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Inventia se referd la industria moraritului, si 5 executatd suplimentar a doua tdieturd oblicd,
anume la morile cu cutite rotative pentru mécinare, identica si paraleld primei, cu formarea muchiei
in special la cutitele avand o parte executata din taietoare. Ambele taieturi oblice sunt executate de-
aliaj dur pentru majorarea rezistentei muchiilor a lungul marginilor mari ale cutitului, iar straturile
taietoare la uzura. de acoperire sunt depuse pe ambele parti ale

Cutitul pentru macinare este executat in forma cutitului, de-a lungul muchiilor tdietoare.
de placd dreptunghiulard, pe o margine a careia 10 Pe ambele parti ale cutitului, de-a lungul
este executatd o taieturd oblicd cu formarea mu- muchiilor tdietoare sunt executate decupaje longi-
chiei taietoare si este depus un strat de acoperire, tudinale, in fiecare fiind depus stratul de acoperire.
compus din doud straturi de aliaj dur, Intre care este Revendicari: 2
amplasat un strat din material identic materialului Figuri: 4

de bazd al corpului cutitului. Noutatea constd in 15
aceea cd pe marginea opusd a cutitului este
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Descriere:

Inventia se referd la industria moréritului, si anume la morile cu cutite rotative pentru mécinare, in
special la cutitele avand o parte executatd din aliaj dur pentru majorarea rezistentei muchiilor tdietoare la
uzura.

Este cunoscut un cutit executat in forma de placa dreptunghiulard avand tdieturi oblice pe suprafetele
frontale laterale, formand muchii tdietoare langd suprafetele plate ale cutitului. Cutitul este montat pe
capatul inferior al arborelui vertical de actionare si este amplasat orizontal la o distanta de 3...5 mm de la
o sitd cu orificii de calibrare. La rotirea cutitelor se executd mécinarea materialului si cernerea
materialului macinat prin sita [1].

Dezavantajul acestui cutit constd in aceea ca tot cutitul trebuie sa fie confectionat in intregime dintr-
un material din aliaj dur, ceea ce 1i majoreaza substantial costul.

Este cunoscut de asemenea un cutit executat in forma de placa dreptunghiulard avand taieturi oblice
pe partile laterale, formand muchii tdietoare langa suprafetele plate ale cutitului si portiuni acoperite cu
material compus din doud straturi de aliaj dur, Intre care este amplasat un strat din material identic cu
material de baza a corpului cutitului. Portiunile din aliaj dur sunt depuse pe suprafetele frontale prin
pulverizare. Grosimea straturilor din aliaj dur este de 0,5 mm, iar grosimea stratului amplasat intre
straturile de aliaj dur — 0,15 mm [2].

Dezavantajul acestui cutit constd in aceea ca la depunerea pe suprafata frontald laterald a stratului
format din trei straturi cu grosime micd, dupa formarea tiieturilor oblice sub unghi ascutit (25...30°),
materialul din aliaj dur riméane numai pe muchie, ceea ce face imposibila ascutirea repetatd a cutitului
dupa uzura. Aceasta reduce termenul de exploatare a cutitelor.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie constd in majorarea termenului de exploatare a cutitelor.

Inventia inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd este executat in forma de placa
dreptunghiulara, pe o margine a céreia este executatd o tdieturd oblicd cu formarea muchiei tdietoare si
este depus un strat de acoperire, compus din doud straturi de aliaj dur, intre care este amplasat un strat din
material identic materialului de baza al corpului cutitului. Noutatea consta in aceea ca pe marginea opusa
a cutitului este executatd suplimentar a doua tdietura oblicd, identica si paraleld primei, cu formarea unei
muchii tdietoare. Ambele taieturi oblice sunt executate de-a lungul marginilor mari ale cutitului, iar
straturile de acoperire sunt depuse pe ambele parti ale cutitului, de-a lungul muchiilor tdietoare.

Pe ambele parti ale cutitului, de-a lungul muchiilor taietoare sunt executate decupaje longitudinale, in
fiecare fiind depus stratul de acoperire.

Rezultatul se obtine prin amplasarea stratului de aliaj dur pe suprafata platd a cutitului, langa
marginea unde se afld muchia taietoare, ceea ce asigurd posibilitatea de a indeparta la ascutire numai o
parte a stratului de aliaj dur.

Inventia se explica prin desene din fig. 1...4, care reprezinta:

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

- fig. 2, sectiunea A-A (vezi fig. 1), banda depusa din exteriorul cutitului;

- fig. 3, sectiunea A-A (vezi fig. 1), banda depusa din exteriorul cutitului in decupaje longitudinale;

- fig. 4, muchia taietoare a cutitului la o scard marita.

Cutitul conform inventiei este executat in forma unei placi dreptunghiulare 1 avand suprafetele plate
2" §1,,b” si taieturile oblice ,,c” si ,,d” pe suprafete frontale laterale cu muchiile taietoare ,.e” si ,,f si
portiunile ,,g” si ,)h” acoperite cu un aliaj dur pentru a majora rezistenta la uzurd, pe ambele capete,
formate prin depunere prin pulverizare de praf cu gaze in formd de banda din trei straturi care include
doud straturi din aliaj dur ,,i” §i ,,i” intre care se afld un strat ,,j”” din metal identic cu metalul de baza al
cutitului, toate fiind amplasate pe fetele plate ale cutitului, 14ngad margini, unde se afla muchia taietoare.
Banda are grosimea de 0,7...1 mm si poate fi amplasatd din exteriorul cutitului (fig. 2) sau in decupajele
longitudinale ,,k” si ,,I”” executate la marginile placii (fig. 3). Taieturile oblice se formeaza dupa depunerea
benzilor ,,g” si ,,h” pe metalul de baza (fig. 4). Deoarece uzura muchiilor are loc neuniform, in special la
capetele exterioare, depunerea benzilor din trei straturi poate fi efectuata pe o lungime de 1...3 cm de la
capete.

Cutitele sunt fixate pe capatul inferior al arborelui de actionare, prin intermediul discului 2 si sunt
amplasate la o distanta de 3...5 mm de la o sita 3 cu orificii de calibrare ,,m”. Taieturile oblice sunt
formate sub un unghi de 25...30°.

Cutitele au orificii de fixare ,;n” si ,,c” pe ambele capete si pot fi instalate in exterior cu orice capat.

Cutitele propuse sunt confectionate in modul urmator.

Pe placa dreptunghiulara se depun benzile din trei straturi, din exterior sau in decupaje, dupa care se
formeaza taieturile oblice sub un unghi de 25...30", astfel ca pe muchie, deasupra sau dedesubtul stra-
turilor din aliaj dur sa raimand metalul de baza a cutitului. Formarea benzilor se efectueaza prin depunerea
prin pulverizare de praf cu gaze cu incélzirea si mentinerea dupa depunere in soba.
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4

Inventia prezintd avantajul sporirii termenului de exploatare a cutitelor morilor cu cutite rotative plate
prin asigurarea posibilitatii ascutirii repetate a muchiilor lor taietoare.

(57) Revendicari:
1. Cutit pentru mécinare in forma de placa dreptunghiulard, pe o margine a céreia este executata

0 taieturd oblicd cu formarea muchiei taietoare si este depus un strat de acoperire, compus din doua
straturi de aliaj dur, intre care este amplasat un strat din material identic materialului de baza al corpului
cutitului, caracterizat prin aceea cii pe marginea opusa a cutitului este executatd suplimentar a doua
taieturd oblica, identica i paralela primei, cu formarea muchiei taietoare, totodatd, ambele taieturi oblice
sunt executate de-a lungul marginilor mari ale cutitului, iar straturile de acoperire sunt depuse pe ambele
parti ale cutitului, de-a lungul muchiilor taietoare.

2. Cutit pentru macinare, caracterizat prin aceea cia pe ambele parti ale cutitului, de-a lungul
muchiilor tdietoare sunt executate decupaje longitudinale, in fiecare fiind depus stratul de acoperire.
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