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章节摘录

版权页：   插图：    3.对于复杂药形装药 两种以上药形和不同推进剂组合的药柱，需采用能浇铸成形的
浇铸双基推进剂、浇铸改性双基推进剂、复合推进剂、NEPE推进剂或XLDB推进剂等。
 总之，药形结构、尺寸及与成形工艺的协调性，是保证药柱成形质量的重要环节。
 2.5推进剂药柱成形工艺 对于装药设计者，了解推进剂药柱的成形工艺，对设计符合要求的装药十分
重要。
药柱的成形工艺主要有浇铸工艺和螺压成形工艺。
 浇铸工艺又分淤浆浇铸（配浆浇铸）和充隙浇铸（造粒浇铸）。
分别适用于复合推进剂、浇铸双基推进剂、改性双基推进剂、XLDB及NEPE改性推进剂药柱的成形。
为选择合适的成形工艺，对药柱成形工艺的主要工序也应有所了解。
 2.5.1 改性双基推进剂浇铸工艺 改性双基推进剂的浇铸工艺分造粒（充隙）浇铸工艺和配浆（淤浆）
浇铸工艺。
两种工艺差别较大，但其工艺过程有相同之处。
其中都有“造粒”、“混合”、“浇铸”及“固化”等工序。
在配浆浇铸工艺中的“造粒”工序，也有的称“制球”工序。
 1.造粒 由于硝化棉是疏松的纤维状材料，当它与液态增塑剂和溶剂混合时，因硝化棉的溶解速度很块
，先接触增塑剂和溶剂的部分立即形成黏度很大的溶胶，这层黏稠的溶胶将阻止溶剂对内部硝化棉的
溶解，造成溶解不均匀，无法与其他组分均匀混合。
为了使硝化棉与硝化甘油及其他液态增塑剂均匀混合，就要控制其溶解速度。
采用将硝化棉制成颗粒，这些颗粒与增塑剂接触后，能够缓慢而均匀地溶解，使浇铸期间的混合物有
合适的黏度，这样就能得到均匀塑化推进剂药柱制品。
 通过机械造粒法或制球法进行造粒。
机械法制成直径与长度约等于1mm的小圆柱，呈柱状药粒，用于充隙浇铸推进剂药柱；制球法是用醋
酸乙酯将硝化棉溶成漆状物，借助强力搅拌，在水介质中使漆状物分散成细小的“漆滴”，这些“漆
滴”呈球状，脱除溶剂即成球形药粒。
按用途不同，所制球形药粒的尺寸也不同，可在几微米到几百微米，用于配浆浇铸推进剂药柱。
 为了容易被增塑剂塑化溶解，“药粒”中含有一定量增塑剂，并含有多种组分。
其中，对于充隙浇铸工艺的药粒，配方中所有固相成分，都只能加在柱状药粒中。
对配浆浇铸工艺，为了获得良好的推进剂药柱性能，也常常将若干组分加在球形药粒中。
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