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Parameters in the shot peening process 
If operational loads, the resultant stress and the level of stress concentration are 
known, the most effective distribution of compressive stress can be calculated. 
If these data are not available, the best distribution of compressive residual stress 
can be found by tests in the field or on a testing machine. 
If bending stress and percussive load act simultaneously (e.g. in percussion drills, 
vehicles, pneumatic tools and agricultural machines), it is most effective to have the 
highest residual stress in the  surface layer. 
DUO shot peening and stress peening induce the highest possible compressive re-
sidual stress, up to the compressive yield stress of material, and are extremely valu-
able in such applications. 
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Optimizing the distribution of residual 
stress

= bending load and percussive load simultaneously

= resultant stress distribution, loadet and shot peened

= bending load

= compressive residual stress by shot peening

Distance from surface

C
om

pr
es

si
o n

0

+

-

Te
ns

ile
 

Biegespannung + Stoßbelastung

Resultierende aus Biege- und  Druckeigenspannung

Strahlkenngrößen beim Verfestigungsstrahlen 
Wenn die Betriebsbelastungen eines Bauteiles und die sich daraus ergebenden 
Spannungsgradienten und Spannungskonzentrationen bekannt sind, ist der theore-
tische Verlauf der günstigsten Druckeigenspannungsschicht zur Kompensation die-
ser Spannungen einfach zu bestimmen. Wenn die Daten im Einzelnen nicht bekannt 
sind, muss der optimale Tiefenverlauf durch geeignete Feld- bzw. Laborversuche 
ermittelt werden.
Bei gleichzeitig vorhandenen Stoßbelastungen- wie sie im Fahrzeugbau und in der 
Landwirtschaft, im Tiefbau und im Motorenbau vorkommen- ist der Spannungsver-
lauf am Günstigsten, der an der Oberfläche einen möglichst hohen Wert hat. Verfes-
tigungsstrahlen, insbesondere bei Anwendung des Duo-Prozesses, erfüllt diese An-
forderung am Besten.

SO K Optimierung des Tiefenverlaufes 
der Eigenspannungen 
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2000 N/mm²
1300 N/mm²

Ultimate tensile strengthLine

For parts with a thickness or dimension of the cross section up to 25 mm the most     
effective depth of the compressive residual stress layer can be obtained by optimi-
zing the ratio F1 to F2, where F1 represents the depth of compressive residual 
stressed surface layer or the depth of plastically deformed surface layer induced by 
shot peening. 
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SO K
Calculating the depth of induced
compressive residual stress layer S1
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Strain: bending and torsion 
Material: tempered and very hard steel 
Stress concentration factor: 1.5 - 3
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The corresponding shot peening intensity can be obtained from this diagram as a 
function of the depth of the compressive residual stress layer (calculated by use of 
the ratio F1 to F2 see page 25). 

27

SO K Selecting the shot peening intensity 
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Mit dem Wert F1 / F2 aus Seite 25 errechnet man die notwendige Druckeigenspan-
nungsschicht S1 und kann jetzt die erforderliche Strahlintensität im Diagramm able-
sen.

SO K Bestimmung der Strahlintensität 
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60 HRC Für Bauteile mit einer Wandstärke bzw. einem Querschnitt bis ca. 25 mm besteht 

eine weitere Möglichkeit zur Bestimmung der Druckeigenspannungsschichtdicke 
durch ein optimiertes Flächenverhältnis F1 zu F2, wobei F1 die plastifizierte Zone 
der Randschicht darstellt.  
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SO K Optimierung der
Druckeigenspannungsschicht S1 

Biegewechselspannung und Torsion
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The corresponding shot peening intensity can be obtained from this diagram as a 
function of the depth of the compressive residual stress layer (calculated by use of 
the ratio F1 to F2 see page 25). 
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The necessary size of shot peening media to obtain the calculated depth of the 
compressive residual stress layer (see page 26) depends on the density and veloc-
ity of the shot peening media. 
If different sizes are possible, the smallest radius and the required surface finish of 
the part will determine the maximum size of shot peening media. 
We also recommend: the harder the part, the smaller the shot peening media. 
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SO K
Selecting the size of
shot peening media 

Air pressure at nozzle 

In
te

n s
it y

o f
sh

ot
pe

e n
in

g

Si
ze

 o
f s

ho
t p

ee
ni

ng
 m

ed
ia

 

0 1 2 3 4 5 6 7 [ bar ] 
   0 

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

0.6

0.7

0.8

 0.9 

1.0

[mm A]

0.4 mm Ø

1.4 mm Ø

1.2 mm Ø

1.0 mm Ø

0.8 mm Ø

0.6 mm Ø

0.3 mm Ø

0.2 mm Ø

Shot peening media      : cut wire, spherical (G3) 
Distance nozzle to part : 120 mm 
Angle of impact              : 75° - 90° 
Nozzle diameter             : 10 mm


