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Inventia se referd la industria constructoare de masini, si poate fi aplicatd la prepararea amestecurilor uscate,
semiuscate, de mortar si de beton plastic sau vartos.

Se cunoaste un malaxor cu actiune continua, care include un corp cilindric cu organe de amestecare in forma de bare
cilindrice, situate radial pe o linie elicoidala pe suprafata arborelui rotativ [1].

Dezavantajele acestui malaxor constau in faptul cd masa de material se divizeazd in suvoaie numai in planuri
longitudinale, ceea ce necesitd o duratd mai mare de amestecare, deci si o lungime mai mare a malaxorului pentru
obtinerea omogenitatii necesare.

Cea mai apropiata solutie este malaxorul cu actiune ciclicd, care include un corp cilindric cu organe de amestecare
executate In forma de bare, amplasate radial in sah pe suprafata arborelui rotativ [2].

Dezavantajele acestei solutii tehnice constau in imposibilitatea divizarii materialului in suvoaie in planuri verticale, ceea
ce conduce la majorarea duratei de amestecare pentru obtinerea calitatii necesare a amestecului.

Problema pe care o rezolva inventia constd in intensificarea procesului de amestecare si Tmbunatatirea calitatii
amestecului.

Dispozitivul, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca contine un corp cu fundul
semicilindric instalat pe suporturi, in peretii frontali ai caruia este montat un arbore cu organe de amestecare, executate
in forma de bare, care sunt fixate pe arbore in sectii, incluzand fiecare un numar par de bare, fixate radial si amplasate
uniform pe circumferinta, totodata, toate sectiile sunt amplasate de-a lungul arborelui cu acelasi pas, iar fiecare sectie
urmatoare este fixata pe arbore cu o deplasare unghiulara fatd de cea precedenta, egald cu o jumatate a unghiului dintre
bare. Pe barele fiecarei sectii, In sensul rotirii arborelui, de-a lungul sunt fixate elemente suplimentare, executate in
forma de emisfere, iar pe capetele barelor — in forma de patrimi de sferd, totodata, elementele suplimentare, diametrul
carora este mai mare decat diametrul barelor, sunt fixate pe ele cu partea plana, cu pasul mai mare decat diametrul lor,
iar in fiecare sectie, elementele suplimentare sunt amplasate pe barele vecine cu o deplasare de jumatate de pas.
Rezultatul inventiei constd in majorarea zonei volumetrice de actionare a organelor de amestecare asupra materialului si
divizarea materialului in mai multe suvoaie atdt in planuri longitudinale, cat si in planuri transversale in procesul
malaxarii.

Inventia se explica prin desenele din figurile 1...5, care reprezinta:

- fig. 1, vedere generala cu sectiune axiald partiala;

- fig. 2, sectiune cu planul A-A, vezi fig. 1;

- fig. 3, sectiune a barei cu planul B-B, vezi fig. 2;

- fig. 4, procesul divizarii — imbinarii suvoaielor in plan transversal;

- fig. 5, procesul divizarii — imbinarii suvoaielor in plan longitudinal.

Simbolurile reprezinta:

- in fig. 2, ® — viteza unghiulara a arborelui cu bare;

p:— pasul radial al emisferelor;

... XII — numarul de rand al barelor in sectie;

- in fig. 4, a, B, y — indicarea suvoaielor initiale la trecerea primei bare prin material in plan transversal;
A, B, C — suvoaiele obtinute la trecerea a XLIII-a bara prin zona primei bare.
- in fig. 5, a, b, ¢ — indicarea suvoaielor initiale la trecerea primului rand longitudinal de bare prin material;

A, B, C — suvoaiele obtinute la trecerea al 43-lea rand longitudinal de bare prin zona primului rand;

v — viteza periferica de deplasare a barelor.

Malaxorul (fig. 1) include un corp 1 cu fundul semicilindric, organe de amestecare 2, executate in forma de bare fixate
in sectii pe un arbore 3, elemente 1n forma de emisfere 4 si patrimi de sferd 5 fixate pe bare 2, suporturi 6 cu rulmenti 7,
in care se sprijind bucsele peretilor frontali ai corpului 1, rulmenti 8 pe care se sprijina capetele arborelui 3, un maner 9
fixat pe partea superioara a corpului 1 si un umar 10 (fig. 2) fixat pe suprafata exterioara a corpului 1 si rezemat de o
rama 11.

Fiecare sectie include un numar par de bare 2, fixate radial si amplasate uniform pe circumferinta. Toate sectiile sunt
amplasate de-a lungul arborelui 3 cu acelasi pas, iar fiecare sectie urmatoare este fixatd pe arbore cu o deplasare
unghiulara fata de cea precedenta, egala cu o jumatate a unghiului dintre bare.

Emisferele 4 sunt fixate pe barele fiecarei sectii, In sensul rotirii arborelui, au un diametru mai mare decat diametrul
barelor 2 si sunt fixate pe ele cu partea plana si cu pasul mai mare decat diametrul propriu.

Patrimile de sfera 5 sunt fixate pe capetele acelor bare 2, la care distanta de la emisfera extrema pana la capatul barei
este egala cu pasul radial al emisferelor.

in fiecare sectie emisferele 4 sunt amplasate pe barele vecine cu o deplasare de jumitate de pas.

Malaxorul functioneaza in modul urmator.

La rotirea arborelui 3 cu organele de amestecare 2 fixate pe el, materialul turnat in corp 1 este strapuns de organele de
amestecare 2 cu emisfere 4 si patrimi de sferd 5 si se divizeazd 1n suvoaie atit in planuri verticale cat si In planuri
longitudinale.

Divizarea in suvoaie si imbinarea suvoaielor se petrece concomitent in tot volumul materialului. Pentru descrierea
procesului de amestecare analizdm o zona transversald limitata in spatiu, de exemplu zona barei I (fig. 2). Prin aceastd
zona trec barele cu emisfere, materialul practic este in stare staticad. Se formeaza efectul curgerii materialului printre
emisfere, insd el gasindu-se practic in una §i aceeasi pozitie. Numai o parte din particule, situate pe partea frontald a
emisferelor, pot cu o probabilitate oarecare sa se deplaseze in material la distante nu prea mari.
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Pentru analiza procesului de formare a suvoaielor in plan transversal presupunem cd materialul nu se deplaseaza in
lungul corpului.

La trecerea barei I prin material se formeaza suvoaiele o, B si y pe ambele parti ale barei (fig. 4, pozitia I).

La trecerea barei a doua prin aceasta zona suvoaiele o, B si y se divizeazd fiecare in cite doud semisuvoaie de catre
emisfere. Deoarece vectorii vitezei semisuvoiului 0,50 din dreapta si vitezei semisuvoiului 0,58 din stanga sunt
indreptati unul fata de altul sub un unghi, are loc Imbinarea §i amestecarea acestor semisuvoaie §i se obtine suvoiul
0,500,5B. Tot asa se petrece si cu semisuvoaiele alaturate 0,58 si 0,5y — se obtine un suvoi nou 0,530,5y.

La trecerea barei a IlI-a prin zona analizata, semisuvoiul 0,5a este directionat spre dreapta de catre patrimea de sfera de
la capatul acestei bare. Suvoiul 0,500,58 si 0,580,5y se divizeaza in cate doud semisuvoaie 0,2500,258 si 0,2580,25y de
catre emisfere. Are loc imbinarea semisuvoiului 0,5a cu semisuvoiul 0,2500,25B din stanga si obtinerea unui nou suvoi
0,7500,25B. Se imbina semisuvoaiele 0,2500,25B din dreapta cu 0,25p0,25y din stdnga si se obtine un suvoi nou
0,2500,580,25y si, in sfarsit, se imbina semisuvoiul 0,2580,25y din dreapta cu semisuvoiul 0,5y si se obtine suvoiul
0,25p0,75y.

Acest proces de divizare-imbinare a suvoaielor continua la trecerea de mai departe a barelor prin aceastd zona.
Observam (fig. 4) cd o parte a materialului suvoiului a in procesul divizarii-imbinarii treptat se deplaseaza in dreapta
zonei analizate si la trecerea barei V ajunge pana la arbore, apoi Incepe migrarea in stanga. Tot asa, o parte a
materialului suvoiului y treptat se deplaseaza spre stdnga si ajunge la corpul malaxorului la trecerea barei V prin aceasta
zond si apoi incepe migrarea spre dreapta. Materialul suvoiului B in procesul divizarii-imbinarii suvoaielor trece in
stanga si in dreapta ajungand pana la corpul malaxorului si respectiv pana la arbore, apoi incepe migrarea in directii
inverse.

La inceputul amestecarii continutul suvoaielor a, B si y in suvoaiele nou formate nu este uniform. Treptat aceastad
neuniformitate dispare si la trecerea prin zona cercetata a barei XLIII (numarand de la prima) se obtin suvoaiele A, B, I'
care contin particule ale suvoaielor initiale a, B, y distribuite uniform (fig. 4).

Procesul de deplasare a particulelor suvoaielor se petrece nu numai in zona analizatd, ci concomitent in toate zonele de
situare a barelor. Aceasta contribuie la amestecarea rapidd a materialului in plan transversal, iar daca luam in
consideratie toate sectiile — in planuri transversale in tot volumul corpului ocupat de material.

Procesul de amestecare in plan longitudinal este analogic celui descris mai sus si este prezentat schematic in fig. 5. Cifra
1 indicd primul rand longitudinal de bare, literele a, b, si ¢ indicd suvoaiele formate la trecerea barelor prin material.
Cifrele urmatoare indica randurile longitudinale de bare in pozitia cand trec prin zona primului rand longitudinal de
bare, sunt indicate si suvoaiele formate la trecerea acestor bare.

Din cauza divizarii-imbinarii suvoaielor particulele materialului migreaza concomitent de la stanga spre dreapta si
invers. Procesul de divizare-imbinare §i migratie are loc concomitent in zonele tuturor randurilor longitudinale de bare
situate in material, ceea ce conduce la 0 amestecare intensiva si omogend a componentilor amestecului in tot volumul de
material din corpul malaxorului.

Vectorii vitezelor de migratie a particulelor in plan transversal se insumeaza cu vectorii vitezelor de deplasare in plan
longitudinal si se obtine o deplasare concomitenta a particulelor spre arbore si in dreapta, spre corpul malaxorului §i in
stanga, si invers.

La finele procesului de amestecare uscatd se adaugd uniform de-a lungul corpului lichid liant. Procesul de amestecare
este analogic celui descris.

Pentru descircarea amestecului preparat corpul 1 se basculeazi cu manerul 9 in directie opusd rotirii arborelui. In
procesul amestecarii si bascularii corpul 1 se reazema de rulmentii 7 care se sprijind pe suporturile 6, iar arborele 3 se
sprijind in rulmentii 8. Dupa descércare corpul este readus in pozitia initiald cu ménerul 9 pana la sprijinirea cu umarul
10 in rama 11 malaxorului.



