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Invenţia se referă la un concasor pentru măcinarea deşeurilor mici şi mijlocii din1

sticlă.
Este cunoscut un concasor în care deşeurile de sticlă se introduc pe la partea3

superioară şi cad într-un buncăr în care o piesă de spargere execută o mişcare de rotaţie,
piesa de spargere fiind alcătuită din nişte fusuri radiale, fixate pe un arbore în jurul căruia se5

execută rotaţia, fusurile având la capătul liber nişte piese cilindrice de lovire dispuse paralel
cu arborele de rotire.7

Concasorul cunoscut prezintă dezavantajul că necesită ca piesa de spargere să
efectueze relativ multe rotaţii pentru a mărunţi deşeurile din sticlă la o granulaţie suficient de9

mică, iar din cauza distanţei mari de la piesele cilindrice de lovire la axa arborelui, deşeurile
cu dimensiuni mai mici se pot „strecura", scăpând nesparte până la o eventuală altă rotaţie11

a rotorului, precum şi faptul că se recomandă reciclarea deşeurilor din sticlă cu dimensiuni
mai mari decât distanţa de la piesele cilindrice de lovire la axa arborelui. 13

Este cunoscut din documentul US 3823878 un concasor care poate prelucra diferite
tipuri de deşeuri, cum ar fi cele din sticlă, fibre, hârtie, plastic etc. Concasorul prezintă o15

carcasă superioară cu secţiune semicirculară, care este montată, prin intermediul unor
şuruburi, pe o carcasă inferioară, în interiorul lor fiind delimitată camera de tocare. Aceasta17

este prevăzută cu două plăci de uzură staţionare, cu rol de contra-cuţite, între plăcile de
uzură fiind prevăzut un tub de alimentare. Camera de tocare este prevăzută cu un rotor cu19

cuţite, şi comunică astfel cu exteriorul printr-un orificiu de descărcare. Cele două cuţite
poziţionate în dreptul tubului de alimentare prezintă lame elicoidale. Poziţia plăcilor de uzură21

este reglabilă, fiind realizată prin intermediul unor şuruburi. De asemenea, asigurarea şi
poziţionarea cuţitelor pe rotor se fac prin elemente de legătură, cum ar fi şuruburi. Deşeurile23

prelucrate, cu o anumită mărime, sunt evacuate prin orificiul de descărcare, după ce au
trecut printr-o cameră de regularizare, pe când cele mai mari sunt întoarse din nou, pentru25

prelucrare.
Mai este cunoscut, din documentul US 3687062, un dispozitiv pentru pulverizarea27

recipientelor din sticlă şi turtirea dozelor de băuturi, care prezintă un coş de alimentare ce
conţine un mecanism care turteşte cutiile şi sparge sticla, într-o prelucrare primară. Acest29

mecanism este de tipul unor fălci de strivire, iar la baza coşului de alimentare sunt prevăzute
două role de strivire, fixate pe două axe, şi care se rotesc în direcţii opuse. Pe suprafaţa31

rolelor sunt prevăzuţi dinţi sau ridicături ce realizează pulverizarea sticlei şi aplatizarea
cutiilor. Sub cele două role de strivire este prevăzută o bară înclinată perforată, cu rol de33

conducere a deşeurilor prelucrate. În timpul lucrului, coşul este alimentat cu sticlă şi cutii
goale. După ce trec de fălcile de strivire care sparg sticla şi turtesc cutiile, deşeurile ajung35

la cele două role de pulverizare, unde fragmentele de sticlă sunt pulverizate, iar cutiile sunt
presate în forme plate. Sticla trece prin orificiile barei înclinate, fiind colectată într-un37

recipient, iar cutiile sunt preluate de un transportor.
Problema tehnică obiectivă pe care o rezolvă invenţia constă în asigurarea unui39

concasor pentru deşeuri din sticlă, care să preia practic întreaga cantitate de prelucrat, şi la
care să fie evitată blocarea utilajului prin aglomerarea materialului de mărunţit. 41

Concasorul conform invenţiei este alcătuit dintr-o carcasă inferioară, faţă de care sunt
fixate nişte plăci de uzură şi un electromotor, care antrenează un rotor pe care sunt prinse43

rigid nişte cuţite, pe carcasa inferioară fiind fixată o carcasă superioară, care conţine un
jgheab de alimentare prevăzut cu o perdea de protecţie, pentru concasarea ce are efectiv45

loc între plăcile de uzură şi cuţitele rotorului, deşeul de sticlă este plasat pe un jgheab de
alimentare şi ajunge între placa de uzură şi cuţitele rotorului, primeşte lovituri de energie47

cinetică mare, datorită vitezei unghiulare relativ mari a rotorului, în urma cărora se dezin-
tegrează, prin lovituri repetate, devenind bucăţi de dimensiuni mici, care cad direct pe o sită,49

de unde bucăţelele de sticlă mărunţită vor fi eliminate prin nişte găuri calibrate ale sitei.
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Mărunţirea continuă prin antrenarea de către cuţit, dinspre sită înspre partea 1

inferioară a plăcii de uzură, a bucăţilor de sticlă care nu au trecut prin sită, particulele astfel
mărunţite căzând iarăşi pe sită, eliminându-se cele care se încadrează în limita impusă de 3

dimensiunea găurii sitei, astfel procesul de concasare devenind ciclic şi durând până ce
materialul din interiorul utilajului trece integral prin sită. 5

Cuţitele sunt fixate rigid pe rotor, având formă, de preferinţă, dreptunghiulară, cu trei
colţuri rotunjite cu o rază mică, în timp ce la al patrulea colţ se prevede o detalonare, parte 7

detalonată care va fi totdeauna poziţionată după muchia activă, prevenind astfel blocarea
prin aglomerarea materialului de mărunţit, poziţia plăcii de uzură putând fi reglată faţă de 9

cuţitele de pe arbore datorită unei găuri ovale prin care trece un şurub de strângere, plaja
de dimensiuni a particulelor din sticlă de măcinat fiind cuprinsă între distanţa dintre cuţite şi 11

dimensiunea minimă a gurii de alimentare a carcasei de alimentare, mărimea particulei din
sticlă măcinată fiind egală cu mărimea ochiului sitei. 13

Forma de placă a cuţitelor şi posibilitatea alegerii unei distanţe cât de mici între
acestea fac ca o cantitate mult mai mică de deşeuri din sticlă, nemăcinate şi de dimensiuni 15

mai mici, să se poată strecura printre cuţite, scăpând astfel de spargere, determinând astfel
o creştere de productivitate. 17

Concasorul conform invenţiei prezintă următoarele avantaje:
- asigură o productivitate mare a procesului de măcinare a deşeurilor de sticlă; 19

- permite măcinarea şi a deşeurilor de mici dimensiuni.
Se dă în continuare un exemplu de realizare a concasorului conform invenţiei, în 21

legătură şi cu fig. 1...5, ce reprezintă:
- fig. 1, vedere de sus a concasorului conform invenţiei; 23

- fig. 2, secţiunea prin concasor, după planul A-A din fig. 1;
- fig. 3, detaliul constructiv B din fig.1; 25

- fig. 4, vedere în spaţiu a ansamblului rotor-cuţite-sită al concasorului;
- fig. 5, vedere în spaţiu a unui cuţit al concasorului. 27

Concasorul conform invenţiei este alcătuit dintr-o carcasă inferioară 1, faţă de care
sunt fixate nişte plăci de uzură 2 şi un electromotor 3 care antrenează un rotor 4, pe care 29

sunt prinse rigid nişte cuţite 5. Pe carcasa inferioară 1 este fixată o carcasă superioară 6,
care conţine un jgheab de alimentare 7, prevăzut cu o perdea de protecţie 8. Concasarea 31

efectivă are loc între plăcile de uzură 2 şi cuţitele 5 ale rotorului 4, astfel: deşeul din sticlă
ajunge prin jgheabul de alimentare 7 între placa de uzură 2 şi cuţitele 5, primeşte lovituri de 33

energie cinetică mare, datorită turaţiei relativ mari a cuţitelor 5, în urma cărora se
dezintegrează. 35

Turaţia poate avea o valoare cuprinsă între 500 rot/min şi 3000 rot/min, de preferinţă
1500 rot/min. Prin lovituri repetate rezultă bucăţi de dimensiuni mici, căzând direct pe o sită 37

calibrată 9, de unde acestea vor fi eliminate prin nişte găuri calibrate ale sitei 9. Procesul de
mărunţire continuă prin antrenarea de către cuţitele 5, dinspre sita 9 înspre partea inferioară 39

a plăcii de uzură 2, a bucăţilor de sticlă care nu au trecut prin sita 9. Particulele astfel
mărunţite vor cădea iarăşi pe sita 9, eliminându-se cele care se încadrează în limita impusă 41

de dimensiunea găurilor sitei 9. Astfel procesul de concasare devine ciclic şi durează până
ce materialul din interiorul utilajului trece integral prin sita 9. 43

Cuţitele 5 sunt fixate rigid pe rotorul 4 şi au formă de preferinţă dreptunghiulară, cu
trei colţuri a, b, c, rotunjite cu o rază relativ mică, de maximum 5 mm şi minimum 2 mm, de 45

preferinţă 5 mm, în timp ce la al patrulea colţ d se prevede o detalonare cu o rază mai mică
cel puţin cu 10 mm, cel mult cu 20 mm, de preferinţă cu 10 mm decât raza de curbură care, 47

de preferinţă, este de 200 mm, a sitei 9. Partea detalonată va fi totdeauna poziţionată după
muchia activă, prevenind astfel blocarea prin aglomerarea materialului de mărunţit. 49
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Poziţia plăcii de uzură 2 poate fi reglată faţă de cuţitele 5 de pe rotorul 4, datorită unei1

găuri ovale e prin care trece un şurub de strângere 10. Plaja de dimensiuni a particulelor din

sticlă de măcinat este cuprinsă între distanţa dintre cuţitele 5, care este de minimum 3 mm3

şi maximum 100 mm, de preferinţă de 10 mm, şi dimensiunea minimă a gurii de alimentare

a carcasei superioare 6, care este de minimum 12 mm şi maximum 110 mm, de preferinţă5

de 50 mm. Mărimea particulei din sticlă măcinată este egală cu mărimea ochiului sitei 9,
cuprinsă între 1 mm şi 15 mm, de preferinţă de 1 mm. 7

Forma de placă a cuţitelor 5 şi posibilitatea alegerii unei distanţe cât de mici între

cuţitele 5, care este de minimum 3 mm şi de maximum 100 mm, de preferinţă 10 mm, face9

ca o cantitate mult mai mică de deşeuri din sticlă nemăcinate şi de dimensiuni mai mici să

se poată strecura printre cuţitele 5 care se rotesc cu o turaţie ce poate fi cuprinsă între11

500 rot/min şi 3000 rot/min, de preferinţă 1500 rot/min, determinând astfel o creştere de
productivitate rezultată din scurtarea timpului necesar trecerii întregii cantităţi de deşeu13

printre cuţitele 5 şi placa de uzură 2, la aceeaşi putere instalată care, de preferinţă, este
egală cu înjumătăţirea timpului la aceeaşi putere instalată de 0,5 kW. 15

În exemplul de realizare ales, pentru valorile indicate ale geometriei cuţitelor: formă
dreptunghiulară, raza de racordare la 3 colţuri 5 mm, raza de detalonare la al patrulea colţ17

190 mm, distanţa între cuţite 10 mm şi pentru un diametru al ochiului sitei de 1 mm, la o
turaţie de 1500 rot/min, din flacoane din sticlă cu diametrul cuprins între minimum 14 mm şi19

maximum 48 mm se poate obţine o măcinătură cu granulaţie cuprinsă între făină din sticlă
şi maximum 0,8 mm, cu o productivitate de minimum 17 kg/h.21
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Revendicare 1

Concasor pentru deşeuri din sticlă, care cuprinde o carcasă inferioară (1), pe care 3

sunt fixate nişte plăci de uzură (2), a căror poziţie este reglată prin intermediul unui şurub de

strângere (10), pe carcasa inferioară (1) fiind montată o carcasă superioară (6), care conţine 5

un jgheab de alimentare (7) prevăzut cu o perdea de protecţie (8), în interiorul spaţiului

format de cele două carcase (1, 6) fiind prevăzut un rotor (4) pe care sunt montate nişte 7

cuţite (5), rotorul (4) fiind antrenat de către un electromotor (3), iar eliminarea măcinăturii

este realizată printr-o sită calibrată (9), caracterizat prin aceea că aceste cuţite (5) au o 9

formă dreptunghiulară cu trei colţuri (a, b, c) rotunjite, în timp ce la al patrulea colţ (d) este

prevăzută o detalonare cu o rază mai mică decât raza de curbură a sitei (9), partea 11

detalonată fiind poziţionată mereu după muchia activă, prevenindu-se astfel blocarea
concasorului prin aglomerarea materialului de mărunţit. 13
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