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［摘　要］　稀土电解槽内流场速度不稳定，阳极外侧流动过于缓慢，不利于电解反应的充分进行和电
解效率的提高。现有研究表明可通过外加磁场对电解质进行搅拌以控制稀土电解槽内的流动情况。对

８ｋＡ稀土电解槽进行电磁搅拌模拟，设计在电解质外侧和底部安装不同安匝数铜线圈，然后利用Ａｎｓｏｆｔ
Ｍａｘｗｅｌｌ以及ＡｎｓｙｓＦｌｕｅｎｔ软件对电解质部分生成的磁场以及电磁搅拌下的流场进行有限元模拟分析，
得到以下主要结论：侧面下方增设线圈在一定安匝数下无法产生电磁搅拌力；侧面上方增设线圈为正弦

波，所需线圈安匝数小于底部，而且流场稳定性也更好；底部增设线圈所需安匝数远大于侧面上方，且相

比侧面上方位置电磁搅拌的槽内流动情况更为复杂混乱。
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　　稀土电解槽内流场速度不稳定，阳极外侧流动
过于缓慢，不利于电解反应的充分进行和电解效率

的提高［１－２］。电磁搅拌以感生电流与磁场相互作用

产生电磁力进行无接触搅拌，能通过改变电流的大

小改变电磁搅拌力从而达到对槽内流速的控

制［３－５］。电磁搅拌可促进稀土电解槽流动死区的流

动，使电解反应更加充分，同时还能避免阴极析出的

稀土金属在阴极表面吸附，使其快速沉降于金属收

集器中，有效提高电解效率。

１９８６年，利夫博尔德贺利氏公司成功研制真空
感应炉电磁搅拌设备，大幅缩短了高级钢和合金钢

的冶炼时间，提高了生产效率［６］。目前电磁搅拌技

术主要应用于铝熔炼炉与各种连铸生产等设

备［７－８］。在冶金工业中，生产实践证实电磁搅拌能

提高熔体的纯度，使熔体中的成分分布均匀，特别是

对需要严格控制析出金属纯度的冶金工艺提供了可

靠技术保障［９］。

稀土电解槽的工作温度高，实际场内磁场强度

以及流速测量难度较大。对其仿真模拟可以直观地

看到场内磁场分布和流动情况，且降低稀土电解槽

电磁搅拌装置的开发成本。前人关于电磁力对流体

的作用做了如下研究：ＫＩＭ等［１１］对电磁力作用下圆

柱周围的流动进行了仿真模拟，结果表明在电磁力

作用下流体绕圆柱流动时分离点向后移动；周本

谋［１２］等对不同电磁力分布下的圆柱尾流问题进行

了仿真模拟研究，结果表明电磁力可以控制流通绕

流的形态；陈宇昕［１３］对１０ｋＡ底部阴极稀土电解槽
电－磁－流多物理场进行了耦合仿真研究。目前稀
土电解槽的研究主要集中在槽内单独的电磁场，对

外加磁场进行搅拌的研究甚少，但已有研究结果表

明电磁力可以控制流体的流动，可通过外加磁场对

稀土电解槽进行搅拌来改善槽内电解质流动情况。

文献［１］研究结果表明电解槽电解过程中形成
的最大流速为１５ｍ／ｓ，只有电磁搅拌的速度大于槽
内生成的最大速度１５ｍ／ｓ，槽内流场才能以电磁搅
拌为主导，进而可控。本文对８ｋＡ稀土电解槽进行
电磁搅拌模拟，设计在电解质外侧和底部安装不同

安匝数铜线圈，然后利用 ＡｎｓｏｆｔＭａｘｗｅｌｌ以及 Ａｎｓｙｓ
Ｆｌｕｅｎｔ软件对电解质部分生成的磁场以及电磁搅拌
下的流场进行有限元模拟分析，考察安装位置与安

匝数对电磁搅拌效果的影响，为后续的稀土电解槽

进一步优化提供参考。
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１　模型的建立
１１　建立仿真模型

图１为８ｋＡ稀土电解槽的结构示意图，以电解
质部分作为研究对象进行仿真模拟，模型结构如图

２所示。仿真试验设计在电解槽外侧上方、外侧下
方以及底部安装铜线圈进行模拟，仿真试验通入

１Ｈｚ的正弦波交流电。仿真软件中需要设置的公
式见式（１）～（６）［１４－１６］。

图１　８ｋＡ稀土电解槽示意
Ｆｉｇ．１　Ｓｃｈｅｍａｔｉｃｄｉａｇｒａｍｏｆ８ｋＡｒａｒｅ

ｅａｒｔｈｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｃｅｌｌ
　

图２　８ｋＡ稀土电解槽外加线圈位置
Ｆｉｇ．２　Ｌｏｃａｔｉｏｎｏｆ８ｋＡｒａｒｅｅａｒｔｈｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃ

ｃｅｌｌｗｉｔｈｅｘｔｅｒｎａｌｃｏｉｌ
　

正弦交流电表达式：

Ｉ＝Ａｍａｘｓｉｎ（ωｔ＋φ） （１）
法拉第电磁感应定律：

Δ

·Ｅ＝Ｂ
ｔ

（２）

安培定律：

Δ

×Ｈ＝Ｊ （３）
高斯定律：

Δ

·Ｂ＝０ （４）

Δ

×Ｂ＝ (μ Ｊ＋εＥ )ｔ （５）

磁场强度本构关系：

Ｂ＝μＨ （６）
式（１）中，ω为电流角频率，Ａｍａｘ为电流峰值，Ｉ为电
流大小，ｔ为时间周期，φ为初始相位。式（２）～（６）
中，Ｅ为电场强度，Ｂ为磁感应强度，Ｊ为电流密度，
ｔ为时间，ε为电解质的介电常数，μ为电解质的磁
导率，Ｈ为磁场，

Δ

·为散度，

Δ

×为旋度。
１２　模型假设与边界条件确定
１２１　模型假设

电解槽内物质及物理场众多，在考虑多因素情

况下进行仿真计算太过繁杂，不利于计算收敛，对此

进行如下模型假设。

１）将槽内熔盐电解质看作唯一存在的单一
液体。

２）外加线圈产生的磁场在传递过程中无损耗
影响。

３）忽略外加线圈与熔盐电解质间的壁面厚度。
１２２　边界条件的设置

１）外加线圈为铜线圈，通入电流为正弦波交流
电，线圈安匝数以１０００ＡＮ为间隔。
２）基于稀土电解槽内各区域压强的不同，大

致可以分为上部、下部以及底部区域，因此电解槽

外加线圈分别设置在电解槽外侧上部、外侧下部

与底部。

３）由于电流频率过大、周期过小，周期内流速
变化不直观，为了更直观了解电磁搅拌下流速周期

内的变化，同时为减少变量，设置通入电流为１Ｈｚ，
均沿线圈顺时针通入，电流初始相位为０°。外加线
圈及稀土电解槽各部分物性参数见表１［１７］。

表１　外加线圈电解槽各部分物性参数
Ｔａｂｌｅ１　Ｐｈｙｓｉｃａｌｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｆｅａｃｈｐａｒｔｏｆｅｘｔｅｒｎａｌ

ｃｏｉｌｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｃｅｌｌ

参数名称 铜 电解质 石墨 钼 真空

介电常数 １ ８１ １ １ １

磁导率 ０９９９９９１ １１ １ １ １

电导率／（Ｓ／ｍ） ５８×１０７ １７１１３ ７００００ １７６×１０７ ０

密度／（ｋｇ／ｍ３） ８９３３ ４１９０ ６５００ １０２２０ ０

２　对不同位置对应电磁模拟分析
２１　电解质侧面上方位置

由于熔盐电解质黏性较高，质量较大，为更深入
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了解正弦波交流电下感生电磁场的变化，以电解槽

外侧上方加设安匝数１０００ＡＮ的铜线圈为代表，进
行感生电磁场仿真模拟；以 ５°的电流相位角为间

隔，记录１Ｈｚ正弦波电流下电解槽内最大感应磁场
强度与感应电流密度周期变化数据，并绘制点线图，

见图３。

图３　侧面上方线圈１Ｈｚ／１０００ＡＮ正弦波电流下槽内最大磁感强度与
感应电流强度周期变化

Ｆｉｇ．３　Ｐｅｒｉｏｄｉｃｃｈａｎｇｅｓｏｆｔｈｅｍａｘｉｍｕｍｍａｇｎｅｔｉｃｉｎｄｕｃｔａｎｃｅａｎｄ
ｉｎｄｕｃｔｅｄｃｕｒｒｅｎｔｉｎｔｅｎｓｉｔｉｅｓｉｎｔｈｅｓｉｎｅｗａｖｅｃｕｒｒｅｎｔｃｕｒｒｅｎｔ

ｏｆｔｈｅｃｏｉｌａｔｔｈｅｕｐｐｅｒｓｉｄｅａｔ１Ｈｚ－１０００Ａｎ
　

图４　侧面上方线圈１Ｈｚ／１０００ＡＮ正弦波电流下槽内磁感强度周期变化云图
Ｆｉｇ．４　Ｐｅｒｉｏｄｉｃｖａｒｉａｔｉｏｎｏｆｍａｇｎｅｔｉｃｉｎｄｕｃｔｉｏｎｉｎｔｅｎｓｉｔｙｉｎｔｈｅｓｌｏｔｕｎｄｅｒ１Ｈｚ／１０００ＡＮ

ｓｉｎｕｓｏｉｄａｌｃｕｒｒｅｎｔｏｆｔｈｅｃｏｉｌａｂｏｖｅｔｈｅｓｉｄｅ

　　由图３（ａ）可以看出，磁感强度随着电流相位
角发生周期性变化，在相位角为１８０°ｎ（ｎ＝０，１，２，
…∞）时，磁感应强度达到最大值；电流相位为９０°＋
１８０°ｎ（ｎ＝０，１，２，…，∞）时，磁感应强度为０。由
图３（ｂ）可知，感应电流密度在电流相位角９０°＋
１８０°ｎ（ｎ＝０，１，２，…，∞）时达到最大值，相位为
１８０°ｎ（ｎ＝０，１，２，…∞）时为０。结合图３磁感应
强度和感应电流变化点线图，可以看出两者呈交叉

变化，符合交变的电流产生交变的电磁场现象。

图４、图５分别为侧面上方线圈１Ｈｚ／１０００ＡＮ
正弦波电流下槽内磁感强度、感应电流密度周期变

化云图。由图５中可以看出，磁感应强度在相位角
为０°、１８０°时为最大值，最大磁感强度分布于阳极
外侧上方区域，且向阴极区域逐渐减弱，离线圈中部

区域距离越远，其磁感应强度越小。电流相位角在

９０°时，磁感应强度趋向于０，线圈所包围的阴极中
间区域磁感应强度最大，且向外减小，这是由于在感

应磁场强度微弱的情况下，磁场分布会聚集在稀土

电解槽内磁导率更大的介质钼阴极上［１８］。从图 ５
可以看出，感应电流密度最大时，感应电流密度分布

与磁感应强度云图基本一致，电流密度最小值不同

于磁感应强度分布集中于阴极，而是距离线圈最近
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图５　侧面上方线圈１Ｈｚ／１０００ＡＮ正弦波电流下槽内感应电流密度周期变化云图
Ｆｉｇ．５　Ｐｅｒｉｏｄｉｃｖａｒｉａｔｉｏｎｏｆｉｎｄｕｃｅｄｃｕｒｒｅｎｔｄｅｎｓｉｔｙｉｎｔｈｅｓｌｏｔｗｉｔｈ１Ｈｚ／１０００Ａｓｉｎｕｓｏｉｄａｌ

ｃｕｒｒｅｎｔｆｌｏｗｉｎｇｆｒｏｍｔｈｅｃｏｉｌａｂｏｖｅｔｈｅｓｉｄｅ
　

的槽内电导率最大的石墨阳极与槽壁之间的区域，

且向外延伸的过程中逐渐减弱。

由上述描述分析电流０°～９０°和２７０°～３６０°相
位间，电流为顺时针流向，磁感线方向朝下，结合左

手定则可知在槽内感生电磁场产生的洛伦兹力方向

指向槽外且顺时针转动变化，此时槽内熔盐整体重

量相应增加，其顺时针方向转动有效的电磁力减小；

９０°～２７０°相位间，电流为逆时针流向，磁感线方向向
上，洛伦兹力方向指向槽外并逆时针转动变化，此时起

到了类似磁悬浮的作用，槽内熔盐质量相对减轻，其逆

时针方向转动的电磁力有用功被相应放大。

综合分析，稀土电解槽内感生电磁场所产生的

洛伦兹力、安培力及电场力转动方向相同。感生电

磁场中的力（统称为电磁力）结合磁力公式及电磁

场数据变化可知，正弦波电流感生电磁力大小进行

着周期性变化。

２２　电解质侧面下方位置
在稀土电解槽侧面下方增设线圈，进行相应的

感生电磁场仿真模拟，结果见图６。图６表明，正弦
波电流下只有感生磁场分布，感生电流无法形成。

图６　侧面下方线圈５０００ＡＮ下磁感应强度、感应电流密度及磁矢量分布云图
Ｆｉｇ．６　Ｃｌｏｕｄｍａｐｏｆｍａｇｎｅｔｉｃｉｎｄｕｃｔｉｏｎｉｎｔｅｎｓｉｔｙ，ｉｎｄｕｃｅｄｃｕｒｒｅｎｔｄｅｎｓｉｔｙａｎｄ

ｍａｇｎｅｔｉｃｖｅｃｔｏｒｄｉｓｔｒｉｂｕｔｉｏｎｕｎｄｅｒ５０００ＡＮｃｏｉｌａｔｔｈｅｌｏｗｅｒｓｉｄｅ
　

　　对比下方线圈包围槽内区域与上方线圈包围槽
内区域，不同之处在于下方包围区域底部间无阳极

与阴极电导介质的存在，这也就造成了形成的感生

电流在上下非均匀分布的电解质中流失，感生电流

无法聚集，是电场分布无法形成的主要原因。感生

电磁力的产生离不开电荷的运动，电解槽侧面下方

增设线圈通入交流电无法使槽内形成感生电场分

布，即槽内无移动的电荷，因此无电磁力的产生。

２３　电解质底部位置
电解槽底部线圈缠绕方式与侧面线圈不同，且
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底部压强更大，熔体更不易被搅动，经过仿真得知底

部线圈１０００ＡＮ时产生的电磁感应强度不足以搅
动熔体，能够起到电磁搅拌作用的底部所需线圈安

匝数不低于５０００ＡＮ。
从图７可以看出，底部感生电磁场强度分布规

律与侧面上方相同，均表现为：在最大感生电磁场强

度时，磁感应强度由线圈位置向外依次减弱；在最小

感生电磁场强度时，磁感应强度聚集于磁导率较大

且距线圈最近的阴极区域；感应电流密度汇聚于线

圈上方电导率更好的石墨阳极区域。

图７　底部线圈５０００ＡＮ下极值磁感应强度与感应电流密度分布云图
Ｆｉｇ．７　Ｄｉｓｔｒｉｂｕｔｉｏｎｃｌｏｕｄｄｉａｇｒａｍｏｆｅｘｔｒｅｍｅｍａｇｎｅｔｉｃｉｎｄｕｃｔｉｏｎｉｎｔｅｎｓｉｔｙａｎｄ

ｉｎｄｕｃｅｄｃｕｒｒｅｎｔｄｅｎｓｉｔｙａｔ５０００ＡＮｏｆｂｏｔｔｏｍｃｏｉｌ
　

图８　侧面上方线圈正弦波电流２０００～５０００ＡＮ下槽内最大磁感应强度
与感应电流密度点线图

Ｆｉｇ．８　Ｐｏｉｎｔｐｌｏｔｏｆｔｈｅｍａｘｉｍｕｍｍａｇｎｅｔｉｃｉｎｄｕｃｔｉｏｎｉｎｔｅｎｓｉｔｙａｎｄｉｎｄｕｃｅｄｃｕｒｒｅｎｔｄｅｎｓｉｔｙｉｎｔｈｅ
ｓｌｏｔｕｎｄｅｒｔｈｅｓｉｎｕｓｏｉｄａｌｃｕｒｒｅｎｔｏｆｔｈｅｃｏｉｌａｂｏｖｅｔｈｅｓｉｄｅｆｒｏｍ２０００ＡＮｔｏ５０００ＡＮ

　

３　对不同位置对应不同安匝数模拟仿真
为确认电磁场分布是否受安匝数的影响，以

１０００ＡＮ为间隔，依次对稀土电解槽侧面上方增设
线圈进行２０００～５０００ＡＮ下正弦波电流感生电磁
场仿真模拟，得到图８正弦波电流下的最大磁感应
强度与感应电流密度点线图。由图８可知，随着安
匝数的增大，电解槽内磁感应强度与感应电流密度

随之增大。

同上以１０００ＡＮ为间隔，依次对稀土电解槽底
部添加线圈进行６０００～９０００ＡＮ下正弦波电流感
生电磁场仿真模拟，由图９可知，随安匝数的提高，
感生电磁场云图分布无明显变化，唯有电磁场强度

不断增加。

由图１０得知槽内洛伦兹力随安匝数的变化趋
势，洛伦兹力作为电磁力中的微观力，对比图１１可
知其与总体电磁力的变化趋势一致，且 Ｆｚ值远大于
其余分量，槽内底部区域需负载重力远大于上方，对

应所需电磁力更大。
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图９　底部线圈正弦波电流６０００～９０００ＡＮ下槽内最大磁感应强度
与感应电流密度点线图

Ｆｉｇ．９　Ｐｏｉｎｔｐｌｏｔｏｆｔｈｅｍａｘｉｍｕｍｍａｇｎｅｔｉｃｉｎｄｕｃｔｉｏｎｉｎｔｅｎｓｉｔｙａｎｄｉｎｄｕｃｅｄｃｕｒｒｅｎｔｄｅｎｓｉｔｙｉｎｔｈｅｓｌｏｔ
ｕｎｄｅｒｔｈｅｓｉｎｕｓｏｉｄａｌｃｕｒｒｅｎｔｏｆｔｈｅｂｏｔｔｏｍｃｏｉｌａｔ６０００～９０００ＡＮ

　

图１０　侧面上方及底部电磁搅拌下槽内最大洛伦兹力点线图
Ｆｉｇ．１０　ＰｏｉｎｔｐｌｏｔｏｆｔｈｅｍａｘｉｍｕｍＬｏｒｅｎｔｚｆｏｒｃｅｉｎｔｈｅｔａｎｋｕｎｄｅｒｅｌｅｃｔｒｏｍａｇｎｅｔｉｃ

ｓｔｉｒｒｉｎｇａｔｔｈｅｔｏｐａｎｄｂｏｔｔｏｍｏｆｔｈｅｓｉｄｅ

图１１　侧面上方及底部电磁搅拌下槽内最大电磁力点线图
Ｆｉｇ．１１　Ｐｏｉｎｔｐｌｏｔｏｆｔｈｅｍａｘｉｍｕｍｅｌｅｃｔｒｏｍａｇｎｅｔｉｃｆｏｒｃｅｉｎｔｈｅｔａｎｋｕｎｄｅｒｅｌｅｃｔｒｏｍａｇｎｅｔｉｃ

ｓｔｉｒｒｉｎｇａｔｔｈｅｔｏｐａｎｄｂｏｔｔｏｍｏｆｔｈｅｓｉｄｅ
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４　对不同位置磁搅拌的槽内流动模拟
仿真

　　对电解槽侧面上方增设线圈通入或在底部增设
线圈通入１Ｈｚ正弦波电流进行电磁搅拌仿真模拟。
前者用 １０００～５０００ＡＮ下的电磁搅拌，后者用
５０００～９０００ＡＮ下的电磁搅拌，得到对应的槽内
１ｈ流场最大流速变化情况见图１２。结合电解槽内

所需搅拌速度大于１５ｍ／ｓ，图１２中显示侧上方电
磁搅拌下其所需安匝数为３０００ＡＮ，对应所需总搅
拌力为３５Ｎ，且流速在１６ｍ／ｓ以上；底部电磁搅
拌所需安匝数为６０００ＡＮ，对应所需总搅拌力
为３８Ｎ。从图１３中可以看出，电磁搅拌２０ｍｉｎ后，
侧上方电磁搅拌下的槽内流速整体接近，底部电磁

搅拌下的槽内下部流速明显大于上部，不利于控制

稳定流速。

图１２　不同位置电磁搅拌下槽内１ｈ最大流速变化
Ｆｉｇ．１２　Ｖａｒｉａｔｉｏｎｏｆｔｈｅｍａｘｉｍｕｍｆｌｏｗｖｅｌｏｃｉｔｙａｔ１ｈｉｎｔｈｅｔａｎｋｕｎｄｅｒ

ｅｌｅｃｔｒｏｍａｇｎｅｔｉｃｓｔｉｒｒｉｎｇａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｐｏｓｉｔｉｏｎｓ
　

图１３　不同位置对应安匝数电磁搅拌下２０ｍｉｎ所生成的流场云图
Ｆｉｇ．１３　Ｆｌｏｗｆｉｅｌｄｃｌｏｕｄｍａｐｇｅｎｅｒａｔｅｄｂｙｅｌｅｃｔｒｏｍａｇｎｅｔｉｃｓｔｉｒｒｉｎｇａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｐｏｓｉｔｉｏｎｓ

ｃｏｒｒｅｓｐｏｎｄｉｎｇｔｏａｍｐｅｒｅｔｕｒｎｓｆｏｒ２０ｍｉｎ
　

　　综上，电解槽侧面上方或底部位置增设线圈进
行的电磁搅拌，侧面上方位置电磁搅拌流场流速稳

定性较好于底部位置，所需搅拌安匝数也远小于底

部。从能耗和可控性方面考虑，选择侧上方进行电

磁搅拌更为合理。

５　结论
对８ｋＡ稀土电解槽进行电磁搅拌模拟，考察安

装位置与安匝数对电磁搅拌效果的影响，得到以下

结论。
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１）磁感应强度随着电流相位角发生周期变化，
在相位角为１８０°ｎ（ｎ＝０，１，２，…，∞）时，磁感应强
度达到极大值；电流相位角为９０°＋１８０°ｎ（ｎ＝０，１，
２，…，∞）时，磁感应强度减弱到极小值；感应电流
密度则相反。随着安匝数的增大，电解槽内磁感应

强度与感应电流密度云图分布并无明显变化。感生

电磁场强度最大时，电磁场强度由线圈中段区域向

外逐渐减弱；感生电磁场强度最小时，磁感应强度聚

集于阴极区域，感应电流密度汇聚于阳极石墨区域。

２）电解槽内正弦波电流产生的电磁力均由线
圈中间段向外减弱。正弦波电流产生的电磁力大小

呈周期变化，电磁周向搅拌力在周期内呈前１／４与
末１／４周期内沿线圈电流方向顺时针方向转动，１／４
～３／４周期电磁力沿线圈电流方向逆时针方向转
动。电流方向逆时针方向转动。正弦波电流下总体

逆时针转动感生电磁力有用功大于顺时针转向。

３）对电解槽侧面上方、侧面下方及底部增设线
圈进行电磁搅拌模拟仿真，得到以下结论：侧面下方

增设线圈在一定安匝数下无法产生电磁搅拌力；侧

面上方增设线圈，正弦波，所需安匝数均小于底部，

且流场稳定性也更好；底部增设线圈所需安匝数远

大于侧面上方，且相比侧面上方位置电磁搅拌的槽

内流动情况更为复杂混乱。

４）电解槽侧面上方增设线圈，１Ｈｚ正弦波电流
电磁搅拌安匝数需 ３０００ＡＮ，对应所需总搅拌力
３５Ｎ，底部需６０００ＡＮ，对应所需总搅拌力３８Ｎ。
考虑到能耗与槽内流体的可控性问题，在电解槽侧

上方进行电磁搅拌更为合适，并且可有效改善流动

死区的问题。
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ｏｆｔｈｅｓｉｄｅ，ａｎｄｃｏｍｐａｒｅｄｗｉｔｈｔｈｅｐｏｓｉｔｉｏｎａｔｔｈｅｕｐｐｅｒｐａｒｔｏｆｔｈｅｓｉｄｅ，ｔｈｅｆｌｏｗｓｔａｔｕｓｉｎｔｈｅｃｅｌｌｓｕｂｊｅｃｔｅｄｔｏ
ｅｌｅｃｔｒｏｍａｇｎｅｔｉｃａｇｉｔａｔｉｏｎｉｓｍｏｒｅｃｏｍｐｌｅｘａｎｄｃｈａｏｔｉｃ．
Ｋｅｙｗｏｒｄｓ：ｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｃｅｌｌ；ｅｌｅｃｔｒｏｍａｇｎｅｔｉｃａｇｉｔａｔｉｏｎ；ｍａｇｎｅｔｉｃｉｎｄｕｃｔｉｏｎｉｎｔｅｎｓｉｔｙ；ｉｎｄｕｃｅｄｅｌｅｃｔｒｏｍａｇｎｅｔｉｃ
ｆｏｒｃｅ；ａｍｐｅｒｅｔｕｒｎｓｏｆｃｏｉｌ；ｓｉｎｅｃｕｒｒｅｎｔ；ｎｕｍｅｒｉｃａｌｓｉｍｕｌａｔｉｏｎ

·８３· 中 国 有 色 冶 金 冶炼工艺　
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