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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Treibladungsanziinders fiir patronierte Muni-
tion mit einem eine Ubertragungsladung enthaltenden
Anziindrohr nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Zum Schutz der Ubertragungsladung gegen
aullere Umgebungseinflisse (z.B. gegen von auflen
eindringende Feuchtigkeit oder gegen Bestandteile des
den Treibladungsanziinder umgebenden Treibladungs-
pulvers, die durch Ausschwitzen, Migration, Weichma-
cherwanderung mit der Ubertragungsladung in Beriih-
rung kommen kénnen) ist bei bekannten Treibladungs-
anziindern jeweils ein dinnwandiges Schutzrohr vorge-
sehen, dessen AuRenwand biindig an der Innenwand
eines mit Anzindéffnungen versehenen Mantelrohres
anliegt und diese Offnungen verdeckt.

[0003] Praktische Erprobungen mit derartigen Treib-
ladungsanziindern haben ergeben, dal} zwischen dem
Mantelrohr und dem Schutzrohr Mikrospalte auftreten
kénnen, die die Schutzwirkung beeintrachtigen.

[0004] Aus der US-A-2 424 993 ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Treibladungsanziinders fiir patronier-
te Munition mit einem eine Ubertragungsladung enthal-
tenden Anziindrohr zu entnehmen, wobei das Anziind-
rohr ein mit Anziindéffnungen versehenes Mantelrohr
und ein zum Schutz der Ubertragungsladung innerhalb
des Mantelrohres angeordnetes, aus Papier bestehen-
des diinnwandiges Schutzrohr umfaft, dessen Aufien-
wand an der Innenwand des Mantelrohres anliegt und
die Anziind6ffnungen verdeckt und wobei zunachst das
Schutzrohr in das Mantelrohr eingeschoben wird und
anschliefend die Anziindéffnungen des Mantelrohres
mit einem teerhaltigen Abdichtmittel aufgefullt werden.
[0005] Aus dieser Druckschrift ist es ebenfalls be-
kannt, auf das VerschlieBen der Anziindéffnungen
durch ein Abdichtmittel zu verzichten und als Schutzrohr
ein Papierrohr zu verwenden, welches au3enseitig mit
einer leicht schmelzenden Metallfolie versehen ist.
Nach dem Einbringen des Schutzrohres in das Mantel-
rohr wird dann die Metallfolie z.B. mittels eines HF-In-
duktionsofens geschmolzen, so dafl das Schutzrohr im
Bereich der Anzindoffnungen gegen eindringende
Feuchtigkeit durch das Metallfolienmaterial abgedichtet
wird.

[0006] Aus der GB-A-1 534 469 ist eine Zundzeitver-
zbgerungs-Vorrichtung bekannt, die im wesentlichen
aus einem rohrformigen Gehause besteht, welches vor-
der- und heckseitig jeweils mit einer Scheibe aus Nitro-
cellulose, Kunststoff, etc. gegen eindringende Feuchtig-
keit verschlossen ist und in dem sich mehrere Verzége-
rungssatze sowie ein Anziindsatz befinden. Die Abdich-
tung der Scheiben erfolgt dabei mittels eines Metall-,
Gummi- oder Silikonringes.

[0007] SchlieBlichistaus der US-A-4 822 649 ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Mehrfachverglasung be-
kannt, bei dem zur Abdichtung gegen eindringende
Feuchtigkeit zwischen den einzelnen Glasscheiben ei-
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ne Dichtung unter anderem aus Butylkautschuk oder ei-
nem Polyisobutylen vorgesehen ist.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs erwahn-
ten Art anzugeben, das ein Auftreten von Mikrospalten
vermeidet.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelést. Weitere vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung offenbaren die Unteranspriche.
[0010] Im wesentlichen liegt der Erfindung der Ge-
danke zugrunde, das Mantelrohr mit einer ermittelten
Menge eines wahrend der Verarbeitung pastdésen Ab-
dichtmittels an der Basisseite zu fillen und dieses Ab-
dichtmittel mit Hilfe des einseitig geschlossenen
Schutzrohres in das Mantelrohr einzuschieben, so dal}
es in die mdglichen Zwischenrdume von Mantel- und
Schutzrohr spaltschlieRend gleitet und abschlief3end
aushartet. Der Uberschul an Dichtmittel wird wahrend
der Herstellung von innen aus den Ausblaséffnungen
gedrickt und auen entfernt.

[0011] Als Abdichtmittel kbnnen sowohl 2-Kompo-
nenten PU-Klebstoffe (ohne Lésungsmittel)als auch pa-
stds eingestellte Einkomponenten-Dichtmittel, z.B. auf
Silikonbasis verwendet werden, wobei die Abdichtmittel
derart gewahlt werden missen, daf} sie eine gute Ad-
héasion zu dem in der Regel aus Kunststoff bestehenden
Schutzrohr und zu dem ublicherweise aus Metall beste-
henden Anziindrohr aufweisen.

[0012] Entsprechende pastds eingestellte Dichtmittel
weisen den Vorteil auf, da® sie anndhernd 100% Fest-
stoffe enthalten und mit nur einem geringen oder kei-
nem Anteil an Lésemittel verarbeitet werden. Wahrend
der Verarbeitung und in der Aushartephase weisen die
Dichtmittel eine hohe Standfestigkeit ohne Flief3nei-
gung auf. Die Aushartung kann physikalisch durch den
Entzug kleiner Restlésemittelmengen oder durch das
Eindiffundieren von Feuchte, die zur chemischen Ver-
netzung fihrt, erfolgen.

[0013] Bewahrt haben sich unter anderem Dichtmittel
auf Polyisobutylen- oder Butylkautschukbasis. Diese
Dichtmittel harten physikalisch durch Entzug geringer
Losemittelreste aus. Der Entzug kann durch Erwar-
mung vorzugsweise von ca. 50°C beschleunigt werden.
[0014] Dichtmittel und Klebstoffe auf Silikon- oder Po-
lyurethanbasis, die bevorzugt werden, harten durch Zu-
tritt von Feuchte oder Zusatz einer Harterkomponente
aus. Durch Erwarmen kann die Aushartung auch bei
diesen Dichtmitteln beschleunigt werden.

[0015] Im ausgeharteten Zustand weisen die vorste-
hend erwahnten Dichtmittel im Temperaturbereich zwi-
schen -54°C und 71°C eine ausreichend hohe Verform-
barkeit, Elastizitdt und Dehnung auf, um das Tempera-
turverhalten des Mantel- und des Schutzrohres gegen-
einander auszugleichen.

[0016] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus dem folgenden anhand von Fi-
guren erlduterten Ausfihrungsbeispiel. Es zeigen:
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Fig.1  den Langsschnitt durch einen Teil eines mit ei-
nem pastdsen Abdichtmittel gefillten Mantel-
rohres eines Treibladungsanziinders beim Ein-
senken des Kunststoff-Schutzrohres und

Fig.2 den in Fig.1 dargestellten Langsschnitt nach
vollstdndigem Einsenken des Schutzrohres in

das Mantelrohr.

[0017] In den Fig. 1 und 2 ist mit 1 der Endbereich
eines einen Hohlraum 2 und Anziindéffnungen 3 auf-
weisenden Mantelrohres 4 eines Anzindrohres be-
zeichnet. Der Hohlraum 2 des Mantelrohres 4 ist mit ei-
nem pastésen Abdichtmittel 5 gefillt.

[0018] Wie Fig.1 zu entnehmen ist, wird von oben mit-
tels eines nicht dargestellten Stempels ein aus Kunst-
stoff bestehendes diinnwandiges Schutzrohr 6 in den
Hohlraum 2 gedriickt, so dal® das Abdichtmittel 5 ver-
dréngt wird und sich in den gegebenenfalls zwischen
Schutz- und Mantelrohr bestehenden Zwischenrdumen
verteilt. Der Uberschuf an Abdichtmittel 5 wird aus den
Ansiindéffnungen 3 gedriickt und anschlieRend entfernt
(Fig.2).

[0019] Nach dem Ausharten des Abdichtmittels 5
kann dann die aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht dar-
gestellte Ubertragungsladung in an sich bekannter Wei-
se in das Anzindrohr eingebracht werden.

Bezugszeichenliste
[0020]

Endbereich, Mantelrohr
Hohlraum

Anziindéffnungen

Mantelrohr

Abdichtmittel

Schutzrohr, einseitig geschlossen

OOk WN -

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Treibladungsan-
zlUnders fir patronierte Munition mit einem eine
Ubertragungsladung enthaltenden Anziindrohr,
wobei das Anziindrohr ein mit Anziindéffnungen (3)
versehenes Mantelrohr (4) und ein zum Schutz der
Ubertragungsladung innerhalb des Mantelrohres
(4) angeordnetes dinnwandiges Schutzrohr (6)
umfalt, dessen Aullenwand an der Innenwand des
Mantelrohres (4) anliegt und die Anzindéffnungen
(3) verdeckt, dadurch gekennzeichnet, da vor
dem Einbringen des Schutzrohres (6) in das Man-
telrohr (4) ein pastdses Abdichtmittel (5) in das
Mantelrohr (4) eingetragen wird und daf anschlie-
Rend das Schutzrohr (6) in das Mantelrohr (4) ein-
gesenkt wird.
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2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Abdichtmittel (5) ein Klebstoff
verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Abdichtmittel (5) ein Dichtmittel
auf Polyisobutylen-, Butylkautschuk-, Silikon- oder
Polyethanbasis verwendet wird.

Claims

1. A process for producing a propelling-charge deto-
nator for cartridged ammunition with a detonating
tube containing a booster charge, wherein the det-
onating tube comprises a casing tube (4) provided
with detonating apertures (3) and comprises a thin-
walled protecting tube (6) which is arranged for the
purpose of protecting the booster charge within the
casing tube (4), the outer wall of said protecting tube
abutting the inner wall of the casing tube (4) and
covering the detonating apertures (3), character-
ised in that prior to insertion of the protecting tube
(6) into the casing tube (4) a pasty sealing com-
pound (5) is introduced into the casing tube (4) and
in that the protecting tube (6) is subsequently sunk
into the casing tube (4).

2. Process according to Claim 1, characterised in
that an adhesive is used by way of sealing com-
pound (5).

3. Process according to Claim 1, characterised in
that a sealant based on polyisobutylene, butyl rub-
ber, silicone or polyethane is used by way of sealing
compound (5).

Revendications

1. Procédé de fabrication d'allumeurs de charge pro-
pulsive, pour munition encartouchée, comportant
un tube d'allumage contenant une charge de trans-
mission, le tube d'allumage comprenant une enve-
loppe tubulaire (4) pourvue de trous d'allumage (3)
et un tube de protection (6) a paroi mince disposé
a l'intérieur de I'enveloppe tubulaire (4) pour proté-
ger la charge de transmission, dont la paroi exté-
rieure repose contre la paroi intérieure de I'envelop-
pe tubulaire (4) et recouvre les ouvertures d'alluma-
ges (3), caractérisé en ce que, avant I'introduction
du tube de protection (6) dans I'enveloppe tubulaire
(4), on introduit une substance d'étanchéité (5) pa-
teuse dans I'enveloppe tubulaire (4) et en ce que
I'on enfonce ensuite le tube de protection (6) dans
I'enveloppe tubulaire (4).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
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ce que, comme substance d'étanchéité (5), on uti-
lise une substance adhésive.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en

ce que, comme substance d'étanchéité (5), on uti- 5
lise un mastic a base de polyisobutyléne, de caout-
chouc au butyle, de silicone ou de polyéthane.
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