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Verwendete Formelzeichen und Abkiirzungen

VERWENDETE FORMELZEICHEN UND ABKURZUNGEN

GroBe

Vo
To
tan d

Er

T I T vy & ™

B

Einheit
W/mK
10%/K
1/K

me

°C

1,256*10®
Vs/Am

mm; mm

Qmm2/m

A/m
W/m

kg/m?

Erklédrung
Warmeleitfahigkeit
Léangendehnungskoeffizient
Volumendehnungskoeffizient
Ausgangsvolumen
Ausgangstemperatur
Dielektrischer Verlustfaktor
Dielektrische Verlustzahl

Permeabilitatskonstante, absolute,

Permeabilitat, relative; Dipolmoment
Warmemenge

Warmestrom

Wérmestromdichte

Stromstéarke

Ohmscher Widerstand; Reaktionsgeschwindigkeit
Zeit

Frequenz

Stromeindringtiefe; Klebschichtdicke
Spezifischer elektrischer Widerstand
Induktion

Magnetische Feldstarke
Leistungslbertragungskonstante
Radius, bzw. Abstand zum Leiter
Leistungslbertragungskonstante

Dichte



Verwendete Formelzeichen und Abkiirzungen

Abkiirzung
EP

FT

HF

IR

IGBT

KTL

MF

PUR

PWM

WLP

- Windungszahl
mm Lange

N/ mm?2 Spannung

kN / mm?2 Elastizitatsmodul

- - Dehnung; Emissionszahl

K Kubischer Dehnungskoeffizient

Erkldrung

Epoxidharz

Flgeteil

Hochfrequenz

Infrarot

Insulated Bipolar Transistor
Kathodische Tauchlackierung
Mittelfrequenz

Polyurethan
Pulsweitenmodulation
Spezifische Warmekapazitat

Warmeleitpaste



