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  Ein  Verfahren  zur  Herstellung  kunststoffgebundener 
Treibladungspulver  und  Sprengstoffe  mittels  eines  Extru- 
ders  der  aus  einem  Gehäuse  mit  wenigstens  einer  Einzug- 
söffnung.  gegebenenfalls  einer  Lösungsmittel- 
Zugabeöffnung,  zwei  gleich-  oder  gegenläufigen  Schnecken- 
wellen  und  einem  Formkopf  besteht,  ermöglicht  eine  konti- 
nuierliche  Herstellung  bei  geringem  Binderanteil  von  4  bis 
6%  dadurch,  daß  zunächst  der  Kunststoffbinder  in  fester, 
gelöster  oder  suspendierter  Form  über  die  Einzugsöffnung 
solange  zugegeben  wird.  bis  die  Schnecken  ohne  gegenseiti- 
ge  Reibung  und  ohne  Wandreibung  im  Kunststoffbinder 
"schwimmen"  und  daß  anschließend  die  Komponenten  des 
Treibladungspulvers  bzw.  der  Explosivstoff  in  kristalliner 
Form  mit  stetig  zunehmendem  Anteil  bei  gleichzeitiger 
Abnahme  des  Anteils  des  Kunststoffbinders  zugegeben  und 
schließlich  das  Mischungsverhältnis  konstant  gehalten  wird. 



Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  H e r s t e l l u n g   k u n s t s t o f f g e b u n d e n e r  

T r e i b l a d u n g s p u l v e r   und  Sprengs to f fe   m i t t e l s   e ines   Ex t ruders ,   b e s t e h e n d  

aus  e inem  G e h ä u s e   mit  w e n i g s t e n s   einer  E i n z u g s ö f f n u n g   und  g e g e b e n e n -  

fal ls   einer  L ö s u n g s m i t t e l - Z u g a b e ö f f n u n g ,   zwei  g le ich-   oder  g e g e n l ä u f i g e n  

S c h n e c k e n w e l l e n   und  e inem  F o r m k o p f .  

Ext ruder   des  vorgenannten   Aufbaus  zur  H e r s t e l l u n g   von  T r e i b l a d u n g s p u l v e r n  

in  S t r ang fo rm  sind  bekannt  ( D E - P S  3 0   44  577,  P  32 42  301) .   Diese  Vor -  

r i ch tungen   dienen  zur  Hers te l lung  e i n b a s i g e r   ( N i t r o z e l l u l o s e ) ,   z w e i b a s i g e r  

( N i t r o z e l l u l o s e   +  Ni t roglyzer in   oder  andere   S p r e n g ö l e ) ,   wie  auch  d r e i -  

bas ige r   T re ib l adungspu lve r   ( N i t r o z e l l u l o s e   +  Ni t rog lyzer in   +  N i t r o g u a n i d i n ) ,  

wobei  s t e t s   mit  l ö s u n g s m i t t e l f e u c h t e r   N i t r o z e l l u l o s e   gea rbe i t e t   wird.  E s  

s ind   ferner  T re ib l adungspu lve r   und  S p r e n g s t o f f e   bekannt ,   die  in  e i n e r  

K u n s t s t o f f m a t r i x   gebunden  s ind.   Hierfür  k o m m e n   k r i s t a l l i ne   E x p l o s i v -  

s toffe   und  darunter   in  erster   Linie  Hexogen ,   Oktogeh  o d e r  G e m i s c h e   b e i d e r  



Stoffe  ( H M X / R D X )   und/oder   N i t roguan id in   in  Frage .   G e g e b e n e n f a l l s   k ö n n e n  

noch  das  A n z ü n d v e r h a l t e n   v e r b e s s e r n d e   Z u s ä t z e ,   wie  N i t roze l l u io se   in 

kleiner  Menge  ( ≤ 7 % )   oder  andere  h o c h e n e r g e t i s c h e   P o l y m e r e   z u g e g e b e n  

werden .   S o l c h e   k u n s t s t o f f g e b u n d e n e n   T r e i b l a d u n g s p u l v e r   und  S p r e n g -  

stoffe  l a s s e n   s i ch   bisher  nur  c h a r g e n w e i s e   ( b a t c h w e i s e )   h e r s t e l l e n ,   w o -  

bei  der  B i n d e r a n t e i l   re la t iv   hoch  bei  ca .   15%  und  mehr  l i e g t .  

Der  Erf indung  liegt  die  Aufgabe  z u g r u n d e ,   ein  Verfahren   der  e ingangs   g e -  

nannten   Art  v o r z u s c h l a g e n ,   das  eine  k o n t i n u i e r l i c h e   Hers te l lung   k u n s t -  

s t o f f g e b u n d e n e r   T re ib l adungspu lve r   oder  S p r e n g s t o f f e   bei  g l e i c h z e i t i g   v e r -  

r i nge r t em  Antei l   des  K u n s t s t o f f b i n d e r s   e r m ö g l i c h t .   Ferner  soll  eine  Vor-  

r i ch tung   zur  Durchführung  des  Ver fah rens   v o r g e s c h l a g e n   w e r d e n .  

A u s g e h e n d   von  dem  Verfahren  der  e i n g a n g s   g e n a n n t e n   Art  wird  die  A u f -  

gabe  e r f i n d u n g s g e m ä 6   dadurch  g e l ö s t ,   daß  z u n ä c h s t   der  K u n s t s t o f f -  

binder  in  f e s t e r ,   ge lös ter   oder  s u s p e n d i e r t e r   Form  über  die  E i n z u g s -  

öffnung  s o l a n g e   zugegeben   wird,  bis  die  S c h n e c k e n   ohne  g e g e n s e i t i g e  

Reibung  und  Wandre ibung   im  K u n s t s t o f f b i n d e r   " s c h w i m m e n "   und  d a ß  

a n s c h l i e ß e n d   die  Komponenten   des  T r e i b l a d u n g s p u l v e r s   bzw.  der  E x p l o s i v -  

stoff  in  k r i s t a l l i n e r   Form  mit  s te t ig   z u n e h m e n d e m   Anteil  bei  g l e i c h z e i t i g e r  

Abnahme   des  Ante i l s   des  K u n s t s t o f f b i n d e r s   z u g e g e b e n   und  s c h l i e ß l i c h   d a s  

M i s c h u n g s v e r h ä l t n i s   kons tant   g e h a l t e n   w i r d .  

Es  hat  s ich  g e z e i g t ,   daß  das  bisher  für  u n m ö g l i c h   g e h a l t e n e   V e r a r b e i t e n  

k u n s t o f f g e b u n d e n e r   T r e i b l a d u n g s p u l v e r   oder  S p r e n g s t o f f e   mit  hohem  A n -  

teil  k r i s t a l l i n e r   Komponenten   in  Ex t rudern   und  dami t   eine  k o n t i n u i e r l i c h e  

H e r s t e l l u n g s w e i s e   dadurch  mögl ich   ist ,   daß  der  Extruder  mit  dem  K u n s t -  

s tof fb inder   z u n ä c h s t   "un te r fü t t e r t "   wird  bis  die  b e i  j e d e m   Extruder  im  Lee r -  

lauf  v o r h a n d e n e   Reibung  der  S c h n e c k e n   u n t e r e i n a n d e r   und  gegenüber   der  G e -  

h ä u s e w a n d u n g   bese i t i g t   ist .   Die  S c h n e c k e n   z en t r i e r en   s ich  näml ich  bei  g e -  

fü l l t em  Ext ruder   derart ,   daß  z w i s c h e n   ihnen  und  der  Wandung  keine  oder  nur  



eine  sehr  ge r ingeFr ik t ion   vorhanden  ist.   Die  S c h n e c k e n   s c h w i m m e n   in 

dem  sie  u m g e b e n d e n   M a t e r i a l .   Sobald   dieser   Z u s t a n d   e r re ich t   ist,  w i r d  

der  E x p l o s i v s t o f f   in  k r i s t a l l i ne r   Form  z u g e g e b e n .   Dadurch   ist  die  G e -  

fahr  b e s e i t i g t ,   daß  die  K r i s t a l l e  s e l b s t   einer  m e t a l l i s c h e n   Friktion  a u s -  

g e s e t z t   s ind ,   die  zu  einer  e rheb l i chen   Gefährdung  führen  würde .   D i e  

k r i s t a l l i n e n   Stoffe  werden  s c h l i e ß l i c h   mit  s te t ig   z u n e h m e n d e m   Anteil 

bei  g l e i c h z e i t i g e r   Abnahme   des  Ante i l s   des  K u n s t s t o f f b i n d e r s   z u g e g e b e n .  

P r a k t i s c h e   Versuche   haben  geze ig t ,   daß  sich  der  Antei l   des  K u n s t s t o f f -  

b inders   bis  auf  4  bis  6%  absenken   läßt,  so  daß  der  Anteil   von  I n e r t -  

s to f fen ,   die  die  Leistung  des  Endproduk tes   m i n d e r n ,   ger inger   ist  a l s  

bei  h e r k ö m m  l i c h   c h a r g e n w e i s e   h e r g e s t e l l t e n   T r e i b l a d u n g s p u l v e r n   oder  

S p r e n g s t o f f e   in  K u n s t s t o f f - B i n d e r m a t r i x .   Bei  e n t s p r e c h e n d e r   Konf i -  

gura t ion   der  S c h n e c k e n ,   die  aus  Förder-  und  K n e t s e g m e n t e n   b e s t e h e n ,  

l a s s e n   s ich  kon t inu ie r l i ch   ein  oder  mehr  T r e i b l a d u n g s p u l v e r -   oder  S p r e n g -  

s t o f f s t r ä n g e   h e r s t e l l e n ,   die  zu  Rohl ingen  g e s c h n i t t e n   und  durch  P r e s s e n  

der  S p r e n g s t o f f r o h l i n g e ,   z.  B.  für  Roh ladungen ,   oder  durch  m e c h a n i s c h e  

Ü b e r a r b e i t u n g ,   z.  B.  für  G e f e c h t s k ö p f e   oder  S p l i t t e r b o m b e n ,   in  die  g e -  

w ü n s c h t e   G e o m e t r i e   gebrach t   werden  können.   Im  Fal le   der  V e r a r b e i t u n g  

von  T r e i b l a d u n g s p u l v e r   kann  der  Strang  g l e i c h z e i t i g   mit  den  n o t w e n d i g e n  

Kanälen   oder  Sch l i t zen   während   des  Ex t rud ie rens   v e r s e h e n   werden .   Der 

Extruder   wird  in  der  Tempera tu r füh rung   und  der  V e r w e i l z e i t   so  g e s t e u e r t ,  

daß  der  Kuns t s to f fb inde r   nur  a n p o l y m e r i s i e r t   bzw.  t e i l w e i s e   a u s g e h ä r t e t  

ist,   so  daß  sich  das  Produkt   noch  w e i t e r v e r a r b e i t e n   läßt .   Als  g e o m e t r i s c h e  

Form  für  die  K n e t s e g m e n t e   " 3 - S p i t z - S e g m e n t e "   ( g l e i c h s c h e n k l  i g e s   D r e i e c k  

mit   b a l l i g e n   S c h e n k e l n )   oder  " 2 - S p i t z - S e g m e n t e "   ( e l i p t i s c h e r   Q u e r s c h n i t t  

mit  a b g e f l a c h t e n   S p i t z e n ) .  

Gemäß   einer  A u s f ü h r u n g s f o r m   des  Verfahrens   wird  der  K u n s t s t o f f b i n d e r  

in  Form  von  Granula t ,   Flocken  oder  dgl.  z u g e g e b e n   und  bei  T e m p e r a t u r e n  

bis  m a x i m a l   130 C  im  Extruder  g e s c h m o l z e n   und  danach   z e i t v e r z ö g e r t  



die  Kompor ten ten   des  T r e i b t a d u n g s p u f v e r s   bzw.   der  k r i s t a l l ine   E x p l o s i v -  

s toff   mit  z u n e h m e n d e m   Anteil  z u g e g e b e n .  

Die  Tempera tu r   und  damit   die  E r w e i c h u n g s -   bzw.   S c h m e l z t e m p e r a t u r   d e s  

P o l y m e r s   darf  aus  S i c h e r h e i t s g r ü n d e n   130°C  nicht   ü b e r s c h r e i t e n .   S i e  

s o l l t e   im  übr igen   bei  ca.   100°C  l i e g e n .   G e g e b e n e n f a l l s   kann  dem  e r -  

w e i c h t e n   Kuns t s to f f   auch  noch  L ö s u n g s m i t t e l   zugegeben   werden,   um  d i e  

P l a s t i f i z i e r u n g   zu  u n t e r s t ü t z e n ,   wobei  d i e se   Zugabe  mit  Vorteil  s t r o m -  

a b w ä r t s   der  E i n z u g s ö f f n u n g   erfolgt  und  ü b e r s c h ü s s i g e s   Lösungsmi t te l   a n  

einer  weiter   s t r o m a b w ä r t s   l i egenden   S t e l l e   a b g e s a u g t   w i r d .  

Wird  der  K u n s t s t o f f b i n d e r   in  s u s p e n d i e r t e r   Form  e i n g e s e t z t ,   so  ist  u n t e r  

U m s t ä n d e n   für  eine  e n t s p r e c h e n d e   E n t w ä s s e r u n g   des  Extruders   zu  s o r g e n .  

In  v o r r i c h t u n g s t e c h n i s c h e r   Hins ich t   geht   die  Erf indung  von  e i n e m   E x t r u d e r  

a u s ,   der  aus  e i n e m   G e h ä u s e ,   zwei  g l e i c h -   oder  gegen läu f igen   S c h n e c k e n -  

w e l l e n ,   w e n i g s t e n s   einer  E i n z u g s ö f f n u n g ,   g e g e b e n e n f a l l s   einer  L ö s u n g s -  

m i t t e l z u g a b e ö f f n u n g ,   und  e inem  Formkopf   b e s t e h t .   Eine  solche  V o r -  

r i ch tung   z e i c h n e t   sich  e r f i n d u n g s g e m ä ß   dadurch  aus,   daß  der  E i n z u g s -  

öf fnung  ein  V o r r a t s b e h ä t t e r   mit  einer  D o s i e r v o r r i c h t u n g   für  den  K u n s t -  

s to f fb inde r   z u g e o r d n e t   ist  und  ferner  ein  V o r r a t s b e h ä l t e r   mit  einer  D o s i e r -  

vor r ich tung   für  die  Komponen ten   des  T r e i b l a d u n g s p u l v e r s   bzw.  den  k r i s t a l -  

l inen  Expplosivsitoff  v o r g e s e h e n   ist,  der  en tweder   der  E inzugsöffnung  ode r  

einer   s t r o m a b w ä r t s   von  d ieser   l i e g e n d e n   Zugabeöf fnung   zugeordnet   i s t .  

Als  D o s i e r v o r r i c h t u n g e n  k o m m e n   in  e r s t e r   Linie  S c h n e c k e n -   oder  S p i r a l -  

d o s i e r e r ,   v o r z u g s w e i s e   D i f f e r e n t i a l d o s i e r w a a g e n ,   in  Frage.   Sie  werden  s o  

g e s t e u e r t ,   daß  z u n ä c h s t   der  K u n s t s t o f f b i n d e r   al lein  zugegeben   wird,  b i s  

der  g e s a m t e   Extruder   gefüll t   ist.   Danach   se tz t   dann  die  Z u d o s i e r u n g   d e s  

k r i s t a l l i n e n   E x p l o s i v s t o f f s   ein,  wobei  das  Verhä l tn i s   von  K u n s t s t o f f b i n d e r  

und  k r i s t a l l i n e m   E x p l o s i v s t o f f   s t änd ig   zu  d e s s e n   Gunsten  geändert   w i r d ,  



bis  s c h l i e ß l i c h   das  gewünsch te   M i s c h u n g s v e r h ä l t n i s   mit  bis  zu  4  bis  6% 

Binderan te i l   erreicht   i s t .  

Die  L ö s u n g s m i t t e l - Z u g a b e ö f f n u n g   b e f i n d e t   s ich   mit  Vorteil  s t r o m a b -  

wär t s   der  E inzugsöf fnung ,   sofern  nicht  das  Po lymer   bere i ts   als  S u s -  

pens ion ,   die  g e g e b e n e n f a l l s   l ö s u n g s m i t t e l h a l t i g   ist,  unmi t t e l ba r   in  d i e  

E inzugsö f fnung   zugegeben   w i r d .  

Ferner  kann  das  Gehäuse   des  Ext ruders   e ine   s t r o m a b w ä r t s   der  E i n z u g s -  

öffnung  l iegende  Zugabeöffnung  für  e inen   W e i c h m a c h e r   a u f w e i s e n ,   d i e  

w i e d e r u m   nahe  der  L ö s u n g s m i t t e l - Z u g a b e ö f f n u n g   liegen  k a n n .  

S t r o m a b w ä r t s   der  Zugabeöffnungen  ist  für  den  Fall  der  Zugabe  von  L ö s u n g s -  

mit tel   das  Gehäuse   mit  einer  A b s a u g ö f f n u n g   für  ü b e r s c h ü s s i g e s   L ö s u n g s -  

mit tel   ve r sehen ,   wobei  in  ü b l i c h e r w e i s e   e ine   Rückkühlung   und  R ü c k f ü h r u n g  

des  L ö s u n g s m i t t e l s   vorgesehen  sein  k a n n .  

Gemäß  einer  wei teren  Aus füh rungs fo rm  der  Erf indung  ist  das  Gehäuse   z u -  

m i n d e s t   t e i lwe i se   für  R ö n t g e n s t r a h l e n   d u r c h l ä s s i g ,   um  auf  d iese   W e i s e  

Kuns t s to f fe ,   deren  P o l y m e r i s a t i o n   durch  R ö n t g e n s t r a h l e n  b e e i n f l u ß b a r   i s t ,  

zu  v e r a r b e i t e n .  

Gemäß  einer  anderen  Aus führungs fo rm  kann  das  Gehäuse   z u m i n d e s t   t e i l -  

we i se  fü r   Lichts t rahlen   b e s t i m m t e r   W e l l e n l ä n g e   du rch l ä s s ig   oder  mit  e i ne r  

Öffnung  für  eine  Lichtquelle   ve r sehen   s e i n ,   um  eine  f o t o c h e m i s c h e   P o l y -  

m e r i s a t i o n   zu  e r m ö g l  i c h e n .  

N a c h s t e h e n d   ist  die  Erfindung  anhand  von  A u s f ü h r u n g s f o r m e n   der  V o r r i c h t u n g ,  

die  in  den  Ze ichnungen  w i e d e r g e g e b e n   s ind ,   b e s c h r i e b e n .   Die  Figuren  1  bis  4 

zeigen  den  Extruder  jeweils   im  S c h n i t t   mit  u n t e r s c h i e d l i c h e n   A u s f ü h r u n g s -  

formen  für  die  M a t e r i a l z u g a b e .  



Der  Extruder  w e i s t   ein  G e h ä u s e   1  auf,  das  aus  einer  Mehrzahl   von  a x i a l  

h i n t e r e i n a n d e r g e s e t z t e n   S e g m e n t e n   2  und  dazwi schen   a n g e o r d n e t e n  

Dich tungskörpe rn   b e s t e h t .   In  den  S e g m e n t e n   2  sind  Heiz-   u n d / o d e r   K ü h l -  

e in r i ch tungen   3  a n g e o r d n e t ,   die  eine  b e s t i m m t e   T e m p e r a t u r f ü h r u n g   e r -  

m ö g l i c h e n .   Inne rha lb   des  G e h ä u s e s   sind  nebene inande r   zwei  S c h n e c k e n -  

wel len   5  a n g e o r d n e t ,   die  von  e inem  nicht  geze ig ten   Motor  oder  H y d r a u l i k -  

aggregat   a n g e t r i e b e n   s i n d .   Die  S c h n e c k e n w e l l e n   5  b e s t e h e n   aus  a b w e c h -  

se lnd   a n g e o r d n e t e n   F ö r d e r s e g m e n t e n   6  und  K n e t s e g m e n t e n   7,  wobei  l e t z t e r e  

als  3 - S p i t z -   oder  2 - S p i t z - S e g m e n t e   ausgeb i lde t   sein  können .   Am  a u s -  

t r i t t s s e i t i g e n   Ende   w e i s t   das  Gehäuse   1  einen  Formkopf  8  zur  Bi ldung  von  

ein  oder  mehr  S t r ä n g e n   a u f .  

Am  a n t r i e b s s e i t i g e n   Ende   b e s i t z t   das  Gehäuse   eine  E i n z u g s ö f f n u n g   9,  in 

die  ein  Schach t   10  m ü n d e t ,   an  den  bei  dem  in  Figur  1  w i e d e r g e g e b e n e n   A u s -  

füh rungsbe i sp i e t   ein  V o r r a t s b e h ä l t e r   11  für  den  K u n s t s t o f f b i n d e r ,   z.  B.  e i n  

P o l y m e r ,   und  ein  V o r r a t s b e h ä l t e r   12  für  den  k r i s t a l l inen   E x p l o s i v s t o f f ,   z.  B .  

Hexogen,   Oktogen  oder  G e m i s c h e   de r se lben ,   a n g e s c h l o s s e n   s ind .   Z w i s c h e n  

den  V o r r a t s b e h ä l t e r n   11,  12  und  dem  Schacht   10  ist  j ewe i l s   e ine  D o s i e r -  

vorr ichtung  13  b z w .  1 4   in  Form  eines   S c h n e c k e n -   oder  S p i r a l d o s i e r e r s   e i n -  

g e s e t z t .   S t r o m a b w ä r t s   der  E inzugsö f fnung   9  kann  das  G e h ä u s e   ferner  e i n e  

Zugabeöffnung  15  für  L ö s u n g s m i t t e l   oder  dgl.  a u f w e i s e n .   An  einer   w e i t e r  

s t r o m a b w ä r t s   g e l e g e n e n   S t e l l e   ist  eine  Absaugöffnung  16  für  ü b e r s c h ü s s i g e s  

Lösungsmi t t e l   a n g e o r d n e t ,   die  über  einen  Kühler  und  einen  E n t g a s e r   17  a n  

eine  V a k u u m p u m p e   18  a n g e s c h l o s s e n   i s t .  

Bei  B e t r i e b s b e g i n n   wird  z u n ä c h s t   die  Dos ie rvor r ich tung   13  e i n g e s c h a l t e t ,   u m  

den  Kunsts toff   aus   dem  V o r r a t s b e h ä l t e r   11  über  die  E i n z u g s ö f f n u n g   9  z u z u -  

geben.   Die  Aufgabe   des  Kuns t s t o f f s   erfolgt  so l ange ,   bis  die  S c h n e c k e n w e l l e n   5 



f r ik t ions los   im  G e h ä u s e   1  u m l a u f e n .   Dann  wird  die  D o s i e r v o r r i c h t u n g   14 

in  Betr ieb  g e s e t z t ,   um  die  k r i s t a l l i n e n   E x p l o s i v s t o f f e   aus  dem  V o r r a t s -  

behäl ter   12  über  den  S c h a c h t   10  der  E i n z u g s ö f f n u n g   9  z u z u f ü h r e n ,   w o b e i  

die  Drehzahl  der  D o s i e r v o r r i c h t u n g   14  s t e t i g   ges t e ige r t   wird,  w ä h r e n d   g l e i c h -  

zei t ig   die  Drehzahl  der  D o s i e r v o r r i c h t u n g   13  z u r ü c k g e n o m m e n   wird ,   u m  

so  das  g e w ü n s c h t e   M i s c h u n g s v e r h ä l t n i s   h e r z u s t e l l e n .   Ferner  kann  über  d i e  

Zugabeöffnung  15  L ö s u n g s m i t t e l   z u g e g e b e n   werden.   Ü b e r s c h ü s s i g e s   L ö s u n g s -  

mittel   wird  über  die  A b s a u g ö f f n u n g   16  wieder   aus  dem  Extruder  e n t f e r n t  

und  r ü c k g e f ü h r t .  

Die  A u s f ü h r u n g s f o r m   g e m ä ß   Figur  2  u n t e r s c h e i d e t   sich  von  der  g e m ä ß  

Figur  1  dadurch,   daß  an  den  Schach t   10  ein  wei terer   V o r r a t s b e h ä l t e r   19  für 

Z u s c h l a g s t o f f e ,   z.  B.  N i t r o z e l l u l o s e   oder  dgl.  a n g e s c h l o s s e n   i s t .   A u c h  

d i e s e m   V o r r a t s b e h ä l t e r   ist  eine  D o s i e r v o r r i c h t u n g   20  z u g e o r d n e t .   F e r n e r  

ist  neben  der  Z u g a b e ö f f n u n g   15  für  L ö s u n g s m i t t e l   noch  eine  Z u l e i t u n g   21 

für  einen  in  e inem  Behä l t e r   22  b e f i n d l i c h e n   W e i c h m a c h e r   v o r g e s e h e n .  

Bei  der  A u s f ü h r u n g s f o r m   gemäß  Figur  3  erfolgt   die  Zugabe  des  P o l y m e r s  

aus  dem  V o r r a t s b e h ä l t e r   11  und  den  S c h a c h t   10  wiederum  in  die  E i n z u g s -  

öffnung  9.  Der  V o r r a t s b e h ä l t e r   12  für  den  k r i s t a l l i nen   E x p l o s i v s t o f f   h i n -  

gegen  ist  s t r o m a b w ä r t s   an  einen  e igenen   Schach t   23  mit  einer  w e i t e r e n  

E inzugsöf fnung   24  a n g e s c h l o s s e n .   Auch  hier  kann  eine  Z u g a b e ö f f n u n g   15 

für  Lösungsmi t t e l   u n d / o d e r   W e i c h m a c h e r   vo rgesehen   se in ,   die  dann  z w i s c h e n  

den  bei den  E i n z u g s ö f f n u n g e n   9  und  24  angeordne t   i s t .  

In  Figur  4  ist  w i e d e r u m   der  V o r r a t s b e h ä l t e r   12  mit  den  E x p l o s i v s t o f f e n   u n d  

der  Dos i e rvo r r i ch tung   14  e rkennbar .   Bei  d ieser   A u s f ü h r u n g s f o r m   wird  d a s  

Polymer   a ) s  w a s s e r -   oder  l ö s u n g s m i t t e l h a l t i g e  S u s p e n s i o n   bei  25  in  d e n  

Schacht   10  z u g e g e b e n .   Ferner  ist  der  Extruder   an  s e i n e m   a n t r i e b s s e i t i g e n  

Ende  mit  einer  A b f l u ß l e i t u n g   26  für  die  E n t w ä s s e r u n g   bzw.  fü r  des   A b -  

que t schen   ü b e r s c h ü s s i g e n   L ö s u n g s m i t t e l s   v e r s e h e n .  



1.  Verfahren  zur  H e r s t e l l u n g   k u n s t s t o f f g e b u n c e n e r   T r e i b l a d u n g s p u l v e r  

und  S p r e n g s t o f f e   m i t t e l s   e ines   E x t r u d e r s ,   b e s t e h e n d   aus  e i n e m  

G e h ä u s e   mit   w e n i g s t e n s   einer  E i n z u g s ö f f n u n g   und  g e g e b e n e n f a l l s  

einer  L ö s u n g s m i t t e l - Z u g a b e ö f f n u n   zwei  g l e i ch -   oder  g e g e n l ä u f i g e n  

S c h n e c k e n w e l l e n   und  e i n e m   F o r m k o p f ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  z u n ä c h s t   der  K u n s t s t o f f b i n d e r   in  f e s t e ,   ge lös te r   oder  s u s p e n -  

dierter  Form  über  die  E i n z u g s ö f f n u n g   s o l a n g e   zugegeben   wird,  b i s  

die  S c h n e c k e n   ohne  g e g e n s e i t i g e   Re ibung   und  Wandre ibung   im  K u n s t -  

s to f fb inder   " s c h w i m m e n "   und  daß  a n s c h l i e ß e n d   die  Komponen ten   d e s  

T r e i b l a d u n g s p u l v e r s   bzw.  der  E x p l o s i v s t o f f   in  k r i s t a l l i n e r   Form  m i t  

s t e t ig   z u n e h m e n d e m   Anteil  bei  g l e i c h z e i t i g e r   Abnahme   des  K u n s t -  

s t o f f b i n d e r a n t e i l s   z u g e g e b e n   und  s c h l i e ß l i c h   das  M i s c h u n g s v e r h ä l t -  

nis  kons t an t   g e h a l t e n   w i r d .  

2.  Verfahren   nach  Anspruch   1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  K u n s t -  

s to f fb inder   in  Form  von  Granula t ,   F locken  oder  dgl.  zugegeben   u n d  

bei  T e m p e r a t u r e n   bis  m a x i m a l   130°C  im  Extruder   g e s c h m o l z e n   u n d  

danach   z e i t v e r z ö g e r t   die  K o m p o n e n t e n   des  T r e i b l a d u n g s p u l v e r s   b z w .  

der  k r i s t a l l i n e   E x p l o s i v s t o f f   mit  z u n e h m e n d e m   Anteil  zugegeben   w i r d .  



3.  Verfahren  nach  Anspruch   1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  s t r o m a b -  

wärts  der  E i n z u g s ö f f n u n g   L ö s u n g s m i t t e l   z u g e g e b e n   und  ü b e r s c h ü s s i g e s  

L ö s u n g s m i t t e l   an  einer  weiter  s t r o m a b w ä r t s   l i e g e n d e n  S t e l l e   a b g e -  

saugt   w i r d .  

4.  Vorr ichtung  zur  Durchführung  des  Ver fahrens   nach  e inem  der  A n -  

sprüche   1  bis  3,  b e s t e h e n d   aus  e i n e m   Extruder   mit  Gehäuse ,   z w e i  

g le ich-   oder  g e g e n l ä u f i g e n   S c h n e c k e n w e l l e n ,   w e n i g s t e n s   einer  E i n -  

zugsöf fnung  und  g e g e b e n e n f a l l s   einer  L ö s u n g s m i t t e l - Z u g a b e ö f f n u n g  

und  e inem  F o r m k o p f ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  E i n z u g s ö f f n u n g   (9)  ein  V o r r a t s -  

behäl ter   (11)  mit  einer  Dos i e rvo r r i ch tung   (13)  für  den  K u n s t s t o f f -  

binder  z u g e o r d n e t   ist  und  ferner  ein  V o r r a t s b e h ä l t e r   (12)  m i i e i n e r  

Dos i e rvo r r i ch tung   (14)  für  die  K o m p o n e n t e n   des  T re ib laduungopu lve r s  

bzw.  den  k r i s t a l l i n e n   Exp los ivs to f f   v o r g e s e h e n   ist,  der  en tweder   de r  

E i n z u g s ö f f n u n g   (9)  oder  einer  s t r o m a b w ä r t s   von  dieser   l i e g e n d e n  

Zugabeöf fnung   (23)  zugeordnet   i s t .  

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

L ö s u n g s m i t t e l - Z u g a b e ö f f n u n g   (15)  s t r o m a b w ä r t s   der  E i n z u g s ö f f n u n g   ( 9 )  

a n g e o r d n e t  i s t .  

6.  Vorr ichtung  nach  Anspruch  4  oder  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d a s  

Gehäuse   (1)  des  Extruders   eine  s t r o m a b w ä r t s   der  E inzugsö f fnung   ( 9 )  

l i e g e n d e   Zugabeöf fnung   (21)  für  einen  W e i c h m a c h e r   a u f w e i s t .  

7.  Vorrichtung  nach  e inem  der  Ansprüche   4  bis  6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  G e h ä u s e   (1)  s t r o m a b w ä r t s   der  L ö s u n g s m i t t e l - Z u g a b e ö f f n u n g   ( 1 5 )  

eine  Absaugöf fnung   (16)  für  ü b e r s c h ü s s i g e s   Lösungsmi t t e l   a u f w e i s t -  



8.  Vorr ichtung  nach   e inem  der  Ansp rüche   4  bis  7,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  das  Gehäuse   (1)  z u m i n d e s t   t e i l w e i s e   für  R ö n t g e n -  

s t r ah l en   d u r c h l ä s s i g   i s t .  

9.  Vorr ichtung  nach   e inem  der  Ansp rüche   4  bis  8,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  das  Gehäuse   (1)  z u m i n d e s t   t e i l w e i s e   für  L ich t -  

s t r ah len   d u r c h l ä s s i g   oder  mit  einer  Öffnung  für  eine  L i c h t q u e l l e  

v e r s e h e n   i s t .  
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