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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Hilse fir Munition,
wobei die Wand der Hilse aus einem verbrennbaren
oder verzehrbaren Wickelkorper besteht.

[0002] Aus der DE 198 49 824 A1 ist gemal® dem
oberbegriff des Anspruchs 1, die Hilse fiir eine Munition
bekannt, wobei die Wand aus einem verbrennbaren
oder verzehrbaren Wickelkérper mit mindestens einer
Doppellage sich kreuzender Faden besteht. Die Ablage
der Faden Uber die Lange des Wickelkdrpers erfolgt un-
gleichmaRig. Die Wickeldichte, das heillt die Anzahl,
wievielmal der Faden oder die Faden uber die Lange
des Wickelkdrpers abgelegt werden, ist auf die tatsach-
lichen und moglichen Belastungen sowie auf das ge-
wiinschte Abbrandverhalten abgestimmt. Je héher bei-
spielsweise die Druckbelastung auf eine Hllse in einem
Bereich ist, desto groRer wird die Anzahl der Fadenab-
lagen in diesem Bereich gewahlt.

[0003] Eine solche Wickeltechnik fuhrt dazu, daR ins-
besondere in den Bereichen der Hiilse, in denen die Be-
lastung am hdchsten ist, die Anzahl der Fadenablagen
gegenltber dem Ubrigen Teil der Hllsenwandung ver-
starkt wird. Eine erhdhte Anzahl von Fadenablagen er-
hoht aber auch zwangslaufig die Dicke der Hiilsenwand.
[0004] Soll aber bei gleicher Wickelhilsenaussen-
geometrie, also bei gleichem Ladungsraum der Waffe,
der Raum fiir die Treibladung in der Wickelhtilse vergro-
Bert werden, mul® die Wandstarke reduziert werden.
Wenn es bei dicken Wandstarken vorteilhaft ist, einen
Faden zu verwenden, der eine geringe Zugfestigkeit, je-
doch eine gute Verbrennbarkeit oder Verzehrbarkeit ge-
wabhrleistet, beispielsweise Viskosefaden, ist bei einer
Reduzierung der Wandstarke und den dadurch beding-
ten steigenden Druck- und Temperaturbelastungen mit
denin der Regel verwendeten Faden die geforderte me-
chanische Festigkeit der Hilsen nicht zu erreichen.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
deshalb, trotz einer dinneren Wandstarke bei gleichem
AuBendurchmesser die Festigkeitswerte der Hulsen-
wand beizubehalten.

[0006] Die Lésung der Aufgabe erfolgt mit Hilfe der
kennzeichnenden Merkmale des ersten Anspruchs.
Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung werden in
den Unteranspriichen beansprucht.

[0007] Erfindungsgemal besteht der Wickelkérper
der Hilse aus Chemiefasern, vorzugsweise syntheti-
schen Chemiefasern wie Polyamide und Polyester, und
aus den anorganischen Chemiefasern wie Silikatfasern
(Glasfasern) oder Kohlefasern. Bei den aus Chemiefa-
sern hergestellten Garnen kann man unterscheiden
zwischen den monofilen Garnen, d.h. einfadigen oder
nur aus einer Faser bestehenden, aus Einlochdisen er-
sponnen Filamentgarnen, und den multi- oder polyfilen
Garnen, die aus mehreren Faden bzw. Fasern gespon-
nen oder zusammengelegt werden. Die Fasern kénnen
auch in einer begrenzten, vorgegebenen Lange in re-
gelloser Anordnung miteinander in Form eines Vlieses
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miteinander verbunden werden.

[0008] Die Zugfestigkeit der erfindungsgemafR ver-
wendeten Fasern liegt wesentlich héher als die der Fa-
sern naturlicher Rohstoffe. Beispielsweise ist die Zug-
festigkeit von Glasfasern, in Faserrichtung gemessen,
héher als die von Stahl und liegt bei etwa 2500 N/mm2.
Die Zugfestigkeit von Kohlenstoffasern beispielsweise
liegt zwischen 1500 N/mm?2 und 3500 N/mm2. Von den
Kunststoffasem sind insbesondere Aramidfasern mit ei-
ner Zugfestigkeit von etwa 3000 N/mm?2 geeignet. Ge-
webe aus Aramidfasem besitzen neben einem hohen
Elastizitdtsmodul auch eine extreme Schlagzahigkeit.
Der Elastizitdtsmodul dieser Fasern liegt bei etwa 130
X 103 N/mm2.

[0009] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es
auch maéglich, dall der Wickelkérper aus einer Mischung
von Faden gewickelt wird, die jeweils aus einer der ge-
nannten Faserarten besteht. Dabei kbnnen mindestens
zwei Faden unterschiedlicher Faserarten in paralleler
Anordnung nebeneinander in einer Lage des Wickelkor-
pers abgelegt werden. Dieses ist sowohl bei einer Par-
allelablage der Faden auf dem Umfang des Wickelkor-
pers als auch bei der Ablage der Faden in Kreuzlage
mdglich. Dadurch kénnen zur optimalen Abstimmung
der Wandstarke des Wickelkdrpers und seiner Festig-
keit Faden mit einem Werkstoff mit einer h6heren Zug-
festigkeit vorteilhaft da eingesetzt werden, wo auch die
héheren Beanspruchungen an der Hilse auftreten.
[0010] Statt aus einzelnen gewickelten Faden kann
der Wickelkérper auch aus Gewebestreifen aufgebaut
sein. Das hat den Vorteil, dafd sich das Wickeln der Hiuil-
senwand noch einfacher gestaltet. Aullerdem besteht
keine Gefahr, daR dann, wenn ein Faden reif3t, wie sonst
an der RiRstelle einzelner Faden eine Schwachstelle in-
nerhalb der Hilsenwand auftritt. Weiterhin ist der Wik-
kelvorgang schneller abgeschlossen. Das Wickeln von
Gewebe hat gegeniiber der Ablage von Einzelfaden
weiterhin den Vorteil, da® ein Gewebestreifen mit einer
gleichmaRigeren Verteilung der Spannung auf den Wik-
kelkérper aufgebracht werden kann als ein einzelner
oder mehrere einzelne Faden nebeneinander.

[0011] Weil bei einem herrschenden Druck in einem
Zylinder die auf dem Umfang des Zylinders tangential
wirkenden Krafte gréRer sind als die Krafte, die in
Langsrichtung an der Zylinderwand angreifen, ist es
vorteilhaft, wenn die Faden eines Gewebes, die im we-
sentlichen in Umfangsrichtung der Hiilse verlaufen, eine
héhere Zugfestigkeit aufweisen als die Faden, die im
wesentlichen in Langsrichtung der Hilse angeordnet
sind. Bekannterweise besteht ein Gewebe in der Regel
aus den langsverlaufenden Kettfaden und den querver-
laufenden Schuffaden. Beim Wickeln eines Gewebes
ist es in Bezug auf die Stabilitdt des Gewebes sinnvoll,
daf die Kettfaden um die Hilsenachse gewickelt wer-
den und daR die Schul¥faden im wesentlichen in Langs-
richtung der Hilse verlaufen. Aus den oben aufgefiihr-
ten Grliinden ist es deshalb vorteilhaft, wenn die Kettfa-
den aus einem Werkstoff bestehen, der eine héhere
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Zugfestigkeit aufweist als der der Schuf3faden.

[0012] Verschiedene Faserarten lassen sich zu soge-
nannten Misch- oder Hybridgeweben verarbeiten. So ist
es moglich, die unterschiedlichen Eigenschaften der
einzelnen Fasern in einem Bauteil zu kombinieren. Wer-
den beispielsweise Kohlenstoff- und Aramitfasem in ei-
nem Gewebe kombiniert, hat der daraus hergestellte,
mit einem Bindemittel versehene Wickelkdrper zwar ei-
ne geringere Steifigkeit als ein aus reinem Kunststoffa-
sem hergestellter Wickelkdrper, seine Schlagzahigkeit
ist jedoch wesentlich erhéht.

[0013] Die Eigenschaften eines Wickelkdrpers aus
Gewebe werden weiterhin durch die Fadendichte und
die Gewebebindung beeinflusst. Ein Gewebe in Lein-
wandbindung weist eine kleinere Flottierung (engere
Kriimmung) der Faden auf als ein Gewebe in Atlasbin-
dung. Eine gréRere Flottierung fihrt durch die bessere
Streckung der Faden zu einer besseren Drapierbarkeit
und Festigkeit des Wickelkérpers.

[0014] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
kann der Wickelkdrper aus mindestens einer Lager ei-
nes Vlieses bestehen. Ein Vlies besteht nicht aus Faden
sondern aus einzelnen Fasern einer bestimmten Lange,
die in der Regel unregelmaRig in dem Vlies orientiert
sind. Ein Vlies hat eine wesentlich geringere Festigkeit
als ein Gewebe, allerdings kann durch eine entspre-
chende Wahl der Fasern und deren Anordnung im Vlies
diesem eine solche Festigkeit gegeben werden, dal es
sich fiir einen Wickelvorgang eignet. Gegeniiber einem
Gewebe hat ein Vlies den Vorteil, dalk es ein wesentlich
groReres Volumen an flissigen Stoffen aufnehmen
kann als ein Gewebe. Dadurch ist es moglich, mittels
eines Vlieses Stoffe in den Wickelkérper einzubringen,
die beispielsweise bei ihrer Verbrennung zuséatzlich zur
Ladung Treibgase erzeugen.

[0015] Die Festigkeit und der Zusammenhalt des Wik-
kelkérpers wird im wesentlichen durch die Bindemittel
erzeugt, die in bekannter Weise entweder vor dem Wik-
keln den Faden, dem Gewebe oder dem Vlies zugege-
ben werden oder mit dem der Wickelkérper nach seiner
Fertigstellung getrankt wird. Dem Bindemittel kann auch
in bekannter Weise eine Explosivstoff beigemischt sein,
so daf’ der Abbrand oder das Verzehren der Wickelhil-
se beschleunigt wird und zuséatzliche Treibgase fiir das
Geschol bereitgestellt werden. Das die Porositat der
Fadenlagen, eines Gewebes Einfluf} auf das Verbren-
nen bzw. Verzehren einer gewickelten Hilse habt, ist
bereits bekannt.

[0016] Wahrend es bei einem durch das Wickeln von
Faden hergestellten Wickelkérper oder bei einem Ge-
webe Zwischenrdume zwischen den Faden gibt, die
man als Poren bezeichnen kann, sind bei einem Vlies
Poren in einer solchen offensichtlichen Form nicht zu
erkennen. Ausrichtung der Fasern, ihre Lange sowie die
Krauselung sind Kriterien, die die Dichte eines Vlieses
bestimmen und damit seine Aufnahmefahigkeit fur Full-
stoffe.

[0017] Dadas Vliesindem Sinne keine offenen Poren
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besitzt, eignet es sich besonders dafir, nicht nur flissi-
ge Stoffe aufzusaugen, sondern auch wahrend des Wik-
kelvorgangs Stoffe zu fixieren, die zwischen eine bereits
gewickelte und die aufzuwickelnde Lage Vlies in den
Wickelspalt eingebracht werden. Es ist dabei nicht er-
forderlich, da diese Stoffe dabei in flissiger Form auf-
gebracht werden. Ihre Konsistenz mul} nur so beschaf-
fen sein, dal} sie beim Einwickelvorgang zwischen den
beiden Vlieslagen fixierbar sind.

[0018] Anhand von Ausfiihrungsbeispielen wird die
Erfindung naher erlautert.

[0019] Als Beispiel flir Gewebebindungen zeigen:

Figur 1 eine Leinwandbindung
a) in der Aufsicht
b) im Schnitt
Figur2  eine Kdperbindung
a) in der Aufsicht
b) im Schnitt
Figur 3  eine Atlasbindung
a) in der Aufsicht
b) im Schnitt
Figur4  ein Beispiel fir ein Mischgewebe,
Figur 5  ein Beispiel fur ein Hybridgewebe und
Figur 6 ein Beispiel fiir eine Hilse, deren Wickelkor-
per aus Lagen von Vlies gewickelt worden ist.
[0020] In Figur 1 istin der Ansicht a) eine Aufsicht auf

ein Gewebe 1 in Leinwandbindung dargestellt. Die Auf-
sicht auf die unterschiedlich gefarbten Kett- und
Schulfaden zeigt das typische Schachbrettmuster ei-
ner Leinwandbindung. Die dunkel eingezeichneten Fa-
den 2 sowie die hell dargestellten Faden 3 wechseln
sich hinsichtlich ihrer Bindungspunkte 4 im kontinuierli-
chen Wechsel ab. Zwischen den einzelnen Faden ver-
bleiben Poren 5, welche mit Bindemittel oder gegebe-
nenfalls Bindemitteln mit dem Zusatz von Explosivstof-
fen geflillt werden kdénnen. Sie kénnen allerdings auch
als Luftporen genutzt werden, um fiur die Verbrennung
erforderliche Verbrennungsluft zur Verfliigung zu stellen.
[0021] Derin Figur 1 b) dargestellte Schnitt durch das
Gewebe 1 zeigt den typischen Fadenverlauf mit der bin-
dungsbedingten starken Kriimmung, Flottierung, der
Féaden.

[0022] InFigur2 a)ist die Aufsicht auf ein Gewebe 10
in sogenannter Kdperbindung dargestellt. Diese Bin-
dungsart weist einen diagonalen Verlauf der Bindungs-
punkte 4 der Faden 3 und 4 auf.

[0023] Derinder Figur 2 b) dargestellte Schnitt durch
das Gewebe 10 zeigt, dal die Flottierung, die Kriim-
mung der Faden, weiter ist und die FaAden dadurch eine
gréRere Streckung aufweisen.

[0024] Ein noch gréRere Streckung weisen die Faden
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in dem in Figur 3 dargestellten Gewebe 20 mit Atlasbin-
dung auf. Eine Atlasbindung entsteht durch regelmafi-
ge Verteilung der Kettfaden-Hoch- und Tiefgange tber
den gesamten Bindungs-Rapport, so dal} sie sich an
keiner Stelle berihren. Dadurch wird eine glatte Gewe-
beoberfidche erzielt. Hierzu sind je Rapport mindestens
5 Kett- und Schufdfaden erforderlich. Als Rapport wird
die Wiederholungseinheit einer bestimmten Fadenver-
kreuzung oder derselben Figur bei gemusterten Textili-
en oder Tapeten bezeichnet. Wie die Aufsicht auf das
Gewebe 20 zeigt, liegt ein Bindungspunkt 4 erst bei der
Kreuzung mit jedem vierten Faden.

[0025] Die Figuren 4 und 5 zeigen zwei Gewebe, die
mit Faden unterschiedlicher Faserwerkstoffe gewebt
sind.

[0026] Figur4 zeigt ein Mischgewebe 30 in einer Lein-
wandbindung, wobei beispielsweise die in der einge-
zeichneten X-Richtung verlaufenden Faden 32 aus
Kohlenstoffasern und die in Y-Richtung verlaufenden
Fasern 31 aus Glasfasern bestehen.

[0027] In Figur 5 ist ein sogenanntes Hybridgewebe
40 dargestellt. Sowohl in X- als auch in Y-Richtung
wechseln sich die FAden aus unterschiedlichen Fasern
untereinander ab. Somit liegt neben jedem Faden aus
Aramidfasem 41 ein Faden aus Kohlenstoffasern 42.
[0028] Bei Mischgeweben und bei den Hybridgewe-
ben ist es moglich, die unterschiedlichen Eigenschaften
der einzelnen Fasern in einem Bauteil zu kombinieren.
[0029] In Figur 6 ist eine Hiilse 50 dargestellt, deren
Wand 51 aus drei Ubereinandergewickelten Lagen 52
einer Vliesbahn 53 besteht. Diese Vliesbahn ist mit ei-
nem Steigungswinkel 54 um die Achse 55 in drei Lagen
52 gewickelt. Das Vlies 53 selbst kann neben dem Bin-
demittel mit Explosivstoffen zur Unterstiitzung des Ver-
brennens oder Verzehrens getrankt sein.

[0030] Wa&hrend des Wickelvorgangs kann auch beim
Aufwickeln auf die bereits bestehende erste Vlieslage
ein Stoff zwischen die bereits gewickelte Vlieslage und
die aufzuwickelnde Vlieslage eingebracht werden. Er
kann zusatzlich die Bindung zwischen den Vlieslagen
52 unterstltzen. Er kann gegebenenfalls zusatzlich Ex-
plosivstoffe einer anderen Zusammensetzung aufwei-
sen, wie sie beispielsweise in dem Stoff vorhanden ist,
mit dem das Vlies 53 selbst getrankt ist.

Patentanspriiche

1. Hilse fir eine Munition, wobei die Wand der Hillse
aus einem verbrennbaren oder verzehrbaren Wik-
kelkdrper besteht, wobei der Wickelkorper vorzugs-
weise aus synthetischen und anorganischen Che-
miefasern gewickelt ist, dadurch gekennzeichnet
dass der Wickelkérper aus einer Mischung von Fa-
den (31, 32; 41, 42) gewickelt ist, die jeweils aus
einer anderen Faserart besteht, und dass die Fa-
den, die eine hdhere Zugfestigkeit aufweisen, in
Richtung der héheren Beanspruchung auf den Wik-
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kelkdrper abgelegt sind.

2. Hilse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens zwei Faden unterschiedli-
cher Faserarten in paralleler Anordnung nebenein-
ander in einer Lage des Wickelkorpers abgelegt
sind.

3. Hilse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wickelkdrper aus Gewebestrei-
fen (1, 10, 20, 30, 40) besteht.

4. Hilse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kettfaden und die Schussfaden des
Gewebes (30; 40) aus Faden (31, 32; 41, 42) un-
terschiedlicher Faserarten bestehen.

5. Hulse nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faden (32) eines Gewebes
(30), die Im wesentlichen in Umfangsrichtung (x)
der Hulse verlaufen, eine héhere Zugfestigkeit auf-
weisen als die Faden (31), die im wesentlichen in
Langsrichtung (y) der Hiilse angeordnet sind.

6. Hulse nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gewebe (1, 10, 20, 30,
40) unterschiedliche Fadenbindungen aufweisen.

7. Hilse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Wickelkdrper (50) aus mindestens ei-
ner Lage (52) eines Vlieses (53) besteht.

8. Hulse nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Faden (2, 3; 31, 32; 41,
42) oder Fasern (53) des Wickelkdrpers mit einem
Bindemittel getrankt sind.

9. Hiulse nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass dem Bindemittel ein Explosivstoff beige-
mischt ist.

10. Hilse nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den Lagen (52)
des Vlieses (53) zusatzlich ein die Verbrennung
steuernder Stoff (56) eingebettet ist.

11. Hulse nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass der zwischen den Lagen (52) des Vlieses
(53) eingebettete Stoff (56) eine chemisch andere
Zusammensetzung aufweist als das Bindemittel
bzw. die Explosivstoffe, mit denen das Vlies (53) ge-
trankt ist.

Claims

1. A casing for ammunition, in which the wall of the
casing comprises a combustible or consumable
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wound body, the wound body preferably being
wound from synthetic and inorganic chemical fi-
bres, characterised in that the wound body is
wound from a blend of threads (31, 32; 41, 42) each
made from a different fibre type, and in that the
threads having a higher tensile strength are depos-
ited on the wound body in the direction of the higher
load.

A casing according to Claim 1, characterised in
that at least two threads of different fibre types are
deposited in a parallel arrangement next to one an-
other in one layer of the wound body.

A casing according to Claim 1 or 2, characterised
in that the wound body is made from woven fabric
strips (1, 10, 20, 30, 40).

A casing according to Claim 3, characterised in
that the warp threads and the weft threads of the
woven fabric (30; 40) comprise threads (31, 32; 41,
42) of different fibre types.

A casing according to Claim 3 or 4, characterised
in that the threads (32) of a woven fabric (30) which
extend substantially in the circumferential direction
(x) of the casing have a higher tensile strength than
the threads (31) arranged substantially in the longi-
tudinal direction (y) of the casing.

A casing according to one of Claims 3 to 5, char-
acterised in that the woven fabrics (1, 10, 20, 30,
40) have different thread weaves.

A casing according to Claim 1, characterised in
that the wound body (50) comprises at least one
layer (52) of a non-woven fabric (53).

A casing according to one of Claims 1 to 7, char-
acterised in that the threads (2, 3; 31, 32; 41, 42)
or fibres (53) of the wound body are saturated with
a binding agent.

A casing according to Claim 8, characterised in
that an explosive substance is admixed with the
binding agent.

A casing according to one of Claims 7 to 9, char-
acterised in that a combustion-controlling sub-
stance (56) is additionally embedded between the
layers (52) of the non-woven fabric (53).

A casing according to Claim 10, characterised in
that the substance (56) embedded between the lay-
ers (52) of the non-woven fabric (53) has a compo-
sition which is chemically different from that of the
binding agent or the explosive substance with which
the non-woven fabric (53) is saturated.
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Revendications

1.

10.

Douille pour munition dont la paroi est constituée
par un corps enroulé, combustible ou consomma-
ble, ce corps étant réalisé de préférence par enrou-
lement de fibres chimiques, synthétiques et anor-
ganiques, caractérisée en ce que le corps enroulé
est réalisé par enroulement d'un mélange de fils
(31, 32 ; 41, 42) composés chacun d'un type de fi-
bre différent d'un fil & un autre et les fils qui présen-
tent la résistance a la traction la plus élevée sont
déposés sur le corps enroulé selon la direction de
la contrainte la plus élevée.

Douille selon la revendication 1, caractérisée en
ce qu'au moins deux fils faits de types de fibre dif-
férents d'un fil a I'autre sont déposés parallélement
les uns a co6té des autres dans une couche du corps
enroulé.

Douille selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que le corps enroulé est composé de bandes
de tissu (1,10, 20, 30, 40).

Douille selon la revendication 3, caractérisée en
ce que les fils de chaine et les fils de trame du tissu
(30 ; 40) sont des fils (31, 32 ; 41, 42) faits de types
de fibres différents.

Douille selon la revendication 3 ou 4, caractérisée
en ce que les fils (32) d'un tissu (30) qui sont dis-
posés essentiellement selon la direction périphéri-
que (x) de la douille, présentent une résistance a la
traction supérieure a celle des fils (31) qui sont dis-
posés essentiellement selon la direction longitudi-
nale (y) de la douille.

Douille selon la revendication 3 a 5, caractérisée
en ce que le tissu (1, 10, 20, 30, 40) présente des
armures de fils différentes.

Douille selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le corps enroulé (50) est composé d'au
moins une couche (52) d'un tissu non tissé (53).

Douille selon une des revendications 1 a 7, carac-
térisée en ce que lesfils (2, 3; 31,32 ; 41, 42) ou
des fibres (53) du corps enroulé sont imprégnés
d'un agent de liaison.

Douille selon la revendication 8, caractérisée en
ce que |'agent de liaison est une matiere explosive.

Douille selon une des revendications 7 a 9, carac-
térisée en ce qu'entre les couches (52) du tissu
non tissé (53) est noyé de plus un matériau (56)
commandant la combustion.
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11. Douille selon la revendication 10, caractérisée en
ce que le matériau (56) noyé entre les couches (52)
du tissu non tissé (53) présente une composition
chimique autre que celles de I'agent de liaison et du
matériau explosif dont est imprégné le tissu non tis-
sé (53).
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