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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Randfeuerpatrone
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Randfeuerpatrone nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 3.

[0002] Eine Randfeuerpatrone nach dem Stand der
Technik zeigt Fig. 1. Eine Patronenhdilse 2 weist an ih-
rem Boden 3 eine radiale Ausbuchtung 10 auf, in die ein
Anziindsatz 1 eingebracht ist. Gefllt ist die Patronen-
hdlse 2 mit Treibladungspulver 11 und verschlossen ist
der Treibladungsbehalter 2 mit einem Geschol} 12. Be-
kannte Anziindsatze 1 enthalten Schwermetalle und
sind sehr schlag- und reibempfindlich, d. h. daR die be-
kannten Randfeuerpatronen auch bei einer niedrigen
Schlagbolzenenergie eine gleichmafige und vollstandi-
ge Umsetzung des Anzindsatzes bei einer kirzeren
Anzindzeit t < 1 ms gewahrleisten.

[0003] Moderne umweltfreundliche Anziindséatze sind
im Vergleich zu den bekannten schadstoffhaltigen An-
ziindséatzen reib- und schlagunempfindlicher und kén-
nen in Verbindung mit den bekannten Randfeuerpatro-
nen beim Abfeuern sehr lange Anziindzeiten oder auch
Anzindversager ergeben.

[0004] Eine derartige Randfeuerpatrone nach dem
Stand der Technik und ein zugehériges Herstellungs-
verfahren zeigt die gattungsgemaflle US 2,522,208,
(Basis fur den Oberbegriff der Anspriiche 1 und 3).
[0005] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Randfeuerpatrone nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und ein Verfahren zur Herstellung einer Rand-
feuerpatrone nach dem Oberbegriff des Anspruchs 3
derart zu verbessern, daf} auch mit schadstoffarmen
Anziindsatzen bei niedriger Schlagbolzenenergie eine
vollstandige und gleichmaRige Umsetzung des Anzlind-
satzes bei kurzen Anzlindzeiten gewahrleistet ist, so
daR Anziindversager entfallen.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe beziig-
lich der Randfeuerpatrone dadurch geldst, da der Bo-
den der Patronenhiilse zumindest in Teilbereichen nach
innen eingedriickt ist und dadurch die Offnung der Aus-
buchtung zum Inneren der Patronenhiilse verkleinert
ist.

[0007] Hierdurch ist der Anziindsatz im Gegensatz
zum Stand der Technik verddmmt, wodurch die Reakti-
on des Anziindsatzes beim Beginn der Umsetzungs-
phase optimiert ist. Als Folge dieser MaRnahme ist eine
gleichmaRige und vollstandige Umsetzung des Anziind-
satzes bei kurzen Anziindzeiten erreicht, so dal® An-
zlindversager entfallen.

[0008] In bevorzugter Ausfilhrungsform ist der Boden
im Umfang des inneren Durchmessers der Patronenhdil-
se in Axialrichtung nach innen eingedriickt. Die Schlag-
bolzenenergie wird dadurch ausschlie3lich zur Verfor-
mung der Ausbuchtung bzw., wie man auch sagt, zur
Verformung des Satzschlitzes in dem sich der Anzlind-
satz befindet, herangezogen und muf} keine Verluste
zur Bodenverformung im Zentrum des Bodens der Pa-
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tronenhiilse erfahren. Hierdurch ist die Anziindempfind-
lichkeit wesentlich verbessert.

[0009] Als weitere vorteilhafte Verbesserung ist die
Ausbuchtung nach dem Einbringen des Anziindsatzes
nachgepreflit und dadurch der Anziindsatz verdichtet.
Hierdurch ist die Umsetzung des Anzlindsatzes verbes-
sert. In gewissen Féllen, je nach Wahl des Anziindsat-
zes, kann auf dieses Verdichten bzw. Nachpressen der
Ausbuchtung auch verzichtet werden.

[0010] Das Verdichten bzw. Nachpressen der Aus-
buchtung geschiehtin einer Ausfiihrungsform mit einem
Werkzeug mit planen Druckflachen, z. B. eine Kombi-
zange. Als Folge davon hat die Ausbuchtung einen
mehr rechteckigen Querschnitt.

[0011] Eine alternative vorteilhafte Ausfiihrungsform
zeichnet sich dadurch aus, daf} die Ausbuchtung mit ei-
nem scharfkantigen Werkzeug nachgepreft ist, wobei
nur der an die Patronenhulse angrenzende Bereich der
Ausbuchtung nachgepref3t wird. Hierdurch hat die Aus-
buchtung einen eher tropfenférmigen Querschnitt.
[0012] Alternativ wird die Aufgabe beziiglich des Ver-
fahrens zur Herstellung einer Randfeuerpatrone da-
durch geldst, dal vor dem Einbringen des Anziindsat-
zes der Boden der Patronenhiilse zumindest in Teilbe-
reichen nach innen eingedriickt wird und dadurch die
Offnung der Ausbuchtung zum Inneren der Patronen-
hilse verkleinert wird.

[0013] Vorteilhafterweise wird der Boden der Patro-
nenhllse im Umfang des inneren Durchmessers der
Patronenhilse in Axialrichtung nach innen gedriickt.
Die Vorteile dieser Verfahrensanspriiche sind mit denen
der Vorrichtungsanspriiche identisch.

[0014] Vorteilhafterweise wird die Ausbuchtung zur
Verdichtung nach dem Einbringen des Anziindsatzes
nachgeprefit. Dies geschieht in einer Ausflihrungsform
mit einem Werkzeug mit planen Druckflachen und in ei-
ner anderen Ausflihrungsform mit einem scharfkantigen
Werkzeug, wobei nur der an die Patronenhllse angren-
zende Bereich der Ausbuchtung eingedriickt wird.
[0015] Weitere Merkmale der Erifndung ergeben sich
aus den Figuren, die nachfolgend beschrieben sind. Es
zeigt:
Fig. 1  eine Randfeuerpatrone im Schnitt nach dem
Stand der Technik,

Fig. 2  eine Patronenhiilse einer erfindungsgemafien
Randfeuerpatrone im Querschnitt, wobei Fig.
2b einen vergréRerten Ausschnitt der Aus-
buchtung zeigt und

eine alternative Patronenhiilse einer erfin-
dungsgemaflen Randfeuerpatrone ebenfalls
mit einem vergroRerten Ausschnitt der Aus-
buchtung in Fig. 3b.

Fig. 3

[0016] Fig. 1 ist in der Beschreibungseinleitung be-
schrieben. Bis auf die Patronenhiilse ist diese Rand-
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feuerpatrone mit den im Folgenden beschriebenen er-
findungsgeméafRen Randfeuerpatronen identisch.
[0017] Fig. 2a zeigt eine Patronenhiilse 2 einer erfin-
dungsgemalen Randfeuerpatrone im Schnitt. Am Bo-
den 3 der Patronenhiilse 2 ist eine umlaufende Aus-
buchtung 10 angeordnet, in die beim Befiillen ein An-
zlindsatz in der Regel in flissiger Form eingebracht wird
(siehe hierzu Fig. 1). Der Boden 3 der Patronenhlilse ist
im gesamten Bereich bis auf die eigentliche Ausbuch-
tung 10 axial nach innen eingedrtickt, so daf} ein kalot-
tenformiger Boden 3 entstanden ist.

[0018] Fig. 2b zeigt den Bereich der Ausbuchtung 10
in vergréRertem Malstab. Es ist gut zu erkennen, daf
durch das Eindriicken des Bodens 3 die Offnung 13 der
Ausbuchtung 10 zum Inneren der Patronenhiilse 2 ver-
kleinert ist, hierdurch ist eine Verddmmung des einge-
brachten Anzindsatzes erreicht. Fig. 2b zeigt die Aus-
buchtung 10 nach dem Nachpressen mit einem Werk-
zeug mit planen Druckflachen. Vor dem Nachpressen
hatte die Ausbuchtung 10 bzw. der Hilsenrand 7 die in
der Figur gestrichelt gezeigte Kontur 8. Dieses Nach-
pressen verdichtet den nicht gezeigten Anziindsatz.
Das Bezugszeichen 9 zeigt die radiale Breite der Aus-
buchtung 10. Mit dem Bezugszeichen 5 ist das gewollte
UbermaR der Hohe der Ausbuchtung 10 vor dem Nach-
pressen gezeigt. Das Bezugszeichen 4 gibt die H6he
der Ausbuchtung 10 nach dem Nachpressen an. Mit
dem Bezugszeichen 6 ist die tolerierte innere Randhdhe
der Ausbuchtung 10 nach dem Nachpressen angedeu-
tet.

[0019] Fig. 3a zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
der Patronenhiilse 2 bzw. der Ausbuchtung 10. Auch
hier ist der Boden 3 axial nach innen gedrickt, so dafl3
die Offnung 13 der Ausbuchtung 10 zum Inneren der
Patronenhiilse 2 verkleinert ist (siehe Fig. 3b). Fig. 3b
zeigt die Ausbuchtung 10 wieder in vergroRertem
MafRstab. Die Ausbuchtung 10 bzw. der Hilsenrand 7
ist hier vom gewollten UbermalR 5 (siehe gestrichelte
Kontur 8) auf die erforderliche Endhdhe 4 nachgepref3t
worden, so daR eine tolerierte innere Randhdhe 6 ent-
standen ist. Das Nachpressen geschah in dieser Aus-
fihrungsform jedoch mit einem scharfkantigen Werk-
zeug, welches nur den an die Patronenwand angren-
zenden Bereich der Ausbuchtung 10 bzw. des Hulsen-
randes 7 eingedruckt hat.

Patentanspriiche

1. Randfeuerpatrone mit einer Patronenhiilse (2) mit
einem aufgesetzten GeschoR (12), einem im Inne-
ren der Patronenhilse (2) angeordneten Treibla-
dungspulver (11) und einem Anziindsatz (1) flir das
Treibladungspulver (11), wobei die Patronenhiilse
(2) an ihrem Boden (3) eine umlaufende radiale
Ausbuchtung (10) aufweist, in der der Anziindsatz
(1) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, da
der Boden (3) der Patronenhiilse zumindest in Teil-
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bereichen nach innen eingedrtckt ist und dadurch
die Offnung (13) der Ausbuchtung (10) zum Inneren
der Patronenhlilse (2) verkleinert ist.

2. Randfeuerpatrone nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Boden (3) im Umfang des
inneren Durchmessers der Patronenhiilse (2) in
Axialrichtung nach innen gedruckt ist.

3. Verfahren zur Herstellung einer Randfeuerpatrone
mit einer Patronenhilse (2), deren Boden (3) in Axi-
alrichtung gestaucht wird, so daB} eine radiale Aus-
buchtung (10) entsteht, in die ein Anziindsatz (1)
eingebracht wird und anschlieend in die Patronen-
hilse (2) ein Treibladungspulver (11) eingefillt und
ein Geschofy (12) aufgesetzt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, da vor dem Einbringen des An-
zlindsatzes (1) der Boden (3) der Patronenhlilse (2)
zumindest in Teilbereichen nach innen eingedrickt
wird, und dadurch die Offnung (13) der Ausbuch-
tung (10) zum Inneren der Patronenhilse (2) ver-
kleinert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Boden (3) der Patronenhdtilse (2)
im Umfang des inneren Durchmessers der Patro-
nenhilse in Axialrichtung nach innen eingedriickt
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ausbuchtung (10) nach
dem Einbringen des Anziindsatzes (1) nachgepref3t
und dadurch der Anziindsatz (1) verdichtet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Ausbuchtung (10) mit einem
Werkzeug mit planen Druckflachen nachgeprefst
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausbuchtung (10) mit einem
scharfkantigen Werkzeug nachgepreft wird, wobei
nur der an die Patronenhlilse (2) angrenzende Be-
reich der Ausbuchtung (10) eingedriickt wird.

Claims

1. Rim-fire cartridge having a cartridge case (2) with
a projectile (12) placed thereon, a propellent-
charge powder (11) arranged inside the cartridge
case (2) and an ignition charge (1) for the propel-
lent-charge powder (11), the cartridge case (2) hav-
ing at its base (3) a circumferential radial bulge (10)
in which the ignition charge (1) is arranged, char-
acterised in that the base (3) of the cartridge case
is pressed inwards at least in partial regions and as
a result of this the opening (13) from the bulge (10)
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towards the inside of the cartridge case (2) is re-
duced.

2. Rim-fire cartridge according to claim 1, character-
ised in that the base (3) is pressed inwards in the
axial direction to the extent of the inside diameter
of the cartridge case (2).

3. Process for producing a rim-fire cartridge having a
cartridge case (2), the base (3) of which is com-
pressed in the axial direction, resulting in a radial
bulge (10), into which an ignition charge (1) is
placed, and subsequently a propellent-charge pow-
der (11) is poured into the cartridge case (2) and a
projectile (12) is placed on it, characterised in that
before the ignition charge (1) is introduced, the base
(3) of the cartridge case (2) is pressed inwards at
least in partial regions and as a result of this the
opening (13) from the bulge (10) towards the inside
of the cartridge case (2) is reduced.

4. Process according to claim 3, characterised in
that the base (3) of the cartridge case (2) is pressed
inwards in the axial direction to the extent of the in-
side diameter of the cartridge case.

5. Process according to claim 3 or 4, characterised
in that the bulge (10) is re-pressed after the ignition
charge (1) has been introduced and as a result of
this the ignition charge (1) is compressed.

6. Process according to claim 5, characterised in
that the bulge (10) is re-pressed with a tool having
flat pressing faces.

7. Process according to claim 5, characterised in
that the bulge (10) is re-pressed with a sharp-edged
tool, with only the region of the bulge (10) that ad-
joins the cartridge case (2) being pressed in.

Revendications

1. Cartouche a percussion annulaire comportant une
douille (2) avec un projectile (12) placé sur celle-ci,
une poudre de charge propulsive (11) disposée a
l'intérieur de la douille (2) et une amorce (1) pour la
poudre de charge propulsive (11), la douille (2) pré-
sentant au niveau de son fond (3) un renflement
(10) annulaire radial a l'intérieur duquel est logée
I'amorce (1), caractérisée en ce que le fond (3) de
la douille, au moins dans des zones patrtielles, est
déformé vers l'intérieur et qu'ainsi I'ouverture (13)
du renflement (10) en direction de l'intérieur de la
douille (2) est réduite.

2. Cartouche a percussion annulaire selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce que le fond (3) au ni-
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veau du diamétre intérieur de la douille (2) est dé-
formé vers l'intérieur dans la direction axiale.

Procédé de fabrication d'une cartouche a percus-
sion annulaire comportant une douille (2) dont le
fond (3) est repoussé dans la direction axiale pour
former un renflement (10) radial dans lequel est lo-
gée une amorce (1), puis une poudre de charge pro-
pulsive (11) est chargée dans la douille (2) et un
projectile (12) est placé sur celle-ci, caractérisé en
ce qu'avant l'insertion de I'amorce (1), on déforme
au moins localement le fond (3) de la douille (2) en
direction de l'intérieur et ainsi on réduit I'ouverture
(13) du renflement (10) vers l'intérieur de la douille

2).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le fond (3) de la douille (2), au niveau du
diamétre intérieur de la, douille est déformé en di-
rection de l'intérieur dans la direction axiale.

Procédé selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce qu'on écrase le renflement (10) apres mise
en place de I'amorce (1) et que I'on comprime ainsi
I'amorce (1).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'on écrase le renflement (10) a I'aide d'un outil
doté de surfaces planes.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'on écrase le renflement (10) a I'aide d'un outil
pourvu d'arétes vives, seule la zone du renflement
(10) voisine de la douille (2) étant écrasée
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Fig. 2
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Fig.3
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