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前言

　　液压成形是塑性加工领域的一项成形新技术，它又可分为管材液压成形（内高压成形）、板材液
压成形与壳体液压成形三种。
由苑世剑教授等编写的《现代液压成形技术》是第一本全面论述上述三种液压成形方式的新著作，对
于读者了解液压成形的全貌来说是一本难得的好书。
　　管材内高压成形由于能提供结构轻量化的零件，是近年来塑性成形的一个亮点。
所成形材料已由低碳钢管扩展到不锈钢管和铝合金管及镁合金管，内高压成形件的形状已由直轴线变
径管扩展到弯曲轴线和带支叉的多通管零件，成形的温度已经由室温扩展到高温。
板材充液拉深与普通拉深相比具有成形极限高、尺寸精度高和道次少等优点，由于内压的作用能使工
件紧贴于冲头上，避免在拉深抛物面形件或半球底曲面零件时因工件悬空而引起内皱，这种工艺已成
功地应用于汽车灯罩等零件的成形。
壳体无模液压成形是本人的发明，曾先后得到国家发明奖和国家科技进步奖，已在球形水塔、液化气
球形储罐和城市建筑装饰方面得到应用。
在此方向上先后培养了7名博士，他们的一些研究工作在书中也得到了反映。
　　液压成形虽然模具比较简单甚至无需模具（壳体无模液压胀形时），但工件中的应力分布是很复
杂的，易引起屈曲、起皱、开裂等缺陷，为避免缺陷的发生，需要对变形过程进行应力应变分析和数
值模拟，多年来的研究生的论文工作为此奠定了基础，所以此书也是具有较高水平的学术著作。
　　内高压成形的装备比起通用液压机要复杂得多，不仅是多了两个（或三个）水平缸。
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内容概要

　　管材液压成形（内高压成形）、板材液压成形和壳体液压成形技术理论和应用发展现状，以及未
来发展趋势。
重点论述了液压成形技术理论、工艺和设备各方面的最新研究成果和实际应用经验，包括应力应变状
态分析，应力轨迹和缺陷形成机理等塑性理论分析成果，以及工艺参数计算、缺陷分析、设备选型、
模具结构和典型零件工艺等工程技术关键。
　　全书共分10章、分别为概论、变径管内高压成形技术、弯曲轴线异型截面管件内高压成形技术、
薄壁多通管内高压成形技术、内高压成形应力应变分析、内高压成形设备与模具、液力胀接和液压冲
孔、板材充液拉深成形技术、封闭壳体无模液压成形技术、热态液压成形技术。
　　《现代液压成形技术》的读者对象包括航空、航天和汽车及机械行业的技术人员和研究人员，以
及材料加工工程学科研究生和高年级本科生等。
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章节摘录

　　第1章概论　　1.1液压成形技术种类和特点　　1.1.1液压成形定义和种类　　液压成形
（Hydroforming）是指利用液体作为传力介质或模具使工件成形的一种塑性加工技术，也称为液力成
形。
　　按使用的液体介质不同，可将液压成形分为水压成形和油压成形。
水压成形使用的介质为纯水或由水添加一定比例乳化油组成的乳化液；油压成形使用的介质为液压传
动油或机油。
按使用的坯料不同，液压成形可以分为三种类型：管材液压成形（TubeHydroforming）、板料液压成
形（SheetHydroforming）和壳体液压成形（ShellHydroforming）。
　　板料和壳体液压成形使用的成形压力较低，而管材液压成形使用的压力较高，又称为内高压成形
（InternalHighPressureForming），本书中称管材液压成形为内高压成形。
板料液压成形使用的介质多为液压油，最大成形压力一般不超过100MPa。
壳体液压成形使用的介质为纯水，最大成形压力一般不超过50MPa。
内高压成形使用的介质多为乳化液，工业生产中使用的最大成形压力一般不超过400MPa。
　　从20世纪80年代中期发展起来的现代液压成形技术的主要特点表现在两个方面：一是仅需要凹模
或凸模，液体介质相应地作为凸模或凹模，省去一半模具费用和加工时间，而且液体作为凸模可以成
形很多刚性凸模无法成形的复杂零件。
而壳体液压成形不使用任何模具，因此又称为无模液压成形。
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