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Diagram Diagram -- grafikongrafikon

Diagram:
empirikus

általában elegendő trendek, átfogó változások bemutatására

Grafikon:
egy (matematikai) modell áll mögötte

kalibrációval pontosítható

következtetések levonására, becslések megtételéhez elengedhetetlen

Process variables, principal process variables (PPV)

Processing mechanisms, principal processing mechanism (PPM)



LLéézeres hzeres hőőkezelkezelééss
(egyens(egyensúúly)ly)

PPV

nyaláb teljesítmény (q)

nyaláb sugár (rB)

anyagi jellemzők

PPM                   fűtés olvadás párologtatás

teljesítménysűrűség

π2Br
q

E =

210 −≈ WmmE
2100 −≈ WmmE

210000 −≈ WmmE

acél, cw, λ=10.6µm

LLéézeres hzeres hőőkezelkezelééss
((tranzienstranziens))

PPV

teljesítménysűrűség (E)

fűtési idő (t~τ)
anyagi jellemzők

v

rB2=τ

relatív sebesség, v



Az empAz empíírikus diagram 1.rikus diagram 1.

csoportok -> a PPV “jók” átfedések

Az empAz empíírikus diagram 2.rikus diagram 2.

Mire jó?

– fizikai tartalom

– megkülönbözteti az egyes folyamatokat 

– rávilágít az energiasűrűség szerepére

Mire nem jó?

– nem teszi lehetővé a becslést

– anyagspecifikus

– vajon találhatnánk az energiasűrűségnél jobb 
PPVt?



Modell
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Analitikus hAnalitikus hőőmméérsrséékleteloszlkleteloszláásoksok
(fel(felüületi forrleti forráás)s)





Analitikus hAnalitikus hőőmméérsrséékleteloszlkleteloszláásoksok
(vonalmenti forr(vonalmenti forráás)s)

JelJelööllééseksek
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Figyelem! E most az abszorbeált teljesítménysűrűség, míg 

az empirikus diagramon a mintára eső Ei szerepelt!

Termodinamikai egyensTermodinamikai egyensúúlyly

Álló nyaláb, homogén kivilágítás

i

B

EA
A

q
AE ⋅==τ=t a kölcsönhatás ideje



A modellezA modellezéés eredms eredméényenye

structural

steels

Karakterisztikus hőmérsékletek: Tpárolgás=3100K
Tfelszíni forrás=1800K
Tausztenit képz.=996K

996K

3100K

1800K

A grafikonA grafikon

még mindig anyagspecifikus!

E

τ

az abszorptivitás közelíthető:
0.5 hardening
0.3 melting
0.5 cladding
0.5 cutting
0.8 keyhole welding

J.C. Ion, H.R. Shercliff and M.F. Ashby, Acta Metallurgica et Materialia 40 (1992) 1539-1551

EEi → konverzió után


