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(m)  Verfahren  zur  Herstellung  einer  fest  haftenden  Sprengstoff-Gussladung  an  einem  Ladungsträger. 
©  Für  die  Füllung  von  Geschoßhüiien  von  Rohrwaffenmu- 
nition  wird  ein  Verfahren  vorgeschlagen,  bei  dem  Boden- 
spalte  zwischen  Sprengstoff  und  dem  Boden  der  Geschoß- 
hülle  vermieden  werden. 

Insgesamt  ist  die  Wandhaftung  des  Sprengstoffes  an 
dem  Geschoßkörper  so  groß,  daß  beim  mechanischen 
Herauslösen  des  Sprengstoffes  aus  der  Geschoßhülle  der 
Sprengstoff  innerhalb  seines  Gefüges  reißt.  Dies  wird 
dadurch  erreicht,  daß  ein  Adhäsionsmittel  mit  einem  Anteil 
eines  in  Sauerstoff  nicht-härtenden  Bindeharzes  an  der 
vorbehandelten  oder  nicht  behandelten  Geschoßhüllenwand 
aufgetragen  wird  und  erst  nach  dem  vollständigen  Abtrock- 
nen  des  Adhäsionsmittels  mit  einem  flüssigen  Sprengstoff  in 
Berührung  kommt.  Der  flüssige  Sprengstoff  solvatiert  das 
Adhäsionsmittel,  wodurch  eine  innige  Verzahnung  der  wie- 
der  erstarrten  Phasen  erzielt  wird. 
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Die  Er f indung   bezieht   sich  auf  ein  Verfahren  zur  H e r s t e l l u n g   e i n e r  

fes t   ha f t enden   Sprengs tof f -Gußladung  an  einem  Ladungs t räge r   nach 

dem  O b e r b e g r i f f   des  Anspruches  1 .  

Beim  Fü l l en   großer  Un te rwasse r -Sprengkörpe r   nach  der  DE-PS  21  55  229 

i s t   es  bekannt ,   auf  die  Innenwand  e ines   L a d u n g s b e h ä l t e r s   eine  g l e i c h -  

mäßig  dicke  Bi tumenschicht   a u f z u t r a g e n .   Die  S c h i c h t d i c k e   von  etwa 

0,2  bis  5  mm  hat  die  Aufgabe,  auf  dem  Behä l t e r   übe r t r agene   S t ö s s e  

zu  dämpfen  und  die  T r a n s p o r t s i c h e r h e i t   des  U n t e r w a s s e r - S p r e n g k ö r p e r s  

zu  g e w ä h r l e i s t e n .   Beim  Füllen  von  L a d u n g s t r ä g e r n ,   wie  G e s c h o ß h ü l l e n  

mit  S p r e n g s t o f f g u ß ,   werden  v e r h ä l t n i s m ä ß i g   aufwendige  V e r f a h r e n  

e i n g e s e t z t ,   um  Bodenspalte  und  a l lgemein   ger inge   Wandhaftung  des 

S p r e n g s t o f f e s   zur  Innenwand  zu  vermeiden.   Dies  läßt  sich  j e d o c h  

n icht   mit  der  ge fo rde r t en   S i c h e r h e i t   e r r e i c h e n .   Ein  f e s t e r   S i t z  

der  S p r e n g s t o f f - F ü l l u n g   muß  zur  Vermeidung  von  R o h r k r e p i e r e r n   durch  

Schock-  bzw.  Stoßzündung  des  S p r e n g s t o f f e s   beim  Abschuß  jedoch  unbe-  

dingt   g e w ä h r l e i s t e t   s e i n .  

Die  Aufgabe  der  Erfindung  i s t   es  daher,   ein  Verfahren  unter   Verwendung 

e ines   A d h ä s i o n s m i t t e l s   zum  Verbinden  von  Ober f lächen   in  e x p l o s i v e  

Ladungen  e n t h a l t e n d e n   Munitionen  v o r z u s c h l a g e n ,   mit  dem  der  f e s t e  

Sitz  der  Sprengladung  in  dem  Ladungs t räge r   bei  Vermeidung  des  v o r -  

genannten   Bodenspal tes   g e w ä h r l e i s t e t   i s t .  



Diese  Aufgabe  wird  mit  den  kennze ichnenden   Merkmalen  des  Anspruches  1 

g e l ö s t .  

V o r t e i l h a f t e   Wei te rb i ldungen   der  Er f indung   sind  in  den  U n t e r a n s p r ü c h e n  

angegeben .  

Nach  der  Erfindung  l i e g t   ein  r a t i o n e l l e s   F e r t i g u n g s v e r f a h r e n   b e i  

g l e i c h b l e i b e n d e r   Q u a l i t ä t   der  Wandhaftung  vor.  Die  Wandhaftung  b e r u h t  

darauf ,   daß  der  in  den  Ladungs t r äge r   e i n g e f ü l l t e   Sp rengs to f f   das  

Adhäs ionsmi t t e l   an lö s t ,   wodurch  eine  innige   Verzahnung  der  w i e d e r  

e r s t a r r t e n   Phasen  e r z i e l t   wird.  Das  A d h ä s i o n s m i t t e l   s e lbs t   h a f t e t  

fest  an  blanken,   unvergü te ten   Meta l l en   als  auch  an  ga lvan isch   o d e r  

k a l t - p h o s p h a t i e r t   vo rbehande l t en   M e t a l l e n .  



Das  erf indungsgemäße  Verfahren  wird  am  B e i s p i e l   e iner   Geschoßfü l lung  

für  Rohrwaffenmunit ion  e r l ä u t e r t .  

Eine  Geschoßhülle  weist  an  i h r e r   Innenwand  eine  k a l t - p h o s p h a t i s c h  

e rzeug te   S c h u t z s c h i c h t   auf.  Auf  diese  S c h u t z s c h i c h t   wird  im  S p r i t z v e r -  

fahren  das  A d h ä s i o n s m i t t e l   bei  Raumtemperatur  au fge t r agen .   Nach 

dem  Abtrocknen  des  A d h ä s i o n s m i t t e l s   wird  die  Geschoßhülle  in  einem 

Wasserbad  erwärmt  bis  die  O b e r f l ä c h e n t e m p e r a t u r   des  A d h ä s i o n s m i t t e l s  

70°C  b e t r ä g t .   Danach  wird  f l ü s s i g e r   S p r e n g s t o f f ,   bspw.  Composition  B 

mit  gee igne t e r   Temperatur  in  die  Geschoßhül le   e i n g e f ü l l t .   Darauf  

e r f o l g t   die  übl iche   A b k ü h l p h a s e .  

Wesent l ich  i s t   für  die  Er f indung ,   daß  ein  "Naß  in  N a ß - V e r a r b e i t e n "  

ausgesch los sen   sein  muß,  d .h . ,   daß  das  A d h ä s i o n s m i t t e l   ers t   dann 

vom  f l ü s s i g e n   S p r e n g s t o f f   b e a u f s c h l a g t   werden  dar f ,   wenn  das  Ad- 

h ä s i o n s m i t t e l   nicht   nur  eine  f e s te   Ober f läche   au fwe i s t ,   sondern  

auch  du rchge t rockne t   i s t .   Erst  dann  wird  die  Phase  der  S o l v a t i e r u n g  

bzw.  S o l v a t a t i o n   von  A d h ä s i o n s m i t t e l   und  S p r e n g s t o f f   e r r e i c h t .   Die 

S o l v a t i e r u n g   führt   zu  e iner   Wandhaftung,  die  den  eingangs  genann ten  

Bodenspalt   mit  S i c h e r h e i t   vermeide t .   Bei  mechanischem  Heraus lösen  

der  Sprengladung  aus  der  Geschoßhülle   l i egen   keine  Schwammstellen 

oder  glänzende  L a c k f l ä c h e n b e r e i c h e   vor.  Die  Haf twerte   zwischen  dem 

S p r e n g s t o f f   und  dem  A d h ä s i o n s m i t t e l   l i egen   über  der  j ewe i l igen   Spreng-  

s t o f f - S c h e r f e s t i g k e i t .   Beim  Ausdrücken  e ine r   Sprengladung  aus  e i n e r  

Geschoßhül le   r e i ß t   das  S p r e n g s t o f f g e f ü g e   d ich t   an,  jedoch  a u ß e r h a l b  

der  S o l v a t i e r u n g s z o n e .   Es  b l e i b t   also  die  Schicht   des  A d h ä s i o n s m i t t e l s  

e i n s c h l i e ß l i c h   e iner   daran  anhaf tenden   r e l a t i v   dünnen  und  r auhen  

Schicht   aus  S p r e n g s t o f f   e r h a l t e n .   Die  Bruchzone  l i e g t   daher  v o l l -  

s t änd ig   innerha lb   des  S p r e n g s t o f f e s .  

Für  Rohrwaffenmunit ion  i s t   damit  ein  e r w e i t e r t e r   E i n s a t z b e r e i c h ,  

bspw.*  bei  der  A r t i l l e r i e   möglich.   Die  Munit ion  w ide r s t eh t   näml ich  

wesen t l i ch   höheren  Besch leun igungen ,   so  daß  die  F e u e r g e s c h w i n d i g k e i t  

durch  r a scheres   Ansetzen  und  Abbremsen  des  Geschosses  im  P a t r o n e n -  

lager   als  auch  die  S t e ige rung   der  Reichwei te   der  Munition  durch  

eine  en t sprechend   große  Anzahl  der  Ladungen  möglich  ist.,  ohne  daß 

die  Gefahr  von  l a d u n g s s p e z i f i s c h e n   R o h r k r e p i e r e r n   v o r l i e g t .  



Die  mechanischen  Beanspruchungsgrenzen  sind  daher  n icht   mehr  d u r c h  

die  Wandhaftung  des  S p r e n g s t o f f e s   am  Geschoßkörper  beg renz t ,   s o n d e r n  

a l l e i n   durch  die  F e s t i g k e i t   des  j e w e i l i g e n   S p r e n g s t o f f e s .  

Mit  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  werden  auch  Probleme  bei  l u f t v e r -  

l a s t b a r e n   Munitionen,  wie  Minen,  Gefech t sköpfe ,   b e s e i t i g t .   H o c h f r e -  

quente  Schwingungen  während  des  L u f t t r a n s p o r t e s   und  S t o ß b e a n s p r u c h u n -  

gen,  wie  Aufschlag  auf  den  Boden,  führen  nicht   mehr  zum  Ablösen 

der  Sprengladung  von  der  Innenwand  des  M u n i t i o n s k ö r p e r s .  



1.  Verfahren  zur  H e r s t e l l u n g   e iner   fes t   haf tenden  S p r e n g s t o f f - G u ß -  

ladung  an  einem  Ladungs t r äge r ,   wie  Geschoßhül le ,   Gehäuse  f ü r  

Sprengkörpe r ,   Gefech t sköpfe ,   Minen,  bei  dem  f l ü s s i g e r   Sp reng -  

s t o f f   auf  den  vorgewärmten,  eine  Beschichtung  aufweisenden  La-  

d u n g s t r ä g e r   au fge t r agen   und  dann  der  Ladungs t räger   durch  Tempe-. 

r a t u r s t e u e r u n g   abgekühl t   w i r d ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  man  eine  Suspension,   bestehend  aus  

a)  14  bis  46  Gew%  eines   in  S a u e r s t o f f   n i c h t - h a r t e n d e n  

Bindeharzes   mit  einem  Erweichungspunkt  u n t e r h a l b  

des  Schmelzpunktes  des  S p r e n g s t o f f e s ;  

b)  6  bis  26  Gew%  einer   P igmen tkompos i t i on ;  

c)  24  bis  66  GewK  e iner   polymeren  L ö s u n g s m i t t e l -  

k o m p o s i t i o n ,  

wie  e twa 

30%  PVC-Mischpolymer isa t  

3%  ö l f r e i e r   P o l y e s t e r  

30%  Xylo l  

7%  e p o x i m o d i f i z i e r t e s   T r i g l y c e r i d  

0,5%  Bentone  

1,5%  Flammruß 

5%  E t h y l g l y k o l  

13%  Talcum 

5%  B u t y l a c e t a t  

5%  T e s t b e n z i n  

auf  den  etwa  auf  Raumtemperatur  t e m p e r i e r t e n   Ladungs t räger   mit  e i n e r  

S c h i c h t d i c k e   zwischen  10  µm  und  100  µm  a u f t r ä g t ,  



die  Spuspension  a b t r o c k n e t ,  

der  b e s c h i c h t e t e   Ladungs t räge r   auf  e iner   O b e r f l ä c h e n t e m p e r a t u r  

zwischen  20  und  90°C  erwärmt  und 

den  f l ü s s i g e n   S p r e n g s t o f f   mit  e iner   Temperatur  zwischen  dem 

E r s t a r r u n g s p u n k t   und  110°C  e i n f ü l l t .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Suspension  mit  e iner   Sch ich td icke   von  ca.  50  µm  a u f g e -  

t ragen  w i r d .  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bei  der  Anwendung  in  einem  t o p f f ö r m i g e n  

L a d u n g s t r ä g e r ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Suspension  von  der  F ü l l s e i t e   zum  Boden  des  L a d u n g s t r ä g e r s  

zunehmend,  beginnend  mit  e iner   Sch ich td icke   von  etwa  25  µm  p r o -  

p o r t i o n a l   zur  Länge  des  Ladungs t rägers   a n s t e i g e n d   auf  etwa  max i -  

mal  80  µm  zunehmend  a u f g e t r a g e n   w i r d .  

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Suspension  im  S p r i t z v e r f a h r e n   a u f g e t r a g e n   w i r d .  

5.  Verfahren  nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  Ladungs t r äge r   so  weit  erwärmt  wird,  bis  die  O b e r f l ä c h e n -  

Temperatur  der  a b g e t r o c k n e t e n   Suspension  50  bis  80°C  b e t r ä g t .  




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Recherchenbericht

