
 
 
 
 
 
 

INSTALAȚIE DE FABRICAT ARCURI ELICOIDALE 
PENTRU  VEHICULE FEROVIARE 

 
Ioan VIDICAN, Marius PÂSLĂ 

 
 

INSTALLATION FOR RAIL VEHICLES  
MANUFACTURED HELICAL SPRINGS 

 
         The paper presents the operating principle for a plant to manufacture 
spring steel coil springs and also some medium thickness calculations for the 
main parts of the plant design 
 
 Keywords: spring, plant, rolling stock, elastic element 
 Cuvinte cheie: arc, instalaţie, material rulant, element elastic 
 
 

 1. Introducere 
 
      La vehiculule feroviare, legătura dintre partea de rulare 
(boghiuri) și şasiul vehiculului este asigurată de suspensia boghiurilor. 
În timpul rulării, suspensia are un rol foarte important pentru a se obţine 
un mers silenţios. Suspensia de regulă este alcătuită dintr-un ansamblu 
de elemente elastice: arcuri elicoidale, arcuri din foi, silent-blocuri, 
perne de aer etc.   
 După o durată de funcţionare a vehiculului apar diferite defecte  
la suspensie. Normele Feroviare permit în anumite condiţii repararea 
arcurilor în întreprinderi autorizate care sunt dotate cu utilaje şi 
dispozitive adecvate acestui scop. Arcurile depistate cu defecte în 
timpul verificărilor efectuate la vehicule în timpul activităţilor de 
întreţinere și exploatare trebuie să fie înlocuite cu arcuri noi  sau 
recondiţionate. 
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 În întreprinderile de reparat material rulant varietatea arcurilor care 
trebuiesc înlocuite este destul de mare şi nu întotdeauna se pot aproviziona, 
fie din cauza că multe întreprinderi s-au închis după 1990 sau numărul de 
arcuri necesare este prea mic pentru întreprinderile reparatoare.  
 În acest caz a apărut necesitatea proiectării și execuţiei unei 
instalaţii de fabricat  arcuri elicoidale. O astfel  de instalaţie a fost 
proiectată de autorii articolului la societatea clujeană de reparat 
material rulant SC  REMARUL 16 Februarie SA. 
 

2. Instalaţia de fabricat arcuri elicoidale 

 
 Instalaţia este proiectată 
pentru a se putea executa o gama 
mare de arcuri din bare de diferite 
grosimi. În  figura 1  este prezentată  
instalaţia  de fabricat  arcuri: 
1. mecanismul de rotire a tamburului   
2. arcul înfăşurat 
3. rola conducătoare 
4. șurub pentru rola conducătoare   
5. tambur de înfăşurare 
         Instalaţia poate înfăşura arc din 

      bară Ф 10÷40 mm la cald. 
                                                        
           1   2       3   5    4                   Fig. 1   Instalaţia de fabricat arcuri elicoidale 

      
Arcurile se execută după  

documentaţia tehnică (dacă există) 
sau după model. În ambele cazuri 
pentru fiecare tip de arc este necesar 
a se executa: tambur de înfăşurare, 
şurub pentru rola conducătoare şi rola 
conducătoare.  
 
 3. Calcule  necesare 
        
 Pentru dimensionarea 
tamburului de înfăşurare, trebuie 
cunoscute dimensiunile arcului cu 
pasul  aferent, diametrul sârmei şi 
lungimea arcului în stare liberă. 

Fig. 2  Elementele de calcul ale 
arcului elicoidal cu spire 

strânse 
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     p = 0H 2.5d

n


      

unde: p - pasul arcului; H0 - lungimea arcului în stare liberă; d -  
diametrul barei arcului; n - numărul total de spire 
 Pentru a obţine pasul dorit la arc este necesar să fie bine 
corelate dimensiunile tamburului de înfăşurare, rola conducătoare şi 
şurubul conducător. Notând cu:  Dt - diametrul tamburului; pa-  pasul 
arcului; dr - diametrul rolei conducătoare; ps-pasul şurubului 
conducător, avem relația: 
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4. Fazele de execuţie a arcurilor elicoidale 

           
 4.1. Materialul pentru arcuri 
            Conform documentaţiei, arcurile se execută din următoarele 
materiale: 60SiCr7, 51CrMoV4, 55Si7 sau 55Cr3  EN 89. Referitor la 
starea suprafeţelor barelor, se vor aproviziona bare din oţel rotund 
calibrat (recopt, cojit, tras, şlefuit)   RCTS-h11 STAS 1800-2000. 
           Oţelul aprovizionat trebuie să fie însoţit de certificat de calitate 
iar înainte de confecţionarea arcurilor, trebuie obligatoriu executată 
analiza chimică de laborator a materialului precum și o probă de 
refulare. 
 4.2. Itinerarul tehnologic pentru  execuţia arcurilor elicoidale 
cuprinde următoarele etape: 1. debitarea semifabricatului; 2. pregătirea 
semifabricatului  pentru înfăşurare; 3. încălzirea semifabricatului; 4. 
înfăşurarea propriu-zisă; 5. calibrarea arcului (debitare adaus, 
îndreptare spire de capăt); 6. trasarea și frezarea capetelor arcului; 7. 
ajustarea spirelor de capăt; 8. tratament termic de  îmbunătăţire. 9. 
ecruisare  cu alice (cu probă martor-epruveta tip ALMEN); 10. 
verificarea arcului (dimensional și sarcina de probă); 11. marcare; 12. 
protejare contra coroziunii; 13. depozitare. 
 
 BIBLIOGRAFIE 

 
[1] Bejan, M., Rezistența materialelor, vol 1 și 2, Editura AGIR, Bucureşti, 2006 
și Editura MEGA, Cluj Napoca, 2006. 

 463



Fig. 3   
 
Diagrama  
de  
încălzire  
a arcurilor 
elicoidale  
în vederea  
călirii 
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Fig. 4 
 
Diagrama  
de călire  
a arcurilor 
elicoidale 
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