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Nachverdichtete Treibladung, Verfahren zu ihrer Herstellung und Vorrichtung zum Durchfiithrung des Verfahrens.
1 .

@ Zum Herstellen einer nachverdichteten Treibladung wird
Treibladungspulver 40 in den Raum einer Vorrichtung einge-
schiittet, Der Raum wird auBenseitig durch Flachen 16 an
feststehenden ersten Elementen 14.1,... und Flachen 24 an
zweiten Elementen 22.1,... begrenzt. Die Krimmungen der
Fldchen 16 und 24 weisen den gleichen Krimmungsradius
auf. In dem Raum ist achsfluchtend ein GeschoB ldsbar
fixiert, dessen heckseitiges Stabilisierungsleitwerk Stabilisie-
rungsfligel 44.1,... aufweist. Durch gleichzeitiges und gleich-
fdrmiges radiales Bewegen der zweiten Elemente 22.1,... in
Durchlissen 20 zwischen den ersten Elementen 14.1,...
gegen eine zentrale L&ngsachse A wird das Treibladungspul-
ver 40 zu einer Treibladung nachverdichtet.
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Nachverdichtete Treibladﬁng,'Verfahreh Zu
ihrer Herstellung und Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens

Die Erfindung betrifft eine nachverdichtete Treibladung.
Hierdurch soll die innenballistische Leistung gesteigert
werden, Eine Treibladung der genannten Art ist bekannt

aus der DE-0OS 25 04 765. Sie betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Zusammenpressen von feinteiligen
festen Explosivstoffen in einem Granatmantel oder in einer
Treibladungshiilse: Explosivstoff wird in die Treibladungs-—

hiilse eingefiillt; durch den Hals der Treibladungshiilse

wird ein elastischer Sack in die Treibladungshiilse einge-
bracht und deren halsseitige Offnung dicht verschlossen,
Dann wird die Treibladungshiilse evakuiert und anschlieflend
der Sack mit Hilfe eines Druckmediums ausgedehnt. Hierdurch

wird der Explosivstoff zu einer Ladung nachverdichtet. Es ist

ferner vorgesehen, das Einfiillen und Nachverdichten des
Explosivstoffes in mehreren Stufen vorzunehmen, wobei je-
desmal ein kleinerer Sack verwendet wird, |

Dieses Verfahren erweist sich auch mit Riicksicht auf die
Vorrichtung und die erforderliche Zeit als aufﬁendig und
uﬁsténdlich. Auflerdem kann es ausschlieBlich zu einem axia-~
len Dichtegradient fiihren. Dieser erschwert nachteiliger-
Weise das Durchziinden der nachverdichteten Treibladung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine nachver-

. dichtete Treibladung mit verbesserten Durchziindeigen-

schaften zu schaffen.

Geldst wird diese Aufgabe durch die im Kennzeichen des Pa-

-9 -



10

15

20

25

30

35

- %- ' 0149714

tentanspruchs 1 angegebene Erfindung. Sie wird nachstehend
anhand der Zeichnung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels
der Vorrichtung niher erliutert,

und es zeigen

Fig. 1 die Vorrichtung in ihrer Ausgangsposition in
éinem Schnitt quer zur zentralen Lingsachse
(A) mit einem in der Vorrichtung l6sbar fixier-
ten Heckteil eines Geschosses mit Stabilisie-
rungsleitwerk,

Fig. 2 die Vorrichtung in einem lingsaxialen Schnitt
nach der Linie II-II in Fig. 1,

Fig, 3 die Vorrichtung in ihrer Endposition im Schnitt
quer zur zentralen Lingsachse (4),

Fig. 4 die Vorrichtung im Schnitt nach der Linie IV-
IV in Fig. 3 und

Fig., b im 1l#éngsaxialen Schnitt die Vorrichtung beim
Ausbringen der um das Geschof3heck herum nach-
verdichteten Treibladung aus dem von der Vor-
richtung umschlossenen Raum und deren Einbrin- -
gung 1in eine Treibiadungshﬁlse.

Gemif den Figuren 1 und 2 weist die Vorrichtung ein Ge-

"stell 10 mit einexr Grundplatte 12 mit oberseitig auf ihr

befestigten ersten Elementen 14.1,... auf, Letztere sind
von im wesentlich gleichschenklig- :dreieckigem Querschnitt
und weisen zwischen planebenen Begrenzungsflichen 17 und
18 eine gekrimmte Begrenzungsfliiche 16 auf, die noch er-
lﬁuterf wird. Die ersten Elemente 14.1,... sind auf einem
Kreis mit gleicher Teilung angeordnet, wobel zwischen ein-
ander zugewandten Begrenzungsflichen 17 und 18 einander be-
nachbarter erster Elemente, beispielsweise 14,1 und 14.2,

-
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jeweils ein Durchlafl 20 im wesentlichen rechteckigen
Querschnitts verbleibt. Die Durchlisse 20 dienen der radial-
beweglichen Aufnahme zweiter Elemente 22.1,...,, deren
voneinander abgewandte Seitlichen Begrenzungsflichen 25 und
26 jeweils einer Begrenzungsfliche 17 oder 18 der ersten
Elemente 14.1,... unmittelbar benachbart sind., Die zweiten
Elemente 22.1,... sind in Richtung eines Pfeils 30 gegen
eine zentrale Lingsachse A (und in Gegenrichtung nach ei-
nem Pfeil 32) beweglich angeordnet, wobei eine der zentra-
len Lingsachse A zugewandte Begrenzungsfliche 24 die nim-
liche Kriimmung aufweist, die die Begrenzungsfliche 16 des
betreffenden ersten Elements 14.1,... . Im in den Fig, 1

~und 2 dargestellten Anfangszustand bilden die Begrenzungs-

fldchen 16 und 24 wesentliche Bereiche einer Wandung ei-
nes Raumes 38. Diesem ist unterseitig ein Auflager 48 und
oberseitig eine Abdeckung 50 zugeordnet, Ih den Raum 38
fagt ein GeschoBl 41 mit einem GeschofBheck 42, Im darge-

stellten Fall wird das GeschoBheck 42 von einer’Gasdruck—

_aufnahmeflﬁche 46 eines nicht niher bezeichneten Treib-

kdifigs umfangsseitig begrenzt und trigt an seinem riick-
seitigen Ende ein Stabilisierungsleitwerk 43 mit fiinf
Stabilisierungsfliigeln 44.1,... 44.5, die sich radial

gegen die Begrenzungsflichen 16 der ersten Elemente 14.1,...
14.5 abstiitzen. Die Fig, 1 und 2 zeigen die zweiten Ele-
mente 22,1,... in ihrer Ausgangsposition., In den Raum 38
wird Treibladungspulver 40 geschiittet. Die Schiittmenge ist

‘einer Treibladung 52 (Fig. 1) massegleich. Dann werden die

zweiten Elemente 22.1,... gleichzeitig aus ihrer Ausgangs-—
positioﬁ in Richtung des Pfeils 30 radial gegen die zentrale

Lingsachse A bewegt. Sie wirken dabei als PrefBbacken und

fiihren zu einer Nachverdichtung des eingeschiitteten Treib-~
1adﬁngspu1vers 40. In der nachverdichteten Schiittung stellt
sich liber die gesamte Linge ein radialer, zum Umfang hin
zunehmender Dichtegradient ein. Der Vorgang ist beendet,
sobald die Begrenzungsflichen 24 der zweiten Elemente |
22.1,..., 22.5 gemeinschaftlich mit den Begrenzungsflichen
16 der ersten Elemente 14.1,..., 14.5 einen Kreis 28 bil-
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den und damit der Raum 38 seinen kreiszylindrischen End-
querschnitt eingenommen hat, wie dies in den Figuren 3 und
4 dargestellt ist. Der Kreis 28 ist dem Umfang der Treib-
ladung 52 gleich oder um ein vorgebbares MaB kleiner.
Letzteres ist dann erforderlich, wenn ein Endverbleibsraum
flir die Treibladung 52, beispielsweise der Innenraum 62
einer Treibladungshiilse 58, (siehe Fig. 5) eine gering-
fligige Konizitidt aufweist. Wie aus Fig. 5 erkennbar, wird
durch eine lingsaxiale Bewegung in Richtung eines Pfeils
60 das nur teilweise dargestellte Geschofl 41 mit der um )
das GeschofBheck 42 nachverdichteten Treibladung 52 aus dem
Raum 38 der Vorrichtung in den Innenraum 62 der in einer
Aufnahme 56 achsfluchtend positionierten Treibladungs-
hiilse 58 iibergefiihrt. Bel einer konischen Treibladungs-
hiilse entspricht der Kreis 28 dem lichten Einfiihrquer-
schnitt der Treibladungshiilse, und nach dem Uberfiihren in
deren Innenraum entspannt sich die Treibladung 52 be-
reichsweise geringfiigig.und fiillt das Volumen des Innen-
raumes aus. Um hierbei keinen Dichteverlust im betreffen-
den Bereich, regelmifBig dem riickwirtigen Bereich des Innen-
raums der Treibladungshiilse, in Kauf nehmen zu miissen,
wird folgendermaBen verfahren: Wie in Fig. 2 aus einer
Trennungslinie 35 beispielhaft erkennbar, kdnnen die zwei~-
ten Elemente 22.1,... geteilt sein. Zum Einschiitten des
Treibladungspulvers 40 wird ein oberseitiger zweiter Teil
36 in eine Ausgangspostion gebracht, bei der der Radial-
abstand der Begrenzungsfliche 24 grdfBer ist als bei einem
unterseitigen zweiten Teil 36. Hierdurch entsteht ein nicht
dargestellter zusidtzlicher Raum in der Vorrichtung zur Auf-
nahme voh Treibladungspulver 40. Nachdem die Teile 34:-und
36 ihre Endposition eingenommen haben, weist die Treib-
ladung 52 im Bereich der oberseitigen zweiten Teile 36 ei-
ne gr&Bere Dichte auf als im Bereich der unterseitigen
ersten Teile der zweiten Elemente 22.1,..., und es wird
zudem dem radialen ein axialer Dichtegradient iiberlagert.
Dieser kann auch nach dem vorerwihnten geringfiigigen Ent-

spannung im betreffenden Bereich der Treibladungshiilse 52
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noch vorhanden sein und ld8t sich gezielt vorgeben., Auf
diese vorteilhaft einfache Weise kann, vorzugsweise im
riickwdrtigen Bereich der Treibladung 52, eine vergleichs-
weise hbhere Dichte erzielt werden, was innenballistische
‘Vorteile mit sich bringt.

Durch den radial zum Umfang der Treibladung 52 hih zunehmen-
den Dichtegradient wird das Durchziinden der Treibladung 52
in deren zentralaxialem Bereich beglinstigt, weil dort die
Nachverdichtung des Treibladungspulvers 40 geringer ist.
Dies beglinstigt -auBerdem ein besseres Abbranndverhalten
des Treibladungspulvers bei gleichzeitiger durch die Nach-
verdichtung erzielter Steigerung der innenballistischen
Leistung.
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Patentanspriche

Nachverdichtete Treibladung, gekennzeich -~

net durch einen vorgebbaren radialen Dichte-
gradient.

Treibladung nach Anspruch 1, dadurch ge -~

kennzeichnet, dafl der Dichtegradient zum
Umfangsbereich hin zunimmt. |

Treibladung nach Anspruch 1 oder 2, gekenn -~
zeichnet durch einen wenigstens bereichs-
weise iiberlagerten lingsaxialen Dichtegradient,

Verfahren zum Herstellen einer Treibladung nach An-
spruch 1 oder 2, gekennzeichnet
d urece h folgende Verfahrensschritte und Merkmale:

a) eine der nachzuverdichtenden Treibladung masseglei-
che Schiittmenge Treibladungspulvers wird einem Rgum
zugefiithrt, dessen axiale Erstreckung im wesentlichen
de}jenigen der Treiﬁladung entspricht,

g

-2 -



LO.

LS

20

25

30

35

6.

7.

— - | 0149714

b) der Raum weist iiber seine Linge einen durchgehend

gleichen Ausgangsquerschnitt auf,

c) durch radial aufzubringende Krifte, durch die sich
der Querschnitts des Raumes auf einen Endquerschnitt
verkleinert, wird die Schiittmenge verdichtet, wobei
der Endquerschnitt kleiner oder gleich demjenigen
der Treibladung ist und '

d) nach Erreichen des Endquerschnitts wird die Treib-
ladung axial aus dem Raum aus— und in eine Aufnahme
eingebracht,

: Verfahren zum Herstellen einer Treibladung nach Anspruch

3, gekennzeichnet durch die
Verfahrensschritte a), ¢) und d) nach Anspruch 3 und

b) der Raum weist iiber seine Linge der Gr®fle nach un-
terschiedliche Ausgangsquerschnitte auf.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB in dem Raum vor dem
Einbringen der Schiittmenge ein Geschofl mit seinem heck-

- seitigen Teil 1l6sbar fixiert wird,

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch g e -
kennzeichneHt, dafl zum axialen Ausbringen
der Treibladupng aus dem Raum das GeschoB axial ver-
schoben wird.

Vorrichtung zum Durchfﬁhren des Verfahrens nach An-
spruch 4, gekennzeichnet durch
folgende Merkmale:

a) ein Gestell ( 10 ) weist eine vorgebbare Anzahl

von ersten Elementen (14.1,..) im wesentlichen gleich-
schenklig-dreieckigen Querschnitts auf,
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b) die ersten Elemente (14.1,..) sind auf einem Kreis
mit gleichmifiger Teilung angeordnet, wobei waage-
rechte Spuren einer senkrechten Achse (A) zugewandter i
Begrenzungsflichen ( 16 ) auf einem Kreis ( 28 ) !
liegen, der héchstens gleich dem Umfang der Treib- E
ladung ( 52 ) ist, ' i'

c) senkrechte seitliche Begrenzungsflichen (17, 18 ) der
einander benachbarten ersten Elemente (14.1,..) bil-
den paarweise einen jeweiligen DurchlafBB ( 20 )
rechteckigen Querschnitts fiir zweite Elemente
(22.1,..),

d) der zentralen Lingsachse (A) zugewandte Begrenzungs-—
fldchen ( 24 ) der zweiten Elemente (22.1,..) sind
derart gekriimmt, daB ihre waagerechten Spuren Teile
des Kreises ( 28 ) bilden und

e) die zweiten Elemente (22.1,..) sind aus einer An-
fangsposition gegen die zentrale Lingsachse (A) in
eine Endposition beweglich, in der sie . gemeinschaft-
lich mit den waagerechten Spuren der Begrenzungsfli-
chen ( 16 ) der ersten Elemente (14.1,..) den ge-
schlossenen Kreis ( 28 ) bilden,

9. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach An-

spruch 5, gekennzeichnet durch
die Merkmale a) bis e) im Kennzeichen des Patentan-
spruchs 8, wobei die zweiten Elemente (22.1,..) in wenig-

.stens einen ersten ( 34 ) und einen zweiten Teil .(36) un-

terteilt sind, wobei die zweiten Teile ( 36 ) aus
ihrer Jjeweiligen Anfangsposition gegeniiber den ersten
Teilen ( 34 ) und mit diesen gemeinschaftlich radial
in die Endposition beweglich sind,

10 Vorrichtung zum Durchfﬁhfen des Verfahrens nach Ansprucﬁ’

6, dadurch gekennzedichnet, daB

-4 -
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die Menge der ersten (41.1,..) und der zweiten Elemente
(22.1,..) Jjeweils der Menge von Stabilisierungsfliigeln

(44.1,..) eines Stabilisierungsleitwerks ( 43

) des
Geschosses ( 41 ) entspricht,
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