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Inventia se refera la un concasor pentru macinarea
deseurilor din sticld cu dimensiuni mici si mijlocii. Con-
casorul conform inventiei are in alcatuire un rotor (4) pe
care sunt dispuse nigte cutite (5) avand forma unor
placi poligonale, fiecare cutit (5) fiind prevazut cu o
detalonare intr-un colt situat dupa o muchie activa.
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Concasor pentru sticli i..Data depozit 31'01-20”

Inventia se refera la un concasor pentru macinarea deseurilor mici si mijlocii de sticla. \
Este cunoscut un concasor, in care deseurile de sticld se introduc pe la partea superioara si
cad intr-un buncdr in care o piesd de spargere executd o miscare de rotatie. Piesa de
spargere este alcdtuitd din fuse radiale fixate pe un ax in jurul caruia se executa rotatia.
fusele avand la capatul liber niste piese cilindrice de lovire paralele cu axul de rotire
(Brevet FI1 92292).
Concasorul cunoscut prezinta dezavantajul ¢ necesita ca piesa de spargere si efectueze
rotatii repetate pentru a marunti deseurile de sticla la o granulatie suficient de mici (din
cauza distantei mari de la piesele cilindrice de lovire la axul arborelui cotit deseurile cu
dimensiuni mai mici se pot ,strecura”, scipand nesparte pand la o eventuali alti rotatie a
rotorului), precum si faptul ca se recomanda reciclarea deseurilor de sticla cu dimensiuni
mai mari decat distanta de la piesele cilindrice de lovire la axul arborelui cotit.
Inventia rezolva problema macinarii deseurilor de sticla de dimensiuni mijlocii si mici la o
granulatie foarte micd intr-un timp scurt.
Inventia este alcdtuitd dintr-o carcasa inferioard fata de care se fixeaza niste placi de uzura
s1 un electromotor care antreneaza un rotor pe care sunt prinse rigid niste cutite, pe carcasa
inferioara fiind fixatd o carasa superioard care contine un jgheab de alimentare prevazut cu
o perdea de protectie. Concasarea efectiva are loc intre placile de uzura si cutitele rotorului
astfel: Deseul de sticla. ajungand prin jgheabul de alimentare intre placa de uzura si
cutitele rotorului, primeste lovituri de energie cineticd mare datoritd vitezei unghiulare
mari a rotorului, In urma cdrora se dezintegreaza. Prin lovituri repetate devine bucati de
dimensiuni micicdzand direct pe o sitd, de unde bucitelele de sticli mdarun4dita vor fi
eliminate prin niste gauri calibrate ale sitei. Procesul de maruntire continui prin antrenarea
de catre cutit, dinspre sitd inspre partea inferioard a placii de uzurd. a bucatilor de sticla
care nu au trecut prin sitd. Particulele astfel maruntite vor cadea iarasi pe sitd. eliminandu-
se cele care se incadreaza in limita impusd de dimensiunea gaurii sitei. Asttel procesul de
concasare devine ciclic si dureazd pana ce materialul din interiorul utilajului trece integral
prin sitd. Cutitele sunt fixate rigid pe rotor si au forma dreptunghiulard cu trei colturi
rotunjite cu o raza mica in timp ce la al patrulea colt se prevede o detalonare - care parte
detalonatd va fi totdeauna pozitionatd dupd muchia activd (in lucru). prevenind astfel
blocarea utilajului prin aglomerarea materialului de maruntit. Pozitia placii de uzurd poate
f1 reglata fata de cutitele de pe ax, datoritd uner gduri ovale prin care trece un surub de
stringere. Plaja de dimensiuni a particulelor de sticla de macinat este cuprinsd intre
distanta dintre cutitele concasorului si dimensiunea minima a gurii de alimentare a carcasel
de alimentare. Marimea particulei de sticla macinate este egald cu marimea ochiului sitei.
Forma de placd a cutitelor si posibilitatea alegerii unei distante cat de mici hotardste
produciatorul intre ele face ca o cantitate mult mai mica de deseur! de sticla nemacinate $1
de dimensiuni mai mici s3 se poate strecura printre cutitele concasorului. scapand astfel de
spargere, decat printre fusele radiale s1 piesele cilindrice de lovire ale solutiel cunoscute
determindnd astfel o crestere de productivitate.
Inventia prezintd urmatoarele avantaje:
~ Asigura o productivitate mare a procesului de micinare a deseurilor de sticla.
— Permite micinarea si a deseurilor de mici dimensiuni
In cele ce urmeazid se face o descriere detaliatd a obiectului inventiei in legdturd i cu
Figurile 1.2 3. 4 si 5 care reprezintd:

— Fig. 1 Vedere de sus a inventiel

— Fig. 2 Sectiunea A-A din Fig. 1 a inventiel
Detaliul B din Fig. 1
Vedere in spatiu a ansamblului rotor — cutite - sitd
Y

— Fio.
— Fio.

— Fig. >
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Concasorul conform inventiei este alcatuit dintr-o carcasa inferioard 1 fata de care se
fixeazd niste placi de uzurd 2 §i un electromotor 3 care antreneaza un rotor 4 pe care sunt
prinse rigid nigte cutite S, pe carcasa inferioard 1 fiind fixatd o carcasa superioard 6 care
contine un jgheab de alimentare 7 prevdzut cu o perdea de protectie 8. Concasarea efectiva
are loc intre placile de uzurd 2 si cutitele § ale rotorului 4 astfel: deseul de sticld, ajungand
prin jgheabul de alimentare 7 intre placa de uzurd 2 si cutitele 5, primeste lovituri de
energie cineticd mare datoritd vitezei unghiulare mari a cutitelor 5, in urma cirora se
dezintegreaza. Prin lovituri repetate devine bucdti de dimensiuni mici, cdzand direct pe o
sitd 9, de unde bucitelele de sticla maruntita vor fi eliminate prin niste gauri calibrate ale
sitei 9. Procesul de méruntire continud prin antrenarea de cdtre cutitele 5, dinspre sita 9
inspre partea inferioara a pldcii de uzura 2, a bucatilor de sticla care nu au trecut prin sita 9.
Particulele astfel maruntite vor cddea iardsi pe sita 9, eliminandu-se cele care se incadreaza
in limita impusa de dimensiunea gaurii sitei 9. Astfel procesul de concasare devine ciclic si
dureaza pana ce materialul din interiorul utilajului trece integral prin sita 9. Cutitele 5 sunt
tixate rigid pe rotorul 4 si au formd dreptunghiulard cu trei colturi a, b. ¢, rotunjite cu o
razd micd (max. R3) in timp ce la al patrulea colt d se prevede o detalonare cu o raza mai
micd (cel putin cu 10 mm) decat raza de curburd a sitei 9 - care parte detalonatd va fi
totdeauna pozitionatd dupd muchia activd (in lucru), prevenind astfel blocarea utilajului
prin aglomerarea materialului de maruntit. Pozitia placii de uzura 2 poate fi reglata fata de
cutitele 5 de pe rotorul 4, datoritd unei gduri ovale e prin care trece un surub de strangere
10. Plaja de dimensiuni a particulelor de sticla de méacinat este cuprinsa intre distanta dintre
cutitele 5 si dimensiunea minima a gurii de alimentare a carcasei de alimentare 6. Distanta
dintre cutitele 5, care determind dimensiunea minima a deseului de macinat. poate f1 aleasa
de catre producator oricat de mica; din ratiuni practice. aceasta valoare se recomanda si tie.
totusi, peste 13 mm. Marimea particulei de sticla mécinate este egald cu marimea ochiului
sitei 9. Forma de placd a cutitelor 5 si posibilitatea alegerii unei distante cat de mict
hotdraste producatorul intre cutitele 5 face ca o cantitate mult mai mica de deseuri de sticla
nemdcinate si de dimensiuni mai mici sd se poate strecura printre cutitele 5. scapand asttel
de spargere. decat printre fusele radiale si piesele cilindrice de lovire ale solutiei cunoscute
determinind astfel o crestere de productivitate.
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Concasor pentru sticla caracterizat prin aceea cd, In scopul maruntirii productive a
deseurilor de sticla de dimensiuni mici $i mijlocii, este alcituit dintr-un rotor (4) pe care
se prind rigid niste cutite (5) in forma de placa poligonala.

Concasor pentru sticld caracterizat prin aceea cd, in scopul impiedicarii blocarii prin
aglomerarea materialului de maruntit, cutitele (5) au prevazuti o detalonare la coltul de
dupd muchia activa (in lucru).
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Concasor pentru deseuri din sticla

Inventia se referd la un concasor pentru micinarea deseurilor mici si mijlocii din sticla.
Este cunoscut un concasor in care deseurile de sticla se introduc pe la partea superioari si
cad intr-un buncir in care o piesa de spargere executd o miscare de rotatie, piesa de
spargere fiind alcdtuita din niste fusuri radiale, fixate pe un arbore in jurul ciruia se
executd rotatia, fusurile avand la capatul liber niste piese cilindrice de lovire dispuse
paralel cu arborele de rotire (Brevet FI 92292).
Concasorul cunoscut prezintd dezavantajul cad necesitd ca piesa de spargere si efectueze
relativ multe rotatii pentru a marunti deseurile din sticld la o granulatie suficient de mica -
din cauza distantei mari de la piesele cilindrice de lovire la axa arborelui deseurile cu
dimensiuni mai mici se pot ,strecura”, scapand nesparte pana la o eventuala alta rotatie a
rotorului -, precum si faptul cd se recomanda reciclarea deseurilor din sticld cu dimensiuni
mai mari decat distanta de la piesele cilindrice de lovire la axa arborelui.
Problema tehnica, pe care o rezolvd inventia de fata, constd in crearea conditiilor de
micinare a deseurilor de sticlda de dimensiuni mijlocii $i mici, cu dimensiunea intre 6 si
100 mm.
Concasorul conform inventiei inldtura dezavantajele amintite mai inainte prin aceea ca este
alcatuit dintr-o carcasa inferioara, fatd de care sunt fixate niste placi de uzurd si un
electromotor, care antreneazd un rotor pe care sunt prinse rigid niste cutite, pe carcasa
inferioara fiind fixata o carcasd superioard care contine un jgheab de alimentare previdzut
cu o perdea de protectie pentru concasarea care are efectiv loc intre placile de uzura si
cutitele rotorului, deseul de sticla fiind plasat pe un jgheab de alimentare si ajungand intre
placa de uzurd si cutitele rotorului, primeste lovituri de energie cineticd mare datoritd
vitezel unghiulare relativ mari a rotorului, in urma carora se dezintegreaza, prin lovituri
repetate devenind bucdti de dimensiuni mici care cad direct pe o sita, de unde bucitelele de
sticla maruntitd vor fi eliminate prin niste gauri calibrate ale sitei, maruntirea continuand
prin antrenarea de cdtre cutit, dinspre sita Inspre partea inferioard a pldcii de uzurd, a
bucatilor de sticla care nu au trecut prin sita, particulele astfel maruntite cazand iardsi pe
sitd, eliminindu-se cele care se incadreaza in limita impusa de dimensiunea gaurii sitei,
astfel procesul de concasare devenind ciclic i durdnd pana ce materialul din interiorul
utilajului trece integral prin sita, cutitele fiind fixate rigid pe rotor si avand forma, de
preferinta, dreptunghiulard cu trei colturi rotunjite cu o razd mica in timp ce la al patrulea
colt se prevede o detalonare - care parte detalonata va fi totdeauna pozitionatd dupd muchia
activa, prevenind astfel blocarea prin aglomerarea materialului de maruntit, pozitia placii
de uzurd putand fi reglata fata de cutitele de pe arbore datoritd unei gauri ovale prin care
trece un surub de stringere, plaja de dimensiuni a particulelor din sticla de macinat fiind
cuprinsa intre distanta dintre cutite si dimensiunea minima a gurii de alimentare a carcasei
de alimentare, mirimea particulei din sticla macinate fiind egala cu marimea ochiului sitet,
forma de placa a cutitelor §i posibilitatea alegerii unei distante cat de mici Intre acestea
face ca o cantitate mult mai micd de deseuri din sticla nemacinate si de dimensiuni mai
mici sa se poatd strecura printre cutite, scapand astfel de spargere, determinind astfel o
crestere de productivitate.
Concasorul conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:
— asigura o productivitate mare a procesului de macinare a deseurilor de sticla.
— permite micinarea si a deseurilor de mici dimensiuni
Se da in continuare un exemplu de realizare a Concasorului conform inventiei in legatura
cu Figurile 1 ... 5 care reprezinta:

— Fig. 1 vedere de sus a Concasorului conform inventiei

—— Fig. 2 sectiunea prin Concasor dupa planul A-A din Figura 1

— Fig. 3 detaliul constructiv B din Figura 1

— Fig. 4 vedere in spatiu a ansamblului rotor — cutite — sitd a concasorului

— Fig. 5 vedere in spatiu a unui cutit al concasorului
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Concasorul conform inventiei este alcatuit dintr-o carcasa inferioard 1 fata de care sunt
fixate niste placi de uzurd 2 si un electromotor 3 care antreneaza un rotor 4 pe care sunt
prinse rigid niste cutite 5. Pe carcasa inferioara 1 sunt fixate o carcasd superioard 6 care
contine un jgheab de alimentare 7 prevazut cu o perdea de protectie 8. Concasarea efectiva
are loc intre placile de uzura 2 si cutitele S ale rotorului 4 astfel: deseul din sticla ajunge
prin jgheabul de alimentare 7 intre placa de uzurd 2 si cutitele 5, primeste lovituri de
energie cineticd mare datoritd turatiei relativ mari a cutitelor 5, in urma carora se
dezintegreazd. Turatia poate avea o valoare cuprinsa intre 500 rot/min si 3000 rot/min si de
preferintd 1500 rot/min. Prin lovituri repetate rezultd bucati de dimensiuni mici, cazdnd
direct pe o sitd 9, de unde acestea vor fi eliminate prin niste gauri calibrate ale sitei 9.
Procesul de maruntire continud prin antrenarea de citre cutitele 5, dinspre sita 9 inspre
partea inferioard a placii de uzurd 2, a buciatilor de sticld care nu au trecut prin sita 9.
Particulele astfel maruntite vor cadea iarasi pe sita 9, eliminandu-se cele care se incadreaza
in limita impusa de dimensiunea gdurilor sitei 9. Astfel procesul de concasare devine ciclic
si dureaza pand ce materialul din interiorul utilajului trece integral prin sita 9. Cutitele §
sunt fixate rigid pe rotorul 4 si au forméa de preferintd dreptunghiulara cu trei colturi a, b, ¢,
rotunjite cu o raza relativ micd de maximum 5 mm $i minimum 2 mm si de preferinta 5
mm in timp ce la al patrulea colt d se prevede o detalonare cu o raza mai mica cel putin cu
10 mm, cel mult cu 20 mm si de preferinta cu 10 mm decdt raza de curburd care de
preferintd este de 200 mm a sitei 9. Partea detalonata va fi totdeauna pozitionata dupa
muchia activa, prevenind astfel blocarea prin aglomerarea materialului de maruntit. Pozitia
plicii de uzura 2 poate fi reglata fata de cutitele 5 de pe rotorul 4, datorita unei gauri ovale
e prin care trece un surub de strangere 10. Plaja de dimensiuni a particulelor din sticld de
micinat este cuprinsa intre distanta dintre cutitele S - care este de minimum 3 mm §i
maximum 100 mm si de preferintd de 10 mm - si dimensiunea minima a gurii de
alimentare a carcasei de alimentare 6 care este de minimum 12 mm $i maximum 110 mm
si de preferinta de 50 mm. Marimea particulei din sticla macinate este egala cu méarimea
ochiului sitei 9 cuprins intre Imm si 15 mm si de preferinta de 1 mm. Forma de placd a
cutitelor 5 si posibilitatea alegerii unei distante cat de mici intre cutitele S care este de
minimum 3 mm si de maximum 100 mm si de preferintd 10 mm face ca o cantitate mult
mai mici de deseuri din sticld nemdcinate si de dimensiuni mai mici sd se poatd strecura
printre cutitele 5 care se rotesc cu o turatie care poate fi cuprinsa intre 500 rot/min si 3000
rot/min si de preferintd 1500 rot/min, determinind astfel o crestere de productivitate
rezultatd din scurtarea timpului necesar trecerii intregii cantitati de deseu printre cutitele §
si placa de uzurd 2 la aceeasi putere instalata care de preferinta este egald cu Injumatatirea
timpului la aceeasi putere instalatd de 0.5 kW).

in exemplul de realizare ales, pentru valorile indicate ale geometriei cutitelor: forma
dreptunghiulara, raza de racordare la 3 colturi 5 mm, raza de detalonare la al patrulea colt
190 mm, distanta intre cutite 10 mm si pentru un diametru al ochiului sitei de 1 mm, la o
turatie de 1500 rot/min, din flacoane din sticla cu diametrul cuprins intre minimum 14 mm
si maximum 48 mm se poate obtine 0 macindturd cu granulatie cuprinsd intre faind din
sticla si maximum 0.8 mm cu o productivitate de minimum 17 kg/h.
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1. Concasor pentru deseuri din sticld care este alcdtuit dintr-o carcasd inferioard fata de
care sunt fixate niste placi de uzura a caror pozitie se stabileste cu ajutorul unui surub
de strdngere si dintr-un electromotor, pe carcasa inferioard fiind fixatd o carcasa
superioara care contine un jgheab de alimentare prevazut cu o perdea de protectie, iar
macinatura trecand printr-o sitd caracterizat prin aceea ca pe un rotor (4) sunt dispuse
niste cutite (5) in forma de placi poligonale cu un numar minim de laturi egal cu patru,
distanta dintre doua cutite (5) consecutive putand fi aleasa oricat de mica dar diferita de
Zero.

2. Concasor pentru deseuri din sticld conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca
fiecare dintre cutitele (5) sunt prevazute cu o detalonare la coltul de dupa muchia
activa.
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