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Termodinamikai egyensuly

Allé nyaldb, homogén kivilagitas
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Figyelem! E most az abszorbealt teljesitménys(iriiség, mig
az empirikus diagramon a mintara esé E; szerepelt!




Karakterisztikus homérsékletek:

A modellezés eredménye
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még mindig anyagspecifikus!

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




Tovabbi altalanositas dimenzio
nélkiili valtozok bevezetéseével
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Hatarozzuk meg mennyi id6 alatt (t;) éri el a rendszer a csucshémérsekletet (T;)

Abban az idépillanatban, amikor a hémeérséklet maximalis, a T*(t*) fliggvény
erintéje éppen 0 meredekseégu.
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Ha most beirnank E2-t, E1-be, akkor kapnank egy igen bonyolult kifejezést T;—ra.

Ezt 6sszehasonlitva egy ismert T; (l‘:) osszefuggéssel, kiszamithaté Z,.

Ezt azonban érdemes kivaltani
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avagy dimenzié nélkuli mennyiségekkel kifejezve:
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Mekkora hémérsékletet érunk el a felszinen, ha t ideig fltjuk a mintat?
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Mennyi lesz E2 helyettesitési értéke z*=0-ban?
1 * \2 * \4 % \2
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Végul helyettesitsuk be E4-et E1-be és tegylk egyenlévé E3-mal!

*

P

Cixlg' 1v) il _ 4 3

= arctg.,|—
4 1) 72,3/2 V

. (2 / v*) _t; o 1 8
s B e * € — 12 arctg\/—* ES5
\/tp =0 (tp =0 T 1) d v

TP

E3

z

3
v*ismeretében ES-b4l Z, numerikusan szamolhatd, melyet E1-be visszairva

% *
(g™ és tp felhasznalasaval) Tp szamolhaté.




Az anyagfiiggetlen felszini grafikon
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Hat nem sokkal egyszer(bb grafikonnal?!?!

A meélységi modell

Felszini réteg => mélységi analizis (tovabbra is kizardlag szilard fazisu
strukturalis valtozasokat véve alapul)

Ehhez a korabban hasznalt dimenziomentes mennyiségeket:
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dimenziénélklli nyalabteljesitmény  dimenzidnélkili sebesség dimenzionélkili hdmérsékletemelkedés
T, op.
ki kell egészitenunk [ =— [: atalakitasi mélyseég
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feltételezve, hogy a strukturalis
valtozas az op. 60%-at igényli
(pl. ausztenites fazis kialakulasa
szerkezeti acélokban)
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