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［摘　要］　针对基于微细异相净化钢液技术生产稳定控制要求，以微爆性复合球体为研究对象进行试
验和数值模拟研究，基于ＨＪＣ模型研究复合球体爆裂反应时动能和等效应变的影响规律，分析起爆位
置、复合球体各层尺寸及原料配比等因素对爆裂反应的影响，得到如下结论：制粉过程中 ＣａＣＯ３粉末分
布均匀时能够均匀起爆达到最佳效果；爆裂发生时产生的动能大小与质点的飞散距离成正比，相同尺寸

和密度的复合球体多点均匀起爆时动能最大，弥散效果最佳，覆盖范围最广；复合球体的外层厚度越小

反应效果越佳，中间层厚度为５ｍｍ时反应产物飞散距离最远；复合球体ＣａＣＯ３与ＣａＯ的配比在１∶１０时
反应产物分布最广泛。
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０　引言
近年来，伴随着钢铁行业的飞速发展，钢材的

设计需求及应用技术的开发正面临着严峻的挑

战，对于质量的要求越来越高［１］。在钢液的制造

过程中，钢的洁净度是影响产品质量最为重要的

因素，而提高钢产品质量、生产洁净钢的关键在于

控制钢中的夹杂物以及对钢液中细小夹杂物的有

效利用［２－３］。

钢液中的气泡可通过碰撞粘附或尾流携带夹杂

物上浮达到去除夹杂物的目的，但在大规模连续生

产过程中，仅靠自然上浮效率很低，无法满足实际生

产要求［４］，因此气泡碰撞粘附去除夹杂物的方法被

更加深入地进行了讨论。目前在钢液中产生气泡使

用最为广泛的方法是通过浸没在钢水中的透气砖或

喷嘴喷吹气体（氩气或氮气等）获得气泡［５］。基于

对夹杂物去除方法的理论研究，形成了钢包长水口

吹氩、中间包气幕挡墙、增压减压法、
"

氮析氮法、微

小氢气泡法、超声空化法、反应诱发微小异相净化钢

水［６］等技术。

Ｔｕｒｋｄｏｇａｎ等［７］的研究表明，通过在钢液中引入

细小的碳酸钠颗粒，能够生成大量微小的气泡，可以

通过气泡的捕捉和吸附作用去除夹杂物，如何在工

业生产实践中均匀地向钢液中加入碳酸盐粉剂是获

得微小气泡的关键。为此，唐复平等［８］提出了反应

诱发微小异相净化钢水技术，并研制了一种含有碳

酸钙和氧化钙粉剂的复合球体，该球体在钢液中不

但能够分解产生微小气泡，同时还能产生细小渣滴

完成对于钢液中夹杂物的去除，相较于传统的除杂

方式，该技术具有成本低、效率高、效果好的特点。

采用该技术对钢液进行处理后，铸坯中氧化物夹杂

的数量和尺寸明显减少，同时钢的全氧最低值能达
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到６×１０－６。由于现有成果多侧重于生产实践过程
中的工艺参数优化，复合球体的结构设计研究不够

深入，为此本文通过试验与模拟研究相结合的方法

分析起爆位置、复合球体的各层尺寸及原料配比等

影响反应最佳状态因素的相互作用规律，确定复合

球体的组成结构。

１　试验方法及过程
１１　理论研究

碳酸盐分解过程存在外部热流向颗粒内部传

热、热分解化学反应和分解产物 ＣＯ２向外扩散３个
基本步骤。本文以 Ｎａｒｓｉｍｈａｎ提供的热分解模型为
基础［９］，对于复合球体热分解反应过程进行计算，

复合球体的组成如图１所示。ＣａＣＯ３颗粒为球体，
在热分解成ＣａＯ的过程中体积不发生变化，同时在
分解过程中，复合球体的表面温度恒定，分解面的热

量全部用于ＣａＣＯ３颗粒分解反应吸收的热量，热传
导为反应的主要传热过程。

图１　复合球体在恒温状态下的分解情况
Ｆｉｇ．１　Ｄｅｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎｏｆｃｏｍｐｏｓｉｔｅｓｐｈｅｒｅｓ

ａｔｃｏｎｓｔａｎｔｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ
　

在任意时刻 ｔ，半径为 ｒ的复合球体被厚度为
Ｒ－ｒ的ＣａＯ壳体包围，则位于 ｒ处的 ＣａＣＯ３分解面
的温度是Ｔｄ，熔体通过ＣａＯ壳体到达分解表面 ｒ处
相应的热流表达见式（１）。

ｑｔ＝
４πＫｅ（Ｔ－ＴＮ）
１
ｒ－
１
Ｒ

（１）

式中：Ｋｅ为碳酸钙的物理性能常数；ＴＮ为碳酸钙分
解面的温度，℃。

热量流过单个碳酸盐粉末颗粒时，熔体与球面

之间的平均对流传热系数可用准数方程近似表示，

见式（２）。
Ｎｕ＝２＋００１６Ｒｅ１／２Ｐｒ１／３ （２）

在计算过程中可以将传热模型进行简化，此时

Ｎｕ＝２，根据热量守恒得到 Ｎｕ＝ａｄ／λ，同时复合球
体总体间的传热系数可视为定值ａ＝λ／Ｒ。

复合球体的分解速率根据前面所述模型近似条

件，可得到如下热平衡方程，见式（３）。

ｑｔ＝－ΔＨｔ
ｄｗ
Ｍｒｄｔ

（３）

式中：ΔＨｔ≈ΔＨＮ＋∫
ＴＮ

２９８
ＣＰｄＴ，这里忽略分解产物温

度变化引起的热焓的变化，是考虑到试验中熔体温

度Ｔｆ接近ＰＣＯ２＝１ａｔｍ时的ＣａＣＯ３分解温度Ｔｄ。
由式（２）、（３），可得式（４）。

－
ρＢａｌｌｒ

２

Ｍｒ
ｄｒ
ｄｔΔＨｔ＝

Ｒλ（ＴＷ－ＴＮ）ｒ

ｒ ＋（λ／Ｋｅ）（１－ｒ）
（４）

令ｒ ＝ｒ／Ｒ，对式（４）进行积分，得到复合球体
分解至半径ｒ处的时间，见式（５）。

ｔｒ＝ (β １
３＋

λ
６Ｋ )

ｅ
－ [β λ

２Ｋｅ
ｒ２＋ (１３ １－λＫ )

ｅ
ｒ ]３
（５）

式中：β＝ρＢａｌｌΔＨｔＲ
２／（Ｍｒλ（ＴＷ －ＴＮ）），ρＢａｌｌ＝ρＣａＯ

ωＣａＯ＋ρＣａＣＯ３（１－ωＣａＯ），ωＣａＯ为复合球体中 ＣａＯ所占
的比例。

根据以上公式可以推测出传热传质过程与壳体

尺寸、ＣａＣＯ３含量等因素有关，不同条件下的反应时
间有所不同，因此需要规定相同的反应时间量化反

应过程。

在数值模拟过程中将模型划分为了多个细小的

网格，每一个小网格都被视为质点，以此来构成完整

的系统，在不考虑重力的情况下，根据复合球体爆炸

瞬间产生的动能能够推断出每个质点的速度。动能

定理的表达式见式（６）。

Ｅ＝１２ｍｖ
２ （６）

式中：Ｅ代表物体运动产生的动能，Ｊ；ｍ是物体质
量，ｋｇ；ｖ是运动速度，ｍ／ｓ。

质量与体积和密度有关表达式见式（７）。
ｍ＝ρＶ （７）

式中：ρ是复合球体的密度，ｋｇ·ｍ－３；Ｖ是指体积的
大小，ｍ３。

球体体积的表达式见式（８）。

Ｖ＝４３π（Ｒ
３
１－Ｒ

３
２） （８）
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式中：Ｒ１是球体外半径长度，ｍ；Ｒ２是球体内半径长
度，ｍ。

通过以上公式结合划分球体时的网格大小，可

以求得每一质点再经过加速后的速度大小，从而求

得飞散距离，由此可以推测出球体爆炸过程中的爆

炸极限距离。从式中可以看出，爆裂发生时产生的

动能与最终质点的飞散距离成正比。

１２　数值模型的建立
复合球体热爆裂反应过程是一个气体发生聚

合、膨胀，从而使球体发生爆裂的过程，基于 ＡＮ
ＳＹＳ／ＬＳＤＹＮＡ有限元求解软件进行数值模拟。考
虑到复合球体、炸药和空气的相互影响，为了避免

网格变形，在实现各种材料网格之间的相互流动

的情况下，保证介质单元和结构单元之间保持各

自独立，因此采用流固耦合算法，复合球体共分为

三层，球芯部分不做设定采用空心球，中间层和外

层都采用 Ｌａｇｒａｎｇｅ算法，炸药和空气采用 ＡＬＥ算
法。复合球体的总直径在 １２～２５ｍｍ之间，其中
外层的厚度为 １～２ｍｍ，复合球体样式如图 ２所
示，炸药设置在复合球体中间层区域，模拟膨胀爆

炸过程，挖出足够的空隙留给炸药起爆；空气耦合

区域的半径为 ３０ｍｍ，在空气表面设置非反射边
界，模拟无限区域的平面。

图２　数值模拟计算模型
Ｆｉｇ．２　Ｎｕｍｅｒｉｃａｌｓｉｍｕｌａｔｉｏｎｃａｌｃｕｌａｔｉｏｎｍｏｄｅｌ

　

１３　材料本构模型的选择
由于复合球体是将一定比例的石灰石与生石灰

粉料通过研磨制成，在发生爆裂反应时起爆点处于

大应变和高压力，依据此特点采用 ＨＪＣ模型［１０］，该

模型包含极限面参数 Ａ、Ｂ、Ｎ和 Ｓｍａｘ，损伤参数 Ｄ１、
Ｄ２、ＥＦＭＩＮ和率效应系数 Ｃ，压力参数 Ｋ１、Ｋ２、Ｋ３、

ｐｃ、μｃ、ｐｌ和μｌ以及基本力学参数ｆｃ、Ｇ、Ｔ和ρ共１９个
参数［１１］；在模拟过程中选用石灰岩的参数进行小范

围改进，调整为试验过程中的材料参数性质。该模

型针对岩石材料都有很好的适用性，通过状态方程、

屈服面方程和损伤演化方程来展现［１１］，石灰岩材料

参与取自表１。

表１　石灰岩ＨＪＣ模型参数
Ｔａｂｌｅ１　ＬｉｍｅｓｔｏｎｅＨＪＣｍｏｄｅｌｐａｒａｍｅｔｅｒｓ

ρ／（ｋｇ·ｍ－３） Ｇ／ＭＰａ Ｔ／ＭＰａ ｆｃ／ＭＰａ Ｎ

２３００ １００９３ ４ ６０ ０８９

Ｓｍａｘ ＥＦＭＩＮ Ｃ Ｄ１ Ｄ２

２０ ００１ ０００９７ ００４ １００

ｐｃ／ＭＰａ μｃ μｌ Ａ Ｂ

２０ ０００１２５ ０１７４ ０５５ １２３

ｐｌ／ＭＰａ Ｋ１／ＧＰａ Ｋ２／ＧＰａ Ｋ３／ＧＰａ

２０００ ３９ －２２３ ５５０

　　用ＭＡＴ＿ＨＩＣＨ＿ＥＸＰＬＯＳＩＶＥ＿ＢＵＲＮ高性能炸
药材料模型，模拟反应产物 ＣＯ２气体在短时间内聚
合、膨胀，使球体发生爆裂的过程。表达式见

式（９）。

Ｐ＝ (Ｍ １－ωＲ１ )Ｖ ｅ－Ｒ１Ｖ＋ (Ｎ １－ωＲ２ )Ｖ ｅ－Ｒ２Ｖ＋
ωＥ０
Ｖ

（９）
式中：Ｐ为爆轰波压力，ＭＰａ；Ｖ为爆轰产物的相对体
积，ｍ３；Ｅ０为初始比内能，ＧＰａ；Ｍ、Ｎ、Ｒ１、Ｒ２、ω为与
材料有关的常数［１２］。取参数：密度ｐ＝１８００ｋｇ／ｍ３，
爆速Ｄ＝６９００ｍ／ｓ，Ａ＝２１４４ＧＰａ，Ｂ＝０１８２ＧＰａ，
Ｒ１＝４２，Ｒ２＝０９，ω＝０１５２，Ｅ０＝４１９０ＭＪ／ｍ

３，

Ｖ＝１０。
１４　试验方法

试验用的ＣａＣＯ３＋ＣａＯ球体分为２种：①ＣａＣＯ３
与ＣａＯ质量比为 １∶１０的复合球体在大气中暴露
４５ｄ；②ＣａＣＯ３与ＣａＯ质量比为１∶８的复合球体在大
气中暴露７ｄ。球体大小如图３所示。

将刚玉舟放入高温可视管式炉内加热。当温

度升到１５００℃时，打开炉门取出刚玉舟，将 Ｃａ
ＣＯ３＋ＣａＯ复合球体放置在刚玉舟上，随后立即将
刚玉舟推入炉体内，确保复合球体应位于管式炉

内恒温工作区间。试验过程中对开始放入时间、

温度，反应开始时间、温度以及反应结束时间、温

·４３１· 中 国 有 色 冶 金 试验研究　
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图３　用于热爆试验的ＣａＣＯ３＋ＣａＯ球体

Ｆｉｇ．３　ＣａＣＯ３＋ＣａＯｓｐｈｅｒｅｓｆｏｒｔｈｅｒｍａｌｂｕｒｓｔ

ｒｅａｃｔｉｏｎｔｅｓｔｓ
　

度进行了记录。

２　数值模拟与试验分析
２１　爆裂反应等效应变速率及动能的影响

本模型中复合球体由于爆裂反应产生的外力远

远大于球体的结合强度，导致复合球体反应过程中

发生形变且不会恢复，只有在应力集中的情况下才

会显示损伤，爆炸发生后节点之间不存在连接力，无

法生成有效应力云图。但是在爆炸的过程中球体会

发生塑性变形，因此等效应变速率可以用来描述复

合球体的爆裂过程。图４为复合球体在高温爆裂反
应后不同时刻等效应变速率的变化情况。

图４　等效应变速率随时间的变化关系
Ｆｉｇ．４　Ｅｑｕｉｖａｌｅｎｔｓｔｒａｉｎｒａｔｅａｓａｆｕｎｃｔｉｏｎｏｆｔｉｍｅ
　

可见，随着时间的不断增加，复合球体的等效应

变速率也随之增加，在５０００μｓ达到最大值后逐渐
减小，在选取１２～２５ｍｍ复合球体进行数值模拟的
过程中，发现等效应变速率达到最大值的时间在

４８００～５４００μｓ之间，因此可以确定等效应变速率
不仅取决于加载速率，还取决于试样的形状、尺寸和

材料性质等因素。在进行数值模拟研究时需要规定

统一的计算时间作为爆炸飞散的时间，以５０００μｓ
为所有模型的反应结束时间。

复合球体发生爆炸产生的动能会使爆炸产物在

飞散时具有一定的速度，可以得到最远的覆盖范围，

由此推断复合球体是否为最佳组成结构，上图中３
种复合球体热爆裂产物的动能如图５所示。

图５　复合球体热爆裂产物的动能
Ｆｉｇ．５　Ｋｉｎｅｔｉｃｅｎｅｒｇｙｏｆｔｈｅｒｍａｌｂｕｒｓｔｐｒｏｄｕｃｔｓ

ｏｆｃｏｍｐｏｓｉｔｅｓｐｈｅｒｅｓ
　

从图中可以看出多点均匀起爆时产生的动能

最大，复合球体在第３０μｓ左右发生爆裂反应，产
生巨大的动能并迅速消散，通过动能定理可以知

道在此过程中爆炸产生的能量会转化为质点的速

度。由于球体各质点具有粘结力，爆炸产生的动

能不会使复合球体全部分散成细小颗粒，产物中

会存在大块的 ＣａＯ，研究颗粒飞散时要得到爆裂
发生后复合球体的最远覆盖范围，３种反应的最终
形态在０～５０００μｓ的最远飞散距离如图６所示。

单点偏聚起爆和多点均匀起爆都是在很短的时

间内（大约３０μｓ）完成加速后匀速飞散；而多点非
均匀起爆则是在相对较长的时间内完成加速后匀速

飞散。对比飞散距离后可以发现，多点均匀起爆时

的覆盖范围最广，说明在复合球体中 ＣａＣＯ３粉末分
布均匀时的爆裂效果最佳，反应产物更细小；单点偏

聚起爆的覆盖范围相对较近，证明偏聚时的爆炸威

力小于多处均匀爆炸；多点非均匀起爆的覆盖范围

最近，在爆炸时能量从粘结薄弱处逸出，只有少部分

ＣａＣＯ３粉末发生反应。
２２　起爆点位对爆裂反应产物的影响

在采用石灰石与生石灰２种粉料制成复合球体

·５３１·　２０２４年６月第３期　　　　　　彭志翔等：微爆性复合球体爆裂反应过程研究




图６　不同形态爆裂产物的飞散距离
Ｆｉｇ．６　Ｄｉｓｐｅｒｓｉｏｎｄｉｓｔａｎｃｅｏｆｄｉｆｆｅｒｅｎｔｆｏｒｍｓ

ｏｆｂｕｒｓｔｐｒｏｄｕｃｔｓ
　

的过程中，球体中 ＣａＣＯ３粉末可能会因为分布不均
匀影响爆裂结果，因此通过改变炸药位置和起爆点

位，来模拟试验过程中复合球体爆裂与动能及粉末

飞散距离的关系。对直径为１７ｍｍ的复合球体进
行数值模拟，其中外层厚度为１ｍｍ，通过不同爆裂
方式的有效应变速率云图能够展示反应产物的最终

形态，如图７所示。
反应的最终形态大致分为３种，在设置四个炸

药均匀起爆时，复合球体发生粉碎性爆裂，弥散效果

最佳，分解成若干细小碎块，如图７（ａ）所示；当一个
炸药单独起爆时，复合球体的一部分区域发生爆裂

反应，球体表面产生裂纹，反应产物从中逸出，如图

７（ｂ）所示；当四个炸药非均匀起爆时，炸药会在粘
结薄弱处率先爆炸，从而使球体表面产生裂纹并轻

易贯穿复合球体，反应产物逸散，如图７（ｃ）所示。
图８展示出复合球体在１６００℃高温下的爆裂

过程。可见，复合球体具有较高的热稳定性，当复合

球体暴露在高温下时并不会立即发生爆裂反应，反

应产物ＣＯ２气体在短时间内将会发生聚合、膨胀，从
而使球体发生爆裂，内部的碳酸钙粉末将会被释放

出来，并继续进行分解反应，释放出大量ＣＯ２。而另
一产物细小的 ＣａＯ在高温下长时间暴露后将会逐
渐熔化，形成渣滴，如图９所示。

由于高温作用，热量自球体表面迅速传入球体

内部，当球体处于高温时，内部的ＣａＣＯ３粉末很快进
行反应并释放出 ＣＯ２气泡，当气泡膨胀的张力大于
ＣａＯ粉末之间的粘合力时，球体表层发生炸裂，一些
ＣａＯ粉末随着 ＣＯ２飞出，反应后产物为大块的 ＣａＯ

图７　复合球体热爆产物有效应变速率云图
Ｆｉｇ．７　Ｃｏｍｐｏｓｉｔｅｓｐｈｅｒｅｔｈｅｒｍａｌｅｘｐｌｏｓｉｏｎｐｒｏｄｕｃｔ

ｅｆｆｅｃｔｉｖｅｓｔｒａｉｎｒａｔｅｃｌｏｕｄｄｉａｇｒａｍ
　

和若干细小碎块，如图１０（ａ）所示。如果 ＣａＯ粉末
之间的粘合力大于气泡膨胀力，气泡无法从球体中

排出时，大量ＣＯ２气泡出现在球体的某一部位，当气
体膨胀扩张的力大于复合球体基体的结合强度时，

在气泡偏聚的区域发生爆裂，如图１０（ｂ）所示。此
外，气泡在长大合并的过程中，可能沿着球体的粘结

薄弱处膨胀析出，这将在球体表面形成纵横交错的

裂纹，如图１０（ｃ）所示。将不同情况下复合球体发
生爆裂反应的模拟结果与试验所得结果进行比对，

发现试验能够验证模拟结果，由此可以确定本模型

具有合理性，可以运用到实际生产过程。

２３　材料物性参数对爆裂反应产物的影响
通过数值模拟发现复合球体在多点均匀起爆时

的飞散效果最佳，反应产物满足试验需求，因此在后

续研究中，选用能够多点起爆的复合球体对其组成

结构进行分析，得到各组成因素间的相互作用规律。
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图８　复合球体在高温下的爆裂过程
Ｆｉｇ．８　Ｂｕｒｓｔｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｏｆｃｏｍｐｏｓｉｔｅｓｐｈｅｒｅｓ

ａｔｈｉｇｈｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ
　

图９　反应结束后熔融的ＣａＯ渣滴
Ｆｉｇ．９　ＭｏｌｔｅｎＣａＯｓｌａｇｄｒｏｐｌｅｔｓａｔｔｈｅｅｎｄｏｆ

ｔｈｅｒｅａｃｔｉｏｎ
　

２３１　尺寸大小对于爆炸飞散效果的影响
复合球体的外层厚度与传热过程有关，外层厚

度越小反应时间越短，过小的厚度会导致复合球体

在未达到指定距离时已分解完毕，不满足反应需求；

外层厚度越大反应时间越长，过大的厚度会导致复

合球体不能及时发生分解反应甚至无法发生分解反

应。通过热传导方程、热平衡方程等公式求得复合

球体的直径与发生完全分解的时间有关，球体外层

能够达到反应需求的最佳厚度应为１～２ｍｍ，规定

图１０　复合球体高温热爆试验产物
Ｆｉｇ．１０　Ｃｏｍｐｏｓｉｔｅｓｐｈｅｒｅｈｉｇｈｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ

ｔｈｅｒｍａｌｅｘｐｌｏｓｉｏｎｔｅｓｔｐｒｏｄｕｃｔｓ
　

内层空心球半径为４ｍｍ，中间层厚度为３５ｍｍ，分
别对１ｍｍ、１５ｍｍ、２ｍｍ外层厚度的复合球体进行
数值模拟，得到它们最远的覆盖范围，如图１１所示。

通过曲线看出复合球体的外层厚度越小，爆裂

反应过程中的阻力越小，反应产物飞散的距离越远。

由此可知复合球体的厚度越小，能够覆盖的范围越

广，复合球体的外层厚度为１ｍｍ时最合理，在保证
反应的同时效果最佳。在规定外层厚度为１ｍｍ的
情况下，对中间层厚度为 １ｍｍ、３５ｍｍ、５ｍｍ、
７５ｍｍ的复合球体进行数值模拟，得到其最远的覆
盖范围，如图１２所示。

可以发现，在中间层厚度为５ｍｍ时复合球体
爆裂后覆盖的范围最广，复合球体越小反应后覆盖

的范围越小，这与反应能量有关；球体尺寸超过一定
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图１１　不同外层厚度球体爆裂反应产物的
飞散距离

Ｆｉｇ．１１　Ｆｌｙａｗａｙｄｉｓｔａｎｃｅｏｆｔｈｅｂｕｒｓｔｒｅａｃｔｉｏｎ
ｐｒｏｄｕｃｔｓｏｆｓｐｈｅｒｅｓｗｉｔｈｄｉｆｆｅｒｅｎｔｏｕｔｅｒｌａｙｅｒ

ｔｈｉｃｋｎｅｓｓｅｓ
　

图１２　不同中间层厚度爆裂反应产物的飞散距离
Ｆｉｇ．１２　Ｆｌｙａｗａｙｄｉｓｔａｎｃｅｓｏｆｂｕｒｓｔｒｅａｃｔｉｏｎ
ｐｒｏｄｕｃｔｓｆｏｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｉｎｔｅｒｌａｙｅｒｔｈｉｃｋｎｅｓｓｅｓ

　

值时反应覆盖范围会减小，说明球体质量过大时无

法充分反应，造成能量逸出，因此复合球体中间层的

大小也与反应效果息息相关。

２３２　原料配比对于爆炸飞散效果的影响
改变 ＣａＣＯ３与 ＣａＯ质量配比会影响复合球体

分解反应时间和发生反应后细小颗粒的分布状况，

不同配比情况下用于模拟的材料密度也随之改变。

对内层半径为 ４ｍｍ，中间层厚度为 ５ｍｍ，外层厚
１ｍｍ的复合球体进行数值模拟。设定 ＣａＣＯ３与
ＣａＯ的质量配比分别为１∶５、１∶８、１∶１０、１∶１２，得到
的飞散距离如图１３所示。

图中可以看出，在 ＣａＣＯ３与 ＣａＯ的质量配比为
１∶１０时，反应产物的飞散距离最远，复合球体在
ＣａＣＯ３占比高时飞散效果不理想，这是由于反应产

图１３　不同ＣａＣＯ３／ＣａＯ质量配比爆裂反应产物

的飞散距离

Ｆｉｇ．１３　Ｆｌｙａｗａｙｄｉｓｔａｎｃｅｓｏｆｂｕｒｓｔｒｅａｃｔｉｏｎ
ｐｒｏｄｕｃｔｓｗｉｔｈｄｉｆｆｅｒｅｎｔＣａＣＯ３／ＣａＯｍａｓｓｒａｔｉｏｓ

　

物在扩散过程中相互碰撞的几率提高无法远距离飞

散；而复合球体在 ＣａＣＯ３占比低时膨胀扩张的力过
小，无法破碎成细小碎块，只有在配比合适时反应产

物的效果才能达到最佳。

３　结论
通过数值模拟结果与试验比较分析，验证了计

算模型的可靠性，以石灰石与生石灰为原料，对不同

配比的复合球体进行试验，考察起爆位置、复合球体

各层尺寸及原料配比等因素对爆裂反应的影响，分

析爆裂反应产物的弥散分布规律，并得出以下结论。

１）爆裂发生时产生的动能大小与质点的飞散
距离成正比，相同尺寸的复合球体，由于炸药位置和

起爆点位不同，反应的最终形态也不同，炸药在多点

均匀起爆时弥散效果最佳，覆盖范围最广。

２）复合球体的外层厚度越小反应效果越佳；中
间层厚度为５ｍｍ时反应产物飞散距离最远。中间
层厚度与反应产物的飞散距离有关，只有在厚度适

当时才能飞散到更远的距离。

３）复合球体 ＣａＣＯ３与 ＣａＯ的质量配比在１∶１０
时反应产物分布最广泛，当复合球体中 ＣａＣＯ３含量
低时，发生热爆裂反应产生的力无法使球体破碎成

细小碎块；当复合球体中ＣａＣＯ３含量过多时，产生的
反应产物会在扩散过程中相互碰撞无法远距离

飞散。
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