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摘要 
因應未來先進與精密武器所需之發射藥研製、量產、製程操作方式等需求，分赴

Nitrochemie Wimmis(NW)公司在瑞士、德國生產工廠參訪並瞭解其近年所開發之產品、新式

製程與相關技術經驗。該公司目前主力產品為 155 公厘模組式發射藥包、120 公厘坦克彈用

發射藥、迫砲藥包、中小口徑發射藥、可燃性元件及硝化棉等；硝化棉自 1917 年開始生產，

累積 80 餘年經驗與技術，同時具備完善檢測設備，其產品品質世界公認。餘主力產品皆由該

公司自力開發並利用 EI（Extruded Impregnated）及 SCDB（Surface Coated Double Base）

等技術所研製生產，成果斐然。另可參考該公司生產線自動化生產模式，除可精簡生產人力，

有助提升產能外，並可配合國軍人力精簡政策，完成生產任務。 
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赴德國與瑞士參訪「Nitrochemie Wimmis 公司 
火炸藥生產技術」報告 

壹、目的 
一、因應未來先進與精密武器所需之發射藥研製、量產需求、製程操作方式等進行研究評估，

派員赴 Nitrochemie Wimmis 公司在瑞士、德國生產工廠研討，瞭解其近年所開發之新式

製程相關技術、經驗，俾利我後續生產精進與研發方向規劃及評估。 

二、參觀 Nitrochemie Wimmis 公司其他類產品生產現況與資料蒐集。 

貳、過程 

本次參訪行程依出國工作計畫（詳附件一）進行，行程如下： 

一、10 月 20～21 日：由高雄出發，經台北過境德國法蘭克福機場，轉機經慕尼黑機場至瑞

士伯恩（夜宿機上）。 

二、10 月 22 日：參觀 NW 公司瑞士廠，由檢驗主管 Ruth Sopranetti、研發經理 Beat 

Vogelsanger、銷售專員 Peter Sammet 負責接待，參觀項目為：NW 公司背景簡介及單基

發射藥生產線。 

三、10 月 23 日：參觀 NW 公司瑞士廠，由檢驗主管 Ruth Sopranetti、研發經理 Beat 

Vogelsanger、銷售專員 Peter Sammet 負責接待，參觀項目為：發射藥檢測能量及硝化棉

生產線。 

四、10 月 24-25 日：由瑞士伯恩出發至德國慕尼黑，對 NW 公司瑞士廠參訪資料整理（夜宿

當地）。 

五、10 月 26 日：參觀 NW 公司德國廠，由銷售專員 Peter Sammet 負責接待，參觀項目為：

雙、多基發射藥生產線及現行主要產品介紹。 

六、10 月 27 日：參觀 NW 公司德國廠，由銷售專員 Peter Sammet 負責接待，參觀項目為：

可燃性藥筒(膠殼)生產線及可燃性藥筒(膠殼)產品特性介紹。 

七、10 月 28～29 日：由德國慕尼黑，經法蘭克福機場，轉機返抵國門（夜宿機上）。 

本次參訪所見過程詳述如下： 

一、Nitrochemie Wimmis 公司介紹 

NW 公司組織計分為防衛性產品部門、化學產品部門、規劃部門及行政部門四大部
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門。其中防衛性產品部門及化學產品部門主要負責產品市場銷售、研發及生產；規劃部

門主要負責策略計畫、環境保護及工業安全；行政部門主要負責人力資源管理、財務管

理及資料蒐整。該公司於各項生產管理方面均甚為傑出，在人力資源管理方面，其員工

擁有豐富生產及研發作業能力、並持續訓練精進，以提昇人員素質能力；在工業安全政

策方面，強調降低工安意外及員工疾病傳染、注重員工作業安全，員工均定期接受安全

教育訓練，並提供顧客相關安全作業諮詢；在品保政策方面，該公司各項產品品質均依

據 ISO/IEC 17025 實驗室認證標準執行、並定期檢測訓練，以建立完善檢測能量；在環

境保護方面，該公司遵守現行環保法規、設立廢水處理廠、定期更新環境管理系統及 2004

年通過 ISO 14001 環境管理系統。 

NW 公司主要代表性產品概述如下：： 

(一)155mm 模組式藥包(型錄詳附件二) 

1.NW 公司模組式藥包分為高裝藥（DM 72）和低裝藥（DM 82）兩種系統。為提高操

作溫度範圍，該公司近年對高裝藥系統進行研改，使其可在-46℃至+63℃溫度範圍

內操作（DM 92），以擴大其應用範圍。此模組式藥包已是成熟產品，且符合所有北

大西洋公約組織（NATO）規範，並已使用於 39 及 52 倍徑砲管武器。模組式藥包系

統現已於許多 NATO 國家服役，同時取得其他如日本、中國大陸等國家輸出許可。

圖 1由左至右分別為 155mm 模組式藥包低裝藥（DM 82）、高裝藥（DM 72）及高裝

藥改良系統（DM 92）。 

 

圖 1. 155mm 模組式藥包圖 
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2.產品特色 

‧雙模組藥包設計(提高裝載容量，改善後勤支援能力) 

‧優異的 LOVA/IM 特性  

‧低砲膛侵蝕，低毒性原料 

‧燃燒後無殘渣  

‧低砲口焰 

(二)坦克彈用高性能發射藥(型錄詳附件三) 

1.NW 公司坦克彈用高性能發射藥是由可燃藥筒和多基發射藥組成，為無溶劑型發射

藥，此發射藥填裝於可燃藥筒，對外界的作用較為鈍感，且有助於減低砲管侵蝕。

其發射藥源自於「雙基表面包覆」（Surface Coated Double Base,SCDB）處理，為

表面處理過的發射藥，可達到內彈道延遲效果。因內彈道延遲最大的效能在於不影

響燃燒溫度情形下，可提升燃燒性能，而此種表面處理方式亦適用於多基發射藥。

SCDB 技術亦可使用於未來次口徑（Sub-Caliber）高性能坦克彈藥上，且相對於傳

統彈藥，可使其性能增加 5-10％。SCDB 技術在 90 mm 至 140 mm 口徑上已完成研

發，尤其是新世代的 120mm 次口徑彈藥，其性能已達最佳化。圖 2為坦克彈示意圖。 

 

圖 2. 坦克彈示意圖 

2.產品特色 

‧性能提升 5-10％。 

‧降低砲膛侵蝕。 

(三)中口徑彈用高性能發射藥(型錄詳附件四) 

1.NW 公司在 20mm 至 50mm 中口徑高性能發射藥擁有先進的技術，此技術稱為「擠壓

浸潤技術」（Extruded Impregnated Technology,EI-Technology），它開啟了新的

契機，此技術性能亦備受關注。EI-Technology 已在其他應用上，如尾翼穩定脫殼

穿甲彈（APFSDS）和碎片脫殼穿甲彈（FAPDS），展現非常高的系統相容性及性能，
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其允許設定特殊的參數，以降低壓力及溫度梯度，並獲得最佳之內彈道性能。圖 3

為 NW 公司中口徑產品圖。 

 

圖 3. NW 公司中口徑產品圖 

2.產品特色 

‧EI-Technology。 

‧系統相容性高。 

(四)迫砲藥包系統(型錄詳附件五) 

1.NW 公司的迫砲用可燃性膠殼（馬蹄形）及發射藥形成一個單元，並在模組式迫砲

藥包系統中使用高性能 EI 發射藥，使其具備更寬廣的使用範圍，因其使用範圍寬

廣，故能達到最佳的系統相容性。此系列產品包含所有類型的單基和多基發射藥，

屬成熟產品，其已成功服役於 51 mm 至 120 mm 迫砲上。圖 4為 NW 公司迫砲產品圖。 

 

圖 4. NW 公司迫砲產品圖 

2.產品特色 

‧系統相容性高。 

‧穩定性高。 

(五)小口徑彈用發射藥(型錄詳附件六、七) 

1.NW 公司產製 5.56 mm 至 12.7 mm 口徑所使用之各式發射藥，可適用於各種民用狩
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獵、運動和軍事用途。圖 5為 NW 公司小口徑彈藥產品圖。 

 

圖 5. NW 公司小口徑彈藥產品圖 

2.產品特色 

‧高相容性。 

‧高性能。 

(六)40mm 槍榴彈發射藥 

1.NW 公司已製供 EI 發射藥給知名的 40mm 槍榴彈製造商，此 EI 發射藥均滿足性能規

格要求。圖 6為 40 mm 槍榴彈產品圖。 

 

圖 6. 40mm 槍榴彈產品圖 

2.產品特色 

‧相對於傳統產品提升物化特性。 

‧具優異燃燒特性。 

(七)可燃性元件 

1.可燃性元件（藥筒及膠殼）為坦克用高性能發射藥包中不可或缺之元件，在火砲

中它們是模組式發射藥系統必備的部分，它澈底改革了後勤工作、作業效率和提昇

現行武器系統容量，且彈藥組成朝減低砲管侵蝕及降低彈藥對外界環境的敏感性。

可燃性元件之設計及產製為 NW 公司特有之核心能力，這些可燃性元件係由硝化纖



 6

維組成，並利用精巧之工藝，另添加黏合劑、穩定劑及其他添加物，使硝化纖維漿

料之機械強度增加。在嚴謹的設計、製造過程及最佳成分組成下，可確保在所有使

用的溫度範圍燃燒下無殘渣，並保持其最佳的機械強度。NW 公司擁有製程專利權，

產製之可燃性元件，在裁切後的長度和壁厚均具有多樣性變化，此特性特別適合各

式彈藥所需。圖 7是 NW 公司可燃性膠殼元件圖。 

 

圖 7. NW 公司可燃性膠殼零件圖 

2.產品特色 

‧減少砲膛侵蝕。 

‧增加機械強度。 

‧燃燒後無殘渣。 

(八)海軍 76mm/4.5"/127mm 彈藥 

1.NW 公司製供海軍各口徑彈藥用發射藥，例如 76mm、4.5"及 127 mm 口徑砲，並提

供 76 mm 至 127mm 間所有類型的單基和多基發射藥，且全部的海用彈發射藥系列均

未作表面處理。這些發射藥可使砲膛侵蝕減到最低，且降低彈藥的敏感度，並使彈

道性能合乎規格要求。圖 8為 NW 公司海軍彈藥產品圖。 

 

圖 8. NW 公司海軍彈藥產品圖 
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2.產品特色 

‧無毒的發射藥類型。 

‧完全燃燒特性。 

‧鈍感發射藥（IM）。 

(九)硝化棉 

硝化棉為產製發射藥之主要原料，其燃燒成分和爆炸特性可供軍民通用，它是以去

脂之短棉絨經由硝酸及硫酸酯化後所產生的硝化棉，除了現行的制式產品外，NW 公司也

會依顧客要求生產不同含氮量之產物，以匹配其特殊用途。圖 9為硝化棉產品圖。 

 
圖 9. NW 公司硝化棉產品圖 

(十)發射藥技術的特殊應用 

NW 公司將軍事科技技術應用於汽車工業、航空工業及醫療等特殊用途，並提供氣

體產生器給收縮安全帶和安全氣囊製造商。未來 NW 公司將致力於高精密的小型發射藥

電子點火系統（如飛行座椅彈射藥包系統）。圖 10 為 NW 公司氣體產生器應用於安全氣

囊。 

 

 

圖 10. NW 公司氣體產生器應用於安全氣囊圖 
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二、生產線參觀與說明 

(一)單基發射藥生產線參觀與說明 

NW 公司之單基發射藥生產線，為一座 3層樓高建築（圖 11），該生產廠房於 2000

年重新改建，許多進料設備設計係以重力方式進料，符合現行節能設計（圖 12），

同時大部分製程皆為自動化，在各主要道次都有人員及監控系統管制，以確保產品

品質及作業安全；除自動化外，同時廠房兼具安全設計考量（圖 13、圖 14）；另因

設備高度自動化，全部製程所需人力僅約 10 員，可大幅降低作業人力，此生產線

產能約每日 8～12 噸（以每日 3班計）。 

 

圖 11. NW 公司單基發射藥生產廠房外觀圖 

 

圖 12. NW 公司生產廠房設計圖 
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圖 13. NW 公司生產廠房安全門 
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圖 14. NW 公司廠房安全示意圖 

人員進入廠房皆須穿戴操作服及導電帶等防護裝備，並不得攜帶手機、照相機、紙和

筆等具有金屬成分及其他雜物。其生產製程道次概述如后： 

1.添加物過磅： 

每批發射藥所需添加物過磅後加入預混槽中。 

2.驅水： 

硝化棉以鐵路運送至廠房內部後，加入驅水機內，以離心方式進行驅水，並於驅水

過程加入乙醇，以置換硝化棉中的水分。 

3.拌藥： 

將驅水後之硝化棉、乙醚及添加物加入拌藥槽中拌藥（圖 15）。 
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圖 15. 左圖為藥膠進行壓塊，右圖為人員監控拌藥過程 

4.壓塊： 

拌藥後之藥膠倒入壓塊槽中，以擠壓方式將藥膠擠出，當藥膠達一定長度後，以

裁刀切斷，裝入一圓型不鏽鋼桶中，以防止溶劑揮發，並依序存放進行後續道次

（圖 16）。 

 

圖 16. 裁切後藥塊裝入不鏽鋼桶中防止溶劑揮發 

 

5.篩藥： 

將兩顆藥塊加入篩藥設備中，底部放置兩片一粗一細之篩網，篩完的藥膠直接進

入壓條設備中（圖 17）。 
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圖 17. 左圖藥塊放入篩藥機中；右圖篩藥機篩藥 

6.壓條： 

經由模具將藥膠擠出成型（圖 18），並將藥條吊掛在不鏽鋼棒上，下方再以裁刀裁

切，使藥條長短一致。 

 

圖 18. 藥條擠出情形 

7.乾燥： 

將吊掛在不鏽鋼棒的藥條送入乾燥箱中乾燥（圖 19）。 

 

圖 19. 藥條乾燥設備 
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8.切藥： 

先將吊掛在不鏽鋼棒端的藥條頭部切掉，使其成為筆直的藥條後，送入導槽內切

藥，切出的藥粒直接過篩，以篩出不合格的藥粒（圖 20）。 

 

圖 20. 切藥及篩藥過程 

9.光藥： 

藥粒先與石墨混合，再以光藥設備光藥（如圖 21）。 

 

圖 21. 混合石墨過程 

 

10.篩藥： 

將藥粒以滾動式篩藥設備過篩。 

11.裝箱： 

篩藥後藥粒以木箱（每個木箱約可裝 500 公斤）裝箱儲存（圖 22）。 
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圖 22. 木箱裝箱儲存 

12.成品包裝： 

藥粒經秤重後，裝入抗靜電塑膠袋中束緊，再裝入上下為鋁製筒蓋的紙桶內箍

緊，即完成成品包裝（圖 23）。 

 

圖 23. 藥粒包裝過程 

(二) NW 公司與第 203 廠單基發射藥生產線差異性 

1.生產方式： 

NW 公司具高度自動化的機具控制及儀表監控，整條生產線約 10 人即可開工生

產，與第 203 廠現行開工人員需求約 30-40 人有相當大的差距。 

2.生產能量： 

NW 公司每日 3班產能約 8～12 噸，平均每班產能約 3-4 噸，較第 203 廠每班產

能約兩倍之多。 

3.生產條件： 

NW 公司整條生產線為一立體 3層樓廠房，廠房內部控制溫濕度，使發射藥皆在

同一環境下生產，不受外界影響。 
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4.機具材質： 

NW 公司使用機具皆為不鏽鋼製造，與第 203 廠生產線使用之鈹銅材質不同。 

5.包裝容器： 

NW 公司成品先以木箱裝箱後暫存，再進行分裝。分裝時個別裝入抗靜電塑膠袋

中束緊，再裝入上下為鋁製筒蓋的紙桶內箍緊，並未做氣密測試，與第 203 廠裝

箱使用鋁藥箱並作氣密測試不同。 

6.安定劑： 

NW 公司使用之安定劑以乙基中定劑及二苯脲（Akardite）為主，與第 203 廠單

基生產線慣用之二苯胺不同。因我國多參照美軍規範，單基發射藥中多數以二苯

胺作為安定劑。經 N公司研發經理 Beat Vogelsanger 說明，該公司曾針對儲存

壽限進行研究，其中以二苯脲作為安定劑其儲存壽限最佳，乙基中定劑則次之。

但以二苯胺作為安定劑生產之單基發射藥，其品質仍符合使用需求。另於成本考

量上，乙基中定劑及二苯脲之價格高於二苯胺，故無替換必要。在單基發射藥儲

存壽限方面，因儲存環境差異（歐洲乾冷，台灣溼熱），可適度檢討研製不同安

定劑種類之單基發射藥，模擬台灣現行彈藥庫，進行儲存壽限相關實驗，作為研

究參考。 

（三）硝化棉生產線參觀與說明 

該生產廠房於 2000 年修建(圖 24)，大部分製程皆為自動化，整體製程與第 203

廠相似。其生產製程步驟如后： 

 

 

圖 24. 圖左硝化棉生產廠房外觀；圖右硝化棉生產控制設備 
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1.烘棉： 

原棉絨先經撕棉後再烘乾（圖 25），因其含水量在 7%以上，必須先經過烘乾程序，

否則棉絨中含水量太高將影響到後續混酸添加之組成，進而使於硝化過程中無法達

到預期之含氮量。 

 

圖 25. 圖左棉花先放至輸送帶；圖右撕棉機撕棉過程 

2.混酸配製： 

混酸主要含有硝酸、硫酸和水，其組成視產品之含氮量而定。混酸之用量對硝化反

應是否完全有極大之影響（圖 26）。 

 

圖 26. 酸槽外觀 

3.硝化： 

硝化棉是由棉花與硝酸酯化反應所生成，可簡單稱為硝化反應；而混酸中之硫酸在

硝化反應中充當脫水劑，經硫酸脫水後產生無水硝酸，藉以提高硝化程度（圖 27）。 
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圖 27. 硝化過程 

4.除酸： 

利用除酸機將殘留於棉花之餘酸去除（圖 28）。 

 

圖 28. 除酸機除酸過程 

 

5.蒸煮： 

前面硝化過程會產生硫酸酯或其他衍生物，這些副產物之化學安定性很差，易受熱

及陽光等儲存環境影響而進行分解。藉蒸煮會將摻雜於棉花中之副產物分解，使其

棉花更為安定（圖 29）。 
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圖 29. 蒸煮過程 

6.磨藥： 

為獲得大小均勻之硝化棉；於磨藥過程中會有殘酸釋出，故通常會添加碳酸鈣來中

和（圖 30）。 

 

圖 30. 磨藥過程 

7.鹼煮： 

其目的在於中和及萃取硝化棉中之殘酸，同時過程需添加碳酸鈣。鹼煮過程最主要

在控制其溫度、時間與水洗次數，才可達到理想之效果（圖 31）。 

 

圖 31. 鹼煮過程 
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8.除水： 

利用除水機除水以符合規格要求（圖 32）。 

 

圖 32. 圖左除水機；圖右除水後硝化棉裝入紙桶中待用 

（四）NW 公司與第 203 廠硝化棉生產線差異性 

1.第 203 廠硝化棉品質依據美軍規格 MIL-STD-286C（方法 209.11.1）、國軍軍品規格

CMS-C-0789 或美軍規格 MIL-N-244A 等檢驗方式檢定。然 NW 公司瑞士廠是以 NATO 

STANDG No.4178 作為檢測參考規範，已攜回規範乙份供品保室作為檢測參考依據。 

2.該廠產能(850kg/h)為第 203 廠產能之兩倍。 

（五）雙、多基發射藥生產線參觀與說明 

NW 公司雙、多基發射藥生產線，與第 203 廠生產線類似，皆屬老舊廠房（該廠房從第

二次大戰保留至今）。雙基生產線以硝化棉和硝化甘油及二硝基乙二醇（DEGN）為主，

多基發射藥則增加硝基胍，各道次各擁有一座廠房，發射藥生產線又分為溶劑式及無

溶劑式生產方式，廠房採高度自動化控制，備有人員及監控系統管制，以確保產品品

質及作業安全，每座廠房人員約只有 2至 3人，進入廠房中皆須穿戴操作服、導電帶

等防護裝備，並不得攜帶手機、照相機、紙和筆等具有金屬成分的物品。其生產製程

步驟如后： 

1.驅水： 

硝化棉以紙桶包裝運送至廠房，以自動化方式將其倒入驅水機中，加入乙醇以加壓

方式進行驅水，此道次與第 203 廠驅水方式相同。 

2.打碎： 

驅完水後的藥餅以打碎機打碎成細碎顆粒，易於預拌時將硝化甘油吸收，並減少操
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作之危險性。打碎後的顆粒裝入紙桶運送至下一道次。 

3.拌藥： 

將硝化棉、丙酮及添加物，以堆高機送入拌藥槽中拌藥，拌完後藥膠裝入紙桶。 

4.壓塊： 

拌完藥後藥膠倒入壓塊槽中，以擠壓方式將藥膠擠出成塊。 

5.壓條： 

經由模具將藥膠擠出成型，並將藥條吊掛在不鏽鋼棒上，下方再以裁刀裁切，使藥

條長短一致。 

6.乾燥： 

將吊掛在不鏽鋼棒的藥條送入烘房中乾燥。 

7.切藥： 

先將吊掛在不鏽鋼棒端的藥條頭部切掉，使其成為筆直的藥條後，再裁切成符合規

格尺寸之藥粒或藥條（圖 33）。 

 

圖 33. 左圖為切藥過程；右圖切完藥條整束裝入袋中做後續處理 

8.烘藥： 

切完的藥粒(條)利用熱空氣使藥內的水分與溶劑排出，使其含水量與溶劑合於規格

要求，若含水量過高則影響發射藥燃燒速率，進而影響彈道性能。 

9.光藥： 

使藥粒具有良好的導電性，降低靜電產生；使藥粒表面光滑，增高裝填密度（圖

34）。 
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圖 34. 左圖為光藥過程；右圖光藥後的發射藥粒 

10.混藥： 

將不同小批的藥粒以輸送帶分批倒入混藥設備中混藥。 

11.裝箱： 

混完藥粒秤重後裝入抗靜電塑膠袋中束緊，並以紙桶包裝。 

（六）NW 公司與第 203 廠雙、多基發射藥生產線差異性 

1.生產方式： 

NW 公司具高度自動化的機具控制及儀表監控，第 203 廠則為手動或半自動方式生

產。 

2.機具材質： 

其使用機具皆為不鏽鋼製造，與第 203 廠生產線使用之鈹銅材質不同。 

3.包裝容器： 

成品先以木箱裝箱後暫存，再進行分裝。分裝時個別裝入抗靜電塑膠袋中束緊，再

裝入上下為鋁製筒蓋的紙桶內箍緊，未作氣密測試，與第 203 廠裝箱使用鋁藥箱並

作氣密測試不同。 

4.安定劑： 

使用安定劑以二苯脲（Akardite）為主，第 203 廠則以乙基中定劑為安定劑。 

（七）可燃性元件生產線參觀與說明 

NW 公司擁有可燃性元件製程專利權，生產的膠殼或藥筒元件在裁切後能具有多樣的化

學結構，可以確保在燃燒時保持最佳的機械強度。可燃元件的設計和生產對 NW 公司來

說是一個特別的核心能力，這些可燃元件由硝化棉和棉花組成，並加入其他的添加物，
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使棉漿機械強度增加。其元件為抽濾式生產，產製步驟如后： 

1.拌料： 

將硝化棉、棉花及其他添加物混合攪拌成漿料（圖 35）。 

 

圖 35. 拌漿用棉花 

2.混漿： 

將拌料後的漿料，調整成所需的濃度，以維持生產膠殼或藥筒的穩定性（圖 36）。 

 

圖 36. 混漿過程 

3.成模： 

將設計成型之金屬網模，以抽濾方式將漿料吸附於網模上形成溼狀初模，完成後過

磅，使其重量維持在要求範圍內，過磅完後將初模底部開孔，作為傳火藥柱組裝用

（圖 37）。 
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圖 37. 成模過程 

4.壓模： 

將初模放置於成型模具中，並於溫度 146.5℃條件下，將其加熱壓製成藥筒雛型（圖

38）。 

 

圖 38. 壓模後藥筒初胚 

5.印製批號： 

在藥筒內部印製批號，作為後續檢驗及辨識用。 

6 表面加工： 

將藥筒雛型利用研磨機或手工修剪成符合規格尺寸大小，並將裁切邊緣與整修平整

（圖 39）。 
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圖 39. 以機器進行表面加工情形 

7.噴塗： 

利用特殊塗料噴塗於藥筒表層，以利裝填識別。 

8 檢驗： 

將表面加工後藥筒做外觀及重量檢驗（圖 40）。 

 

圖 40. 左圖為藥筒外觀檢驗；右圖為藥筒重量檢驗 

9.包裝： 

將合格之藥筒裝入紙箱中包裝。 

三、研發技術及品環作業能量參觀 

（一）研發技術 

NW 公司最引以為傲的是硝化棉與 EI 與 SCDB 等發射藥製程技術。其中硝化棉自

從 1917 年即開始生產，其累積 80 餘年經驗，同時具備完善檢測設備，故得以生產

出高品質之硝化棉。 

EI 發射藥製程技術係利用單基發射藥成分內添加一種高分子化合物，外層包覆
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硝化甘油後，再塗佈高分子阻燃劑（圖 41）。此技術主要應用於中小口徑彈上，其效

益除可提昇能量外(與原單基發射藥比較)，並可降低砲膛磨損(與雙基發射藥比

較)。另可使彈藥容積密度增加，大幅改進燃燒性能及降低環境溫度敏感度，並增加

發射藥存存壽限。此項技術並已技轉日本（技轉金高達 400 萬美元），顯見

Nitrochemie Wimmis 公司之發射藥生產已具世界水準。 

 

圖 41. EI 發射藥表面顯微分析圖 

SCDB 製程技術則是除改變雙基發射藥部分組成外，並在外圍包覆高分子阻燃劑

（圖 42），藉以獲得和 EI 發射藥製程技術相似的優點，並增加發射藥儲存壽限。SCDB

製程技術主要應用於中口徑及次口徑坦克砲彈上。 

 

圖 42. SCDB 製程技術 
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（二）品環作業能量 

1.檢測能量： 

NW 公司發射藥檢測能量包含氣相層析儀（GC）、液相層析儀（HPLC）、紫外光/可

見光分析儀（UV/VIS）、原子吸收光譜儀、GPC 層析儀、爆熱分析儀、水份分析儀

(Karl-Fisher)、測氮儀、黏度計、金屬顯微鏡、安定性測定儀、燃速測試儀及槍

彈測試系統等，第 203 廠均具備上述檢測儀器；另具備微波熱卡計，可藉由發射藥

產生之熱流量來量測比較發射藥之安定性。 

2.品質績效： 

NW 公司已於 2000 年通過 ISO 9001 品質管理系統認證（圖 43）。 

 

圖 43. ISO 9001 認証書 

3.環保績效： 

NW 公司已設置廢水處理廠（圖 44），並於 2004 年通過 ISO 14001 環境管理系統認

證（圖 45）。 

 

圖 44. 廢水處理廠 
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圖 45. ISO 14001 認證書 

參、心得 

NW 公司目前主力產品為 155 公厘模組式發射藥包、120 公厘坦克彈用發射藥、迫砲藥包、

中小口徑發射藥、可燃性元件及硝化棉等項；其硝化棉生產已累積 80 餘年經驗與技術，同時

具備完善檢測設備；餘產品以 EI 及 SCDB 等相關技術研製生產，成果斐然。本次第 203 廠參

訪 NW 公司所獲效益綜整如后： 

一、發射藥技資運用 

已掌握該公司近年開發之發射藥產品、新式製程與相關技資，將可作為第 203 廠未來先

進武器所需之發射藥研製、生產之規劃運用參考，並於相關技術研討時機提出心得報告，以

擴大資訊運用成效。 

二、精進自動化生產設施 

NW 公司生產線自動化比例較高，許多道次皆以機具、輸送帶作為半成品、成品轉移運用，

可有效精簡生產人力，有助提昇產能。第 203 廠後續之產能維持，可參考 NW 公司高自動化生

產模式，以減少第 203 廠運輸及搬運人力；並將視後續軍需及投資額度，研究評估投資效益

分析後，以精進自動化生產設施；預期可有效降低人力負荷，並滿足國軍人力精簡政策，適

時完成生產任務。 

三、研發生產技術人脈資源建立 

參訪期間，第 203 廠林正雄中校等 2員利用機會結識 NW 公司檢驗主管 Ruth Sopranetti

小姐、研發部經理 Beat Vogelsanger 先生與銷售專員 Peter Sammet 先生等員，未與任何其

他人士接觸。 



 27

Ruth 小姐在 NW 公司檢驗部門 20 餘年，對發射藥原料與產品具有豐富檢驗技術與經驗；

Beat 先生對發射藥之開發，尤其是單基發射藥之安定性研究，已具 10 餘年之工作經驗；另

Peter 先生為資深銷售專員，經常與國外客戶交流合作，對各國先進發射藥產品與發展趨勢

均非常熟悉。除產品型錄及生產製程介紹外，上述人員並未提供第 203 廠任何相關技術，但

後續第 203 廠若有需求，該公司將予以適當技術協助，故可作為後續第 203 廠生產、研發需

求之有效人脈資源；並進而提昇我各式發射藥自製能量及強化與國際發射藥製造商合作關

係，適時建立技資交流管道。 

四、發射藥未來研發規劃 

以目前第 203 廠研發現況，因人員限制，其研發人員均為生產人力兼任研發工作；且第

203 廠主力產品為火炸藥及發射藥，新產品開發大多須藉由其他裝備-如砲、彈及槍等配合才

得以執行。故第 203 廠未來研發規劃，除應提高專職研發人員比例外，另應循由上而下(例如

兵力整建計劃)及整合模式（各廠合作）建案，才得以提昇研發效益，未來將朝新式武器產品

需求開發，如 155 公厘模組式發射藥包（高裝藥量）、可燃藥筒(膠殼)及新型迫砲發射藥包(膠

殼+發射藥)研製方向規劃，以有效維持永續經營之契機。 

肆、建議事項 

一、提高專職研發人員比例 

研發為兵工生產永續經營之指標，NW 公司為世界知名武器供應商，具多項產品專利及技

術（如 EI 與 SCDB 技術），其所依憑的就是強大的研發能量，研發經費佔該公司產值約 7％，

比例遠高過一般業界標準 3～5％。該公司除不斷創新外，亦不斷地從事研改精進現有產品與

製程，才有今日傲人的成就。第 203 廠因員額限制，其研發人員多為生產人力兼任研發工作，

故建議第 203 廠未來研發應提高專職研發人員比例外，並循整合建案模式，以提昇研發效益。 

二、精進製程提高自動化比例 

NW 公司發射藥生產線自動化比例較高，除可精簡生產人力外，其完善的監控系統亦可提

昇製程安全，在國軍持續推動人力精簡政策下，未來發射藥的生產人力勢必減少，應可參考

該公司生產模式，適度提高發射藥生產線自動化比例；有關精進自動化生產設施，視後續軍

需及投資額度評估，再行效益檢討分析。
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伍、附件： 

一、出國工作計畫 

二、155 公厘模組式葯包型錄 

三、SCDB 技術簡介型錄 

四、中口徑發射藥型錄 

五、迫砲發射藥包型錄 

六、小口徑發射藥型錄 

七、軍警用小口徑發射藥型錄 
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附件一 
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附件二 155 公厘模組式葯包型錄 

符合所有北大西洋公約組織國家規範 

NW 公司模組式藥包分為 DM 72、DM 82 及 DM 92 三種規格，其中 DM 92 操作溫度範圍

可達+63℃，且符合所有北大西洋公約組織國家規範並使用於 39 及 52 倍徑砲管自走砲

武器。N公司為此模組式藥包系統首創者(1996 年)，目前已生產 1.5 百萬套。 

產品特色 

‧增程可達 40 公里以上。 

‧雙模組藥包設計 

(提高裝載容量，改善後勤支援能力)。 

‧優異的低受損性能。 

‧低砲膛侵蝕，低毒性原料。 

彈道性能 

‧平均砲口初速：945 m/s。 

‧膛壓限制：4158 bar(一般)，4060 bar(L15A1 彈)。 

‧初速標準差：小於 2 m/s。 
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附件三 SCDB 技術簡介型錄 

新式坦克彈用高性能發射藥 

NW 公司坦克彈用高性能發射藥是由可燃藥筒和多基發射藥組成：此發射藥最大特色

是對於外界溫度影響較為鈍感。其發射藥開發技術「雙基表面包覆」（Surface Coated 

Double Base，SCDB）是在發射藥表面作額外包覆處理與在組成份中添加一種未知之

可塑劑所形成，其彈道性能有不凡之效果。 

SCDB 技術特性 

SCDB 技術可使用於不同口徑彈藥，同時因可燃性藥筒的使用，也可增長砲膛的使用

壽命，間接降低其使用費用並可達到最大使用壽限。 

符合高性能要求 

SCDB 技術已成功應用於 KE 一系列彈藥，除可使其性能增加 10％外，並可適用於不

同的溫度領域，其操作溫度可高達 71℃。 



 41



 42

 



 43

附件四 中口徑發射藥型錄 

NW 公司為中口徑發射藥之領導者 

NW 公司產品可滿足 20-50mm 中口徑發射藥性能 

‧傳統單、多基發射藥。 

‧利用 EI 技術之高性能發射藥。 

‧系統相容性高。 

與長期的合作伙伴，解決許多槍、彈系統相容性；同時具備制定國家與國際標準之

能量，並遵守 AQAP-2110,ISO 9001 及 ISO14001 致力於環境保護與工作安全。 

高性能 EI 發射藥 

‧優良高膛保護特性。 

‧無毒成分。 

‧低標準差內彈道特性。 

‧比傳統發射藥優異火藥特性，同時可適用於不同的溫度領域-54℃～71℃，其彈

道性能幾乎不受影響。 
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附件五 迫砲發射藥包型錄 

現代迫砲發射藥技術 

現代迫砲高性能推進系統包含可燃性藥筒(膠殼)與發射藥，EI 發射藥提供高性能、高

準確性和長安定性壽限之特性。 

新式迫砲發射藥包 

新一代的迫砲發射藥包含改善射擊範圍、準確性及安定性，在不佳的氣候條件下，它

可顯示非常高的可靠度。EI、高能量發射藥和可燃性藥筒材質之結合，造就新式迫砲

發射藥包於國際市場立足根基。 

現今許多推進系統都有嚴重原料擴散問題，擴散效應在發射藥和可燃藥筒間可能發生

危安及影響內彈道性能的改變。硝化甘油由發射藥滲出到藥筒，而塑化劑由藥筒滲入

發射藥，這個結果改變了內彈道性能、準確度及射程範圍，最後影響武器裝備安全。 

EI 符合高性能要求 

新一代的 EI 發射藥特別適合高性能彈藥要求，他們層層的結構可以使得能量組成及燃

燒特性具備寬廣的範圍，這些特性使得藥包系統可以提供特殊及客製化的應用。另藉

由選擇一個非常適合的安定劑系統，加入有效的抑制物及爆炸油等成分，完成非常好

的化學安定性，遷移作用可被抑制且可以增加儲存壽期。 
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附件六 小口徑發射藥型錄 

NW 公司提供不同發射藥技術在運動與狩獵應用 

‧單基發射藥使用以經濟考量，具備中等性能。 

‧EI 發射藥作高性能應用。 

‧EI 和單基發射藥使用新型除銅劑產製無鉛彈藥。 

‧多孔發射藥可使用於輕量手槍或左輪手槍彈。 

NW 公司小口徑發射藥的優勢 

‧良好的溫度平衡特性，可應在寬廣的溫度範圍。 

‧標準差小，具有優異的精準度。 

‧因化合添加劑使用，具低焰溫及低武器腐蝕性。 

‧無毒物組成—不含 DNT。 

‧再現性佳，提高後勤管理優勢。 

‧使用不含鉛的新型除銅劑彈藥，精準度不失真。 
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附件七 軍警用小口徑發射藥型錄 

NW 公司為在小口徑應用上領導者之發射藥製造商 

‧傳統的單、雙基發射藥。 

‧高性能發射藥的基礎來自於 EI 發射藥特性。 

‧多孔發射藥可搭配手槍及手榴彈使用需求。 

現行發展的未來產品 

‧4.6mmx30 彈 EI 發射藥。 

‧無鉛 5.56mm 彈 EI 發射藥。 

‧9mmx19 彈多孔 EI 發射藥。 

‧12.7mmx99 彈單基 7孔發射藥。 

‧12.7mmx99 彈 EI 發射藥。 

優異的推進特性 

NW 公司發射藥有優異的化學和彈道安定性，我們的發射藥顯示高系統相容性與無毒

特性，此結果可符合北大西洋公約組織小口徑武器測試標準。 

近幾年新的發射藥發展技術是致力於環境保護的應用，這個專利技術避免因點火物

質(如 Sintox)的燃燒導致銅的沉積，並可藉以生產不含重金屬和鉛的彈藥。比較其

他已知的解決方式，新型除銅劑顯然較有效率且適用於所有發射藥，另對於精確度

的提昇也有所助益。 
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