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€) Treibladung fiir Hiilsenmunition und Vertahren zu ihrer Herstellung.

&) Eine Treibladung fiir Hiilsenmunition aus Treibladungs-
pulverkdrpern bestimmier geometrischer Form wird da-
durch hergestellt, da3 die Treibladungspuiverkdrper vor-
zugsweise in Teilmengen 101.4, 101.5 und 101.6 mitteis
eines geeigneten Einfilltrichters 106 in die Treibladungs-
hiilse 100 eingefillt und dort ohne Zusatz von Binde- und/
oder Losungsmitteln bis zu einer Ladedichte von 1,0 bis
1,5 g/cm® zusammengepreBt und bei einer nahezu gleich-
méBigen und/oder graduell verschiedenen Verdichtung ela-
stisch bis piastisch verformt werden.

ACTORUM AG

JUIN: T

LXK

I A
1 1 1
} 0 58 S U §

T
11711

1
N

T
-
BENi

109

108

103

1016
-100

106

1015

RN
111 1

155 AR ]

111180 RO M IS}

)]

SERENNZRS0NAE A M O N

DN

13110

1

|




10

15

20

25

B

0086382

MP ©0

S6/Hr.

MAUSER-WERKE OBERNDORF GMBH, 7238 Oberndorf

Treibladung fir Hiilsenmunitidon und Ver-
fahren zu ihrer Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Treibladung fiir Hilsenmunition
aus Treibladungspulverkdrpern bestimmter geometrischer Form,
die in Treibladungshiilsen eingefiillt sind, insbesondere
Mehrloch-, Rdhrchen-, Streifen- und Kugelpulverkdrper, und
ein Verfahren zur Herstellung solcher Treibladungen.

Beim AuslOsen eines Schusses in einer Rohrwaffe erteilt die
durch Verbrennung eines festen Treibmittels, n&@mlich eines
Treibladungspulvers, erzeugte Gasmasse dem Geschofl die trans-
latorische und die Rotationsenergie.

Die Umsetzung dieses festen Treibmittels in gasformige Pro-
dukte darf jedoch nicht zu schnell erfolgen, damit der maxi-
male Gasdruck bzw. Gasdruckanstieg und die hieraus resul-
tierenden Belastungswerte fiir des GeschoB und das Waffen-
rohr niedrig bleiben.

Die einzelnen Treibladungspulverkorper einer Treibladung
rennen in Schichten Jeweils senkrecht zu ihrer Oberfléche
ab, so daB die anfé@ngliche geometrische Forz in ihrer Grund-
tendenz weitestgehend erhalten bleibt. Diese senkrecht zur

Treibladungspulveroberflidche fortschreitende Abbrandge-
schwindigkeit ist vom Verbrennungsdruck ebthingig. Der zeit-
liche lMzssengradient der Umsetzung entspricht wiederum den
Produkt aus jeweiliger Abbrandgeschwindigkeit,
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Treibmitteloberflicke und Treibmitteldichte.

Bekannte Treibladungen verwenden daher Treibladungspulver
mit progressiver Abbrandcharakteristik, d.h. im Verlauf

des Abbrandes wichst die anfangliche Abbrandoberfl&dche bis
zu einem maximalen Wert in Nshe des Brennschlusses an.
Nimmt die Progressivitdt eines Treibladungspulvers zu, so
muB- und dies 148t sich innenballistisch ableiten - die
Anfangsabbrandoberflédche der gesamten Treibladung, bezogen
auf gleiche Ladedichte und den gleichen maximalen Gasdruck,
in der Patrone kleiner werden. Eine durch hthere Progressi-
vitdt der Treibladungspulverkdrper erforderliche Verringe-
rung der Anfangsabbrandoberfldche bedeutet normalerweise
eine Reduzierung der Treibladungspulvermasse. Unm jedoch
die durch eine Progressivititszunahme gewonnene Ladungsre-
serve leistungssteigernd auszunutzen, ist es in der Praxis
iblich, eine nachtridgliche Oberfldchenbehandlung des Treib-
ladungspulvers mit Weichmachern, vorzugsweise Centraliten,
Phthalaten oder Kampfer, durchzufiihren. Diese Behandlungs-
mittel haben eine negative Bildungsenthalpie und setzen die
Gesamtenergie der Ladungsmasse herab. Wegen der Imprégnier-
wirkung dieser Behandlungsmittel verringert sich auch die
Abbrandgeschwindigkeit in der Weise, dafl die grbﬁté rela-
tive Brenngeschwindigkeitsminderung bei der hochsten Kon-
zentration des Behandlungsmittels im Treibladungspulver-
korn, also praktisch an der Oberfldche, erfolgt. Dies ist
gleichwertig mit einer Verkleinerung an Abbrandoberfléche,
denn der zeitliche Gasmassengradient entspricht dem Pro-
dukt aus Abbrandoberflidche, Brenngeschwindigkeit und Dichte.

R

Da der Anfangswert fiir das Produkt aus Brenngeschwindig-
keit und Abbrandoberfldche wegen der Zusammenhinge von
Progressivit&t und Maximalgasdruck konstant bleiben muf,
1&6t sich die Treibledungsmasse ohne Erhdhung des Maximal-
druckwertes um so mehr steigerm, Jje stirker und

cee D
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differenzierter die Oberfl&chenbehandlung durchgefiithrt

wurde.

Eine solchermafen durchgefithrte Treibladungsanpassung be-
wirkt wegen der im Vergleich zum unbehandelten Treibladungs-
pulver erfolgten Treibladungsmassenerhﬁhung einen erheb-
lichen Progressivitétsgewinn der Treiblading und eine Ver-
groerung des Produkts aus Brenngeschwindigkeit und Abbrand-
oberfliche. Dies geschieht allerdings erst dann, wenn die
Phlegmatisierung nicht mehr wirksam ist. Der geschilderte
Progressivitdtsgewinn fithrt zu einer betrichtlichen Auf-
weltung des Druck-Zeit-Verlaufes und damit zu einem erheb-
lichen Leistungsgewinn.

Die Grenzen fiir solche MaBnahmen liegen einmal in der Be-
grenzung der maximal mSglichen Treibladung selbst, zum an-
deren darin, dafl stark oberfl&chenbghandelte Treibladungs-
pulver schwieriger anzuziinden sind. Dies ist im Hinblick

auf die Gesamtschuflizeit von Nachteil. AuBerdem wirde sich
die Energiebilanz der Treibladung ab einer bestimmten Be-
handlungsstidrke so stark verschlechtern, daB dieser ener-
getische Leistungsverlust durch die innenballistischen Vor-
teile nicht mehr ausgeglichen werden konnte,.

Ublicherweise wird bei patronierter Munition eine geschiitte-
te Treiblzdung verwendet, die gewthnlich in Granulatform
als R&hrchren, Streifen, Kugeln oder lMehrlochzylindern la-
boriert wird. Die Ladungsdichte betriZgt dann etwa 0,9 bis
1,0 g/cmB, bei einzelnen hochwertigen Treibladungspulver-
Sorten bestenfalls 1,05 g/cmB. Hierzus ergibt sich bei
einem vorgegebenem Hiilsenvolumen iiber die resultierende
maximale Treibladungsmasse eine optimale Treibladung, die
in Rezeptur, Geometrie und Oberfldchenbehandlung durch die
Waffen- und Munitionsparameter festgelegt ist. Eine Ver-
besserung der Leistung einer solchen optimierten Schiitt-

pulverladung ist ohne Ver&Z&nderung der L
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Pzrameterwerte, z.B. Erhthung des maximalen Gasdruckes
oder Verldngerung des GeschofSbodenweges nicht mdglich.

Seit Jzhren werden daher Verfahren entwickelt, durch die
eine Leistungssteigerung lber sogenannté vérfestigte bzw.

verdichtete Treibladungen, d.h. eine Erhhung der Ladungs-

dichte, erzielt werden soll. Bei allen diesen Verfahren
werden jedoch LOse- oder Bindemittel benttigt, wodurch der
Arbeitsaufwand erheblich erhtht wird, so daB solche Treib-

Jadungen nur sehr zeitintensiv hergestellt werden konnen

und auBerdem sehr teuer sind.’

Ein Verfahren zur Herstellung von verfesgtigten Pulverla-
dungen ist aus der DE-0S 24 03 417 bekannt geworden. Hier-
bel besteht die verfestigte Pulverladung aus verdichteten
Granalen von nichtrauchendem Pulver mit einer Vielzahl von
Gitterzwischenrdumen, die weitgehend einheitlich iiber die

‘gesamte verdichtete Masse verteilt sind. Wesentlich ist

nun, daf3 bei der Herstellung dieser verfestigten Pulver-
ladung die Oberflichen der Einzelgranalen zunZchst er-
weicht werden, indem sie LosungsmitteldZmpfen ausgesetzt
werden, und erst danach zusammengeprefit werden. Neben
einem erhthten Arbeits- und Arbeitsmittelaufwand ist ein
solches Verfahren von Nachteil dadurch, daB aufwendige
MaBnehmen getroffen werden miissen, um eine GefZhrdung
der Gesundheit von Menschen auszuschliefBlen.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, eine Treibladung fiir
Hiilsencmunition und ein Verfahren zu ihrer Herstellung zu st
durch welche das Lelstungsvermdgen gegeniber den be-
kannten Treibladungen erhsht ist, ohne daB dadurch gleich-
zeitig ein erhﬁhter,Arbeitsaﬁfwand und eine Menschenge-
féhrdung aus Losungsmittelddmpfen entsteht.

Diese Aufgsbe wird erfindungsgemiB dadurch geltst, daB die .

Treibladungspulverkdrper in der Treibladungshiilse
... 5
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durch Anwendung von &ulerem Druck ohne Zusztz von Binde-
und/oder Losungsmitteln bis zu einer Ladedichte wvon

1.0 bis 1.5 g/cm3 zusammengepref3t und bei einer nahezu
gleichm#l3igen oder graduell verschiedenen Verdichtung
elastisch bis plastisch verformt sind.

Eine Erhchung der Ladungsdichte durch Anwenaung von HuBe-
rem Druck lieBl sich bisher nicht durchfithren, weil die
Pulverkdrper bei Anwendung von Druck aufgrund ihrer Spro-

‘digkeit zerbrachen und damit die gewinschte Abbrandcharak-

teristik nicht mehr gewdhrleistet war.

Elastische Pulverkdrper sind an sich bekannt. Sie sind auf-
grund des Zusatzes von Weichmachern zu der Nitrocellulose'
vor deren Formgebung elastisch. Der Grad der Elastizitidt
h&ngt dabei weitgehend von der Art und der Menge des ein-
geséfzten Weichmechers ab. Eine Beeinflussung der Elastizi-
t&t ist auch durch eine nachtriZgliche Oberfldchenbehandlung
mit diesen Weichmachern gegeben.

Die Weichmacher in diesen elastischen Treibmittelpulver-
korpern sind ebenfalls an sich bekannte Weichmacher fur
Nitrocellulose, wie z.B. Kampfer und PhthalsiZureester., Sie
konnen allein oder als Gemische in der Nitrocellulose ent-
halten sein, bevor diese der Formgebung unterworfen wird.

Der anzuwendende Druck bei der Herstellung der erfindungs-
gemdBen gepreBten Treibladung hidngt einmal von der Lade-
dichte, die die Abbrandcharakteristik der Gesamtledung
stark beeinfluBt, und andererseits von der Elastizitit
der Pulverksrper ab. Es muB deshalb vor Anwendung des
erfindungsgemdfen Verfahrens in Ladungsermittlungsbe-
schilssen festgestellt werden, welche Grenzladedichte und
damit,welcher Preldruck maximal mdglich ist, ohne einer-
seits unverbrannte Pulverriickst&nde,und damit Leistungs-
einbuBen, und andererseits mechanisch

... 6
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zerstorte Pulverkdrrer, und damit {iber eine OberflZchen-
vergro:erung Druckspringe, zu erhalten. Gegebenenfalls
miissen Pulverkdrper mit hoherem Welchiachergehalt einge-~
setzt werden. Der Hauptbestandteil der Treibladungskér-
per ist Nitrocellulose. In den erfindungsgemdB eingesetz-
ten Pulverkdrpern betrdgt deren Anteil maximal 85 bis 90
Gewichtsprozente, je nachdem, welche Weichmacher eingesetzt
sind und wie hoch der Anteil dieser Weichmacher in den

Pulverkdorpern ist.

In erfindungsgemédfBer Fortfilhrung kann die Treibladung aus
Teilmengen bestehen, die mit gleichen'odef zueinander un-
terschiedlichen Drilicken abschnittsweise gleichmi#fiig oder.
graduell verschieden in der Treibladungshiilse verdichtet
sind. Beim Fiillen mit Teilmengen und abschnittsweise gleich
mdfRigem Druck ist eine nahezu gleichbleibende Ladedichte
tiber die gesamte Fillung mSglich. Werden dagegen die ein-
gefiillten Teilmengen mit unterschiedlichen Driicken zusammen
gepreBt, so werden bewuBt Inhomogenit8ten in der Ladungs-
dichte auftreten. Ferner kann die Pressung derart erfolgen,
daB8 die Ladungsdichte vom Hlilsenboden zum Hiilsenmund der
Treibladungshiilse nahezu kontinuierlich abnimmt.

Die Teilmengen konnen weiterhin in Rezeptur und/oder Geo-
metrie unterschiedlich sein.

Die Treibladungskdrper miissen Jedoch, zumindest in einer
Teilmenge, bestimmte geometrische Formen wie Mehrlochzy-
linder oder R8hrchen besitzen. Durch das erfindungsgeméfle
Verfalhren wird dann die geometrische Form dieser Korper

in der Art verdndert, daB die lichte Weite der Innenkandle
verkleinert wird. Dies ist gleichbedeutend mit einer Ver-
ringerung der Abbrandoberfliche, so dafB die Ladungsmasse
infolge der anfangs skizzierten Zusammenhdnge ohne Er-
hohung des maximalen Gasdruckes innerhalb bestimmter Gren-
zen bei entsprechender Anpassung der Geometrie oder Oberfl&c,

behandlung des Treibladungspulvers gesteigert werden kann.
’ . 9 @ 7
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wenn in dem Boden der Treibladungshiilse bereits das druck-
empfindliche Anzilindelement angeordnet ist, kann dieses in
Weiterfihrung der Erfindung mittels eines wihrend des Fiill-
und PreBvorganges der Treibladungspulverkdrper eingesetzten
Dorns geschiitzt sein, und der durch den Dorn mittig der Treib-
ladungshiilse entstandene Kanal kann mit einer Anziindmischung

und/oder mit Treibladungspulverkdrpern gefillt sein.Gegebenen-

falls kann nach dieser Auffiillung wiederum ein PreBvorgang
erfolgen.

Bei geringer Verdichtung der Pulverksrper und/oder preB-
technisch unglinstiger Hiilsenform kamn es erforderlich wer-
den, den freien PreBrand bzw. die'Ladungsoberfléche gegen
Ausbrdckeln einzelner Pulverkdrper und/oder Aufwerfen des
PreBspiegels zu stabilisieren, bis der durch den Dorn her-
vorgerufene mittige Kanal aufgeflillt bzw. die Patrone kom-
plettiert ist. Aus diesem Grund kanh erfindungsgemiB eine
Abdeckung aus einem plastischen, anschmiegsamen, riickstands-
frei verbremnnbarem Material, vorzugsweise aus schwedischem
Additivmaterial mit auf die Treibladung gepreBt sein.

Das Verfahren zur Herstellung der erfindungsgem&dfien Treib-
ladung ist dadurch gekennzeichnet,

daf die Treibladungspulverkdrper mittels eines Einfiill-
trichters, dessen Einfiillstutzen an der Innenwand des Hil-
senmundes der Treibladungshiilse unmittelbar anliegt, in die
Treibladungshiilse eingefiillt werden und da selbst durch
Anwendung von gufBerem Druck bis zu einer Ladedichte

von 1.0 bis 1.5 g/cm3 ohne Zusatz von Binde- und/oder
Losungsmitteln zusammengepreBt und bei nahezu gleichm&Bi-
ger und/oder graduell verschiedener Verdichtung elastisch
bis plastisch verformt werden.

Durch den erfindungsgemiBen Einsatz des Einfiilltrichters
ktnnen die Treibladungspulverkdrper beim Schiittvorgang
und den Pressen am Hilsenmund kein Graphit ablzagern,
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was zu einer Vernoinderung der Reibungskrifie an der Hiil-
seninnerwand fihren wirde. Durch die Verringerung der Rei-

“bung an der Hiilsenwand erhdlt das durch Anwlirgen mit der

Treibladungshiilse verbundene Geschof andere Ausziehwider-
stédnde, wodurch sich 1nnenballlstlsche Veranderungen er-
geben bzw. die Zufithrsicherheit der Patronen vermindert

wird.

Die Erfindung wird anhand von zweidBeiSPielen ngher er-

-18utert. Dabei dienen die Figuren zum besseren Verstind-

nis der Erfindung. Es zelgen:

Fig. 1 ein Diagramm iiber den Funktionsverlauf
der Lademassenerhthung bei bestimmten
Parametern

~ Fig. 2 eine graduelle Verpreséﬁng der Treib-
. ladungspulverksrper ohne Zentralkanal

eine gleichmdf3ige Verpressung von drei
verschiedenen Treibladungspulvern mit
gefiilltem Zentralkanal

Ui

Fig.

Fig. & eine graduelle Verpressung eines Treib-
ladungspulvers in drei Stufen mit Mittel-
dorn und Einfiilltrichter.

Beispiel 1:

In einer Treibladungshiilse mit einem Volumen Vy; von 75 cm3

sind 70 Gramm eines 19-Loch-Treibladungspulvers als Schiitt-
pulverladung laboriert. Das 19-Loch-Treibladungspulver be-
sitzt die durchschnittlichen geometrischen Abmessungen:

Anfangsinngndurchmesser § ik = 130 pm
TreibladungspulverkornauBendurchmesser ¢ TLP = 3,46 mm
Treibladungspulverzylinderlédnge . L TLP = 4,09 mn

.« 9
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Mit einer Dichte von § = 1.608 g/cm> ergibt sich eine
Trelblaoungspulver -Stiickzahl von & = 1,163, Die gesamte
Oberlfache der Treibladung betridgt OA = 1099 cm2 und teilt
sich auf in eine HuBere Oberfléche vonOa 730 cm2
eine innere Oberfl&che Oi 369 cm2. Die Oberfldche setzt
sich zusammen aus dem Zylindermantel, den Stirnflichen und
der Oberflache der Bohrungen in den TrelbladungSPulver—

korpern.
Bei einer ErhShung der Ladungsmasse infolge des erfindungsg

und

‘pEBen Verfahrens wird nun die lichte Weite der Innenkanile

abnehmen, wodurch sich eine Verringerung der inneren Ober-
fldche ergibt. Es 1d8t sich nun ein Grenzwert fiir den er-
forderlichen lichten Durchmesser ¢i der Innenkansdle als
Funktion der Lademassenerhthung ermitteln, bei dem die An- '
fangsabbrandoberfl&che OA der Treibladung trotz der Lade-
massenerhchung konstant bleibt. Einen solchen Funktions-
verlauf zeigt fiir das behandelte Beispiel Figur 1. Es wurde
auch die aus der Lademassenerhdhung resultierende Abnzhme
des freien Luftvolumens mit VL/V'LA in der Patronenhiilse
eingetragen, wobel V; = das jeweilige Luftleervolumen bei F{
und Vy, = das Anfangsvolumen von Luft in der Treibladungs-
hiilse bel einer Ladung von 70.g bedeuten.Aus dem Diagramm 1z,
sich leicht entnehmen, daB der fiir das Verfahren vorzug swevsn
gegebene Bereich der Ladedichte zwischen 1,1 u. 1,3 g/cm i
gewihlte Beispiel Werte des lichten Innenkanals angibt, die 1
technisch machbar sind. Andererseits ist in der Treibla-
dungshiilse dann noch ein betridchtliches Leervolumen vor-
handen, so daB die Anziindung der Treibladung ohne Schwie-

rigkeiten mbglich ist.

Beispiel 2 :

Ein auf bekannte Weise hergestelltes 19-Loch-Pulver mit
einem Lochdurchmesser 0,15 mm und der Zusammensetzung:
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73 Gew.-% Nitrocellulose

20 Gew.-% Diglycoldinitrat

5 Gew.-% Nitroguanidin

1 Gew.-% Methyl-Diphenylharnstoff
1 Gew.-% Hatriumsulfat,

-auf dessen Oberfliche 1% Dioctylphthalat in einer Nachbe-

handlung aufgebracht wird und dessen einzelne Kdrner einen
AuBendurchmesser von 4,0 mm bei einer Linge von 4 mm be-
sitzen, wird in Treibladungshiilsen der Abmessungen 30 mm

x 113 DEFA gefiillt. Vor dem Fiillen wurde ein Dorn auf das

in dem Hiilsenboden befindliche Anziindhiitchen gestellt und
dann die Schiittung mit dem Pulver durchgefiihrt. AnschlieSend
wurde das Pulver mit einer Handpresse und einem PreBStEEPEl
in Hohlzylinderform (Zylinderdurchmesser = Durchmesser des
Dorns) verdichtet. Nach dem Verdichten wurde der Dorn ent-
fernt und in den verbleibenden Hohlraum Pulver eingeschiittet.
Insgesamt wvurden Jjeweils 62 g Pulver in die einzelnen Treib-
ladungshiilsen eingepreBt. AnschlieBend wurden Ubungsge-
schosse mit 245 g HMasse eingesetzt und angewlirgt.

In einem 30 mm Gasdruckmesser wurden bei den Temperaturen
von -40°C, + 21°C und +50°C die Maximaldriicke P, in bar
und die Mindungsgeschwindigkeiten VE in m/s ermittelt.

Bei gleichem Maximaldruck ergab sich folgende Geschwindig-
keitserhshung gegeniiber den VWerten fiir die Origiral-Treib-

ladung:
T AV
-40°¢ +65 m/s
+21°¢C +63 m/s
+50°C - |- 469 m/s

.. 1
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Dabei steht "T" fir Temperatur und 4v fiir den Leistungszu-
wachs durch GeschoBgeschwindigkeitserhthung.

Mit dem gleichen Treibladungspulver wurde mit Treibladungs-
hiillsen 27 mm x 145 folgende Verbesserung bei einer Ladungs-
erhdhung um 13,5 g erzielt: T

T AV
Lo o +30 m/s
-25 C +37 n/s
+21 C +51 m/s
+50 “C +55 m/s |

Versuche mit,leiéht abgewandelten Treibladungsmster in
Geometrie und Oberfl dchenbehandlung ergaben gegeniiber den
Patronen 25 mm x 137 APDS und 105 mm x 617 APDS eine Ge-
schwindigkeitszunahme zwischen 50 und 100 m/s mit dem er-
findungsgemdfien Verfahren. Dies bedeutet, daB das erfin-
dungsgeméBe Verfahren auch in einem grofien Kaliberbereich
und bei unterschiedlichen GeschofBarten eingesetzt werden

kann.

Die schemetische Darstellung der Treibladungshiilsen mit
eingepreftem Treibladungspulver nach den Figuren 2 bis 4
Zeigt in Fig. 2 eine Treibladungshiilse 100 mit einem Treib-
ladungspulver 101, das vom Hiilsenboden 102 zum Hiilsenmund
103 graduell verpreft ist. In dem gezeigten Beispiel nimmt
die Ladungsdichte zum Hilsenmund 103 hin zu.

Fig. 3 zeigt eine gleiche Treibladungshiilse 100 mit Hil-
senboden 102 und Hiilsenmund 103. Das Treibladungspulver
101 ist hier in den drei Teilmengen 101.1, 101.2 und 101.3
in die Treibladungshiilse 100 eingefiillt worden und Jjeweils
abschnittsweise mit gleichem Druck zusammengepreft worden.

. 12
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Ausgehend vom Hiilsenboden 102 befindet sich in der Lings-
achse der Treibladungshiilse 100 ein zum Hiilsenmund 103
konisch erweiteter Kanal 104, der mit einem Treibladurigs-
puiver 105 aufgefiillt ist. Der obere, freie PreBrand der
oberen Teilmenge des Treibladungspulvers ist gegen Aus-
brockeln und/oder Aufwerfen des PreBspiegels durch eine
ﬁlastischFanschmiegsame und rilickstandsfrei verbrennbare
Abdeckung 110 stabilisiert.

Die Fig. 4 zeigt wiederum die Treibladungshiilse 100 mit
dem Hiilsenboden 102 und dem Hilsenmund 103, Das Treibla-
dungspulver 101 ist mit unterschiedlichen Driicken in die
Treibladungshiilse 100 eingepref3t worden. So ergibt sich
fir die untere Teilmenge 101.4 die groBte Ladedichte, die
{iber die Teilmenge 101.5 bis zur Teilmenge 101.6 abnimmt.
Bei diesem Béispiel befindet sich die groBte Ladedichte
am Hiilsenboden 103. In der Lingsachse der Treibladungs-
hiilse 100 ist der Kanal 104 mit konischer Erweiterung

zum Hilsenmund 103 geschaffen. Das Treibladungspulver wird
iiber einen Einfiilltrichter 106, dessen Einfiillstutzen 107
direkt an der Innenwand des Hiilsenmundes 103 anliegt, in

- die Treibladungshiilse geschiittet. Mit 108 ist der PreB-
stempel und mit 109 der Dorn zum Schutz des Anzlindelementes

im Hiilsenboden 102 bezeichnet.
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Patentanspriiche
1. Treibladung fiir Hilsenmunition und Verfahren zu ihrer

Herstellung, aus Treibladungspulverkdrpern bestimmter

geometrischer Form, insbesondere Mehrloch-, R&hrchen-,
Streifen- oder Kugelpulverkdrper, die in Treibladungs-
hillsen eingefiillt sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Treibladungspulverkdrper in der Treibladungs-

hiilse (100) durch Anwendung von- HuBerem Druck und ohne

- Zusatz von Binde- und/oder Ldsungsmitteln bis zu einer

Ladedichte zwischen 1,0 bis 1,5 g/cm3 zusammengeprefBt
und bei einer nshezu gleichmiBigen oder graduell
verschiedenen Verdichtung elastisch bis plastisch ver-
formt sind.

Treibladung fiir Hilsenmunition nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch

Teilmengen, die mit gleichen oder zueinander unter-
schiedlichen Driicken abschnittsweise gleichmdBig oder
graduell verschieden in der Treibladungshiilse (100)
verdichtet sind.

Treibladung fiir Hiilsenmunition nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,'

daB sich die Teilmengen aus in Rezeptur und/oder in
Geometrie unterschiedlichen Treibladungspulverkdrpern

zusammensetzen.

eo. 14
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Treibladung fir Hilsenmunition nach den Anspriichen 1
bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB das am Boden der Treibladungshiilse (100) befind-
liche Anziindelement mittels eines wihrend des Full-

und PreBvorgangs der TreibladungspulverkSrper einge-
setzten Dorns (109) geschiitzt ist, und der durch den
Dorn (109) mittig der Treibladungshiilse (100) ent-
standene Kanal (104) mit Anziindmischung und/oder Treib-
ladungspulverkdrpem geiﬁllt'iét.

Treibladung fiir Hlilsenmunition nach einem oder mehreren -

der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dal der freie PreBrand bzw. die Treibladungsoberfliche

der komprimierten Treibladungspulverkdrper gegen Aus-

‘brockeln und/oder Aufwerfen des PreBspiegels durch

eine Abdeckung (110) aus plastisch-anschmiegsamen,
rickstandsfrei verbrennbarem Material, insbesondere
schwedischen Additivmaterial, stabilisiert ist.

Verfehren zur Herstellung der Treibladung fiir Hllsen-
munition nach den Anspriichen 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dafl die TreibladungspulverkSrper mittels eines Ein-
fiilltrichters (106), dessen Einfiillstutzen (107) an
der Innenwand des Hilsenmundes (103) der Treibladungs-
hiilse (100) unmittelbar anliegt, in die Treibladungs-
hiilse (100) eingefiillt werden und da selbst durch An-
wendung von #uferem Druck bis zu einer Ladedichte zwi-
schen 1,0 bis 1,5 g/cm3 ohne Zusatz won Binde- und/oder
Lasungsmitteln zﬁsammengepreﬁt und bei nzhezu gleich-
néBiger und/oder graduell verschiedener Verdichitung
elastisch bis plastisch verformt werden.
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