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Formelzeichen, Abklrzungen und Symbole

Formelzeichen, Abkiirzungen und Symbole

Symbol

ASOmm

da
dm
ds

er

€p
&t

€

Fg
Fp
Fe
Fk
Fn
Fo
Fs
Fu
Fa
Fm
Fms

Fpo,2

ks

Einheit

mm?
mm?
mm?
mm?
%
mm
mm
mm
mm
mm
mm

%
kN
kN
kN
kN
kN
kN
kN
kN
kN
kN
kN
kN
kN
Hz
mm
MPa
mm

Benennung

Flache

kaltpressverschweilte Flache

Uberlappflache

gesamte Flache

Bruchdehnung fir nichtproportionale Proben (Lo = 50 mm)
Konstante fir die Abminderung der Nahtfestigkeit
Probenbreite

Ambossdurchmesser

Matrizendurchmesser

Stempeldurchmesser

Punktabstand (Abstand der Verbindungen)
Punktrandabstand (Abstand der Verbindungen vom Rand)
Dehnung

Dehngrenze

Gesamtdehnung

MaR des Verformungsgrades beim Kaltpressiiberlappschwei3en
Kraft

Bruchkraft

Dauerschwingkraft

Fugekraft

Kopfzugkraft

Normalkraft

Oberkraft

Scherzugkraft

Unterkraft

Kraftamplitude

Hochstzugkraft

Héchstscherzugkraft

Streckgrenzenkraft

Frequenz

Hinterschnitt

FlieRspannung

Verlangerung
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R e=12
R Naht
Ro
Rpo,2
I}

So

Ss

G

GCa

Om

T

t

t

ts

te

te

tsa

tsr

t

t

Einheit

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

%
%

MPa
MPa
MPa
MPa
MPa
MPa
MPa
mm
mm?
mm
MPa
MPa
MPa
°C
mm

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

Benennung

gesamte Verlangerung bis Bruch
Versuchslénge

freie Einspannlange

gesamte Verlangerung bis Hochstzugkraft
gesamte Verlangerung bis Streckgrenzenkraft
Anfangsmesslange

nichtproportionale Verlangerung (0,2 % der Anfangsmesslénge)
Uberlapplénge

Schwingspielzahl

Probenanzahl

Uberlebenswahrscheinlichkeit
Kaltpressschweiftanteil
Kraftamplitudenverhaltnis

Streckgrenze

untere Streckgrenze

Zugfestigkeit

Nahtscherzugfestigkeit (Punktabstand: 12 mm)
Nahtscherzugfestigkeit

Dehngrenze

0,2 % Dehngrenze

Radius der Bodenflache

Anfangsquerschnitt

Stempelweg

Spannung

Spannungsamplitude

Mittelspannung

Temperatur

Blechdicke

Zeit

Bodendicke

Stempeleindringtiefe

Gesamtblechdicke

Ausgangsblechdicke des stempelseitigen Bleches
Restblechdicke des stempelseitigen Bleches
stempelseitige Blechdicke

matrizen- oder ambossseitige Blechdicke
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VW - Verbindungswertigkeit

% % Variationskoeffizient

Vs ms" Schlaggeschwindigkeit
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