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Verzeichnis der verwendeten Formelzeichen und Abkürzungen 

Formelzeichen 

0 ° Freiwinkel  

 - Beanspruchungsfaktor (Spannung/Festigkeit) 

0 ° Keilwinkel  

 Hz Konstante (Divisor) im Modell der Dehnratenabhängigkeit 

0 ° Spanwinkel  

 µm Abdrängung des Fräsers (radial) 

 - Verzerrung (Dehnung) 

  Hz Dehnrate 

pl  Hz plastische Dehnrate 

 ° circumferentiale Koordinate 

M - Spitzenkorrekturfaktor der Martenshärte 

IT - Spitzenkorrekturfaktor der Eindringhärte 

Scr - Korrekturfaktor der Haftfestigkeit 

 ° Drallwinkel 

 - Gleitreibungskoeffizient 

 - Querkontraktionszahl, Poissonzahl 

 kg/m3 Dichte 

 MPa Spannung 

0 MPa Normalisierungsspannung (scale parameter) der 
Weibullverteilung 

B MPa Biegespannung beim Bruch (Biegefestigkeit) 

C MPa kritische Spannung allg. (Bruch) 

F0 MPa dehnratenunabhängige Fließspannung 

F MPa dehnratenabhängige Fließspannung 

i MPa (Schicht-)Eigenspannung (initial or resual stress) 

H MPa Haftfestigkeit (Scratchtest) 

V MPa Von-Mises-Vergleichsspannung 

 rad/min Kreisfrequenz 

AS µm2 Spanungsquerschnitt 

D µm Fräserdurchmesser 

E GPa E-Modul (Steifigkeit) 

Fa N Aktivkraft (Schnittkraft)  

FC N Kritische Kraft (z. B. beim Scratchversuch) 

FB N Bruchkraft bei Biegeversuchen 

Fmax N Kraft bei maximaler Eindringtiefe (Härtemessung) 

Fx=Ff N Vorschubkraft (x-Richtung) u. a. 

Fy=FfN N Vorschubnormalenkraft (y-Richtung) 

FV N Vorkraft (Biegeversuche) 

Fz N Axialkraft 
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G GPa Schubmodul, Gleitmodul 

HIT GPa Eindringhärte, plastische (Universal-)Härte, geschätzte Vickershärte 

HM GPa Martenshärte (=Universalhärte HU) 

HRC - Rockwell-Härte 

HV kp/mm2 Vickers-Härte (HV-Wert) 

HV' GPa Vickers-Härte (in SI-Einheiten) 

KIC MNm-3/2 Bruchzähigkeit, kritischer Spannungsintensitätsfaktor (Mode I) 

L mm Fräserlänge gesamt 

Lfräs m Fräsweg 

LA mm Auflagerabstand (Biegeversuche) 

R µm Fräserradius 

Ra µm arithmetischer Mittenrauwert 

RK µm Radius der kugelförmigen Indenterspitze 

Rkr0 mm Krümmungsradius der Ronden vor Beschichtung 

Rkr0 mm Krümmungsradius der Ronden nach Beschichtung 

RT MPa Zugfestigkeit 

Rz µm gemittelte Rautiefe 

T °C Temperatur 

Y - Geometriefunktion beim Sprödbruch 

a µm Schneidenlänge (axial) oder Defektgröße (Risslänge) 

ae µm Eingriffstiefe/breite (radial) 

am µm mittlere Eckrisslänge (Vickers-Härte) 

ap µm Schnitttiefe (axial) 

d µm Kerndurchmesser 

dm µm mittlere Diagonalenlänge (Vickers-Härte) 

dR µm Rondendicke (Substratdicke) 

dschaft µm Schaftdurchmesser 

dS µm Schichtdicke 

fe1 Hz 1. Eigenfrequenz 

fn,n Hz, 1/min Drehfrequenz, Drehzahl 

fnxz Hz Zähnevielfaches der Drehfrequenz 

f µm Vorschub pro Umdrehung 

fz µm Zahnvorschub 

hflex µm Durchbiegung bei Biegeversuchen 

hmax µm maximale Eindringtiefe bei instrumenteller Eindruckprüfung 

hpl µm plastische Eindringtiefe bei instrumenteller Eindruckprüfung 

l µm effektive Fräserlänge (kritische Länge) 

l1 µm Schneidenlänge 

l2 µm Konuslänge 

l3 µm Schaftlänge 

lk µm freie Kraglänge 

m 1 Weibull-Modul (Exponent) 




