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Laser Welding Wire
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Laserdraht  |  Laserdraad  |  Tige laser  |  Filo laser  |  Hilo láser

Laser Welding Wire User Manual
Indication:	 Filler material for laser welding.
Contraindication:	� Do not use in cases of known allergy to any of the ingredients. 

Not to be used in combination with the customary flame or furnace soldering methods. 
Precautions:	� When using a laser welder, the safety precautions provided by the manufacturer must be observed.  

To prevent any unnecessary material blending, the laser welding wires to be used should be of identical alloys.
Choice of material:	 Laser welding wires are used as laser welding filler material. 

General Recommendation for Laser Welding Wires:
Laser welding wires have the same composition and technical properties as the corresponding alloy. That is why laser welding wires 
should not be used as solder with the usual flame or furnace soldering method.

Gebrauchsanleitung Laserdrähte
Indikation:	 Füllmaterial bei Laserschweißen.
Kontraindikation:	� Nicht verwenden, wenn eine Allergie gegen einen der Bestandteile bekannt ist. 

Nicht in Kombination mit den üblichen Flammen- oder Ofenlötmethoden verwenden.
Vorbeugende Maßnahmen:	� Bei Arbeiten mit einem Laserschweißgerät müssen die vom Hersteller vorgeschriebenen 

Sicherheitsmaßnahmen beachtet werden. 
Materialwahl: 	� Laserschweißdrähte werden als Füllmaterial beim Laserschweißen eingesetzt. Zum 

Vermeiden einer (unnötigen) Materialvermischung müssen immer Laserschweißdrähte aus 
der gleichen Metalllegierung verwendet werden.

Allgemeine Empfehlung für Laserdrähte:
Laserdrähte haben die gleiche Zusammensetzung und die gleichen technischen Eigenschaften wie die entsprechende Legierung. Daher ist 
es nicht möglich, Laserschweißdrähte als Lötmasse bei der üblichen Flamm- oder Ofenlötmethode zu verwenden.

Hinweise zur Verarbeitung:
°	� Beachten Sie die gerätespezifischen Empfehlungen des Laserherstellers.
°	� Stellen Sie das Laserschweißgerät auf den Wert für die Art der 

Legierung ein.
°	 �Testen Sie die angegebenen Basis-Einstellwerte erst auf einem 

Stück des Gusskanals, dessen Oberfläche mit Gummierer 
vorbehandelt und/oder gesandstrahlt wurde. Passen Sie bei Bedarf 
die Laserparameter an. 
!	� Reflektierende Oberflächen können nicht mit dem 

Laserschweißgerät bearbeitet werden. Die Metalloberfläche 
MUSS matt sein! å

°	�Gegossene Metallgerüste müssen vor dem Schweißen eine 
Wärmebehandlung durchlaufen. Damit werden potenzielle 
Materialspannungen vermieden (vor allem bei Brücken
konstruktionen). Falls es sich um eine Aufbrennlegierung 

handelt, kann hierzu die Oxidationsbehandlung verwendet 	
�werden. Kronen- und Brückenlegierungen müssen gemäß den 
Vorgaben des Legierungsherstellers erst weich geglüht und 
anschließend ausgehärtet werden.

°	 Mit Schutgas wird die Oxidation der Schweißumgebung vermieden.
°	 Verwenden Sie bevorzugt X-förmige Laserschweißnähte.
°	 Bauen Sie die Lasershots kreuzweise auf.
°	� Es wird empfohlen, die Arbeit nach dem Laserschweißen nochmals 

einer Wärmebehandlung zu unterziehen, um zu vermeiden, dass 
Materialspannungen auftreten.

°	 �Wenn die Keramik nach dem Laserschweißen aufgebrannt 
wird, muss die Endbearbeitung der gesamten Metalloberfläche 
entsprechend den diesbezüglichen Verarbeitungsanforderungen 
durchgeführt werden.

Processing Recommendations:
°	� Observe the manufacturer’s recommendations for the device in 

question.
°	� Set the laser welder to the specific value required for the type of 

alloy used.
°	� Test the basic settings first on a piece of casting sprue whose 

surface has been pretreated with a silicone point and/or has 
been sandblast. Adjust the laser parameters as necessary. 
!	 �Reflective surfaces cannot be laser welded. The metallic 

area MUST be matt! å
°	�Before laser welding, cast metal products should undergo heat 

treatment to prevent any material stresses (especially in bridge 
constructions). For ceramic alloys, the oxidation treatment can 
be used. Crown and bridge alloys must first be gently annealed 
and then hardened.

°	� Use of a protective gas prevents oxidation of the welding 
environment.

°	 Preferably use X-shaped laser welds.
°	 Build up the laser shots crosswise. 
°	� We recommend that the object undergoes another heat 

treatment after laser welding to avoid material stress.
°	  �If the ceramic is fired after laser welding, the entire metal 

surface should be finished in accordance with the applicable 
processing requirements. 

å

71308_laser_welding_V2.indd   1 04-09-2007   10:20:19




