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Принятые сокращения и условные обозначения

ППД - поверхностное пластическое деформирование; ТП - технологический процесс;

ВиОУО - вибрационная отделочно - упрочняющая обработка;

ТЖ - технологическая жидкость; А - амплитуда колебаний рабочей камеры; с- частота колебаний рабочей камеры;

кэф - коэффициент, учитывающий влияние соседних шариков; я - радиус шарика;

а - угол встречи шарика с поверхностью детали; рш - плотность материала шарика;

с - коэффициент несущей способности контактной поверхности;

&Т - предел текучести материала детали;

- коэффициент, учитывающий влияние шероховатости поверхности детали на площадь фактического контакта; Нтх - максимальная глубина внедрения шарика;

/ - коэффициент трения скольжения индентора по материалу обрабатываемой детали;

а, Ь - полуоси эллипса контакта;

КауСт - среднее арифметическое отклонение установившейся шероховатости поверхности;

кТЖ - коэффициент, учитывающий влияние объема подаваемой технологической жидкости;

ат - предел текучести материала детали;

Р - контактная нагрузка;

кн - глубина упрочненного слоя;

е - степень деформации; р

- .■' - энергия удара индентора; иб - пластическая твердость материала; НВ - твердость материала по Бринеллю; г) - динамический коэффициент твёрдости; Кт - коэффициент точности (по контролируемому параметру; Кр - коэффициент мгновенного рассеивания (по контролируемому параметру) ;

Кс - коэффициент смещения (контролируемого параметра) ;

Кз (г) - Коэффициент запаса точности (по контролируемому параметру).

Т - допуск на контролируемый параметр;

р

ю - поле рассеяния, или разность максимального и минимального значений контролируемого параметра за установленное (контрольное) время;

о -среднеквадратическое отклонение контролируемого параметра;
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