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前言

国防科技工业是国家战略性产业，是国防现代化的重要工业和技术基础，也是国民经济发展和科学技
术现代化的重要推动力量。
半个多世纪以来，在党中央、国务院的正确领导和亲切关怀下，国防科技工业广大干部职工在知识的
传承、科技的攀登与时代的洗礼中，取得了举世瞩目的辉煌成就。
研制、生产了大量武器装备，满足了我军由单一陆军，发展成为包括空军、海军、第二炮兵和其他技
术兵种在内的合成军队的需要，特别是在尖端技术方面，成功地掌握了原子弹、氢弹、洲际导弹、人
造卫星和核潜艇技术，使我军拥有了一批克敌制胜的高技术武器装备，使我国成为世界上少数几个独
立掌握核技术和外层空间技术的国家之一。
国防科技工业沿着独立自主、自力更生的发展道路，建立了专业门类基本齐全，科研、试验、生产手
段基本配套的国防科技工业体系，奠定了进行国防现代化建设最重要的物质基础；掌握了大量新技术
、新工艺，研制了许多新设备、新材料，以“两弹一星”、“神舟”号载人航天为代表的国防尖端技
术，大大提高了国家的科技水平和竞争力，使中国在世界高科技领域占有了一席之地。
十一届三中全会以来，伴随着改革开放的伟大实践，国防科技工业适时地实行战略转移，大量军工技
术转向民用，为发展国民经济做出了重要贡献。
国防科技工业是知识密集型产业，国防科技工业发展中的一切问题归根到底都是人才问题。
50多年来，国防科技工业培养和造就了一支以“两弹一星”元勋为代表的优秀的科技人才队伍，他们
具有强烈的爱国主义思想和艰苦奋斗、无私奉献的精神，勇挑重担，敢于攻关，为攀登国防科技高峰
进行了创造性劳动，成为推动我国科技进步的重要力量。
面向新世纪的机遇与挑战，高等院校在培养国防科技人才，生产和传播国防科技新知识、新思想，攻
克国防基础科研和高技术研究难题当中，具有不可替代的作用。
国防科工委高度重视，积极探索，锐意改革，大力推进国防科技教育特别是高等教育事业的发展。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<弹药制造工艺学>>

内容概要

　　《弹药制造工艺学》是按照国防科工委重点教材建设计划而编写的。
书中以弹药制造工艺技术为主线，系统介绍了弹药机械制造工艺和含能材料装药工艺的基本知识。
全书共分为16章，主要内容包括：制造弹箭零件用的材料及毛坯种类的选择；弹箭零件机械加工工艺
规程的编制；制造弹箭零件常用的加工方法&mdash;&mdash;热冲压、冷挤压、冷冲压、强力旋压、铸
造、弹箭零件的机械加工及热处理和表面处理的方法；含能材料装药的基本知识及常用的装填方法；
火箭弹的装配与验收；检验与验收；现代制造技术。
　　《弹药制造工艺学》可作为高等院校国防特色学科的本科生、研究生教材，也可供教学和科研工
作者参考。
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书籍目录

第一章 制造弹箭零件用的材料及毛坯种类的选择1.1 制造弹箭零件的黑色金属材料1.2 制造弹箭零件的
有色金属材料1.3 制造弹箭零件的高密度材料1.4 制造弹箭零件的工程塑料及模压成型1.5 复合材料1.6 
投产前钢材的检验1.7 弹箭零件的毛坯种类及其选择第二章 弹箭零件机械加工工艺规程的编制2.1 总工
艺设计2.2 机械加工工艺过程与工艺规程2.3 编制工艺规程的设计原则、程序与要求2.4 工艺规程的内容
与格式2.5 加工余量与工序尺寸的确定2.6 定位基准的选择2.7 弹箭零件机械加工工艺过程和工序安排第
三章 弹体毛坯热冲压3.1 概述3.2 金属压力加工成型的基础知识3.3 坯料尺寸及下料方法3.4 坯料的加
热3.5 弹体毛坯的冲孔3.6 弹体毛坯的拔伸3.7 热冲压毛坯形状及尺寸的确定3.8 弹体毛坯的收口3.9 弹体
毛坯热冲压的其他方法第四章 弹体毛坯冷挤压4.1 冷挤压成型的一般原理4.2 冷挤压用钢材及挤压件性
能4.3 冷挤压坯料的制备4.4 弹体毛坯的冷挤压第五章 弹箭零件的冷冲压5.1 概述5.2 冲裁类零件的冷冲
压5.3 弯曲类零件的冷冲压5.4 圆筒件的不变薄拉伸5.5 拉伸类零件的冷冲压第六章 弹箭零件的强力旋
压6.1 概述6.2 火箭弹战斗部本体与燃烧室的强力旋压6.3 药型罩的强力旋压6.4 强力旋压时的变形及应
力分析6.5 旋压工艺和工艺参数的确定6.6 错距旋压的应用第七章 弹箭零件的铸造7.1 砂型铸造7.2 熔模
精密铸造7.3 陶瓷型铸造7.4 压力铸造7.5 电铸工艺7.6 快速铸造技术7.7 铸造FMS技术第八章 弹箭零件的
机械加工8.1 弹体的机械加工8.2 燃烧室的机械加工8.3 喷管的机械加工8.4 数控机床的应用第九章 弹箭
零件的热处理9.1 弹箭零件的热处理9.2 铝合金的热处理9.3 典型零件在热处理过程中出现的质量问题及
解决方法第十章 火箭弹的表面处理10.1 表面腐蚀种类及防腐方法10.2 防腐处理前零件表面的清理10.3 
钢质零件的氧化和磷化处理10.4 电化学处理10.5 涂敷耐热涂层10.6 涂油和涂漆10.7 提高防腐性能的主要
途径第十一章 弹丸与火箭战斗部装药11.1 装填物的特性简介11.2 弹药装药方法的分类11.3 弹药装药方
法的选择原则及对装药的技术要求11.4 弹药装药质量的检验与验收第十二章 弹丸与火箭战斗部装药的
常用方法12.1 注装法12.2 压装法12.3 螺旋装药法12.4 塑态装药法12.5 振动装药法12.6 弹药装药工艺方法
的改进与展望第十三章 火箭发动机装药13.1 推进剂的特性简介13.2 推进剂装填方式的分类与选择原
则13.3 发动机装药的技术要求与装药质量的检验与验收第十四章 火箭弹的装配与验收14.1 火箭弹装配
的主要技术要求14.2 部件装配14.3 总体装配中部件的配套原则及总装14.4 包装、编批与交验14.5 装配中
常见的质量问题第十五章 检验与验收15.1 概述15.2 外观尺寸及理化性能检验15.3 靶场试验第十六章 现
代制造技术16.1 特种加工方法16.2 CAD／CAM集成16.3 成组技术16.4 柔性制造系统（FMS）16.5 快速
成型技术（RPT）16.6 制造技术的发展参考文献
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章节摘录

制造炮弹和火箭弹零件用的材料在零件图中已予以规定。
其确定依据首先是产品对零件性能的要求；其次是考虑制造工艺对材料的要求，即材料的工艺性。
不同的工艺方法对所用材料有不同的要求，例如，用热冲压方法制造弹体时，应采用性能符合要求的
高碳钢；用冷挤压方法制造弹体时应采用塑性良好的深冲钢，并通过变形强化达到产品的性能要求，
例如，对锥度很小的风帽而言，目前都用冷冲压方法制造，而适合于冷冲压加工的材料必须是塑性好
、变形抗力低的材料；再如某些结构形状较复杂的零件有时只能用压力铸造的方法制造，而压力铸造
本身对材料也有一定的要求，例如熔点不宜过高等。
此外，选用材料时还应结合我国的资源情况，尽量选用有广泛来源的材料，对战时大量需要的炮弹和
火箭弹来讲，这一点是非常重要的。
不同的炮弹和火箭弹，对其零件的性能要求各不相同，所用材料相当广泛，本章重点介绍一些主要零
件所用的金属材料，对于非金属材料则仅作简单介绍。
1.1 制造弹箭零件的黑色金属材料1.1.1 碳素结构钢这类钢材在弹箭生产中应用的最为广泛。
按照它们的用途和性能可分为：炮弹用碳素钢、优质碳素结构钢、深冲钢和普通碳素结构钢等。
1.炮弹用碳素钢（简称炮弹钢）这是专门供制造炮弹零件用的热轧碳素钢。
主要用于榴弹和一些特种弹以及杀伤爆破火箭弹战斗部的弹体，也用于制造头螺、底螺等。
这些零件对所用材料的基本要求是应有一定的强度和塑性。
例如大部分榴弹和特种弹的弹体对材料的要求一般为：屈服点在314～588MPa，断面收缩率在159／6
以上，采用炮弹钢就可以满足这些要求。
根据加工方法的不同，炮弹钢可分为热压力加工用钢和机械加工用钢两类。
热压力加工用钢先经热冲压方法制造毛坯，后经机械加工制成零件，零件的机械性能取决于钢材的化
学成分、热压力加工的规范以及必要的热处理。
所以这类钢材进厂时，只检验其化学成分。
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编辑推荐

《弹药制造工艺学》：国防科工委“十五”规划教材·兵器科学与技术。
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