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ABSTRACT 

Introduction and Objectives: In this study, laser cladding of 2507 super duplex stainless steel on 4130 low-alloy steel was investigated 

to examine the effects of laser power, scanning speed, and powder feed rate on coating geometry and austenite content, and to identify 

the optimal single-pass sample. 

Materials and Methods: The independent variables including laser power, scanning speed, and powder feed rate, while the responses 

comprised width, height, depth, wetting angle, dilution, and austenite content. Experiments were conducted using the response surface 

methodology, and a predictive model was developed by fitting the process variables. 

Results: The best single-pass sample is achieved with a power of 1450 W, a powder feed rate of 16.7 g/min, and a laser scanning speed 

of 4.2 mm/s. 

Conclusion: Clad width increases with higher power and lower scanning speed. Clad height increases with a higher powder feed rate 

at low scanning speeds, whereas it decreases at high scanning speeds. Reducing the scanning speed leads to an increase in height. 

Dilution percentage rises with increased power and scanning speed, and with a reduced feed rate. The wetting angle decreases as 

scanning speed increases and power decreases; however, at low scanning speeds, the wetting angle increases with a higher feed rate. 

The austenite content increases with higher power and lower scanning speed. The observed austenite includes grain boundary, 

Widmanstätten, and intragranular austenite. Increasing the power results in a larger secondary dendrite arm spacing (λ2). The results 

were validated, showing a maximum discrepancy of 3%. 
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 چکيده 

قرار گرفت و با  مورد بررسی 4130آلیاژ روی فولاد کم  2507نزن سوپر دوپلکس کاری لیزری فولاد زنگدر این پژوهش، روکش :مقدمه و اهداف
 . پاس انجام شدهدف بررسی اثر توان لیزر، سرعت روبش و نرخ تغذیه پودر بر هندسه پوشش و میزان آستنیت و یافتن بهترین نمونه تک

 تعرض، ارتفاع، عمق، زاویه ترشوندگی، رق ها شاملو پاسخ و نرخ تغذیه پودرروبش توان لیزر، سرعت شامل  متغیرهای مستقل :هامواد و روش
 .  ایجاد شدد بینی برازش متغیرهای فرآینو مدل پیش  انجام ،بر اساس روش تحلیل سطح پاسخ هاآزمایش .بودندآستنیت   مقدارو 

 . باشدمتر بر ثانیه میمیلی  2/4گرم بر دقیقه و سرعت روبش لیزر   7/16وات، نرخ تغذیه پودر   1450پاس در توان بهترین نمونه تک  :هایافته 

های پایین ارتفاع روکش با افزایش نرخ تغذیه پودر در سرعت.  یابدروبش، افزایش می  کاهش سرعتو  با افزایش توان  عرض روکش  :  گیرینتیجه 
و سرعت روبش و   توانبا افزایش  .  یابدمی، ارتفاع افزایش  روبشبا کاهش سرعت  .  یابدکاهش می  روبشهای بالای  افزایش و در سرعت  روبش،

های کم روبش با در سرعت . یابد، زاویه ترشوندگی کاهش میو کاهش توان با افزایش سرعت روبش .شودزیاد می رقت درصدکاهش نرخ تغذیه، 
، ایدانهموجود شامل مرز   تیآستن.  دیابافزایش می   و کاهش سرعت روبش  آستنیت با افزایش توان.  یابدافزایش نرخ تغذیه، زاویه ترشوندگی افزایش می 

گذاری نتایج انجام شد و صحه .  دهدرا افزایش می(  2λ)، فاصله بین بازوهای دندریتی ثانویه  افزایش توان.  است  یادانه درون   تیو آستن  تاتنشدمنی و
   . درصد استسه بیشترین درصد اختلاف، 

 
 . ، روش سطح پاسخ 4130آلیاژ  ، فولاد کم 2507نزن سوپر دوپلکس پاس، فولاد زنگکاری لیزری، تکروکش  کلیدی:  یهاواژه
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