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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Anziindzerlegervor-
richtung flr Geschosse, Granaten, Patronen, Wurf-
kérper und dergleichen, bestehend aus einer diinn-
wandigen Aluminiumhiilse, einer darin angeordne-
ten Anziindzerlegerladung, gegebenenfalls einer in
dieser Ladung angeordneten Anzindhilfe, und ei-
nem am Kopfende der Aluminiumhiilse angeordne-
ten und eine axiale Bohrung aufweisenden Flansch-
stlick.

Eine solche Anzlindzerlegervorrichtung ist ge-
wd&hnlich axial in Geschossen, Granaten, Patronen,
WurfkSrpern und dergleichen angeordnet und
durchsetzt diese normalerweise mehr oder weniger
insgesamt in dem Bereich, der die Wirkladungen
solcher Vorrichtungen enthdlt, so daB die Anzlind-
zerlegervorrichtung in der Regel vollstdndig in die
jeweilige Wirkladung eingebettet ist. Die Wirkla-
dung ist normalerweise eine anzilindbare und
brennbare Ladung, wie ein anziindbares und
brennbares Wurfmittel bekannter Art, welche nach
mehr oder weniger vollstdndiger Durchreaktion der
in der Anzlindzerlegervorrichtung enthaltenen An-
zlindzerlegerladung, die Uber ein in der axialen
Bohrung des Flanschstiicks angeordnetes Ziindver-
zdgerungsstlck initiilert wird, und Aufreien der
Aluminiumhdiilse fiir eine spontane und umfassende
Anziindung der Wirkladung und eine anschlieBende
Zerlegung des diese Ladung enthaltenden Behil-
ters sorgt. Bei den bekannten WurfkSrpern kann
die Wirkladung beispielsweise aus Ublichen Satzen
auf Basis von rotem Phosphor oder auch aus
brennbaren diinnen Blattchen bestehen, die Uber
die Anzlindzerlegerladung der Anziindzerlegervor-
richtung angeziindet und nach Zerlegung der Wan-
dung des jeweiligen Behilters in der gewlinschten
Weise in der Umgebung verteilt werden.

Aus DE-B 35 15 166 ist ein Wurfk&rper zur
Darstellung eines Infrarot-Fldchenstrahlers bekannt,
dessen als Wurfmittel vorhandene brennbare din-
ne Bl4dtichen mit einer aus einer Brandpaste beste-
henden Brennschicht Uiber eine Anzlindzerlegervor-
richtung der obigen Gattung angeziindet und nach
Zerlegung des Wurfmittelbehilters zum gewiinsch-
ten Infrarot-Fldchenstrahler verteilt werden Diese
Anziindzerlegervorrichtung besteht demnach eben-
falls aus einer dinnwandigen Aluminiumhiilse, an
deren Kopfende ein eine axiale Bohrung zur Auf-
nahme eines Ziindverzdgerungsstiicks aufweisen-
des Flanschstlick angeordnet ist, wobei die in der
Hilse befindliche Anziindzerlegerladung axial von
einer Anziindseele als Anziindhilfe durchsetzt wird.
Ein entsprechender Wurfk&rper ist auch aus DE-B
28 11 016 bekannt, doch enthidlt dessen Anzlind-
zerlegervorrichtung keine Anziindseele.

Die bekannten Anziindzerlegervorrichtungen,
und insbesondere auch die mit einer Anziindseele
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als Anzindhilfe, erflillen zwar prinzipiell ihren
Zweck, haben jedoch den Nachteil einer zu gerin-
gen mechanischen Festigkeit. Beim VerschieBen
mit einer hohen AbschuBbeschleunigung, wie dies
vor allem bei Geschossen und Granaten der Fall
sein kann, wo mit Beschleunigungen von 15 000
bis 20 000 g und darliber zu rechnen ist, kommt es
daher zu einer starken Verformung und zu einem
friihzeitigen AufreiBen der dinnwandigen Alumini-
umhiilse, was verschiedene unerwilinschte und so-
gar stark stOrende Folgeerscheinungen mit sich
bringt. Das verformungsbedingte gelegentliche Auf-
reiBen der Aluminiumhiilse flhrt beispielsweise zu
einem Ausrieseln der Anzlindzerlegerladung. Ist die
die Anzlindzerlegervorrichtung umgebende Wirkla-
dung (Nutzlast) reibempfindlich und/oder schlag-
empfindlich, wie beispielsweise bei einer roten
Phosphor enthaltenden Nutzlast, dann kann es
durch die Reibung an der Aluminiumhilse zu einer
vorzeitigen Anzlindung der Wirkladung und damit
auch zu einer Entzlindung der ausgerieselten An-
ziindzerlegerladung kommen. Die Folge davon ist
eine vorzeitige Durchzlindung der Anziindzerleger-
ladung und damit auch eine Zerlegung der Nutzlast
und des die Nutzlast beherbergenden Kdrpers. All
dies kann auch durch den EinfluB der Schlagwir-
kung auf die eventuell vorhandene Anziindhilfe, ins-
besondere eine Anziindseele, initilert werden, wo-
durch es schlieBlich wiederum zu einer uner-
wilnschten vorzeitigen oder jedenfalls unregelmasi-
gen Zerlegung kommt. Eine starke Verformung
oder sogar ein AufreiBen der Aluminiumhiilse hat
natlrlich auch insgesamt den Nachteil einer
Schwichung dieser Hiilse an bestimmten Stellen
mit der Folge, daB die Aluminiumhilse nicht in der
optimal gewilinschten Weise praktisch zur gleichen
Zeit und Uber ihren ganzen Umfang verteilt gleich-
maBig zerlegt wird, wenn die Anziindzerlegerla-
dung durchreagiert.

Das Problem einer zu geringen mechanischen
Festigkeit der Aluminiumhilse der Anzlindzerleger-
vorrichtung lieBe sich im Prinzip zwar mit einer
dickwandigeren Aluminiumhiilse beseitigen, doch
wiirde sich durch eine solche h&her verddmmte
Aluminiumhiilse keine funktionsgerechte L&sung
des anstehenden Problems ergeben. Fir die ge-
winschte Anzlindung, Zerlegung und Verteilung
der Nutzlast ist ndmlich eine Anzlndzerlegervor-
richtung mit verh3ltnismiBig geringer mechani-
scher Festigkeit unerlafBlich, da beispielsweise bei
zu hoher Festigkeit der die Anziindzerlegerladung
enthaltenden Aluminiumhilse eine Verteilung der
Nutzlast in zu kleine Partikel oder auch eine andere
Beschiddigung der Nutzlast erfolgen wiirde.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde
eine Anziindzerlegervorrichtung bereitzustellen, die
auch bei hohen SchufBibelastungen, wie sie bei-
spielsweise bei Beschleunigungen von 15 000 bis
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20 000 g oder noch h&her auftreten, voll funktions-
fahig bleibt, so daB ihr Funktionsbild einer Anziind-
zerlegervorrichtung mit im wesentlichen intakter
Aluminiumhiilse entspricht.

Diese Aufgabe wird bei einer Anzlindzerleger-
vorrichtung der eingangs genannten Art erfindungs-
gemiB dadurch geldst, daB die Aluminiumhiilse mit
einem dilnnwandigen Kunststoffmantel Uberzogen
ist.

Der auf der Aluminiumhiilse befindliche Kunst-
stoffmantel ist vorzugsweise aus einem Schrumpf-
schlauch hergestellt, welcher vorteilhafterweise
noch eine innere Klebstoffbeschichtung aufweist.
ZweckmiBigerweise hat ein solcher Schrumpf-
schlauch eine Schrumpftemperatur von 100 bis 200
*C, vorzugsweise 125 bis 175 °C. Er 148t sich
daher ohne weiteres als Schlauchstlick mit der
bendtigten Lange auf die Aluminiumhiilse der fertig
laborierten Anzilindzerlegervorrichtung aufstecken
und darauf dann durch Erwdrmen auf die jeweilige
Schrumpftemperatur, beispielsweise auf 125 °C,
fixieren, wobei die am Schrumpfschlauch vorzugs-
weise vorhandene innere Klebstoffbeschichtung zu
einer weiteren Verbesserung eines solchen Ver-
bunds aus der Aluminiumhililse und dem durch
Schrumpfung des Schrumpfschlauchs darauf er-
zeugten Kunststoffmantel beitragt.

Bei Schrumpfschlduchen handelt es sich um
dem Fachmann geldufige Produkte, die auf den
verschiedensten kalt gereckten thermoplastischen
Kunststoffen beruhen, welche bei Wirmebehand-
lung wieder zu ihrer urspriinglichen spannungsfrei-
en Anordnung zurlickgehen. Dies ist eine Folge
des sogenannten Riickerinnerungsverm&gens oder
elastischen Formgedichtnisses der Kunststoffmole-
kiile, aus denen solche Schrumpfschlduche aufge-
baut sind. AuBer den die Basis bildenden verschie-
denen Kunststoffen k&nnen solche Schrumpf-
schlduche genauso wie andere Kunststoffmassen,
welche ebenfalls zur Herstellung eines diinnwandi-
gen Kunststoffmantels auf der Aluminiumhilse der
vorliegenden Anziindzerlegervorrichtung verwendet
werden kOnnen, gegebenenfalls Ubliche Zusitze
enthalten, wie Fillstoffe, Streckmittel und insbeson-
dere Verstdrkungsmittel der verschiedensten Art,
oder auch Pigmente.

Schrumpfschlduche, wie sie auch vorliegend
anwendbar sind, werden beispielsweise bereits in
der Elektrotechnik eingesetzt, um hierdurch Kabel-
verbande zu isolieren und zu schiitzen. Schrumpf-
schlduche auf Basis von Polyethylen sind bei-
spielsweise von der Firma T & B, Thomas & Betts
GmbH, D-6073 Egelsbach, unter den verschiede-
nen Typenbezeichnungen PLG (Shrink-Kon) erhili-
lich.

Der als wesentliches Element bei der erfin-
dungsgemdBen  Anzlindzerlegervorrichtung  als
Uberzug auf deren Aluminiumhiilse vorhandene
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dinnwandige Kunststoffmantel kann in der bevor-
zugten Weise entweder aus einem Schrumpf-
schlauch hergestellt werden oder er 148t sich, wenn
unter Umstdnden auch mit gréBerem Aufwand, aus
flissigen Zubereitungen der jeweiligen Kunststoffe
beispielsweise durch Tauchen, Aufblrsten, Auf-
spriihen oder Aufwalzen und anschlieBendes Ubli-
ches Hirten der aufgebrachten fllissigen Kunst-
stoffzubereitung bilden. Selbstverstdndlich kénnen
auch die hierbei anzuwendenden fllissigen Kunst-
stoffzubereitungen gegebenenfalls wieder Ubliche
Flllstoffe, Streckmittel und Verstarkungsmittel oder
sonstige Hilfsstoffe unter EinschluB von Vernet-
zungsmitteln und Polymerisationskatalysatoren ent-
halten. Die Bildung diinnwandiger Kunststoffmantel
auf den jeweiligen Aluminiumhiilsen ausgehend
von flissigen Kunststoffzusammensetzungen liegt
demnach im Rahmen des Ublichen fachméanni-
schen Kd&nnens.

Der auf der Aluminiumhiilse der erfindungsge-
méBen  Anziindzerlegervorrichtung  vorhandene
dinnwandige Kunststoffmantel, sei er aus einem
Schrumpfschlauch oder einer flissigen Kunststoff-
zubereitung hergestellt, beruht vorzugsweise auf
irgendeinem thermoplastischen Kunststoff, wobei
Polyolefine oder Copolymere hiervon bevorzugt
sind. Beispiele flir geeignete Kunststoffe sind Poly-
ethylen, welches besonders bevorzugt ist, Polypro-
pylen, Polyisobutylen, Polybuten oder Copolymere
hiervon oder auch Polyethylenterephthalat oder Po-
lyvinylchlorid. Statt dessen k&nnen natlirlich auch
irgendwelche andere Kunststoffe, wie Silicone, an-
gewandt werden, die flir eine solche Ausriistung
der Aluminiumhilse sorgen, daB8 das Funktionsbild
der erfindungsgemé&Ben Anziindzerlegervorrichtung
durch den jeweiligen diinnwandigen Kunststoffman-
tel bei der Zerlegung nahezu unverdndert erhalten
bleibt. Die Zersetzungstemperatur eines solchen
Kunststoffmantels muB natlirlich weit unter der
Temperatur liegen, die bei der Funktion der An-
zlindzerlegerladung und der Zerlegung der Alumi-
niumhilse auftritt, was bedeutet, daB die thermi-
sche und meachanische Einwirkung Uber die An-
zlindzerlegervorrichtung auf die Nuizlast durch den
dinnwandigen Kunststoffmantel nicht wesentlich
verdndert werden darf. Beim AbschuB des jeweili-
gen Korpers soll der Kunstoffmantel jedoch eine
solche Verbesserung der Festigkeit der Aluminium-
hiilse ergeben, daB diese Hllse vorzugsweise gar
nicht mehr aufreiBt oder daB eventuelle Schwach-
stellen oder Risse kein Ausrieseln der Anziindzerle-
gerladung in die umgebende Nutzlast erlauben.
Der auf der Aluminiumhlilse als Uberzug vorhande-
ne Kunststoffmantel soll daher auf jeden Fall auch
einen Kontakt zwischen der in der Anzlindzerleger-
vorrichtung befindlichen Anziindzerlegerladung und
der umgebenden Nutzlast unterbinden, falls die
Aluminiumhiilse Uberhaupt schadhaft werden sollte.
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Durch den gegeniiber dem Aluminium der Alumini-
umhiilse wesentlich weicheren Kunststoffmantel
soll zudem auch die Gefahr einer Entzlindung der
Nutzlast durch Reibung oder Schlag erheblich ver-
ringert werden, wie sie bei relativ hohen Abschuf-
belastungen auftreten und dann zu einer vorzeiti-
gen Anzindung und Durchreaktion flihren kann.
Weiter soll der Kunstoffmantel die Aluminiumhiilse
auch vor einer Korrosion durch Einwirkung der
Komponenten der Nutzlast schiitzen.

Der auf der Aluminiumhiilse der erfindungsge-
méBen  Anziindzerlegervorrichtung  vorhandene
diinnwandige Kunststoffmantel verfligt zweckmiBi-
gerweise Uber eine Zugfestigkeit von 700 bis 1 300
N/cm?, und vorzugsweise von 1 000 bis 1 100
N/cm?, und weist zweckmiBigerweise eine Bruch-
dehnung von 200 bis 400 %, vorzugsweise von
250 bis 350 %, auf. Er hat im allgemeinen eine
Wandstérke von 0,2 bis 1,5 mm, vorzugsweise von
0,3 bis 0,8 mm. Ferner soll dieser Kunststoffmantel
nicht schmelzen, gut bestandig gegen die Chemi-
kalien der jeweiligen Nutzlast sein und Uber eine
Temperaturbestdndigkeit von im allgemeinen -40
*C bis +120 °C, vorzugsweise von -30 °C bis
+70 °C, verflgen.

Die Wandstérke der Aluminiumhilse der erfin-
dungsgemiBen Anziindzerlegervorrichtung ist na-
tlrlich abhangig von der jeweiligen Vorrichtung, in
welche sie eingesetzt wird, liegt im allgemeinen
jedoch bei 0,1 bis 1,5 mm, und vorzugsweise bei
0,2 bis 0,8 mm. Die Herstellung solcher Aluminium-
hiilsen erfolgt gewShnlich durch Ubliches FlieBpres-
sen aus einem Aluminiumformkd&rper.

Die in der Aluminiumhiilse vorhandene An-
zlindzerlegerladung kann auf irgendeinem hierzu
Ublichen Pulversatz basieren und beruht vorzugs-
weise auf einem Pulversatz aus Magnesium und
Bariumnitrat, in dem diese beiden Komponenten
insbesondere in einem Gewichisverhdlinis von
etwa 30 : 70 % vorhanden sind, wobei dieser Satz
zweckmadBigerweise auch noch etwa 1 % Alumini-
umoxid enthélt. Es handelt sich hierbei somit um
einen verhdltnismaBig unempfindlichen Pulversatz.

Das wesentliche Element der erfindungsgema-
Ben Anziindzerlegervorrichtung ist, wie bereits er-
wihnt, der auf der Aluminiumhiilse angeordnete
Uberzug aus einem diinnwandigen Kunststoffman-
tel. Zusétzlich dazu ist flr die besondere Funktion
dieser Anziindzerlegervorrichtung jedoch auch we-
sentlich, daB die vorhandene Anziindzerlegerladung
zuverldssig in der flr eine Zerlegung erforderlichen
Geschwindigkeit durchreagiert.

Es ist daher vorteilhaft, wenn in der Anziindzer-
legerladung der erfindungsgemiBen Anziindzerle-
gervorrichtung auch eine Anziindhilfe angeordnet
ist, welche das Reaktionsmuster der Anziindzerle-
gerladung in der gewiinschten Weise verbessert.
Die Anziindhilfe muB naturgem3B wesentlich emp-
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findlicher als die Anzlindzerlegerladung sein, da
die Anzindhilfe ja fir eine mdglichst rasche An-
zlindung und Durchreaktion der Anzlindzerlegerla-
dung sorgen soll. Nitrocellulosepulver wird hierflr
bevorzugt verwendet.

Es hat sich nun gezeigt, daB die erfindungsge-
méBe Anziindzerlegervorrichtung besonders dann
Uber ein praktisch optimales Wirkungsspektrum
verfigt, wenn ihre Aluminiumhlilse nicht nur mit
einem dilnnwandigen Kunststoffmantel Uberzogen
ist, sondern wenn in ihrer Anziindzerlegerladung
auch noch eine Anziindhilfe angeordnet ist, welche
verschiedenartig ausgestaltet sein kann. Eine sol-
che besondere Ausgestaltung wird erfindungsge-
maB dadurch erreicht, da3 in der Anzlindzerlegerla-
dung statistisch verteilt Anzlindpartikel auf Basis
des jeweiligen Anziindsatzes angeordnet sind, vor-
zugsweise auf Basis von Nitrocellulosepulver. Die-
se Anzlindpartikel sind vorzugsweise Granulate
oder geschnittene Extrudate auf Basis des jeweili-
gen Anzindsatzes, welche eine Korngr6Be von
etwa 0,5 bis 2,5 mm, vorzugsweise von etwa 1 bis
2 mm, haben. Solche in der Anzilindzerlegerladung
statistisch verteilte Anzilindpartikel sorgen fir eine
rasche und zuverldssige Durchreaktion der An-
zlindzerlegerladung und ergeben, insbesondere im
Vergleich zu einer ebenfalls mdglichen Anzlindsee-
le auf Basis des jeweiligen Anzlindsatzes, welche
die Anzindzerlegerladung axial durchsetzt, den
weiteren Vorteil, daB die Einbettung der leicht ent-
zlindlichen Partikel in den Anziindzerlegersatz die-
sen gegeniiber einem Satz mit durchlaufender An-
zlindseele weniger schlagempfindlich macht. Die
ohnehin relativ geringe Gefahr einer Entzlindung
durch den AbschuBschock wird dadurch noch wei-
ter vermindert. Die kombinierte Anwendung eines
Kunststoffmantels und von Anziindpartikeln, welche
in der Anziindzerlegerladung statistisch verteilt
sind, stellt somit eine besonders bevorzugte Aus-
flihrungsform der erfindungsgemiaBen Anziindzerle-
gervorrichtung dar.

Wie bereits erwdhnt, kann die Anzlindhilfe je-
doch auch aus einer die Anzlindzerlegerladung axi-
al durchsetzenden Anziindseele bestehen, wie sie
beispielsweise schon in der Anzlindzerlegervorrich-
tung des in DE-B 35 15 166 beschriecbenen Wurf-
kérpers vorgesehen ist.

Die Menge der Anzlndhilfe, bezogen auf die
Gewichtsmenge der Anziindzerlegerladung, macht
im allgemeinen 2 bis 7 Gewichtsprozent und vor-
zugsweise 3 bis 5 Gewichtsprozent aus.

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, daB sich durch den auf
der Aluminiumhiilse vorhandenen diinnwandigen
Kunststoffmantel die Festigkeit und Belastbarkeit
der Aluminiumhlilse der vorliegenden Anzlindzerle-
gervorrichtung wohl dosiert erh6hen 148t, ohne daB
es hierdurch zu einer wesentlichen Erh8hung der
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Verddmmung dieser Hilse mit der Folge einer
unkontrollierten und zu heftigen Zerlegung der Hul-
se und somit des mit einer solchen Anziindzerle-
gervorrichtung versehenen Wourfk&rpers kommt.
Die im Prinzip zwar mdgliche reine ErhShung der
Wanddicke der Aluminiumhtilse wiirde daher nicht
zum gewlinschten Ziel flihren. Bei Belastung der
Anziindzerlegervorrichtung und somit der Alumini-
umhiilse, beispielsweise durch Schlag oder
Schock, bilden sich keine scharfen Falten oder
Knicke in der Aluminiumhilse, und Blindabschiisse
haben daher auch nur runde und weich gezeichne-
te Verwerfungen daran gezeigt. Eventuelle Schad-
stellen an der Aluminiumhiilse werden durch den
Kunststoffmantel abgedeckt und unterstiitzt. Selbst
bei einer Verletzung der Hilse wirde keine An-
zlindzerlegerladung ausrieseln. Die Gefahr einer
Entzlindung der Nutzlast durch die beim AbschuB
auftretende Reibung an der Aluminiumhiilse wird
durch den Kunststoffmantel deutlich verringert. Au-
Berdem bildet der Kunststoffmantel einen Korro-
sionsschutz gegenliber der Wirkmasse, was insbe-
sondere bei chemisch aggressiven Wirkmassensit-
zen von Vorteil ist. Eine Korrosion der Aluminium-
hiilse durch die Bestandteile des sie umgebenden
Wirksatzes ist somit weitgehend ausgeschlossen.
Die sich durch den an der Aluminiumhiilse vorhan-
denen dinnwandigen Kunststoffmantel ergebenden
und oben erwdhnten besonderen Vorteile werden
durch die erfindungsgemiBe Anordnung statistisch
verteilter Anziindpartikel in der Anzlindzerlegerla-
dung noch weiter geférdert, da gegeniiber der
ebenfalls mdglichen Anordnung einer die Anzlind-
zerlegerladung axial durchsetzenden Ziindseele als
Anzindhilfe hierdurch die Schlagempfindlichkeit
der Anziindzerlegerladung zusitzlich vermindert
wird.

Von der Erfindung kann im Prinzip bei allen
Geschossen, Granaten, Patronen, WurfkGrpern und
dergleichen Gebrauch gemacht werden, und die
erfindungsgemiBe Anzlindzerlegervorrichtung kann
daher beispielsweise auch lediglich auf einer Glih-
ladung, einer Anzlindladung oder einer Zerlegerla-
dung beruhen, wobei als Gerite, in denen diese
Anziindzerlegervorrichtung eingesetzt werden kann,
beispielsweise 60 mm Mdrsegranten, 81 mm Mor-
segranten, 120 mm Md&rserpatronen, 105 mm Ge-
schosse, 155 mm Geschosse oder auch entspre-
chende Kleingerite, wie Handflammpatronen und
insbesondere Wurfk&rper, in Frage kommen. Die
Anwendung der erfindungsgemiBen Vorrichtung
ergibt sich daher fiir den Fachmann von selbst.

Zwei bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Er-
findung sind in der Zeichnung dargestellt und wer-
den im folgenden ndher beschrieben. Darin zeigen

Figur 1 einen Langsschnitt durch eine erfin-

dungsgemdBe  Anzlindzerlegervor-
richtung mit in der Anzlindzerlegerla-
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dung statistisch verteilten Anziind-
partikeln und

einen teilweisen Langsschnitt durch
eine erfindungsgemiBe Anzlindzer-
legervorrichtung (Figur 1) mit einer
die  Anziindzerlegerladung  axial
durchsetzenden Anziindseele.

Im einzelnen zeigt Figur 1 eine Anziindzerle-
gervorrichtung 1 (flir ein GeschoB) aus einer diinn-
wandigen Aluminiumhiilse 3, welche eine durch
FlieBpressen hergestellte Hiilse mit einer Wand-
stdrke von etwa 0,35 mm, einer Bodenstirke von
etwa 1,5 mm, einem AuBendurchmesser von etwa
12 mm und einer Ladnge von etwa 180 mm ist, und
aus einem am Kopfende der Aluminiumhiilse 3
angeordneten Flanschstiick 7, das ebenfalls aus
Aluminium besteht und das an seinem Halsstlick
eine Ringnut 15 aufweist, Uber welche es durch
eine Kr6pfung mit der Aluminiumhiilse 3 verbun-
den ist. Das Flanschstlick 7 weist eine mit einem
Gewinde versehene axiale Bohrung 17 auf, in wel-
che ein nicht gezeigtes Ziindverzdgerungsstiick
eingeschraubt werden kann. Ein am Halsstlick des
Flanschstlicks 7 vorhandenes AuBengewinde 19
dient zur Fixierung im Bodenteil eines ebenfalls
nicht dargestellten Geschosses.

Die Aluminiumhlilse 3 der Anziindzerlegervor-
richtung 1 ist mit einem diinnwandigen Kunststoff-
mantel 9 Uberzogen, der eine Wandstérke von
etwa 0,35 mm aufweist und aus einem Schrumpf-
schlauch mit einer inneren Klebstoffbeschichtung
hergestellt ist. Der hierzu verwendete Schrumpf-
schlauch ist ein durch Extrusion hergestellter und
durch Bestrahlung vernetzter und modifizierter
Kunststoffschlauch auf Basis von Polyethylen, des-
sen Schrumpftemperatur bei etwa 125 °C beginnt
und der eine Zugfestigkeit von minimal 1 000
N/cm? und eine Bruchdehnung von minimal 250 %
aufweist. Dieser Schrumpfschlauch ist in einem
Temperaturbereich von -55 °C bis +115 °C ein-
setzbar und schmilzt nicht. Er hat ein spezifisches
Gewicht von maximal 1,25 und zeigt unter Einwir-
kung von Wirme (125 ° C bis 200 °C) eine Radial-
schrumpfung von etwa 50 % und eine Langs-
schrumpfung von maximal 10 %. Schrumpfschidu-
che dieser Art sind beispielsweise von der Firma T
& B, Thomas & Betts GmbH, D-6073 Egelsbach,
unter den Typenbezeichnungen PLG (Shrink-Kon)
erhdltlich, wobei im vorliegenden Fall ein
Schrumpfschlauch mit der Produkt-Nummer PLG
500-X-Y verwendet worden ist.

Das Innere der Aluminiumhiilse 3 ist mit einer
Anziindzerlegerladung 5 gefiillt, bei der es sich um
einen Ublichen und relativ unempfindlichen Pulver-
satz auf Basis von Magnesium und Bariumnitrat in
einem Mischungsverhiltnis von 30 : 70 Gewicht-
steilen handelt, welcher noch etwa 1 Gewichtspro-
zent Aluminiumoxid enthilt. In dieser Anzlindzerle-

Figur 2
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gerladung 5 sind als Anziindhilfe in statistischer
Verteilung Anziindpartikel 11 auf Basis von Nitro-
cellulosepulver angeordnet, welche aus einem ge-
schnittenen Extrudat der Masse der Anzlindhilfe
bestehen. Statt dessen k&nnen die Anzlindpartikel
11 natlrlich auch in jeder anderen geeigneten Wei-
se hergestellt sein und beispielsweise auch ein
mehr oder weniger grobk&drniges Granulat darstel-
len. Die Anziindzerlegerladung 5 macht etwa 18 g
aus, wihrend die Menge der Anziindpartikel 11
etwa 0,6 g bestrdgt und somit etwa 3,3 Gewichts-
prozent der Anziindzerlegerladung 5 ausmacht.

Die Figur 2 zeigt eine Anzlindzerlegervorrich-
tung 1 (flr einen Wurfkdrper), welche sich von der
in Figur 1 dargestellten Anzlindzerlegervorrichtung
lediglich dadurch unterscheidet, daB hier an Stelle
der Anzindpartikel 11 als Anziindhilfe eine die
Anziindzerlegerladung 5 axial durchsetzende An-
zlindseele 13 wiederum auf Basis von Nitrocellulo-
sepulver vorhanden ist. Diese Anziindseele besteht
aus einem Extrudat der Masse der Anziindhilfe,
welches im Gegensatz zu den Anziindpartikeln 11
bei Figur 1 somit nicht geschnitten ist. Statt dessen
kann die Anziindseele 13 natlirlich auch in jeder
anderen geeigneten Weise hergestellt sein.

Patentanspriiche

1. Anzilindzerlegervorrichtung (1) fir Geschosse,
Granaten, Patronen, Wurfkdrper und derglei-
chen, bestehend aus einer diinnwandigen Alu-
miniumhilse (3), einer darin angeordneten An-
zlindzerlegerladung (5), einer in dieser Ladung
(5) angeordneten Anzlindhilfe (11, 13), und ei-
nem am Kopfende der Aluminiumhiilse (3) an-
geordneten und eine axiale Bohrung (17) auf-
weisenden Flanschstlick (7),
dadurch gekennzeichnet, daB die Aluminium-
hiilse (3) mit einem dinnwandigen Kunststoff-
mantel (9) Uberzogen ist.

2. Anzlindzerlegervorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff-
mantel (9) aus einem Schrumpfschlauch her-
gestellt ist.

3. Anzlindzerlegervorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schrumpf-
schlauch eine innere Kilebstoffbeschichtung
aufweist.

4. Anzindzerlegervorrichtung nach Anspruch 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB der ver-
wendete Schrumpfschlauch eine Schrumpftem-
peratur von 100 bis 200 °C, vorzugsweise 125
bis 175 °C, aufweist.
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Anziindzerlegervorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoffmantel (9) aus ei-
nem thermoplastischen Kunststoff besteht.

Anziindzerlegervorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff-
mantel (9) aus einem Polyolefin oder einem
Copolymeren hiervon besteht.

Anziindzerlegervorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff-
mantel (9) aus einem Polyethylen, Polypropy-
len, Polyisobutylen, Polybuten oder einem Co-
polymeren hiervon besteht.

Anziindzerlegervorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff-
mantel (9) aus einem Polyethylenterephthalat
oder einem Polyvinylchlorid besteht.

Anziindzerlegervorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoffmantel (9) eine
Zugfestigkeit von 700 bis 1 300 N/cm? und
eine Bruchdehnung von 200 bis 400 % auf-
weist.

Anziindzerlegervorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoffmantel (9) eine
Wandstérke von 0,2 bis 1,5 mm, vorzugsweise
von 0,3 bis 0,8 mm, aufweist.

Anziindzerlegervorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aluminiumhiise (3) eine
Wandstérke von 0,1 bis 1,5 mm, vorzugsweise
von 0,2 bis 0,8 mm, aufweist.

Anziindzerlegervorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Anzlindzerlegerladung (5) auf
einem Pulversaiz auf Basis von Magnesium
und Bariumnitrat beruht.

Anziindzerlegervorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Anziindhilfe (11, 13) auf ei-
nem Satz auf Basis von Nitrocellulosepulver
beruht.

Anziindzerlegervorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Anzindhilfe
(11) aus in der Anzlindzerlegerladung (5) stati-
stisch verteilten Anziindpartikeln (11) auf Basis
von Nitrocellulosepulver besteht.
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Anziindzerlegervorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Anzindhilfe
(13) aus einer die Anziindzerlegerladung (5)
axial durchsetzenden Anziindseele (13) auf Ba-
sis von Nitrocellulosepulver besteht.

Anziindzerlegervorrichtung nach Anspruch 13,
14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB die
Menge der Anzindhilfe (11, 13) 2 bis 7 Ge-
wichtsprozent, bezogen auf die Gewichtsmen-
ge der Anziindzerlegerladung (5), ausmacht.

Claims

Disintegrating igniter device (1) for shells, gre-
nades, bullets, projectiles etc, consisting of a
thin-walled aluminium case (3), a disintegrating
igniter charge (5) positioned in this case, an
auxiliary igniter (11, 13) positioned in this
charge (5) and a flange piece (7) positioned on
the head of the aluminium case (3) presenting
an axial bore hole (17),

characterized in that the aluminium case (3) is
covered with a thin-walled plastic coating (9).

Disintegrating igniter device according to Claim
1, characterized in that the plastic coating (9)
is produced from a heat-shrinkable sleeve.

Disintegrating igniter device according to Claim
2, characterized in that the heat-shrinkable
sleeve possesses an internal adhesive layer.

Disintegrating igniter device according fo
Claims 2 or 3, characterized in that the heat-
shrinkable sleeve used possesses a shrinkage
temperature of 100 to 200 °C, preferably 125
to 175 °C.

Disintegrating igniter device according to one
of the previous Claims, characterized in that
the plastic coating (9) is made of a thermoplas-
tic.

Disintegrating igniter device according to Claim
5, characterized in that the plastic coating (9)
consists of a polyolefin or a polyolefin
copolymer.

Disintegrating igniter device according to Claim
5, characterized in that the plastic coating (9)
consists of a polyethylene, polypropylene,
polyisobutylene, polybutene or a copolymer of
the above.

Disintegrating igniter device according to Claim
5, characterized in that the plastic coating (9)
consists of a polyethylene terephthalate or a
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polyvinyl chloride.

Disintegrating igniter device according to one
of the previous Claims, characterized in that
the plastic coating (9) possesses a tensile
strength of 700 to 1300 N/cmm and an elonga-
tion at break of 200 to 400 %.

Disintegrating igniter device according to one
of the previous Claims, characterized in that
the plastic coating (9) possesses a wall-thick-
ness of 0.2 to 1.5 mm, preferably from 0.3 to
0.8 mm.

Disintegrating igniter device according to one
of the previous Claims, characterized in that
the aluminium case (3) possesses a wall-thick-
ness of 0.1 to 1.5 mm, preferably from 0.2 to
0.8 mm.

Disintegrating igniter device according to one
of the previous Claims, characterized in that
the disintegrating igniter charge (5) is com-
posed of a powder compound based on mag-
nesium and barium nitrate.

Disintegrating igniter device according to one
of the previous Claims, characterized in that
the auxiliary igniter (11, 13) is composed of a
compound based on nitrocellulose powder.

Disintegrating igniter device according to Claim
13, characterized in that the auxiliary igniter
(11) consists of igniter particles (11) based on
nitrocellulose powder which are statistically
distributed in the disintegrating igniter charge

(5).

Disintegrating igniter device according to Claim
13, characterized in that the auxiliary igniter
(13) consists of an igniter core (13) based on
nitrocellulose powder which axially penetrates
the disintegrating igniter charge (5).

Disintegrating igniter device according fo
Claims 13, 14 or 15, characterized in that the
quantity of auxiliary igniter (11, 13) makes up 2
to 7 per cent by weight of the quantity by
weight of the disintegrating igniter charge (5).

Revendications

Dispositif d'allumage et de désintégration (1)
pour des balles de fusil, des obus, des cartou-
ches, des projectiles et semblables, constitué
d'une douille en aluminium (3) & paroi mince,
d'une charge d'allumage et de désintégration
(5) disposée dans celle-ci, d'une aide & I'allu-
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mage (11, 13) disposée dans cette charge (5)
et d'un morceau de bride (7) disposé au bout
de la douille en aluminium (3) et présentant un
trou percé axial (17), caraciérisé en ce que la
douille en aluminium (3) est recouverte d'une
enveloppe en matiére plastique (9) & paroi
mince.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
la revendication 1, caractérisé en ce que l'en-
veloppe en matiére plastique (9) est préparée
A partir d'une gaine thermorétractable.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
la revendication 2, caractérisé en ce que la
gaine thermorétractable présente une couche
interne de colle.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
la revendication 2 ou 3, caractérisé en ce que
la gaine thermoréiractable utilisée présente
une température de rétrécissement de 100 3
200° C, de préférence de 125 4 175°C.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
I'une quelconque des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'enveloppe en ma-
tiere plastique (9) est constituée d'une matiére
plastique thermoplastique.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
la revendication 5, caractérisé en ce que l'en-
veloppe en maitiére plastique (9) est constituée
d'une polyoléfine ou d'un copolymére de celle-
ci.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
la revendication 5, caractérisé en ce que l'en-
veloppe en maitiére plastique (9) est constituée
de polyéthyléne, de polypropyléne, de polyiso-
butyléne, de polybuténe ou d'un copolymére
de ceux-ci.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
la revendication 5, caractérisé en ce que l'en-
veloppe en maitiére plastique (9) est constituée
de poly(éthylene téréphtalate) ou de poly-
(chlorure de vinyle).

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
I'une quelconque des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'enveloppe en ma-
tiere plastique (9) présente une résistance 2 la
rupture par traction de 700 2 1 300 N/cm? et
un allongement & la rupture de 200 3 400 %.

10. Dispositif d'allumage et de désintégration selon

I'une quelconque des revendications précéden-
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tes, caractérisé en ce que l'enveloppe en ma-
tiere plastique (9) présente une épaisseur de
paroi de 0,2 3 1,5 mm, de préférence de 0,3 3
0,8 mm.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
I'une quelconque des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la douille en alumi-
nium (3) présente une épaisseur de paroi de
0,1 4 1,5 mm, de préférence de 0,2 &4 0,8 mm.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
I'une quelconque des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la charge d'alluma-
ge et de désintégration (5) est & base d'une
composition de poudre & base de magnésium
et de nitrate de baryum.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
I'une quelconque des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'aide & l'allumage
(11, 13) est & base d'une composition 3 base

de poudre de nitrocellulose.

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
la revendication 13, caractérisé en ce que l'ai-
de 2 l'allumage (11) est constituée de parti-
cules d'allumage (11) & base de poudre de
nitrocellulose réparties de maniére aléatoire
dans la charge d'allumage et de désintégration

(5).

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
la revendication 13, caractérisé en ce que l'ai-
de 3 l'allumage (13) est constituée d'une dme
d'allumage (13) 2 base de poudre de nitrocel-
lulose fraversant axialement la charge d'allu-
mage et de désintégration (5).

Dispositif d'allumage et de désintégration selon
la revendication 13, 14 ou 15, caractérisé en
ce que la quantité de l'aide 3 I'allumage (11,
13) est de 2 & 7 % en poids, rapporiés 2 la
masse de la charge d'allumage et de désinté-
gration (5).



EP 0 392 533 B1

Fig.

\\‘“““‘“““““.““““““““".‘““““““““ N/
0000000000000 000.00.90.0.0. 0.0 O ) O OO .00
m"0“0000000000000000’000000000000000’000000 00000000”00000”0”00000"0"0"0”000"0"0DOOQOONQNQ00MQNQOOOODOOQDQ’QOQ’QOQO&
O 00000000 6 6 OO OO0 000000 000G E 00 000000 0000000000000 oo
e oot e e te e d e et e e e et e e e e 0 %0 % %0 % %0 %% 2096 % % %0 %6 %0 %0 %0 %4 % 4% %4 %% %% %% %%

H
13
17
15
19
7

C A AN SN N SN AN ‘.‘..‘..‘.»l..‘.“.'“.“.“'.

2RSSR SRS X K RIS SRIEINIIIN

R SSSRRIIIIIIIIRIRSBLIRIRRILHXIILAEL XX
O RS RRRELIA SR LARRLLIHAUIIARRIIRLA KRN

D




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

