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Abstract

Two types of electrodynamic forming have been evolved; the electromagnetic and the electrohydraulic
forming. At electromagnetic process the electrical energy stored in the capacitor bank discharges
through a coil, resulting in electrical interaction between the coil and the workpiece causing defor-
mation of the workpiece. At electrohydraulic forming the energy stored in the capacitor bank dis-
charges through a metal wire or a spark gap, creating shock waves in a transfer medium to change the
shape of the workpiece. High deformation rates occur, and significant deformations can be created by
these processes. The electromagnetic and electrohydraulic methods can be used in many areas of shap-
ing metallic and non-metallic materials. This paper discusses these application areas, such as expan-
sion or compression forming of tubular parts, flat sheets, joining, and assembly operations.

Keywords: electrodynamic forming, electromagnetic forming, electrohydraulic forming.

Osszefoglalas

Az elektrodinamikus alakitas két tipusa alakult ki; az elektromagneses alakitas, és az elektrohidrauli-
kus alakitas. Az elektromagneses alakitasnal a kondenzatortelepben tarolt energia egy tekercsen ke-
resztiil siil ki, a tekercs és az alakitanddé munkadarab kozotti villamos kolcsonhatds eredményezi a
munkadarab alakvaltozasat. Az elektrohidraulikus alakitdsnal a kondenzatortelepben tarolt energiat
szikrakdzon vagy fémhuzalon keresztiil siil ki, a kisiitési folyamat altal egy atadoé kozegben keltett
16késhullamok hatasara alakvaltozik a munkadarab. Nagy alakvaltozasi sebességek alakulnak ki, jelen-
tds alakvaltozasok hozhatoak 1étre ezekkel az eljarasokkal. Az elektromagneses és az elektrohidrauli-
kus alakitasok szamos teriileten alkalmazhatok fémes és nem fémes anyagok alakitasara. A cikk bemu-
tatja ezeket az alkalmazasi teriileteket, mint példaul a cs6 alaku alkatrészek expanzids, vagy kompresz-
szios alakitasa, sik lemezek alakitasa, kotési, szerelési miiveletek elvégzése.

Kulcsszavak: elektrodinamikus alakitds, elektromagneses alakitas, elektrohidraulikus alakitas.

teriiletén. A szerelési miiveletek azonban
nemcsak a hagyomanyos értelemben vett
szerelések helyettesitésére szolgalnak, ha-

1. Elektromagneses alakitasi pél-
dak

Az elektromagneses eljaras a kifejezet-
ten alakitasi miiveletekhez képest nagyobb
jelentéségii a képlékeny-alakitassal 1étesi-
tett mechanikus kotések, vagyis a szerelés

nem bizonyos esetekben 1], egyszeriibb,
olcsobb konstrukcios lehetéségeket is nytj-
tanak. A csatlakozé elemeken olyan hor-
nyok, beszlrasok, vallak kiképzése sziiksé-
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ges, amelyek az Osszeszerelt alkatrészek
megfeleld mechanikus kotését biztositjak
[1] (1. abra).

Alakitas elétt

a. Alakitas utan b.

1. abra. Alakzaro kotések

Torzids igénybevétel atvitelére (pl. ten-
gelyeknél) hosszanti bordézattal célszerti
ellatni a csatlakozd darabot, és az alakitott
darabot a bordak kozé sajtoljuk be [2]
(2. abra).

Alakitas elott

Alakitas utan

2. abra. Tengelyvégzddés hosszanti bordazattal

Kiilonféle edények, hengerek, cséleza-
rasok alakithatok ki viszonylag egyszerii
modon, megfelelden kiképzett végdarabok-
kal. A 3. abran tomitéanyag nélkiili (a.), és
O-gytiri alkalmazasaval kialakitott (b.)
cs6lezarasok lathatok.

Alakitas elétt Alakitas elétt

Alakitas utan

3. abra. Kiilonféle kialakitasu csoelzarasok
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Szamos olyan eset fordul eld, amikor a
kivant szerelési miiveletet egy Ujabb elem
felhasznalasaval lehet 1étrehozni. Ilyen ese-
tekben altalaban gytiri alaktl darabot, egy
rovid csédarabot hasznalnak, mellyel ko-
rillveszik az 0sszeszerelendd alkat-részeket
¢és a gyurt, alakitas utan, mint bilincs rogzi-
ti azokat. A gépjarmiiiparban hasznalatos
porvédd gumi harangok szerelésekor is al-
kalmazhato ez a megoldas (4. abra).

Alakitas el6tt

Alakitas utan

4. dbra. Gumiharangok szerelése

Hasonloan az el6z6 példahoz, gumitom-
16k, nagynyomast hidraulikus vezetékek
csatlakozo elemei szerelheték lemezbilincs
helyett csogytriikkel. A gyiirii a tdmlében
fellép6 nyomas szerint méretezhetd, ily
modon biztos kotést lehet 1étesiteni. Vizsga-
lati adatok szerint vaszonbetétes, acélfonat-
tal pancélozott, nagynyomasu gumitdmlok
probanyomasnal mindig eldbb széthasadtak,
semmint a csogytirtivel, elektromagneses
alakitassal rogzitett végzddés szivargott
volna (5. abra).

Alakitas elo6tt

TN
e T ey ettt

Alakitas utan

5. abra. Gumitomld csatlakozo szerelése




Az elektrodinamikus alakitas alkalmazasi lehetdségei

Szerszamban val6 alakitaskor a munka-
darab alakjat az alakitd matrica vagy betét
hatdrozza meg oly modon, hogy az alaki-
tandd profilt a szerszamba bemunkaljak.
Kisebb igénybevételek és kisebb darabsza-
mok esetén a szerszam lehet miianyag, vagy
esetleg fabol is késziilhet, nagyobb soroza-
toknal és nagyobb igénybevételeknél altala-
ban fém, foleg acél szerszam hasznalhato.
Edzett acél betétek alkalmazasa lyukaszto
és kivago miiveleteknél célszerii. Amennyi-
ben a matrica feliilete nem zart, hanem azon
kivagas vagy lyukasztas céljara kiképzett
furat van, akkor ilyen jellegi miiveleteket
végezhetOk jo vagasi feliiletmindséggel. A
6. abran lathat6 egy cs6darab sziikito alaki-
tasaval kombinalt lyukasztds. A sziikitd
alakitas a csddarabot kuipos atmenettire ké-
pezi ki.

Alakitas utan

Alakitas el6tt

6. abra. Kupos sziikitéssel kombinalt lyukasztas

2. Elektrohidraulikus alakitasi

példak

Az elektrohidraulikus alakitas jellegze-
tes muveletei: iireges darabok tagitasa, ka-
libralasa, vagasa, lyukasztdsa, tovabba
mélyhuzas jellegli miiveletek és esetenként
kiilonleges kotések, szerelések megvalosita-
sa. A nyomasatadd kozeg folyadék, leg-
tobbszor viz, a folyadék tartaly zart. Ez azt
eredményezi, hogy a nyomashullam jol
hasznosithatd és megfeleléen iranyithato.
Huzal elg6zologtetéses modszerrel a 10kés-
hullam nyomasintenzitasat is az alakitando
munkadarab alakja szerint lehet valtoztatni.
A zart folyadéktérben elhelyezett reflektor-

felilletek extrém alakitasi miveleteket is
lehetévé tesznek [3]. A 7. abra bal oldalan
olyan cs6darab alakitdsanak vazlata lathato,
ahol a cs6 atmérdjének és hosszanak viszo-
nya 0,1-nél kisebb, az abra jobb oldalan
pedig 7 az arany. Mindkét esetben a reflek-
torbetét tereli a 10késhullamokat.
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7. abra. Reflektoros alakitasu szerszamok

Az elektrohidraulikus alakitas sokoldalu
alkalmazasi lehetéségeinek jellemzésére a
kovetkezd abrak olyan jellegzetes alkatrész
tipusokat mutatnak be, melyek alapjan meg-
itélhetd, milyen geometriai alakzatok ala-
kithatok. A 8. abran kiilonb6z6 tagitasi
miiveletek szerepelnek.

A

8. abra. Tagitassal alakitott alkatrészek

A 9. abran ugyancsak tagitasi miivele-
tek lathatok vagassal és lyukasztassal kom-
binalva. A vagast vagy szétvalasztast azon a
szakaszon célszerli végezni, ahol az alakita-
si miivelet folyaman a munkadarab anyaga
a 10késhullam hatasara nagy alakitasi sebes-
séget ér el.
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9. abra. Tagitassal alakitott és lyukasztassal,
vagassal, kombinalt alkatrészek

Sik lemeztarcsabdl mélyhuzas jelleggel
alakitott alkatrészek lathatok a 10. abran.

10. abra. Sik lemeztarcsabodl késziilt alkatrészek

Bizonyos esetekben specidlis szerelési
miiveletek is végezhetdk elektrohidraulikus
alakitassal. A 11. abran két alkatrész 0ssze-
szerelése lathato szilard (a.) és mozgd (b.)
kotéssel.

11. abra. Szerelés szilard és mozgo kotéssel

Az elektrohidraulikus alakitasra bemuta-
tott eddigi példak fOleg nagyobb alakitasi
mértékkel formalt darabokra vonatkoznak.
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Sok esetben célszerli az eljaras alkalmazasa
akkor is, ha viszonylag kis alakitasi mér-
tékkel kell specialis formakat kialakitani
vagy kalibralni. Ureges darabok, példaul
disztargyak palastjanak mintdzasa is jo
eredménnyel végezhetd, erre kiilondsen
olyan esetekben van lehetdség, amikor a
kiindul6 darab olyan alakd, hogy az elekt-
romagneses alakito tekercs kontrjaval nem
kovethetd. Serlegek és mas hasonld, feliile-
tiikon cizellalassal diszitett alkatrészek min-
tazasat lehet kézi megmunkalas helyett gé-
pesiteni. Ilyen esetekben a mintazatot a
matricaba kell bemunkalni.

3. Kovetkeztetések

Az elézbekben bemutatott abrakbol is
kittnik, hogy az elektrodinamikus alakitd
eljarasok alkalmazasa az alabbi
felhasznalasi teriileteken indokolt:

— csdalaku el6gyartmany expanzios vagy
kompresszios alakitasa, lyukasztasa, ki-
vagasa, peremezése;

— lemezalakt el6gyartmanyok viszonylag
kis alakitasi mélység alakitasa;

— csdalaku el6gyartmannyal expanzios
vagy kompresszios jellegii szerelési
miiveletek elvégzése.
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