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Abstract: Laser cladding is a technique for forming beads by melt-sintering with a laser while directly feeding metal

powder onto the base material through nozzles. This technique, which is applied in laser surface treatment technology,

is useful for repairing broken or worn parts by allowing selective formation of the surface layer of the base metal material.

In this paper, laser cladding process was performed on STS316L powder using high power continuous wave laser with

IR wavelength and the cladding characteristics according to process conditions were experimentally analyzed.
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1. 서 론

레이저 클래딩(Laser Cladding)은 일반적으로 금속 분

말을 노즐을 통해 모재 위에 직접 공급하면서 레이저로

용융-접합시켜 용착부를 형성하여 모재와 다른 표면 성

질을 표면에 부여하는 기술이다.1,2) 합금과는 다르게 모

재와의 희석률을 낮게하여 많이 활용된다.3) 레이저 표면

처리 기술에서 응용된 이 기술은 모재의 표면층에 선택

적인 조직생성이 가능하여 파손되거나 마모된 부품을 수

리하는데 유용하게 사용된다. 

본 논문에서는 IR파장의 CW레이저를 이용하여

STS316L 분말을 이용한 레이저 클래딩 특성을 실험적으

로 분석하였다. 레이저와 분말이 동축으로 조사되는 노즐

을 6축 자유도를 가지는 로봇 시스템에 장착하고, 분말은

별도의 공급장치를 통하여 공급 속도 및 유량이 조절된

다. 단일 클래딩층을 형성하기 위해 레이저 출력, 주사속

도, 분말의 형상 및 분말 공급 조건 등에 따른 클래딩층

의 조직 밀도, 두께 등의 변화를 관찰하였으며, 이후 다

층 적층을 위한 공정 특성 또한 분석하였다. 레이저의 출

력에 따라 용융층 형성 및 공급되는 분말의 용융상태가

결정되며 주사속도 및 분말 공급 속도는 클래딩층의 높

이 및 형상에 영향을 주는 것을 관찰할 수 있었다. 

2. 실         험

2.1. 실험 재료 및 장치구성

STS316L은 오스테나이트계 스테인리스강으로 비교적

우수한 내식성, 내마모성을 가져 부식저항성이 요구되는

환경에 많이 사용되며 최근에는 고에너지를 이용한 용융

및 소결을 통해 3D프린팅 및 레이저 클래딩으로도 응용
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이 되고 있다.4,5) 

본 실험에서는 Table 1과 같이 각 제조사별로 4가지의

시료를 구분하여 분말의 외형적인 특성별로 구분하여 사

용하였다. 알갱이의 크기 고르기 및 형상 등이 각각 다른

분말을 이용해 클래딩 공정을 수행하였다. 

장비는 최대출력 6 kW의 CW fiber 레이저를 사용하였

고 분말과 보호가스(Shielding Gas) 공급을 노즐을 6축 로

봇에 장착한 형태로 구성된다.

일반적으로 레이저 클래딩에서 일정수준이상의 효율을

기대하려면 레이저는 2 kW이상의 고출력 CW레이저가

사용된다.7) 본 실험에서는 소재 특성상 비드가 손상되지

않고 잘 생성되는 범위인 600~800 W의 비교적 낮은 출

력에서 진행하였다.

2.2. 실험 방법

분말공급장치에서 STS361L분말이 공급되면 Fig. 2과 같

이 노즐 내부를 통해 분말이 분사되며 동시에 모재에 레이

저를 이용하여 용융풀(Molten pool)을 형성하게 된다. 그 위

에 분말상태의 재료를 용융접합 시키는 방식으로 용착부

를 생성한다.6) 이때 레이저빔에 노출되어 가열되는 입자

들의 입열량에 따라 클래딩 층의 품질이 달라진다. 과도

한 용융풀 형성은 기공이나 열에 의한 내부응력을 남길

수 있으며 반대로 부족할 경우 입자간 결합이 부실해 질

수 있다. 

앞에서 구성한 레이저 시스템에 STS316L분말을 스테

인레스강 위에 클래딩하였다. 입열량 조건을 찾기 위해

빔의 출력을 600~800 W 가공속도를 1~5 mm/s 로 단일층

과 다층으로 실험을 하였다. 조건별 실험결과를 비교하

여 레이저 출력과 이송속도 조건을 얻을 수 있다.

3. 실험 결과 및 고찰 

비드생성 결과를 보면 파워가 증가할수록, 이송속도가

느릴수록 비드생성량이 증가했다. 실험조건을 위와 같이

설정한 이유는 이송 속도의 경우1~5 mm/s의 범위를 벗어

나면 용융잔유물이 많거나 비드형성이 잘 되지 않았으며,

파워의 경우 600 W이하는 용융풀 형성이 잘 안되고 800 W

를 넘으면 비드가 타버린다.

Fig. 4에서처럼 단일층과 다층의 비드를 놓고 볼 때 단

Fig. 1. SEM image of STS316L powders.

Table 1. Powder size of STS316L

Type a b c d

Size[um] 45~106 45~90 50~150 20~50

Shape irregular spherical spherical spherical

Table 2. Composition of STS316L powder 

Nominal Chemical Composition[wt. %]

Iron Cr Ni Mo Si C

Balance 17 12 2.5 2.3 0.03

Fig. 2. Laser cladding system and samples.

Fig. 3. Schematics of laser cladding system.

Fig. 4. Multi-layered STS316L bead at (a) 1 mm/s (b) 3 mm/s, (c)

5 mm/s feed, single layered STS316L bead at (d) 1 mm/s, (e)

3 mm/s, (f) 5 mm/s.
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일층의 경우 이송 속도가 1 mm/s에 가까울수록 두껍게

형성되었고 3 mm/s에 가까울수록 비교적 깔끔한 표면을

형성했다. 다층 비드의 경우 1 mm/s에 가까울 수록 표면

이 깔끔하고 높이도 높게 형성이 되었다. 단일층과는 다

르게 이송 속도에 따라 형성되는 비드 높이차가 큰폭을

나타내었다. 

분말 모양과 크기에 따른 영향은 Fig. 7과 Fig. 8에 나

타난다. 미세한 차이지만 분말이 구형인 제품이 생성량

이 많고 입자 크기가 다른 제품에 비해 작은 “d”제품의

경우는 파워가 증가함에도 비드 높이가 낮아지는 경향을

보인다. 분말 입자가 작을수록 비드 생성량과는 별개로

전체적인 품질이 좋았다. 입자 크기가 작으면 분말의 용

융속도가 빠르며 표면 용융 잔유물이 작고 기공 분포 상

태가 균일한 경향을 보였다. 분말 유량은 분말 공급장치

의 가스 압력 및 분말 형상에 따라 달라지게 되며 유량이

높은 경우 클래딩층의 높이는 높아지나 분말이 충분히 용

융되지 않거나 용융층이 균질하지 못하고, 분말의 유량

이 낮은 경우 클래딩층의 높이가 낮고 모재부로의 재용

융층의 깊이가 깊어졌다.

희석률의 경우 반복 적층을 할수록 모재단면의 변성구

간이 증가하지만 가장 큰 영향은 Fig. 5와 Fig. 6의 변성

구간 처럼 초기에 설정된 파워에 의한 입열량에 더 큰 영

향을 받는 경향을 보였다.

분말을 사용하는 공정에서 분말의 입자 크기는 최종제

품의 품질에 큰 영향을 준다. 파우더 크기가 작을수록 표

면 조도가 좋아지는 경향이 있는데 이는 작은 입자가 용

융되는데 더 유리하기 때문인 것으로 추측된다. 본 실험

에서의 파워 범위 내에서는 파워가 증가할수록 비드 생

성량이 증가하였으며 이송속도가 느릴수록 생성량이 급

격히 증가했다.

4. 결 론

본 논문에서는 입도가 다른STS316L분말들을 이용한

레이저 클래딩 특성에 관하여 연구하였다. 좋은 품질의

비드생성 조건을 찾아보면 본 실험 장비기준 Feed 속도

의 경우 1~3 mm/s, 파워의 경우 600~800 W범위에서 안

정적인 클래딩 층을 형성하였으며 이 범위를 벗어나면 비

드가 불균일하거나 타버리는 경우를 관찰할 수 있었다.

단일층과 복층의 비드를 놓고 볼 때 단일층의 경우 이송

속도가 느릴수록 두껍게 형성되었고 이와는 별개로 높은

품질의 조도가 나타내는 표면을 형성하는 특정 값이 있

음을 확인하였다. 다층 비드의 경우 이송 속도에 따라 형

성되는 비드 높이차가 급격히 커지고 희석률의 경우 반

복률 보다는 파워 설정값에 더 큰 영향을 받는다는 것을

확인하였다. 또한 같은 입열량일 때 파우더 크기가 작을

수록 표면 조도가 좋아지는 경향이 있는데 이는 작은 입

자가 용융되는데 더 유리하기 때문인 것으로 추측된다.

이는 분말의 입도에 따라 클래딩 층의 조도를 결정할 수

있으며 가공 조건 이전에 분말의 조건에 따라 클래딩층

의 품질에 큰 영향을 나타냄을 알 수 있다. 향후 표면접

합, 수리 및 3D프린팅 등에 응용될 때 재료로 사용되는

분말의 품질에 관한 연구가 더 필요할 것으로 생각된다. 
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Fig. 5. Cross section of STS316L bead at 800 W (a) Single layer,

(b) Multi-layer.

Fig. 6. Cross section of STS316L bead (a) 600 W, (b) 700 W.

Fig. 7. Bead height by laser power.

Fig. 8. Bead height by feed speed.



56 홍성무·오재용·김동섭·장승철·신보성

마이크로전자 및 패키징학회지 제24권 제3호 (2017)

제품 상용화지원센터 구축과제(과제번호: N0002310) 지

원에 의하여 이루어진 것임.

References

1. J. D. Kim, E. J. Lee, and C. G. Kim, “Study on Laser Clad-

ding of Heat Resisting Steel Using EuTroLoy 16006 Pow-

der(II) - Characteristics of Alloying Elements Distribution of

Multi Pass Clad Layer -”, Trans. Korean Soc. Mech. Eng. A.,

41(4), 307 (2017).

2. H. J. Bae, J.-S. Ha, and S. H. Park, “The activation Energy

of the Niobium donor in n-type TiO2 film grown by Pulsed

Laser Deposition”, J. Microelectron. Packag. Soc., 21(4), 41

(2014).

3. J. D. Kim, E. J. Lee, and J. G. Hwang, “Comparison of clad

layer characteristics with overlapping criterion in multi pass

laser cladding”, Journal of the Korean Society of Marine

Engineering, 40(9), 768 (2016).

4. J. G. Kim, D. Y. Kim, H. Kim, B. D. Hahn, and Y. R. Cho,

“Effect of Interface on Thermal Conductivity of Clad Metal

through Thickness Direction for Heat Sink”, J. Microelectron.

Packag. Soc., 22(3), 67 (2015).

5. G. Bi, B. Schurmann, A. Gasser, K. Wissenbach, and R.

Poprawe, “Development and qualification of a novel laser-

cladding head with integrated sensors”, Int. J. Machine Tools

& Manufacture 47, 555 (2007).

6. B. J. Choi, M. G. Lee, M. S. Hong, B. M. Ahn, D. H. Jung,

K. J. Lee, C. G. Lee, and Y. H. Jeon, “Feasibility Study of

Laser Cladding for Co-based Coating on SCM440 and

GC250”, J. Korean Soc. Manuf. Technol. Eng., 26(3), 337

(2017).

7. H. K. Lee, “Analysis and Optimization of the Cladding

Parameters for Improving Deposition Efficiency in Cladding

using a Low Power Pulsed Nd:YAG Laser”, Journal of

KWJS, 25(4), 49 (2007).


