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浸没式介质环境对基体表面激光热加工的影响

伊　鹏　刘衍聪　石永军　伦冠德　任红伟
（中国石油大学机电工程学院，山东 东营２５７０６１）

摘要　考虑材料热物性参数和对流换热系数的非线性，以空气、纯水和２＃分级油为介质环境，采用连续气流保护

熔池，建立基体浸没式激光动态热加工过程的三维数值模型，对不同自然冷却介质中基体热响应温度场及残余应

力场进行对比研究。结果表明，三种环境中的温度场规律基本一致，空气中基体温度最高。表面高温区域油冷效

果明显，低温区水冷效果明显；油冷环境可有效控制重熔区和热影响区深度，而水冷环境材料表面可获得更大的温

度梯度和冷却速度。不同介质环境对残余应力分布影响显著：空冷基体内部应力过大，且在两端应力有集中，整体

以拉应力为主，而水、油环境中的热应力得到了及时释放，其中水冷环境对降低残余应力更为有效。
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１　引　　言

激光热加工是“绿色”加工领域的一个重要组成

部分，由于激光束单色性好、能量密度高、可控性良

好等优点，激光加工技术在成型制造及表面改性等



１０期 伊　鹏等：　浸没式介质环境对基体表面激光热加工的影响

方面得到了广泛的研究应用。加工过程中介质环境

以空气为主且研究较为充分，席明哲等［１～４］分别对

空气中激光热加工温度场、应力应变场和熔池行为

进行了较深入的研究；陈瑞芳等［５］对激光冲击下的

残余应力场进行了三位数值模拟；洪蕾等［６］分析了

底部辅助气流对激光切割硅钢的质量影响。液体中

激光热加工的研究起步较晚，以激光切割、冲击成型

和表面去除为主，对激光焊接、熔覆和热处理研究较

少［７，８］。徐荣青等［９，１０］对空气及水环境中激光打孔

进行了实验研究；凌磊等［１１，１２］分别研究水浴条件和

水下激光切割硅片的工艺过程；张华等［１３］实验研究

了中性盐溶液中的辅助激光加工过程；Ｇｕｏ等
［１４］应

用仿生耦合激光熔融加工致密石墨铸铁并对比不同

介质环境的影响；Ｋ．Ａｍｉｋｕｒａ等
［１５］对氧化铜颗粒

的水中激光烧蚀制备进行了分析。以上众多研究描

述了各种激光加工的热响应过程，温度场决定了加

工后热影响区范围及其组织结构，而残余应力应变

场则影响着材料在该区域的机械性能，同时还表明

了介质环境对激光加工效果有较大影响，对加工区

进行冷却的同时利用热传导和对流及时带走热量和

材料熔渣，控制再铸层的形成，因此，对残余应力的

研究也非常重要。

对现有研究总结可知，一方面研究的液体加工

环境主要为水，作为热处理常用冷却介质，２＃分级

油的影响研究少有涉及且缺乏不同介质的对比分

析；另一方面目前主要通过实验对加工后微观组织

进行观察研究，而对加工后基体机械性能有较大影

响的温度、应力场分布的考察及对比分析鲜见报道。

本文通过数值模拟方法，考虑工艺较为简单常用的

基体浸没式加工过程，建立空气、纯水和２＃分级油

环境中的钢表面激光热加工过程的数值模型，通过

模拟分析明确不同介质环境对热加工过程温度、应

力场的影响以及各自分布规律，为进一步提高激光

热加工基体的机械性能提供参考。

２　浸没式激光热加工模型

材料内部热传导是主要的热传递方式，与介质

环境的对流、辐射是主要热损失方式。为提高计算

精度，分别考虑材料热物性参数、表面辐射和介质环

境的对流传热随温度变化的非线性影响，同时对模

型进行适当简化以保证计算效率，认为辐照区材料

瞬时达到热饱和状态并形成稳定熔池，假设环境温

度恒定且材料各向同性。

２．１　热作用机理

激光束扫描２～３个光斑直径距离时加热区温

度场基本达到准稳态［２］，由能量守恒得到三维瞬态

热传导的等效积分式
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　　为了得到瞬态温度场的有限元格式，将空间域

Ψ 离散为有限个单元体，单元内温度犜可近似用节

点温度犜犻和空间域的差值函数犖犻得到。

２．２　模型描述及边界条件

参考Ｃ．Ｂａｒｎｅｓ等
［１６］实验模型建立浸没式激

光热加工模型如图１所示，基体置于耐火砖上浸没

于介质环境中，液态环境时材料表面覆盖有液体，激

光束能量衰减可以忽略。激光热加工熔池中存在多

种冶金反应，各部位分别熔化、凝固再结晶，发生显

微组织转变，为避免该区域熔融态金属与液体介质

接触，保证熔池熔化和凝固过程顺利进行，采用同轴

连续气流保护，在材料表面光斑附近排开液体并形

成稳定的干燥区域。

图１ 浸没式激光热加工模型

Ｆｉｇ．１ Ｉｍｍｅｒｓｅｄｈｏｔｗｏｒｋｉｎｇｍｏｄｅｌｂｙｌａｓｅｒ

　　热传导方程配合一定的初始和边界条件成为定

解方程，数值模型中采用第二、三类边界条件，分别

为热流输入和对流换热输出，基体底面为绝热状态，

激光热流密度载荷施加于光斑区域。图１中各区域

热边界条件如表１所示，计算热应力场时模拟实际

加工中夹具作用，将平行于扫描方向的两个底边施

加全约束，防止整体刚性位移，同时使基体上部热应

力得到充分释放。

表１ 热边界条件

Ｔａｂｌｅ１ Ｔｈｅｒｍａｌｂｏｕｎｄａｒｙｃｏｎｄｉｔｉｏｎｓ

Ｒｅｇｉｏｎｓ，Ω Ｂｏｕｎｄａｒｙｃｏｎｄｉｔｉｏｎｓ，Γ

Ｔｏｐｓｕｒｆａｃｅ，Ω１ Γ１＋Γ２＋Γ３

Ｂｏｔｔｏｍｓｕｒｆａｃｅ，Ω２ （Ａｄｉａｂａｔｉｃ）狇＝０，犺＝０，ε＝０

Ｏｔｈｅｒｓｕｒｆａｃｅ，Ω３ Γ２＋Γ３

　　（３）式中热流量狇以高斯分布热流密度的形式

加载，表达为

狇＝
２犘犃

π犚
２ｅｘｐ －

２狉２

犚（ ）２ ， （４）

式中犘为激光输出功率；犚为光斑半径；狉为考察点

至光班中心的距离；犃为材料表面激光能量吸收率，

随时间和温度不断变化。由于热作用区域接受能量

后极短时间即达到准稳态熔融，取文献［１７］中熔池

内液态金属的能量吸收率

犃＝ μ０犮０狇
２
０

４８π
２犿Ω

１＋ｃｏｔｈ
珔犺ω
２犽Ｂ（ ）［ ］犜

， （５）

式中犿为材料的离子质量；狇０ 为离子电量；Ω为材

料的原胞体积；犮０ 为光速；犜为材料熔点；μ０ 为真空

磁导率，ω为辐照激光圆频率；犽Ｂ 和珔犺分别为玻尔兹

曼和普朗克常数。

另外考虑保护气流的冷却作用，取与光斑同心

的５ｍｍ直径圆形范围内的对流换热系数为常值

４５９．２１Ｗ／（ｍ２·Ｋ），随光斑同步移动。试件初始

温度为环境温度２９３Ｋ，环境温度保持恒定，则节

点温度可表达为

犜（狓，狔，狕，狋）狘狋＝０ ＝犜０． （６）

　　激光热作用过程中，材料的热物性参数随温度

非线性变化，是影响热传导方程求解精度的重要参

数。其特征值分为随温度变化的瞬时值和一定范围

内的平均值，前者更适合于有限元分析，采用内插和

外推法确定不同温度下材料的热物性参数。根据以

上激光热作用机理、物理模型及边界条件，以

ＡＮＳＹＳ有限元分析软件为仿真平台建立系统有限

元模型。

３　计算结果与分析

图２ 熔池边界计算值与实验值对比

Ｆｉｇ．２ Ｃｏｍｐａｒｉｓｏｎｂｅｔｗｅｅｎｃａｌｃｕｌａｔｅｄａｎｄｍｅａｓｕｒｅｄ

ｒｅｓｕｌｔｏｆｍｏｌｔｅｎｐｏｏｌｂｏｕｎｄａｒｙ

３．１　有限元模型可靠性验证

以４５＃钢材料为例对该计算模型进行验证，根

据文献［１］中的实验参数，线切割法制备尺寸为

５０ｍｍ×５ｍｍ×１０ｍｍ，试样置于耐火砖上，连续

ＣＯ２ 激光器在试样表面直线扫描，自然空气环境

中，犘＝１０００Ｗ，狏＝３ｍｍ／ｓ，狉＝１．５ｍｍ，沿垂直于

扫描方向的狔狕截面切开，研磨金相试样，熔池边界

计算值与实验值如图２所示，实际熔化区深度比计

算值稍大，主要原因是热源模型的简化及材料热物

４４６２



１０期 伊　鹏等：　浸没式介质环境对基体表面激光热加工的影响

性参数的取值误差，总体来说熔池尺寸计算值与实

验值吻合较好，因此认为该模型是可靠的。

下面对不同加工介质环境下瞬时温度场和残余

应力场计算结果进行分析。取图１中模型参数，激

光功率犘＝１０００Ｗ，扫描速度狏＝２０ｍｍ／ｓ，光斑直

径犱＝２．４ｍｍ，基体上表面覆盖液体厚度犺≈

４ｍｍ，干燥区域直径 犇≈５ ｍｍ，基体尺寸为

４０ｍｍ×２０ｍｍ×１０ｍｍ。其上不同测试取值位置

如图３所示，犃点为某时刻激光扫描位置，距离上表

面犅，截面犆点０．３ｍｍ且处于同一截面，为便于分

析，取激光扫描方向为狓向，犃→犅，犃→犆向分别为

狔，狕方向。

图３ 取值位置示意图

Ｆｉｇ．３ Ｉｌｌｕｓｔｒａｔｉｏｎｏｆｄｅｒｅｆｅｒｅｎｃｉｎｇｐｏｓｉｔｉｏｎｓ

３．２　不同介质环境中的温度场

图２中不同介质环境熔池附近狓，狔，狕方向的温度

场分布曲线如图４（ａ）所示，三种环境中的温度场分布

规律基本一致，由于自然空气对流换热能力较差，激光

加工过程中基体温度始终最高，纯水和２＃分级油中热

加工温度分布略有差异。随着狓向的距离增大，水中

加工温度与油中相比由较低变化为较高，该处位于熔

池附近温度约为１３００Ｋ，基体狔，狕向温度仅在高温区

域略有差异，空冷、水冷环境中的熔池尺寸大于油冷环

境；由图４（ｂ）三点热循环曲线可知各位置处受影响规

律相似，升温阶段三种介质环境中的基体温度变化一

致，而冷却阶段水介质中基体冷却速度最大。

　　其主要原因是基体表面温度较低时，纯水的对流

换热系数最大，随温度迅速上升，其表面对流换热经

过核态沸腾和膜态沸腾阶段，换热系数迅速降低，而

该温度段２＃分级油的对流换热能力逐渐增强，因此

基体表面高温区域油冷效果明显，在低温区水冷效果

明显，基体内部受影响不大；同时可知油冷环境可以

更有效地控制重熔区和热影响区深度。而在水冷环

境中基体表面可获得更大的温度梯度和冷却速度，有

助于抑制晶体生长以获得细小枝晶，且二次枝晶间距

也随冷却速度的增大而减小，硬度随之提高。

图４ 不同介质环境中 （ａ）熔池附近温度场分布，（ｂ）定点热循环曲线

Ｆｉｇ．４ （ａ）Ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｆｉｅｌｄｄｉｓｔｒｉｂｕｔｉｏｎｎｅａｒｂｙｍｏｌｔｅｎｐｏｏｌ，

（ｂ）ｔｈｅｒｍａｌｃｉｒｃｕｌａｔｉｏｎｃｕｒｖｅｓｏｆｐｏｉｎｔｓｗｉｔｈｉｎｄｉｆｆｅｒｅｎｔｍｅｄｉｕｍｓｕｒｒｏｕｎｄｉｎｇｓ

３．３　不同介质环境中的应力场

模型采用间接耦合法，读入温度场结果作为边界

条件对热应力分布进行求解，首先提取不同介质环境

中基体犃点的热应力时程曲线如图５所示，与图４（ｂ）

相对应０．９６～１．０６ｓ内光斑扫描经过犃点，该处材料

在熔化和凝固阶段分别出现应力突变，其中熔化过程

的瞬态应力变化较剧烈，且几乎不受介质环境的影响；

凝固阶段则受影响较大，纯水介质中应力突变峰值略

高，但之后迅速降低并保持较低的热应力值。狋＝２ｓ时

加工完成，不改变介质环境进入自然冷却阶段，由图５

可知冷却至１４５０ｓ时热应力得到充分释放并已趋于稳

态，因此取自然冷却至１５００ｓ时的基体应力分布作为

激光热加工的残余应力分布进行分析。

　　三种介质环境中基体沿不同方向的残余应力分布

如图６所示，与温度场分布规律不同，应力分布差异均

较为明显，空气环境中残余热应力值最大，三个方向上

最大值为液体环境中应力分布的３～５倍，纯水中加工

应力值最小。图６（ａ）中沿扫描方向基体两端５ｍｍ距

５４６２
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离内应力值绝对值及波动均较大，空冷环境中尤为明

显，呈Ｕ型分布，基体中部较两端应力降低３０％以上，

水、油中基体两端应力略有增大但分布总体均匀；基体

沿垂直于扫描方向的横、纵向应力分布如图６（ｂ），（ｃ）

所示，各环境中两方向应力变化平稳，图６（ｂ）空冷和油

冷基体沿横向的应力下降趋势呈近似线性分布，水冷

环境中距扫描轨迹１ｍｍ内应力值大幅降低，之后应力

分布则保持较低水平并基本不变，图６（ｃ）中纵向应力

分布同图６（ｂ）呈近似线性，基体沿纵向１ｍｍ内应力

大幅下降，后空冷、油冷应力略有上升，而水环境中保

持不变。

图５ 不同介质环境中基体上犃点热应力的时程曲线

Ｆｉｇ．５ Ｔｈｅｒｍａｌｓｔｒｅｓｓｃｕｒｖｅｓｏｖｅｒｔｉｍｅｏｆｐｏｉｎｔ犃ｏｎ

ｓｕｂｓｔｒａｔｅｗｉｔｈｉｎｄｉｆｆｅｒｅｎｔｍｅｄｉｕｍｓｕｒｒｏｕｎｄｉｎｇｓ

图６ 不同介质环境中基体沿 （ａ）狓，（ｂ）狔，（ｃ）狕方向残余应力分布

Ｆｉｇ．６ Ｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓｄｉｓｔｒｉｂｕｔｉｏｎｏｎｓｕｂｓｔｒａｔｅａｌｏｎｇ（ａ）狓，（ｂ）狔，（ｃ）狕ｄｉｒｅｃｔｉｏｎｗｉｔｈｉｎｄｉｆｆｅｒｅｎｔｍｅｄｉｕｍｓｕｒｒｏｕｎｄｉｎｇｓ

　　由此可知不同热加工介质环境对基体残余应力分

布情况影响显著：空气中加工虽然工艺简单成本低，但

加工后基体内部应力值过大且波动剧烈，尤其是沿激

光扫描方向，影响其后续加工同时基体产生非期望的

微小应变降低了机械性能；水、油环境中热应力得到及

时释放，有效降低了基体残余应力，且分布均匀变化平

稳，其中水冷环境对残余应力的控制更为有效，仅在距

激光扫描处约１ｍｍ范围内存在一定应力集中，但由于

绝对值较小对材料性能影响有限，同时由于水介质很

好的淬透性，基体热影响区可获得更大的硬度。

图７是不同介质环境中基体表面沿扫描方向

（狓向）残余应力分布的狓，狔和狕方向分量，各向分

量在基体两端３ｍｍ内存在应力集中，扫描起始段

主要为拉应力，易成为裂纹生成及扩展的驱动力，结

束段主要为压应力，对材料影响较小，中部变化不

大。由图７（ａ）可知，空气中基体热应力以沿扫描方

向的拉应力为主，最大可达４０ＭＰａ，对材料表面性

能影响较大，激光熔覆及焊接加工的重熔区易产生

裂纹；图７（ｂ），（ｃ）中水、油环境对拉应力的降低作

用明显，虽然在扫描起始段仍有一定的应力集中，但

绝对值较小，最大值仅为１４ＭＰａ，对材料性能影响

有限，水冷环境较油冷更为有效，尤其在占工件长度

８５％的热加工中间部分，各向应力分量差最小，可有

效抑制裂纹等缺陷的产生，保证基体机械性能。

图７ （ａ）空气，（ｂ）纯水，（ｃ）２＃分级油中基体沿扫描方向的残余应力分量

Ｆｉｇ．７ Ｒｅｓｉｄｕａｌｓｔｒｅｓｓｃｏｍｐｏｎｅｎｔｏｎｓｕｂｓｔｒａｔｅａｌｏｎｇｓｃａｎｄｉｒｅｃｔｉｏｎｗｉｔｈｉｎ（ａ）ａｉｒ，（ｂ）ｐｕｒｅｗａｔｅｒ，（ｃ）２＃ ｍａｒｔｅｍｐｅｒｉｎｇｏｉｌ
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４　结　　论

考虑材料热物性参数和对流换热系数随温度的

非线性变化，分别以空气、纯水和２＃分级油为介质

环境，建立了基体浸没式激光动态热加工过程的三

维有限元模型，经验证模型可靠，对不同自然冷却介

质中基体热响应温度场及残余应力场进行对比研

究，得出以下结论：

１）三种环境中的温度场规律基本一致，空气中

基体温度最高，表面高温区油冷效果明显，低温区水

冷效果明显，基体内部受影响不大；油冷环境可更有

效地控制重熔区和热影响区深度，而水冷环境中材

料表面可获得更大的温度梯度和冷却速度；

２）扫描起始段主要为拉应力，结束段主要为压

应力，不同热加工介质环境影响显著，空冷基体内部

应力大，且沿扫描方向基体两端３ｍｍ存在应力集

中，整体以拉应力为主；水、油环境中的加工热应力

得到及时释放，其中水冷对降低残余应力尤其是拉

应力更为有效。

因此自然冷却条件下对熔池采取保护措施，液

体中尤其是在水环境中的激光热加工工件较空冷性

能更为优良，２＃分级油也是一种较理想的激光热加

工介质，但由于成本较高其应用更有针对性，介质环

境的强制对流如何影响工件温度应力场将是下一步

的研究重点。
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