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@ Verfahren zur Herstellung eines Polkérpers fiir eine elektrische Ziindvorrichtung, ein durch das Verfahren hergesteliter

Polkérper und dessen Verwendung.

Ein Polkérper (1) fiir elektrische Ziindvorrichtungen be-
steht aus einem homogenen Isolator (4), in welchem ein na-
delférmiger Zandstift (5) senkrecht zur Ebene einer
Metallschicht (6) angeordnet ist, welche auf ihrer Gegenseite
mit einem Initialsprengstoff in Berlihrung steht. Durch die
fast punktférmige Ziindbriicke (5') in der Metallschicht (6),
treten zum Zeitpunkt der Ziindung sehr hohe Stromdichten
auf, welche die Zindbriicke (5') zum Schmelzen bringen.

Die Herstellung des Polkdrpers (1) erfolgt aus einem
Glasrohr, welches von dem Metallrohr (2) umgeben ist. Zur
Vermeidung von Gaseinschliiissen im Isolator {4} wird wéh-
rend des Schmelzvorgangs ein Fihrungskérper auf die Spitze
des Zindstifts (5) des Polstifts (3), bzw. des Polnapfs, auf-
gesetzt,

Der Polkérper (1) findet vorzugsweise in Ziindvorrich-
tungen mit extrem kurzen Reaktionszeiten Verwendung, wie
beispielsweise in Munitionskérpern und Projektilen.
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Verfahren zur Herstellung eines PolkOrpers fiir eine elektri-

sche Zundvorrichtung, ein durch das Verfahren hergestellter
PolkSrper und dessen Verwendung S

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
PolkOrpers fiir eine elektrische Zlindvorrichtung mit wenig-
stens zwei durch einen homogenen Isolator voneinander ge-
trennten metallischen Polen, welche stirnseitig mit einer im
Bereich eines Ziindsatzes stehenden Metallschicht elektrisch
leitend verbunden sind, wobei wenigstens einer der metalli-
schen Pole in der Kontaktstelle mit der Metallschicht eine
Zindbriicke bildet. Die Erfindung betrifft auch den mit die-
sem Verfahren hergestellten Polkorper und dessen Verwendung.

PolkOrper fir elektrische Ziindvorrichtungen der eingangs ge-
schilderten Art sind bekannt. In einer Ausfilihrung ragen bei-
de Pole in eine leitende Metallschicht, wobei der eine Pol
durch eine in die mit einem Initialsprengstoff in Beriihrung
stehende Metallschicht mit einer isolierenden Aussparung um-—
geben ist. Zwischen den Enden der Aussparung wirkt eine ebe-
ne Metallfldche als Zundbriicke. Solche Aussparungen werden
hdufig mittels eines Laserstrahls erzeugt (DE-A 28 40 738).

Es ist auch eine elektrische Zindvorrichtung bekannt, deren
Isolierkorper aus Glas besteht (DE-A 28 16 300). Hierbei
sind Glas und Pole mechanisch durch Verschmelzen fest mitei-
nander verbunden. Das Herstellungsverfahren ist jedoch kom-
pliziert und ermdglicht insbesondere bei sehr kleinen Pol~
korpern keine schnelle und pradzise Fabrikation. Auch wird
eine Zlindbriicke auf einer mit den Polen verbundenen Metall-
schicht mittels Laserstrahlen erzeugt. Solche dilinnen Metall-
schichten als Ziindbricke stellen eine Weiterentwicklung der
als Drahte bekannten Ziindbriicken dar, die mit ihrer ganzen
Linge mit einem Initialsprengstoff in Beriihrung stehen und
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diesen durch Vergllhen zur Ziedung bringen.

Die bekannte Art von Ziindbriicken, die mit Laserstrahlen er-

zeugt werden, hat sich gegeniiber Zind- und Glihdrahten durch
ihre ebene Ausgestaltung als Weiterentwick%ung bewahrt. Sie

hat Jjedoch den Nachteil, dass aufwendige Apparaturen zur Er-
zeugung von Laserstrahlen ausreichender Intensitat erforder-
lich sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung
eines PolkOrpers der eingangs genannten Art zu schaffen,
dass mbglichst homogene, gasblasenfreie kleine und kompakte
Polkorper schnell, wirtschaftlich und genau herstellt. Die
RKonstruktion des PolkOrpers soll diese prazise Fabrikation
gut sichern und der Polkorper soll eine hohe Stromdichte er-
moglichen.

Die vorgenannte Aufgabe wird erfindungsgeméss dadurch ge-
16st, dass zuerst ein mit einem nadelspitzfdormigen Ziindstift
endender Polstift oder Polnapf vorgeformt wird, dass danach
dieser Pelstift oder Polnapf mit Spiel in ein Glasrohr ein-
geschoben und mittels einer Basisplatte abgestiitzt wird,
dass das Glasrohr mit Spiel mit einem Metallrohr umgeben
wird und dass danach der Polstift oder Polnapf in das Me-

tallrohr mit dem Material des Glasrohres eingeschmolzen
wird.

Der Vorteil der Erfindung ist darin zu sehen, dass mit ein-
fachen Mitteln der Polstift oder der Polnapf im Inneren des
Metallrohrs blasenfrei im Glas eingeschmolzen wird.

Nach einer Weiterentwicklung ist der Zindstift mit dem Pol-
stift oder Polnapf vor und wahrend des Einschmelzens von
cben mit einem PGhrungskdrper belastet. Dieser Flihrungskdr-
per ist zweckmassig hitzebestidndig und kann zum Beispiel aus
Graphit oder Keramik bestehen. Das hat den Vorteil, dass
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beim Zusammensinken des erweichenden Glasrohrs zu einer
Glasschmelze dieses Glasrohr an seinem oberen Rand nicht ke-
gelfdrmig zusammensinkt und dass somit die Luft nicht einge-
schlossen wird. Die aufsteigende Glasschmelze driickt die

Luft nach oben, bis sie den Flihrungsk®rper verdrangt hat.

Es ist zweckmadssig, wenn das Metallrohr in einer Bohrung ei-
ner Zentrierplatte vor und wahrend des Einschmelzens gehal-
ten wird. Der Vorteil besteht darin, dass die Zentrierplatte
die senkrechte Lage des Metallrohrs sichert. Somit wird auch
das eingeschobene Glasrohr in der richtigen Lage gehalten.

Nach einer Weiterbildung wird die Zlindebene des PolkOrpers
nach dem Erkalten des geschmolzenen Blasrohrs abgeschlif-
fen. Dies kann man in der Lage durchfiihren, in der der Pol-
korper sich noch auf der Basisplatte befindet und mit der
Zentrierplatte gehalten wird. In bezug auf die kleinen Ab-
messungen der Polkdrper kann man selbstverstandlich auf ei-
ner Basisplatte eine grdssere Anzahl von Polk®Orpern bearbei-
ten, wobei die letztgenannten in einer Zentrierplatte ge-
meinsam in kleinen Abstdnden gelagert sind. Selbstverstand-

lich kann man als Basisplatte ein endloses Band verwenden.

Es ist zweckmdssig, wenn die abgeschliffene Ziindebene bzw.
die angeschliffenen Zlindebenen der PolkOper direkt in der
genannten Lage mit der Metallschicht versehen werden, womit
die nadelspitzfdrmigen Enden mit den ringférmigen Stirnfla-
chen der Metallrohre elektrisch verbunden werden. Dieser
Verfahrensschritt vereinfacht zus&dtzlich die Herstellung der
PolkOrper und ermoglicht eine schnelle Fabrikation von einer
grOsseren Anzahl der PolkOrper.

Vorteilhaft wird das Einschmelzen des Polstiftes oder Pol-
napfes inklusive des Zindstifts im Metallrohr unter Schutz-
gas durchgefiihrt. Dabei hat es sich als glinstig erwiesen,
als Schutzgas Formiergas zu verwenden. Es ist aber auch még-

lich, andere Inertgase wie reines N3 oder Edelgase zu ver-
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wenden.

Der Polkérper, der nach dem erfindungsgemassen Verfahren
hergestellt ist, enth&dlt einen nadelfdrmigen, metallischen
Ziindstift, der auf der Metallschicht aufliegt und innerhalb
eines blasenfreien Isolators eingeschmolzen ist. Der Pol-
stift odet‘éélhépf mit zustadndigem Ziindstift sind zweckmids-
sig aus einem starren Metall hergestellt, womit ihre Laée
innerhalb des Glasrohr in ausreichenden Grenzen gesichert
ist. Durch die wenigstens annadhrernd senkrechte Lage des
Zindstifts in bezug auf die Metallschicht wird eine nahezu
punktfdrmige Rontaktflache und somit auch eine sehr kleine
Ziindbriicke erreicht. Es wird eine hohe Stromdichte durch die
Zindbricke fliessen, so dass auch geringe Ziindenergien zum
Beispiel von E = 30 pWs und Spannungen von U = 3 V sehr kur-
ze Reaktionszeiten von etwa 5 mns erreichen kOnnen.

Bei einer Variante ist der Polnapf als eine Buchse ausgebil-
det. Diese Ausfithrungsform ist platzsparend in bezug auf die
andere LOsung, wo an Stelle des Polnapfs ein Polstift ver-
wendet wird. Die Metallschicht oder wenigstens die Zind-
briicke und die Spitze des Ziindstifts bestehen vorzugsweise
aus Ni, Cr, Al, P4, Au, Ta, Re, Ti, Mn, Ba oder einer Legie-
rung der genannten Metalle. Als Isolator verwendet man Glas,
da dieses einen relativ niedrigen Schmelzpunkt aufweist und
gasdicht mit den angrenzenden Metallteilen verbunden werden
kann. Zweckméssig wird ein Glas bevorzugt, welches wenig-
stens anndhernd den gleichen Dehnungskoeffizienten wie das
verwendete Metall aufweist.

Es ist selbstverstandlich, dass der Polkdrper und seine Be-
standteile in bestimmten Grenzen dimensioniert werden kon-
nen.

Die Metallschicht der Zindbriicke weist zweckm3ssig eine
Schichtdicke von 1.1079 bis 2.10~7 m auf.
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Der elektrische Widerstand der Ziindbriicke liegt vorteilhaft
zwischen 0,1 bis 500 Ohm. Der Durchmesser des ganzen PolkSr-
pers betradgt zweckmadssig 1,5 bis 20 mm. Der Durchmesser der
ziindbriicke sollte kleiner sein als 0,8 mm, insbesondere

0,1 mm.

Die Verwendung des erfindungsgemassen Polkdrpers eignet sich
insbesondere fiir Zindvorrichtungen zur Initialziindung von
Munitionskdrpern, Projektilen, Raketen, Sprenkdrpern und
Hohlladungen.

In der Zeichnung sind Ausfilhrungsbeispiele des Erfindungsge-
genstands vereinfacht dargestellt.

Es zeigt:
Fig. 1 einen axialen Schnitt durch einen PolkOrper,

Fig. 2 einen axialen Schnitt durch eine andere Variante des
PolkOrpers,

Fig. 3 eine Ansicht auf die Metallschicht des Polkdrpers
mit angedeuteten Kontaktstellen,

Fig. 4 eine Skizze in Form eines vertikalen Schnitts, die
die Herstellung des PolkOrpers vor dem Schmelzen des
Glasrohrs zeigt, und

Fig. 5 eine Variante des Schnitts gemass Fig. 4 mit einem
Napf als Polstift.

Gemass Fig. 1 ist ein Polkdrper mit 1 bezeichnet. Innerhalb
eines Metallrohres 2, das das Gehduse bildet ist koaxial ein
Polstift 3 fest mit einem blasenfreien Isolator 4 verbun-
den. Der Polstift 3 ist in seinem im Isolator 4 eingebette-
ten Teil zu einem nadelfdrmigen Zindstift 5 ausgezogen und
bildet eine praktisch punktfbrmige Zlindbriicke 5' auf einer
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Metallschicht 6. Ein Pfeil weist auf die punktfdrmige Plache
der Zindbriicke 5' in der Metallschicht 6. Mit der Bezugszif-
fer 5% ist das nadelspitzformige Ende des Ziindstifts 5 be-
zeichnet.

Gleiche Teile sind in allen Zeichnungen mit denselben Be-
zugsziffern versehen.

Fig. 2 unterscheidet sich von Fig. 1 lediglich dadurch, dass
anstelle des Polstifts 3 ein Polnapf 3' die Funktion eines
der beiden leitenden Pole ubernimmt.

In Fig. 3 ist in der Ansicht auf die Metallschicht 6 die
Kontaktstelle des Ziindstifs 5 als eine Flache zu erkennen.
Der gestrichelte Kreis deutet im &dusseren Ring das unter der
Metallschicht 6 liegende Gehause 2 an und im mittleren .
Kreisring unter der Metallschicht 6 den Isolator 4.

In Fig. 4 wird die Herstellung eines PolkOrpers 1 beispiel-

haft beschrieben. Die Hohe des Glasrohrs 8 liegt vor der Be-
arbeitung in der Ebene A. Die Ebene B zeigt den Zustand der

Zindebene des Polkorpers nach der Herstellung.

Vor der Fertigung ist in ein Metallrohr 2, dessen Lange der
Lange des’fertigén Polkdrpers 1 entspricht und durch die
Ebenen BC abgegrenzt ist, ein Glasrohr 8 eingeschoben, des-
sen Lange vor der Bearbeitung der Entfernung der oberen Ebe-
ne A und der Kontaktebene C entpricht. Der Polstift 3 mit
dem Ziindstift 5 ist im Inneren des Glasrohrs 8 gelagert, in
einer Bohrung 11' einer Basisplatte 11 eingeschoben und so-
mit in der richtigen Lage gehalten. Der Ziindstift 5 ist von
oben mit einem aus Graphit bestehenden Fihrungskdrper 9 be-
lastet, dessen Aufgabe schon frither beschrieben wurde. Das
Metallrohr 2 ist in einer Bohrung 12' einer Zentrierplatte
12 gelagert. Die Basisplatte 11 und die Zentrierplatte 12
konnen aus Graphit bestehen.
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In Fig. 5 ist anstelle des Polstifts 3 ein Polnapf 3' ange-

ordnet ist. Dieser befindet sich auf der Oberfl&iche der Ba-

sisplatte 11. fibrige Teile aus der Fig. 5 entsprechen derje-
nigen gemass Fig. 4.

Bei der Herstellung des PolkOrpers 1 wird zunachst in be-
kannter Weise das Metallrohr 2 abgelangt. Ein Polstift 3
oder ein Polnapf 3' werden zu einem Ziindstift 5 éusgezogen.
Ein Glasrohr 8 mit einem Aussendurchmesser, welcher etwas
kleiner ist als der Innendurchmesser des Metallrohrs 2, wird
ebenfalls abgelangt und auf der Basisplatte 11 gelagert. Der
Polstift oder der Polnapf 3,3' werden entweder in die Boh-
rung 11' eingeschoben oder auf die Basisplatte 11 gestellt.
Von oben wird in die Bohrung 10 im Glasrohr 8 ein Fiihrungs-
kOrper 9 geschoben. Auch zwischen der inneren Flache des Me-
tallrohrs 2 und des Glasrohrs 8 befindet sich ein Hohlraum
10. Anschliessend wird das so vorbereitete Werkstilick in ei-
nen Bandofen bei 800° C bis 1000° C wdhrend ca. 1 h unter
Schutzgas verschmolzen.

Beim Schmelzvorgang erweicht das Glas und sinkt durch die
Schwerkraft in den Hohlraum 10 zwischen das Metallrohr 2 und
dem Zilindstift 5 mit dem Polstift oder Polnapf 3,3' und
dréngt im fliissigen Zustand den Flihrungskorper 9 nach oben.
Auf diese Weise kOnnen keine Gasblasen im Hohlraum 10 des
Glasrohrs 8 eingeschlossen werden.Das Ende des Schmelzvor-
gangs ist am Umkippen oder Heraustreten des Fihrungskdrpers
9 aus dem Hohlraum 10 zu erkennen.

Nach dem Erkalten des rohen PolkOrpers wird dieser in der
Zindebene B abgeschliffen. Die Oberflache muss eine Feinheit
im Mikrometerbereich aufweisen. Die geschliffene Fl&che wird
schliesslich im Hochvakuum mit einem Metall oder einer Me-
tallegierung bedampft.

Im Zeitpunkt der Ziindung treten hdchste Stromdichten an der
Zuindbriicke 5' der punktfbrmigen Beriihrungsstelle des Pol-




10

15

Erms-=Invente AG 8384 EPA
-8 - 0162810

stifts 3 bzw. des Polnapfs 3' mit der Metallschicht 6 auf.
Die Ziindbriicke 5' schmilzt und liefert die Energie fiir die
Ziindung eines an der Metallschicht 6 anliegenden oder in ih-
rem Bereich sich befindenden Initialsprengstoffs D (Detona-
tor Charge).

Der erfindungsgemasse PolkOrper 1 weist die gleichen Vortei-
le wie die eines mittels Laser hergestellten Polkorpers auf,
ohne dass jedoch eine aufwendige Laseranlage zu dessen Her-
stellung notwendig ist. Durch die Verschmelzung des zu einem
Zindstift 5 ausgezogenen Polstifts oder Polnapfs 3,3' mit
dem Isclator 4 wird eine ausserordentlich grosse mechanische
Stabilitdat des Zinders erzielt.

Der PolkOrper 1 l1ldsst sich sehr wirtschaftlich unter Verwen-
dung von Glas als Isolator herstellen, ohne dass Luftblasen
in den Isolator 4 eingeschlossen werden.

Der erfindungsgemasse Polkdrper 1 findet Verwendung in elek-
trischen Ztndvorrichtungen zur Initialziindung von Projekti-
len, Munitionskorpern und Hohlladungen mit Ziindzeiten im Mi-
krosekundenbereich.
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Bezeichnungsliste

Polkdrper / Schichttrager
Metallrohr / Geh3use

Polstift

Polnapf

Isolator

Zndstift

Ziindbriicke

nadelspitzfOormiges Ende des Ziindstiftes 5
Metallschicht

Hohlraum des Metallrohres 2
Glasrohr

Fihrungskorper (Graphit)

Hohlraum des Glasrohrs 8
Basisplatte

Bohrung in der Basisplatte 11
Zentrierplatte

Bohrung in der Zentrierplatte 12
obere Ebene des Glasrohrs 8
Ziindebene des fertigen PolkOrpers 1
Kontaktebene des PolkOrpers 1
Initialsprengstoff (Detonator Charge)
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Verfahren zur Herstellung eines PolkOrpers (1) fiir eine
elektrische Ziindvorrichtung mit wenigstens zwei durch
einen homogenen Isolator (4) voneinander getrennten me-
tallischen Polen (2,3,3'), welche stirnseitig mit einer
im Bereich eines Ziindsatzes stehenden Metallschicht (6)
elektrisch leitend verbunden sind, wobei wenigstens ei-
ner der metallischen Pole (2,3,3') in der Kontaktstelle
mit der Metallschicht (6) eine Ziindbriicke (5') bildet,
dadurch gekennzeichnet, dass zuerst ein mit einem nadel-
spitzformigen Zindstift (5) endender Polstift oder Pol-
napf (3,3') vorgeformt wird, dass danach dieser Polstift
oder Polnapf (3,3') mit Spiel in ein Glasrohr (8) einge-
schoben und mittels einer Basisplatte (11) abgestitzt
wird, dass das Glasrohr (8) mit Spiel mit einem Metall-
rohr (2) umgeben wird und dass danach der Polstift oder
Polnapf (3,3') in das Metallrohr (2) mit dem Material
des Glasrohres (8) eingeschmolzen wird (Fig. 4, 5).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Zundstift (5) mit dem Polstift oder Polmapf (3,3')
vor und wahrend des Einschmelzens von oben mit einem
FPlihrungskorper (9) belastet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass

die Belastung mit einem Fihrungskdrper (9) aus Graphit
durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Metallrohr (2) in einer Bohrung (12') einer Zen-
trierplatte (12) vor und wahrend des Einschmelzens ge-
halten wird.
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Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Erkalten des geschmolzenen Glasrohres (8) we-

nigstens die Zlindebene (B) des PolkOGrpers (1) abge-
schliffen wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die abgeschliffene Zlindebene (B) des Pol-
k6rpers (1) mit der Metallschicht (6) versehen und somit
das nadelspitzfOrmige Ende (5") mit der ringfbérmigen
Stirnflache des Metallrohres (2) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Einschmelzen des Polstiftes oder Polnapfes (3,3')
inklusive des Zindstifts (5) im Metallrohr (2) unter
Schutzgas durchgefihrt wird.

Polkdrper (1), hergestellt nach dem Verfahren gemd@ss An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein nadelfdrmi-
ger, metallischer Ziindstift (5) auf der Metallschicht
(6) aufliegt und innerhalb eines blasenfreien Isolators
(4) eingeschmolzen ist. (Fig. 1, 2)

Polkorper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass

der Polnapf (3') als eine Buchse ausgebildet ist. '
(Fig. 2)

Polkdrper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Metallschicht (6) der Ziindbricke (5') eine Schicht-
dicke von 1.1079 bis 2.10~7 m aufweist.

Polkorper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass

die Zindbricke (5') einen elektrischen Widerstand von
0,1 bis 500 Ohm aufweist.

PolkS6rper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
sein Durchmesser 1,5 bis 20 mm betragt.
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13. Polkdrper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die ZGndbriicke (5') einen Durchmesser kleiner als
0,8 mm, vorzugsweise 0,1 mm aufweist.

14. Verwendung des Polkorpers (1) nach den Anspriichen 8 bis
13 in.elekg;iSchen Zdndvorrichtungen zur Initialziindung -
von MunitionskOrpern, Projektilen, Raketen, Sprengkdr-
pern und HBohlladungen.
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