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Inventia se referd la ramura de mori cu cutite rotative pentru macinarea materialelor si anume la cutite avand partea din
aliaj dur pentru majorarea rezistentei muchiilor taietoare la uzura.

Este cunoscut un cutit realizat in forma de o placa dreptunghiulara avand tesiturile pe suprafetele frontale laterale cu
muchii taietoare langd suprafete plate ale cutitului (I). Cutitul este montat pe capatul inferior al arborelui vertical de
actionare §i este amplasat orizontal cu distanta de 3-5 mm din sita cu orificii de calibrare. La rotirea cutitelor se executd
macinarea materialului si transportarea materialului macinat prin sita.

Dezavantajul acestui cutit constd in aceea cd, muchiile tdietoare n-au partitor acoperite cu material din aliaj dur, de
aceea tot cutitul trebuie sa fie confectionat din material solid ce ridica costul cutitului.

Este cunoscut de asemenea un cutit realizat in forma de o placd dreptunghiulard avand tesiturile pe partile laterale cu
muchii taietoare langa suprafete plate ale cutitului si portiuni acoperite cu material din aliaj dur din doua strate de aliaj
dur intre care se afla un strat identic cu material de baza (2). Portiunile din aliaj dur sunt incércate prin pulverizarea pe
suprafete frontale. Grosimea stratelor din aliaj dur — 0,5 mm, iar grosimea stratului amplasat intre strate de aliaj dur —
0,15 mm.

Dezavantajul cutitului cunoscut consta in aceea ca la Incarcarea pe suprafata frontala laterala a stratului din 3 strate cu
grosimea micd dupa formarea tesiturilor sub unghiul ascutit (25-30°) materialul din aliaj dur se raméne numai pe
muchie ce nu da posibilitatea de a executa ascutirea repetatd dupa uzurd. Aceasta reduce termenul de exploatarea
cutitelor.

Problema pe care o rezolva inventia de fata constd In majorarea termenului de exploatare a cutitelor.

muchiilor cutitului.

Rezultatul tehnic indicat se obtine in un cutit realizat in forma de o placd dreptunghiulara avand tesiturile pe partile
laterale cu muchii taietoare langé suprafete plate ale cutitului si portiuni acoperite cu material din aliaj dur din doua
strate de aliaj dur intre care se afla un strat identic cu material de baza, conform inventiei prin aceea ca, partea din aliaj
dur este formatd prin incarcarea in forma de o banda amplasata pe fatd plata a cutitului langa margine unde se afla
partea taietoare, iar tesiturile sunt formate pe metal de baza al placii. Bandele din aliaj dur sunt formate pe ambele
capete ale cutitului, aflate in decupaje longitudinald amplasate langa margini ale placii sau sunt amplasate din exterior
cutitului.

Deosebirile distinctive ale cutitului propus asigur posibilitatea ascutirilor repetate cutitului la mentinerea stratului din
aliaj dur pe muchie.

Legétura cauzald intre ansamblul de elemente esentiale si rezultatul tehnic obtinut constd in aceea ca, amplasarea
stratului din aliaj dur pe suprafata plata a cutitului langa marginea unde se afla muchia tdietoare asigura posibilitatea in
ascutire de a indeparta numai o parte a stratului din aliaj dur.

Descrierea inventiei se aplica prin desene din Fig. 1-4, pe care sunt prezentate:

- Fig. 1, vedere de sus a cutitului instalat in moara cu cutite plate rotative;

- Fig. 2, sectiunea dupa planul A-A din Fig. I, banda incarcata este amplasata din exterior cutitului;

- Fig. 3, sectiunea dupa planul A-A din Fig. I, banda incarcatd este amplasatd din exterior cutitului in decupaje
longitudinale;

- Fig. 4, sectiunea dupa planul A-A din Fig. I, este prezentatd la scard marita muchia tdietoare a cutitului.

Cutitul, conform inventiei, este realizat in forma de o placd dreptunghiulara I avand niste suprafete plate ,,a” si ,,b” si
niste tesituri ,,c” ,,d” pe suprafete frontale laterale cu muchii taietoare ,,e” si ,,f si portiuni ,,g”, ,,h”, acoperite cu
material din aliaj dur pentru majorarea rezistentei la uzura, pe ambele capete, formate prin incércarea prin pulverizare
de praf cu gaze 1n forma de banda din 3strate care include doua strate din aliaj dur ,,i”, ,,i”” intre care se afla un strat ,,j”
identic cu metal de baza al cutitului si amplasate pe fete plate cutitului langd margini, unde se afld muchia taietoare.
Banda are grosimea de 0,7-1 mm si poate fi amplasatd din exterior cutitului (Fig.2) sau in decupaje longitudinale ,.k” si
I iesiti in margini ale placii (Fig. 3). Tesiturile se formeaza dupd incércarea bandelor ,,g” si ,,h” asa ca ele sunt
amplasate pe metal de baza, adica langd muchiile deasupra sau dedesubt stratului incarcat se afla metalul placii (Fig.4).
Fiindcad uzura muchiilor se efectueaza neuniform, iar in special 1anga capetele exterioare, incarcarea bandelor din 3
strate poate fi indeplinitd pe lungimea de I-3 cm din capete.

Cutitele sunt fixate pe capatul inferior al arborelui de actionare (nefigurat) prin intermediul discului 2 §i sunt amplasate
cu distanta de 3-5 mm de la sita 3 avand niste orificii de calibrare ,,m”. Tesiturile sunt formate sub unghiul de 25-30°.
Cutitele au orificiile de fixare ,,n”, ,,c” pe ambele capete si pot fi instalate cu orice capét in exterior.

Cutitele propuse sunt confectionate in felul urmator.

Pe placa dreptunghiulara se incarca bandele din 3 strate, din exterior sau in decupaje, iar apoi se executd formarea
tesiturilor sub unghiuri de 25-30° asa ca pe muchie sau dedesubt, ce ramine metal de bazd a cutitului. Formarea
bandelor se executd prin incarcarea prin pulverizare de praf cu gaze cu incélzirea si mentinerea in soba dupa incarcare.
Inventia la aplicarea prezinta urmatoarele avantaje:

ale cutitului.



