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 دانشگاه صنعتی اصفهان 

 دانشکده مهندسی مواد 

 شناسایی و انتخاب مواد مهندسی گرایش  -نامه کارشناسی ارشدسمینار دفاع از پایان

 با عنوان 

نشانی  يهلابه روش  ۷۱۸بعدی ابر آلياژ اينکونل سازی پارامترهای توليد در طول چاپ سهبهينه

 فلزی توسط ليزر 
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 ی داوری: اعضای کمیته 

 مسعود عطاپوردکتر  –بهزاد نیرومند استاید داور: دکتر                                                                                          استاد راهنما: دکتر قاسم عظیمی 

 چکیده 

انرژ  ینشانه ی لا  کیتکن افزا  ی کردهایاز رو  ی کیبه عنوان    م،یمستق  ی با  بازساز  یعیکاربرد وس  ، یشیساخت  و  دارد.    ده یچیپ  یقطعات صنعت  ی در ساخت 
در این پژوهش، تأثیر سرعت روبش لیزر و توان  .کنند یم فایشده ارسوب  یهاه یلا یهندس  یهایژگیو  نیی در تع یروش، نقش مهم ن یمؤثر بر ا یپارامترها

پارامترهای هندسی شامل پهنای جوش، ارتفاع، زاویه تماس،    منظور،  برای این   .شدکاری لیزری بررسی  اعمالی بر هندسه حوضچه جوش در فرآیند روکش
  بدست آمده   گیری شدند. نتایج اندازه  ImageJ افزار پردازش تصویردرصد تخلخل، مساحت نفوذ، مساحت کل جوش و درصد رقت با استفاده از نرم 

میکرومتر مربع( و کاهش    ۵۰۷۷۴۳میکرومتر( و عمق نفوذ )تا    ۲۱۸۸وات در سرعت ثابت، باعث افزایش پهنا )تا    ۱۱۰۰تا    ۷۰۰که افزایش توان از    دادنشان  
دهد اما  متر بر دقیقه، ارتفاع و عمق نفوذ را کاهش میمیلی  ۷۰۰به    ۵۵۰افزایش سرعت از  همچنین مشخص شد که شود.  درجه( می  ۳۸/۴۴زاویه تماس )تا

در (  ۰/%۱۷متر بر دقیقه و کمترین تخلخل )میلی  ۷۰۰وات و سرعت    9۰۰در توان  (  ۱/%9۵دهد. بیشترین تخلخل )در شرایط خاص تخلخل را افزایش می
افزایش و با افزایش سرعت کاهش یافت. بین  ۳6/%۲۸به  ۲۵/%۵۸متر بر دقیقه مشاهده شد. درصد رقت با افزایش توان از  میلی  ۷۰۰وات و سرعت    ۷۰۰توان  
متر بر دقیقه،  میلی  ۵۵۰مشاهده گردید. استراتژی سرعت پایین ) (keyhole) هولوات، گذار از مکانیزم هدایت حرارتی به رژیم کی  ۱۱۰۰تا    9۰۰توان  
( نفوذ  متر بر دقیقهمیلی   ۷۰۰وات، سرعت    ۱۱۰۰به همراه داشت، در حالی که استراتژی توان بالا )(  ۰/%96وات( نفوذ بالا را با تخلخل متوسط )  9۰۰توان  

وری، کنترل تخلخل و شکل  انتخاب پارامترهای بهینه به تعادل بین بهره   طی این پژوهش اثبات شد که  ایجاد کرد. در نهایت(  ۱/%۷۱مشابه اما تخلخل بیشتر )
در    شیبه سرعت سرما  ی از نسبت حرارت ورود  یفاز لاوه تابع  زان ینشان دادند که شکل و م  زین  یکروسکوپیم  یهایبررس.مطلوب روکش بستگی دارد

  یکه کسر حجم  ی دارد؛ به طور  ینشانه یلا  ندیدر فرا  یبا حرارت ورود  میمستق  یافاز لاوه رابطه  زانیمنظور، مشخص شد که م  نیبه هم  است.  ینشانه یلا  نیح
. گرددیل میاز فاز لاوه تشک  ی شتریاند، حجم ب شده   د یبالاتر تول یکه با حرارت ورود   ییهادرصد نوسان کرد. در روکش   9۸/۴۷تا    ۱۷/۲۲فاز در بازه    نیا

ا به پارامترهاساخته  ی هاروکش  سختی   ن، یعلاوه بر  با سرعت سردکنندگ   ییهادر نمونه   فاز لاوه وابسته است.   زان یو م  ی ندیفرا  ی شده    د یبالاتر تول  یکه 
نتایج آزمون خوردگی نیر نشان داد که    ها به دست آمد. روکش   رینسبت به ساسختی بالاتری  فاز لاوه،    زانیبودن ساختار و کاهش م  زتریر  ل یشدند، به دل

با سرعت  نمونه  ثانویه پایینبالاتر  های تولیدشده  بیشتر، پتانسیل شکست  برابر خوردگی تر و مقاومت ضعیفبه دلیل تخلخل و عیوب ساختاری  تری در 
در مجموع،    .با کاهش تخلخل و افزایش پتانسیل شکست، موجب بهبود مقاومت به خوردگی شد   روبش ای نشان دادند. در مقابل، کاهش سرعت  حفره 

 .بوده و توان لیزر نقش کمتری در تغییر مقاومت به خوردگی موضعی ایفا کرده است روبشها عمدتاً تحت تأثیر سرعت رفتار خوردگی نمونه 

 . بعدیچاپ سه  ،، ساخت افزایشی۷۱۸توسط لیزر، ، اینکونل  یفلز  یلایه نشانکلمات کلیدی: 
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