
Temperaturgesteuert
Vorteil:

Konstante 
Laserleistung

Laser-Auftragschweißen / Laser Metal Deposition (LMD)

Temperatur der  
aufgetragenen Bahn

Temperatur der  
aufgetragenen Bahn

Geregelte LaserausgangsleistungDie konstante Leistungsabgabe des Lasers  
verursacht eine ungleichmäßige Temperatur

Temperaturgeregelte Prozesskontrolle
und Prozessdokumentation

Typische Anwendungen
■■ Laserhärten
■■ Laserauftragschweißen (LMD-Verfahren)
■■ Laseranlassen
■■ Wärmeleitschweißen

Gleichmäßige Material- 
beschichtung auch bei  
Richtungsänderungen

Verursacht insbesondere bei 
Richtungsänderungen eine 
ungleichmäßige Materialbe-
schichtung



Die technischen Daten entsprechen dem derzeitigen Stand. Änderungen im Rahmen des technischen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte Weiterentwicklung behalten wir uns vor.
� (07.12. 2021)

LMD-Prozesse

Härteprozesse

Vergleich von Aluminiumschichten

Beispiel: Temperaturregelung bei veränderlicher Härtespur

Perfekte Härteergebnisse durch  
geeignete Temperatursteuerung

Schlechte Bindung an das 
Grundmaterial

Ungeregelt Ungeregelt Geregelt 

Saubere Oberflächenbindung 
an das Grundmaterial,  

keine Fehlstellen

Vorteil:

Fehlstellen im Material

Keine Anschmelzungen nach 
Entfernen der Oxidschicht

Temperaturregelung  
ergibt gleichmäßige Oberfläche

Ungeregelt, unebene Oberfläche

Ungeregelt, unebene Oberfläche

Geregelte Laserausgangsleistung

Härtetemperatur
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