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@) Treibladungsbehilter.

@ Die Erfindung betrifft einen Treibladungsbehélier
bzw. eine verbrennbare Treibladungshilse flir groB-
kalibrige Geschitzmunition, insbesondere ein voll-
sténdig verbrennbares Treibladungsmodul fiir Artille-

riewaffen. x
Eine bekannte MaBnahme zur Erosionsverminde-

rung von Waffenrohren besteht darin, in eine Ubliche

Metallkartusche eine Additivmanschette, bestehend

aus mit Wachs und TiOz beschichtetem Leinenge-

webe, Polydthylenfolie und Kunstseide einzukleben.

Bei der Umsetzung der aus mehreren Schichten

bestehenden Additivmanschette k&nnen Probleme

auftreten und nicht zuldssige Riickstdnde im Rohr

verbleiben. )
Diese Nachteile werden erfindungsgeméB da-

durch beseitigt, daB eine Beschichtung (16) beste- LL “2

hend aus einer Mischung aus Wachs und Titandioxid

direkt auf die Innenfliche (18) des verbrennbaren

Treibladungsmoduls aufgebracht und zur Verhinde-

rung eines direkten Kontaktes der Beschichtung (16)

mit dem Treibladungspulver (26) innenseitig mittels

einer diinnen Metalliolie (38), z. B. aus Blei, abge-

deckt ist.
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TREIBLADUNGSBEHALTER

Die Erfindung betrifft einen Treibladungsbehal-
ter bzw. eine verbrennbare Treibladungshiilse flir
groBkalibrige Geschiitzmunition, insbesondere sin
vollstdndig verbrennbares Treibladungsmodul fiir
Artilleriewaffen.

Aus der DE-A-35 44 927 ist eine Ubliche Me-

tallkartusche mit eingekiebter Additivmanschette,
bestehend aus beschichtetem Leinengewebe, Poly-
athylenfolie und Kunstseide bekannt. Das Leinen-
gewebe ist mit einer Mischung aus Wachs und
Titandioxid TiO» beschichtet und zur Innenseite
zum Schutz gegen Abrieb durch Treibladungs-Pul-
verkdrner mit der Kunsistoffolie und der weiteren
Textilschicht abgedeckt. Mit dieser besonderen
Ausbildung der mehrschichtigen Additivmanschette
soll bei einer mechanischen Beanspruchung bei
hohen Temperaturen eine Phlegmatisierung des
Pulvers durch Wachsabrieb verhindert werden. Die
Treibladungsteilchen kdnnen danach an der Kunst-
seide entlanggleiten, ohne die Manschette zu be-
schédigen. Nachteilig bei dieser bekannten Additiv-
manschette ist, da8 Probleme bei der Umsetzung
der aus mehreren Schichten bestehenden Additiv-
manschette aufireten und nicht zuldssige Riick-
sténde im Rohr verbieiben k&nnen.
Die auf die Additivmanschette aufgetragene Mi-
schung aus Wachs und Titandioxid wirkt auf die
Innenseite der nichtverbrennbaren Metallhlilse, eine
besondere Wirkung auf das Waffenrohr ist kaum zu
erwarten. Verbrennungsriickstdnde freten insbeson-
dere dadurch auf, daB in der AuBenseite der Man-
schette keine ausreichend hohen Ziindtemperatu-
ren erreicht werden, da die Wirme hier von der
Metallhlilse aufgenommen und abgeflhrt wird
{Kuihleffekt der Metallhliise).

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen verbrenn-
baren Treibladungsbehilter bzw. eine verbrennbare
Treibladungshiilse anzugeben, bei deren Umset-
zung im Waifenrohr Verbrennungsrickstidnde voll-
sténdig vermieden werden, wobei die rohrschonen-
de und erosionsmindernde Wirkung insbesondere
bei groBkalibrigen Arfilleriewaffen und der Verwen-
dung von modularen Treibladungen wesentlich er-
hdht wird. Bei Verwendung von moduiaren Treibla-
dungsbehditern soll trotz h&herem Ladungsgewicht
keine hthere Erosion aufireten als bei eingefiihrten
Ladungssystemen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gel6st, daB innen auf das verbrennbare Hiilsenma-
terial als Additiv eine Beschichtung bzw. Mischung
aus Wachs und Titandioxid TiO» direkt durch
Spachteln, Sireichen, Spritzen oder &hnlichem
ohne zuséizliche Trigermaterialien aufgetragen
wird. Dadurch wird die ohnehin schon rohrschonen-
de und erosionsmindernde Wirkung des verbrenn-
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baren Hilsenmaterials weiter gesteigert.

ZweckméBigerweise ist die Beschichtung aus
Wachs und TiOz zur Pulverseite hin mit einer diin-
nen Metallfolie abgedeckt. Die Metallfolie weist
eine Stérke von kleiner 0,5 mm, vorzugsweise etwa
0,056 mm auf und besteht vorzugsweise aus einem
Metall bzw. Metallegierung aus der Elementengrup-
pe Blei, Zink, Zinn, Aluminium, Magnesium, Eisen,
Nickel, Silber, Molybddn oder einem entsprechen-
den geeigneten Metall. Die Folie verhindert zum
einen eine Phlegmatisierung bzw. Passivierung der
anliegenden Treibladungskdrner durch die Be-
schichtung, zum anderen wird eine unerwlnschte
Rohrverkupferung (z. B. aus den Flihrungsbindern
der Geschosse) verhindert bzw. vermindert.

Die Erfindung wird nachiolgend anhand von
zwei in den Zeichnungen dargesteliten Ausflih-
rungsbeispielen ndher erldutert und beschrigben.

Es zeigen:

Figur 1 ein Obertsil eines erfindungsgemifen
Treibladungsbehilters,

Figur 2 einen vollsténdigen Treibladungsbehil-
ter gem&B der Erfindung,

Figur 3 eine teilverbrennbare Treibladungshiilse
gemas der Erfindung und

Figur 4 einen vergrdBerten Ausschnitt X der
Treibladungsbehditer - bzw. Hiillsenwandung mit
der erfindungsgem&Ben Beschichtung.

In Figur 1 und Figur 2 ist mit der Bezugsziffer
10 ein modulares Treibladungsmodul fiir eine 155
mm  Artilleriewaffe bezeichnet. Das Treibladungs-
modul 10 besteht aus einer Oberschale 12 und
einer Unterschale 14, z. B. aus verprefitem und
geformtem Nitrozellulosepapier. Die zylindrische In-
nenfliche 18 der Oberschale 12 und Unterschale
14 ist jeweils mit einer Beschichtung aus Wachs
und Titandioxid TiOz2 versehen. In einem mittleren
Verbindungsbereich 24 sind die Oberschale 12 und
die Unterschale 14 miteinander verklebt. Der Scha-
lenboden 20 der Unterschale 14 und der Schalen-
deckel 22 der Oberschale 12 weisen mittig jeweils
einen nach innen weisenden Ringflansch 34 zur
Fixierung eines als zenfrales Anzilindelement aus-
gebildeten Rohrstiikkes 32 auf.

Das Treibladungsmodul 10 ist mit einem
pulver- oder granulatfdrmigen Treibladungsmittel
26 geflllt. Zum Einflllen des Treibladungsmittels
26 in das fertige Treibladungsmodul 10 weist der
Schalendeckel 22 der Oberschale 12 z. B. eine
dezentrale Einfiilléfinung 28 auf, die nach dem
Einflllen des Treibladungsmittels 26 mit einem an-
geklebten VerschluBdeckel 30 gegen Umweliein-
flisse gasdicht verschlossen wird.

In Figur 3 ist eine verbrennbare Treibladungs-
hiilse 40 fiir ein unterkalibriges mit Leitwerk 52
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ausgestattetes WuchtgeschoB 50 dargestellt. Die
Treibladungshiilse 40 weist ein zylindrisches Hdls-
enteil 44, nach oben zur GeschoB- bzw. Treibkifig-
abstlitzung einen kegelférmigen Deckel 42 und
riickseitig bzw. bodenseitig eine nichtverbrennbare
Stummelhlise 58, z. B. aus Metall oder Kunststoff,
mit Primer 56 (AnzlndrShrchen) auf. Im Verbin-
dungsbereich 54 ist der kegelidrmige Deckel 42
mit dem zylindrischen Hilsenteil 44 verklebt.

Die zylindrische Innenfliche 48 der Treibla-
dungshlise 40, wie auch die Innenfiiche des ke-
gelférmigen Deckels 42 sind mit einer Beschich-
tung 46 aus Wachs und Titandioxid TiO2 belegt.
Die Beschichtung 46 kann die gesamte Innenfldche
48 der Treibladungshllse 40 bedecken oder, wie in
Figur 3 dargestellt ist, auch nur zonen- oder be-
reichsweise vorgesehen sein. Die Treibladungshil-
se 40 ist vollsténdig mit Treibladungspulver gefiillt.
Um einen direkien Kontakt von Treibladungspulver-
kdrnern und der Beschichtung 46 zu vermeiden
(Abrieb der Beschichtung und Passivierung der
Pulverkdrner), ist die Beschichtung 46 nach innen
mit einer aufgeklebten oder aufgedriickten diinnen
Metallfolie 38 abgedeckt, die in der vergr6Berten
Teildarstellung X in Figur 4 gezeigt ist. Die Metall-
folie 38 weist eine Stirke von kleiner 0,5 mm,
vorzugsweise etwa 0,05 mm, auf. Wachs dient bei
der Zindung des Treibladungsmoduls bzw. der
Treibladungshiilse bei einer Relativbewegung der
verbrennenden Treibladungshiilsenwandung bzw.
der einzelnen Pulverkdrer als Gleitmittel; das Tit-
andioxid senkt die Verbrennungsspitzentemperatu-
ren des Treibladungspulvers im Bereich der Rohr-
wandung; dadurch wirken die Bestandteile der Be-
schichtung (16, 46) erosionsmindernd und verlén-
gern die nutzbare Lebensdauer der Waffe. Die Me-
tallfolie 38 verhindert eine unerwilinschte Rohrver-
kupferung; die Kupferablagerungen kd&nnen sich
aus den Fiihrungsbindern der Geschosse bilden.
Die Metalifolie, vorzugsweise eine Bleifolie, kdnnte
auch durch eine andere diinne Folie aus einer
Metallegierung, z. B. aus Aluminiumlegierung mit
Magnesiumbestandteilen oder anderen Leichtme-
tallen, ersetzt werden.

Insgesamt wird mit der Erfindung also eine
splirbare Schonung und Verldngerung der Lebens-
dauer des Waffenrohes erzielt.

Bezugszeichen-Liste

10 Treibladungsmodul
12 Oberschale

14 Unterschale

16 Beschichtung

18 zyl. Innenfldche

20 Schalenboden
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22 Schalendeckel

24 Verbindungsbereich
26 Treibladungsmittel
28 Einfulléffnung

30 VerschluBdeckel

32 Rohrstlick

34 Ringflansch

36 -

38 Metallfolie

40 Treibladungshiilse
42 kegelfdrm. Deckel
44 zylindr. Hilsenteil
46 Beschichtung

48 zyl. Innenfléche

50 WuchtgeschoB

52 Leitwerk

54 Verbindungsbereich
56 Primer

58 Stummelhiilse

Anspriiche

1. Verbrennbarer Treibladungsbehdlter (10) bzw.
verbrennbare Treibladungshiilse (40) fir groBkali-
brige Geschitzmunition,

dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens an ei-
ner zylindrischen Innenfliche (18, 48) des Treibla-
dungsbehilters (10) bzw. der Treibladungshiilse
(40) eine direkt aufgetragene Beschichtung (16, 46)
aus Wachs und Titandioxid TiO2 vorgesehen ist.

2. Treibladungsbehiiter nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf der Treibladungs-
behilter (10) zweiteilig mit Oberschale (12) und
Unterschale (14) ausgebildst ist, und dafB die Be-
schichtung (16) aus Wachs und Titandioxid TiO2
sich bei der Oberschale {(12) und der Unterschale
(14) jeweils auf der zylindrischen Innenfliche (18)
zwischen Schalenboden (20) bzw. Schalendeckel
{22) und mittigem gemeinsamen Verbindungsbe-
reich (24) der beiden Schalen (13, 14) erstreckt.

3. Treibladungsbehiiter nach Anspruch 1,
insbesondere verbrennbare Treibladungshiilse (40)
mit Stummelhilse (58) flr Panzermunition,
dadurch gekennzeichnet, daB die Treibladungs-
hiilse (40) dreiteilig mit verbrennbarem kegelfdrmi-
gem Deckel (42), verbrennbarer zylindrischer Hiilse
(44) und nichtverbrennbarer Stummelhiilse (58)
ausgebildet ist, und daB die Beschichtung (46) aus
Wachs und Titandioxid TiO2 bei dem Deckel (42)
auf dessen kegelfdrmiger Innenfldche und bei dem
zylindrischen Hilsenteil (44) wenigstens bereichs-
weise auf dessen zylindrischen Innenfliche (48)
vorgesehen ist.

4. Treibladungsbehilter nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung
(16, 46) aus Wachs und Titandioxid TiO2 gegen
einen direkten Kontakt mit dem eingefliliten Trei-
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bladungsmittel (26) und zur Verminderung einer
Rohrverkupferung mittels einer diinnen Metallfolie

(38) abgedeckt ist.

5. Treibladungsbehélier nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daf8 die Metallfolie (38) 5
eine Stérke von kleiner 0,5 mm, vorzugsweise etwa

0,05 mm aufweist.

6. Treibladungsbehilier nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Material der
Metallfolie aus Blei, Zink, Zinn, Aluminium, Magne- 10
sium oder ein enisprechendes Metall bzw. eine
Metallegierung aus diesen Elementen ist, das bzw.

die wirksam eine Verkupferung des Waffenrohres
vermeiden.

7. Verfahren zur Herstellung eines zweiteiligen 15
Treibladungsbehilters (10) gem&B einem der An-
spriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dap

- die fertiggeformten Schalen (12, 14} innen auf
ihren zylindrischen Umfangsfldchen (18) mit einer 20
Mischung aus Wachs und Titandioxid TiO»> be-
schichtet werden, wobei die Beschichtung (16) mit-

tels Spachteln, Streichen oder Spritzen ohne zu-
s8izliche Trdgermaterialien erfolgt,

- daB die Beschichtung (16) aus Wachs und TiO> 25
gegen einen direkten Kontakt mit dem einzufiillen-

den Treibladungsmitte!l (26) mittels einer diinnen
Metallfolie (38) abgedeckt wird,

- danach die beiden Schalen (12, 14) in ihrem
gemeinsamen miftigen Verbindungsbereich (24) 30
aneinander befestigt bzw. verklebt werden,

- danach das Treibladungsmittel (26) durch eine
Einfulidfinung (28), z. B. im Schalendeckel (22), in

den Treibladungsbehilter (10) eingeflilit wird und

- anschliefend die Einflilléffnung (28) mittels eines 35
VerschluBdeckels (30) verschlossen wird.
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