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SHEARING: 
Some results 
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Sample1  Sample3  Sample4 

Sample No. 1 3 4 

Burr height(µm) 0 33.29 48.03 

Burr height will increase with decreasing energy.  

SHEARING: 
Op/cal microscope images                                       Courtesy: Huimin Wang 



Forming/Calibra/on                          Courtesy: Steve Woodward 



Forming/Calibra/on                          Courtesy: Steve Woodward 
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TUBE EXPANSION 
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Net Δr: 
PDV: 8.3 mm 
Calliper Measurement:  7.6 mm 

TUBE EXPANSION: 
Instrumenta/on‐Current, Voltage and Velocity 



Pressure=Force/Area 
Force= Mass*AcceleraEon 
AcceleraEon= dV/dt where V is velocity, t is Eme 
Mass= Density*Volume 
Volume of tube ~ Area of curved surface*Thickness 
⇒ Pressure= (Density*Area*Thickness*dV/dt)/Area = (Density*dV/dt)*Thickness 

Sample CalculaEon: 
Density of copper= 8940 kg/m^3 
Thickness of tube= 1.5875*10^(‐3) m 
dV/dt= 19.6 * 10^6 m/s^2 
⇒ Pressure= 8940*.0015875*19.6 Mpa= 278.1681 Mpa 

CALCULATING PEAK PRESSURE: 



TUBE EXPANSION: 
Result summary  Peak Pressures! 



                 CONCLUSIONS 

•  Very high pressures to move workpieces very fast 

•  PDV can be used for validaEng models for this process 
•  Quick esEmates of pressure by PDV 

•  OpEmizaEon of process: velocity of impact, travel distance 
before impact etc. 


