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@ Treibladung und Verfahren zu ihrer Herstellung.

€) Gegeben sind eine erste herkdmmliche Treibladung
und eine zweite Treibladung nach der Erfindung, beide der
Masse N gleichen Treibladungspulvers in gleichen Treibla-
dungshiilsen. Die Masse N bestimmt sich nach der losen
Schittung des betreffenden Treibladungspulvers, die von
der Treibladungshiilse aufgenommen werden kann. Der
ersten, lose geschittelten Treibladung ist die Kurve Sy
zugeordnet. Sie laBt erkennen, daB die erste Treibladung in
einem oberen Gebrauchstemperaturbereich eine Grenze
G1 - sie zeigt fiir ein Waffenrohr den mittleren maximal
zuléssigen Gasdruck an — (berschreitet. Damit ist die erste
Treibladung ungeeignet. Der zweiten Treibladung ist die
Kurve E,y zugeordnet, die im oberen Gebrauchstemperatur-
bereich die Grenze G1 nicht Uberschreitet und damit geeig-
net ist. Dies wird nach der Erfindung dadurch erzielt, daB
ein erster Anteil der Treibladung, der etwa 50 bis 80% der
Masse N entspricht, wenigstens teilverdichtet und ein zwei-
ter, als Rest der Masse N verbleibender Anteil auf den
ersten Anteil iose aufgeschiittet wird.
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Treibladung und Verfahren zu ihrer Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Treibladung nach dem
Patentanspruch 1 und ein Verfahren zu ihrer Herstel-

lung.

.qu Aufbau von Treibladungen und Verfahren zu deren

5 Herstellung gelten seit langem die Bemihungen der
Fachwelt. Hierbei spielt eine wesentliche Rolle eine
Steigerung der innenballistischen Leistung zum
Erzielen einer hdheren Miindungsgeschwindigkeit eines
jeweiligen Geschosses. Als Beispiel hierfiir sei die

10 DE-0S 32 05 152 genannt. Sie betrifft eine Treib-
-ladung fir Hilsenmunition und Verfahren zu ihrer
Herstellung, durch welche das Leistungsvérmagen
gegeniiber den bekannten Treibladungen erhdht werden
'soll, ohne daB dadurch gleichzeitig.ein erhdhter

15 Arbeitsaufwand und eine Menschengefdhrdung aus
Losungsmittelddmpfen entsteht. Die Treibladungspul-
verkdrper sind in der Treibladungshiilse durch Anwen-
dung von 3duBerem Druck und ohne Zusatz von Binde-
und/oder L8sungsmitteln bis zu einer Ladedichte

20 zwischen 1,0 und 1,5 g/cm3 zusammengepreRt und bei
einer nahezu gleichmiBigen oder'graduéll verschiede~
nen Verdichtung elastisch bis plastisch verformt,
wobei Teilmengen mit gleichen odér zueinander unter-
schiedlichen Driicken abschnittsweise gleichmdfig oder

25 graduell verschieden in der Treibladungshiilse ver-

dichtet sind.
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Die dort beschriebenen MaBnahmen sind samt und sonders
darauf gerichtet, durch ein Verdichten der gesamten Treib-
dung, ggf. in Teilmengen, deren in einer vorgegebenen

Treibladungshiilse unterzubringende Masse zu vergrdRern.

-

Obwqﬁl nach dem bekannten Verfahren durch Verzicht auf

‘Binde- und/oder Ltsungsmittel die hieraus mdglicherweise

resultierenden schidlichen Einwirkungen auf das mit der
Hersteliung befaBte Personal vermindert werden sollen,
erweisen sich die angegébenen Verfahrensarten in mehrfacher
Hinsicht als nachteilig. Nach dem Verdichten miissen Vorkeh-
rungen getroffen werden, einen freien Prefirand bzw. die
Treibladungsoberflﬁche der komprimierten‘Treibladungspul—
verkdrper gegen Ausbrdckeln und/oder Aufwerfen des Prefi-
spiegels durch eine gesonderte Abdeckung zu stabilisieren.
Bei mehreren erforderlichen Verdichtungsschritten muB die .
betreffende Treibladungshilse nach jedem Einfillen des losen?
Treibladungspulvers aus Sicherheitsgrinden in einen beson-

deren Raum zum Verdichten gebracht werden.

Im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung wird ein
erweiteter Begriff der innenballistischen Leistungsstei-

gerung eingefihrt. Hierauf wird noch niher eingegangen.
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Bei Waffenrohren werden unterschieden:

Der Konstruktionsgasdruck als derjenige theoretische Gas-
druck, bei dem eine schddliche bleibende Formdnderung des

Waffenrohres gerade noch vermieden wird;

der Abnahmegasdruck als derjenige, mit dem ein neues Waf-
fenrohr ein- oder mehrmals belastet wird, um seine
Sicherheit zu itberpriifen.Dieser Gasdruck liegt

nahe dem Konstruktionsgasdruck, meistens ein wenig

darunter;
der maximal zuldssige Gasdruck, der auBer bei der Abnahme
auch unter ungiinstigen Bedingungen nicht uberschritten

werden darf;

der mittlere Gasdruck bei 50° C Pulvertemperatur, der

unter dem maximale zuldssigen Gasdruck liegt und

der mittlere maximale Gasdruck bel 21° ¢ Pulvertempe-

ratur (Gebrauchsgasdruck), der unter mitteleuropdi-

schen VerhZltnissen als Bezugswert fiir die VerschleiBS-

lebensdauer der Geschiitzrohre verwendet werden sollte.

Zur weiteren Erliuterung wird nachstehend auf zwei

Diagramme (Fig. la und b) verwiesen, aus denen fiir

‘eine lose geschiittete Treibladung der EinfluB der

Gebrauchstemperatur auf die Miindungsgeschwindigkeit
eéinerseits und den mittleren maximalen Gasdruck, Py
andererseits zu erkennen ist. Dabei wird von einem
Treibladungspulver ausgegangen, das im unteren

Gebrauchstemperaturbereich keine schddliche Drucka-
nomalie, beispielsweise in Form gefiirchteter Druck-

spitzen, aufweist.
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Eine wesentliche aus den Diagrammen ersichtliche Tatsache
ist der mit der Gebrauchstemperatur zunehmende Gasdruck,
mit dem eineAzunehmende Mindungsgeschwindigkeit einhergeht:
die p,T-Kurve 1dBt mit ihrem steilen Anstieg gegen

5 den maximal zuldssigen Gasdruck eine durch lezteren

gegebene empfindliche Grenze erkemnen.

Die Erfindung ist nach Aufgabe und deren LSsung auf
eine Treibladung mit einem Aufbau gerichtet, durch
den im oberen Gebrauchstemperaturbereich der Anstieg
10 des wihrend der SchuBentwicklung auftretenden
maximalen Gasdrucks mit zunehmender Temperatur

bis zur Eliminierung beeinfluBbar ist.

Dabei zeichnet sich ein erfinderisches Verfahren zum Her-
stellen der betreffenden Treibladung durch eine erstaun-
15 liche Einfachheit aus. Dies wird nachstehend erlédutert und
138t die mehrfachen Vorteile erkennen, die aus der Erfin-

dung resultieren.

Auégegangen wird von einem Treibladungspulver, fiir
das bei loser Schiittung und ohne Binde- und/oder
20 L6sungsmittel eine p,T-Kurve nach dem vorstehend
genannten Diagramm existiert und bei eiﬁem ersten
Beispiel von einer entsprechenden Gesamtmasse N der
: Tfeibladung. Von der Gesamtmasse
N wird nun ein erster Anteil von vorzugsweise jeweils
‘25etwa 50 bis 80 % wenigstens teilverdichtet. Hierauf
wird noch ndher eingegangen werden. Bei einer Treib-
ladung nach der Erfindung, bei der ein zweiter Anteil
als Rest der Gesamtmasse N lose auf den erstemn Anteil
aufgeschiittet wird, 148t sich der vorerwihnte Druck-
30 anstieg mit zunehmender Temberatur vorteilhafterweise
bis zur Eliminierung beeinflussen. Im vorliegenden

Fall besteht die Leistungssteigerung in dem mdglichen
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Beschufl eines Waffenrohres, das fiir einen bestimmten
maximalen Gasdruck ausgelegt ist, mit einer Treibladung,
die bei loser Schﬁttung des Treibladungspulvers infolge
des steilen Anstiegs der p,T-Kurve bei hGheren Gebrauchs-

temperaturen nicht mehr zuldssig widre.

Steht nun ein Waffenrohr mit einem hBheren maximal
zuldssigen Gasdruck zur Verfigung, dann kann bei
einem zweiten Beispiel von einer Gesamtmasse M) N
ausgegangen werden. Wird dann wieder auf die vorbe-
schriebene Weise verfahren, wird bei einem Druck p<&

Pnaxzul
erzielt: Aus den Diagrammen (Fig. 2a und b) wird

eine innenballistische Leistungsstelgerung

ndmlich deutlich, daf der EinfluBl der Gebrauchstemperatur

beim Ubergang von 21°¢ auf 52°C eliminiert ist. Beim

15ersten Beispiel ist die Leistungssteigerung durch eine

verbesserte Lebensdauer des Waffenrohres und beim zweiten
Beispiel durch eine hdhere Miindungsgeschwindigkeit des
Geschosses gegeben. Hieraus wird die eingangs erwdhnte

Erweiterung des Begriffs der Leistungssteigerung im Rahmen

20der vorliegenden Erfindung deutlich.

25

Wird das Verfahren unmittelbar in einer Treibladungshilse
durchgefihrt, dann soll zundchst eine solche mit einem im
wesentlichen tiber ihre gesamte Linge kreiszylindrischen
Querschnitt betrachtet werden. Die Wirkfldche eines Pref-
stempels zum Verdichten kann hierbei dem lichten Innen-

quérs¢hnitt der Treibladungshiilse entsprechen, und der

erste Anteil kann insgesamt verdichtet werden.
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Bei einer Tréibladungshﬁlse mit einem vergleichsweise
kleineren lichten Innenquerschnltt eines Hiilsenmundes
(Flaschenhulse) wurde ein dem letzteren angepaBter Pref-
stempel verwendet. Hierbei 1dBt sich nicht vermeiden, daB
5 sich lose Treibladungskdrper in einem Kreisringspalt
zwischen der Umfangsfldche des PreBstempels und der Innen-
wandfldche der Treibladungshiilse entgegen der Richtung des
PreBstempels beim Verdichten bewegen. Hieraus resultiert,
streng genommen, nur eine teilweise Verdichtung des ersten
10 Anteils. Uberraschenderweise wirkt sich dies aber nicht
nachteilig aus, und aus dieser Tatsache erhellt die Ein-
‘faEhheit,des Verfahrens - auch im Hinblick auf einen nur

geringen erforderlichen Vorrichtungsaufwand.

Soll die Treibladung nach der Erfindung einer wenigstens
15 teilverbrennbaren Treibladungshiilse einlaboriert werden -
dies kann zutreffen bei Munition im Kaliberbereich unter-
halb 20 mm bis iiber 120 mm hinaus -, empfiehlt sich das
Verdichten des ersten Anteils in einer vergleichseise
glattwandigen Vorrichtung, fir die die Druckbelastung beim
20 Verdichten des ersten Anteils ausgelegt iét. Aus dieser
Vorrichtung 148t sich der verdichtete - ggf. wie im Fall der
Flaschenhiilse nur teilverdichtete - erste Anteil in die
vorgenannte Treibladungshﬁlse durch aiiales Ausdriicken
iberfihren. Um hierbei eine nachteilige Wandreibung zu
25vermeiden, kann vor dem iberfihren in der Treibladungshilse
ein dunnwandlges Rohr angeordnet und anschlieBend wieder

entfernt werden.

Die Erfindung wird‘nachstéhend anhand der Zeichnung

niher erliutert.
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Es zeigen;

Fig. 1la bis

2b Jeweils zwel einander zugeordnete Druck-
Temperatur- und Geschwindigkeits— Temperatur-

Diagramme,

ferner jeweils in einem lédngsaxialen Schnitt

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Durchfithren des Ver-
fahrens in einer flaschenfdrmigen Treibla-
dungshiilse,

Fig., 4 eine Vorrichtung zum Durchfiihren des Ver-

fahrens auBerhalb einer Treibladungshiilse und

Fig. 5 eine wenigstens teilverbrennbare Treibladungs-
hiilse, die zur Aufnahme eines in der Vorrich-
tung nach Fig. 4 verdichteten Anteils einer

Treibladung nach der Erfindung vorbereitet
ist.

In Fig. la verdeutlicht eine Kurve SpN das.Verhalten einer
Treibladung aus einem lose in eine Treibladungshiilse eingeschiitte-
ten Treibladungspulver. Die besagte Kurve 1idf3t erkennen, daf3
im oberen Gebrauchstemperaturbereich eine waagerechte Be-
grenzung Gl, die fiir ein erstes Waffenrohr den mittleren ma-—
ximal zuldssigen Gasdruck anzeigt, von der Kurve Spn im Steil-
anstieg liberschritten wird (gestrichelter Teil), Die Treib-
ladung ist folglich fiir den betreffenden Gebrauchstemperatirbereich
ungeeignet, In Fig. 1b ist fir die lose geschittete Treib-

ladung eine Kurve SvV eingetragen., Eine Kurve E in Fig. 1la

PN

.léBt das Verhalten einer Treibladung nach der Erfindung er-

kennen, deren Masse N derjenigen der lose geschiitteten Treib-
ladung entspricht. Im oberen Gebrauchstemperaturbereich
bleibt die Kurve EpN bei flachem Verlauf unterhalb der Be-
grenzung Gl: Durch das Verfahren nach der Erfindung wird
folglich bei gleichbleibender Masse N der Treibladung - aus-—

gegangen wird in beiden Fidllen von einer gleichen Treibla-

_8_.
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dungshiilse - die Eignung der Treibladung fiir das erwihnte
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-Waffenrohr im oberen Gebrauchstemperaturbereich erzielt.

Hieraus resultiert eine Leistungssteigerung im eingangs er-
wihnten erweiterten Sinne.

In den Diagrammen nach den Figuren 2a und 2b sind wiederum

jewells zwei Kurven, nimlich SpNund EpM sowie SV und EVM’
eingezeichnet. In Fig. 2a ist fiir ein zweites Waffenrohr, das
hdher belastbar ist als das im Zusammenhang mit den Figuren
la und 1b erwéhnte.erste Waffenrohr, Eine waagerechte Begren-—
zung G2 ist | " folglich einem hdheren Druck zugeordnet
“als die.Begrenzung Gl in Fig. la., Die korrespondierenden

Kurven SpN und SvN entsprechen denjenigen aus den Figuren la

"und 1b,.d. h. es liegt die nimliche Treibladung der Masse N

in loser Schiittung vor. Die beiden korrespondierenden Kur-
ven’EpM;und EVM charakterisieren das Verhalten einer Treib-
ladung nach der Erfindung, deren Masse M groBer ist als die-
jenige der aus den Figuren la und 1b Eekannten Treibladung
loser Schiittung (Masse N). Wie in den Figuren 1la und 1b wird
wiederum ausgegangen von einer gleichen Treibladungshiilse und
dem gleichen Treibladungspulver. Zwar ist die Treibladung
loser Schiittung nun verwendbar, aber aus dem Verlauf der Kur-
ven EpM und EVM fiir die Treibladung nach der Erfindung ist
die innenballistische Leistungssteigerung im eingangs erwihn-
ten herkdmmlichen Sinne gegeniiber der Treibladung loser
Schiittung déutlich erkennbar. Ein modifizierﬁer aber dhnli-
cher Verlauf der Kurven E und EVM 148t sich erzielen bei

pM
der Verwendung unterschiedlicher Treibladungspulver,

Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung V1 zum Durchfiihren des Verfah-

rens nach der Erfindung in einer flaschenfdrmigen Treibla-

dungshiilse 10 mit einer Hiilsenwand 11 und einem Hiilsenboden
12. Im Hiilsenboden 12 ist eine Gewindebohrung 14 fiir einen
Treibladungsanziinder vorgesehen. Die Treibladungshiilse 10
endet oberseitig in einem Hiilsenhals 16. Die Vorrichtung V1
besteht aus einem dickwandigen kreiszylindrischen Rohr 18

..9'_.
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mit einem oberseitigen Innenflansch 19. Ein Bodenstﬁck 20
greift unterseitig in das Rohr 18 und weist neben einer zen-
tral axialen Aufnahmebohrung 22 waagerechte Arretierungsboh-~
rungen 21 auf, Letztere korrespondieren mit Arretierungsboh-
rungen 18’ im Rohr 18, Die Treibladungshﬁlsé 10 ist boden-
seitig im Bodenétﬁck.20 aufgenommen, wobei Fixierungsmittel

23 durch die Bohrungen 18’ und 21 in eine hiilsenbodenseitige
Ausziehrille 24 eingreifen. Hierzu ist die Treibladungshﬁl-

se 10 mit dem Bodenstiick 20 in.Richtung eines Pfeils 54 zu-
ndchst in das Rohr 18, fluchtend mit der zentralen Léngsachse
A, eingeschoben worden. Der Hiilsenhals 16 befindet sich im Be-
reich einer koa%ialen kreisférmigen Offnung 26 im Innenflansch
19. Ein Trichter 28 ist auf eine nicht niher bezeichnete Ober-
seitenfliche des Innenflanschs 19 aufgesetzt ﬁpd wird im dar-
gestellten Fall yon zwei Distanzringen 30 und 32 umgeben. Ein
kreiszylindrischer Prefstempel 34 mit einer unterseitigen Pref3-

fliche 38 weist eine Fixierrille 36 im oberen freien Ende auf,

Mit letzterem ist der Pre3stempel 34 in einer Halterung 40
mit radialen Bohrungen 42 aufgenommen; Nur angedeutete Fi-
xiermittel 43 in den Béhrungen 42 greifen in die Rille 36 ein
und legen den PreBstempel 34 in der Halterung 40 fest.

Durch den Trichter 28 wird ein erster Anteil einer Treibla-
dung in Form losen Schiittpulvers eingefﬁllt. Dieser erste An-;
teii betrigt etwa 50 bis etwa 80% der Gesamtmasse der einzu-
laborierenden Treibladung. Nach dem Einfiillen des ersten An-
teils 44 in die Treibladungshiilse 10 wird die Halterung 40

mit dem in ihr festgelegten PreBstempel 34 in Richtung eines
Pfeils 52 unter'Aufbringung eines vorgebbaren Drucks verfahren.. .
Die PreBfliche 38 kommt mit einer nicht dargestellten Ober-

fliche der Schiittung in Beriithrung und von dem ersten Anteil

44 wird ein Teil 46 verdichtet. Da der AuBlendurchmesser des
PreBstempels 34 kleiner ist als der lichte Innendurchmesser
der Treibladungshiilse 10 im Bereich ihrer Wandung 11, ver-
bleibt ein kreisringzylindrischer Hohlraum 48, in welchen
eine geringe Menge 50 unverdichteten Treibladungspulvers ver-
bleibt. Im dargestellten Fall ist die Verdichtung des ?eils
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46 des ersten Anteils 44 vollzogen, sobald eine untere Kreis-
ringflédche 41 der Halterung 40 eine obere Kreisringfliche 32
des oberen Distanzrings 32 berﬁhrt.'Naéh DruCkentléstung wird
die Halterung 40 mit dem PreBstempel 34 in Richtung eines
Pfeils 54 bis zur Freigabe des Trichters 28 bewegt. Anschlie-
Bend wird ein als Rest verbleibender zweiter Anteil der Treib-

~ ladung lose auf den ersten Anteil 44 aufgeschiittet.

Im dargestellten Fall ist ein Blindkorper 15 in der Gewinde-
bohrung 14 fiir den Treibladungsanzﬁnder und in der Aufnahme;
bohrung 22 des Bodenstiicks 20 angeordnet. Der in den nicht
niher bezeichneten Innenraum der Treibladungshiilse 10 vor-

‘stehende Teil des Blindkdrpers 15 ist im wesentlichen dem
: Treipladungsanzﬁnder abmessungsgleich. Deshalb 1868t sich nach

Entfernen des .Blindkorpers 15 der Treibladungsanzinder leicht
in einen Kanal-iS’ einfiihren, der nach Entfernen des Blind-
korpers 15im verdichteten Teil 46 verbleibt.

Fig. 4 zeigt eine Vorrichtuhg V2 mit einem kreisringzylindri-
schen Rohr 60 ausreichender Wandstidrke in welches untersei-
tig ein Bodenstiick 62 eingesetzt ist. Letzteres weist eine
zentral axiale Gewindebohrung 64 zur Aufnahme eines Blind-
kdrpers 66 auf. Ein PreBstempel 68, dessen AuBendurchmesser
dem lichten Innendurchmesser des Rohrs 60 entspricht, weist
eine'unterseitige PreBfliche 70 und eine riickseitige Betd-
tigungsstange 72 auf. Durch eine zentral axiale Bohrung 72’
wird ein Innenraum 73 geschaffen, der sich bis in ein {freies
oberes Ende 75 der Stange 72 erstreckt, Entliiftungsbohrungen
74’ verbinden den Innenraum 73 mit der umgebenden Atmosphire.
In einer Halterung 76 sind radiale Bohrungen 79 vorgesehen,
Durch diese greifen bolzenférmige Fixiermittel 68 und legen
iiber Ausnehmungen 75’ den Prellstempel 68 mit seiner Stange

72 in der Halterung 76 fest. Ein Distanzring 80 weist eine
zentrale Offnung 80’ auf, die dem AuBendurchmesser der Stange

-~ 72 angepaft ist. Der Distanzring 80 liegt mit einer ebenen

Unterseitenfliiche 81’ auf einer oberseitigen ebenen Kreis-
ringfliache 61 des Rohrs 60 auf, Vor dem Einfilllen eines

- 11 - 7
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ersten Anteils der Treibladung in Form losen Schiittpulvers

in den Innenraum 61 ist der Prefstempel 68 aus letzterem
entfernt. Er wird nach Uberschieben des Distanzrings 80 in
der Halterung 76 festgelegt und in Richtung eines Pfeilsv82
entlang einer zentralen Langsachse A unter Druckaufbringung
gegen die lose Pulverschiittung des ersten Anteils der Treib-
ladung verfahren. Der iiber eine Oberseitenfléche 63 des Bo-
denstiicks 62 vorstehende Blindkdrper 66 entspricht im wesent-
lichen den Abmessungen eines Treibladuﬁgsanzﬁnders.'Beim
Abwirtsbewegen des Preflstempels 68 gerit er mit seinem freien
Ende 67 in die Bohrung 72’, wobei die Luft-aus dem Innenraum

73 . durch die Entiﬁftungsbohrungen 74’ entweichen kann., Der

erste Anteil 86 der Treibladung ist verdichtet, sobald die

Aufnahme 76 mit ihrer unterseitigen Kreisringfliche 77 die
Oberseitenflidche 81 des Distanzrings 80 beriihrt.

Soll die Treibladung in einer nicht dargestellten metallischen
Treibladungshiilse kreiszylindrischen Innenquerschnitts ein-—
laboriert werden, kann diese, mit dem Blindkdrper 66 ver-—
sehen, in dem nach seinem Innendurchmesser dem AuBendurch-
messer der Treibladungshiilse angepaBten Rohr 60 von unten her
eingefithrt werden; in diesem Fall muB der AuBendurchmesser
des Preflstempels 68 deh lichten Innéndurchmesser der nicht
dargestellten metallischen Treibladungshiilse angepallt sein.

Soll die Treibladung einer Treibladungshiilse nach Fig. 5 ein-

laboriert werden, so wird vorteilhafterweise folgendermafien
verfahren:’ | '

Die Treibladungshiilse 90 weist einen Boden 94, beispielsweise
aus Metall, mit einer zentral axialen Gewindebohrung 96 fiir
einen Treibladungsanziinder 98 auf. Mit dem Boden 94 ist ein
verbrennbarer Teil 100 der Treibladungshiilse 90 fest ver-—
bunden, Der in der Vorrichtung V2 nach Fig. 4 verfestigte
erste Anteil 86 der Treibladung seoll nun in einen Innenraum
97 der Treibladungshiilse 90 iibergefiihrt werden. Um eine Be-

schidigung einer Innenwandfliche 101 des verbrennbaren Teils

-

...12...
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100 der Treibladungshiilse 90 zu'vermeiden, wird eine Metall-

L -

hiilse 102, die dem lichten Innendurchmesser des verbrennbaren
Teils 100 angepaBt und in der Zeichnung zur Verdeutlichung
libermidfBig dickwandig dargestellt ist, in den Innenraum 97
eingefﬁhft. Nach Entferneh des Bodenstiicks 62 und des Blind-
kbrpers 66 (siehe Fig. 4) wird die Anordnung nach Fig. 5

‘achsfluchtend unter der Vorrichtung V2 fixiert. Beim Aus-

driicken des verfestigten ersten Anteils 86 der Treibladung
gerit der Treibladungsaﬁzﬁnder 98 in einen von dem Biind—
kbrper gebildeten Kanal 88. Sobald der_verfestigte erste An-
teil 86 der Treibladﬁng in die Treibladungshiilse 90 ﬁberge—.
fibhrt ist, wird die glatte Metallhiilse 100 an ihrem obersei-

‘tigen Rand 104 in Richtung eines Pfeils 108 wieder aus der

Treibladungshiilse 90 entfernt, und der zweite Anteil der Treib-
ladung wird als loses Schiittpulver aufgebracht.

Es versteht sich, daB bei einem Treibladungsanziinder, der
wesentlich linger ist als der BlindkOrper 15 nach Fig. 3 der
Preflstempel 34 mit einerAzentral'axialen Bohrung fiir den linge-
ren Blindkérper.und dann auch ggfs. mit einer Entliiftungs-
bohruhg wie bei der Vorrichtung V2 in Fig. 4 versehen sein
muf3, Die Distanzringe 30, 32 und 80 sind auswechselbar, so

daBl zum Erreichen einer vorgegebenen Veérdichtung des jeweili-
gen ersten Anteils 44 bzw. 86 der Treibladung die Eindring-

tiefe des Prellstempels 34 bzw, 68 veridndert werden kann,
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1. Treibladung mit einem Aufbau, durch den im oberen Ge-

brauchstemperaturbereich der Anstieg des wihrend
der SchuBentwicklung auftretenden maximalen Gasdrucks
mit zunehmender Temperatur bis zur Eliminierung

beeinfluflibar ist.

Verfahren zum Herstellen einer Treibladung nach Anspruch
1, geke nnzedlchnet durch folgende

Verfahrensschritte:

a) ein vorgebbarer erster Anteil einer Gesamtmasse der
Treibladung wird als Schiittpulver ohmne Zusatz
von Binde- und/oder LOsungsmittel(n) wenigstens

teilverdichtet und

b) ein zweiter Anteil verbleibt als Rest der Gesamt-
masse der Treibladung als loses Schiittpulver und
bildet beim Fertiglaborieren einen geschofinahen Teil

der Treibladung.
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3.

Verfahren nach Anspruch 2, gekennzelchnet

d ur ch folgende Verfahrensschritte:

a) das Verdichten des ersten Anteils erfolgt in einer

Vorrichtung,

b) der erste Anteil wird in eine Treibladungshiilse iber-

gefiihrt und

¢) der zweite Anteil wird auf den ersten Anteil lose

aufgeschiittet.
Verfahren nach Anspruch 2, gekennzedichnet
durch seine Durchfihrung in einer Treibladungs-
hilse.
Verfahren nach Anspruch 2, 3 oder 4, ~d adurch
gekennzedichnet, dal der erste

- Anteill vorzugsweise etwa 50 bis 80 % und der

zweite Anteil dem jeweiligen Rest der Gesamtmasse

der Treibladung entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, d a -

d ur ch gekennzedichnet, daB die Ge-
samtmasse der Treibladung einer Masse N entspricht,
die als lose Schiittung des gleichen Treibladungs~—
pulvers von einer gleichen Treibladungshiilse

aufgenommen werden kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, d a -

.d urch gekennzedilchnet, dafl die

Gesamtmasse der Treibladung einer Masse M entspricht,

die grofler ist als eine Masse N nach dem Kennzeichen

des Anspruchs 6.
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Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, g e kenn -
z e i1chneH t d urch die Verwendung

unterschiedlicher Treibladungspulver.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 8, g e -

kennzeilchnet durch folgende zusdtz-

liche Verfahrensschritte:

a) ein Blindkdrper, der wenigstens den Abmessungen eines
in die Treibladungshiilse vorstehenden Treibladungs-
anzinders entspricht, wird wenigstens zum Einfiillen
und Verdichten des ersten Anteils der Treibladung

entfernbar angeordnet und

b) der Blindkdrper wird durch den Treibladungsanzinder

ersetzt.

Verfahren nach einem dér Anspriiche 3 und 5 bis 9, ins-
besondere bei Verwendung einer wenigstens teilverbrenn-
baren Treibladungshilse, "dadurch gekenn
z e ichnet, daB zum Uberfilhren des verdichteten
ersten Anteils ein Mittel zum Verringern der Wandreibung
in die Treibladungshiilse eingebracht und nach dem Uber-

fiihren des ersten Anteils wieder entfernt wird.



0137958

40 -20 0 20  +40  +60

0 ' |
FIG.1a T.(0)



0137958

~2/5—
|
v _
FIG.2b
40 20 0  +20 +40  +60
A Tc (9C)
P /-'GZ
/
Epy,
Spy,
40 -20 0 +20 +40  +60
FIG.2a T ©C)



0137958

_3/5_

Y4

|

N

\\\\\\\\\\

1

FIG.3

200 (1 (22

12



0137958




0137958

-5/5-

o ——— e

| T T2

FIG.5



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

