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内容概要

　　高压补燃液氧煤油发动机具有无毒、无污染、高性能、低成本和使用维护方便的优势，因而备受
各航天大国关注。
我国是继苏联之后第二个掌握高压补燃液氧煤油发动机技术的国家。
《高压补燃液氧煤油发动机》系统地介绍了高压补燃液氧煤油发动机设计原理及其结构特点，重点介
绍了发动机的系统、推力室、发生器、涡轮泵、自动器、总体设计及其试验。
还对发动机研制中出现的一些故障进行了分析。
书中很多的数据、图表和分析是多年来从事发动机研制的体会及经验，思想新颖、内容具体实用。
《高压补燃液氧煤油发动机》可供从事运载器总体设计和液体火箭发动机研究、设计的工程技术人员
参考。
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作者简介

　　张贵田，中国工程院院士、国际宇航科学院院士、国际欧亚科学院院士，1961年毕业于莫斯科航
空学院火箭发动机专业在国内率先提出用液相分区方法解决了发动机不稳定燃烧的世界性难题；主持
研制成功的高空发动机、双向摇摆二次启动常规高空发动机、双组元微型发动机均填补了国内空白，
获部级以上科技成果奖12项，其中国家科技进步特等奖1项获“五一”劳动奖章及全国先进科技工作者
称号国防科学技术大学、西北工业大学、北京航空航天大学兼职教授和博士生导师。
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章节摘录

　　（4）人为粗糙度的加工　　人为粗糙度是设置在推力室冷却通道底部一定区域内的凸台类结构
，按一定规律分布，来加强近壁流体湍流程度以强化换热，降低气壁温和液壁温。
人为粗糙度的加工是一个难点，可采用专用J1具滚压、铣切或电火花加工的方法。
　　（5）金属镀层工艺　　镀层采用电镀工艺。
推力室的冷却结构设计时，针对煤油冷却的特点，对处于高热流区的组件，如燃烧室和喷管收扩段，
在其内壁燃气侧电镀有导热系数较小的金属镀层。
燃烧室内表面镀厚镍。
喷管收扩段内表面先镀厚镍，再在镍镀层上镀铬。
铬镀层不仅热阻较大，且能抗燃气的冲刷。
在镍上镀铬的好处是铬比镍能耐更高的温度，喷管收扩段内表面镀铬以适应喷管喉部附近气壁温的急
剧升高。
镍的延展性好，不易出现裂纹，协调了铬与铜的热膨胀系数差异。
　　（6）燃气导管的制造工艺　　燃气导管为变截面变厚度等强度的弯管，用两半冲压件焊接而成
，由于承受内压时产生的最大应力位于曲率最大的母线上，因此用内外两半管焊接，焊缝位于两侧母
线处，为了冲压成形方便也可以用三块冲压件焊接。
这样就避免了应力最大的地方存在焊缝，而且为了提高强度，里面的鞍形内半管可以用较厚的板材制
造。
为保证燃气导管的等强度，按需要的最大厚度进行冲压，在焊接以后，对除焊缝以外的外表面进行化
学铣切或按靠模进行机械铣切，以获得等强度变厚度的燃气导管。
　　⋯⋯
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