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Metodele constructive [1-3] de intensificare a
procesului de amestecare in malaxoare contribuie la

obtinerea urmatoarelor performante: majorarea
zonei volumetrice de actionare a organelor de
amestecare  asupra  materialului; divizarea

materialului in mai multe suvoaie §i recombinareca
lor ulterioara; marirea numarului de actionari ale
organelor de amestecare la o unitate de volum;
actionarea concomitentd a tuturor particulelor
amestecului de catre organele de amestecare;
micsorarea rezistentei de amestecare datoritd
interactiunii organelor de amestecare si a unghiului
mic de agchiere a lor; majorarea gradului de
omogenizare a amestecului preparat.

Obtinerea  acestor  performante  ale
malaxoarelor cu bare se datoreazd procesului de
amestecare care se deosebeste considerabil de cel ce
se petrece in malaxoarele cu palete. Vom examina

Figura 1. Schema malaxorului cu actiune ciclica:
1 — arbore; 2 — perete lateral; 3 — razuitor; 4 —
organ de amestecare bard; 5 - corp

procesul de amestecare in malaxorul cu actiune
ciclicd cu organe de amestecare in formd de bare
(fig.1).

Cercetam mai 1intdi procesul de divizare a
suvoiului continuu unitar indicat prin U (fig.2)
cantitatea particulelor caruia o constatdim egala cu
unu. In fig. 2 sunt prezentate de la stinga la dreapta:
n — numarul de rotatii al arborelui malaxorului; n, —

numarul randului longitudinal de bare care trece
prin material; ng — numarul de suvoaie formate
datoritd Imbindrii suvoaielor premergatoare; ny —
numarul de suvoaie divizate de barele randurilor
longitudinale. In mijlocul fig. 2 este prezentati
situarea barelor si a rdzuitoarelor pe suprafata
circulara desfasuratd descrisd de capele barelor,
peretii laterali si procesul de divizare a suvoiului U
in suvoaiele de stinga Uy; si suvoaiele de dreapta Uy,
si de imbinare a lor, apoi de divizare si Tmbinare
ulterioard. Suvoaiele sunt indicate prin sageti langa
care este data cantitatea de material.

Procesul de amestecare se petrece in modul
urmator (fig.2). Suvoiul continuu unitar U este
divizat de catre bara de mijloc a primului rand de
bare (n, = 1) in doud suvoaie egale: stang Uy si
drept U,;. Fiecare suvoi format este divizat in doua
parti de barele de mijloc ale randului al doilea de
bare (n, = 2). Suvoiul U, din dreapta barei din
stdnga se imbina cu suvoiul Uy, din stdnga barei din
dreapta datoritd faptului cd vectorii vitezelor lor
sunt indreptati unul fati de altul sub un unghi. In
asa fel, dupd trecerea randului al doilea de bare se
formeaza trei suvoaie. Aceste suvoaie se divizeaza
in cate doud de barele randului al treilea, suvoaiele
interioare se 1mbind. Dupad randul al treilea se
formeaza patru suvoaie. Procesul de mai departe de
divizare si de imbinare a suvoaielor este analogic cu
cel descris numai ce.

Particulele suvoaielor Uy care initial merg
spre stanga ajung pand la peretele lateral stanga,
apoi se deplaseaza spre dreapta pand la peretele
lateral dreapta, apoi isi schimba directia spre stanga.
Péana la obtinerea amestecarii omogene particulele
isi schimba directia de deplasare de 5 ori. Tot asa
cale numai 1n directie opusa o parcurg si particulele
suvoaielor Uy care merg initial spre dreapta. Cu céat
numarul de randuri transversale de bare este mai
mic cu atat mai rapid se  petrece
amestecarea.Numarul teoretic necesar de rotatii al
arborelui pentru obtinerea amestecdrii omogene a
particulelor s-a determinat in mod grafic si n
rezultatul calculdrii cantitatii de material care se
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contine 1n fiecare suvoi format. Rotirea bare si numarul de bare minim in rand mp i = 4 si
conventionala s-a efectuat pana cand nu s-au obtinut ~ maxim np,.. = 5 s-au obtinut cantitati egale de
cantitati egale de particule in fiecare suvoi. Astfel, materiale in fiecare din cele 8 suvoaie formate
pentru malaxorul cu sase randuri longitudinale de (fig.2), si anume, 0,125 din cantitatea suvoiului
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Figura 2. Schema divizarii suvoiului unitar
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initial egald cu unul la a saptea rotatie a arborelui si
la trecerea prin material a 39 de randuri de bare.

Materialul suvoaielor capatate la finele
procesului de malaxare contine particule a mai
multor suvoaie care se formeaza, se divizeaza, apoi
iardsi se imbind in procesul trecerii barelor prin
material.

Pentru obtinerea divizarii uniforme a unui
suvoi unitar in 8 suvoaie omogene este necesar un
numdr de suvoaie Tmbinate egal cu ng = 129 si un
numar de suvoaie divizate egal cu ng = 300.

Acest efect poate fi folosit la omogenizarea
oricarui material care initial nu este omogen.

Observam, de asemenea, cd dupa trecerea
suvoiului initial prin cinci rAnduri de bare se obtine
o distributie a materialului in lungul malaxorului
care corespunde cu legea distributiei normale [4, 5]
care se scrie in felul urmator

1 I x—a,,
f(X)=—eXI{——( ) }
o2 2 o
X — lungimea malaxorului, mm;
a — valoarea mediei teoretice, mm,;

unde

o — abaterea medie patraticd, mm;

f(x) — densitatea liniara, mm.

Deoarece din stinga si din dreapta sunt pereti
care nu permit deplasarea de mai departe a
materialului in stdnga si in dreapta, suvoaiele din
stanga sunt impuse sa treaca treptat in dreapta si
invers. Datoritd acestor procese la trecerea
materialului suvoiului initial prin 39 de rénduri
longitudinale de bare el capatd o distributie
uniforma in lungul malaxorului. Legea distributiei
uniforme se scrie in felul urmator [4, 5]

0 pentru x < @;

f(x)= ﬂ; penru @ <x< f;

0 pentrux > £,

unde a si B — intervalele in care are loc
distributia marimii aleatoare x, mm,;

f(x) — densitatea liniard, mm.

Tot In aga mod s-a cercetat procesul de
divizare-imbinare a suvoiului unitar U’ care se

introduce in partea stdngd a malaxorului intre
razuitor si barad. Teoretic distributia uniformd a
materialului In opt suvoaie se obtine cu
probabilitatea de incredere P ~ 1 dupa trecerea prin
material a 261 de randuri de bare longitudinale
(43,5 rotatii ale arborelui).

Situarea suvoiului unitar mai aproape de
mijlocul tobei conduce la micsorarea timpului
necesar pentru obtinerea amestecarii omogene.

In consecinta, la divizarea a mai multor
suvoaie unitare compuse din diferite materiale la
finele procesului de amestecare vom obtine o suma
a distributiilor uniforme care reprezintd tot o
distributie uniforma.

Insda pentru obtinerea amestecarii rapide si
omogene este necesard situarea uniformd si
orizontald a fiecarui component al amestecului in
toba malaxorului. La indeplinirea acestei cerinte
procesul se reduce numai la amestecarea
particulelor intre straturile orizontale.

In realitate amestecarea omogeni a
componentelor mortarului sau ale betonului cu
agregate fine In stare uscatd se obtine dupa 15
rotatii ale arborelui malaxorului.
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