EP 3 382 319 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
03.10.2018 Patentblatt 2018/40

(21) Anmeldenummer: 18165127.4

(22) Anmeldetag: 29.03.2018

(11) EP 3 382 319 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
F41B 11/62 (201307
F41B 11/80 (201307

F41B 11/682(2013.01)
F41B 11/723(2013.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB

GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO

PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 31.03.2017 LU 100156
31.03.2017 DE 102017106976

(71) Anmelder: Mobilshop GmbH
82362 Weilheim Oberbayern (DE)

(72) Erfinder: Salehi, Hamid
82205 Gilching (DE)

(74) Vertreter: Klemm, Rolf
patentfactory
Patentanwaltskanzlei Klemm
Machtlfinger Strasse 9 / 4.0G
81379 Miinchen (DE)

(54)

VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM PNEUMATISCHEN ODER GASFORMIGEN

KATAPULTIEREN VON LOSEN GEGENSTANDEN SOWIE HERSTELLUNGSVERFAHREN

DAFUR

(57)  Es wird eine Vorrichtung (1) zum pneumati-
schen oder gasférmigen Katapultieren von losen Gegen-
stédnden (2), insbesondere von an einem Seil (3) befes-
tigten Gegenstanden (2), insbesondere einem Leinen-
sack (2) beschrieben, mit einem Beschleunigungsrohr
(4), einer Druckkammer (5), einem ersten betatigbaren
Expansionsventil (6) und einem zweiten Ladeventil (7),
wobeidas Beschleunigungsrohr (4) an einem Ende einer
Fluidleitung (14) vom Expansionsventil (6) in Verlange-
rung ausgebildet ist und auf dem gegeniiberliegenden
Ende der Fluidleitung (14) in Verldngerung die Druck-
kammer (5) ausgebildet ist, das Ladeventil (7)in direkter
Fluidverbindung mit der Druckkammer (5) ausgebildet
ist, wobei der katapultierbare Gegenstand (2) in das Be-
schleunigungsrohr (4) lose im Lauf (8) vor das Expansi-
onsventil (6) einschiebbar und/oder legbar ist.
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Beschreibung
Hintergrund

[0001] Es wird eine Vorrichtung zum pneumatischen
oder gasférmigen Katapultieren von losen Gegenstan-
den, insbesondere von an einem Seil befestigten Gegen-
standen, insbesondere einem Leinensack sowie ein Ver-
fahren dafiir und ein Herstellungsverfahren vorgenann-
ter Vorrichtung beschrieben.

Stand der Technik

[0002] Esistzum Beispiel ein Leinenwurfgerat fir Seil-
kletteranlagen in hohen Badumen bekannt. Dabei wird ein
Wurfkérper mittels eines Luftdrucks durch ein Wurfrohr
in die Hohe geworfen. Auch fir die Baumpflege und der
Baumsamenernte sowie beim Zapfenpfliicken sind der-
artige Wurfvorrichtungen vorteilhaft.

[0003] An eine Wurfleine wird am Ende ein Wurfkérper
angebracht und Uber eine ausgewahlte Astgabel in der
Hoéhe des Baumes geworfen. Durch das Gewicht des
Wourfkérpers wird die Wurfleine Giber den Ast gezogen.
[0004] Einen Wurfbeutel von Hand in die Hohe zu wer-
fen erfordert viel Erfahrung und fiir viele Anwendungen
ist dies Uberhaupt nicht mdglich.

[0005] Es ist ein Wurfgerat bekannt mit einem Wurf-
rohr, indas ein Wurfkdrper hineingesteckt wird. Der Wurf-
korper dichtet im Wurfrohr mit einer Gummiplatte und
einer Dichtung das Rohr ab, so dass darunterliegend ei-
ne Druckkammer mit Druckluft erzielbar ist. Um den
Wurfkérper zu katapultieren, wird eine mechanische Ver-
riegelung geldst. Es ist eine Wurfschleuder bekannt, die
ein zwei Meter langes Fiberglasgestange umfasst und
einen Gummi zum Katapultieren.

[0006] Ferner wird beim Angeln ein Kéder mit einer
Angel sehr weit per Hand uber Kopf geworfen. Das hier
vorgestellte Wurfgerat kdnnte sich auch zum Fischen an
Angeln eignen.

Zu lésendes Problem

[0007] Ziel ist es, eine Vorrichtung sowie ein Herstel-
lungsverfahren und ein Verfahren zum Katapultieren zu
erschaffen, die eine einfache und schnelle Herstellung
der Vorrichtung ermdglichen und ein prazises Verfahren
zum Katapultieren von losen Gegenstanden realisieren.

Lésung, Vorteile und Ausgestaltung

[0008] Die Vorrichtung zum pneumatischen oder gas-
férmigen Katapultieren von losen Gegenstanden ist aus-
gebildet mit einem Beschleunigungsrohr, einer Druck-
kammer, einem ersten betatigbaren Expansionsventil
und einem zweiten Ladeventil, wobei das Beschleuni-
gungsrohr an einem Ende einer Fluidleitung vom Expan-
sionsventil als Verlangerung ausgebildet ist und auf dem
gegenuberliegenden Ende der Fluidleitung als Verlan-
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gerung die Druckkammer ausgebildetist. Das Ladeventil
istin direkter Fluidverbindung mit der Druckkammer aus-
gebildet und der katapultierbare Gegenstand ist in das
Beschleunigungsrohr lose im Lauf vor das Expansions-
ventil einschiebbar und/oder legbar.

[0009] Einderartiger Aufbau einer Vorrichtung ist sehr
einfach. Der katapultierbare Gegenstand kann beliebig
ausgebildet sein. Eine Dichtung zum Beschleunigungs-
rohr ist nicht erforderlich. Eine Dichtung zum Beschleu-
nigungsrohr wiirde auch hinderlich sein, da dies eine Rei-
bung verursachen wiirde, die der Beschleunigungskraft
entgegen wirkt. Eine derartige Vorrichtung umfasst we-
nige Bauelemente und ist sehr wirkungsvoll wobei Ge-
genstande bei einem entsprechenden Druck leicht zwi-
schen 10 bis 300 m weit katapultiert werden kénnen. Wei-
tere Vorteile dieser pneumatischen Wurfgeschossvor-
richtung sind, dass ein minimaler Kraftaufwand bei einer
héheren Zielgenauigkeit erzielt wird, somit ist die Umset-
zung mit dem Wurfgegenstand deutlich schneller. Ferner
ist die Vorrichtung extrem robust verarbeitet und hat ei-
nen sehr geringen VerschleilRanteil und eine erhéhte Le-
bensdauer. Ein Gedanke der Erfindung ist, manuelle
Pumpleistung, die beispielsweise durch manuelle Mus-
kelkraft aufgewendet wird in pneumatische Energie in
eine Druckkammer einzufiihren und diese gesteuert mit
einem manuellen oder elektrisch regelbaren Hebel aus-
zuldsen.

[0010] GemaR einer weiterbildenden Ausfihrungs-
form ist die Druckkammer als Metallrohr mit einem, mit
einem Dichtband abdichtbaren Deckel ausgebildet. Ein
Metallrohr hat den Vorteil, dass extrem hohe Driicke re-
alisierbar sind.

[0011] Bevorzugtist das betatigbare Expansionsventil
ein Kugelhahn-Kugelventil, insbesondere ein Kugel-
hahn-Kugelventil mit einem manuell betatigbaren Hand-
hebel. Der Vorteil ist, fertige Ventile sind bekannt und
verfiigbar in Standardgrof3en. Die Betatigung ist einfach
miteinem Handhebel variierbar. Der Handhebel hat meh-
rere Vorteile. Ein Vorteil ist, das mit dem Handhebel die
Kraft zum Katapultieren definiert steuerbar ist. Wird das
Kugelhahn-Kugelventil schnell gedffnet, so expandiert
die pneumatische Druckkraft sehr schnell und der lose
Gegenstand wird sehr weit mit einer hohen Kraft be-
schleunigt. Wird das Kugelhahn-Kugelventil dagegen
langsam oder nur mit einem kleineren Spalt gedffnet, so
wird nur eine kleine Beschleunigungskraft erzeugt. Ge-
man einer weiter bevorzugten Ausfiihrungsform wird das
Kugelhahn-Kugelventil mittels eines elektrischen An-
triebs elektrisch angesteuert. Somit ist der Offnungsvor-
gang des Expansionsventils noch prazisier reproduzier-
bar.

[0012] Bevorzugt sind das Beschleunigungsrohr und
die Druckkammer im Wesentlichen identische Rohre.
Insbesondere ist die Vorrichtung im Wesentlichen voll-
stéandig aus Kunststoffwerkstoffen, insbesondere aus
PVC hergestellt. Somit ist die Vorrichtung sehr leicht und
kostengtinstig herstellbar. Die Dichtungen am Kugel-
hahn-Kugelventil sind beispielsweise mit Teflon-PTFE
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verstarkt ausgebildet. Alternativ und weiter bevorzugt ist
die Vorrichtung insbesondere die Rohre vollstédndig aus
Metall aus Standardbauteilen mit entsprechenden Ge-
winden beispielsweise im Format von einem Zoll Innen-
durchmesser oder 0,5 Zoll Innendurchmesser oder jede
andere beliebig genormte GroéRe ausgebildet.

[0013] Somitreduziert sich der Bauteilaufwand, da ein
hoher Gleichteileanteil erzielt wird. Bevorzugt sind die
Metallrohre Standardbauteile mit entsprechenden Ge-
winden, beispielsweise im Format von einem Zoll Innen-
durchmesser oder 0,5 Zoll Innendurchmesser oder jede
andere beliebige genormte GrolRe.

[0014] Bevorzugt ist im Adapter mit dem Kugelhahn-
Kugelventil das Ladeventil integrierbar. Hierfir ist bevor-
zugt, das Kugelhahn-Kugelventil mit einer, bevorzugt als
Gewinde ausgebildeten Offnung, fiir das Ladeventil her-
gestellt. Somit kann das Ladeventil auf den einstiickigen
Adapter des Kugelhahn-Kugelventils aufgeschraubt
werden. Alternativ kann das Ladeventil beispielsweise
im abdichtbaren Deckel integrierbar sein.

[0015] Umdie Wurfvorrichtung méglichstkompakt und
kostengiinstig und reproduzierbar herzustellen, ist be-
vorzugt das Ladeventil ein Autoventil. Das Autoventil ist
bevorzugt an den Fluidleitungsadapter des Expansions-
ventils anschraubbar. Somit ergibt sich ein kompakter
Adapter mit Kugelhahn-Kugelventil und Autoventil als
Ladeventil. Alternativ, wie oben beschrieben, kann das
Autoventil auch an einen Deckel zum Abschluss der
Druckkammer aufschraubbar sein.

[0016] Um den Bauteilaufwand zu reduzieren, ist be-
vorzugt das Expansionsventil einstiickig als Fluidlei-
tungsadapter in T-Form mit zwei Offnungen zur Aufnah-
me einmal der Druckkammer und zum anderen flr das
Beschleunigungsrohr ausgebildet. Zwischen Beschleu-
nigungsrohr und Druckkammer ist das Ladeventil in den
Fluidleitungsadapter einschraubbar. Somit ist die Vor-
richtung mittels fiinf massiven Komponenten effizient
herstellbar.

[0017] Ein Verfahren zum Herstellen einer Vorrich-
tung, insbesondere einer oben beschriebenen, zum
pneumatischen oder gasférmigen Katapultieren von lo-
sen Gegenstéanden sieht folgende Verfahrensschritte
vor. Auf ein Rohr, bevorzugt aus Kunststoffwerkstoffen,
insbesondere aus Metall hergestellt, insbesondere mit
beidseitig genormten Gewinden wird ein Abschlussde-
ckel, insbesondere mit einem Dichtband, fluiddicht als
Druckkammer montiert, weiter bevorzugt, geschraubt.
Auf die gegeniiberliegende Seite der Druckkammer wird
ein einstlickig gebildetes Kugelhahn-Kugelventil mon-
tiert, wobei das Kugelhahn-Kugelventil mit einer direkten
Leitung an die Druckkammer montiert wird und ein Be-
schleunigungsrohr wird in Verlangerung des Kugelhahn-
Kugelventils gegentberliegend und an die Druckkammer
wird eine Ladeventil, insbesondere ein Autoventil fluid-
dicht montiert, bevorzugt geschraubt. Es versteht sich,
dass als Kugelhahn-Kugelventil jedes aus dem Stand
der Technik bekannte Ventil einsetzbar ist, das die glei-
chen technischen Wirkungen wie ein Kugelhahn-Kugel-
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ventil erzeugt.

[0018] Somitistmitwenigen Bauteilen eine stabile kos-
tengiinstige, in der Lebensdauer hochwertige Wurfge-
schossvorrichtung geschaffen.

[0019] Ein Verfahren zum Katapultieren mit einer steu-
erbaren Kraft eines losen Gegenstands, insbesondere
mit einem daran befestigten Seil, weiter bevorzugt, mit
einer oben beschriebenen Vorrichtung umfasst folgende
Schritte. In eine Druckkammer wird ein Fluid insbeson-
dere Luft manuell oder weiter bevorzugt mittels eines
Kompressors durch ein Ladeventil gefillt und kompri-
miert. In ein Beschleunigungsrohr wird lose ein Gegen-
stand zum Katapultieren vor ein Expansionsventil einge-
legt oder eingeschoben. Durch Offnen des Expansions-
ventils manuell oder elektrisch wird der Gegenstand
durch Expandieren des Fluids, insbesondere der Luft,
beschleunigt und katapultiert. Die Beschleunigungskraft
wird durch den Offnungswinkel und die Offnungsge-
schwindigkeit des Expansionsventils, insbesondere ei-
nes Kugelhahn-Kugelventils, gesteuert. Somitsind hoch-
prazise beispielsweise Wurfbeutel bei der Baumpflege
bis zu 100 m und deutlich mehrin Baumkronen oder auch
auf Industrieanlagen beférderbar. Es kénnen mit einer
an dem Wurfbeutel befestigten Wurfleine anschlieRend
Seile hochgezogen werden. In dem anderen Einsatzge-
biet der Fischerei kdnnen beispielsweise Kdéder mit einer
Angelschnur bis zu 250 m durch das vorbeschriebene
Verfahren weit geschleudert werden.

[0020] Bevorzugt, um hohe Reichweiten zu erzielen,
wird die Druckkammer mit einem Druck von mindestens
10 bar, weiter bevorzugt 15 bar, noch weiter bevorzugt
20 bar beaufschlagt. Dieser Druck ist bevorzugt mit einer
herkdmmlichen Fahrradpumpe oder einem herkdmmli-
chen Autoventilkompressor realisierbar.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0021] Mogliche Ausfiihrungen werden nun anhand
der beigefligten schematischen Darstellungen naher er-
lautert, von denen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht der bevorzugten
Vorrichtung darstellt.

Detaillierte Beschreibung der Zeichnungen

[0022] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum pneumati-
schen oder gasférmigen Katapultieren von einem losen
Gegenstand 2. Der lose Gegenstand 2 ist in diesem be-
sonderen Fall ein Leinensack, der einen Ring aufweist,
an dem ein Seil 3 befestigt ist. Der Leinensack ist zur
Verbesserung der Schwerkraft mit Sand oder einem an-
deren schweren Gegenstand wie Blei gefllt. Die Vor-
richtung 1 umfasst ein Beschleunigungsrohr 4, eine
Druckkammer 5 sowie eine Expansionsventil 6 und ein
Ladeventil 7. Das Ladeventil 7 ist in direkter Fluidverbin-
dung mit der Druckkammer 5 ausgebildet. Der katapul-
tierbare Gegenstand 2 ist lose im Lauf 8 des Beschleu-
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nigungsrohrs 4 vor das Expansionsventil 6 eingelegt.
Das Expansionsventil 6 ist bevorzugt ein Kugelhahn-Ku-
gelventil mit entweder einer elektrischen Steuerung mit
einem Stellmotor oder mit einem manuellen Handhebel
9, wie in der Fig. 1 gezeigt, ausgebildet.

[0023] Die Druckkammer 5 ist ebenfalls ein Rohr, ins-
besondere in der gleichen GrolRe, wie das Beschleuni-
gungsrohr 4 ausgebildet und beidseitig mit einem Ge-
winde versehen. An dem einen Ende der Druckkammer
5 ist fluiddicht ein Deckel 10 aufgeschraubt, der mittels
eines Dichtbandes 11, beispielsweise eines Teflonban-
des 11 fluiddicht abgedichtetist. Ein Fluidleitungsadapter
16 ist mit dem Expansionsventil 6 T-férmig ausgebildet.
An der Verzweigung des T-Stlckes ist das Ladeventil 7
aufschraubbar. Das Ladeventil 7 ist bevorzugt ein Auto-
ventil. Das Autoventil ist mittels bekannten Autoventilan-
schllissen mit manuellen Pumpen wie z. B. einer Fahr-
radpumpe oder Kompressorpumpen koppelbar. Das La-
deventil 7 ist unterhalb des Expansionsventils 6 derart
angeordnet, so dass die direkte Fluidverbindung zur
Druckkammer 5 hergestellt ist, und eine Verriegelung
mittels des Expansionsventils 6 zum Beschleunigungs-
rohr 4 mdglich ist. Um eine leichte Vorrichtung 1 bereit-
zustellen, kann die gesamte Ausfiihrung der Vorrichtung
1 aus Kunststoffwerkstoffen, insbesondere PVC, herge-
stellt sein. Alternativ ist die Vorrichtung 1 im Wesentli-
chen aus Metall hergestellt. Somitist ein deutlich héherer
Druckaufbau in der Druckkammer 5 unter Umstanden
sichergestellt. Die Druckkammer 5 kann unterschiedli-
che Driicke mindestens 10 bar, weiter bevorzugt 15 bar,
noch weiter bevorzugt 20 bar, speichern. Mittels des Ex-
pansionsventils 6, das bevorzugt, wie in der Fig. 1 dar-
gestellt, an einem Fluidleitungsadapter 16 in T-Form aus-
gebildet ist, 1asst sich die Kraft zum Katapultieren des
Gegenstandes 2 individuell einstellen und steuern. Hier-
fur ist, wie in der Fig. 1 dargestellt, die Druckkammer 5
an den Fluidleitungsadapter 16 angeschraubt und zum
anderen als Verlangerung das Beschleunigungsrohr 4
angeschraubt. Zwischen dem Beschleunigungsrohr 4
und der Druckkammer 5 ist das Autoventil als Ladeventil
7 in den Fluidleitungsadapter 16 eingeschraubt.

[0024] Die derartige Vorrichtung 1 eignet sich, um
Wourfbeutel bei der Baumpflege entsprechend gesteuert
in die Hohe Uber einen Ast zu werfen. Ferner eignet sich
die Vorrichtung auch in der Fischerei, um einen Angel-
haken mit Kdder sehr weit zu katapultieren, beispielswei-
se bis zu 300 m. Mdglich ist es auch Ersatzgeschosse,
die bei Bégen und Armbrust zum Einsatz kommen, zum
Beispiel Sicherheitspfeile zum Katapultieren einzuset-
zen.

[0025] Das Herstellungsverfahren der Vorrichtung 1
zeichnet sich durch wenige Arbeitsschritte aus, unab-
hangig ob die gesamte Vorrichtung 1 im Wesentlichen
aus Kunststoffwerkstoffen oder aus Metall hergestellt ist,
wird ein Rohr, insbesondere mit beidseitig genormten
Gewinde, ein Abschlussdeckel fluiddicht auf die Druck-
kammer 5 mit einem Dichtband 11 montiert, insbeson-
dere geschraubt. Auf die gegenlberliegende Seite des
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Rohrs wird ein Fluidleitungsadapter 16 mit einem Kugel-
hahn-Kugelventil 6montiert und darauf wird gegenuber-
liegend ein Beschleunigungsrohr 5 in Verlangerung des
Kugelhahn-Kugelventils 6 montiert. An die Druckkammer
5 bevorzugt an den Fluidleitungsadapter 16 unterhalb
des Kugelhahn-Kugelventils 6 wird ein Ladeventil 7 als
Autoventil fluiddicht montiert.

[0026] Das bevorzugte Verfahren weist folgende
Schritte auf. In eine Druckkammer 5 der Vorrichtung 1
wird ein Fluid per Luft manuell oder mittels eines Kom-
pressors durch das Autoventil als Ladeventil 7 gefulltund
komprimiert. Beispielsweise kann ein Druckmesser an
der manuellen Luftpumpe oder am Kompressor vorge-
sehen sein, um den Druckkammerdruck zu Uberprifen.
Das Kugelhahn-Kugelventil 6 ist dabei geschlossen. Der
zu katapultierende Gegenstand 2 wird lose vor das Ex-
pansionsventil in das Beschleunigungsrohr 4 in dessen
Lauf 8 eingelegt. Durch manuelles Offnen mittels des
Handhebels 9 vom Expansionsventil 6 oder einer elek-
trisch gesteuerten Offnung des Kugelhahn-Kugelventils
expandiert die Luft, das heillt, das Fluid aus der Druck-
kammer 5 katapultiert den Gegenstand 2 in die Hohe.
Die Beschleunigungskraft der Vorrichtung 1 wird zum ei-
nen durch den Offnungswinkel und durch die Offnungs-
geschwindigkeit des Expansionsventils 6 gesteuert.
[0027] Dievorangehend beschriebenen Varianten des
Verfahrens und der Vorrichtung dienen lediglich dem
besseren Verstandnis der Struktur, der Funktionsweise
und der Eigenschaften der vorgestellten Lésung; sie
schranken die Offenbarung nicht etwa auf die Ausfih-
rungsbeispiele ein. Die Fig. ist schematisch, wobei we-
sentliche Eigenschaften und Effekte zum Teil deutlich
vergrofiert dargestellt sind, um die Funktionen, Wirkprin-
zipien, technischen Ausgestaltungen und Merkmale zu
verdeutlichen. Dabei kann jede Funktionsweise, jedes
Prinzip, jede technische Ausgestaltung und jedes Merk-
mal, welches / welche in der Fig. oder im Text offenbart
ist/sind, mit allen Anspriichen, jedem Merkmal im Text
und inden anderen Fig., anderen Funktionsweisen, Prin-
zipien, technischen Ausgestaltungen und Merkmalen,
dieindieser Offenbarung enthalten sind oder sich daraus
ergeben, frei und beliebig kombiniert werden, so dass
alle denkbaren Kombinationen der beschriebenen L&-
sung zuzuschreiben sind. Dabei sind auch Kombinatio-
nen zwischen allen einzelnen Ausfiihrungenim Text, das
heilt in jedem Abschnitt der Beschreibung, in den An-
spriichen und auch Kombinationen zwischen verschie-
denen Varianten im Text, in den Anspriichen und in den
Fig. umfasst.

[0028] Die vorstehend erlauterten Vorrichtungs- und
Verfahrensdetails sind zwar im Zusammenhang darge-
stellt; es sei jedoch darauf hingewiesen, dass sie auch
unabhangig voneinander sind und auch frei miteinander
kombinierbar sind. Die in den Fig. gezeigten Verhaltnisse
der einzelnen Teile und Abschnitte hiervon zueinander
und deren Abmessungen und Proportionen sind nicht
einschrankend zu verstehen. Vielmehr kdnnen einzelne
Abmessungen und Proportionen auch von den gezeigten
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abweichen.

[0029] Auch die Anspriiche limitieren nicht die Offen-
barung und damit die Kombinationsmdglichkeiten aller
aufgezeigten Merkmale untereinander. Alle aufgezeig-
ten Merkmale sind explizit auch einzeln und in Kombina-
tion mit allen anderen Merkmalen hier offenbart.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum pneumatischen oder gasférmi-
gen Katapultieren von losen Gegenstanden (2), ins-
besondere von an einem Seil (3) befestigten Gegen-
stédnden (2), insbesondere einem Leinensack (2), mit
einem Beschleunigungsrohr (4), einer Druckkam-
mer (5), einem ersten betatigbaren Expansionsventil
(6) und einem zweiten Ladeventil (7), wobei das Be-
schleunigungsrohr (4) an einem Ende einer Fluidlei-
tung (14) vom Expansionsventil (6) in Verlangerung
ausgebildet ist und auf dem gegeniiberliegenden
Ende der Fluidleitung (14) in Verlangerung die
Druckkammer (5) ausgebildet ist, das Ladeventil (7)
in direkter Fluidverbindung mit der Druckkammer (5)
ausgebildet ist, wobei der katapultierbare Gegen-
stand (2) in das Beschleunigungsrohr (4) lose im
Lauf (8) vor das Expansionsventil (6) einschiebbar
und/oder legbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckkammer (5) als Metallrohr
mit einem, insbesondere mit einem Dichtband (11),
abdichtbaren Deckel ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das betdtigbare Expansions-
ventil (6) ein Kugelhahn-Kugelventil (6) ist, insbe-
sondere elektrisch angesteuert, weiterbevorzugt
manuell steuerbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Beschleuni-
gungsrohr (4) und die Druckkammer (5) identische
Rohre sind, insbesondere die Vorrichtung (1) im We-
sentlichen vollstdndig aus Kunststoffwerkstoffen,
insbesondere PVC, hergestellt ist, weiterbevorzugt
vollstandig aus Metall hergestellt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kugelhahn-Ku-
gelventil (6) mit einer, bevorzugt als Gewinde aus-
gebildeten, Offnung fiir das Ladeventil (7) hergestellt
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Ladeventil (7) ein
Autoventil (10) ist, dass bevorzugt an den Fluidlei-
tungsadapter (16) des Expansionsventils (6) an-
schraubbar ist.
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10.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Expansionsventil
(6) einstiickig als Fluidleitungsadapter (16) in T-
Form mit zwei Offnungen zur Aufnahme einmal der
Druckkammer (5) und zum anderen fiir das Be-
schleunigungsrohr (4) ausgebildet ist und zwischen
Beschleunigungsrohr (4) und Druckkammer (5) das
Ladeventil (7) in den Fluidleitungsadapter (16) ein-
schraubbar ist.

Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung (1), ins-
besondere nach einem der Anspriiche 1 bis 7, zum
pneumatische oder gasférmigen Katapultieren von
losen Gegenstanden (2), bevorzugt aus Kunststoff-
werkstoffen, insbesondere Metall hergestellt, wobei
auf ein Rohr (4) insbesondere mitbeidseitig genorm-
ten Gewinde ein Abschlussdeckel fluiddicht als
Druckkammer geschraubt wird, auf die gegentiber-
liegende Seite ein einstlickig gebildetes Kugelhahn-
Kugelventil (6) montiert wird, wobei das Kugelhahn-
Kugelventil (6) mit einer direkten Leitung an die
Druckkammer (5) montiert wird und ein Beschleuni-
gungsrohr (4) in Verlangerung des Kugelhahn-Ku-
gelventils (6) gegeniberliegend montiert wird und
an die Druckkammer (5) ein Ladeventil (7), insbe-
sondere ein Autoventil (10), fluiddicht montiert wird.

Verfahren zum Katapultieren mit einer steuerbaren
Krafteines losen Gegenstands (2), insbesondere mit
einem daran befestigten Seil (3), insbesondere mit-
tels einer Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 7, wobei in eine Druckkammer (5) ein Fluid,
insbesondere Luft manuell oder weiter bevorzugt
mittels eines Kompressors durch ein Ladeventil (7)
geflllt und komprimiert wird, in ein Beschleuni-
gungsrohr (4) lose der Gegenstand (2) zum Kata-
pultieren vor ein Expansionsventil (6) eingelegt oder
eingeschoben wird, mittels Offnen des Expansions-
ventils (6) manuell oder elektrisch der Gegenstand
(2) durch Expandieren des Fluids katapultiert wird,
wobei die Beschleunigungskraft durch den Off-
nungswinkel und die Offnungsgeschwindigkeit des
Expansionsventils (6), insbesondere eines Kugel-
hahn-Kugelventils (6), gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei die Druckkam-
mer (5) mit einem Druck von mindestens 10 bar, wei-
ter bevorzugt 15 bar, noch weiter bevorzugt 20 bar
beaufschlagt wird, insbesondere mittels einer her-
kdmmlichen Fahrradpumpe (12) und/oder einem
herkdmmlichen Autoventilkompressor.
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