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小型轴向多点进气式饲料制粒调质器设计与试验
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摘要：为实现颗粒饲料小批量生产，研究了饲料制粒机调质器工作原理和结构特点，设计了一种与小型制粒机配套

的轴向多点进气式调质器。以桨叶安装角、调质轴转速、喂料转速为影响因素，调质器生产率和调质后物料温度为

评价指标，按照三因素五水平正交旋转组合试验设计方法，对轴向多点进气式调质器进行了作业参数优化试验。

利用 Ｄｅｓｉｇｎ Ｅｘｐｅｒｔ８０６软件回归分析法和响应面分析法，建立了 ３个因素对调质器作业评价指标的数学模型。

试验结果表明，此 ３个因素对调质器生产率和物料温度都具有显著相关性，显著水平分别为 Ｐ＜００１和 Ｐ＜０００１；

通过响应面法对最佳参数组寻优，得到调质器最佳作业参数组合：桨叶安装角为３８１°、调质轴转速为 ２２０６ｒ／ｍｉｎ、喂

料转速 １７４ｒ／ｍｉｎ，此方案下，调质器生产率为 １２７ｇ／ｓ，调质后物料温度为 ６５０℃，此时调质器生产率较高、物料

温度在要求的加工工艺范围内。样机加工试验表明，生产率为 １１８ｇ／ｓ，调质后物料温度为 ６４０℃。

关键词：小型饲料制粒机；调质器；轴向多点进气式；设计；试验

中图分类号：Ｓ２２０１；ＴＨ６ 文献标识码：Ａ 文章编号：１０００１２９８（２０１６）１１０１２１０７

收稿日期：２０１６ ０４ １９　修回日期：２０１６ ０５ ０３
基金项目：公益性行业（农业）科研专项（２０１２０３０１５）
作者简介：彭飞（１９８９—），男，博士生，主要从事饲料加工装备研究，Ｅｍａｉｌ：ｆｅｉｐｅｎｇ２０１２ｚｈｎ＠１６３．ｃｏｍ
通信作者：王红英（１９６６—），女，教授，博士生导师，主要从事饲料加工工艺与装备研究，Ｅｍａｉｌ：ｈｏｎｇｙｉｎｇｗ＠ｃａｕ．ｅｄｕ．ｃｎ

ＤｅｓｉｇｎａｎｄＥｘｐｅｒｉｍｅｎｔｏｎＳｍａｌｌｓｃａｌｅＡｘｉａｌＭｕｌｔｉｐｏｉｎｔＧａｓＩｎｔａｋｅ
ＣｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒｆｏｒＰｅｌｌｅｔＭｉｌｌ

ＰｅｎｇＦｅｉ　ＫａｎｇＨｏｎｇｂｉｎ　ＷａｎｇＨｏｎｇｙｉｎｇ　ＳｈｅｎＸｉａｎｇ　ＹａｎｇＪｉｅ
（ＣｏｌｌｅｇｅｏｆＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ，ＣｈｉｎａＡｇｒｉｃｕｌｔｕｒａｌＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ，Ｂｅｉｊｉｎｇ１０００８３，Ｃｈｉｎａ）

Ａｂｓｔｒａｃｔ：Ｐｅｌｌｅｔｍｉｌｌｉｓｏｎｅｏｆｍａｉｎｍａｃｈｉｎｅｓｉｎｔｈｅｆｅｅｄｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇｍａｃｈｉｎｅｒｙ，ｗｈｉｃｈｏｃｃｕｐｉｅｓａｎ
ｉｍｐｏｒｔａｎｔｐｏｓｉｔｉｏｎｉｎｔｈｅｆｅｅｄｇｒａｎｕｌａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ．Ｉｎｏｒｄｅｒｔｏａｃｈｉｅｖｅｔｈｅｓｍａｌｌｑｕａｎｔｉｔｉｅｓｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎ
ｎｅｅｄｏｆｐｅｌｌｅｔｆｅｅｄ，ｔｈｅｗｏｒｋｉｎｇｐｒｉｎｃｉｐｌｅａｎｄｓｔｒｕｃｔｕｒａｌｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃｓｏｆｔｈｅｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒｗｅｒｅ
ｉｎｖｅｓｔｉｇａｔｅｄ，ａｎｄｔｈｅｍａｉｎｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｆｋｅｙｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓｗｅｒｅｄｅｔｅｒｍｉｎｅｄｗｉｔｈｔｈｅｏｒｅｔｉｃａｌａｎａｌｙｓｉｓ．
Ａｃｃｏｒｄｉｎｇｌｙ，ｔｈｅｓｍａｌｌｓｃａｌｅａｘｉａｌｍｕｌｔｉｐｏｉｎｔｇａｓｉｎｔａｋｅｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒｗａｓｄｅｓｉｇｎｅｄｔｏｂｅｃｏｍｐａｔｉｂｌｅｗｉｔｈ
ｔｈｅｓｍａｌｌｓｃａｌｅｐｅｌｌｅｔｍｉｌｌ．ＴｈｅｂｌａｄｅｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎａｎｇｌｅＸ１，ｓｐｅｅｄｏｆｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒＸ２，ａｎｄｓｐｅｅｄｏｆｆｅｅｄｅｒ
Ｘ３ｗｅｒｅｓｅｌｅｃｔｅｄａｓｔｈｅｉｎｆｌｕｅｎｃｅｆａｃｔｏｒｓ，ａｎｄｔｈｅｐｒｏｄｕｃｔｉｖｉｔｙｏｆｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒＹ１，ｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｄｍａｔｅｒｉａｌ
ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅＹ２ｗｅｒｅｓｅｌｅｃｔｅｄａｓｅｖａｌｕａｔｉｎｇｉｎｄｉｃａｔｏｒｓ，ｔｈｕｓｔｈｅｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅｏｐｔｉｍｉｚａｔｉｏｎｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔｓｗｅｒｅ
ｃａｒｒｉｅｄｏｕｔｕｎｄｅｒｔｈｅｑｕａｄｒａｔｉｃｏｒｔｈｏｇｏｎａｌｒｏｔａｔｉｏｎｄｅｓｉｇｎ．Ｂａｓｅｄｏｎｔｈｅｓｏｆｔｗａｒｅｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎａｎａｌｙｓｉｓ
Ｄｅｓｉｇｎ Ｅｘｐｅｒｔ８０６ａｎｄｒｅｓｐｏｎｓｅｓｕｒｆａｃｅａｎａｌｙｓｉｓｍｅｔｈｏｄ，ｔｈｅｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐｂｅｔｗｅｅｎｔｈｅｔｗｏｉｎｆｌｕｅｎｃｅ
ｆａｃｔｏｒｓａｎｄｃｏｎｄｉｔｉｏｎｉｎｇｅｖａｌｕａｔｉｎｇｉｎｄｉｃａｔｏｒｗａｓｅｓｔａｂｌｉｓｈｅｄ．ＴｈｅｒｅｓｕｌｔｓｓｈｏｗｅｄｔｈａｔＸ１，Ｘ２ａｎｄＸ３ｗｅｒｅ
ｓｉｇｎｉｆｉｃａｎｔｌｙｃｏｒｒｅｌａｔｅｄｗｉｔｈＹ１ ａｎｄＹ２（Ｐ＜００１ａｎｄＰ＜０００１，ｒｅｓｐｅｃｔｉｖｅｌｙ）．Ｂｙｕｓｉｎｇｒｅｓｐｏｎｓｅ
ｓｕｒｆａｃｅｍｅｔｈｏｄ，ｔｈｅｏｐｔｉｍａｌａｇｇｒｅｇａｔｉｖｅｉｎｄｅｘｃｏｕｌｄｂｅｏｂｔａｉｎｅｄｕｎｄｅｒｔｈｅｃｏｎｄｉｔｉｏｎｔｈａｔｔｈｅｂｌａｄｅ
ｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎａｎｇｌｅｗａｓ３８１°，ｓｐｅｅｄｏｆｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒｓｐｉｎｄｌｅｗａｓ２２０６ｒ／ｍｉｎ，ａｎｄｓｐｅｅｄｏｆｆｅｅｄｅｒｗａｓ
１７４ｒ／ｍｉｎ．Ｕｎｄｅｒｔｈｉｓｓｃｈｅｍｅ，ｔｈｅｐｒｏｄｕｃｔｉｖｉｔｙｏｆｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒｗａｓ１２７ｇ／ｓａｎｄｔｈｅｍａｔｅｒｉａｌ
ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅａｆｔｅｒｃｏｎｄｉｔｉｏｎｉｎｇｗａｓ６５０℃．Ｉｎｔｈｉｓｃａｓｅ，ｔｈｅｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒｈａｄｔｈｅｐｒｏｐｅｒｐｒｏｄｕｃｔｉｖｉｔｙａｎｄ
ｔｈｅｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｄｍａｔｅｒｉａｌｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｗａｓｗｉｔｈｉｎｔｈｅｓｃｏｐｅｏｆｔｈｅｔｅｃｈｎｉｃａｌｒｅｑｕｉｒｅｍｅｎｔｓ．Ｔｈｅｒｅｆｏｒｅ，ｔｈｉｓ



ｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒｈａｓｇｏｏｄｐｒａｃｔｉｃａｂｉｌｉｔｙｉｎｔｈｅｐｒｏｃｅｓｓｏｆｃｏｎｄｉｔｉｏｎｉｎｇｓｍａｌｌｑｕａｎｔｉｔｉｅｓｏｆｆｅｅｄｒａｗｍａｔｅｒｉａｌｓ；
ｔｈｅｒｅｓｅａｒｃｈｐｒｏｖｉｄｅｓｒｅｆｅｒｅｎｃｅｓｆｏｒｔｈｅｄｅｓｉｇｎｏｆｓｍａｌｌｓｃａｌｅｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒａｎｄｔｈｅｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｐｔｉｍｉｚａｔｉｏｎ
ｏｆｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ．
Ｋｅｙｗｏｒｄｓ：ｓｍａｌｌｓｃａｌｅｆｅｅｄｐｅｌｌｅｔｍｉｌｌ；ｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒ；ａｘｉａｌｍｕｌｔｉｐｏｉｎｔｇａｓｉｎｔａｋｅ；ｄｅｓｉｇｎ；ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔ

　　引言

随着我国畜牧养殖业的发展和颗粒饲料的广泛

使用，制粒机已成为饲料生产机械的主机之一，其工

作原理是将粉状饲料原料通过水、热调质，并经过机

械压缩且强制通过模孔而聚合成型的过程。调质是

制粒机作业过程中非常关键的环节，是影响颗粒饲

料质量的重要因素
［１－２］

。因此，调质器工作原理分

析与创新设计，是制粒机高效率、低能耗工作的重要

保证。

目前国内外调质器的设计和改进大多用于大批

量生产，且蒸汽添加方式多采用沿调质器主轴的径

向单点、多点添加或轴向单点添加
［３－４］

，对小型调质

器的研究很少。小型调质器具有生产批量小、电能

消耗少、操作方便等特点，在研究不同饲料原料、配

方、加工工艺对饲料物理特性和营养价值的作用机

理，特别是调质过程中维生素损失和酶制剂失活等

添加剂变化规律方面，具有独特的优势。目前，国内

对小型调质器的设计与研究刚刚起步，文献［５］提
出了解决该问题的一个初步设想，但是不够深入。

因此，本文研究设计一种与小型制粒机配套的、进气

特征为轴向多点方式的小型调质器，以适合小批量

和精细化饲料生产与研究。

图 １　小型制粒机结构简图

Ｆｉｇ．１　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｄｉａｇｒａｍｏｆｓｍａｌｌｓｃａｌｅｐｅｌｌｅｔｍｉｌｌ
１．料斗　２．喂料器　３．调质器　４．制粒室　５．机架　６．传动机

构　７．电动机

１　总体结构与原理

如图１所示，小型制粒机主要由料斗、喂料器、
调质器、制粒室、动力及传动机构和机架等组成

［６］
。

整机工作时，饲料原料由料斗经喂料器输送到调质

器内，在调质器内发生水热反应，调质后的物料进入

到制粒室中，在环模和压辊的作用下挤压成型，进而

完成整个制粒过程。

小型制粒机外形尺寸为 １２００ｍｍ（长）×
７５０ｍｍ（宽）×１４００ｍｍ（高），喂料器和调质器电动
机功率均为０５５ｋＷ，制粒室电动机功率为３ｋＷ，各
部件对应的电动机均由变频器控制、转速可调；配有

孔径参数为 ２０、２５、３０ｍｍ，压缩比为 １∶６、１∶８、
１∶１０等多种型号的环模，以适应不同原料和配方饲
料的加工需要，设计产量为４０～５０ｋｇ／ｈ。

２　轴向多点进气式调质器设计

２１　轴向多点进气式调质器工作原理
调质器主要由进料单元和调质单元组成，具体

包括：进料口、进料螺旋、蒸汽腔、蒸汽添加口、调质

器外壁、主轴、桨叶、调质腔、出料口及联轴器等，如

图２所示。蒸汽进口位于调质单元物料进入处，并
与调质腔体连通。在调质器驱动电动机和变频器的

带动下，进口螺旋叶片推动原料至调质腔内；蒸汽发

生器产生蒸汽，经蒸汽腔、环形分布的蒸汽加工孔，

进入到调质腔内；在调质腔内旋转扇形桨叶的搅拌

作用下，饲料原料和蒸汽受到挤压、剪切、翻滚和抛

出等强制混合作用，进而在剧烈的相对运动中均匀

混合并产生水热反应，由出料口流出，完成调质过

程。

图 ２　轴向多点进气式调质器结构简图

Ｆｉｇ．２　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｄｉａｇｒａｍｏｆｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒｗｉｔｈａｘｉａｌ

ｍｕｌｔｉｐｏｉｎｔｇａｓｉｎｔａｋｅ
１．进料口　２．进料螺旋　３．蒸汽腔　４．蒸汽添加口　５．调质器

外壁　６．调质器主轴　７．桨叶　８．调质腔　９．出料口
　

２２　桨叶设计和调整
为了减少调质腔内壁残余并使得搅拌效果较

佳，设计桨叶为扇形，且其弧线的曲率半径和调质腔

的内径相同；为便于调整扇形桨叶叶面与调质轴轴

向的角度以及微调扇形桨叶与腔体内壁的间隙，将

扇形叶片与螺纹杆焊接连接，该螺纹杆穿过调质器

主轴，两侧由紧固螺母锁紧。桨叶安装角是指桨叶
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表面与调质器轴线法向所夹的锐角，该设计可实现

扇形桨叶安装角的调节范围为 －９０°～９０°，扇形桨
叶与腔体内壁间隙的调节范围为１～２ｍｍ。
２３　蒸汽进口设计

如图 ３所示，为保证蒸汽与调质腔内物料充分
接触混合，蒸汽采用轴向多点均匀添加的方式，蒸汽

添加孔呈环形均匀分布在调质器进料口处；物料由

进料段的螺旋叶片推进，在调质段进口处形成料封，

解决了蒸汽的返流问题。

图 ３　蒸汽添加方式示意图

Ｆｉｇ．３　Ｄｉａｇｒａｍｏｆａｄｄｉｎｇｓｔｅａｍｓｔｙｌｅ
１．蒸汽进口　２．蒸汽腔　３．调质单元物料进口　４．蒸汽添加孔

５．密封圈　６．进料口
　

２４　调质器主体参数设计
２４１　调质器内物料运动分析

为研究调质器内物料的运动状态和规律，对调

质器内的物料进行运动学分析。按单质点法，设桨

叶安装角为 α，以距离轴线 ｒ处的颗粒物料 Ａ为研
究对象；当调质器主轴以角速度 ω旋转时，该颗粒
物料 Ａ上的运动速度可由速度三角形求解。Ａ处
的线速度为该处的牵连运动的速度 ｖ０，方向为沿 Ａ
回转的切线方向；物料 Ａ相对桨叶的滑动速度平行
于桨叶平面 ｖｎ。若考虑桨叶摩擦，则物料 Ａ的运动
速度 ｖ的方向与法向偏转摩擦角相同，设为 β。对 ｖ
进行速度分解，则可求得物料 Ａ轴向速度 ｖ１和圆周
速度 ｖ２；其中，ｖ１为腔体内物料的轴向移动速度，ｖ２
为腔体内物料径向运动速度，如图４所示。宏观上，
原料颗粒在调质腔内连续不断地被旋转的桨叶翻

扬、推进，呈螺旋面环流轨迹向前旋进。

物料 Ａ轴向移动速度
ｖ１＝ｖｃｏｓ（９０°－α＋β） （１）

其中 ｖ＝
ｖｎ
ｃｏｓβ
　ｖｎ＝ｖ０ｓｉｎ（９０°－α）

ｖ０＝ωｒ＝
２πｎ
６０
ｒ

代入可得

ｖ１＝
πｒｎ（ｓｉｎ（１８０°－２α＋β）－ｓｉｎβ）

６０ｃｏｓβ
（２）

２４２　调质器主体结构参数设计
由调质器工作原理可知，调质器的基础尺寸和

图 ４　调质器内物料的运动速度分解图

Ｆｉｇ．４　Ｖｅｌｏｃｉｔｙｏｆｍｏｖｉｎｇｍａｔｅｒｉａｌａｎａｌｙｓｉｓｉｎｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒ
　
调质筒体的直径、长度、转速、调质时间有关

［７］
，其

数学关系计算公式为

Ｖ＝Ｑ
ρφ
ｔ （３）

Ｖ＝Ｄ
２

４π
Ｌ （４）

式中　Ｖ———调质器容积，ｍ３

Ｑ———调质器产量，ｋｇ／ｈ
ρ———物料密度，一般取５００～５５０ｋｇ／ｍ３

φ———充满系数，一般取０３～０５
ｔ———调质时间，ｓ
Ｄ———调质器直径，ｍ
Ｌ———调质器长度，一般取（２６～１０）Ｄ

基于该调质器最大产量约为５０ｋｇ／ｈ，调质时间
约为８～３０ｓ这一生产需要来设计主体结构参数，
将 Ｑ＝５０ｋｇ／ｈ、ρ＝５００ｋｇ／ｍ３、φ＝０３、ｔ＝３０ｓ代入
式（３），得 Ｖ≈２８×１０－３ｍ３，同时考虑到调质器中
安装有桨叶轴、扇形桨叶等部件需要合适的体积，参

阅文献［７］，最终调整调质器腔体体积为４×１０－３ｍ３；
假设 Ｌ＝６Ｄ，将体积代入到式（４），求得调质器内径
为０１ｍ，调质段长度为０６ｍ。
２５　蒸汽发生器的原理和设计
２５１　调质过程传热模型

在调质器工作过程中，物料和蒸汽进行热交换，

传热过程分为２个阶段：物料在桨叶搅拌下翻滚阶
段与蒸汽流以颗粒分散状态接触；物料以床层状态

与蒸汽流接触。在物料搅拌阶段，蒸汽流与物料接

触面积大、传热系数大，是传热的主要阶段
［８］
。

根据假设，物料在搅动翻滚阶段与蒸汽进行热

交换，传热方程为

ｄＴ
ｄｔ
＝ｋ
ρｃｃ

Δ２Ｔ （５）

式中　Ｔ———物料颗粒温度，℃
ｋ———物料颗粒表面导热系数，Ｊ／（ｋｇ·Ｋ）
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ｃｃ———物料的定压比热容，Ｊ／（ｋｇ·Ｋ）
经饱和热蒸汽调质后，饲料温度可通过王京法

热力学原理公式计算
［９］
。

Ｔ＝
（ｈ０＋７１）σψ＋１６７４Ｔ０
１６７４＋４１７６σψ

（６）

式中　ｈ０———工作压力下蒸汽的焓值，ｋＪ／ｋｇ
σ———蒸汽添加率，％
ψ———修正系数，一般取０９５
Ｔ０———物料的初始温度，Ｋ

２５２　蒸汽发生器选用
合理的蒸汽供给系统，是保证饲料原料所需热

量和水分的前提，也是改进颗粒质量和提高生产效

率的主要环节
［９－１１］

。基于传热理论，结合设备的功

率和参数指标，计算并选用合适的蒸汽发生器，为该

调质器提供蒸汽。

饱和蒸汽焓值即饱和蒸汽的总能量，是水的焓

值和蒸发焓的总和
［１２］
，计算公式为

ｈｇ＝Ｈ＋ｑＨｆ （７）
式中　ｈｇ———蒸汽的热焓值，ｋＪ／ｋｇ

Ｈ———蒸汽的表观热，ｋＪ／ｋｇ
ｑ———蒸汽的质量，是指蒸汽中的水分处于汽

态的比例
［８］
，％

Ｈｆ———蒸汽的潜热，ｋＪ／ｋｇ
由饲料原料所需要的热量和蒸汽状态，可以求

出所需的蒸汽量。蒸汽用量计算公式为

Ｍｑ＝
Ｃｗ（Ｔ１－Ｔ０）Ｑ１
ｈｇ－ｈ１

（８）

式中　Ｍｑ———蒸汽量，ｋｇ／ｈ
Ｃｗ———物料的比热容，ｋＪ／（ｋｇ·Ｋ）
Ｔ１———调质后的物料温度，Ｋ
ｈ１———蒸发热焓值，ｋＪ／ｋｇ
Ｑ１———制粒机产量，ｋｇ／ｈ

假设调质前的物料温度即环境温度 Ｔ０＝２０℃，
Ｔ１＝７０℃，蒸汽的质量 ｑ＝９０％；查阅饱和蒸汽

表
［８，１２］

，得 Ｈ＝５５０ｋＪ／ｋｇ、Ｈｆ＝２７５０ｋＪ／ｋｇ，代入
式（７），得 ｈｇ≈２５００ｋＪ／ｋｇ。将 ｈｇ≈２５００ｋＪ／ｋｇ、ｈ１≈
２６０ｋＪ／ｋｇ、Ｃｗ＝１６７ｋＪ／（ｋｇ·Ｋ）、Ｑ＝５０ｋｇ／ｈ代入

式（８），求得 Ｍｑ≈１８６ｍ
３／ｈ。但在实际生产过程

中，考虑到蒸汽热损失和效率等因素，扩大调整蒸汽

流量范围为 １～３ｍ３／ｈ，选用的蒸汽发生器功率为
９ｋＷ，该蒸汽发生器如图５所示。

３　试验设计与指标测定

３１　试验设计
由文献［１３－１６］可知，调质器工作性能的主要

影响指标为桨叶安装角、调质轴转速、喂料转速。依

图 ５　蒸汽发生器

Ｆｉｇ．５　Ｓｔｅａｍｇｅｎｅｒａｔｏｒｆｏｒｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒ
　
据调质器工作原理，以桨叶安装角 Ｘ１、调质轴转速
Ｘ２、喂料转速 Ｘ３为试验变量，基于二次正交旋转组
合试验原理，建立因素水平表如表 １所示（ｘ１、ｘ２、ｘ３
为各变量真实值，Ｘ１、Ｘ２、Ｘ３为各变量编码值）。

表 １　二次回归正交试验设计因素水平

Ｔａｂ．１　Ｆａｃｔｏｒｓａｎｄｌｅｖｅｌｓｏｆｑｕａｄｒａｔｉｃｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎ

ｏｒｔｈｏｇｏｎａｌｒｏｔａｔｉｎｇｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔｄｅｓｉｇｎ

编码

因素

桨叶安装角

ｘ１／（°）

调质轴转速

ｘ２／（ｒ·ｍｉｎ
－１）

喂料转速

ｘ３／（ｒ·ｍｉｎ
－１）

１６８２ ６０ ２９０ １８

１ ５０ ２７０ １６８

０ ３５ ２４０ １５

－１ ２０ ２１０ １３２

－１６８２ １０ １９０ １２

３２　指标测定

利用自主研制的小型轴向多点进气式调质器进

行作业性能试验，地点为北京市密云区昕三峰饲料

厂。试验对象为乳猪料，其配方成分为：５２％膨化玉
米、３２％膨化豆粕、２％啤酒酵母、２％进口鱼粉、５％
乳清粉、２％红糖、４％预混料、１％豆油，原料理化指
标性能良好。试验采用 ６５℃的低温制粒加工工艺，
将蒸汽流量固定为 １８ｍ３／ｈ，预期调质温度波动范
围为６３～６７℃。

调质器生产率是指在单位时间内处理物料的质

量，代表了其生产能力的大小，是其工作性能重要的

评价参数；通过统计一段时间内调质器出料口流出

物料的质量，来测定调质器的生产率
［１７］
。

调质后物料的温度很大程度上决定了其糊化程

度，直接影响到颗粒饲料的品质
［１８］
；调质后物料温

度测定方法为：调整调质器作业参数，待其工作稳定

后，将温度计置于调质出料观测口并使其与物料直

接接触，进而测得物料的温度。本试验以调质器生

产率 Ｙ１和调质后物料温度 Ｙ２为评价指标。按照试
验组合，通过该调质器进行饲料原料调质试验，试验

设计与结果如表２所示。
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表 ２　二次回归正交旋转组合试验设计与结果

Ｔａｂ．２　Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｌｅｖｅｌｓａｎｄｒｅｓｕｌｔｓｏｆｑｕａｄｒａｔｉｃ

ｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎｏｒｔｈｏｇｏｎａｌｒｏｔａｔｉｎｇｔｅｓｔ

试验序号 Ｘ１ Ｘ２ Ｘ３ Ｙ１／（ｇ·ｓ
－１） Ｙ２／℃

１ １ １ １ １３５３ ６４５
２ １ １ －１ １１６２ ６８０
３ １ －１ １ １３１９ ６６５
４ １ －１ －１ １１４７ ７２５
５ －１ １ １ １３５７ ６４５
６ －１ １ －１ １２２７ ７２５
７ －１ －１ １ １２６７ ７１５
８ －１ －１ －１ １１２８ ７７０
９ １６８２ ０ ０ １１９４ ６０５
１０ －１６８２ ０ ０ １１３７ ７２０
１１ ０ １６８２ ０ １２７１ ６１５
１２ ０ －１６８２ ０ １０８４ ７８０
１３ ０ ０ １６８２ １２５５ ５８０
１４ ０ ０ －１６８２ １０６５ ８１０
１５ ０ ０ ０ １１６０ ６５０
１６ ０ ０ ０ １１５５ ６７５
１７ ０ ０ ０ １１５８ ６６０
１８ ０ ０ ０ １１７５ ６４５
１９ ０ ０ ０ １１５９ ６６５
２０ ０ ０ ０ １１６５ ６５０
２１ ０ ０ ０ １１４８ ６７０
２２ ０ ０ ０ １１５２ ６６５
２３ ０ ０ ０ １１７１ ６４０

４　试验结果与分析

４１　回归模型建立
对 Ｙ１的方差分析结果显示，Ｆ＝６４６，Ｐ＜００１，

回归较显著，决定系数 Ｒ２＝０８２，对决定系数进行
显著性检验结果，如表 ３所示。由回归方程中 Ｐ值
可知，各因素对 Ｙ１影响大小依次为 Ｘ３、Ｘ２、Ｘ１。各项
的交互作用对 Ｙ１的影响不显著。

表 ３　调质器生产率显著性检验结果

Ｔａｂ．３　Ｒｅｓｕｌｔｏｆｓｉｇｎｉｆｉｃａｎｃｅｔｅｓｔｆｏｒｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔ

ｏｆｐｒｏｄｕｃｔｉｖｉｔｙｏｆｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｒ

变异来源 平方和 自由度 均方 Ｆ Ｐ

常数项 １０９２ ９ １２１ ６４６ ０００１５

Ｘ１ ００７１ １ ００７１ ６３８ ０５４９１

Ｘ２ ２２４ １ ２２４ １１９３ ０００４３

Ｘ３ ６６２ １ ６６２ ３５１９ ＜００００１１

Ｘ１Ｘ２ ０２４ １ ０２４ １２９ ０２７６２

Ｘ１Ｘ３ ０１１ １ ０１１ ０５９ ０４５７１

Ｘ２Ｘ３ １５７×１０－３ １ １５６×１０－３ ８３４×１０－３ ０９２８６

Ｘ２１ ０５０ １ ０５０ ２６７ ０１２５９

Ｘ２２ ０７７ １ ０７７ ４０８ ００６４４

Ｘ２３ ０３９ １ ０３９ ２０７ ０１７３８

　　对 Ｙ２的方差分析结果显示，Ｆ＝８８０，Ｐ＜

０００１，回归极显著，决定系数 Ｒ２＝０８６，对决定系
数进行显著性检验，结果如表 ４所示。由回归方程

中 Ｐ值可知，各因素对 Ｙ２影响大小依次为 Ｘ３、Ｘ２、
Ｘ１。各项的交互作用对 Ｙ１的影响不显著。

表 ４　调质后物料温度显著性检验结果

Ｔａｂ．４　Ｒｅｓｕｌｔｏｆｓｉｇｎｉｆｉｃａｎｃｅｔｅｓｔｆｏｒｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎ

ｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔｏｆｃｏｎｄｉｔｉｏｎｅｄｍａｔｅｒｉａｌｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ

变异来源 平方和 自由度 均方 Ｆ Ｐ

常数项 ６０７１１ ９ ６７４６ ８８０ ００００３

Ｘ１ ７８９８ １ ７８９８ １０３１ ０００６８

Ｘ２ １５６６３ １ １５６６３ ２０４４ ００００６

Ｘ３ ２８３１３ １ ２８３１３ ３６９５ ＜００００１

Ｘ１Ｘ２ ３７８ １ ３７８ ０４９ ０４９４７

Ｘ１Ｘ３ ２５３ １ ２５３ ０３３ ０５７５３

Ｘ２Ｘ３ ００３１ １ ００３１ ４０８×１０－３ ０９５００

Ｘ２１ １５９ １ １５９ ０２１ ０６５６１

Ｘ２２ ３８３７ １ ３８３７ ５０１ ００４３４

Ｘ２３ ４２８５ １ ４２８５ ５５９ ００３４３

　　使用 Ｄｅｓｉｇｎ Ｅｘｐｅｒｔ软件对数据进行分析，得
出工作参数桨叶安装角、调质轴转速、喂料转速与调

质器生产率 Ｙ１、调质后物料温度 Ｙ２的回归方程
Ｙ１＝１１５８８＋００７２Ｘ１＋０４０５Ｘ２＋０６９６Ｘ３－
０１７４Ｘ１Ｘ２＋０１１８Ｘ１Ｘ３＋００１４Ｘ２Ｘ３＋

０１７８Ｘ２１＋０２２０Ｘ
２
２＋０１５６Ｘ

２
３ （９）

Ｙ２＝６５７６２－２４０４Ｘ１－３３３９Ｘ２－４５５３Ｘ３＋
０６８８Ｘ１Ｘ２＋０５６３Ｘ１Ｘ３－００６３Ｘ２Ｘ３＋

０３１６Ｘ２１＋１５５４Ｘ
２
２＋１６４２Ｘ

２
３ （１０）

４２　各因素对性能指标的影响规律
运用响应曲面法分析各因素对喂料器落料质量

流率和落料稳定性的影响；通过固定 ３个因素中
１个因素为零水平，考察其他 ２个因素对调质器生
产率和物料温度的影响。

４２１　调质器生产率的影响因素与分析
由图６ａ分析可知，在该试验条件下 Ｘ１和 Ｘ２对

Ｙ１的影响显著，随着 Ｘ１的增大和 Ｘ２的增加，生产率
逐渐提高；这是因为随着 Ｘ１增大和 Ｘ２增加，桨叶对
物料的推动能力增强，物料前进的运动速度变快，故

生产率 Ｙ１有提高趋势。由表３可知，Ｘ１和 Ｘ２对 Ｙ１无
显著交互作用。

由图６ｂ可知，随着 Ｘ１的增大和 Ｘ３的增大，调质
器生产率提高；喂料转速对生产率的影响比桨叶安

装角的影响更显著。Ｘ１和 Ｘ３的交互作用不显著。
由图６ｃ分析可以，Ｙ１随着 Ｘ２和 Ｘ３的增加而提

高，且 Ｘ３对 Ｙ１的影响比 Ｘ２显著；这是因为当喂料转
速一定时，调质轴转速增加，生产率提高，同时调质

腔充满系数降低，调质轴转速增加使得生产率提高

作用有限；当调质轴转速一定时，喂料量随喂料转速

的增加而增大，调质腔内物料充满系数增大，对提高

生产率起主导作用，故喂料转速对生产率影响更显
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著。Ｘ２和 Ｘ３对 Ｙ１的交互作用不显著。
４２２　调质后物料温度的影响因素与分析

由图６ｄ分析可知，调质后 Ｙ２随着 Ｘ１的增大逐
渐降低，这是因为桨叶安装角在一定范围内时，桨叶

安装角的增大对物料的轴向推动能力增强，物料前

进速度增加，与蒸汽发生传热传质反应的时间缩短，

故物料温度降低；物料温度随调质轴转速的增加而

增大，这是因为调质轴转速增加，调质时间缩短，故

物料温度呈降低趋势。Ｘ２对 Ｙ２的影响比 Ｘ１显著。
由图６ｅ分析可知，Ｙ２随 Ｘ１和 Ｘ３的增加而降低，

Ｘ３对 Ｙ２的影响比 Ｘ１显著；随着喂料转速增加，物料
喂入量增大，当通入的蒸汽量一定时，单位物料颗粒

接触到的蒸汽量减少，故物料温度呈降低趋势。

由图６ｆ分析可知，Ｙ２随着 Ｘ２和 Ｘ３的增加而降
低。Ｘ３对 Ｙ２的影响比 Ｘ２显著；Ｘ２和 Ｘ３对 Ｙ２的交互
作用不显著。

图 ６　试验因素与调质效果的响应面

Ｆｉｇ．６　Ｒｅｓｐｏｎｓｅｓｕｒｆａｃｅｓｏｆｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔｐａｒａｍｅｔｅｒｓａｎｄｃｏｎｄｉｔｉｏｎｉｎｇｒｅｓｕｌｔｓ
　

４３　回归模型的寻优
应使小型轴向多点进气式调质器获得最佳加工

性能，即保证作业稳定后调质器生产率取较大值，并

且调质后的物料温度在加工工艺要求的范围内。由

于该调质器最大生产率为５０ｋｇ／ｈ，一般以取最大生
产率的８０％ ～９０％为宜，故 Ｙ１在该范围内为宜；由
于该乳猪料加工工艺要求的调质温度范围为 ６３～
６７℃，故 Ｙ２应在该范围内。结果表明当 Ｘ１、Ｘ２、Ｘ３均
取最大值 １６８２时，调质器生产率 Ｙ１获得最大值；
而当 Ｘ１、Ｘ２、Ｘ３均取最小值 －１６８２时，调质后物料
温度可以获得较大值。因此，合理的 Ｘ１、Ｘ２、Ｘ３才能
使得调质器生产率较佳，调质后物料温度在要求的

工艺范围之内。

基于显著性分析可知，Ｘ３对于 Ｙ１和 Ｙ２的影响最
为显著，由图 ６可知，Ｘ３的取值对 Ｙ１和 Ｙ２均取到最
优解很重要；因此需要进一步分析如何取值才能既

能得到相对较高的生产率，又能使调质后的物料温

度在该料加工工艺要求的温度范围之内。为了尽可

能兼顾２个指标 Ｙ１和 Ｙ２都能取到较优解，由响应面
法对各参数进行进一步寻优，利用 Ｄｅｓｉｇｎ Ｅｘｐｅｒｔ
８０６软件在 －１６８２≤Ｘｉ≤１６８２（ｉ＝１，２，３）范围
内得到调质器作业过程中综合最优工作参数为：

Ｘ１＝０２１０，Ｘ２＝－０６３２，Ｘ３＝１３４０，即调质器桨叶
安装角为３８１°、调质轴转速为 ２２０６ｒ／ｍｉｎ、喂料转
速为１７４ｒ／ｍｉｎ时，调质器生产效率为１２７ｇ／ｓ，调质
后物料温度为６５０℃。
４４　试验验证

取最优参数组合，在北京市密云区昕三峰饲料

厂进行调质器部件车间试验，如图 ７所示；加工对象
为同配方的乳猪料原料，物料理化指标良好。调整设

备至最优参数组合，待调质器工作稳定后，测得调质器

生产率为１１８ｇ／ｓ，调质后物料温度为６４０℃，其它指
标性能良好，调质效果基本与优化试验结果一致。

５　结论

（１）对调质器工作过程中物料的运动状态进行

６２１ 农　业　机　械　学　报　　　　　　　　　　　　　　　　　２０１６年



图 ７　样机车间作业

Ｆｉｇ．７　Ｐｒｏｔｏｔｙｐｅｗｏｒｋｉｎｇｉｎｗｏｒｋｓｈｏｐ
　

了分析，得到了物料沿调质器轴向的运动速度方程

和模型。对桨叶、蒸汽添加方式等关键部件特征进

　　

行了设计与分析，设计了一种参数可调的小型轴向

多点进气式调质器，并配备了合适的蒸汽发生器装置。

（２）通过三因素五水平正交组合试验，分析并
优化了该调质器主要工作参数；得出各因素对调质

器生产率的影响显著性顺序为：喂料转速、调质轴转

速、桨叶安装角；各因素对调质后物料温度的影响显

著性顺序为：喂料转速、调质轴转速、桨叶安装角。

由 Ｄｅｓｉｇｎ Ｅｘｐｅｒｔ软件优化得出调质器最佳加工参
数组合：调质器桨叶安装角为 ３８１°、调质轴转速为
２２０６ｒ／ｍｉｎ、喂料转速为１７４ｒ／ｍｉｎ，此时调质器生
产率和调质后物料温度都可获得最优解。
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