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钢管激光弯曲成形的数值模拟
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摘要: 为了研究钢管激光弯曲过程,采用数值模拟的方法研究了激光弯曲钢管的温度场以及应力应变场的变化特

点, 分析了激光弯曲钢管的动态过程, 解释了激光弯曲钢管过程中沿钢管壁厚各点的弹塑性变形的规律。结果表明,在

给定技术参数下, 激光扫描处横截面沿壁厚方向均产生压缩塑性变形, 且下表面的压缩塑性应变比上表面要大, 并解释

了其机理。同时研究了激光工艺参数对弯曲成形角的影响,随着激光功率或激光扫描角度的增加,弯曲角度增加。
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Numerical simulation on laser bending of steel tubes

LIU Shun hong, JI Q iao jie, YANG J ing

( S tate Key Laboratory of P lastic Form ing S imu la tion and D ie & M ould Techno logy, Schoo l of M ate rial Sc ience & Eng inee ring,

HUST, W uhan 430074, Ch ina)

Abstrac t: In o rder to explore process o f laser bend ing stee l tubes the tem pe rature field and stress stra in fie ld are analysed

w ith m ethod o f num erica l sim ulation. Dynam ic process of laser bending the stee l tube is researched. The rule o f e lastic and p lastic

d istortion at top, m iddle and bottom in tube th ickness d irection is analyzed. The results show that the com press p lastic d istortion is

produced along tube thickness d irection at section of laser scann ing and com press p lastic disto rtion of the bo ttom is greater than

tha t of the top unde r g iv ing technica l pa ram e ter. The effect of the laser param eter on the bending ang le is researched. The bend ing

ang le can be increased a long w ith increasing the laser power or scann ing ang le.
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引 言

近年来,激光弯曲成形技术得到了很大发展和应

用,它是一种无模成形方法,是由激光加热导致热应力

进行成形的,因此,精确控制激光注入能量就可以精确

控制成形过程。作者曾报道 VOLLERTSEN等人提出

的激光弯曲板材的 3种弯曲机理
[ 1]
, 定义为温度梯度

机理、翘曲机理和镦粗机理,这些机理的划分与激光加

热引起的温度分布有关,可以利用不同的成形机理来

进行正弯角、反弯角和镦粗缩短的基本成形。其中镦

粗机理适用于形材的成形。最近, 激光弯曲成形的研

究从板材延伸到钢管,国内外不少研究者从事这方面

的研究和应用
[ 2 ~ 6]

, 显示出激光弯曲钢管的优点。激

光弯曲钢管不需要模具,因此成本低,适用于小批量和

原型生产,这对于锅炉、热交换器、发动机和空调器等

需要管件的行业是十分有意义的。

本文中基于镦粗机理使用数值模拟的方法进行了

激光弯曲钢管的热分析、应力应变分析以及激光工艺

参数对弯曲成形角影响规律的分析。并解释了激光弯

曲钢管的动态过程以及弯曲机理。

1 计算模型

1. 1 物理模型

激光弯曲钢管的机理见文献 [ 3]。建立如图 1所

Fig. 1 Sketchm ap of laser b end ing steel tub es

示坐标系统。钢管激光弯曲物理过程描述如下: 金属

管的一端置于工作台的三脚卡盘中, 高功率激光束以

恒定功率 P照射到待金属管表面,三脚卡盘以恒定的

线速度 v绕 x轴转动,在此过程中,被照射的各区域依

次经历加热和冷却过程,在其内部产生相应的应力及

变形。数学模型见文献 [ 1]。
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1. 2 数学模型

激光加热温度场数学模型为非线性瞬态热传导问

题的场变量 T (x, y, z, t)在直角坐标系中应满足的微

分方程是:

x
x
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x
+

y
y

T

y
+
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z

T

z
+ Q = c 

T

t

(在 !域内 ) ( 1)

式中,  是材料的密度, c是材料的比热容, x, y, z是

材料的热传导系数, Q是材料的内热源强度。定解条

件见文献 [ 1]。

激光加热应力应变场的数学模型取非耦合的温度

场和应力场模型,最后计算公式为:

{d∀} = [D ] { d#} - { c} dT ( 2)

式中, { d∀ }是应力增量矩阵, { d#}是应变增量矩阵,

{ c}是与温度相关的比热容矩阵, [D ]是与温度相关的

弹塑性系数矩阵。弯曲角度与工艺参数之间的关系的

计算方法见参考文献 [ 3]。

1. 3 网格划分及物性参数

金属管在实体建模时简化为一个圆筒体。为了便

于光斑区域的选取以及网格密度的控制,将该圆筒体

划分成 12个体 (见图 2)。

F ig. 2 Sk etch m ap of the grid

由于激光束扫描线及其附近的区域温度梯度很

大,由此引起的应力应变的变化也很大, 因此, 为了获

得高的计算精度,需要在该区域加密网格,而在远离扫

描轨迹的区域可以划分成较为粗大的网格。采用金属

管的壁厚尺寸来控制网格密度。网格划分见图 2。为

了实现这种网格划分方式,实体建模时将模型分为 12

个体,在整个金属管的壁厚方向上分成 2层网格,其单

元数为 6336个,节点数为 9768个。

选取低碳钢 Q235B 作为分析材料, 熔点为

1468 。其 中 密 度 受 温 度 影 响 较 小, 取 常 值

7680 kg /m
3
,热物理参数取自参考文献 [ 7]。

1. 4 激光弯曲模型几何和工艺参数

几何尺寸: 60mm(管长 )  15mm(外径 )  ( 0. 5~

2. 5) mm (壁厚 X ) ; 激光功率 P: 600W ~ 1300W; 扫描

速度 v: 15mm /s ~ 50mm /s; 光斑尺寸 D: 2. 5mm  

2. 5mm~ 6mm  6mm; 扫描角度 ∃: 90!~ 360!; 扫描次
数 n: 1次 ~ 5次。

1. 5 激光弯曲温度场的计算模型及相关技术处理

激光成形过程中,热过程贯穿整个成形过程的始

终,物理化学过程都是在热过程中发生和发展的,准确

地了解热过程是进行后续应力应变场分析、组织分析

以及成形过程控制的前提。

( 1)热源的加载。激光弯曲成形过程中, 不均匀

加热所形成的局部高温使得局部热应力超过屈服应

力,由此导致的压缩塑性变形是薄壁金属管弯曲变形

的根本原因。因此,研究光斑及其邻近区域的温度、应

力应变场的变化是有意义的。热源模型的选取对该区

域温度场以及应力应变场的模拟尤为重要。在热源热

输入的分析中,高斯分布热源、均匀分布热源和等效矩

形热源是几种常用的模型
[ 8~ 11 ]

。高斯分布热源模型

输入的热流密度 I呈高斯函数分布, 其数学表达式为

I= 2%P exp( - 2r
2
/R

2
) / ( &R

2
), 其中, I为激光的热流

密度; %为材料对激光能量的吸收率; P为激光器的输

出功率; R为光束直径, r为考察点至光束中心的距离。

高斯热源模型需要在空间上将光斑及附近区域的网格

划分得很细,在时间上也要很多时间步进行迭代计算,

因此计算量比较大。均匀热源输入的热流密度在光斑

直径范围内均匀分布,其数学表达式为 I= %P /A,其中

A为激光光斑面积, 等效矩形热源是能量在相同光斑

直径下等效矩形面积内均匀分布。热源模型均通过数

学表达式来描述热源的能量分布, 改变模型中的各变

量就可以相应地调整热源分布区域和密度。

一般情况下,激光光斑呈圆形,其能量密度服从高

斯分布。在模拟计算中,选用等效矩形热源模型,激光

器施加的热载荷以热流密度的形式给出。由于光斑呈

运动状态,该边界热流的作用位置随时间不同而不断

变化,在求解的时候需要确定每时刻的载荷的位置和

大小,载荷移动到下一个载荷步的时候,上一个载荷步

的载荷要去除掉,本文中是用对流边界条件把上一个

载荷步中施加的热流密度覆盖。如果网格划分足够

密,载荷步之间的跳跃步距很小, ∀移动载荷 #就会连

续。取光束每次向前跳动 1 /6光斑边长 (等于壁厚的

大小 )。故一个载荷步对金属管上质点的作用时间 t

是激光束沿扫描路径移动 1 /6光斑边长所需要的时

间: t= D /6v,其中 D为光斑边长尺寸, v为扫描速度。

( 2) 边界条件的处理。热传导方程只有加上合适

的边界条件和初始条件才是一个定解方程,设整个工

件的初始温度为室温 20 。热载荷以热流密度的形

式施加于光斑区域,薄壁金属管对激光能量的吸收率取

0. 6;在激光扫描工件时对流系数取 10J/ (m
2
∃ s∃ ) ,

忽略辐射换热损失。当扫描以后,为迅速降温,采用水

冷方式,取对流系数为 150J/ (m
2∃ s∃ )。

( 3)时间步长的选取。激光加热是一个能量高速

注入的过程,在激光扫描中,光斑扫描区域的材料温度

急剧升高, 而在已扫描过的区域, 材料温度却急剧降
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低。因此,在激光扫描阶段计算时间步长必须划分得

足够细小,才能求得精确的结果。扫描结束后,材料主

要通过热传导方式进行散热,与激光加热时相比,温度

变化显著减慢,可以采用变步长的方法,逐步增大时间

步长, 以节省运算时间。

应力应变场分析是基于温度场的分析结果, 从本

质上来说,两者之间存在一定的耦合作用,但是研究表

明,二者之间的耦合作用很微弱,因此, 采用非耦合算

法,即只考虑温度场对应力应变场的作用,而不考虑应

力应变场对温度场的作用。计算流程是:首先进行热

分析, 求得温度场分布, 然后将热单元转换为结构单

元,同时设置结构分析中的材料属性,再读入相应时刻

热分析的节点温度, 将求得的节点温度作为体载荷施

加在结构应力分析中,同时设置时间步选项并求解。

2 热过程分析

2. 1 金属管壁厚方向上的温度分布

图 3所示为 t= 0. 8s时激光光斑中心壁厚方向上

F ig. 3 Th e tem perature grades of the tub e wa ll d irection

P = 800W, v= 15mm /s, ∃= 180!, n= 1

的温度分布。可见, 在给定的光斑尺寸为 6mm  
6mm、壁厚为 1mm的工艺参数下, 壁厚方向温度下降

梯度比较小, 上下温差为 233 。满足激光弯曲的镦

粗机理的条件。沿的温度梯度高达 182 /mm, 并且

在 8mm范围内温度从最高值下降到室温,光斑后部温

度下降梯度最大达到 95 /mm,其值随着离光斑距离

的增大而逐渐减小。

2. 2 热循环曲线

多次扫描主要有两种方式,一种是多次连续扫描;

F ig. 4 H eat circle curve in laser bend ing the tubes

P = 700W, v= 20mm /s, ∃= 180!, n= 3

另一种是扫描一次后冷却至室温, 再进行下一次激光

扫描。图 4为第 1种扫描方式下, 沿着壁厚方向上、

中、下 3点的热循环曲线。由图可见,出现了 3个峰值

温度,并且随着扫描次数的增加,峰值温度向上递增, 3

次扫描上下表面最大温差分别为 193. 5 , 203. 1 ,

180. 6 ,差异不大。

而在第 2种扫描方式下, 两次扫描所引起的热循

环曲线是相同的。

3 钢管激光弯曲过程应力应变分析

3. 1 钢管激光弯曲的动态变化过程

选取扫描角等于 180!为例来研究金属管激光弯

曲成形的动态变化过程。图 5为各个时刻纵剖面的弯

Fig. 5 Dynam ic process of laser bend ing tub e

曲变形图,纵剖面位置距离开始扫描点 90!即位于整

个扫描路径的中央。扫描开始时, 光斑区域被瞬间加

热至高温状态,使激光作用区的金属产生强烈的体积

膨胀,其膨胀量的大小取决于加热温度。金属体积的

增加受到加热区周围低温区的阻碍, 产生塑性压缩,造

成材料堆积使管壁增厚。因为管材弯曲成形时, 在加

热区域形成周向压应力,周向压应力的水平分量导致

材料镦粗,垂直分量导致加热区域向上凸起。因此,宏

观上表现为光斑区迅速向外凸出, 金属管产生背离激

光束的反向弯曲。而在光斑区域周围的材料承受拉应

力,宏观上表现为往里凹 (见图 5a)。随着扫描过程的

进行,金属管的反向弯曲角越来越大 (见图 5b), 当光

斑移动到该剖面的正上方,光斑区域的材料向外凸出,

同时壁厚出现了镦粗的现象, 反向弯曲角最大 (见图

5c)。在冷却过程中,激光照射区域恢复弹性, 金属管

产生回弹,扫描线上的材料明显向外凸出。扫描线上

堆积的材料难以复原,因而扫描区域材料在轴向上产

生缩短, 导致了钢管面向激光束的正向弯曲 (见图

5d) ,由于这种变化实现了钢管的弯曲。图 6是扫描
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F ig. 6 The d isplacem ent of z d irect ion in freeness end

P = 800W, v= 15mm /s, ∃= 180!, n= 2

两次的情况下, 金属管自由端 z方向位移随时间的变

化曲线。清楚地显示了金属管在两次扫描的情况下,

第 1次加热阶段的反向弯曲到冷却阶段的正向弯曲,

第 2次加热阶段的反向弯曲到冷却阶段的正向弯曲直

至最终成形的演变过程。很好地解释了多次扫描方式

下累积成形的过程。

3. 2 成形过程中弹塑性应变变化规律

激光弯曲过程中产生的应变是由弹性应变、塑性

应变以及热应变组成的,下面分别给出弹性应变和塑

性应变的变化过程。

3. 2. 1 成形过程中塑性应变 #px的演变过程 图 7所

F ig. 7 Change of residual p last ic strain w ith t im e in the tube sect ion

P = 800W, v= 15mm /s, ∃= 180!, n= 2

示为扫描线横截面壁厚方向上、中、下 3点 #px在扫描

两次的情况下随时间的变化过程, 当激光光斑移动到

考察点上方时,上、中、下 3层面都迅速出现压缩塑性

变形, 而且是下表面的压缩塑性变形最大,中间层的压

缩塑性变形居中,上表面的压缩塑性变形最小,最大压

缩塑变的时间点与达到最高温度的时间点一致。在冷

却阶段,压缩塑性变形有一点下降随后保持不变。而

后在第 2次扫描中,出现了与第 1次相同的现象。

下面分析为什么上层的压缩塑性应变反而没有下

层的压缩塑性应变大的现象。金属管在承受机械力弯

曲的情况下,在壁厚方向上上表面的拉伸塑性变形比

下表面的拉伸塑性变形大。在光斑尺寸远大于壁厚的

情况下,金属管的上下表面的温差相差不大,其结果就

是在激光照射区,上下层面的膨胀变形量大体相等或

者上层比下层稍大。那么在激光弯曲成形的情况下,

如前所述,上层比下层有更大的拉伸量,造成了上层的

压缩塑性应变没有下层的压缩塑性应变大。关于这一

现象,和温度梯度机理下的激光弯曲成形是不一样的。

在温度梯度机理下是上表面出现压缩塑性变形, 下表

面出现拉伸塑性变形
[ 12 ]
。

3. 2. 2 成形过程中弹性应变 #ex的演变过程 图 8是

Fig. 8 Ch ange of residu al elast ic st rain w ith t im e in th e tub e section
P = 800W, v= 15mm /s, ∃= 180!, n= 2

弹性应变 #ex的变化过程。当光束扫描接近到该点时,

光点加热膨胀使该点受到拉伸弹性应变,当光束到达

该点时,受热膨胀使上表面、中间、下表面迅速达到最

大的压缩弹性应变, 当光斑越过此点后, 温度下降收

缩,上、下表面迅速转变为拉伸弹性应变,中间层面上

的压缩弹性应变也变得很小,然后由于散热冷却,金属

管产生朝向激光束的正向弯曲, 上表面又快速转变为

压缩弹性应变,下表面则始终受到拉伸弹性应变。

4 激光工艺参数对弯曲角的基本规律

4. 1 激光功率对弯曲角的影响

在激光功率不超过 1400W (当功率大于 1400W

时,最高温度将达到熔点 )时, 金属管的弯曲角度随着

激光功率的增加近似呈线性的增加 (见图 9)。由温度

场结果可知,随着激光功率的增加,金属管上下表面的

温度近似线性增加, 在壁厚方向产生的温度梯度变化

不大的情况下。导致激光光斑照射区域材料的膨胀量

增加,扫描线区域的材料产生的压缩塑性应变增大。

结果与文献 [ 3]中的趋势一致。

Fig. 9 E f fect of laser pow er on bend ing angle

v= 20mm /s, ∃= 90!, n= 1

4. 2 扫描角度对弯曲角的影响

在扫描角度小于 180!的情况下, 随着扫描角度的

增加,金属管的弯曲角随之增加 (见图 10)。扫描角度
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F ig. 10 E f fect of laser scann ing ang le on bend ing angle

P = 1000W, v= 20mm /s, n= 1

的增加意味着加热区域的增大, 使得产生压缩塑性变

形的区域变长,另外弯曲角内拱面中间横截面上、中、

下 3层轴向塑性压缩应变随之增加, 因此,最终弯曲成

形角度增大。

5 结 论

( 1)采用有限元进行了激光弯曲钢管的温度场和

应变场的数值模拟, 解释了钢管激光弯曲的温度场和

应变场的变化规律。

( 2)在给定技术参数下, 激光扫描处横截面沿壁

厚方向均产生压缩塑性变形, 且下表面的压缩塑性应

变比上表面要大,并解释了其机理。得出的技术参数

与弯曲角度之间关系,其趋势与实验结果相一致。

参 考 文 献

[ 1] LIU ShH, ZHOU L Z, L I ZhY. Developing d irection and research

state on laser b end ing [ J] . Ch ina M echan ical E eg ineering, 2000, 11

( supp l) : 23~ 29( in Ch inese).

[ 2] L IW Ch, YAO Y L. Laser bend ing of tub es: m ech an ism, analysis, and

p red ict ion [ J ] . Journal of M anufacturing Science and Engineering,

2001, 123 ( 11) : 674~ 681.

[ 3] LIU Sh H, FANG X, FAN X R. Experim ent invest igat ion on rules of

laser tub e bend ing [ J] . Laser Tecnology, 2004, 28( 4 ) : 340~ 343 ( in

Ch inese) .

[ 4] HAO N, L I L. An ana lyticalmodel for laser tub e bend ing [ J] . A pp lied

Su rface Science 2003, 208~ 209( 3 ) : 432~ 436.

[ 5] HAO N, LI L. F in ite elem ent analysis of laser tube b end ing p rocess

[ J] . App lied Surface S cien ce, 2003, 208~ 209( 3) : 437~ 441.

[ 6] DEB ICCAR IM P. P red iction ofw eld ing d istortion [ J] . W eld ing Jour

na,l 1997, 76( 4) : 172~ 181.

[ 7] ANSYS, In c. ANSYS elem en ts reference [M ] . P ittsbu rgh: SAS IP,

Inc, 2001. 224~ 294.

[ 8] CHEN G F, XU X F, POON C C et al. Laser ass isted m icroscale de

form ation of stain less s teels and ceram ics [ J] . Op t E ngng, 1998, 10

( 3) : 2837~ 2842.

[ 9 ] HU Z, LABUDOV ICM,WANG H e t a l. C om puter sim u lat ion and ex

perim en tal investigat ion of sheetm etal bend ing us ing laser beam scan

n ing [ J ] . International Journal of M achine Tools & M anu facture,

2001, 41 ( 4) : 589~ 607.

[ 10 ] GUAN Y J, SUN Sh. Study on bu ckl ing m ech an ism of laser b ending

of the sheetm etal [ J] . Laser Techno logy, 2001, 25 ( 1 ): 11~ 14 ( in

Ch inese) .

[ 11 ] RADAJ D. H eat effects of w eld ing: temp erature field, res idual stress,

d istortion [M ]. Beij ing: Ch ina Mach ine Press, 1997. 41~ 135 ( in

Ch inese) .

[ 12 ] LIU ShH, WAN P T, FANG X. FEM s imu lat ion of th e stress strain

field during th e laser form ing of sh eetm eta,l [ J] . E lectrom ach in ing

& M ou ld, 2003 ( 3) : 39~ 43 ( in C h inese) .

(上接第 346页 )

( 3)激光焊接接头最高显微硬度随热输入的增大

而减小,但均高于母材,未出现明显的软化区。

( 4)随热输入的增大,激光焊接焊缝区冲击吸收
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焊接焊缝区具有良好的韧性, 其低温冲击吸收功高于

母材。
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