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  Invenţia se referă la agricultură, in particular la 
industria alimentară, şi anume la morile pentru 
măcinatul şi tocatul furajelor.                             

Moara conţine un cadru, buncăre, placă de 
reazem, cameră de măcinare, sită. Placa de reazem 
este instalată orizontal pe picioarele cadrului. În 
partea superioară a plăcii de reazem sunt situate 
două buncăre, un subansamblu de reazem cu 
lagăre, o coloană de magnet, iar în partea inferioară 
a ei este instalată vertical camera de măcinare, 
executată în formă de cilindru, în partea inferioară 
a căruia este instalată sita şi un racord de evacuare. 
În interiorul camerei de măcinare este amplasat 
vertical un arbore de acţionare, capătul superior al 
căruia este instalat în subansamblul de reazem cu 
lagăre, la capătul inferior fiind fixat un disc 
orizontal şi paralel suprafeţei sitei. De partea 

inferioară a discului sunt fixate la distanţa de 3…5 
mm de la sită, paralel suprafeţei ei, cuţite plate. 
Părţile longitudinale ale cuţitelor au teşituri cu 
tăişuri, formate de planele înclinate şi amplasate 
sub un unghi de 26…30o faţă de suprafaţa cuţitului. 
Pe părţile din spate după direcţia de rotaţie 
teşiturile sunt amplasate deasupra cuţitelor, iar pe 
părţile din faţă după direcţia de rotaţie teşiturile 
sunt amplasate în partea inferioară sau deasupra 
cuţitelor. 

Rezultatul constă în reducerea numărului de 
piese de măcinare şi ameliorarea calităţii 
produselor finite.   

Revendicări: 6 
Figuri: 6 
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Descriere: 
  Invenţia se referă la agricultură, în particular la industria alimentară, şi anume la morile pentru măcinatul şi 

tocatul furajelor.  
Este cunoscută o maşină universală pentru pregătirea furajelor, care conţine un corp cu o cameră de 

măcinare, realizată în formă de un cilindru circular cu guri separate pentru alimentarea furajelor grosiere, 5 
rădăcinoase şi a grăunţelor, o sită cu orificii de calibrare pentru evacuarea furajelor prelucrate din camera de 
măcinare şi un arbore de acţionare [1]. Cilindrul şi arborele de acţionare sunt amplasate orizontal. Pe arborele 
de acţionare sunt fixate organe active separate pentru măcinarea furajelor din diferite grupe (un tambur cu 
cuţite pentru furaje grosiere, ciocane pentru măcinarea furajelor concentrate (grăunţelor) şi pentru măcinarea  
finală  a furajelor grosiere, instalate articulat pe nişte inele, fixate de arbore,  un disc cu proeminenţe de tăiere 10 
pe părţile laterale pentru rădăcinoase, palete pentru crearea fluxului de aer pentru evacuarea şi descărcarea 
furajelor prelucrate). 

Dezavantajele maşinii universale cunoscute constau în aceea că ea are mijloacele separate pentru 
mărunţirea furajelor din diferite grupe şi amestecarea lor, ceea ce majorează dimensiunile de gabarit, consumul 
de metal şi preţul  de cost al utilajului. Totodată, maşina nu asigură mişcările repetate ale furajelor prin zona de 15 
măcinare, deci se reduce eficacitatea măcinării. 

Sunt cunoscute, de asemenea, dispozitive de măcinare [2, 3, 4], care asigură mişcările repetate prin zona de 
măcinare, dar ele  au un dezavantaj comun, care constă în aceea că ele  nu sunt universale, fiindcă asigură 
măcinarea numai a unei grupe de furaje: soluţiile apropiate [2] şi [3] asigură măcinarea grăunţelor, iar soluţia 
apropiată [4] asigură măcinarea numai a furajelor grosiere şi rădăcinoaselor. 20 

În calitate de cea mai apropiată soluţie după esenţa tehnică şi rezultatele obţinute serveşte moara pentru 
măcinatul şi tocatul furajelor, care conţine un cadru, buncăre, cameră de măcinare, rotor cu organe active de 
măcinare, sită, racord de evacuare [5]. Corpul camerei de măcinare este realizat în formă de cilindru circular. 
Buncărele joacă rolul gurilor pentru alimentarea furajelor grosiere şi rădăcinoase şi a grăunţelor, sita are orificii 
de calibrare pentru evacuarea furajelor prelucrate din camera de măcinare, rotorul cu organe active de măcinare 25 
este realizat în formă de disc şi cuţite plate. În afară de aceasta, moara conţine ciocănele în formă de T, fixate 
pe periferia discului, ştifturi, fixate paralel cu arborele rotorului pe ambele părţi ale discului, pereţi, paraleli 
discului, care formează camera de măcinare, despărţită printr-un disc în două cavităţi. Pe peretele amplasat din 
partea gurii de alimentare a grăunţelor sunt fixate ştifturi pentru interacţionarea cu ştifturile fixate pe disc, iar 
pe peretele amplasat din partea gurii de alimentare a furajelor grosiere şi rădăcinoaselor sunt fixate cuţite plate, 30 
care interacţionează cu suprafaţa discului. 

Ambele cavităţi ale camerei de măcinare pe din afară sunt acoperite, partea superioară reprezentând o placă 
de rezonanţă, confecţionată din tablă perforată, iar partea inferioară reprezintă o sită cu orificii de calibrare. Pe 
suprafaţa exterioară a discului sunt fixate palete, care în interiorul tamburului, incluzând ambele cavităţi ale  
camerei, formează un flux de aer inelar pentru mişcarea continuă în interiorul tamburului a furajelor prelucrate 35 
în scopul mărunţirii lor suplimentare, amestecarea şi evacuarea lor din moară. 

Dezavantajele morii cunoscute pentru măcinatul şi tocatul furajelor [5], având dimensiunile de gabarit 
reduse  faţă de soluţia apropiată [1], constau în prezenţa numărului mare de diferite organe de măcinare, de 
schimb şi curăţire a sitei ca rezultat al necesităţii executării lucrărilor de montare-demontare a morii, de 
obţinere a gradului necesar de măcinare a furajelor, măcinarea excesivă se efectuează în prezenţa unui număr 40 
mare de organe de măcinare, de amestecare insuficientă, care este limitată din cauza lipsei mijloacelor pentru 
deplasarea furajelor între cavităţile camerei de măcinare. 

Măcinarea excesivă şi amestecarea insuficientă reduce calitatea de pregătire a  furajelor, iar prezenţa 
numărului mare de organe de mărunţire majorează dimensiunile de gabarit, consumul de metal şi preţul de cost 
al morii pentru măcinatul şi tocatul furajelor. 45 

Problema pe care o rezolvă invenţia solicitată  constă în reducerea dimensiunilor de gabarit, consumului de 
metal şi preţului de cost al morii pentru măcinatul şi tocatul  furajelor şi îmbunătăţirea calităţii de  pregătire a 
furajelor. 

Rezultatul constă în reducerea numărului de piese de mărunţire şi ameliorarea calităţii produselor finite. 
      Rezultatul indicat se obţine în moara pentru măcinatul şi tocatul furajelor datorită faptului că aceasta 50 
conţine un cadru, buncăre, o cameră de măcinare, un rotor cu organe active de măcinare, o sită, un racord de 
evacuare. Esenţa invenţiei constă în aceea că cadrul este format din picioare şi o placă de reazem, în partea 
superioară a căreia sunt instalate două buncăre, un subansamblu de reazem cu lagăre, o coloană de magnet, iar 
in partea inferioară a plăcii de reazem sunt amplasate camera de măcinare, un arbore de acţionare, bare cu 
capetele inferioare filetate, o placă de susţinere, în unul din buncăre sunt instalate role fasonate, o clapetă de 55 
ghidare, un jgheab, un şuber, montat în partea inferioară a buncărului, capătul superior al arborelui de acţionare 
este instalat vertical în subansamblul de reazem cu lagăre, iar de capătul inferior este fixat un disc orizontal şi 
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paralel suprafeţei sitei. De partea inferioară a discului sunt fixate la distanţa de 3…5 mm de la sită, paralel 
suprafeţei sitei, cuţite plate, părţile longitudinale ale cuţitelor au teşituri cu tăişuri, formate de planele înclinate 
şi amplasate sub un unghi de 26…30o faţă de suprafaţa cuţitului. Teşiturile sunt amplasate pe părţile din spate 
după direcţia de rotaţie deasupra cuţitului, iar pe părţile din faţă după direcţia de rotaţie în partea inferioară sau 
deasupra cuţitului. Camera de măcinare este executată în formă de cilindru şi este instalată vertical, un capăt al 5 
cilindrului este fixat de placa de reazem, placa de susţinere este suspendată de barele cu capetele inferioare 
filetate, prin care este instalat racordul de evacuare. Sita de cernere este instalată între capătul inferior al 
cilindrului şi capătul superior al racordului de evacuare. Prin buncărul cu role şi clapetă se debitează furajele 
grosiere şi rădăcinoasele, iar prin alt buncăr şi coloana de magnet se debitează culturile cerealiere. Teşiturile 
pot fi executate pe toată lungimea cuţitului sau pot fi despărţite de suprafeţele frontale transversale prin 10 
porţiuni fără teşituri. Cuţitele au orificii de fixare la ambele capete. 

Deosebirile distinctive ale invenţiei asigură, pe de o parte, mişcările furajelor de sus în jos în zona de 
mărunţire ca rezultat al acţiunii suprafeţelor înclinate, iar pe de altă parte, în plan orizontal, ca rezultat al 
deplasării planelor orizontale ale cuţitelor. Sumarea acestor mişcări contribuie la formarea unor vârtejuri inelare 
în zona de rotaţie a cuţitelor. Materialul prelucrat în zona cuţitelor se află în stare de mişcare continuă, ceea ce 15 
îmbunătăţeşte măcinarea materialului, exclude lipirea materialului de suprafaţa sitei şi contribuie la 
transportarea uşoară a particulelor cu granulozitatea necesară prin orificiile sitei în tubul de evacuare. Datorită 
cuţitelor, asupra lor acţionează anumite forţe, care transportă materialul prelucrat în zona de mărunţire, de unde 
materialul  mărunţit se cerne prin sită şi se direcţionează în tubul de evacuare, apoi în recipientul pentru 
acumularea materialului prelucrat. 20 

Pe baza invenţiei solicitate au fost confecţionate modele pentru încercări, care au trecut cu succes 
încercările de recepţie. 

Rezultatele încercărilor morii sunt următoarele: moara solicitată posedă capacitatea de măcinare a 
grăunţelor de toate tipurile (grâu, orz, porumb, ovăz, soia, mazăre etc.). Gradul de măcinare a particulelor este 
de 0,5…2,0 mm.  25 

Moara solicitată are posibilitatea de a  măcina suplimentar, în diapazonul gradului de măcinare indicat, de 
asemenea, furajele  grosiere (fân, cioclej, paie), furajele unor rădăcinoase ( de exemplu, plantele rădăcinoase, 
de bostănărie) etc. Toate tipurile de furaje menţionate pot fi debitate la mărunţirea concomitentă pentru 
pregătirea furajelor combinate în funcţie de raţia de hrană stabilită. 

Când sita este extrasă, din furajele grosiere şi rădăcinoase pot fi obţinute particule în formă de plăci sau 30 
stâlpi mici cu grosimea de tăiere necesară. 

Invenţia se explică prin desenele din fig. 1…6, care reprezintă: 
- fig. 1, schema morii de măcinat şi tocat furaje propuse, vedere laterală în secţiunea verticală; 
- fig. 2, secţiunea A-A (vezi fig.1); 
- fig. 3, primul exemplu de  realizare a  cuţitului în secţiune transversală, secţiunea B-B  (vezi fig.2); 35 
- fig. 4, al doilea exemplu de realizare a cuţitului în secţiune transversală, secţiunea B-B  (vezi fig.2); 
- fig. 5, amplasarea teşiturilor de-a lungul cuţitului, conform primului exemplu de realizare, vedere după 

săgeata C din  fig. 1; 
- fig. 6, amplasarea teşiturilor de-a lungul cuţitului, conform exemplului al doilea de realizare, vedere după 

săgeata C din  fig. 1. 40 
Moara pentru măcinatul şi tocatul furajelor, conform invenţiei, conţine cadru 1, cameră de mărunţire 2, 

arbore cu cuţite 3, gură în formă de buncăr 4 pentru alimentarea furajelor grosiere şi rădăcinoase, gură în formă 
de buncăr 5 pentru alimentarea grăunţelor, sită cu orificii de calibrare 6, tub de evacuare al camerei de 
măcinare 7, placă de susţinere a tubului 8. 

Cadrul 1 conţine stâlpi 9 şi o placă de reazem 10, amplasată deasupra stâlpilor. 45 
Camera de măcinare 2 conţine un corp 11, executat în formă de cilindru circular şi fixat în partea de jos de 

placa de reazem 10 a cadrului 1. 
Arborele de acţionare 3 trece printr-un orificiu în placa 10 de reazem a cadrului şi este instalat prin 

intermediul unui nod de reazem cu lagăre 12, fixat deasupra plăcii de reazem a cadrului. Pe capătul superior al 
arborelui de acţionare 3 este fixată o roată de curea 13 de transmisie, prin intermediul căreia se transmite 50 
rotaţia de la motorul electric (nefigurat) la arborele de acţionare. Pe capătul inferior al arborelui de acţionare 
este fixat un disc-butuc 14. Pe suprafaţa inferioară a discului-butuc 15 sunt  fixate prin intermediul unor 
şuruburi cu piuliţe 15 nişte cuţite plate 16 şi 17 reciproc paralel şi cu atingerea tăişurilor din spate. Pe ambele 
capete ale cuţitelor se află câte două orificii pentru fixarea lor. 

Cuţitele plate 16 şi 17 sunt amplasate paralel cu sita 6 la distanţa de 3…5 mm de la ea şi au din faţă şi din 55 
spate după direcţia de rotaţie teşituri longitudinale 18 şi 19 cu tăişuri 20 şi 21 lângă planele 22 şi 23 ale 
cuţitului. Teşiturile longitudinale sunt executate prin planele  înclinate 24 şi 25, situate sub un unghi de 
26…30° faţă de suprafaţa cuţitului. Pe părţile din spate după direcţia de rotaţie teşiturile sunt amplasate 
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deasupra cuţitelor (fig. 3 şi 4). Pe părţile din faţă după direcţia de rotaţie teşiturile sunt amplasate în partea 
inferioară sau deasupra cuţitelor. Pe părţile longitudinale ale cuţitelor teşiturile pot fi executate pe toată 
lungimea cuţitului (fig. 6) sau pot fi limitate în lungime (fig. 5). Pe partea inferioară 26 a plăcii de reazem 10 a 
cadrului sunt fixate rigid bare verticale 27 cu capetele inferioare filetate. Pe aceste bare cu ajutorul unor piuliţe 
28 şi plăci de susţinere 8 se fixează  tubul de evacuare 7. În intervalul 29 între suprafaţa inferioară frontală a 5 
camerei de mărunţire şi suprafaţa superioară frontală a tubului de evacuare este instalată sita 6 cu orificii de 
calibrare. La înşurubarea piuliţelor 28 placa de susţinere 8 se deplasează vertical, strângând sita 6 între corpul 
camerei de măcinare 2 şi tubul de evacuare 7. 

Sita cu orificiile de calibrare 6 este dotată în partea dreaptă cu un capăt  30 dreptunghiular care se află după 
camera de măcinare, totodată marginea 31 acestui capăt este îndoită în sus sau în jos, formând un perete scurt 10 
vertical, care este angrenat în intervalul 29 între camera de măcinare şi tubul de evacuare. Pentru obţinerea 
posibilităţii de deplasare a sitei, intervalul între camera de măcinare şi tubul de evacuare se majorează prin 
rotirea piuliţelor 28. 

Buncărul de alimentare a furajelor grosiere şi rădăcinoase 4 este amplasat şi fixat deasupra plăcii de reazem 
10, în care se află o gură 32 pentru trecerea furajelor în camera de măcinare, în partea inferioară a buncărului  15 
se află un şuber 33, prin intermediul căruia gura 32 poate fi închisă. În partea superioară a buncărului se află 
gura 34 pentru debitarea rădăcinoaselor, iar în partea stângă este instalat un jgheab 35 pentru debitarea 
furajelor grosiere. În interiorul buncărului să află rolele fasonate 36 şi 37 pentru deplasarea furajelor grosiere şi 
o clapetă de ghidare 38, care este instalată pe axul 39, dotat pe din afară cu un mâner şi un fixator pentru 
instalarea clapetei în una din următoarele 3 poziţii: 20 

- în poziţia I clapeta închide deplin debitarea rădăcinoaselor, se efectuează debitarea numai a furajelor 
grosiere; 

- în poziţia II clapeta închide deplin debitarea furajelor grosiere şi se efectuează debitarea numai a 
rădăcinoaselor;  

- în poziţia III se efectuează concomitent debitarea furajelor grosiere şi a rădăcinoaselor. 25 
Buncărul pentru debitarea grăunţelor 5 este amplasat şi fixat de altă parte a plăcii de reazem 10 a cadrului. 

Ştuţul de ieşire 40 al buncărului este unit cu camera de mărunţire 2 prin şuberul 41 şi coloana de magnet 42. În 
cotul de ţeavă încovoiat al coloanei de  magnet este instalat un suport 43 cu magneţi 44 şi 45 pentru reţinerea 
impurităţilor metalice din lotul de grăunţe. Suportul este instalat pe ghidaje 46, totodată prin acţionarea 
mânerului 47 el poate fi extras pentru curăţire. 30 

Moara pentru măcinatul şi tocatul furajelor funcţionează în modul următor. 
Mai întâi se închid şuberele 33 şi 41 ale buncărelor 4 şi 5 şi se conectează motorul electric al arborelui 3 

cuţitelor, apoi se deschid şuberele şi produsul pentru prelucrare se direcţionează în camera de măcinare 2, unde 
se deplasează în sus-în jos şi în plan orizontal, şi se macină cu tăişurile cuţitelor 16 şi 17. Particulele cu 
dimensiunile mai mici decât orificiile de calibrare a sitei 6 se cern prin sită în tubul de evacuare 7 şi apoi în 35 
recipientul pentru acumulare. Deasupra cuţitelor, în camera de mărunţire, se creează anumite forţe, care 
contribuie la descărcarea produsului din buncăre. 

La instalarea în camera de măcinare 2 a cuţitelor 16 şi 17, având configuraţia indicată în fig. 3, se 
efectuează transportarea rapidă a furajelor prin sita 6, ceea ce asigură măcinarea uniformă pentru toate tipurile 
de furaje. 40 

Instalarea cuţitelor cu configuraţia indicată în fig. 4, asigură, de asemenea, măcinarea mai fină pentru toate 
tipurile de furaje. 

Dacă cuţitele cu configuraţia indicată în fig. 4 vor fi instalate cu teşiturile amplasate în jos, atunci 
transportarea furajelor prin camera de măcinare 2 devine şi mai intensivă decât cu cuţitele având  configuraţia 
indicată în fig. 3.  45 

Condiţiile pentru alegerea parametrilor cuţitelor pentru măcinare sunt următoarele.  
La distanţa între cuţitele 16, 17 şi sita 6 mai mică decât 3 mm se majorează uzura cuţitelor şi a sitei, iar la o 

distanţă mai mare decât 5 mm se reduce productivitatea şi calitatea de măcinare, fiindcă se majorează numărul 
de lovituri ale cuţitelor 16 şi 17 de particulele supuse măcinării până la evacuarea lor prin sita 6. 

Unghiul teşiturilor de 26…30° este ales astfel încât să asigure proprietăţi de tăiere şi de  transportare a 50 
cuţitelor. 

La un unghi al teşiturii mai mic decât 26° se reduce capacitatea de transportare şi se majorează numărul de 
fracţii mici, iar când unghiul teşiturii este mai mare decât 30° se reduce productivitatea şi capacitatea de 
transportare. 

Forma simetrică a cuţitelor faţă de orificiile de fixare a cuţitelor dă posibilitate de a le întoarce, de a 55 
schimba locurile părţilor din faţă cu cele din spate, şi de a le fixa de disc prin diferite capete, ceea ce majorează 
considerabil termenul de exploatare a cuţitelor până la reascuţirea lor. 
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Măcinarea concomitentă a grăunţelor, rădăcinoaselor şi furajelor grosiere asigură curăţirea continuă a sitei, 
excluzand infundarea orificiilor ei.  

Dacă moara a lucrat la mărunţirea numai a grăunţelor şi rădăcinoaselor, pentru curăţirea ei este suficient de 
a măcina câteva minute furaje grosiere.  

Potrivit rezultatelor încercărilor, sita şi cuţitele se utilizează o perioadă îndelungată la prelucrarea materiei 5 
prime corespunzătoare. 

Aplicarea invenţiei solicitate oferă următoarele avantaje: 
       - reducerea numărului de organe de mărunţire ale morii; 

- îmbunătăţirea amestecării între zonele de debitare a diferitelor furaje. 
      Prin urmare, se reduc dimensiunile de gabarit, consumul de metal şi preţul de cost al morii pentru 10 
măcinatul şi tocatul furajelor, numărul de piese de măcinare şi se asigură ameliorarea calităţii produselor finite. 
 
  
 
(57) Revendicări: 15 

      1. Moară pentru măcinatul şi tocatul furajelor care conţine un cadru, buncăre, o cameră de măcinare, un 
rotor cu organe active de măcinare, o sită, un racord de evacuare, caracterizată prin aceea că cadrul este 
format din picioare şi o placă de reazem, în partea superioară a căreia sunt instalate două buncăre, un 
subansamblu de reazem cu lagăre, o coloană de magnet, iar în partea inferioară a plăcii de reazem sunt 
amplasate camera de măcinare, un arbore de acţionare, bare cu capetele inferioare filetate, o placă de susţinere, 20 
în unul din buncăre sunt instalate role fasonate, o clapetă de ghidare, un jgheab, un şuber, montat în partea 
inferioară a buncărului, capătul superior al arborelui de acţionare este instalat vertical în subansamblul de 
reazem cu lagăre, iar de capătul inferior este fixat un disc orizontal şi paralel suprafeţei sitei, totodată de partea 
inferioară a discului sunt fixate la distanţa de 3…5 mm de la sită, paralel suprafeţei sitei, cuţite plate, părţile 
longitudinale ale cuţitelor au teşituri cu tăişuri, formate de planele înclinate şi amplasate sub un unghi de 25 
26…30o faţă de suprafaţa cuţitului, totodată teşiturile sunt amplasate pe părţile din spate după direcţia de 
rotaţie deasupra cuţitului, iar pe părţile din faţă după direcţia de rotaţie în partea inferioară sau deasupra 
cuţitului, camera de măcinare este executată în formă de cilindru şi este instalată vertical, un capăt al 
cilindrului este fixat de placa de reazem, placa de susţinere este suspendată de barele cu capetele inferioare 
filetate, prin care este instalat racordul de evacuare, totodată sita de cernere este instalată între capătul inferior 30 
al cilindrului şi capătul superior al racordului de evacuare. 

2. Moară, conform revendicării 1, caracterizată prin aceea că prin buncărul cu role şi clapetă se 
debitează furajele grosiere şi rădăcinoasele. 

3. Moară, conform revendicării 1, caracterizată prin aceea că prin alt buncăr şi coloana de magnet se 
debitează culturile cerealiere. 35 

4. Moară, conform revendicării 1, caracterizată prin aceea că cuţitele au orificii de fixare la ambele 
capete. 

5. Moară, conform revendicării 1, caracterizată prin aceea că teşiturile sunt executate pe toată lungimea 
cuţitului. 

6. Moară, conform revendicărilor 1 şi 5, caracterizată prin aceea că teşiturile sunt despărţite de 40 
suprafeţele frontale transversale prin porţiuni fără teşituri. 
 

     
 

(56) Referinţe bibliografice: 
   1. RO 64227 A 

 2. SU 1428465 A 
 3. SU 1046512 A 
 4. SU 1665941 A 

          5. RO 102401 A 
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