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I Formelzeichen und Abkürzungen 

Zeichen:

(da/dt)ox
0 [mm/s] Werkstoffkonstante 

(da/dN)ox [mm/LW] Ermüdungsrissfortschrittsrate infolge von Oxidationschä-

digung 

(da/dNend)' [mm/LW] Konstante zur Ermittlung von Rissfortschrittskurven 

A [mm2] Proben bzw. Bauteilfläche 

A [MPa] Die von einer Spannungs-Dehnungs-Hysterese einge-

schlossene Fläch 

A [-] Werkstoffkonstante 

ARE [-] Konstante einer Risseinleitungskurve 

ARF [-] Konstante zur Ermittlung von Rissfortschrittskurven 

a [mm] Gesamtrisslänge, Risslänge allgemein 

a0 [mm] Anfangsrisslänge 

aBerechnet [mm] Berechnete Risslänge 

ae [mm] Endrisslänge 

aE� [mm] Risslänge bei Risseinleitung 

aVersuch [mm] Im Versuch ermittelte Risslänge Risslänge 

�a [mm] Risslängenänderung 

B [-] Werkstoffkonstante 

B‘ [-] Konstante in der sigmoidalen Gleichung 

BRE [-] Konstante einer Risseinleitungskurve 

BRF [-] Konstante zur Ermittlung von Rissfortschrittskurven 

C [-] Integrationsweg 

C1, C2, C3, [-] Konstanten der Mittelspannungskorrektur 

Cz [-] Werkstoffkonstante 

CTOD [mm] Rissspitzenöffnungsverschiebung 

�CTOD [mm] Zyklische Rissspitzenöffnungsverschiebung 



 

VIII

�CTOD0 [mm] Zyklische Rissspitzenöffnungsverschiebung für a = a0 

D [-] Formparameter in der sigmoidalen Gleichung 

da/dN [mm/LW] Ermüdungsrissfortschrittsrate 

da/dNfat [mm/LW] Rissfortschrittsanteil infolge von Ermüdungsschädigung 

da/dNgesamt [mm/LW] Gesamte Ermüdungsrissfortschrittsrate 

da/dNzeitabhängig [mm/LW] Zeitabhängiger Rissfortschrittsanteil 

da/dNzeitunabhängig [mm/LW] Zeitunabhängiger Rissfortschrittsanteil 

da/dNend [mm/LW] Konstante zur Ermittlung von Rissfortschrittskurven 

da/dt [mm/h] Rissfortschrittsgeschwindigkeit 

dT/dt [°C/s] Aufheiz- bzw. Abkühlrate 

dn' [-] Funktion des Verfestigungsverhalten aus Rissspitzenfel-

dern 

ds [-] Wegkoordinate 

E [MPa] E-Modul 

E' [MPa] E' = E für ESZ und E = E/(1-�2) für EDZ 

E'TMF [MPa] Approximierter Wert von E' bei anisothermer Beanspru-

chung 

E'Tmax [MPa] E' bei maximaler Temperatur 

E'Tmin [MPa] E' bei minimaler Temperatur 

F [N] Kraft 

f(a/W) [-] Geometriefunktion für KI bzw. �KI 

f [Hz] Frequenz, Prüffrequenz 

fel [-] Werkstoffkonstate 

fpl [-] Werkstoffkonstate 

i [A] Strom 

J [MPa·mm] J-Integral 

�J [MPa·mm] Zyklisches J-Integral 

�J0 [MPa·mm] Zyklisches J-Integral für a = a0 



 

IX

KI [MPa·m1/2] Spannungsintensitätsfaktor für Modus I-Belastung 

�KI [MPa·m1/2] Zyklischer Spannungsintensitätsfaktor für Modus I-

Belastung 

�KI0 [MPa·m1/2] Zyklischer Spannungsintensitätsfaktor für Modus I und 

a = a0 

KI� [mm1/2] Dehnungsintensitätsfaktor 

�KI� [mm1/2] Zyklischer Dehnungsintensitätsfaktor 

�KI�0 [mm1/2] Zyklischer Dehnungsintensitätsfaktor für a = a0 

�K* [MPa·m1/2] Schwellwert des Spannungsintensitätsfaktor in der sig-

moidalen Gleichung 

�Kc [MPa·m1/2] Kritischer Wert des Spannungsintensitätsfaktor in der 

sigmoidalen Gleichung 

�Kend� [MPa·m1/2] Konstante zur Ermittlung von Rissfortschrittskurven 

�Kstart� [MPa·m1/2] Konstante zur Ermittlung von Rissfortschrittskurven 

�Ki [MPa·m1/2] Formparameter in der sigmoidalen Gleichung 

N [LW] Zyklenzahl 

NA [LW] Zyklenzahl bei technischem Anriss (�a = 0,2 mm) 

(Risseinleitungsdauer) 

NA x [LW] Anrisswechselzahl für ein bestimmes Lastabfallkriterium x 

z.B. für 5% NA 5 

NA/2 [LW] Halbe Anrisswechselzahl 

NE [LW] Zykluszahl bei Risseinleitung 

Nf [LW] Zykluszahl beim Versuchsstopp 

�N [LW] Zyklenzahländerung 

n' [-] Verfestigungsexponent nach Ramberg-Osgood 

n [-] Spannungsexponent des Norton'schen Kriechgesetzes 

nz [-] Werkstoffkonstante 

P [MPa·mm] Parameter zur temperaturunabhängigen Beschreibung 

des Ermüdungsrissfortschritts 



 

X

Peff [MPa·mm] Effektiver Betrag des Parameters P zur temperaturunab-

hängigen Beschreibung des Ermüdungsrissfortschritts 

PBM [-] Bruchmechanikparameter, allgemein (z.B. �KI, �KI �, �J, 

�CTOD) 

Q [-] Formparameter in der sigmoidalen Gleichung 

Q [J/mol] Scheinbare Aktivierungsenergie für Sauerstofftransport 

Qcr [J/(mol)] Aktivierungsenergie für Kriechen 

R, r [mm] Radius 

R [J/(mol·K)] Universelle Gaskonstante 

Rp0,2 [MPa] 0,2 Dehngrenze aus dem Zugversuch 

R� [-] Spannungsverhältnis 

R� [-] Dehnungsverhältnis 

rc [mm] Korngröße 

T [°C] Temperatur 

Tmax [°C] Maximaltemperatur 

Tmin [°C] Minimaltemperatur 

Täq [°C] Äquivalente Temperatur 

t [h], [s] Zeit, Beanspruchungsdauer 

tu [h] Bruchzeit 

U [V] Potenzialsignal, Potenzialwert 

U(R) [-] Parameter zur Mittelspannungskorrektur 

u
�

 [-] Verschiebungstensor 

VLLD [mm] Lastangriffspunktverschiebung 

VLLD 0 [mm] Anfangswert der Lastangriffspunktverschiebung 

YI [-] Geometriefunktion für KI bzw. �KI 

W [mm] Probenweite 

Weleff [MPa] Effektive elastische Energie 

Wp� [MPa] Spezifische irreversible Verformungsarbeit 



 

XI

Wpl� [MPa] Plastische Energie 

�W*� [MPa] Änderung der Hysteresenarbeit 

�Zeff� [MPa·mm] Bruchmenikparameter 

�� [%] Dehnung 

�ij� [-] Dehnungstensor 

��� [%] Dehnungsschwingbreite 

�a, ��/2� [%] Dehnungsamplitude 

�e� [%] Elastische Dehnung 

�mech� [%] Mechanische Dehnung 

�p� [%] Plastische Dehnung 

�therm� [%] Thermische Dehnung 

�tot� [%] Gesamtdehnung 

�� [-] Gamma-Matrix (in Nickellegierung) 

�'� [-] Gamma-Strich-Phase (in Nickellegierung) 

�� [-] Winkelmaß 

�� [MPa] Spannung 

��� [MPa] Spannungsschwingbreite 

�a, ��/2� [MPa] Spannungsamplitude 

�cy� [MPa] Zyklische Fließgrenze 

�ij� [-] Spannungstensor 

�max� [MPa] Maximalspannung 

�min� [MPa] Minimalspannung 

�m� [MPa] Mittelspannung 

�N� [MPa] Normalspannung 

�� [-] Querkontraktionszahl 

	� [mm] Plastische Zone vor der Rissspitze 

�	� [mm] zyklische plastische Zone vor der Rissspitze 



 

XII

Indizes: 

0 Anfangswert 

I Modus I Beanspruchung 

äq Äquivalent 

Berechnet Berechneter Wert 

eff Effektiver Wert 

f Ermüdungsanteil 

max Maximalwert 

mech Mechanischer Anteil 

min Minimalwert 

ox Oxidationsanteil 

t Gesamtanteil 

therm Thermischer Anteil 

TMF Wert für anisothermer Beanspruchung 

total Gesamtanteil 

Versuch Im Versuch ermittelter Wert 

Abkürzungen:

ACPD Alternating Current Potential Difference Technique, Wechselstrompo-

tenzialtechnik 

CC Conventional Cast (konvetionell gegossen) 

CC-Proben Corner-Crack-Proben 

DCPD Direct Current Potential Difference Technique, Gleichstrompotenzial-

technik 

EBSD Electron Backscatter Diffraction 

EDZ Ebener Dehnungszustand 

ER Ermüdungsriss 

ESZ Ebener Spannungszustand 

FCG Fatigue Crack Growth, Ermüdungsrissfortschritt 



 

XIII

HIP Heißisostatisches Pressen, heißisostatisch gepresst 

HV1 Vickershärte 

IfW Institut für Werkstoffkunde, Technische Universität Darmstadt 

IP In-Phase 

IWM Fraunhofer-Institut für Werkstoffmechanik Freiburg 

KER Kriechermüdungsriss 

KR Kriechriss 

LCF Low-Cycle-Fatigue 

LEBM Linear elastische Bruchmechanik 

OP Out-of-Phase 

PS Phase-Shift 

REM Rasterelektronenmikroskop 

TMF Thermo-Mechanical-Fatigue 

 

 


