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hagyományos vs. teljesítménymodulációs?

𝜂t – termikus hatásfok

𝑣 a hegesztési sebesség (lokális koordinátarendszer)
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𝜂t vs. k – szabványosított termikus hatásfoktényező (MSZ EN 1011-1)?

Nemzetközi szakirodalomban leggyakoribb: 𝑘 alkalmazása (tévesen, teljesítmény-
modulációs hegesztéshez nem használható!)

Szofisztikáltabb módszer: 𝜂t kalibrálása mért T alapján (hőelem, hőkamera)

beolvadási/hőbefolyásolt zónán

𝜼𝒕



Legkifinomultabb módszer: 𝜂t mérése kaloriméterrel (akár ± 1% pontosság)

∆𝑇 = 𝑇𝑒 − 𝑇0 (egyensúlyi - kezdeti)
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Legkifinomultabb módszer: 𝜂t mérése kaloriméterrel (Pépe et al., 2011)

Kemppi – 𝜂t =

Lincoln –  𝜂t
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𝜂t = 80%



ሚ𝑓

ሚ𝑓



 𝑓 ̃

 𝜂t



×

×





 





Köszönöm szépen a megtisztelő figyelmet!




