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摘要　激光成形技术的最大难点在于要制作出满足预定形状及尺寸要求的工件。针对板材直线单曲面预定形状，

提出了基于等弦长准则算法，在给定形状误差下，把扫描路径按照等弦长与不同弯曲角度的方式进行规划。基于

这种算法需求，试验研究了激光线能量、扫描次数等激光工艺参数与弯曲角度的关系。在实验过程中，构造了实时

监测系统对弯曲角度进行测量。结果表明，在一定的参数范围内，激光线能量、扫描次数均与弯曲角度呈现较好的

线性关系。按照规划好的扫描路径进行试验，验证了基于这种算法规划扫描路径方法的可行性。
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１　引　　言

激光弯曲成形技术是一种新型的无模具、无外力的非接触式热态积累成形技术，具有生产周期短、柔性

大、精度高、洁净无污染等特性［１］，并能成形常温下难以变形的材料，也可实现与切割、焊接、刻蚀等激光加工

工序的复合化［２，３］，因此特别适合大型工件、小批量或单件产品的制造，已经广泛应用于航空、航天、微电子、

船舶制造和汽车工业等多个领域［４，５］。

近些年来，国内外学者在激光弯曲的变形机理、工艺过程以及数值模拟等方面做了大量研究工作［６～１６］，

但是主要研究还是集中在单个弯曲受工艺参数的影响规律方面。在实际的工程应用中，必须根据给定的曲

面形状，规划出合理的扫描路径，找到工艺参数与角度的关系，最终实现所需要的形状。因此，根据目标曲面

形状规划扫描路径对该技术的发展和工程应用具有重要意义。从目前公开发表的文献中可知，该方面的研
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究还刚刚起步，Ｔ．Ｈｅｎｎｉｇｅ
［１７］研究了直线扫描与曲线扫描路径之间的差异，发现曲线扫描时，扫描区域的受

周围材料的影响特别大，曲面形状不易控制；Ｊ．Ｋｉｍ等
［１８，１９］提出了基于距离准则算法和基于角度的算法来

研究直线单曲面激光弯曲成形，取得了较大的进展。本文提出了较便捷的等弦长准则算法，通过合理的规划

路径，采用试验的方法，研究出工艺参数与弯曲角度之间的关系，试验结果验证了这种算法的有效性和合

理性。

２　基于等弦长准则确定扫描路径和角度的算法

工件的目标曲面形状从几何的角度可看作为一条动线，在空间连续运动的轨迹而形成。形成曲面的动

线称作为母线，控制母线运动的线称作为导线。其中直线单曲面的定义是由直母线运动形成的曲面，正如

图１ 激光弯曲成形实验示意图

Ｆｉｇ．１ Ｓｃｈｅｍａｔｉｃｏｆｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ

图１犛１，犛２，…，犛犻扫描轨迹得出的曲面。本文研究的弯

曲成形目标曲面为直线单曲面。在激光弯曲成形研究

中，一般都假设沿着扫描路径方向弯曲角度的变化忽略

不计，这样激光弯曲成形的边沿效应也不需要考虑［２０］。

为了通过激光扫描方式将平板加工得到这样的形状，就

必须计算出每个激光加工点的位置和与其相对应的每个

激光加工点位置上的弯曲角度的大小。反映在加工工艺

上就需要对每个扫描位置处弯曲角度选择合适的工艺参

数，其中包括激光功率、扫描速度、光斑直径和扫描次

图２ 基于等弦长的准则算法过程示意图

Ｆｉｇ．２ Ｐｒｏｃｅｄｕｒｅｏｆｅｑｕｉｖａｌｅｎｔｌｅｎｇｔｈｂａｓｅｄ

ｃｒｉｔｅｒｉｏｎａｌｇｏｒｉｔｈｍ

数等。

为了实现使平板变形得到直线单曲面的形状，在满

足允许误差的条件下，提出采用多段折线等弦长拟合逼

近曲线的算法。其思路是在相邻两个成形点的直线距离

相等的前提下扫描，根据曲线方程和允许的最大偏移量

δ决定最终扫描路径，激光每次扫描沿着板长方向移动

等长的距离，减少了每次计算移动距离的时间，通过计算

每个位置上的弯曲角度，得到扫描路径和扫描路径上的

弯曲角度。如图２所示，基于等弦长的准则算法具体的

过程如下：

１）确定允许的弦长犾：由于曲线各处的曲率不等，等弦长逼近后，最大误差δｍａｘ必在犚ｍｉｎ处（设为图２中

的犇犈段），则犾为

犾＝２ 犚２ｍｉｎ－（犚ｍｉｎ－δ）槡
２
≈２ ２犚ｍｉｎ槡 δ， （１）

　　２）求犚ｍｉｎ：曲线狔＝犳（狓）任意一点的曲率半径为

犚＝ （１＋狕′
２）３／２／狕″， （２）

取ｄ犚／ｄ狓＝０，即

３狕′狕″２－（１＋狕′
２）狕＝０， （３）

根据狕＝犳（狓）求得狕′、狕″、狕，并由（３）式求得狓后，再将狓值代入（２）式即得犚ｍｉｎ。

３）以曲线起点犃为圆心，做半径为犾的圆相交狕＝犳（狓）曲线于犅点，联立求解

（狓－狓犪）
２
＋（狕－狕犪）

２
＝犾

２

狕＝犳（狓｛ ）

得到狓犫，狕犫。

４）顺序以犅、犆……为圆心，重复步骤３），即可求得其余各节点的坐标值。

５）计算得到所有相邻成形点之间长度犱犻和扫描路径处的弯曲角度θ犻，最后便得到了满足曲面要求的扫

描路径及其各处弯曲角度θ犻。
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图３ 激光弯曲成形的试验装置

Ｆｉｇ．３ Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｓｅｔｕｐｏｆｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇｓｙｓｔｅｍ

３　给定弯曲角度的板材成形实验

基于等弦长的准则算法反映在加工工艺上就是选择

合适的工艺参数，使薄板在每个成形点的位置实现满足

要求的弯曲角度，得到满足要求的弯曲形状。

３．１　实验设备与条件

实验采用德国ＤＩＬＡＳ公司的Ｃｏｍｐａｃｔ１３０／４００型

半导体激光器，最大输出功率１３０Ｗ，波长为９８０ｎｍ，激

光采用光纤传输方式传输至激光头，光斑形状为圆形。

使用ＣＮＣ２０００数控系统实现对工作台及数控加工的控

制。实验材料为 ＡＡ５０５２铝镁合金薄板，材料规格为

９０ｍｍ×２０ｍｍ×０．３ｍｍ。实验前，用乙醇对样件表面

图４ 实时监测系统与弯曲角度的测量

Ｆｉｇ．４ Ｒｅａｌｔｉｍｅｍｏｎｉｔｏｒｉｎｇｓｙｓｔｅｍａｎｄｂｅｎｄｉｎｇａｎｇｌｅ

ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔｆｏｒｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇｏｆｓｈｅｅｔｍｅｔａｌ

进行清洗，以除去表面可能存在的油污等，为了增加材料

对激光的吸收率，在样件的扫描表面涂敷碳黑。实验过

程中为了样件充分冷却，消除激光成形扫描热累积的影

响，两次扫描之间停留１０ｓ。实验过程中，光斑直径为

１．５ｍｍ，激光弯曲成形的实验装置如图３所示。

图６ 扫描次数与弯曲角度的关系

Ｆｉｇ．６ Ｒｅｌａｔｉｏｎｂｅｔｗｅｅｎｂｅｎｄｉｎｇａｎｇｌｅａｎｄ

ｎｕｍｂｅｒｏｆｉｒｒａｄｉａｔｉｏｎｓ

３．２　弯曲角度的测量

对试验过程进行实时监测，可以观察、捕捉、测量试

验过程中任意时刻的弯曲角度。测量是通过试验过程中

视觉传感系统来实现，将信号放大、采集后存在计算机里

面，然后通过计算机处理可以测量到弯曲角度，实时监测

和角度测量系统如图４所示。这种测量方法具有精度较

图５ 线能量与弯曲角度的关系

Ｆｉｇ．５ Ｒｅｌａｔｉｏｎｂｅｔｗｅｅｎｂｅｎｄｉｎｇａｎｇｌｅａｎｄｌｉｎｅｅｎｅｒｇｙ

高、测量方便、误差小的一系列优点。

３．３　工艺参数与弯曲角度的关系

对于激光成形加工过程中弯曲角度与工艺参数的关

系，不少学者进行了研究［２１，２２］。本文研究弯曲角度选用激

光线能量，即激光功率与激光扫描速度之间比值和激光扫

描次数两个参数作为研究对象。通过对两个综合性工艺

参数与弯曲角度的关系研究，达到求出每个成形点位置处

的成形角度的目的，最终得到所需要的薄板弯曲形状。

３．３．１　线能量与弯曲角度

按照表１的实验设计方案进行试验，线能量与弯曲角

度之间的关系如图５所示。图中可以看出，线能量与弯曲角

度之间存在较好的线性关系。在两者存在较好线性关系范

围内，通过调节激光工艺参数来控制弯曲角度的大小。

表１ 试验设计方案

Ｔａｂｌｅ１ Ｄｅｓｉｇｎｓｃｈｅｍｅｏｆｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔｓ

Ｌｉｎｅｅｎｅｒｇｙ／（Ｊ／ｍｍ） ３．０ ３．５ ４．０ ４．５ ５．０

Ｌａｓｅｒｐｏｗｅｒ／Ｗ ３０ ３５ ４０ ４５ ５０

Ｌａｓｅｒｓｃａｎｓｐｅｅｄ／（ｍｍ／ｍｉｎ） ６００ ６００ ６００ ６００ ６００

３．３．２　扫描次数与弯曲角度

图６给出的是扫描次数与弯曲角度之间的关系。在

图中可以很清晰地看到，在扫描次数较少的情况下，弯曲

角度与扫描次数之间呈现较好的线性关系。这个特征的
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图７ 目标曲面的截面形状

Ｆｉｇ．７ Ｐｒｏｆｉｌｅｏｆｔａｒｇｅｔｓｈａｐｅ

存在，可以采用扫描次数较好地控制激光成形加工过程

中弯曲角度的变化。

４　实验结果与分析

以图７给出的截面形状的曲面为例，采用基于等弦

长准则算法，计算得出成形点的位置和其相对应位置上

的弯曲角度。

表２是该曲线在采用等弦长准则算法下，设定的最

大允许误差δｍａｘ＝０．４ｍｍ所得到的结果，表中分别列出

图８ 基于等弦长准则算法成形。（ａ）成形点的位置；

（ｂ）在狕方向上的误差

Ｆｉｇ．８ Ｐｒｏｃｅｓｓ ｄｅｓｉｇｎ ｗｉｔｈ ｅｑｕｉｖａｌｅｎｔ ｌｅｎｇｔｈｂａｓｅｄ

ｃｒｉｔｅｒｉｏｎａｌｇｏｒｉｔｈｍ．（ａ）Ｆｏｒｍｉｎｇｐｏｉｎｔｓ；（ｂ）

　　　　　ｅｒｒｏｒｉｎ狕ｄｉｒｅｃｔｉｏｎ

了两相邻成形点沿板长方向的距离犱犻 和对应成形点位

置处的弯曲角度θ犻。

表２ 最大允许误差为０．４ｍｍ所计算的结果

Ｔａｂｌｅ２ Ｃａｌｃｕｌａｔｉｏｎｒｅｓｕｌｔｓｗｈｅｎδｍａｘ＝０．４ｍｍ

Ｄｉｓｔａｎｃｅｂｅｔｗｅｅｎｉｒｒａｄｉａｔｉｏｎｓ犱／ｍｍ Ｆｏｒｍｉｎｇａｎｇｌｅθ犻／（°）

１０．３６９ ８．０１

１０．３６９ １１．７６

１０．３６９ １６．４５

１０．３６９ １８．９６

１０．３６９ １６．４５

１０．３６９ １１．７６

１０．３６９ ８．０１

　　　　Ｔｏｔａｌｌｅｎｇｔｈ：８２．９５２ｍｍ

　　对应在曲面截面上的成形点的位置如图８（ａ）所示，

并求出了这种算法计算成形后的结果与目标曲线在狕方

向上的误差。从图８（ｂ）可以看出，这种算法计算得出的

误差较小，成形精度较高，也说明了这种算法的可行性。

然后由计算得出成形点的位置和角度，通过前面得出的

参数与角度之间的关系，控制好成形点的位置和角度，实

现目标曲面的成形。最终板材成形得到的实物图如图９

图９ 实验结果。（ａ）曲面轮廓；（ｂ）曲面斜视图

Ｆｉｇ．９ Ｒｅｓｕｌｔｓｏｆｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔｓ．（ａ）Ｐｒｏｆｉｌｅｏｆ

ｓｕｒｆａｃｅ；（ｂ）ｅｌｅｖａｔｉｏｎｏｆｓｕｒｆａｃｅ

所示。

５　结　　论

以直线单曲面为激光弯曲成形的研究对象，提出了

基于等弦长准则算法，以一直线单曲面为例，规划了合理

的扫描路径，得到较好的实验结果，成功解决了金属板材

直线单曲面激光弯曲成形的形状控制的难题，并得出以

下结论：

１）基于等弦长准则算法可以解决直线单曲面一大

类的成形问题，具有很好的通用性；

２）试验选择的材料为０．３ｍｍ的铝合金薄板，线能

量在３．０～５．０Ｊ／ｍｍ范围内，弯曲角度与线能量存在较

好的线性关系，同样，扫描次数与弯曲角度也存在较好的

线性关系，为研究弯曲角度与工艺参数的关系带来了

方便。

３）对于结果的精度问题，可以自由地调整算法中

δｍａｘ值的大小来达到所需要的精度。

０８１４０８４



４８，０８１４０８ 激光与光电子学进展 ｗｗｗ．ｏｐｔｉｃｓｊｏｕｒｎａｌ．ｎｅｔ

参 考 文 献

１ＬｉｕＲｅｎ，ＪｉＺｈｏｎｇ，Ｚｈａｎｇ Ｐｅｎｇ犲狋犪犾．．Ｓｈｅｅｔｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇ ＆ ｒｅｓｅａｒｃｈ ｐｒｏｇｒｅｓｓ［Ｊ］．犆犺犻狀犪 犕犲狋犪犾犳狅狉犿犻狀犵 牔

犕犪狀狌犳犪犮狋狌狉犻狀犵犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，２００４，（３）：１７～２１

　 刘　韧，季　忠，张　鹏 等．板料激光成形及其研究进展［Ｊ］．锻压装备与制造技术，２００４，（３）：１７～２１

２ＺｈａｎｇＰｅｎｇ．Ｓｔｕｄｙｏｎｌａｓｅｒ３Ｄｆｏｒｍｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｏｆｓｈｅｅｔｍｅｔａｌ［Ｊ］．犖犲狑犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔牔 犖犲狑犘狉狅犮犲狊狊，２００６，（４）：９４～９６

　 张　鹏．板料激光三维弯曲成形的工艺研究［Ｊ］．新技术新工艺，２００６，（４）：９４～９６

３ＪｉＺｈｏｎｇ，ＬｉｕＱｉｎｇｂｉｎ，ＷｕＳｈｉｃｈｕｎ．Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙａｎｄａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｏｆｒａｐｉｄｌａｓｅｒｓｈｅｅｔｍｅｔａｌｆｏｒｍｉｎｇ［Ｊ］．犆犺犻狀犪犕犲犮犺犪狀犻犮犪犾

犈狀犵犻狀犲犲狉犻狀犵，１９９６，７（６）：５４～５５

　 季　忠，刘庆斌，吴诗淳．板料的快速激光成形技术及其应用［Ｊ］．中国机械工程，１９９６，７（６）：５４～５５

４ＳｈｅｎＨｏｎｇ．ＳｔｕｄｙｏｎＳｈａｐｅＦｏｒｍｉｎｇｉｎＬａｓｅｒＦｏｒｍｉｎｇ［Ｄ］．Ｓｈａｎｇｈａｉ：ＳｈａｎｇｈａｉＪｉａｏＴｏｎｇＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ，２００７．２～３

　 沈　洪．激光弯曲成形的精度控制研究［Ｄ］．上海：上海交通大学，２００７．２～３

５ＺｈａｎｇＬｉｗｅｎ，ＺｈｏｎｇＱｉ，ＬüＢｏ犲狋犪犾．．Ｒｅｓｅａｒｃｈａｎｄａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｏｆｌａｓｅｒｓｈｅｅｔｂｅｎｄｉｎｇ［Ｊ］．犖犲狑 犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔 牔 犖犲狑

犘狉狅犮犲狊狊，２００５，（３）：４７～５０

　 张立文，钟　琦，吕　波 等．板材激光弯曲成形核术的研究进展及其应用前景［Ｊ］．新技术新工艺，２００５，（３）：４７～５０

６Ｃ．Ｌ．Ｙａｕ，Ｋ．Ｃ．Ｃｈａｎ，Ｗ．Ｂ．Ｌｅｅ．Ｌａｓｅｒｂｅｎｄｉｎｇｏｆｌｅａｄｆｒａｍｅｍａｔｅｒｉａｌｓ［Ｊ］．犑狅狌狉狀犪犾狅犳 犕犪狋犲狉犻犪犾狊犘狉狅犮犲狊狊犻狀犵

犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，１９９８，８２（１３）：１１７～１２１

７ＬｉＷｅｉｍｉｎ，Ｍ．Ｇｅｉｇｅｒ，Ｆ．Ｖｏｌｌｅｒｔｓｅｎ．Ｓｔｕｄｙｏｎｌａｓｅｒｂｅｎｄｉｎｇｏｆｍｅｔａｌｓｈｅｅｔｓ［Ｊ］．犆犺犻狀犲狊犲犑．犔犪狊犲狉狊，１９９８，犃２５（９）：８５９～８６４

　 李纬民，Ｍ．Ｇｅｉｇｅｒ，Ｆ．Ｖｏｌｌｅｒｔｓｅｎ．金属板材激光弯曲成形规律的研究［Ｊ］．中国激光，１９９８，犃２５（９）：８５９～８６４

８Ｊ．Ｌａｗｒｅｎｃｅ，Ｍ．Ｊ．Ｊ．Ｓｃｈｍｉｄｔ，Ｌ．Ｌｉ．Ｔｈｅｆｏｒｍｉｎｇｏｆｍｉｌｄｓｔｅｅｌｐｌａｔｅｓｗｉｔｈａ２．５ｋＷ ｈｉｇｈｐｏｗｅｒｄｉｏｄｅｌａｓｅｒ［Ｊ］．

犐狀狋犲狉狀犪狋犻狅狀犪犾犑狅狌狉狀犪犾狅犳犕犪犮犺犻狀犲犜狅狅犾狊牔 犕犪狀狌犳犪犮狋狌狉犲，２００１，４１（７）：９６７～９７７

９Ｍ．Ｍａｒｙａ，Ｇ．Ｒ．Ｅｄｗａｒｄｓ．Ａｓｔｕｄｙｏｎｔｈｅｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇｏｆｎｅａｒａｌｐｈａａｎｄｍｅｔａｓｔａｂｌｅｂｅｔａｔｉｔａｎｉｕｍａｌｌｏｙｓｈｅｅｔｓ［Ｊ］．

犑狅狌狉狀犪犾狅犳犕犪狋犲狉犻犪犾狊犘狉狅犮犲狊狊犻狀犵犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，２００１，１０８（３）：３７６～３８３

１０ＰｅｉＪｉｂｉｎ，ＺｈａｎｇＬｉｗｅｎ，ＺｈａｎｇＱｕａｎｚｈｏｎｇ犲狋犪犾．．Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｓｔｕｄｙｏｎｌａｓｅｒｂｅｎｄｉｎｇｏｆｓｈｉｐｂｕｉｌｄｉｎｇｓｔｅｅｌｐｌａｔｅ［Ｊ］．

犉狅狉犵犻狀犵牔犛狋犪犿狆犻狀犵犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，２００５，３０（５）：６４～６６

　 裴继斌，张立文，张全忠 等．船舶钢板激光弯曲成形的实验研究［Ｊ］．锻压技术，２００５，３０（５）：６４～６６

１１ＣａｉＹｏｕｇｕｉ，ＷａｎｇＸｉｕｆｅｎｇ，ＣｈｅｎＧｕａｎｇｎａｎ犲狋犪犾．．Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｏｆｓｈｅｅｔｍｅｔａｌｏｎｌａｓｅｒｂｅｎｄｉｎｇ［Ｊ］．犑狅狌狉狀犪犾狅犳犅犲犻犼犻狀犵

犝狀犻狏犲狉狊犻狋狔狅犳犃犲狉狅狀犪狌狋犻犮狊犪狀犱犃狊狋狉狅狀犪狌狋犻犮狊，２００９，３５（２）：１５４～１５７

　 蔡友贵，王秀凤，陈光南 等．板料激光弯曲试验［Ｊ］．北京航空航天大学学报，２００９，３５（２）：１５４～１５７

１２ＤｉｎｇＬｅｉ，ＬｉｕＨｕｉｘｉａ，ＷａｎｇＨｅｊｕｎ犲狋犪犾．．Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｓｔｕｄｙｏｆｔｈｉｎａｌｕｍｉｎｕｍｌｉｔｈｉｕｍａｌｌｏｙｓｈｅｅｔｍｅｔａｌｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇｗｉｔｈ

ｓｅｍｉｃｏｎｄｕｃｔｏｒｌａｓｅｒ［Ｊ］．犆犺犻狀犲狊犲犑．犔犪狊犲狉狊，２０１０，３７（８）：２１４３～２１４８

　 丁　磊，刘会霞，王鹤军 等．铝锂合金薄板半导体激光弯曲成形试验研究［Ｊ］．中国激光，２０１０，３７（８）：２１４３～２１４８

１３ＨｓｉｅｈＳｈｅｎＨｓｉｅｈ，ＪｅｈｎｍｉｎｇＬｉｎ．Ｔｈｅｒｍａｌｍｅｃｈａｎｉｃａｌａｎａｌｙｓｉｓｏｎｔｈｅｔｒａｎｓｉｅｎｔｄｅｆｏｒｍａｔｉｏｎｄｕｒｉｎｇｐｕｌｓｅｄｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇ

［Ｊ］．犐狀狋犲狉狀犪狋犻狅狀犪犾犑狅狌狉狀犪犾狅犳犕犪犮犺犻狀犲犜狅狅犾狊牔 犕犪狀狌犳犪犮狋狌狉犲，２００４，４４（２３）：１９１～１９９

１４ＬｉｕＪｉｅ，ＳｕｎＳｈｅｎｇ，ＧｕａｎＹａｎｊｉｎ．Ｎｕｍｅｒｉｃａｌａｎｄｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｓｔｕｄｙｏｎｔｈｅｌａｓｅｒｍｉｃｒｏｂｅｎｄｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ［Ｊ］．犆犺犻狀犲狊犲犑．

犔犪狊犲狉狊，２００８，３５（２）：２７６～２８０

　 刘　杰，孙　胜，管延锦．微尺度激光弯曲成形数值模拟与实验研究［Ｊ］．中国激光，２００８，３５（２）：２７６～２８０

１５Ｍ．Ｍａｒｙａ，Ｇ．Ｒ．Ｅｄｗａｒｄｓ．ＡｎａｎａｌｙｔｉｃａｌｍｏｄｅｌｆｏｒｔｈｅｏｐｔｉｍｉｚａｔｉｏｎｏｆｔｈｅｌａｓｅｒｂｅｎｄｉｎｇｏｆｔｉｔａｎｉｕｍＴｉ６Ａｌ２Ｓｎ４Ｚｒ２Ｍｏ

［Ｊ］．犑狅狌狉狀犪犾狅犳犕犪狋犲狉犻犪犾狊犘狉狅犮犲狊狊犻狀犵犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，２００２，１２４（３）：３３７～３４４

１６Ｎ．Ｈａｏ，Ｌ．Ｌｉ．Ａｎａｎａｌｙｔｉｃａｌｍｏｄｅｌｆｏｒｌａｓｅｒｔｕｂｅｂｅｎｄｉｎｇ［Ｊ］．犃狆狆犾犻犲犱犛狌狉犳犪犮犲犛犮犻犲狀犮犲，２００３，２０８２０９：４３２～４３６

１７Ｔ．Ｈｅｎｎｉｇｅ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｏｆｉｒｒａｄｉａｔｉｏｎｓｔｒａｔｅｇｉｅｓｆｏｒ３Ｄｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇ［Ｊ］．犑狅狌狉狀犪犾狅犳犕犪狋犲狉犻犪犾狊犘狉狅犮犲狊狊犻狀犵犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，

２０００，１０３（１）：１０２～１０８

１８Ｊ．Ｋｉｍ，Ｓ．Ｊ．Ｎａ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｏｆｉｒｒａｄｉａｔｉｏｎｓｔｒａｔｅｇｉｅｓｆｏｒｆｒｅｅｃｕｒｖｅｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇ［Ｊ］．犗狆狋犻犮狊牔犔犪狊犲狉犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，２００３，

３５（８）：６０５～６１１

１９Ｊ．Ｋｉｍ，Ｓ．Ｊ．Ｎａ．Ｆｅｅｄｂａｃｋｃｏｎｔｒｏｌｆｏｒ２Ｄｆｒｅｅｃｕｒｖｅｌａｓｅｒｆｏｒｍｉｎｇ［Ｊ］．犗狆狋犻犮狊牔犔犪狊犲狉犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，２００５，３７（２）：１３９～１４６

２０ＢａｏＪｉａｎｇｃｈｅｎｇ，Ｙ．ＬａｗｒｅｎｃｅＹａｏ．Ａｎａｌｙｓｉｓａｎｄｐｒｅｄｉｃｔｉｏｎｏｆｅｄｇｅｅｆｆｅｃｔｓｉｎｌａｓｅｒｂｅｎｄｉｎｇ［Ｊ］．犑狅狌狉狀犪犾狅犳犕犪狀狌犳犪犮狋狌狉犻狀犵

犛犮犻犲狀犮犲犪狀犱犈狀犵犻狀犲犲狉犻狀犵，２００１，１２３（１）：５３～６１

２１Ｍ．Ｈ．Ｇｏｌｌｏ，Ｓ．Ｍ．Ｍａｈｄａｖｉａｎ，ＮａｅｉｎｉＨ．Ｍｏｓｌｅｍｉ．Ｓｔａｔｉｓｔｉｃａｌａｎａｌｙｓｉｓｏｆｐａｒａｍｅｔｅｒｅｆｆｅｃｔｓｏｎｂｅｎｄｉｎｇａｎｇｌｅｉｎｌａｓｅｒ

ｆｏｒｍｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｂｙｐｕｌｓｅｄＮｄ∶ＹＡＧｌａｓｅｒ［Ｊ］．犗狆狋犻犮狊牔犔犪狊犲狉犜犲犮犺狀狅犾狅犵狔，２０１１，４３（３）：４７５～４８２

２２ＬｉｕＪｉｅ，ＳｕｎＳｈｅｎｇ，ＧｕａｎＹａｎｊｉｎ．Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｓｔｕｄｙｏｎｎｅｇａｔｉｖｅｌａｓｅｒｂｅｎｄｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｏｆｓｔｅｅｌｆｏｉｌｓ［Ｊ］．犗狆狋犻犮狊犪狀犱犔犪狊犲狉

犻狀犈狀犵犻狀犲犲狉犻狀犵，２０１０，４８（１）：８３～８８

０８１４０８５


