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Ministerul Transporturilor - Ordin nr. 366/2008 din 18 martie 2008 
 
Ordinul nr. 366/2008 privind aprobarea Normei tehnice feroviare Vehicule 
de cale ferat . Locomotive electrice de 5.100 kW i 3.400 kW. Prescrip ii 

tehnice pentru revizii i repara ii planificate   
 

În vigoare de la 15 mai 2008 
 
Publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr. 291 din 15 aprilie 2008. Nu exist  modific ri pân  la 21 iulie 

2014. 
 
    În temeiul prevederilor art. 3 alin. (2) lit. k) din anexa nr. 2 "Regulament de organizare i func ionare 
al Organismului Notificat Feroviar Român" la anexa nr. 1 "Regulamentul de organizare i func ionare a 
Autorit ii Feroviare Române - AFER", aprobat prin Hot rârea Guvernului nr. 626/1998, cu modific rile 
i complet rile ulterioare, precum i ale art. 5 alin. (4) din Hot rârea Guvernului nr. 367/2007 privind 

organizarea i func ionarea Ministerului Transporturilor, cu modific rile ulterioare,   
 
    ministrul transporturilor emite urm torul ordin:   
 
   Art. 1. -  Se aprob  Norma tehnic  feroviar  "Vehicule feroviare. Locomotive electrice de 5.100 kW 
i 3.400 kW. Prescrip ii tehnice pentru revizii i repara ii planificate", prev zut  în anexa*) care face 

parte integrant  din prezentul ordin.   
       
   *) Anexa se public  ulterior în Monitorul Oficial al României, Partea I, nr. 291 bis în afara 
abonamentului, care se poate achizi iona de la Centrul de vânz ri i informare al Regiei Autonome 
"Monitorul Oficial", Bucure ti, os. Panduri nr. 1.   
 
   Art. 2. -  Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplic  de c tre operatorii de transport 
feroviar i de in torii locomotivelor electrice de 5.100 kW i 3.400 kW, la întocmirea caietelor de 
sarcini pentru licitarea serviciului de revizii i repara ii planificate, de c tre operatorii economici 
autoriza i ca furnizori feroviari, la întocmirea specifica iilor tehnice pentru efectuarea reviziilor i 
repara iilor planificate ale locomotivelor electrice de 5.100 kW i 3.400 kW, ale ansamblurilor i 
subansamblurilor acestora, i de c tre Autoritatea Feroviar  Român  - AFER, în activit ile de avizare 
a documenta iei tehnice, omologare/certificare/agrementare tehnic  feroviar i de inspec ie tehnic  a 
locomotivelor electrice de 5.100 kW i 3.400 kW.   
   Art. 3. -  Prezentul ordin se public  în Monitorul Oficial al României, Partea I, i intr  în vigoare în 
termen de 30 de zile de la data public rii.   
 

  

 Ministrul transporturilor, 

 Ludovic Orban 

 
 
    Bucure ti, 18 martie 2008.   
    Nr. 366.   
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Ministerul Transporturilor - Norm  tehnic  din 18 martie 2008 
 

Norma tehnic  feroviar  "Vehicule de cale ferat . Locomotive electrice 
de 5.100 kW i 3.400 kW. Prescrip ii tehnice pentru revizii i repara ii 

planificate" din 18.03.2008    
 

În vigoare de la 15 mai 2008 
 

Publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr. 291bis din 15 aprilie 2008. Nu exist  modific ri pân  la 21 
iulie 2014. 

 
    NTF nr. 67-003 din 2008   
 
    Norma tehnic  feroviar  are caracter obligatoriu   
 
    PREAMBUL   
    Prezenta norm  tehnic  feroviar  stabile te cerin ele privind siguran a circula iei, s tatea i 
securitatea persoanelor, protec ia mediului, fiabilitatea, mentenabilitatea i disponibilitatea 
locomotivelor electrice, cerin ele pentru asigurarea calit ii, prescrip iile tehnice, condi iile de execu ie 
i recep ie precum i structura documenta iei necesare pentru efectuarea reviziilor i repara iilor 

planificate ale locomotivelor electrice de 5100 kW i 3400 kW. Prevederile prezentei norme tehnice 
feroviare se aplic  de c tre operatorii economici autoriza i ca furnizori feroviari la întocmirea 
specifica iilor tehnice necesare efectu rii reviziilor i repara iilor planificate ale locomotivelor electrice 
de 5100 kW i 3400 kW, de c tre operatorii de transport feroviar i de in torii locomotivelor electrice 
de 5100 kW i 3400 kW, la întocmirea caietelor de sarcini pentru licitarea serviciului de revizie i 
repara ie planificat , precum i de c tre Autoritatea Feroviar  Român  - AFER în activit ile de 
avizare a documenta iei tehnice, certificare/omologare/agrementare tehnic  feroviar i inspec ie 
tehnic  a locomotivelor electrice de 5100 kW i 3400 kW revizuite i reparate.   
    La elaborarea normei tehnice feroviare s-a inut seam  de prevederile reglement rilor tehnice 
feroviare conexe în vigoare (norme tehnice feroviare, fi e UIC, prescrip ii de repara ii pentru diverse 
ansambluri i subansambluri) i ale standardelor na ionale prin referire direct  la ele. Acestea sunt 
men ionate în lista documentelor de referin  - anexa nr. 1 la prezenta norm  tehnic  feroviar .   
    Cifrele din parantezele drepte, din cuprinsul normei tehnice feroviare, indic  num rul de ordine al 
documentelor de referin  men ionate în anexa nr. 1 la prezenta norm .   
   1. GENERALIT I   
   1.1. Obiect   
    Prezenta norm  tehnic  feroviar  stabile te cerin ele privind siguran a circula iei, s tatea i 
securitatea persoanelor, protec ia mediului, fiabilitatea, mentenabilitatea i disponibilitatea 
locomotivelor, cerin ele pentru asigurarea calit ii, prescrip iile tehnice, condi iile privind execu ia i 
recep ia precum i structura documenta iei necesare pentru efectuarea reviziilor i repara iilor 
planificate ale locomotivelor electrice de 5100 kW i 3400 kW.   
   1.2. Domeniul de utilizare   
    Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se aplic  de c tre operatorii economici, autoriza i ca 
furnizori feroviari, pentru întocmirea specifica iilor tehnice necesare efectu rii reviziilor i repara iilor 
planificate la locomotivele electrice de 5100 kW i 3400 kW. De asemenea, prevederile prezentei 
norme tehnice feroviare se aplic  de c tre operatorii de transport feroviar i de in torii locomotivelor 
electrice de 5100 kW i 3400 kW la întocmirea caietelor de sarcini pentru licita ii.   
    Prevederile prezentei norme tehnice feroviare se pot utiliza i pentru efectuarea repara iilor 
accidentale ale locomotivelor electrice de 5100 kW i 3400 kW, ale ansamblurilor i ale 
subansamblurilor acestora. Anexa nr. 2 cuprinde fi ele de m sur tori pentru subansamblurile de 
siguran a circula iei din componen a locomotivelor.   
    Prevederile prezentei norme sunt similare pentru ambele tipuri de locomotive, LE 5100 kW i LE 
3400 kW iar în continuare, în text, nu se va mai men iona tipul de locomotiv . Prevederile specifice 
locomotivei electrice de 3400 kW sunt men ionate separat.   
    Prescrip iile tehnice, ale lucr rilor efectuate în cadrul reviziilor planificate, se reg sesc în cuprinsul 
anexei nr. 2, al turi de cele efectuate în cadrul repara iilor planificate. În cadrul reviziilor planificate se 
execut  numai m sur torile, verific rile i încerc rile care corespund complexit ii lucr rilor, din 
nomenclatorul de lucr ri.   
   1.3. Clasa de risc   
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    Clasa de risc a serviciului de revizie i repara ie planificat  a locomotivelor electrice este 1 A [1].   
   1.4. Defini ii i abrevieri   
   1.4.1. Defini ii   
    În sensul prezentei norme tehnice feroviare, termenii de specialitate se definesc dup  cum 
urmeaz :   
   a) Furnizor feroviar: orice operator economic autorizat i supravegheat din punct de vedere tehnic, 
care realizeaz i/sau furnizeaz  produse i/sau servicii feroviare destinate a fi utilizate în activitatea 
de proiectare, fabrica ie, între inere, reparare i exploatare a materialului rulant i a infrastructurii 
feroviare;   
   b) De in tor a unui vehicul feroviar: entitate care exploateaz  economic într-o manier  durabil  un 
vehicul feroviar, ca mijloc de transport, fie c  este proprietarul vehiculului feroviar fie c  are drept de 
folosin  asupra lui (împuternicit);   
   NOT : De in torul vehiculului feroviar este acea entitate a c rei denumire este scris  fie pe vehicul 
fie în registrul de înmatriculare.   
   c) Beneficiar final: de in tor a unui vehicul feroviar care stabile te modalit ile de introducere în 
revizie/repara ie precum i predarea i constatarea st rii tehnice la încheierea lucr rilor;   
   d) Fiabilitate: probabilitatea ca un produs s  poat  realiza func ia cerut , în condi iile de func ionare 
date (prescrise) pentru o perioad  de timp dat  (t2-t1);   
   e) Disponibilitate: capacitatea unui produs de a fi capabil s  realizeze func ia cerut , în condi ii date, 
la un moment dat, sau în orice moment al unui interval de timp dat, presupunând c  sunt asigurate 
resursele externe cerute;   
   f) Revizie tehnic  planificat : mentenan a efectuat  la intervale predeterminate sau dup  criterii 
prescrise i destinate reducerii probabilit ii de defectare sau de degradare în func ionare, a unei 
entit i prin combinarea tuturor ac iunilor tehnice i administrative, inclusiv opera iile de supraveghere, 
destinate men inerii sau repunerii acelei entit i intr-o stare care s  permit  îndeplinirea unei func ii 
cerute.   
   NOTA: Reviziile tehnice planificate se împart în dou  categorii:   
   a) revizii tehnice planificate f  ridicarea cutiei locomotivei de pe boghiuri, denumite i revizii 
planificate;   
   b) revizii tehnice planificate cu ridicarea cutiei locomotivei de pe boghiuri, denumite i repara ii 
planificate.   
   1.4.2. Abrevieri   
    SR - Standard Român   
    SR EN - Standard român ce preia standard european   
    STAS - Standard de Stat   
    ISO - Organiza ia Interna ional  de Standardizare   
    UIC - Uniunea Interna ionale a C ilor Ferate   
    SNCFR - Societatea na ional  a C ilor Ferate Române   
    DGMR - Direc ia General  de Material Rulant   
    REFER - Registrul Feroviar Român   
    A(i) - Amendamentul nr. "i" (la un standard)   
   1.5. Ciclul de revizii i repara ii planificate al locomotivelor electrice   
    Reviziile i repara iile planificate se efectueaz  în scop preventiv pe baza unui ciclu de revizii i 
repara ii planificate. Reviziile planificate, f  ridicarea locomotivei de pe boghiuri, se efectueaz  între 
dou  repara ii planificate consecutive.   
    Reviziile i repara iile planificate ale locomotivelor electrice se execut  în conformitate cu normativul 
în vigoare privind reviziile i repara iile planificate ale vehiculelor feroviare.   
   1.6. Introducerea locomotivelor în revizii i repara ii planificate   
    Locomotivele electrice se introduc în revizii i repara ii planificate în stare de func ionare sau în 
condi iile stabilite prin contractul de revizie/repara ie, la data la care au fost programate.   
    Modalit ile de introducere în revizie/repara ie precum i predarea i constatarea st rii tehnice se 
stabilesc prin contract între beneficiarul final i furnizorul feroviar al serviciului de revizie/repara ie.   
   2. CERIN E PRIVIND SIGURAN A CIRCULA IEI, S TATEA I SECURITATEA 
PERSOANELOR, PROTEC IA MEDIULUI, FIABILITATEA, MENTENABILITATEA I 
DISPONIBILITATEA LOCOMOTIVELOR   
   2.1. Cerin e privind siguran a circula iei   
   a) Parametrii ansamblurilor, subansamblurilor i pieselor din clasa de risc 1 A trebuie s  aib , la 
ie irea din reviziile i repara iile planificate, valorile prescrise în prezenta norm  tehnic  feroviar  
pentru a garanta siguran a circula iei la viteza maxim  autorizat ;   



  
 

4 

   b) Procedeele de control, reparare i recondi ionare a pieselor i a subansamblurilor având clasa de 
risc 1 A trebuie s  asigure func ionarea acestora în condi ii de siguran  cel pu in pân  la urm toarea 
repara ie planificat ;   
   c) Recondi ionarea prin sudare a osiilor montate i a elementelor componente, a arcurilor i a 
elementelor de leg tur  de la suspensie precum i a elementelor componente ale subansamblurilor de 
clasa de risc 1 A este interzis . Excep ie fac elementele componente a c ror reglement ri tehnice 
prev d recondi ionarea prin sudare;   
   d) Procedeele de recondi ionare prin sudare, lipire, metalizare a subansamblurilor având clasa de 
risc 1 A trebuie s  fie calificate i avizate conform reglement rilor în vigoare;   
   e) Materialele utilizate în procesul de revizie i reparare a locomotivelor electrice trebuie s  fie cele 
prev zute în documenta ia tehnic  de fabrica ie, valabil  la data efectu rii reviziilor i repara iilor, 
având modific rile la zi, conform prevederilor din [30].   
   2.2. Cerin e privind s tatea i securitatea persoanelor   
   a) Materialele utilizate la reviziile i repara iile planificate ale locomotivelor electrice trebuie s  
limiteze producerea i propagarea efectului focului i a fumului în caz de incendiu. Nu este permis  
utilizarea materialelor care în caz de incendiu produc emisii de fum sau de gaze nocive ce pot afecta 

tatea personalului de deservire. Pentru alegerea materialelor utilizate în construc ia i repararea 
vehiculelor motoare se pot utiliza prevederile din [40] i [42];   
   b) Materialele susceptibile, prin modul lor de utilizare, de a pune în pericol s tatea persoanelor 
care au acces la acestea, nu trebuie s  fie folosite în procesul tehnologic de revizii i repara ii 
planificate ale locomotivelor electrice;   
   c) Pentru activit ile i opera iile desf urate în cazul proceselor tehnologice care pot influen a via a 
i s tatea oamenilor se vor evalua riscurile la care sunt supuse persoanele implicate i vor fi 

întocmite fi e de risc. Pentru evaluarea riscurilor electrice se pot utiliza cerin ele minimale din [2];   
   d) În cazul proceselor de revizie i repara ie a locomotivelor electrice se vor respecta legisla ia i 
normele specifice în vigoare privind securitatea i s tatea în munc  precum i legisla ia privind 
ap rarea împotriva incendiilor [6], [9], [43], [44];   
   e) Pentru locomotivele nou construite i pentru cele modernizate nivelul de zgomot în interiorul 
cabinei de conducere a locomotivei nu trebuie s  dep easc  valorile prescrise de [39].   
   2.3. Cerin e privind protec ia mediului   
   a) Repercusiunile asupra mediului ale proceselor de revizie i repara ie planificat  a locomotivelor 
electrice, trebuie evaluate i luate în considerare în conformitate cu prevederile legale în vigoare. 
Pentru protec ia mediului se vor respecta prevederile legisla iei na ionale specifice [3], [4], [5], [23];   
   b) În caz de incendiu, materialele utilizate la reviziile i repara iile planificate ale locomotivelor 
electrice, nu trebuie s  produc , prin ardere, emisii de fum sau gaze nocive i periculoase pentru 
mediu;   
   c) Locomotivele electrice modernizate care sunt echipate cu instala ii electrice de for  comandate 
prin tehnica microprocesoarelor trebuie s  fie compatibile din punct de vedere electromagnetic cu 
instala iile electrice, inclusiv cele de cale, precum i cu re elele electrice publice sau private cu care ar 
putea interfera.   
   2.4. Cerin e privind fiabilitatea, mentenabilitatea i disponibilitatea locomotivelor reparate   
   a) Calitatea lucr rilor de revizii i repara ii efectuate la locomotivele electrice precum i la 
ansamblurile i subansamblurile acestora trebuie s  asigure fiabilitatea i disponibilitatea locomotivei. 
Disponibilitatea locomotivei electrice cu redresoare necomandate trebuie s  fie de minim 0,90, iar a 
locomotivei electrice modernizate (cu redresoare comandate) trebuie s  fie de minim 0,95;   
   b) Pentru îmbun irea sistemului de revizii i repara ii la locomotivele electrice modernizate, dotate 
cu instala ii de diagnoz  tehnic  automat , se vor utiliza informa iile referitoare la starea tehnic  a 
locomotivei, a ansamblurilor i a subansamblurilor acesteia înregistrate în parcurs;   
   c) Eficacitatea i eficien a lucr rilor de modernizare a locomotivelor electrice va fi stabilit  pe baza 
indicatorilor de fiabilitate i disponibilitate calcula i utilizând informa iile despre defectele înregistrate 
înainte i dup  modernizare;   
   d) Pentru eviden a informa iilor referitoare la defecte i pentru calculul de verificare al disponibilit ii 
locomotivei se recomand  utilizarea cerin ele minimale din [7] i [8].   
   3. CONDI II PRIVIND EXECU IA LUCR RILOR REVIZIILOR I REPARA IILOR PLANIFICATE 
ALE LOCOMOTIVELOR ELECTRICE   
   3.1. Condi ii privind cur irea, sp larea, degresarea ansamblurilor i subansamblurilor   
   3.1.1. În vederea facilit rii opera iilor de constatare, dup  demontare, a st rii tehnice a ansamblurilor 
i subansamblurilor locomotivelor electrice, acestea se supun, dup  demontare, unui proces de 

cur ire, degresare, decapare, sp lare i uscare.   
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    Aceste opera ii se realizeaz  conform tehnologiilor elaborate de furnizorii feroviari ai serviciului de 
revizie i repara ie, pentru fiecare component , ansamblu i subansamblu, cu respectarea 
reglement rilor tehnice referitoare la protec ia muncii i a mediului.   
   3.1.2. Degresarea se efectueaz  prin metode adecvate, în func ie de natura uleiurilor i unsorilor, 
dimensiunile i configura ia pieselor.   
    Dup  degresare i decapare piesele, ansamblurile i subansamblurile se spal i se usuc  cu jet de 
aer, iar dup  uscare se depoziteaz  într-un mediu uscat. Pân  la intrarea în repara ie se aplic  o 
metod  de conservare cu solu ii adecvate.   
   3.1.3. Solven ii i solu iile utilizate la degresarea, cur area pieselor i conservarea ansamblurilor i 
subansamblurilor locomotivei nu trebuie s  deterioreze suprafe ele cu care intr  în contact. În acest 
sens se vor respecta instruc iunile de utilizare ale solu iilor i solven ilor în func ie de natura i calitatea 
materialelor supuse degres rii.   
   3.1.4. Piesele vopsite i sudurile care se supun controlului ultrasonic sau cu lichide penetrante (osii 
ax , rame de boghiu, cutie, asiu, etc.) se cur  pân  la metal în vederea depist rii eventualelor fisuri 
i cr turi.   

   3.1.5. Eliminarea, transportul i depozitarea reziduurilor rezultate din procesul de cur are, 
degresare, sp lare se face cu respectarea prevederilor în vigoare privind protec ia mediului - [3], [4], 
[5], [23].   
   3.2. Condi ii privind controlul st rii tehnice a ansamblurilor i subansamblurilor locomotivei   
   3.2.1. Controlul st rii tehnice a ansamblurilor i subansamblurilor locomotivei dup  demontarea, 
cur area, sp larea i uscarea pieselor are ca scop selectarea componentelor în urm toarele 
categorii:   
   a) componente, ansambluri i subansambluri care se pot utiliza în continuare;   
   b) componente, ansambluri i subansambluri care se recondi ioneaz ;   
   c) componente, ansambluri i subansambluri care se înlocuiesc.   
    Componentele, ansamblurile i subansamblurile din fiecare grup  vor fi marcate, înregistrate i 
depozitate în conformitate cu procedurile de lucru ale furnizorului feroviar care presteaz  serviciul de 
revizie i repara ie planificat  a locomotivelor electrice. Procedurile trebuie s  con in  obligatoriu 

surile ce trebuie luate în vederea evit rii utiliz rii neinten ionate a componentelor, ansamblurilor i 
subansamblurilor care se vor înlocui sau care nu au fost recondi ionate.   
   3.2.2. Componentele, ansamblurile i subansamblurile locomotivei sunt supuse urm toarelor tipuri 
de controale:   
   a) controlul vizual, cu ochiul liber sau cu lupa;   
   b) controlul nedistructiv (ultrasonic, cu radia ii, cu lichide penetrante, magnetic);   
   c) controlul dimensional i al abaterilor de form i de pozi ie;   
   d) controlul func ional prin încerc ri pe standuri.   
   3.2.2.1. Controlul vizual, cu ochiul liber sau cu lupa, se efectueaz  pentru depistarea eventualelor 
fisuri, cr turi, desprinderi de material, lipsuri, deforma ii remanente.   
   3.2.2.2. Controlul nedistructiv se execut  pentru depistarea eventualelor defecte interne de material 
(fisuri, incluziuni).   
    Pentru controlul nedistructiv i pentru calificarea personalului care efectueaz  acest control se 
recomand  utilizarea prevederilor din [10] - [22].   
   3.2.2.3. Controlul dimensional, al abaterilor de form i al abaterilor de pozi ie se execut  pentru 
verificarea încadr rii dimensiunilor i a abaterilor de form  a componentelor, ansamblurilor i 
subansamblurilor în prescrip iile de repara ie. Pentru controlul dimensional i al abaterilor de form  se 
recomand  utilizarea prevederilor din [35] - [37].   
    Furnizorii feroviari ai serviciilor de revizii i repara ii a locomotivelor electrice trebuie s  stabileasc  
i s in  sub control procesele prin care se asigur  verificarea i monitorizarea dispozitivelor de 

surare utilizate pentru controlul dimensional i al abaterilor de form i de pozi ie. Pentru verificarea 
i monitorizarea dispozitivelor de m surare pentru controlul dimensional i al abaterilor de form i de 

pozi ie se recomand  utilizarea prevederilor din [38].   
   3.2.2.4. Controlul func ional se efectueaz  pentru verificarea capacit ii func ionale i pentru 
verificarea respect rii valorilor parametrilor prescri i atât a ansamblurilor i subansamblurilor care se 
utilizeaz  f  recondi ionare, cât i a ansamblurilor i subansamblurilor recondi ionate.   
   3.3. Condi ii privind recondi ionarea componentelor, ansamblurilor i subansamblurilor locomotivei   
   3.3.1. Sunt supuse recondi ion rii componentele, ansamblurile i subansamblurile locomotivei 
electrice pentru care exist  metode i tehnologii de recondi ionare validate i care asigur  fiabilitatea 
i disponibilitatea acestora pân  la urm toarea repara ie planificat . Validarea metodelor i 

tehnologiilor de recondi ionare se efectueaz  prin urm rirea în exploatare a aptitudinilor de func ionare 
i utilizare a componentelor, ansamblurilor i subansamblurilor la care se aplic .   
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   3.3.2. Se pot utiliza urm toarele procedee de recondi ionare:   
   a) recondi ionare prin procedee de sudare, metalizare, lipire;   
   b) recondi ionare prin prelucr ri mecanice în cazul utiliz rii treptelor de repara ie;   
   c) recondi ionarea prin buc are;   
   d) recondi ionarea prin inversarea pozi iei de func ionare;   
   e) refacerea izola iilor electrice;   
   f) acoperiri metalice pentru realizarea cotelor ini iale de la fabrica ie;   
   g) împerecherea reperelor cuplurilor de frecare pentru realizarea jocurilor prescrise.   
   3.4. Condi ii privind execu ia acoperirilor de protec ie la repara iile planificate   
   3.4.1. Acoperirile de protec ie prin vopsire ale cutiei locomotivei, ansamblurilor i subansamblurilor 
acesteia trebuie s  fie efectuate în conformitate cu prescrip iile specifice   
   3.4.2. Acoperirile de protec ie prin galvanizare ale componentelor i subansamblurilor locomotivei se 
recomand  a fi realizate utilizând cerin ele minimale recomandate de [24] - [29].   
   3.5. Condi ii privind execu ia îmbin rilor demontabile la repara iile planificate   
   3.5.1. În procesul de revizie i repara ie a locomotivei electrice, a ansamblurilor i a 
subansamblurilor acesteia, se utilizeaz , de regul , urm toarele categorii de îmbin ri demontabile:   
   a) îmbin ri prin fretare la cald i prin presare la rece;   
   b) îmbin ri canelate;   
   c) îmbin ri prin fixare cu pan ;   
   d) îmbin ri prin bol uri, buloane;   
   e) îmbin ri prin fixare cu tift;   
   f) îmbin ri prin uruburi i prezoane (îmbin ri filetate).   
   3.5.2. Îmbin rile prin fretare la cald i prin presare la rece.   
    Îmbin rile prin fretare la cald (rebandajare) i prin presare la rece (presarea ro ilor pe osia ax ) 
trebuie s  se efectueze în conformitate cu prescrip iile de repara ie specifice.   
   3.5.3. Îmbin rile canelate, îmbin rile prin fixare cu pan , îmbin rile prin bol uri sau buloane, 
îmbin rile filetate i îmbin rile cu tift se efectueaz  în conformitate cu prevederile prescrip iilor de 
repara ie specifice.   
   4. PRESCRIP II TEHNICE PENTRU REVIZIILE I REPARA IILE PLANIFICATE ALE 
LOCOMOTIVELOR ELECTRICE   
   4.1. Prescrip ii tehnice pentru reviziile planificate   
   4.1.1. Prescrip iile tehnice pentru efectuarea reviziilor planificate la principalele ansambluri i 
subansambluri de siguran i la elementele de leg tur  dintre acestea sunt cuprinse în fi ele de 

sur tori prezentate în Anexa nr. 2.   
   4.1.2. Pentru celelalte ansambluri i subansambluri ale locomotivei electrice de 5100 kW prescrip iile 
tehnice pentru reviziile planificate se stabilesc de c tre furnizorii feroviari care presteaz  serviciile de 
revizii planificate pe baza caietelor de sarcini elaborate de beneficiarii finali. Aceste prescrip ii 
împreun  cu cele pentru ansamblurile i subansamblurile de siguran  vor face obiectul unor 
specifica ii tehnice întocmite dup  modelul de la punctul 5.1.2 din prezenta norm i vor fi avizate de 
beneficiarii finali i de c tre Autoritatea Feroviar  Român  - AFER conform prevederilor din [1]   
   4.2. Prescrip ii tehnice pentru repara iile planificate cu ridicarea de pe osie   
   4.2.1. Prescrip iile tehnice pentru efectuarea repara iilor planificate la ansamblul locomotiv  precum 
i la principalele ansambluri i subansambluri de siguran i la elementele de leg tur  dintre acestea 

sunt cuprinse în fi ele de m sur tori prezentate în Anexa nr. 2.   
   4.2.2. Pentru celelalte ansambluri i subansambluri ale locomotivelor, prescrip iile tehnice pentru 
repara iile planificate se stabilesc de c tre furnizorii feroviari care efectueaz  repara ii planificate pe 
baza caietelor de sarcini elaborate de beneficiarii finali i prezentelor norme. Aceste prescrip ii 
împreun  cu cele pentru ansamblurile i subansamblurile de siguran  vor face obiectul unor 
specifica ii tehnice întocmite dup  modelul de la punctul 5.1.2 din prezenta norm i avizate de 
beneficiarii finali i de c tre Autoritatea Feroviar  Român  - AFER conform prevederilor din [1].   
   4.3. Prescrip iile de revizie i repara ie pentru locomotiva electric  modernizat    
    Pentru partea de comand  a locomotivei electrice modernizat  cu echipament Siemens se pot 
utiliza prescrip iile din: "Studiu privind alinierea prescrip iilor tehnice pentru între inerea i repararea 
locomotivelor modernizate din parcul CFR, la prescrip iile europene în domeniu Faza - Elaborarea 
prescrip iilor tehnice pentru partea de comand  a locomotivelor modernizate" AFER 2002. În situa iile 
când prin nomenclatoarele de lucr ri beneficiarii finali solicit  înlocuirea unor ansambluri i 
subansambluri cu altele noi, similare sau modernizate, se vor utiliza pentru montarea i realizarea 
interfe elor cu celelalte subansambluri prescrip iile (condi iile) tehnice de la fabrica ie.   
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    Prescrip iile de revizie i repara ie a ansamblurilor i a subansamblurilor care fac obiectul unor 
moderniz ri vor fi stabilite de c tre constructorul acestora i vor fi avizate de c tre beneficiarul final i 
de c tre Autoritatea Feroviar  Român  - AFER.   
   5. CERIN E PRIVIND ASIGURAREA CALIT II REVIZIILOR I REPARA IILOR PLANIFICATE 
ALE LOCOMOTIVELOR ELECTRICE   
   5.1. Documenta ia tehnic  pentru reviziile i repara iile planificate   
    Documenta ia tehnic  pentru revizia i repararea planificat  a locomotivelor electrice trebuie s  
con in :   
   - caietul de sarcini elaborat de de in torul locomotivei i care con ine cerin ele pentru reviziile sau 
repara iile periodice planificate ale locomotivei;   
   - specifica ia tehnic  pentru reviziile sau repara iile periodice planificate ale locomotivei elaborat  de 
furnizorul feroviar al serviciului de revizii i repara ii care con ine cerin ele tehnice pe care trebuie s  le 
satisfac  un produs sau un serviciu, precum i nomenclatorul lucr rilor, încerc rile i verific rile ce 
trebuie efectuate, metodele de încercare, verificare;   
   - documenta ia tehnic  de execu ie (în cazul repara iilor cu modernizare).   
    Specifica iile tehnice se elaboreaz  separat pentru reviziile i pentru repara iile planificate.   
    Documenta ia tehnic  pentru reviziile i repara iile planificate trebuie s  aib  acordul beneficiarului 
final i s  fie avizat  de c tre Autoritatea Feroviar  Român  - AFER, conform reglement rilor în 
vigoare.   
   5.1.1. Structura caietului de sarcini pentru licitarea lucr rilor de revizii i repara ii planificate:   
   1. Generalit i   
   1.1. Obiect;   
   1.2. Domeniul de aplicare;   
   1.3. Clasa de risc;   
   1.4. Defini ii (dac  este cazul);   
   1.5. Documente de referin  (instruc ii de revizii i repara ii, prescrip ii tehnice, fi e UIC, reglement ri 
i norme tehnice feroviare, normative, standarde).   

   2. Cerin e privind siguran a circula iei, s tatea i securitatea persoanelor, protec ia mediului, 
fiabilitate, mentenabilitate i disponibilitatea locomotivelor   
   2.1. Cerin e privind siguran a circula iei;   
   2.2. Cerin e privind s tatea i securitatea persoanelor;   
   2.3. Cerin e privind protec ia mediului;   
   2.4. Cerin e privind fiabilitatea, mentenabilitatea i disponibilitatea;   
   2.5. Cerin e privind compatibilitatea tehnic .   
   3. Nomenclatorul lucr rilor   
    Nomenclatorul lucr rilor trebuie s  precizeze:   
   a) lucr rile preg titoare pentru introducerea vehiculului în repara ie;   
   b) enumerarea ansamblurilor i subansamblurilor;   
   c) opera iile de demontare ale ansamblurilor i subansamblurilor precizând nivelul pân  la care se 
demonteaz ;   
   d) lucr rile de sp lare, cur are, decapare, uscare piese i subansambluri componente;   
   e) metodele de verificare a st rii tehnice a pieselor i subansamblurilor:   
   - aspectare vizual ;   
   - control nedistructiv (control ultrasonic, control cu lichide penetrante, control magnetic);   
   - m sur tori, verific ri, încerc ri i înregistr rile acestora;   
   - sortare piese i subansambluri, izolarea celor necorespunz toare.   
   f) modul de reparare:   
   - recondi ionare cu men ionarea metodei;   
   - reglare, ajustare;   
   - înlocuire cu pies  nou  sau reparat , identic .   
   g) efectuarea de încerc ri i probe pe standuri, m sur tori i verific ri cu dispozitive specializate, 
înregistr rile acestora;   
   h) opera iile de montare a ansamblurilor, subansamblurilor, reglare, ungere, preg tire pentru 
încerc ri i probe.   
   i) opera iile de montare pe vehicul, verific ri func ionale pe vehicul.   
   j) efectuarea de încerc ri ale vehiculului reparat i înregistr rile aferente:   
   - încerc ri la post fix (standuri);   
   - încerc ri în parcurs.   
   4. Încerc rile i verific rile la care trebuie supuse vehiculele feroviare dup  efectuarea reviziilor sau 
repara iilor planificate   
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    Încerc rile i verific rile care trebuie efectuate la vehiculele feroviare dup  revizie sau reparare sunt 
prezentate sub form  de list  în cadrul punctului 5.2. din aceast  norm  tehnic  feroviar .   
   5. Cerin e privind calitatea lucr rilor   
   6. Recep ia lucr rilor   
   7. Garan ii   
   1) Clauze de garan ie;   
   2) Termene de garan ie.   
   8. Documente care înso esc vehiculele revizuite sau reparate   
   1) Declara ia de conformitate;   
   2) Cartea tehnic  completat  la zi conform reglement rilor;   
   3) Documenta ia tehnic  (fi e de m sur tori, protocoale de încerc ri).   
    Declara ia de conformitate va fi emis  în baza prevederilor din [45].   
   5.1.2. Structura specifica iei tehnice pentru lucr rile de revizii i repara ii:   
   1. Generalit i   
   1.1. Obiect;   
   1.2. Domeniul de aplicare;   
   1.3. Clasa de risc;   
   1.4. Defini ii;   
   1.5. Documente de referin  (instruc ii de revizii i repara ii, prescrip ii tehnice, fi e UIC, reglement ri 
i norme tehnice feroviare, normative, standarde etc.).   

   2. Cerin e privind siguran a circula iei, s tatea i securitatea persoanelor, protec ia mediului, 
fiabilitatea, mentenabilitatea i disponibilitatea locomotivelor   
   2.1. Cerin e privind siguran a circula iei;   
   2.2. Cerin e privind s tatea i securitatea persoanelor;   
   2.3. Cerin e privind protec ia mediului;   
   2.4. Cerin e privind fiabilitatea, mentenabilitatea i disponibilitatea;   
   2.5. Cerin e privind compatibilitatea tehnic .   
   3. Nomenclatorul lucr rilor   
    Nomenclatorul trebuie s  con in  lucr rile men ionate la pct. 5.1.1, lit. a-j.   
   4. Încerc ri/verific ri executate pe flux i în faza final  pe produsul finit   
    Înregistr rile verific rilor i ale încerc rilor pentru subansambluri i ansamblul locomotiv  trebuie s  
con in  urm toarele date tehnice:   
   4.1. Pentru subansamblurile locomotivei:   
   a) tipul reviziei/repara iei;   
   b) denumirea ansamblului/subansamblului verificat;   
   c) denumirea parametrului/caracteristicii care se m soar /verific ;   
   d) valoarea parametrului/caracteristicii de la fabrica ie care se m soar /verific ;   
   e) valoarea limit  a parametrului/caracteristicii admis  la ie irea din revizie/repara ie i documentul 
de referin  care o impune;   
   4.2. Pentru ansamblul locomotiv :   
   a) tipul repara iei;   
   b) tipul verific rilor (la punct fix, în parcurs);   
   c) denumirea parametrului/caracteristicii care se m soar /verific ;   
   d) valoarea parametrului/caracteristicii care se m soar /verific ;   
   e) valoarea limit  admis  a parametrului/caracteristicii de la fabrica ie care se m soar /verific ;   
   4.3. Lista încerc rilor i verific rilor   
    Lista încerc rilor i verific rilor va cuprinde dou  p i distincte, o parte referitoare la încerc rile i 
verific rile pe fluxul de revizie/repara ie planificat  la subansamblurile locomotivei i o parte referitoare 
la încerc rile i verific rile efectuate la ansamblul locomotiv .   
    Lista încerc rilor i verific rilor, care trebuie efectuate la vehiculele feroviare dup  revizie sau 
reparare, este cuprins  la punctul 5.2 din prezenta norm  tehnic  feroviar . Aceast  list  cuprinde un 
num r minim de încerc ri i verific ri ce trebuie executate.   
   5. Documentele pentru înregistrarea rezultatelor încerc rilor/verific rilor   
    Specifica iile tehnice vor avea anexate modele ale documentelor (fi e de m sur tori, protocoale, 
buletine de analiz ) care trebuie s  con in  limitele admise în exploatare pentru parametrii func ionali 
i pentru uzurile pieselor care constituie cuple de frecare. Aceste fi e de m sur tori sunt cuprinse în 

Anexa 2.   
    Fi ele de m sur tori ale reparatorului trebuie s  con in  rubrici pentru:   
   - num rul/codul de identificare al fi ei;   
   - datele de identificare a furnizorului feroviar;   



  
 

9 

   - identificarea locomotivei (tip, num r, serie) i a boghiului (serie, an fabrica ie);   
   - data i tipul reviziei planificate;   
   - data, numele, prenumele i semn tura persoanei care a efectuat/verificat 

sur torile/conformitatea valorilor m surate cu valorile prescrise.   
   6. Lista laboratoarelor, standurilor i a dispozitivelor speciale   
    Aceast  list  va cuprinde laboratoarele, standurile i dispozitivele utilizate pentru verificarea i 
controlul subansamblurilor implicate în siguran a circula iei (osii montate, boghiuri, frân , etc.) i a 
celor care influen eaz  mediul ambiant, via a i s tatea oamenilor.   
   7. Recep ia lucr rilor   
   8. Garan ii   
   8.1. Clauze de garan ie;   
   8.2. Termen de garan ie.   
   9. Documente care înso esc produsele reparate   
   9.1. Declara ia de conformitate;   
   9.2. Cartea tehnic /fi a de inventariere;   
   9.3. Documenta ia tehnic  (fi e de m sur tori, protocoale de încerc ri) pentru vehicul i principalele 
subansambluri, solicitate de de in torul locomotivei prin caietul de sarcini sau prin contractele de 
repara ii.   
    Declara ia de conformitate va fi emis  în baza prevederilor din [45].   
   5.2. Încerc rile i verific rile efectuate la ansamblul locomotivei electrice la ie irea din reviziile i 
repara iile planificate   
    La ie irea din reviziile i repara iile planificate, locomotivele electrice trebuie s  fie supuse la 
încerc ri i verific ri pe fluxul de revizie/repara ie planificat  la subansamblurile locomotivei i la 
încerc ri i verific ri efectuate la ansamblul locomotiv .   
   5.2.1. Încerc ri i verific ri pe fluxul de revizie/repara ie planificat    
   5.2.1.1. Încerc rile i verific rile ce se execut  la ie irea din reviziile planificate   
   5.2.1.1.1. La partea mecanic    
   a) verificarea dimensiunilor profilului de rulare al bandajelor ro ilor, al ro ilor monobloc i la osia 
montat ;   
   b) verificarea dimensiunilor i jocurilor la tampoane;   
   c) verificarea dimensiunilor i jocurilor la aparatul de trac iune i legare;   
   d) verificarea vizual  a arcurilor suspensiei i a elementelor tip Metalastik, a jocurilor mecanice 
dintre cutia locomotivei i rama boghiului i dintre rama boghiului i cutia de osie;   
   e) verificarea lungimii cuplajului transversal dintre boghiuri;   
   f) verific ri func ionale ale instala iei de uns buza bandajului, a generatorului de impulsuri pentru 
vitezometru i a dispozitivului de retur, verificarea timoneriei de frân , a regulatorului timoneriei de 
frân  tip SAB (RL-2);   
   g) verificarea carcasei angrenajului;   
   h) verificarea punctelor de ungere a locomotivei, conform planului de ungere;   
   i) verificarea în imii fa  de nivelul superior al ciupercii inei a inductoarelor din instala ia tip 
INDUSI i a ap torului de animale;   
   j) verificarea cursei cilindrului de frân i a frânei de mân ;   
   k) verificarea pantografelor;   
   l) verificarea mecanismului pentru ac ionarea geamurilor i a scaunului mecanicului;   
   m) verificarea sigiliilor;   
   n) verificarea reparti iei sarcinilor pe ro i i osii (cânt rirea locomotivei);   
   o) verificarea alinierii ro ilor osiilor montate i reglajul jocurilor la cuplajul transversal.   
    Lucr rile de la pct. n) i o) se execut  cu ocazia reviziilor planificate sau dup  repara ii accidentale 
când au fost necesare interven ii la aparatul de rulare i suspensia locomotivei, în cazul invers rilor de 
osii i a înlocuirilor de arcuri din componen a suspensiei primare i secundare, dac  s-au scurs 12 luni 
de la ultima reglare.   
   5.2.1.1.2. La partea electric    
   a) verificarea vizual  a echipamentului electric de pe acoperi ul locomotivei - izolatori, separator, 
desc rc tor, disjunctor, rezisten a de frânare;   
   b) verificarea vizual  a echipamentului electric de for  - transformator principal, auxiliar, de m sur , 
de absorb ie, self de aplatizare;   
   c) verificarea func ional  a ma inilor electrice - motoare de trac iune, motor ac ionare compresor 
principal i auxiliar, motoare pentru r cirea transformatorului, electromotoarelor de ventila ie a 
motoarelor de trac iune, a blocurilor S7, S8, a cabinelor de conducere, motor ac ionare graduator, 
motor ac ionare pomp  ulei trafo;   
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   d) verificarea func ional  a instala iei de control punctual al vitezei tip INDUSI;   
   e) verificarea pantografului;   
   f) verificarea func ional  a instala iei de m surare i înregistrare a vitezei locomotivei;   
   g) verificarea func ional  a dispozitivului de siguran i vigilen  (D.S.V.);   
   h) verificarea func ional  a instala iei radio-telefon;   
   i) verificarea instala iei de iluminat - far central, col are - iluminatul tampoanelor;   
   j) verificarea izola iei electrice a circuitelor de protec ie-comand , a circuitelor electrice ale serviciilor 
auxiliare i a circuitelor electrice de for  - verificarea tensiunii de inere i a rezisten ei de izola ie;   
   k) verificarea func ional  a instala iilor de protec ie-comand ;   
   l) verificarea instala iilor de sesizare i stingere a incendiilor (atunci când este cazul).   
   5.2.1.1.3. La partea pneumatic    
   a) verificarea func ional  a instala iei de producere i înmagazinare a aerului comprimat - compresor 
principal i auxiliar - i a instala iei pneumatice a frânei;   
   b) verificarea func ional  a robinetului mecanicului tip KD2, a robinetului frânei directe tip FD1, a 
triplei valve, a traductoarelor de presiune, a distribuitorului tip KE;   
   c) verificarea func ional  a instala iei de tergere a parbrizelor i a claxoanelor;   
   d) verificarea func ional  a supapelor (de siguran , de sens unic, de mers în gol, de re inere, de 
reducere, de purjare), a robine ilor de izolare, frontali i a furtunurilor de aer;   
   e) verificarea rezervoarelor de aer.   
   5.2.1.2. Încerc rile i verific rile ce se execut  la ie irea din repara iile planificate   
   5.2.1.2.1. La partea mecanic    
   a) verificarea dimensiunilor profilului de rulare al bandajelor ro ilor, osiilor montate i cutiilor de osie;   
   b) verificarea dimensiunilor i jocuri la tampoane;   
   c) verificarea dimensiunilor i jocuri la aparatul de trac iune i legare;   
   d) verificarea jocurilor mecanice dintre cutia locomotivei i rama boghiului i dintre rama boghiului i 
cutia de osie;   
   e) verificarea suspensiei cutiei i a osiei - a arcurilor, a elementelor tip Metalastik i a amortizoarelor 
telescopice;   
   f) verificarea lungimii i reglaje la cuplajul transversal dintre boghiuri;   
   g) verific ri func ionale ale instala iei de uns buza bandajului, a generatorului de impulsuri pentru 
vitezometru i a dispozitivului de retur, a regulatorului timoneriei de frân  tip SAB (RL-2);   
   h) verificarea angrenajului de trac iune i a carcasei angrenajului;   
   i) verificarea ramei boghiului i a timoneriei frânei;   
   j) verificarea i rodajul ansamblului boghiu;   
   k) verificarea subansamblurilor metalice din componen a suspensiei secundare i a articula iei 
pivotului fictiv de rota ie - pârghii, traverse, tirant, bar  de trac iune;   
   l) verificarea în imii fa  de nivelul superior al ciupercii inei a inductoarelor din instala ia tip 
INDUSI i a ap torului de animale;   
   m) verificarea cursei cilindrului de frân i a frânei de mân ;   
   n) verificarea pantografelor;   
   o) verificarea deforma iilor cutiei i a asiului, a acoperi ului, a treptelor i a u ilor de acces, a 
barelor de sprijin, a cur itoarelor de cale, a cutiei pentru acumulatori;   
   p) verificarea mecanismului pentru ac ionarea geamurilor i a scaunelor mecanicului;   
   q) verificarea punctelor de ungere a locomotivei, conform planului de ungere;   
   r) verificarea sigiliilor;   
   s) verificarea reparti iei sarcinilor pe ro i i osii i alinierea ro ilor osiilor montate.   
   5.2.1.2.2. La partea electric    
   a) verificarea func ional  a echipamentului electric de pe acoperi ul locomotivei izolatori, separator, 
desc rc tor, disjunctor/întrerup tor automat, dispozitiv de punere la mas , rezisten e de frânare;   
   b) verificarea func ional  a echipamentului electric de for  - transformator principal, auxiliar, de 

sur , de absorb ie, de impuls, self de aplatizare/premagnetizare, stabilizator de curent;   
   c) verificarea func ional  a ma inilor electrice - motoare de trac iune, motor ac ionare compresor 
principal i auxiliar, motoare pentru ventilarea transformatorului, motoare de trac iune, blocurile S7, 
S8, cabinele de conducere, motor ac ionare graduator, pomp  ulei trafo, ventilator pupitru;   
   d) verific ri func ionale ale instala iei de control punctual al vitezei tip INDUSI;   
   e) verific ri func ionale ale instala iei de m surare i înregistrare a vitezei locomotivei;   
   f) verific ri func ionale ale dispozitivelor de siguran i vigilen a (D.S.V.);   
   g) verific ri func ionale ale instala iei radio-telefon, generator de impulsuri pentru graduator i pentru 
vitezometru;   
   h) verificarea instala iei de înc rcare a bateriei i de iluminat - far central, l mpi de semnalizare;   
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   i) verific ri func ionale ale componentelor din blocul de aparate S1-S6 pentru motoarele electrice de 
trac iune;   
   j) verific ri func ionale ale componentelor din blocul de aparate S7-S8 pentru servicii auxiliare i din 
posturile de conducere - contactori electromagnetici i electropneumatici, ventile electropneumatice, 
comutatoare, întrerup toare, relee, siguran e automate, rezisten e, l mpi de semnalizare;   
   k) verificarea izola iei electrice a circuitelor de protec ie-comand , a circuitelor electrice ale serviciilor 
auxiliare i ale circuitelor electrice de for  - verificarea tensiunii de inere i a rezisten ei de izola ie;   
   l) verific ri func ionale ale aparatelor: controler comand , inversorul de sens, pentru indicarea 
patin rii, transductor pentru m surarea curentului de frânare, priz  deplasare în depou, fi  multipl  
cu 55 poli, priz  înc lzire tren, complet electronic pentru reglajul tensiunii serviciilor auxiliare, a 
motoarelor electrice de trac iune i antipatinaj;   
   m) verificarea instala iilor de sesizare i stingere a incendiilor (atunci când este cazul).   
   5.2.1.2.3. La partea pneumatic    
   a) verific ri func ionale ale instala iei de producere i înmagazinare a aerului comprimat - compresor 
principal i auxiliar - i a instala iei pneumatice a frânei;   
   b) verific ri func ionale ale robinetului mecanicului tip KD2, a robinetului frânei directe tip FD1, a 
triplei valve, a traductoarelor de presiune;   
   c) verificarea aparatelor de m sur i control;   
   d) verificarea func ional  a instala iei de tergere a parbrizelor i a claxoanelor;   
   e) verificarea func ional  a rezervoarelor, a supapelor - de siguran , de sens unic, de mers în gol, 
de re inere, de reducere, de purjare - a robinetelor de izolare, a robinetelor frontale i a furtunurilor de 
aer;   
   5.2.2. Încerc ri i verific ri efectuate la ansamblul locomotiv    
   5.2.2.1. Încerc ri i verific ri în sta ionare (la punct fix):   
   5.2.2.1.1. La partea mecanic    
   a) verificarea jocurilor mecanice dintre cutia locomotivei i rama boghiului, dintre rama boghiului i 
cutia de osie;   
   b) verificarea lungimii cuplajului transversal dintre boghiuri;   
   c) verificarea alinierii ro ilor osiilor montate i reglajul cuplajului transversal;   
   d) verificarea repartiz rii sarcinilor pe ro i i osii (cânt rirea locomotivei);   
   e) verificarea dimensiunilor profilului de rulare al bandajelor ro ilor i la osia montat ;   
   f) verificarea pantografelor;   
   g) verificarea în imii fa  de nivelul superior al ciupercii inei a inductoarelor din instala ia tip 
INDUSI i a ap torului de animale;   
   h) verific ri func ionale ale instala iei de uns buza bandajului;   
   i) verificarea punctelor de ungere a locomotivei, conform planului de ungere;   
   j) verificarea sigil rii aparatelor;   
   k) verificarea nivelului de zgomot emis;   
   l) verificarea etan eit ii la ploaie;   
   5.2.2.1.2. La parte electric    
   a) verificarea rezisten ei de izola ie i a tensiunii de inere (circuite de for i servicii auxiliare - de 
comand , protec ie, semnalizare din blocurile S1-S8, posturi de conducere, instala ie de iluminat, 
instala ie de înc lzire tren);   
   b) verificarea instala iei de iluminat (far central, col are, cabine de conducere, sala ma inilor);   
   c) verific ri func ionale ale instala iilor electrice de protec ie, comand i de m sur  din blocurile de 
aparate i din pupitru (contactori electromagnetici i electropneumatici, relee, siguran e, prize, 
rezisten e);   
   d) verific ri func ionale ale aparaturii de pe acoperi  (întrerup tor automat sau disjunctor, dispozitiv 
de punere la mas , desc rc tor de supratensiuni, izolatori);   
   e) verificarea pantografelor;   
   f) verific ri func ionale, la tensiunea de alimentare de 380 V de la priza exterioar , ale interac iunii 
dintre contactori i relee în cadrul secven elor schemelor de comand , protec ie, m sur ;   
   g) verific ri func ionale ale instala iei de control punctual al vitezei, ale dispozitivului de siguran i 
vigilen , ale vitezometrului, ale radio-telefonului;   
   h) verific ri func ionale ale motoarelor electrice (de trac iune, ac ionare compresoare, ventilatoare, 
graduator, pompe ulei, ventila ie i înc lzire cabine);   
   i) verific ri func ionale ale instala iei de înc rcare a bateriei, bateria de acumulatori;   
   j) verific ri func ionale, la tensiunea de alimentare de 25 kV reglabil , ale aparaturii din cadrul 
secven elor schemelor de comand , de protec ie i servicii auxiliare;   
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   k) verific ri func ionale ale circuitului de for  (transformator principal, absorb ie, de impuls, 
graduator, inversor de mers, contactoare de linie);   
   l) verific ri func ionale ale circuitelor pentru iluminat i a circuitelor electrice de înc lzire;   
   m) verificarea instala iilor de sesizare i stingere a incendiilor (atunci când este cazul);   
   n) verificarea convertoarelor statice pentru servicii auxiliare;   
   o) verificarea echipamentului cu microprocesoare pentru comanda, diagnoz , protec ie i 
semnalizare.   
   5.2.2.1.3. La partea pneumatic    
   a) verific ri func ionale ale instala iei de producere i înmagazinare a aerului comprimat i a 
instala iei pneumatice a frânei;   
   - pierderi de aer admisibile;   
   - func ionare i reglaj - frân  direct , frân  automat , rezervor de temporizare, sensibilitatea i 
insensibilitatea frânei, frâna de alarm , ruperea trenului;   
   b) verificarea cursei cilindrului de frân i a frânei de mân ;   
   c) verificarea instala iei sp lare i de tergere a parbrizelor;   
   d) verificarea claxoanelor;   
   e) verificarea func ion rii instala iei de siguran  pentru aparat de siguran  tip E50, a instala iei de 
nisipare (ventilul), a instala iei de alimentare a pantografelor i a supapelor de siguran ;   
   5.2.2.2. Încerc ri i verific ri în linie (în parcurs)   
   a) încerc ri ale performan ei de trac iune (demarajul, viteza maxim , puterea dezvoltat , curentul pe 
motoarele electrice de trac iune);   
   b) încerc ri i verific ri dinamice de frânare (drumul de frânare de la viteza maxim , frâna 
reostatic );   
   c) verificarea sistemului de reglare a vitezei:   
   - comanda lin  f ocuri,   
   - punerea i scoaterea din func iune a echipamentului de trac iune i frânare;   
   d) verificarea instala iilor antrenate de osia montat  - instala ia de uns buza bandajului;   
   e) verificarea înc lzirii cutiilor de osii i a circuitului de întoarcere prin contactele de osii;   
   f) verificarea circuitului de înc lzire tren;   
   g) verificarea sigil rii aparatelor.   
    La locomotivele electrice, la care cu ocazia repara iilor planificate s-au efectuat moderniz ri, se vor 
repeta încerc rile de tip pentru verificarea conformit ii parametrilor i a caracteristicilor tehnice ale 
locomotivei modificate ca urmare a lucr rilor de modernizare.   
   5.3. Laboratoare, standuri i dispozitive speciale utilizate pentru verificarea i inerea sub control a 
parametrilor func ionali ai locomotivei, a ansamblurilor i a subansamblurilor acesteia   
    Certificarea parametrilor func ionali a subansamblurilor cât i pe ansamblul locomotiv  se face prin 
încerc ri pe standuri de prob , în laboratoare sau cu ocazia probelor de parcurs, cu consemnarea 
valorilor m surate în documentele pentru înregistrarea rezultatelor. Laboratoarele, standurile de 
verificare i dispozitivele utilizate trebuie s  fie autorizate/atestate conform prevederilor din [48].   
    Pentru inerea sub control a parametrilor func ionali i a caracteristicilor tehnice ale locomotivei sunt 
necesare standuri, dispozitive i laboratoare. Atunci când un furnizor feroviar nu de ine toate 
standurile i dispozitivele men ionate la punctul 5.3.1, încerc rile i verific rile pot fi efectuate i prin 
subcontractare.   
   5.3.1. Standuri, instala ii, dispozitive i laboratoare pentru echipamentul mecanic   
   a) dispozitiv pentru m surarea diametrului în planul cercului nominal de rulare al ro ilor ce echipeaz  
osiile montate;   
   b) dispozitiv pentru m surarea distan ei dintre fe ele interioare ale buzelor bandajelor ro ilor osiilor 
montate;   
   c) dispozitiv pentru m surarea dimensiunilor profilului ro ilor/bandajelor ce echipeaz  osiile montate;   
   d) dispozitiv pentru m surarea distan ei între flancurile exterioare ale buzelor bandajelor ro ilor 
osiilor montate;   
   e) stand pentru echilibrarea static  a osiilor montate;   
   f) aparat pentru controlul ultrasonic (CUS);   
   g) stand pentru verificarea/m surarea cadrelor (ramelor) de boghiu;   
   h) stand pentru cânt rirea locomotivei (verificarea reparti iei sarcinilor pe osii i ro i).   
   i) stand pentru m surarea paralelismului i alinierea osiilor montate (linia de cota "zero") i pentru 
reglarea cuplajului transversal dintre boghiuri;   
   j) stand pentru verificarea, probarea i etalonarea vitezometrelor (parte mecanic );   
   k) stand pentru verificarea arcurilor elicoidale, a arcurilor inelare i a amortizoarelor cu elemente din 
cauciuc, a arcurilor tip Metalastik;   
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   l) instala ie pentru presat/depresat ro i pe/de pe osia ax ;   
   m) stand de prob  pentru aparatul de ciocnire;   
   n) stand de prob  aparat de legare;   
   o) laborator pentru etalon ri i verific ri metrologice: manometre, turometre, vitezometre, 
termometre, aparate electrice;   
   p) stand de prob  amortizoare hidraulice;   
   q) stand de prob  pentru pantografe;   
   r) dispozitiv pentru verificarea rezisten ei ohmice a osiilor montate;   
   s) laborator pentru analize chimice.   
   5.3.2. Standuri, instala ii i dispozitive pentru echipamente i subansambluri electrice:   
   a) dispozitiv pentru verificarea cutiilor de relee (dispozitivul este destinat verific rii cutiilor cu relee de 
comutare de la radio - telefoane, a releelor din unit ile de comand  - releul anten , releul emisie - 
recep ie i a releelor pentru cutiile de comand  a instala iei tip INDUSI i tip DSV);   
   b) stand pentru încercarea ma inilor electrice de for i auxiliare;   
   c) stand pentru verificarea tensiunii de inere (rigiditate dielectric );   
   d) stand pentru verificarea instala iilor pentru controlul punctual al vitezei (tip INDUSI);   
   e) stand pentru verificarea vitezometrelor;   
   f) stand pentru verificarea generatoarelor de impulsuri/traductorul de tura ie pentru vitezometre;   
   g) stand pentru probat releele pentru ventila ia for at ;   
   h) stand pentru probat inductorii locomotivei;   
   i) stand pentru probat contactoare/supape electromagnetice/electropneumatice, întrerup toare i 
siguran e automate, inversoare de sens;   
   j) stand pentru probat întrerup tor automat tip I.A.C. sau tip D.B.T.F.;   
   k) stand pentru verificarea func ion rii aparatului de comand  pentru instala ia de uns buza 
bandajelor ro ilor;   
   l) stand pentru probat i reglat sta ia de înc rcare a bateriilor;   
   5.3.3. Standuri pentru echipamentul pneumatic   
   a) stand pentru verificarea compresorului principal i auxiliar;   
   b) stand de prob  pentru robinetul frânei automate tip KD2;   
   c) stand de prob  pentru robinetul frânei directe tip FD1;   
   d) stand de prob  pentru tripla valv  tip V5 i tip KE;   
   e) stand de prob  pentru traductorul de presiune tip DU15;   
   f) stand de prob  pentru cilindrul de frân ;   
   g) stand de prob  pentru releu de presiune tip WD 71332   
   h) stand de prob  pentru ventilele electropneumatice tip VE 9502, VE 9504, VE 912, VE 2.1.110;   
   i) stand de prob  pentru terg toarele de geamuri;   
   j) stand de prob  pentru robine i frontali de aer;   
   k) stand de prob  pentru distribuitoare tip KE;   
   l) stand de prob  pentru supapele de siguran ;   
   m) stand de prob  la etan eitate a supapelor de aspira ie i de refulare ale compresorului;   
   n) stand de prob  pentru rezervoarele de aer;   
   o) stand de prob  pentru verificarea releelor de presiune.   
   5.4. Omologarea/agrementarea tehnic i certificarea conformit ii calit ii reviziilor i repara iilor 
planificate   
   5.4.1. Omologarea/agrementarea tehnic  a repara iilor i a reviziilor planificate   
    Reviziile planificate i repara iile planificate cu ridicarea cutiei locomotivei de pe boghiuri se 
agrementeaz  tehnic, respectiv se omologheaz  tehnic feroviar, în conformitate cu prevederile din [1].   
   5.4.2. Certificarea conformit ii calit ii reviziilor i repara iilor locomotivelor electrice se face pe baza 
modulelor sau a combina iilor de module de evaluare a conformit ii prev zute în reglement rile 
specifice în vigoare.   
   6. INSPEC IA TEHNIC I RECEP IA LOCOMOTIVELOR ELECTRICE DUP  EFECTUAREA 
REVIZIILOR I REPARA IILOR PLANIFICATE   
   6.1. Inspec ia tehnic  a proceselor de revizie i repara ie a ansamblurilor i subansamblurilor 
locomotivelor   
    Inspec ia tehnic  a proceselor de revizie i repara ie a locomotivelor, a ansamblurilor i 
subansamblurilor locomotivelor este obligatorie i se execut  în conformitate cu prevederile din [1]. 
Introducerea în exploatare a locomotivei dup  reviziile planificate i livrarea locomotivei reparate se 
face cu vizarea de c tre inspectorul tehnic al Autorit ii Feroviare Române - AFER a declara iei de 
conformitate.   
   6.2. Recep ia locomotivei, a ansamblurilor i a subansamblurilor acesteia   
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    Recep ia locomotivei, a ansamblurilor i a subansamblurilor acesteia dup  efectuarea reviziilor i 
repara iilor planificate se efectueaz  numai la solicitarea beneficiarilor finali i face obiectul clauzelor 
contractuale din contractele de repara ie încheiate de c tre ace tia cu furnizorii serviciilor de revizie i 
repara ie a locomotivelor.   
   7. GARAN II   
   7.1. Termene de garan ie   
   7.1.1. Termenele de garan ie i data de la care acestea încep, pentru locomotivele electrice, pentru 
ansamblurile i subansamblurile acestora, revizuite sau reparate, se stabilesc de c tre beneficiarii 
finali i furnizorii feroviari ai serviciului de revizie i repara ie i se trec în caietele de sarcini pentru 
licita ii i în specifica iile tehnice ale serviciilor de revizie i repara ie;   
   7.1.2. Termenele de garan ie ale ansamblurilor i subansamblurilor noi utilizate la reviziile i 
repara iile planificate vor fi cele stabilite prin reglement rile tehnice în vigoare (instruc ii, norme tehnice 
de produs, normative, fi e UIC etc.) sau vor fi stabilite de c tre beneficiarii finali i furnizorii feroviari ai 
ansamblurilor i subansamblurilor respective.   
   7.2. Tratarea defectelor în termen de garan ie   
    Tratarea defectelor în termen de garan ie se face în cazul locomotivelor electrice în conformitate cu 
prevederile din [32], iar în cazul locomotivelor electrice la care s-au efectuat repara ii cu modernizare 
utilizându-se echipamente din import, în conformitate cu prevederile contractelor de livrare.   
   8. DOCUMENTELE CARE ÎNSO ESC LOCOMOTIVELE ELECTRICE LA IE IREA DIN REVIZIILE 

I REPARA IILE PLANIFICATE   
    La ie irea din reviziile i repara iile planificate locomotivele electrice vor fi înso ite de urm toarele 
documente:   
   a) Declara ia de conformitate;   
   b) Cartea tehnic  a locomotivei;   
   c) Procesul - verbal de recep ie tehnic ;   
   d) Dosarul cu documenta ia tehnic  (fi e de m sur tori, protocoale de încerc ri) pentru locomotiv  
i principalele ansambluri i subansambluri, solicitate de de in torul locomotivei prin caietul de sarcini 

sau prin contractul de repara ii.   
    Declara ia de conformitate va fi emis  în baza prevederilor din [45].   
 

ANEXA Nr. 1    
 

DOCUMENTE DE REFERIN    
 
    Aplicarea standardelor cuprinse în aceast  list  reprezint  o modalitate recomandat  pentru 
asigurarea conformit ii cu cerin ele din prezenta norm  tehnic  feroviar .   
    [1] Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 290/2000, privind admiterea tehnic  a produselor i/sau 
serviciilor destinate a fi utilizate în activit ile de construire, modernizare i reparare a infrastructurii 
feroviare i a materialului rulant, pentru transportul feroviar i cu metroul, cu modific rile ulterioare, 
publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr. 465 bis din 25.09.2000.   
    [2] SR EN 50153: 2003 Aplica ii feroviare. Material rulant. M suri de protec ie referitoare la riscurile 
electrice.   
    [3] Legea nr. 137/1995 privind protec ia mediului, cu complet rile i modific rile ulterioare, publicat  
în Monitorul Oficial, Partea I nr. 304 din 30/12/1995.   
    [4] Legea nr. 107/1996 a apelor, cu complet rile i modific rile ulterioare, publicat  în Monitorul 
Oficial, Partea I nr. 244 din 08/10/1996.   
    [5] Hot rârea nr. 188/2002 pentru aprobarea unor norme privind condi iile de desc rcare în mediul 
acvatic a apelor uzate cu modific rile i complet rile ulterioare, publicat  în Monitorul Oficial, Partea I 
nr. 187 din 20/09/2002.   
    [6] Legea nr. 319/2006 a securit ii i s ii în munc  cu modific rile ulterioare, publicat  în 
Monitorul Oficial, Partea I nr. 646 din 26/07/2006.   
    [7] SR EN 13460: 2003 Mentenan a. Documente pentru mentenan .   
    [8] SR EN 50126: 2003 Aplica ii feroviare. Specificarea i demonstrarea fiabilit ii, disponibilit ii, 
mentenabilit ii i siguran ei (FDMS).   
    [9] Hot rârea nr. 1425/2006 pentru aprobarea Normelor metodologice de aplicare a prevederilor Legii 
securit ii i s ii în munc  nr. 319/2006, publicat  în Monitorul Oficial, Partea I nr. 882 din 
30/10/2006   
    [10] STAS 10041 - 90 Defectoscopie cu lichide penetrante. Terminologie.   
    [11] STAS 10042 - 90 Control nedistructiv magnetic. Terminologie.   
    [12] STAS 10785 - 76 Defectoscopie cu curen i turbionari. Terminologie.   
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    [13] STAS 12377 - 85 Controlul ultrasonic al plac rilor prin sudare, laminare i explozie.   
    [14] STAS 12509 - 86 Metode de control nedistructiv. Clasificare i terminologie.   
    [15] STAS 12589 - 87 Defectoscopie cu lichide penetrante. Reguli i metode de verificare a calit ii.   
    [16] STAS 12704 - 88 Defectoscopie cu pulberi magnetice. Condi ii tehnice generale de calitate.   
    [17] SR EN 444:1996 Examin ri nedistructive. Principii generale pentru examinarea radiografic  cu 
radia ii X i gama materialelor metalice.   
    [18] SR EN 473:2003. Examin ri nedistructive. Calificarea i certificarea personalului pentru 
examin ri nedistructive (END). Principii generale.   
    [19] SR EN 1289: 2002 + A1:2003+A2:2004. Examin ri nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu 
lichide penetrante a îmbin rilor sudate. Niveluri de acceptare.   
    [20] SR EN 1290:2000 + A1:2003 + A2:2004. Examin ri nedistructive ale îmbin rilor sudate. 
Examinarea cu pulberi magnetice a îmbin rilor sudate.   
    [21] SR EN 1712:2002 + A1:2003 + A2:2004 Examin ri nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu 
ultrasunete a îmbin rilor sudate. Niveluri de acceptare.   
    [22] SR EN 1713:2000 + A1:2003 + A2:2004 Examin ri nedistructive ale sudurilor. Examinarea cu 
ultrasunete. Caracterizarea indica iilor din suduri.   
    [23] Ordonan a de urgen  nr. 78/2000 privind regimul de eurilor cu modific rile i complet rile 
ulterioare, publicat  în Monitorul Oficial, Partea I nr. 283 din 22/06/2000.   
    [24] SR EN 12540:2003 Protec ia anticoroziv  a metalelor. Acoperiri electrochimice de nichel, nichel 
- crom, cupru - nichel i cupru - nichel - crom.   
    [25] SR EN 12330: 2002 Protec ie anticoroziv  a metalelor. Acoperiri electrochimice de cadmiu 
pentru fonte sau o el.   
    [26] STAS 11684/6 - 85 Acoperiri termice prin pulverizare cu pulberi metalice. Acoperiri cu topirea 
metalului depus. Prescrip ii de execu ie.   
    [27] SR 10543:1993 Acoperiri metalice. Acoperiri electrochimice de staniu.   
    [28] STAS 10218 - 89 Acoperiri electrochimice de aliaj staniu - nichel. Condi ii tehnice de calitate.   
    [29] STAS 11604 - 88 Acoperiri metalice. Acoperiri electrochimice de crom negru. Condi ii tehnice 
de calitate.   
    [30] Ordinul Ministrului Lucr rilor Publice, Transporturilor i Locuin ei nr. 1186/2001 pentru 
aprobarea regulamentului de exploatare tehnic  feroviar  nr. 002, publicat în Monitorul Oficial, Partea 
I nr. 681 din 29/10/2001.   
    [31] SR EN 50153:2003 Aplica ii feroviare. Osii montate i boghiuri. Osii montate. Cerin e pentru 
produs.   
    [32] Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 490/2000 privind aprobarea instruc iunilor privind tratarea 
defectelor unor produse feroviare critice aflate în termen de garan ie - nr. 906, publicat în Monitorul 
Oficial, Partea I nr. 538 din 31/10/2000.   
    [33] Ordinul Ministrului Transporturilor, Construc iilor i Turismului nr. 2229/23.11.2006 privind 
aprobarea Instruc iunilor pentru activitatea personalului de locomotiv  în transportul feroviar, publicat în 
Monitorul Oficial, Partea I nr. 23 din 15/01/2007.   
    [34] STAS 4392 - 84 C i ferate normale. Gabarite.   
    [35] SR EN 22768 - 1:1995 Toleran e generale. Partea 1: Toleran e pentru dimensiuni liniare i 
unghiulare f  indicarea toleran elor individuale.   
    [36] SR EN 22768 - 2:1995 Toleran e generale. Partea 2: Toleran e geometrice pentru elemente 

 indicarea toleran elor individuale.   
    [37] SR EN ISO 14253 - 1: 2002 Specifica ii geometrice pentru produse (GPS). Verificare prin 

surare a caracteristicilor pieselor i echipamentelor de m surare. Partea 1: Reguli de stabilire a 
conformit ii sau neconformit ii cu specifica iile.   
    [38] SR EN ISO 10012:2004 Sisteme de management ale m sur rii. Cerin e pentru procesele i 
echipamentele de m surare.   
    [39] Fi a UIC 651 OR edi ia 4, iulie 2002. Alc tuirea cabinelor de conducere a locomotivelor, 
automotoarelor, ramelor automotoare i a vagoanelor pilot.   
    [40] Fi a UIC 642 OR edi ia 2, septembrie 2001. Dispozi ii specifice privind protec ia i lupta 
împotriva incendiilor pe vehicule motoare i pe vagoane pilot.   
    [41] Ordinul Ministrului Transporturilor nr. 410/1999, privind autorizarea laboratoarelor de încerc ri i 
atestarea standurilor i dispozitivelor speciale, destinate verific rii i încerc rii produselor feroviare 
utilizate în activitatea de construire, modernizare, exploatare, între inere i reparare a infrastructurii 
feroviare i a materialului rulant, specifice transportului feroviar, publicat în Monitorul Oficial, Partea I 
nr. 452 din 17/09/1999.   
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    [42] Fi a UIC 564 - 2 OR edi ia 3, ianuarie 1991. Dispozi ii specifice privind protec ia i lupta 
împotriva incendiilor în vehiculele feroviare, în serviciul interna ional, pentru transportul c torilor sau 
vehicule similare.   
    [43] Legea nr. 307/12.07.2006 privind ap rarea împotriva incendiilor, publicat  în Monitorul Oficial, 
Partea I nr. 633 din 21/07/2006   
    [44] Ordinul Ministrului Lucr rilor Publice, Transporturilor i Locuin ei nr. 1992/13.12.2002 privind 
aprobarea reglement rii tehnice "Norme de prevenire i stingere a incendiilor specifice activit ilor din 
domeniul lucr rilor publice, transporturilor i locuin ei. Prevederi generale." Indicativ HP-073-02, 
publicat în Monitorul Oficial, Partea I nr. 944 din 23/12/2002   
    [45] Hot rârea nr. 1022/2002 privind regimul produselor i serviciilor care pot pune în pericol via a, 

tatea, securitatea muncii i protec ia mediului, publicat  în Monitorul Oficial, Partea I nr. 711 din 
30/09/2002.   
 

ANEXA Nr. 2    
 

PRESCRIP II TEHNICE LA IE IREA DIN REVIZIILE I REPARA IILE 
PLANIFICATE ALE LOCOMOTIVELOR ELECTRICE DE 5100 kW I 3400 kW, 

ALE ANSAMBLURILOR I SUBANSAMBLURILOR DE SIGURAN    
 

Lista verific rilor, m sur torilor i determin rilor 
ce se efectueaz  la ansamblurile i subansamblurile de siguran    

 
   1. Verificarea jocurilor mecanice cutie locomotiv  - boghiu   
   2. Determinarea adaosurilor pentru arcurile metalastice, reglajul tiran ilor pendulari i împerecherea 
pl cilor elastice   
   3. Verificarea sarcinii pe osii i ro i (cânt rire)   
   4. Determinarea lungimii cuplei transversale   
   5. M sur tori la carcasa angrenajului   
   6. Verific ri i m sur tori la angrenajul de trac iune, rulmen ii de osie i de la motoarele electrice de 
trac iune, arbore de torsiune   
   7. M sur tori osii montate   
   8. M sur tori la bandajele ro ilor osiei montate   
   9. Verificarea alinierii i paralelismului osiilor montate   
   10. Verific ri la instala ia de producere i înmagazinare a aerului comprimat i a instala iei 
pneumatice a frânei   
   11. Verific ri la vitezometrul tip HASLER   
   12. Verific ri i m sur tori la dispozitivul de siguran i vigilen  (D.S.V.) i instala ia tip INDUSI   
   13. Instala ia INDUSI - reglaje i m sur tori pe locomotiv    
   14. Verific ri dimensionale i jocuri la aparatul de trac iune   
   15. Verific ri dimensionale, jocuri i uzuri la tampon   
   16. Verificarea robinetului mecanicului tip KD2   
   17. Verificarea releului de presiune tip DU 15   
   18. Verificarea func ional  a supapei de comand  simpl  tip V.5   
   19. Verificarea dimensiunilor, abaterilor i a caracteristicilor elastice ale arcurilor de la suspensia 
cutiei i de la cuplajul transversal dintre boghiuri - LE 5100 kW   
   20. Verificarea dimensiunilor, abaterilor i a caracteristicilor elastice ale arcurilor de la suspensia 
cutiei i de la cuplajul transversal dintre boghiuri - LE 3400 kW   
   21. Verificare cote cutie locomotiv    
   22. Verificare cote asiu locomotiv    
   23. Verificare cote boghiu   
   24. Verific ri la pantograf   
   25. Verificarea timoneriei de frân    
   26. Verificarea izola iei instala iei electrice   
   27. Verificarea întrerup torului tip IAC 25/630   
   28. Verific ri la instala ia de m surare i control a vitezei tip IVMS (varianta cu INDUSI i DSV)   
   29. Verificare amortizoare hidraulice   
 

1. VERIFICAREA JOCURILOR MECANICE 
CUTIE LOCOMOTIV  - BOGHIU   
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IMAGINE 

   
 

 

 
IMAGINE 

   
 

 

 
IMAGINE 

   
 
   1. Jocul între limitatorii dintre cutia locomotivei i rama boghiului   
   a) Valorile jocurilor pe vertical  dintre limitatorii de pe cutia locomotivei i rama boghiului:   
    58 ± 5 mm pentru LE 5100 kW;   
    55 ± 5 mm pentru LE 3400 kW;   
   b) Valorile jocurilor pe orizontala dintre limitorii de pe cutia locomotivei i rama boghiului:   
    25 ± 3 mm pentru LE 5100 kW;   
    24 ± 3 mm pentru LE 3400 kW;   
   2. Jocul dintre cutia de osie i rama boghiului   
   a) Valorile jocurilor pe vertical  dintre rama boghiului i cutia de osie la LE 5100 kW:   
    32 - 45 mm pentru osiile extreme, 1 i 3, 4 i 6;   
    29 - 42 mm pentru osiile mediane 2 i 5.   
   b) Valorile jocurilor pe vertical  dintre rama boghiului i cutia de osie la LE 3400 kW:   
    32 - 45 mm pentru toate osiile.   
   3. În imea tampoanelor m surat  de la nivelul superior al ciupercii inei pân  la axa tamponului.   
 

   

  +10 

 Valoarea prescris  - 1050 -5 
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   4. Jocul la cuplajul transversal dintre boghiuri.   
    2 x 2 ± 0,2 mm pentru LE 5100 kW;   
    2 x 5 mm pentru LE 3400 kW;   
   5. În imea cur itorului de cale a locomotivei fa  de nivelul superior al ciupercii inei i gabaritul pe 
orizontal .   
    140 - 185 mm.   
   6. În imea inductorului INDUSI a locomotivei fa  de nivelul superior al ciupercii inei.   
 

   

  +0 

  Valoarea pe vertical  - 155 -5 mm; 

  Valoarea pe orizontal  - 95 ± 5 mm. 

  Valoarea pe orizontal  pentru inductor tip Siemens - 112 ± 5 mm. 

 
2. DETERMINAREA ADAOSURILOR PENTRU ARCURILE METALASTICE, 

REGLAJUL TIRAN ILOR PENDULARI I ÎMPERECHEREA PL CILOR ELASTICE   
 

 

 
IMAGINE 

   
 

       

 
Nr. boghiu Pozi ia osiei 

Adaosuri/Joc ram  boghiu - carcas  lag r 

 Stânga Dreapta 

 Adaos Joc Adaos Joc 

 
BOGHIU 1 Osia 1 - T     

 
Osia 2 - M     

 
Osia 3 - C     

 
BOGHIU 2 Osia 1 - C     

 
Osia 2 - M     

 
Osia 3 - T     

        

 Simbol cot i valoare prescris  Nr. boghiu 
Stânga Dreapta 

 Spre T Spre C Spre C Spre T 

 
H 70+3      

 
H 65±2      

 
D 450±0,5      

 
E      

 
F      

 
G      

 
H 560±3 - 4a      

 
I      

 

568±3 - 4b 
 
J      

 
K      

   

 NOT : T - osie spre tampon 
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  M - osie median  

  C - osie spre cuplajul transversa 

 
   1) Jocul dintre carcasa cutiei de osie i rama boghiului, m surat pe standul de prob  la furnizorul 
boghiului, va fi de 43 ± 2 mm la osiile 1, 3, 4, 6 i de 40 ± 2 mm la osiile 2,5, în cazul utiliz rii arcurilor 
metalastice noi.   
   2) La reglarea sarcinilor pe osii i ro i, grosimea adaosurilor de la suspensia primar  va fi de 30 ± 10 
mm.   
   3) Sarcina de prob  pentru împerecherea pl cilor elastice este de 10.000 daN.   
   4)    
   a - pentru joc lag r - ram : 35 ± 3 mm (osiile extreme) i 32 ± 3 mm (osiile mediane);   
   b - pentru joc lag r - ram : 43 ± 2 mm (osiile extreme) i 40 ± 2 mm (osiile mediane).   
   5) La împerecherea elementelor arcurilor metalastice noi se vor respecta urm toarele condi ii:   
   - diferen a s ge ilor pe aceea i osie trebuie s  fie < 2 mm la osiile extreme i < 4 mm la osiile 
mediane;   
   - diferen a s ge ilor la ro ile aceluia i boghiu < 4 mm.   
   6) În cadrul opera iei de cânt rire i a distribu iei sarcinilor pe ro i se admite jocul minim dintre cadrul 
boghiului i cutia de osie de 30 mm la osiile extreme, 1, 3, 4, 6 i de minim 27 mm la osiile 2, 5.   
   7) Jocul axial al osiilor 2 i 5 trebuie s  fie cuprins între 8,5 mm i 9,5.   
   8) În cadrul opera iei de reglare a arcurilor metalastice pentru ob inerea paralelismului osiilor se pot 
monta distan iere, care nu vor dep i valoarea de 6 mm. Se va controla distan a dintre cutia de osie i 
limitatorul lateral pentru deplasare axial  care va fi de max. 10 mm.   
   9) Arcurile metalastice se înlocuiesc obligatoriu la repara ia cu ridicare de pe osii.   
 

3. VERIFICAREA SARCINII PE OSII I RO I (CÂNT RIRE)   
 

        

 OSIA Valori 
surate 

Sarcina pe 
roata stâng  

G(RS) (partea 
stâng ) [Kg] 

Sarcina pe 
roata dreapt  
G(RD) (partea 
dreapt ) [Kg] 

Greutatea 
medie pe 

roat  G(Rm) 
[Kg] 

DOMENIUL 
ADMIS 

G(Rm)±4% 
[Kg] 

Greutatea 
pe osie G(O) 

[Kg] 

 
 

ini iale      

 finale      

        

 
 

ini iale      

 finale      

        

 
 

ini iale      

 finale      

        

 
 

ini iale      

 finale      

        

 
 

ini iale      

 finale      

        

 
 

ini iale      

 finale      

        

 

TOTAL 

      

 ini iale   - - - 

 finale   - - - 

       
 

            

  LE 5100 kW LE 3400 kW 

 a) Greutatea nominal  a G(Ln) = 126 ± 2% t - cu balast G (Ln) = 82 ± 2% t - cu balast 
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 locomotivei: G(Ln) = 120 ± 2% t - f  balast G (Ln) = 80 ± 2% t - f  balast 

 
Greutatea locomotivei 

surat : G(Lm) = ........ kg Greutatea loc. m surat : G(Lm) = ... 
kg 

 b) Greutatea medie pe osie G(Om) = 
G(Lm) 

= .... kg G(Om) = 
G(Lm) 

= .... kg 

 6 4 

 Domeniul admis pentru greutatea medie pe osie este de ± 2%. 

 c) Greutatea medie pe un 
rând de ro i G(RRm) = 

G(Lm) = ............... 
kg G(RRm) = 

G(Lm) 
= ... kg 

 2 2 

 Domeniul admis pentru greutatea medie pe un rând de ro i este de ± 4%. 

 
4. DETERMINAREA LUNGIMII CUPLEI TRANSVERSALE   

 
 

 
IMAGINE 

   
 
   NOT :    
    Linia pe care se vor efectua m sur torile trebuie s  respecte cerin ele pentru construc ia i 
repararea sectoarelor de cale ferat  pe care se regleaz i se verific  cote i jocuri la vehicule 
feroviare.   
    Buzele bandajelor ro ilor ale osiilor 1, 3, 4 i 6, de pe aceea i parte a liniei se vor lipi de fa a 
interioar  a inei.   
    Cotele "a" i "b" se m soar  fa  de firul întins între osiile 1 i 6. Firul va fi pozi ionat la distan  
egal  fa  de ro ile osiilor 1, 3, 4 i 6.   
    Lungimea cuplei transversale pentru LE 5100 kW se calculeaz  cu formula:   
     
    b - a     b - a 
L = ||||||| = ||||| = 1,035 (b - a) 
    cos 15°   0,966 
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    Lungimea cuplei transversale trebuie s  se încadreze în valoarea: L = 1000 ± 10 mm.   
    Jocul cuplei transversale trebuie s  se încadreze în valorile:   
   - 4 ± 0,4 mm în stare liber ;   
   - 2 ± 0,2 mm în stare montat ;   
 

5. M SUR TORI LA CARCASA ANGRENAJULUI   
 

 

 
IMAGINE 

   
 

      

 
Simbol 

cot  
Valoare la 

fabrica ie [mm] 
Valoare admis  la ie irea 

repara ie [mm] 
Strângere buc e-

carcas  [mm] 
Joc inele-

carcas  [mm] 

 
D 580+0,14    

 
D1 440+0,063 * 440+0,1  0,1 

 
D2  

 
D3 45+0,025 45+0,3 0,02-0,05  

 
D4 60+0,030 60+0,3  

 
   NOT :    
 

   

 
- Se verific  inelul suport lag r i se împerecheaz  dup  cota 440 +0,045 cu condi ia s  se ob in  jocul cu carcasa 
de max. 0,1 mm; 

  -0,1 

 
   - Distan a dintre carcasa cuplajului elastic al motorului electric de trac iune (MT) i scutul MT trebuie 

 fie de 19 ± 1 pentru LE 5100KW i 20 ± 1 pentru LE 3400 KW;   
   - Dup  a ezarea cutiei pe boghiuri se centreaz  arborele de torsiune al MT cu ajutorul bol ului 
excentric al bielei de trac iune, astfel încât s  se ob in  între cuplajul elastic i scutul MT un joc de:   
    în plan orizontal: ± 2 mm;   
    în plan vertical: ± 1 mm;   
   - Piuli a bol ului excentric va fi strâns  cu un moment de 100 daNm i va fi asigurat  cu un cui 
spintecat.   
   *) Se permite majorarea diametrelor D1 i D2 pân  la valoarea de 442+0,1 mm pentru carcasele care 
prezint  ovaliz ri care dep esc valoarea admis .   
 

6. VERIFIC RI I M SUR TORI LA ANGRENAJUL DE TRAC IUNE, RULMEN II 
DE LA CUTIILE DE OSIE, RULMEN II DE LA MOTOARELE ELECTRICE 

DE TRAC IUNE, ARBORELE DE TORSIUNE   
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IMAGINE 

   
 
   A. VERIFIC RI I M SUR TORI LA ANGRENAJUL DE TRAC IUNE   
 

       

 Boghiu Nr. osie Serie osie Coroan  nou /refolosit  B taie radial  [mm] Joc de flanc [mm] 

 
Ram  1 1 

  max. 0,3 0,3 - 1,12 

 
2 

  max. 0,3 0,3 - 1,12 

 
3 

  max. 0,3 0,3 - 1,12 

 
Ram  2 1 

  max. 0,3 0,3 - 1,12 

 
2 

  max. 0,3 0,3 - 1,12 

 
3 

  max. 0,3 0,3 - 1,12 

 
   NOT :    
   1. Uzura pe flancul din ilor max. 0,15 mm;   
   2. Suprafa a dintelui afectat  prin uzur  max. 20%;   
   3. Jocul axial al pinionului Z 20 este cuprins între 0,3 mm i 0,8 mm   
 
   B. M SUR TORI LA RULMEN II CUTIILOR DE OSIE   
 

                

 Denumirea 
cotei/jocului 

care se 
soar  

Valoarea admis  
[mm] 

Valoarea m surat  [mm] seria i num rul rulmentului 

 1 2 3 4 5 6 

 stânga dreapta stânga dreapta stânga dreapta stânga dreapta stânga dreapta stânga dreapta 

 
Diametrul 
interior al 
rulmentului 

nominal 170(-
0,025) 

            

 
treapta I 169(-

0,025) 
            

 
treapta II 168(-

0,025) 
            

 

Serajul inel 
interior-fus 
osie 

0,043 - 0,093             

 

Diametrul 
exterior al 
rulmentului 

310(-0,035)              

 

Jocul dintre 
inelul 
exterior al 
rulmentului 
i carcasa 

cutiei de 
osie 

0,086 - 0,116             

 
Jocul radial 
al 
rulmen ilor 

montat 0,1-
0,16 

            

 
demontat 0,18-

0,3 
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   NOT : Valorile serajului i a jocurilor rulmen ilor pentru fabrica ie sunt precizate în [36]   
 

C. M SUR TORI LA RULMEN II ANGRENAJULUI DE TRAC IUNE   
 

     

 
Rulment carcas  angrenaj motor de 

trac iune Dimensiuni rulment [mm] Joc radial admis 
[mm] 

Joc axial admis 
[mm] 

 
23956 MBC3W33 280(-0,035)/380(-

0,040)/75(-0,035) 
0,035 0,02 

 
23956 CC3 

 
23956 CC4 

 
   NOT :    
   1. Numerotarea rulmen ilor începe de la postul de conducere I.   
   2. Jocul radial la rulmen ii reutiliza i de tip 23956 este cuprins între 0,11 mm i 0,24 mm;   
   3. Jocul radial la rulmen ii reutiliza i de tip 23234 este cuprins între 0,075 mm i 0,12 mm;   
   4. Jocul axial al lag rului de pe osie trebuie s  fie, dup  montaj, minim 0,25 mm.   
 

D. M SURAREA JOCURILOR ARBORILOR DE TORSIUNE   
 

         

 Cota m surat  Valori admise [mm] 
Valori m surate (mm) 

 osia 1 osia 2 osia 3 osia 4 osia 5 osia 6 

 Asus 72,5 ± 1       

 Ajos 72,5 ± 1       

 Ast 72,5 ± 2       

 Adr 72,5 ± 2       
 
   NOT :    
    Pinionul pentru cuplajul cu din i se monteaz  pe arborele de torsiune, pe con, în stare rece, pe o 
cot  de 6,5^+2 mm.   
    La montarea arborelui de torsiune în rotorul motorului de trac iune se utilizeaz  o pies  de protec ie 
i se fixeaz  cu ajutorul pieselor de fixare, folosit i pentru protec ie în timpul deplas rilor motorului de 

trac iune.   
    Cuplajul cu din i este uns cu ulei, în cantitate de 1,3 l, introdus prin orificiul cu dop special, cu 
ajutorul unei pompe. Controlul pierderilor de ulei se face la interval de 1 lun . Dimensiunile inelelor de 
etan are sunt urm toarele: 215 x 180 x 16 mm.   
    La montarea carcasei cuplajului de cauciuc, dinspre pinion, piuli ele se vor strânge cu un cuplu de 
35-40 daNm.   
 

7. M SUR TORI OSII MONTATE   
 

 

 
IMAGINE 
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 Cota 
surat  Valoare la fabrica ie [mm] Valoare admis  la ie irea din 

repara ie [mm] 

Valoare m surat  [mm] 

 
Parte 

antrenat  
Parte 

neantrenat  

 
Diametrul 
fusului de 
osie pentru 
rulment - 
d(f) 

170 + 0,093 169/168 + 0,093   

 

 + 0,068  + 0,018 

 
Seraj 
rulment 

0,068 - 0,118 0,043 - 0,093   

 
Diametrul 
osiei la 
inelul de 
etan are - di 

200 + 0,212 196 + 0,212   

 
 + 0,166 + 0,166 

 
Seraj 0,094 - 0,212 0,094 - 0,212   

 

Diametrul 
osiei în 
zona 
butucului 
ro ii - d(c) 

229 + 0,03/229, 267 + 0,03 225 + 0,03/225, 267 + 0,03   

 

Diametrul 
interior al 
butucului 
ro ii - d(r) 

228,77±0,015/229,037±0,015 231,77±0,015/232,037±0,015   

 
Diametrul 
osiei pentru 
fretare 
butuc roat  

d(r) = d(c) - 0,235 d(r) = d(c) - 0,235   

 
 - 0,275  - 0,275 

 
Seraj 0,20 - 0,26 0,20 - 0,26   

 
Diametru 
osie fretare 
butuc 
coroan  - 
d(a) 

230 + 0,25 227 + 0,25   

 

 + 0,22 + 0,22 

 
Diametru 
interior 
butuc 
coroan  - 
d(b) 

d(b) = d(a) - 0,25 d(b) = d(a) - 0,25   

 

 + 0,28 + 0,28 

 
Seraj 0,47 - 0,53 0,47 - 0,53   

 

Diametru 
exterior disc 
- D0 

1100 + 0,1 1092 + 0,1   

 
Diametru 
interior 
bandaj - 
D(b) 

D(b) = D0 - 1,3 D(b) = D0 - 1,3   

 
 - 1,6  - 1,6 

 
Diametru de 
rulare 

1250 ± 0,5/75 1220(1212) ± 0,5/60   

 
ime 

bandaj 
140 ± 2 140 + 2   

 
  - 3 

 
Num r arj  
bandaj 

    

 
Asimetria f - 
f1 

0,5 1   

 
   NOT :    
    La osiile montate noi/ie ite din repara ie, se admit:   
   - diferen a între diametrele cercurilor de rulare ale aceleia i osii - 0,3 mm/0,3 mm;   
   - diferen a între diametrele cercurilor de rulare ale osiilor ce se monteaz  pe acela i boghiu - 1 mm/2 
mm;   
   - diferen a între diametrele cercurilor de rulare ale osiilor ce se monteaz  pe acela i vehicul - 1 
mm/2 mm;   
   - abaterile de form  ale osiei ax i ale ro ilor sunt conform prescrip iilor din instruc iile de repara ii.   
    La verificarea osiilor montate trebuie s  se constate existen a urm toarelor defecte:   
   1. Fusuri de osie   
   - pete de rugin , fisuri, coroziuni, conicit i i ovalit i peste limitele admise, filete deteriorate;   
   2. Por iunile libere ale osiei   
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   - ros turi, lovituri, fisuri pe suprafe e i la racord ri;   
   - s geata la mijlocul osiei nu trebuie s  dep easc  valoarea de 0,15 mm.   
   3. Ro i   
   - rotire pe osie, deplasare axial , urme de rugin  sau pan la îmbinare;   
   - fisuri i deforma ii la spi e sau în membran  la ro ile monobloc, în butuc sau obad ;   
   4. Bandaje   
   - rotire sau sl bire pe obad  ori inele de fixare sl bite;   
   - defecte ale suprafe ei de rulare sau dimensiunile bandajului nu trebuie s  dep easc  valorile 
admise.   
    Momentul static de dezechilibru nu trebuie s  dep easc  valoarea:   
   - 2,5 Nm pentru V < 140 km/h;   
   - 1,5 Nm pentru V >= 140 km/h.   
    Pentru echilibrarea osiilor se pot utiliza prevederile din [31].   
    Valoarea rezisten ei electrice a osiilor montate este urm toarea:   
   - 0,01 ohm pentru osie nou construit  sau dup  rebandajare;   
   - 0,04 ohm pentru osie revizuit , f  rebandajare.   
    Controlul ultrasonic al osiilor se execut  la fiecare osie introdus  la repara ie, de c tre personal 
autorizat, cu respectarea reglement rile tehnice în vigoare [30], iar rezultatele examin rii se 
consemneaz  obligatoriu într-un registru special.   
 

SUR TORI LA CUTIA DE OSIE   
 

    

 Denumire cot  Valoare la fabrica ie 
[mm] 

Valoare admis  la ie irea din 
repara ie [mm] 

 Alezajul carcasei pentru rulment 310 + 0,052 310 + 0,81 

 Conicitate i ovalitate 0,026/0,026 0,03/0,03 

 Diametrul cutiei la capac interior 311 + 0,211 311 + 1 

 Diametrul de fretare capac interior 311 - 0,110 - 0,320  

 
Cota de montare a capacului interior 
în cutie 52,5(-0,1)/34(-0,3) 52,5(-1)/34(-0,5) 

 Diametrul gulerului de fretare pe osie 200 + 0,072 196 + 0,072 

 
Diametrul gulerului de fretare inel 
intermediar 215(-0,072) 214(-0,09) 

 Diametrul cutiei la capac exterior 205(-0,115) 204 + 1 - 0,2 

 Diametrul capacului exterior 205 + 0,072 205 + 1 

 
8. M SUR TORI LA BANDAJELE RO ILOR OSIEI MONTATE   

 
 

 
IMAGINE 

   
 

                    

 Valori prescrise [mm] 

 I = 28^ + 0.60 C=32-33 q(r) = 9-
11 

Viteza 
[km/h] A(max) B(min) 

K = 1359 - 1362 N = 1423 - 1426 

 V > 100 0 60 
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Cota 
surat  Osia 

Valori m surate [mm] 

 1 2 3 4 5 6 

 
Roata 

st. 
Roata 

dr. 
Roata 

st. 
Roata 

dr. 
Roata 

st. 
Roata 

dr. 
Roata 

st. 
Roata 

dr. 
Roata 

st. 
Roata 

dr. 
Roata 

st. 
Roata 

dr. 

 I             

 C             

 qr             

 B             

 A             

 K       

 N       
 
   NOT :    
    Semnifica ia nota iilor pentru cotele m surate:   
    I - în imea buzei bandajului;   
    C - grosimea buzei bandajului;   
    qr - înclinarea buzei bandajului;   
    A - uzura radial  pe cercul de rulare al ro ii;   
    B - grosimea bandajului;   
    K - distan a dintre fe ele interioare ale buzelor bandajelor;   
    N - distan a dintre fe ele exterioare ale buzelor bandajelor m surat  la 10 mm deasupra cercului de 
rulare.   
 

9. VERIFICAREA ALINIERII I PARALELISMULUI OSIILOR MONTATE   
 

 

 
IMAGINE 

   
 

      

 Simbol 
cot  

Valoare la fabrica ie [mm] LE 
5100 kW 

Valoare la fabrica ie [mm] LE 
3400 kW 

Valori m surate 
[mm] 

 Boghiu 1 Boghiu 2 

 a 4350 ± 1,5 2700 ± 1   

 b a ± 0,6 a ± 0,6   

 c 2250 ± 1    
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 d c ± 0,6    

 e 2100 ± 1    

 f e ± 0,6    

 g 10 ± 1 10 ± 1   

 h1 1360 + 2 0 1360 + 2 0   

 h2 1360 + 2 0 1360 + 2 0   

 dx (h1 - h2)/2 (h1 - h2)/2   

 g+dx     

 m g ± 0,3 g ± 0,3   

 i (g + dx) ± 0,3 (g + dx) ± 0,3   

 j 8 - 12    

 l j ± 0,3    
 

10. VERIFIC RI LA INSTALA IA DE PRODUCERE I ÎNMAGAZINARE 
A AERULUI COMPRIMAT I A INSTALA IEI PNEUMATICE A FRÂNEI. 

LOCOMOTIV  LE 5100 kW   
 

         

 Nr. 
crt. 

Subansamblul/parametrul verificat i condi iile de 
verificare Valori prescrise 

Valori 
realizate 

 
Post 

1 
Post 

2 

 
1 PIERDERI ADMISIBILE (ETAN EIT I)    

 
1.1 Conduct  principal .    

 
 Presiunea de încercare 5 bar    

 
 Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia neutr     

 
 Pierderile în 5 minute 0,1 bar   

 
1.2 Întreaga instala ie cu toate rezervoarele i cu toate 

robinetele deschise 
   

 
 Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

 
 Robinetul pentru frâna direct  pe pozi ia de mers    

 
 Presiunea în conducta de alimentare 10 bar    

 
 Presiunea în conducta aparatelor 5 bar    

 
 Presiunea în conducta principal  5 bar    

 
 Pierderi dup  5 minute 0,2 bar   

 
1.3 Circuitul de precomand     

 
 Presiunea de probare 3,6 ± 0,1 bar    

 
 Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de frânare rapid     

 
 Pierderi în 10 minute 0,2 bar   

 
2 VERIFIC RI I REGLAJE    

 
2.1 Frâna direct     

 
 Robinetul pentru frâna direct  pe pozi ia de frânare    

 
 Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

 
 Presiunea maxim  în cilindrii de frân  2,1 ± 0,2 bar   

 
2.2 Frâna automat     

 
 Robinetului mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

 
 Presiunea în conducta general  5 ± 0,1 bar   

 
2.3 Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

 
 Timpul de umplere pentru rezervorul auxiliar 110 - 130 sec   

 
2.4 Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de frânare rapid     

 
 Presiunea maxim  de precomand  3,6 ± 0,1 bar   

 
2.5 Frânare gradat  (treptat )    

 
 Prima ac ionare la 4,5-0,1 bar    

 
 La 3,4 bar în conducta general , presiune maxim  în 

cilindrii de frân  
2,1 ± 0,2 bar   

 
2.6 Frânare complet  LE 120 

km/h 
LE 160 
km/h 
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 Presiunea maxim  în cilindrii de frân  la:     

 
 Presiunea pe pozi ii G i P 2,1 ± 0,2 

bar 
2,35 ± 
0,2 bar 

  

 
 Pe pozi ia R la V < 70 km/h 2,1 ± 0,2 

bar 
2,35 ± 
0,2 bar 

  

 
 Pe pozi ia R la V > 70 km/h 4 ± 0,2 

bar 
4,8 ± 0,2 

bar 
  

 
2.7 Timpii de frânare la presiunea de 0,95% din presiunea 

maxim  din cilindrii de frân  
   

 
 Pozi ia G:    

 
 Timp de frânare: 35-50 s   

 
 Timp de defrânare: 50-70 s   

 
 Pozi ia P:    

 
 Timp de frânare: 4-6 s   

 
 Timp de defrânare: 10-20 s   

 
 Pozi ia S:    

 
 Timp de frânare: 4-6 s   

 
 Timp de defrânare: 10-20 s   

 
2.8 Rezervorul de temporizare (36)    

 
 Sc derea presiunii de la 6 bar la 5 bar 7 min   

 
2.9 Sensibilitatea frânei    

 
 La o pierdere de 0,4 bar frâna trebuie s  ac ioneze 6 sec   

 
2.10 Insensibilitatea frânei    

 
 La o pierdere de 0,4 bar frâna nu trebuie s  ac ioneze 60 s   

 
2.11 Frâna de alarm     

 
 Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

 
 Se deschide robinetul de alarm  (34)    

 
 Frâna trebuie s  intre în ac iune imediat    

 
2.12 Ruperea trenului    

 
 Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

 
 Se deschid pe rând robinetele 40 i 41    

 
 Frâna trebuie s  intre în ac iune imediat    

 
2.13 Aparatul de siguran  (D.S.V)    

 
 Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

 
 Se ac ioneaz  pârghia aparatului de siguran     

 
 Frâna trebuie s  intre în ac iune imediat    

 
2.14 Func ionarea terg toarelor i a instala iei de sp lat 

geam 
   

 
2.15 Func ionarea instala iei de avertizare sonor     

 
2.16 Supapa de siguran  (3) de la rezervorul principal 11 ± 0,2 bar   

 
 Supapa de siguran  (24) i (76) 2,1 ± 0,2 bar/7,5 ± 

0,2 bar 
  

 
 Presiunea de ac ionare    

 
2.17 Presiunea de aer la disjunctor 8,5 ± 0,1 bar   

 
2.18 Func ionarea nisiparelor    

 
2.19 Frâna antipatinaj    

 
 Presiunea din cilindrii de frân  1 ± 0,2 bar   

 
2.20 Func ionarea compresorului    

 
 - declan area automatului/anclan area automatului: 10 + 0 - /8 ± 0,3 bar   

 
 - 0,3  

 
 - timpul de umplere a rezervoarelor de 2x500 litri 3EC2M - 5,5 min.   

 
ECE3,5LE - 4 min. 

 
2.21 Cursa cilindrilor de frân  * 110 ± 10 mm   

 
2.22 Reglajul presostatelor cu microîntrerup tor poz. 9 - 

compresor 3EC2M i ECE3, 5LE 
8 ± 0,2/10 ± 0,2 bar   

 
 - închide/deschide poz. 15 antipatinaj 1,25 ± 0,1/0.8 ± 0,1 

bar 
  

 
 - închide/deschide poz. 61 IAC 5,4 ± 0,2/4,8 ± 0,2   
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bar 

 
 - închide/deschide poz. 109 aparate închide/deschide 4,6 ± 0,2/4 ± 0,2 bar   

 
2.23 Func ionarea compresorului auxiliar timp de umplere la 

presiunea de 7,5 bar 
max. 4 min   

 
2.24 Reintrarea în sarcin  a compresorului ECE3,5LE dup  

oprire 
   

 
 la func ionare normal  12 ± 5 sec.   

 
 la o întrerupere accidental  60 ± 10 sec.   

 
2.25 Sigilarea aparatelor    

 
 poz. 63 - robinet de izolare G 3/4'' pentru aparatul de 

siguran  
   

 
 poz.  16 -  robinet de închidere G 1/2'' pentru supapa de 

comand  simpl  V5 
   

 
 poz. 57 - supapa de reducere la 5 bar    

 
 poz. 9,15,61,109 - presostate cu microîntrerup tor    

 
 poz. 3,24,76 - supape de siguran     

 
 dopul de golire a uleiului de la compresorul ECE3,5LE    

 
    * Verificarea cilindrului de frân    
 

     

 

Presiunea de 
verificare [bar] 

Timp 
(minute) 

Pierderea de 
presiune admis  [bar] Cerin e 

 
9 3 0 cilindrul închis cu flan e oarb  

 
5 30 0,5 cilindrul complet asamblat 

 
6  0 realizare curs  de 220 mm 

 
0,6 10 0,1 la sc derea presiunii de la 6 bar la 0,6 bar 

cursa de 220 mm trebuie s  se men in  

 
   NOT :    
   1. Verificarea etan eit ii cilindrului de frân  se realizeaz  cu ajutorul unei emulsii de ap i s pun 
pe la locul de ie ire al tijei cilindrului de frân  din capac, pe la racord rile i punctele de îmbinare prin 
sudur .   
   2. Se verific  func ionarea corect , la umplere, a cilindrului de frân , dac  pistonul se deplaseaz  
uniform, f  trepida ii i realizeaz  cursa maxim  a pistonului de 220 mm.   
   3. La golire, de la presiunea de 0,6 bar, pistonul trebuie s  înceap  s  revin  imediat ce presiunea 
scade sub 0,6 bar, iar deplasarea pistonului s  fie lent i progresiv .   
 

10 b. VERIFIC RI LA INSTALA IA DE PRODUCERE I ÎNMAGAZINARE 
A AERULUI COMPRIMAT I A INSTALA IEI PNEUMATICE A FRÂNEI. 

LOCOMOTIVA LE 3400 kW   
 

           

 Nr. 
crt. 

Subansamblul/parametrul verificat i condi iile de 
verificare 

Valori 
prescrise 

Valori realizate 
Func ionare 

DA/NU 

 Post 1 Post 2 

 1. PIERDERI ADMISIBILE (ETAN EIT I)    

 1.1 Presiunea de încercare 5 bar    

  Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia neutr     

  
Pierderile în 5 
minute: - conducta principal ; 0,1 bar   

   - cilindrii de frân ; 0,1 bar   

   - rezervor principal 0,3 bar   

 1.2 Etan eitatea global  a instala iei de aer cu robinetul de 
izolare a compresorului principal închis:    

   a) proba de 20 de minute - început/sfâr it    

   b) proba de 1 or  - început/sfâr it    

   c) proba de 8 ore - început/sfâr it    

 2. VERIFIC RI I REGLAJE    
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 2.1 Frâna direct     

  Robinetul pentru frâna direct  pe pozi ia de frânare    

  Presiunea maxim  în cilindrii de frân     

 2.2 Frâna automat     

  
Presiunea în conducta principal  când robinetului 
mecanicului KD2 este pe pozi ia:    

   - treapta I de frânare; 4,6 ± 0,1 bar   

   - treapta II de frânare (rapid ) 3,4 ± 0,2 bar   

  Timpii de sc dere a presiunii în conducta principal :    

   - de la presiunea de 5 bar la 3,4 bar; 5 - 8 sec.   

   - supraalimentarea de la presiunea de 6 bar la 5 bar 420 - 480 sec.   

 2.3 Presiunea în camera C (cilindrii de frân ), pentru pozi iile 
G, P, R i presiunea în camera Cv de 3,6 bar:    

   a) pentru V < 60 km/h în pozi ia G, P, R; 3,9 ± 0,15 bar   

   b) pentru V > 60 km/h în pozi ia G, P; 3,9 ± 0,15 bar   

   c) pentru V > 60 km/h în pozi ia R; 7,2 ± 0,15 bar   

   d) pentru LE de 160 km/h i V > 60 km/h în 
pozi ia R 8,2 ± 0,15 bar   

 2.4 
Timpii de frânare la presiunea de 0,95% din presiunea 
maxim  din cilindrii de frân i de defrânare pân  la 0,3 
bar în cilindrii de frân     

  Pozi ia G:    

  Timp de frânare: 30 - 40 s   

  Timp de defrânare: 45 - 60 s   

  Pozi ia P:    

  Timp de frânare: 3 - 5 s   

  Timp de defrânare: 15 - 20 s   

  Pozi ia S:    

  Timp de frânare: 3 - 5 s   

  Timp de defrânare: 15 - 20 s   

 2.5 Sensibilitatea frânei printr-o duz  de  1,8 mm max. 1,2 sec   

  La o pierdere de 0,6 bar frâna trebuie s  ac ioneze    

 2.6 Insensibilitatea frânei printr-o duz  de  1,8 mm    

  La o pierdere de 0,3 bar frâna nu trebuie s  ac ioneze min. 60 s   

 2.7 Frâna de alarm     

  Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

  Se deschide robinetul de alarm  (17)    

  Frâna trebuie s  intre în ac iune imediat    

 2.8 Ruperea trenului    

  Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

  Se deschid pe rând robinetele 20 i 23    

  Frâna trebuie s  intre în ac iune imediat    

 2.9 Aparatul de siguran  (D.S.V.)    

  Robinetul mecanicului KD2 pe pozi ia de mers    

  Se ac ioneaz  pârghia aparatului de siguran     

  Frâna trebuie s  intre în ac iune imediat    

 2.10 Func ionarea terg toarelor i a instala iei de sp lat 
geamuri    

 2.11 Func ionarea instala iei de avertizare sonor     

 2.12 Supapa de siguran  (4) de la rezervorul principal    

   - deschide 11 ± 0,2 bar   

   - închide 11 - 10% bar   

  Supapa de siguran  (16) de la compresorului auxiliar    

   - deschide 7,5 ± 0,2 bar   

   - închide 7,5 - 10% bar   

  Supapa de siguran  (28) de la frâna direct     

   - deschide 3,8 ± 0,2 bar   
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   - închide 3,8 - 10% bar   

 2.13 Presiunea de aer la disjunctor/timp de umplere rezervor    

   - tip DBTF, BVAC; 8,5 ± 0,1 
bar/4 min.   

   - tip IAC 10 ± 0,1 bar/1 
min. 30 sec.   

 2.14 Func ionarea nisiparelor    

 2.15 Frâna antipatinaj    

  Presiunea din cilindrii de frân  1 ± 0,2 bar   

 2.16 Func ionarea compresorului    

  - declan area automatului/anclan area automatului: 10 ± 0,2/8 ± 
0,2 bar   

  
- timpul de umplere a rezervorului de 1000 litri cu 
compresor tip    

   - 3EC2 5,5 min.   

   - ECE3,5/3,2LE 4 min   

 2.17 Cilindrii de frân  de 10''*    

  - cursa 110 ± 20 mm   

  - joc la sabot 8 - 10 mm   

 2.18 Supapa electropneumatic  pentru frâna de mare putere, 
poz. 34    

  - timpul de sc dere a presiunii de la 7,2 bar la 3,6 bar; 3 - 5 sec.   

  - presiunea în camera C la frânare joas  (V < 60 km/h); 3,9 ± 0,15 bar   

  
- presiunea în camera C la frânare de mare putere (V > 
60 km/h) 7,2 ± 0,15 bar   

 2.19 Func ionarea compresorului auxiliar timp de umplere la 
presiunea de 7,5 bar 65 sec.   

 2.20 Func ionarea dispozitivului pentru sl birea frânei prin 
ALE 10    

 2.21 Func ionarea manometrelor pentru cilindri de frân     

 2.22 Func ionarea frânei de mân     
 
    * Verificarea cilindrului de frân    
 

     

 
Presiunea de 
verificare [bar] 

Timp 
(minute) 

Pierderea de 
presiune admis  [bar] Cerin e 

 
9 3 0 cilindrul închis cu flan e oarb  

 
5 30 0,5 cilindrul complet asamblat 

 
6  0 realizare curs  de 220 mm 

 
0,6 10 0,1 la sc derea presiunii de la 6 bar la 0,6 bar 

cursa de 220 mm trebuie s  se men in  

 
   NOT :    
   1. Verificarea etan eit ii cilindrului de frân  se realizeaz  cu ajutorul unei emulsii de ap i s pun 
pe la locul de ie ire al tijei cilindrului de frân  din capac, pe la racord rile i punctele de îmbinare prin 
sudur .   
   2. Se verific  func ionarea corect , la umplere, a cilindrului de frân , dac  pistonul se deplaseaz  
uniform, f  trepida ii i realizeaz  cursa maxim  a pistonului de 220 mm.   
   3. La golire, de la presiunea de 0,6 bar, pistonul trebuie s  înceap  s  revin  imediat ce presiunea 
scade sub 0,6 bar, iar deplasarea pistonului s  fie lent i progresiv .   
 

11. VERIFIC RI LA VITEZOMETRUL TIP HASLER   
 
   A. Verific ri premerg toare încerc rii pe stand i verific ri func ionale pe locomotiv    
 

         

 
Nr. 
crt. Denumirea verific rii/lucr rii Valoare la fabrica ie [mm] 

Valoare admis  la 
ie irea din repara ie 

[mm] 

 
1 Controlul vizual privind: Conform prescrip iilor 

pentru revizia 
vitezometrului 

Conform 
prescrip iilor pentru 
revizia  

 - starea izola iei cablurilor; 
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 - starea leg turilor electrice (sl bite, rupte); vitezometrului 

 
 - starea de cur enie a buc elor-cuzinet; 

 

 - STAREA DE CUR ENIE I UNGERE A 
ANGRENAJELOR I A RONDELELOR 
ÎNF UR TORULUI BENZII; 

 
 - controlul st rii garniturilor. 

 

2 Verificarea rezisten ei de izola ie (între 
cablurile electrice puse în scurtcircuit i 
carcasa metalic ) Rezisten a de izola ie se 

soar  cu un megohmetru de 1000 V 

Minim 100 M OHM  

 
3 Ungere: Conform prescrip iilor 

pentru revizia 
vitezometrului 

Conform 
prescrip iilor pentru 
revizia 
vitezometrului  

 - ungerea rondelelor înf ur torului de 
band ; 

 
 - ungerea cuplajului motor de antrenare-ax 

de comand ; 

 
 - ungerea ancorei redresor i a loca ului 

arcului de contact alunec tor; 

 
 - ungerea buc elor cuzinet; 

 
 - ungerea angrenajelor; 

 
 - ungerea lag relor din piatr i a balansului 

regulatorului de b i. 

 
4 Verificarea însemnelor pentru: Conform instruc iunilor de 

verificare 
Conform 
instruc iunilor de 
verificare  

 - dep ire ordonat ; 

 
 - aten ie; 

 
 - manevrarea inversorului de sens de mers. 

 
5 Verificarea închiderii-deschiderii contactelor 

K1 ..... K6 
Închis Deschis  

 
 Contactul Utilizare de 

la la de la la  

 
 K1 0 90 90 V(max)  

 
 K2 INDUSI 0 65 65 V(max)  

 
 K3 0 50 50 V(max)  

 
 K4 0 40 40 V(max)  

 
 K5 VACMA 0 10 10 V(max)  

 K6 Cre terea vitezei 0 60 V(max) V(max)  

 
 Frân  Descre terea vitezei 0 50 V(max) V(max)  

 
   B. Verific ri pe stand   
 

        

 
Nr. 
crt. Denumirea verific rii Valoare la fabrica ie [mm] 

Valoare 
admis  la 
ie irea din 

repara ie [mm] 

Observa ii 

 
1 Verificarea indica iei 

vitezei 
Eroarea de m surare 4% 
din domeniul de indicare 
pentru fiecare treapt  de 
vitez  la care se 
efectueaz  Verificarea 

 Verificarea indica iei 
vitezei se face de la 
viteza 0 la viteza maxim  
i invers pentru vitezele 

maxime de 120 km/h; 
150 km/h; vitez  de 
cre tere/sc dere a 
vitezei este de 10 
km/h/10 secunde 

 

 1.1 verificarea indirect  
prin citirea tura iei 
dispozitivului de 
antrenare cu un 
turometru etalon i 
determinarea vitezei 
indicate de vitezometru 
utilizând tabelele de 
coresponden  tura ie-
Viteza 

 

 1.2 Verificarea direct  
prin compararea 
indica iei dat  de un 
vitezometru etalon cu 
cea a vitezometrului 
care se testeaz  

Diferen a dintre indica iile 
celor dou  vitezometre nu 
trebuie s  dep easc  4% 
pentru fiecare treapt  de 
vitez  la care se 
efectueaz  verificarea 
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 1.3 Verificarea 
histerezei (diferen a 
dintre viteza indicat  
ob inut  pentru valori 
cresc toare i cea 
ob inut  pentru valori 
descresc toare la 
acelea i valori ale 
vitezei) 

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

 

 

2 Verificarea înregistr rii 
pe band  

Se scoate banda i se 
verific  modul cum a fost 
trasat  viteza i comenzile 
butoanelor 

 
3 Verificarea circuitelor 

de control viteze 
Lampa Aprins Stins 

 
L2(10) < 10 

km/h 
> 10 
km/h 

 
L3(40) < 40 

km/h 
> 40 
km/h 

 
L5(50) < 50 

km/h 
> 50 
km/h 

 
L6(65) < 65 

km/h 
> 65 
km/h 

 
L7(90) < 90 

km/h 
> 90 
km/h 

 
Se admite o toleran  de ± 
3 km/h 

 
4 Verificarea contorului 

de kilometraj 
Contorul trebuie s  
incrementeze 60 ± 1 km 

Verificarea se face la 

 
V = 120 km/h i 

 
t = 30 secunde 

 

5 Verificarea curentului 
prin traductorul de 
vitez  

0,9 - 1,2 Acc Conform 
instruc iunilor 
de verificare 

 

 

 Verificarea func ion rii 
releelor portcreion 
pentru: 

Conform instruc iunilor de 
verificare 

 
 - creionul de timp; 

 
 - creionul de vitez ; 

 
 - creionul INDUSI 1000 

Hz; 

 

 - creionul INDUSI 500 
Hz, precum i 
verificarea însemnului 
frân rii de urgen  

 
12. VERIFIC RI I M SUR TORI LA DISPOZITIVUL DE SIGURAN  

I VIGILEN  (D.S.V.) I INSTALA IA TIP INDUSI   
 

   

 A. DISPOZITIVUL DE SIGURAN I VIGILEN  

 
1. Dispozitiv siguran i vigilen : 

  Tip ................................. 

  Nr. ................................. 

 
2. Rezisten a de izola ie 

    

 Subansamblu Valoare la fabrica ie Valoare admis  la ie irea din repara ie [M OHM] 

 Dispozitiv 50 M OHM  

 Mufa cablat  50 M OHM  
   

 
3. Tensiunea de alimentare 

    

  Valoare la fabrica ie Valoare admis  la ie irea din repara ie [V] 

 24 V ± 30% 17,8 - 31,2 [V]  

 110 V ± 30% 77 - 143 [V]  
   

 
4. Timpi proba din pedal , fluier, controler, buton 

    



  
 

34 

  Valoare la fabrica ie Valoare admis  la ie irea 
din repara ie [S] 

 Ciclu vigilen  30 ± 6 s  

 Semnalizare acustic  5 ± 0,55 s  

 Ciclu siguran  2,5 ± 0,25 s  

 Semnalizare acustic  2,5 ± 0,25 s  

 
Ciclu vigilen  urmat de ciclu siguran  
cu respectarea timpilor 

Claxonul nu sun  
Electrovalva nu "cade"  

   

 B. INSTALA IA INDUSI. 

 
1. Seria aparatelor INDUSI montate: 

   

  - Cofret nr. ......................... 

  - Set aparate nr. ......................... 

  - Inductor I nr. ......................... 

  - Inductor II nr. ......................... 
   

 
2. Dimensiunile de montaj ale inductoarelor 

     

 Denumire Prescris 
surat 

 Post 1 Post 2 

 Distan a pân  la fa a lateral  a ciupercii inei [mm] 95 ± 5/112 ± 5*   

 În imea [mm] 155 - 5   
   

 * Inductor tip Siemens 

 
3. Rezisten a de izola ie 

   

  - Cablu inductoare 50 Mohm 

  - Cablu 211 sau 18 50 Mohm 
   

 
4. Tensiuni 

   

  - Nefiltrat  05/3b - 0,5/3a (15 - 30) Vcc 

  - Filtrat  05/3b - 05/2a (18 - 28) Vcc 
   

 
5. Curen i inductoare 

       

 Tipul inductorului 
Valoare de ac ionare 

 Post 1 Post 2 Media Calculat surat 

 2000 Hz      

 1000 Hz      

 500 Hz      
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13. REGLAJE I M SUR TORI PE LOCOMOTIV  - A INSTALA IEI INDUSI   
 

 

 
IMAGINE 

   
 

14. VERIFIC RI DIMENSIONALE I JOCURI LA APARATUL DE TRAC IUNE   
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IMAGINE 

   
 

 

 
IMAGINE 
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A. Cârlig   
 

       

 
Simbol 

cot  
Denumirea 
cotei/jocului 

tip Lo 1013 
Valoarea 

nominal  [mm] 

tip L 741 
Valoarea 

nominal  [mm] 

Valoarea la 
fabrica ie 

[mm] 

Valoarea admis  
la ie irea din 

repara ie [mm] 

 U1 
Uzura bol ului de 
articula ie - - max. 2  

 U2 Uzura rozetei - - max. 3  

 a Deschiderea ciocului 
cârligului 41 + 2 41 + 2 max.44  

 

b Distan a de la gaura 
bol ului la marginea 
ciocului 

143 + 2 143 + 2 
max. 147  

 c Grosimea ciocului 75 75 min. 70  

 
e1 x e2 Cotele tijei cârligului 60-2 x 50-2 62-0,5 x 62-0,5 min. 54/46; 

 
 min. 57/57 

 f Diametrul g urii 
bol ului de legare 56+0,5 56+0,5 max. 60 

  

 i 
Diametrul g urii 
bol ului de fixare în 
jug 

80+0,19 
- 

max. 82,5  

 k Uzura ciocului 
cârligului - - max. 4  

 g Joc axial al piuli ei pe 
filetul cârligului - 0,453 max. 0,5  

 
   NOT :    
    Cotele a, b, c, f, k, g din tabel sunt conform prescrip iilor din norma tehnic  de repara ii.   
    Cu ocazia efectu rii repara iei cu ridicare de pe osii (RR), subansamblurile aparatului de trac iune 
tip Lo 1013 se demonteaz  odat  cu cârligul de trac iune, în vederea verific rii, mai pu in placa 
frontal , dup  verificarea acesteia i constatarea integrit ii ei.   
 

   

 
În imea în stare liber  a amortizorului aparatului de trac iune tip Lo 1013 va fi de 300 + 3 mm iar la comprimare cu o for  de 50 kN 
va fi de 285 ± 6 mm. 

  - 10 

 
    La montarea aparatului de trac iune tip Lo 1013, piuli a cârligului de trac iune va fi strâns  pân  la 
realizarea cotei de:   
   - 285 ± 2 mm a lungimii amortizorului din elemente de cauciuc;   
   - 70 ± 2 mm la opritorul amortizorului.   
   B. Eclis    
 

       

 Simbol 
cot  Denumirea cotei 

Valoarea la 
fabrica ie 

[mm] 

Valoare admis  la 
ie irea din 

repara ie [mm] 

Valoare 
surat  [mm] 

 Postul I Postul 
II 

 
a Distan a dintre marginile exterioare 

ale orificiilor piuli ei i bol ului de 
fixare, m surate pe axa eclisei 

424 + 1 max. 429 

  
 

0 

 
b Distan a dintre marginile interioare 

ale orificiilor eclisei m surat  pe axa 
eclisei 

320 + 1 max. 323 

  
 

0 

 
c Grosimea peretelui orificiului bol ului 

surat  pe axa eclisei 
23 + 1 min. 21 

  
 

0 

 
d Diametrul orificiului bol ului 47 + 0,5 max. 49 

  
 

0 

 
e Grosimea peretelui orificiului eclisei 

surat  pe un diametru înspre 
exterior 

25 + 1 min. 22 

  
 

0 

 
f Diametrul orificiului piuli ei 57 + 0,5 max. 59 

  
 

0 
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g imea eclisei 40 + 1,5 min. 39,8 

  
 

0 

 
h Grosimea eclisei la mijlocul distan ei 

dintre axele orificiilor 
14 + 1 min. 13,8 

  
 

0 

 

i Deforma ia cap tului eclisei dintre 
orificiului bol ului fa  de mijlocul 
eclisei 

0 max. 3 

  

 
   C. La i piuli    
 

         

 Simbol 
cot  Denumirea cotei 

Valoarea la 
fabrica ie 

[mm] 

Valoare admis  la 
ie irea din 

repara ie [mm] 

Valoare 
surat  [mm] 

 
Postul 

I 
Postul 

II 

 
a Grosimea peretelui la ului m surat  

pe ax  în zona rotund  
40 +0 min. 35 

  
 

 -1 

 
b Grosimea bra ului m surat  la 90 

mm de axa piuli ei 
31 +1,5 min. 30 

  
 

 -0 

 
c Distan a dintre bra e 70 +2 min. 65 

  
 

 -0 

 
d Diametrul orificiului de montare a 

piuli ei 
47 +0,5 max. 49 

  
 

 -0 

 
e Grosimea peretelui la ului m surat  

pe un diametru al orificiului piuli ei i 
marginea exterioar  a lotului 

23 +1 min. 21 

  
 

 -0 

 
f Jocul între la i piuli  max. 3 max. 6 

  

 
g Diametrul um rului piuli ei 45 ± 0,5 min. 42 

  

 
h Jocul între flancurile filetului piuli ei 

i filetul axului filetat 
max. 0,5 max. 1,5 

  
 
   NOT : La repara ie se admite:   
 

   

 - Lungimea cuplei în urubate la maxim = 750 +15 mm; 

  -10 

 - Lungimea cuplei de urubate la maxim = 986 +20 mm. 

  -10 

 
15. VERIFIC RI DIMENSIONALE, JOCURI I UZURI LA TAMPON   
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IMAGINE 

   
 

       

 Simbol 
cot  Denumirea cotei 

Valoare la fabrica ie [mm] 
Valoare admis  la 

ie irea din repara ie 
[mm] 

 
tip 3705 tip 2461 tip C 

1059.400.6  

 
L Lungime tampon 650 ± 9 650 ± 9 650 ± 9 

 

 
R Raza de curbur  a talerului 1000+50 1500+100  

 

 
c Uzura maxim  taler max. 6 max. 8 max. 6 

 

 
b Spa iu între man on i corp max. 3 max. 3 max. 3 

 

 
r Rotire corp tampon fa  de 

man on tampon 
max. 4 max. 4 max. 4 

 

 

 Uzura suprafe ei exterioare a 
corpului în zona de contact cu 
man onul 

max. 2 max. 2  

 

 
d1 Diametrul exterior al corpului 195+2 189-0,3 -0,7  
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d2 Diametrul corpului la canalul 
inelului de fixare 

187-0,5 180,5-0,3 -
0,7 

 

 

 
d3 Diametrul interior al corpului 170+2 168+2  

 

 
D1 Diametrul interior al man onului 196+0,5 189+0,5  

 

 

D2 Diametrul interior al man onului 
în zona de contact cu inelul de 
fixare 

210 202,3+0,72  

 

 

 Uzura suprafe ei interioare a 
man onul în zona de contact cu 
inelul de fixare 

max. 1,5 max. 1,5  

 

 
f ime canal pan /uzur  max. 

21/0,4 
max. 

21/0,4 
 

 

 
g Adâncime canal pan  max. 6,5 max. 6,5  

 

 
a1 Distan a dintre inelele interioare 

închise 
* * * 

 

 
b1 Distan a dintre inelele interioare 

cu fant  
* * * 

 

 
L1 Lungime arc inelar 586  575 

 

 

d4 Diametrul exterior al inelului de 
fixare 

> 206 > 199,5  
(gr. 10 
mm) 

> 197  
(gr. 8 mm)  

 
   NOT :    
    Pentru tamponul tip C 1059.400.6 se admite refolosirea tuturor subansamblurilor componente, la 
interval de 2RG cu respectarea valorilor uzurilor din tabelul de mai sus.   
    Tampoanele, la ie irea din repara ie nu trebuie s  prezinte joc longitudinal (cota e).   
    * Arcuri inelare   
 

       

   For  de comprimare [kN] Lungime arc [mm] a1 [mm] b1 [mm] 

 
Inele noi LE 5100 kW 8 586 +2 -2  14 - 23 

 
20  7 - 11 10 - 17 

 
LE 3400 kW 11 575 +2 -6  10 - 16 

 
20  7 - 11 7 - 11 

 
Inele vechi LE 5100 kW 8 586 +2 -12  min. 9 

 
20  min. 6 min. 5 

 
LE 3400 kW 11 575 +2 -8  min. 9 

 
20  min. 6 min. 5 

 
16. VERIFICAREA ROBINETULUI MECANICULUI TIP KD2   

 
     

 
Nr. 
crt. 

Denumirea 
verific rii 

Simbolul 
curbei 

Prescrip ii pentru verificare 

 

1 Verificarea 
etan eit ii 

L1 Robinetul mecanicului KD2 este în pozi ia III neutr , iar presiunea 
L=1,0 bar. Înregistrarea se face timp de 150 secunde, iar presiunea 
poate varia între +0,2 bar, pân  la -0,1 bar. 

 

L1a Robinetul mecanicului KD2 este în pozi ia II de mers. Înregistrarea 
se face timp de 150 s, iar presiunea poate varia între +0,2 bar pân  
la -0,1 bar. 

 
2 Verificarea 

regl rii 
presiunii 

L1-3 Se în urubeaz urubul de reglaj pân  când L=5,5 bar. 

 

L1-4 Se de urubeaz urubul de reglaj pân  când L=4 bar. Curbele se 
ridic  timp de 5 s, cu mânerul robinetului KD2 în pozi ia II de mers. 
Dup  ridicarea acestor dou  curbe, prin urubul de reglaj se aduce 
valoarea presiunii la L=5 bar. 

 
3 Verificarea 

func ion rii în 
serviciu 

L2 Frânare la presiune maxim ; presiunea în conducta general  
trebuie s  scad  de la 5 bar la 3,4...0,25 bar, în 6...8s. 

 
L3 Defrânare; presiunea trebuie s  creasc  de la 3,4 la 5 bar, în 6...8s; 

 

L4 Frânare în trepte; se vor executa trepte de frânare din 15 în 15 s. 
Prima treapt  de frânare se va face cu o depresiune de 0,4±0,1 bar. 
Coborârea "X" (vezi diagrama etalon), provocat  de dispozitivul de 
frânare în trepte, nu trebuie s  fie mai mare de 0,1 bar. 
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L5 Defrânare în trepte; se vor executa trepte de defrânare dup  fiecare 
15 s. Se admite o diferen  de 0,1 bar între treapta 4 de frânare fa  
de linia de presiune 6 bar i treapta 4 de frânare fa  de aceea i 
linie, pentru robinetul mecanicului cu dispozitiv de frânare în trepte 
(tip D2) i de 0,2 bar, pentru robinetul mecanicului f  dispozitiv de 
frânare în trepte. Presiunea L în pozi ia de frânare maxim  va fi de 
3,4-0,25 bar. 

 

4 Verificarea 
egaliz rii 

L6-Z6 Robinetul KD2 este în pozi ia II de mers. Se apas  egalizatorul pân  
când Z6 atinge presiunea de 1 bar, timp de 15...20 s în acela i timp 
L6 cre te de la 5 la 6 bar. Cre terii de presiune îi urmeaz  o c dere 
de presiune, L6 scade de la 6 bar, iar Z6 de la 1 bar la 0 bar, în timp 
de 7-8 minute 

 

L7-Z7 Robinetul mecanicului KD2 este în pozi ia III neutr . Egalizatorul se 
apas  pân  când Z7 atinge presiune de 2 bar, L7 scade i nu 
trebuie s  mai creasc . 

 

5 Verificarea 
ocurilor la 

alimentare 

L8-Z8 Robinetul mecanicului KD2 este în pozi ia de frânare maxim . Se va 
da un oc de alimentare de 30±3 s, iar Z8 va cre te pâ  la 
0,8...0,9 bar 

 

L9 Se va ridica cu robinetul mecanicului KD2 în pozi ia de frânare 
maxim . Se va da un oc de alimentare de 15 s. Curba L9 cre te 
pân  la 6,5 bar, iar apoi, în timp de 55 s pân  la 110 s, începe s  
scad  pân  la 3,4 + 0,2 bar. Supraînc rcare "u" va fi cuprins  între 
0,1 i 0,2 bar. 

 
L10 Robinetul mecanicului KD2 este în pozi ie de frânare maxim . Se d  

un oc de alimentare de circa 3 s i se înregistreaz  L10. 

 
6 Verificarea 

frân rii rapide 
L11 Robinetul mecanicului KD2 este în pozi ia II de mers i se execut  o 

frânare rapid . L11 trebuie s  ating  1 bar, timp de 2-3 s; 

 

L12-Z12 Se aduce din nou robinetul în pozi ii de mers. Se d  un oc de 
alimentare pân  când Z12 atinge 3 bar. Se execut  o frânare 
rapid , L12 atinge 3 bar. 

 
   NOT : Diagramele înregistrate pentru autoregulatorul D2 (robinetul mecanicului KD2) verificat se 
compar  cu diagrama etalon.   
 

 

 
IMAGINE 

 
DIAGRAMA ETALON PENTRU ROBINETUL FRÂNEI AUTOMATE TIP KD2   

 
17. VERIFICAREA RELEULUI DE PRESIUNE TIP DU 15   

 
    

 
Nr. 
crt. 

Denumirea 
verific rii Prescrip ii pentru verificare 

 

1 
Verificarea 
etan eit ii în 
pozi ia de sl bire 

Proba de etan eitate în pozi ia de sl bire se va face pe standul de prob  la o 
presiune de 11 bar prin ungerea releului cu solu ie de ap i s pun. Nu se 
admit sc ri de aer, timp de 3 min. 
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2 
Verificarea 
etan eit ii în 
pozi ia de 
frânare 

Proba de etan eitate în pozi ia de frânare se va face pe standul de prob , cu 
robinetul mecanicului KD2 în pozi ia de frânare. La controlul cu solu ia de 
ap  cu s pun nu se admit sc ri de aer timp de 15 s. Controlul etan eit ii 
se va face atât pe pozi ia de frânare înalt  cât i pe pozi ia de frânare joas . 
La frânarea joas  se va acorda aten ie etan eit ii camerei F. 

        

 
Nr. 
crt. 

Simbolul 
cursei Denumirea diagramei 

Prescrip ii pentru verificare 

 
Presiunea 

[bar] Timpul 
[secunde] Observa ii 

 ini ial  final  

 
1 

CBSBH Diagrama presiunii în rezervorul CB 
la frânare rapid  înalt  0 3,6 2,5 ± 1 - 

 
2 

CSBH Diagrama presiunii în cilindrul de 
frân  la frânarea rapid  înalt  0 6 ± 

0,15 2,5 ± 1 - 

 
3 

h/n Diagrama presiunii în cilindrul de 
frân  la frânarea rapid  înalt  

6 ± 
0,15 

4 ± 
0,15 - Timpul nu 

este indicat 

 
4 

CLh Diagrama presiunii în cilindrul de 
frân  la sl birea din frânarea înalt  

6 ± 
0,15 0 max. 5 - 

 
5 

CBBBh Diagrama presiunii în rezervorul CB 
la frânarea înalt  în trepte 0 3,6 - Minim ase 

trepte 

 
6 

CBBLh Diagrama presiunii în cilindrul de 
frân  la frânarea înalt  în trepte 3,6 0 - Minim ase 

trepte 

 

7 
CBBh 

Diagrama presiunii în cilindrul de 
frân  la sl bire, la frânarea înalt  în 
trepte 

0 6 ± 
0,15 - Minim ase 

trepte 

 
8 

CBLh Diagrama presiunii în rezervorul CB 
la frânarea rapid  joas  

6 ± 
0,15 0 - Minim ase 

trepte 

 
9 

CBSBn Diagrama presiunii în cilindrul de 
frân  la frânarea rapid , joas  0 3,6 2,5 ± 1 Minim ase 

trepte 

 
10 CSBn  0 4 ± 

0,1 2,5 ± 1 Minim ase 
trepte 

 
11 

CLn Diagrama presiunii în cilindrul de 
frân  la sl bire, la frânarea joas  

4 ± 
0,15 0 max. 5 Minim ase 

trepte 

 
12 

CBBn Diagrama presiunii în cilindrul de 
frân  la frânarea joas , în trepte 0 4 ± 

0,1 - Minim ase 
trepte 

 

13 
CBLn 

Diagrama presiunii în cilindrul de 
frân  la sl bire, la frânarea joas , 
în trepte 

4 ± 
0,15 0 - Minim ase 

trepte 

 
   NOT : Verific rile releului DU 15 se execut  pe standul de prob . Presiunea în conducta principal  
va fi de 6,5 bar i se va men ine constant  pe durata verific rii.   
    Diagramele înregistrate se compar  cu diagrama etalon.   
 

 

 
IMAGINE 

 
CURBELE DE PRESIUNE ETALON PENTRU DU 15 3,6-2,1/4 BAR 

(LE 5100 kW)   
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18. VERIFICAREA FUNC IONAL  

A SUPAPEI DE COMAND  SIMPL  TIP V.5   
 

 

 
IMAGINE 

   
 
   NOT : Abaterile de la diagrame sunt conform toleran elor indicate în norma de produs.   
    Semnifica ia prescrip iilor diagramelor etalon:   
    FR - Diagrama presiunii în cilindru de frân  la frânare rapid ;   
    FD - Diagrama presiunii în cilindrul de frân  la frânare ordinar  (în trepte);   
    S - Diagrama presiunii în cilindrul de frân  în timpul sl birii;   
    AR - Diagrama aliment rii rezervorului auxiliar;   
    F20 - Diagrama presiunii în cilindrul de frân  la proba de sensibilitate;   
    E 0,8 - Diagrama presiunii în cilindrul de frân  la proba de insensibilitate   
    Standul de prob  se alimenteaz  la presiunea de 6,5 men inut  constant  pe durata verific rii.   
 

19. VERIFICAREA DIMENSIUNILOR, ABATERILOR I A CARACTERISTICILOR 
ELASTICE ALE ARCURILOR DE LA SUSPENSIA CUTIEI I DE LA CUPLAJUL 

TRANSVERSAL DINTRE BOGHIURI - LE 5100 kW   
 

 

 
IMAGINE 

   
 
   1. Arc exterior din sârm  52   
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   A. Arc pentru boghiu cu ram  de tip ASEA   
 

                        

 

Num r 
desen/ 
cod fi e 

sur tori 

Diametrul exterior [mm] În imea arcului în stare 
liber  L0 [mm] 

Verificarea flexibilit ii 
sub sarcina Pn = 65,20 

kN (Ls) 

Verificarea elasticit ii sub 
sarcina Pn = 65,20 kN 

Verificarea 
paralelismului 
suprafe elor de 

sprijin [mm] 

Verificarea 
înclin rii fa  de 

suprafa a de 
ezare [mm] 

Varia ia pasului 
între spirele active 

[mm] 

 

Valoare 
la fabri- 

ca ie 
De 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 
ca ie L0 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 

ca ie 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoarea 
L'0 dup  

elimi- 
narea 

for ei Pn 

L0-
L'0 

[mm] 

L0-L'0 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

 
D312-95  

329+3 
 

329+5 
 615±7 615+7  490±5 490+7   <= 3  <= 5  <= 5  <= 4  

 
sBL - 
6907 

 -0  -2  -9  -9 

 
   B. Arc pentru boghiu cu ram  reproiectat    
 

                        

 

Num r 
desen/ 
cod fi e 

sur tori 

Diametrul exterior [mm] În imea arcului în stare 
liber  L0 [mm] 

Verificarea flexibilit ii 
sub sarcina Pn = 55,72 

kN (Ls) 

Verificarea elasticit ii sub 
sarcina Pn = 55,72 kN 

Verificarea 
paralelismului 
suprafe elor de 

sprijin [mm] 

Verificarea 
înclin rii fa  de 

suprafa a de 
ezare [mm] 

Varia ia pasului 
între spirele active 

[mm] 

 

Valoare 
la fabri- 

ca ie 
De 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 
ca ie L0 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 

ca ie 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoarea 
L'0 dup  

elimi- 
narea 

for ei Pn 

L0-
L'0 

[mm] 

L0-L'0 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

 
D312-95  

329+3 
 

329+5 
 615±7 615+7  508±5 508+7   <= 3  <= 5  <= 5  <= 4  

 
sBL - 
6907 

 -0  -2  -9  -9 

 
   2. Arc interior din sârm  35   
 

                        

 

Num r 
desen/ 
cod fi e 

sur tori 

Diametrul exterior [mm] În imea arcului în stare 
liber  L0 [mm] 

Verificarea flexibilit ii 
sub sarcina Pn = 55,72 
kN (Ls) 

Verificarea elasticit ii sub 
sarcina Pn = 55,72 kN 

Verificarea 
paralelismului 
suprafe elor de 
sprijin [mm] 

Verificarea 
înclin rii fa  de 
suprafa a de 

ezare [mm] 

Varia ia pasului 
între spirele active 
[mm] 

 

Valoare 
la fabri- 
ca ie 
De 

Val. 
admis  
la 
ie irea 
din 
repa- 
ra ie a 
locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 
ca ie L0 

Val. 
admis  
la 
ie irea 
din 
repa- 
ra ie a 
locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 
ca ie 

Val. 
admis  
la 
ie irea 
din 
repa- 
ra ie a 
locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoarea 
L'0 dup  
elimi- 
narea 
for ei Pn 

L0-
L'0 
[mm] 

L0-L'0 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

 
D312-96  

210+2 
 

210+5 
 615±7 615+7  490±5 490+7   <= 3  <= 5  <= 5  <= 4  

 
sBL - 
6908 

 -0  -2  -9  -9 
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20. VERIFICAREA DIMENSIUNILOR, ABATERILOR I A CARACTERISTICILOR 
ELASTICE ALE ARCURILOR DE LA SUSPENSIA CUTIEI I DE LA CUPLAJUL 

TRANSVERSAL DINTRE BOGHIURI - LE 3400 kW   
 

 

 
IMAGINE 

   
 
   1. Arc exterior din sârm  42   
   A. Arc pentru boghiu cu ram  de tip ASEA   
 

                        

 

Num r 
desen/ 
cod fi e 

sur tori 

Diametrul exterior [mm] În imea arcului în stare 
liber  L0 [mm] 

Verificarea flexibilit ii 
sub sarcina Pn = 38,21 

kN (Ls) 

Verificarea elasticit ii sub 
sarcina Pn = 38,21 kN 

Verificarea 
paralelismului 
suprafe elor de 

sprijin [mm] 

Verificarea 
înclin rii fa  de 

suprafa a de 
ezare [mm] 

Varia ia pasului 
între spirele active 

[mm] 

 

Valoare 
la fabri- 

ca ie 
De 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 
ca ie L0 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 

ca ie 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoarea 
L'0 dup  

elimi- 
narea 

for ei Pn 

L0-
L'0 

[mm] 

L0-L'0 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

 
BL201-56  

304+3 
 

304+5 
 521±5 521+7  379±5 379+7   <= 3  <= 5  <= 5  <= 4  

 
sBL - 
6914 

 -0  -2  -9  -9 

 
   B. Arc pentru boghiu cu ram  reproiectat    
 

                        

 

Num r 
desen/ 
cod fi e 

sur tori 

Diametrul exterior [mm] În imea arcului în stare 
liber  L0 [mm] 

Verificarea flexibilit ii 
sub sarcina Pn = 37,47 

kN (Ls) 

Verificarea elasticit ii sub 
sarcina Pn = 37,47 kN 

Verificarea 
paralelismului 
suprafe elor de 

sprijin [mm] 

Verificarea 
înclin rii fa  de 

suprafa a de 
ezare [mm] 

Varia ia pasului 
între spirele active 

[mm] 

 

Valoare 
la fabri- 

ca ie 
De 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 
ca ie L0 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 

ca ie 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoarea 
L'0 dup  

elimi- 
narea 

for ei Pn 

L0-
L'0 

[mm] 

L0-L'0 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

 
BL201-56  

304+3 
 

304+5 
 521±5 521+7  382±5 382+7   <= 3  <= 5  <= 5  <= 4  

 
sBL - 
6914 

 -0  -2  -9  -9 

 
   2. Arc interior din sârm  28   
   A. Arc pentru boghiu cu ram  de tip ASEA   
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Num r 
desen/ 
cod fi e 

sur tori 

Diametrul exterior [mm] În imea arcului în stare 
liber  L0 [mm] 

Verificarea flexibilit ii 
sub sarcina Pn = 17,25 

kN (Ls) 

Verificarea elasticit ii sub 
sarcina Pn = 17,25 kN 

Verificarea 
paralelismului 
suprafe elor de 

sprijin [mm] 

Verificarea 
înclin rii fa  de 

suprafa a de 
ezare [mm] 

Varia ia pasului 
între spirele active 

[mm] 

 

Valoare 
la fabri- 

ca ie 
De 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 
ca ie L0 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 

ca ie 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoarea 
L'0 dup  

elimi- 
narea 

for ei Pn 

L0-
L'0 

[mm] 

L0-L'0 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

 
BL201-57  

206+2 
 

206+5 
 521±5 521+7  379±5 379+7   <= 3  <= 5  <= 5  <= 4  

 
sBL - 
6915 

 -0  -2  -9  -9 

 
   B. Arc pentru boghiu cu ram  reproiectat    
 

                        

 

Num r 
desen/ 
cod fi e 

sur tori 

Diametrul exterior [mm] În imea arcului în stare 
liber  L0 [mm] 

Verificarea flexibilit ii 
sub sarcina Pn = 16,90 

kN (Ls) 

Verificarea elasticit ii sub 
sarcina Pn = 16,90 kN 

Verificarea 
paralelismului 
suprafe elor de 

sprijin [mm] 

Verificarea 
înclin rii fa  de 

suprafa a de 
ezare [mm] 

Varia ia pasului 
între spirele active 

[mm] 

 

Valoare 
la fabri- 

ca ie 
De 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 
ca ie L0 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 

ca ie 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoarea 
L'0 dup  

elimi- 
narea 

for ei Pn 

L0-
L'0 

[mm] 

L0-L'0 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

 
BL201-57  

206+2 
 

206+5 
 521±5 521+7  382±5 382+7   <= 3  <= 5  <= 5  <= 4  

 
sBL - 
6915 

 -0  -2  -9  -9 

 
   3. Arc cupl  transversal  din sârm  35   
 

                         

 

Num r 
desen/ 
cod fi e 

sur tori 

Diametrul exterior [mm] În imea arcului în stare 
liber  L0 [mm] 

Verificarea flexibilit ii 
sub sarcina Pn = 49,05 

kN (Ls) 

Verificarea elasticit ii sub 
sarcina Pn = 49,05 kN 

Verificarea 
paralelismului 
suprafe elor de 

sprijin [mm] 

Verificarea 
înclin rii fa  de 

suprafa a de 
ezare [mm] 

Varia ia pasului 
între spirele active 

[mm] 

 

Valoare 
la fabri- 

ca ie 
De 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 
ca ie L0 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoare 
la fabri- 

ca ie 

Val. 
admis  

la 
ie irea 

din 
repa- 
ra ie a 

locomo- 
tivei 

Valoa- 
rea 

su- 
rat  

Valoarea 
L'0 dup  

elimi- 
narea 

for ei Pn 

L0-
L'0 

[mm] 

L0-L'0 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

Valoare 
admis  

Valoare 
surat  

 
D312-53  

170+2 
 

170+5 
 386+4 386+7  330±4 330+7   <= 3  <= 5  <= 5  <= 4  

 
sBL - 
6911 

 -0  -2  -2  -9  -9 

 
21. VERIFICARE COTE CUTIE LOCOMOTIV    
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IMAGINE 

   
 

      

 Simbol cot  Valori la fabrica ie [mm] 
Valori m surate 

 stânga dreapta 

 N 1, N 2, N 3 2035 ± 5   

 O 2, O 3 245+100   

 O 1, O 4 245+10   

   +6   

 P 1, P 2 560 ± 5   

 Planeitate K, L, M (1-9) ± 10   
 
   NOT :    
   1. Denivelarea capacului acoperi ului max. ± 10 mm iar pentru prismele pantografului max. ± 3 mm;   
   2. Cutia se sprijin  pe longeroni în 4 puncte situate în acela i plan orizontal, în dreptul traverselor 
principale. Grosimea admis  a adaosurilor sub cele 4 puncte de sprijin pentru aducerea la orizontala a 
cutiei este de maxim 6 mm.   
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22. VERIFICARE COTE ASIU LOCOMOTIV    
 

 

 
IMAGINE 

   
 

        

 Denumire cot  Valoare la fabrica ie [mm] 
Cap A Cap B 

 Stânga Dreapta Stânga Dreapta 

 D 1, D 2 1615±1     

 E 1, E 2, E 3, E 4 868±3     

 F 1, F 2, F 3, F 4 250±1,5     

 G 1, G 2, G 3, G 4 380±1     

 H 1, H 2, H 3, H 4 848±1,5     

 O 1, O 2, O 3, O 4 245+100     

 P 1, P 2 
560+7 

    
  -2 

 R 1, R 4 1975±2     

 R 2, R 3 1825±2     

 R 5, R 6 1850±2     

 S 1, S 2 115±3     

 T 1, T 2 
373+1 

    
  

0 

 D I, D II * 
4090+1 

    
  -4,5 
   

 373+1 
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0 

 * D I i D II reprezint  lungimea dintre supor ii de articula ie ale barelor de trac iun 

 
   NOT :    
   1. Planeitatea se verific  cu teodolitul;   
   2. asiul se sprijin  pe longeroni în 4 puncte situate în acela i plan orizontal în dreptul traverselor 
principale. Grosimea adaosurilor sub cele 4 puncte de sprijin pentru aducerea la orizontal  a asiului 
este de max. 6 mm;   
   3. Pentru aducerea în acela i plan, la capetele i la mijlocul asiului, se utilizeaz  supor i reglabili;   
   4. Cotele D 1 i D 2 se verific  pe un dispozitiv specializat;   
   5. Denivelarea admis  între dou  puncte de m surare este de max. ±6 mm pentru locomotivele 
tamponate sau incendiate;   
   6. În cazul în care cutia este deformat , tamponat  sau incendiat  se vor face toate verific rile de la 
construc ie nou ;   
   7. Cota pentru suportul de limitare lateral  va fi 1225±3, iar cota pentru conurile de ghidare resorturi 
va fi 1335±1,5.   
 

23. VERIFICARE COTE BOGHIU   
 

 

 
IMAGINE 
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Simbol cot  

Valoare la fabrica ie [mm] Valoare m surat  [mm] 

 LE 5100 kW LE 3400 kW Boghiu I Boghiu II 

 a  2700±1   

 b  a±0,7   

 a 1 
1243,7+1 

   
  -2 

 a 2 
1393,7+1 

   
  -2 

 b 1 a 1±0,5    

 b 2 a 2±0,5    

 c 1, c 2(3) 820,6±0,5 882±0,5   

 c 2 
892+1,5 

   
  -0,5 

 d 1, d 2(3) 820,6±0,5 882±0,5   

 d 2 
892+1,5 

   
  -0,5 

 e 1, e 2  400±1   

 f 1, f 2  400±1   

 h 1, h 2  990±1   

 i 1, i 2  990±1   

 k 1  1980±1   

 k 2  k 1±0,7   

 l 1, l 2  930±0,5   

 m 1, m 2  731±1   

 n 1, n 2  471±1   

 o 1, o 2  660±1   

 p  
90+0,1 

  
  -0 

 r  
90+0,1 

  
  -0 

 t 1, t 2(3) 
950+0,1 1006+0,1 

  
  -0  -0 

 t 2 
1010+2 

   
  -0 

 u 1, u 2  199±1   

 v 1, v 2  199±1   

 w 1 se m soar     

 w 2 w 1±1,5    

 w 3 se m soar     

 w 4 w 3±1,5    

 z 1 2020±2    

 z 2 483±5    
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24. VERIFIC RI LA PANTOGRAF   
 

 

 
IMAGINE 

   
 
   NOT :    
   1. Verificarea for ei statice la ridicare - 5+1 daN;   
   2. Verificarea for ei statice la coborâre - 7,5-1 daN;   
   3. Verificarea for ei în pozi ia coborât - 9 - 13 daN;   
   4. Verificare rigiditate transversal  la for a de 30 daN - max. 30 mm, în ambele sensuri;   
 

      

  EP EP2 EP3 

 5. Verificarea timpului de ridicare - 7+2 sec. 80+2 sec. 80+2 sec. 

 6. Verificarea timpului de coborâre - 5+1 sec. 5+2 sec. 5 ± 1 sec. 

  -1 

 
   7. Verificarea pierderilor de aer la cilindrul de ridicare pantograf - Pn = 8-10 bar, max. 1%, 10 min.;   
   8. Verificare func ional :   
   - ridicare continu  f  vibra ii i aplicare lin  pe firul de contact;   
   - coborâre rapid  la desprinderea de pe firul de contact i a ezare lin  pe supor i.   
 

25. VERIFICAREA TIMONERIEI DE FRÂN    
 

        

 
Denumire 

subansamblu 
Valoare la 

fabrica ie [mm] 
* Valoare admis  la ie irea 

din repara ie [mm] 
Reparare prin rebuc are 

alezaj/arbore 

 
Travers  pentru 
frân  I 

75-0,10 75-0,36  

 
  -0,29  -0,75  

 
50+0,16 50+0,32  

 
Travers  pentru 
frân  II 

60-0,10 60-0,34  

 
  -0,29  -0,73  

 
55+0,46 55+0,50  

 
Pârghie de 
transmisie I 

35+0,039 35+0,080 41+0,025/41+0,050 

 
 +0,034 

 
55+0,046 55+0,1 61+0,030/61+0,050 

 
 +0,041 

 
Pârghie de 
transmisie II i III 

35+0,039 35+0,040  

 
Sus in tor sabot I 75+0,046 75+0,4  

 
45+0,046 45+0,4  
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Sus in tor sabot II 60+0,046 60+0,4  

 
40+0,039 40+0,4  

 
Sus in tor sabot - 
portsabot 

60+0,046 60+0,8  

 
Bulon 60-0,046 60-0,9  

 
50-0,039 50-0,7  

 
62-0,046 62-0,9  

 
Bol  39-0,039 39-0,5  

 
30-0,039 30-0,5  

 
14-0,027 14-0,5  

 
45-0,039 45-0,32  

 
 -0,68 

 
50-0,039 50-0,32  

 
 -0,68 

 
40-0,039 40-0,31  

 
 -0,55 

 
    * Dep irea acestor valori duce la înlocuirea buc elor sau a bol urilor. Remedierea alezajelor 
buc elor se face prin strunjire 1 mm pe raz , confec ionarea unor buc e noi i la montare s  se 
asigure o asamblare cu strângerea prescris .   
 

26. VERIFICAREA IZOLA IEI INSTALA IEI ELECTRICE   
 
   1. Proba de ploaie   
   a) Se îndreapt  un jet de ap  la presiunea de 1 bar spre acoperi i ferestre, de la distan a de 2 m, 
timp de 5 min.   
   b) Se m soar  imediat rezisten a de izola ie, pe circuitele de alimentare a motoarelor de trac iune, 
aceasta nu trebuie s  scad  sub valoarea de 0,1 M OHM.   
   2. M surarea rezisten ei de izola ie   
    Se efectueaz  aceast  opera ie pe ansamblul locomotivei cu conexiunile realizate la aparate, fa  
de mas i respectiv fa  de conexiunile i aparatele adiacente.   
 

      

 
Nr. 
crt. Instala ie probat  Tip 

megohmetru 
Valori limit  (M 

OHM) 
Valori 

surate 

 
1 Instala ie de for  motor de trac iune - 

1000 V 2500 V > 5  

 
2 Instala ie de for  serv. aux. 380 V 1000 V > 1,5  

 
3 Instala ie comand  iluminat 6 - 110 

Vcc 500 V > 1  

 
4 Instala ie de înc lzire tren 1500 V 2500 V > 50  

 
   3. Proba de str pungere   
    Aceast  prob  se efectueaz  cu tensiuni sporite în raport cu tensiunea nominal  a instala iei, timp 
de un minut.   
 

     

 
Nr. crt. 

Instala ia probat  Tensiune de str pungere Valori m surate 

 
1 Instala ie de for  MT - 1000 V 3200 Vca  

 
2 Instala ie de for  serv. aux. 380 V 1440 Vca  

 
3 Instala ie comand  iluminat 6 - 110 Vcc 1150 Vca  

 
4 Instala ie de înc lzire tren 1500V 4000 Vca  

 
   NOT :    
    În cazul instala iilor electrice cablate par ial sau nemodificate, încercarea se va efectua la maximum 
75% din valoarea nominal  a tensiunii de str pungere.   



  
 

53 

 
27. VERIFICAREA ÎNTRERUP TORULUI TIP IAC 25/630   

 
       

 
Nr. 
crt. Denumirea verific rii Parametrul 

verificat 
Valori 

nominale 
Valori 

surate/rezultat 

 
1 Func ionare electromagne i de comand  

poz. 6.1 i 6.2 
U (0,7-1,1) Un  

 
R 6.1 70 OHM ± 

5% 
 

 
R 6.2 70 OHM ± 

5% 
 

 
2 Func ionare de tensiune nul  poz. 6.3 U 0,8 Un nu deschide 

 
R 6.3 370 OHM ± 

5% 
 

 
3 Func ionare presostat poz. PB P 4 daN/cm2 blocat 6.1 

 
P 5 daN/cm2 anclan at 6.1 

 
Func ionare presostat poz. PD P 3,8 daN/cm2 deschide IAC 

 
P > 4,5 

daN/cm2 
nu deschide 

 
4 Suprapresiune P 12 daN/cm2 1 min. 

 
5 Pierderi de presiune în pozi ie deschis P max. 0,4 

daN/cm2 
30 min. 

 
Pierderi de presiune în pozi ie închis P max. 2 

daN/cm2 
30 min. 

 
6 Cursa total  a contactului mobil L 53 - 57 mm  

 
Cursa în contact a contactului mobil l 7+3 mm  

 
 -2 

 
7 Rezisten a de contact la I=200-400 A R 150  OHM  

 
8 Rezisten a de str pungere a 

întrerup torului, în stare uscat  
  75 kV/50 Hz 

 
1 min. 

 
9 Rezisten a de str pungere a contactelor 

auxiliare, în stare uscat  
  1200 Vca 

 
1 min. 

 
10 Rezisten a de izola ie a contactelor 

auxiliare cu megohmetrul de 500 V 
 min. 5 M 

OHM 
 

 
28. VERIFIC RI LA INSTALA IA DE M SURARE I CONTROL 

A VITEZEI TIP IVMS (varianta cu INDUSI i DSV)   
 
   A. M SURAREA PARAMETRILOR FUNC IONALI   
 

        

 
Nr. 
crt. 

Denumirea parametrului 
surat i simbolul 

Condi iile în care se 
efectueaz  m surarea Valoarea admis  Valoarea 

surat  

 

1 surarea rezisten ei de 
izola ie RIZ între ploturile 
scurtcircuitate de la cupla A, 
cupla B, cupla DSV i masa 
locomotivei 

- se decupleaz  aparatele 
indicatoare i cofretul de 
la instala ia electric ; 

minim 10 M OHM  

 

- întrerup torul principal 
al bateriei va fi pe pozi ia 
deschis; 

 
- se cupleaz  conectorii 
cu ploturile în scurtcircuit; 

 

- se deconecteaz  
siguran ele automate. 

sur toarea se 
efectueaz  cu 
megohmetrul de 500V. 

 
2 M surarea tensiunilor din circuitele de alimentare Ua 

 

2.1 La cofret INDUSI Se cupleaz  bateria i 
siguran ele automate 
pentru vitezometre 
INDUSI, DSV 

-110 
bornele (8, 

9) 

+110 
bornele 
(13, 14) 

  

 

2.2 La cofret DSV +110 
bornele M, 

A 

-110 borna 
C 
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2.3 La cofret IVMS post II de 
conducere 

+110 
bornele 
(a1, b3) 

-110 
bornele 
(C1, b5) 

  

 
2.4 La  cofret  IVMS  post  I  de  

conducere 
+110 borna 
b1 i masa 

+24 borna 
a6 i masa 

  

 
-24 borna 

C6 i masa 
  

 

3 surarea curen ilor în 
circuitele inductoare I 

- se deschide robinetul 
pentru izolarea aliment rii 
cu aer a instala iei 
INDUSI 

Post I Post II Post 
I 

Post 
II 

 
3.1 Curentul I500 din circuitul 

inductorului de 500 Hz 
- se conecteaz  aparatul 
de prob  la conectorul de 

sur  din cofret 

190-210 
mA 

190-210 
mA 

  

 
3.2 Curentul I1000 din curentul 

inductorului de 100 Hz 
190-210 

mA 
190-210 

mA 
  

 
3.3 Curentul I2000 din circuitul 

inductorului de 2000 Hz 
190-210 

mA 
190-210 

mA 
  

 
4 surarea pragurilor de 

ac ionare 
 Post I Post II Post 

I 
Post 
II 

 
4.1 Curent prag ac ionare pentru 

inductorul de 500 Hz 
0,7I500±2 

mA 
0,7I500±2 

mA 
  

 
4.2 Curent prag ac ionare pentru 

inductorul de 1000 Hz 
0,6I1000±2 

mA 
0,6I1000±2 

mA 
  

 
4.3 Curent prag ac ionare pentru 

inductorul de 2000 Hz 
0,6I2000±2 

mA 
0,6I2000±2 

mA 
  

 
5 Verificarea erorii aparatelor 

de indicare a vitezei 
Conform instruc iunilor de 
verificare ale standului 

1,5% Post 
I 

Post 
II 

 
6 Verificarea erorii indicatorului 

numeric de timp 
Conform instruc iunilor de 
verificare ale standului 

1%   

 
   B. VERIFIC RI FUNC IONALE I DE STARE   
 

       

 
Nr. 
crt. 

Denumirea verific rii Condi iile în care se 
efectueaz  

sur toarea 

Cerin a func ional  sau de 
stare 

Realizat 
(corespunde) 

 
Da Nu 

 

1 Verificarea aparatelor 
indicatoare din postul I i 
II de conducere a 
locomotivei 

Indicatorul analogic 
pe pozi ia "0" 

   

 
1.1 Indicatorul numeric 

afi eaz  viteza 
 Afi eaz  "000"   

 
1.2 Indicatorul numeric timp  Afi eaz  ora i minutul   

 

1.3 Intensitatea luminoas  
pentru ecran i 
indicatoare numerice 
reglabil  

 Indica ii vizibile din pozi ia în 
care conduce mecanicul 

  

 

2 Verificarea semnaliz rii 
"lips  alimentare 
INDUSI" 

Se deconecteaz  
siguran a automat  
pentru alimentarea 
instala iei INDUSI 

mpile galbene lumineaz  
intermitent 

  

 

3 Verificarea parametrilor 
programa i 

- cu siguran ele 
decuplate se 
conecteaz  
echipamentele cu 
instala ia electric ; 

Dup  cca 2 secunde de la 
cuplare trebuie s  apar  pe 
elementele de afi are de pe 
aparatul înregistrator din 
postul I: 

  

 

  - se cupleaz  
siguran ele automate 
pentru vitezometre 
instala ia INDUSI i 
DSV 

 
   - nr. vehicul OK   

 
   - Dia. OK   

 
Dup  înc  cca. 2 secunde 
trebuie s  apar  mesajul: 

  

 
   - selecta i meniu, date.   

 
   - date tren.   
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4 Verificarea modului de 
introducere a datelor 
referitoare la tren i la 
mecanicii de locomotiv  

Se apas  tasta 
MENIU  i  se  
selecteaz  unul din 
meniurile: 

- Modificarea parametrului 
dorit se face cu ajutorul 
tastelor C-MP, JOS, SUS 

  

 
- date tren 

 
  - date mecanici - Validarea parametrului 

modificat se face cu tasta 
"OK" 

  

 
  - ora i data 

calendaristic  

 
  - test limit  vitez  

 

  Dup  selectarea 
meniului se 
selecteaz  cu tasta 
DATE parametrul 
dorit 

 
5 Verificarea regimului de 

mers, rapid, persoane, 
marf  

Se alimenteaz  
instala ia de frân  cu 
aer, se apas  pe 
rând tasta M/P/R 

mpile albastre se aprind 
astfel: 

  

 
- rapid M+P   

 
   - persoane P   

 
   - marf  M   

 

6 Verificarea influen ei 
frecven ei de 2000 Hz 

 DEP IRE 
ORDONAT  

- se simuleaz  viteza 
de 91 km/h; 

- simultan se sting l mpile 
albastre i sun  soneria 
INDUSI; 

  

 
- se trece inversorul 
pe "înainte la postul I 
de conducere"; 

 
- timp de min. 30 secunde 
nu se poate rearma 
instala ia. 

  

 
  - se conecteaz  

aparatul de prob  la 
conectorul de 

sur ;  
- se produce frânarea de 
urgen  

  

 

  - se reduce curentul 
pe circuitul de 2000 
Hz pân  la atingerea 
pragului; 

 
7 Verificare REARMARE - viteza sub 28 km/h; dup  7 ± 1 secunde 

instala ia se rearmeaz  
(soneria înceteaz i l mpile 
albastre corespunz toare 
categoriei trenului se 
aprind.) 

  

 

  - presiunea în 
conducta general  
sub 1,6 bar. 

 

8 Verificarea influen ei 
frecven ei de 2000 Hz cu 
DEP IRE ORDONAT  

- se ac ioneaz  
butonul DEP IRE 
ORDONAT ; 

instala ia nu reac ioneaz    

 

  - se reduce curentul 
pe circuitul de 2000 
Hz pân  la atingerea 
pragului; 

 

9 Verificarea influen ei 
frecven ei de 1000 Hz 
nesupravegheat  

se reduce curentul 
pe circuitul de 1000 
Hz pân  la atingerea 
pragului 

- dup  4 ± 0,5 secunde se 
produce frânarea de 
urgen , 

  

 
   - se sting l mpile albastre i 

sun  soneria INDUSI 
  

 
10 Verificarea influen ei frecven ei de 1000 Hz supravegheat  sub viteza de control V1. 

 
10.1 Regimul de mers RAPID - se simuleaz  viteza 

de 88 km/h; 
se aprinde lampa galben  
timp de 20 ± 1 secunde 
dup  care se stinge 

  

 

  - se face influen a cu 
frecven a de 1000 
Hz; 

 

  - în  interval  de  4  
secunde se 
manevreaz  butonul 
ATEN IE 

   

 
10.2 Regimul de mers 

PERSOANE 
- se simuleaz  viteza 
de 63 km/h 

se aprinde lampa galben  
timp de 26 ± 1 secunde 
dup  care se stinge 

  

 
  - se face influen a cu 

frecven a de 1000 Hz 

 

  - în  interval  de  4  
secunde se 
manevreaz  butonul 
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ATEN IE 

 
10.3 Se selecteaz  regimul 

de mers MARF  
- se simuleaz  viteza 
de 48 km/h 

se aprinde lampa galben  
timp de 34 ± 1 secunde 
dup  care se stinge 

  

 
- se face influen a cu 
frecven a de 1000 Hz 

 

  - în  interval  de  4  
secunde se 
manevreaz  butonul 
ATEN IE 

   

 
11 Verificarea influen ei cu frecven a de 1000 Hz supravegheat  peste viteza de control V1 

 
11.1 Regimul de mers RAPID - se simuleaz  viteza 

de 92 km/h 
- se aprinde lampa galben  
timp de 20 ± 1 secunde 
dup  care se ac ioneaz  
frânarea de urgen  

  

 
  - se face influen a cu 

frecven a de 1000 Hz 

 

  - în  interval  de  4  
secunde se 
manevreaz  butonul 
ATEN IE 

- se rearmeaz  instala ia   

 
11.2 Regimul de mers 

PERSOANE 
- se simuleaz  viteza 
de 67 km/h 

- se aprinde lampa galben  
timp de 26 ± 1 secunde 
dup  care se produce 
frânarea de urgen  

  

 
  - se face influen a cu 

frecven a de 1000 Hz 

 

  - în  interval  de  4  
secunde se 
manevreaz  butonul 
ATEN IE 

- se rearmeaz  instala ia   

 
11.3 Regimul de mers 

MARF  
- se simuleaz  viteza 
de 52 km/h 

- se aprinde lampa galben  
timp de 34 ± 1 secunde 
dup  care se produce 
frânarea de urgen  

  

 
  - se face influen a cu 

frecven a de 1000 Hz 

 

  în  interval  de  4  
secunde se 
manevreaz  butonul 
ATEN IE 

- se rearmeaz  instala ia   

 
12 Verificarea influen ei cu frecven a de 500 Hz sub viteza de control 

 
12.1 Regimul de mers RAPID - se simuleaz  viteza 

de 63 km/h 
instala ia nu   

 
  - se face influen a cu 

500 Hz 
reac ioneaz    

 
12.2 Regimul de mers 

PERSOANE 
- se simuleaz  viteza 
de 48 km/h 

instala ia nu reac ioneaz    

 
  - se face influen a cu 

frecven a de 500 Hz 
   

 
12.3 Regimul de mers 

MARF  
- se simuleaz  viteza 
de 38 km/h 

instala ia nu reac ioneaz    

 
  - se face influen a cu 

frecven a de 500 Hz 
   

 
13 Verificarea influen ei cu frecven a de 500 Hz peste viteza de control V2 

 
13.1 Regimul de mers RAPID - se simuleaz  viteza 

de 67 km/h 
- instala ia reac ioneaz  cu 
frânare de urgen  

  

 
  - se face influen a cu 

frecven a de 500 Hz 

 
- se rearmeaz  instala ia   

 
13.2 Regimul de mers 

PERSOANE 
- se simuleaz  viteza 
de 52 km/h 

- instala ia reac ioneaz  cu 
frânare de urgen  

  

 
  - se face influen a cu 

frecven a de 500 Hz 

 
- se rearmeaz  instala ia   

 
13.3 Regimul de mers 

MARF  
- se simuleaz  viteza 
de 42 km/h 

- instala ia reac ioneaz  cu 
frânare de urgen  

  

 
  - se face influen a cu 

frecven a de 500 Hz 

 
- se rearmeaz  instala ia   
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14 Reglaj ventil - se regleaz  tija 
ventil golire astfel 
încât la 5 bar s  nu 
existe pierderi de aer 

- 2,0-2,2 bar - se aprind 
mpile albastre 

  

 
- 1,5-1,6 bar - se sting 

mpile albastre 
  

 

  - se regleaz  tija 
ventil traductor i se 
asigur  cu 
contrapiuli . 

 
15 Verificarea dispozitivului 

de siguran i vigilen  
DSV 

- butonul "ATEN IE" 
ac ionat sau 

- - - 

 
- se simuleaz  viteza 
V > 10 Km/h 

   

 

15.1  - Se apas  pedala - dup  30 ± 3 sec. 
avertizarea optic i sonor  
se anuleaz  pe rând din 
pedal  sau butonul de 
anulare 

  

 

   - dup  5 ± 1 sec. de la 
ac ionarea avertiz rii optice 
i  sonore se produce 

frânarea de urgen  

  

 
15.2  - Se elibereaz  

pedala 
- dup  2,5 ± 0,4 sec., 
avertizarea optic i sonor  
se anuleaz  pe rând din 
pedal i din butonul de 
anulare 

  

 
  - 

 

   - dup  2,5 ± 0,4 sec. de la 
avertizarea optic i sonor  
se  produce frânarea de 
urgen  

  

 

   - dup  comanda frân  de 
urgen , se rearmeaz  
instala ia din butonul 
"Rearmare" 

  

 
   - conducta principal  de aer 

se realimenteaz  la 5 bar 
  

 
15.3  - se apas  pedala - dispozitivul DSV trebuie s  

intre în ac iune 
  

 
  - butonul "ATEN IE" 

neac ionat sau 
  

 
  - viteza  simulat  V  <  

10 Km/h 
  

 
   NOT : Pe fi a de verificare se vor men iona seriile pentru:   
   - aparatul înregistrator;   
   - aparatul indicator;   
   - traductorul de vitez ;   
   - cofret   
 

29. VERIFICARE AMORTIZOARE HIDRAULICE   
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IMAGINE 

   
 

        

 
Nr. 
crt. 

Denumirea parametrului/caracteristica ce 
se verific  Simbol Unitatea de 

sur  
Valoarea admis  la ie irea 

din repara ie 

 
1 Cursa pistonului h mm 146,5±2 

 
2 Lungimea amortizorului (distan a dintre 

centrele urechilor de prindere) 
L mm Comprimat 338±3 

 
Destins 484,5±3 

 
3 Reglarea for ei de destindere i comprimare amortizor 

vertical 
amortizor 
orizontal 

 
 For a la destindere maxim Fd daN 680 592 

 
mediu 630 550 

 
minim 500 440 

 
For a la comprimare maxi Fc daN 550 670 

 
mediu 450 550 

 
minim 407 496 
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   NOT : Verific rile func ionale se efectueaz  pe un stand specializat în urm toarele condi ii:   
   - viteza pistonului 0,11 m/sec.   
   - temperatura mediului ambiant: 20°C ± 5°C   
   - cursa pistonului 76,2 mm.   
    Verificarea for elor de reglaj se face dup  efectuarea pe stand a 10 cicluri complete de func ionare 
pentru eliminarea aerului din cilindrul de lucru i pentru verificarea etan eit ii.   
 


