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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von grosskalibriger Munition.

®) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von grofkalibriger Muni-
tion mit verbrennbarer bzw. teilverbrennbarer Trei-
bladungshiilse und mit verdichtetem bzw. teilver-
dichtetem Treibladungspulver.

Es sind verschiedene Verfahren bekannt, bei de-
nen zur innenballistischen Leistungssteigerung das
Treibladungspulver in einer Patronenhliise teilweise
oder vollstdndig nachverdichtet bzw. verpreft wird.
Derartige Verfahren sind jedoch flr eine Munition mit
verbrennbarer oder zumindest teilverbrennbarer Trei-
bladungshiilse aufgrund der geringeren Festigkeit
des relativ dinnwandigen verbrennbaren Hilsenma-
teriales nicht anwendbar, da sie zur Deformation und
zu verminderter Ladefihigkeit derartiger Patronen
fihren wlrden.

Mit der Erfindung wird das Verprefien bzw. Teil-
verpreBen der Treibladung von Munition mit ver-
brennbarer Treibladungshiilse dadurch ermdglicht,
daB eine die Treibladungshiilse (14) umschliefende
PreBmatrize (10) verwendet wird wobei zwischen In-
nenwandung (58) der Treibladungshiilse (14) und
AuBenwandung (56) des PreBstempels (20) in Ab-

hangigkeit von der Kornabmessung der zu verpre-
Benden Treibladungsk&rner (62) ein entsprechender
Ringspalt (60) freigelassen wird, so daf8 die Treibla-
dung bezlglich der Treibladungshilsen-Innenwan-
dung (58) nahezu scherkraftirei verprefBbar ist.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON GROSSKALIBRIGER MUNITION

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von groBkalibriger Mu-
niton mit verbrennbarer bzw. teilverbrennbarer
Treibladungshlilse und mit verdichtetem bzw. teil-
verdichtetem Treibladungspulver gem3B den Merk-
malen im Oberbegriff des Patentanspruches 1. Die
Erfindung betrifft weiterhin eine Munition mit ver-
brennbarer bzw. teilverbrennbarer Treibladungshiil-
se mit einer nach dem erfindungsgemaBen Verfah-
ren teilverdichteten Schittgut-Treibladung.

Es sind verschiedene Verfahren bekannt, bei
denen zur innenballistischen Leistungssteigerung
das Treibladungspulver in einer Patronenhiilse teil-
weise oder vollsténdig nachverdichiet bzw. verpreft
wird. Dabei erfolgt das Verdichten bzw. das Ver-
pressen des Treibladungspulvers immer innerhalb
einer druckfesten metallischen Treibladungshiise
oder wird in einer sonstigen separaten Prefvorrich-
tung durchgeflhrt, und anschlieBend wird der Pul-
verpreBling in die Treibladungshliilse Uberfiihrt. Da-
bei wird implizit vorausgeseizt, daB das Material
der metallischen Treibladungshiilse oder der son-
stigen Prefivorrichtung geeignet ist, den beim Ver-
dichten und Verpressen auftretenden radialen,
senkrecht zur Wandung wirkenden Druckkriften
sowie den tangentialen, parallel zur Wandung wir-
kenden Reibungskraften (Scherkréften) ohne Defor-
mation widerstehen zu kdnnen.

Dies ist bei Treibladungshlilsen, GeschoBhiiilen
oder sonstigen Vorrichtungen aus Metall in aller
Regel der Fall. Bei verbrennbaren oder zumindest
teilverbrennbaren Treibladungshlilsen mit z. B.
nicht verbrennbaren Hilsenstummeln bzw. Hilsen-
b&den sind die bekannten TreibladungspreBverfah-
ren aufgrund der geringeren Festigkeit des ver-
brennbaren Materiales nicht anwendbar, weil die
beim Verdichten bzw. Verpressen des Pulvers auf-
fretenden Druckkrdfte senkrecht zur Hiilsenwand
und die ebentfalls dabei auftretenden Reibungskrif-
te bzw. Scherkrdfte parallel zur Hilsenwand die
Treibladungshiilse zerstSren oder zumindest soweit
deformieren wiirden, daB eine Patrone mit einer
derartig belasteten Hiise
(Durchmesservergrdferung) nicht mehr in die Waf-
fe ladeféhig wire.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
aus der EP-A-0 137 958 bekanntes Verfahren zur
Verdichtung einer Treibladung mit Reduzierung
des Temperaturgradienten im oberen Gebrauchs-
temperaturbereich bei gleichzeitiger Erhdhung der
Ladedichte, welches bisher nur fiir druckfeste me-
fallische Treibladungshiilsen anwendbar war, auch
fUr Treibladungshiilsen mit verbrennbarer bzw. teil-
verbrennbarer Treibladungshiilse von geringerer
Festigkeit anwendbar zu machen.
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Diese Aufgabe wird verfahrensmifig mit den
im Kennzeichnungsteil des Patentanspruches 1 an-
gegebenen erfindungswesentlichen Merkmalen ge-
|6st. Dabei liegt die verbrennbare Treibladungshl-
se an der Innenwandung eines metallischen Hohl-
zylinders (Prefmatrize) an. Hierdurch wird eine
Aufweitung der Hilse infolge der beim PreBvor-
gang aufiretenden radialen Druckkréfte vermieden.
Weiterhin ist erfindungsgemaB der Durchmesser
des Prefistempels um mehr als das Zweifache der
Pulverkornabmessungen kleiner als der Innendurch
messer der verbrennbaren Hillse. Diese Mafinahme
verhindert die Uberiragung groBer Reibungs-
/Scherkrdfte auf die verbrennbare Treibladungshiil-
se, da die Pulverkdrner sich beim PreBvorgang in
dem bestehenden Ringspalt zwischen PreBstempel
und Hilseninnenwand relativ frei bewegen k&nnen
bzw. nicht gleichzeitig die AuBenwandung des
PreBstempels und die innenwandung der Treibla-
dungshllse beriihren k&nnen.

Die Verdichtung von Treibladungspulver in ei-
ner verbrennbaren oder wenigstens teilverbrennba-
ren Treibladungshiiise setzt Pulverkdrer genu-
gend hoher Duktilitdt voraus, was bei mehrbasigen
Treibladungspulvern in der Regel in hinreichendem
MaBe der Fall ist, denn es muB ausgeschlossen
sein, daB die Pulverkdrner beim Verdichtungsvor-
gang das Hulsenmaterial verletzen kénnen.

Erfindungsgem3B wird die verbrennbare Trei-
bladungshilse beim PreBvorgang durch eine
Metall-AuBenstiitzung (Prefmatrize) gehalten, um
eine radiale Aufweitung der Hilse zu verhindern
und ihre Ladefdhigkeit nicht zu beeintrachtigen.
Weiterhin ist flir das Verdichten in der verbrennba-
ren Treibladungshiilse von groBer Bedeutung, wie
groB der Freiraum zwischen AuBenseite des PreS-
stempels und Innenwandung der Treibladungshilise
ist. Es hat sich ndmlich gezeigt, daB selbst unter
der Voraussetzung, daf sich PreSstempel und Trei-
bladungshdlse beim Verdichten nicht beriihren, bei
verbrennbaren Hilsen solche Verfahren ungeeignet
sind, bei denen dieser Freiraum zu klein ist; denn
dann werden durch die Pulverkdrner sehr grofie
Scherkrifte auf die Treibladungshiiise {ibertragen.
Der freie Ringraum zwischen AuBenseite des Stem-
pels und Innenwandung der verbrennbaren Treibla-
dungshllse muB daher den Kornabmessungen des
Treibladungspulvers entsprechen und etwas gréBer
als diese ausgebildet sein. (Faktor ca. 1,1 bis 3).

Beim Verdichtungsproze8 kann der Treibla-
dungsanziinder durch einen eingesetzten Dorn
(Blindstlick) ersetzt sein, der beim Fertiglaborieren
gegen den Treibladungsanziinder ausgetauscht
wird. Der VerdichtungsprozeB kann aber auch mit
fertig montiertem Treibladungsanziinder durchge-
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fuhrt werden. Dann ist der Treibladungsanziinder
nach oben durch eine Kappe zu schiitzen, die bei
Bedarf zu verldngern ist, um die Flihrung des eine
Zentralbohrung aufweisenden Prefstempels zu ge-
wéhren. Die dornartige Kappe wird nach dem Ver-
dichiungsvorgang entfernt.

Die Verdichtung des zu verdichtenden Treibla-
dungsanteiles (ca. 35% bis ca. 80%) der gesamten
Treibladung kann in einer Pressung erfolgen. Bei
der groBen Linge der verbrennbaren Treibladungs-
htilse, insbesondere bei Munition flir GroBkaliber
von 120 mm oder beispielsweise 140 mm, kann es
aber auch erforderlich oder zweckm#Big sein, den
zu verdichtenden Treibladungsanteil in mehreren
Schritten zu verdichten, wobei zundchst in einem
ersten Schritt nur eine kieine Menge Treibladungs-
pulver verdichtet wird und vor jedem nachfolgen-
den Verdichtungsschritt zusdtzlich weiteres Treibla-
dungspulver in die Hilse eingeflillt wird.

Bei beiden Verdichtungsarten wird nach der
letzten Verdichtung ein Anteil von etwa 65% bis
etwa 20 % an lose aufgeschiittetem Treibladungs-
pulver nachgeflilt, das unverdichtet am oberen
Ende der Treibladungshiilse bzw. an dem geschoB-
seitigen Ende der Treibladungshilse angeordnet
ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbei-
spielen ndher erldutert und beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine erfindungsgemiBe Vorrichtung
fr ein erfindungsgeméBes Verfah-
ren zur Verdichtung einer Schiitigut-
Pulvertreibladung,
die erfindungsgeméBe Vorrichtung
fir ein weiteres abgewandeltes er-
findungsgeméBes Verdichtungsver-
fahren,
die Gesamtansicht einer erfindungs-
gemdBen Munition im Teil-Langs-
schnitt,
eine vergrbBterte Darstellung aus Fi-
gur 3 des Geschopheckbereiches
mit vorderseitigem Treibladungshiil-
sendeckel und
eine weiter vergrbfterte Teildarstel-
lung aus Figur 4 im Bereich des
Treibladungshiilsendeckels.
die Gesamtansicht einer weiteren
erfindungsgemifen  Munition im
Teil-Ldngsschnitt.

In Figur 1 ist mit der Bezugsziffer 10 eine aus
zwei ~ Halbschalen  bestehende  Prefform
{PreBmatrize) bezeichnet, die einen zylindrischen
Innenraum aufweist, in welchen eine verbrennbare
Treibladungshiilse 14 mit nichtverbrennbarem Hul-
senboden 16 (Hiisenstummel) eingesetzt ist. Die
beiden Halbschalen der Prefform 10 werden mit-
tels dreier am AuBenumfang der Prefform 10 vor-

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6
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gesehenen ringférmigen Spannflansche 12 zusam-
mengehalten und sind schnell 16sbar, z.B. zum
Einsetzen und zur Eninahme der Treibladungshiil-
se 14, aneinander fixiert.

Zentral in der Treibladungshlilse 14 ist ein langer
Dorn 18 angeordnet. Der Dorn 18 ist an Stelle
eines Anziindrohres in den Hilsenboden 16 einge-
schraubt und wird nach dem Prefvorgang gegen
den {iblichen, aber gegen Querkrifte empfindlichen
Primer (Anzlndrohr) ausgetauscht. Von oben ist
ein in L&ngsrichtung verschiebbarer Prefstempel
20 mit Prefistempelschaft 22 in die Treibladungs-
hiilse 14 eingesenkt. PreBstempel 20 und PrefB-
stempelschaft 22 weisen eine durchgehende Zen-
tralbohrung 34 auf, die zur Aufnahme des Dornes
18 bzw. Treibladungsanzilindrohres 36 dient.

Der PreBstempelschaft 22 ist mittels zweier

Fixierstifte 26 in einer Stempelhalterung 24 befe-
stigt. Die Stempelhalterung 24 ist horizontal ver-
schiebbar, z. B. Uber ineinandergreifende Doppel-
T-Schienen oder Schwalbenschwanz-Nut-Schienen
zur Seitenausrichtung des PreBstempels 20, an ei-
nem Kopfstlick 28 befestigt, das Uber eine Befesti-
gungsschraube 30 an dem (zeichnerisch nicht
mehr dargestellten) in L&ngsrichtung verfahrbaren
Hydraulikzylinder einer  PreBmaschine  ange-
schraubt ist.
Die Prefmatrize 10 ist etwa so lang wie die einge-
setzte verbrennbare Treibladungshiiise 14. Auf den
oberen Rand der PreBmatrize 10 ist ein austausch-
barer Distanzring 32 aufgesetzt, der je nach seiner
H8he bzw. je nach Eintauchtiefe dem PreBstempel
20 (bzw. der PreBstempelaufnahme 24) als fester
Anschlag dient. Uber unterschiedliche Distanzringe
32 kann also die Prefdichte der Treibladung bzw.
die Eintauchtiefe des Prefistempels 20 bei ver-
schiedenen Prefschritten vorgegeben werden.

In Figur 2 ist an Stelle eines Blinddornes das
eigentliche Anzlindrohr 36 (Primer) bereits vor dem
Prefvorgang in den Hilsenboden 16 einge-
schraubt. Als Schutz und zur Fiihrung (Zentrierung)
des Preflstempels ist oben eine hiilsenférmige
Schutzkappe 38 auf das Anziindrohr 36 aufgesetzt.

Zur Verdeutlichung der GrdBenordnung der

Treibladungs-Kornabmessungen und einem Rings-
palt 60 zwischen AuBenwandung 56 des Prefistem-
pels 20 und Innenwandung 58 der Treibladungshiil-
se 14 sind in Figur 1 in den Ringspalt 60 einige
Treibladungskdrner 62 eingezeichnet.
Ganz erfindungswesentlich ist also das Verh3ltnis
von Ringspalt 60 zu der jeweiligen Kornabmes-
sung, um ein Verpressen von Schittpulver inner-
halb einer verbrennbaren oder teilverbrennbaren
Treibladungshiilse ohne die zersiSrende Wirkung
von Scherkriften auf die Hillse zu erzielen. Das
Verhilinis von Ringspalt 60 zu der jeweiligen Korn-
abmessung sollte etwa zwischen 1,1 und 3, vor-
zugsweise bei etwa 1,8, liegen.
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In Figur 3 ist eine Munitionseinheit mit vorder-
seitig angeordneter Treibkéfig-GeschoBanordnung
44 dargestellt. Hier kann ein beliebiges Vollkaliber-
geschoB oder UnterkalibergeschoB mit Treibkifig
eingesetzt sein. Die verbrennbare Treibladungshiil-
se 14 weist bodenseitig einen nichtverbrennbaren,
z. B. metallischen Hllsenstummel 16 auf, in wel-
chen zentral das Anziindrohr 36 (Primer) einge-
schraubt ist. Die Treibladungshliilse 14 ist in ihren
wesentlichen L&ngenbereichen zylindrisch ausge-
bildet und weist vorderseitig einen mit der Ge-
schoBanordnung 44 iiber eine Rastverbindung 50
verbundenen Treibladungs-Hulsendeckel 40 auf,
der bei oder nach der Laborierung mit dem zylin-
drischen Teil der Treibladungshiilse 14 in einem
jeweils entsprechend angeschridgten Befestigungs-
bereich 46, 48 verbunden bzw. z.B. verklebt wird.

Das Treibladungspulver 42 ist im unteren Be-
reich der Treibladungshililse 14 um das gesamte
Anziindrohr 36 herum und Uber dessen gesamte
Lidnge verdichtet worden, w#hrend das restliche
Treibladungspulver im oberen Bereich der Treibla-
dungshiilse 14 lediglich lose auf den verpreften
Anteil aufgeschiittet ist.

Zur Laborierung der einstlickigen Munition wird

zundchst das Treibladungspulver 42 direkt in dem
zylindrischen Teil der Treibladungshiilse 14 inner-
halb der PreBvorrichtung (gemaB Figur 1, 2) ver-
dichtet. Danach wird der in Figur 4 dargestellte
Treibladungs-Hiilsendeckel 40 mitsamt der einge
setzten Geschofanordnung 44 auf den zylindri-
schen Teil der Treibladungshiilse 14 aufgesetzt
und befestigt bzw. verklebt. Dazu weisen der Befe-
stigungsbereich 46 (unterer Rand) des Hiilsendek-
kels 40 und der Befestigungsbereich 48 (oberer
Rand) der zylindrischen Treibladungshiilse 14 je
eine entsprechende Anschridgung auf.
Soweit die einteilige Munitionseinheit in ihren duBe-
ren Abmessungen fertiggestellt ist, wird als letztes
der restliche Treibladungspulveranteil lose einge-
schittet. Dazu weist der Hllsendeckel 40, wie aus
Figur 5 ersichilich ist, seitlich eine EinflillGffnung
52 (Ausnehmung/Fenster) auf, die nach dem Ein-
schitten des losen Treibladungspulvers mittels ei-
ner eingesetzten bzw. eingeklebten VerschluB-
scheibe 54 verschlossen und abgedichtet wird. Der
Hiilsendeckel 40 und die VerschluBscheibe 54 kdn-
nen dabei beispielsweise ebenfalls aus verbrennba-
rem Material gefertigt sein.

Eine besondere Ausgestaltungsform der Erfin-
dung wird weiterhin aus Figur 3 deutlich. Etwa in
der Mitte der Munition ist in gestrichelier Darstel-
lung ein mittlerer Berlihrungsbereich 64 eines hin-
teren Munitionsteiles 14.1 und eines vorderen Mu-
nitionsteiles 14.2 eingezsichnet. Bei dieser zwei-
stlickigen Munition kann beispielsweise das vorde-
re Munitionsteil austauschbar sein, bzw. es kénnen
mit gleichem hinteren Antriebsteil flir verschiedene
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Anwendungszwecke die entsprechenden Geschos-
se (z.B. SprenggeschoB, WuchigeschoB, Hohiia-
dungsgeschoB) im vorderen Munitionsteil geladen
und verschossen werden.

Bei dieser Ausfihrungsform wird lediglich der
hintere Treibladungsschiittpulveranteil 42.1 im hin-
teren Munitionsteil 14.1 in der in Fig. 1 und 2
dargestellten Vorrichtung verpreBt, wahrend der
Treibladungspulveranteil 42.2 im vorderen Muni-
tionsteil 14.2 mit der GeschoBanordnung 44 ledig-
lich lose eingeschlittet ist.

Die Laborierung (und Verpressung) des Trei-
bladungspulveranteiles in der verbrennbaren Trei-
bladungshiilse erfolgt hierbei zweckmapBigerweise
von dem miitleren Berlhrungsbereich 64 aus. Nach
der Verpressung des Treibladungspulveranieiles
42.1 im hinteren (unteren) Munitionsteil 14.1 kann
das letzte eingeprefte Freivolumen (letzter Weg
des eingedrlickten PreBstempels) bis zum oberen
Rand mit losem Schittpulver aufgefiilit und das
Munitionsteil 14.1 mit einer z.B. aufgeklebten, ver-
brennbaren Deckelscheibe verschlossen werden.
Bei dem vorderen Munitionsteil 14.2 wird entspre-
chend verfahren. Das Munitionsteil 14.2 wird dabei
so aufgestellt, daB der mitilere Berlihrungsbereich
64 nach oben und die GeschoBanordnung 44 nach
unten weisen. Dann wird der Treibladungspulveran-
teil 42.2 randvoll lose eingeschiittet und das Muni-
tionsteil 14.2 gleichfalls im mittleren Berlihrungsbe-
reich 64 mittels einer z.B. aufgeklebten verbrenn-
baren Deckelscheibe verschlossen und abgedich-
tet.

Diese zweiteilige Munitionseinheit ist flir den
Soldaten an der Waife leichter handhabbar
(niedrigeres Einzelgewicht) und bringt logistische
Vorteile.

Die Figur 6 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
der Erfindung, bei der zwei Treibladungshiilsenteile
zu einer einstlickigen Munition miteinander verbun-
den werden. Die Treibladungshiilse 14 besteht aus
einem hinteren verbrennbaren Treibladungshlilsent-
eil 14.3, das bodenseitig in einem nicht verbrenn-
baren Hiilsenstumme! 16 angeordnet ist, in den
zentral das Anzlindrohr 36 eingeschraubt ist. Ein
vorderes Treibladungshilsenteil 14.4 weist einen
Hllsendeckel 40 auf, dessen Befestigung am Ge-
schoB 44 und am zylindrischen Teil des Treibla-
dungshilsenteils 14 gem&B der Figuren 3 und 4
erfolgt. Bei dem Ausflhrungsbeispiel gemaB der
Figur 6 kann der Treibladungshlilsendeckel 40 aber
auch direkt einstlickig mit dem Treibladungshiils-
enteil 14.4 verbunden sein, so daB auf die ange-
schrigten Befestigungsbereiche 46, 48 gemiB den
Figuren 3, 4 und 5 verzichtet werden kann.

Zur Llaborierung der Munition wird Treibla-
dungspulver 42.3 in das hintere Treibladungshdils-
enteil 14.3 eingefiilit und innerhalb der Prefvorrich-
tung (gem#B Fig. 1, Fig. 2) verdichtet, wobei die



7 EP 0 429 753 A1

Verprefiung des Treibladungspulvers 42.3 vorzugs-
weise bis zum oberen Rand 14.31 des hinteren
Treibladungshiilsenteils 14.3 erfolgt. Zum Befiillen
des vorderen Treibladungshilsenteils 14.4 mit dem
Treibladungspulveranteil 42.4 wird das vordere
Treibladungshiilsenteil 14.4 nach Ansetzen der Ge-
schoBanordnung 44 so aufgestellt, daB die Ge-
schoBanordnung 44 nach unten weist. Der Treibla-
dungspulveranteil 42.4 wird randvoll lose einge-
schiittet und das hintere Treibladungshllsentsil
14.3 wird von oben auf das vordere Hiilsenteil 14.4
aufgesetzt und mit diesem verbunden. Zur Herstel-
lung der Verbindung zwischen den beiden Hulsent-
eilen 14.3, 14.4 weisen diese angeschrigte Befesti-
gungsrénder 48', 48' auf, die miteinander verklebt
werden.

Je nach gewdhliem PreBdruck bei der Verdich-
tung des Treibladungspulveranieils 42.3 im hinte-
ren Treibladungshiilsenteil 14.3 kann dieses zu-
sétzlich am oberen Rand 14.31 mit einer nicht
dargestellten dlnnen, verbrennbaren Folie verse-
hen werden, um zu verhindern, daf beim Aufsetzen
auf das vordere Treibladungshilsenteil 14.4 ver-
dichtetes Treibladungspulver 42.3 von der Oberfl-
che abgeldst wird.

Auf die in der Figur 5 dargestellte seitliche
Offnung 52 im Hiilsendeckel 40 zum Einfiillen von
losem Treibladungspul ver 42, die nach dem Auf-
fiillen durch eine VerschluB-Scheibe 54 verschlos-
sen wird, kann bei der Laborierung einer einstiicki-
gen Munition gemadB dem Ausflihrungsbeispiel der
Figur 6 verzichtet werden.

Das in den vorderen Treibladungshilsenteil
14.4 eingeflillte Treibladungspulver 42.4 kann vor
dem Aufsetzen des hinteren Hulsentsils 14.3 eben-
falls verpreBt werden. Die Verdichtung in diesem
Hulsenteil 14.4 erfolgt dabei vorzugsweise so, daf
in der Néhe des Geschosses 44 das Treibladungs-
pulver 42.4 eine Dichte aufweist, die in etwa der
von lose geschitietem Treibladungspulver ent-
spricht oder nur geringfligig grdBer ist.

Eine derartige Verdichtung von Treibladungs-
pulver im vorderen Munitionsteil ist ebenfalls bei
der Anordnung gemiB der Figur 3 mdglich. Der
hier im vorderen Munitionsteil 14.2 eingefiilite Trei-
bladungspulveranteil 42.2 wird ebenfalls verdichtet,
bevor das Munitionsteil 14.2 zur Endlaborierung im
mittleren Berlihrungsbereich 64 mit einer verbrenn-
baren Deckelscheibe verschlossen und abgedichtet
wird.

Bezugszeichen-Liste

10 PreBmatrize (2 Halbschalen)
12 Spannflansch

14 verbr. TL-Hillse

14.1 Hiilsenteile

14.2 Hilsenteile
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14.3 Hilsenteile

14.4 Hulsenteile

14.31 Rand von 14.3

16 Hulsenstummel

18 zentraler Dorn

20 Prefstempel

22 Prefistempelschaft

24 Stempelaufnahme/-halterung

26 Fixierstift

28 Kopfstlick

30 Befestigungsschraube

32 Distanzring

34 Zentralbohrung

36 Anziindrohr (Primer)
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Anspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von groBkalibriger
Munition mit verbrennbarer bzw. teilverbrenn-
barer Treibladungshiilse und mit verdichtetem
bzw. teilverdichtetem Treibladungspulver,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale,

die in wesentlichen L&ngenbereichen aus
diinnwandigem, verbrennbarem Material
mit vergleichsweise geringer Festigkeit
bestehende Treibladungshiilse (14) wird
in eine die Treibladungshiilse (14) auBen
umschlieBende PreBform (10) bzw. PreB-
mairize eingesetzt und dadurch von au-
Ben gegen den inneren Prefidruck abge-
stiitzt,

ca.35% bis ca. 80% des Treibladungs-
pulvers (42) der gesamten Treibladung
wird in einem Schritt oder mehreren
Schritten innerhalb der abgestiitzten ver-
brennbaren Treibladungshiilse (14) ver-
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preBt, wobei zwischen Prefistempelau-
Benwandung (56) und
Treibladungshllsen-innenwandung  (58)
ein Ringspalt (60) freigelassen wird, der
um einen Fakior von 1,1 bis etwa 3,
vorzugsweise etwa 1,8, mal gréBer als
die Kornabmessung eines Treibladungs-
kornes (62) der zu verpressenden Trei-
bladung ist, so daff die eingefiillten Trei-
bladungskdrner (62) im wesentlichen
scherkrafifrei beziiglich der
Treibladungshiilsen-Innenwandung  (58)
verprefibar sind ,

- nach dem Verpressen des zu verdichten-
den Anteils der Treibladung (42) wird das
restliche Treibladungspulver aufgefiillt
und das GeschoB (44) aufgesetzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Ver-
pressen des Treibladungspulvers ein Anziind-
rohr (36, 18) (Primer) in die verbrennbare Trei-
bladungshilse (14) bzw. deren Hilsenboden
(16) eingesetzt wird und das Treibladungspul-
ver mittels eines, eine zentrale Axialbohrung
(34) zur Aufnahme des Anzilindrohres (36, 18)
aufweisenden Prefstempels (20) um das An-
zlindrohr (36, 18) herum verprefit wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB anstelle des
Anzlindrohres (36) ein zentraler Dorn (18) in
die verbrennbare Treibladungshllse (14) ein-
gesetzt wird, das Treibladungspulver {42) um
den Dorn (18) herum verpreft wird und nach
dem PreBvorgang der Dorn (18) aus der ver-
dichteten bzw. verpreSten Treibladung (42)
herausgezogen wird und an die Stelle des Dor-
nes (18) zentral das Anziindrohr (36) einge-
setzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, daf nach dem
Verpressen des zu verdichtenden Anteils der
Treibladung (42) das GeschoB (44) mit dem
Treibladungshiilsendeckel (40) vorderseitig in
die Treibladungshllse (14) eingesetzt wird und
das restliche Treibladungspulver durch eine
seitlich angeordnete Einflilldfinung (52) lose in
die verbrennbare Treibladungshiiise (14) ein-
geschiittet und die Einfiilléffnung (52) ver-
schlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daf die Munition
aus zwei separaten Munitionsteilen (14.1, 14.2)
besteht, wobei

- ein im wesentlichen aus diinnwandigem,
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10

verbrennbaren Material bestehendes hin-
teres Munitionsteil (14.1) mit Anzlindrohr
(36) oder zentralem Dorn (18) in eine
dieses Munitionsteil (14.1) im Umfangs-
bereich umschlieBende Prefform (10)
bzw. PreBmatrize eingesetzt und dadurch
von auBen gegen den inneren Prefdruck
abgestiitzt wird,

- ca. 35 % bis ca. 80 % des Treibladungs-
Schiittpulvers (42.1) der gesamten Trei-
bladung in einem Schritt oder mehreren
Schritten innerhalb der abgestiizten ver-
brennbaren Treibladungshiiise (14) ver-
preft werden, wobei zwischen Prefstem-
pelauienwandung (56) und
Treibladungshiilsen-innenwandung  (58)
ein Ringspalt (60) freigelassen wird, der
um einen Faktor von 1,1 bis etwa 3,
vorzugsweise etwa 1,8, mal gr&fer als
die Kornabmessung eines Treibladungs-
kornes (62) der zu verpressenden Trei-
bladung ist, so da8 die eingeflilten Trei-
bladungskSrner (62) im wesentlichen
scherkrafifrei beziiglich der
Treibladungshiilsen-Innenwandung  (58)
verpreBbar sind,

- nach dem Verpressen des Treibladungs-
pulveranteiles (42.1) und ggf. Nachschit-
ten von losem Treibladungspulver wird
das hintere Munitionsteil (14.1) ver-
schlossen,

- in ein vorderes verbrennbares Munitions-
teil (14.2) wird zundchst vorderseitig das
GeschoB (44) eingesetzt, danach wird
das restliche Treibladungspulver (42.2)
lose in das Munitionsteil (14.2) einge-
schiittet und dieses verschlossen.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, da die Laborie-
rung der Munition in zwei separaten Treibla-
dungshiilsenteilen (14.3, 14.4) erfolgt, die zu
giner einteiligen Treibladungshilse (14) mitein-
ander verbunden werden, wobei

- ein im wesentlichen aus diinnwandigem,
verbrennbarem  Material bestehendes
hinteres Treibladungshilsenteil (14.3) mit
Anzlindrohr (36) oder zentralem Dorn
(18) in eine dieses Treibladungshiilsent-
eil (14.3) im Umfangsbereich umschlie-
Bende Prefiform (10) bzw. PreBmatrize
eingesetzt und dadurch von auBen gegen
den inneren PreBdruck abgestiitzt wird,

- ein Treibladungs-Schiittpulveranteil (42.3)
in einem Schritt oder mehreren Schritten
innerhalb des abgestlitzten verbrennba-
ren Treibladungshilsenteils (14.3) ver-
prefit wird, wobei zwischen Prefstempel-
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AuBenwandung (56) und
Treibladungshilsen-Innenwandung  (58)
ein Ringspalt (60) freigelassen wird, der
um einen Faktor 1,1 bis etwa 3, vorzugs-
weise etwa 1,8, x grdBer als die Kornab-
messung eines Treibladungskornes (62)
der zu verpressenden Treibladung ist, so
daB die eingefiiliten Treibladungsk&rner
(62) im wesentlichen scherkrafifrei be-
ziglich der Treibladungshliisen-Innen-
wandung (58) verpreBbar sind,

- in ein vorderes verbrennbares Treibla-
dungshiilsenteil (14.4) zunichst vorder-
seitig das GeschoB (44) eingesetzt wird,
danach das restliche Treibladungspulver
(42.4) lose in das Treibladungshilsentsil
(14.4) eingeschiittet wird, wobei das Trei-
bladungshiilsenteil (14.4) beim Einfliilen
so aufgestelit ist, daB die GeschoBanord-
nung (44) nach unten weist,

- anschliefend beide Treibladungshlilsent-
eile (14.3, 14.4) zu einer einteiligen Trei-
bladungshiilse (14) zusammengesetzt
und miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, daB das Treibla-
dungspulver (42.2; 42.4) im vorderen Muni-
tionsteil (14.2; 14.4) ebenfalls verpreft wird,
wobei der Verdichtungsvorgang so gewahlt
wird, daB der beim Verdichien enistehende
Dichtegradient in der Ndhe des vorderseitig in
das Munitionsteil (14.2; 14.4) eingesetzien Ge-
schosses (44) zu einer Dichte flihrt, die etwa
dem lose geschiittetem Treibladungspulver
entspricht oder geringfligig hSher ist.

GroBkalibrige einstlickige Munition mit vorder-
seitig in eine, mit Treibladungspulver geflllte,
Treibladungshiilse eingesetztem GeschoB, her-
gestellt gem&B dem Verfahren nach einem der
vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB
- die Treibladungshiilse (14) in wesentli-
chen Ldngenbereichen aus dinnwandi-
gem verbrennbarem Material mit ver-
gleichsweise geringer Festigkeit besteht,
- ca. 35 % bis ca. 80 % des Treibladungs-
Schiittpulvers (42) der gesamten Treibla-
dung um das hiilsenbodenseitig befestig-
te Anzlndrohr (36) herum verpreft ist,
wobei der Prefivorgang innerhalb einer
die Treibladungshlilse (14) auBen um-
schlieBenden Prefiform (10) mit Abstlit-
zung gegen den inneren Prefdruck er-
folgt ist,
- geschoBseitig das restliche Treibladungs-
pulver lose auf den verdichteten Anteil
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des Treibladungspulvers aufgeschittet
ist und

- die verbrennbare Treibladungshiilse (14)
fir den Einfilillvorgang des lose einge-
schiitteten Treibladungspulvers seitlich
bzw. dezentral eine verschlieBbare Ein-
fulicffnung (52) aufweist.

GroBkalibrige einstlickige Munition nach An-
spruch 8, hergestellt gem&B dem Verfahren
nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1
bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB die Treibla-
dungshlilse (14) aus einem vorderen verbrenn-
baren Treibladungshliisenteil (14.4) mit vorder-
seitig eingeseiztem Gescho8 (44) und einem
hinteren verbrennbaren bzw. teilverbrennbaren
TreibladungshUisenteil (14.3) mit hiilsenboden-
seitig befestigtem Anzlindrohr (36) besteht, die
einstlickig miteinander verbunden sind, wobei
der Treibladungs-Schittpulveranteil (42.3) im
hinteren Treibladungshiilsenteil (14.3) angeord-
net und verpreft ist und das restliche Treibla-
dungspulver (42.4) in dem vorderen Treibla-
dungshiisenteil (14.4) als lose Schittung an-
geordnet ist oder ebenfalls verpreBt ist, wobei
der durch den Verdichtungsvorgang entstehen-
de Dichtegradient in der N&he des vorderseitig
in das Munitionsteil (14.4) eingesetzten Ge-
schosses (44) eine Dichte aufweist, die etwa
dem lose geschiittetem Treibladungspulver
entspricht oder geringfiigig hdher ist.

GroBkalibrige Munition mit vorderseitig in eine,
mit Treibladungspulver gefiiilte, Treibladungs-
hiilse eingesetztem GeschoB, hergestellt ge-
maB dem Verfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, da die Munitions-
einheit aus einem vorderen Munitionsteil (14.2)
mit vorderseitig eingesetziem GeschoB (44)
und einem hinteren Munitionsteil (14.1) mit hil-
senbodenseitig befestigtem Anziindrohr (36)
besteht, wobei beide Munitionsteile (14.1, 14.2)
jeweils eine verbrennbare bzw. teilverbrennba-
re Treibladungshiilse aufweisen, und der Anteil
(42.1) von ca. 35 % bis ca. 80 % des Treibla-
dungspulvers (42) der gesamten Treibladung
im hinteren Munitionsteil (14.1) angeordnset und
zumindest teil-verpreft ist und der restliche
Anteil des Treibladungspulvers im vorderen
Munitionsteil (14.2) angeordnet und entweder
lose eingeschittet ist oder ein Teil davon
ebenfalls verpreBt ist, wobei der durch den
Verdichtungsvorgang entstehende Dichiegra-
dient in der Ndhe des vorderseitig in das Muni-
tionsteil (14.2) eingesetzten Geschosses (44)
eine Dichte aufweist, die etwa dem lose ge-
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schiittetem Treibladungspulver entspricht oder
geringfligig hdher ist.

Vorrichtung zur Herstellung von groBkalibriger
Munition mit verprefitem bzw. teilverpreBtem
Treibladungs-Schiitipulver gem&B den Ansprii-
chen 8, 9 oder 10, hergestellt nach dem Ver-
fahren gemaB den Anspriichen 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrich-
tung eine Prefiform (10) bzw. Prefmatrize mit
einem Innenraum zur Aufnahme und Abstlt-
zung gegen den inneren PreBdruck einer in
wesentlichen Langenbereichen aus diinnwandi-
gem, verbrennbaren Material mit vergleichs-
weise geringer Festigkeit bestehenden Treibla-
dungshilise (14) und einen in die Prefmatrize
(10) einsenkbaren Prefistempel (20) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB die Prefform
(10) zum Einsetzen und zur Entnahme der
Treibladungshiilsen (14) in Langsrichtung ge-
teilt ausgebildet ist und die PreBformieilstlicke
mittels einer Spannvorrichtung, z.B. wenigstens
eines umfangsseitig angeordneten Spannflan-
sches (12), aneinander fixierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, daB der Prestem-
pel (20) eine Zentralbohrung (34) aufweist und
zur Zentrierung innerhalb der Prefiform (10) in
Horizontalebene verschiebbar und austausch-
bar in einer PreBstempeiaufnahme bzw. -
halterung (24) der Prefvorrichtung befestigt ist.
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