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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de refacere a func-
tionalitatii unor piese uzate din injectoare de com-
bustibil, pentru motoare diesel ale autovehiculelor
terestre, prin care, pentru compensarea uzurilor rezul-
tate de pierderile materialului in timpul functionarii, se
depun in mai multe moduri, in straturi compensatorii
succesive, anumite tipuri de substante sau materiale
rezistente la uzura, pentru refacerea circularitatii, coni-
citatii, rugozitatii suprafetelor pieselor ce functioneaza
pereche, aducerea lor la dimensiunile pe care le-au
avut piesele noi, si incadrarea in tolerantele de func-
tionare normald, control, monitorizare, supervizarea
calitatii, pana la obtinerea parametrilor optimi necesari.
Procedeul conform inventiei consta in faze succesive
pe care le parcurg piesele in procesul de recondi-
tionare, prin care se fac urmatoarele operatii: curatarea,
degresarea, examinarea vizuald pentru identificarea
defectelor, verificarea dimensiunilor, eliminarea, prin
rectificare sau honuire, a stratului superficial care este
compromis de defectele constatate in urma examinarii
vizuale; verificarea dimensiunilor, depunerea pe supra-
fata activa de materiale rezistente la uzuri, care sa com-
penseze modificarile dimensionale rezultate dupa recti-
ficare, respectiv, honuire; se rodeaza cu pastéd dia-
mantata suprafata ultimului strat compensator depus, si
se verifica circularitatea suprafetei, conicitatea si rugo-
zitatea, se verificd dimensiunile diametrelor si se
asociaza piesele care vor functiona impreund, corpul
unei duze (2) cu un ac (3) al duzei (2), respectiv, un

cilindru (4) cu o tija (5), cu respectarea tolerantelor
dimensionale admise; se fac verificari hidraulice, de
etanseitate, timp de descarcare a presiunii, la aparate
sau bancuri de testare, conform specificatiilor stabilite
de producatorii pieselor noi.

Revendicari: 9
Figuri: 7

Fig. 1

Cu incepere de la data publicdrii cererii de brevet, cererea asigurd, in mod provizoriu, solicitantului, protectia conferitd potrivit dispozitiilor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu exceptia cazurilor in care cererea de brevet de inventje a fost respinsa, retrasd sau consideratd ca fiind retrasa.
Intinderea protectiei conferite de cererea de brevet de inventie este determinatd de revendicarile continute in cererea publicatd in conformitate

cu art.23 alin.(1) - (3).
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PROCEDEU DE REFACERE A FUNCTIONALITATII UNOR PIESE
UZATE DIN INJECTOARE DE COMBUSTIBIL PENTRU MOTOARE
DIESEL. ALE AUTOVEHICULE TERESTRE, PRIN COMPENSAREA
UZURILOR

Inventia se referd la un procedeu de refacerea functionalitatii unor piese
uzate, care intra in alcatuirea injectoarelor de combustibil ale motoarelor tip Diesel
folosite la autovehiculele terestre, prin care pentru compensarea uzurilor rezultate
de pierderile materialului in timpul functionarii, se depun in mai multe moduri, in
straturi compensatorii succesive, anumite tipuri de substante sau materiale
rezistente la uzurd, pentru refacerea circularitdtii, conicitatii, rugozitatii
suprafetelor pieselor ce functioneaza pereche, aducerea lor la dimensiunile pe care
le-au avut piesele noi si incadrarea in tolerantele de functionare normald, control,

monitorizare, supervizarea calitatii, pané la obtinerea parametrilor optimi necesari.

Procedeul consta in faze pe care le parcurg piesele in procesul de
reconditionare, se efectueazd operatii de pregitire a suprafetelor; se depun
substantele sau materialele respective in straturi succesive ce respecta anumite
caracteristici fizice, tehnice si functionale necesare; se fac verificari conform

specificatiilor stabilite de producatorii pieselor noi.

Numadrul mare de motoare Diesel aflate in exploatare la nivel mondial,
genereazd un numar mare de injectoare ale ciror componente nu mai functioneaza

corespunzdtor din cauza uzurilor de exploatare

Este cunoscut faptul ca, exista diferite procedee de reconditionarea
injectoarelor prin care se inldtura componentele afectate de uzuri si se inlocuiesc
cu componente noi de diferite proveniente, insd dezavantajele acestor procedee

constau in risipa de material si costurile mari pentru refacerea functionarii

injectoarelor. ERIL
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Existd procedee prin care se reconditioneaza piesele care intréd in alcatuirea
injectoarelor pentru motoare de dimensiuni mari (de reguld pentru nave maritime),
insd acestea nu se folosesc pentru reconditionarea injectoarelor in cazul motoarelor
mici, din cauza ca nu sunt economice. Mai existd procedee de reconditionarea
unor suprafete afectate de uzuri in cazul unor componente de masini sau instalatii,
prin refacerea dimensiunilor initiale si a functionalitatii unor piese, folosind
acoperirea cu materiale rezistente la uzurd, in special cu crom (prin cromare durd)
care de asemenea nu este economici in cazul injectoarelor de combustibil pentru

motoare Diesel de la autovehiculele terestre.

In stadiul cunoscut al tehnicii nu s-a remarcat utilizarea depunerilor de
materiale rezistente la uzura, ca procedeu de refacerea functionalitafii pieselor
uzate, componente ale injectoarelor de combustibil pentru motoare Diesel folosite

la autovehiculele terestre.

Problema pe care o rezolva inventia este aceea ca exista pe plan mondial, un
interes cat mai mare pentru economia de materiale, pentru prelungirea duratei de
functionare a injectoarelor de combustibil care intra in alcatuirea motoarelor Diesel
folosite la autovehiculele terestre, pentru identificarea si folosirea unor materiale si
metode utilizabile in protectia suprafetelor supuse uzurilor in timpul functionérii,
materiale care au caracteristici similare cu cele ale materialelor folosite in cazul
procedeului care face obiectul acestei inventii, prin care pentru compensarea
uzurilor rezultate de pierderile materialului in timpul functionérii, se depun in mai
multe moduri, In straturi compensatorii succesive, anumite tipuri de substante sau
materiale rezistente la uzurd, pentru aducerea lor la dimensiunile, respectiv
caracteristicile tehnice pe care le-au avut piesele noi si incadrarea acestora in

tolerantele de functionare normala.
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Procedeul de refacerea functionalitatii pieselor uzate conform inventiei se
bazeazi in acest scop, pe depunerea in mai multe moduri, a unor anumite tipuri de
substante sau materiale, ca: metale, aliaje, substante ceramice, amestecuri de
substante ceramice, materiale de tip cermet, etc. care se plaseazd in straturi
succesive ce respectd anumite caracteristici fizice si tehnice necesare ca: duritate,
aderentd la materialul suport pe care se depune, tensiunile interne, coeficientul de
dilatare termica, coeficientul de frecare fatd de materialul piesei care gliseaza pe el
sau pe care gliseazd el; tensiune interfazicd la interfata cu combustibilul;
coeficienti de frecare si lubrifiere buna de catre combustibilul utilizat, etc. aceste
depuneri compensatorii se fac in diferite variante si faze de repartizare a

materialelor.

Procedeul conform inventiei constd in operatii succesive pe care le parcurg
piesele in procesul de reconditionare, prin care se fac urmatoarele operatii:
curatarea; degresarea; examinarea vizuald pentru identificarea defectelor;
verificarea dimensiunilor; eliminarea, prin rectificare sau honuire, a stratului
superficial care este compromis de defectele constatate In urma examinarii vizuale;
verificarea dimensiunilor; depunerea pe suprafata activd de materiale rezistente la
uzuri care sd compenseze modificdrile dimensionale rezultate dupd rectificare
respectiv honuire; se rodeazd cu pastd diamantatd suprafata ultimului strat
compensator depus si se verificd circularitatea suprafetei, conicitatea si rugozitatea;
se verificd dimensiunile diametrelor si se asociazd piesele care vor functiona
pereche, ca acului duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4) cu
respectarea tolerantelor dimensionale admise; se fac verificari hidraulice
(etanseitate, timp de descarcare a presiunii, etc.) la aparate sau bancuri de testare,

conform specificatiilor stabilite de producétorii pieselor noi.

Procedeul conform inventiei inlatura dezavantajele de mai sus, prin aceea ca,

uzate din

aplicarea lui are ca efect refacerea functionalitatii ggmpeﬁggfge'lﬁ
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injectoare de combustibil pentru motoarele Diesel ale autovehiculelor terestre si se

reduce cantitatea de componente aruncate la fier vechi.

Piesa exterioara corpului duzei (2), respectiv cilindrului (4) are in interiorul
ei, o suprafatd activa interioara cilindrica, a cérei raza, in timpul functiondrii, va
creste, iar piesa interioard acului duzei (3) respectiv tija (5) au, la exteriorul lor, o
suprafata activa exterioara cilindricd, a cérei raza, in timpul functiondrii, va scédea,
din cauza uzurilor. In corpul injectorului (1) se gaseste corpul duzei (2) iar coaxial
cu el In zona axului de simetrie se afla acul duzei (3), cilindrul (4) si tija (5),
supapa (6) si orificiul (7) toate aceste parti componente ale injectorului, sunt
supuse uzurii in timpul functionarii. Ansamblul format din corpul duzei (2) st acul
duzei (3) formeaz& duza injectorului. Acul duzei (3) are o simetrie axiala si doua
zone cu diametre diferite. In zona acului unde diametrul lui exterior este mai mare,
diferenta dintre diametrul exterior al acului si diametrul interior al duzei, este de
ordinul a 2x10® m (2 microni). Intre suprafata laterala extrioara a tijei (5) si
suprafata laterala interioard a cilindrului (4) 1n care tija (5) culiseaza, existd un
interstitiu a carui valoare optima este de ordinul a 0,5 pana la 6 microni, in functie

de tipul constructiv.

Refacerea functionalitatii prin procedeul conform inventiei, se face
impreuna, ansamblul format din corpul duzei (2) si acul duzei (3), respectiv din tija
(5)si cilindrul (4) fiind prezentat in fig. 2-7 schematic cate o sectiune printr-o
pereche de piese, acului duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul
(4). Notatiile utilizate si a céror semnificatie este precizatd in cazul uneia din

figurile 1-6 1si vor pastra aceiasi semnificatie in toate figurile urmétoare.

Fig. 1, prezinta un injector in sectiune longitudinala;

Fig. 2, prezintd o sectiune transversald a pieselor noi, fara uzuri, care vor

functiona pereche, ca acul duzei (3) si corpului duzei(Zyaesprefivstiia (5) si
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C
ST ®
A NGINER - AVOCAT, JODICIAR 7
S ANGHEL LEMINITA DOIjJA 2
).5 CONSILIFR AUTORIZAT
1 p,  PTMARC H'JVENTH,Tig)égéxéssllr;fgngEEAN 3
Y35 NR. 1020-1993 ’\Q\%
Vb \d/

X _ROMANIA % NG

By i

4%



o 2015--00541-
24 -07- 20

cilindrul (4) iar suprafetele cilindrice active ale pieselor cu suprafata activa
interioara cilindrica, ale corpului duzei (2) si cilindrului (4) au raza cu valoarea Ry;;
suprafetele cilindrice active ale pieselor cu suprafata activa exterioara cilindrica ale
acului duzei (3) si tijei (5) au valoarea R,; intre suprafata activd interioard
cilindricd si suprafetele cilindrice active ale pieselor cu suprafata activa exterioara

cilindrica se afla interstitiul ,,I;” cu dimensiunea R;; -R;.

Fig.3, prezinta o sectiune transversala a pieselor care vor functiona pereche,
ca acului duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4) dupa ce
piesele au suferit uzuri iar de pe suprafetele lor active a fost indepartate straturile
afectate de uzuri.

Pozitiile initiale ale suprafetelor active (de raze Ry; si Ry;) sunt reprezentate
cu linii intrerupte iar notatiile folosite pentru celelalte elemente de interes au
urméitoarele semnificatii:

e, este grosimea stratului de material eliminat din cauza uzurilor la nivelul
suprafetei active din interiorul corpului duzei (2) si cilindrului (4);

e, este grosimea stratului de material eliminat datoritd uzurilor la nivelul
suprafetei active de la exteriorul acului duzei (3) si tijei (5);

R,,, este valoarea razei active de la interiorul corpului duzei (2) si cilindrului (4)
dupa eliminarea materialului afectat de uzuri,

R,,, valoarea razei active de la exteriorul acului duzei (3) si tijei (5) dupa
eliminarea materialului afectat de uzuri;

Daca se vor depune unul sau a mai multe straturi succesive de grosime
uniforma cu valoare totala c; pe suprafata interna a corpului duzei (2) si cilindrului
(4) curaza R, se va genera o noua suprafata interna a acestor piese.

De asemenea, daca se va depune un strat compensator de grosime uniforma

¢, pe suprafata externa a acului duzei (3) si tijei (5) de raza R,, se va genera o noud

suprafata externd a acestor piese.
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Fig.4, prezintd o sectiune transversald a pieselor care vor functiona pereche,

ca acului duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4) dupa ce se
depune startul compensator.

R,., este raza de curburd a suprafetei interne a corpului duzei (2) si cilindrului
(4) dupa depunerea materialului compensator;

R,., este raza de curbura a suprafetei externe a acului duzei (3) si tijei (5) dupa
depunerea de materialului compensator;

¢, este grosimea stratului depus sau grosimea totala a straturilor depuse pe
suprafata interna a corpului duzei (2) si cilindrului (4);

Cy, este grosimea stratului depus sau grosimea totala a straturilor depuse pe
suprafata externa a acului duzei (3) si tijei (5);

I, este valoarea interstitiului dintre piesele ce functioneaza pereche : acului
duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4) dupa depunerea

straturilor compensatoare pe suprafetele afectate de uzuri ale celor doua piese.

fig.5, prezinta o sectiune transversala a pieselor care vor functiona pereche,
ca acului duzei (3) st corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4) prin care
se prezinta procedeul conform inventiei, in varianta de repartizare a marterialului
compensator, in asa fel incat pe suprafata activa a pieselor care functioneaza
pereche, ca acului duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4) se
depune un strat de material, cu grosime egala cu grosimea stratului eliminat de pe
aceasta suprafata, iar interstitiul rezultat dupa compensare va fi identic ca mérime

si pozitie cu interstitiul initial, ambele delimitate de suprafete active ce coincid.

fig.6, prezinta o sectiune transversald a pieselor care vor functiona pereche,
ca acului duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4) prin care
se prezintd procedeul conform inventiei, in varianta de depunere a materialul
compensator pe suprafata activa a pieselor care functioneaza pereche, ca acului

duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindru] (4).se depune,un strat de
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material cu grosime egald cu media aritmeticd a grosimilor straturilor eliminate de
pe aceasta suprafatd, iar interstitiul rezultat dupa compensare va fi va fi identic ca
marime cu interstitiul initial, insd pozitiile celor doua interstitii, cel initial si cel

rezultat, nu vor coincide.

fig.7, prezintd o sectiune transversalda a pieselor care vor functioneaza
pereche, ca acului duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4)
prin care se prezintd procedeul conform inventiei, in varianta de repartizare a
materialului compensator, in asa fel incat depunerile de material compensator se
fac in totalitate numai pe suprafetele active ale uneia dintre piesele care vor
functiona impreuna, fie pe corpul duzei (2) fie pe acul duzei (3), respectiv fie pe
cilindrul (4) fie pe tija (5) iar pe piesa cu care se face pereche, nu se depune nimic.
Grosimea stratului depus trebuie si fie egald cu suma grosimilor straturilor
eliminate, din cauza uzurilor, de pe suprafetele active ale celor doud piese.
Interstitiul rezultat dupd compensare va fi identic ca marime cu interstitiul initial,
insa pozitiile celor doua interstitii, cel initial si cel rezultat, nu vor coincide, ci el
va fi alipit de suprafata rezultata dupé eliminarea uzurilor piesei pe care nu s-au

facut depuneri.

Procedeul de reconditionare conform inventiei, constd in succesiune a
urmatoarelor operatii:

Datorita faptului cé injectoarele sunt dispozitive de inaltd precizie, buna lor
functionare este compromisa de uzuri relativ mici (de ordinul 1-15 microni) ale
uneia din piesele componente, sau ale interstitiilor dintre piese. Ambele piese
prezinta o simetrie cilindrica fatd de o axa perpendiculara pe planul figurii. Piesele
sunt asamblate coaxial astfel cd in timpul functionérii suprafetele lor active se
uzeazd reciproc. Pe langd modificare dimensiunilor pieselor uzate, suprafata

acestora prezintd frecvent si defecte locale (microfisuri, porozitati, microcratere,

coroziuni superficiale) care afecteazd negativ buna functionare_pieselor respective
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si accelereaza uzarea perechii de piese care lucreaza impreund. Pentru a obtine o
suprafata farid defecte, care sa duca la o functionare optimd a injectorului, este

necesar, in majoritatea cazurilor, sa se inlature un strat de pana la 15 microni.

Rezultd céd, pentru a reface dimensiunile initiale ale unei piese uzate, este
suficientd, in majoritatea cazurilor, o depunere cu o grosime de pand la 20 microni,
in mai multe moduri, a unor anumite tipuri de substante sau materiale, ca: metale,
aliaje, substante ceramice, amestecuri de substante ceramice, materiale de tip

cermet, etc.

Pentru a obtine rezultate bune straturile de material depuse trebuie sa

prezinte cumulativ urmatoarele caracteristici fizice:

- duritate: minim 850 HV;

- aderenta la materialul suport pe care se depune: minim 50 MPa;

- coeficientul de frecare fata de materialul piesei care gliseaza pe el (sau pe care
gliseaza el): maxim 0,3;

- tensiune interfazicd la interfata cu combustibil: optima (pentru a asigura o buna
lubrifiere intre piesele care sunt in contact si se misca una fata de alta);

- tensiunile interne: suficient de mici (pentru a nu genera fisurarea stratului
depus sau desprinderi de pe suportul pe care au fost depuse);

- coeficient de dilatare termica, in domeniul temperaturilor de exploatare,
suficient de apropiat de cel al materialului piesei, pentru a nu genera, ca urmare a

variatiilor de temperatura, desprinderea sau fisurarea stratului depus.

Dupa realizarea depunerii, trebuie facute unele prelucrari mecanice
(rectificari sau slefuiri) pentru unul sau mai multe din urmatoarele motive:
- reducerea grosimii depunerilor, in caz ca exista exces de material depus;
- obtinerea rugozitdti admisibile a suprafetei,

- incadra pieselor in tolerantele dimensionale necesare;
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- pregitirea depunerilor ulterioare, in cazul in care compensarea se face prin
depuneri de mai multe straturi succesive.

Pentru a realiza grosimea necesard a stratului compensator, se pot-depune

succesiv mai multe straturi, dar ultimul strat depus trebuie sd prezinte toate

caracteristicile mentionate anterior .

In practica procedeul poate fi ales in concret in functie de modul de uzura al

pieselor care se reconditioneaza, de modul de lucru si dotarile specifice.

Fazele pe care le parcurg piesele in procesul de reconditionare sunt:

- curatarea;

- degresarea,;

- examinarea vizuala pentru identificarea defectelor;

- verificarea dimensiunilor;

- eliminarea, prin rectificare sau honuire, a stratului superficial care este
compromis de defectele remarcate in urma examindrii vizuale;

- verificarea dimensiunile ramase dupa finalizarea fazei precedente;

- depunerea, pe suprafata activd, de material rezistente la uzuri care sa
compenseze modificarile dimensionale rezultate dupa rectificare sau honuire;

- se rodeaza cu pastd diamantatd suprafata ultimului strat compensator depus si
se verificd circularitatea suprafetei, conicitatea si rugozitatea.

- se verificd dimensiunile diametrelor si se asociaza piesele care vor functiona
impreund, corpul duzei (2) cu acul duzei (3), respectiv cilindrul (4) cu tija (5)
respectandu-se tolerantele dimensionale admise;

Se continud cu verificdri hidraulice (etanseitate, timp de descarcare a
presiunii, etc.) la aparate sau bancuri de testare, conform specificatiilor stabilite de

producatorii acestora.

Se dau, in continuare exemple de realizare, conform-inyentiei.
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Exemplul 1 de realizare in care prin procedeul conform inventiei, se depune
materialul compensator in asa fel incat pe suprafata activd a pieselor care
functioneaza pereche, ca acului duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) si
cilindrul (4) se depune un strat de material, cu grosime egald cu grosimea stratului
eliminat de pe aceasta suprafatd. Se respecta conditia ca stratul compensator depus
in locul stratului eliminat din cauza uzurilor, are aceiasi grosime cu grosimea
stratului eliminat. Interstitiul rezultat dupa compensare va fi identic ca marime si
pozitie cu interstitiul initial, ambele fiind delimitate de suprafete active care
coincid. Grafic acest exemplu de realizare 1 este redat de fig.5, considerand piesele

(2) s1 (3) respectiv (4) si (5) ca fiind fiind pereche.

Exemplul 2 de realizare in care prin procedeul conform inventiei, se depune
materialul compensator in asa fel incdt pe suprafata activa a pieselor care
functioneaza pereche, ca acului duzei (3) si corpului duzei (2) respectiv tija (5) ti
cilindrul (4) se depune un strat de material cu grosime egald cu media aritmetica a
grosimilor straturilor eliminate de pe aceasta suprafatd. Se respectd conditia ca
stratul compensator depus in locul stratului eliminat din cauza uzurilor, are aceiasi
grosime cu grosimea stratului eliminat, Interstitiul rezultat dupa compensare va fi
va fi identic ca marime cu interstitiul initial, Insa pozitiile celor doua interstitii, cel
initial si cel rezultat, nu vor coincide. Interstitiul rezultat prin aceastd varianta este
mai apropiat de suprafata activd de pe care s-a eliminat din cauza uzurilor, stratul
cu grosimea cea mai mare. Grafic acest exemplu de realizare 2 este redat de fig.6,

piesele(2) si (3) respectiv (4) si (5) fiind pereche.

Exemplul 3 de realizare in care prin procedeul conform inventiei, depunerile
de material compensator se fac in totalitate numai pe suprafetele active ale uneia
dintre piesele care vor functiona impreun4, fie pe corpul duzei (2) fie pe acul duzei
(3), respectiv fie pe cilindrul (4) fie pe tija (5) iar pe piesa cu care se face pereche,

nu se depune nimic. Se respectd conditia ca stratul compensator depys in locul
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stratului eliminat din cauza uzurilor, are aceiasi grosime cu grosimea stratului
eliminat. Grosimea stratului depus trebuie sd fie egald cu suma grosimilor
straturilor eliminate, din cauza uzurilor, de pe suprafetele active ale celor doua
piese. Interstitiul rezultat dupa compensare va fi identic ca marime cu interstitiul
initial, insa pozitiile celor doud interstitii, cel initial si cel rezultat, nu vor coincide,
ci el va fi alipit de suprafata rezultata dupa eliminarea uzurilor piesei pe care nu s-
au facut depuneri Grafic acest exemplu de realizare 3 este redat de fig.7,

considerand piesele(2) si (3) respectiv (4) si (5) ca fiind pereche.
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REVENDICARI

1. Procedeul de refacerea functionalitatii unor piese uzate, care intrd in alcatuirea
injectoarelor de combustibil ale motoarelor tip Diesel folosite la autovehiculele
terestre, caracterizat prin aceea ca pentru compensarea pierderilor de material se
depun in mai multe moduri, in straturi compensatorii succesive, anumite tipuri de
substante sau materiale rezistente la uzuri, pentru refacerea circularitatii,
conicitatii, rugozitatii suprafetelor pieselor care vor functiona impreund, corpul
duzei (2) cu acul duzei (3), respectiv cilindrul (4) cu tija (5) aducerea lor la
dimensiunile pe care le-au avut piesele noi si incadrarea acestora in tolerantele de

functionare normala.

2. Procedeul de refacerea functionalittii unor piese uzate, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca pentru compensarea pierderilor de material se depun
straturi compensatorii succesive din anumite tipuri de substante sau materiale ca:
metale, aliaje, substante ceramice, amestecuri de substante ceramice, materiale de

tip cermet, etc.

3. Procedeul de refacerea functionalitatii unor piese uzate, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca pentru compensarea pierderilor de material, straturile
compensatorii succesive din anumite tipuri de substante sau materiale, respecta
anumite caracteristici necesare ca: duritate, aderentd, coeficienti de frecare si

lubrifiere buna de catre combustibilul utilizat.

4. Procedeul de refacerea functionalitatii unor piese uzate, conform revendicérii 1,
caracterizat prin aceea ca depunerile compensatorii se fac in diferite variante si
diferite faze de repartizare a materialelor, in asa fel incat sa se refacd dimensiunile

pieselor noi si incadrarea acestora in tolerantele de functionare normala.
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5. Procedeul de refacerea functionalitatii unor piese uzate, conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea ca straturile compensatorii depuse prezintd cumulativ
urmatoarele caracteristici fizice si tehnice: duritatea de minim 850 HV; aderenta la
materialul suport pe care se depune de minim 50 MPa; tensiunile interne sunt
suficient de mici pentru a nu genera fisurarea stratului depus sau desprinderea de
pe suportul pe care au fost depuse; coeficientul de dilatare termica este suficient de
apropiat de cel al materialului piesei pentru a nu genera ca urmare a variatiilor de
temperaturd desprinderea sau fisurarea stratului depus; coeficientul de frecare fata
de materialul piesei care gliseazd pe el sau pe care gliseazi el, de maxim 0,3;
tensiune interfazica la interfata cu combustibil, optima, pentru a asigura o buna

lubrifiere intre piesele care sunt in contact si se misca una fata de alta;

6. Procedeul de refacerea functionalitatii unor piese uzate, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca ea constd in faze succesive pe care le parcurg piesele in
procesul de reconditionare, prin care se fac urmétoarele operatii: curitarea;
degresarea; examinarea vizuald pentru identificarea defectelor; verificarea
dimensiunilor; eliminarea, prin rectificare sau honuire, a stratului superficial care
este compromis de defectele constatate In urma examinarii vizuale; verificarea
dimensiunilor; depunerea pe suprafata activd de materiale rezistente la uzuri care
sd compenseze modificarile dimensionale rezultate dupa rectificare respectivi
honuire; se rodeazd cu pastd diamantatd suprafata ultimului strat compensator
depus si se verificd circularitatea suprafetei, conicitatea si rugozitatea; se verifica
dimensiunile diametrelor si se asociaza piesele care vor functiona impreuna corpul
duzei (2) cu acul duzei (3), respectiv cilindrul (4) cu tija (5) cu respectarea
tolerantelor dimensionale admise; se fac verificari hidraulice (etanseitate, timp de
descarcare a presiunii, etc.) la aparate sau bancuri de testare, conform

specificatiilor stabilite de producatorii pieselor noi.
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7. Procedeul de refacerea functionalitatii unor piese uzate, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea cd depunerile de material compensator se fac in asa fel
incat pe suprafata activa a pieselor care functioneaza pereche, ca acului duzei (3) si
corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4) se depune un strat de material cu
grosimea egald cu grosimea stratului de material eliminat de pe aceastd suprafata,
iar interstitiul rezultat dupd compensare, va fi identic ca marime §i pozitie cu

interstitiul initial.

8. Procedeul de refacerea functionalitatii unor piese uzate, conform revendicérii 1,
caracterizat prin aceea ca depunerile de material compensator se fac in asa fel
incat pe suprafata activa a pieselor care functioneaza pereche, ca acului duzei (3) si
corpului duzei (2) respectiv tija (5) si cilindrul (4) se depune un strat de material
cu grosime egald cu media aritmeticd a grosimilor straturilor eliminate de pe
suprafetele active ale celor doud piese astfel incat pe fiecare piesa sa se depund un
strat compensator de aceiasi grosime, iar interstitiul rezultat dupa compensare va fi
mai apropiat de suprafata activd de pe care s-a eliminat, din cauza uzurilor, stratul

cu grosimea cea mai mare.

9. Procedeul de refacerea functionalitatii unor piese uzate, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca depunerile de material compensator se fac in totalitate
numai pe suprafetele active ale uneia dintre piesele care vor functiona impreuna,
fie pe corpul duzei (2) fie pe acul duzei (3), respectiv fie pe cilindrul (4) fie pe tija
(5) iar pe piesa cu care se face pereche, nu se depune nimic, grosimea stratului
depus trebuie sd fie egald cu suma grosimilor straturilor eliminate, din cauza
uzurilor de pe suprafetele active ale celor doud piese, iar interstitiul rezultat dupa
compensare va avea aceiasi valoare egala cu a interstitiului initial dar va fi alipit de

suprafata rezultatd dupa eliminarea uzurilor piesei pe care nu s-au facut depuneri.
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