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 Invenţia se referă la industria morăritului, şi 
anume la morile cu cuţite rotative pentru măcinare, 
în special la cuţitele având o parte executată din 
aliaj dur pentru majorarea rezistenţei muchiilor 
tăietoare la uzură. 

Cuţitul pentru măcinare este executat în formă 
de placă dreptunghiulară, pe o margine a căreia este 
executată o tăietură oblică cu formarea muchiei 
tăietoare şi este depus un strat de acoperire, compus 
din două straturi de aliaj dur, între care este 
amplasat un strat din material identic materialului de 
bază al corpului cuţitului. Noutatea constă în aceea 
că pe marginea opusă a cuţitului este executată 

suplimentar a doua tăietură oblică, identică şi 
paralelă primei, cu formarea muchiei tăietoare. 
Ambele tăieturi oblice sunt executate de-a lungul 
marginilor mari ale cuţitului, iar straturile de 
acoperire sunt depuse pe ambele părţi ale cuţitului, 
de-a lungul muchiilor tăietoare. 

Pe ambele părţi ale cuţitului, de-a lungul 
muchiilor tăietoare sunt executate decupaje longitu-
dinale, în fiecare fiind depus stratul de acoperire. 
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Descriere:  
 Invenţia se referă la industria morăritului, şi anume la morile cu cuţite rotative pentru măcinare, în 
special la cuţitele având o parte executată din aliaj dur pentru majorarea rezistenţei muchiilor tăietoare la 
uzură. 

Este cunoscut un cuţit executat în formă de placă dreptunghiulară având tăieturi oblice pe suprafeţele 5 
frontale laterale, formând muchii tăietoare lângă suprafeţele plate ale cuţitului. Cuţitul este montat pe 
capătul inferior al arborelui vertical de acţionare şi este amplasat orizontal la o distanţă de 3...5 mm de la 
o sită cu orificii de calibrare. La rotirea cuţitelor se execută măcinarea materialului şi cernerea 
materialului măcinat prin sită [1]. 

Dezavantajul acestui cuţit constă în aceea că tot cuţitul trebuie să fie confecţionat în întregime dintr-10 
un material din aliaj dur, ceea ce îi majorează  substanţial costul. 

Este cunoscut de asemenea un cuţit executat în formă de placă dreptunghiulară având tăieturi oblice 
pe părţile laterale, formând muchii tăietoare lângă suprafeţele plate ale cuţitului şi porţiuni acoperite cu 
material compus din două straturi de aliaj dur, între care este amplasat un strat din material identic cu 
material de bază a corpului cuţitului. Porţiunile din aliaj dur sunt depuse pe suprafeţele frontale prin 15 
pulverizare. Grosimea straturilor din aliaj dur este de 0,5 mm, iar grosimea stratului amplasat între 
straturile de aliaj dur – 0,15 mm [2]. 

Dezavantajul acestui cuţit constă în aceea că la depunerea pe suprafaţa frontală laterală a stratului 
format din trei straturi cu grosime mică, după formarea tăieturilor oblice sub unghi ascuţit (25…30o), 
materialul din aliaj dur rămâne numai pe muchie, ceea ce face imposibilă ascuţirea repetată a cuţitului 20 
după uzură. Aceasta reduce termenul de exploatare a cuţitelor. 

Problema pe care o rezolvă prezenta invenţie constă în majorarea termenului de exploatare a cuţitelor. 
Invenţia înlătură dezavantajele menţionate mai sus prin aceea că este executat în formă de placă 

dreptunghiulară, pe o margine a căreia este executată o tăietură oblică cu formarea muchiei tăietoare şi 
este depus un strat de acoperire, compus din două straturi de aliaj dur, între care este amplasat un strat din 25 
material identic materialului de bază al corpului cuţitului. Noutatea constă în aceea că pe marginea opusă 
a cuţitului este executată suplimentar a doua tăietură oblică, identică şi paralelă primei, cu formarea unei 
muchii tăietoare. Ambele tăieturi oblice sunt executate de-a lungul marginilor mari ale cuţitului, iar 
straturile de acoperire sunt depuse pe ambele părţi ale cuţitului, de-a lungul muchiilor tăietoare. 

Pe ambele părţi ale cuţitului, de-a lungul muchiilor tăietoare sunt executate decupaje longitudinale, în 30 
fiecare fiind depus stratul de acoperire. 

Rezultatul invenţiei constă în asigurarea posibilităţilor de ascuţire repetată a muchiilor cuţitului. 
Rezultatul se obţine prin amplasarea stratului de aliaj dur pe suprafaţa plată a cuţitului, lângă 

marginea unde se află muchia tăietoare, ceea ce asigură posibilitatea de a îndepărta  la ascuţire numai o 
parte a stratului de aliaj dur. 35 

Invenţia se explică prin desene din fig. 1…4, care reprezintă: 
- fig. 1, vederea de sus a cuţitului instalat în moara cu cuţite plate rotative; 
- fig. 2, secţiunea A-A (vezi fig. 1), banda depusă din exteriorul cuţitului; 
- fig. 3, secţiunea A-A (vezi fig. 1), banda depusă din exteriorul cuţitului în decupaje longitudinale; 
- fig. 4, muchia tăietoare a cuţitului la o scară mărită. 40 
Cuţitul conform invenţiei este executat în forma unei placi dreptunghiulare 1 având suprafeţele plate 

„a” şi „b” şi tăieturile oblice „c” şi „d” pe suprafeţe frontale laterale cu muchiile tăietoare „e” şi „f” şi 
porţiunile „g” şi „h” acoperite cu un aliaj dur pentru a majora rezistenţa la uzură, pe ambele capete, 
formate prin depunere prin pulverizare de praf cu gaze în formă de bandă din trei straturi care include 
două straturi din aliaj dur „i” şi „î” între care se află un strat „j” din metal identic cu metalul de bază al 45 
cuţitului, toate fiind amplasate pe feţele plate ale cuţitului, lângă margini, unde se află muchia tăietoare. 
Banda are grosimea de 0,7…1 mm şi poate fi amplasată din exteriorul cuţitului (fig. 2) sau în decupajele 
longitudinale „k” şi „l” executate la marginile plăcii (fig. 3). Tăieturile oblice se formează după depunerea 
benzilor „g” şi „h” pe metalul de bază (fig. 4). Deoarece uzura muchiilor are loc neuniform, în special la 
capetele exterioare, depunerea benzilor din trei straturi poate fi efectuată pe o lungime de 1…3 cm de la 50 
capete. 

Cuţitele sunt fixate pe capătul inferior al arborelui de acţionare, prin intermediul discului 2 şi sunt 
amplasate la o distanţă de 3...5 mm de la o sită 3 cu  orificii de calibrare „m”. Tăieturile oblice sunt 
formate sub un unghi de 25…30o. 

Cuţitele au orificii de fixare „n” şi „c” pe ambele capete şi pot fi instalate în exterior cu orice capăt. 55 
Cuţitele propuse sunt confecţionate în modul următor. 
Pe placă dreptunghiulară se depun benzile din trei straturi, din exterior sau în decupaje, după care se 

formează tăieturile oblice sub un unghi de 25…30°, astfel ca pe muchie, deasupra sau dedesubtul stra-
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turilor din aliaj dur să rămână metalul de bază a cuţitului. Formarea benzilor se efectuează prin depunerea 
prin pulverizare de praf cu gaze cu încălzirea şi menţinerea după depunere în sobă. 

Invenţia prezintă avantajul sporirii termenului de exploatare a cuţitelor morilor cu cuţite  rotative plate 
prin asigurarea posibilităţii ascuţirii repetate a muchiilor lor tăietoare. 
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(57) Revendicări: 

  1. Cuţit pentru măcinare în formă de placă dreptunghiulară, pe o margine a căreia este 10 
executată o tăietură oblică cu formarea muchiei tăietoare şi este depus un strat de acoperire, compus din 
două straturi de aliaj dur, între care este amplasat un strat din material identic materialului de bază al 
corpului cuţitului, caracterizat prin aceea că pe marginea opusă a cuţitului este executată suplimentar a 
doua tăietură oblică, identică şi paralelă primei, cu formarea muchiei tăietoare, totodată, ambele tăieturi 
oblice sunt executate de-a lungul marginilor mari ale cuţitului, iar straturile de acoperire sunt depuse pe 15 
ambele părţi ale cuţitului, de-a lungul muchiilor tăietoare. 

   2. Cuţit pentru măcinare, caracterizat prin aceea că pe ambele părţi ale cuţitului, de-a lungul 
muchiilor tăietoare sunt executate decupaje longitudinale, în fiecare fiind depus stratul de acoperire. 
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