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@ Katt formbarer, kunststoffgebundener Hochleistungssprengstoff und Verfahren zu seiner Herstellung.

€ Ein kunststoffgebundener Hochleistungssprengstoff
enthdlt 80 bis 97 Gew.% eines hochbrisanten Spreng-
stoffs, 2.B. Octogen, und 3 bis 10 Gew.-% eines neuen
Phlegmatisierungs- und Bindemittels (jeweils bezogen
auf das Gesamtgewicht des Hochleistungssprengstoffs =
100). Dieses wird auf der Basis wassriger Dispersionen
hergestellt und enthilt im wesentlichen (bezogen auf
den Feststoffanteil) 18 bis 50 Gew.-% Poly-O-butylacrylat
und 3,7 bis 20 Gew.-% Paraffin, sowie 2 bis 7 Gew-%
= Polytetrafluorethylen als Gleitmittel, 20 bis 65 Gew.%
< Calciumcarbonat als Fiilistoff und 0,9 bis 7,5 Gew.-% Po-

lyethylen oder, fiir einen antistatischen Hochleistungs- - -

sprengstoff, 25 bis 65 Gew.-% Graphit als Gleitmittel
e und 15 bis 25 Gew.-% Calciumsuifat als Fiillstoff. Zu-
sitzlich werden Hilfs- und Zusatzstoffe wie Emulgatoren,
L) Dispergiermittel, Entschaumer, Benetzungsmittel, Ver-
dicker und kleine Mengen Kieselgel zugefiigt. Das in
waéssriger Dispersion zubereitete Phlegmatisierungs- und
€0 Bindemitte! wird mit dem Octogen in einer Mischtrom-
mel vermischt und getrocknet oder vorgetrocknet und
anschliessend nach Behandlung mit Isopropanol-Wasser
Q@ (1:1) getrocknet. Bei Driicken im Bereich von 2,2 bis
4.2 t'‘cm? daraus kalt gepresste, homogene Formkbrper
haben Dichten iber 1,8 g/cm?® und Detonationsgeschwin-
m digkeiten von 8,6 km/s und mehr.
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Kalt formbarer, kunststoffgebundener Hochleistungsspreng--

stoff und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
Hochleistungssprengstoffs enthaltend mindestens 90 Gew.-%
eines leistungsstarken Sprengstoffs wie Cyclotetramethylen-
tetranitramin oder Cyclotrimethylentrinitramin und maximal
10 Gew.~% (jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht = 100) ei-
nes Phlegmatisierungs- und Bindemittels, das ein organisches
Polymer enth&dlt, bei welchem Verfahren zunadchst die Bestand-
teile des Phlegmatisierungs—- und Bindemittels vermischt und
dann das so erhaltene Gemisch mit dem leistungsstarken

Sprengstoff vermengt wird.

Die Erfindung betrifft auch einen kunststoffgebundenen Hoch-
leistungssprengstoff, enthaltend mindestens 90 Gew.-% eines
leistungsstarken Sprengstoffs wie Cyclgtetramethylentetra-
nitramin oder Cyclotrimethylentrinitramin und maximal 10
Gew.-% (jeweils bezogen auf das Gewicht des kunststoffgebun-
denen Hochleistungssprengstoffs) eines Phlegmatisieruhgs-
und Bindemittels aus einem organischen Polymeren mit Zusatz-

stoffen wie Wachs und Paraffin.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
eines FormkOrpers aus dem Hochleistungssprengstoff in einer

Form durch Anwendung von Druck.

Nach einem bekannten Verfahren der eingangs genannten Art

(US-PS 3 839 106) wird ein Hochleistungssprengstoff dadurch
erhalten, dass ein leistungsstarker Sprengstoff wie Octogeh
{(im folgenden verwendeter Trivialname fiir Cyclotetramethy-

lentetranitramin) in einem gummiartigen Zweikomponenten-Bin-
demittel dispergiert wird, das aus einem Prdpolymer mit zwei
vorzugsweise endstandigen Carboxylgruppen und einem Vernet-

zungsmittel auf Epoxidbasis besteht. Zusadtzlich werden ein
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Phlegmatisierungsmittel wie Wachs hinzugegeben, sowie weite-
re Hilfsstoffe wie Katalysatoren fiir die Vernetzung des
Phlegmatisierungs— und Bindemittels, Antioxidantien und
Netzmittel. Im einzelnen werden dabei zundchst die Bindemit-
telkomponenten in einer Kneteinrichtung bei erhdhten Tempe-
raturen unter Vakuum vermengt; anschliessend wird das Phleg-
matisierungs— und Bindemittel unter gleichen Bedingungen mit
dem Octogen gemischt. Dabei wird eine giessfihige Masse er-
halten, die unter Vakuum und unter Einwirkung von Vibratio-
nen in Formen gegossen wird, in denen die Masse im Verlaufe
einiger Tage durchhartet. Auf diese Weise drucklos herstell-
bare Hochleistungssprengstoff-FormkOrper enthalten bis zu 90
Gew.-% (bezogen auf das Gesamtgewicht = 100) Octogen.

Ein dhnliches Verfahren (FR-Veroffentlichung Nr. 2 225 979)
verwendet ein Zweikomponenten-Bindemittel aus Diisocyanaten
und Polyolen; jedoch liegen bei den erhaltenen Hochlei-

stungssprengstoff-Formkdrpern die Mengenanteile von Octogen

unter 90 Gew.-% (bezogen auf das Gesamtgewicht = 100).

Das bekannte Verfahren ist dadurch umstandlich, dass das
Phlegmatisierungs— und Bindemittel und das Octogen unter Va-
kuum bei erhShter Temperatur in einer Kneteinrichtung ge-
mischt werden miissen und der anschliessende Giessvorgang
ebenfalls unter Vakuum durchgefiihrt werden muss. Dabei mis-
sen zusatzlich Vibrationen zur Einwirkung gebracht werden,
um die gewilinschte Homogenit3t zu erreichen. Die Hi3rtezeiten
von mehreren Tagen fiir das Phlegmatisierungs- und Bindemit-
tel machen das ganze Verfahren zusdtzlich zeitaufwendig. Der
so schliesslich erhaltene Hochleistungssprengstoff-Formkdor—
per enthalt aber immer noch mehr als 10 $ Fremdstoffe, und
seine Sprengkraft ist daher gegeniiber der des reinen Octo—
gens erheblich vermindert.

Es ist bekannt, Hexogen (Cyclotrimethylentrinitramin) mit
einer wassrigen Suspension von Polytetrafluorethylen umzu-

setzen; das warm ygetrocknete Umsetzungsprodukt besteht aus

£)
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97 Gew.-% Cyclotrimethylentrinitramin und 3 Gew.-% Polyte-
trafluorethylen (jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht =
100) und ist bereits unter geringem Druck plastisch verform-
bar (DE-AS 1 571 227). Die Wirkung des Polytetrafluorethy-
lens wird auf die niedrige Reibung zwischen den damit Uber-
zogenen Sprengstoffpartikeln zurickgefihrt. Die geringe Haf-
tung zwischen den Sprengstoffpartikeln bewirkt jedoch, dass
daraus hergestellte Formkdrper keine hinreichende Formbe-

stdndigkeit aufweisen.

Es ist weiterhin bekannt, Graphit oder Talkum als Gleitmit-
tel filir Nitropentaerythrit (PETN) in Anteilen von 0,3 bis

5 % zu verwenden, wobei die Mischung auch in wassriger Sus-
pension erfolgen kann. Zur Beseitigung elektrostatischer
Aufladungen, u.a. bei Octogen, werden jedoch Spezialrusse
mit einem spezifischen Widerstand unter 1 Ohm -‘cm und einer
spezifischen Oberfliche lber 20 m2/g empfohlen, die in An-
teilen von bis zu 0,5 % auf die Oberfliche der Sprengstoffe
aufgebracht werden (DE-0S 14 46 875).

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, einen Hochlei-
stungssprengstoff der vorgenannten Art zu schaffen, dessen
Wirksamkeit an die des reinen Octogens heranreicht und der
bei hoher mechanischer Festigkeit hohe Sicherheit in der
Handhabung besitzt, und ein mit einfa&hen Mitteln durchfiihr-
bares Verfahren zu seiner Herstellung und Verarbeitung anzu-

geben.

Unter Handhabungssicherheit wird dabei unter anderem sowohl
die Gefahrlosigkeit bei der Herstellung und Verarbeitung,
als auch die Unempfindlichkeit gegen &dussere Einwirkungen im
Gebrauch, wie die Formbestindigkeit (z.B. unter Schockein-
wirkungen beim Abschuss) und mechanische Festigkeit daraus

hergestellter FormkOrper, verstanden.

Diese Aufgabe wird nach dem erfindungsgemidssen Verfahren da-

durch geldst, dass eine wissrige Polymerdispersion in Anwe-
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senheit von Hilfs- und Zusatzstoffen mit einem Gleitmittel,
mit einer wassrigen Paraffindispersion und mit einem F{ill-
stoff gemischt wird, dass die so erhaltene wadssrige Disper-
sion des Phlegmatisierungs— und Bindemittels mit dem trocke-
nen Sprengstoff vermengt und dass das so erhaltene Gemenge
warm getrocknet wird.

Das erfindungsgemdsse Verfahren benutzt wéssrige Dispersio-
nen des Polymeren und anderer Bestandteile des Phlegmatisie-
rungs—- und Bindemittels, so dass diese mit einfachen Mitteln
bei Raumtemperatur und unter Normaldruck in kiirzester Zeit
untereinander und mit weiteren Bestandteilen des Phlegmati-
sierungs— und Bindemittels vollstandig durchmischt werden
konnen. Die wassrige Dispersion des Phlegmatisierungs- und
Bindemittels wird anschliessend mit dem Octogen in einer
Mischtrommel in sehr kurzer Zeit, ebenfalls bei Raumtempera-
tur und unter Normaldruck, wirksam verbunden; das so erhal-
tene Produkt wird auf ebenfalls sehr einfache Weise durch
einen warmen Luftstrom getrocknet. Das trockene Produkt ist
trotz seines hohen Mengenanteils an Octogen (97 Gew.-% bezo-
gen auf das Gesamtgewicht = 100) in hohem Masserhanahabungs-
sicher.

Vorteilhafte Ausbildungen des Verfahrens sind in abhéngigen'
Ansprilichen gekennzeichnet. '

In einer Variante des erfindungsgemgssen Verfahrens kann die
wassrige Polymerdispersion durch Vermischen einer wissrigen
Dispersion von Poly-O-butylacrylat (ein Polyacrylsdurebutyl-
ester) mit einer wassrigen DiSperéion von Polyethylen herge-
stellt und 5 bis 15 Gew.-% Polyethylen (bezogen auf das Ge-
wicht des Poly-O-butylacrylats) mit einer mittleren Teil-
chengrdsse von 0,1 bis 0,3 um zugegeben werden; dabei k&nnen
nacheinander Polytetrafluorethylen als Gleitmittel, hochdis-

'perses Kieselgel, Paraffin und Calciumcarbonat einer Teil-

chengrdsse von anndhernd 1 um als Flillstoff zugegeben wer-

den.
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Als Flllstoff werden dabei schwerldsliche Verbindungen der
Erdalkaligruppe wie Magnesiumpyrophosphat, Calciumcarbonzat,
Calciumsulfat und Bariumsulfat zugesetzt.

In einer zweiten Variante des erfindungsgemassen Verfahrens,
nach der ein antistatischer Hochleistungssprengstoff erhal-
ten wird, kann die waAssrige Polymerdispersion aus Poly-O-al-
kylacrylat oder Poly-O-alkylmethacrylat (Polymethacrylsdure-
alkylester) mit einer Alkylgruppe von wenigstens 3 Kohlen-
stoffatomen hergestellt werden und vorzugsweise Poly-O-
butylacrylat oder —-isobutylacrylat enthalten. Dabei kdnnen
eine erste, einen Teil des Polymers, Graphit als Gleitmittel
und einen Teil des Paraffins enthaltende Komponente und eine
zweite, Calciumsulfat als Flllstoff, das hochdisperse Kie-
selgel und den Rest des Paraffins enthaltende Komponente
miteinander und dann mit einer dritten Komponente der wass-
rigen Dispersion des Phlegmatisierungs—- und Bindemittels
vermischt werden, die Cyclohexanon und den Rest des Polymers
in einer Isopropanol-Wasser-Mischung enthi&lt.

Bei der zweiten Variante des erfindungsgemassen Verfahrens
hat sich in der Praxis lberraschenderweise herausgestellt,
dass unabhdngig von der Partikelgrdsse des verwendeten Octo-
gens eine vollig gleichmd@ssige Verteilung des Phlegmatisie-
rungs— und Bindemittels iiber die Octogenpartikel dadurch er-
zielt werden kann, dass das Gemenge aus Phlegmatisierungs-
und Bindemittel mit Octogen unter Umwdlzung vorgetrocknet,
anschliessend in einer Mischtrommel mit 2 bis 10 Gew.~% (be-
zogen auf das Gewicht des Gemenges = 100) Alkanol-Wasser be-
vorzugt Isopropanol-Wasser (1 : 1-Gemisch) nachbehandelt und
danach unter Umwalzen getrocknet wird.

Der kunststoffgebundene Hochleistungssprengstoff nach der

Erfindung 16st die vorgenannte Aufgabe dadurch, dass das
'Phlegmatisierungs— und Bindemittel ein Polymer auf Polya-

crylat- oder Polymethacrylatbasis, ein Gleitmittel und einen
Flillstoff enthdlt. Der Fiillstoff in dem Phlegmatisierungs-
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und Bindemittel des erfindungsgemassen kunststoffgebunden

Hochleistungssprengstoffs ist aus schwerldslichen Verbindun-
gen der Erdalkaligruppe ausgewahlt und ist vorzugsweise Mag-
nesiumpyrophosphat, Calciumcarbonat, Calciumsulfat oder Ba-

riumsulfat.

Dabei kann das Polymer ein Poly-O-alkylacrylat oder Poly-O--
alkylmethacrylat, -vorzugsweise Poly-O-butylacrylat oder
~isobutylacrylat, sein und der Hochleistungssprengstoff mit
einem Phlegmatisierungs—- und Bindemittel aus 18 bis 50
Gew.~% Poly-O-butylacrylat, 0,9 bis 8 Gew.-% Polyethylen, 2
bis 7 Gew.~% Polytetrafluorethylen, 20 bis 65 Gew.~% Cal-
ciumcarbonat, 0,3 bis 2,3 Gew.~% Kieselgel und 3,2 bis 20
Gew.-% Paraffin versehen sein.

Eine antistatische Variante des erfindungsgem?ssen Hochlei-
stungssprengstoffs kann mit einem Phlegmatisierungs- und
Bindemittel aus 18 bis 50 Gew.~-% Poly-O-butylacrylat, 25 bis
65 Gew.-% Graphit einer mittleren Korngrdsse von 2,5 um und
einer Korngrossenverteilung entsprecheﬁd 95 % unter 5 um, 12
bis 25 Gew.-% Calciumsulfat, 0,3 bis 2,3 Gew.—~% Kieselgel
und 3,5 bis 20 Gew.~% Paraffin versehen sein.

Die vorgenannte Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens zur
Weiterverarbeitung nach der Erfindung dadurch geldst, dass
der Hochleistungssprengstoff in der Form bei Raumtemperatur
mit einem Druck im Bereich lber 1,5 kbar gepresst wird. Der
nach der Erfindung hergestellte Hochleistungssprengstoff
kann somit durch Kaltpressen zu Formkdrpern, beispielsweise
auch Hohlladungen, verarbeitet werden. Dieses besonders ein-
fache Verfahren ist bisher bei Sprengstoffen mit hohen Men-
genanteilen an Octogen noch nicht mit Erfolg angewendet wor-

den.

Es ist bekannt, aus einem Sprengstoff, der 95 Gew.-% Cyclo-

trimethylentrinitramin und 5 Gew.-% Wachs (jeweils bezogen

auf das Gesamtgewicht = 100) enthdlt, Presskérper unter ei-
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nem Pressdruck von 1,2 kbar herzustellen (DE-0S 24 34 252).

Die nach der Erfindung hergestellten Formkdrper haben Dich-
ten iiber 1,8 g/cm3 und Detonationsgeschwindigkeiten {ber
8,6 km/s. Sie haben eine verbesserte mechanische Festigkeit
und Homogenitat und sind in weiteren Grenzen als erwartet
schlag—- oder reibungsunempfindlich; sie sind auch thermisch
stabil und in besonderem Umfang druckfest und beschuss-—

sicher.

Flir die Zusammensetzung des Bindemittels ist von wesentli-
cher Bedeutung, dass das Poly-O-butylacrylat die Haftung
zwischen den Sprengstoffpartikeln in fir die Weiterverarbei-
tung und flir die Formbestandigkeit des letztlich hergestell-
ten FormkOrpers ausreichender Weise erhdht. Das Polyethylen
verbessert die mechanischen Eigenschaften des Kunststoff-
Films beziliglich seiner phlegmatisierenden Wirkung. Beide Po-
lymeren sind bisher nicht als Bindemittel fir Octogen be-
kannt. Das an sich als Gleitmittel bekannte Polytetrafluor-
ethylen ist in einem auf die vorgenannten Bestandteile abge-
stimmten Mengenanteil vorhanden, der gerade so hoch gewahlt
ist, dass die Formbestandigkeit des letztlich hergestellten
Formkdrpers nicht beeintrachtigt wird, der Formkdrper aber
glatt und ohne Beschadigungen nach der Formgebung aus der

Form entnommen werden kann.

Graphit, insbesondere bei mittleren Partikelgrdssen von

2,5 ym und Partikelgrodssenverteilungen entsprechend 95 % un-
ter 5 um, unterstiitzt die phlegmatisierende Wirkung des Pa-
raffins und verhindert die elektrostatische Aufladung der
Sprengstoffpartikel; dabei wirkt er auch als Gleitmittel und
ist in seiner Menge gerade so gewahlt, dass die Formbestin-
digkeit des letztlich hergestellten Formk&rpers nur unwe-
sentlich beeintrachtigt wird, der Formkdrper aber glatt und

‘ohne Beschddigungen nach der Formgebung aus der Form entnom-

men werden kann.
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Auch hat sich in der Praxis unerwarteterweise ergeben, dass
besonders formbestandige Formkdrper und insbesondere ver-
hdaltnisméssig wenig schlagempfindliche Formkorper dadurch
erhalten werden, dass das Octogen eine Partikelgrdsse von

weniger als 1,68 mm, vorzugsweise weniger als 0,5 mm, hat.

Der aus schwerloslichen Verbindungen der Erdalkaligruppe
ausgewahlte Fﬁllstbff wird zun3chst zugesetzt, um die Rie-
selfidhigkeit der Partikeln des Hochleistungssprengstoffs zu
erhdhen und deren gegenseitige Haftung durch den Bindemit-
teliiberzug zu erniedrigen. Uberraschenderweise hat sich je-
doch gezeigt, dass ein solcher Flillstoff im Gegensatz zu an-
deren Weisspigmenten eine erhebliche phlegmatisierende Wir-
kung hat, die in Verbindung mit den vorgenannten Polymeren
erst die sichere Handhabung von Hochleistungssprengstoffen
mit Octogen-Mengenanteilen Uber 90 Gew.-% erm6glicht. Dar-
Uberhinaus wird durch diesen Zusatz unerwarteterweise auch
die mechanische Festigkeit der aus dem Hochleistungsspreng-

stoff hergestellten FormkOrper vergrossert.

Nachfolgend werden die Herstellung eines erfindungsgemissen
Hochleistungssprengstoffs und die Eigenschaften daraus her-
gestellter Formkdrper anhand von Ausfihrungsbeispielen im

einzelnen erldutert und beschrieben.

Der kunststoffgebundene Hochleistungssprengstoff mit Poly-
tetrafluorethylen als Gleitmittel enthdlt 3 bis 10 Gew.-%
des Phlegmatisierungs— und Bindemittels, das im wesentlichen
aus 20 bis 50 Gew.-% Poly-O-alkylacrylat, 0,9 bis 8 Gew.-%
Polyethylen, 2 bis 7 Gew.-% Polytetrafluorethylen, bis zu 65
Gew.—-% Flillstoff, mindestens 0,3 Gew.-% Kieselgel und 8 bis
20 Gew.—-% Paraffin zusammengesetzt ist. Der Fillstoff be-

steht aus einer schwerldslichen Erdalkaliverbindung wie Mag-

nesiumpyrophosphat, Calciumcarbonat, Calciumsulfat, Barium-
sulfat. Das Magnesiumpyrophosphat wird aus wdssriger Ldsung

durch Zusammengeben st&chiometrischer Mengen Natriumpyro-
phosphat und Magnesiumsulfat gefdllt, abfiltriert und ge-
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trocknet, die librigen sind handelsiibliche Produkte. Ein be-

vorzugtes Ausfiihrungsbeispiel mit 4 Gew.-% Phlegmatisie-

rungs- und Bindemittel wird folgendermassen erhalten:

1.

1a.

1b.

Herstellung von 100 kg einer Dispersion des Phlegmati-

sierungs- und Bindemittels

Herstellung der wadssrigen Polymerdispersion.

39 kg einer handelsiiblichen wéssrigen Dispersion von Po-
ly-O-butylacrylat (24 Gew.-3% entsprechend 9,3 kg Poly-O-
butylacrylat) werden unter Rilhren mit 8 1 Wasser ver-
dinnt und zunichst mit 0,7 kg eines Entschidumers auf Si-
likonbasis (10 Gew.-% entsprechend 0,07 kg) und 0,3 kg
eines Netzmittels auf Alkanolpolyglykoletherbasis ver-
setzt. Es wird bis zur Homogenitd@t der Mischung geriihrt;
dann werden 3,4 kg einer handelsiliblichen wdssrigen Po-
lyethylendispersion (35 Gew.-% entsprechend 1,2 kg Poly-

ethylen) unter weiterem Rihren zugefligt.

Zugabe der weiteren Bestandteile. 7
Bei hinreichend niedriger Rilhrgeschwindigkeit (zur Ver-
meidung des Ausflockens) werden 2,5 kg einer handelsiib-
lichen wadssrigen Dispersion von Polytetrafluorethylen
(60 Gew.—% entsprechend 1,5 kg Polytetrafluorethylen;
Teilchengrdsse 0,05 bis 0,5 nm) zugegeben. Anschliessend
wird mit 0,5 kg eines handelsiiblichen kolloiden Kiesel-
gels (mittlere Teilchengrdsse 12 nm) versetzt, und zwar
portionsweise und bei niedriger Rihrgeschwindigkeit bis
zu dessen volliger Benetzung und dann bei hoher Rihrge-
schwindigkeit bis zur vdlligen Verteilung eventuell ge-
bildeter Klumpen.

Nach Zusatz des Kieselgels werden unter starkem Rihren,
aber unter Vermeidung von Schaumbildung, 15 kg einer
wassrigen Paraffindispersion zugesetzt (s.w.u.; 24
Gew.-% entsprechend 3,6 kg Paraffin (handelsiiblich, Fp.
ca. 52 °C) und 6 Gew.-% entsprechend 0,9 kg eines han-
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delsliblichen Emulgiermittels auf Alkylpolyglykoletherba-

sis).

Der so erhaltenen Mischung werden 25 kg Calciumcarbonat
(Teilchengrdsse 1 um, entsprechend der Osterreichischen
oder belgischen Pharmakopoe OAB9 bzw. Ph.Belg.V) zugege-
ben; dabei wird zunichst mit geringer Riihrgeschwindig-

keit gearbeitet und diese dann mit abnehmender Viskosi-
tdt der anfangs breiartigen Masse zunehmend erhdht, bis

eine dinnflilissige Mischung erhalten wird.

Schliesslich werden der Dispersion noch 1,1 kg handels-
iblicher Natriumcarboxymethylcellulose und 4,5 1 destil-
liertes Wasser hihzugefﬁgt, und es wird dann weiter bis
zur volligen Homogenitadt gerithrt. Die ganze Mischung
l3sst man vorteilhafterweise noch ein Drei-Walzen-Misch-
werk passieren, wodurch die Viskositadt und die Schaum-
bildung glinstig beeinflusst werden. Danach ist die Bin-
demitteldispersion nach weiteren 24 Stunden "Reifezeit"

gebrauchsfertig.

Herstellung der wiassrigen Paraffindispersion.

6 kg handelsiiblichen Paraffins (Fp. ca. 52 °C) werden
unter Zugabe von 1,5 kg eines handelsiblichen Emulgier-
mittels auf Aklkylpolyglykoletherbasis geschmolzen, die
Schmelze wird gut durchmischt und auf 95 °C erwdrmt.
Diese Mischung wird anschliessénd portionenweise in

17,5 kg destilliertes Wasser von 85 °C eingeriihrt. Es
wird bis zur Bildung einer homogenen Dispersion gerihrt
und danach erfolgt unter weiterem Rithren ein Abkuhlen
auf unterhalb 40 °C. Nach einem Tag weiterer "Reife" ist

die wassrige Paraffindispersion gebrauchsfertig.

Herstellung des Hochleistungssprengstoffs.
10 kg trockenes Octogen werden mit 1 kg der wiassrigen

"Dispersion des Phlegmatisierungs- und Bindemittels ver-
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setzt. Die Masse wird zunachst von Hand umgewdlzt und
dann 10 min in einer Mischtrommel iblicher Bauart durch-
mischt. Die Mischung wird der Mischtrommel entnommen,
flach ausgebreitet und unter gelegentlichem Umwalzen

durch Uberleiten eines warmen Luftstroms getrocknet.

Herstellung von Hochleistungssprengstoff-Formkdrpern

Der gemass Punkt 2. erhaltene Hochleistungssprengstoff
wird in Formen ublicher Bauart unter einem Druck im Be-
reich von 1,5 bis 4,2 kbar kalt gepresst. Ein Druck von
ca. 3,5 kbar ergibt dabei optimale Ergebnisse, insbeson-
dere in bezug auf die erzielte Sicherheit und Leistung.

Eigenschaften der Hochleistungssprengstoff-Formkorper

Die Formkdrper haben eine Dichte von 1,81 g/cm3 und dar-

Uber. Detonationsgeschwindigkeit: 8,6 km/s.

Die Schlagempfindlichkeit wurde mit der Fallhammer-Met-
hode n-ch Koenen und Ide untersucht. Mit einem 2 kg-
Fallhammer und 10 mmS-Proben wurden nur vereinzelte,
schwache Reaktionen bei einer Fallhdhe von 25 cm und we-
niger als 30 % bzw. 50 % Reaktionen bei 30 bzw. 35 cm
Fallhohe beobachtet. Mit einem 5 kg-Fallhammer und 40
mm3 Proben wurden keine Reaktionen bei 30 cm Fallh&he
beobachtet, bei 35 cm traten nur vereinzelt Reaktionen

auf und bei 40 cm traten 0 - 20 % Reaktionen auf.

Bei der Priifung der Reibungsempfindlichkeit mit dem Pe-
ters—-Apparat wurden keine Reaktionen bei Reibstiftbela-
stungen von 12 kg beobachtet, und zwischen 14 - 16 kg
traten nur vereinzelt Anbrennreaktionen auf.

Die Druckfestigkeit wurde an Sprengstoffpresskdrpern mit
der Form eines gleichseitigen Zylinders (Durchmesser =

H6he) von 20 mm , 40 mm und 60 mm gemessen und ist mit
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Uber 100 kg/cm2 mindestens doppelt so hoch wie bei Form-

kOrpern aus herkdmmlichen Sprengstoffen.

Der antistatische kunststoffgebundene Hochleistungs-
sprengstoff mit Graphit als Gleitmittel enthalt 3 bis 10
Gew.—-% des Phlegmatisierungs- und Bindemittels, das im
wesentlichen aus 18 bis 40 Gew.-% Poly-O-butylacrylat,
25 bis 65 Gew.-% Graphit, 12 bis 25 Gew.-% Flillstoff,
mindestens 0,3 Gew.—-% Kieselgel und 7 bis 17 Gew.—-% Pa-
raffin zusammengesetzt ist. Der Fillstoff besteht aus
einer schwerldslichen Erdalkaliverbindung wie Magnesium-
pyrophosphat, Calciumcarbonat, Calciumsulfat, Bariumsul-
fat. Das Magnesiumpyrophosphat wird aus wassriger LOsung
durch Zusammengeben stdchiometrischer Mengen Natriumpy-
rophosphat und Magnesiumsulfat gefallt, abfiltriert und
getrocknet, die lbrigen sind handelsibliche Produkte.
Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel mit 4,3 Gew.-%
Phlegmatisierungs— und Bindemittel wird folgendermassen

erhalten:

Herstellung von 100 kg einer Dispersion des Phlegmati-

sierungs— und Bindemittels

Herstellung der ersten Komponente der Phlegmatisierungs-
und Bindemitteldispersion.

24,2 kg Wasser werden mit 0,5 kg eines Entschdumers auf
Silikonbasis (10 Gew.-% entsprechend 0,05 kg) und danach
mit 15 kg einer handelsiliblichen wéssrigen Dispersion von
Poly-O-butylacrylat (24 Gew.—%'entsprechend 3,6 kg Poly-
O-butylacrylat) mit einem Intensivrithrer bis zur Homoge-
nitidt der Mischung dispergiert. Dann werden unter zu-
sdtzlicher Einwirkung von Ultraschall (Eintauchen eines
an sich bekannten Ultraschallgerites) 12,5 kg Graphit (K
2,5; Lonza; mittlere Teilchengrdsse 2,5 pm; Teilchen-
grésseverteilung: 95 % < 5 um), danach 2 kg einer wiass-

rigen Paraffindispersion (s.w.u.) und schliesslich 0,3

kg handelsiiblicher Natriumcarboxymethylcellulose unter
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gleichen Umstédnden der Dispersion zugefiigt. Ungefahr
1 Stunde nach Zusatz des letzten Bestandteils liegt eine

homogene Dispersion vor.

Herstellung der zweiten Komponente der Phlegmatisie-
rungs— und Bindemitteldispersion.

In 16,7 kg Wasser werden nacheinander unter Einwirkung
eines eingetauchten Ultraschallgerates und unter Anwen-
dung eines Intensivrithrers 0,03 kg eines Netzmittels auf
Alkanolpolyglykoletherbasis, 0,2 kg eines Dispergiermit-
tels z.B. auf Polyalkylenglykolbasis und 0,6 kg des un-
ter Punkt 4a. genannten Entschaumers dispergiert. An-
schliessend werden unter den gleichen Bedingungen nach-
einander die folgenden Bestandteile zudispergiert: 5 kg
Calciumsulfat (gefdlltes Calciumsulfat purum oder p.a.:
Fluka AG), 0,4 kg eines handelsiiblichen kolloiden Kie-
selgelé (mittlere Teilchengrdsse 12 nm), 13,35 kg der
unter Punkt 4a. genannten wassrigen Paraffindispersion
(s.w.u.) und schliesslich 0,4 kg der handelslblichen Na-
triumcarboxymethylcellulose. Ungefahr 1 Stunde nach Zu-
satz des letzten Bestandteils liegt eine homogene Dis-

persion vor.

Herstellung der eigentlichen Phlegmatisierungs- und Bin-
demitteldispersion.

Die nach Punkt 4a. und 4b. erhaltenen Komponenten werden
zusammengegeben, auf ca. 35 °C erwdrmt und miteinander
vermischt. Diese Operation kann wegen der Zahigkeit des
Produktes auch mit einer Knetvorrichtung ausgefiihrt wer-
den. In der so erhaltenen Dispersion werden 0,4 kg der
handelsiiblichen Natriumcarboxymethylcellulose durch ei-
nen Intensivrihrer homogen dispergiert, was nach ca.

1 Stunde der Fall ist.

Es werden dann nacheinander 0,6 kg Cyclohexanon und
8,3 kg einer handelsiiblichen Dispersion von Poly-O-bu-
tylacrylat (40 Gew.-% entsprechend 3,3 kg Poly-O-butyl-
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acrylat) in Isopropanol-Wasser (Mischungsverhéltﬁis 2
1) mit einem Intensivrihrer zudispergiert. Stattdessen
kann aber auch eine vorbereitete dritte Komponents des
Phlegmatisierungs—- und Bindemittels, die aus 0,6 kg Cy-
clohexanon und 8,3 kg einer handelsiiblichen Dispersion
von Poly-O-butylacrylat (40 Gew.-% entsprechend 3,3 kg
Poly-O-butylacrylat) in Isopropanol—Wasser'(Mischun954
verhdltnis 2 : 1)75esteht, dem Gemisch aus der ersten
und zweiten Komponente des Phlegmatisierungs- und Binde-
mittels mit einem Intensivrithrer zudispergiert werden.
Der Riihrvorgang wird nach 3 Stunden beendet und nach ei-
nem Tag fir 1 Stunde wiederholt. Die Phlegmatisierungs-
und Bindemitteldispersion ist dann gebrauchsfertig, muss

aber vor dem Gebrauch gerithrt werden.

Herstellung der wassrigen Paraffindispersion.

3,7 kg handelsiiblichen Paraffins (Fp. ca. 52 °C) werden
unter Zugabe von 0,9 kg eines handelsiiblichen Emulgier-
mittels auf Alkylpolyglvkoletherbasis geschmolzen, die
Schmelze wird gut durchmischt und auf 95 °C erwdrmt.
Diese Mischung wird anschliessend portionsweise in

10,5 kg destilliertes Wasser von 85 °C eingeriihrt. Es
wird bis zur Bildung einer homogenen Dispersion geriihrt
und danach erfolgt unter weiterem Rilhren ein Abkiihlen
auf unterhalb 40 °C. Nach einem Tag weiterer "Reife" ist

die wassrige Paraffindispersion gebrauchsfertig.

‘Herstellung des Hochleistungssprengstoffs

1,015 kg der wassrigen Phlegmatisierungs- und Bindemit-
teldispersion werden mit 7 kg trockenem Octogen versetzt
und gleichmédssiqg iiber den Sprengstoff verteilt. An-
schliessend wird das Gemisch in einer Mischtrommel {bli-
cher Bauart umgewalzt, und nach 10 min ist das Phlegma-
tisierungs— und Bindemittel homogen iber den Sprengstoff
verteilt., Die Mischung wird der Mischtrommel entnommen,

flach ausgebreitet und unter gelegentlichem Umw&dlzen
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durch Uberleiten eines warmen Luftstroms vorgetrocknet.

Das vorgetrocknete Material wird in einer rotierenden
Trommel mit 290 g Isopropanol-Wasser (Mischungsverhalt-
nis 1 : 1) entsprechend ca. 4 Gew.—-% versetzt und die
Mischung 15 bis 30 min umgewdlzt. Anschliessend wird die
Mischung der Mischtrommel entnommen, flach ausgebreitet
und unter gelegentlichem Umwdlzen durch Uberleiten eines

warmen Luftstroms getrocknet.

Die zuletzt genannten Vorgange kdnnen gegebenenfalls und
unter Beachtung einschldgiger Sicherheitsmassnahmen auch
nach einem Fliessbettverfahren durchgefiihrt werden.

Herstellung von Hochleistungssprengstoff-Presskdrpern

Der nach Punkt 5. erhaltene Hochleistungssprengstoff
wird in Formen {iblicher Bauart unter einem Druck im Be-
reich von 1,5 bis 4,2 kbar kalt gepresst. Dricke von 2,2
bis 3,5 kbar reichen normalerweise aus, doch k&nnen die
Pressdriicke bei speziellen Anforderungen auch bei ge-
formten Ladungen, Hochleistungsladungen, gesteigert wer-—

den.

Eigenschaften der Hochleistungssprengstoff-Presskorper

Die Presskdrper haben Dichten {iber 1,80 g/cm3. Die ge-
messenen Detonationsgeschwindigkeiten liegen bei 8,6
km/s und dariber.

Die Schlagempfindlichkeit wurde mit der Fallhammer-Me-
thode nach Koenen und Ide untersucht. Dabei waren die
Ergebnisse bei Partikelgrdssen unter 0,5 mm besonders
giinstig: Mit einem 2 kg-Fallhammer bei einem Spreng-
stoffvolumen von 10 mm3 und mit einem 5 kg-Fallhammer
bei einem Sprengstoffvolumen von 40 mm3 wurden auch bei
Fallhdhen von 40 bzw. 60 cm keine Reaktionen beobachtet.

Die Druckfestigkeit wurde an Sprengstoffpresskdrpern
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(Pressdruck 1,9 bis 4,2 t/cm?) mit der Form eines
gleichseitigen Zylinders bei Raumtemperatur gemessen.
Dabei werden mit abnehmender Partikelgrdsse und zuneh-
mendem Pressdruck zunehmende Werte flir die Druckfestig-
keit erhalten, die mehr als doppelt so hoch sein kdnnen
wie die Druckfestigkeit bekannter wachshaltiger Press-
kdrper aus Octogen. Die Druckfestigkeit erfdhrt nochmals
eine Erhdhung um bis zu 30 %, wenn die PresskOrper al-
tern (1 bis 2 Wochen bei Raumtemperatur, 3 bis 4 Tage
bei + 50 °C).

Insgesamt werden nach dem vorstehend beschriebenen Ver-

fahren auch aus feinkOrnigem Material bei Anwendung
praktikabler Pressdriicke Sprengstoffe mit der erwilinscht
hohen Dichte erhalten, die den zusatzlichen Vorteil er-
hohter Festigkeit und verringerter Schlagempfindlichkeit
besitzen. Aus diesem Grunde sind solche Sprengstoffe be-
sonders handhabungssicher, wozu auch ihre Oberflachen-
leitfihigkeit einen wichtigen Beitrag liefert (Ober-
flachenwiderstand, gemessen nach DIN 53482, bei einer
Messpannung von 6 V: einige Kilo-Ohm).
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Hochleistungsspreng-
stoffs enthaltend mindestens 90 Gew.-% eines leistungs-
starken Sprengstoffs wie Cyclotetramethylentetranitramin
oder Cyclotrimethylentrinitramin und maximal 10 Gew.—%
(jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht = 100) eines
Phlegmatisierungs— und Bindemittels, das ein organisches
Polymer enthdlt, bei welchem Verfahren zundchst die Be-
standteile des Phlegmatisierungs—- und Bindemittels ver-
mischt und dann das so erhaltene Gemisch mit dem lei-
stungsstarken Sprengstoff vermengt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine w3ssrige Polymerdispersion in Anwe-
.senheit von Hilfs- und Zusatzstoffen mit einem Gleitmit-
tel, mit einer wassrigen Paraffindispersion und mit ei-
nem Filillstoff gemischt wird, dass die so erhaltene wéass-
rige Dispersion des Phlegmatisierungs— und Bindemittels
mit dem trockenen Sprengstoff vermengt und dass das so

erhaltene Gemenge warm getrocknet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die wassrige Polymerdispersion aus Poly—-O-alkylacrylat
oder Poly-O-alkylmethacrylat mit einer Alkylgruppe von
wenigstens 3 Kohlenstoffatomen hergestellt wird und min-
destens 20 Gew.—-% Polymer (bezogen auf das Gewicht des
Phlegmatisierungs— und Bindemittels) enthdlt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Polymer Poly-O-butyl- oder Poly-O-isobutylacrylat
ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-

kennzeichnet, dass als Flllstoff eine schwerldsliche
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Erdalkaliverbindung zugesetzt wird und dass die Erdalka-
liverbindung vorzugsweise aus der Gruppe Magnesiumpyro-
phosphat, Calciumcarbonat, Calciumsulfat und Bariumsul-
fat ausgewdhlt ist.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die wi3ssrige Polymerdispersion durch Vermi-
schen einer wissrigen Dispersion von Poly-O-butylacrylat
mit einer wassrigen Dispersion von Polyethylen herge-
stellt wird und 5 bis 15 Gew.-% Polyethylen (bezogen auf
das Gewicht des Poly-O-butylacrylats) mit einer mittle-
ren Teilchengrdsse von 0,1 bis 0,3 pm zugegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die wAssrige Dispersion des Phlegmatisierungs- und Bin-
demittels durch nacheinanderfolgende Zugabe der Bestand-
teile zu der wdssrigen Polymerdispersion unter intensi-

vem Rilhren erhalten wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Gleitmittel Polytetrafluorethylen ist und dass der
wassrigen Polymerdispersion 2 bis 7 Gew.-% Polytetra-
fluorethylen (bezogen auf das Gewicht des Phlegmatisie-
rungs— und Bindemittels) in wé&ssriger Dispersion zugege-

ben werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass

in der das Gleitmittel enthaltenen wassrigen Polymerdis-
persion 0,3 bis 2,3 Gew.-% hochdisperse Kieselgel (bezo-
gen auf das Gewicht des Phlegmatisierungs— und Bindemit-—

tels) verteilt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass

die Gleitmittel und Kieselgel enthaltende wassrige Poly—~

merdispersion bei hoher Riihrgeschwindigkeit mit einer
Dispersion von 10 bis 45 Gewichtsteilen Paraffin in 55

bis 90 Gewichtsteilen Wasser vermischt wird und 8 bis 20

"
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Gew.-% Paraffin (bezogen auf das Gewicht des Phlegmati-

sierungs— und Bindemittels) zugesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gleitmittel, Kieselgel und Paraffin enthaltende
wassrige Polymerdispersion unter dauerndem Rihren mit
zunehmender Rihrgeschwindigkeit mit dem festen Fillstoff

versetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Filillstoff Calciumcarbonat einer Teilchengrdsse von
anndhernd 1 pm ist und ca. 20 bis 65 Gew.-% Calciumcar-
bonat (bezogen auf das Gewicht des Phlegmatisierungs-

und Bindemittels) zugesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine das Gleitmittel enthaltende er-
ste Komponente und eine den Fillstoff enthaltende zweite
Komponente der wassrigen Dispersion des Phlegmatisie-
rungs- und Bindemittels miteinander und anschliessend

mit einer dritten Komponente vermischt werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Komponente eine wassrige Polymerdisper-
sion bildet, in der nacheinander unter intensivem Rihren
und gleichzeitiger Einwirkung von Ultraschall das Gleit-
mittel und eine Dispersion von 10 bis 45 Gewichtsteilen
Paraffin in 55 bis 90 Gewichtsteilen Wasser dispergiert
werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
das Polymer Poly-O-butylacrylat ist und die Polymerdis-
persion mindestens 9,4 Gew.-% Poly-O-butylacrylat (bezo-
gen auf das Gewicht des Phlegmatisierungs- und Bindemit-
tels) enthdlt, dass das Gleitmittel Graphit einer mitt-
leren Teilchengrdsse von 2,5{Pm und einer Teilchengrds-

senverteilung entsprechend 95 % unter einer Teilchen-
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grosse von 5 um ist und der Polymerdispersicn 25 bis 65
Gew.-% Graphit (bezogen auf das Gewicht des Phlegmati-
sierungs— und Bindemittels) zugesetzt werden, und dass
der graphithaltigen wassrigen Polymerdispersion 0,48
Gew.—-% Paraffin (bezogen auf das Gewicht des Phlegmati-

sierungs- und Bindemittels) zugegeben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch

gekennzeichnet, dass die zweite Komponente eine wassrige
Dispersion des Fiilllstoffs bildet, in der unter intensi-
vem Rihren und gleichzeitiger Einwirkung von Ultraschall

hochdisperses Kieselgel eingeriihrt wird und dass an-

"schliessend Paraffin in wé8ssriger Dispersion, die 10 bis

45 Gewichtsteile Paraffin und 55 bis 90 Gewichtsteile

Wasser enthdlt, zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
der Flllstoff Calciumsulfat ist und die wdssrige Disper-
sion 12 bis 25 Gew.—-% Calciumsulfat (bezogen auf das Ge-
wicht des Phlegmatisierungs- und Bindemittels) enthdlt

und dass 0,3 bis 2,3 Gew.—-% hochdisperses Kieselgel und
wenigstens 3,2 Gew.~-% Paraffin (jeweils bezogen auf das
Gewicht des Phlegmatisierungs- und Bindemittels) zuge-

setzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste und die zweite Komponente

durch Kneten vermischt werden.

Verfahren nach einem der Ansprilche 12 bis 17, dadurch

gekennzeichnet, dass die dritte Komponente eine Disper-
sion von 8,6 bis 19,2 Gew.-% Poly-O-butylacrylat (bezo-
gen auf das Gewicht des Phlegmatisierungs- und Bindemit-

tels) in Isopropanol-Wasser (2 : 1) ist.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass

~der dritten Komponente 7,2 Gew.-% Cyclohexanon (bezogen

(2]



10

15

20

30

M+FT 6446 EPA

20.

21,

22.

- 21 - 0068528

auf das Gewicht der dritten Komponente) zugesetzt wer-

den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Herstellung der ersten Kompo-
nente der wassrigen Dispersion des Phlegmatisierungs-
und Bindemittels 6 Gewichtsteile einer wassrigen Disper-
sion von Poly-O-butylacrylat und 5 Gewichtsteile Graphit
unter Einwirkung von Ultraschall in 9,7 Gewichtsteilen
Wasser dispergiert und in Anwesenheit von Hilfs- und Zu-
satzstoffen mit 0,8 Gewichtsteilen der wdssrigen Paraf-
findispersion vermischt werden, dass zur Herstellung der
zweiten Komponente der waAssrigen Disperson des Phlegma-
tisierungs- und Bindemittels 2 Gewichtsteile Calciumsul-
fat, 0,16 Gewichtsteile Kieselgel unter Einwirkung von
Ultraschall und in Anwesenheit von Hilfs- und Zusatz-
stoffen in 6,7 Gewichtsteilen Wasser dispergiert und an-
schliessend 5,35 Gewichtsteile der wassrigen Paraffin-
emulsion unter Rihren zugeflihrt werden, dass die erste
und zweite Komponente im Gewichtsverhd@ltnis 3 : 2 bei

35 °C miteinander vermischt werden und dass 35 Géwichts-
teile der so erhaltenen Mischung in Anwesenheit von
Hilfs- und Zusatzstoffen mit 3,3 Gewichtsteilen einer
Dispersion von 40 Gewichtsteilen Poly-O-butylacrylat in
60 Gewichtsteilen Isopropanol-Wasser (2 : 1) vermischt

werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass 1 bis 1,5 Gewichtsteile der wi3ssrigen
Dispersion des Phlegmatisierungs— und Bindemittels und
10 Gewichtsteile des leistungsstarken Sprengstoffs in

einer Mischtrommel vermengt werden.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass
der leistungsstarke Sprengstoff eine Partikelgrdsse von
weniger als 1,68 mm, vorzugsweise weniger als 0,5 mm,
hat.
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Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass das erhaltene Gemenge in einer flachen Schicht
ausgebreitet und in einem warmen Luftstrom unter Umwdl-

zung getrochnet wird.

Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass das Gemenge aus Phlegmatisierungs— und Binde-
mittel mit leistungsstarkem Sprengstoff unter Umwdlzung
vorgetrocknet, anschliessend in einer Mischtrommel mit 2
bis 10 Gew.-% (bezogen auf das Gewicht des Gemenges =
100) Alkanol-Wasser, vorzugsweise Isopropanol-Wasser,

nachbehandelt und danach unter Umwdlzen getrocknet wird.

Kunststoffgebundener Hochleistungssprengstoff, enthal-
tend mindestens 90 Gew.—-% eines leistungsstarken Spreng-
stoffs wie Cyclotetramethylentetranitramin oder Cyclo-
trimethylentrinitramin und maximal 10 Gew.-3% {jeweils
bezogen auf das Gewicht des kunststoffgebundenen Hoch-
leistungssprengstoffs) eines Phlegmatisierungs- und Bin-
demittels aus einem organischen Polymeren mit Zusatz-
stoffen wie Wachs und Paraffin, dadurch gekennzeichnet,
dass das Phlegmatisierungs~- und Bindemittel ein Polymer
auf Polyacrylat- oder Polymethacrylatbasis, ein Gleit-
mittel und einen Flillstoff enthdlt.

Hochleistungssprengstoff nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Polymer ein Poly-O-alkylacrylat
oder Poly-O-alkylmethacrylat mit einer Alkylgruppe von
wenigstens 3 Kohlenstoffatomen ist und sein Anteil an
dem Phlegmatisierungs~ und Bindemittel mindestens 18
Gew.-% betragt.

Hochleistungssprengstoff nach Anspruch 26, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Poly-O-alkylacrylat Poly-O-butyl-

oder -iso-butylacrylat ist.

Hochleistungssprengstoff nach einem der Anspriiche 25 bis

LA
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27, dadurch gekennzeichnet, dass der Filillstoff eine
schwerldsliche Erdalkaliverbindung und diese vorzugswei-
se aus der Gruppe Magnesiumpyrophosphat, Calciumcarbo-

nat, Calciumsulfat und Bariumsulfat ausgewdlt ist.

Hochleistungssprengstoff nach einem der Anspriiche 27
oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass das Polymer 5 bis
15 Gew.-% Polyethylen (bezogen auf das Gewicht des Poly-
O-alkylacrylats) mit einer mittleren Partikelgrdsse von
0,1 bis 0,3 yum enthélt.

Hochleistungssprengstoff nach Anspruch 29, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gleitmittel Polytetrafluorethylen
ist und der Anteil des Polytetrafluorethylens am Phleg-
matisierungs— und Bindemittel 2 bis 7 Gew.-% betragt.

Hochleistungssprengstoff nach Anspruch 30, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Flillstoff Calciumcarbonat einer

Teilchengrdsse von 1 Jm ist und der Anteil des Calcium-
carbonats an demw Phlegmatisierungs—- und Bindemittel 20

bis 65 Gew.-% betriagt.

Hochleistungssprengstoff nach einem der Anspriiche 25 bis
27, dadurch gekennzeichnet, dass das Gleitmittel Graphit
einer mittleren Teilchengrdsse von 2,5 pm und einer
Teilchengrdssenverteilung entsprechend 95 % unter 5 um
ist und der Anteil des Graphits am Phlegmatisierungs-
und Bindemittel 25 bis 65 Gew.-% betrdat.

Hochleistungssprengstoff nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Fullstoff Calciumsulfat ist und
der Anteil des Calciumsulfats am Phlegmatisierungs— und
Bindemittel 15 bis 25 Gew.-% betragt.

Hochleistungssprengstoff nach einem der Anspriiche 25 bis
33, dadurch gekennzeichnet, dass das Phlegmatisierungs-
und Bindemittel 0,3 bis 2,3 Gew.-% hochdisperses Kiesel-
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gel (bezogen auf das Gesamtgewicht) enthalt.

Hochleistungssprengstoff nach einem der Anspriiche 25 bis
34, dadurch gekennzeichnet, dass das Phlegmatisierungs-
und Bindemittel 3,7 bis 20 Gew.-% Paraffin enthidlt.

Hochleistungssprengstoff nach einem der Anspriiche 25 bis
35, dadurch gekennzeichnet, dass der Hochleistungs-—
sprengstoff 90 bis 97 Gew.-% des leistungsstarken
Sprengstoffs mit einer Korngrdsse ven unter 1,68 mm,
vorzugsweise unter 0,5 mm, enthilt.

Verfahren zur Herstellung eines FormkSrpers aus dem
Hochleistungssprengstoff nach einem der Anspriiche 25 bis
36 in einer Form durch Anwendung von Druck, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hochleistungssprengstoff in der
Form bei Raumtemperatur mit einem Druck im Bereich iber
1,5 kbar gepresst wird. ’

VerEahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass
der Pressdruck 1,5 bis 4,2 kbar betragt.
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