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带捏合块的渐加速型单螺杆三维流场分析
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摘要:目的:提高单螺杆挤出机的混合性能和工作效率.
方法:设计了一种利用行星轮组件和混合元件的同轴渐

加速单螺杆,利用 Ansys/cfx对其流道进行了三维流场分

析,得到了宏观压力场、速度矢量图、速度流线图以及轴

向速度变化曲线并与传统单螺杆进行了对比,结果:随着

螺杆转速的不断变大,物料在机筒内停留时间变短,渐加

速螺杆的挤出效率得以提高２０％~２５％,使得耗能大大

减少,由于捏合块的存在,物料在捏合块处被反复挤压,
使得渐加速型单螺杆在增加产能的同时混合性能又可以

得到保证.结论:同轴渐加速单螺杆高速旋转的捏合块

可使物料混合更充分,且能缩短物料在螺杆中的停留时

间,提高产量.
关键词:单螺杆挤出机;三维流场;捏合块;行星轮组

Abstract:Objective:Inordertoimprovethemixingperformance

andworkspeedofasinglescrewextruderincrease．Methods:A

coaxialgradualaccelerationsinglescrew usingplanetary wheel

assembliesandmixingelementswasdesigned．Usingansys/cfxto

conductthethreeＧdimensionalflow fieldanalysisoftheflow

channel,themacropressurefield,speedvectordiagram,speed

streamingdiagramandaxialspeedchanges,werefinished,which

wascomparedtotheonlytraditionalpillar．Results:Asthespeed

ofthepillarcontinuestoincrease,thetimeforthematerialto

stayinthebarrelbecomesshorter,andtheextrusionefficiencyof

thegradualaccelerationscrewcanbeimprovedby２０％to２５％,

sothattheenergyconsumptionisgreatlyreduced,duetothe

presenceofthe kneading block,the materialis repeatedly
squeezedatthekneadingblock,sothatthegradualacceleration

ofthesinglescrewintheincreaseinproductioncapacityatthe

same time the mixing performance can be guaranteed．

Conclusion:Thecoaxialgradualaccelerationofthesinglescrew

highＧspeedrotationofthekneadingblockcanmakethematerial

mix morefully,andcan shortentheresidencetimeofthe

materialinthescrew,improvetheoutput．

Keywords:singlescrewextruder;threeＧdimensionalflowfield;

kneadingblock;planetarywheelassembly

单螺杆挤出机由于结构简单、操作方便、占地面积

少,在塑料、化工、食品领域得到了广泛应用[１－３],但是由

于双螺杆以及多螺杆挤出机在挤出效率、混合性能等表

现远远优于单螺杆挤出机,近年来,单螺杆挤出机逐渐淡

出了市场[４－６].为提高单螺杆的混合性能以及挤出效

率,学者们作出了诸多探索,但都只针对螺杆的某一方面

进行了研究,如:潘龙等[７]提出提高螺杆转速可以提高螺

杆对物料的剪切速率,提高生产效率;黄元昌[８]提出在螺

杆中加入混炼元件可以使物料更好的混合,提高其混合

效率.
研 究 拟 整 合 前 人 研 究 并 加 入 行 星 轮 组,以

SolidWorks为建模平台,以带捏合块的渐加速单螺杆为

试验对象,以传统单螺杆为参照对象,以黏性流体力学为

基础,用 Ansys为仿真平台,模拟物料在螺杆中的运动情

况,以期为提高单螺杆挤出机的挤出效率提供理论依据.

１　模型及参数

１．１　几何模型和流道有限元模型

图１为带捏合块的渐加速型单螺杆的SolidWorks三

维模型,单螺杆总长５００mm,普通输送段和加速输送段

长度 均 为 ２１０ mm,螺 距 ３０ mm,根 径 ５８ mm,外 径

７４mm,捏合块元件由８个捏合盘组成,单个捏合盘厚度

为１０mm,形状与螺杆切面相同,捏合盘之间的错位角

为９０°.
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图１　带捏合块的渐加速型单螺杆三维模型

Figure１　ThreeＧdimensionalmodelofaprogressively
acceleratingsinglescrewwithapinchblock

　　图２为加速混合段和加速输送段的行星轮组三维模

型图,行星轮组的各齿轮齿数以及模数根据螺杆的尺寸大

小以及传动速度确定,加速混合段行星轮组的中心太阳轮

齿数为２０,周围小行星轮齿数为１０,圈轮齿数为４０,加速

输送段行星轮组太阳轮齿数为１０,周围小行星轮齿数为

１０,外部齿圈齿数为３０,行星轮组所有齿轮模数均为１.

图２　行星轮组

Figure２　Planetarywheels

　　图３为带捏合块的渐加速型单螺杆的网格划分后的

流道有限元 模 型,将 单 螺 杆 的 三 维 模 型 导 入 到 Ansys

geometry中,进行机筒填充和布尔操作得到流道模型后,
导入 mesh中进行四面体网格划分得到节点数５３６３１,元
素数２１５８０２.

图３　网格划分后的流道模型

Figure３　Meshedrunnermodel

１．２　基础状态假设

物料选用豆粕,豆粕属于幂律流体中的膨胀流体,其
流体黏度随剪切速率的增加而增加且不可被压缩,在流

道中的运动可以当作层流[９].流道内可以看作稳态,等
温流场,对螺杆表面和机筒内壁均无滑移.

１．３　数学模型

由于在加速混合段和加速输送段存在行星轮组,所
以要对行星轮组进行传动比计算,根据其传动比去确定

加速混合段和加速输送段的速度.

β１ ＋αβ２ ＝ (１＋α)β３, (１)
式中:

β１———太阳轮转速,r/min;

β２———齿圈转速,r/min;

β３———行星架转速,r/min;

α———齿圈齿数与太阳轮齿数的比值.
根据单螺杆挤出机的实际工作条件和边界无滑移的

条件给出以下边界条件:
(１)螺杆转速为n１＝１２０r/min.
(２)根据螺杆转速以及传动比代入式(１)计算得出加

速混合段转速n２＝１８０r/min,加速输送段n３＝２４０r/min.
(３)物 料 进 口 速 度 u＝０．０５ m/s,出 口 压 力 为

０．５MPa.
(４)螺杆和捏合块表面无滑移,机筒转速为０.
对于等温层流的幂律流体,如忽略其体积力,则连续

方程可简化为:

∂Vx

∂x ＋
∂Vy

∂y ＋
∂Vz

∂z ＝０. (２)

运动方程为:

∂p
∂x ＝

∂τxx

∂x ＋
∂τyx

∂y ＋
∂τzx

∂z
, (３)

∂p
∂y ＝

∂τxy

∂x ＋
∂τyy

∂y ＋
∂τzy

∂z
, (４)

∂p
∂z ＝

∂τxz

∂x ＋
∂τyz

∂y ＋
∂τzz

∂z
. (５)

幂律流体本构方程为:

τ＝μΥn , (６)
式中:

V———速度矢量,m/s;

τij———直角坐标系下剪切应力的矢量(下角标i、j
对应坐标轴);

p———静压力,Pa;

Υ———剪切速率,s－１;

μ ———物料黏度,Pas;

n———幂律指数.
联立式(２)~式(６)即可得出立体域的压力场和速

度场.

２　模拟结果与分析

２．１　宏观压力场

螺杆的宏观压力场表示一个螺杆的压力分布状况和

建压能力强弱,从图４中可以看出,两种螺杆的压力在总

体上都是呈逐渐增加状态,说明物料在螺杆挤出力的作

用下可以向前推进并最终被挤出.普通单螺杆挤出压力

大小逐渐增加且均匀分布,说明物料在螺杆中被均匀挤

出且不存在回流,不能被反复挤压.而新型单螺杆挤出

压力总体上是逐渐增加的(先缓慢增加再急剧增加),前
期的缓慢增加是由于在螺杆中部增加了捏合块,捏合块

本身不存在建压能力,物料只能由螺杆挤出力向前推进,
这就造成了物料在捏合块处被反复挤压,提升了混合性
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图４　螺杆宏观压力图对比

Figure４　Screwpressurechartcomparison

能.后期螺杆压力急剧增加,是由于行星轮组的加入,使
得螺杆的速度变大建压能力大大增强,使物料被快速挤

出.在同样的条件设置下,普通螺杆和新型螺杆挤出力

从入口端到出口端的压力差分别为３．３０６,７．６３０MPa,因
此新型螺杆的运输能力强于普通螺杆.

２．２　速度场分析

２．２．１　速度矢量　从图５可以看出,传统单螺杆挤出机

速度均匀,基本无变化且速度较小,所以传统单螺杆挤出

机对于物料的运输比较缓慢且混合性能较差.新型单螺

杆挤出机速度呈规律性逐渐增大,是由于在行星轮组的

作用下使得混合段和加速输送段的速度增加,在速度变

化时由于存在速度差,物料从低速到高速时可以被充分

混合,而且速度的增加,相当于减少了物料的运输行程,
从而加大单螺杆挤出机的产量.在新型单螺杆挤出机中

图５　速度矢量图

Figure５　Velocityvectorgraphics

间段速度方向发生变化,是由于捏合块本身不具有运输

能力,所以物料在捏合块处可以被反复挤压,提高螺杆挤

出机的混合性能.

２．２．２　轴向速度　由图６可以看出,新型螺杆单螺杆和

普通单螺杆在轴向距离＜０．０５m 时,轴向速度曲线基本

重合,说明普通螺杆和新型螺杆在普通输送段的速度并

无差异,在轴向速度＞０．０５m 时,新型螺杆的轴向速度逐

渐大于普通螺杆的,说明在加速段物料可以被迅速挤出,

大大提高了螺杆挤出机的挤出性能.

图６　轴向速度对比图

Figure６　Axialvelocitycomparisonchart

２．２．３　速度流线　如图７所示,传统单螺杆挤出机的速

度流线是比较均匀且连续无间断的,说明物料在螺杆中

均匀缓慢前进且不能充分混合剪切.相对于传统单螺

杆,新型螺杆的速度有明显的增加.如图８所示,新型单

螺杆中间捏合块处速度流线密集且无前进趋势,说明物

料在捏合块处被反复混合剪切,物料的混合性能和产品

质量得到提高.在加速输送段,螺杆的速度有了显著增

加,使得物料被迅速挤出,增加螺杆挤出机产量.

图７　速度流线图

Figure７　Velocitystreamlinedgraph

３８

|Vol．３９,No．１ 田　东等:带捏合块的渐加速型单螺杆三维流场分析



图８　速度流线图在－２４０mm 的局部平面图

Figure８　Velocitystreamlinediagramin－２４０mm
localplandiagram

３　实验验证
为了验证仿真结果的可靠性,以豆粕为研究对象,在

SYSLG３０ＧIV型单螺杆挤出机设备上进行对比试验.工

作电机安装在螺杆入口处,并检测电机的耗能以及工况.
将温度设置为８０℃,物料进口速度１０kg/h,分别记录新

型螺杆挤出机和普通螺杆挤出机在同一转速、同一入口

处,７０,９０,１１０,１３０,１５０r/min转速时物料通过新型螺杆

的时间,通过对比物料从入口到出口的时间来比较螺杆

的运输速度,结果如图９所示.利用天平分别记录新型

螺杆在１０min内转速分别为７０,９０,１１０,１３０,１５０r/min
时的挤出产量,结果如图１０所示.

　　通过图９可以看出,在同等转速以及电机耗能相同

图９　螺杆挤出机不同转速下物料停留时间关系图

Figure９　Thedwelltimeofthematerialintheordinary
screwandthenewscrewbarrel

图１０　螺杆挤出机不同转速下挤出量对比图

Figure１０　Comparisonofextrusionvolumeofnewscrew
andordinaryscrew

的情况下,物料在新型螺杆的停留时间要小于普通螺杆,
表明螺杆的挤出速度越快,物料在机筒内的停留时间越

短,螺杆挤出效率越高.在不同转速下,新型螺杆的物料

停留时间总是小于普通螺杆,物料的停留时间越短,螺杆

挤出机的挤出性能越优.

　　通过图１０可以分析出,随着螺杆挤出机转速的不断

变大,螺杆挤出机挤出量随之变大,说明螺杆转速是螺杆

挤出机挤出量的一个重要影响因素,在相同转速以及电

机耗能相同的情况下,新型螺杆的挤出量总是要优于普

通螺杆,经 计 算,新 型 螺 杆 的 挤 出 量 约 比 普 通 螺 杆 高

２４％,与仿真结果大致相同,同时也证明了新型螺杆可以

提高螺杆挤出机的挤出性能,节约能源.

４　结论
通过 Ansys对带捏合块的渐加速型单螺杆的三维流

场分析以及实验验证,可以准确地模拟出物料在新型螺

杆中的运动状态.与传统单螺杆相比,新型螺杆中所添

加的加速混合段和加速输送段,通过高速旋转的捏合块

使得物料充分混合并缩短了物料在螺杆中的停留时间,
使得物料在得以充分混合的情况下又可以迅速被充分挤

出,与传统的挤压膨化机相比,带有新型螺杆的挤压膨化

机在相同时间和转速内可以提高２０％~２５％的产量.但

是对于加速剪切段和加速输送段的长度和在螺杆中的选

择位置,以及对于是否可以应用到更多种类的螺杆挤出

机中,还需要进一步的探索.
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