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　　【摘要】　在对螺杆挤压式生物质成型机成型物料的受力及运动进行分析的基础上，将整体螺杆分拆为螺杆头

和螺杆主体，将成型套筒拆分为成型活套和保型套筒，对成型机螺杆头部的设计参数螺旋体叶片直径 Ｄ、叶片螺距

Ｓ、螺旋轴直径 ｄ和套筒数据进行优化设计。试验表明，通过更换螺杆头和成型活套能够降低磨损，螺杆头和螺杆

主体的使用寿命可达到 ９０ｈ和 １０００ｈ，提高了生物质成型燃料的生产量，生产效率与原成型机相比提高了

６６１２ｋｇ／ｈ，从而促进生物质成型机的推广应用。
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　　引言

国内很多高校和企业围绕生物质致密成型技术

展开了研究，其中螺杆挤压式生物质致密成型机由

于应用广泛而成为主要的研究方向。螺杆挤压式成

型机造价低，市场占有率高，但是，最大的不足是螺

杆头部和成型套筒受力集中而容易磨损。根据国内

外文献检索，关于解决螺杆头部和成型套筒易磨损

的问题还未见报道。本文对螺杆头部和套筒进行优

化设计与试验，将整体螺杆分拆为螺杆头和螺杆主

体两部分，将成型套筒拆分为成型活套和保型套筒

两部分，通过更换螺杆头和成型活套来达到降低磨

损、提高螺杆和套筒使用寿命的目的，进一步降低其

生产成本，提高生物质成型燃料的生产量。



１　螺杆挤压式成型机工作原理

生物质成型机是指把能源密度低的作物秸秆、

农林废弃物压缩制成能源密度高、质地坚硬的棒状

或颗粒状燃料，以便于储存和运输。成型燃料具有

热值高、着火容易、含灰分低、热效率高、燃烧时清洁

卫生等特点，广泛应用于工业、生活锅炉及民用燃

料
［１］
。螺杆挤压式生物质成型机的工作过程和工

作原理
［２］
是首先从喂料口将粉碎的物料喂入压缩

室，当物料填满压缩室后，通过螺杆的旋转和挤压，

在螺杆的推动下，使物料体积减少，实现成型压缩，

成型燃料压缩后外径为 ６１ｍｍ，中孔直径为 １５ｍｍ。
螺杆挤压式成型机效果图如图１所示。

图 １　成型机设计整体外形图

Ｆｉｇ．１　Ｄｒａｗｉｎｇｓｏｆｔｈｅｂｉｏｍａｓｓｂｒｉｑｕｅｔｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ
１．进料口　２．套筒　３．出料口　４．机架　５．螺杆　６．转动轮　

７．机身　８．机架
　

２　成型生物质颗粒受力分析及优化设计方案

物料颗粒在输送过程中，物料的运动由于受旋

转螺旋的影响，并非沿轴线作纯直线运动，而是在复

合运动中沿螺旋轴作空间运动。当螺旋面的升角 α
在展开状态时，螺旋线可用一条斜直线表示，则旋转

螺旋面作用于半径为 ｒ（离螺旋轴线的距离）处的
物料颗粒 Ａ上的力为 Ｐａ，由于磨擦的原因，Ｐａ的方
向与螺旋线的法线方向偏离了 φ角，此力可分解为
切向分力 Ｐｂ和法向分力 Ｐｃ，如图 ２所示。物料颗
粒在合力的作用下，有圆周速度 ｖｂ和轴向速度 ｖｃ，
其合成速度为 ｖａ，图３表示了其速度的分解；转速一
定，螺距 Ｓ在某一范围内物料可以得到较好的轴向
输送速度，螺距过大或者过小，都会影响物料的轴向

速度。螺旋输送面上任一直径上物料的轴向运动速

度是相等的。则可以得出，单位长度单位面积输送

面的轴向负荷仅与单位长度单位面积上物料量成正

比
［３］
。

通过上述分析，在成型燃料生产过程中螺杆头

部和成型套筒的收缩区是受力集中区，如图４所示，
白色显示了受力强度情况

［４］
。因此，往往是螺杆头

部已经完全磨损，而螺杆后部（２倍“导程”之后的部
分）仍然完好如初，本文通过将整体螺杆分拆为螺

杆头和螺杆主体两部分、将成型套筒拆分为成型活

套和保型套筒两部分，来提高两部分主体寿命。由

于螺杆主体的应力不集中，使两者的寿命都显著增

长。从而通过更换螺杆头和成型活套来达到降低生

产磨损的目的，从而降低生物质成型燃料的生产成

本。

图 ２　物料颗粒

受力分析图

Ｆｉｇ．２　Ｍａｔｅｒｉａｌｐａｒｔｉｃｌｅ

ｆｏｒｃｅａｎａｌｙｓｉｓ

图 ３　物料颗粒

速度分解图

Ｆｉｇ．３　Ｍａｔｅｒｉａｌｐａｒｔｉｃｌｅ

ｖｅｌｏｃｉｔｙａｎａｌｙｓｉｓ

图 ４　螺杆受力示意图

Ｆｉｇ．４　Ｓｋｅｔｃｈｏｆｔｈｅｆｏｒｃｅｏｎｔｈｅｓｃｒｅｗ
　

３　主要部件的设计及计算

３１　螺旋体的优化设计
螺旋体的主要尺寸有：螺旋直径 Ｄ、螺旋轴直径

ｄ、螺距 Ｓ、长度 Ｌ、叶片厚度 ｔ（图５）。参照原成型机
螺旋体的结构参数：Ｌ＝４５０ｍｍ，ｔ＝６ｍｍ，Ｄ＝
６１ｍｍ，ｄ＝３０ｍｍ，Ｓ＝２５ｍｍ，若要保证螺旋体有足
够的强度、刚度，同时还要保证有足够的输送量和消

耗较小的动力，则螺旋体叶片直径 Ｄ、叶片螺距 Ｓ、
螺旋轴直径 ｄ、长度 Ｌ、叶片厚度 ｔ存在一个最佳组
合问题。在此优化设计中，取 Ｌ＝４５０ｍｍ，ｔ＝６ｍｍ，
以 Ｄ、ｄ、Ｓ为本机需要确定的优化设计变量，即 Ｘ＝
［ｘ１，ｘ２，ｘ３］

Ｔ
。

图 ５　螺旋体结构简图

Ｆｉｇ．５　Ｓｃｒｅｗｌｅｐｔｏｓｐｉｒａｃｏｎｆｉｇｕｒａｔｉｏｎｓｋｅｔｃｈ
　
由于螺杆挤压式生物质成型机工作时，有时需

要经常移动，故以螺旋体的质量为目标函数
［５］
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Ｇ＝（Ｖ１＋Ｖ２）ρ
式中　Ｖ１———螺旋轴体积，ｍ

３

Ｖ２———螺旋面体积，ｍ
３

ρ———螺旋体材料的密度，ｋｇ／ｍ３

则 Ｇ [＝ １
４π
ｄ２Ｌ＋０２５（Ｄ－ｄ）（ π２Ｄ２＋Ｓ槡

２＋

π２ｄ２＋Ｓ槡
２
） ]ｔＬ／Ｓ ρ

由此确定目标函数为

ｍｉｎｆ（Ｘ）＝０２５ρＬ［πｘ２２＋

（ｘ１－ｘ２）（ π２ｘ２１＋ｘ槡
２
３＋ π２ｘ２２＋ｘ槡

２
３）ｔ／ｘ３］

（１）刚度限制条件
即限制挠度ｆｍａｘ不超过许用值［ｆ］。螺旋体力学

模型如图６所示。

图 ６　螺旋体力学模型图

Ｆｉｇ．６　Ｓｃｒｅｗｌｅｐｔｏｓｐｉｒａｍｅｃｈａｎｉｃｓｍｏｄｅｌ
　
最大挠度为

ｆｍａｘ＝α
ｑＬ４

１６ＥＩ

其中　Ｉ＝πｄ
４

６４
　　ｑ＝９８Ｇ

Ｌ
式中　α———计算系数，α＝０００５２

Ｅ———螺旋体弹性模量，Ｎ／ｍ２

Ｉ———螺旋轴的惯性矩，ｍ４

ｑ———均布载荷，Ｎ／ｍ
整理得

ｆｍａｘ＝００５０９６［πｄ
２＋（Ｄ－ｄ）（ π２Ｄ２＋Ｓ槡

２＋

π２ｄ２＋Ｓ槡
２
）ｔ／Ｓ］ρＬ

４

πｄ４Ｅ
由相关的设计手册，可以查到许用挠度值

［ｆ］［６］。故约束条件为
ｇ１（ｘ）＝［ｆ］－００５０９６［πｘ

２
２＋（ｘ１－

ｘ２）（ π２ｘ２１＋ｘ槡
２
３＋ π２ｘ２２＋ｘ槡

２
３）ｔ／ｘ３］

ρＬ４

πｄ４Ｅ
≥０

（１）
（２）功率限制条件
限定螺杆挤压式生物质成型机的电动机功率在

９ｋＷ以下。螺杆挤压式生物质成型机在带载启动
条件下的功率计算式为

Ｎ＝Ｑ
３６０
Ｋμ′ [λ ８Ｌ１（μ′＋λ）＋１５Ｈ′ｌ]ｒ′

式中　Ｑ———产量，本设计中确定 Ｑ＝０２０ｔ／ｈ
Ｋ———电动机的安全系数，Ｋ＝１２

μ′———物料与料槽的摩擦因数，取 μ′＝０３５
λ———螺距与直径之比，λ＝Ｓ／Ｄ
Ｌ１———物料输送的工作长度，取 Ｌ１＝０６ｍ
Ｈ′———进料口物料堆积压力的等效计算高

度，取 Ｈ′＝０３ｍ
ｒ′———送料筒横截面半径，取 ｒ＝Ｄ／２＋００１
ｌ———进料口长度，取 ｌ＝０３ｍ

将上述参数代入并整理得

Ｎ＝２０６８Ｓ
Ｄ
＋５７４Ｓ

２

Ｄ２
＋ ０５３Ｓ
（Ｄ＋００２）Ｄ

＋２３２７

可得约束条件为

ｇ２（ｘ）＝９－２０６８
ｘ３
ｘ１
＋

５７４
ｘ２３
ｘ２１
＋

０５３ｘ３
（ｘ１＋００２）ｘ１

＋２３２７≥０ （２）

（３）转速约束条件
螺杆挤压式生物质成型机的转速与输送量密切

相关。转速与输送量的关系为

Ｑ＝４７ψβ０Ｓρ′ｎＤ
２

式中　ψ———物料充填系数，ψ＝０５
β０———倾斜影响系数，β０＝０６
ρ′———物料的堆积密度，ρ′＝０７５

整理得　　ｎ＝９４５６
ＳＤ２

。

为了降低物料的破碎率和成型机震动，取 ｎ＜
３６０ｒ／ｍｉｎ。可以得到约束条件为

ｇ３（ｘ）＝３６０－
９４５６
ｘ３ｘ

２
１

≥０ （３）

（４）抗扭强度限制条件
根据螺旋轴受力条件，螺旋轴所受的最大剪应

力

τｍａｘ＝
Ｔ
Ｗｎ
＝９５４９Ｎ
ｎＷｎ

其中 Ｗｎ＝
πｄ３

１６
将 Ｎ、ｎ、Ｗｎ的计算式代入上式，整理可得

τｍａｘ＝１０
４ＤＳｄ·

１０６Ｓ＋２９５Ｓ２／Ｄ＋０２７Ｓ／（Ｄ＋００２）＋１１２Ｄ
ｄ４

按照强度条件，τｍａｘ≤［τ］，此处，取［τ］＝８×１０
７［７］
。

故约束条件为

ｇ４（ｘ）＝８×１０
７－１０４ｘ１ｘ２ｘ３·

１０６ｘ３＋２９５ｘ
２
３／ｘ１＋０２７ｘ３／（ｘ１＋００２）＋１１２ｘ１

ｘ４２
≥０

（４）
（５）边界约束条件
为保证正常运送物料，螺旋直径 Ｄ和螺距 Ｓ应
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满足 Ｄ－ｄ≥０１；０７Ｄ≤Ｓ≤Ｄ；另外螺旋直径 Ｄ和
螺旋轴直径 ｄ不应过大，限定条件为：Ｄ≤０３５；ｄ≤
０１３。转换为优化问题的约束条件为

ｇ５（ｘ）＝ｘ１－ｘ２－０１≥０ （５）
ｇ６（ｘ）＝ｘ３－０７ｘ１≥０ （６）
ｇ７（ｘ）＝ｘ１－ｘ３≥０ （７）
ｇ８（ｘ）＝０３５－ｘ１≥０ （８）
ｇ９（ｘ）＝０１３－ｘ２≥０ （９）

３２　螺旋体优化设计的数学模型及计算
由约束条件建立的数学模型是一个３维９个约

束的小型优化问题，本设计采用约束随机方向法计

算
［８～１０］

，用本程序在可行域内取初始点 Ｘ０ ＝［ｘ１，

ｘ２，ｘ３］
Ｔ＝［００６７，００３５，００３］Ｔ，搜索初始步长：

α０＝００１，随机方向数 ｍ＝５００，迭代精度 Ｚ＝
０００００１，经过计算，计算机输出最优解为

ｆｍｉｎ＝４８９２ｋｇ

Ｘ＝［００５８４５，００３１６４，００１６１３］Ｔ

将最优点进行圆整处理后得：Ｘ＝［００５９，
００３２，００１６］Ｔ。计算出其质量 Ｇ＝４９６６ｋｇ、转速
ｒ＝３５５ｒ／ｍｉｎ、功率 Ｎ＝９０６ｋＷ、最大挠度ｆｍａｘ＝
００６５ｃｍ，而原始可行方向的目标函数值为５２５ｋｇ。
通过对改进后的试验机型和原有机型进行对比试

验，在同样产量条件下，质量可减少 ０２８４ｋｇ，说明
本程序对螺旋体的设计是有效的，对提高使用寿命

和降低成本，提高产品质量具有实用价值。

３３　套筒数据的计算
成型套锥角与锥长的大小直接影响每次喂入秸

秆前后的体积之比、成型压强及成型棒的密度。秸

秆种类不同，所需的成型压强、成型套锥角和锥长也

不相同。当成型套锥角一定时，增加成型套的锥长，

或成型套锥长一定，增加成型套的锥角，成型后所得

成型棒的密度都较大，所需的成型压强也较高，消耗

能量也越多。

生产指标中成型棒外径为 ６１ｍｍ，中孔直径为
１５ｍｍ，考虑到成型误差，保型筒内径设计为６３５ｍｍ；
螺杆头部的锥度为 １４°，螺杆头部和锥形套筒的间
隙为 δ１＝１５ｍｍ，可计算锥形套筒锥度约为 ４５°。
螺杆挤压物料的部分呈圆柱型，为防止转动过程中

物料被反送，螺纹和套筒的间隙不宜过大，一般δ２＝
１ｍｍ，则物料输送部分套筒内径为 ６７ｍｍ。成型套
筒分成了两个可以拆卸的部分，即锥形套筒和保形

套筒部分，有上述数据可知，锥型套筒（活套）内部

大径为 ６３５ｍｍ，小径为 ５８ｍｍ，锥形套筒长度为
７０ｍｍ。

当螺杆转动时，被挤压的秸秆原料进入保型筒

内，需保型一段时间以便成型，然后被再次进入保型

筒前部的秸秆依次推出成为捧状。保型时间或保型

筒长度越长，保证成型所需的最低成型压强越小，能

耗也较小。保型时间与保型筒长度和生产率有关，

当保型时间一定时，生产率越高，保型筒长度应适当

加长。根据设计的保型时间和挤出速度，可计算出

该保型套筒的长度为１００ｍｍ。

４　试验仪器及试验方法

试验仪器包括：１５ｋＷ螺杆挤压式生物质成型
机；新型（１１ｋＷ）螺杆挤压式生物质成型机；ＡＣＳ
３０型计价电子秤（量程 ０～３０ｋｇ，精确度 ±５ｇ）；
１０００ｍＬ量筒；３８０Ｖ、２５Ａ三相电度表；ＶＩＢ ４型
振动噪声测量仪；普通电子秒表（２４ｈ误差不超过
１ｓ）。使用两种螺杆挤压式生物质成型机分别生产
生物质成型燃料 Ａ和 Ｂ，计时３０ｍｉｎ，并用电度表计
量生产能耗 ＥＡ、ＥＢ；用 ＡＣＳ ３０型计价电子秤分别
称量 Ａ、Ｂ的质量 ｍ′

Ａ
、ｍ′

Ｂ
以及单根成型棒质量 ｍａ、

ｍｂ；计算生产率 ｍＡ ＝ｍ′Ａ／０５、ｍＢ＝ｍ′Ｂ／０５；用量筒
测量 ａ的体积 Ｖａ和 ｂ的体积 Ｖｂ；计算 ａ、ｂ的密度
ρａ、ρｂ；测量两种成型机生产时的振动噪声，取最大

噪声为 ＮＡ、ＮＢ。重复试验 ３次，求取ＥＡ、ＥＢ、ｍＡ，ｍａｘ、

ｍ
Ｂ，ｍａｘ
、ρａ、ρｂ、ＮＡ，ｍａｘ、ＮＢ，ｍａｘ。

５　试验结果及分析

试验结果如表 １所示，在螺杆材质等不变的条
件下，原成型机螺杆的维修周期为８０ｈ，而且螺杆磨
损后就报废；采用分体设计后，螺杆磨损后只需更换

螺杆头，螺杆头的维修周期为９０ｈ，而螺杆主体的维
修周期可长达１０００ｈ，如果更换耐磨度更高的合金
螺头，其螺杆头维修周期将会更长。新型成型机的

生产率为 ２０１２２ｋｇ／ｈ与原有机型相比有明显提
高，成型能耗从１３３４ｋＷ·ｈ下降到１０３７ｋＷ·ｈ，试
验过程中工作噪声明显低于原有机型，装机功率都

有所下降；虽然生物质成型密度相比原有机型有所

下降，从１１２３ｋｇ／ｄｍ３左右下降到１０１４ｋｇ／ｄｍ３左
右，但仍能达到生物质成型燃料保型的要求。综合

分析，新型螺杆挤压式生物质成型机能够提高螺杆

的使用寿命，其生产效率远远高于原有成型机的生

产效率，提高幅度达到 ３５９％，各项技术指标能够
达到设计要求。

６　结束语

通过对成型生物质颗粒的受力及运动分析，对

成型机主要零件的设计参数进行优化，得出了螺杆

质量最小和长度 Ｌ＝４５０ｍｍ、叶片厚度 ｔ＝６ｍｍ的
目标条件下的螺旋体叶片直径 Ｄ、螺旋轴直径 ｄ、叶
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　　 表 １　两种成型机主要技术指标比较

Ｔａｂ．１　Ｃｏｍｐａｒｉｓｏｎｏｆｔｈｅｍａｉｎｉｎｄｅｘｅｓｏｆｔｗｏｂｒｉｑｕｅｔｔｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｓ

指标
１５ｋＷ螺杆挤压式生物质成型机 新型螺杆挤压式生物质成型机

Ⅰ Ⅱ Ⅲ 综合 Ⅰ Ⅱ Ⅲ 综合

生产率／ｋｇ·ｈ－１ １３３５５ １３５４５ １３６３０ １３５１０ ２０５２５ ２０１６５ １９６７５ ２０１２２

装机功率／ｋＷ １９５０ １９５０ １９５０ １９５０ １５５０ １５５０ １５５０ １５５０

成型能耗／ｋＷ·ｈ １３２５ １３３６ １３４０ １３３４ １０３５ １０２１ １０５６ １０３７

加热功耗／ｋＷ·ｈ ４００ ４００ ４００ ４００ ４５０ ４５０ ４５０ ４５０

比装机功率／ｋＷ·ｋｇ ０１３ ０１３ ０１３ ０１３ ００７ ００７ ００８ ００７

密度／ｋｇ·ｄｍ－３ １１２５ １１１９ １１２４ １１２３ ０９７６ １０４５ １０２１ １０１４

嗓声／ｄＢ ７５ ６９ ７２ ７５ ６９ ６８ ６６ ６９

维修周期／ｈ ８０ ９０／１０００

　　 分别表示活头和螺杆的维修周期。

片螺 距 Ｓ的 最 佳 配 合 值 Ｘ ＝［００５９，００３２，
００１６］Ｔ；保型筒内径为 ６３５ｍｍ，锥型套筒（活套）
的内大径为 ６３５ｍｍ，小径为 ５８ｍｍ。并计算出其
质量 Ｇ＝４９６６ｋｇ、转速 ｎ＝３５５ｒ／ｍｉｎ、功率 Ｎ＝
９０６ｋＷ、最大挠度 ｆｍａｘ＝００６５ｃｍ。在同样产量条
件下，原可行方向目标函数值为 ５２５ｋｇ，质量减少
０２８４ｋｇ。通过试验分析，采用分体设计后，螺头的

维修周期提高了１０ｈ，螺杆主体的维修周期为１０００ｈ，
成型机的生产效率从１３５１０ｋｇ／ｈ提高到２０１２２ｋｇ／ｈ，
耗电量从 １３３４ｋＷ·ｈ下降到１０３７ｋＷ·ｈ；比装机
功率和嗓声都有显著降低。因此该优化设计可行，

能够达到降低螺杆磨损，延长使用寿命，提高生产效

率，降低生产成本，提高生物质成型燃料的生产量，

从而达到促进生物质成型机推广应用的目的。
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