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Inventia se referd la materiale de constructie, si anume la un procedeu de pregatire a amestecurilor de constructie
activate pe baza de liant mineral.

Este cunoscut procedeul de preparare a amestecurilor de constructie celulare cu priza rapida pe baza de liant mineral,
care include debitarea in mod inclinat a ultimului §i sub presiunea de 0,5...6,5 atm a aerului §i solutiei apoase de
adaos plastifiant de 0,1...5,0% in zona de malaxare, agitarea particulelor de liant mineral in plan orizontal cu viteza
de 14,5...47,5 m/s sub actiunea tijelor bratelor orizontale ale arborelui conducator vertical, activarea ultimelor prin
actiunile impulsurilor de forta cavitationale, activate prin ciocnirile lor cu jeturile de aer si cu jeturile de solutie de
adaos plastifiant din directia opusa si evacuarea produsului finit [1].

Dezavantajele procedeului mentionat sunt nesolutionarea problemei de agitare inalt calitativd a amestecului apos
activat de liant mineral cu agregatele si omogenizarea insuficientd a produsului obtinut.

Cea mai apropiata solutie este procedeul de preparare a amestecurilor de constructie celulare cu priza rapida pe baza
de liant mineral, care include debitarea continud a ultimului §i sub presiunea de 0,5...6,5 atm a aerului §i solutiei
apoase de adaos plastifiant de 0,1...7,5% in zona de malaxare, deplasarea particulelor de liant mineral in plan
orizontal cu viteza de 14,5...47,5 m/s sub actiunea tijelor bratelor orizontale ale arborelui conducator vertical,
activarea ultimelor prin actiunile impulsurilor de fortd cavitationale, activate prin ciocnirile lor cu jeturile de aer si cu
cele de solutie de adaos plastifiant din directia opusa, totodatd amestecul de constructie se omogenizeaza suplimentar
prin deplasari radial alternative pe spirald ale componentelor lui de-a lungul fiecarui brat orizontal [2].

Dezavantajul acestui procedeu de preparare a amestecurilor celulare cu priza rapidé este nesolutionarea problemei de
agitare nalt calitativa a amestecului apos activat de liant mineral.

Pe baza actiunilor activante suplimentare ale impulsurilor de forta cavitationale care apar ca rezultat al micsorarii
locale a presiunii in urma vitezelor locale mari in fluxul de componente agitate ale amestecului, mult mai eficient se
foloseste liantul mineral, datoritd carui fapt, consumand aceeasi cantitate de liant mineral, produsele din asemenea
amestecuri, preparate conform tehnologiei procedeului propus, poseda proprietati marite de rezistentd si
termofonoizolare, avand greutatea unitatii de volum redusa. Agitarea amestecului apos de liant mineral activat cu
amestecul de agregate si cu fibrele se efectueaza in zona de iesire a amestecului apos de liant mineral activat, unde
ultimul debiteaza, rotindu-se in directia rotirii arborelui conducétor vertical, prin cilindrul cav vertical, coaxial cu care
este fixat cilindrul cav exterior, prin care, rotindu-se in aceeasi directie, se deplaseaza in jos amestecul de agregate cu
fibrele, totodata gura de iesire a cilindrului interior se afla mai sus de gura de iesire a cilindrului exterior, datorita
carui fapt se asigura omogenitatea produsului finit cu introducerea uniforma in el a agregatelor si fibrelor.

Inventia propusa inlaturd dezavantajele mentionate prin aceea ca include debitarea continua de liant mineral, adaos
plastifiant si apa in zona de malaxare a componentelor amestecului, care include una sau mai multe camere cilindrice
amplasate coaxial §i un arbore conducator vertical, malaxarea componentelor prin actiunea unor tije verticale ale
bratelor orizontale ale arborelui conducator, componentele amestecate se activeaza sub actiunea impulsurilor de forta
cavitationale, generate de ciocnirile particulelor componentelor cu jeturile solutiei apoase de 0,1...7,5% de adaos
plastifiant amestecatd in prealabil cu aer, debitate in zona de malaxare sub presiunea de 0,5...6,5 atm, axele jeturilor
fiind inclinate in plan vertical sub un unghi de 15...75° si deplasate in plan orizontal una fata de alta cu 45...270°,
totodatd liantul mineral se debiteaza sub un unghi de 45...60° si se deplaseaza in plan orizontal cu o vitezd de
14,5...47,5 m/s in contracurentul jeturilor adaosului plastifiant si aerului; de asemenea amestecul este omogenizat de
deplasdrile radiale alternative in spiralda ale componentelor de-a lungul fiecarui brat orizontal, totodatd asupra
componentelor supuse malaxarii suplimentar se actioneazd cu impulsuri de fortd hidrodinamice, generate de
micsordrile locale ale presiunii, datorita prezentei in calea fluxului a unor ingustari, fiecare dintre ele ocupand
5...50% din suprafata sectiunii verticale a acestui flux, apoi in zona de iesire a amestecului activat, si anume in
camera cilindrica inferioara se introduce umpluturd, unde se malaxeaza pana la obtinerea amestecului de constructie
finit.

in afara de aceasta, in calitate de umplutura se utilizeaza nisip cuartos, cheramzit, petris si fibre maruntite pana la o
suprafata relativi de 2500...3500 cm®/g, care se debiteaza sub formd de pulpa apoasd, in cantitate de 25...65%.
Inainte de debitarea in zona de malaxare a componentelor amestecului de constructie in jetul de aer pompat sub
presiune in zona de malaxare se introduc suplimentar gaze, care activeaza amestecul de constructie, in cantitate de
1,0...15,0% de la volumul acestuia.

Totodata, toate componentele amestecului de constructie se debiteazd in zona de malaxare incdlzite in prealabil pana
la temperaturile, care asigura dupd amestecare temperatura finald a amestecului de constructie pregatit in limitele de
40... 90°C, iar in solutia apoasa de plastifiant inainte de pomparea ei in zona de malaxare se introduce in prealabil un
amestec de aer si gaze.

Exemplul 1. n teava superioara de incircare a malaxorului cu arbore conducitor vertical se debiteaza in continuu liant
mineral cu ipsos §i ciment puzzolanic cu priza rapidd de marca 100. Calitatea liantului se determina conform
indicilor: finetea de macinare - rest pe sitd cu dimensiunile ochurilor la lumina de 0,2 mm in volum de 15%; timpul de
priza - inceputul 5 min, sfarsitul - 17 min. in componenta liantului se foloseste ipsos de marca nu mai joasa de I'-4 in
cantitate de 80% de masa, adaos hidraulic in componenta cimentului portland §i adaos mineral activ in cantitate de
20%.
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in teava superioara de incircare a malaxorului cu arbore conducitor vertical se debiteaza in continuu liant mineral cu
priza rapida care sub un unghi de 45° in plan vertical ajunge in zona de malaxare, unde acesta se amestecd cu viteza
de 45 m/s de catre tijele verticale ale bratelor orizontale ale arborelui conducator vertical cu solutia de adaos plastifiant
de 6,0% si cu aerul, care se debiteaza sub presiunea de 2,0...4,0 atm pentru obtinerea materialelor cu densitatea de
600...1000 kg/m’ in zona de malaxare in jeturi, deplasate unul fata de celalalt in plan orizontal cu 180°, contra
deplasdrii particulelor de liant.

Concomitent cu amestecarea particulele de liant hidratate se activeaza cu impulsuri de forta cavitationale, activate prin
ciocnirile particulelor de liant sub actiunea asupra lor a jeturilor de solutie apoasa de adaos plastifiant si aerului din
directia opusd, inclinate totodati in plan vertical sub un unghi de 60°. In procesul de amestecare si activare a
componentelor amestecului de constructie cu prizé rapida pe baza de liant mineral ele se omogenizeaza suplimentar
prin deplaséri alternative fortate pe spirala de-a lungul bratelor orizontale instalate pe arborele conducator vertical al
malaxorului sub actiunea tijelor de diferite indltimi fixate pe ele pe linii elicoidale §i apoi amestecul finit se evacueaza
in continuu din malaxor prin teava inferioara de descarcare.

Exemplul 2. In teava superioard de incarcare a malaxorului cu doud camere cu arbore conducitor vertical comun si
gura de trecere pentru amestec intre camere se debiteaza in continuu in camera superioara liant mineral cu priza
rapida avand aceeasi componenta ca si in exemplul 1, care sub un unghi de 60° in plan vertical ajunge in zona de
malaxare, unde acesta se amesteca cu viteza de 45,0 m/s de catre tijele verticale ale bratelor orizontale ale arborelui
conducator vertical cu solutia de adaos plastifiant de 5,5% si cu aerul, care ajung sub presiunea de 2,2 si, respectiv,
4,5 atm (pentru obtinerea materialelor cu densitatea de 600...1000 kg/m®) in zona de malaxare in jeturi, deplasate
unul fatd de celdlalt in plan orizontal cu 180°, contra deplasarii particulelor de liant. Concomitent cu amestecarea
particulele de liant hidratate se activeaza cu impulsuri de forta cavitationale, activate prin ciocnirile particulelor de
liant sub actiunea asupra lor a jeturilor de solutie apoasa de adaos plastifiant si aerului din directia opusa, inclinate sub
un unghi de 60°, precum si cu impulsuri de fortd hidrodinamice suplimentare, care apar ca rezultat al micsorarii
presiunii locale in urma vitezelor locale mari in fluxul componentelor amestecului supuse agitarii, create pe baza unor
ingustari aparute in calea fluxului in ambele camere, fiecare dintre ele ocupand 17% din suprafata sectiunii verticale a
acestui flux. Apoi amestecul finit este evacuat in continuu din camera inferioard a malaxorului prin teava de
descarcare, care este executatd ca un cilindru cav, coaxial cu cilindrul cav exterior, totodatd diametrul cilindrului
interior constituie 0,45 din diametrul cilindrului exterior, iar gura de iesire a cilindrului cav interior se afla mai sus de
gura de iesire a cilindrului cav exterior cu 10 marimi din diametrul sau. In cavitatea dintre ele, sub presiunea de 3
atm s-a debitat nisip de cheramzit cu fractia de 2...5 mm si cu densitatea de 600 kg/m® in forma de umplutura.
Raportul liant: nisip constituia 2:1. Totodata, nisipul de cheramzit se invarte pe spirala in directia rotirii arborelui
conducator vertical. Amestecarea componentelor se efectueaza la iesirea palniei rotative a solutiei apoase de liant
mineral activat din cilindrul interior.

Dupa turnarea in forme a amestecului de constructie cu priza rapida preparat pe baza de liant mineral, mentinerea lui
pand la intarire si scoaterea cofrajului au fost efectuate incercari de comparatie a mostrelor, fabricate conform
tehnologiei procedeului propus si procedeului din cea mai apropiata solutie, rezultatele carora sunt prezentate in tabel.

Parametrii tehnici ai Procedeul propus Procedeul - cea mai apropiata
mostrelor solutie
Mostra nr. 1 Mostra nr. 2 Mostra nr. 1 Mostra nr. 2
Densitatea , kg/m’ 1000 600 1000 600
Rezistenta la compresiune, MPa 10,0 5,5 14,5 5,6




