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 摘要：随着社会的不断发展，人类消耗资源的速度逐渐加快。目前，我国还普遍存在以不可再生能源作为生产燃料
的工业企业，但我国身为农业大国，在对待许多农业废弃物极为不重视，导致大量绿色、廉价和高效的资源被浪费。
秸秆燃料成型机便能有效利用这种资源，但在它在实际生产的效用上往往不尽人意。基于此，结合实际加工生产的环
节，针对平模失效机理，分析原因并提出改进方案。

 在世界能源结构中，不可再生资源虽占据了70%以上，但随着世界人口的增加、经济的飞速发展以及人们对生活的
提质要求等，资源消耗总量在逐渐上升，一些不可再生能源濒临枯竭，需求的无限性和资源的有限性这一矛盾日趋尖
锐。为了解决这一世界性难题，笔者提倡“节源开流”这一观点，利用好生物质能源是关键。相比于石化能源，生物
质能是唯一一种可以储存和搬运的可再生能源，它分布广泛，是一种不可多得的能源宝库。19世纪末，秸秆燃料成型
机诞生，作为生物质能的典型代表——秸秆，得到了有效的利用[1]。为了改善人类利用资源结构，提高农民生活水
平，解决平模成型技术刻不容缓。

 1秸秆燃料平模成型机的结构和工作原理

 秸秆燃料平模成型机由压辊和平模两个核心部件组成。压辊具有压贴作用，并按规定方向随主轴转动，能带动其与
秸秆物料产生相互摩擦的作用，生产出所需的生物质燃料。平模类似于一个带孔的平面，模孔的作用就是秸秆物料经
压辊的延压下压实到孔中，为生物质燃料塑型，使其有一定的形状。塑形好的生物质燃料掉入出料口，最后储存在收
集装置以供使用。结构如图1所示。
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 平模成型机的组成结构并不复杂，且操作简便，由电动机作为主要工作动力，物料通过进料口，途中利用传动装置
、主轴、压辊、平模、切口等主要部件进行加工操作，以农业物料转变成生物质燃料并最终落入出料口为结点。经过
人们的智慧改装已经能达到相当高的生产水平，适用于农村个体户以及小型企业，非常具有实用意义[2]。

 2平模失效机理探究

 虽然秸秆燃料成型机现已有大体雏形，但要实现真正意义上的产业化和规模化，使产业链条更加完善，出现技术瓶
颈不可避免，要做的就是尽所能地具体问题具体解决。平模作为众多模具中的一种，即便如此，其失效形式也万变不
离其宗，与其他的模具相似，失效形式主要有磨损、断裂、塑性变形三种，其中磨损占据了65%以上。结合笔者对秸
秆燃料成型机的实际操作的经历，记录了成型机的工作情况并做出略析，分别从机器部件本身和加工条件两个方面进
行平模失效的原由分析。

 2.1部件本身

 2.1.1材料

 材料的选择对机器有一定的影响，不同的材料应该相应的用合适的秸秆平模成型机类别，若采用不恰当会加速设备
的老化和使用修复周期，从而缩短设备的使用寿命[3]。选材的时候应该考虑到用材的特点，如耐磨性、韧度、可塑
性和抗强度等，因材施“工”才能发挥出成型机的高效，避免平模失效。

 2.1.2模具表面加工的质量

 要减少加工的预期效果和实际操作状况的差距，提高加工成品的精确度，模具表面加工质量起到关键性的作用。如
若平模表面不平整且有刀痕的话，容易造成模具的断裂；超过模具的承受能力范围内的长时间工作容易导致模具扛疲
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劳的强度；在设备进行金工操作中，电火花和数控加工时在模具表面易留下的“亮白层”会使模具的表面逐渐被削薄
，抗压性降低。

 2.1.3压辊及平模结构

 除了模具表面加工质量，设备部件即模具本身也对秸秆燃料成型机平模产生较大影响。就模具里面最为重要的压辊
和平模两个部件来说，不同的型号压辊和平模对应着不同类型的成型机，因此在设计压辊和平模时应中和考虑各个要
素，从而最大程度地降低对成型机平模损耗。据有关专业研究人士表明，秸秆物料在经过压辊一定方向压力的作用下
，成型物进入模孔受力逐渐增大最终被挤出孔外，这一研究为平模模孔设计有着借鉴意义。

 2.1.4部件的热加工工艺

 设备的运作离不开热量的产生和散确，热加工工艺环节是秸秆物料加工的基本必经环节。部件的加热需要进行预热
处理，随后在完成后续的加热工作。在预热时，最先考虑的是温度，调选加热的温度一定程度上也决定了成型物的品
质，然后是冷却的速度，冷却速度的快慢影响着整个流程的速率，质量和速度的两者结合提高了生产的效率[4]。经
过一系列的处理之后，进行淬火加工工艺，结束整个加工过程。在这热加工过程中，设备的操作并不都能做到十全十
美，在某些环节尚存在不正确的加工的处理，如淬火的硬度不够、淬硬层的深度不够、韧性偏高等，以上都会使得秸
秆成型机平模失效。

 2.2加工条件

 加工条件主要包括物料、模具间隙及润滑3个方面。1）物料的挑选。用于成型机加工的物料应遵循不宜过粗、含水
率不宜过多和尽可能减少杂质的原则，否则会导致平模磨损、腐蚀和断裂。2）模具间隙和速度的调整，间隙的调整
主要体现在压辊和平模上，不宜过大或过小，否则不利于物料最终成型和加大了两者的磨损面积，这对刚投入使用的
机器尤其出显。3）润滑，不当润滑会非但不会起到润滑作用，反倒会增加了设备各零件间的摩擦，所以使用正确的
润滑剂能减少两个面的之间的摩擦力。

 3改进方案

 3.1材料改进

 对于材料改进，打造模具本身有着严谨而细致的选材环节，需要在开发和利用材料上做足准备工作。故而，笔者认
为应该更多地致力于发掘和借鉴国内外的新型材料打造淬透性和韧性强大的平模成型机，同时也要努力研制出新的材
料来延长设备的使用寿命。同时，采用新的加工方法，如西欧等国家为提高钢坯的硬度和抗压度对钢进行二次精炼[5
]。新材料和新方法在相关领域的应用，这将是一个能为成型机提高平模机理上有重要的借鉴意义的走向。

 选取模具表面强化材料也能提高该设备的使用寿命，耐疲劳性越佳。模具表面的材料经过强化之后，模具内外性都
能有所改善，其中在表面硬度和耐磨性方面的改善尤为突出。

 3.2工艺改进

 3.2.1平模的失效

 对平模提出了改进的建议，如利用加工物料的自身重量，去恰当调整平模的工作面角度，有利于物料利用自身重力
下滑，减少燃料和电力的花费。再如模孔的设计要考虑到是否方便物料的进入，在设备实践操作中应该仔细观察模孔
部位的受力程度作为依据进行孔壁薄厚设计，以至于不会出现模孔过小物料堵塞和模孔过大物料加工不均及难以定型
的尴尬。另外是对压辊的改进，传统的压辊已经不再适用，为了节约维修成本、减少磨损，压辊技术的未来发展方向
是组合式设计，不再是单一的直式设计。

 3.2.2热处理工艺的改进

 成型机工作时对部件加工中经常会出现表面氧化脱碳的问题，为了提高部件硬度和抗磨性，采用真空淬火设备进行
热处理和二次精炼能有效解决此类问题。不同材质的热处理应该对应着不同材料，因为热处理在控温和火力大小等方
面都十分讲究，以上都关联着秸秆燃料成型机平模的机理。
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 4结语

 秸秆燃料成型机平模失效不可避免，人们能做的就是尽可能地减少失效率，进行全方位的科学改良和管理。主要从
部件自身和加工条件两大方向着手，分析了平模失效的原因，并提出了其改进方案，从原因找到解决方案，具体问题
具体分析才是延长设备使用年限，增强耐磨性，最大程度上接近理论生产总值。

 参考文献：

 [1]谷志新.生物质致密成型过程模孔力学及参数优化研究[D].哈尔滨:东北林业大学,2016.

 [2]赵兴涛.生物质成型燃料设备的模块化设计与陶瓷耐磨材料的应用[D].郑州:河南农业大学,2015.

 [3]朱亚杰,孙兴文.能源世界之窗[M].北京:清华大学出版社,2017.

 [4]崔晋波,高立洪.孔祖凤秸秆成型行业装备及产业化发展现状与评价[J].南方农业,2015,5(3):57-60.

 [5]德雪红.基于分形理论的柱塞式生物质环模成型模具磨损机理研究[D].北京:北京林业大学,2016.

原文地址：http://www.china-nengyuan.com/tech/170531.html

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

                                                  页面 4 / 4

http://www.china-nengyuan.com/tech/170531.html
http://www.tcpdf.org

