotii de rulare 1 aferent
calarii
11| Conicitate alezaj butuc roata de C(R) 1/700 1/700
rulare
12 [ Serajul roata-osie S(R-O) 0,23-0,26
+0,26
0,23-0,26 '
d(c)=d(r)
+0,23
13 Distanta dintre fetele interioare ale I(int) +2 +10
obezilor rotji 1400 1400
14| Distanta dintre fetele exterioare ale L7
buzelor bandajelor masurata la 10 1423 1419 +7
mm deasupra cercului de rulare 0
15[ Distanta intre fetele interioare ale Ls +2 +2
bandajelor 1360 1360 4
16| Diferenta distantelor dintre fetele f-f1
interioare ale bandajelor si umerii 05 e

osiei (osimetria)
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17 [Distanta dintre umerii osiei Ls+f+f; +05
1852+0,5 1852
-0,6
18 [ Diferenta intre diametrele cercurilor D;-D;
de rulare ale rotilor aceleiasi osii max. 0,3 max. 0,3
19| Intervalul dintre capetele inelului de I(inel)
fixare bandaj 2 max. 5
20| Inaltimea inelului de fixare a h(inel)
bandajului ramasa in afara 8-9,5 8-9,5
canalului din bandaj

*) Se admite si cota de @ 933 corespunzatoare diametrului minim a obadei conform [30].

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

13. VERIFICARI DIMENSIONALE SI VIZUALE ALE OSIEI MONTATE

IMAGINE
A. Masuratori
Valoarea
masurata
. Valoareala Valoarea admis3 la [mm]
A Denumirea parametrului masurat Sl fabricatie  iesirea din reparatie
crt. P parametru s P Numarul
[mm] [mm] L
osiei montate
1(2|13]4
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1|Biletul gaurilor din capatul osiei (f,5 1 M(gl)
pentru fixarea capacelor M24 x 3 M27 x 3
rulmentilor fus 2 M(g2)
2| Diametrul osiei in portiunea libera dus 175 173
3| Diametrul osiei in portiunea libera din
interiorul atacului de osie dis 200 198
4|Jocul axial al rulmentului 32038 | J(A1)
x MP6 de sprijin al atacului de 0,150-0,200 max. 0,250
osie 2 J(A2)
5|Rezistenta electrica [ohm]
0,01 osii nou
construite sau
rebandajate
0,04 dupa reparatie
fara rebandajare
6| Control ultrasonic (CUS) S ONTON
- - prescriptiilor din [30];
[48]
7| Pata de contact a danturii angrenaj
angrenajului conic = 50%
- Lp/Ld
angrenaj
cilindric = 80%
B. Verificari vizuale
Numarul osiei montate
Nr. | Denumirea subansamblului 5 - - (se va scrie DA sau
e In ce consta verificarea vizuala NU)
crt. care se verifica
1 2
1.|Suprafata osiei libere 1 loviri
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rizuri

rosaturi circulare

.| Suprafata osiei libere 2

loviri

rizuri

rosaturi circulare

.| Suprafata osiei libere din

interiorul atacului de osie

loviri

rizuri

rosaturi

circulare

.|Coroana de antrenare a

pompei de ulei a atacului de
osie

rupere de dinti

fisuri

.|Coroana dintata

pozitie pata [a) pe flancul dinainte pata de
de contact |contact trebuie sa fie la mijloc

b) pe flancul dinapoi pata de
contact trebuie sa fie mai aproape
de diametrul mare

pitting

rizuri pe flancuri

rupere de dinti

.|Bandajul 1

smulgeri de material

rizuri circulare

stirbituri

fisuri

bandaj slabit pe obada

bandaj la care inelul de fixare este slabit in canal
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bandaje rotite pe obada (cu semnele de marca;j
decalate)

7.|Bandajul 2 smulgeri de material

rizuri circulare

stirbituri

fisuri

bandaj slabit pe obada

bandaj la care inelul de fixare este slabit in canal

bandaj rotit pe obada (cu semnele de marcaj
decalate)

8. |Stelele rotii 1 lipsuri de material

fisuri pe spite (disc)

fisuri la butuc

fisuri la obada

roata deplasata axial

roata rotita pe osie (cu semnele de marcaj
decalate)

9.| Stelele rotii 2 lipsuri de material

fisuri pe spite (disc)

fisuri la butuc

fisuri la obada

roata deplasata axial

roata rotita pe osie (cu semnele de marcaj
decalate)

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al figei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
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identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.

14. DIMENSIUNI FRETARE BANDAJE

IMAGINE
Valoarea
N Simbol Valoareala  Valoareaadmisila  masurata
’ Denumirea parametrului masurat fabricatie iesirea din reparatie [mm]
crt. parametru
[mm] [mm]
stg. dr.
1. |Diametrul rotii de rulare D 1000+1 940%)
2.|Diametrul obadei rotji aferent dr 850+0,08 843+0,08
bandajului
3.|Bataia laterala a obadei rotii b(lat) max. 0,5 max. 0,5
4.|Bataia periferica a obadei rofji b(perif.) max. 0,3 max. 0,3
5.|Ovalitatea obadei rotji a max. 0,2 max. 0,2
6.| Conicitatea obadei rotii c max. 0,15 max. 0,15
-1.143 -1.143
7. | Alezajul bandajului db 850 843
-1.557 -1.557
8.|Serajul bandaj roata-bandaj S(r-b) 1,27+0,170 1,27+0,170
+2
9.|Latimea bandajului montat Lb 14042 140
-3
10. [Latime obada roata Lr 105 101
11.[Grosime umar bandaj g(u) 18 16
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12.[Grosime margine bandaj de g(m) 9 7
strangere inel
13.|Intervalul dintre capetele inelului de I(inel) 2 max. 5
fixare bandaj

14.|Inaltimea inelului de fixare a h(inel) 8+9,5 8-9,5
bandajului ramasa in afara canalului
din bandaj

*) Se admite si cota de 933 corespunzatoare diametrului minim al obadei conform [31].

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

15. DIMENSIUNI S| ABATERI DE FORMA ALE OSIEI AXA

IMAGINE
o Valoarea
N Denumirea parametrului Simbol parametru | Valoareala  Valoarea admisa la  mésurata
crt masurat fabricatie iesirea din reparatie [mm]
’ [ mm] [ mm]
fus 1 fus 2 fus 1 | fus 2
1|Diametrul fusu[ui_ aferent dl d2 160 +0,090 160 +0,090
rulmentului cutiei de unsoare +0,065 +0,040
2| Ovalitatea fusului aferent al a2
rulmentului cutiei de unsoare max. 0,030 max. 0,030
3| Conicitatea fusului aferent cl c2
rulmentului cutiei de unsoare max. 0,030 max. 0,030
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4 |Bataia fusului aferent bl b2
rulmentului cutiei de unsoare max. 0,030 max. 0,030
5| Filetul gaurilor din capatul osiei Mgl Mg2
pentru fixarea capacelor M24 x 3 M27 x 3
rulmentilor
6| Diametrul mic al osiei in d(mic7) | d(mic3) +0.36 +0.36
portiunea de calare 186 +0:13 178 +0:13
7| Diametrul mare al osiei In d(mare7)|d(mare7) +0.527 +0.527
portiunea de calare 186 +0"23 178 +0:23
8| Ovalitatea fusului osiei aferent a7 a3
calarii rotii 1; 2 max. 0,05 max . 0,05
9| Conicitatea osiei pe portiunea c7 c3
de calare 1/ 700 1/700
10 Eaaltaarlg osiei pe portiunea de b7 b3 max 0'2 max. 01
11 [ Diametrul osiei in zona di1 di2
- + 0,079 +0,079
rulmentului de sprijin 1; 2 al 190 ! 190
atacului de osie e D
12| Ovalitatea osiei in zona all al2
rulmentului de sprijin 1; 2 al max. 0,03 max . 0,03
atacului de osie
13| Conicitatea osiei in zona cli cl2
aferenta rulmentulgl de sprijin 1; max. 0,03 max . 0,03
2 al atacului de osie
14 |Bataia fusului osiei in zona b1l b12
rulmentului de sprijin 1; 2 al max. 0,03 max . 0,03
atacului de osie
15| Diametrul osiei Tn zona di3
pinionului de antrenare a 192 * 0,097 192 10,097
pompei de ulei atac de osie + 0,077 +0,077
16| Ovalitatea osiei in zona al3
pinionului de antrenare a max. 0,05 max . 0,05
pompei de ulei atac osie
17| Conicitatea fusului osiei aferent cl3
pinionului antrenare pompa atac max. 0,02 max . 0,02

de osie
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18|Bataia fusului osiei in zona b13
aferenvta pl_nlonulw _antrenare max. 0,05 max . 0,05
pompa ulei atac osie
19 II.)larr]etruI osiei in portiunea di4 175 173
libera
20| Diametrul osiei in portiunea dis
libera din interiorul atacului de 200 198
osie
21|Bataia corpului osiei in b18
portiunea libera din interiorul max . 0,1 max . 0,1
atacului de osie
22 | Diametrul gaurilor din flanga de dis +0.021 +0.021
fixare a coroanei dintate conice 22 o7 23 o7
23 |Diametrul osiei in portiunea di7 di7 +0.171 +0.171
inelului de etansare 174 0146 170 ,0'146
74| Ovalitatea osiei in portiunea alé al7
inelului de etansare max. 0,03 max . 0,03
25| Conicitatea osiei in portiunea cl6 cl7
inelului de etangare max. 0,05 max . 0,05
26 | Distanta dintre umerii osiei K +0.5
1852+0,5 1852
+0,6
27| Diametrul osiei in portiunea d19 d20
- S . +0,097 +0,097
Ic?st?glntulw 1; 2 a atacului de 188 +0.077 186,2 +0.077
28| Conicitatea osiei in portiunea c19 c20
labirintului 1; 2 a atacului de max. 0,05 max . 0,05
osie
29| Ovalitatea osiei In portiunea al9 a20
labirintului 1; 2 a atacului de max. 0,05 max . 0,05
osie
30| Bataia osiei in portiunea b19 b20
labirintului 1; 2 a atacului de max. 0,05 max . 0,05

osie

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al figei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
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identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.

16. BATAI S| FULAJE LA OSIA MONTATA

IMAGINE
Nr Denumirea parametrului Simbol Valoarea la Valoarea admisa la Valoarea
: AP fabricatie iesirea din reparatie masurata
crt. masurat parametru
[mm] [mm] [mm]
1 |Bataia laterala a obadei rotii b(lat. 1) max. 0,500 max. 0,500
1
2 |Bataia laterala a obadei rotii b(lat. 2) max. 0,500 max. 0,500
2
3 |Bataia radiala a coroanei br 1 max. 0,030 max. 0,040
dintate conice
4 |Bataia laterala a coroanei b(lat. 3) max. 0,030 max. 0,040
dintate conice
IMAGINE

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.
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A. Masuratori

17. POMPA DE ULEI R.12 DE LA ATACURILE DE OSIE A35K; A35SK DIMENSIUNI,

JOCURI SI PROBE PE STAND

IMAGINE
N . .| Valoarea la Joc/ Valoarea limita admisa Joc/ Valoarea
r. | Denumirea parametrului T E— A Ia iesirea di " A = t5
ort. masurat abricatie strangere la iesirea din reparatie  strangere masurata
[mm] [mm] [mm] [mm]
1| Diametrul axului de 0,025 min. 0,025 12,950 | max. 0,075
antrenare 13
-0,035 max. 0,053
Alezajul in bucga +0,018 = 13,025 =
13
0
2| Diametrul exterior al +0.028 max. 0,006 20,015 max. 0,020
bucsei 13
+0,015
Alezajul din capacul +0.021 max. 0,028 20,035 -
pompei pentru bucsa 20
0
3| Diametrul la varful -0,060 - 29,930 | max. 0,088
danturii 30
-0,070
Alezajul la corpul +0.018 = 30,018 @
pompei pentru pinion 13
0
4| Cota peste 2 dinti ) - 8956 -
Pinion 7 = 13
5|Latimea dintelui -0.030 min. 0,030 44,945 | max. 0,090
Pinionului z = 13 45
-0,040 max. 0,065
45 0,025 - 45,035 -
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B. Probe pe stand
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Latimea locasului 0
pentru pinion
. Turatia Sens de | Temperatura Pre_'slurjea Pre_S|ur_1ea Debitul
Timp : . A uleiului la uleiului la T
. pompei rotatie uleiului o uleiului
[min] | oymin] | [stg./dr] [°C] ECIEIE refulare  iminut]
g-far. [bar] [bar]
Rodaj
15 800| dreapta 1
Poz. 15 2,5
1
Proba debit
) 800| dreapta
Atac de
osie A35K Rodaj
15 800 800 1
Poz. 15 2,5
2
Proba debit
D) 800| dreapta
Rodaj
15 800| dreapta 1
Poz. 15 25
Atac  de|l
osie Proba debit
A35SK D) 800| dreapta
Poz. Rodaj
2 15 800| dreapta 1

81



lege L5 indaco
15 2,5
Proba debit
B 800| dreapta
1) Se consemneaza timpul cronometrat in care pompa de ulei a transferat cantitatea de ulei .................. litri (se

completeaza la proba).

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.

18. DIMENSIUNI, JOCURI, UZURI SI VERIFICARI FUNCTIONALE LA TAMPON

82

Nr.|Denumirea parametrului
crt. | masurat/verificat . Valoareala  Valoarea laiesirea  Valoarea
Simbolul e : ; < -
arametrului fabricatie din reparatie masurata
P [mm] [mm] [mm]
A. | Verificari dimensionale
1. | Diametrul exterior al corpului -0.340 06
tamponului in zona de contact cu d; 189 186
mansonul tamponului -0,800 -0,2
2.|Latimea canalului inelului de fixare 23,3 +0,13 23, 93
3.|Lungimea interioara a corpului +0 +3
Ly 484 484
-0,970
4. c 18 -0,018 18,2
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Canal in corp 20061
tampon '
Latimea canalelor Canal in
pentru pana de mansgon tampon 0,25
ghidare f +19 21
5.|Uzura talerului tamponului e 0 6
6. | Diametrul interior al mansonului +05
tamponului in zona de contact cu D: 1895 191,5
corpul tamponului
7.|Diametrul interior al mansonului +05
tamponului Tn zona de deplasare a D, 189,5 0 ! 191,5
inelului de fixare
8. | Spatiul intre corpul si mansonul
tamponului (masurat in partea b 0,9-1,8 maxim 3
superioara)
9. |Lungimea tamponului +0.5 +0.5
L 650 640
-0 -0
10. |Raza de curbura a talerului tamponului +100 +100
R 1500 1500
-0 -0
11. [Latimea minima a pragului de retinere
a inelului de fixare - = 3,5
12. | Diametrul exterior inel cu
minim admis al grosimea 10 199 5
inelului de fixare mm '
inel cu i i
grosimea 8 197
mm
B. | Verificarea la comprimare a arcurilor inelare Thainte de montare
1.|Lungimea arcului la o forta de +2
compresiune de 8 KN L(arc) - 586
-12
2.|Distanta dintre 2 inele cu fanta,
vecine, la o forta de compresiune de 8 - - minim 9

mm
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3.|Distanta dintre 2 inele inchise vecine
si dintre 2 inele deschise vecine, la o
forta de compresiune de 20 KN _ minim 6 pentru
) ) inele Tnchise - minim
5 pentru inele cu
fanta
C. | Verificari functionale ale tamponului asamblat
1.|Cursa tamponului la o apasare de 321 +0 +0
KN d 110 5 110
. -5
2.|Forta de precomprimare Fp [KN] 5-8 5-8

Nota 1 : In timpul comprimarii sau destinderii tamponului, cand se verificd cursa tamponului, nu trebuie s& se producéa
blocari sau spargeri de inele ale arcului tamponului.
Nota 2 : Reconditionarea pieselor componente care depasesc valorile admise la reparare se face cu utilizarea
tehnologiilor si prescriptiilor prevazute in [34],
Nota 3: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

IMAGINE
1. Taler tampon

2. Corp tampon
3. Mangon tampon
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A. Masuratori

19. DIMENSIUNI, JOCURI SI VERIFICARI VIZUALE LA ARBORELE DE IESIRE

MONTAT DE LA ATACUL DE OSIE SIMPLU A35K

IMAGINE
. . Valoarea de la Joc/
Nr. | Denumirea parametrului fabricatie strangere
crt. masurat 9
[mm] [mm]
1| Diametrul arborelui de +0.028
iesire 85 _
+o’013 min.
— — 0,013
Alezajul inelului interior al 0 max.
rulmentului tip: NU 23 17 85 0,048
E/MAS/P63/ZS 80 10,020
2| Diametrul exterior al 0
inelului exterior al 180 )
rulmentului tip: NU 2317 0030 min.
E/MAS/P63/ZS 80 e 0,022
— max.
Alezajul in caseta pentru -0,008 0,037
rulment 180
-0,037
3|Jocul radial al rulmentului min. 0. 065
tip: NU 2317 '
E/MAS/P63/ZS 80 max. 0, 115
4| Diametrul exterior al
inelului exterior al
rulmentului tip: TS- 0235 (ngl
965/2/95925 cu 21 role -0,029 ’
max.
0,057
234,95 +0,002

85

Valoarea la iesirea
din reparatie
[mm ]

85,008

85,000

179,970

180,000

max. 0,50

234,971

234,987

Joc/
strangere
[mm]

Valoarea
masurata
[mm]

Poz.
1

Poz.
2

min.
0,008

max.
0,030

max.
0,016
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Nota:

Alezajul in caseta pentru

-0,007
rulment
5| Diametrul arborelui de +0,061 min.
intrare 130 0,043 130,035 Omolg;5
+0,043 ~ Max :
0,086
6| Alezajul inelului interior al 0
rulmentului tip: TS-
965/2/95925 cu 21 role =2 0025 Lo
7|Jocul axial al rulmentului min. 0.150
tip: TS-965/2/95925 cu 21 max. 0,250
role max. 0,200
8a|Cota peste 2 role la 0
canelura 138,170 138,080
-0,055
Cota intre 2 role a canelurii +0.104 138 080
flangei 115,296
0 115,419
8b [ Pata de contact dintre
calibre si portiunea conica min. 90% din
a arborelui si respectiv a suprafaga conului
T arborelui si respectiv
conului flansei
Cota de control (cota de +0
paleta) pentru calibrul 143
portiunii conice a arborelui. -9
Cota de control (cota de +0
paleta) pentru controlul 13.32
portii conice a flansei. ! 195
Spatiul dintre flansa si
rulment dupa montare. <0,01
9| Pata de contact Lp/Ld 50%9)
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1) Casetele de rulmenti care prezinta uzuri mai mari decat cele admise, se pot croma gi apoi rectifica, aducandu-se de
preferinta in limitele cotei initiale. Se accepta insa si limitele admise la iesirea din reparatie.

2) La dantura conica z = 19 dinti a arborelui de intrare nu se admit defecte ca: dinti rupti, fisuri, crapaturi, exfolieri sau
smulgeri de material. Arborii care prezinta astfel de defecte la dantura conica se inlocuiesc.

3) Cota peste role se masoara cu role de diametru 8,0 mm, iar cota intre role sa masoara cu role de diametru 7,0 mm.

4) 8a) Varianta de montare a flansei pe caneluri.

8b) Varianta de montare a flangei prin presare pe con.

5) Conicitatea arborelui de iesire, pe portiunea de presare a flansei, precum si conicitatea flansei, este de 1:50 si se
executa pe lungimea de 101 mm respectiv 100 mm. Presarea se face la o forta de 18000-20700 daN corespunzator unei
curse de presare de 6-10 mm.

B. Verificarea vizuala a danturii pinionului conic Z = 19

Pozitia 1 | Pozitia 2

N Elemente verificate :
crt. (se va scrie DA sau

NU)

1. |Pozitia petei de a) Pe flancul dinainte A pata de contact trebuie sa fie la mijloc
contact:

b) Pe flancul dinapoi B pata de contact trebuie sa fie mai
aproape de diametrul mare

2.|Pitting

3.|Rizuri pe flancuri

4.|Rupere de dinti

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
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data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.

20. RODAJ LA MERSUL IN GOL
ATAC DE OSIE SIMPLU - A35K

1 - Arbore pinion conic z = 19
2 - Osia montata
3 - Articulatie sferica
4 - Pompade ulei R 12
IMAGINE
MSmpu " | s " | Duda  Tuslnde | sepe | neriee  Temporau
Nr. | Seria | Pozitia | Tip | Cantitate ] | [min] [rot/min] rotatie Al ]
10 700 stanga
20
30
1 40 700 | dreapta
50
60
10 700 [stdnga
20
5 30
40 700 | dreapta
50
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60

Rodajul in gol se executa pana la stabilizarea temperaturii la maxim 65°C peste temperatura mediului ambiant, timp de

1 ora, conform tabelelor de mai sus (valorile se citesc din 10 in 10 minute).

Presiunea uleiului la filtrul pompei, la temperatura de 60°C, trebuie sa fie minim 1 bar.

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:

codul/numarul de identificare al fisei;

datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);

data si tipul reparatiei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.

21. RODAJ LA MERS IN GOL $I MASURATORI
ATAC DE OSIE DUBLU A35SK

g A~ W N P

- Osia montata

- Arbore de intrare

- Arbore de iesire

- Articulatia sferica

- Pompa de ulei R 12

IMAGINE
Atac de osie Uleiul utilizat la ) )
simplu proba Durata Turatia de Sens Intensitate ~ Temperatura
probei actionare ; curent ulei
. - . i t/min] rotatie [A] [°C]
Nr. | Seria | Pozitia | Tip | Cantitate [ | [Min] [ro
1 10 700|  stanga
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20

30

40 700| dreapta

50

60

10 700 stdnga

20

30

40 700| dreapta

50

60

Conditji:

Rodajul la mers in gol se executa pana la stabilizarea temperaturii la max. 65°C peste temperatura mediului ambiant,
timp de 1 ora, conform tabelului de mai sus (valorile se citesc din 10 in 10 minute).

Presiunea uleiului la filtrul pompei, la temperatura de 60°C trebuie sa fie de minim 1 bar.

Valoarea prescris Valoarea limita Valoarea
Denumirea parametrului masurat alafabricatie  admis a la fabricatie = masurata
[mm] [mm] [mm]
Joc angrenaj conic pinion-coroana 0,12-0,27 0,19-0,3
Joc angrenaj cilindric pinion ax intrare 0,20-0,35 max. 0,700
Atac de osie [-Pinion ax iesire
A35SK Poz. 1 |Joc angrenaj cilindric pinion pompa 0,20-0,35 max. 0,700
R12 - coroana
Distanta intre fetele exterioare ale 256+0,5 256+0,5
talerelor
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Perpendicularitatea flansei de intrare 0,300/100 0,300/100
fata de axa arborelui de iesire
Joc angrenaj conic pinion-coroana 0,12-0,27 0,19-0,3
Joc angrenaj cilindric pinion ax intrare 0,20-0,35 max. 0,700
- pinion ax iesire
Atac de osie|Joc angrenaj cilindric pinion pompa 0,20-0,35 max. 0,700
A35SK Poz. 2 |R12 - coroana
Distanta intre fetele exterioare ale 256+0,5 256+0,5
talerelor
Perpendicularitatea flansei de intrare 0,300/100 0,300/100
fata de axa arborelui de iesire

Prescriptii privind verificarea si reconditionarea carcaselor atacurilor de osie.

Carcasele care prezinta fisuri cu lungimi sub 80 mm se pot remedia prin sudura, precedata de incalzire locala si urmata
de detensionare prin vibratji.

Se interzice sudarea fisurilor situate in zonele din apropierea lagarelor sau a portiunilor solicitate mecanic.

Remedierea filetelor deteriorate la carcase se poate face prin introducerea unei spire din otel de arc in alezajul respectiv
sau prin bucsare si refiletare, cu o bucse avand grosimea peretelui de min. 2,5 mm iar grosimea minima ramasa a peretelui
carcasei sa fie de cel putin 3 mm. Introducerea unei spire din otel de arc se va face cu scule similare celor din trusa

"Helicoil".

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.
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22. DIMENSIUNI $I JOCURI LA ARBORELE DE INTRARE MONTAT
ATAC DE OSIE DUBLU A35SK

IMAGINE
. . Valoarea la Joc/ Valoarea admisa la Joc/ Valoarea
chrt. Denumlrrigspuellrraa;metrulw fabricatie strangere reparatie strangere masurata
' [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
la|Cota peste role la canelura 0
arborelui 138,17 - 138, 080 -
-0,055
Cota intre role a canelurii +0,104
flansei 115,298 - 115, 419 -
0
1b|Dimensiunea petei de
contact dintre calibre si
portiunea conica a arborelui . .
) . . min. 90% din
si respectiv a flansei suprafata coonului
i i arbore lui si respectiv )
conului flansei
Cota de control (cota de +0
paletd) pentru calibrul partji - - 143 -
conice a arborelui -9
Cota de control (cota de +0
paleta) pentru controlul partji
conice a flangei - - 13,32 105 -
Distanta dintre flansa si
rulment dupa montare - - <0,01 =
2| Diametrul exterior al inelelor 0
exterioare 230 ooss |229.070 0,043
-0,030 0
230 +0,005 230, 013 -
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Alezajul in caseta pentru ) max.
rulment Lites 0,024
3| Joc radial dintre role si calea max. 0.180
de rulare s
4 (Jocul axial al rulmentului QJ min. 0.2
226 - max. 0,300
max. 0,26
5| Diametrul arborelui T +0.033
portiunea rulmentului 130 - 130, 009
+0,015
Alezajul inelelor interioare -0.025 min.
ale rulmentilor ' 0,015 i
L 130 130, 000| ™M
0 max. 0,009
0,058
6| Cota peste 4 dinti a -0.099
pinionului z = 22 110,027 - 109, 745
-0,132

Prescriptii privind verificarea si reconditionarea.

La dantura pinionului nu se admit defecte ca: dinti rupti, crapaturi, exfolieri sau smulgeri de material.

Arborii care prezinta astfel de defecte se inlocuiesc.

Casetele de rulmenti care prezinta uzuri mai mari decat cele admise, se pot croma si apoi rectifica, aducandu-se n
limitele cotei initiale sau in limitele admise la reparatie.

La punctul 1, cota peste role se va masura cu role de diametrul 8,0 mm, iar cota intre role se va masura cu role de
diametru 7,0 mm.

Punctul 2 si punctul 3 se refera la rulmenti tip NU 2226 MAS/C3/ZS SO si NU 226 MAS/C3/ZS SO.

Punctul 5 se refera la rulmenti tip NU 2226 si QJ 226.

la - varianta de montare a flansei pe caneluri.

1b - varianta de montare a flansei prin presare pe con.

Conicitatea portiunii arborelui de intrare si a flangei este de 1:50 si se executa pe lungimea de 101 mm la arbore si 100
mm la flansa.

Presarea se face la o forta de 18000-20700 daN corespunzator unei curse de presare de 6-rl Omm.
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Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

23. DIMENSIUNI, JOCURI SI VERIFICARI VIZUALE LA ARBORELE DE IESIRE MONTAT
ATAC DE OSIE DUBLU A35SK

IMAGINE
A. Masuratori
Valoarea
nr. | Denumirea parametrului Valoarea la Joc/ Valoarea limita Joc/ mé&surata
) AP fabricatie Strangere | admisa la reparatje | strangere [mm]
crt. masurat
[ mm] [mm] [mm] [mm] Poz. | Poz.
1 2

1| Diametrul arborelui de +

iesire 85 2,028 85,008

_ _ 0,013  min. 0,013 min. 0,008
Alezajul inelului interior al 0 max. 0,048
rulmentului tip: NU 2317
85 85,000

E/MAS/P63/ZS 80 -0,020
2 | Diametrul exterior al 0

inelului exterior al

rulmentului tip: NU 2317 e 0020 ] S

E/MAS/P63/ZS 80 % min. 0,022 max.

Alezajul in caseta pentru -0.008 max. 0,037 0,030

rulment 180 180,000

-0,037
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3|Jocul radial al rulmentului min. 0.065
tip: NU 2317 A max. 0,150
E/MAS/P63/ZS 80 max. 0,115
4 | Diametrul arborelui in 0
dreptul coroanei dintate. 23533 ) 009 235,290
min. 0,272 .
Alezajul coroanei dintate +0,029 | max. 0,330 min. 0,250
cilindrice z = 39 235 235,040
0
5|Cota peste 6 dinti a -0.090
coroanei cilindrice 171571 5135 171,300
6 | Diametrul exterior al 0
inelului exterior al max.
rulmentului tip: TS- 2 -0.029 rEre @000 BRI 0,016
965/2/95925 cu 21 role '
Alezajul in casetéa pentru +0.022
rulment 234,95 0 ’007 max. 0,05 234,987
7 | Diametrul arborelui de
e 130 70001 130,035
Alezajul inelului interior al 0 min. %%fé min. 0,035
rulmentului tip: TS- 130 max. 0, 130.000
965/2/95925 cu 11 role 0,025
8|Jocul axial al rulmentului min. 0.150
tip: TS-965/2/95925 cu 21 ; 0’200 max. 0,250
role max. 0,
9a|Cota peste 2 role la 0
canelura 138,170 4 55 138,080
Cota intre 2 role a canelurii
i 115,296 80’104 115,419
9b | Dimensiunea petei de
contact dintre calibre si min. 90% din
portiunea conica a suprafata conului
arborelui si respectiv a - - arborelui si -
flansei respectiv conului
flangei
- - 143 +0 -
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Cota de control (cota de
paleta) pentru calibrul partji -9
conice a arborelui.

Cota de control (cota de

o +0
paletd) pentru controlul ) 13.32 )
partii conice a flansei 125
Distanta dintre flansa si
rulment dupa montare - - <0,01 5
10| Pata de contact Lp/Ld Dantura pinionului conic Z =
19 50% -
Dantura p|n|o3ngIU| conic Z = 50% )

Nota:
1) Casetele de rulmenti care prezinta uzuri mai mari decat cele admise se pot croma si apoi rectifica, aducandu-se de
preferinta in limitele cotei initiale. Se accepta insa si limitele admise la iesirea din reparatie.
2) La danturile arborelui de iesire (atat cea cilindrica cat si cea conica) nu se admit defectele ca: dinti rupti, fisuri, crapaturi,
exfolieri sau smulgeri de material. Daca se constata asemenea defecte la:
dantura conica - se inlocuieste arborele;
dantura cilindrica - se inlocuieste pinionul cilindric.
3) Cota peste role se masoara cu role de diametru 8,0 mm, iar cota intre role se masoara cu role de diametru 7,0 mm.
4) 9a - varianta de montare a flansei pe caneluri.
9b - varianta de montare a flangei prin presare pe con.
5) Conicitatea arborelui de intrare pe portiunea de presare a flansei precum si conicitatea flansei este de 1:50 si se
executa pe lungimea de 101 mm respectiv 100 mm, presarea se face la o forta de 18000-20700 daN corespunzator unei
curse de presare de 6-10 mm.

B. Verificari vizuale

| | Denumirea elementului verificat | Pozitia 1 | Pozitia 2 |
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Nr. (se va scrie DA sau
crt. NU)

1| Dantura pinionului conic Z = 19

Pozitia petei de a) Pe flancul dinainte A pata de contact trebuie sa fie la mijloc
contact
b) Pe flancul dinapoi B pata de contact trebuie sa fie mai
aproape de diametrul mare
Pitting

Rizuri pe flancuri

Rupere de dinti

2| Dantura pinionului conic Z = 39

Pozitia petei de a) Pe flancul dinainte A pata de contact trebuie sa fie la mijloc
contact
b) Pe flancul dinapoi B pata de contact trebuie sa fie mai
aproape de diametrul mare
Pitting

Rizuri pe flancuri

Rupere de dinti

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

24. DIMENSIUNI SI JOCURI LA ARTICULATIA SFERICA
A ATACULUI DE OSIE A35K; A35SK
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Figura 1
Articulatie sferica
Figura 2
Articulatie cu preluarea uzurii prin interventie
Figura 3
Articulatie cu preluarea automata a uzurii
IMAGINE
Valoarea masurata
. [mm]
NI Denumirea Valoarea la Joc/ Valoarea Joc/
’ parametrului A Stréngere admisa la strangere Pozitia articulatiei
crt. - fabricatie [mm] )
masurat [mm] reparatie [mm] [mm]
Poz. | Poz. | Poz. | Poz.
1 2 1 2
1| Diametrul exterior a -0,036 min. 0,036 84,922
bucsei sferice 85
-0,058 max. 0,080
Alezajul sferic din +0.022 85,022 max. 0,100
suportul articulatiei | g5 .
0
2| Diametrul exterior al +0,011 49,995
boltului 50 max. 0,015
-0,005
Alezajul din bucsa +0,010 50,010 max. 0,015
sferica 50 max. 0,017
-0,005
3| Diametrul exterior al +0,011 49,995
boltului 50 max. 0,035
-0,005 max. 0,050
50 +0,030 | max. 0,011 50,045
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Alezajul din bratul
reazemului de 0
moment

Prescriptii privind verificarea si reconditionarea.

La articulatia cu bucsa sferica dintre atacul de osie si bratul reazemului de moment apar frecvent uzuri mari, care creeaza
jocuri anormale de ordinul a 2-3 mm. La iegirea din reparatie se impun urmatoarele:

la bolt (bulon), cota limita admisa va fi de minim 49,995 mm, pentru diametrul partji cilindrice lise;

la articulatia sferica: diametrul alezajului cilindric, cota limita admisa va fi de maxim 50,010.

Rezulta un joc maxim de 0,015 mm sau o strangere de maxim 0,015 mm.

Se recomanda ca la montare sa se raceasca boltul sau sa se incalzeasca articulatia sferica.

Pentru evitarea unor astfel de operatii (subracire sau incalzire) se impun solutii tehnice constructive imbunatatite ca cele
de mai jos:

articulatia sferica cu strangere reglabila pe bolt, ca in figura nr. 2. Aceasta preia uzura aparuta in exploatare prin
strangerea la anumite intervale cand se constata joc palpabil in articulatie;

articulatia sferica cu dispozitiv de preluare automata a jocurilor produse prin uzuri, ca cea din figura nr. 3.

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

25. VERIFICAREA ARCULUI DE LA SUSPENSIA SECUNDARA
IMAGINE

Valori conform desen LDH-00-70-63/A
Elementul elastic trebuie sa se incadreze in zona hasurata a diagramei de mai sus.
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\ Parametrul
\ verificat Tnaltimea Paralelismul inclinare element | Sageata elementului
- elementului elastic in| suprafetelor de elastic fata de elastic sub sarcina de
Pozitia \ stare libera H; sprijin suprafata de asezare proba
elementului \
elastic \ [mm] [mm] [mm] [mm]
Valoarea la fabricare [mm] 104+1 - - 5,16-7,5
Valoarea admisa la reparatie [mm] min. 103+1 <=5 <=5 5,16-7,5
Pozitia pachetului de ezl . = -
- elementului Valoarea masurata [mm]
elemente elastice .
elastic
1sus
2 mijloc
3 jos
1sus
Il 2 mijloc
SUS SEC 3jos
PEN UND
SIE ARA 1sus
Il {2 mijloc
3 jos
1sus
IV |2 mijloc
3 jos

Nota: Figele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
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datele de identificare ale furnizorului feroviar;

identificarea locomotivei (tip, nr., serie);

data si tipul reparatiei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

26. MASURATORI LA REDUCTORUL INVERSOR NG 1200/2

IMAGINE
Nr. [ Denumirea parametrului \;alo area 2 Valqa[ea Valoarea masurata "
ort. masurat ab ricate [ adml_sa la [mm] Observatii
mm] reparatie [mm]
1. Qaneluré interioarda  ax|min. 136,42
intrare
- cota intre role cu ® 10 mm [ max. 136,63 [ max. 136,80
2.|Roata dintata Z = 35 -0,1
- cota peste 5 dintj 111,4 40 min. 111,0
-0,133
3.|Roata dintata Z = 35 +0,050 min. 64,3
- craboti interiori 64,52
- cota peste 4 dintj 0 max. 64,57
4. [Mufe de cuplare ax intrare 0 min. 64,3
- craboti exteriori 64,52
- cota peste 4 dinj -0,050 max. 64,52
5.|Roata dintata Z = 27 -0,1
- cota peste 5 dintj 11291 112,280
-0,133
6.|Roata dintata Z = 37 -0,1
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- cota peste 6 dintj 136,7 41 min. 136,3
-0,133
7.|Roata dintata Z = 45 -0,1
- cota peste 6 dintj 137,7 26 min. 137,3
-0,133
8.|Roata dintata Z = 45
- craboti interiori min. 64,850 min. 64,8
- cota peste 4 goluri max. 64,900
9.|Mufa de cuplare ax iesire  |min. 64,80 min 64,730
- cota peste 4 crabofj max. 64,850
10. |Dantura exterioara la mufa|min. 80,0 min. 79,9
de cuplare
- cota peste 7 dinti la Z = 60 [max. 80,030
Canelura ax iegire min. min. 127,8 Varianta de montare
127,969 a flansei pe arborele
11a|- cota peste role cu ® 8 mm|max. cu caneluri
128,022
Canelura interioara la|min. max. 109,20
flansa de iesire 108,979
- cota intre role cu ® 7,5|max.
mm 109,081

11b

Pata de contact dintre
calibre si portiunea conica a
arborelui si respectiv a
flansei

min. 90% din suprafata
canalului axului de iesire
si respectiv a canalului
flansei

Cota de control (cota de
paleta) pentru calibrul partji

conice a arborelui de iesire
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+0,0
45,75

-0,75

Cota de control (cota de
paleta) pentru controlul

partii conice a flansei

+0,0
15,65
-1,1
+0,0
12,29

-1,2

Distanta dintre flansa si
rulment dupa montare

<0,01

12.|Roata dintata Z = 35 -0,1
- cota peste 5 dintj 111,4 40 min. 111,0
-0,133
13.|Roata dintata Z = 48 -0,1
- cota peste 6 dintj 136,4 75 min. 136,040
-0,133
14.|Roata dintata Z = 55 min. min. 161,30
161,606
- cota peste 7 dinti max.
161,643
15.|Roata dintata Z = 15 min. 19,406 min. 19,3
- cota peste 3 dintj max. 19,436
16.|Roata dintata Z = 12 min. 11,960 | min. 11,880
- cota peste 2 dintj max. 11,980
17.|Roata dintata Z = 23 min. 27,081 | min. 26,980
- cota peste 4 dinj max. 27,121
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Roata dintata pentru barbotarea uleiului nu se verifica, nu prezinta uzuri.

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al figei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei si a reductorului inversor (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

27. DIMENSIUNI $I JOCURI LA ARBORELE CARDANIC

IMAGINE
. . Valoarea la Joc/ Valqarea Joc/ Valoarea
Nr.[ Denumirea parametrului e A admisa la - = &
- fabricatie Stréngere h Stréngere | masurata Obs.
crt. masurat reparatie
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1.| Diametrul exterior al +0,028 max.
carcasei lagarului 96,028
95 max. max.
0,009 0,009
+0,013 min. 96,013
Alezajul pentru carcasa +0,022 max.
lagarului 96,022
95 max. max.
0,028 0,028
0 min. 96,00
2.|Diametrul  fusului  crucii +0,006 |- min. 69,990 -
cardanice
70
-0,007 max.
70,006
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3.|Jocul radial al rolelor min. 0,072 |- max. 0,1 -
max . 0,069
4a.|Latimea canelurii din axul 0 min. 0,005 Varianta cu
canelat ] caneluri
18 min. 17,900 | max. drepte
0,240
-0,027 |max.
0,120
Latimea golului din butucul +0,093 |-
canelat
18 max.
18,140
+0,050
4b. [Ax Cota peste 2 role |min 156,067 |- min.
155,867
max 156,109 Varianta cu
caneluri n
evolventa
Cota peste 9|min. 77,372 |- min. 77,172
caneluri (C9)
max. 77,395
Butuc Cota peste 2 role |min. 139,133 |- min. 138,30
max. 139,180
Cota peste 9|min. 77,442 |- min. 77,242
caneluri
max. 77,466
5.|Lungimea|Ax cu|ln stare +2 - +2 -
L teava |stransa
367/6 ~ 1910 1910
-3 -3
in stare|max .1930 max. 1930
montata
+2 S +2 =
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- 11 60 1160
In stare
Ax fara|[stransa -3,5 -3,5
teava
367/7 |in stare|max. 1295 max. 1295
montata
6. [Bataia radiala 0,25 - 0,60

Nota 1 : Nu se accepta jocuri mai mari decat cele prescrise datorita uzurii accentuate produse de fortele oscilante cu
valori foarte mari, care apar in exploatare.
La punctul 1 cota limita admisa este treapta maxima de reparare.
Nota 2 : Dezechilibrul specific masurat la turatia de 670 rot./min este e = 50 ymg de unde rezulta un dezechilibru rezidual
u=1910g x cm.
Nota 3: Figele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

28. DIMENSIUNI SI JOCURI LA APARATUL DE LEGARE (PIULITA + LAT)

IMAGINE
Simbolul
rametrului . x
Nr parametrulu Valoarea la Valoarea') admisdla  Valoarea
crt. Denumirea parametrului masurat fabricatie iesirea din reparare masurata
' [mm] [mm] [mm]
1.|Grosime lat Tn zona de contact cu a 0
carligul de tractiune?) 40 minim 35
-1
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2.|Grosime lat masurata la 90 mm de b(dreapta) +15
centrul gaurii aferente piulitei”) b(sténga) 31 ' minim 30
0
3. |Distanta dintre bratele latului®) c +2
70 minim 65
0
4. [Diametrul gaurii din bratul latului d(dreapta) +0.5
aferenta piulitei®) d(stanga) 47 ' minim 49
0
5.|Distanta de la marginea gaurii din e(dreapta) +1
bratul latului aferenta piulitei si e(stanga) 23 minim 21
capatul bratului®) 0
6.|Jocul dintre umarul piulitei si bratul f(dreapta) )
latului f(stanga) max . 3 maxim 6
7.|Diametrul umarului piulitei®) g(dreapta)
g(stanga) 45+ 0,5 minim 42
8. [Jocul din filetul piulitei”) h max. 0.5 e 13

Nota 1 :

1) Valorile admise la iesirea din reparatie sunt conform [34].

%) = daca cota "a" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (a < 35 mm), dar nu a scazut sub 33 mm, se accepta
repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominald) si tratament termic de detensionare.
Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210-260 HB.

%) = daca cota "c" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (¢ < 65 mm), dar nu a scazut sub 60 mm, se accepta
repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominald) si tratament termic de detensionare.
Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210-260 HB.

4) = daca cota "d" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (d < 49 mm), dar nu a crescut peste 51 mm, se accepta
repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominalad) si tratament termic de detensionare. Se
verifica duritatea: 210-260 HB.

°) = dacé cota "e" este sub limita admisa la iesirea din reparare (e < 21 mm), dar nu a scazut sub 20 mm, se accepta
repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominalad) si tratament termic de detensionare. Se
verifica duritatea: 210-260 HB.
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®) = daca cota "g" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (c < 42 mm), dar nu a scazut sub 40 mm, se accepta
repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominala) si tratament termic de detensionare.
Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210-260 HB.

") = daca cota "b" si "h" sunt sub, respectiv peste limita admisa la iesirea din reparatie: (b < 30 mm, respectivh > 1,5
mm) piesele se inlocuiesc. Nu se admite reconditionarea.

Nota 2 : Tehnologiile de sudare trebuie sa fie avizate si agrementate tehnic, conform reglementarilor in vigoare.
Nota 3: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei/reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

29. MASURATORI LA APARATUL DE LEGARE - ECLISA

IMAGINE
a .
Nr. Denumirea parametrului Simbolul Va'°"’.“ea. e \./alparea.) admlsalla Va}loarea}
= . fabricatie iesirea din reparatie masurata
crt. masurat parametrului
[mm] [mm] [mm]
1.|Cota peste gaurile de prindere?) a +1 max. 429
424
0
2.|Cota intre gaurile de prindere?®) b +1 max. 323
424
0
3.|Cota de la marginea gaurii de c +1 min. 21
prindere 1 la capatul eclisei?) 230
0
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4. |Alezajul gaurii de prindere 15) d +0.5 max. 49
47
0
5.|Cota de la marginea gaurii de e +1 min. 22
prindere 2 la capatul eclisei®) 250
0
6.| Alezajul gaurii de prindere 27) f +0.5 max. 59
57
0
7.|Latimea inimii eclisei masurata gt +15 min. 39,8
la jumatatea ei®) 400
0
8.|Grosimea inimii eclisei masurata ht1) +1 min. 13,8
la jumatatea ei®) 140
0
9. |Deformarea eclisei?) i 0 max. 3

Nota 1

1) = Valorile admise la iesirea din reparatie sunt conform [34].

indaco

Software development

%) = daca valoarea cotei "a" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (a < 429 mm), dar nu a crescut peste 431 mm,
se accepta repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominala) si tratament termic de calire-
revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre: 210 - 260HB.

%) = daca valoarea cotei "b" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (b < 323 mm), dar nu a crescut peste 325 mm,
se accepta repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominala) si tratament termic de calire-
revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210 - 260HB.

4) = daca valoarea cotei "c" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (c < 21 mm), dar nu a scazut sub 20 mm, se
accepta repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominald) si tratament termic de calire-
revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210 - 260HB.

°) = daca valoarea cotei "d" este peste limita admisa la iesirea din reparatie (d > 49 mm), dar nu a crescut peste 51 mm,
se accepta repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominala) si tratament termic de calire-
revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210 - 260HB.
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°) = daca valoarea cotei "e" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (e < 22 mm), dar nu a scazut sub 20 mm, se
accepta repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominala) si tratament termic de calire-
revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210 - 260HB.

") = daca valoarea cotei "f" este peste limita admisa la iesirea din reparatie (f > 59 mm) dar nu a crescut peste 62 mm,
se accepta repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominald) si tratament termic de calire-
revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210-260HB.

®) = dacé valoarea cotei "g" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (g < 39,8 mm), dar nu a scézut sub 39,5 mm,
se accepta repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominala) si tratament termic de calire-
revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210 - 260HB.

%) = daca valoarea cotei "h" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (h < 13,8 mm) dar nu a scazut sub 13,5 mm,
se accepta repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominala) si tratament termic de calire-
revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210 - 260HB.

10y = daca valoarea cotei "i" este peste limita admisa la iesirea din reparare (i > 3 mm), dar nu a crescut peste 5 mm, se
accepta repararea zonei respective prin sudare, urmata de prelucrare (la cota nominala) si tratament termic de calire-
revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210 - 260HB.

1) =1n cazul cotelor "g" si "h" daca una dintre acestea este sub limita admisa iar cealalta este supradimensionata, eclisa
poate fi utilizatd daca sectiunea respectiva nu a scazut sub 550 mm?>.

Nota 2 : Tehnologiile de sudare trebuie sa fie avizate si agrementate tehnic, conform reglementarilor in vigoare.

Nota 3: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:

codul/numarul de identificare al fisei;

datele de identificare ale furnizorului feroviar;

identificarea locomotivei (tip, nr., serie);

data si tipul reviziei/reparatiei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

30. MASURATORI LA APARATUL DE LEGARE - ANSAMBLU AX FILETAT CU MANSON
IMAGINE
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Nr. Denumirea Simbolul Vfaltc)) area = V a]oar%g aelyise I.a Vz:}Ioaree}
crt. | parametrului masurat parametrului HISMIEEHS 153 el (EpElEls masurata
’ [mm] [mm] [mm]
1. | Deformare ax filetat a(dreapta) 0 max. 2
a(stanga)
2.|Jocul din filetul axului | b(dreapta) max. 0,3 max. 1
b(stanga)
3.|Lungimea axului filetat |c +2 max. 442
439 0

Valorile admise la iesirea din reparatie sunt conform [34].
Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei/reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

31. DIMENSIUNI LA APARATUL DE LEGARE - PIULITA ECLISELOR

IMAGINE
. . . Valoarea la Valoarea admisa?) la Valoarea
o || BEIES e Szl fabricatie iesirea din reparatie masurata
crt. masurat parametru s P
[mm] [mm] [mm]
1. | Diametrul umarului piulitei | g(stanga) 45+0,5 min. 43
ecliselor?)
g(dreapta)
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2.|Jocul din filetul piulitei h max. 0,3 max. 1
ecliselor®)

Nota 1
1) = valorile admise la iegirea din reparatie sunt conform [34].
%) = daca cota "g" este sub limita admisa la iesirea din reparatie (g < 42 mm), dar nu a scazut sub 40 mm, se accepta

repararea zonei respective prin sudare cu preincalzire, urmata de prelucrare (la cota nominala) si tratament termic de
calire-revenire. Duritatea trebuie sa aiba valori cuprinse intre 210 - 260HB.
%) = se va folosi surubul aferent aparatului de tractiune in cauza.
Nota 2 : Tehnologiile de sudare trebuie sa fie avizate si agrementate tehnic; conform reglementarilor in vigoare.
Nota 3: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei/reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate

cu valorile prescrise.

32. MASURATORI LA APARATUL DE TRACTIUNE - CARLIGUL DE TRACTIUNE

IMAGINE
. Valoarea la Valoarea admisd') la  Valoarea
Nr. " . Simbol L L . . - <
crt Denumirea parametrului masurat arametru fabricatie iesirea din reparatie masurata
’ P [mm] [mm] [mm]
1. | Deschiderea céarligului de tractiune a +2 max. 44
41
2.[Lungime | cap céarlig de tractiune?) b +2 max. 147
143
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3. [Lungime Il cap carlig de tractiune?) c 75+ 1 min. 70
4.|Flambaij tija carlig de tractiune?®) d 0 max. 5
5. [Tnaltime tij& carlig de tractiune?) e +0 min. 57
60
-2
6.|Latime tija carlig de tractiune e +0 min. 46
50
-2
7.|Alezajul pentru montajul aparatului de f max. 60
legare din capul carligului de +0.5
tractiune?) 56
8. [ Alezajul pentru boltul de articulare?) i +0.5 max. 57,5
55
9.|Uzura capului carligului de tractiune k 0 max. 4%)
10.|Lungimea tijei cérligului de tractiune Ls 582 min. 579
Nota 1

1) = Valorile admise la iesirea din reparatie sunt conform [34],
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%) = daca a fost depasita cota admisa la iesirea din reparatie, pentru carligele de tractiune nefisurate se repara zona
respectiva prin preincalzirea carligului, sudarea electrica manuala a zonelor uzate, manual; refacerea cotelor la valoarea
nominala prin prelucrare mecanica; tratament termic de detensionare; verificarea duritatii zonei reparate (nu trebuie sa fie
mai mica de 148 HB). in principiu, se poate inlocui extremitatea cu uzuri peste limita sau defecte ale tijei carligului de

tractiune, cu un nou capat, prin sudarea cap la cap urmata de prelucrare mecanica si tratament termic.

%) = daca a fost depasita valoarea flambajului admisa la iesirea din reparatie, tija se va remedia prin indreptare la cald.

*) = valoarea este in concordanta cu cotele "b" si "c".

Nota 2 : Tehnologiile de sudare trebuie sa fie avizate si agrementate tehnic, conform reglementarilor in vigoare.
Nota 3: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al figei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
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identificarea locomotivei (tip, nr., serie);

data si tipul reviziei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

33. MASURATORI SI VERIFICARI ALE ARCULUI VOLUT DE LA
APARATUL DE TRACTIUNE

IMAGINE
A. Masuratori
] ; Valoarea limita admisa la Valoarea
Nr. Denumirea parametrului Valoarea la L . - < <
9 L iesirea din reparatie masurata
arc masurat fabricatie [mm ]
[mm] [mm]
APARAT DE TRACTIUNE nr. 1 (aferent frontalei dinspre capota mare )
1{Inaltimea (Lo) a arcului volut Tn|min. 270 min. 270
stare libera
Inaltimea [L(p)] a arcului volut +8 +8
comprimat
+3 197 197
(P=22+tf) -9 -9
+1
2|Tnaltimea (Lo) a arcului volut in|min. 270 min. 270
stare libera
Tnaltimea [L(p)] a arcului volut +8 +8
comprimat
+3 197 197
(P =22 +tf) -9 -9
+1
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APARAT DE TRACTIUNE nr. 2 (aferent frontalei dinspre capota mica )

B. Verificari vizuale

1|In&ltimea (Lo) a arcului volut in|{min. 270 min. 270
stare libera
in&ltimea [L(P)] a arcului volut +8 +8
comprimat
+3 197 197
(P =22 +tf) -9 -9
+1
2|Inalfimea (Lo) a arcului volut Tn|min. 270 min. 270
stare libera
in&ltimea [L(P)] a arcului volut +8 +8
comprimat
+3 197 197
(P =22 +tf) -9 -9
+1
Constatare
Nr. crt. Elementul verificat
Da Nu
arcul volut 1
1| Fisur arcul volut 2
arcul volut 1
2 [ Deformari
arcul volut 2

Nota 1 : Valorile admise la iesirea din reparatie sunt conform [34].
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Nota 2 : Se admit la reparatie arcuri volute tasate cu maxim 5 mm cu utilizarea unor adaosuri de grosimi corespunzatoare
tasarii.
Nota 3: Figele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al figei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

34. MASURAREA SARCINILOR PE OSII SI ROTI VERIFICAREA GABARITULUI

A. MASURAREA SARCINILOR PE OSII SI ROTI

IMAGINE
Osia | Roata
Valoare Dreapta Stanga
Nr. Mas. | teoretica Valoare BfereE Valoare*)
OIS || e (Kl masurata teoretica Valoare . Valoare .
K [Kal K masurata  DToreM@ asurats  Diferenta
[Kd] [Ka] gl [Kg] Kg] [Kg]
1| 17000 + 8500
1 3%
2
1| 17000 + 8500
3%
2 2
1| 17000 + 8500
3%
E 2
7 1 8500
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2| 17000 +
3%

*) Stabilirea valorilor teoretice se face prin cantarirea locomotivei in stare 2/3 alimentata.

Nr. Parametru masurat Simbol parametru el Vel
crt. P prescrise [t] masurate [t]
1|Greutatea maxima a locomotivei G(L) 70 + 3%
2| Greutatea locomotivei 2/3 alimentata Gal3 68 £ 3%
3|Greutatea medie pe osie, locomotiva 2/3 G(L) 4 17 + 3%
alimentata G(mo) =
4|Greutatea medie pe un rand de roti, G(L) 34 4%
locomotiva 2/3 alimentata G(mrr) = 2

Alimentarea locomotivei la cantarire:

Capacitatea

Incarcatura locomotiva

Densitate

Incarcatura cu locomotiva

Tncarcatura rezervoarelor kg/1] alimentata 2/3 alimentata

[ka] [ka]
Combustibil 3000 | 0,88 2640 1760
Ulei motor 400 | 0,91 364 364
Unsoare 25 kg - 25 25
Nisip 300 kg - 300 200
Ulei transmisie 365 kg 0,91 322 322
Apa racire motor diesel 450 | 1,00 450 450
Apa pentru generatorul 3000 | 1,00 3000 2000
de abur*)
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Personal locomotiva - - 150 150

Total: = = 7251 5271

*) Locomotivele modernizate care au instalare electrica pentru incalzirea trenurilor vor fi balastate cu 2 t deoarece nu mai
au rezervor de 3000 | pentru generatorul de abur.

B. VERIFICAREA GABARITULUI
Pentru verificarea gabaritului locomotivei se recomanda utilizarea prevederilor din [37].
Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei/reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura pers. care a efectuat/verificat masuratorie/conformitatea valorilor masurate cu
valorile prescrise.

35. VERIFICAREA FUNCTIONALA iN STATIONARE A INSTALATIEI ELECTRICE

Denumirea elementului verificat Velare
Nr. Rezultatul constatarii/ masurata
crt. Operatji efectuate Valoare prescrisa (ur;(iz ue|;ste

[N

Tipul aparatelor electrice montate

= se verificd schema instalatiei electrice Conform schemei

2| Conexiunile, clemele si regletele

= se verifica manual rigidizarea mecanica a cablurilor sau Conformitatea cu tabelele
manunchiurilor de cabluri. de conexiuni

= se verifica vizual protejarea manunchiurilor de cabluri impotriva
frecarii lor de muchii.
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w

Inscriptionarea aparatelor

= se verifica corespondenta cu etichetele

Conform cu etichetele

4| Tensiunea la borne
= cu motorul diesel oprit se masoara tensiunea intre bornele 16 si +10
u U=96V
-12
= cu motorul diesel pornit se masoara tensiunea intre bornele 11 u=112V

si18

Pompa de ulei si combustibil

= se alege postul de comanda si se actioneaza intrerupatorul S
4/1

Porneste pompa de ulei si
combustibil.

= se alege postul de comanda si se actioneaza intrerupatorul S
4/2

Porneste pompa de ulei si
combustibil.

Dinastarterul

= de la comutatorul S 3 se da comanda de pornire a motorului
diesel

Lampile H 1/1,2 se sting si
porneste dinastarterul

Compresorul

= se pune comutatorul S 2 pe pozitia "AUTOMAT"

Porneste compresorul, iar
la atingerea presiunii de
10 bar se opreste.

= se scade presiunea din rezervorul de alimentare sub 8 bar

La valoarea de 8 bar
compresorul porneste.

Cuplarea releului de avarie

= cu comutatorul S 13 pe pozitia "MERS" se scurtcircuiteaza
bornele presostatului B 3 (231-191).

Se aprind lampile H 1 si se
cupleaza releul de avarie
K 6.

= se scurtcircuiteaza bornele termostatului B 4 (232-191).

Se aprind lampile H 1 si se
cupleaza releul de avarie
K 6.

= se scurtcircuiteaza bornele termostatului B 5 (232-191).

Se aprind lampile H 1 si se
cupleaza releul de avarie
K 6.
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= se scurtcircuiteaza potentialele 232- 191 la bornele aparatului de
siguranta Y 14

Se aprind lampile H 1 si se
cupleaza releul de avarie
K 6.

= se pune potentialul 191 peste borna 13 (potentialul 232) a
dispozitivului de comanda a transmisiei E 2

Se aprind lampile H 1 si se
cupleaza releul de avarie
K 6.

Semnalizarea optica la pupitre

= se selecteaza unul din pupitrele de comanda de la intrerupatorul
cu cheie S 4

Lampile H 1 se aprind.

= se apasa butonul de control Iampi S 5/1 si apoi S 5/2

Se aprind si lampile H 2.

= se porneste motorul diesel

Lampile H 1 se sting.

= se scurtcircuiteaza potentialele 191 - 301 la bornele
termostatului B 6

Se aprind lampile H 2

= locomotiva fiind alimentata cu apa se scurtcircuiteaza
potentialele nivostatului B 7

Se aprind lampile H 2.

* se trec pe rand inversoarele S 8/1,2 in pozitia "INAINTE" si apoi
in pozitia "INAPOI":

Lampile H 3 se aprind
pentru scurt timp dupa
care se sting.

= se trece comutatorul de regim S 7 pe pozitia "USOR" si apoi pe
pozitia "GREU"

Lampile H 3 se aprind
pentru scurt timp dupa
care se sting.

10

Rezistenta de izolatie

* se masoara rezistenta de izolatie cu megohmmetru de 1000 V
(aparatele electrice vor fi deconectate)

R>=1M Ohm

= se apasa pe rand butoanele S 1/2 si S 2/2

Voltmetrul P 2 indica: 0 V

11

Dispozitivul de comanda a transmisiei

Conditii de proba: = se porneste motorul diesel; = se alege unul din
regimuri "USOR"/"GREU"; = se pune unul din inversoarele S 8 pe
pozitia "INAINTE" sau "INAPOI";

= cu comutatorul S 13 Tn pozitia 0 se trece controlerul Tn pozitia 1

Transmisia nu cupleazs;
lampa H 14 se aprinde.

= cu comutatorul S 13 in pozitia "AVARIE" se trece controlerul in
pozitia 1

Lampa H 14 se aprinde.
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12

Indicatoarele de turatie a motorului diesel

= cu ajutorul unui turometru mecanic se masoara turatia motorului

Indicatia turometrelor de
pe pupitre corespunde cu

indicatia turometrului
mecanic. (Reglajul se
ajusteaza din

potentiometrul de reglaj al
turometrelor)

13

Functia de limitare a fortei de tractiune

= cu comutatorul transmisiei S 13 in pozitia 0;

Turatia  motorului  se
mentine in limitele 660 +
5%

= comutatorul S 7 pe pozitia de regim "GREU"; se trece maneta
controlerului in pozitia 15 si se citeste turatia motor diesel

= se pune comutatorul transmisiei S 13 pe pozitia "MERS" si
comutatorul de regim pe pozitia "GREU". Se duce controlerul in
pozitia 15. La o viteza a locomotivei V = 9 - 12 km/h turaua
motorului diesel creste la turatia maxima de 750 rot/min.

V =9-12 km/h

14

lluminatul dulapului

= se actioneaza intrerupatorul S 18

Se aprinde lampa pentru
iluminat dulap

15

lluminatul aparatelor de masura

= se actioneaza pe rand intrerupatoarele S 19/1,2

Se aprind lampile pentru
iluminat  aparate de
masura.

16

Lampile de semnalizare

= se actioneaza pe rand intrerupatoarele:

Se aprind lampile
respective: far fata -

S 22/1,2; spate, semnalizare spate
. stanga - dreapta,
S 23/1,2; semnalizare fatd stanga -
S 24/1.2. dreapta.
17| lluminatul capotelor

= se actioneaza intrerupatorul S 25

Se aprind lampile pentru
iluminatul capotelor
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18| Circuitul instalatiei de sesizare a incendiului

= se apasa butonul S 26 Se aprind H 15, iar hupa H -
18 suna.

19| Functionarea masinilor electrice

= cu motorul diesel oprit +0,2

- Pompa recirculare motor C 1 - 12 | =max. 3,3A

= cu motorul diesel pornit +16

- Compresor motor tip 55 A | = max. 164 A

= cu motorul diesel pornit +2

- Pompa ulei si combustibil motor tip GC 2 I=max 31 A

Pd 44 a n = 1500 + 3% rot/min.

= cu motorul diesel pornit -

- Ventilator incalzire cabina motor tip VD - 4

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

36. MASURATORI SI VERIFICARI LA PROBA DE PARCURS
A. Operatii pregatitoare

1 Alimentarea locomotivei (combustibil, ulei, apa, nisip) conform instructiilor in vigoare;
2 Preincalzirea motorului diesel la 40°C;
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3 Pornirea motorului diesel,

4 Efectuarea probei de parcurs pe o sectie de cale ferata, timp de 2 ore, cu un tonaj corespunzator regimului de mers
pentru obtinerea vitezelor prescrise in livrete.

B. Masuratori

Nr. . D Valoare admisa la Valoare
Denumirea parametrului masurat . “ 9
crt. reparatie masurata
1 La motorul diesel
temperatura maxima a apei de racire t(max.) 90°C
temperatura maxima a uleiului pentru ungerea motorului 94°C
diesel t(max.)
presiunea uleiului p(ulei) la n = 750 rot/minut min. 3,0 bar
presiunea apei p(apa) min. 0,85 bar
2 Presiunea uleiului p(ulei) la reductorul inversor min. 5 bar
3 La transmisia hidraulica
temperatura uleiului t(max.) 100°C
presiunea uleiului p(ulei) lat = 75°C 2,3 -6 bar
4 Presiunea aerului in conducta generala +1 5 bar
5 Presiunea aerului in rezervorul principal 10 bar

C. Verificari functionale

: = Valoare masurata (sau se
Nr. . S In ce consta ; -
Denumirea elementului verificat - va scrie Da sau Nu dupa
crt. verificarea
caz)
1| Functionarea franei directe si automate Conform
instructiilor in
vigoare
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Functionarea semnalului de alarma prin actionarea lui  |Conform

din cabina instructiilor in
vigoare

Functionarea dispozitivului OM MORT Conform
instructiilor in
vigoare

Etanseitatea circuitelor de apa, ulei, motorina si aer
(datorate transportului)

Existenta incalzirii locale anormale a subansamblurilor:

- transmisie

- reductor inversor

- atacuri de osie

- cutia de osie

Viteza de comutare de pe convertizorul 1 pe
convertizorul 2 in regim de mers usor la viteza prescrisa
de 3 Km/h

Viteza de comutare de pe convertizorul 1 pe
convertizorul 2 Tn regim de mers greu la viteza
prescrisa de 2 Km/h

Viteza de comutare de pe convertizorul 2 pe
convertizorul 1 in regim de mers usor la viteza prescrisa
de 3 Km/h

Viteza de comutare de pe convertizorul 2 pe
convertizorul 1 in regim de mers greu la viteza
prescrisa de 2 Km/h

W[l N P W N | W N P W N

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al figei;

124

indaco

Software development



lege L5 indaco

Software development

datele de identificare ale furnizorului feroviar;

identificarea locomotivei (tip, nr., serie);

data si tipul reparatiei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

37. VERIFICARI LA INSTALATIA DE PRODUCERE SI iNMAGAZII\AlARE A AERULUI
COMPRIMAT SI A INSTALATIEI PNEUMATICE A FRANEI

Valoare
. e . - e i i masurata
Nrrt Subansamblul/parametrul verificat si conditiile de verificare Valorlnprteff::_lse/ Y
crt. consiaan Post | Post
1 2

1|{PIERDERI ADMISIBILE (ETANSEITATI)

1.1 Conducta principala
Presiunea de incercare 5 bar
Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia neutra

Pierderile Tn 2 minute 0,1 bar

1.2 [Intreaga instalatie cu toate rezervoarele, cu exceptia nisiparelor,
trompeta, stergatoare, comanda motorului, reductor

Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de mers.
Robinetul de manevra pe pozitia de mers.
Presiunea Tn conducta de alimentare 10 bar
Presiunea in conducta aparatelor 6 bar
Presiunea in conducta principala 5 bar

Pierderile in conducta generala, in 4 minute 0,1 bar

1.3|Intreaga instalatie cu toate rezervoarele si cu toate robinetele
deschise
Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de mers

Robinetul de manevra pe pozitia de mers
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Presiunea Tn conducta de alimentare 10 bar
Presiunea Tn conducta aparatelor 6 bar
Presiunea in conducta principala 5 bar

Pierderile in conducta generala, in 4 minute

0,2 bar

14

Circuitul de precomanda (conducta de precomanda, rezervorul,
camera CB a releului, conducta de golire si supapa de scapare)

Presiunea de probare 3,6 + 0,2 bar

Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de franare rapida cu
revenire rapida n pozitie neutra

Pierderi in 5 minute in cilindrul de frana

0,1 bar

N

VERIFICARI S| REGLAJE

Frana directa
Robinetul de manevra pe pozitia de franare
Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de mers

Presiunea maxima in cilindrii de frana

3,6 0,2 bar

2.2

Frana automata

Reglajul robinetului mecanicului tip KD2 la presiunea conductei
principale
Presiunea maxima in cilindrii de frana

5+0,1 bar

2.3

Rezervorul auxiliar al supapei de comanda tip V5
Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de mers

Timpul de umplere

110 - 130 sec

2.4

Releul de presiune
Robinetul mecanicului tip KD2 pe pozitia de franare rapida

Presiunea maxima de precomanda

3,6 +0,2 bar

25

Franare gradata

Actionarea manerului robinetului tip KD2 din treapta in treapta de la

presiunea 5 bar

Presiunea prescrisa

3,4+0,2 bar
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2.6|Franare completa
Presiunea maxima in cilindri franei pe pozitia marfa (G) si persoane 3,6 £0,2 bar
2.7 SI'Fi)r)npii de franare si de de franare la 95% din presiunea maxima din cilindri de frana (timpii de franare se
masoara pana ce presiunea din cilindri de frana atinge valoarea de 0,4 bar.)
2.7.1|Pozitia G
Timp de franare: 28-60 s
Timp de defranare: 45-110s
2.7.2|Pozitia P
Timp de franare: 4-6s
Timp de defranare: 10-20 s
2.8| Cilindrul de frana Numarul
cilindrului
Frana nu slabeste de la sine timp de 10 minute 1(2(3]4
Cursa pistonului 80-115 mm
2.9|Rezervorul de temporizare - Timpul Tn care presiunea in conducta 10 * 2 minute
generala scade de la 6,5 bar la 5 bar si in rezervorul de temporizare
scade de la 2,5 bar la 0 bar
2.10( Sensibilitatea franei - Duza de 2 mm -
Robinetul de frana tip KD2 in pozitie neutra (la o pierdere de 0,4
'tl)'?rgpul dupa care actioneaza frana 6 secunde
2.11 | Insensibilitatea franei - Duza de 0,6 mm Robinetul de frana tip KD2
pe pozitia neutra, (la o pierdere de 0,4 bar)
Timpul in care frana nu trebuie sa actioneze 60 secunde
2.12|Frana de alarma Frana trebuie sa

Robinetul mecanicului KD2 pe pozitia de mers

Se deschide robinetul de alarma (Pozitia 7 din schema instalatiei de

intre Tn actiune
imediat

frana)
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2.13|Ruperea trenului Frana trebuie sa
. . intre Tn actiune
Condici de proba: imediat

Robinetul mecanicului KD2 pe pozitia de mers

Se deschid pe rand robinetii frontali de aer

2.14|Functionarea stergatoarelor de geam Conform
prescriptiilor din [49]

2.15 [ Functionarea fluierului Conform
prescriptiilor din [49]

2.16 | Supapa de siguranta la suprapresiune tip LW 40 +0,3
Presiunea de actionare 10 bar

2.17 | Supapa de siguranta tip AKL a cilindrilor de frana +0,1
Presiunea de actionare 4 bar

2.18|Functionarea compresorului

Compresorul trebuie sa se opreasca automat cand presiunea in 10 + 0,3 bar
rezervorul principal ajunge la:

Compresorul trebuie sa porneasca atunci cand presiunea in 8 + 0,3 bar
rezervorul principal este de:

2.19|Timpul de umplere al instalatiei de aer cu electrocompresorul tip 2 A max. 6 minute
320 la 10 bar

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
numarul/codul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
datele de identificare ale locomotivei (tipul, nr., seria);
datele de identificare ale reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.
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Nota 1 : Incercarile se efectueaza pe compresorul montat pe locomotiva. Durata de incercare 30 minute.

38. MASURATORI IN FUNCTIONARE A COMPRESORULUI 2A320

G Denumirea parametrului masurat WL BEIEE JIEseET (& VeteliEe Observatii
crt. P reparatie masurata
1| Turatia motorului electric de antrenare a 2600 rot/min
compresorului
2| Turatia compresorului 1060 rot/min
3| Presiunea uleiului min. 0,95 bar
max. 3,5 bar
4|Presiunea de refulare a aerului 10 + 0,5 bar
5| Timpul de umplere a rezervoarelor la presiunea 4 minute si 40 secunde
de 10+0,5 bar
6 | Presiunea presostatului la care comanda pornirea 8+ 0,2 bar
compresorului
7| Presiunea presostatului la care comanda oprirea 10 £ 0,2 bar
compresorului
8| Presiunea la care actioneaza supapa de +0.2
siguranta.
10,3 bar
9| Curentul motorului electric de antrenare la mers 13-14 A
in gol
10| Curentul la presiunea de lucru 175-185A

Nota 2 : Figsele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei si a compresorului (tip, nr., serie);
data si tipul reparatiei planificate;

129

indaco

Software development



lege L5 indaco

Software development

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

39. VERIFICAREA ROBINETULUI AUTOREGULATOR TIP KD2 DIN COMPONENTA
INSTALATIEI PNEUMATICE A FRANEI AUTOMATE

Nr.| Denumirea | Simbolul

S . Prescriptii pentru verificar
crt. verificarii curbei EiEr|l [PEhlil v e

1| Verificarea L1 Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitia Ill, neutra, iar presiunea L = 1,0
etanseitatji bar. Inregistrarea se face timp de 150 secunde, iar presiunea poate varia intre
+0,2 bar, pana la -0,1 bar.

Lla Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitia Il de mers. Inregistrarea se face
timp de 150 s, iar presiunea poate varia intre +0,2 bar pana la -0,1 bar.

2| Verificarea L1-3 Se nsurubeaza surubul de reglaj pana cand L = 5,5 bar.
reglarii
presiunii L1-4 Se desurubeaza surubul de reglaj pana cand L = 4 bar. Curbele se ridica timp
de 5 s, cu manerul robinetului tip KD2 in pozitia || de mers. Dupa ridicarea
acestor doua curbe, prin surubul de reglaj se aduce valoarea presiuniilaL =5
bar.

3| Verificarea L2 Franare la presiune maxima Presiunea in conducta generala trebuie sa scada
functionarii in de la 5 bar la 3,4-0,25 bar, in 6-8 s.

serviciu

L3 Defranare; presiunea trebuie sa creasca de la 3,4 la 5 bar, in 6-8 s;

L4 Franare in trepte; se vor executa trepte de franare din 15 in 15 s. Prima treapta
de franare se va face cu o depresiune de 0,4 + 0,1 bar. Coborarea "X" (vezi
diagrama etalon), provocata de dispozitivul de franare in trepte, nu trebuie sa fie
mai mare de 0,1 bar.

L5 Defranare in trepte; se vor executa trepte de defranare dupa fiecare 15 s. Se
admite o diferenta de 0,1 bar intre treapta 4 de franare fata de linia de presiune
6 bar si treapta 4 de franare fata de aceeasi linie, pentru robinetul mecanicului
cu dispozitiv de franare in trepte (tip D2) si de 0,2 bar, pentru robinetul
mecanicului fara dispozitiv de frénare in trepte. Presiunea L in pozitia de franare
maxima va fi de 3,4-0,25 bar.
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4|Verificarea
egalizarii

L6-Z6

Robinetul tip KD2 este in pozitia Il de mers. Se apasa egalizatorul pana cand
Z6 atinge presiunea de 1 bar, timp de 15-20 s n acelasi timp L6 creste de la 5
la 6 bar. Cresterii de presiune ii urmeaza o cadere de presiune, L6 scade de la
6 bar, iar Z6 de la 1 bar la 0 bar, in timp de 7-8 minute.

L7-z7

Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitia Il neutra. Egalizatorul se apasa
pana cand Z7 atinge presiunea de 2 bar, L7 scade si nu trebuie sa mai creasca.

5| Verificarea
socurilor la
alimentare

L8-78

Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitia de franare maxima. Se va da un
soc de alimentare de 30 + 3 s, iar Z8 va creste pana la 0,8-0,9 bar.

L9

Robinetul mecanicului tip KD2 in pozitia de franare maxima. Se va da un soc de
alimentare de 15 s. Curba L9 creste pana la 6,5 bar, iar apoi, in timp de 55 s -

110 s, incepe sa scada pana la 3,4 + 0,2 bar. Supraincarcarea "u" va fi cuprinsa
intre 0,1-0,2 bar.

L10

Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitie de franare maxima. Se da un soc
de alimentare de circa 3 s si se inregistreaza L10.

6| Verificarea
franarii rapide

L11

Robinetul mecanicului tip KD2 este in pozitia Il de mers si se executa o franare
rapida. L11 trebuie sa atinga 1 bar, timp de 2-3 s;

L12-712

Se aduce din nou robinetul in pozitii de mers. Se da un soc de alimentare pana
cand Z12 atinge 3 bar. Se executa o franare rapida, L12 atinge 3 bar.

indaco
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Nota 1 : Diagramele inregistrate pentru robinetul mecanicului tip KD2 verificat, se compara cu diagrama etalon.
Nota 2 : Figsele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar identificarea locomotivei (tip, nr., serie);

data si tipul reviziei/reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea;

valorilor masurate cu valorile prescrise.

IMAGINE

DIAGRAMA ETALON PENTRU ROBINETUL MECANICULUI TIP KD2
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40. VERIFICAREA RELEULUI DE PRESIUNE TIP KR1 DIN COMPONENTA
INSTALATIEI PNEUMATICE A FRANEI AUTOMATE

IMAGINE

DIAGRAMELE ETALON PENTRU RELEUL DE PRESIUNE KR1

Nota

1

Pres. max. = 3,8 bar

Pres. min. = 0,6 bar

A - Timp de umplere pana la presiunea 3-4 bar:
37-43 sec.

Timp de franare in pozitia:

"G": 20 -
28 sec.
"P": 15 -
20 sec.

pana la 95% din presiunea maxima in
cilindrul de frana

Timp de slabire in pozitia:

"G" 45 -
60 sec.
"P": 15 -
20 sec.

de la finceputul slabirii pana cand
presiunea in cilindrul de frana ajunge la
valoarea 0,4 bar

R - presiuneala C - 0,4 bar: 4,7 - 4,85 bar

Verificarea se efectueaza cu un cilindru de frana
de 14" si un rezervor de aer de 100 litri.

Diagramele se inregistreaza pe formularul de la

pag. 1/3.

Nota Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:

2:

- numarul/codul de identificare al fisei;

- datele de identificare ale furnizorului feroviar;

- datele de identificare ale locomotivei (tipul, nr., seria);

- datele de identificare a releului tip KR1 (seria de fabricatie);

- datele de identificare ale reviziei planificate;

- data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a
efectuat/verificat masuratorile  /conformitatea  valorilor
masurate cu valorile prescrise.

SEMNIFICATIA DIAGRAMELOR ETALON LA VERIFICAREA RELEULUI DE
PRESIUNE TIP KR1

| | Prescriptii pentru verificare |
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Presiunea n
Nr. | Simbolul Denumirea cilindrul de frana | _ y
ort. | diagramei diagramei [bar] Timpul [secunde] Observatii
Initialda | Finala
1|CSBG Franare rapida 0 max. 3,8 20-28 Schimbatorul de regim in pozitia
"G
2(CLG Slabirea franei 3,8 0,4 45-60 Schimbatorul de regim in pozitia
dupa franarea "G"
rapida
3(CBBG Franare gradata in 0 3,8 - Schimbatorul de regim in pozitia
9 trepte "G"
4|CBLG Defranarea 3,8 0 - Schimbatorul de regim in pozitia
gradata in 9 trepte "G"
5|CEG-1,3 ([Probade - Frana intra in - Schimbatorul de regim in
sensibilitate actiune in 2,5-3,5 |pozitia "G" - Robinetul KD2 in
pozitia Il neutru - Duza de 1,3
mm
6|CE-0,8 Proba de - Frana nu trebuie |- Schimbatorul de regim in
insensibilitate sa intre Tn actiune |pozitia "G" - Robinetul KD2 in
in min. 50 pozitia Il neutru - Duza de 0,8
mm
7(CSPB Franare rapida 0 max. 3,8 3-5 Schimbatorul de regim in pozitia
npr
8|CLP Slabirea franei 3,8 0,4 15-5-20 Schimbatorul de regim in pozitia
dupa franarea "p"
rapida

FORMULAR (MODEL) PENTRU INREGISTRAREA DIAGRAMELOR RELEULUI DE
PRESIUNE KR1 DIN COMPONENTA INSTALATIEI PNEUMATICE A FRANEI

41. VERIFICAREA FUNCTIONALA A SUPAPEI DE COMANDA SIMPLA V5

AUTOMATE - LDH1250 CP
IMAGINE

IMAGINE
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DIAGRAME ETALON
Supapa de comanda simpla V5

Nota 1 : Abaterile de la diagrame sunt conform tolerantelor indicate Th norma de produs.
Nota 2 : Semnificatia prescriptiilor diagramelor etalon:
FR - Diagrama presiunii in cilindrul de frana la franarea rapida;
FD - Diagrama presiunii in cilindrul de frana la franare ordinara (in trepte);
S - Diagrama presiunii in cilindrul de frana in timpul slabirii;
AR - Diagrama alimentarii rezervorului auxiliar;
F20 - Diagrama presiunii in cilindrul de frana la proba de sensibilitate;
E 0,8 - Diagrama presiunii in cilindrul de frana la proba de insensibilitate.
Nota 3: Standul de proba se alimenteaza la presiunea de 6,5 bar mentinuta constanta pe durata verificarii.
Nota 4: Figele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

42. REGLAJE S| MASURATORI PE LOCOMOTIVA- A INSTALATIEI INDUSI -
IMAGINE

43. VERIFICARI S| MASURATORI LA DISPOZITIVUL DE
SIGURANTA SI VIGILENTA (D.S.V.)

Dispozitiv siguranta si vigilenta;

I o PP
PP PP
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Rezistenta de izolatie

Subansamblu

Valori prescrise [MOhm]

Valori masurate [MOhm]

Dispozitiv

50

Mufa cablata

50

Tensiunea de alimentare

Circuite de alimentare Valori prescrise [V] Valori masurate
24V 17,8-31,2
110V 77-143
Timpi la actionarea din pedal3, fluier, controler, buton
Denumirea verificarii Valori prescrise [s] Velblp mésu[g]t TN

Ciclu vigilenta 60 + 6
Semnalizare acustica 5+0,55
Ciclu siguranta 25+0,25
Semnalizare acustica 25+0,25
Ciclu vigilenta urmat de ciclu siguranta cu Claxonul nu suna Electrovalva
respectarea timpilor nu "cade"

Nota: Figele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
numarul/codul de identificare al figsei de masuratori;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
datele de identificare ale locomotivei (tip, numar, serie);

datele de identificare ale reviziei planificate;
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data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

44. SPATIUL DE CARDAN SI UNGHIURILE DE INCLINARE ALE AXELOR CARDANICE
IMAGINE

Atac de osie dublu

Atac de osie simplu

Ax cardanic

Pivot crapodina

Traversa boghiului
Traversa principala a ramei

Unghiul de inclinare al axelor cardanice

Valori la fabricatie Vel gelilss 07 gxploatare n Valori masurate
plan vertical
Numar Pozitia axului A
boghiu cardanic 7 3 7 el
g In plan In plan In plan vertical
. . a b G :
orizontal vertical orizontal
a|b|c
1 A 5°02'%) 5°10'
(dif. unghi = 5°01' 5°32'| (dif. unghi=
2°45") 0°35")
B| 5°10"**) - - 1°32' 1°12'
2 A 5°02'%) 5°01'| 5°32' 5°10'
(dif. unghi = (dif. unghi =
2°45") 0°35")
B| 5°10™*) - - 1°32' 1°12'
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a Deformari suplimentare ale suspensiei cu sageata f = 15 mm
b Deformari suplimentare prin rasucirea atacurilor de osie alfa = 0°35' maxim la pornire
c Deformari suplimentare prin deplasarea pe verticala a osiei £+ 10 mm

Nota 1

A - axe cardanice dintre reductorul inversor si atacurile duble de osie
B - axe cardanice dintre atacurile duble de osie si atacurile simple de osie
*) raza minima a curbei 100 m;
**) prin deplasarea laterala a atacului de osie cu 8,6 mm
Nota 2 : Figsele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
codul/numarul de identificare al fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomaotivei (tip, nr., serie);
data si tipul reviziei planificate;

data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.

45. VERIFICARI S| MASURATORI LA CILINDRII DE FRANA
(verificari pe stand)

IMAGINE
Nr Denumirea valori
" verificarii/ Conditii in care se efectueaza verificarile/masuratorile Valori admise =
crt. S masurate
masuratorii
1| Verificarea etanseitati
Etapa 1 - Se limiteaza cursa pistonului la valoarea de 75 mm. - Se |0,1 bar in 10 minute

Verificare la | alimenteaza cilindrul de frana la presiunea de 0,8 bar +
presiunea de |0,1 bar. - Se intrerupe alimentarea cu aer. - Dupa

0,8 bar stabilizarea presiunii Tn cilindru, pierderile nu trebuie sa
depaseasca valoarea admisa.
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Etapa 2 - Se mareste cursa pistonului la valoarea de 150 mm - Se |0,1 bar Tn 10 minute
Verificare la  [alimenteaza cilindrul la presiunea de 3,8 £ 0,1 bar. - Dupa
presiunea de |stabilizarea presiunii in cilindru, pierderile nu trebuie sa
3,8 bar depaseasca valoarea admisa.

Etapa 3 - Se regleaza cursa pistonului la valoarea de 100 mm - Se |0,1 bar in 10 minute
Verificare la [alimenteaza cilindrul la presiunea de 5 bar.; - Dupa
presiunea de |stabilizarea presiunii in cilindru, pierderile nu trebuie sa
5 bar depaseasca valoarea admisa. - Se mentine cursa
pistonului la valoarea de 100 mm.; - Se scade presiunea
in cilindru la valoarea de 0,8 bar.; - Dupa stabilizarea
presiunii in cilindru, pierderile nu trebuie sa depaseasca
valoarea admisa.

N

Proba de functionare

- Se alimenteaza cilindrul la presiunea de 5 bar.; - Dupa Cursa 100
stabilizarea presiunii cursa pistonului si pierderile de aer | pistonului  [mm
nu trebuie sa depaseasca valorile admise.

Etanseitate | 0,5 bar
in 30
minute
- Se scade presiunea la 0,6 bar.; - Dupa stabilizarea Cursa 100
presiunii cursa pistonului si pierderile de aer nu trebuie sa |pistonului  |mm
depaseasca valorile admise

Etanseitate (0,1 bar
in 10
minute
3|+0.160 Masurarea cotei H (valoarea initiala ® 30 mm) -0.029 max. 29,61 mm

Nota: Fisele de masuratori trebuie sa contina rubrici pentru:
cadrul/numarul de identificare a fisei;
datele de identificare ale furnizorului feroviar;
identificarea locomotivei (tip, nr, serie) si a boghiului (serie, an fabricatie);
tipul reparatiei planificate;
data, numele, prenumele si semnatura persoanei care a efectuat/verificat masuratorile/conformitatea valorilor masurate
cu valorile prescrise.
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