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液压成形制备双金属复合三通管新技术研究 

王会凤，韩静涛，张永军，刘 靖 

(北京科技大学 材料科学与工程学院，北京 100083) 

摘 要：为 了方便获得双金属异形复合管，提出一种采用液压成形直接制备双金属复合三通管的新型工艺 

方法．研究中应用 自行设计的简单成形设备，制备出具有一定高度的铜／铝双金属复合管，探讨了不同工艺条 

件对成形结果的影响，获得 了双金属液压胀形的成形规律，采用扫描电镜等方法对复合界面微观组织进行观 

察．实验结果及分析表 明，该方法避免了现有先复合再胀形的成形工艺的复杂性，有利于节约生产成本，缩短 

成形周期，制各得到的双金属成形零件结合界面紧密，同时也验证 了该技术的可行性． 
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Study on preparation of bimetal composited T—tube with 

new hydraulic bulging technology 

WANG Hui—feng，HAN Jing—tao，ZHANG Yong—jun，LIU Jing 

(School of Materials Science and Engineering，University of Science and Technology Beijing，Beijing 100083，China) 

Abstract：To get bimetal composited T-shaped conveniently，a new hydroforming process is introduced in this 

paper．A simple forming equipment is developed and AI／Cu bimetal composite T—shaped tubes are formed by it． 

The influence of different process conditions on forming results is studied and the bimetal hydraulic bulge forming 

rule is obtained on analysis．Using scanning electron microscopy(SEM)and other equipment，the microstructure of 

the bimetal interface is observed．Experimental results and analysis show that this processing is simple，the forming 

cycle is shortened，the forming cost is saved to a certain extent and the bonding quality of the interface is good 

enough．Th e feasibility and reliability of this new technology are verified simultaneously． 
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双金属复合管是由内外两层不同金属管材通 

过不同的变形和连接方式实现层间结合的复合管 

材川．复合管材在受到外力作用时需保证内外层 

材料紧密连接不分离，即要求有一定强度的界面 

结合性能．复合管在设计时通常要求基材满足管 

材设计应 力要求，覆材用 以抵 抗腐蚀或磨 损 

等 J．复合管兼具了内外两种金属的优点，既能 

有效降低成本，又能提高具有应力腐蚀开裂敏感 

性的管材在氯化物和酸性环境中的安全性 J． 

目前查阅到的文献中尚无直接成形双金属三 
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通管的研究报道，仅有张立伍等 提出先焊接成 

形复合直管，再通过胀形成形获得三通管件的工 

艺方法，该方法可获得满足使用性能要求的三通 

管，但焊接 +胀形工艺增加了整个工艺的复杂性， 

需采用的设备也较多． 

结合已有研究及具体使用需求，本文提出一 

种采用液压胀形直接成形双金属复合三通管的新 

工艺，不但可一次性成形双金属三通管，同时可保 

证管件的成形质量．该工艺能够缩短产品生产周 

期，减少设备投入，从而降低生产成本，具有十分 

广阔的应用前景． 

1 成形新技术简介 

复合管在实际生产中，最早使用的制备方法 
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