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Invenţia se referă la un procedeu de recondiţionare a cămăşilor cilindrilor motoarelor1

termice, în special a motoarelor Diesel utilizate de locomotivele din transportul feroviar.
În fiecare cilindru se află montată câte o cămaşă confecţionată prin turnare, din fontă3

specială, care este în contact direct cu apa de răcire, iar etanşarea dintre spaţiul prin care
circulă apa de răcire şi cel în care se află arborii cotiţi se asigură prin garnituri inelare din5

cauciuc, montate în nişte canale practicate la partea exterioară a cămăşii. Aceste canale se
uzează în timp din mai multe cauze. Pentru creşterea duratei de utilizare a motorului termic7

se pot recondiţiona cămăşile acestora.
Este cunoscută o metodă de recondiţionare a cămăşilor confecţionate din fontă9

specială, prin încărcare prin sudură. 
Dezavantajele acestei metode sunt determinate de costurile ridicate, timpul mare de11

execuţie, şi riscul de apariţie a deformărilor şi crăpăturilor.

Din stadiul tehnicii, se cunoaşte documentul US 4724819 A, care se referă la un13

aparat şi la o metodă pentru finisarea şi recondiţionarea pereţilor cilindrilor de motor. Soluţia
reprezintă rectificarea unui cilindru de motor pe care se aplică o acoperire multistrat formată15

dintr-un strat de bază din oţel şi un strat de polimer fluorocarburat de tetrafluoretilenă, adică
o suprafaţă de uzură din "Teflon".17

De asemenea, se cunoaşte documentul US 1842441 A, care se referă la o metodă
de reparare a unui cilindru de motor uzat la care se rectifică iniţial cilindrul la un diametru mai19

mare decât diametrul său iniţial, prin realizarea unui manşon tubular cu un diametru exterior
iniţial mai mic decât cel mai mare diametru al unui cilindru care poate fi rectificat în siguranţă21

şi cu un diametru interior mai mic decât diametrul standard al cilindrului, apoi se rectifică
manşonul la exterior până la cota diametrului cilindrului lărgit pentru a asigura fixarea de23

cilindru, apoi presând manşonul pe cilindrul mărit şi prin rectificarea manşonului până la
realizarea diametrului interior standard necesar pentru cilindru.25

Invenţia revendicată înlătură aceste dezavantaje ale soluţiilor prezentate mai sus prin
aceea că materialul de umplutură este o pastă de metal lichid care se aplică în condiţii27

normale de temperatură ambientală.
Procedeul, conform invenţiei, prezintă următoarele avantaje: costuri reduse pentru29

materiale, cămaşa nu este deformată, iar suprafaţa recondiţionată este dură, uniformă şi
rezistentă la temperaturile atinse în timpul funcţionării motorului termic.31

Se dă, în continuare, un exemplu de realizare a invenţiei, în legătură cu fig. 1 şi 2,
care reprezintă:33

- fig. 1, cămaşa cilindrului în faza intermediară de recondiţionare;
- fig. 2, cămaşa cilindrului în faza finală.35

Procedeul, conform invenţiei, cuprinde o etapă de curăţare prin strunjire a zonelor

corodate ale unor canale de etanşare 1 aparţinând unui cilindru 3 care intră în componenţa37

unui motor termic, atât în adâncime, cât şi în lateral, şi o etapă de degresare a suprafeţei
prelucrate, apoi urmează o etapă de aplicare cu o spatulă, în straturi succesive, a unei paste39

bicomponente metal-lichid 2, timp de 60 min, şi care acoperă cu 1...2 mm canalele de etan-

şare 1, iar pentru omogenizarea acestor straturi, cilindrul 3 este rotit continuu, cu o viteză41

predeterminată timp de încă 2 h, după care urmează o etapă de uscare statică timp de 24 h,
la o temperatură ambientală de 20<C, şi apoi se trece la etapa de refacere a canalelor43

cilindrului 3, prin strunjirea pastei bicomponente metal-lichid 2 întărite, până la realizarea
cotelor iniţiale.45

Pasta bicomponentă folosită în procedeul de recondiţionare a cămăşilor cilindrilor
motoarelor termice este o răşină epoxidică cu conţinut de metal, se numeşte Hysol 3471 şi47

este produsă de firma Loctite.
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Revendicare 1

Procedeu de recondiţionare a cămăşilor cilindrilor motoarelor termice, care cuprinde 3

o etapă de curăţare prin strunjire a zonelor corodate ale unor canale de etanşare (1)

aparţinând unui cilindru (3) care intră în componenţa unui motor termic, atât în adâncime, cât 5

şi în lateral, şi o etapă de degresare a suprafeţei prelucrate, caracterizat prin aceea că are
o etapă de aplicare cu o spatulă, în straturi succesive, a unei paste bicomponentă 7

metal-lichid (2), timp de 60 min şi care acoperă cu 1...2 mm canalele de etanşare (1), iar

pentru omogenizarea acestor straturi, cilindrul (3) este rotit continuu, cu o viteză predetermi- 9

nată timp de încă 2 h, după care urmează o etapă de uscare statică timp de 24 h, la o tem-

peratură ambientală de 20/C, şi apoi se trece la etapa de refacere a canalelor cilindrului (3), 11

prin strunjirea pastei bicomponente metal-lichid (2) întărite, până la realizarea cotelor iniţiale.
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