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light as a tool

Verfahrensprinzip Laserstrahlauftragschweil3en

P_=0,3...4 KW (typ.)

v <25 m/min

>

Pulver, 20...150 um
Schutz- und Trégergas:
Ar, He, typ. <5 I/min

106...107 W/cm?2

0,2...2,0 mm

Zusatzmaterial ~3

Ubergangszone
WarmeeinfluRzone

Flr das Auftragschweillen wird Zusatzmaterial in Form von Pulver oder Draht verwendet.
Das Basismaterial wird nur in einer kleinen Ubergangszone oberflichlich angeschmolzen.
Im Gegensatz dazu spricht man von Legieren, wenn das Basismaterial und der
Zusatzwerkstoff aufgeschmolzen und gemischt werden.

Dispergieren ist das Einbringen eines festen, meist auch harten Zusatzmaterials in das
flissige Basismaterial.

Einzelne Schichten entstehen durch Uberlappen einzelner Spuren.
Der Uberlapp betrigt ca. 45% bis 65%.
Die herstellbaren Schichthéhen liegen typischerweise bei 0,2 bis 2,0 mm.
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