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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine verbrennbare, zylin-
drische Hülse zur Aufnahme von Treibladungspulver mit
einer formstabilen Mantelwand aus verbrennbarem ver-
filzten Fasermaterial und einer Einlage aus einem textilen
Flächengebilde, das in der Mantelwand eingebettet ist.
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstel-
lung einer solchen zylindrischen Hülse.
[0002] Hülsen sind als Bestandteil von Munition für
Schusswaffen seit langem bekannt. Sie dienen zur Auf-
nahme des Treibladungspulvers, das in der Regel in kör-
niger Form vorliegt. Üblicherweise haben Hülsen eine
kreiszylindrische und längliche Hohlform; die Zylinder-
wand der Hülse wird hier als Mantelwand bezeichnet.
[0003] Verbrennbare Hülsen verbrennen bzw. verzeh-
ren sich als Folge des Abfeuerns. Geschieht dies hinrei-
chend rückstandsfrei, brauchen keine Hülsenreste vor
dem nächsten Schuss entfernt zu werden. Idealerweise
ist nur noch ein außen, an die Hülse angesetzter Boden
aus Metall auszuwerfen.
[0004] Es ist bekannt, verbrennbare Hülsen aus Nitro-
zellulose und Zellstoff herzustellen, in der Regel mit Ad-
ditiven wie Bindeharz und Stabilisatoren. Zur Herstellung
wird eine Siebform vertikal oder horizontal in eine wäss-
rige Pülpe mit Nitrozellulose und Zellstoff getaucht. Mit
Hilfe von Unterdruck saugt die Siebform den Faserbrei
an. Es bildet sich ein nasses Vlies aus, üblicherweise
"Rohfilz" genannt, das die Vorstufe der Mantelwand dar-
stellt. Das Vlies bzw. der Rohfilz wird zum Erzielen der
endgültigen Geometrie der Mantelwand und zum Ent-
wässern noch verpresst und zumindest zeitweise auch
erhitzt, wodurch die Hülse formstabil wird.
[0005] Gleichwohl ist die Hülse aufgrund der Natur des
verbrennbaren Materials bruchempfindlich. Fällt sie zu
Boden oder stößt sie bei der Handhabung an einem fes-
ten Gegenstand, kann Rissbildung in der Mantelwand
oder vollständiges Zerbrechen der Hülse die Folge sein.
Ist die Hülse bestimmungsgemäß mit Treibladungspul-
ver gefüllt, ist dies nicht mehr tolerierbar, da austretendes
Treibladungspulver offensichtlich ein enormes Sicher-
heitsrisiko darstellt.
[0006] Aus diesem Grund gibt es schon lange ver-
schiedene Vorschläge, die Mantelwand der Hülse durch
eine eingebettete Einlage zu verstärken und so die
Bruchempfindlichkeit herabzusetzen. So ist z. B. aus der
WO 2011/015346 A1 und DE 30 08 996 A1 bekannt, in
die bei der Herstellung der Pülpe entstehende Mantel-
wand ein grobmaschiges Netz aus Baumwollgarn oder
ein eingerolltes Gewebe einzuwickeln. Das mehrlagig
eingewickelte Netz oder eingerolltes Gewebe erhöht die
Festigkeit der Hülse so ausreichend, dass Rissbildung
in der Mantelwand oder gar vollständiges Zerbrechen
der Hülse durch Anstoßen oder Herunterfallen praktisch
ausgeschlossen ist. Allerdings ist das Herstellungsver-
fahren aufwendig und die Dicke der Mantelwand ist hoch,
was - bei vorgegebenem Außendurchmesser - das nutz-
bare Volumen der Hülse für die Aufnahme von Treibla-

dungspulver kleiner macht, als es ohne mehrlagige Ver-
stärkungs-Einlage möglich wäre.
[0007] Es besteht also Bedarf für eine Hülse, die sicher
in der Handhabung ist und trotzdem mit einer vergleichs-
weise dünnen Mantelwand auskommt.
[0008] Dementsprechend wird erfindungsgemäß eine
verbrennbare Hülse zur Aufnahme von Treibladungspul-
ver mit den Merkmalen des unabhängigen Anspruchs 1
vorgeschlagen. Ferner wird ein Verfahren zur Herstel-
lung einer zylindrischen Hülse mit den Merkmalen des
Anspruchs 9 vorgeschlagen. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen sind Gegenstand der Unteransprüche sowie der
nachfolgenden Beschreibung.
[0009] Die Erfindung umfasst die Einbettung einer Ein-
lage, die dehnbar ist, in der Mantelwand der Hülse. Das
steht im Gegensatz zur bisherigen Tradition, durch die
Einlage die Festigkeit der Mantelwand zu erhöhen. Bei
der Erfindung wird die mechanische Beschädigung der
Mantelwand zugelassen und die Einlage hat nun die
Funktion, etwa entstehende Risse und Bruchöffnungen
in der Mantelwand gegenüber dem Austritt von Treibla-
dungspulver verschlossen zu halten, wozu sie auf Grund
ihrer Dehnbarkeit in der Lage ist. Das ermöglicht eine
geringe Dicke der Mantelwandhülse auf zweierlei Weise.
Die mechanische Festigkeit, die die Mantelwand von
vorneherein ohne Berücksichtigung einer Einlage hat,
kann geringer als bisher angesetzt werden, da Risse und
Brüche zulässig sind. Und die Einlage selbst kann eben-
falls vergleichsweise dünn sein, da sie die Mantelwand
nicht verstärken, sondern nur das Schüttpulver im Inne-
ren der Hülse zurückhalten soll.
[0010] Die Dehnbarkeit der Einlage ist so zu bemes-
sen, dass sie diese Funktion, also das Überbrücken von
Rissen und anderen Bruchöffnungen durch Ausdehnung
erfüllen kann, ohne ihre Bruchdehnung zu erreichen. Die
in diesem Sinne richtigen Dehnungsparameter können
empirisch ermittelt werden, z. B. durch standardisierte
Falltests, die bisher zur Prüfung der Bruchfestigkeit der
bekannten Hülsen eingesetzt wurden. Von der Anmel-
derin mit erfindungsgemäßen Hülsen bereits durchge-
führte Tests haben gezeigt, dass der ausreichenden
Dehnbarkeit der Einlage in Längsrichtung der Hülse eine
größere Bedeutung als der Dehnbarkeit in Umfangsrich-
tung zukommt.
[0011] Bevorzugt wird die Dehnbarkeit der Einlage
durch eine Ausbildung derselben als Maschenware und
ganz bevorzugt als Wirkware, Strickware und/oder Hä-
kelware erreicht. Hier ist die Dehnbarkeit das Ergebnis
der Fadenführung.
[0012] Weil die Einlage selbstverständlich ebenfalls
verbrennbar sein muss, besteht diese normalerweise
aus Baumwollgarn. Dies ist allerdings selber nicht dehn-
bar. Soll auch das Garn zur Dehnbarkeit beitragen, wird
Baumwollgarn ganz oder teilweise durch ein Polyure-
than-Baumwoll-Mischgarn ersetzt. Solches Mischgarn
ist kommerziell verfügbar. Es hat regelmäßig einen Kern
aus Polyurethan, der von Baumwolle ummantelt ist.
[0013] Im Interesse, die Dicke der Mantelwand klein
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zu halten, wird eine Einlage bevorzugt, die aus nur einer
Lage der Maschenware besteht. Es hat sich gezeigt,
dass die einlagige Ausbildung ausreicht, das Austreten
von Schüttpulver durch Bruchspalten und andere Bruch-
öffnungen in der Mantelwand sicher zu verhindern.
[0014] Gestützt auf empirisch gewonnene Erkenntnis-
se, ist die Anordnung der Einlage, bezogen auf die Wand-
dicke der Mantelwand, in deren Mitte optimal. Aber auch
eine Anordnung im weiter innenliegenden Wandbereich
ist ohne signifikante Beeinträchtigung der Rückhalte-
Funktion möglich. Eine solche Anordnung kann durch
die Herstellung bedingt sein.
[0015] Bei der für alle Formen der Einlage bevorzugten
Ausführungsform ist die Einlage als dehnbarer Schlauch
ausgebildet, dessen Mittelachse im eingebetteten Zu-
stand mit der Mittelachse der Hülse zusammenfällt. Der
Schlauch ist vorzugsweise nahtlos gefertigt. Geeignete
dehnbare Schläuche werden als Maschenware, insbe-
sondere als Wirkware, Häkelware und/oder Strickware
industriell hergestellt und sind kommerziell erhältlich.
[0016] Die Verwendung schlauchförmiger Einlagen
vereinfacht die Herstellung erfindungsgemäßer Hülsen
enorm. Im Zuge des Eingangs geschilderten Herstel-
lungsverfahrens wird nach Aufbau des Rohfilzes bis zu
einer beispielsweise mittleren Wanddicke der dehnbare
Einlagen-Schlauch aufgeweitet und in Achsrichtung der
Siebform über den bis dahin aufgebauten Rohfilz gezo-
gen. Anschließend wird der Rohfilz bis zum Erreichen
der endgültigen Dicke weiter aufgebaut und dann, wie
sonst auch, verpresst und durch Erhitzen ausgehärtet.
[0017] Um eine radial möglichst dünne Einlage zu er-
reichen und damit bei einem vorgegebenen Durchmes-
ser mehr Platz für Treibladungspulver zu haben, ist ge-
mäß einer Ausführung die Einlage einlagig ausgebildet
und sowohl axial als auch radial dehnbar. Bei einer Ein-
lageausführung muss das textile Flächengebilde zum
Abfangen von Rissen/Brüchen etc. der Hülse 2-achsig
dehnbar sein und damit eine axiale und eine radiale Deh-
nung ermöglichen.
[0018] Gemäß einer anderen Ausführung weist die
Einlage wenigstens zwei oder drei Lagen auf, von denen
eine erste Lage zumindest axial dehnbar und eine zweite
Lage zumindest radial dehnbar ist. Damit können güns-
tigere textile Flächengebilde verwendet werden, die je-
weils nur hinsichtlich einer Achse dehnbar sein müssen.
[0019] Unter einer radialen Dehnbarkeit der Einlage ist
vorliegend insbesondere eine Dehnbarkeit der Einlage
bzgl. einer Umfangsrichtung der Einlage zu verstehen,
insbesondere wenn die Einlage eine Schlauchform oder
eine andere, insbesondere zylindrische oder teilzylindri-
sche, Hohlform aufweist. Die Entsprechung der beiden
Begriffe ergibt sich insbesondere aus der Anwendung
einer schlauchförmigen Einlage: wird der der Schlauch
radial gedehnt, wird insbesondere diese Dehnbarkeit
durch eine Dehnung der Einlage bzgl. ihrer Umfangsrich-
tung bereitgestellt.
[0020] Je nach verwendetem Material und gegebe-
nenfalls je nach Verarbeitung des Materials zu einer ge-

eigneten Maschenware ist die Einlage gemäß unter-
schiedlichen Ausführungen aufgrund einer makroskopi-
schen Elastizität eines Materials der Einlage und/oder
aufgrund einer Vermaschung einer Maschenware der
Einlage dehnbar.
[0021] Hinsichtlich der Materialwahl für die Einlage ha-
ben Versuche ergeben, dass die Einlage sinnvollerweise
wenigstens einen Natur- und/oder Kunststoffgarn, ins-
besondere einen Baumwollgarn und/oder Polyurethan-
Baumwoll-Mischgarn und/oder Seidengarn und/oder Po-
lyurethan-Garn und /oder Nylongarn, aufweist, insbeson-
dere aus wenigstens einem solchen besteht.
[0022] Gemäß einer Ausführung ist die Einlage, bezo-
gen auf die Dicke der Mantelwand, in deren Mitte oder
näher an einer Innenseite oder einer Außenseite der
Mantelwand angeordnet, wobei insbesondere eine An-
ordnung der Einlage zwischen dem ersten Viertel und
dem vierten Viertel der Dicke der Mantelwand vorgese-
hen ist. Versuche der Anmelderin haben ergeben, dass
eine Anordnung der Einlage zwischen dem ersten und
dem zweiten Drittel der Dicke der Mantelwand im Scha-
densfall einen Rückhalt des Treibladungspulvers sicher-
stellt; ebenso gelingt dies auch bei mittiger Anordnung
und bei einer Anordnung zwischen dem zweiten und dem
dritten Drittel der Dicke der Mantelwand.
[0023] Um den Fertigungsprozess weiter zu vereinfa-
chen, kann gemäß einer Ausführung die Einlage auch
direkt an einer Innenseite der Mantelwand angeordnet
sein. Dann muss das Verfilzen der Hülse am Sieb nicht
unterbrochen werden, um die Einlage aufzuziehen. Viel-
mehr wird die Einlage zuerst aufgezogen und anschlie-
ßend mit der Verfilzung begonnen. Bei dieser Herstel-
lungsvariante lagert sich insbesondere zwischen den
Maschen der Einlage Hülsenmaterial ab, sodass die Ein-
lage zuverlässig und fest an der fertigen Hülse angeord-
net ist.
[0024] Unter einer zylindrischen Hülse ist vorliegend
auch eine Hülse zu verstehen, die zwar im wesentlichen
Teil ihrer Längserstreckung kreiszylindrisch ausgebildet
ist, jedoch zu ihrem Boden und/oder ihrer Spitze hin einen
abweichenden, insbesondere sich verjüngenden Durch-
messer aufweist.
[0025] Gemäß einem Aspekt der Erfindung wird ein
Verfahren zur Herstellung einer zylindrischen Hülse, ins-
besondere nach einer Ausführung der Erfindung, vorge-
schlagen. Das Verfahren weist zumindest die folgenden
Schritte auf: Tauchen einer Siebform in eine wässrige
Pülpe mit Nitrozellulose und Zellstoff; Ansaugen der Pül-
pe an die Siebform mit Hilfe von Unterdruck, sodass sich
ein Vlies ausbildet; Aufziehen einer schlauchförmigen
Einlage auf die Siebform und/oder auf das bis dahin aus-
gebildete Vlies.
[0026] Gemäß einer Ausführung erfolgt das Aufziehen
der Einlage vor dem Ansaugen der Pülpe oder als Zwi-
schenschritt zwischen zwei Ansaugvorgängen oder wäh-
rend des Ansaugens der Pülpe.
[0027] Wenn das Aufziehen der Einlage vor dem An-
saugen der Pülpe erfolgt, ist die Einlage bei der fertigen
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Hülse an der Innenseite der Mantelwand angeordnet.
Wenn das Aufziehen der Einlage als Zwischenschritt zwi-
schen zwei Ansaugvorgängen und/oder während des
Ansaugens der Pülpe erfolgt, kann durch die Auswahl
eines Zeitpunkts des Aufziehens der Einlage festgelegt
werden, in welchem Bereich der Dicke der Mantelwand
die Einlage in der fertigen Hülse angeordnet ist.
[0028] Beispielsweise kann durch Versuche ermittelt
werden, wie lange vor dem Aufziehen der Einlage einer-
seits und nach dem Aufziehen der Einlage andererseits
Pülpe angesaugt werden muss, um eine radial mittige
Anordnung der Einlage bezüglich der Dicke der Mantel-
wand zu erreichen.
[0029] Weitere Vorteile und Anwendungsmöglichkei-
ten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung im Zusammenhang mit den Figuren.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Hülse nach einer bei-
spielhaften Ausführung der Erfindung als Be-
standteil einer Kartusche.

Fig. 2 zeigt ein Foto einer Hülse aus Fig. 1 nach einem
Bruchtest mit an dem Bruchbereich teilweise
freigelegter Einlage.

Fig. 3 zeigt schematisch einen Ausschnitt aus der Ma-
schenware, die die Einlage der Hülse aus den
Fig. 1 und 2 ausbildet.

[0030] Figur 1 zeigt als Ausführungsbeispiel schema-
tisch eine erfindungsgemäße Hülse 6 als Bestandteil ei-
ner Kartusche 1. Die Hülse ist länglich und kreiszylind-
risch und nimmt in ihrem Inneren das körnige Treibla-
dungspulver 4 auf. In der Mantelwand der Hülse 6 ist
eine Einlage 5 eingebettet.
[0031] Am unteren Ende der Kartusche 1 ist ein Boden
2 aus Messing mit einem Zünder 3 angebracht.
[0032] Die Hülse 6 ist aus verfilztem Zellstoff und Ni-
trozellulosefasern sowie herkömmlichen Additiven her-
gestellt. Bei der eingebetteten Einlage 5 handelt es sich
um einen dehnbaren Schlauch, der aus einer Maschen-
ware 12, hier beispielhaft einer Wirk-, Häkel- und/oder
Strickware, nahtlos gefertigt wurde. Aufgrund seiner ge-
zeigten Einbettung in die Hülse 6 fällt seine Mittelachse
mit der Mittelachse der Hülse zusammen.
[0033] Der Schlauch ist zu 50 Prozent aus normalem
Baumwollgarn und zu 50 Prozent aus einem Polyure-
than-Baumwoll-Mischgarn hergestellt, wobei sich bei
Versuchen auch eine Variante mit einem Drittel Baum-
wollgarn und zwei Dritteln Polyurethan-Baumwoll-Misch-
garn als gutes Material für den Schlauch herausgestellt
hat. In beiden Fällen hat das Mischgarn einen Kern aus
Polyurethan, der mit der Baumwolle ummantelt ist. Im
Ausführungsbeispiel weist das Mischgarn einer Zusam-
mensetzung von 89% Baumwolle und 11% PUR auf, wo-
bei in unterschiedlichen Ausführungen ein PUR-Anteil
zwischen 5% und 20% infrage kommen kann.
[0034] Aufgrund seiner Ausbildung als Maschenware

12 ist der die Einlage bildende Schlauch stark dehnbar.
Die Dehnbarkeit in Achsrichtung der Hülse wird durch
das Polyurethan-Baumwoll-Mischgarn zusätzlich unter-
stützt.
[0035] Wird die Hülse 6 durch mechanische Einwir-
kung beschädigt, sodass ein Riss, ein Spalt oder eine
andere Bruchöffnung in der Mantelwand entsteht, wird
die Einlage in der Bruchöffnung freigelegt und dort soweit
gedehnt, dass sie ohne zu reißen die Bruchöffnung ge-
genüber dem körnigen Treibladungspulver im Inneren
der Hülse verschlossen hält.
[0036] Eine typische Hülse nach der Erfindung hat bei
einem Außendurchmesser zwischen 50 und 170 mm und
einer Länge zwischen 35 und 75 cm eine Mantelwand-
Dicke von 1,5 mm bis 4 mm, insbesondere von 2,5 mm.
[0037] Figur 2 zeigt ein Foto einer Hülse aus Fig. 1
nach einem Bruchtest mit an einem Bruchbereich 8 teil-
weise freigelegter Einlage 5. Gut erkennbar ist dabei die
Anordnung der Einlage 5 zwischen einem radial inneren
Teil 6a und einem radial äußeren Teil 6b der Hülse 6.
Teilweise ist auch eine durch die Maschen der Einlage
5 ausgebildete Verfilzung 10 erkennbar.
[0038] Die dunkle Beschriftung auf dem äußeren Teil
6b der Hülse 6 entstammt der Probenkennzeichnung des
durchgeführten Bruchtests und ist vorliegend irrelevant.
[0039] Fig. 3 zeigt schematisch einen Ausschnitt aus
der Maschenware 12, die den Schlauch der Einlage 5
der Hülse 6 aus den Fig. 1 und 2 ausbildet.
[0040] Versuche der Anmelderin haben ergeben, dass
die Einlage 5 als Maschenware 12, insbesondere als
Wirk-, Häkel- und/oder Strickware, sehr gut hohe Festig-
keiten und große Dehnwerte bei relativ geringem Flä-
chengewicht und einem niedrigen Radialmaß des
Schlauchs bereitstellt. Solche textilen Flächen werden
beispielsweise auf Rundstrickmaschinen hergestellt. Mit
einer Rundstrickmaschine kann beispielsweise eine
nahtlose schlauchartige Einlage wie im dargestellten
Ausführungsbeispiel hergestellt werden.
[0041] Um sehr hohe Dehnungen der Einlage 5 zu er-
möglichen, wird im Ausführungsbeispiel eine bestimmte
Maschenbindung 14 verwendet. Ein Bindungsbild 16 die-
ser Maschenbindung 14 ist aus der Fig. 3 ersichtlich.
[0042] Das Bindungsbild 16 zeigt ausschnittsweise ei-
ne Vielzahl von Maschenreihen 18, die in Hochrichtung
der Darstellung der Fig. 3 übereinander angeordnet sind,
und eine Vielzahl von Maschenstäbchen 20, die in Quer-
richtung der Darstellung der Fig. 3 nebeneinander ange-
ordnet sind. Im Ausführungsbeispiel entspricht die Hoch-
richtung der Darstellung der Fig. 3 einer Längsrichtung
L der Einlage 5 bzw. der Hülse 6; die Querrichtung ent-
spricht der Umfangsrichtung U der Einlage 5 bzw. der
Hülse 6.
[0043] Jede Masche 20.2 ist an ihrem unteren Ende
durch die entsprechende Masche 20.3 der unten angren-
zenden Maschenreihe 18.3 hindurchgeführt und führt ih-
rerseits die entsprechende Masche 20.1 der oben an-
grenzenden Maschenreihe 18.1.
[0044] Die einander zugeordneten Maschen 20 der an-
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einander angrenzenden Maschenreihen 18 bilden ein
Maschenstäbchen 23 und sind jeweils auf der gleichen
Radialseite des Schlauchs der Einlage geführt; d. h. ent-
weder alle auf der Außenseite oder alle auf der Innen-
seite.
[0045] Benachbarte Maschen 20 einer Maschenreihe
18 sind grundsätzlich auf der jeweils anderen Radialseite
geführt; d. h. wenn die eine benachbarte Masche 20 auf
der Innenseite geführt ist, sind die benachbarten Ma-
schen 19 und 21 jeweils auf der Außenseite geführt, und
wenn die eine benachbarte Masche auf der Innenseite
führt, führen die benachbarten Maschen jeweils auf der
Innenseite.
[0046] Bei der beispielhaften Ausführung der Hülse
sind im ungedehnten Zustand der Einlage im Maschen-
werk zwischen zehn und 13 (dreizehn) Maschenreihen
pro Zentimeter Längserstreckung vorgesehen (Ma-
schenreihenzahl MRZ, in Figur 3 ist deren Kehrwert ein-
gezeichnet), insbesondere zwischen 11,5 und 12 Ma-
schenreihen. Fachüblich ist auch die Angabe in Ma-
schenreihen pro zwei Zentimeter: in diesem Maß weist
die Einlage ein Gewebebild auf mit zwischen 20 (zwan-
zig) und 26 (sechsundzwanzig) Maschenreihen pro zwei
Zentimeter Längserstreckung auf, insbesondere zwi-
schen 23 und 24 Maschenreihen pro zwei Zentimeter.
[0047] Hinsichtlich der Maschenstäbchen 23 sind im
ungedehnten Zustand der Einlage im Gewebebild zwi-
schen zehneinhalb und 13,5 (dreizehn komma fünf) Ma-
schenstäbchen pro Zentimeter Umfangserstreckung
vorgesehen (Maschenstäbchenzahl MSZ, in Figur 3 ist
deren Kehrwert eingezeichnet), insbesondere zwischen
11,75 und 12,25 Maschenstäbchen. Fachüblich ist auch
die Angabe in Maschenstäbchen pro zwei Zentimeter: in
diesem Maß weist die Einlage ein Gewebebild auf mit
zwischen 21 (einundzwanzig) und 27 (siebenundzwan-
zig) Maschenstäbchen pro zwei Zentimeter Umfangser-
streckung auf, insbesondere zwischen 23,5 und 24,5 Ma-
schenstäbchen pro zwei Zentimeter.
[0048] In einem auf die Hülse aufgezogenen Zustand
weist die Einlage im Ausführungsbeispiel eine Gewebe-
dehnung, insbesondere in Umfangsrichtung U (bzw. Ra-
dialrichtung R) der Hülse und/oder in Längsrichtung L
der Hülse, von 5% bis 20% im Vergleich zum ungedehn-
ten Zustand auf, insbesondere von ca. 11%. Dieser Deh-
nungszustand ist zumindest hinsichtlich der Größenord-
nung auch der in Fig. 2 dargestellte Dehnungszustand,
wenn die leichte zusätzliche Dehnung durch die Ver-
schiebung an der Bruchstelle vernachlässigt bleibt.
[0049] Die im Ausführungsbeispiel verwendete naht-
lose schlauchförmige Einlage 5 weist in Querrichtung der
Darstellung - also in Umfangsrichtung U des Schlauchs
- eine maximale Dehnung von ca. 420 % auf. In Hoch-
richtung der Darstellung - also in Längsrichtung L des
Schlauchs - beträgt die maximale Dehnung ca. 80 %.
Eine maximale Dehnung in Radialrichtung des
Schlauchs der Einlage 5 kann aus oder mit dem
Schlauchdurchmesser im ungedehnten Zustand und der
maximalen Dehnung in Umfangsrichtung U des

Schlauchs berechnet werden, ggf. unter Berücksichti-
gung einer zusätzlichen Dehnung in Längsrichtung L.
[0050] Für das Material der Einlage 5 eignen sich bei-
spielsweise zellulosische Fasern, die sortenrein (100%
zellulosische Fasern) oder in Fasermischung (beispiels-
weise Baumwollfasern mit einem synthetischen Material
wie beispielsweise PUR) verwendet werden.
[0051] Durch die (an sich fachmännische) Abstim-
mung der Faserstärken und der technologischen Para-
meter der Garn- und Strickproduktion wird ausgehend
von der beispielhaften Ausführung die gewünschte Fil-
zungsqualität der Hülse (bei der Verfilzung durch die Ein-
lage hindurch) erzielt, d.h. es wird sichergestellt, dass
sich die Fasermasse in den "Maschenschenkeln" des
Textiles verharkt und damit eine Trennung, bzw. Aufsplit-
tung des Hülsenkörpers verhindert.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0052]

1 Kartusche
2 Boden
3 Zünder
4 Treibladungspulver
5 Einlage
6 Hülse
6a innerer Teil der Hülse
6b äußerer Teil der Hülse
8 Bruchbereich
10 Verfilzung
12 Maschenware
14 Maschenbindung
16 Bindungsbild
18 Maschenreihe
19, 20, 21 Masche
23 Maschenstäbchen

L Längsachse/-richtung
U Umfangsrichtung
R Radialrichtung
MRZ Maschenreihenzahl
MSZ Maschenstäbchenzahl

Patentansprüche

1. Zylindrische Hülse (6) zur Aufnahme von Treibla-
dungspulver (4) mit einer formstabilen Mantelwand
aus verbrennbarem, verfilztem Fasermaterial und ei-
ner Einlage (5) aus einem textilen Flächengebilde in
der Mantelwand,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Einlage (5) eine größere Bruchdehnung
aufweist als das verfilzte Fasermaterial.

2. Hülse nach Anspruch 1, bei welcher die Einlage (5)
einlagig ausgebildet und sowohl axial als auch radial
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dehnbar ist.

3. Hülse nach Anspruch 1, bei welcher die Einlage (5)
wenigstens zwei oder drei Lagen aufweist, von de-
nen eine erste Lage zumindest axial dehnbar und
eine zweite Lage zumindest radial dehnbar ist.

4. Hülse nach einem der vorhergehenden Ansprüche,
bei welcher die Einlage (5) aus Maschenware, ins-
besondere Wirkware, besteht.

5. Hülse nach einem der vorhergehenden Ansprüche,
bei welcher die Einlage (5), bezogen auf die Dicke
der Mantelwand, in deren Mitte oder näher an einer
Innenseite oder einer Außenseite der Mantelwand
angeordnet ist, wobei insbesondere eine Anordnung
der Einlage zwischen dem ersten Viertel und dem
vierten Viertel der Dicke der Mantelwand vorgese-
hen ist.

6. Hülse nach einem der Ansprüche 1 bis 4, bei welcher
die Einlage (5) an einer Innenseite der Mantelwand
angeordnet ist.

7. Hülse nach einem der vorhergehenden Ansprüche,
bei welcher die Einlage (5) als Schlauch ausgebildet
ist, dessen Mittelachse mit der Mittelachse der Hülse
(6) zusammenfällt.

8. Hülse nach Anspruch 7, bei welcher der Schlauch
nahtlos gefertigt ist.

9. Verfahren zur Herstellung einer zylindrischen Hülse
(6) gemäß einem der vorherigen Ansprüche, aufwei-
send die Schritte:

- Tauchen einer Siebform in eine wässrige Pülpe
mit Nitrozellulose und Zellstoff,
- Ansaugen der Pülpe an die Siebform mit Hilfe
von Unterdruck, sodass sich ein Vlies ausbildet,
- Aufziehen einer schlauchförmigen Einlage auf
die Siebform und/oder auf das bis dahin ausge-
bildete Vlies.

10. Verfahren gemäß Anspruch 9, wobei das Aufziehen
der Einlage vor dem Ansaugen der Pülpe oder als
Zwischenschritt zwischen zwei Ansaugvorgängen
oder während des Ansaugens der Pülpe erfolgt.

Claims

1. A cylindrical case (6) for receiving propellant powder
(4) with a dimensionally stable jacket wall of com-
bustible, felted fibre material and an insert (5) of a
textile fabric in the jacket wall,
characterized in
that the insert (5) has a greater elongation at break

than the felted fibrous material.

2. The case according to claim 1, in which the insert
(5) is of single-layer construction and is expandable
both axially and radially.

3. The case according to claim 1, in which the insert
(5) has at least two or three layers, of which a first
layer is at least axially stretchable and a second layer
is at least radially stretchable.

4. The case according to any of the preceding claims,
in which the insert (5) consists of knitted fabric, in
particular warp-knitted fabric.

5. The case according to any of the preceding claims,
in which the insert (5), with respect to the thickness
of the jacket wall, is arranged in the centre of the
jacket wall or closer to an inside or an outside of the
jacket wall, in particular an arrangement of the insert
being provided between the first quarter and the
fourth quarter of the thickness of the jacket wall.

6. The case according to any of claims 1 to 4, in which
the insert (5) is arranged on an inside of the jacket
wall.

7. The case according to any of the preceding claims,
in which the insert (5) is in the form of a hose whose
central axis coincides with the central axis of the case
(6).

8. The case according to claim 7, in which the hose is
manufactured seamlessly.

9. A method of manufacturing a cylindrical case (6) ac-
cording to any of the previous claims, comprising the
steps:

- Immersion of a screen shape into an aqueous
pulp contaiing nitrocellulose and cellulose,
- Suction of the pulp to the screen shape by
means of negative pressure so that a fleece is
formed,
- drawing a tubular insert onto the screen shape
and/or onto the fleece formed up to then.

10. The method according to claim 9, whereby the insert
is drawn on before the pulp is suctioned or as an
intermediate step between two suction processes or
during the suction of the pulp.

Revendications

1. Douille cylindrique (6) destinée à recevoir de la pou-
dre de charge propulsive (4), comprenant une paroi
enveloppe de forme stable en matériau de fibres feu-
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tré combustible et un insert (5) en structure textile
plane situé dans la paroi enveloppe,
caractérisée en ce que
l’insert (5) présente un allongement à la rupture su-
périeur à celui du matériau de fibres feutré.

2. Douille selon la revendication 1,
dans laquelle l’insert (5) est réalisé en une seule cou-
che et est extensible aussi bien axialement que ra-
dialement.

3. Douille selon la revendication 1,
dans laquelle l’insert (5) présente au moins deux ou
trois couches, dont une première couche est exten-
sible au moins axialement et une deuxième couche
est extensible au moins radialement.

4. Douille selon l’une des revendications précédentes,
dans laquelle l’insert (5) est constitué d’un tissu à
mailles, en particulier d’un tissu tricoté.

5. Douille selon l’une des revendications précédentes,
dans laquelle l’insert (5) est disposé, par rapport à
l’épaisseur de la paroi enveloppe, au milieu de celle-
ci ou plus près d’une face intérieure ou d’une face
extérieure de la paroi enveloppe, et il est prévu en
particulier une disposition de l’insert entre le premier
quart et le quatrième quart de l’épaisseur de la paroi
enveloppe.

6. Douille selon l’une des revendications 1 à 4,
dans laquelle l’insert (5) est disposé sur une face
intérieure de la paroi enveloppe.

7. Douille selon l’une des revendications précédentes,
dans laquelle l’insert (5) est réalisé sous la forme
d’un tuyau flexible dont l’axe central coïncide avec
l’axe central de la douille (6).

8. Douille selon la revendication 7,
dans laquelle le tuyau flexible est fabriqué sans sou-
dure.

9. Procédé de fabrication d’une douille cylindrique (6)
selon l’une des revendications précédentes, com-
prenant les étapes consistant à :

- immerger un moule à tamis dans une pulpe
aqueuse contenant de la nitrocellulose et de la
cellulose,
- aspirer la pulpe vers le moule à tamis à l’aide
d’une dépression, de sorte qu’une nappe se for-
me,
- enfiler un insert tubulaire sur le moule à tamis
et/ou sur la nappe formée jusqu’alors.

10. Procédé selon la revendication 9,
dans lequel l’enfilage de l’insert s’effectue avant l’as-

piration de la pulpe ou comme étape intermédiaire
entre deux opérations d’aspiration ou pendant l’as-
piration de la pulpe.
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