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Rm,Naht MPa Nahtscherzugfestigkeit 

Rp MPa Dehngrenze 

Rp0,2 MPa 0,2 % Dehngrenze 

rB mm Radius der Bodenfläche 

S0 mm² Anfangsquerschnitt 

ss mm Stempelweg 

 MPa Spannung 

a MPa Spannungsamplitude  

m MPa Mittelspannung 

T oC Temperatur 

t mm Blechdicke 

t s Zeit 

tB mm Bodendicke 

tE mm Stempeleindringtiefe 

tG mm Gesamtblechdicke 
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VW - Verbindungswertigkeit 
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vs m s-1 Schlaggeschwindigkeit 

vz mm min-1 Zuggeschwindigkeit

- Winkel für Polarkoordinaten 

WB Nm Brucharbeit 


