
10.1.2 Výsledky měření zbytkových napětí metodou odvrtávání 
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Zbytková napětí po ovlivnění metodou Laser shock peening na 
materiálu Ti6Al4V

Odvrtávací metoda

2500 pulzu     

x, mm MIN          
[N.mm-2] 

MID          
[N.mm-2] 

 MAX          
[N.mm-2] 

sx          
[N.mm-2] 

0,01 -280 -400  -520 120 

0,06 -260 -460  -660 200 

0,12 -350 -470  -590 120 

0,22 -230 -290  -350 60 

0,4 -190 -240  -290 50 

0,62 -150 -180  -210 30 

0,9 -80 -100  -120 20 



 

5000 pulzu    

x, mm 

MIN          
[N.mm-2] 

MID          
[N.mm-2] 

MAX          
[N.mm-2] 

sx          
[N.mm-2] 

0,01 -250 -350 -450 100 

0,06 -240 -390 -540 150 

0,12 -260 -360 -460 100 

0,22 -250 -300 -350 50 

0,4 -170 -200 -230 30 

0,62 -200 -220 -240 20 

0,9 -160 -180 -200 20 
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Residual stress after laser shock peening on Ti6Al4V -
cdifferent methodes comparison

Drilling method


