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Abkiirzungen
Ar Argon
Argon
ASTM American Society for Testing and Materials
American Society for Testing and Materials
C Kohlenstoff
Carbon
CO2 Kohlenstoffdioxid
Carbon dioxide
Cr Chrom
Chrome
Cu-DHP Desoxidiertes Kupfer mit hohem Restphosphorgehalt
Deoxidized copper with high content of residual phosphor
Cu-PHC Desoxidiertes Kupfer mit niedrigem Resphosphoranteil
Deoxidised copper with low content of residual phosphor
Cu-OF Sauerstofffreies Kupfer
Oxigenfree copper
DIN Deutsches Institut fir Normung
German Institute for Standardisation
EBW Elektronenstrahlschweif3en
Electron Beam Welding
EN Europaische Norm
European standard
HV Harteprifung nach Vickers
Hardness test according Vickers
ISF Institut fir Schweiltechnik und Fugetechnik
Welding and Joining Institute
ISO Internationale Organisation fir Normung
International organisation for standardization
kfz Kubisch-flachenzentriert
Face centered cubic
KMU Kleine und mittlere Unternehmen
Small and medium-sized enterprises (SME)
LASER Verstarkung von Licht durch stimulierte Emission von Strahlung

Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation
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LaVa

LBW

MASER

Mo

MSG

Ni

OES

PA

PB

PC

PF

PG

PKW

RWTH

SPP

uv

Yb:YAG

Laserstrahlschweiflen im Vakuum
Laser Beam Welding in Vacuum

Laserstrahlschweifl3en
Laser Beam Welding

Verstéarkung von Mikrowellenstrahlung durch stimulierte Emission von
Strahlung
Microwave Amplification by Stimulated Emission of Radiation

Molybdéan
Molybdenum

Metall-Schutzgas Schweillverfahren
Gas metal arc welding (GMAW)

Stickstoff
Nitrogen
Nickel
Nickel

Optische Emissionsspektrometrie
Optical emission spectroscopy

Schweif3position Wannenlage nach DIN EN ISO 6947
Welding position flat position 1G

Schweil3position Horizontal-Vertikal nach DIN EN ISO 6947
Welding position horizontical-vertical 2F

Schweil3position Querposition nach DIN EN ISO 6947
Welding position horizontal position 2G

Schweifl3position steigend nach DIN EN ISO 6947
Welding position up 3G

Schweil3position fallend nach DIN EN ISO 6947
Welding position down 3G

Personenkraftwagen
car

Rheinisch-Westfélisch Technische Hochschule
Rheinisch-Westfélisch Technical University

Strahlparameterproduct
Beam parameter product (BPP)

Ultraviolet
Ultra violet

Mit Ytterbium dotierter Yttrium-Aluminium-Granat
With Yttrium doted Yttrium aluminum garnet
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Formelzeichen

a

Br

Yo

na

Nth

Ccp

dr

dk

Ei

1

1

[rad]

[rad]

[nm]

tkg/m?]

[N/m]

0

I

1

[mm]

[kJ/(kg™K)]

[mm]

(kd/m]

[mm]

[um]

]

[mm]

Absorptionsgrad durch inverse Bremsstrahlung
Absorption coefficient by inverse bremsstrahlung

Rekondensationsfaktor
Recondensation factor

Halber Offnungswinkel der Strahlkaustik im Fernfeld
Half-angle of aperture in the far field

Offnungswinkel der Strahlkaustik im Fernfeld
Angle of aperture in the far field

Wellenlange
Wave length

Dichte
Density

Oberflachenspannung
Surface tension

Einkoppelgrad

Coupling efficiency
Thermische Wirkungsgrad
Thermal efficiency

Absorptionsgrad
Absorption rate

Gesamtbreite aus Oszillationsweite und Strahldurchmesser
Total width of oszillation width and spot diameter

Spezifische Warmekapazitat

Specific heat capacity

Durchmesser des kollimierten Strahls
Diameter of the collimated beam

Streckenenergie
Energy per length unit

Fokusdurchmesser
Focal diameter

Faserdurchmesser
Fibre diameter

lonisierungsenergie
lonisation energy

Fokuslage
Focal position
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ft [mm] Fokussierldnge
Focal length
fi [mm] Kollimierlange

Collimation length

fp [Hz] Oszillationsfrequenz
Frequency of oszillation

Hwm [J] Schmelzenthalpie
Enthalpy of melting

hwm [J/kg] Spezifische Schmelzenthalpie

Specific enthalpy of melting

[kW/mm?]  Intensitat

Intensity
M2 1 Beugungsmalizahl
Diffraction factor
m [kal Masse
Mass
P [kW] Laserleistung
Laser power
p [hPa] Druck
Pressure
Ap [hPa] Druckdifferenz im Inneren der Dampfkapillare
Pressure difference inside the vapor capillary
pA [hPa] Atmospharendruck
Atmospheric pressure
Pdyn [hPa] Dynamischer Druck
Dynamic pressure
pc [hPa] Partialdruck
Partial pressure
PH [hPa] Hydrostatischer Druck
Hydrostatic pressure
PR [hPa] RuckstoRdruck
Recoil pressure
psat  [hPa] Sattigungsdampfdruck
Saturation vapor pressure
S [m?] Nahtquerschnitt

Cross-sectional area of the weld

SPP  [mm*mrad] Strahlparameterprodukt
Beam parameter product (BPP)
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T

To

To

t

K]

K]

K]

[mm]

[s]

[m/min]

[J]

[mm]

[mm]

[mm]

Temperatur
Temperature

Ausgangstemperatur
Basic temperature

Oberflachentemperatur
Surface temperature

Einschweilitiefe
Penetration depth

Zeiteinheit
Time unit

Schweiflgeschwindigkeit

Welding speed

Energie zum Erwdrmen von Zimmer- auf Schmelztemperatur
Energy for heating from room to melting temperature

Oszillationsweite
Width of oszillation

Radius der Strahltallie
Radius of beam waist

Rayleighlange
Rayleigh length



