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基于复耦合模型的面齿轮飞秒激光加工参数影响研究

明兴祖１，２，赖名涛１，明　瑞１，周　贤２，樊滨瑞１，贾松权２
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摘　要：分析了飞秒激光精微加工面齿轮材料１８Ｃｒ２Ｎｉ４ＷＡ的机理，在光子与电子，电子与晶格
之间温度传递的双温模型的基础上建立了耦合动态热力学参数的复耦合模型，通过模型仿真分

析，得出了电子与晶格的温度变化过程，预测了去除高于蒸发温度的材料烧蚀形貌。对面齿轮材

料进行飞秒激光扫描加工实验，得出随着能量密度的增大，凹坑半径和深度都会有一定程度的增

大，当能量密度为１９８Ｊ／ｃｍ２时，烧蚀形貌较好，当能量密度继续增大达到２１８Ｊ／ｃｍ２时，凹坑
内部开始产生少量的熔融物堆积；随着脉宽的增大，形貌变化不大，但产生的熔融物逐渐减少，凹

坑趋于平整；随着扫描速度的增大，沟槽的深度逐渐减小，宽度逐渐增大。采用三维超景深仪观

测烧蚀形貌，实验结果与仿真结果基本一致，为飞秒激光精微加工面齿轮提供了依据。
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１　引　言
面齿轮实现空间相交或交错传动的关键件，广

泛应用于交通运输、大型装备、航空航天、工程机械

等领域［１］。

在飞秒激光烧蚀金属的研究中，国内外的学者

进行大量的分析探索，Ｋａｒｉｍ等［２］利用经典分子动

力学方法与激光激励导带电子、电子 －声子耦合的
连续描述相结合的混合计算模型，研究了飞秒激光

熔化、散裂和烧蚀铬靶的机理。ＭＡ等［３］人利用能

量密度为 ０１～１６０Ｊ／ｃｍ２范围的飞秒激光烧蚀
ＣＭＳＸ－４高温合金材料，发现了两种不同的蚀除机
制，即当能量密度为１８倍的烧蚀阈值范围内，材料
烧蚀速率由光吸收长度决定，当能量密度大于１８倍
的烧蚀阈值时，蚀除率显著增加，并产生重铸层。

Ｚｈａｎｇ等［４］利用飞秒激光熔化和烧蚀 Ｎｉ３Ａｌ，采用分
子动力学模型在原子角度揭示了复杂的烧蚀过程和

物理机制，得出了在低能量密度下，材料表现为非均

匀的表面熔化和均匀的内部熔化，在高能量密度时，

材料烧蚀遵循相爆炸机制且相爆炸只局限于激光的

中心。在对飞秒激光加工金属的模型研究中，大量

的学者对双温模型进行了充分解读，纪利平、宋梓钰

等［５］利用ＣＯＭＳＯＬ仿真软件建立了铜片双温模型，
通过控制变量，数值研究了光斑半径和激光能量对

电子与晶格温度的影响，并预测了烧蚀后的形貌。

谢扬［６］利用 ｃｏｍｓｏｌ软件研究了飞秒激光烧蚀 Ｔｉ
６Ａｌ４Ｖ合金电子和晶格温度的变化规律，为飞秒激
光加工合金提供了大量的理论依据。Ｋｕｍａｒ等［７］将

合金材料 Ｔｉ６Ａｌ４Ｖ利用 ｃｏｍｓｏｌ软件，将飞秒激光
烧蚀合金材料的温度模型进行了详细的阐述，分析

了随电子温度变化的一些参数的确定。明兴祖、金

磊等［８］利用飞秒激光烧蚀齿轮材料２０ＣｒＭｎＴｉ，通过
双温方程模拟电子晶格的温度传递，研究了改变能

量密度对烧蚀形貌的影响，并计算了烧蚀阈值。

本文在研 究 飞 秒 激 光 烧 蚀 面 齿 轮 材 料

１８Ｃｒ２Ｎｉ４ＷＡ机理的基础上，建立复耦合模型进行
仿真分析电子和晶格温度的变化过程，预测面齿轮

的烧蚀形貌，理论和实验分析激光加工参数影响

规律。

２　飞秒激光烧蚀面齿轮材料机理
飞秒激光具有烧蚀区域精确、热影响区域极小、

效率高等独特优势［９］。当飞秒激光辐照面齿轮材

料表面，内部自由电子吸收光子能量，电子温度急剧

上升，迅速达到最高温度，后通过电声耦合将温度传

递给晶格，使得晶格温度上升，电子温度下降，最终

两者达到平衡温度。整个过程为非平衡加热和非平

衡相变的特征，傅里叶经典热传导不适用此研

究［１０］。而对于飞秒激光加工过程中能量的传递过

程，材料中的自由电子在激光作用下被激发，产生高

频振动，部分激光能量因逆韧致辐射过程被反射，另

外的激光能量被材料吸收。一般金属材料的能量吸

收率只有０６左右，面齿轮材料的吸收率更低，又经
过实验证明飞秒激光作用时电子吸收光子能量温度

升高，热容、热导率、吸收系数和吸收率都会随之变

化［１１］，故在经典的双温方程的基础上建立耦合动态

热力学参数的复耦合模型。

如图１所示为当飞秒激光辐照在面齿轮材料表
面时，材料内部的温度的传递过程。首先光子通过与

电子的碰撞将温度传递给电子，电子温度升高后通过

电声耦合将温度传递给晶格，由于面齿轮材料成分复

杂，此时会存在温度没有上升的晶格，升温了的晶格

会进一步的将温度传递给其他晶格，达到平衡温度

后，温度逐渐向材料更深处传递，满足傅里叶传热，但

不足以达到材料的烧蚀阈值故保持原态，最终温度达

到初始温度。当材料温度达到０９倍的临界温度时，
大量超热的熔融材料均匀成核，发生相爆炸现象［１２］。

图１　飞秒激光烧蚀面齿轮能量传递过程

Ｆｉｇ１Ｔｈｅｅｎｅｒｇｙｔｒａｎｓｆｅｒｐｒｏｃｅｓｓｏｆｆｅｍｔｏｓｅｃｏｎｄｌａｓｅｒ

ａｂｌａｔｅｄｓｕｒｆａｃｅｇｅａｒ

３　面齿轮材料的飞秒激光烧蚀复耦合模型
本次研究对象为１８Ｃｒ２Ｎｉ４ＷＡ，主要成分为 Ｆｅ，

其他成分如表１所示，在参数给定方面，通过查阅文
献［１３］，得到材料相关参数如表２所示，在飞秒激光
烧蚀面齿轮材料的过程中，烧蚀过程转瞬即逝，温度

的传递在皮秒级，材料达到蒸发温度时材料会蒸发

掉，从而被蚀除，当达到熔化阈值时，会形成熔融材

料，从而在仿真时，只需考虑晶格温度达到蒸发温度
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时，材料会被蚀除而进行材料烧蚀形貌的预测。

表１　材料成分表
Ｔａｂ１Ｍａｔｅｒｉａｌｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎｔａｂｌｅ

Ｅｌｅｍｅｎｔ Ｃ Ｔｉ Ｓｉ Ｐ Ｍｎ Ｓ Ｃｒ

Ｍａｓｓｆｒａｃｔｉｏｎ／％ ０２ ００９ ０２７ ００１５ ０９１ ０００９ １１０

　　我们知道，材料的热力学参数，包括吸收系数、
吸收率、电子晶格耦合系数、电子热容、电子热导率

都会随电子温度的变化而变化［１４］，大量的文献中都

将其视作常数，是不够精确的。故在仿真模拟时，需

融入各种变化的热力学参量进行计算。在热源方

面，将激光辐照在金属表面的热源看做高斯型面热

源，当激光辐照时大量的能量被反射掉，其他能量则

被材料吸收，当材料温度升高时，吸收率也会随之而

变［１５］，另外，温度升高材料表面会产生氧化层，其对

能量的吸收也有一定的影响，对于不同的相态的吸

收率也会有所不同，故加入动态吸收率 Ａ。材料的
吸收率可由下面公式得到，研究只考虑吸收率随电

子温度的变化［１６］。

Ａ＝１－Ｒ

＝１－（ｎ－１）
２－κ２

（ｎ－１）２＋κ２
＝ ２κ２

（ｎ－１）２＋κ２
（１）

其中，Ｒ为材料的反射率；ｎ为材料的折射率；κ为消光
系数，是用来描述光在材料中传播时的损耗的参数。

一般地，金属的电导率值极大，通过简化麦克斯韦方程

组，可以得到折射率和消光系数简化后的公式为［１７］：

ｎ≈κ≈ σ
２ωε槡 ０

（２）

其中，ω为激光角频率；ε０为真空介电常数；σ为材
料的电导率。激光辐照时，一般将电导率 σ看成是
与电子温度Ｔｅ的线性函数，为：

σ（Ｔｅ）＝
σ０

１＋α（ＴｅＴ０）
（３）

其中，Ｔ０为材料初始温度；σ０为材料初始温度时的
电导率。将电导率关于电子温度的函数式（３）代入
到吸收率公式（１）得到吸收率Ａ与电子温度之间的
函数关系式：

Ａ（Ｔｅ）＝２
４πｖε０
槡σ

＝
４πｃε０（１＋α（ＴｅＴ０））

λ０σ槡 ０
（４）

通过公式可以看出，主要是通过电子温度影响

材料的电导率，从而影响材料的吸收率。从式中可

以看出，材料吸收率与电子温度成正比关系，随着电

子温度的增大，材料的吸收率会逐渐增大。

而材料对激光的吸收系数 ｂ与激光的波长、材
料的消光系数有关，可得到［１８］：

ｂ＝２ωκｃ ＝４πｖκｃ ＝４πκ
λ０

（５）

式中，ｃ是激光在真空中的传播速度；ｖ是激光的传
播速度；λ０为激光的波长。

将电导率关于电子温度的函数式（３）代入到吸
收系数的公式（５）得到吸收系数与电子温度之间的
函数关系式：

ｂ（Ｔｅ）＝
４πκ
λ０
＝ ４πσ

ε０λ０槡 ｃ

＝
４πσ０

ε０λ０ｃ［１＋α（ＴｅＴ０槡 ）］
（６）

相应的各参数如表２所示。
在经典的双温模型的基础上，建立融入动态热

力学参数的复耦合模型，现有下列公式：

Ｃｅ（Ｔｅ）

ｔ
Ｔｅ＝ｋｅ（Ｔｅ）


ｘ
（
Ｔｅ
ｘ
）－Ｇ（Ｔｅ）（ＴｅＴｌ）＋

Ｓ（ｘ，ｔ） （７）

Ｃｌ

ｔ
Ｔｌ＝Ｇ（Ｔｅ）（ＴｅＴｌ） （８）

公式中电子热容随电子温度的变化而变化，由

下列公式［１９］：

Ｃｅ＝ＢｅＴｅ （９）
式中，Ｂｅ为电子热容系数，可从表２中得知。双温方
程中电子热导率ｋｅ可由下式得到

［２０］：

ｋｅ＝ｋ
（θ２ｅ＋０１６）

１２５（θｅ＋０４４）θｅ
（θ２ｅ＋００９２）

０５（θ２ｅ＋Ａ（Ｔｅ）θｌ）
（１０）

式中，ｋ为常温下材料的导热系数，根据文献［２１］θｅ
＝Ｔｅ／Ｔｆ，θｌ＝Ｔｌ／Ｔｆ，Ｔｆ为费米温度。而电子与晶格
的耦合系数 Ｇ随着电子和晶格的温度而变化，其表
达式为［２２］：

Ｇ＝Ｇｒｔ（
Ａｅ
Ｂｌ
（Ｔｅ＋Ｔｌ）＋１） （１１）

式中，Ｇｒｔ为常温下电子晶格的耦合系数；Ａｅ和Ｂｌ是
电子弛豫时间的材料常数，可从表２中得知。

综合上述的各种参数的公式，融入各个随电子

温度变化的热力学参数，故材料吸收的热源为：

Ｓ（ｘ，ｔ）＝Ａ（Ｔｅ）
Ｆ
τｐ
ｂ（Ｔｅ）［ｅｘｐ（－２

ｒ２

ｒ２０
）］

［ｅｘｐ（４ｌｎ２（
（ｔτｐ）

２

（τｐ）
２））］ｅｘｐ（－ｂｚ） （１３）
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表２　仿真参数表
Ｔａｂ２Ｓｉｍｕｌａｔｉｏｎｐａｒａｍｅｔｅｒｔａｂｌｅ

Ｐａｒａｍｅｔｅｒｎａｍｅ Ｓｙｍｂｏｌ／Ｕｎｉｔ Ｖａｌｕｅ

Ｌａｔｔｉｃｅｈｅａｔｃａｐａｃｉｔｙ Ｃｌ／（Ｊ·ｍ－３·Ｋ－１） ３５×１０６

Ｅｌｅｃｔｒｏａｃｏｕｓｔｉｃｃｏｕｐｌｉｎｇｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔａｔｒｏｏｍｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ Ｇｒｔ／（Ｗ·ｍ－３·Ｋ－１） １３×１０１８

Ｅｌｅｃｔｒｏｎｓｐｅｃｉｆｉｃｈｅａｔｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔ Ｂｅ／（Ｊ·ｍ－３·Ｋ－２） ３１４

ＴｈｅｒｍａｌＣｏｎｄｕｃｔｉｖｉｔｙ ｋ／（Ｗ·ｍ－１
!

Ｋ－１） ７８４

Ｆｅｒｍｉｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ Ｔｆ／Ｋ １２８×１０５

Ｌａｔｅｎｔｈｅａｔｏｆｅｖａｐｏｒａｔｉｏｎ Ｌｖ／（Ｊ·ｇ－１） ６２８８

Ｅｖａｐｏｒａｔｉｏｎｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ Ｔｖ／Ｋ ３０２３

Ｓｐｏｔｒａｄｉｕｓ ｒ０／μｍ ２０

Ｖａｃｕｕｍｄｉｅｌｅｃｔｒｉｃｃｏｎｓｔａｎｔ ε０／（Ｆ·ｍ－１） ８８５４１８７８１７×１０－１２

ＴｅｍｐｅｒａｔｕｒｅＣｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔｏｆＲｅｓｉｓｔａｎｃｅ α ０００６５１

Ｄｅｎｓｉｔｙ ρ／（ｋｇ·ｍ－３） ７８００

Ｍａｔｅｒｉａｌｃｏｎｓｔａｎｔｏｆｅｌｅｃｔｒｏｎｒｅｌａｘａｔｉｏｎｔｉｍｅ Ａｅ／（１·Ｋ－２·ｓ－１） １２２×１０７

Ｍａｔｅｒｉａｌｃｏｎｓｔａｎｔｏｆｅｌｅｃｔｒｏｎｒｅｌａｘａｔｉｏｎｔｉｍｅ Ｂｌ／（１·Ｋ－２·ｓ－１） １２３×１０１１

Ｂｏｌｔｚｍａｎｎｃｏｎｓｔａｎｔ Ｋｂ／（Ｊ·Ｋ－１） １３８０６×１０－２３

Ｗａｖｅｌｅｎｇｔｈ λ０／ｎｍ １０３０

Ｃｏｎｄｕｃｔｉｖｉｔｙ σ ９７１

Ｌａｓｅｒｓｐｅｅｄ ｃ／（ｍ·ｓ－１） ３×１０８

３１　激光能量密度的影响分析
首先，设置脉宽为８００ｆｓ，重复频率为１００ｋＨｚ，

改变 能 量 密 度 Ｆ，依 次 设 置 为 １５８Ｊ／ｃｍ２、
１９８Ｊ／ｃｍ２、２３８Ｊ／ｃｍ２、４７７Ｊ／ｃｍ２，加入电子和晶
格探针，通过计算出电子和晶格的温度变化过程，结

果如图２所示。

（ａ）１５８Ｊ／ｃｍ２

（ｂ）１９８Ｊ／ｃｍ２

（ｃ）２３８Ｊ／ｃｍ２

（ｄ）４７７Ｊ／ｃｍ２

图２　不同能量密度下电子、晶格变化曲线

Ｆｉｇ２Ｃｈａｎｇｅｃｕｒｖｅｏｆｅｌｅｃｔｒｏｎａｎｄｌａｔｔｉｃｅｕｎｄｅｒ

ｄｉｆｆｅｒｅｎｔｅｎｅｒｇｙｄｅｎｓｉｔｉｅｓ

图２中，Ｔｅ表示电子温度，Ｔｌ表示晶格温度。当
飞秒激光辐照在材料表面时，电子和光子迅速碰撞，

能量由光子传递给电子，导致电子温度急剧上升，达
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到顶峰，此过程中，晶格温度也在迅速上升，达到最高

值，但远远低于电子温度。由于电子晶格耦合时间远

远大于脉冲宽度，最开始晶格几乎处于原态，经过小

于２ｐｓ的时间，电子温度与晶格温度开始耦合，晶格
温度急剧上升后变得缓慢，最终两者温度达到平衡。

从图２中可以看出，随着能量密度的增大，最终达到
平衡温度逐渐增大，电子最高温度也在逐渐增大，两

者温度达到平衡的耦合时间有略微的增加，但都在皮

秒级，耦合时间在３ｐｓ内。材料达到烧蚀阈值时开始
损伤，逐渐熔化，温度继续升高则会达到材料的蒸发

温度使得材料蒸发而被去除，形成凹坑。将温度达到

蒸发温度Ｔｖ的材料去除，预测烧蚀形貌，包括凹坑半
径和深度，得到如图３所示的仿真形貌。

通过预测的形貌可以看出，随着能量密度的增

大，预测的凹坑形貌（半径和深度）会逐渐增大。因

为能量密度越大，电子温度上升越快，最终达到平衡

的温度也会升高，从而达到蒸发温度的材料就会随

之增多，从而烧蚀凹坑的半径和深度增大。

（ａ）１５８Ｊ／ｃｍ２

（ｂ）１９８Ｊ／ｃｍ２

（ｃ）２３８Ｊ／ｃｍ２

（ｄ）４７７Ｊ／ｃｍ２

图３　不同能量密度下预测的凹坑形貌

Ｆｉｇ３Ｐｒｅｄｉｃｔｅｄｐｉｔｍｏｒｐｈｏｌｏｇｙｕｎｄｅｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｅｎｅｒｇｙｄｅｎｓｉｔｉｅｓ

３２　激光脉宽的影响分析
通过改变脉宽，仿真出电子和晶格之间的温度

变化过程，预测凹坑形貌。将脉宽分别设置为

３００ｆｓ、８００ｆｓ，能量密度取２３７７Ｊ／ｃｍ２，重复频率设
置为５００ｋＨｚ，得到电子温度和晶格温度的变化规
律如图４所示。

Ｔｉｍｅ／ｆｓ

（ａ）３００ｆｓ

Ｔｉｍｅ／ｆｓ

（ｂ）８００ｆｓ

图４　不同脉宽下电子、晶格温度变化曲线

Ｆｉｇ４Ｅｌｅｃｔｒｏｎｉｃａｎｄｌａｔｔｉｃｅｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｃｈａｎｇｅ

ｃｕｒｖｅｓｕｎｄｅｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｐｕｌｓｅｗｉｄｔｈｓ

从图４可以发现随着脉冲宽度的增大，两者温
度耦合时间变化不大，都在３ｐｓ左右，最终平衡温
度也没有很大变化，都在３００００Ｋ附近，但电子温度
最高温度在逐渐减小，从３７０００Ｋ下降到３３０００Ｋ，
对晶格的温度变化趋势几乎无影响，电子温度的降
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低说明烧蚀产生的熔融材料会有所减少。而预测的

凹坑形貌如图５所示。

（ａ）３００ｆｓ

（ｂ）８００ｆｓ

图５　不同脉宽下预测的凹坑形貌

Ｆｉｇ５Ｐｒｅｄｉｃｔｅｄｐｉｔｍｏｒｐｈｏｌｏｇｙｕｎｄｅｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｐｕｌｓｅｗｉｄｔｈｓ

根据改变脉宽预测出的烧蚀凹坑形貌，发现随

着脉冲宽度的增大，烧蚀凹坑的形貌（半径和深度）

变化不大。脉宽对烧蚀的形貌影响较小，只会对烧

蚀的热影响区域有影响。

４　面齿轮精微加工实验
采用飞秒激光加工设备进行实验，振镜为德国

ＲＡＹＬＡＳＥ振镜，激光器为 ＦｅｍｔｏＹＬ－１００，产生的激
光波长为１０３０ｎｍ，光斑半径为２０μｍ，可通过电脑
系统调控激光参数和工艺参数，设备中ＣＣＤ是实时
监测系统，其采用高感光度的半导体制作而成，能够

将光信号转换成数字信号传达给电脑。液压驱动系

统负责设备平台的移动，实现精确的定位。实验采

用吹气系统在加工时将喷嘴对着加工位置吹入氩

气，其为惰性气体能有效缓解工件在加工时表面氧

化。显而易见，三维移动平台能够实现平台 Ｘ、Ｙ轴
的移动，其中间有一根旋转轴能够实现材料在ｘｙ平
面内和ｘｚ平面内的旋转。红外测距仪能够实时显
示与平台的高度，在材料加工前，首先需要确定原

点，激光高度的确定需要通过红外测距仪来进行参

照，而且能够实时观测激光移动的高度。实验测量

仪器采用三维超景深设备 ＨＩＲＯＸＫＨ７７００，将凹坑

形貌从低到高逐层扫描采集图像，再合成凹坑形貌

图，测量精度为０００１μｍ，整体飞秒激光加工系统
简图如图６所示。图７所示的为实验采用的加工和
观测设备实物图。

图６　飞秒激光加工平台示意简图

Ｆｉｇ６Ｓｃｈｅｍａｔｉｃｄｉａｇｒａｍｏｆｆｅｍｔｏｓｅｃｏｎｄｌａｓｅｒｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇｐｌａｔｆｏｒｍ

（ａ）加工设备

（ｂ）观测设备 ＫＨ－７７００

图７　实验采用的加工和观测设备

Ｆｉｇ７Ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇａｎｄｏｂｓｅｒｖａｔｉｏｎｅｑｕｉｐｍｅｎｔｕｓｅｄｉｎｔｈｅｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔ

４１　激光能量密度影响烧蚀形貌的实验分析
实验中，首先改变激光功率，脉宽为８００ｆｓ，重复

频率取１００ｋＨｚ，实验功率值设置为１２Ｗ，１５Ｗ，
１７Ｗ，２Ｗ，２２Ｗ，２５Ｗ，２７Ｗ，４Ｗ，５Ｗ，６Ｗ，
７Ｗ，根据公式换算成能量密度为 ０９８Ｊ／ｃｍ２，
１１８Ｊ／ｃｍ２，１３８Ｊ／ｃｍ２，１５８Ｊ／ｃｍ２，１７８Ｊ／ｃｍ２，
１９８Ｊ／ｃｍ２，２１８Ｊ／ｃｍ２，２３８Ｊ／ｃｍ２，３１８Ｊ／ｃｍ２，
３９８Ｊ／ｃｍ２，４７７Ｊ／ｃｍ２，５５７Ｊ／ｃｍ２，对面齿轮材料进
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行单脉冲烧蚀实验，观察到烧蚀形貌如图８所示，测
得的凹坑深度及直径随能量密度的变化如图９所示。

（ａ）０．９８Ｊ／ｃｍ２　　　　　　（ｂ）１．１８Ｊ／ｃｍ２

（ｃ）１．３８Ｊ／ｃｍ２　　　　　　（ｄ）１．５８Ｊ／ｃｍ２

（ｅ）１．７８Ｊ／ｃｍ２　　　　　　（ｆ）１．９８Ｊ／ｃｍ２

（ｇ）２．１８Ｊ／ｃｍ２　　　　　　（ｈ）２．３８Ｊ／ｃｍ２

（ｉ）３．１８Ｊ／ｃｍ２　　　　　　（ｊ）３．９８Ｊ／ｃｍ２

（ｋ）４．７７Ｊ／ｃｍ２　　　　　　（ｌ）５．５７Ｊ／ｃｍ２

图８　不同激光能量密度下的面齿轮材料烧蚀形貌图

Ｆｉｇ８Ｃｈａｎｇｉｎｇｔｈｅｌａｓｅｒｅｎｅｒｇｙｄｅｎｓｉｔｙａｂｌａｔｉｏｎｓｕｒｆａｃｅｇｅａｒｐｒｏｆｉｌｅ

（ａ）凹坑深度直径随能量密度变化图

（ｂ）凹坑深度随能量密度变化图

图９　激光能量密度对烧蚀形貌的影响

Ｆｉｇ９Ｔｈｅｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｌａｓｅｒｅｎｅｒｇｙｄｅｎｓｉｔｙｏｎａｂｌａｔｉｏｎｍｏｒｐｈｏｌｏｇｙ

（ａ）１５８Ｊ／ｃｍ２

（ｂ）１９８Ｊ／ｃｍ２

（ｃ）３１８Ｊ／ｃｍ２
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（ｄ）３９８Ｊ／ｃｍ２

（ｅ）５５８Ｊ／ｃｍ２

图１０　能量密度与烧蚀形貌截面变化图

Ｆｉｇ１０Ｅｎｅｒｇｙｄｅｎｓｉｔｙａｎｄａｂｌａｔｉｏｎｍｏｒｐｈｏｌｏｇｙ

ｃｒｏｓｓｓｅｃｔｉｏｎｃｈａｎｇｅｇｒａｐｈ

从图９可以发现，随着能量密度的逐步增大，烧
蚀材料凹坑的直径和深度整体呈增大的趋势。当能

量密度相对较小时如图９（ａ）和图９（ｂ），烧蚀的凹
坑直径远远小于光斑直径４０μｍ，这是因为飞秒激
光脉冲呈高斯分布，距离中心越近的位置能量越高，

当能量密度小时，最外围还未达到材料的烧蚀阈值，

几乎不形成烧蚀。但是从图８可以看出，当能量密
度较小为 ０９８Ｊ／ｃｍ２时，飞秒激光对材料的烧蚀没
有产生多大的影响，此时凹坑直径和深度相对较小，

凹坑内部还未产生熔融材料堆积，形貌较好，但去除

材料量少。当能量密度达到１９８Ｊ／ｃｍ２时，此时凹
坑直径和深度都有所加大，去除材料较多。随着能

量密度的进一步增大达到２１８Ｊ／ｃｍ２，凹坑内部开
始产生熔融材料堆积，大大地影响凹坑的平整性。

当能量密度继续增大，达到气化阈值的材料被去除

掉，达到熔化阈值的材料未能及时排除凹坑，而堆积

在凹坑内部，使得凹坑底部极其不平整。从图１０可
以看出，烧蚀凹坑中心位置深度越大，向两边逐渐减

小，这是由于飞秒激光能量呈高斯分布，中心处的能

量最高，离中心越远，能量越低。随着能量密度的增

大，形貌截面测量图曲线逐渐不规则，意味着凹坑内

部熔融材料增多，凹坑不平整。从该结果来看，取能

量密度为１９８Ｊ／ｃｍ２较为适宜。
４２　激光脉宽影响烧蚀形貌的实验分析

实验中改变激光脉冲宽度，分别取 ３００ｆｓ，

５００ｆｓ，８００ｆｓ，功率固定为 １５Ｗ，重复频率取 ５００
ｋＨｚ，对面齿轮进行单脉冲烧蚀实验，烧蚀后的凹坑
形貌图如图１１所示。

图１１　改变激光脉冲宽度烧蚀面齿轮材料形貌图

Ｆｉｇ１１Ｃｈａｎｇｉｎｇｔｈｅｌａｓｅｒｐｕｌｓｅｗｉｄｔｈａｂｌａｔｉｏｎｓｕｒｆａｃｅ

ｇｅａｒｍａｔｅｒｉａｌｔｏｐｏｇｒａｐｈｙ

从图１１中可以看出，由于设置的功率过大，烧
蚀凹坑内部产生大量的熔融材料，中间孔洞是由于

中心材料温度达到０９倍的临界温度，发生大量超
热熔融材料相爆炸现象，向四周喷溅熔融材料而形

成。随着脉宽增大，烧蚀凹坑内的熔融材料逐渐减

少。这是由于脉宽越大，相爆炸现象会有所减弱。

从图１２看出，烧蚀凹坑的深度和直径随脉宽的变化
影响不大。但是产生的大量熔融材料仍残留在凹坑

内部，形成如图所示的凹坑截面形貌，大大的影响着

烧蚀材料的形貌。

（ａ）３００ｆｓ

（ｂ）５００ｆｓ

（ｃ）８００ｆｓ

图１２　脉冲宽度与烧蚀形貌截面变化图

Ｆｉｇ１２Ｐｕｌｓｅｗｉｄｔｈａｎｄａｂｌａｔｉｏｎｍｏｒｐｈｏｌｏｇｙ

ｃｒｏｓｓｓｅｃｔｉｏｎｃｈａｎｇｅｇｒａｐｈ
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４３　激光扫描速度对加工形貌的影响
激光扫描速度主要影响着激光光斑的重叠率，

即相邻两个光斑重叠的部分与光斑面积的比值，如

图１３所示。

图１３　激光光斑重叠率

Ｆｉｇ１３Ｌａｓｅｒｓｐｏｔｏｖｅｒｌａｐｒａｔｅ

从图１３中可以看出，低扫描速度时，两光斑之
间的重叠面积更大，同时几个光斑的能量重叠烧蚀

同一处位置也是存在的。

取重复频率为５００ｋＨｚ，能量密度为２３８Ｊ／ｃｍ２，
脉宽设置为 ３００ｆｓ，改变扫描速度 １１０ｍｍ／ｓ，
１５０ｍｍ／ｓ，２００ｍｍ／ｓ，３００ｍｍ／ｓ。烧蚀材料形貌分
别如图１４（ａ）、（ｂ）、（ｃ）、（ｄ）所示。

（ａ）１１０ｍｍ／ｓ　　　　　（ｂ）１５０ｍｍ／ｓ

（ｃ）２００ｍｍ／ｓ　　　　　（ｄ）３００ｍｍ／ｓ

图１４　不同扫描速度烧蚀材料形貌图

Ｆｉｇ１４Ｔｈｅｔｏｐｏｇｒａｐｈｙｏｆａｂｌａｔｅｄｍａｔｅｒｉａｌｓａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｓｃａｎｎｉｎｇｓｐｅｅｄｓ

从表面形貌图来看，当扫描速度为 １１０ｍｍ／ｓ
时，如图１４（ａ），沟槽两侧的热影响区域相对较大，
轮廓相对来说不清晰，导致烧蚀后的沟槽宽度也有

一定的影响，发现沟槽内的表面不够平整，存在大量

小凹坑，大大影响着烧蚀形貌，当扫描速度达到

１５０ｍｍ／ｓ时，如图 １４（ｂ），烧蚀沟槽两侧的热影响
区域减少，轮廓清晰了一些，但烧蚀表面的平整度还

不够，当扫描速度达到２００ｍｍ／ｓ时，如图１４（ｃ），烧
蚀形貌较好，但表面仍不够光滑，有少量的小凹坑存

在，当达到 ３００ｍｍ／ｓ，如图 １４（ｄ），热影响区域极
小，烧蚀形貌较好，表面较为平整，轮廓变得清晰。

从图１５（ａ）可以发现烧蚀沟槽的深度随着扫描
速度的增大而逐渐减小，这是因为扫描速度影响着

激光光斑的重叠率，飞秒激光加工材料时，因能量呈

高斯分布，对中心处材料的烧蚀效果更加明显，故在

沟槽宽度上的影响相对较小，对烧蚀的深度影响严

重。当速度相对较小时，光斑的重叠率相对较大，从

而导致同一位置的能量累积增多，温度继续升高，达

到蒸发温度的材料增多，蚀除的材料就会增多，凹坑

深度增大，而扫描速度快，光斑重叠率低，能量累积

现象不明显，达到蒸发温度的材料相对更少，故蚀除

的材料较少，导致沟槽深度浅。但是从图１５（ｂ）发
现沟槽宽度随着扫描速度的增大有一定量的增大，

前面说过，对于飞秒激光扫线加工，在宽度上的影响

（ａ）沟槽深度与扫描速度关系

（ｂ）沟槽宽度与扫描速度关系

图１５　激光扫描速度与烧蚀形貌的关系

Ｆｉｇ１５Ｔｈｅｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐｂｅｔｗｅｅｎｌａｓｅｒｓｃａｎｎｉｎｇｓｐｅｅｄ

ａｎｄａｂｌａｔｉｏｎｍｏｒｐｈｏｌｏｇｙ
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很小，随着扫描速度的增大，沟槽的宽度本没有多大

变化，但是此处随着扫描速度的加大，宽度有所增

大，这是因为功率过高，当扫描速度相对较慢时由于

前面提到光斑重叠率相对较大，使得凹坑内部产生

大量的熔融物堆积在凹坑，并且烧蚀时液态材料溅

出，附着在沟槽两侧，从而使得宽度相对较小，而扫

描速度快时，这种能量累积的现象会相对不明显，而

烧蚀的沟槽轮廓就会更清晰，宽度更大，烧蚀内表面

更平整。从该结果来看，取扫描速度为 ３００ｍｍ／ｓ
较为适宜。

５　结　论
通过研究飞秒激光精微加工面齿轮材料

１８Ｃｒ２Ｎｉ４ＷＡ的机理，在光子与电子，电子与晶格之
间温度传递的双温模型的基础上建立了耦合动态热

力学参数的复耦合模型，并进行仿真与实验分析。

（１）当飞秒激光辐照面齿轮材料表面时，材料内
的自由电子受激，温度急剧上升，达到最高温度后，温

度开始下降，通过电声耦合将能量传递给晶格，使其

温度迅速上升，最终达到平衡温度，整个过程经过

３ｐｓ左右的时间完成。随着能量密度的增大，最终达
到的平衡温度逐渐增大，电子达到的最高温度也增

大；随着脉宽的增大，电子达到的最高温度减小。

（２）通过去除高于气化温度的材料预测了不同
能量密度和不同脉宽下的烧蚀形貌，发现与实验结

果误差较小，证实了模型的参考性和准确性。

（３）改变激光的功率进行烧蚀，通过三维超景
深设备对烧蚀凹坑的形貌进行观测，得到凹坑直径

和深度随能量密度的增大都有一定的增大，但功率

过大时，凹坑内熔融物堆积使得凹坑形貌极度不平

整，得到能量密度为１９８Ｊ／ｃｍ２时能获得较好的烧
蚀质量。

（４）改变激光的脉宽，发现随着脉宽的增大，凹
坑半径和深度变化不大，但熔融物会有一定的减少。

（５）改变激光扫描速度进行扫线实验，分析发
现随着扫描速度的增大，沟槽的深度逐渐减小，但宽

度会增大，而且沟槽的边界逐渐清晰，沟槽内部逐渐

平整。

通过实验分析得出，可考虑适当加大扫描速度

和减小激光功率来进行材料的精微修正。当设置的

激光功率过大，会导致烧蚀凹坑内产生的熔融残留

物过多，堆积在凹坑内，大大地影响了烧蚀形貌，整

个仿真与实验数据误差合理，说明了此仿真模型的

参考性和可靠性。
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