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REM chemisch unterstütztes Gleitschleifen

(chemical supported barrel finishing)
REW 3 alpha Code für IN718
RS Eigenspannung (residual stress)
Rz gemittelte Rauhtiefe
S70 Kugelstrahlmedium
SAE Verband der Automobilingenieure

(Society of Automotive Engineering)
SD Kugelstrahlen Stahl trocken (steel dry)
σES Eigenspannung
σx,y,z Normalspannung
sin2ψ Eigenspannungsberechnungsmethode
SP Kugelstrahlen (shot peening)
SS Saugseite (suction side)
Stg. Stufe (stage)
T Strahlzeit
τmax maximale Schubspannung
TE Schaufelhinterkante (trailing edge)
θ Winkelbereich
Ti6246 Titanlegierung
TIP Schaufelspitze (blade tip)
TJK 3 alpha Code für Ti6246
TMX Titanmatrix-Verbundwerkstoff (titanium matrix composite)
USP Ultraschallkugelstrahlen (ultrasonic shot peening)
VP Kugeldruckpolieren (vibropeening)
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