
 http://qks.cqu.edu.cn
第３８卷第２期 重 庆 大 学 学 报 Ｖｏｌ．３８Ｎｏ．２

２０１５年４月 ＪｏｕｒｎａｌｏｆＣｈｏｎｇｑｉｎｇＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ Ａｐｒ．２０１５

ｄｏｉ：１０．１１８３５／ｊ．ｉｓｓｎ．１０００５８２Ｘ．２０１５．０２．００２

犆犗犚犈犡熔化气化炉物料运动的物理模拟

韩立浩１，罗志国１，邹宗树１，张玉柱１，２

（１．东北大学 材料与冶金学院，辽宁 沈阳１１０８１９；２．华北理工大学 冶金与能源学院，河北 唐山０６３００９）

收稿日期：２０１４１１０４

基金项目：国家自然科学基金资助项目（５１１７４０３７）。

ＳｕｐｐｏｒｔｅｄｂｙＮａｔｉｏｎａｌＮａｔｕｒａｌＳｃｉｅｎｃｅＦｏｕｎｄａｔｉｏｎｏｆＣｈｉｎａ（５１１７４０３７）．

作者简介：韩立浩（１９８５），男，东北大学博士研究生，主要从事冶金传输原理及反应工程方面的研究，（Ｅｍａｉｌ）ｈａｎｌｉｈａｏ＿

２００４＠１６３．ｃｏｍ。

摘　要：以ＣＯＲＥＸ熔化气化炉实际尺寸和操作参数为基础，根据相似准则建立了ＣＯＲＥＸ熔

化气化炉模型，用以研究气化炉内物料运动过程。实验采用聚乙烯粒子作为模型的填充物料，并选

用绿豆作为示踪颗粒，分析研究了气化炉内鼓风流量和排料速度对物料运动流型和运动轨迹的影

响。结果表明：随着排料速度的增加，停留时间减小，死料柱顶点位置降低，物料下降运动变得不均

匀；随着鼓风流量的增加，上部料层的下降更加均匀；非正常排料时，熔化气化炉内物料的运动将很

不均匀，气化炉一侧物料的运动并不受另一侧物料的影响；位于死料柱正上方的颗粒下降速度最慢

并向排料口弯曲；位于风口回旋区正上方的颗粒下降速度最快，鼓风导致风口回旋区上方的颗粒停

留时间减小；靠近炉墙处的颗粒，其下降过程一直沿炉墙下降，直至靠近排料口时发生弯曲。
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ＣＯＲＥＸ熔化气化炉是ＣＯＲＥＸ炼铁过程中的关键设备，主要用于进行煤的气化、ＤＲＩ终还原等，与高炉

一样，都是典型的气固逆流反应器。矿石（ＤＲＩ）和煤（焦炭）等由熔化气化炉上部加入，产生的渣铁由下部排

出，纯氧由风口吹入，完成燃烧过程，提供热量及还原性气体。在燃烧过程中伴随有炉料的软化和熔融及运

动过程中连续提供空间使炉料重新排列，并在重力作用下不断下降。熔化气化炉的稳定操作与炉料的平稳

顺利下降密切相关，一旦某一局部炉料的正常下降条件遭到破坏，会出现管道、难行，甚至悬料等恶性现象，

掌握和理解气化炉内的炉料运动对提高气化炉生产率和操作有很重要的意义。因此，很有必要对熔化气化

炉内固体炉料的运动行为进行研究。

目前，关于ＣＯＲＥＸ熔化气化炉内固体炉料运动行为的研究较少，因此，重点参考对高炉内固体炉料运

动行为的文献研究。高炉中对气 固流动的物理模拟研究主要通过缩放的二维扁平或者三维半周物理模型

进行［１８］。这些研究得到的结果总结如下：首先，高炉中的固体流动可被分成４个区域
［９］；其次，固体和气体

流速影响炉内流动行为［１０１３］；第三，颗粒尺寸、布料模式、炉型等都会影响炉内炉料运动［１４１６］。国内外关于气

化炉内炉料运动的研究鲜见报道，笔者首次采用物理模拟手段对不同鼓风流量、排料速度对气化炉内固体炉

料运动流型及运动轨迹的影响进行了研究。

１　熔化气化炉物理实验

１－上料口；２－排气口；３－熔化气化炉模型；

４－螺旋排料机；５－照相机；６－回收料仓；

７－气体分配器；８－转子流量计；

９－储气罐；１０－空压机

图１　实验装置

犉犻犵．１　犈狓狆犲狉犻犿犲狀狋犪犾犪狆狆犪狉犪狋狌狊

１．１　实验装置

物理实验模型为一个三维半周的熔化气化炉，与原型比例为

１∶２０，为便于实验观察，模型整体采用有机玻璃制作，１４个风口由

侧壁向下４°的倾角插入，深入炉内２ｍｍ，压缩空气通过流量控制

阀进入风口，采用转子流量计测量气体流量，固体物料排出管与风

口同心，实验装置如图１所示。

１．２　实验方案

为模拟回旋区内焦炭的燃烧消耗，物料由风口附近的螺旋排

料机排出，为避免气体泄露，将炉料排到封闭的回收箱中，为便于

实验观察，填充颗粒采用聚乙烯颗粒，示踪颗粒选择绿豆，物料性

质见表１。根据因次分析法及方程分析法推导及文献［１１１２］的

研究，采用的相似准数为弗劳德数犉狉。利用相似准数可以计算气

体流速，同时考虑了由于化学反应产生的气体而导致气体量的变

化，空气经空气压缩机压缩后，通过分配器和流量控制装置供应到

各个风口，进入物理模型。物理实验参数见表２所示。

表１　物料性质

犜犪犫犾犲１　犕犪狋犲狉犻犪犾狆狉狅狆犲狉狋犻犲狊

填充料 密度／（ｋｇ·ｍ
－３） 粒径／ｍｍ 安息角／（°）

绿豆 １３２７．５ ３．２～３．６ ３３．７

聚乙烯粒子 ９０３．３ ３．７ ３８．０

表２　物理实验参数

犜犪犫犾犲２　犘犺狔狊犻犮犪犾犲狓狆犲狉犻犿犲狀狋狆犪狉犪犿犲狋犲狉狊

因素 鼓风流量／（ｍ３·ｈ－１） 排料速度／（Ｌ·ｈ－１） 床层高度／ｍｍ

水平 ０、１０６、１３８ ０．２４７、０．４９３、０．７４０ ４００

笔者对气化炉内物料运动的研究主要从运动流型和示踪轨迹进行。对颗粒物料流型的研究，考察在吹

气和不吹气两种条件下示踪料的运动情况：在一定填充高度的料面铺上一层示踪颗粒层，设置螺旋排料器的

频率，启动螺旋排料器，同时开始计时，每隔指定时间，停止螺旋排料，记录指定径向位置处示踪颗粒的坐标，
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并拍照，待示踪颗粒层接近出料口时，停止计时，关闭螺旋排料器；对示踪轨迹的研究，可在气化炉内填充一

定高度物料后，在气化炉水平方向从左至右放置有一定间隔的示踪颗粒，每隔一定时间对示踪颗粒进行拍

照，记录示踪颗粒的位置，直至有示踪颗粒排出完成实验。

２　结果与讨论

２．１　物料运动流型的研究

２．１．１　鼓风流量对物料运动流型的影响

图２所示为连续加料、排料速度０．４９３Ｌ／ｈ时，不同鼓风流量下示踪料层的运动流型。从图２中可以看

出，当鼓风流量为０，即不吹气时，示踪料层的运动流型在实验初期阶段即出现弯曲现象，随着排料的进行，弯

曲程度增大，这是由于示踪颗粒逐渐接近排料口的缘故。相比之下，在鼓风后，即鼓风流量１０６ｍ３／ｈ和

１３８ｍ３／ｈ时，在实验的初期阶段料层下降较均匀，分析原因是鼓风的存在使得炉内气体对物料下降产生一个

方向向上的曳力，使得其下降较均匀，只有当物料运动至模型下方即接近排料口时，料层才有一定程度的弯

曲发生，这异于不吹气条件下的结果。图２（ｃ）是在物料运动至模型下方时，料层发生断裂现象，造成该现象

的原因主要是部分示踪颗粒被排出炉外或进入回旋区进行回旋运动。

图２　排料速度０．４９３犔／犺时，不同鼓风流量下示踪料层的运动流型
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２．１．２　排料速度对物料运动流型的影响

对示踪料层每隔一定时间进行记录以及拍照，得到示踪料层随时间的变化规律。利用ＩｍａｇｅＰｒｏＰｌｕｓ

图像处理软件提取示踪颗粒的位置信息，并利用Ｏｒｉｇｉｎ制图软件做出曲线图。

利用风口处的螺旋排料来模拟实际中焦炭的消耗，图３所示为连续加料、鼓风流量１０６ｍ３／ｈ时，不同排

料速度下，示踪料层的运动流型。由图３可知，实验的初始阶段，示踪料层在３种排料速度情况下，下降速度

都比较缓慢，基本呈直线型向下运动，从侧面说明了位于熔化气化炉上部的物料运动较均匀。随着排料的进

行，示踪料层开始发生弯曲，这是物料开始靠近排料口和风口回旋区的缘故。从图３中还可看出，随着排料

速度的增加，示踪料层的弯曲位置到炉墙的距离减小，物料的停留时间减小，死料柱顶点位置降低。当排料

速度为０．７４０Ｌ／ｈ时，可以看出最后时刻靠近炉墙部分曲线不连续现象说明了此时示踪颗粒已进入回旋区或

者已排出炉外，已较难观测到。

排料速度的增加，在一定程度上使得物料运动不均匀，从而会影响煤气流分布。对于实际生产ＣＯＲＥＸ

熔化气化炉，排料速度的增加反映了焦炭燃烧速度的增加，可以加快死料柱的更新，若排料速度即焦炭燃烧

速度控制在适合的范围内，就会保证炉内物料的均匀下降，使炉内ＤＲＩ与煤气流进行充分接触，提高生产率，

对炉况顺行起到一定作用。
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图３　鼓风流量１０６犿
３／犺时，不同排料速度下示踪料层的运动流型

犉犻犵．３　犉犾狅狑狆犪狋狋犲狉狀狅犳狋狉犪犮犲狉狆犪狉狋犻犮犾犲狊犪狋犫犾狅狑犻狀犵狉犪狋犲１０６犿
３／犺狌狀犱犲狉犱犻犳犳犲狉犲狀狋犱犻狊犮犺犪狉犵犻狀犵狉犪狋犲狊

２．１．３　螺旋排料器非正常运转对物料运动流型的影响

图４为连续加料时，非正常排料下的物料运动流型。从图４中可以看出，初始阶段，示踪料层位置变化

不明显，几近呈直线型向下运动，数分钟后，示踪料层开始发生变化，靠近炉墙处即靠近螺旋排料器处的示踪

颗粒层发生弯曲。随着排料的进行，物料整体向右侧运动。同一时刻物料下降速度最快的位置几乎全部位

于距炉墙５ｃｍ处，如图４中虚线所示。并且随着时间的推移，其下降速度逐渐增加，而后运动至风口回旋区

内，示踪料层出现断层，在实验过程中发现部分示踪颗粒在回旋区内做回旋运动，如图５所示。这从侧面进一步

说明了在熔化气化炉内螺旋端部和回旋区上方的整个圆周上物料的下降速度是最快的，物料都向其端部和回旋

区内运动。从图中还可以看出，气化炉螺旋排料异常时，一侧物料的运动并不受另一侧物料的影响。

图４　连续加料时，非正常排料下的物料运动流型

犉犻犵．４　犅狌狉犱犲狀犳犾狅狑狆犪狋狋犲狉狀狌狀犱犲狉犮狅狀狋犻狀狌狅狌狊

犮犺犪狉犵犻狀犵犪狀犱犪犫狀狅狉犿犪犾犱犻狊犮犺犪狉犵犻狀犵

图５　部分示踪颗粒进入回旋区运动

犉犻犵．５　犛狅犿犲狋狉犪犮犲狉狆犪狉狋犻犮犾犲狊犿狅狏犻狀犵犻狀狋狅狉犪犮犲狑犪狔

非正常排料时，熔化气化炉内物料的运动将很不均匀，将会导致气化炉内还原煤气分布不均匀，使得熔

化气化炉局部煤气流过于发展以至于会形成高温区，影响炉况顺行，从而影响熔化气化炉的连续生产。因

此，针对熔化气化炉生产应尽量避免非正常排料情况的发生。

２．２　物料运动轨迹的研究

２．２．１　排料速度对颗粒运动轨迹的影响

为了对气化炉内的物料运动作进一步的研究，并为方便捕捉某一颗粒轨迹，可通过在炉内径向每隔

１０ｃｍ添加一小堆示踪颗粒群（因单一示踪颗粒运动轨迹难捕捉），每隔一定时间记录颗粒群的瞬时位置来进
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图６　示踪颗粒群的初始填充位置

犉犻犵．６　犐狀犻狋犻犪犾狆犪犮犽犻狀犵狆狅狊犻狋犻狅狀狅犳狋狉犪犮犲狉狆犪狉狋犻犮犾犲狊

行描述。对示踪颗粒群进行编号，位于炉中心的示踪颗粒群命名

为①号，从左至右依次为②、③、④号，如图６所示，由于实验所用

熔化气化炉模型的对称性，仅考虑气化炉右半侧区域。

图７为不吹气时，不同排料速度下示踪颗粒的运动轨迹。从

图７中可以看出，排料的初期，物料均匀下降，这是物料远离排料

口的缘故。随着排料的进行，可以看出位于炉中心的①号示踪颗

粒群下降速度较慢，并且基本呈直线下降，因其位于死料柱正上

方；随着排料速度的增加，颗粒向下运动一段距离后略微发生弯

曲，但当排料速度为０．７４０Ｌ／ｈ时，弯曲现象较明显，这是因为排

料速度的增加使得炉内物料填充比较松散，空隙度较大，导致颗粒

受到轻微挤压即改变运动方向；靠近炉墙处的④号颗粒，其下降过

程一直沿炉墙下降，直到靠近排料口时发生弯曲；②、③号颗粒的

运动轨迹几近相似，但明显的可以看出③号颗粒运动速度较其他位置颗粒快。

２．２．２　鼓风流量对颗粒运动轨迹的影响

对比图７和图８可知，相似之处是①号和④号示踪颗粒运动轨迹相似，但由于鼓风的存在，使得④号示

踪颗粒的部分颗粒被吹离炉墙，很快又被卷入风口回旋区消失。对于②、③号颗粒来说，吹气的缘故使得其

很快被卷入回旋区，导致其停留时间缩短。

图７　不吹气时，不同排料速度下示踪颗粒的运动轨迹

犉犻犵．７　犜狉犪犼犲犮狋狅狉犻犲狊狅犳狋狉犪犮犲狉狆犪狉狋犻犮犾犲狊狌狀犱犲狉狀狅犫犾狅狑犻狀犵犪狀犱犱犻犳犳犲狉犲狀狋犱犻狊犮犺犪狉犵犻狀犵狉犪狋犲狊

图８　鼓风流量１０６犿
３／犺时，不同排料速度下示踪颗粒的运动轨迹

犉犻犵．８　犜狉犪犼犲犮狋狅狉犻犲狊狅犳狋狉犪犮犲狉狆犪狉狋犻犮犾犲狊犪狋犫犾狅狑犻狀犵狉犪狋犲１０６犿
３／犺犪狀犱犱犻犳犳犲狉犲狀狋犱犻狊犮犺犪狉犵犻狀犵狉犪狋犲狊
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３　结　论

１）随着鼓风流量的增加，上部料层的下降更加均匀，这是由于鼓风的存在使得炉内气体对物料下降产

生一个方向向上的曳力的缘故。

２）随着排料速度的增加，停留时间减小，死料柱顶点位置降低，物料下降运动变得不均匀。

３）非正常排料时，熔化气化炉内物料的运动将很不均匀，导致炉内还原煤气分布不均匀，使得熔化气化

炉局部煤气流过于发展以至于形成高温区，影响炉况顺行，从而影响熔化气化炉的连续生产。因此，针对熔

化气化炉生产应尽量避免非正常排料情况的发生。

４）位于死料柱正上方的颗粒下降速度最慢并向排料口弯曲；位于风口回旋区正上方的颗粒下降速度最

快，鼓风导致风口回旋区上方的颗粒停留时间减小；靠近炉墙处的颗粒，其下降过程一直沿炉墙下降，直到靠

近排料口时发生弯曲。

参考文献：

［１］ＳｈｉｍｉｚｕＭ，ＫｉｍｕｒａＹ Ｏ，ＩｓｏｂｅＭ，ｅｔａｌ．Ｓｏｌｉｄｓｆｌｏｗｉｎａｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅｕｎｄｅｒｃｉｒｃｕｍｆｅｒｅｎｔｉａｌｉｍｂａｌａｎｃｅｃｏｎｄｉｔｉｏｎｓ［Ｊ］．

ＴｅｔｓｕｔｏＨａｇａｎｅ，１９８７，７３（１５）：１９９６２００３．

［２］ＨｏＣＫ，ＣｈｅｎＹＭ，ＬｉｎＣ，ｅｔａｌ．Ｏｎｔｈｅｆｌｏｗｏｆｇｒａｎｕｌａｒｍａｔｅｒｉａｌｉｎａｍｏｄｅｌｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅ［Ｊ］．Ｐｏｗｄｅｒｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，１９９０，

６３（１）：１３２１．

［３］ＩｃｈｉｄａＭ，ＮｉｓｈｉｈａｒａＫ，ＴａｍｕｒａＫ，ｅｔａｌ．ＩｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆＩｎｎｅｒＷａｌｌＰｒｏｆｉｌｅｏｎＤｅｓｃｅｎｄｉｎｇａｎｄＭｅｌｔｉｎｇＢｅｈａｖｉｏｒｏｆＢｕｒｄｅｎｉｎ

ＢｌａｓｔＦｕｒｎａｃｅ［Ｊ］．ＩＳＩＪＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，１９９１，３１（５）：５１５５２３．

［４］ＴａｋａｈａｓｈｉＨ．Ｒｅｎｅｗａｌｏｆｄｅａｄｍａｎａｎｄｓｏｌｉｄｄｅｓｃｅｎｄｉｎｇｂｅｈａｖｉｏｕｒｉｎａｔｗｏｄｉｍｅｎｓｉｏｎａｌｍｏｄｅｌｏｆａｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅ［Ｊ］．ＣＡＭＰ

ＩＳＩＪ，１９９５，８（１）：１８２１．

［５］ＳｈｉｎｏｈａｒａＫ，ＳａｉｔｏｈＪ．Ｍｅｃｈａｎｉｓｍｏｆｓｏｌｉｄｓｓｅｇｒｅｇａｔｉｏｎｏｖｅｒａｔｗｏｄｉｍｅｎｓｉｏｎａｌｄｅａｄｍａｎｉｎａｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅ［Ｊ］．ＩＳＩＪ

Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，１９９３，３３（６）：６７２６８０．

［６］Ｙａｎｇ Ｋ，ＣｈｏｉＳ，ＣｈｕｎｇＪ，ｅｔａｌ．Ｎｕｍｅｒｉｃａｌｍｏｄｅｌｌｉｎｇｏｆｒｅａｃｔｉｏｎａｎｄｆｌｏｗｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃｓｉｎａｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅｗｉｔｈ

ｃｏｎｓｉｄｅｒａｔｉｏｎｏｆｌａｙｅｒｅｄｂｕｒｄｅｎ［Ｊ］．ＩＳＩＪＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，２０１０，５０（７）：９７２９８０．

［７］ＭａｔｓｕｉＹ，ＴａｎａｋａＭ，ＳａｗａｙａｍａＭ，ｅｔａｌ．Ａｎａｌｙｓｅｓｏｎｄｙｎａｍｉｃｓｏｌｉｄｆｌｏｗｉｎｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅｌｏｗｅｒｐａｒｔｂｙｄｅａｄｍａｎｓｈａｐｅａｎｄ

ｒａｃｅｗａｙｄｅｐｔｈｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ［Ｊ］．ＩＳＩＪＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，２００５，４５（１０）：１４４５１４５１．

［８］ＴａｋａｈａｓｈｉＨ，ＫａｗａｉＨ，ＫｏｂａｙａｓｈｉＭ，ｅｔａｌ．ＴｗｏｄｉｍｅｎｓｉｏｎａｌｃｏｌｄｍｏｄｅｌｓｔｕｄｙｏｎｕｎｓＴａｂｌｅｓｏｌｉｄｄｅｓｃｅｎｄｉｎｇｍｏｔｉｏｎａｎｄ

ｃｏｎｔｒｏｌｉｎｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅｏｐｅｒａｔｉｏｎｗｉｔｈｌｏｗｒｅｄｕｃｉｎｇａｇｅｎｔｒａｔｅ［Ｊ］．ＩＳＩＪＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，２００５，４５（１０）：１３８６１３９５．

［９］ＷｒｉｇｈｔＢ，ＺｕｌｌｉＰ，ＺｈｏｕＺＹ，ｅｔａｌ．ＧａｓｓｏｌｉｄｆｌｏｗｉｎａｎｉｒｏｎｍａｋｉｎｇｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅＩ：Ｐｈｙｓｉｃａｌｍｏｄｅｌｌｉｎｇ［Ｊ］．Ｐｏｗｄｅｒ

Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２０１１，２０８（１）：８６９７．

［１０］ＴａｍｕｒａＫ，ＩｃｈｉｄａＭ，ＥｎｏｋｉｄｏＴ，ｅｔａｌ．Ｅｆｆｅｃｔｏｆｂｌａｓｔｖｅｌｏｃｉｔｙｏｎｔｈｅｂｅｈａｖｉｏｕｒｏｆｍａｔｅｒｉａｌｓｆｉｌｌｉｎｇａｎｄｄｅｓｃｅｎｄｉｎｇｉｎｔｈｅ

ｌｏｗｅｒｐａｒｔｏｆｔｈｅｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅ［Ｃ］．ＡＩＭＥＩｒｏｎｍａｋｉｎｇＣｏｎｆｅｒｅｎｃｅ，１９８４．

［１１］ＴａｋａｈａｓｈｉＨ，ＫｏｍａｔｓｕＮ．Ｃｏｌｄｍｏｄｅｌｓｔｕｄｙｏｎｂｕｒｄｅｎｂｅｈａｖｉｏｕｒｉｎｔｈｅｌｏｗｅｒｐａｒｔｏｆｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅ［Ｊ］．ＩＳＩＪＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ，

１９９３，３３（６）：６５５６６３．

［１２］ＴａｋａｈａｓｈｉＨ，ＴａｎｎｏＭ，Ｊ．Ｋａｔａｙａｍａ，Ｂｕｒｄｅｎｄｅｓｃｅｎｄｉｎｇｂｅｈａｖｉｏｕｒｗｉｔｈｒｅｎｅｗａｌｏｆｄｅａｄｍａｎｉｎａｔｗｏｄｉｍｅｎｓｉｏｎａｌｃｏｌｄ

ｍｏｄｅｌｏｆｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅ［Ｊ］．ＩＳＩＪＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ１９９６，３６（１１）：１３５４１３５９．

［１３］ＴａｋａｈａｓｈｉＨ，ＫａｗａｉＨ，ＦｕｋｕｉＴ，ｅｔａｌ．Ｅｆｆｅｃｔｓｏｆｔｕｙｅｒｅｇａｓｆｌｏｗｒａｔｅａｎｄｄｅａｄｍａｎｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓｏｎｄｉｓｃｏｎｔｉｎｕｏｕｓｂｅｈａｖｉｏｒｏｆ

ｄｅｓｃｅｎｄｉｎｇｓｏｌｉｄａｎｄｇａｓｓｔａｔｉｃｐｒｅｓｓｕｒｅｉｎｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌａｎａｌｙｓｉｓｂｙａｔｈｒｅｅｄｉｍｅｎｓｉｏｎａｌｃｏｌｄｍｏｄｅｌ［Ｊ］．Ｔｅｔｓｕ

ｔｏＨａｇａｎｅ，２００７，９３（１０）：１１０．

［１４］ＳｈｉｍｉｚｕＭ．Ｄｙｎａｍｉｃｓｏｆｂｕｒｄｅｎｍａｔｅｒｉａｌｓａｎｄｇａｓｆｌｏｗｉｎｔｈｅｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅ［Ｊ］．ＴｅｔｓｕｔｏＨａｇａｎｅ，１９８２，６８（８）：４２５１．

［１５］ＩｃｈｉｄａＭ，ＮｉｓｈｉｈａｒａＫ，ＴａｍｕｒａＫ，ｅｔａｌ．Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｏｒｅ／ｃｏｋｅｄｉｓｔｒｉｂｕｔｉｏｎｏｎｄｅｓｃｅｎｄｉｎｇａｎｄｍｅｌｔｉｎｇｂｅｈａｖｉｏｕｒｏｆｂｕｒｄｅｎｉｎ

ｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅ［Ｊ］．ＩＳＩＪＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ１９９１，３１（５）：５０５５１４．

［１６］ＧｕｉｌｉＭ，ＰｉｎｔｉＭ，ＦｅｄｅｒｉｃｏＧ，ｅｔａｌ．Ｉｎｖｅｓｔｉｇａｔｉｏｎｏｎｂｕｒｄｅｎｄｅｓｃｅｎｔｉｎｔｈｅｂｌａｓｔｆｕｒｎａｃｅ［Ｃ］∥ＰｒｏｃｅｅｄｉｎｇｓｏｆｔｈｅＳｉｘｔｈ

ＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌＩｒｏｎａｎｄＳｔｅｅｌＣｏｎｇｒｅｓｓ，Ｎａｇｏｙａ，Ｊａｐａｎ，１９９０，２：５２１５２６．

（编辑　郑　洁）

６１ 重 庆 大 学 学 报　　　　　　　　　　　　　　　　　　　第３８卷


