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a mm2/s Temperaturleitzahl

A % Bruchdehnung

AES - Augerelektronenspektrometrie

Ac1, Ac3 °C Umwandlungspunkte bei Erwärmung

AV J Kerbschlagarbeit

b 1/s Wärmeaustauschzahl

cρ J/(mm3·K) spez. Wärme · Dichte

CE Kohlenstoffäquivalent

dN mm Nietdurchmesser

DSP - Digitale Speckle-Fotografie

GW - Grundwerkstoff

I A Strom

PE kW Elektronenstrahlleistung

PL kW Laserstrahlleistung

q J/s Wärmeleistung

QS J/mm Streckenenergie

Re MPa Streckgrenze

Rm MPa Zugfestigkeit

S mm·mrad Strahlparameterprodukt

SEW - Stahl-Eisen-Werkstoffblatt

SG - Schweißgut

SZTU - Schweiß-Zeit-Temperatur-Umwandlungs-(Schaubild)

tt s Zeit

t mm Blechdicke

t8/5 °C Abkühlzeit von 800 °C auf 500 °C

th min Haltezeit

T °C Temperatur

TLiq °C Liquidustemperatur

T0 °C Ausgangstemperatur

TSol °C Solidustemperatur

TÜ1/2 °C Mitte des Steilabfalls der Kerbschlagarbeit-Temperaturkurve

U V Spannung
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vS m/min Schweißgeschwindigkeit

WEZ - Wärmeeinflusszone

x, y mm Abstände vom Zentrum der Wärmequelle

ηW - Wärmewirkungsgrad

λ J/(mm·s·K) Wärmeleitzahl




