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Abstract

The aim of developers in field of automative industry is to reduce the car weight. Possibility of the decreasing of
car weight seems to be using of formed tubes as parts of car body structures loaded mainly. There are some
different forming technologies of tube forming, and of the tube expansion. This report presents the results of the
experimental work in field of tube forming, tube expansion with gum or with elastomer (polyurethane). We are
working on this research with support of TAMOP 4.2.2.A-11/1/KONV-2012-0029 program.
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Osszefoglalas

A jarmiipari fejlesztések fontos teriilete a jarmiivek tomegének csokkentése. Egy lehetdsége a
stlycsokkentésnek és a karosszéria merevsége megOrzésének, a komfort és biztonsag megérzésének a
karosszéria teherhordd elemeinek csdvekbdl torténd gyartasa. Ez az eldadas a rugalmas kozeggel torténd,
cs6tagitassal kapcsolatos eddigi kisérleteinkrél szamol be. Kutatdo munkankat TAMOP 4.2.2.A-11/1/KONV-
2012-0029 sz. palyazat tamogatasaval végezziik.

Kulcsszavak: jarmiiipar, silycsokkentés, csovek alakitasa

1. Bevezetés

Nagyméretli lemezalkatrészek gyartasa esetén, ahol a nem tul nagy darabszdm a
felszerszamozast gazdasagtalanna tenné, mar a mult szazadban is alkalmaztak a rendszerint a
negativ format helyettesité gumiparnas, rugalmas kozeges alakitast. Szamos ilyen
megoldasrol ad szamot az irodalom. (1) Komarov példaul technoldgiai paraméterekkel is
szolgal a rugalmas kozeggel torténd alakitas tervezéséhez. A Kecskeméti Féiskola (GAMF
Kar) Anyagtechnoldgia Tanszéke is jelent6s tapasztalatokkal, nagyszdmu Kkisérleti
eredménnyel rendelkezik, els6sorban rugalmas kozeggel torténé mélyhtizas teriiletén [2]. Az
1. dbran néhany a szakirodalombdl ismert ilyen alakito eljaras lathato.
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1.4bra. Gumiparnas ill. rugalmas kozeggel torténd alakito eljarasok.

A 2. &bran az Anyagtechnoldgia Tanszéken tervezett es kivitelezett gumiparnas mélyhuzo
szerszdm lathato.
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2.4bra. Gumiparnas rancgatlds mélyhlzo szerszam.

Ezzel a mélyh(zo szerszammal a mélyhuzott edény pereme és palastja kdzotti lekerekités
sugar sokkal kisebb lehetett, mint szerszamacél huzogytrivel végzett miivelet esetén. E
mellett az egy 1épésben elérhetd huzasi viszony nagyobb volt, mint htizogytriis-hizobélyeges
szerszam esetében. A lemez fellletére hatd nyomas a lemezt a bélyeg fellletére szoritja,
biztositja, hogy az ott fellép6 surlodas fékezi a lemez elmozdulasat elvékonyodasat, vagy
ahogy E. A. Popov fogalmaz, csokkenti a lemezben ébredd hiizo fesziiltséget [3].

Ezeket a technoldgiakat a fesziltségi allapot hatasat kihasznald eljarasok kézé soroljak.
A 3. dbran egy személygépkocsi alvdz-szerkezete lathatd, mely jelentds részben csészerti

egységekbdl lett 6sszedllitva.

3.abra. Ureges egységekbdl dsszedllitott gépkocsi alviz

2. Rugalmas kozeggel végzett csétagito kisérletek

Csovek alakitasara, tagitasara, keresztmetszetilk €s keresztmetszeti tényezdjik
megvaltoztatadsara tébb ismert eljaras is alkalmas. Ilyenek: folyadék nyomassal végzett
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alakitas (hydroforming),elektrodinamikus, elektrohidraulikus, elektromagneses
alakitasok,robbantésos alakitas és a rugalmas kozeggel torténé alakitas.

A Kutatasi program keretében kisérleti és elméleti vizsgalatokat végzlink a fenti technologiak
teriletén. Célunk az alakito eljarasok eredményessegét befolyasold technoldgiai és
szerszamozasi  kerdéseinek tisztdzasa €s az alakitdé ~miveletek eredményeinek
Osszehasonlitdsa. Kiilondsen az alakvaltozasi sebességekben eltéréek a fenti alakitod
miveletek. Jelenleg a rugalmas kozeggel végzet csotagitd elokisérletekrdl szamolunk be.

2.1. Elokisérleteink és eredmények
A Kisérleti szerszam tervezéséhez is hasznos informéaciokat ado elékisérleteinket egyszerti
szerszdm 0sszeéllitassal végeztik. Ez az 6sszeallitas a 4. bran lathato.
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4. abra. Az elokiserletek szerszama

Az el6kisérletek soran végeztiink csétagitast lgy hogy a végsé format nem hatarozta meg a
szerszdm és Ugy is, hogy a kiindul6 csovet - atméré 30x1 mm - meghatarozott méretiire, 33,

D34, 36 és 39 mm-re bovitettiik. Egy esetben négyzet keresztmetszetli bévitést is
végeztlink. Az alakitott csovek az 5. bran lathatok.

5. &bra. Rugalmas kdzeggel alakitott csovek.

Az INSTRON 4482 tipusu anyagvizsgald gépen végzett miveletek eré-Ut diagramjai a 6.
abran lathatok. Az alakitott cs6 anyaga: S235JR, a poliuretan dugé keménysége 80 Shore A.

50000
40000
=~ 30000
Z
r:‘ _— — . ——Szabad o6 tigitds
. - —— 933 o6 tagitds
@34 56 tagits
! —— 36 cs6 tigitds
[ ©39 cs6 tagitds
o
0 5 10 15 20 25 0

Elmozdulds, Ah [mm]
6. abra. Csdtagité miiveletek eré-Ut diagramjai.
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2.2. Tobb csotagité miivelethez alkalmas alakité szerszam
Az 1. pontban felsorolt alakit6 miiveletekhez alkalmas alakito szerszdm a 7. abran lathato.
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7. abra. Tobbcélu alakit6 szerszam

3. Kiseérleti eredmények és a folytatas lehetésége

Az alakitas er6-0t diagramjabol megallapitottuk, hogy a csoveink altal elviselhetd
maximalis alakvaltozashoz sziikséges bels6 nyomas 36-38 MPa volt. A szabadon végzett
tagitasnal szakadast okozott, azaz a cs6 falaban fellép6 tangencialis fesziiltség 510-520 MPa -
az anyag szakitoszilardsaga kordl volt. A zart szerszdmok esetén fellépd jelent6sen nagyobb
er6 (ill. bels6 nyomas) a tagitd Ureg alakjanak felvételéhez, volt sziikséges. A Kisérlet
eredményei — erdsziikséglet, belsé nyomas értékei - megfelelnek a vékonyfald csovek,
edények szilardsagi vizsgalatanal alkalmazott 0sszefiiggésbol nyerhetd eredményeknek mely
szerint:

g=2F [MPa]

ahol: o - a cs6 falaban ébred6 tangencialis hiizofesziiltség [MPa],
D - a cs0 kiilsé atmérdje [mm)],
p - a belsé nyoméas [MPa],
V - a cs6 falvastagsaga [mml].

4. Kodvetkeztetés

A mér alakitott csovek vizsgalata pl. az alakitott részek deformacio-eloszlasdnak mérése
folyamatban van. A rugalmas kozeggel torténd alakitas statikus eljarasnak tekinthetd. A
legfontosabb eredmények a nagyobb alakvaltozasi sebességgel végzendé Kisérletek
eredményeivel val6 6sszehasonlitas utan varhatok.
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