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RO 128015 B1

Inventia se refera la un concasor pentru macinarea deseurilor mici si mijlocii din
sticla.

Este cunoscut un concasor in care deseurile de sticla se introduc pe la partea
superioara si cad intr-un buncar in care o piesa de spargere executa o miscare de rotatie,
piesa de spargere fiind alcatuita din niste fusuri radiale, fixate pe un arbore in jurul caruia se
executa rotatia, fusurile avand la capatul liber niste piese cilindrice de lovire dispuse paralel
cu arborele de rotire.

Concasorul cunoscut prezinta dezavantajul ca necesita ca piesa de spargere sa
efectueze relativ multe rotatii pentru a marunti deseurile din sticla la o granulatie suficient de
mica, iar 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 ca se recomanda reciclarea deseurilor din sticla cu dimensiuni
mai mari decat distanta de la piesele cilindrice de lovire la axa arborelui.

Este cunoscut din documentul US 3823878 un concasor care poate prelucra diferite
tipuri de deseuri, cum ar fi cele din sticla, fibre, hartie, plastic etc. Concasorul prezinta o
carcasa superioara cu sectiune semicirculara, care este montata, prin intermediul unor
suruburi, pe o carcasa inferioara, in interiorul lor fiind delimitata camera de tocare. Aceasta
este prevazuta cu doua placi de uzura stationare, cu rol de contra-cutite, intre placile de
uzura fiind prevazut un tub de alimentare. Camera de tocare este prevazuta cu un rotor cu
cutite, si comunica astfel cu exteriorul printr-un orificiu de descarcare. Cele doua cutite
pozitionate Tn dreptul tubului de alimentare prezinta lame elicoidale. Pozitia placilor de uzura
este reglabild, fiind realizata prin intermediul unor suruburi. De asemenea, asigurarea si
pozitionarea cutitelor pe rotor se fac prin elemente de legatura, cum ar fi suruburi. Deseurile
prelucrate, cu o anumita marime, sunt evacuate prin orificiul de descarcare, dupa ce au
trecut printr-o camera de regularizare, pe cand cele mai mari sunt intoarse din nou, pentru
prelucrare.

Mai este cunoscut, din documentul US 3687062, un dispozitiv pentru pulverizarea
recipientelor din sticla si turtirea dozelor de bauturi, care prezinta un cos de alimentare ce
contine un mecanism care turteste cutiile si sparge sticla, intr-o prelucrare primara. Acest
mecanism este de tipul unor falci de strivire, iar la baza cosului de alimentare sunt prevazute
doua role de strivire, fixate pe doua axe, si care se rotesc in direciii opuse. Pe suprafata
rolelor sunt prevazuti dinti sau ridicaturi ce realizeaza pulverizarea sticlei si aplatizarea
cutiilor. Sub cele doua role de strivire este prevazuta o bara inclinata perforata, cu rol de
conducere a deseurilor prelucrate. In timpul lucrului, cosul este alimentat cu sticld si cutii
goale. Dupa ce trec de falcile de strivire care sparg sticla si turtesc cutiile, deseurile ajung
la cele doua role de pulverizare, unde fragmentele de sticla sunt pulverizate, iar cutiile sunt
presate in forme plate. Sticla trece prin orificile barei inclinate, fiind colectata intr-un
recipient, iar cutiile sunt preluate de un transportor.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia consta in asigurarea unui
concasor pentru deseuri din sticla, care sa preia practic intreaga cantitate de prelucrat, sila
care sa fie evitata blocarea utilajului prin aglomerarea materialului de maruntit.

Concasorul conform inventiei este alcatuit dintr-o carcasa inferioara, fata de care sunt
fixate niste placi de uzura si un electromotor, care antreneaza un rotor pe care sunt prinse
rigid niste cutite, pe carcasa inferioara fiind fixata o carcasa superioara, care contine un
jgheab de alimentare prevazut cu o perdea de protectie, pentru concasarea ce are efectiv
loc Intre placile de uzura si cutitele rotorului, deseul de sticla este plasat pe un jgheab de
alimentare si ajunge intre placa de uzura si cutitele rotorului, primeste lovituri de energie
cinetica mare, datorita vitezei unghiulare relativ mari a rotorului, in urma carora se dezin-
tegreaza, prin lovituri repetate, devenind bucati de dimensiuni mici, care cad direct pe o sita,
de unde bucatelele de sticla maruntjta vor fi eliminate prin niste gauri calibrate ale sitei.
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Maruntirea continua prin antrenarea de catre cutit, dinspre sita inspre partea
inferioara a placii de uzura, a bucatilor de sticla care nu au trecut prin sita, particulele astfel
maruntite cazand iarasi pe sita, elimindndu-se cele care se incadreaza in limita impusa de
dimensiunea gaurii sitei, astfel procesul de concasare devenind ciclic si durdnd pana ce
materialul din interiorul utilajului trece integral prin sita.

Cutitele sunt fixate rigid pe rotor, avand forma, de preferinta, dreptunghiulara, cu trei
colturi rotunjite cu o raza mica, in timp ce la al patrulea colt se prevede o detalonare, parte
detalonata care va fi totdeauna pozitionata dupa muchia activa, prevenind astfel blocarea
prin aglomerarea materialului de maruntit, pozitia placii de uzura putand fi reglata fata de
cutitele de pe arbore datorita unei gauri ovale prin care trece un surub de strangere, 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, marimea particulei din
sticla macinata fiind egala cu marimea ochiului sitei.

Forma de placa a cutitelor si posibilitatea alegerii unei distante cat de mici intre
acestea fac ca o cantitate mult mai mica de deseuri din sticla, nemacinate si de dimensiuni
mai mici, sa se poata strecura printre cutite, scapand astfel de spargere, determinand astfel
o crestere de productivitate.

Concasorul conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

- asigura o productivitate mare a procesului de macinare a deseurilor de sticla;

- permite macinarea si a deseurilor de mici dimensiuni.

Se da n continuare un exemplu de realizare a concasorului conform inventiei, in
legatura si cu fig. 1...5, ce reprezinta:

- fig. 1, vedere de sus a concasorului conform inventiei;

- fig. 2, sectiunea prin concasor, dupa planul A-A din fig. 1;

- fig. 3, detaliul constructiv B din fig.1;

- fig. 4, vedere in spatiu a ansamblului rotor-cutite-sita al concasorului;

- fig. 5, vedere in spatiu a unui cutit al concasorului.

Concasorul conform inventiei este alcatuit dintr-o carcasa inferioara 1, fata de care
sunt fixate niste placi de uzura 2 si un electromotor 3 care antreneaza un rotor 4, pe care
sunt prinse rigid niste cutite 5. Pe carcasa inferioara 1 este fixata o carcasa superioara 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 5 ale rotorului 4, astfel: deseul din sticla
ajunge prin jgheabul de alimentare 7 intre placa de uzura 2 si cutitele 5, primeste lovituri de
energie cinetica mare, datorita turatiei relativ mari a cutitelor 5, in urma carora se
dezintegreaza.

Turatia poate avea o valoare cuprinsa intre 500 rot/min si 3000 rot/min, de preferinta
1500 rot/min. Prin lovituri repetate rezulta bucati de dimensiuni mici, cazand direct pe o sita
calibrata 9, de unde acestea vor fi eliminate prin niste gauri calibrate ale sitei 9. Procesul de
maruntire continua prin antrenarea de catre cutitele 5, dinspre sita 9 inspre partea inferioara
a placii de uzura 2, a bucatilor de sticla care nu au trecut prin sita 9. Particulele astfel
maruntite vor cadea iarasi pe sita 9, elimindndu-se cele care se incadreaza in limita impusa
de dimensiunea gaurilor sitei 9. Astfel procesul de concasare devine ciclic si dureaza pana
ce materialul din interiorul utilajului trece integral prin sita 9.

Cutitele 5 sunt fixate rigid pe rotorul 4 si au forma de preferinta dreptunghiulara, cu
trei colturi a, b, ¢, rotunjite cu o raza relativ mica, de maximum 5 mm si minimum 2 mm, de
preferinta 5 mm, in timp ce la al patrulea colf d se prevede o detalonare cu o raza mai mica
cel putin cu 10 mm, cel mult cu 20 mm, de preferinta cu 10 mm decat raza de curbura care,
de preferinta, este de 200 mm, a sitei 9. Partea detalonata va fi totdeauna pozitionata dupa
muchia activa, prevenind astfel blocarea prin aglomerarea materialului de maruntit.
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Pozitia placii 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
sticla de macinat este cuprinsa intre distanta dintre cutitele 5, care este de minimum 3 mm
si maximum 100 mm, de preferinta de 10 mm, si dimensiunea minima a gurii de alimentare
a carcasei superioare 6, care este de minimum 12 mm si maximum 110 mm, de preferinta
de 50 mm. Marimea particulei din sticla macinata este egala cu marimea ochiului sitei 9,
cuprinsa intre 1 mm si 15 mm, de preferinta de 1 mm.

Forma de placa a cutitelor 5 si posibilitatea alegerii unei distante cat de mici intre
cutitele 5, care este de minimum 3 mm si de maximum 100 mm, de preferinta 10 mm, face
ca o cantitate mult mai mica de deseuri din sticla nemacinate si de dimensiuni mai mici sa
se poata strecura printre cuiitele 5 care se rotesc cu o turatie ce poate fi cuprinsa intre
500 rot/min si 3000 rot/min, de preferinta 1500 rot/min, determinand astfel o crestere de
productivitate rezultatd din scurtarea timpului necesar trecerii intregii cantitati de deseu
printre cutitele 5 si placa de uzura 2, la aceeasi putere instalata care, de preferinta, este
egala cu Tnjumatatirea timpului la aceeasi putere instalata 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 gi
maximum 48 mm se poate obfine o macinatura cu granulatie cuprinsa intre faina din sticla
si maximum 0,8 mm, cu o productivitate de minimum 17 kg/h.
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Revendicare

Concasor pentru deseuri din sticla, care cuprinde o carcasa inferioara (1), pe care
sunt fixate niste placi de uzura (2), a caror pozitie este reglata prin intermediul unui surub de
strangere (10), pe carcasa inferioara (1) fiind montata o carcasa superioara (6), care contine
un jgheab de alimentare (7) prevazut cu o perdea de protectie (8), in interiorul spatiului
format de cele doua carcase (1, 6) fiind prevazut un rotor (4) pe care sunt montate niste
cutite (5), rotorul (4) fiind antrenat de catre un electromotor (3), iar eliminarea macinaturii
este realizata printr-o sita calibrata (9), caracterizat prin aceea ca aceste cuiite (5) au o
forma dreptunghiulara cu trei colturi (a, b, ¢) rotunijite, in timp ce la al patrulea colt (d) este
prevazuta o detalonare cu o razd mai mica decat raza de curbura a sitei (9), partea
detalonata fiind pozitionata mereu dupa muchia activa, prevenindu-se astfel blocarea
concasorului prin aglomerarea materialului de maruntit.

11

13



RO 128015 B1

(51) Int.Cl.
B02C 18/06 (2006:01):
B02C 18/18 (2006:01)




RO 128015 B1

(51) Int.Cl.
B02C 18/06 (2006:01):
B02C 18/18 (2006:01)

Fig. 4

Fig. 5

Editare si tehnoredactare computerizata - OSIM
Tiparit la Oficiul de Stat pentru Inventii si Marci
sub comanda nr. 483/2017




	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



